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บทคัดย่อ 
 

 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือ (1) ศึกษาหาปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการ
ผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) (2) วิเคราะห์สาเหตุและหาแนวทางในการลดจ านวนของเสียที่
เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ(กระดาษต่อเนื่อง) โดยมีกรอบแนวคิดของงานวิจัยประยุกต์
จากแนวคิดทฤษฎีความสูญเสีย 7 ประการ  7QC Tools และแนวคิดประสิทธิภาพ 

 วิธีการด าเนินการวิจัยเริ่มจากท าการศึกษาข้อมูลพ้ืนฐานและสภาพปัจจุบันของบริษัทเพ่ือน ามา
รวบรวมปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียโดยใช้แบบสอบถามพนักงาน ต่อมาวิเคราะห์หาสาเหตุของการ
เกิดของเสียโดยใช้แผนภูมิก้างปลา (Fish-Bone Diagram) เพ่ือให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินความส าคัญของ
สาเหตุและใช้แผนภูมิพาเรโต (Pareto-Diagram) ในการจัดล าดับความส าคัญ เพ่ือหาแนวทางในการ
แก้ไข และน าผลที่ได้มาเปรียบเทียบปริมาณของเสียก่อนและหลังการปรับปรุง 

 ผลการศึกษาพบว่า (1) ปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิต คือ การลืมวัดเท็น
ชั่น ลูกกลิ้งและกระบอกลมลูกกาวเสื่อมสภาพ กระดาษเคมีแตกและมีฝุ่น และ (2) ท าการปรับปรุงแก้ไข
ปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตตามสาเหตุ และท าการเปรียบเทียบปริมาณของ
เสียก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่ามูลค่าต้นทุนรวมที่เกิดขึ้นก่อนปรับปรุงในกระบวนการพิมพ์เท่ากับ 
431,095.71 บาท หลังจากการท าการปรับปรุงแก้ไขมีต้นทุนรวมลดลงเหลือ 206,670.73 บาท หรือคิด
เป็นร้อยละ 47.94 

 

ค าส าคัญ: การลดของเสีย, แบบฟอร์มธุรกิจกระดาษต่อเนื่อง, แผนภูมิก้างปลา (Fish-Bone Diagram), 
    แผนภูมิพาเรโต (Pareto-Diagram) 
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Abstract 

 
The objectives of this research were (1) to determine which factors that affect 

the manufacturing process waste of business form paper (continuous paper), (2) to 
analyze the root causes and find some ways to reduce the amount of waste from the 
manufacturing process of business form paper (continuous paper). Conceptual 
framework of applied research is based on 7 loss theory concept, 7QC Tools, and 
performance concept. 

This study started from exploring the company’s basic information and current 
conditions. Factors that influence the waste generation were collected by asking 
employees some questionnaire. Afterwards, the data were analyzed to find the root 
causes via fish-bone diagram in order for expertise to assess significance of such causes, 
and also applied Pareto charts (Pareto-Diagram) in order to set priorities, giving solution 
re-checked by comparing the amount of waste before and after the adjustment. 

Research findings revealed that factors that affect the production process waste 
are tension measurement negligence, degraded Saphira rollers and cylinders, torn and 
dusty chemical paper; and (2) with adjusting factors affecting the waste generation from 
manufacturing process by causes, then comparing the amount of waste before and 
after the adjustment. It was found that the total cost before printing process 
improvement was 431,095.71 Baht. After the adjustment, the total cost was reduced to 
206,670.73 Baht or 47.94 percent decrease. 

 
Keywords: Waste Reduction, Continuous Business Form, Fish-Bone Diagram, Pareto 
Chart (Pareto Diagram) 
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บทที ่1 
บทน า 

 
1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 ปัจจุบันภาคอุตสาหกรรมเยื่อกระดาษ กระดาษ และสิ่งพิมพ์ในปี 2559 ส าหรับกระดาษและ
ผลิตภัณฑ์กระดาษและหนังสือพิมพ์ คาดว่าจะมีการขยายตัวโดยเฉพาะตลาดในภูมิภาคเอเชีย เช่น 
เวียดนาม อินโดนีเซีย และฮ่องกง แต่ส าหรับไทยกระดาษและผลิตภัณฑ์กระดาษคาดว่า จะลดลงจากการ
ผลิตที่เพียงพอต่อความต้องการภายในประกอบกับการอ่อนค่าของเงินบาทที่เป็นปัจจัย ดัชนีผลผลิต
อุตสาหกรรมกระดาษ ในปี 2558 ไตรมาสที่ 1 ดัชนีอยู่ที่ 80.3 ไตรมาสที่ 2 ดัชนีอยู่ที่ 81.3 ไตรมาส 3 
ดัชนีอยู่ที่ 82.3 และไตรมาส4 ดัชนีอยู่ที่ 76.37 ซึ่งไตรมาสที่  4 มีดัชนีที่ลดลงของภาคอุตสาหกรรม
กระดาษ ถึง 5.93 โดยในปี 2559 ไตรมาส 1 ได้มีการขยับดัชนีของภาคอุตสาหกรรมกระดาษขึ้น ซึ่งไตร
มาส 1 ดัชนีอยู่ที่ 82.67 ไตรมาส 2 ดัชนีอยู่ที่ 81.02 ไตรมาส 3 ดัชนีอยู่ที่ 81.53 และไตรมาส 4 ดัชนีอยู่
ที่ 81.74 ซึ่งแนวโน้มในปี 2560 กระดาษพิมพ์เขียน ที่คาดว่าจะมีดัชนีผลผลิตลดลง เนื่องจากเอกสาร 
หนังสือ สื่อโฆษณาในรูปแบบกระดาษได้ถูกแทนที่ด้วยระบบดิจิทัล ส่งผลให้การผลิตกระดาษพิมพ์เขียน
ลดลง (ส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2559) 

ซึ่งในสภาวะเศรษฐกิจปัจจุบันธุรกิจต้องปรับตัวให้อยู่รอดและสามารถแข่งขันได้ อุตสาหกรรม
การพิมพ์เป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่ต้องเผชิญกับการคุกคามจากสื่อชนิดใหม่ๆและสภาพเศรษฐกิจที่ซบเซา 
การเพ่ิมรายได้จากการขายที่เพ่ิมข้ึนเป็นเรื่องที่ท าได้ยากในสภาพการแข่งขันที่รุนแรงในปัจจุบัน โรงพิมพ์
จึงต้องมีการปรับตัวเพ่ือให้กิจการสามารถด าเนินต่อไปได้ เช่น ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เหมาะสม 
หาทางเพ่ิมผลผลิต รวมทั้งการหาแนวทางในการลดต้นทุนการผลิต หรือค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็น การควบคุม
ต้นทุนที่เกิดขึ้นในกิจการให้ต่ าลงท าให้ได้เปรียบคู่แข่งขันและท าให้กิจการได้ก าไรเพิ่มมากข้ึน  

ส าหรับ บริษัท ที ธนาชาต ควอลิตี้ ซัพพลาย จ ากัด ที่ใช้เป็นกรณีศึกษานั้น เป็นอุตสาหกรรมสื่อ
สิ่งพิมพ์ระบบออฟเซท โดยได้ท าการผลิตสิ่งตีพิมพ์ทุกชิด เพ่ือใช้ท าเป็นเอกสารหรือแบบฟอร์มทางธุรกิจ 
เช่น ใบก ากับภาษี ใบเสร็จรับเงิน กระดาษหัวจดหมาย ใบส่งของ หรือซองเงิน เป็นต้น มีกระบวนการ
ผลิตที่เริ่มจาก กระบวนการพิมพ์ กระบวนการเข้าชุด กระบวนการเข้ากาว เป็นต้น 
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ภาพที่ 1.1 แผนภูมิปริมาณของเสียที่ตรวจพบในช่วงเดือน มกราคม 2559 – ธันวาคม 2559 
ที่มา: บริษัท ที ธนาชาต ควอลิตี้ ซัพพลาย จ ากัด 
 

จากภาพที่ 1.1 จะเห็นได้ว่าแนวโน้มของเสียที่เกิดขึ้นมีปริมาณที่สูง ซึ่งหากปล่อยไว้ไม่ท าการแก้ไข
ปรับปรุงก็จะมีปริมาณของเสียที่เพ่ิมขึ้น ซึ่งปริมาณของเสียที่ทางบริษัทกรณีศึกษาสามารถยอมรับได้ต้อง
ไมเ่กิน 1,000 กิโลกรัม ต่อเดือน ถ้ามีปริมาณของเสียที่เกินจะท าให้ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพขององค์กร
ได้ โดยบริษัทกรณีศึกษาได้น ามาตรฐาน MIL-STD 105E มาท าการควบคุมปริมาณของเสียในกระบวนการ
ผลิตแบบฟอร์มธุริจ (กระดาษต่อเนื่อง) แต่ละเดือน เพ่ือให้มีต้นทุนการผลิตที่ลดลง ซึ่งจะส่งผลถึงราคา
ขายที่ถูกลงเป็นการตอบสนองที่ตรงกับความต้องการของลูกค้าที่ต้องการสินค้าที่มีราคาถูก ดังนั้นผู้
ศึกษาจมีความสนใจที่จะเข้าไปศึกษาหาปัจจัยของปัญหาของเสียและวิเคราะห์สาเหตุต่าง ๆ ที่ส่งผลท าให้
เกิดของเสียกับกระบวนการการผลิตของบริษัท ที ธนาชาต ควอลิตี้ ซัพพลาย จ ากัด   ซึ่งจะเป็นการแก้ไข
ปัญหาให้ตรงจุด ท าให้บริษัทกรณีศึกษาสามารถผลิตได้ต่อเดือนเพ่ิมมากขึ้นและเพ่ือให้ได้ชิ้นงานตรงตาม
ค าสั่งซื้อสินค้าตรงตามที่ลูกค้าต้องการ 
 
1.2 ค าถามการวิจัย 
 1.2.1 ปัจจัยอะไรที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษ
ต่อเนื่อง)  
 1.2.2 มีแนวทางอย่างไรในการวิเคราะห์สาเหตุและหาแนวทางในการลดจ านวนของเสียที่เกิดขึ้น
จากกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) 
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1.3 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1.3.1 ศึกษาหาปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษ

ต่อเนื่อง) 
1.3.2 วิเคราะห์สาเหตุและหาแนวทางในการลดจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต

แบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) 
 
1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

ขอบเขต รายละเอียด 
1. ด้านเนื้อหา - ศึกษาความสูญเสีย 7 ประการ 

- ศึกษาการควบคุมคุณภาพ 
- ศึกษาเครื่องมือแก้ปัญหา 7 อย่าง 
- ศึกษาต้นทุน 
- ศึกษาประสิทธิภาพ 
- ศึกษาข้อมูลพื้นฐานเกี่ยวกับเครื่องพิมพ์ 

2. ด้านเวลา - ระยะเวลาที่ใช้ในการศึกษาแนวคิดและวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง ตั้งแต่วันที่        
1 ธันวาคม 2559 ถึงวันที่ 31 ธันวาคม 2559 

- ระยะเวลาที่ใช้ในการศึกษาโครงสร้างและสัมภาษณ์พนักงาน รวมถึงการ
ด าเนินการปรับปรุงแก้ไข ตั้งแต่วันที่ 1 มกราคม 2560 ถึง 31 มีนาคม 2560 

3. ด้านประชากร - การศึกษาวิจัยครั้ งนี้  มีประชากรทั้งหมด 25 คนมีการสุ่มตัวอย่างแบบ
เฉพาะเจาะจง เลือกเฉพาะผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องในกระบวนการผลิต จ านวนทั้งสิ้น 
15 คน โดยใช้การสัมภาษณ์เชิงลึกเพ่ือสอบถามถึงปัจจัยที่ท าให้เกิดความสูญเสีย 
และน าไปปรับปรุงและแก้ไข 

 
1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ  
 1.5.1 ท าให้ทราบถึงปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ
(กระดาษต่อเนื่อง) 
 1.5.2 ท าให้สามารถวิเคราะห์ของเสียในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ  (กระดาษต่อเนื่อง) 
และก าหนดแนวทางป้องกันที่จะท าให้เกิดของเสียขึ้นได้ 
 
 
 
 



บทที ่2 
การทบทวนวรรณกรรม 

 
 การลดของเสียในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจกระดาษต่อเนื่อง กรณีศึกษา : บริษัท ที      
ธนาชาต ควอลิตี้ซัพพลาย จ ากัด ในการท าวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยขอท าการอ้างอิงแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัย
ที่เก่ียวข้องดังนี้ 
 2.1 แนวความคิดความสูญเสีย 7 ประการ 
 2.2 แนวคิดเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพ 
 2.3 แนวคิดเก่ียวกับเครื่องมือแก้ปัญหา 7 อย่าง (7QC Tools) 
 2.4 แนวคิดเก่ียวกับต้นทุน 

2.5 แนวคิดเก่ียวกับประสิทธิภาพ 
 2.6 ข้อมูลพ้ืนฐานเกี่ยวกับเครื่องพิมพ์ 
 2.7 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1 แนวความคิดความสูญเสีย 7 ประการ 

2.1.1 ความหมายของความสูญเสีย 7 ประการ 
วิศรุต วงศ์เปียง (2554, หน้า22) ให้ความหมายไว้ว่า การก าจัดความสูญเสีย 7 ประการ เป็นปัจจัย

ส าคัญอย่างหนึ่งส าหรับระบบ Lean Manufacturing เป็นระบบจ ากัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพ
อย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพให้กับกิจกรรมหรืองานที่ด าเนินการ ข้อเสียจากการ
ใช้ความสูญเสีย 7 ประการ คือใช้เวลาการผลิตนาน สินค้ามีคุณภาพต่ า และต้นทุนสูง 

ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง (2557, หน้า4) ให้ความหมายไว้ว่า ในกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสีย
ต่าง ๆ ซึ่งเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าที่ก าหนด เช่น ใช้เวลานานในการ
ผลิตสินค้ามคีุณภาพที่ต่ า ต้นทุนมีมูลค่าสูง 

ดวงรัตน์ ชีวะปัญญาโจน์ (2544, หน้า21) ซึ่งได้ให้ความหมายไว้ว่า ความสูญเสีย 7 ประการไว้ว่า
เป็นความสูญเสียต่าง ๆ ที่แฝงอยู่ในกระบวนการผลิต ซึ่งท าให้ต้นทุนผลิตสูงเกินกว่าที่ควรจะเป็น และยัง
ท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตซึ่งผู้ปฏิบัติงานต้องเสียเวลาในการแก้ไขปัญหาที่เป็นผลสืบเนื่องมาจากการ
ที่มีความสูญเสียต่าง ๆ เหล่านี้  

จากความหมาย ความสูญเสีย 7 ประการพอสรุปได้ว่า ความสูญเสีย คือ กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ อาจจะเป็นสิ่งที่ถูกออกแบบไว้ในกระบวนการผลิตโดยผู้ปฏิบัติงานไม่รู้ว่าเป็น
ความสูญเสีย หรืออาจจะเป็นสิ่งที่ผู้ปฏิบัติงาน ต้องท าเพ่ือแก้ไขความผิดพลาด และบางครั้งท าจนเกิด
ความรู้สึกว่าเป็นหน้าที่ประจ า โดยประเภทจองความสูญเสีย 7 ประการ  ได้แก่ การผลิตเกินจ าเป็น การ
เก็บวัสดุคงคลัง การขนส่ง การเคลื่อนไหว การผลิตมากขั้นตอน การรอคอย และการผลิตของเสีย 
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2.1.2 ประเภทความสูญเสีย 7 ประการ 
ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง (2557, หน้า4) ได้กล่าวถึง ประเภทความสูญเสีย 7 ประการ และได้อธิบายถึง

ปัญหาของความสูญเสีย ไว้ดังนี้ 
  2.1.2.1 ความสูญเสียเนื่องจากผลิตมากเกินไป 

การผลิตสินค้าที่ปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้
ล่วงหน้าเป็นเวลานาน มาจากแนวคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องท าการผลิตงานออกมาให้
ได้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้ เพ่ือให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าที่สุดในแต่ละครั้งโดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะ
ท าให้มีงานระหว่างท า ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความ
ยืดหยุ่น 

ปัญหาของความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป 
1) เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จ าเป็น 
2) เสียพ้ืนที่ในการจัดเก็บ 
3) เกิดการขนย้าย 
4) ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 
5) ต้นทุนจม 
6) ปิดบังปัญหาการผลิต 

  2.1.2.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
การซื้อวัสดุคราวละมาก ๆ เพ่ือเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือ

เพ่ือให้ได้ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ 
เป็นภาระในการดูแลและการจัดการ 

ปัญหาของความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
1) ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก 
2) ต้นทุนจม 
3) วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ) 
4) สั่งซื้อซ้ าซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ) 
5) ต้องการแรงงานและการจัดการมาก 
2.1.2.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง 
การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลด

ระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าท่ีจ าเป็นเท่านั้น 
ปัญหาของความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง 

1) ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน 
2) เสียเวลาในการผลิต 
3) วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
4) เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง 

  2.1.2.4 ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว 
ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่

วางอยู่บนพื้นฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและยังส่งผลต่อความล่าช้าในการท างาน 
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ปัญหาของความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว 
1) เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
2) เกิดความล้าและความเครียด 
3) อุบัติเหตุ 
4) เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 

  2.1.2.5 ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
เกิดจากระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ า ๆ กันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็น

เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ รวม ทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้ตัว
ผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพ่ิม ขึ้นหรือคุณภาพดีขั้น เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้นกระบวนการนี้ควรรวมอยู่ใน
กระบวนการผลิตให้พนักงานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะคอยเครื่องจักรท างาน 

ปัญหาของความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต 
1) เกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
2) สูญเสียพื้นที่การท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
3) ใช้เครื่องจักรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิมแก่ผลิตภัณฑ์ 
2.1.2.6 ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบาง

ปัจจัยที่ จ าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้อง กา รรอคอย
เนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น 

ปัญหาของความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว 
1) ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เครื่องจักร และค่าโสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม 
2) เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
3) เกิดปัญหาเรื่องขวัญและก าลังใจ 

  2.1.2.7 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย 
เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติ

ตามที่ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 
ปัญหาของความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย 

1) ต้นทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2) สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย 
3) เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 

 
 โดยแนวความคิดความสูญเสีย 7 ประการ ได้น าแนวทางในการศึกษา โดยในงานวิจัยดังต่อไปนี้ 
ได้ท าการศึกษางานวิจัยเรื่อง การลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก กรณีศึกษา: ของเสียประเภทจุด
ด า ผลการศึกษาพบว่า ข้อบกพร่องของชิ้นงานที่เป็นจุดด าที่เกิดขึ้นได้เกิดจาก คน ได้แก่ขาดความรู้
พ้ืนฐานด้านการด าเนินงาน ทักษะการท างานและ ประสบการณ์การท างาน สภาพร่างกาย และความ
ละเอียดรอบคอบ และปัญหาในส่วนของเครื่องจักรได้แก่ เครื่องฉีดพลาสติกขาดการบ ารุงรักษา การตั้งค่า 
Codition และอุณหภูมิของเครื่องไม่คงท่ีปัญหาจากวิธีการ ได้แก่ผู้ปฏิบัติงานไม่ปฏิบัติงานตามข้ันตอน ไม่
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มีการก าหนดความถี่ในการตรวจสอบ ไม่มีการบันทึกปัญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ ได้แก่ คุณภาพวัตถุดิบ
เนื่องจากการผลิตมีการน า Material Scrap ที่ไม่ได้มาตรฐานมาใช้เป็นสาเหตุหลักของการเกิดปัญหาผลิค
ภัณฑ์บกพร่อง เช่น มีความชื่น ความสะอาด ของวัตถุดิบไม่คงที่ ส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต (ธนกฤษ ซุ่นเซ่ง, 2557) และยังมีอีกงานวิจัยที่ได้ใช้แนวความคิดความสูญเสีย 7 ประการ
นี้ โดยได้ท าการศึกษางานวิจัยเรื่อง การศึกษาปัญหาและวิเคราะห์แนวทางการเพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต ในธุรกิจบรรจุภัณฑ์ จากกระดาษลูกฟูก กรณีศึกษา บริษัท AAA จ ากัด ผลจาก
การศึกษาพบว่า สาเหตุของปัญหาโดยส่วยใหญ่ของทั้ง สองแผนกคือ แผนก Die-Cut Print กับ แผนก
Print มีสาเหตุที่ค่อนข้างเหมือนกันได้แก่ การตั้ง Master Cardที่ผิด Mater Card เขียนด้วยลายมือ และ 
Mater Cardไม่ละเอียดพอ ทั้ง 3 สาเหตุเป็นปัญหาของทั้งสองแผนก ส่วนสาเหตุที่4 เป็นปัญหาของแผนก 
Print คือผสมน้ าในสีอ่อนหรือเข้มเกินไปและสาเหตุที่ 5 เป็นปัญหาของแผนก Die-Cut คือไม่มีการตรวจเช็ค
ความถูกต้องของชิ้นงานที่ผลิตออกมา (วิศรุต วงศ์เปียง, 2554) 
 
2.2 แนวคิดเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ 

2.2.1ความหมายของการควบคุมคุณภาพ 
 เปรื่อง กิจรัตน์ภร (2537, หน้า202) ให้ความหมายไว้ว่า การควบคุมคุณภาพ เป็นการรวมค าสอง
ค าเข้าด้วยกันค าว่า “การควบคุม” ตรงกับค าในภาษาอังกฤษว่า “Control” ส่วนอีกค าหนึ่งคือ ค าว่า 
“คุณภาพ” ตรงกับค าในภาษาอังกฤษว่า “Quality” ซึ้งสองค านี้มีความหมายดังนี้ การควบคุม (Control) 
หมายถึง การบังคับให้กิจกรรมต่าง ๆ ได้ด าเนินการตามแผนที่วางไว้ ส่วนค าว่า คุณภาพ (Quality) หมายถึง 
ผลผลิตที่มีความเหมาะสม ที่จะน าไปใช้งาน (Fineness for use) ออกแบบได้ดี (Quality of design) และมี
รายละเอียดที่เป็นไปตามมาตรฐานที่ก าหนด  
 เธียรไชย จิตต์แจ้ง (2530, หน้า666) ให้ความหมายไว้ว่า การควบคุมหมายถึง กิจกรรมจ าเป็น
ต่าง ๆ ที่จะต้องกระท าเพ่ือให้บรรลุเป้าหมายอย่างมีประสิทธิภาพและได้ผลตลอดไป 
 วิศรุต วงศ์เปียง (2554, หน้า18) ให้ความหมายไว้ว่า การควบคุมคุณภาพ เป็นเทคนิคการเพ่ิม
ผลผลิตในแนวทางป้องกันการเกิดขึ้นของความเสียหายเมื่อเกิดความบกพร่องในด้านคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ โดยการค้นพบของกระบวนการควบคุมคุณภาพ จะช่วยให้สามารถวิเคราะห์สาเหตุของความ
บกพร่องและน าไปสู่การแก้ไขเพ่ือให้คุณภาพดีขึ้นในกรณีที่มีขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอน การควบคุม
คุณภาพในแต่ละขั้นตอนจะลดเวลาสูญเปล่าในการท างานในขั้นตอนต่อไป ถ้าพบเสียก่อนว่ามีการ
บกพร่องของการผลิตในกระบวนการขั้นตอนก่อนหน้าหลังสามารถแก้ไขปัญหาการผลิตก่อนที่จะสร้าง
ความเสียหายมากข้ึนความเสียหายจากความบกพร่องของวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิตอยู่ในระดับ
ความเสียหายทางการผลิตเท่านั้น แต่ถ้าผลิตภัณฑ์บกพร่อง ความสูญเสียและส่งผลกระทบไปถึง
การตลาดอาจจะต้องลดราคาสินค้า ความเชื่อถือของลูกค้าเสียไป และอาจจะมีผลท าให้สินค้าขายไม่ออก 
บริษัทขาดทุนและต้องล้มเลิกกิจการไป การควบคุมคุณภาพจึงเป็นกิจกรรมที่มีความส าคัญขององค์กร 
และบุคลากรทุกระดับในองค์กรที่เกี่ยวข้องกับการผลิตจะต้องมีจิตส านึกในด้านคุณภาพ ดังนั้นหน่วยงาน
ออกแบบ จัดซื้อ ตรวจรับ จัดเก็บ เบิกจ่าย ขนย้าย ผลิต ซ่อมบ ารุง ตรวจสอบ ฯลฯ จะต้องมีส่วนในการ
ควบคุมคุณภาพ เป็นลักษณะการควบคุมคุณภาพทั้งบริษัท หรือการควบคุมคุณภาพโดยรวมการสร้าง
ความเชื่อมั่นในผลิตภัณฑ์ที่ส่งมองให้ลูกค้า นับเป็นกลยุทธ์ที่มีความส าคัญมากในการด าเนินธุรกิจในยุคที่
อุตสาหกรรมมีการแข่งขันกันสูง มีความซับซ้อน และระบบเศรษฐกิจที่เปิดเสรีทางการค้ามากขึ้นใน
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ปัจจุบันโดยเฉพาะอย่างยิ่งในการค้าระหว่างประเทศนั้น คุณภาพราคาและการจัดส่งสินค้าได้ตามที่ลูกค้า
ต้องการหรือมากกว่าที่ลูกค้าคาดหวังนั้น เป็นกลยุทธ์ส าคัญเพ่ือการพัฒนาความสามารถในการ ประกัน
คุณภาพจะมีความสมบูรณ์ก็ต่อเมื่อผู้ใช้สามารถปรับกระบวนทัศน์ทางคุณภาพ (Quality Paradigm Shift) 
อย่างเหมาะสม ด้วยการปรับแนวคิดและเทคนิคในการตัดสินใจที่มีความสอดคล้องกับธุรกิจและ
สถานการณ์นั้น ๆ ซึ่งต้องสร้างความเชื่อมั่นในคุณภาพผลิตภัณฑ์ และบริการอย่างครบวงจรอัน
ประกอบด้วยคุณภาพในการออกแบบ (Quality of Design) และคุณภาพของความถูกต้องในการผลิต 
(Quality of Conformance) 
 วิชัย แหวนเพชร (2543, หน้า111) ยังได้ให้ความหมายของค าว่า คุณภาพ คือ ผลิตภัณฑ์มีความ
คงทน มั่นคง มีสภาพดีสามารถใช้และท างานได้ดีรวมทั้งมีรูปร่างสวยงามเรียบร้อยกลมกลืน ท าให้น่าใช้
ด้วย  
 จากความหมายการควบคุมคุณภาพข้างต้นพอสรุปได้ว่า การควบคุมคุณภาพ หมายถึง การจั ด
กิจกรรมต่างๆ เพ่ือให้ผลิตออกมาดีเป็นไปตามแบบ มีความประณีต เรียบร้อย สวยงาม น าไปใช้งานได้ดี 
สะดวก และเหมาะสมกับราคากิจกรรมดังกล่าวก็คือ กิจกรรมการคัดเลือกวัตถุดิบ กิจกรรมใน
กระบวนการผลิต กิจกรรมการตรวจสอบและทดสอบผลผลิตเป็นต้น 
 แนวคิดเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ จากงานวิจัยที่ได้ท าการศึกษางานวิจัยเรื่อง การศึกษา
ปัญหาและวิเคราะห์แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ในธุรกิจบรรจุภัณฑ์ จากกระดาษ
ลูกฟูก กรณีศึกษา บริษัท AAA จ ากัด พบว่าการควบคุมคุณภาพของงานที่ผลิตออกมาต้องมีการสร้างใบ 
(Check List) เพ่ือใช้ควบคุมคุณภาพ ตั้งแต่การรับกระดาษ ถึงกระบวนการผลิต เพ่ือเป็นเครื่องมือในการ
ควบคุมคุณภาพของการผลิต โดยท าการสร้างแบบฟอร์มการตรวจสอบ โดยให้หัวหน้าฝ่ายผลิตท าการ
ตรวจสอบคุณภาพของงานก่อนที่จะถูกส่งไปยังลูกค้า (วิศรุต วงศ์เปียง, 2554) 
 
2.3 แนวคิดเกี่ยวกับเครื่องมือแก้ปัญหา 7 อย่าง (7QC Tools) 

2.3.1 ความหมายของ เครื่องมือแก้ปัญหา 7 อย่าง (7QC Tools) 
 กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2550, หน้า270) ให้ความหมายไว้ว่า เครื่องมือ 7 อย่าง ถือว่าเป็น

เครื่องมือที่มีประสิทธิผลสูงในการวิเคราะห์จุดบกพร่องในงานโดยอาศัย “ข้อมูลตัวเลข” ที่เก็บได้และ
พยายามหาจุกบกพร่องนั้น ๆ เพ่ือน าไปปรับปรุงงาน เนื่องจากเป็นเครื่องมือที่ใช้ประโยชน์ได้ทั้งการ
แก้ปัญหาคุณภาพ การควบคุมคุณภาพของกระบวนการ 
 สมเกียรติ เกษศิลา (2550) ให้ความหมายไว้ว่า การท าเพ่ือให้ได้ตามจุดมุ่งหมายอันเดียวกันคือ 
“คุณภาพ” ซึ่งการปฏิบัติเพ่ือให้ได้จุดมุ่งหมายดังกล่าวจ าเป็นต้องมีการวางแผนและก าหนดเป้าหมายใน
การปฏิบัติไว้อย่างชัดเจนด้วยการใช้ตัวเลขต่าง ๆ ที่เก็บรวบรวมไว้มาวิเคราะห์หาแนวทางในการตัดสินใจ 
จากเทคนิคการวิเคราะห์ข้อมูลในรูปแบบที่จะช่วยให้มองเห็นสภาพความจริงและเข้าใจง่าย โดยที่ทุคนที่
ปฏิบัติงานสามารถเรียนและปฏิบัติได้ง่ายโดยไม่จ าเป็นต้องใช้เทคนิควิธีการที่ยุ่ งยาก โดยใช้เครื่องมือ 7 
อย่าง   
 ศุภพัฒน์ ปิงตา (2557) ได้ให้ความหมายไว้ว่า เครื่องมือแก้ปัญหา 7 อย่าง เป็นเครื่องมือที่ส าคัญ 
ในการแก้ไขปัญหาด้านคุณภาพในกระบวนการผลิตท างานต่าง ๆ ซึ่งจะช่วยศึกษาสภาพทั่วไปของปัญหา 
การคัดเลือก หรือจัดล าดับความส าคัญของปัญหาการส ารวจสภาพปัจจุบันของปัญหา การค้าหา และ
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วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริงเพ่ือให้สามารถแก้ไขได้อย่างถูกต้องตลอดจนช่วยในการจัดท า
มาตรฐาน และควบคุมติดตามผลอย่างต่อเนื่อง  
 โดย 7QC tools ได้มีการพัฒนาจากประเทศญี่ปุ่น ซึ่งถือว่าเป็นประเทศที่เรารู้กันดีว่ามีการเข้มงวด
มากเรื่องของคุณภาพของสินค้า แต่ในความจริงแล้วแหล่งก าเนิดความคิดเรื่องคุณภาพนั้นมาจาก
นักวิชาการ ทางสหรัฐอเมริกา ไม่ว่าจะเป็น Dr.W.E.Deming (ผู้คิดค้นวงล้อคุณภาพ P-D-C-A) รวมถึง 
Dr.J.M.Juran ได้น าความรู้ทางตะวันตกมาเผยแพร่ที่ญี่ปุ่นและได้น ามาพัฒนาจริงจังและสามารถน ามาใช้ใน
สถานประกอบการได้จริง ซึ่งจริงแล้ว 7QC Tools เน้นไปทางการแก้ไขปัญหาคุณภาพมากกว่า โดยเฉพาะ
การน า 7QC Tools ใช้ในการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Cycle: QCC) สามารถ
น าไปร่วมใช้ในการระดมสมอง ท าให้ได้ความคิดในการปรับปรุงงานได้ดีกว่าการคิดเพียงล าพัง  ซึ่งได้แจก
แจงเครื่องมือ 7 ชนิด ดังนี้ 

 2.3.1.1 แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 2.3.1.2 แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) 
 2.3.1.3 กราฟ (Graph) 
 2.3.1.4 ผังพาเรโต (Pareto Diagram) 
 2.3.1.5 แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) 
 2.3.1.6 ฮิสโตแกรม (Histogram) 
 2.3.1.7 แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 

 
ตารางที่ 2.1 ความสัมพันธ์ระหว่างข้ันตอนการแก้ปัญหา เครื่องมือที่ใช้ และวงจรเดมม่ิง 
ล าดับที่ ขั้นตอนการแก้ปัญหา เครื่องมือที่ใช้ วงจรเดมม่ิง 

1 ค้นหาปัญหาและ
คัดเลือกปัญหา 

ใบตรวจสอบ, กราฟ, ฮีสโตแกรม, แผนภูมิ
ควบคุม, แผนภาพพาเรโต 

วางแผน 
(Plan) 

2 ส ารวจสภาพปัจจุบัน
และตั้งเป้าหมาย 

ใบตรวจสอบ, กราฟ, แผนภูมิควบคุม, แผนภาพ
กระจาย, แผนภาพพาเรโต, ฮีสโตแกรม 

3 วิเคราะห์สาเหตุและ
ก าหนดแผนการแก้ไข 

แผนภาพแสดงเหตุและผล, แผนภาพการ
กระจาย 

4 ปฏิบัติตามแผน ปฏิบัติตามแผนวิเคราะห์สาเหตุและแผนการ
แก้ไข 

ปฏิบัติตามแผน 
(Do) 

5 ติดตามผล ใบตรวจสอบ, กราฟ, แผนภูมิควบคุม, แผนภาพ
การกระจาย, ฮีสโตแกรม, แผนภาพพาเรโต 

ตรวจสอบการ
ปฏิบัติตามแผน

(Check) 
6 ปรับปรุงหรือก าหนด

มาตรฐาน 
แผนภูมิควบคุม, แผนภาพพาเรโต 

ปรับปรุงแก้ไข
(Action) 7 สรุปและวางแผน

กิจกรรมต่อ 
ท าการสรุปการแก้ไขและปรับปรุง 
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เครื่องมือทั้ง 7 แบบดังกล่าวจัดเป็นเครื่องมือทางสถิติที่นิยมใช้กับข้อมูลที่เป็นจ านวนนับหรือ
จ านวนวัดที่เรียกว่าเชิงปริมาณหรือข้อมูลที่เป็นตัวเลข นิยมใช้เพ่ือการเก็บรวบรวมข้อมูล วิเคราะห์ข้อมูล  
 การจ าแนกเครื่องมือทั้ง 7 สามารถแบ่งแยกรายละเอียดของแต่ละเครื่องมือได้ดังต่อไปนี้  (กิตติ
ศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ, 2550, หน้า270; มาโนช ริทินโย, 2551, หน้า 1-12) 
  

2.3.1.1 แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
แผนผังแสดงเหตุและผลหรือผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) คือแผนภาพที่

แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะของปัญหา (ผล) กับปัจจัยต่าง  ๆ (สาเหตุ) ที่เกี่ยวข้องท าให้
เกิดผลลัพธ์นั้น ๆ ปัญหาเป็นผลลัพธ์ที่เกิดจากสาเหตุต่าง ๆ อาจมีหลายสาเหตุ จึงต้องการการแจกแจง
สาเหตุต่าง ๆ ออกมาให้ชัดเจนถึงปัญหาเพื่อการศึกษา และวิเคราะห์ท าความเข้าใจและการหาแนวทางการ
แก้ไขปัญหาให้ตรงประเด็น แผนผังสาเหตุและผลเรียกอีกชื่อว่า ผังกางปลา (Fish Bone Diagram) หรือผังอิ
ชิกาวา (Ishigawa Diagram) ในส่วนของกระบวนการผลิต โดยส่วนมากมักจะใช้หลักการ 4M1E เป็นกลุ่ม
ปัจจัย (Factors) เพ่ือน าไปสู่การแยกแยะถึงสาเหตุต่าง ๆ ซึ่ง 4M1E นี้มาจาก 

1) คน (Man) หมายถึง การตรวจสอบผู้ปฏิบัติท างานตามมาตรฐานที่ก าหนดหรือไม่ มีความ
รับผิดชอบหรือไม่ ผู้ปฏิบัติงานมีทักษะความช านาญหรือไม่ผู้ปฏิบัติงานได้รับมอบงานที่ตรง
กับความสามารถในการท างานหรือไม่ 

2) เครื่องจักร (Machine) หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณ์ในการอ านวยความสะดวกสอดคล้อง
กับความสามารถของขบวนการผลิตหรือไม่เครื่องจักรมีการขัดข้องบ่อยหรือไม่ การจัดวาง
เครื่องจักรมีการวางอย่างเหมาะสมหรือไม่และอยู่ในสภาพที่พร้อมใช้งานหรือไม่ 

3) วัตถุดิบ (Material) หมายถึง การตรวจสอบ 6 ข้อผิดพลาดในเรื่องของคุณภาพการตรวจสอบ
ระบบคงคลังมีเพียงพอหรือไม ่

4) กระบวนการ (Method) หมายถึง การตรวจสอบว่ามีมาตรฐานในกระบวนการท างานมี
เพียงพอหรือไม่ ปลอดภัยในการท างานหรือไม่ เป็นวิธีที่มีประสิทธิภาพหรือไม่ล าดับขั้นตอนใน
กระบวนการท างานเหมาะสมหรือไม่ 

5) สถานที่ (E – Environment) อากาศ สถานที่ ความสว่าง และบรรยากาศการ-ท างาน 
 
ประโยชน์ของแผนผังสาเหตุและผล 
1) ใช้เป็นเครื่องมือในการระดมสมองและความคิดจากทุกคนที่เป็นสมาชิกในกลุ่มคุณภาพอย่าง

เป็น หมวดหมู่ ซึ่งท าให้ได้ผลมากที่สุด 
2) แสดงให้เห็นถึงสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหาและผลที่เกิดขึ้นที่มีมาอย่างต่อเนื่อง จนถึงปมส าคัญ

ที่จะน าไปปรับปรุงหรือแก้ไข 
3) แผนผังนี้สามารถน าไปใช้เพ่ือการวิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ได้อย่างมากมาย ทั้งในหน้าที่การ

งาน สังคมและแม้กระท่ังชีวิตประจ าวัน 
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ภาพที่ 2.1 ตัวอย่างแผนผังเหตุและผล 
ที่มา: กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. (2550). หน้า288. 
 
  2.3.1.2 แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) 

แผนภูมิแจงนับ (Tally Chart) หรือใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือ ตาราง แผนผัง 
หรือ รายการที่มีการออกแบบไว้ล่วงหน้าเพ่ือความสะดวกในการเก็บและบันทึกข้อมูลหรือตัวเลข เพ่ือ
ความสะดวกมีการออกแบบให้สามารถใช้การ “ขีด” (/) ลงในใบตรวจสอบ เพ่ือท าการเก็บรวบรวมข้อมูล
จากการสังเกตที่มีต่อปัญหาใดปัญหาหนึ่งเป็นพ้ืนฐานส าคัญของการควบคุมในกระบวนการและการแก้ไข
ปัญหาในใบตรวจสอบที่สร้างขึ้น 

 
วัตถุประสงค์ของการออกแบบฟอร์มในการเก็บข้อมูล 
1) เพ่ือควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการด าเนินการผลิต 
2) เพ่ือการตรวจสอบ 
3) เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุที่มีความไม่สอดคล้อง 
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ภาพที่ 2.2 ตัวอย่างใบตรวจสอบ 
ที่มา: กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. (2550). หน้า287. 
 
  2.3.1.3 กราฟ (Graph) 

แผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขผลของการวิเคราะห์ทางสถิติ ที่สามารถท าให้ง่ายต่อการท า
ความเข้าใจโดยอาศัยหลักการพิจารณาด้วยตาเปล่าได้ใช้แสดงข้อมูลที่เป็นตัวเลข หรือสัดส่วนที่แสดงถึง
ความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณที่เปลี่ยนแปลงไปตามล าดับเวลาของข้อมูลตั้งแต่ 2 ชุดขึ้นไปเพ่ือใช้เสนอ
สถานภาพของปัญหาที่เกิดและน ามาปรับปรุงโดยดารเปรียบเทียบปริมาณของข้อมูลให้เห็นได้ง่ายขึ้นและ
รวดเร็ว กราฟมีหลายชนิดหลายรูปแบบ ซึ่งได้สรุปกราฟตามจุดประสงค์ในการใช้งาน มีดังนี้ 
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ตารางท่ี 2.2 สรุปกราฟตามจุดประสงค์ในการใช้งาน 

 
ที่มา : กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. (2550). หน้า283. 

 
  2.3.1.4 ผังพาเรโต (Pareto Diagram) 

ผังพาเรโต (Pareto Diagram) คือแผนภูมิที่ใช้ส าหรับการตรวจสอบปัญหาต่าง ๆ 
ที่เกิดขึ้นในองค์กร ว่ามีปัญหาใดที่เป็นปัญหาส าคัญท่ีสุดโดยการเรียงล าดับ จากนั้นน าปัญหาหรือสาเหตุที่
พบเหล่านั้นมาจัดหมวกหมู่หรือท าการแบ่งแยกประเภทแล้วเรียงล าดับความส าคัญจากน้อยไปมาก เพ่ือ
แสดงให้เห็นว่าแต่ละปัญหานั้นมีอัตราส่วนเท่าใดและท าการเทียบกับปัญหาทั้ งหมด โดยการแสดงด้วย
กราฟแท่งกราฟแท่งที่สูงที่สุด คือปัญหาที่เกิดร่วมกันมากที่สุด (Most Common Problem) จ าเป็นที่
องค์การต้องสนใจแก้ไข ซ่ึงควรใช้แผนผังพาเรโตในสถานการณ์ต่อไปนี้ 

1) การก าหนดสาเหตุที่ส าคัญของปัญหาที่พบเพื่อแยกออกมาจากสาเหตุอ่ืนๆ 
2) การยืนยันผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นจากการแก้ไขปัญหา โดยท าการเปรียบเทียบ ก่อนท าและหลังท า 
3) การค้นหาปัญหาและหาค าตอบในการด าเนินกิจกรรม แก้ปัญหาที่เกิดขึ้นประโยชน์ของ 

แผนผังพาเรโต 
4) สามารถบ่งชี้ให้เห็นว่าหัวข้อใดเป็นปัญหาที่เกิดข้ึนมากที่สุด 
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5) สามารถเข้าใจว่าในแต่ละหัวข้อมีอัตราส่วนเป็นเท่าใดในส่วนทั้งหมด 
6) ใช้กราฟแท่งบ่งชี้ขนาดของปัญหาที่พบท าให้โน้มน้าวจิตใจได้ดี 
7) ใช้ส าหรับการตั้งเป้าหมายทั้งด้านตัวเลขและด้านปัญหา 

 
ภาพที่ 2.3 ตัวอย่างแผนผังพาเรโต 
ที่มา: สิทธิศักดิ์ พฤกษ์ปิติกุล. (2548). 
 
  2.3.1.5 แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) 

 แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิที่เขียนขึ้นโดยอาศัยข้อมูลจาก
ข้อก าหนดทางด้านเทคนิคที่มีการระบุถึงคุณสมบัติหรือคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ที่จะท าการผลิตแผนภูมิการ
ควบคุมเป็นกราฟเส้น (Line Graph) ที่ใช้เพ่ือติดตามดูแนวโน้มหรือผลการปฏิบัติงาน โดยอาศัยข้อมูลจาก
การติดตามงานและสร้างขอบเขตการควบคุม (Control Limits) ขอบเขตการควบคุมจะมีช่วง (Range) ที่ท า
ให้การปฏิบัติด าเนินการได้ ประกอบด้วยขอบเขตการควบคุมบน (Upper Control Limit: UCL) และ
ขอบเขตการควบคุมล่าง (Lower Control Limit: LCL) การควบคุมจะคุมไม่ให้การปฏิบัติงานในแต่ละ
ระยะเวลาออกจากนอกขอบเขต 

ประโยชน์ของแผนภูมิการควบคุม 
1) ใช้เฝ้าติดตามดูว่า ตัวแปรต่าง ๆ ที่อยู่ในกระบวนการท างานมีค่าอยู่ในพิกัดที่ต้องการ

หรือไม่ 
2) ใช้เฝ้าติดตาม การเปลี่ยนแปลงค่าของตัวแปรที่ต้องการควบคุมว่ามีแนวโน้มอย่างไร ท า

ให้ทราบได้ล่วงหน้าว่าจะมีแนวโน้มที่จะเกิดปัญหาหรือไม่และสามารถคิดหามาตรการ
และท าการลงมือป้องกันแก้ไขได้อย่างทันท่วงทีก่อนที่จะเกิดความเสียหายขึ้น 

3) ใช้เปรียบเทียบผลก่อนและหลังจากการแก้ไขปัญหา 
 ลักษณะของแผนภูมิควบคุมคล้าย “กราฟเส้น” แต่เนื่องจากมีวัตถุประสงค์หลักเพ่ือเฝ้าติดตามดู
ความผันแปรของค่าของข้อมูล จึงมีองค์ประกอบเพ่ิมเติม ได้แก่ เส้นพิกัดด้านบน (Upper Control 
Limit: UCL) เส้นพิกัดด้านล่าง (Lower Control Limit: LCL) เส้นกลาง (Center Line: CL) 
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ภาพที่ 2.4 ตัวอย่างแผนภูมิควบคุม 
ที่มา: กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. (2550). 
 
  2.3.1.6 ฮิสโตแกรม  (Histogram) 

ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแท่งชนิดหนึ่งซึ่งแสดงถึงการกระจาย
ความถี่ของข้อมูล (แสดงข้อมูลเป็นหมวดหมู่) ที่เก็บรวบรวมเรื่องใดเรื่องหนึ่งในการจัดการคุณภาพ แสดง
ความถี่ของเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึน ตามตัวแปรตัวหนึ่งใช้ในการเปรียบเทียบกับเกณฑ์หรือมาตรฐานที่ก าหนด
ไว้มีแนวโน้มสู่ศูนย์กลางที่เป็นค่าสูงสุดแล้วมีการกระจายลดหลั่นลงตามล าดับ 

ประโยชน์ของฮิสโตแกรม 
1. เพ่ือศึกษาหาข้อมูลชุดหนึ่ง ว่ามีการกระขายตัวมากหรือน้อยเพียงไร อยู่ในขอบเขตที่

มีการยอมรับได้มากหรือน้อยเพียงใด  
2. ใช้ในการค านวณหาค่าทางสถิติของข้อมูลชุดนั้น อาทิค่าที่มีค่าสูงสุด ค่าต่ าที่สุด ค่า

พิสัย ค่าเฉลี่ยและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
3. จากค่าขอบเขตที่ยอมรับได้ และค่าทางสถิติที่ค านวณได้แล้ว ท าให้สามารถระบุ 

“ดัชนี” วัดความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index : Cp) ได้
ซึ่งจะเป็นประโยชน์ในการ เปรียบเทียบสมรรถนะและการปรับปรุงกระบวนการ
ต่อไป 

4. ใช้ตรวจสอบความมีประสิทธิผลของการปรับปรุง 
แผนภาพอิสโตแกรมจะใช้ในสถานการณ์ดังต่อไปนี้ 
1) การตรวจสอบถึงความผิดปกติ โดยดูการกระจายของกระบวนการท างาน 
2) การเปรียบเทียบข้อมูลกับเกณฑ์ที่ก าหนด ว่ามีค่าสูงสุดหรือต่ าสุด 
3) การตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการท างาน 
4) การวิเคราะห์ถึงสาเหตุรากเหง้าของปัญหาที่แท้จริง 
5) การติดตามหรือดูผลการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการท างานในระยะยาว 
6) มีข้อมูลที่มีจ านวนมาก ๆ 
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ภาพที่ 2.5 ตัวอย่างฮิสโตแกรม 
ที่มา: แคทลียา ดวงเกตุ. (2554). 

 
  2.3.1.7 แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) 

แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) คือ แผนผังที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่าง
ตัวแปร 2 ตัวที่เกี่ยวข้องกับการควบคุมการผลิต ว่ามีความสัมพันธ์กันอย่างไรในเชิงสถิติ ข้อมูลที่เกิดจะ
เป็นข้อมูลจุดของการกระจายตัวข้อมูล 2 ชุด โดยอาจกระจายในลักษณะที่มีความสัมพันธ์กันหรือไม่มี
ความสัมพันธ์กันก็ได้ ความสัมพันธ์อาจมีทิศทางและระดับที่ต่างกันออกไปก็ได้เพ่ือใช้เป็นแนวทางในการ
ควบคุมกระบวนการท างานให้ได้คุณภาพที่ก าหนดไว้ 

แผนผังการกระจายจะใช้ในสถานการณ์ดังต่อไปนี้ 
1) การจะบ่งชี้ถึงสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา 
2) การจะตัดสินใจ ว่าผลกระทบ 2 ตัวที่มีความสัมพันธ์กันอยู่นั้นมีปัญหาที่เกิดจาก

สาเหตุเดียวกันหรือไม่ 
3) การอธิบายความสัมพันธ์ก้างปลา (X) ที่ได้จากการระดมความคิด ว่ามีผลกระทบต่อ

หัวปลา (Y) หรือไม่ อาทิ อัตราการขาดงานของคนงาน เป็นสาเหตุให้จ านวนการ
ผลิตลดน้อยลงอย่างมาก 

4) การใช้หาความสัมพันธ์ระหว่างข้อมูลหรือตัวแปร 2 ตัว ที่เรามีความสนใจที่จะ
ศึกษาว่าจะมีความสัมพันธ์กันหรือไม่ เช่น ส่วนสูงมีความสัมพันธ์กับน้ าหนักหรือไม่ 
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ภาพที่ 2.6 แผนผังกระจาย 
ที่มา: กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. (2550). 
 
ตารางท่ี 2.3 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องในส่วนของเครื่องมือแก้ปัญหา 7 อย่าง (7QC Tools) 

ชื่องานวิจัย 
เครื่องมือในการ

วิจัย 
ผลที่ได้ 

สอดคล้องกับงานวิจัย
อย่างไร 

1. การศึกษาปัญหาและ
วิเคราะห์แนวทางการ
เพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตใน
ธุรกิจบรรจุภัณฑ์จาก
กระดาษลูกฟูก 
กรณีศึกษา บริษัท AAA 
จ ากัด 
 
2. การลดของเสียจาก
กระบวนการพิมพ์ใน
อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์
ชนิดอ่อนโดย
ประยุกต์ใช้วิธีการซิกซ์ 
ซิกม่า กรณีศึกษา 
บริษัท ไทยเวลิด์แวร์โพ
ลีโพรดักส์ จ ากัด 

 
 
 
เครื่องมือแก้ปัญหา 
7 อย่าง (7QC 
Tools) 

1. ได้น าเครื่องมือ
แผนผังแสดงเหตุและผล
มาท าการวิเคราะห์
ปัญหาและน าแผนภูมิ
พาเรโต้มาท าการ
วิเคราะห์ล าดับ
ความส าคัญของปัญหา 
 
 
2. ได้น าข้อมูลของเสียที่
ลูกค้าเรียกร้องมา
จัดล าดับความส าคัญ
ของปัญหาด้วยแผนภูมิ
พาเรโต 

ความสอดคล้อง 
ใช้เครื่องมือแก้ปัญหา 7 
อย่าง (7QC Tools) โดย
วิเคราะห์ปัญหาด้วยการ
เลือกใช้แผนผังแสดงเหตุ
และผล ซึ่งน าผลที่ได้มา
จัดล าดับความส าคัญของ
ปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต 
 
ความแตกต่าง 
ผู้วิจัยใช้เครื่องมือแก้ปัญหา 
7 อย่าง (7QC Tools) ใน
การศึกษาการลดความ
สูญเสียและเพ่ิม
ประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต
แบบฟอร์มธุรกิจกระดาษ
(ต่อเนื่อง) โดยท าการ
เปรียบเทียบก่อนและหลัง
ปรับปรุง 
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แนวคิดเกี่ยวกับ เครื่องมือแก้ปัญหา 7 อย่าง (7QC Tools) ที่พบในงานวิจัย ได้น าเครื่องมือแผนผัง
แสดงเหตุและผลมาท าการวิเคราะห์ปัญหาของทั้งสองแผนกและน าแผนภูมิพาเรโต้มาท าการวิเคราะห์ล าดับ
ความส าคัญของปัญหาผลที่ได้คือ ปัญหาของเสียที่เกิดขึ้นในแผนกPrintและDie-Cut ปัญหาที่เห็น
เหมือนกันในทั้ง 2 แผนกมีอยู่ 3 สาเหตุ และแต่ละแผนกมีสาเหตุที่แตกต่างกันแผนกละ 1 สาเหตุ (วิศรุต 
วงศ์เปียง, 2554) อีกทั้งยังมีงานวิจัยที่ได้ท าการวิจัยเรื่องการลดของเสียจากกระบวนการพิมพ์ใน
อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ชนิดอ่อนโดยประยุกต์ใช้วิธีการซิกซ์ ซิกม่า กรณีศึกษา บริษัทไทยเวิลด์แวร์โพลี
โพรดักส์ จ ากัด ผลจากการศึกษาพบว่า ข้อมูลของเสียที่ลูกค้าเรียกร้องและของเสียที่เกิดขึ้นภายใน
กระบวนการพิมพ์ได้น ามาจัดล าดับความส าคัญของปัญหาโดยใช้แผนภูมิพาเรโต ซึ่งจากการใช้แผนภูมิพา
เรโตแสดงให้เห็นว่าปัญหาเรื่องของพิมพ์เหลื่อม เป็นปัญหาที่รุนแรงที่สุด รองลงมาคือสีลาก สีด่าง สีเลอะ 
และสีเพ้ีย ตามล าดับ (นุจรินทร์ เวียงค า, 2552) 
 
2.4 แนวคิดเกี่ยวกับต้นทุน 
 2.4.1 ความหมายของต้นทุน 
 ต้นทุนมีผู้ให้ความหมายไว้มากมายทั้งแตกต่างและคล้ายคลึงกัน มีผู้ให้ค านิยามความหมายของ
ค าว่า ต้นทุน ที่น่าสนใจไว้ดังนี้ 
 คณะอนุกรรมการบัญญัติศัพท์บัญชี (2538, หน้า10) ได้ให้ความหมายของต้นทุนไว้ว่า ต้นทุน 
หมายถึง รายจ่ายที่เกิดขึ้นเพ่ือให้ได้มาซึ่งสินค้าหรือบริการ ซึ่งอาจจ่ายเป็นเงินสดสินทรัพย์ อ่ืน หุ้นทน 
หรือการให้บริการและการก่อหนี้ ทั้งนี้ รวมถึงผลขาดทุนที่วัดค่าเป็นตัวเงินได้ที่เกี่ยวข้องโดยตรงกับการ
ได้มาซึ่งสินค้าหรือบริการ 
 ส านักงานงบประมาณให้ความหมายของค าว่า ต้นทุน หมายถึง ทรัพยากรหรือปัจจัยน าเข้า ซึ่ง
ได้แก่ ค่าใช้จ่ายทั้งหมด ที่ใช้ในกระบวนการ ประกอบกิจกรรม เพ่ือก่อให้เกิดผลผลิต 
 ดวงมณี โกมารทัต (2546, หน้า390-408) กล่าวไว้ว่า ต้นทุนมาตรฐาน คือ ต้นทุนที่ถูกก าหนดไว้
ล่วงหน้าอย่างมีหลักเกณฑ์ โดยอยู่ภายใต้การผลิตที่มีประสิทธิภาพ และจะใช้ต้นทุนมาตรฐานนี้คิดเข้ากับ
ผลิตภัณฑ์หรือบริการ ปกติจะบันทึกไว้ในสมุดบัญชีเพ่ือความสะดวกรวดเร็วในการบันทึกต้นทุนการผลิต 
ค านวณต้นทุนของคงเหลือและวัดผลปฏิบัติงานในงวดหนึ่ง ๆ ตลอดจนใช้เป็นเครื่องมือในการวางแผน
ควบคุม และตัดสินใจในปัญหาต่างๆที่เกี่ยวกับการด าเนินงาน 
 ต้นทุนในทัศนะของระบบบัญชี หมายถึง ค่าใช้จ่ายทุกประเภทที่ได้มีการบันทึกไว้อย่างมีระบบ 
เพ่ือใช้ในการก าหนดว่าการท าสิ่งของอย่างหนึ่งขึ้นมานั้น จะเสียค่าใช้จ่ายไปเท่าไหร่และเป็นค่าอะไรบ้า ง 
การก าหนดค่าใช้จ่ายของผลิตภัณฑ์ในลักษณะนี้ จะทราบผลได้เมื่อทุกหน่วยงานผลิตจะต้องท างานเสร็จ
แล้วได้เกิดค่าใช้จ่าย และมีการรวมข้อมูลหมดแล้วนิยมเรียกการบันทึกค่าใช้จ่ายในลักษณะนี้ว่า ต้นทุน
จริง (Actual cost) 
 ต้นทุนต่อหน่วย (Unit cost) หรือต้นทุนเฉลี่ย (Average cost) เรณู สุขารมณ์และคะนองยุทธ 
กาญจนกูล (2530, หน้า68) ได้ให้ความหมายไว้ว่า เป็นการค านวณหาค่าใช้จ่ายที่จะเกิดขึ้น เมื่อท าการ
ผลิตสินค้าหรือบริการ 1 หน่วย ซึ่งในการค านวณต้นทุนต่อหน่วยนั้น “หน่วย” อาจวัดออกมาได้หลาย
รูปแบบแล้วแต่วัตถุประสงค์ 
 อนุวัฒน์ ศุภชุติกุล และคณะ (2539, หน้า19-22) ให้ความหมาย ต้นทุนต่อหน่วยไว้ว่า คือการ
เปรียบเทียบปริมาณทรัพยากรที่ใช้กับผลลัพธ์หรือปริมาณงานที่เกิดขึ้นเป็นเครื่องมือส าหรับใช้ในการ
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ตรวจสอบประสิทธิภาพของการใช้ทรัพยากร การก าหนดงบประมาณการก าหนดอัตราค่าบริการ การ
พิจารณาว่าจะคงไว้หรือยกเลิกบริการบางอย่าง 
 สมคิด แก้วสนธิ และภิรมย์ กมลรัตนกุล (2534,  หน้า139) กล่าวว่า ต้นทุนทางบัญชี จะนับเฉพาะ
รายการที่เป็นตัวเงนิซึ่งได้จ่ายและมองเห็นเท่านั้น 
 จากการศึกษาสรุปได้ว่า ต้นทุนตามทัศนะของนักบัญชี จะนับเฉพาะรายการที่เป็นตัวเงินซึ่งได้
จ่ายไปจริงและมองเห็นเท่านั้น โดยต้นทุน คือ ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในการด าเนินการผลิตสินค้า หรือบริการ 
หรือถ้าพูดกันแบบภาษาชาวบ้าน ต้นทุนคือ จ านวนเงินที่ได้จ่ายไปในการซื้อ สินค้า ข้าวของ วัตถุดิบ 
ต่างๆ เพ่ือน ามาผลิตหรือขายสินค้าเพ่ือให้ก่อให้เกิดรายได้คือยอดขายอีกที โดยเริ่มตั้งแต่ขั้นตอนการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ การผลิต การทดสอบ การจัดเก็บ และการขนส่ง โดยเราสามารถจ าแนกต้นทุนออก
ได้หลายชนิดดังนี้ 
 
 2.4.2 ประเภทของต้นทุน 

2.4.2.1 ต้นทุนตามลักษณะของทรัพยากรที่ใช้ในการผลิต สมนึก เอ้ือจิระพงษ์พรรณ 
(2545, หน้า141-145) และดวงมณี โกมารทัต (2546, หน้า144-149) ได้จ าแนกต้นทุนตามลักษณะของ
ทรัพยากรที่ใช้ในการผลิตออกดังนี้ 

 1) ต้นทุนวัตถุดิบ (Materrial cost) คือวัตถุดิบที่น ามาใช้เป็นส่วนประกอบที่ส าคัญใน
การท าให้ผลิตภัณฑ์นั้นส าเร็จรูป แบ่งเป็น 2 ประเภท คือวัตถุดิบทางตรง (Direct material) และวัตถุดิบ
ทางอ้อม (Indirect material) 

 2) ต้นทุนค่าแรง (Labor cost) คือจ านวนเงินที่กิจการจ่ายเป็น ค่าตอบแทนแรงงานใน
การผลิตสินค้าหรือบริการ แบ่งได้เป็น 2 ประเภท คือค่าแรงทางตรง (Direct labor) และค่าแรงทางอ้อม 
(Indirect labor) 

 3) ต้นทุนค่าใช้จ่ายการผลิต (Factory overhead cost) คือต้นทุนที่ทั้งหมดที่เกิดขึ้นใน
การผลิตสินค้าหรือบริการซึ่งนอกเหนือจากรายการวัตถุดิบทางตรงและค่าแรงทางอ้อม 

 2.4.2.2 จ าแนกต้นทุนโดยใช้เกณฑ์ประเภทของค่าใช้จ่าย นุศราพร เกษสมบูรณ์ (2541, 
หน้า49-51) ได้แบ่งต้นทุนออกเป็น 3 ประเภท คือ 

 1) ต้นทุนค่าลงทุน (Capital cost) หมายถึง ต้นทุนครุภัณฑ์ และสิ่งปลูกสร้าง โดย
ค านวณ มูลค่าของต้นทุนจากค่าเสื่อมราคาของสิ่งนั้น 

 2) ต้นทุนค่าวัสดุ (Materrial cost) หมายถึง ต้นทุนค่าวัสดุทุกประเภทที่ใช้ในการบริการ
แต่ละกิจกรรม 

 3) ต้นทุนค่าแรง (Labor cost) หมายถึง ต้นทุนค่าจ้างแรงงานบุคลากรในการให้บริการ 
ได้แก่ ต้นทุนหมวดเงินเดือน ค่าจ้าง ค่าชดเชย ค่าสวัสดิการอ่ืน ๆ 

 2.4.2.3 จ าแนกต้นทุนตามทรัพยากรที่ใช้ (Input) อาทร ริ้วไพบูลย์ (2544, หน้า91-
102) แบ่งต้นทุนเป็น 2 ประเภทคือ 

 1) ต้นทุนลงทุน หมายถึง เป็นสินค้าทุนที่มีอายุการใช้งานมากกว่า 1 ปี ได้แก่ ยานพาหนะ 
เครื่องมือ อาคารสิ่งก่อสร้าง การฝึกอบรมระยะยาว 
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 2) ต้นทุนการด าเนินการ (Operating or recurrent cost) หมายถึง สิ่งที่เกิดขึ้นและ
เปลี่ยนแปลงตามปริมาณการผลิต ประกอบด้วยต้นทุนค่าแรง และต้นทุนค่าวัสดุซึ่งถูกใช้ภายในปีและต้อง
ซื้อประจ า ได้แก่ ค่าวัสดุ ค่าบ ารุงรักษา ค่าฝึกอบรมระยะสั้น  

จากการแยกประเภทของต้นทุนมีวัตถุประสงค์เพ่ือใช้ในการวางแผนและควบคุมมากกว่า 
เพ่ือการค านวณ โดยสามารถจ าแนกออกได้เป็น 2 ประเภท ดังนี้ 1. ต้นทุนขั้นต้น หมายถึง ต้นทุนรวม
ระหว่างวัตถุดิบและค่าแรงทางตรง โดยปกติต้นทุนขั้นต้นจะมีความสัมพันธ์โดยตรงกับการผลิต รวมทั้งเป็น
ต้นทุนที่มีจ านวนมากเมื่อเทียบกับต้นทุนการผลิตทั้งหมด แต่อย่างไรก็ตาม ในปัจจุบันธุรกิจบางแห่งมีการ
ใช้เครื่องจักรมากขึ้น ท าให้ต้นทุนค่าแรงทางตรงลดลง ในลักษณะเช่นนี้ ต้นทุนขั้นต้นจะมีลักษณะลดลง
เมื่อเทียบกับต้นทุนแปรสภาพ 2. ต้นทุนแปนสภาพ หมายถึง ต้นทุนที่เกี่ยวข้องกับการแปรสภาพหรือ
เปลี่ยนรูปแบบจากวัตถุดิบทางตรงให้กลายสภาพเป็น สินค้าส าเร็จรูป ต้นทุนแปรสภาพจะประกอบด้วย
ค่าแรงงานทางตรง และค่าใช้จ่ายการผลิต เมื่อกิจการมีการลงทุนในเครื่องจักรมากข้ึน ค่าเสื่อมราคา ค่า
ซ่อมบ ารุง ซึ่งถือว่าเป็นค่าใช้จ่ายการผลิต ก็จะมีจ านวนมากตามไปด้วย ดังนั้นอาจกล่าวได้ว่าในธุรกิจที่มี
การใช้เทคโนโลยีสูงหรือลงทุนสูงในส่วนของอุปกรณ์ เครื่องมือ เครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตความส าคัญใน
ส่วนของต้นทนุแปรสภาพก็จะมากขึ้น ตามไปด้วย 
 
2.5 แนวคิดเกี่ยวกับประสิทธิภาพ 

2.5.1 ความหมายของประสิทธิภาพ 
 ประสิทธิภาพ ตามแนวคิดในเชิงเศรษฐศาสตร์ หมายถึง การผลิตสินค้าหรือการบริการให้ได้

มากที่สุด มีองค์ประกอบหลัก 5 ประการ คือ 1.ต้นทุน (Cost) 2. คุณภาพ (Quality) 3. ปริมาณ (Quantity) 
4. เวลา (Time) และ 5. กระบวนการในการผลิต (Method)  

  George Eckes (2003) โดยให้ความหมายของประสิทธิภาพไว้ว่า ประสิทธิภาพได้มีการ
จ ากัดความไว้หลายประเภท เช่น การใช้ทรัพยากรให้เกิดประสิทธิผลต่อลูกค้า ประสิทธิภาพมักอ้างถึงเวลา 
ต้นทุน แรงงาน หรือคุณค่าที่เกี่ยวข้องกับการได้ผลตามความต้องการ (อ้างถึงในพนิดา หวานเพ็ชร, 2555, 
หน้า12) 

 วรัท พฤกษากุลนันท์ (2550) โดยมีการให้ความหมายของประสิทธิภาพไว้อีกด้านคือ การ
ลดต้นทุนและทรัพยากรต่อหน่วยของผลผลิตที่ได้รับต่ ากว่าที่ก าหนดไว้ตามแผน (อ้างถึงในพนิดา หวาน
เพ็ชร, 2555, หน้า12) 

 พิตัฒน์ ยอดพฤติการณ์ (2550) และสุธี พนาวร (2551) เห็นพ้องกันว่าเป็นเรื่องการ
สร้างผลผลิตให้ได้สูง ๆ จากปัจจัยน าเข้าที่ต่ าๆ แต่ไม่ได้พูดถึงผลว่าเป็นไปตามที่ต้องการหรือไม่ของเสียที่
เกิดข้ึนน้อยที่สุดหรือไม่ (อ้างถึงในพนิดา หวานเพ็ชร, 2555, หน้า12) 

2.5.2 โดยแนวทางการปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพผลิตมีหลากหลายวิธี เช่น 
1) เพ่ิมโดย การพัฒนาทางด้านบุคลากร ด้วยการฝึกอบรม ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการ

ท างาน จัดหาวัสดุอุปกรณ์ เครื่องจักร เครื่องมือเครื่องใช้ให้เกิดความสะดวกในการท างาน 
2) เพ่ิมโดยใช้เทคโนโลยีมาสร้างวรรค์วิธีการช่วยให้เกิดความสะดวกสบายและมีประสิทธิภาพ 
3) เพ่ิมโดยการปรับปรุงด้านการจัดการ เช่น การวางแผนการผลิต การควบคุมคุณภาพด้านการ

จัดซื้อ การควบคุมวัสดุคงคลัง 
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 ซึ่งประสิทธิภาพ จะมีส่วนส าคัญอย่างยิ่งต่อทั้งเจ้าของงานซึ่งเป็นลูกค้าและผู้ผลิต
สิ่งพิมพ์ซึ่งสามารถสรุปได้ดังนี้ 
1) ช่วยให้ลดการสูญเสีย เนื่องจากจะสามารถเห็นข้อบกพร่องได้ทันก่อนที่จะพิมพ์งานเสียจนไม่

สามารถแก้ไขได้ และหากท าการแก้ไขและควบคุมงานให้มีคุณภาพอยู่ในจอบเขตที่ก าหนดก็
จะท าให้การสูญเสียเกิดข้ึนน้อยลง 

2) ช่วยให้มีผลก าไรเพิ่มมากขึ้น เนื่องจากต้นทุนการผลิตที่เกิดจากการสูญเสียลดน้อยลง 
 
ตารางท่ี 2.4 สรุปงานวิจัยที่เกี่ยวข้องในส่วนของประสิทธิภาพ 

ชื่องานวิจัย 
เครื่องมือใน

การวิจัย 
ผลที่ได้ สอดคล้องกับงานวิจัยอย่างไร 

การเพ่ิมประสิทธิภาพ
การท างานโดยใช้
แนวคิดไคเซ็น 
กรณีศึกษา แผนก
บัญชีค่าใช้จ่าย 

ประสิทธิภาพ 
 
 
 

การเพ่ิมประสิทธิภาพโดยใช้
แนวคิดไคเซ็น พบว่าซึ่งการรวม
ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ซ้ าซ้อน
กันในแต่ละกระบวนการเข้า
ด้วยกันและจัดให้เกิดความ
สม่ าเสมอของการน าส่งเอกสาร
ทางการบัญชีจากร้านค้า 
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการ
ท างานของพนักงานแผนกบัญชี 

ความสอดคล้อง 
การลดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่
ซ้ าซ้อนกันและจัดให้เกิดความ
ส่ าเสมอของการท างาน เพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 
ความแตกต่าง 
ผู้วิจัยใช้ มาตรฐาน MIL-STD 
105E ในการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการท างาน  

 
 ส าหรับแนวคิดเกี่ยวกับประสิทธิภาพ ได้น าแนวทางในการศึกษา โดยในงานวิจัย เรื่อง การเพ่ิม
ประสิทธิภาพการท างานโดยใช้แนวคิดไคเซ็น: กรณีศึกษา แผนกบัญชีค่าใช้จ่าย ได้พบว่าแนวคิดไคเซ็น 
ประกอบไปด้วยการลดขั้นตอนในบางกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ออกไป ซึ่งการรวมข้ันตอนการ
ปฏิบัติงานที่ซ้ าซ้อนกันในแต่ละกระบวนการเข้าด้วยกันและจัดให้เกิดความสม่ าเสมอของการน าส่งเอกสาร
ทางการบัญชีจากร้านค้า สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานแผนกบัญชี โดยจ านวน
ข้อบกพร่องที่เกิดข้ึนสามารถท าให้จ านวนงานทั้งหมด (พนิดา หวานเพ็ชร, 2555) 
 
2.6 ข้อมูลพื้นฐานเกี่ยวกับเครื่องพิมพ์ 
 สุทริยา กาญจนสุข (2553, หน้า3) ได้ให้ความหมายของการพิมพ์ไว้ว่า ค าว่า “พิมพ์” ตรงกับค าใน
ภาษาอังกฤษว่า “print” ซึ่งหมายความถึง การผลิตข้อความและภาพโดยใช้ตัวแม่พิมพ์ หรือ แบบพิมพ์ ซึ่ง
ถูกทาหรือฉาบด้วยหมึกแล้วกดทับลงบนวัสดุที่ต้องการพิมพ์  เช่นกระดาษ ผ้า ตามความหมายใน
พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตสถาน พ.ศ. 2542 คือ  1) การใช้เครื่องจักรกดตัวหนังสือหรือภาพให้ติดลง
บนวัตถุ เช่น กระดาษ ผ้า  2) การท าให้เป็นตัวหนังสือหรือรูปรอยอย่างใด ๆ โดยการกดหรือการใช้พิมพ์
หิน เครื่องกล วิธีเคมี หรือวิธีอ่ืนใด อันอาจให้เกิดเป็นสิ่งพิมพ์ขึ้นมาหลายส าเนา ส่วนค าว่า “การพิมพ์” 
ตรงกับค าในภาษาอังกฤษว่า “printing” ซึ่งหมายความถึง การผลิตส าเนาข้อความและภาพลงบนวัสดุที่
ต้องการพิมพ์ เช่นกระดาษ ผ้า ตามความหมายในพระราชบัญญัติการพิมพ์ พ.ศ. 2484 คือ การท าให้เป็น
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ตัวหนังสือหรือรูปรอยอย่างใด ๆ โดยการกด หรือ การใช้พิมพ์หิน เครื่องกล วิธีเคมี หรือวิธีอ่ืนใดให้เกิด
เป็นสื่อพิมพ์ขึ้นหลายส าเนา 

 
2.6.1 การพิมพ์ออฟเซตลิโทกราฟี (Offset lithography) 
 การพิมพ์ระบบออฟเซตลิโทกราฟี เรียกสั้น ๆ ว่า “ออฟเซต” เป็นการพิมพ์แบบอ้อม ที่

แม่พิมพ์ไม่สัมผัสวัสดุที่ใช้พิมพ์โดยตรง แต่การถ่ายทอดบริเวณภาพจากแม่พิมพ์ไปสู่วัสดุพิมพ์จะต้อง
อาศัยตัวกลางอันได้แก่ผ้ายาง และใช้แรงกดน้อยที่สุดเท่าที่จะท าให้เกิดภาพพิมพ์ขึ้นได้ แม่พิมพ์ออฟเซต
เป็นแม่พิมพ์ที่ผิวหน้าของแม่พิมพ์ราบเสมอกัน ส่วนบริเวณภาพจะเป็นส่วนรับหมึก และส่วนของบริเวณ
ไร้ภาพจะรับน้ าไม่รับหมึก ในส่วนบริเวณภาพบนแม่พิมพ์มีคุณสมบัติเป็นไขจึงท าให้หมึกพิมพ์ซึ่งมีฐาน
เป็นน้ ามันไปจับติดบนแม่พิมพ์ ไปถ่ายทอดลงสู่ผ้ายาง ในส่วนบริเวณไร้ภาพก็จะมีคุณสมับติรับน้ า เมื่อน้ า
อยู่ในบริเวณไร้ภาพหมึกก็ไม่สามารถเข้าไปจับติดบนแม่พิมพ์ได้ ทั้งนี้ปริมาณของหมึกและน้ าต้องมีความ
สมดุลกันรวมทั้งค่าความเป็นกรดด่างของน้ ายาฟาวน์เทน การพิมพ์ออฟเซตเป็นการพิมพ์แบบอ้อม 
(Indirect Printing) เพราะแม่พิมพ์ไม่ได้สัมผัสกับวัสดุพิมพ์โดยตรง 
  

2.6.2 หลักการสามโมในการพิมพ์ออฟเซต 
 การพิมพ์ระบบออฟเซตเป็นการพิมพ์แบบอ้อม จึงมีโมเป็นมาตรฐานการพิมพ์เป็น

หลักฐานพื้นฐาน 3 โมคือ 
2.6.2.1 โมแม่พิมพ์ (Plate Cylinder) เป็นโลหะทรงกระบอกส าหรับรองรับแผ่นแม่พิมพ์

ซึ่งโอบโมไว้และจับยึดไว้อย่างมั่นคง มีต าแหน่งสัมผัสกับลูกกลิ้งน้ าและลูกกลิ้งหมึก โมแม่พิมพ์ท าหน้าที่รับ
น้ า (น้ ายาฟาวน์เทน) จากลูกกลิ้งน้ าแตะแม่พิมพ์และรับหมึกจากลูกกลิ้งหมึกแตะแม่พิมพ์ และถ่ายทอด
หมึกไปสู่โมยาง ลักษณะของแม่พิมพ์จะเป็นตัวตรงอ่านได้ 

2.6.2.2 โมยาง (Blanket Cylinder) เป็นโลหะทรงกระบอก าหรับรองรับแผ่นผ้ายางที่
จับยึดอย่างมั่นคง มีต าแหน่งสัมผัสระหว่างโมแม่พิมพ์กับวัสดุการพิมพ์ ท าหน้าที่รับหมึกพิมพ์จากบริเวณ
ภาพของแม่พิมพ์ ในลักษณะกลับจากซ้ายเป็นขวา แล้วถ่ายทอดหมึกที่อยู่บนผ้ายางไปสู่วัสดุพิมพ์ โดยมี
แรงกดมาจากโมกดพิมพ์ 

2.6.2.3 โมกดพิมพ์ (Impression Cylinder) เป็นโลหะทรงกระบอกส าหรับรองรับวัสดุ
พิมพ์ มีต าแหน่งสัมผัสประชิดกับโมยาง ท าหน้าที่กดวัสดุพิมพ์ให้สัมผัสกับโมยาง โดยมีวัสดุพิมพ์วิ่งผ่าน
ระหว่างกลางท าให้เกิดภาพพิมพ์เหมือนแม่พิมพ์ขึ้นบนวัสดุพิมพ์ 

 
2.6.3  กระบวนการผลิตสิ่งพิมพ์ออฟเซต 
 การพิมพ์ออฟเซตมีหลักการเตรียมงานและขั้นตอนการด าเนินงานการผลิต หลังจาก

ได้รับต้นฉบับโดยแบ่งกระบวนการผลิตออกเป็น 3 ขั้นตอนด้วยกัน โดยสรุปได้ตามตารางที่ 2.5 
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ตารางท่ี 2.5 ขั้นตอนกระบวนการผลิตสิ่งพิมพ์ออฟเซต 

 
 
1. งานก่อนพิมพ์ 
มีข้ันตอนการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
1. การเรียงพิมพ์ (Pre – Press) เป็นขั้นตอนแรกของการพิมพ์ออฟเซต ปัจจุบันการเรียงพิมพ์นิยมใช้

วิธีเรียงพิมพ์ด้วยแสง (Photo – Typesetter) และใช้เครื่องคอมพิวเตอร์ที่มีโปรแกรมจัดหน้า (Pagemeker) 
เมื่อได้ต้นฉบับเรียบร้อยจากผู้เขียนแล้ว ถึงเรียงพิมพ์ด้วยวิธีเรียงพิมพ์ด้วยแสง จะต้องพิมพ์ข้อความแล้วจึง
น าไปถ่ายข้อความลงบนกระดาษไวแสง (กระดาษโบรไมด์) และล้างด้วยน้ ายาจะได้ข้อความที่พิมพ์เรียงกันมา
ยาว ๆ ที่เราเรียกว่า “รางยาว” เวลาจะใช้ท าอาร์ตเวิร์ก จึงจะตัดติดบนกระดาษท าอาร์ตเวิร์กอีกทีหนึ่ง 

2. การพิสูจน์อักษร เมื่อได้เรียงพิมพ์เรียบร้อยแล้วต้องพิสูจน์อักษร เพ่ือตรวจสอบความถูกต้อง
ของเนื้อความที่เรียงพิมพ์กับต้นฉบับที่ได้รับมาว่าถูกต้องครบถ้วนหรือไม่ การพิสูจน์อักษร นอกจาก
ตรวจสอบความถูกต้องของเนื้อความแล้ว ยังรวมไปถึงแบบ (Font) ขนาดของตัวพิมพ์ (Size) ความ
ถูกต้องความกว้างของคอลัมน์ (Width Column) การเว้นช่วงบรรทัด (Leading) การเว้นระยะตัวอักษร 
(Letter Spacing) การเว้นช่องไฟหรือการเว้นวรรคระหว่างค า (Work Spacing) การเว้นวรรคระหว่าง
ประโยค การเชื่อมค า การตัดค าก่อนขึ้นบรรทัดใหม่ การย่อหน้า และรายละเอียดอ่ืนๆ ถ้าพบความ
ผิดพลาดบริเวณใด ให้แก้ไขโดยใช้ดินสอสีฟ้าหรือด าวงรอบและใช้เครื่องหมายพิสูจน์อักษร ณ บริเวณนั้น 
พร้อมเขียนข้อความที่ถูกต้อง แล้วส่งกลับไปให้ผู้เรียงพิมพ์แก้ไขให้ถูกต้องต่อไป 
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3. การท าภาพประกอบ อาจจะท าด้วยการวาดด้วยมือ การถ่ายภาพ การกราดภาพด้วยเครื่อง
คอมพิวเตอร์ การวาดภาพด้วยคอมพิวเตอร์ เช่น วาดภาพ ภาพขาวด า ภาพสี ภาพสไลด์ ภาพที่พิมพ์
ออกมาจากเครื่องเลเซอร์พริ้นเตอร์ เป็นต้น 

4. การท าอาร์ตเวิร์ก (Artwork) หลังจากพิสูจน์อักษรถูกต้องและท าภาพประกอบเรียบร้อย ทั้ง
หมดแล้วจะต้องน างานมาเรียงพิมพ์และภาพประกอบมาติดบนกระดาษท าอาร์ตเวิร์ก ถ้าภาพที่ใช้เป็น
ลายเส้นขาวด าและมีขนาดเท่ากับที่ต้องการสามารถติดไปบนกระดาษท าอาร์ตเวิร์กได้เลย แต่ถ้าเป็นภาพ
สกรีน จะต้องน าไปแยกถ่ายหรือภาพพิมพ์ 4 สี ก็เขียนเส้นกรอบเป็นแนวไว้ในกระดาษท าอาร์ตเวิร์ก
เพ่ือที่ได้น ามาประกอบกันภายหลังตอนประกอบฟิล์ม 

5. การถ่ายฟิล์ม เป็นขั้นตอนต่อจากการท าอาร์ตเวิร์กเรียบร้อยแล้ว เพราะจะท าเป็นแม่พิมพ์ได้
ต้องมีฟิล์มเป็นต้นฉบับ 

6. การแยกสี (Color Separation) ถ้าต้องการผลิตสิ่งพิมพ์ออกมาให้มีสีเหมือนธรรมชาติจะต้อง
ไปผ่านขั้นตอน การแยกสีโดยแยกสีตามแม่สีของการพิมพ์ 4 สี คือ สีน้ าเงินเขียว (Cyan) สีม่วงแดง 
(Magenta) เหลือง (Yellow) และสีด า (Black) หรือเราเรียกสั้นๆ ตามตัวอักษรตัวแรกของสี คือ C M Y B 
(ปัจจุบัน B จะให้ตัวอักษรว่า K ซึ่งย่อมาจาก Dark) การแยกสีจะได้ฟิล์มส าหรับท าต้นฉบับแม่พิมพ์ 4 
แผ่น ตามแม่สีทางการพิมพ์ เมื่อได้ฟิล์ม 4 สี แล้วจึงน าไปประกอบเพื่อท าแม่พิมพ์ต่อไป 

7. การประกอบฟิล์ม (Image Assembly) เป็นขึ้นตอนการเตรียมฟิล์มเพ่ือน าไปประกบแม่พิมพ์
และฉายแสง การประกอบฟิล์มท าได้หลายลักษณะ แล้วแต่ลักษณะงานพิมพ์ที่ต้องการเช่น การประกอบ
ฟิล์มลายเส้นเข้ากับลายเส้น การประกอบฟิล์มลายเส้นเข้ากับฮาล์ฟโทน การประกอบฟิล์มฮาล์ฟโทนเข้า
กับฟิล์มฮาล์ฟโทนในลักษณะเป็นลายเส้นซ้อนสกรีนหรือตัวเจาะขาวบนพื้นสกรีน เป็นต้น 

8. การวางหน้าฟิล์ม (Imposition) เป็นการวางฟิล์มแต่ละแผ่นส าหรับหน้าแต่ละหน้าลงบนวัสดุ
ที่ใช้ส าหรับยึดฟิล์ม เพ่ือให้สามารถพิมพ์งานได้หลายหน้าบนวัสดุใช้พิมพ์แผ่นเดียวกัน การวางรูปแบบ
ฟิล์มช่วยให้การพิมพ์หน้าแต่ละหน้าบนวัสดุใช้พิมพ์ได้ต าแหน่งถูกต้อง ไม่เกิดการพิมพ์เหลื่อมและได้
ล าดับหน้าบนแผ่นพิมพ์อย่างถูกต้องหลังจากวัสดุพิมพ์ผ่านกระบวนการพิมพ์และพับ โดยการวางหน้า
ฟิล์มบนแผ่นวัสดุยึดติดฟิล์ม ขึ้นอยู่กับชนิดของฟิล์มที่น ามาใช้ว่า เป็นฟิล์มเนกาทิฟหรือฟิล์มโพสิทิฟ 
ฟิล์มเนกาทิฟเป็นฟิล์มที่มีลักษณะตรงข้ามกับต้นฉบับ คือ กลับขาวเป็นด าและกลับด าเป็นขาว   
 วัสดุที่ใช้ยึดติดฟิล์มเนกาทิฟในการวางหน้าฟิล์ม คือ “กระดาษโกลเดนร็อด (Goldenrod)” เป็น
กระดาษพิมพ์ด้วยพื้นสีเหลืองหรือสีส้มที่มีคุณสมบัติค่อนข้างทึบแสง หรือแสงผ่านได้น้อย เนื่องจากส่วนที่
ต้องการให้เกิดภาพบนแม่พิมพ์โดยใช้ฟิล์มเนกาทิฟ คือส่วนใสในฟิล์มและส่วนด า ในฟิล์ม คือส่วนที่ไม่
ต้องการบนแม่พิมพ์ เหมาะกับงานประเภทหลายเส้น หรืองานพิมพ์สีเดียวที่ไม่มีการประกอบฟิล์มมาก 
 ฟิล์มโพสิทิฟ เป็นฟิล์มที่มีลักษณะเหมือนกับต้นฉบับ คือ ขาวเป็นขาว และด าเป็นด า วัสดุที่ใช้ยึด
ฟิล์มโพสิทิฟในการวางหน้าฟิล์ม คือ “แผ่นอะซีเตท (Acctate)” เป็นแผ่นพลาสติกใสขนาดใหญ่ประเภท 
พอลิเอสเทอร์ 
  

2 งานพิมพ์ (Press) 
 ขั้นตอนของการพิมพ์สิ่งพิมพ์ โดยจะต้องเตรียมสภาพต่าง ๆ ให้พร้อมที่จะพิมพ์ เช่น เตรียม
เครื่องพิมพ์ให้พร้อมไม่ว่าจะเป็นส่วนป้อน ส่วนพิมพ์และส่วนรองรับของเครื่องพิมพ์ รวมทั้งการเตรียม
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วัสดุพิมพ์ หมึกพิมพ์ น้ ายาฟาวน์เทน เมื่อเตรียมทุกอย่างเรียบร้อยแล้วก็สามารถพิมพ์สิ่งพิมพ์ได้ เพ่ือน า
สิ่งพิมพ์ที่พิมพ์ได้ไปด าเนินการหลังงานพิมพ์ต่อไป 
 
 3งานหลังพิมพ์ (After – Press) 
 กระบวนการของการแปรสภาพงานหลังจากที่ผ่านขั้นตอนการพิมพ์เรียบร้อยแล้วเพ่ือให้เสร็จ
สมบูรณ์และสามารถน าไปใช้งานได้ตามวัตถุประสงค์ ซึ่งงานหลังพิมพ์มีด้วยกันหลายลักษณะ ทั้งนี้ขึ้นอยู่
กับวัตถุประสงค์ และประเภทของงานโดยแบ่งงานหลังพิมพ์ได้ดังนี้  
 1. งานแปรรูป (Converting) เป็นงานที่ท าต่อเนื่องจากงานพิมพ์ เพ่ือช่วยให้ได้สิ่งพิมพ์เป็น
รูปแบบส าเร็จตามความต้องการด้วยการแปรรูปแผ่นฟิล์มที่ผ่ านการพิมพ์แล้วลักษณะ เช่น 
 2. การเก็บเล่ม (Gathering) การเก็บเล่มเป็นงานหลังจากการพับ เป็นการเก็บรวบรวมงานพิมพ์
ที่พับเป็นยกแล้วเรียงล าดับห้าตั้งแต่ยกแรกจนถึงยกสุดท้าย ซึ่งการเก็บเล่มนี้มีทั้งเก็บเล่มด้วยมือและเก็บ
ด้วยเครื่องเก็บเล่มและวิธีการเก็บเล่มมีทั้งชนิดที่เก็บเล่มแบบเข้าเล่มด้วยวิธีเย็บสัน และวิธีเย็บอกกลาง
หรือเย็บมุงหลังคา 
 3. การท าเล่ม (Binding) เป็นการน างานพิมพ์มารวมเข้ากันเป็นเล่ม โดยมีวิธีในการเข้าเล่มหลาย
วิธีด้วยกัน เช่น การใส่สันทากาว การเย็บลวด การเย็บด้าย การเจาะรูร้อยห่วง การท าเล่มปกแข็งเป็นต้น 
ทั้งนี้การท าเล่มด้วยวิธีใดขึ้นอยู่กับขนาดรูปเล่ม ความเหมาะสม ตลอดจนความต้องการของเจ้าของงาน
เป็นหลักในการพิจาณาว่าจะเลือกใช้วิธีใด 
 4. การตัด (Cutting) การตัดเป็นขั้นตอนที่ส าคัญของงานหลังพิมพ์ โดยเฉพาะงานสิ่งพิมพ์ที่เป็น
แผ่นงานสิ่งพิมพ์เล่ม 
 5. การเข้าชุด การเข้าชุดเป็นขั้นตอนต่อจากการเก็บเล่มอีกแบบหนึ่งที่ไม่เข้าขั้นตอนของการเย็บ
เล่ม เพ่ือให้สิ่งพิมพ์รวมติดกันเป็นเล่ม 
 
 2.6.4 เครื่องพิมพ์ออฟเซต 
 สุทริยา กาญจนสุข (2553, หน้า6) การพิมพ์ออฟเซตใช้หลักการพิมพ์ทางอ้อม โดยมีแผ่นแม่พิมพ์ 
(Plate) เป็นโลหะพ้ืนแบนแล้วน ามายึดติดกับโลหะทรงกลม เรียกว่าโมแม่พิมพ์ (Plate Cylinder) จะมีการ
ทาน้ าบนแผ่นแม่พิมพ์ด้วยลูกกลิ้งน้ า (Water Roller) ก่อน เพ่ือให้น้ ามาแทนท่ีใบบริเวณที่ไม่มีภาพ แล้ว
จึงมีการท าน้ าหมึกลงบนแม่พิมพ์ซึ่งส่วนที่เป็นภาพจะท าหน้าที่รับหมึก หมึกที่เกาะติดแม่พิมพ์นี้จะถูก
ถ่ายทอดลงบนโมยาง (Blacket/Rubber Cylinder) ซึ่งเป็นโลหะทรงกลมที่หุ้มด้วยแผ่นยางซึ่งโมยางนี้จะ
รับหมึกจากแม่พิมพ์แล้วจึงน าไปพิมพ์ติดบนแผ่นกระดาษ ซึ่งจะมีโมกดพิมพ์ (Impression Cylinder) ที่
ท าหน้าที่จับกระดาษให้กดกับโมยาง และรับหมึกจากโมยางให้ติดบนชิ้นกระดาษก็จะได้งานพิมพ์งาม
ต้องการเครื่องพิมพ์ออฟเซตชนิดป้อนแผ่นสามารถแบ่งเป็นสองกลุ่มใหญ่ๆ คือ เครื่องพิมพ์ออฟเซตป้อน
แผ่นสีเดียวและเครื่องพิมพ์ออฟเซตป้อนแผ่นหลายสี ซึ่งมีลักษณะการท างานคล้ายๆ กันคือ กระดาษแผ่น
ที่ป้อนเข้าพิมพ์จะถูกป้อนจากหน่วยป้อนกระดาษส่งผ่านไปยังหน่วยพากระดาษซึ่งจะควบคุมให้กระดาษ
เข้าแท่นให้ตรงฉาก จากนั้นจะถูกฟันจับกระดาษของโมแม่พิมพ์พาไปพิมพ์ กระดาษที่พิมพ์เสร็จเรียบร้อย
แล้วจะถูกส่งไปวางซ้อนยังหน่วยรับกระดาษ ดังแสดงตามภาพที่ 2.7 แม้โดยรวมจะมีลักษณะการท างาน
ที่คล้ายคลึงกัน แต่มีข้อแตกต่างบางประการดังนี้ 
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1) เครื่องพิมพ์ออฟเซตป้อนแผ่นหลายสี สามารถท าการพิมพ์ได้ครั้งละหลาย ๆ สีตั้งแต่ 2-8 สี อีกท้ัง
สามารถติดตั้งหน่วยเคลือบเงา และอุปกรณ์พิเศษอ่ืน ๆ ได้ 

2) การพิมพ์ของเครื่องพิมพ์ออฟเซตป้อนแผ่นหลายสี เมื่อกระดาษถูกพิมพ์สีแรกแล้วจะท าการพิมพ์
สีต่อๆ ไปทันที โดยที่สีแรกยังไม่แห้ง จึงเป็นการพิมพ์แบบที่เรียกว่า แบบเปียก (Wet On Wet) แต่ในขณะ
ที่เครื่องพิมพ์ออฟเซตป้อนแผ่นสีเดียวจะพิมพ์ครั้งละ 1 สี และต้องรอให้สีที่พิมพ์แล้วแห้งก่อนจึงจะพิมพ์สี
ต่อไปได้เรียกว่าการพิมพ์แบบแห้ง (Wet On Dry) 

3) เครื่องพิมพ์ออฟเซตป้อนแผ่นสีเดียวจะง่ายกว่าถ้าท างานพิมพ์สีเดียว แต่ถ้าพิมพ์หลายสี เช่น 
พิมพ์ 4 สีจะยุ่งยากเพราะต้องพิมพ์ถึง 4 ครั้ง ดังนั้นต้องตรวจสอบเรื่องปริมาณการปล่อยหมึกในแต่ละสี
เพ่ือให้ได้สีตรงตามความต้องการ ส่วนการพิมพ์ในเครื่องพิมพ์ออฟเซตป้อนแผ่นหลายสีช่างพิมพ์สามารถ
ปรับปล่อยหมึกแต่ละสีได้ทันทีเมื่อเริ่มพิมพ์ 
 กลไกลการท างานของเครื่องพิมพ์ออฟเซตชนิดป้อนแผ่นทั้ง 3 ส่วนมีการท างานโดยย่อดังนี้ 

ภาพที่ 2.7 องค์ประกอบของเครื่องพิมพ์ออฟเซตป้อนม้วน 
ที่มา: สุทธิโรจน์ ศิวฐานุพงศ์. (2560). 
  

กลไกการท างานของเครื่องพิมพ์ออฟเซตชนิดป้อนม้วนทั้ง 3 ส่วนมีการท างานโดยย่อดังนี้ 
 ระบบป้อนม้วนกระดาษพิมพ์ท าหน้าที่ส่งกระดาษเข้าหน่วยพิมพ์ครั้งละ 1 ม้วน ตาม
ต าแหน่งที่ถูกต้อง จากนั้นหน่วยปรับความเที่ยงตรงซึ่งประกอบด้วยฉากหน้า ฉากข้าง และอุปกรณ์
ตรวจสอบความถูกต้องจะท าหน้าที่รับ – ส่ง กระดาษพิมพ์ให้สัมพันธ์กับความเร็วของโมพิมพ์ 
ระบบพิมพ์ 

ประกอบด้วยโม (Cylinder) ซึ่งท าหน้าที่ต่าง ๆ (ภาพที่ 2.8) หน่วยหมึก (ภาพที่ 2.9) 
และหน่วยท าความชื้น 

โม มีหลายชนิด แบ่งตามหน้าที่ดังนี้ 
1. โมแม่พิมพ์ ใช้ติดตั้งแม่พิมพ์ (Plate) ซึ่งส่วนใหญ่เป็นแผ่นอลูมิเนียมโดยม้วนพัน

รอบโมมีอุปกรณ์จับยึดเพื่อดึงแม่พิมพ์ให้ตรึง 
2. โมยาง ใช้ติดตั้งผ้ายาง (Blanket) โดยม้วนพันรอบโม มีอุปกรณ์จับยึดเพ่ือดึงผ้ายาง

ให้ตรึง 
3. โมกดพิมพ์ เป็นโมที่ท าให้เกิดแรงกดพิมพ์ระหว่างโมยางกับโมพิมพ์ โดยโมกดพิมพ์

จะมีฟันจับส าหรับจับกระดาษพิมพ์ให้ผ่านเข้าไประหว่างโมยางกับโมกดพิมพ์เพ่ือ
รับหมึกพิมพ์จากผิวผ้ายางลงสู่ผิวกระดาษพิมพ์ 
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4. โมรับ-ส่งกระดาษ (Carrier Cylinder) จะมีฟันจับส าหรับจับกระดาษพิมพ์เพ่ือส่งต่อไป
ยังหน่วยพิมพ์หรือกระดานรองรับกระดาษ 

  
ภาพที่ 2.8 ส่วนประกอบของโมพิมพ์ 
ที่มา: สุทธิโรจน์ ศิวฐานุพงศ์. (2560). 
  

หน่วยหมึกประกอบด้วยลูกกลิ้งที่ท าด้วยยางและโลหะใช้งานร่วมกัน ท าหน้าที่จ่ายหมึกพิมพ์ใน
ปริมาณสม่ าเสมอไปให้แม่พิมพ์ หมึกพิมพ์จะถูกจ่ายจากรางหมึกผ่านลูกกลิ้งรับ – ส่งหมึก กลุ่มลูกกลิ้งบด
หมึก ลูกกลิ้งเกลี่ยหมึก และลงสู่แม่พิมพ์โดยผ่านลูกกลิ้งหมึกคลึงแม่พิมพ์ ตามรูปที่ 2.9 
ส่วนประกอบของระบบหมึก 
 โดยทั่วไปโครงสร้างของระบบหมึกจะประกอบด้วยส่วนส าคัญได้แก่รางหมึก และลูกกลิ้งหมึก
ชนิดต่างๆ ได้แก่ ลูกกลิ้งจ่ายหมึก ลูกกลิ้งรับส่งหมึก ลูกกลิ้งเกลี่ยหมึก ลูกกลิ้งบดหมึกและจ่ายหมึก
ลูกกลิ้งบดหมึกและกดหมึก ลูกกลิ้งเพ่ิมหมึก ลูกกลิ้งหมึกคลึงแม่พิมพ์ เป็นต้น 

 
ภาพที่ 2.9 รางหมึกและลูกกลิ้งหมึกชนิดต่างๆ 
ที่มา: สุทธิโรจน์ ศิวฐานุพงศ์. (2560). 
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 รางหมึก 
สุริยา กาญจนสุข (2553, หน้า11) ได้กล่าวไว้ว่าโดยทั่วไปโครงสร้างของระบบหมึกจะ

เริ่มจากรางใส่หมึกหรือรางหมึก (ink fountain) ซึ่งจะมีลูกกลิ้งจ่ายหมึกท าด้วยโลหะหมุนอยู่ใน
รางหมึก หารควบคุมปริมาณของหมึกพิมพ์จ่ายมากหรือน้อยขึ้นอยู่กับการหมุนของลูกกลิ้งจ่าย
หมึก และช่องห่างระหว่างใบมีดจ่ายหมึกกับลูกกลิ้งจ่ายหมึกซึ่งสามารถปรับได้โดยใช้สกรูปรับ
ช่องห่างดังกล่าว 

1. ลูกกลิ้งจ่ายหมึก 
2. รางหมึก 
3. ใบมีดจ่ายหมึก 
4. สกรูส าหรับปรับช่องห่างของใบมีด 
5. ช่องห่างระหว่างใบมีดจ่ายหมึกและลูกกลิ้งจ่ายหมึกเพ่ือให้หมึกผ่านมากหรือน้อย 

 
ภาพที่ 2.10 รางหมึก 
ที่มา: สุริยา กาญจนสุข. (2553). 
 
 ลูกกล้ิงหมึก 

ลูกกลิ้งหมึกสามารถจ าแนกได้เป็น 7 ชนิด ตามลักษณะหารใช้งานดังนี้ 
1. ลูกกลิ้งจ่ายหมึก (Ink Fountain Roller) เป็นลูกกลิ้งที่จุ่มอยู่ในรางหมึก มีหน้าที่จ่ายหมึก

หรือส่งหมึกให้กับลูกกลิ้งรับส่งหมึก 
2. ลูกกลิ้งรับส่งหมึก (Ink Doctor Roller) ท าด้วยยางมีแกนเป็นโลหะที่มีหน้าที่รับส่งหมึก

จากลูกกลิ้งจ่ายหมึกส่งต่อไปยังลูกกลิ้งเกลี่ยหมึก การท างานของลูกกลิ้งรับส่งหมึกจะเคลื่อนที่ไปและกลับ 
1 ครั้งเมื่อโมแม่พิมพ์หมุนไป 1 รอบ ความแข็งของผิวยางลูกกลิ้งรับส่งหมึกประมาณ 38-40   ชอร์ 

3. ลูกกลิ้งเกลี่ยหมึก (Ink Vibrator Roller) ส่วนมากท าด้วยโลหะชุบโครเมียม ทองแดง หรือ
พลาสติกแข็ง ลูกกลิ้งเกลี่ยหมึกนอกจากจะหมุนรอบตัวเองแล้วยังจะส่ายไปมาซ้ายขวาด้วย ท าให้หมึกมีการ
กระจายได้ราบเรียบและสม่ าเสมอ ลักษณะเช่นนี้จะช่วยป้องกันไม่ให้เกิดภาพหลอก (Ghost Image) 
ส าหรับลูกกลิ้งเกลี่ยหมึกในแต่ละเครื่องจะมีอยู่หลายลูก 
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4. ลูกกลิ้งส่งหมึก (Ink Transfer Roller) หรือลูกกลิ้งบดหมึกและจ่ายหมึก (Ink Distributor 
Roller) ท าด้วยยางมีแกนเป็นโลหะ ซึ่งในแต่ละเครื่องจะมีหลายลูกท าหน้าที่รับหมึกระหว่างลูกกลิ้งเพ่ิม
หมึกเพ่ือส่งต่อไปยังลูกกลิ้งหมึกอ่ืนๆ ในขณะเดียวกันก็ท าหน้าที่บดหมึกไปด้วย ดังนั้นความแข็งตัวของยาง
จังมากกว่าลูกกลิ้งหมึกอ่ืนๆ คือประมาณ 40-45   ชอร์ 

5. ลูกกลิ้งเพ่ิมหมึก (Ink Spread Roller) ท าด้วยโลหะหรือวัสดุที่แข็งมีหน้าที่คล้าย ๆ กับ
ลูกกลิ้งบดหมึกและกดหมึก มีคันโยกส าหรับท าให้ลูกกลิ้งลอยตัวส าหรับใช้พายป้ายหมึกในบริเวณที่
ต้องการได้อย่างรวดเร็ว 

6. ลูกกลิ้งบดหมึกและกดหมึก (Ink Rider Roller) ส่วนมากท าด้วยโลหะเพ่ือให้มีน้ าหนักใน
การบดหมึก ลูกกลิ้งนี้จะวางทับอยู่บนลูกกลิ้งจ่ายหมึกท าให้ได้ชั้นหมึกพิมพ์ที่บางลง ในขณะเดียวกันก็จะ
ช่วยเก็บสิ่งสกปรกซึ่งจะมารวมตัวกันที่ลูกกลิ้งนี้ท าให้ง่ายต่อการท าความสะอาด 

7. ลูกกลิ้งหมึกคลึงแม่พิมพ์หรือลูกกลิ้งหมึกแตะเพลท (Ink Form Roller) ท าด้วยยาง มีแกน
เป็นโลหะ มีหน้าที่รับหมึกจากลูกกลิ้งเกลี่ยหมึกเพ่ือคลึงหมึกลงบนแม่พิมพ์ โดยปกติในแต่ละเครื่องจะมี
ลูกกลิ้งหมึกคลึงแม่พิมพ์ประมาณ 2-4 ลูก ลูกกลิ้งนี้มีความส าคัญมากส าหรับเครื่องพิมพ์ ผิวของลูกกลิ้ง
จะต้องสม่ าเสมอไม่มีรอยแตก ไม่มีรอยคอดหรือยุบตัว ลูกกลิ้งหมึกคลึงแม่พิมพ์แต่ละลูกจะมีเส้นผ่าน
ศูนย์กลางขนาดต่าง ๆ กันเพื่อช่วยในการเกลี่ยรอยหมึกท่ีแม่พิมพ์เมื่อลูกกลิ้งแต่ละลูกหมุนไปครบ 1 รอบ
ตามล าดับ ความแข็งของยางต้องเหมาะสมคือประมาณ 25-35   ชอร์ชอร์ 
 

หน่วยท าความชื้น ประกอบด้วยลูกกลิ้งที่ท าด้วยยางและโลหะใช้งานร่วมกัน ท าหน้าที่จ่ายน้ า
เป็นชั้นบาง ๆ ครอบคลุมบริเวณไร้ภาพของแม่พิมพ์ เพ่ือป้องกันมิให้หมึกพิมพ์มาเกาะติดนอกบริเวณ
พ้ืนที่พิมพ์ การปรับปริมาณการจ่ายน้ าให้แม่พิมพ์มีผลกระทบต่อคุณภาพของสิ่งพิมพ์มาก ระบบรองรับ
กระดาษ กระดาษที่ออกจากหน่วยพิมพ์สุดท้ายจะถูกฟันจับ (Gripper) และสายพานจะล าเลียงออกไป
ปล่อยวางเรียงซอนทับกันบนกระดาษรองรับกระดาษ 
 
 2.6.5 วัสดุที่ใช้ในการพิมพ์ออฟเซต 

 ในงานพิมพ์ วัสดุในการพิมพ์เป็นส่วนประกอบส าคัญในการพิมพ์ ซึ่งมีอยู่หลายชนิด แต่
ละชนิดก็มีส่วนในการก าหนดคุณภาพงานพิมพ์อย่างมาก 
  1. หมึกพิมพ์ออฟเซตลิโธกราฟี 

Dr. Daniel G. Wilson et al. (2005) หมึกพิมพ์ออฟเซตลิโธกราฟีหรือเรียกสั้น 
ๆ ว่า หมึกพิมพ์ออฟเซต หรือในต่างประเทศนิยมเรียกว่าหมึกลิโธกราฟี เป็นหมึกพิมพ์ที่ใช้ส าหรับการพิมพ์
ออฟเซตซึ่งเป็นหมึกพิมพ์ชนิดข้นเหนียว ถ้าพิจารณาจากลักษณะการป้อนกระดาษหรือวัสดุพิมพ์ของ
เครื่องพิมพ์จะแบ่งออกได้เป็น 2 อย่างคือ หมึกพิมพ์ข้นเหนียวชนิดป้อนม้วน และหมึกพิมพ์ข้นเหนียวชนิด
ป้อนแผ่น ซึ่งจะมีความหนืดสูงกว่าและการแห้งตัวเร็วกว่าส าหรับการป้อนม้วน 
 

2. องค์ประกอบของหมึกพิมพ์ออฟเซต 
องค์ประกอบของหมึกพิมพ์ออฟเซตประกอบด้วยองค์ประกอบหลัก ๆ คือ ผงสี

และสีย้อม เรซิน น้ ามัน สารเติมแต่ง และตัวท าละลาย 
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1. ผงสี เป็นสารที่ท าให้หมึกพิมพ์สีต่าง ๆ กัน การที่สารละลายอินทรีย์จะมีสีได้ 
โมเลกุลจะต้องมีโครโมฟอร์หรือสารที่ให้สี ซึ่งเป็นสารที่มีหมู่ไม่อ่ิมตัวอยู่ด้วย โมเลกุลที่มีโครโมฟอร์จะมีสี
เข้มหรือเปลี่ยนสีไปในทางเข้มยิ่งขึ้น หากมีออกโซโครม (Auxochrome) อยู่ด้วยในโมเลกุล โดยทั่วไป
แล้วผงสีจะไม่ละลายในตัวท าละลาย ในการผลิตหมึกจะต้องท าให้ผงสี กระจายตัวในเรซิน โดย
กระบวนการบดให้ละเอียดก่อน ผงสีโดยทั่วไปแบ่งออกเป็น 2 ชนิดใหญ่ด้วยกันคือ 

 1.1 ผงสีอนินทรีย์ มีสมบัติทนต่อแสงสว่างและเคมีภัณฑ์ต่าง ๆ ได้ดี มีความทึบ
สูง และมีราคาถูก แต่มีความเข้มสีอ่อนจึงต้องใช้ปริมาณมาก ๆ เพ่ือให้สีเข้ม 

 1.2 ผงสีอนินทรีย์ มีข้อดีกว่าผงสีอนินทรีย์ตรงที่ มีสีสดใส เข้ม และอนุภาค
อ่อนไม่แข็งจึงบดได้ง่าย แต่มีราคาแพงและความทึบแสงต่ ากว่าผงสีอนินทรีย์ ผงสีที่นิยมใช้ในหมึก
ออฟเซตมีดังนี ้

 1.2.1 ผงสีแดง ที่นิยมใช้กันในหมึกออฟเซต มีดัชนีสีและระดับคล้ าสีดังนี้ 
 - ผงสีแดงดัชนีสี R-57:1 เป็นผงสีแอโซที่อยู่ในรูปของเหลือแคลเซียม (Ca Salt 

Azo Lake) มีสีแดงอมน้ าเงินเข้ม 
 - ผงสีแดงดัชนีสี R-53:1 เป็นผงสีแอโซที่อยู่ในรูปของเกลือแบเรียม (Ba Salt 

Azo Lake) มีสีแดงอมเหลือง 
 - ผงสีแดงดัชนีสี R-48:2 เป็นผงสีแอโซที่อยู่ในรูปของเกลือแคลเซียม (Ca Salt 

Azo Lake) มีสีแดงอมน้ าเงิน 
2. เรซิน เป็นสารพอลิเมอร์มีอยู่ 2 ประเภทคือ เรซินธรรมชาติและเรซิน

สังเคราะห์ เวลาใช้งานจะน าเอาเรซินมาละลายในตัวท าละลายให้มีค่าความหนืดที่พอเหมาะใน
กระบวนการผลิต เรซินที่ใช่ในหมึกพิมพ์ออฟเซตนั้น มีผลต่อคุณสมบัติโดยทั่วไปของหมึกพิม พ์หลาย ๆ 
อย่างเช่น ความเงา การยึดติดฉะนั้นการเลือกเรซินจึงต้องพิจารณาถึงวัสดุที่ใช้พิมพ์เป็นหลัก 

3. น้ ามัน เป็นของเหลวที่ใช้ปรับคุณสมบัติของเรซินในด้านการไหลและการ
แห้งตัวคุณสมบัติทางเคมีและฟิสิกส์ของน้ ามันที่ใช้ในหมึกพิมพ์ออฟเซตแบ่งเป็น 3 ชนิดคือ น้ ามันชักแห้ง 
น้ ามันกึ่งชักแห้งและน้ ามันชักไม่แห้ง 

 
3. คุณสมบัติทางกายภาพของหมึกพิมพ์ออฟเซต 
หมึกพิมพ์ออฟเซตแบบป้อนแผ่นมีคุณสมบัติทางกายภาพหลัก ๆ คือ 
การไหลของหมึกพิมพ์ (Ink Flow) เป็นการเปลี่ยนรูปร่างที่เกิดขึ้นเมื่อเวลาผ่านไป

อนุภาคของวัตถุจะเคลื่อนไหลผ่านไปบนกันและกัน โดยทั่วไปแล้วการไหลจะมีคุณสมบัติ 2 ประการคือ 
ความเหนียว (Tack) และความหนืด (Viscosity) 

 1.1 ความเหนียวของหมึกพิมพ์ คือ ความต้านทานต่อแรงที่ใช้ในการแยกชั้น
หมึกออกจากกัน แรงดังกล่าวต้องมากพอที่จะเอาชนะแรงภายในหมึกพิมพ์ที่ยึดชั้นหมึกพิมพ์ต่าง  ๆ 
เอาไว้ ดังนั้นหมึกพิมพ์ใดที่ต้องใช้แรง เพ่ือแยกชั้นหมึกออกจากกัน แสดงว่าหมึกพิมพ์นั้นมีความเหนียว
ของหมึกพิมพ์สูงทั้งนี้อาจท าลองง่าย ๆ โดยการใช้นิ้วมือ แตะหมึกพิมพ์แล้วเคาะเบา ๆ ไปมาบนโต๊ะ
หลาย ๆ ครั้ง ถ้าหมึกพิมพ์ใดให้ความรู้สึกว่ายกนิ้วขึ้นจากโต๊ะได้ยาก แสดงว่าหมึกพิมพ์นั้นมีความเหนียว
สูง ซึ่งความเหนียวเป็นคุณสมบัติของหมึกพิมพ์ที่แตกต่างจากความหนืด เพราะเป็นการพิจารณาถึงแรงที่



31 

 

กระท ากับหมึกพิมพ์ในทิศทางตั้งฉากกับระนาบของชั้นหมึกพิมพ์ ขณะที่ความหนืดเกี่ยวข้องกับแรงใน
แนวขนานกับระนาบของหมึกพิมพ์ 

 1.2 ความหนืดของหมึกพิมพ์ คือ ความต้านทานของของเหลวต่อการไหล ความ
หนืดที่สูงขึ้นก็จะมีความต้านทานต่อการไหลมากข้ึนด้วย ของเหลวธรรมดาสามารถท่ีจะแสดงค่าความหนืด
สมบูรณ์ได้ในขณะที่สารกระจายตัวที่มีส่วนผสมของสารหลายตัวจะมีคุณสมบัติการไหลที่ซับซ้อนและไม่
สามารถแสดงค่าความหนืดค่าเดียวได้ ซึ่งหมึกพิมพ์ออฟเซตมีคุณสมบัติการไหลแบบนอนนิวทอเนียน 
(Non-Newtonian) เป็นการไหลที่ซับซ้อนกว่าการไหลแบบนิวทอเนียน (Newtonian) นอกจากนี้หมึก
พิมพ์ออฟเซตนี้มีการไหลแบบพลาสติก (Plastic Flow) การไหลแบบนี้พบว่าเมื่อเพ่ิมความเค้นเฉือน เช่น 
การที่คนหรือการกวนของเหลว ความหนืดจะเพ่ิมข้ึนท าให้ในช่วงต้นที่ของเหลวได้รับการกวนของเหลวจะ
ไม่ไหลจนกระทั่งการกวนกระท าต่อเนื่องจรถึงจุดๆหนึ่ง ของเหลวจะเริ่มมีความหนืดลดลงและเริ่มที่จะไหล 
ณ จุดที่ความเค้นเฉือนท าให้ของเหลวเริ่มไหลเรียกว่าจุดคราก (Yield Point หรือ Yield Value) หลังจาก
นั้นของเหลวจะเหลวมากข้ึนและไหลได้ดีกว่าตอนที่ยังไม่มีการกวน เช่น การบดหรือเกลี่ยหมึกพิมพ์ในชุด
ลูกกลิ้งหมึกของระบบหมึกเพ่ือท าให้หมึกไหลและถ่ายโอนได้ดีขึ้น ของเหลวที่มีการไหลแบบพลาสติก 
(Plastic Flow) นี้เมื่อไหลแล้วความหนืดของของเหลวจะลดลงชั่วขณะเท่านั้น หากหยุดการกวนหรือหยุด
ให้ความเค้นเฉือนของเหลวจะเริ่มกลับมาหนืดขึ้นจนในที่สุดจะหยุดไหลและคืนกลับสู่ความหนืดเดิม ทั้งนี้
เนื่องจากโครงสร้างของของเหลวเปลี่ยนแปลงไปเพียงชั่วคราว ซึ่ งปรากฏการณ์นี้เรียกว่า ทิกโซโทรปี 
(Thixotropy) ซึ่งถือว่าเป็นคุณลักษณะที่ส าคัญอีกประการหนึ่งของการไหลแบบพลาสติก (Plastic Flow) 
นอกเหนือไปจากมีจุดคราก และเป็นสมบัติที่นอกจากจะขึ้นกับขนาดของความเค้นเฉือน ( Shear 
Dependence) แล้วยังขึ้นกับเวลาที่ได้รับและหยุดให้ความเค้นเฉือน (Time Dependence) อีกด้วย 
ของเหลวที่มีการไหลแบบนี้จะมีลักษณะกึ่งหนืดกึ่งยืดหยุ่นกล่าวคือเมื่อให้ความเค้นเฉือนทันทีจะยืดหยุ่น
เหมือนของแข็ง แต่เมื่อให้ความเค้นเฉือนไปเรื่อยๆ จะเริ่มหนืดโดยความหนืดจะลดลงเรื่อย  ๆ ตัวอย่าง
ของเหลวที่มีการไหลแบบพลาสติก (Plastic Flow) ได้แก่ หมึกพิมพ์ออฟเซต สีทาบ้าน เป็นต้น 
  กลไกลการแห้งตัวของหมึกพิมพ์ (Drying Mechanisms) 

 หมึกพิมพ์ที่ดีต้องสามารถแห้งตัวภายหลังจากที่ได้พิมพ์ลงบนวัสดุรองพิมพ์แล้ว 
เพ่ือว่าจะได้ไม่ก่อให้เกิดปัญหาซับหลัง (Set Off) บนสิ่งพิมพ์ได้ หมึกพิมพ์นั้นมีการแห้งตัวหลายวิธีทั้งนี้
ขึ้นอยู่กับสมบัติของสารเคมีต่าง ๆ ที่เป็นองค์ประกอบของหมึกพิมพ์เป็นส าคัญ การแห้งตัวของหมึกพิมพ์
แบ่งออกเป็น 2 ระยะคือ ระยะการหมาดตัวและระยะการแห้งตัว 

 ระยะการแห้งตัว (Drying Phase) การแห้งตัวเป็นสมบัติที่ส าคัญที่สุดของหมึก
พิมพ์ หมึกพิมพ์ในระยะนี้มีการแห้งตัวที่สมบูรณ์แล้ว โดยมีการเปลี่ยนสถานะจากของเหลวไปเป็น
ของแข็ง ท าให้ได้ชั้นหมึกพิมพ์ที่แข็งตัวและแข็งแรงท าให้ความทนทานต่อการขัดถูของหมึกพิมพ์ในระยะ
นี้มีมากที่สุดระยะการแห้งตัวของหมึกพิมพ์อาจกินเวลาเพียงเสี้ยววินาทีเท่านั้นหรือกินเวลาหลายวันก็ได้
ขึ้นอยู่กับว่าหมึกพิมพ์นั้น ๆ แห้งตัวโดยวิธีใดหรือหรือมีองค์ประกอบของหมึกพิมพ์เป็นอย่างไร  

 การแห้งตัวด้วยปฏิกิริ ยาพอลิ เมอร์ ไรเซชั่นด้วยออกซิ เจน ( Oxidative 
Ploymerization Drying) การแห้งตัวแบบนี้พบมากในหมึกพิมพ์ออฟเซต หมึกพิมพ์ที่แห้งตัวด้วยวิธีนี้ มี
องค์ประกอบส าคัญคือ น้ ามันชักแห้งที่ใช้เป็นตัวอย่างเช่น น้ ามันลินซีดน้ ามันไม้จีน และน้ ามันถั่วเหลือง 
กลไลการแห้งตัวของหมึกพิมพ์ประเภทนี้เริ่มขึ้นเมื่อโมเลกุลของน้ ามันซักแห้งท าปฏิกิริยากับออกซิเจนที่มี
อยู่ในอากาศโดยมีการเร่งปฏิกิริยาจากสารท าแห้ง (เกลือโคบอลต์และเกลือแมงกานีส) ออกซิเจนในอากาศ
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จะเพ่ิมพันธะคู่ให้กับโมเลกุลซักแห้งเพ่ือสร้างอนุมูลอิสระของสารไฮโดรเปอร์ออกไซค์ (Hydroperxide) ขึ้น
ภายในน้ ามันซักแห้งขบวนการพอลิเมอร์ไชชั่นจะเกิดขึ้นที่ไฮโดรเปอร์ออกไซค์สลายตัวอนุมูลอิสระดังกล่าว 
มีความว่องไวต่อการเกิดปฏิกิริยาจึงเข้าท าปฏิกิริยากับโมเลกุลอ่ืน ๆ ของน้ ามันชักแห้ง และก่อตัวเป็น
พันธะคาร์บอนกับคาร์บอนซึ่งท าให้โมเลกุลมีการเชื่อมต่อกันเป็นสายยาว ในระยะนี้หมึกพิมพ์จะมีความ
หนืดเพ่ิมขึ้นและในขณะเดียวกันก็มีอนุมูลอิสระใหม่เกิดขึ้นอีก ซึ่งจะท าปฏิกิริยากับน้ ามันชักแห้งอ่ืนๆ 
ต่อไปเรื่อยๆ จนกว่าจะสิ้นสุดปฏิกิริยาแล้วเมื่อสารโมเลกุลทั้ง 2 สารหรือมากกว่าเชื่อมต่อกันเป็นจ านวน
มากก็จะท าให้หมึกพิมพ์เกิดการแห้งตัว การแห้งตัวของหมึกพิมพ์ด้วยปฏิกิริยาพอลิเมอร์ไรเซชั่นด้วย
ออกซเิจนนี้จะใช้เวลาประมาณ 2-6 ชั่วโมง 
  4. น้ ายาฟาวน์เทน 

 Jani Kiuru (2010) น้ ายาฟาวน์เทนเป็นสารละลายชนิดหนึ่งที่ประกอบไปด้วย
ตัวถูกละลายหลายชนิดโดยมีน้ าเป็นตัวท าละลาย น้ าและตัวท าละลายเหล่านี้ท าหน้าที่ต่าง  ๆ กัน แต่
โดยรวมแล้วมีหน้าที่ให้ความชื้นแก่บริเวณไร้ภาพด้วยคุณสมบัติของแม่พิมพ์ออฟเซต น้ ายาฟาวน์เทนจะ
เลือกเคลือบเฉพาะบริเวณไร้ภาพเท่านั้นโดยเคลือบในลักษณะเป็นฟิล์มบาง ๆ อย่างทั่วถึง ขณะเดียวกัน
ต้องไม่เคลือบบนบริเวณภาพ 
  หน้าที่ของน้ ายาฟาวน์เทน โดยทั่วไปแล้วน้ ายาฟาวน์เทนมีหน้าที่ส าคัญดังนี้ 

 - เคลือบบริเวณไร้ภาพในลักษณะที่เป็นฟิล์มบางๆมีความต่อเนื่องหรือไม่ขาด
ออกจากกัน ท าให้ปกคลุมบริเวณไร้ภาพได้ทั่วถึง เมื่อแม่พิมพ์ได้รับการถ่ายโอนหมึกจากระบบหมึก ชั้น
ของน้ ายาฟาวน์เทนจะป้องกันหมึกไม่ให้ติดบริเวณไร้ภาพ 

 - รักษาแม่พิมพ์ให้สะอาด โดยการขจัดไข น้ ามัน ผงสี เกลือ และสารเจือปน
อ่ืนๆ ออกไปจากแม่พิมพ์ ด้วยคุณสมบัติของน้ ายาฟาวน์เทนที่เป็นกรดอ่อนๆ 

 - ช่วยรักษาอุณหภูมิของแม่พิมพ์ โดยเฉพาะน้ ายาฟาวน์เทนที่ระเหยได้เร็ว 
ได้แก่ น้ ายาฟาวน์เทนที่ผสมแอลกอฮอล์ ยิ่งท าให้ระเหยได้เร็วเท่าใด ความร้อนบนแม่พิมพ์ที่เกิดจากการ
หมุนของโมจะถูกใช้ไปมากเท่านั้น อุณหภูมิของแม่พิมพ์จึงลดลง 

 - ไม่ท าให้การแห้งตัวของหมึกช้าลง 
 - รักษาระดับ pH ไว้ได้ โดยไม่เปลี่ยนแปลงเมื่อมีสารเจือปนอ่ืนๆ เช่น ขุยกระ

ดาษ ฝุ่น น้ าที่เป็นองค์ประกอบหลักของน้ ายาฟาวน์เทน ควรเป็นน้ าสะอาดหรือควรมีความบริสุทธิ์อยู่ใน
ระดับที่ยอมรับได้ ในทางปฏิบัติส่วนใหญ่ที่ใช้เป็นน้ าประปาหรือน้ าใต้ดิน ซึ่งมีคุณภาพและมีคุณสมบัติ
ต่างๆกันไปในแต่ละท้องถิ่น การท าน้ าให้บริสุทธิ์ก่อนมาใช้จึงเป็นสิ่งส าคัญ 
  การควบคุมคุณภาพน้ ายาฟาวน์เทน 

 ในการเตรียมน้ ายาฟาวน์เทนเพ่ือให้ได้น้ ายาฟาวน์เทนที่เหมาะสมก่อนที่จะ
น าไปใช้นั้น ในการวัดและควบคุมคุณภาพคือ ค่าความเป็นกรด-ด่าง (pH) และค่าการน าไฟฟ้าของน้ ายา
ฟาวน์เทน (Conductivity) 

  - ค่าความเป็นกรด-ด่าง (pH) ที่เหมาะสมที่ได้รับการยอมรับทั่วไปควรอยู่ที่
ระดับ 5.5-6.0 เพราะใช้ได้กับวัสดุใช้พิมพ์เกือบทุกประเภทในการพิมพ์ออฟเซต เครื่องมือที่ใช้ทดสอบที่
ง่ายที่สุดคือกระดาษลิทมัส (Limus Paper) ซึ่งให้หลักการเปลี่ยนสีของสีย้อม (Dyes) ที่เคลือบบนกระดาษ
ลิทมัสนี้ผู้ปฏิบัติงานจะสังเกตสีที่ผู้ผลิตก าหนดมาให้ว่าระดับ pH ที่เป็นกรดหรือด่างมากเกินไปและที่
ถูกต้องนั้นเป็นสีอะไร เพ่ือใช้เป็นเกณฑ์ในการตรวจสอบและควบคุมภาพของน้ ายาได้ อีกวิธีหนึ่งจะใช้
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อุปกรณ์อิเล็ดทรอนิกส์ออกแบบส าหรับค่า pH โดยเฉพาะเรียกว่า “พี-เอช มิเตอร์(pH Meter)” ใช้หลักการ
จุ่มอิเล็กโทรด (Electrode) ลงในน้ ายาเพ่ือแปลงค่าระดับไอออน    และ     ไปเป็นสัญญาณไฟฟ้า แสดง
ออกเป็นค่า pH ด้วยสเกล 0-14 วิธีนี้ให้ความถูกต้องสูง ปัจจุบันได้รับความนิยมเป็นส่วนใหญ่ ซึ่ง
องค์ประกอบหลักของน้ ายาฟาวน์เทนคือ 

1) กัม (gum) ท าหน้าที่เป็นสารดิเซนซิไทส์เซอร์ 
2) กรด ได้แก่ กรดฟอสฟอริค (     ) เมื่อผสมอยู่ในน้ าแล้วจะแตกตัวได้ไฮโดรเจน

ไอออน (  ) กับฟอสเฟตไอออน (     ) ซึ่งฟอสเฟตไอออนสามารถรวมตัวกันเป็นชั้นฟิล์มบางๆบนผิว
ของแม่พิมพ์อีกทั้งสามารถรวมตัวกับไอออนบวกตัวอ่ืนได้ ท าให้น้ ายาฟาวน์เทนมีไฮโดรเจนไอออน (  ) 
สะสมอยู่จึงส่งผลให้น้ ายาฟาวน์เทนมีความเป็นกรด ซึ่งเมื่อน้ ายาฟาวน์เทนมีความเป็นกรดสูงจะส่งผลต่อ
ผิวของแม่พิมพ์ได ้

3) บัพเฟอร์ (Buffer) เป็นสารช่วยควบคุมสภาวะความเป็นกรดของน้ ายาฟาวน์เทนให้คงที่
ไม่ให้เปลี่ยนแปลงรวดเร็วเกินไป ตัวอย่างสารบัพเฟอร์ได้แก่ สารประกอบเกลือ Zinc Nitrate และ
Magnesium Nitrate เป็นต้น 

4) คุณสมบัติการน าไฟฟ้าของน้ ายาฟาวน์เทน (Conductivity) จะมีความสัมพันธ์โดยตรง
กับความเข้มข้นซึ่งมีผู้ประกอบการหลายรายได้เห็นความส าคัญของการวัดคุณสมบัติการน าไฟฟ้า
โดยเฉพาะขั้นตอนการผสมน้ ายาใหม่ ๆ และขั้นตอนในการใช้ตรวจสอบสิ่งสกปรกหรือสารปนเปื้นจาก
หมึกพิมพ์ ขุยกระดาษและไอออนต่าง ๆ ที่หลุดออกมาในระหว่างพิมพ์เป็นระยะ ๆ ทั้งนี้ 

เพ่ือให้มั่นใจได้ว่าน้ ายาฟาวน์เทนในสภาวะนั้นยังใช้งานได้อยู่หรือควรท าการเปลี่ยนน้ ายา
ฟาวน์เทนใหม่ ซึ่งในน้ าที่มาจากแหล่งต่าง ๆ เช่นน้ าบ่อ น้ าบาดาลหรือแม้กระทั่งน้ าประปาจากท่อก็ตาม 
น้ าเหล่านี้จะมีส่วนผสมของแร่ธาตุต่าง ๆ ได้แก่ Fe,Zn,Cu,Pb,Cd,CaและMg เป็นต้น แร่ธาตุเหล่านี้จะมี
ผลต่อความกระด้างน้ า ในการพิมพ์ออฟเซตขอแนะน าให้ใช้น้ าที่มีความกระด้างอยู่ระหว่าง 5   -10    dH 
(German Handness) เท่านั้น ทั้งนี้ถ้าใช้น้ าที่มีความกระด้างมากๆจะท าให้สารประกอบ Ca และ Mg ที่มี
มากเกินไป ไปเกาะสะสมบนผิวแม่พิมพ์และลูกกลิ้งต่าง ๆ หรือผ้ายางได้ท าให้การถ่ายโอนของหมึกพิมพ์
และน้ าไม่สม่ าเสมอหรือถ่ายโอนได้น้อยลงก็จะเกิดปัญหาพิมพ์ได้ นอกจากนี้ฟอสเฟตไอออนยังสามารถ
รวมตัวกนัเป็นชั้นฟิล์มบาง ๆ บนผิวของแม่พิมพ์ไปเกาะสะสมบนผิวแม่พิมพ์และลูกกลิ้งต่าง ๆ หรือผ้ายาง
ได้ท าให้การถ่ายโอนของหมึกพิมพ์อีกด้วย 
  5. กระดาษ 

กระดาษที่ใช้ในการผลิต ชนิดกระดาษที่นิยมใช้ในการพิมพ์แบบฟอร์ม สามารถจ าแนกเป็น  
 1) กระดาษแบ๊งค์ (Bank Paper) เป็นกระดาษบางไม่เคลือบผิว น้ าหนักไม่เกิน 

50 กรัม/ตารางเมตร มีสีให้เลือกหลายสี ใช้ส าหรับงานพิมพ์แบบฟอร์มต่าง ๆ ที่มีส าเนาหลายชั้น  
 2) กระดาษปอนด์ (Bond Paper) เป็นกระดาษท่ีท าจากเยื่อเคมีที่ผ่านการฟอก 

มีสีขาว น้ าหนักอยู่ระหว่าง 60 - 100 กรัม/ตารางเมตร ใช้ส าหรับงานพิมพ์ที่ต้องการความสวยงามปาน
กลาง พิมพ์สีเดียวหรือหลายสีก็ได้  

 3) กระดาษอาร์ต (Art Paper) เป็นกระดาษท่ีท าจากเยื่อเคมี (เยื่อที่ผลิตโดยใช้
สารเคมี) และเคลือบผิวให้เรียบด้านเดียวหรือทั้งสองด้าน การเคลือบอาจจะเคลือบมันเงาหรือแบบด้านก็
ได้ มีสีขาว น้ าหนักอยู่ระหว่าง 80 - 160 กรัม/ตารางเมตร ใช้ส าหรับงานพิมพ์ที่ต้องการความสวยงาม 
งานพิมพ์สอดสี เช่นแคตตาล็อก โบรชัวร์  
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 4) กระดาษเคมีในตัว หรือ เอ็นซีอาร์ (NCR - Carbonless Paper) เป็นกระดาษ
ที่มีส าเนาในตัว สามารถเขียนติดแผ่นล่างได้ เหมาะกับงานบิล มีหลายสี เช่น ขาว เขียว ชมพู เหลือง ฟ้า 
ปัจจุบันนิยมใช้แทนกระดาษปอนด์สอดคาร์บอน เนื่องจากสะดวกในการใช้งานและไม่สกปรก โดยกระดาษ 
NCR ที่นิยมใช้ในงานพิมพ์แบบฟอร์ม เช่น Phoenix (Oji), Tupco (Thai Paper) และ CNP (Cotco NCR 
Paper) เป็นต้น 

องค์ประกอบของกระดาษเคมีในตัวกระดาษเคมีในตัว ประกอบด้วยชุด
กระดาษ ที่เคลือบผิวด้วยสารเคมี แบ่งเป็น 3 ประเภท ได้แก่  

1) กระดาษเคมีชั้นบน CB (Coated Back)  
2) กระดาษเคมีชั้นกลาง CFB (Coated Front & Back)  
3) กระดาษเคมีชั้นล่าง CF (Coated Front) 

 สารเคมีที่เคลือบ “ด้านล่าง” ของกระดาษชั้นบน(CB) และ ชั้นกลาง(CFB) คือไมโคร
แคปซูล ภายในแคปซูลบรรจุ “เม็ดสียอมไร้สี (เม็ดสี)”  

 สารเคมีที่เคลือบ “ด้านบน” ของกระดาษชั้นกลาง (CFB) และ ชั้นล่าง (CF) คือ “สาร
สร้างสี (สารรับเม็ดสี)” 

การเกิดส าเนาของข้อความที่เขียนหรือพิมพ์ การเกิดตัวอักษรหรือการท าส าเนาในตัว 
โดยไม่ต้องใช้กระดาษก็อปปี้จะเกิดขึ้นเมื่อมีการเขียน หรือ พิมพ์ดีด หรือ พิมพ์ด้วยเครื่องพิมพ์แบบหัว
เข็ม บนชุดกระดาษเคมีตั้งแต่ 2 ชั้น เป็นต้นไป โดยแรงกดที่กระดาษชั้นบน จะท าให้ไมโครแคปซูลที่
เคลือบอยู่ด้านล่างของแผ่นแตกออก เพ่ือให้เม็ดสีในไมโครแคปซูลออกมาท าปฏิกิริยากับสารรับเม็ดสี ซึ่ง
เคลือบอยู่ด้านบนของชั้นถัดไป เกิดเป็นข้อความส าเนา (Image) โดยสีของส าเนาที่เกิดข้ึนจะเป็น สีน้ าเงิน
หรือฟ้า (Blue Image) 
 

 
ภาพที่ 2.11 แสดงองค์ประกอบของกระดาษเคมีในตัว 
ที่มา: บริษัท ดีไซน์ บิซิเนสฟอร์ม จ ากัด. (2560). 
 5) กระดาษสติ๊กเกอร์ (Sticker Paper) มีทั้งแบบมันและด้าน ด้านหลังมีกาวใช้ติดกับวัสดุ  

6) กระดาษกันปลอม (Security Paper) เป็นกระดาษพิเศษส าหรับงานพิมพ์เอกสารป้องกันการ
ปลอมแปลงหรือปลอดการท าเทียม 
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6.แม่พิมพ์หรือเพลท (Printing Plate) 
 แม่พิมพ์ออฟเซตมีให้เลือกใช้ 2 แบบคือ แม่พิมพ์ท าเองหรือ Wipe-On-Plate 

และแม่พิมพ์ส าเร็จรูปหรือที่รู้จักกันในชื่อ “พรีเซนซิไทส์” (Presensitized Plate) แบบแรกเป็นแม่พิมพ์
ที่ต้องใช้พิมพ์งานทันทีหลังจากที่ท าการเคลือบผิวและท าให้แห้งแล้ว สารไวแสงที่ใช้ส่วนใหญ่จะผสมท า
เอง สารเคมีหลักๆได้แก่ โปรเตสเซียม ไบโครเมต ส าหรับแม่พิมพ์พรีเซนซิไทร์เป็นแม่พิมพ์ที่ท าการ
เคลือบส าเร็จรูปมาจากโรงงานผลิต สะดวกในการใช้งานและสามารถเก็บไว้ได้นาน สารไวแสงเป็น
สารประกอบประเภท ไดอะโซหรือพอลิเมอร์ ผสมกับสีย้อม (Dyes) และแลคเกอร์ แม่พิมพ์ส าเร็จนี้ก่อน
น าออกสู่ตลาดจะถูกท าการฉายแสงบางส่วนก่อน (Pre-Exposure) เพ่ือความแข็งแรงของสารเคลือบเอง
นับว่าเป็นข้อดีประการหนึ่ง และเม่ือน าไปใช้งานจริงจะท าให้ใช้เวลาฉายแสงน้อยลงอีกด้วย 

  แม่พิมพ์ที่ดีจะต้องสามารถแยกบริเวณส่วนที่เป็นภาพและบริเวณส่วนที่ไม่ใช่ภาพ
ออกได้อย่างมีประสิทธิภาพด้วยการให้บริเวณภาพหรือส่วนที่เป็นสารเคลือบ ซึ่งมีความหนาเพียงประมาณ 2 
ไมครอน มีสมบัติเข้ากันได้กับหมึกพิมพ์เท่านั้น ในขณะที่บริเวณไม่ใช้ภาพแม่พิมพ์ต้องมีคุณสมบัติเข้ากันได้
ดีกับน้ ายาฟาวน์เทนอย่างเดียวเช่นกัน ผิวแม่พิมพ์ส่วนที่เป็นภาพจะต้องเรียบพอที่จะท าให้ภาพพิมพ์มีความ
คมชัดได้ดี นอกจากนี้ต้องมีคุณสมบัติต้านทานต่อแรงกดพิมพ์และการสึกกร่อนจากการสัมผัสกับหมึก น้ า
ยาฟาวน์เทนและผิวกระดาษ เป้นต้น โดยส่วนใหญ่แล้วแม่พิมพ์พรีเซนซิไทส์จะสามารถใช้ต่อเนื่องกัน
ประมาณ 500,000 รอบพิมพ์หรือประมาณ 1 ปี 
 

 
ภาพที่ 2.12 การหลุดลอกของชั้นพอลิเมอร์ไวแสงของแม่พิมพ์ 
ที่มา: สุริยา กาญจนสุข. (2553). 
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 2.5.6 ความส าคัญของการตรวจสอบและควบคุมการพิมพ์ 
 จุดประสงค์ของการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานพิมพ์ก็เพ่ือให้ได้มาซึ่งคุณภาพอัน
สม่ าเสมอตลอดกระบวนการผลิต งานพิมพ์ที่ไม่มีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพจะเป็นงานที่มีความ
สูญเสียมากทั้งเวลาในการผลิตและต้นทุนของวัสดุที่ใช้ เช่น โรงพิมพ์ปล่อยให้ช่างพิมพ์พิมพ์งานโดยไม่ได้
ควบคุมคุณภาพและก าหนดขอบเขตที่ยอมรับได้ของสีที่พิมพ์ เมื่อพิมพ์เสร็จแล้วแผ่นพิมพ์ที่ได้จะมีความ
แตกต่างของสีกันมากเมื่อส่งงานให้ลูกค้า ลูกค้าอาจไม่ยอมรับงานนั้นได้ท าให้ต้องเสียเวลาและค่าใช้จ่าย
ในการพิมพ์งานใหม่ การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพงานพิมพ์และมีความส าคัญอย่างยิ่งต่อทั้งเจ้าของ
งานซึ่งเป็นลูกค้าและผู้ผลิตสิ่งพิมพ์ซึ่งสามารถสรุปได้ดังนี้ 
 1. จะช่วยให้ลดการสูญเสีย เนื่องจากจะสามารถเห็นข้อบกพร่องได้ทันก่อนที่จะพิมพ์งานเสียจน
ไม่สามารถแก้ไขได้ และหากท าการแก้ไขและควบคุมงานให้มีคุณภาพอยู่ในจอบเขตที่ก าหนดก็จะท าให้
การสูญเสียเกิดข้ึนน้อยลง 
 2. จะช่วยให้มีผลก าไรเพิ่มมากขึ้น เนื่องจากต้นทุนการผลิตที่เกิดจากการสูญเสียลดน้อยลง 
 3. ท าให้เกิดภาพพจน์ที่ดีของบริษัทเนื่องจากมีการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ ท าให้งานพิมพ์
มีคุณภาพเป็นที่พอใจของเจ้าของงาน 
 4. เป็นการรักษาปริมาณงานให้มีอยู่อย่างต่อเนื่อง เนื่องจากมีการตรวจสอบและควบคุมให้งาน
พิมพ์มีคุณภาพ ย่อมท าให้ลูกค้าพึงพอใจที่จะติดต่อพิมพ์งานด้วย 
 
 ตัวแปรที่มีผลต่อคุณภาพงานพิมพ์ 
 สุทริยา กาญจนสุข (2553, หน้า30) ได้สรุปเกี่ยวกับตัวแปรที่ท าให้งานพิมพ์มีคุณภาพแตกต่างกัน
นั้นมากมายโดยจีเอทีเอฟ (Graphic Arts Technical Foundation, GATF) ได้ให้รายละเอียดเกี่ยวกับตัว
แปรที่มีต่อคุณภาพในการพิมพ์ไว้มากมาย แต่ในที่นี้จะขอยกตัวอย่างมาให้เห็นเพียงจ านวนหนึ่งคือความ
หนาแน่นของชั้นหมึกพิมพ์ (Ink Film Thickness) 

1. เครื่องจักร 
- การพิมพ์พร่า (Slur) 
- อุณหภูมิของหมึกพิมพ์ (Ink Temperature) 
- การจับหมึก (Trapping) 
- ความเปรียบต่างการพิมพ์ (Print Contrast) 
- ความหนาผ้ายาง (Blanket Thickness) 
- ความแข็งผ้ายาง (Blanket Hardness) 
- ความแข็งของลูกกลิ้ง (Roller Hardness) 
- แรงกดลูกกลิ้ง (Roller Pressures) 
- ความเร็วของเครื่องพิมพ์ (Press Speed) 
- ความเร็วลม (Air Velocity) 
- แรงกดโม (Cylinder Pressures) 
2. วัตถุดิบ 
- เม็ดสกรีนบวม (Dot Gain) 
- อัตราการแห้งตัวของหมึก (Ink Drying Speed) 
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- ความเรียบของกระดาษ (Paper Smoothness) 
- สีสันของหมึกพิมพ์ (Ink Hue) 
- ความหนากระดาษ (Paper Thickness) 
- ความเป็นกรด-ด่างของกระดาษ (Paper pH) 
- ความแข็งแรงของกระดาษ (Paper Surface Strength) 
- ประสิทธิภาพผิวหน้ากระดาษ (Paper Surface Strength) 
- ความเป็นกรด-ด่างของน้ ายาฟาวน์เทน (Foruntain Solution pH) 
3. กระบวนการ 
- อุณหภูมิห้อง (Ambient Temperature) 
- ความชื้นสัมพันธ์ของกระดาษ (Paper Relative Humidity) 
- ความชื้นสัมพันธ์บริเวณโดยรอบ (Ambient Relative Humidity) 
 
 ตัวแปรต่าง ๆ ที่ยกตัวอย่างมานี้แสดงให้เห็นว่า ในการพิมพ์ให้สิ่งพิมพ์มีคุณภาพ

เหมือนกันหมดทุกแผ่นเป็นสิ่งที่ยากมาก เนื่องจากตัวแปรเหล่านี้จะส่งผลให้มีความแตกต่างออกไปบ้างไม่
มากก็น้อยหน้าที่ของช่างพิมพ์หรือผู้มีหน้าที่ควบคุมคุณภาพงานพิมพ์จึงต้องคอยตรวจสอบคุณภาพและ
ควบคุมให้สิ่งต่างๆอยู่ในเกณฑ์ที่ก าหนดมากที่สุด อย่างไรก็ดีในกระบวนการของการผลิตงานพิมพ์ทั้งการ
เตรียมพร้อมการพิมพ์และการผลิตงานพิมพ์ สิ่งที่ช่างพิมพ์สามารถควบคุมได้ก็คือ เครื่องพิมพ์และสภาพ
การพิมพ์ ส าหรับวัสดุการพิมพ์นั้นช่างพิมพ์ต้องใช้วัสดุที่หน่วยจัดซื้อจัดหาให้ จึงจะกล่าวถึงตัวแปรส าคัญ 
3 ตัวแปร ที่ช่างพิมพ์สามารถก าหนดและควบคุมได้และมีผลต่อคุณภาพงานพิมพ์ค่อนข้างมากคือ ความ
หนาแน่นของชั้นหมึกพิมพ์ (Ink Film Thickness), เม็ดสกรีนบวม (Dot Gain), การจับหมึก (Trapping) 
 2.4.7 เทคนิคการแก้ไขปัญหาการพิมพ์ออฟเซต 
  ปัญหาสีไม่ตรง,ความเข้มไม่สม่ าเสมอ 
ลักษณะที่ปรากฏ 
 1. งานพิมพ์มีสีไม่ตรงกับต้นฉบับหรือแผ่นปรู๊ฟ 
 2. ความเข้มหัวท้ายไม่เสมอกัน 
สาเหตุ 
 1. ในขณะท าการพิมพ์ตรวจพบว่าขนาดของเม็ดสกรีนเล็กลงเรื่อย ๆ โดยเฉพาะอย่างยิ่งเม็ด
สกรีนบริเวณส่วนสว่าง (Highlight) 
 2. ในขณะการพิมพ์บริเวณพ้ืนทึบหรือพ้ืนตายของภาพ ความเข้มจะค่อย ๆ ลดลงเรื่อย ๆ หรือ
ความหนาของหมึกพิมพ์บางลง 
 3. หลังจากพิมพ์กับน้ าขาดความสมดุลแล้ว ปริมาณหมึกพิมพ์ที่ปรับจ่ายไว้จะไม่คงที่สม่ าเสมอ
คือมากบ้างและน้อยบ้าง 

วิธีการแก้ไข 
 1. ตรวจสอบน้ ายาฟาวน์เทน ซึ่งอาจจะมีค่าความเป็นกรดสูงเกินไปท าให้แม่พิมพ์สูญเสียสมบัติ
การรับไขมัน ให้ปรับค่า pH ให้ถูกต้องหรือเปลี่ยนแม่พิมพ์ใหม่ 
 2. ลดการจ่ายน้ ามันให้เหมาะสมกับเงื่อนไขของการพิมพ์ หรือเปลี่ยนชนิดของหมึกพิมพ์ใหม่ 
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 3. ล้างลูกกลิ้งระบบหมึกให้สะอาด อาจเป็นเพราะเนื่องจากน้ ายาฟาวน์เทนมีความสกปรกมาก
เกินไปจนสะสมบนลูกกลิ้งระบบหมึก 
 4. ตรวจสอบแรงกดหรือระยะเบียดของลูกกลิ้งแต่ละลูก 
 การสะสมบนผ้ายาง 

ลักษณะที่ปรากฏ 
 เกิดการสะสมของหมึกพิมพ์และฝุ่นกระดาษบนผ้ายาง (ลูกกลิ้ง แม่พิมพ์) ท าให้การ

ถ่ายทอดหมึกพิมพ์ไม่ด ี
สาเหตุและวิธีการแก้ไข 
 1. เกิดจากการบดหมึกไม่ละเอียดพอหรือเม็ดผงสีของหมึกพิมพ์หยาบ ท าให้การ

ถ่ายทอดของหมึกพิมพ์ไม่ดี จึงท าให้เกิดการสะสมบนผิวของผ้ายางได้ง่าย 
 2. เกิดจากหมึกพิมพ์มีความเหนียวมากเกินไป ความสมดุลระหว่างการพิมพ์กับน้ าไม่ดี 

หรือการไหลขาดตอนท าให้การถ่ายทอดของหมึกพิมพ์ไม่ดี 
 3. เมื่อชั้นเคลือบผิวกระดาษได้รับความชื้นจากน้ ายาฟาวน์เทนจะมีสมบัติในการ

เกาะติด ท าให้เกิดการเกาะติดบนผิวผ้ายางได้ 
 4. การใช้กระดาษท่ีมีฝุ่นหลุดออกได้ง่ายจะเป็นสาเหตุให้เกิดการสะสมได้ง่าย 
 

 การหนีรางหรือการค้างรางของหมึกพิมพ์ 
ลักษณะที่ปรากฏ 
 การหนีรางของหมึกพิมพ์ในรางหมึก เรียกว่า การค้างราง คือการที่หมึกพิมพ์ไม่เกาะติด

ลูกกลิ้งจ่ายหมึกแม้ว่าจะท าการปรับเปิดใบมีดปรับหมึกซักเท่าไหร่ หมึกพิมพ์ก็จะไม่ไหลออกไป เมื่อใช้ใบ
พายกวนหมึกหมึกในรางก็จะมีสภาพการไหลที่ดีขึ้นเพียงชั่วครู่เท่านั้นก็จะกลับสู่สภาพเดิมอีก 

สาเหตุ 
 โครงสร้างภายในของหมึกประกอบด้วย ผงสีและตัวน าต่าง ๆ โดยปริมาณของผงสีจะ

เป็นตัวก าหนดความสามารถในการไหลของหมึกพิมพ์ ซึ่งเกิดจาก 2 สาเหตุดังนี้ 
 

1. เกิดจากจุดเคลื่อนของหมึกพิมพ์ใหญ่เกินไป 
การท าให้หมึกพิมพ์ออฟเซตไหล จะต้องอาศัยหลังงานภายนอกเข้ามาช่วย

มิฉะนั้นการขยับไหลที่เรียกว่า จุดขยับไหลจะไม่เกิดขึ้น กล่าวคือ ในขณะที่ใช้หมึกพิมพ์ที่มีจุดเคลื่อนตัว
ของหมึกพิมพ์ใหญ่แต่มีแรงจากภายนอกกระท าน้อยเกินไป เช่น ความราดเอียงน้อยเกินไป ความเร็วใน
การพิมพ์ช้าหรือความเร็วของลูกกลิ้งจ่ายหมึกช้าเกินไป ก็จะเป็นสาเหตุท าให้เกิดลักษณะของหมึกพิมพ์
ค้างรางหรือตายรางขึ้นได้ 

2. เกิดจากคุณสมบัติ Thixotrophy ของหมึกพิมพ์ 
 ในขณะที่ตักหมึกพิมพ์ออกจากกระป๋องจะสังเกตุเห็นได้ว่าหมึกพิมพ์จะแข็งตัว

กว่าหมึกพิมพ์ในรางที่เป็นเช่นนั้นเพราะ โครงสร้างภายในอณูของผงสีจะยึดเหนี่ยวกับโมเลกุลของตัวน า
ท าให้การขยับไหลของตัวน าไม่สะดวก หมึกพิมพ์ที่ตักออกจากกระป๋องแล้วใช้ใบพายดักหมึกกวนให้ทั่วจะ
ท าให้ตัวน าต่าง ๆ แตกกระจายตัวออกจากหมึกพิมพ์ก็จะอ่อนตัวตาม Thixotrophy ของหมึกพิมพ์ก็
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เหมือนกับการใช้ใบพายตักหมกึ กวนหมึก เพื่อเพ่ิมความสามารถในการไหลของหมึกพิมพ์ แต่ถ้าปล่อยทิ้ง
ไว้สักพักหนึ่งหมึกพิมพ์ก็จะคืนสู่สภาพเดิม 

วิธีการแก้ไข 
 ความสามารถในการไหลของหมึกพิมพ์เป็นเรื่องส าคัญ จ าเป็นต้องกวนหมึกเป็นประจ าเพ่ือ

ท าให้โครงสร้างภายในหมึกระหว่างผงสีกับตัวน าเข้ากันได้ดี ในกรณีเครื่องพิมพ์ที่ไม่ได้ติดตั้งอุปกรณ์กวน
หมึกในรางโดยเฉพาะ ควรใช้ใบพายตักหมึกกวนหมึกพิมพ์ในรางปล่อย ๆ ครั้ง ทางด้านหมึกพิมพ์ก็เช่นกัน
การใช้ Compound หรือน้ ามันผสมอ่ืน ๆ สามารถช่วยแก้ไขปัญหาหนีรางได้บ้าง แต่ต้องระมัดระวังโดยใช้
ในปริมาณที่เหมาะสม 
 ลูกกล้ิงไม่รับหมึก  

ลักษณะที่ปรากฏ 
 ในขณะที่ลูกกลิ้งหมึกไม่รับหมึกพิมพ์ เมื่อดูสภาพของผิวลูกกลิ้งแล้ว โดยทั่วไปเราเรียก

ปรากฏการณ์นี้ว่า ลูกกลิ้งไม่รับหมึก คือ หมึกพิมพ์บนลูกกลิ้งโลหะหรือลูกกลิ้งยางไม่ติดบนผิวของลูกกลิ้ง
ท าให้การถ่ายทอดหมึกพิมพ์ไม่ดีหมึกพิมพ์จะไม่ไหลลงท าให้ความเข้มของหมึกพิมพ์ไม่สม่ าเสมอและเม็ด
สกรีนบางลง 

สาเหตุและวิธีการแก้ไข 
 1. เกิดจากคราบหมึกเกาะติดที่ผิวของลูกกลิ้ง ท าให้บริเวณนั้นไม่รับหมึกการพบปัญหา

ลูกกลิ้งไม่รับหมึกด้วยสาเหตุเช่นนี้ในสถานที่ปฏิบัติงานเป็นเรื่องที่บ่งบอกถึงความไม่เอาใจใส่ เรื่องการท า
ความสะอาดลูกกลิ้ง เหตุผลคือ ลูกกลิ้งจะมีคราบหมึกบางๆหลงเหลืออยู่บนผิวของลูกกลิ้ง เมือมีการ
ซ้อนทับของหมึกพิมพ์ครั้งต่อไปผิวของลูกกลิ้งหมึกบริเวณท่ีมีชั้นของคราบหมึกแห้งติดครอบคลุมอยู่จะไม่
รับหมึกที่ถูกถ่ายทอดลงมา 

 2. หมึกพิมพ์บนลูกกลิ้งรวมตัวกับน้ ามากเกินไป เกิดจากส่วนผสมของน้ ายาฟาวน์เทน
และแคลเซียมไอออนของหมึกพิมพ์ ท าให้เกิดปฏิกิริยารวมตัวกันระหว่างหมึกกับน้ าขึ้นได้ง่ายบนผิวหน้า 
สาเหตุของปัญหาลูกกลิ้งไม่รับหมึกส่วนใหญ่จะเกิดจากการที่มีสิ่งสกปรกสะสมอยู่ในน้ ายาฟาวน์เทนมาก 
ซึ่งจะตรวจพบได้จากค่า Conductivity มีค่าสูงเกินมาตรฐาน จึงเป็นสาเหตุให้ลูกกลิ้งไม่รับหมึก 

 3. แรงกดระหว่างลูกกลิ้งหมึกเบาเกินไป โดยปกติแล้วลูกกลิ้งระบบหมึกจะมีระยะเบียด
ประมาณ 3-4 มิลลิเมตร ดังนั้นแล้วถ้าระยะเบียดระหว่างลูกกลิ้งห่างกันมากเกินไป จะเป็นสาเหตุให้
ลูกกลิ้งไม่รับหมึกและมผีลต่อการถ่ายทอดของหมึกพิมพ์ 
  

การสะสมบนแม่พิมพ์ 
ลักษณะที่ปรากฏ 

มีการสะสมของหมึกพิมพ์หรือฝุ่นผงกระดาษบนแม่พิมพ์ท าให้การถ่ายทอดหมึกลงบน
แม่พิมพ์ไม่ด ี

สาเหตุ 
 โดยทั่วไปการสะสมของหมึกพิมพ์จะเป็นสาเหตุให้เกิดการสะสมอ่ืน ๆ ตามมา โดยส่วน

ใหญ่จะเกิดการสะสมบนผ้ายางข้ึนพร้อม ๆ กันด้วย ซึ่งมีสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาดังต่อไปนี้ 
 1. หมึกรวมตัวกับน้ า 
 2. หมึกเหนียวมาก 
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 3. กระดาษมีฝุ่นมาก 
 4. น้ ายาฟาวน์เทนมีความสกปรก 
วิธีการแก้ไข 
 1. เมื่อหมึกเกิดการรวมตัวกับน้ ามากจะท าให้การไหลของหมึกไม่ดี เกิดการสะสมบน

แม่พิมพ์ขึ้นดังนั้นแล้วจึงต้องระมัดระวังการปรับจ่ายน้ า 
 2. หมึกพิมพ์เหนียวมากจะมีปัญหาดังเช่นข้อที่ 1 
 3. กระดาษมีฝุ่นมาก ถ้าความแข็งแรงของผิวหน้ากระดาษต้ ากระดาษจะถูกถอนผิวแล้ว

ส่งต่อข้ึนไปสะสมบนแม่พิมพ์ 
 4. เมื่อน้ ายาฟาวน์เทนมีความสกปรก สิ่งสกปรกดังกล่าวจะไปสะสมบนผิวของลูกกลิ้ง

และแม่พิมพ์ต่างๆจนไม่สามารถรับหมึกพิมพ์ได้ ดังนั้นแล้วจึงควรเปลี่ยนน้ ายาฟาวน์เทนเมื่อมีค่า 
Conductivity เกินมาตรฐาน 
  

2.5.8 ปัจจัยท่ีส าคัญในขั้นตอนการพิมพ์ 
 ระบบพิมพ์ออฟเซตไม่ว่าเครื่องพิมพ์นั้นจะออกแบบมาขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาด

ใหญ่ ระบบป้อนม้วนหรือป้อนแผ่นก็ตาม กลไกพ้ืนฐานการท างานเหมือนกันทั้งสิ้นซึ่งมีหลักการที่ส าคัญ
คือ แม่พิมพ์จะต้องได้รับการเปียกผิวก่อนจากหน่วยท าความชื้น (Dampening Unit) แล้วหมึกจากหน่วย
หมึกจะลงถ่ายทอดภาพไปยังโมผ้ายางและกระดาษตามล าดับ 

การถ่ายโอนหมึกพิมพ์ 
 การถ่ายโอนหมึกพิมพ์จะเกิดขึ้นได้ เมื่อมีแรงกดระหว่างลูกกลิ้งและการแยกชั้นของ

หมึกพิมพ์เกิดขึ้นพบว่าโดยส่วนใหญ่เครื่องพิมพ์มักจะออกแบบให้ลูกกลิ้งเรียงตัวสลับกันระหว่างลูกกลิ้ง
ผิวแข็งและลูกกลิ้งผิวที่มีความหยุ่นตัว ประสิทธิภาพการถ่ายโอนของหมึกพิมพ์จะขึ้นอยู่ กับปัจจัยหลาย
ประการได้แก ่

1) ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางของลูกกลิ้ง 
2) ความเร็วที่ผิว (Surface Speed) ของลูกกลิ้ง 
3) ความแข็งของลูกกลิ้ง 
4) แรงกด 
5) สมบัติของการไหลของหมึกพิมพ์ 

การตั้งแรงระหว่างลูกกลิ้ง ช่างพิมพ์จะปรับระยะที่ตัวลูกกลิ้งเองให้ได้แถบความกว้างของนิบ
ตามที่ต้องการคือประมาณ 3-4 มิลลิเมตรซึ่งจะท าในขณะที่เครื่องพิมพ์หยุดเท่านั้น ส าหรับการปรับตั้ง
แตงกดระหว่างโมพิมพ์กับโมยางจะควบคุมโดยการเปลี่ยนความหนาของโมทั้งสอง ในขณะที่การควบคุม
แรงกดระหว่างพิมพ์โมผ้ายางกับโมกดพิมพ์จะปรับโดยการเคลื่อนที่ของโมผ้ายางเท่านั้น ซึ่งโดยปกติแล้ว
แรงกดเฉลี่ยที่นิบระหว่างลูกกลิ้งจะน้อยกว่าที่นิบระหว่างโม ซึ่งไม่ว่าจะเป็นค่าเท่าไหร่ก็ตามผลที่ตามมา
คือพบว่าความหนาของหมึกพิมพ์จะข้ึนแรงกดของนิบระหว่างลูกกลิ้งกับลูกกลิ้งนั่นเอง 
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2.7 แนวทางการวิจัย 
 จากแนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องผู้วิจัยได้ด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลของการเกิดของ
เสียในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) โดยใช้แนวคิดดังต่อไปนี้ 1) แนวคิดเกี่ยวกับ
ความสูญเสีย7 ประการในการหาปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดของเสีย 2) แนวคิดเกี่ยวกับเครื่องมือแก้ปัญหา 
7 อย่างเพ่ือใช้ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญญา 3) แนวคิดเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพเพ่ือให้ทราบถึง
คุณภาพผลิตภัณฑ์ที่อยู่ในระหว่างการผลิต 4) แนวคิดเกี่ยวกับต้นทุนเพ่ือทราบถึงต้นทุนก่อนปรับปรุง
และหลังปรุง 5) แนวคิดเกี่ยวกับประสิทธิภาพในการลดต้นทุนของกระบวนการผลิต ตามวิธีการ
ด าเนินงานในบทต่อไป 



บทที่ 3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
การศึกษาเพ่ือลดของเสียในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) ในการวิจัยครั้ง

นี้เพ่ือศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตและก าหนดปัจจัยที่เหมาะสมต่อ
กระบวนการเพ่ือท าการลดของเสียจากการผลิตและท าการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้องมาก าหนดเป็น
ขั้นตอนและวิธีการด าเนินงาน ได้ท าการด าเนินการศึกษาตามล าดับขั้นตอน ดังนี้ 
 3.1 กรอบแนวคิด 
 3.2 วิธีการวิจัย 
 3.3 กรณีศึกษา 
 
3.1 กรอบแนวคิด 
 การวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยมุ่งที่จะท าการศึกษาสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตแบบฟอร์ม
ธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) และท าการลดของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตลง โดยผู้วิจัยได้
ท าการศึกษาถึงทฤษฎีความรู้ และผลงานวิจัย ในเรื่องหลักการควบคุมคุณภาพและการควบคุมเชิงสถิติมา
ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิต เพ่ือท าการปรับปรุงแก้ไขโดยมีปัจจัยดังนี้ 
 3.1.1 ตัวแปรต้นปัจจัยที่มีผลต่อกระบวนการผลิต 

3.1.1.1 คน ถือว่าเป็นตัวแปรหลักที่ส าคัญอันดับที่หนึ่งเพราะท าให้เกิดความแปรปรวน
ในกระบวนการ เพราะพนักงานแต่ละคนมีสภาพที่แตกต่างกันในด้านทักษะความช านาญในงานที่แตกต่าง
กัน โดยความบกพร่องที่เกิดจากการกระท าของบุคคลเกิดจากพนักงานขาดทักษะขากความช านาญ 
สามารถแก้ไขได้ด้วยการฝึกอบรม 

 3.1.1.2 เครื่องจักร เป็นส่วนประกอบที่ใช้ในการผลิตเพ่ือให้งานที่ผลิตออกมาใช้เวลา
น้อยที่สุดและมีลักษณะของชิ้นงานที่ใกล้เคียงกัน ในกรณีที่เกิดของเสียขึ้นในกระบวนการผลิตพบว่า
สาเหตุเกิดจากเครื่องจักรสึกหรอและเสื่อมสภาพเป็นส่วนใหญ่ โดยเครื่องจักรที่เกิดการสึกหรอเนื่องจาก
การใช้งานสามารถแก้ไขได้ด้วยการซ้อมบ ารุง 

 3.1.1.3 วัตถุดิบ เป็นปัจจัยที่ท าให้เกิดเป็นผลิตภัณฑ์ได้โดยปัญหาที่เกิดจากวัตถุดิบจะ
เป็นเพราะวัตถุดิบไม่ได้มาตรฐาน โดยวัตถุดิบที่แตกต่างกันเกิดจากต้นตอที่แตกต่างกัน ซึ่งหมายถึง
กระบวนการผลิตที่แตกต่างกันการปรับตั้งค่าที่แตกต่างกัน สามารถแก้ไขได้ด้วยการควบคุมคุณภาพ
วัตถุดิบ 

3.1.1.4 วิธีการท างาน เป็นส่วนประกอบที่จะท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตออกมามีคุณภาพ
ตามมาตรฐานและเป็นการลดปัญหาการท างานผิดพลาดของพนักงานได้ หากระบุวิธีการไม่ชัดเจนอาจจะ
ท า ให้ เ กิ ด ขอ ง เ สี ย ขึ้ น ได้ จ ากกร ะบวนการ  โ ดยวิ ธี ก า รท า ง านภาย ใต้ ก ระบวนการผลิ ต
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เหมือนกัน แต่มีขั้นตอนการปฏิบัติงานที่แตกต่างกัน แก้ไขได้ด้วยการสร้างมาตรฐานในการท า งานที่
ชัดเจนและ ท าการปรับปรุงวิธีการท างานใหม่เพ่ือลดของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการ 

 3.1.1.5 สภาพแวดล้อมการท างาน เป็นปัจจัยในด้านการท างานซึ่งอาจจพส่งผลต่อ
กระบวนการทางอ้อม ไม่ว่าจะเป็นเรื่องแสงสว่าง อุณหภูมิ พ้ืนที่การท างานของพนักงาน 
 3.1.2 ตัวแปรตาม 

 ของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตลดลงหลังจากมีการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาแล้ว
ปรับปรุงให้มีประสิทธิภาพต่อกระบวนการผลิต ซึ่งการลดของเสียในกระบวนการผลิตเพ่ือให้มี
ประสิทธิภาพของกระบวนการมีมากขึ้น ลดต้นทุนความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตของเสีย  
 
3.2 วิธีการวิจัย 

3.2.1 ขอบเขตการวิจัย 
ประชากร: การศึกษาครั้งนี้มีประชากร คือ ผู้บริหารและพนักงาน บริษัท ทีธนาชาต ควอ

ลิตี้ซัพพลาย จ ากัด จ านวนรวมทั้งสิ้น 25 คน 
กลุ่มตัวอย่าง: กลุ่มตัวอย่างการศึกษาครั้งนี้ก าหนดวิธีการและการเก็บรวบรวมข้อมูลจาก

กลุ่มตัวอย่าง โดยใช้วิธีการสุ่มแบบเจาะจง เป็นการเลือกกลุ่มตัวอย่างเฉพาะหัวหน้าฝ่าย พนักงานของฝ่าย
โรงงานและฝ่ายเทคนิค ซึ่งเป็นผู้เกี่ยวข้องในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ(กระดาษต่อเนื่อง) จ านวน
ทั้งสิ้น 15 คน 

3.2.2 รวบรวมปัจจัยท่ีส่งผลต่อการเกิดของเสีย 
  วิธีการรวบรวมปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดของเสีย ซึ่งสามารถอธิบายได้ดังนี้ 

3.2.1.1 เก็บรวบรวมข้อมูลปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตย้อนหลัง 1 ปี  
3.2.1.2 ใช้แบบสอบถามเป็นเครื่องมือในการรวบรวมสาเหตุของการเกิดของเสียใน

กระบวนการผลิต จากพนักงานในกิจกรรมผลิต กิจกรรมออกแบบและผู้ที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิต 
3.2.1.3 ศึกษาสาเหตุของการเกิดของเสียในกิจกรรมผลิตและกิจกรรมออกแบบ  

3.2.3 วิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสียแนวทางในการแก้ไขเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 
จากการรวบรวมปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียสามารถอธิบายวิธีการวิเคราะห์หา

สาเหตุของการเกิดของเสีย ได้ดังนี ้
3.2.2.1 รวบรวมแบบสอบถามท่ีได้มาวิเคราะห์กสาเหตุของการเกิดของเสีย  
3.2.2.2 น าผลที่ได้จากการวิเคราะห์ มาแบ่งแยกด้วยแผนภูมิก้างปลา 
3.2.2.3 วิเคราะห์สาเหตุที่ได้จากแผนภูมิก้างปลา (Fish-Bone Diagram) โดยให้

ผู้เชี่ยวชาญที่มีประสบการณ์ในการท างานไม่ต่ ากว่า 10 ปี มาให้คะแนนสาเหตุที่รวบรวมได้  
3.2.2.4 น าผลที่ได้จากการให้คะแนนของผู้เชี่ยวชาญและมีประสบการณ์ท างาน มา

จดัล าดับด้วยแผนภูมิพาเรโต (Pareto-Diagram) แล้วท าการเลือกสาเหตุที่มีความส าคัญ 4 อันดับแรก 
3.2.2.5 น าสาเหตุที่ได้มาวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไข 
3.2.2.6 ใช้มาตรฐาน MIL-STD 105E ในการตรวจสอบคุณภาพของกระบวนการผลิต 

3.2.4 สรุปผลการด าเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
  เป็นการเปรียบเทียบปริมาณของเสียก่อนและหลังปรับปรุงกระบวนการ 
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3.3 กรณีศึกษา 

3.3.1 ศึกษาข้อมูลพื้นฐานและสภาพปัจจุบันของบริษัท 
  3.3.1.1 สภาพปัจจุบันเกี่ยวกับบริษัทท่ีเป็นกรณีศึกษา 

ชื่อบริษัท : บริษัท ที ธนาชาต ควอลิตี้ซัพพลาย จ ากัด 
ที่ตั้ง  : 48/1567 – 1570 หมู่ 7 แขวงบางบอน เขตบางบอน     
                               กรุงเทพฯ 10150 
เริ่มด าเนินการ : ปี พ.ศ. 2546 
ทุนจดทะเบียน : 5,000,000 บาท 
การด าเนินธุรกิจ : ผลิตภัณฑ์สิ่งพิมพ์ 
พนักงาน : 25 คน 

 โรงงานพิมพ์กรณีศึกษาเป็นโรงพิมพ์ระบบออฟเซ็ตแบบป้อนม้วน ซึ่งผลิตภัณฑ์ตั้งแต่
ใบก ากับภาษี ใบส่งของ ใบเสร็จรับเงิน ซองเงินเดือน กระดาษหัวจดหมายและเอกสารอ่ืนๆ โดยมีลูกค้า
ทั้งหมดเป็นกลุ่มบริษัทและลูกค้าโบรกเกอร์ 

 
 
โครงสร้างองค์กร 
 โครงสร้างผังองค์กรของบริษัทที่ เป็นกรณีศึกษาได้แบ่งระบบบังคับบัญชาและ

ความสัมพันธ์ระหว่างหน่วยงานต่างๆ ทั้งหมดในบริษัท ดังภาพที่ 3.1 ซึ่งโครงสร้างการบริหารได้แบ่ง
ออกเป็น 4 ฝ่ายหลักด้วยกัน คือ ฝ่ายบัญชีและฝ่ายติดต่อลูกค้าซึ่งก ากับดูแลโดยผู้จัดการทั่วไป ฝ่าย
การตลาดซึ่งก ากับดูแล  

โดยผู้จัดการฝ่ายการตลาด ฝ่ายเทคนิคซึ่งกับกับดูแลโดยผู้จัดการฝ่ายเทคนิค และฝ่าย
โรงงานซึ่งก ากับดูแลโดยผู้จัดการฝ่ายโรงงาน โดยในโครงงานวิจัยนี้จะขอกล่าวถึงฝ่ายโรงงานและฝ่าย
เทคนิคเท่านั้น อันเนื่องจากเป็นฝ่ายที่เกี่ยวข้องในการนิยามปัญหาและแก้ปัญหาในโครงงานวิจัยครั้งนี้ ซึ่ง
ฝ่ายโรงงานและฝ่ายเทคนิคประกอบด้วยแผนกต่างๆ ดังนี้ 

แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์ 
 แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์มีหน้าที่ออกแบบสินค้าตามความต้องการของลูกค้า ให้เป็นไป

ตามข้อก าหนดของลูกค้า เมื่อลูกค้าตกลงตามแบบที่ท าออกมาแล้วก็จะท าการออกแผ่นฟิล์มใส่ให้กับ
แผนกขบวนการก่อนการพิมพ์ 

 
แผนกขบวนการก่อนการพิมพ์ 
 แผนกขบวนการก่อนการพิมพ์มีหน้าที่ในการเตรียมการผลิตโดยการน าแผ่นฟิล์มที่ได้

จากแผนกออกแบบผลิตภัณฑ์มาท าการติดกับแผ่นเพลทแล้วท าการยิ่งฉายแสง น าแผ่นเพลทไปล้างด้วย
สารเคมี ท าการส่งมอบงานให้กับแผนกวางแผนการผลิต 
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แผนกวางแผนผลิต 
 แผนกวางแผนการผลิตมีหน้าที่วางแผนผลิตในแต่ละวันให้มีความเหมาะสมกับขนาดและ

จ านวนของเครื่องจักรที่มีอยู่ภายในโรงงานรวมถึงการก าหนดระยะเวลาในการส่งมอบให้กับลูกค้า 
แผนกซ่อมบ ารุง 
 แผนกซ่อมบ ารุงมีหน้าที่ตรวจสอบและดูแลเครื่องจักรทุกเครื่องที่ใช้ในการผลิตให้มี

ความพร้อมอย่างสมบูรณ์ตลอดเวลาในการผลิตเพ่ือความต่อเนื่องในการผลิต 
 
แผนกคลังสินค้า 
 แผนกคลังสินค้ามีหน้าที่ดูแลวัตถุดิบต่างๆและเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ที่ก าลังรอส่งต่อให้

ลูกค้าให้ทันตามก าหนดเวลา และรักษาสภาพของผลิตภัณฑ์ที่ก าลังรอส่งให้กับลูกค้าตอดระยะเวลาที่
ผลิตภัณฑ์ยังคงอยู่ในโรงงานจนถึงมือลูกค้า 

 
แผนกควบคุมคุณภาพ 
 แผนกควบคุมคุณภาพมีหน้าที่ตรวจสอบวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ให้เป็นไปตามข้อก าหนด

ตามที่ลูกค้าต้องการ และประสานงานกับแผนกผลิตเมื่อความต้องการของลูกค้ามีการเปลี่ยนแปลงเพ่ือ
ออกเป็นมาตรการในการผลิตต่อไป 

 
แผนกผลิต 
 แผนกผลิตมีหน้าที่ผลิตภัณฑ์ตามใบสั่งงานจากแผนกวางแผนการผลิตให้เป็นไปตาม

มาตรฐานข้อก าหนด ซึ่งในกระบวนการผลิตประกอบด้วยขั้นตอน พิมพ์, เข้าชุด, เข้ากาว, ตัด 
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ภาพที่ 3.1  โครงสร้างผังองค์กรบริษัท ที ธนาชาต ควอลิตี้ ซัพพลาย จ ากัด
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 3.3.2 การศึกษาภาพองค์รวมของบริษัท 
 ในการศึกษาสภาพปัจจุบันนั้นผู้วิจัยได้ศึกษาถึงความสัมพันธ์ของกระบวนการผลิตของ

บริษัทเพ่ือให้เห็นภาพองค์รวม (Holistic) ในการด าเนินธุรกิจ โดยประกอบกิจกรรมต่างๆ ดังนี้ 
1.กิจกรรมออกแบบ  
2.กิจกรรมผลิต  
3.กิจกรรมขาย  
4.กิจกรรมวิจัย  

โดยสภาพบริษัทสามารถอธิบายได้ตามภาพที่ 3.2
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ภาพที่ 3.2 แผนผังการไหลของกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง)



49 

 

 
 

ภาพที่ 3.2 (ต่อ) 



50 

 

 
 

ภาพที่ 3.2 (ต่อ) 
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ภาพที่ 3.2 (ต่อ) 
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ภาพที่ 3.2 (ต่อ) 



บทที่ 4 
ผลการศึกษาวิจัย 

 
 ผลการด าเนินการวิจัยเรื่อง การลดความสูญเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแบบฟอร์ม
ธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) กรณีศึกษา: บริษัท ที ธนาชาต ควอลิตี้ซัพพลาย จ ากัด โดยสรุปผลการวิจัยดังนี้ 
 4.1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพื้นฐานและสภาพปัจจุบันของบริษัท 
 4.2 วิเคราะห์ปัจจัยการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
 4.3 วิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสียและแนวทางในการแก้ไข 
 4.4 สรุปผลการด าเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
 
4.1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพื้นฐานและสภาพปัจจุบันของบริษัท 

จากการศึกษาข้อมูลพ้ืนฐานและสภาพปัจจุบันของบริษัท พบว่าปริมาณของเสียในการผลิตเกิด
จากกิจกรรมผลิตและกิจกรรมออกแบบ โดยมีฝ่ายที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตคือ ฝ่ายโรงงานและ
ฝ่ายเทคนิค ซึ่งทั้งสองฝ่ายอยู่ในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) จากการเก็บ
รวบรวมข้อมูลปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตย้อนหลัง 1 ปี สามารถอธิบายไดต้ามตารางที่ 4.1 
 
ตารางท่ี 4.1 ข้อมูลการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) ในปี 2559  

เดือน 
จ านวน
งาน 

น้ าหนักกระดาษท่ีใช้จริง
(กิโลกรัม) 

น้ าหนักกระดาษท่ีเสีย
(กิโลกรัม) 

เปอร์เซ็นต์
(ของเสีย) 

มกราคม 131 15,826.13 3,381.68 21.37% 
กุมภาพันธ์ 231 24,512.71 3,132.51 12.78% 
มีนาคม 166 15,478.71 2,227.35 14.39% 
เมษายน 104 10,652.45 1,471.12 13.81% 

พฤษภาคม 120 14,932.17 2,193.46 14.69% 
มิถุนายน 126 15,082.67 1,886.86 12.51% 
กรกฎาคม 118 10,887.89 1,777.22 16.32% 
สิงหาคม 127 12,380.31 1,789.38 14.45% 
กันยายน 125 13,928.60 1,892.27 13.59% 
ตุลาคม 106 12,226.63 1,541.52 12.61% 

พฤศจิกายน 98 9,810.30 1,262.96 12.87% 
ธันวาคม 142 14,318.36 2,073.31 14.48% 

รวม 1,594 170,036.93 24,629.64 14.48% 
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ข้อมูลดังกล่าวเป็นข้อมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) ซึ่งมีการ
เกิดของเสียในกระบวนการผลิต โดยท าการผลิต จ านวน 1,594 งาน ในเดือนมกราคมจนถึงเดือน
ธันวาคม 2559 หลังจากท าการตรวจสอบด้วยข้อมูลย้อนหลัง พบว่ามีปริมาณกระดาษที่เป็นของเสียมี
น้ าหนักถึง 24,629.24 กิโลกรัม จะเห็นได้ว่าข้อมูลดังกล่าวมีการเกิดของเสียในแต่ละเดื อนที่ไม่เท่ากัน
เนื่องจากจ านวนที่มีการผลิตต่อเดือนจะไม่เท่ากัน 
 

 
ภาพที่ 4.1 แผนภูมิข้อมูลสรุปเปอร์เซ็นต์การเกิดข้อบกพร่องของชิ้นงานที่เป็นของเสียในช่วงเดือน
มกราคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2559  

 
จากภาพที ่4.1 แสดงข้อมูลเปอร์เซ็นตก์ารเกิดของเสียในกระบวนการพิมพ์ ในช่วงเดือน มกราคม 

ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2559 พบว่ามีเปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต ซึ่งเห็นได้อย่างชัดว่ามี
เปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตคิดเป็นอัตราเฉลี่ยร้อยละ 14.48 
 
4.2 วิเคราะห์ปัจจัยการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
 จากการสอบถามพนักงานฝ่ายโรงงานและฝ่ายเทคนิคจ านวน  15 คน ที่มีส่วนเกี่ยวข้องใน
กระบวนการผลิต พบว่าสาเหตุและปัญหาของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต สามารถอธิบายได้ดังดัง
ภาพที่ 4.2 
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ภาพที ่4.2 แผนภูมิสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) 
ที่มา: บริษัท ที ธนาชาต ควอลิตี้ ซัพพลาย จ ากัด 
 
การเกิดของเสียในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ(กระดาษต่อเนื่อง) 
 1. ลืมการวัดเท็นชั่น: เนื่องจากสินค้าในแต่ละงานมีความแตกต่างกันในเรื่องของขนาดงานทุก
ชนิดของสินค้าจะต้องมีการวัดเท็นชั่นอย่างสม่ าเสมอ เพ่ือท าการเช็คต าแหน่งให้รูด้านข้างของงานในแต่
ละชั้นตรงกัน ถ้ารูข้างแต่ละชั้นเหลื่อมกันจะท าให้เข้าชุดยากและเกิดการสูญเสียของงานเยอะขึ้น อาจ
ส่งผลไปถึงลูกค้าท่ีน าไปใช้อาจปริ้นแล้วเกิดกระดาษติดเครื่องไม่เป็นไปตามมาตรฐานของงาน 
 2. ไม่มีการตรวจเช็คความถูกต้องของแบบพิมพ์ที่จะผลิตออกมา: ก่อนที่จะท าการผลิตงานแต่ละ
ตัว จะต้องมีการตั้งเครื่องและลองน างานขึ้นพิมพ์ก่อน เพ่ือเป็นการทดสอบระยะและน้ าหนักการพิมพ์ว่า
อยู่ในต าแหน่งที่เหมาะสมหรือไม่ แต่พนักงานไม่มีการตรวจเช็คความถูกต้องของงาน และน้ าหนักการ
ปล่อยหมึกว่าใกล้เคียงกับความต้องการของลูกค้าหรือไม่ ท าให้สินค้าที่ไปถึงมือลูกค้าเกิดเป็นสินค้า
เสียหาย ไม่ตรงกับความต้องการของลูกค้า 
 3. กระบอกลมลูกกาวเสื่อมสภาพ: เครื่องพิมพ์มีกระบอกลมที่ท าการลงลูกกลิ้งหมึกให้แตะกับ
ผ้ายางถ้ากระบอกลมลูกกาวเสื่อม อาจท าให้เกิดการลงของลูกกลิ้งไม่ติดกับผ้ายางท าให้เกิดการพิมพ์
ออกมาสีไม่เท่ากัน 

ลืมการวัดเท็นช่ัน 
23% 

ไม่มีการตรวจเช็ค
ความถูกต้องของ 

ช้ินงานท่ีผลิตออกมา 
6% กระบอกลมลูกกาว

เกิดการเสื่อมสภาพ 
17% ลูกกลิ้งเสื่อมสภาพ 

17% 

ผ้ายางเสื่อมสภาพ 
7% 

กระดาษเคมีแตก
และมีฝุ่น 

10% 

หมึกพิมพ์ออฟเซตมี
คุณภาพที่ไม่ได้

มาตรฐาน 
3% 

น้ ายาฟาวน์เทน
มีคุณภาพที่

ไม่ได้มาตรฐาน 
7% 

มีการเปลี่ยนแปลง
แบบพิมพ์แล้วไม่มี
การแจ้งให้ครบทุก

แผนก 
3% 

ใบ P/O เขียน
ด้วยลายมือ 

7% 
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 4. ลูกกลิ้งเสื่อมสภาพ: การใช้ลูกยางของเครื่องพิมพ์ที่ไม่มีมาตรฐาน ลูกยางแต่ละลูกต้องมีความ
แข็งของยางอย่างเหมาะสมคือประมาณ 40-45 ชอร์ และ 25-30 ชอร์ ผิวของลูกกลิ้งมีรอยแตกไม่
สม่ าเสมอและยุบตัว 
 5. ผ้ายางเสื่อมสภาพ: เกิดจากการบดหมึกที่ไม่มีความละเอียดพอหรือผงสีของหมึกพิมพ์หยาบ 
เมื่อพิมพ์กับน้ ายาฟาวน์เทนท าให้เกิดการเกาะติดบนผิวผ้ายางได้ และการใช้กระดาษที่มีฝุ่นหลุดออกง่าย
จะเป็นสาเหตุให้เกิดการสะสมบนผ้ายาง จึงท าให้เกิดการสะสมบนผิวผ้ายางได้ง่าย 
 6. กระดาษเคมีแตกและมีฝุ่น: การเก็บดาษที่นานเกินจนท าให้เคมีที่อยู่ในตัวกระดาษแตกกระจาย
ออกมาในตัวกระดาษจนท าให้มีสีของเคมีทั่วทั้งกระดาษ 
 7. หมึกพิมพ์ออฟเซตมีคุณภาพไม่ได้มาตรฐาน: เนื่องจากหมึกพิมพ์มีหลายยี่ห้อการเลือกใช้หมึก
พิมพ์ที่ผสมผงสีและน้ ามันมาให้ได้มาตรฐานจึงเป็นสิ่งส าคัญอย่างมาก และต้องมีระยะเวลาในการแห้งตัว
คือการเปลี่ยนจากของเหลวไปเป็นของแข็ง เพ่ือไม่ให้เกิดการซับหลังกันเมื่อท าการพิมพ์เสร็จ 
 8. น้ ายาฟาวน์เทนมีคุณภาพที่ไม่ได้มาตรฐาน: น้ ายาฟาวน์เทนมีค่าความเป็นกรดสูงเกินไปท าให้
เกิดความเสียหายกับแม่พิมพ์ จึงต้องเปลี่ยนแม่พิมพ์หรือเพลทใหม่ จึงควรเลือกใช้ยี่ห้อน้ ายาฟาวน์เทนที่มี 
ค่า pH ที่เหมาะสม กับการใช้งาน 
 9. มีการเปลี่ยนแปลงแบบพิมพ์แล้วไม่มีการแจ้งให้ครบทุกแผนก: ในกรณีที่มีความต้องการจาก
ลูกค้าในการเปลี่ยนแปลงแบบงาน การเปลี่ยนแปลงแม่พิมพ์ การแจ้งหรือรับรู้ในสินค้าชนิดนั้น ไม่ได้รับรู้
ทุกแผนกที่เกี่ยวข้อง รวมถึงไม่ระบุสิ่งที่เปลี่ยนแปลง จนท าให้เกิดปัญหาของการประสานงานกันที่
ผิดพลาดในกระบวนการผลิต ส่งผลต่อสินค้าที่มีการส่งมอบให้กับลูกค้าที่ไม่ตรงความต้องการ 
 10. ใบ P/O เขียนด้วยลายมือ: เนื่องจากตัวสินค้าในแต่ละชนิดมีความแตกต่างกัน จึงต้องมีใบ 
P/O ซึ่งประกอบไปด้วยข้อมูลและรายละเอียดต่าง ๆ ของการผลิต โดยปัญหาที่เกิดขึ้นส่วนใหญ่มาจาก 
การเขียนด้วยลายมือ ท าให้ผู้ปฏิบัติงาน เกิดความสับสน ในหลายมือของผู้ที่เขียน 
 
4.3 วิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสียและแนวทางในการแก้ไข 

4.3.1 สาเหตุของการเกิดของเสีย 
 จากการรวบรวมปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียสามารถอธิบายวิธีการวิเคราะห์หา
สาเหตุของการเกิดของเสีย ได้ดังนี้  
 การระบุสาเหตุที่มีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์ที่บกพร่องประเภทที่เป็นของเสีย 
โดยดารระดมสมองจากผู้ที่มีประสบการณ์ การผลิตเพ่ือรวบรวมสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อการเกิด
ปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่องให้ได้มากที่สุด โดยน าเสนอผ่านผังแสดงเหตุและผล ซึ่งโดยทั่วไปสาเหตุ
ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตจะเกิดจาก 4M คือ คน เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธีการ เนื่องจาก
การผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) ท าการผลิตโดยเครื่องจักรต้องใช้คนในการปรับตั้งค่า
ให้เหมาะสมตามสภาวะการควบคุมการผลิต ความคลาดเคลื่อนจึงมีอยู่บ้าง ของเสียที่เกิดขึ้นส่วน
ใหญ่จะเกิดจากคน เครื่องจักรและวิธีการท างาน และการปรับตั้งค่าเครื่องพิมพ์ในการควบคุมการ
ผลิตที่ไม่เหมาะสมจากมาตรฐานที่ก าหนด ไว้ซึ่งในการระบุสาเหตุหลักจึงได้มุ่งไปที่ขั้นตอนการ
ผลิตต่าง ๆ ที่คาดว่าจะมีอิทธิพลต่อการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์ที่บกพร่อง ดังภาพที่ 4.3 
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ภาพที่ 4.3 แผนภูมิก้างปลา แสดงสาเหตุของปัญหาของเสียในกระบวนการผลิต 
ที่มา: บริษัท ที ธนาชาต ควอลิตี้ ซัพพลาย จ ากัด 

 
จากแผนภาพสามารถค้นหาสาเหตุที่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตซึ่งเกิดจาก 4M คือคน

เครื่องจักร วัตถุดิบ และวิธีการ ทั้งนี้เนื่องจากสาเหตุที่คนพบในกระบวนการขาดการควบคุมที่เหมาะสมใน
การคัดเลือกวัตถุดิบ การปรับค่าเครื่องที่ต้องใช้คนในการปรับตั้งค่า และการผลิตต้องอาศัยความช านาญใน
การปรับตั้งค่าจึงอาจจะมีความคลาดเคลื่อนในกระบวนการผลิต ส่งผลกระทบต่อเครื่องจักรที่มีสภาวะการ
ท างานที่ไม่คงที่ เกิดปัญหาบ่อยครั้ง และรวมทั้งการเหนื่อยล้าของพนักงาน และความไม่ไส่ใจในการท างาน
ของพนักงาน จึงท าให้มีข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแบบฟอรืมธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) 

 
จากการวิเคราะห์สาเหตุที่ได้จากแผนภูมิก้างปลา (Fish-Bone Diagram) โดยให้ผู้เชี่ยวชาญ ที่มี

ความรู้ ความช านาญและมีประสบการณ์ด้านการท างานมาเป็นระยะเวลา 10 ปีขึ้นไป โดยได้คัดเลือก
บุคคลที่มาจากส่วนต่างๆของบริษัทท่ีเป็นกรณีศึกษา รวมทั้งหมด 4 คน ดังนี้  
 - ผู้จัดการฝ่ายโรงงาน จ านวน 1 คน 
 - ผู้จัดการฝ่ายเทคนิค จ านวน 1 คน 
 - พนักงานประจ าเครื่อง จ านวน 2 คน 

โดยการให้คะแนนของแต่ละปัญหาและจัดล าดับด้วยแผนภูมิพาเรโต (Pareto-Diagram) แล้วท า
การเลือกสาเหตุที่มีความส าคัญ 4 อันดับแรก 
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ตารางท่ี 4.2  การให้คะแนนสาเหตุส าคัญส าหรับปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ(กระดาษต่อเนื่อง) 
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ภาพที่ 4.4 แผนภูมิพาเรโต้ แสดงสาเหตุของปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ(กระดาษต่อเนื่อง) 
ที่มา: บริษัท ที ธนาชาต ควอลิตี้ ซัพพลาย จ ากัด
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จากการวิเคราะห์ข้อมูลด้วย Pareto Chart ส าหรับแผนกกระบวนการผลิตพบว่า ปัญหาที่ทาง
บริษัทให้ความส าคัญท่ีสุด 4 อันดับแรก ได้แก่ 

 ลืมการวัดเท็นชั่น คิดเป็น 18.75% 
 ลูกกลิ้งเสื่อมสภาพ คิดเป็น 15.00% 
 กระบอกลมลูกกาวเสื่อมสภาพ คิดเป็น 13.75% 
 กระดาษเคมีแตกและมีฝุ่น คิดเป็น 11.25% 

 ซึ่งทั้ง 4 สาเหตุดังกล่าว คิดเปอร์เซ็นรวมเท่ากับ 58.75% จากสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นทั้งหมด 
จึงได้เลือกท้ัง 4 สาเหตุดังกล่าว มาท าการวิเคราะห์และด าเนินการเพื่อหาแนวทางในการแก้ไขต่อไป 
 

4.3.2. ปัญหาและแนวทางการแก้ไข 
 1. ปัญหาที่เกิดจากลืมการวัดเท็นชั่น 

เท็นชั่น คือ สิ่งที่บอกรายละเอียดของการตั้งค่าปรุข้างของงาน ให้แต่ละชั้นมีมาตรฐานที่
เหมือนกันและเท่ากัน การวัดเท็นชั่นอย่างสม่ าเสมอ จึงเป็นงานที่ส าคัญที่สุดในกระบวนการผลิต เพราะ
เป็นจุดที่จะท าให้งานที่พิมพ์ออกมาว่ามีคุณภาพตรงกันทุกชั้นกระดาษ ก่อนเข้ากระบวนการเข้าชุดหรือ
เข้ากาว ซึ่งการวัดเท็นชั่น จะเป็นหน้าที่ของพนักงานแผนกพิมพ์ ซึ่งบางครั้งพนักงานแผนกพิมพ์อาจมีการ 
ละเลยหรือลืมการวัดเท็นชั่น จนเป็นสาเหตุท าให้สินค้าไม่ได้คุณภาพตามที่ลูกค้าต้องการ เมื่ อลูกค้าน า
สินค้าไปใช้ก็จะเกิดการพิมพ์ที่ติดเครื่องพิมพ์ของลูกค้า จนเป็นสาเหตุให้ลูกค้าน าสินค้ามาคืนจนเกิดเป็น
ของเสียในกระบวนการผลิต ในปัจจุบัน ไม่มีการตรวจสอบการวัดเท็นชั่นของพนักงาน ว่าแต่ละงานมีการ
วัดเท็นชั่นหรือไม่ ก่อนที่จะส่งไปให้กับแผนกเข้าชุดและเข้ากาว 

 
ภาพที่ 4.5 เป็นงานพิมพ์ที่เท็นชั่นไม่ได้ตามมาฐานจึงท าให้รูด้านข้างเกิดการเหลื่อมล้ ากัน 

 
แนวทางการแก้ไขปรับปรุง 

แก้ไขปัญหาด้านการวัดเท็นชั่นของพนักงานแผนกผลิต ควรมีการจัดท าใบควบคุมการ
ผลิต ที่มีการบันทึกเท็นชั่นเป็นระยะ ๆ เพ่ือให้ช่างพิมพ์ท าการวัดเท็นชั่นอยู่เสมอและบันทึกการวัดเท็น
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ชั่นเป็นระยะๆที่ท าการพิมพ์ นอกจากนี้ควรจะมีการตรวจสอบงานที่พิมพ์โดยหัวหน้าช่างทุกครั้งดังภาพที่ 
4.5-4.10 

 ออกแบบใบควบคุมการผลิตใหม่ โดยให้แผนกออกแบบผลิตภัณฑ์สร้างแบบฟอร์ม เพ่ือ
ใช้ในการควบคุมการผลิตและท าการตรวจสอบการวัดเท็นชั่นเป็นระยะในระหว่างการพิมพ์ ซึ่งการสร้าง
ใบควบคุมการผลิตใหม่ มีรายละเอียดดังนี้ 

 
ส่วนหน้าแรก 
1. บอกรายละเอียดของงาน คือ ชื่อบริษัท,ชื่องาน,ขนาด,จ านวนการผลิต,บรรจุ,ประเภท

กระดาษ ฯลฯ 
 

 
ภาพที่ 4.6 บันทึกข้อมูลรายละเอียดของงานลงในใบควบคุมการผลิต 
 

2. ประเภทของกระดาษที่ใช้และจ านวนน้ าหนักของการใช้กระดาษรวมไปถึงการเบิกและคืนของ
กระดาษ 

 

 
ภาพที่ 4.7 บันทึกรายละเอียดของประเภทกระดาษยี่ห้อในการเบิกและคืน 
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3. ส่วนบอกรายละเอียดของการวัดเท็นชั่นโดยบันทึกเป็นระยะๆในระหว่างกระบวนการพิมพ์ 
ส่วนของการบรรจุจะบอกรายละเอียดของขนาดกล่องท่ีเบิกใส่บรรจุรวมไปถึงจ านวน และขนาดของเพลท
แม่พิมพ์และจ านวนในการใช้เพลทแม่พิมพ์ 

 

 
ภาพที่ 4.8 บันทึกรายละเอียดระหว่างกระบวนการพิมพ์ระยะในการวัดเท็นชั่น โดยรวมไปถึงขนาดกล่อง
ที่บรรจุและบอกขนาดแม่พิมพ์เพลทที่ใช้ฯลฯ 
 

ส่วนด้านหลัง 
1. บอกรายละเอียดของการพิมพ์ เช่น วัน/เดือน/ปี, ระยะเวลาในการใช้พิมพ์, จ านวนการพิมพ์

ของงาน, ผู้ที่ปฏิบัติการพิมพ์, และผู้ตรวจสอบงาน 
 

 
ภาพที่ 4.9 บันทึกการผลิตในส่วนเครื่องพิมพ์ โดยระบุ เวลา และจ านวน IMP และผู้ตรวจสอบการพิมพ์ 
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2. บอกรายละเอียดของการเข้าชุด เช่น วัน/เดือน/ปี, ระยะเวลาในการเข้าชุด, จ านวนการเข้า

ชุด, ผู้ที่ปฏิบัติการเข้าชุด, ผู้ตรวจสอบงานจะท าการตรวจสอบงานที่ได้ครบตามจ านวนที่ผลิตหรือไม่ และ
ระบุสาเหตุของงานที่ผลิตออกมาไม่ครบตามจ านวนที่สั่งการผลิต 

 

 
ภาพที่ 4.10 บันทึกการเข้าชุด โดยระบุ เวลา และจ านวน IMP และผู้ตรวจสอบงานที่เข้าชุด 

 
 หลังจากที่ท าการตรวจสอบความถูกต้องแล้ว จึงท าการส่งเอกสารพร้อมกับแนบงานตัวอย่างที่
พิมพ์และเข้าชุดเสร็จ เพ่ือท าการแนบเอกสารงานกับตัวอย่างงานพิมพ์เก็บไว้กับซองงาน 

 
ภาพที่ 4.11 ตัวอย่าง ใบควบคุมการผลิต ที่ได้ท าการบันทึกออกมาแล้ว 
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2. ปัญหาที่เกิดจากลูกกลิ้งเสื่อมสภาพและกระบอกลมลูกกาวเสื่อมสภาพ 
 เครื่องพิมพ์เป็นปัญหาหลัก เนื่องจากขาดการบ ารุงรักษาอย่างต่อเนื่อง ท าให้

ประสิทธิภาพการท างานของเครื่องพิมพ์ไม่คงที่ ปัญหาย่อยคือ อุปกรณ์ของเครื่องมีการเสื่อมสภาพ 
สาเหตุเกิดจากการท างานของเครื่องพิมพ์ท างานตลอดเวลาท าให้ อุปกรณ์ของเครื่องพิมพ์เกิดการ
เสื่อมสภาพ จึงเป็นสาเหตุที่เกิดปัญหา 
 

ปัญหาลูกกลิ้งเสื่อมสภาพ 
เนื่องจากลูกกลิ้งส่วนที่เป็นยางสามารถเปลี่ยนรูปได้จากวงกลมเป็นวงรี ซึ่งลูกกลิ้งส่วน

ของแกนท าจากเหล็กที่มีน้ าหนักมาก การน าลูกกลิ้งยางวางกับพ้ืนที่เก็บอะไหล่ไว้นาน จนท าให้ยางเกิด
การเปลี่ยนรูปจากกลมกลายเป็นวงรี โดยปัญหาส่วนใหญ่จะเป็นการที่ท าให้ยางเสื่อมสภาพเร็วและไม่ได้
รูปทรงกลม เนื่องจากการเก็บที่ผิดวิธีการ ซึ่งลูกกลิ้งเป็นส่วนส าคัญของกระบวนการพิมพ์ การที่ไม่มีการ
ตรวจสอบลูกกลิ้งอย่างสม่ าเสมออาจส่งผลกับการถ่ายโอนหมึกพิมพ์ลงกระดาษได้น้อยกว่าปกติและมีสิ่ง
อ่ืนมาบดบังการถ่ายโอนหมึกลงสู่กระดาษอีกด้วยและการเก็บรักษาลูกกลิ้งที่ยังไม่ได้ใช้มีส่วนท าให้ลูกกลิ้ง
เกิดการเสียทรง ซึ่งท าให้การพิมพ์ออกมาอาจมีสีที่ไม่เท่ากัน จนเป็นสาเหตุท าให้สินค้าไม่ได้สินค้าตามที่
ลูกค้าต้องการหรืองานที่ไม่มีมาตรฐานตามตัวอย่างงานที่ส่งมอบให้กับลูกค้า 
 

 
ภาพที่ 4.12 ลูกกลิ้งที่เสื่อมสภาพ และไม่ได้มาตรฐานในการท าชอร์ 
 

แนวทางแก้ไขปรับปรุง 
การตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ให้มีความพร้อม โดยจะท าการตรวจสอบทุกครั้งเมื่อมีการ

ต้ังค่าเครื่องพิมพ์เพ่ือลงงานใหม่ ซึ่งการตรวจเช็คลูกกลิ้งมีลักษณะที่พร้อมพิมพ์งานหรือไม่ และกระบอก
ลมลูกกาวเกิดการติดขัดหรือไม่ ถ้าตรวจพบเจอแต่ละปัญหาจะท าการเปลี่ยนอุปกรณ์ทันที โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
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1. เปลี่ยนลูกกลิ้งให้มีคุณภาพใกล้เคียงกับต้นแบบตามมาตรฐาน 
 จากการวิเคราะห์ชิ้นงานจากการเกิดของเสียจึงสามารถสรุปในขั้นต้นได้ว่าอาการของ

ลูกกลิ้งที่เสื่อมสภาพ เกิดจากการใช้ลูกกลิ้งที่ไม่ได้มาตรฐานแบบดั้งเดิม โดยผิวของลูกกลิ้งมีความไม่
สม่ าเสมอกันมีรอยแตกและมีรอดคอดหรือยุบตัว ความแข็งแรงของยางไม่มีมาตรฐานตามความเหมาะสม
ในการพิมพ์ จึงต้องท าการเปลี่ยนและปรับให้ได้ตามาตรฐาน ซึ่งความแข็งของยางต้องมีความเหมาะสม  
ชื่อ ต าแหน่ง วัสดุที่ใช้ผลิตและขนาดของลูกกลิ้งหมึกต่าง ๆ กันได้สรุปไว้ตารางที่ 4.3 ดังนี้ และออกแบบ
พ้ืนที่ใช้ในการเก็บรักษาลูกกลิ้ง 
 
ตารางท่ี 4.3 รายละเอียดการใช้ลูกกลิ้งยางในแต่ละส่วนภายในเครื่องพิมพ์ 

หมายเลข
ลูกกล้ิง 

ชื่อลูกกลิ้ง วัสดุที่ใช้ผลิต 
ชอร์ 

ขนาด 

1 ลูกกลิ้งส่งหมึก ยาง 40-45 45 
2 ลูกกลิ้งบดหมึกและจ่ายหมึก ยาง 40-45 40 
3 ลูกกลิ้งบดหมึกและกดหมึก ยาง 40-45 50 

 

 
ภาพที่ 4.13 เครื่องมือก าหนดมาตรฐานในการใช้ลูกกลิ้งในระบบเครื่องพิมพ์ออฟเซท 
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โดยผู้วิจัยได้ท าการสั่งลูกกลิ้งใหม่ที่มีคุณสมบัติตามแบบมาตรฐานและท าการเปลี่ยนจากของเดิม 

 
ภาพที่ 4.14 ลูกกลิ้งใหม่ ที่สั่งท าตามมาตรฐานที่ตั้งไว้ 
 
การออกแบบการเก็บรักษาลูกกลิ้ง 

การออกแบบการเก็บลูกกลิ้งให้มีสภาพพร้อมใช้งาน และเก็บอย่างถูกวิธีโดยการออกแบบการ
สร้างคานที่ส าหรับเก็บลูกกลิ้ง โดยให้ลูกกลิ้งลอยไม่ท าให้ส่วนของยางแตะกับพ้ืน ซึ่งได้ออกแบบการเก็บ
ตามภาพท่ี 4.15 

 
ภาพที่ 4.15 ออกแบบที่จัดเก็บลูกกลิ้ง โดยให้ลูกกลิ้งส่วนที่เป็นยางลอยไม่ติดกับพ้ืนเป็นการรักษาทรง
ของลูกกลิ้ง 
 

ปัญหากระบอกลมลูกกาวเกิดการเสื่อมสภาพ 
กระบอกลมลูกกาวเป็นส่วนที่ท าให้ลูกกลิ้งแตะกันเพ่ือท าการส่งหมึกต่อๆกันไปยัง

แม่พิมพ์ การที่กระบอกลมลูกกาวเกิดการเสื่อมสภาพเพราะ มีสิ่งสกปรกที่เข้าไปติดอยู่ตรงแกนของ
กระบอกลมลูกกาว สิ่งสกปรกที่ท าให้เกิดการเสื่อมสภาพ เช่น ฝุ่น เม็ดสีที่แข็ง ฯลฯ ท าให้แกนลงไม่สุด
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และเกิดการตันของกระบอกลม จนท าให้ลูกกลิ้งไม่แตะหรืออาจแตะแต่เป็นการแตะแบบเฉียง ท าให้เกิด
ภาพสกินที่ไม่เท่ากัน และ ภาพที่พิมพ์ออกมาจะมีความชัดไม่เท่ากันด้วย 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.16 กระบอกลมลูกกาวที่เสื่อมสภาพ 
ภาพที่ 4.16 กระบอกลมลูกกาวที่เสื่อมสภาพ 
 

แนวทางการแก้ไข 
 เนื่องจากกระบอกลมลูกกาวของเดิมที่ติดเครื่องมาตั้งแต่ซื้อเครื่องพิมพ์ มีราคาที่สูงและ

จัดหาซื้อไม่ได้ภายในประเทศไทยและไม่สามารถซ่อมได้ ผู้วิจัยได้ท าการเปลี่ยนกระบอกลมลูกกาวใหม่ 
โดยการเปลี่ยนยี่ห้อของกระบอกลูกกาว ให้มีสเปคใกล้เคียงกับของเดิม ผู้วิจัยได้สรุปการปรับเปลี่ยน
กระบอกลูกกาวไว้ในตารางที่ 4.4 

 
ตารางท่ี 4.4 สรุปการเปลี่ยนกระบอกลมลูกกาวในแต่ละต าแหน่ง 

ต าแหน่ง 
ยี่ห้อกระบอกลม

ลูกกาวเดิม 
ยี่ห้อกระบอกลม

ลูกกาวใหม่ 
รหัสรุ่นกระบอก
ลมลูกกาวใหม่ 

จ านวนการ
เปลี่ยน 

1 TAIYO SMC CM2E20-25Z 2 
2 TAIYO SMC CM2E20-50Z 2 
3 TAIYO SMC CM2E20-50Z 2 

 
 โดยผู้วิจัยได้ท าการเปลี่ยนกระบอกลมลูกกาวใหม่ทั้งหมด 3 โมพิมพ์ โดยแต่ละโมพิมพ์

จะมีทั้งหมด 3 ต าแหน่ง ซึ่งแต่ละต าแหน่งจะต้องท าการเปลี่ยนเป็นกระบอกลมลูกกาวเป็นคู่ มี
รายละเอียดดังนี้ 
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จุดที่1 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
ภาพที่ 4.17 จุดที่1 จุดที่ต้องเปลี่ยนกระบอกลมลูกกาวยี่ห้อ SMC 

 
จุดที่ 2 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที่ 4.18 จุดที่2 จุดที่ต้องเปลี่ยนกระบอกลมลูกกาวยี่ห้อ SMC 
 
จุดที่3 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
ภาพที่ 4.19 จุดที่3 จุดที่ต้องเปลี่ยนกระบอกลมลูกกาวยี่ห้อ SMC 
 
 

กระบอกลมยีห้่อ SMC รุ่นCM2E20-25Z 

กระบอกลมยีห้่อ SMC รุ่นCM2E20-50Z 

กระบอกลมยีห้่อ SMC รุ่นCM2E20-50Z 
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ปัญหากระดาษเคมีแตกและมีฝุ่น 
 กระดาษเคมีแตกและมีฝุ่นเกิดจากคุณภาพของกระดาษและการเก็บรักษา การสั่ง

กระดาษแต่ละยี่ห้อมีคุณภาพที่แตกต่างกันซึ่งการสั่งมาเก็บไว้เป็นเวลานาน ๆ อาจท าให้สารแคมีที่เคลือบ
ผิวกระดาษมีการเสื่อมสภาพแต่ออกมาท าให้กระดาษม้วนนั้นเสียและการเกิดฝุ่นในกระดาษเป็นที่ยี่ห้อ
ของกระดาษที่มีคุณภาพที่ปลานกลางถึงคุณภาพต่ า สาเหตุที่ต้องสั่งกระดาษคุณภาพปลานกลางและต่ า
มานั้นเพราะ ราคาท่ีลูกค้าต้องการนั้น ไม่สามารถที่จะใช้กระดาษที่มีคุณที่ดีได้ จึงต้องสั่งกระดาษคุณปลา
นกลางและต่ ามา การสั่งกระดาษในบริษัท เป็นการสั่งแบบใช้กะเอา ไม่ได้มีตัววัดในการสั่งงานที่ใช้ใน
กระบวนการผลิต จึงเป็นสาเหตุที่ท าให้กระดาษเกิดการเก็บไว้นานจนเกินไป 

 
แนวทางการแก้ไข 

สร้างระบบการค านวณกระดาษที่ใช้ในกระบวนการผลิตเพ่ือลดการเกิดกระดาษเคมีแตก
และมีฝุ่น เพ่ือลดการสูญเสียของกระดาษเคมีแตกและมีฝุ่น จึงมีการสร้างกระบวนการท างานใหม่ เพ่ือให้
มีการสั่งซื้อกระดาษที่พอกับความต้องการ โดยออกแบบวิธีการค านวณน้ าหนักกระดาษและใช้สูทร
ค านวณกระดาษท่ีต้องใช้ในแต่ละงาน เพื่อการสั่งซื้อกระดาษท่ีพอดีกับความต้องการใช้งาน มีรายละเอียด
ดังนี้ 

1. สร้างเอกสารใบการวางแผนการผลิต 
2. ใช้สูทรค านวณกระดาษในแต่ละงาน 

 
ขั้นตอนการสั่งซื้อกระดาษ 

1. เริ่มต้นจากแผนกวางแผนการผลิตจัดงานพิมพ์ในวัดถัดไป และเขียนรายละเอียดของแต่
ละงานพิมพ์ลงในเอกสารใบวางแผนการผลิต โดยเขียนรายละเอียดดังนี้ 

1. ชื่อบริษัท คือ ชื่อบริษัทที่ว่าจ้างการผลิต 
2. Broker คือ ชื่อลูกค้าท่ีเป็นนายหน้าในการจ้างงาน 
3. ชื่องาน คือ ชื่องานที่ท าการผลิต 
4. ขนาด-ชั้น คือ รายละเอียดขนาดกระดาษ 
5. จ านวน คือ จ านวนการผลิต 
6. กระดาษ คือ รายละเอียดจ านวนชั้นงาน 
7. ยี่ห้อ คือ ยี่ห้อกระดาษที่ใช้ในการผลิต 
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ภาพที่ 4.20 เอกสารใบวางแผนการผลิต 
 

2. ส่งเอกสารใบวางแผนการผลิตให้กับแผนกคลังสินค้า เพ่ือท าการค านวณกระดาษที่
ต้องใช้ในแต่ละงานและท าการตรวจสอบกระดาษในคลังสินค้า ว่ามีพอที่จะต้องใช้หรือไม่ และถ้าไม่พอท า
การเขียนใบสั่งกระดาษให้กับแผนกจัดซื้อ 

 
 วิธีการค านวณน้ าหนักกระดาษในแต่ละงาน มีสูตรในการค านวณดังนี้ 

กว้าง  ยาว  แกรม       จ านวนการผลิต      
 

 
ภาพที่ 4.21 ตัวอย่างเอกสารใบวางแผนการผลิต ที่ค านวณเสร็จ 
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4.3.3 การท าใบตรวจสอบ เพื่อควบคุมคุณภาพของการผลิต 
 มีการสร้างใบตรวจสอบ เพ่ือใช้ในการควบคุมคุณภาพ ตั้งแต่การรับกระดาษ ถึง

กระบวนการผลิต เพ่ือเป็นเครื่องมือในการควบคุมคุณภาพของการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ(กระดาษ
ต่อเนื่อง) โดยจะสร้างเป็นแบบฟอร์มตรวจสอบ เพื่อให้หัวหน้าฝ่ายผลิตตรวจสอบคุณภาพของงาน ก่อนที่
จะถูกส่งไปยังลูกค้า ซึ่งใบตรวจสอบนั้น จะมีรายละเอียด ดังนี้ 
 

 ส่วนแรกจะเป็นการกรอกรายละเอียดเบื้องต้นของงาน เช่น รหัสงาน รหัสใบสั่งผลิต จ านวน 
ฯลฯ 

 ส่วนที่สองของใบตรวจสอบ ในขั้นตอนแรกจะถูกก าหนดให้ผู้ตรวจสอบเช็คความถูกต้องของ
สินค้าตามรายละเอียดในตัวอย่างงาน ที่จะถูกส่งมาพร้อมกับงาน เช่น ขนาดของงานตรงตาม
ตัวอย่างงานหรือไม่ และ กระดาษของงานตรงตามที่ลูกค้าได้ระบุไว้หรือไม่ หลังจากนั้น จึงท า
การเช็คลักษณะของงานตามข้ันตอนของการผลิตที่ ระบุไว้ในใบสั่งการผลิต เช่น ยี่ห้อกระดาษ สี
ที่ใช้พิมพ์ ฯลฯ ส ารวจความถูกต้องของงานเข้าชุด เข้าชุดตามชั้นถูกต้องหรอไม่ เท็นชั่นซ้อนกัน
หรือไม่ ฯลฯ 

 โดยในส่วนที่สองนี้ ถ้าตรวจพบว่าผิดพลาด ในจ านวนที่เกินอัตราการยอมรับ จะต้องท า การติ๊ก 
“ไม่ใช่” ในประเด็นที่ตรวจพบ จะต้องเซ็นไม่อนุมัติงาน แล้วท าต่อในส่วนที่สามต่อไป 

 ซึ่งถ้าไม่มีข้อผิดพลาด หรือเลือกค าว่า “ใช่” ทั้งหมด งานจะ เซ็นอนุมัติ และถูกส่งไปเพ่ือรอการ
เตรียมส่งและรอด าเนินการส่งของให้ลูกค้าตอ่ไป 

 ส่วนที่สามของใบตรวจสอบ จะเป็นการบอกสาเหตุของงานที่ไม่อนุมัติ ซึ่งจะมีสาเหตุต่างๆ ที่ท า
ให้ไม่ผ่านการอนุมัติ หลังจากนั้นใบตรวจสอบส าหรับงานที่ไม่อนุมัติ จะถูกส่งไปเก็บไว้ เผื่อเป็น
ข้อมูลของเสียที่พบในโรงงานทั้งหมด 

 ส าหรับการสุ่มตัวอย่างของการตรวจสอบจะด าเนินการสุ่มตาม การสุ่มตัวอย่างตามแผนการชัก
สิ่งตัวอย่างตามมาตรฐาน MIL-STD 105E ซึ่งจะมีระดับมาตรฐานการตรวจสอบระดับ II เนื่องจากเป็น
ระดับที่ปกติและคุณภาพของสินค้ามีความใกล้เคียงกัน และตั้งค่า AQL (Acceptable Quality Level) 
อยู่ที่ระดับ 0.65 ตามมาตราฐานของลูกค้าโดยส่วนใหญ่ที่ตั้งไว้ 
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ภาพที่ 4.22 แผนการชักสิ่งตัวอย่างมาตรฐาน MIL-STD 105E ในส่วนของระดับการตรวจสอบ 
ที่มา: วิบูลย์ พงศ์พรทรัพย์. (2553). 
 

 
 
ภาพที่ 4.23 แผนการชักสิ่งตัวอย่างมาตรฐาน MIL-STD 105E ในส่วนของระดับ AQL 
ที่มา: วิบูลย์ พงศ์พรทรัพย์. (2553). 
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ภาพที่ 4.24 ตัวอย่างใบตรวจสอบคุณภาพสินค้า ที่อนุมัติ 
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ภาพที่ 4.25 ตัวอย่างใบตรวจสอบคุณภาพสินค้า ที่ไม่อนุมัติ
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4.4 สรุปผลการด าเนินงานตามแนวทางการแก้ไขปรับปรุง  
 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไขปัญหา และป้องกันเพ่ือลดของเสียในกระบวนการ
ผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) สามารถสรุปได้ในตารางที่ 4.5 
ตารางท่ี 4.5 สรุปแนวทางการแก้ไขในแต่ละปัญหา 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไข 

1. ลืมการวัดเท็นชั่น 
1. สร้างใบตรวจสอบการ
วัดเท็นชั่น 

4. การท าใบตรวจสอบ
ควบคุมคุณภาพของการผลิต 

2. ลูกกลิ้งเสื่อมสภาพ 2. ท าการตรวจสอบอุปกรณ์
ระหว่างการตั้งค่าเครื่องพิมพ์
ก่อนเริ่มงาน 

3. กระบอกลมลูกกาวเกิดการ
เสื่อมสภาพ 

4. กระดาษเคมีแตกและมีฝุ่น 
3. สร้างวิธีการค านวน
กระดาษตามจ านวนที่ต้องใช้ 

  
 จากแนวทางการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงได้ด าเนินการทั้งหมดในกระบวนการผลิตแล้ว น าข้อมูล
ที่ท าการเก็บข้อมูลไว้ในช่วงเดือนมกราคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2559 มาท าการเปรียบเทียบกับข้อมูลการเกิด
ของเสียกับเดือนมกราคม ถึงมีนาคม พ.ศ. 2560 ซึ่งเป็นสัดส่วนของเสียจากกระบวนการผลิตภัณฑ์ทั้งหมด
ในช่วงเวลานั้น ๆ สามารถอธิบายได้โดยการแสดงข้อมูลตามรายละเอียดดังนี้ 
 
ตารางท่ี  4.6 ข้อมูลการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ(กระดาษต่อเนื่อง)ในเดือน
ตุลาคม – ธันวาคม พ.ศ. 2559 ก่อนท าการปรับปรุง 
 

เดือน จ านวนงาน 
น้ าหนักกระดาษที่ใช้จริง

(กิโลกรัม) 
น้ าหนักกระดาษที่เสีย

(กิโลกรัม) 
ร้อยละ 

ตุลาคม 106 12,226.63 1,541.52 12.61% 
พฤศจิกายน 98 9,810.30 1,262.96 12.87% 

ธันวาคม 142 14,318.36 2,073.31 14.48% 
รวม 346 36,355.29 4,877.79 13.42% 

 
ข้อมูลข้างต้นพบว่าปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือน ตุลาคม – ธันวาคม พ.ศ. 

2559 ก่อนการปรับปรุงมีปรมาณของเสียเท่ากับ 4,877.79 กิโลกรัม คิดเป็นร้อยละ 13.42 ซึ่งท าให้สามารถ
ลดต้นทุนการผลิตในแต่ละส่วนได้ตามตามตารางที่ 4.7 
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ตารางท่ี 4.7 ผลการวิเคราะห์ต้นทุนของเสียในกระบวนการผลิตในเดือน ตุลาคม พ.ศ. 2559 – ธันวาคม 
พ.ศ. 2559 ก่อนปรับปรุง 
ประเภทต้นทุน

(บาท) 
ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม รวม ร้อยละ 

ค่าแรง 25,191.61 25,662.36 28,459.25 79,313.22 18.40 
กระดาษ 109,355.43 89,594.38 147,080.61 346,030.42 80.27 
หมึกพิมพ์ 385.38 315.74 518.32 1,219.44 0.28 
ค่าไฟฟ้า 1,645.47 1,415.94 1,471.22 4,532.63 1.05 

รวม 136,577.89 116,988.42 177,529.40 431,095.71 100 
 
 ผลการศึกษาพบว่า ต้นทุนรวมของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงตั้งแต่เดือน 
ตุลาคม – ธันวาคม พ.ศ. 2559 มีต้นทุนรวมเท่ากับ 431,095.71 บาท ซึ่งประกอบด้วย กระดาษท่ีเป็น
ต้นทุนสูงสุด 346,030.42 บาท คิดเป็นร้อยละ 80.27 ของต้นทุนการผลิต รองลงมาคือ ค่าแรง เท่ากับ 
79,313.22 บาท คิดเป็นร้อยละ 18.40 และค่าไฟฟ้า เท่ากับ 4,532.63 บาท คิดเป็นร้อยละ 1.05 และส่วน
สุดท้ายที่มีผลกระทบต่อต้นทุนน้อยที่สุดคือ หมึกพิมพ์ เท่ากับ 1,219.44 คิดเป็นร้อยละ 0.28   
 
ตารางท่ี 4.8 ข้อมูลการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) ในเดือน
มกราคม – มีนาคม พ.ศ. 2560 หลังท าการปรับปรุง 

เดือน จ านวนงาน 
น้ าหนักกระดาษที่ใช้จริง

(กิโลกรัม) 
น้ าหนักกระดาษที่เสีย

(กิโลกรัม) 
ร้อยละ 

มกราคม 131 18,062.72 1,145.09 6.34% 
กุมภาพันธ์ 127 10,959.34 541.10 4.94% 
มีนาคม 104 14,729.13 705.55 4.79% 
รวม 362 43,751.19 2,391.74 5.47% 

 
จากข้อมูลข้างต้นพบว่าปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือนมกราคม – มีนาคม 

พ.ศ. 2560 หลังท าการปรับปรุงมีปริมาณของเสียเท่ากับ 2,391.74 กิโลกรัม คิดเป็นร้อยละ 5.47 หลังท า
การปรับปรุง ซึ่งท าให้สามารถลดต้นทุนการผลิตในแต่ละส่วนได้ตามตามตารางท่ี 4.9 
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ตารางท่ี 4.9 ผลการวิเคราะห์ต้นทุนของเสียในกระบวนการผลิตในเดือน มกราคม พ.ศ. 2560 – มีนาคม 
พ.ศ. 2560 หลังปรับปรุง 

ประเภท
ต้นทุน(บาท) 

มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม รวม ร้อยละ 

ค่าแรง 13,413.58 10,586.33 10,285.20 34,285.11 16.59 
กระดาษ 81,232.68 38,385.63 50,051.72 169,670.03 82.10 
หมึกพิมพ์ 286.27 135.28 176.39 597.94 0.29 
ค่าไฟฟ้า 914.05 529.79 673.81 2,117.65 1.02 

รวม 95,846.58 49,637.03 61,187.12 206,670.73 100 
 

ผลการศึกษาพบว่า ต้นทุนรวมของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงตั้งแต่
เดือน มกราคม – มีนาคม พ.ศ. 2559 มีต้นทุนรวมที่ลดลงเท่ากับ 206,670.73 บาท ซึ่งประกอบด้วย 
กระดาษที่เป็นต้นทุนสูงสุด 169,670.03 บาท คิดเป็นร้อยละ 82.10 ของต้นทุนการผลิต รองลงมาคือ 
ค่าแรง เท่ากับ 34,285.11 บาท คิดเป็นร้อยละ 16.59 และค่าไฟฟ้า เท่ากับ 2,117.65 บาท คิดเป็นร้อย
ละ 1.02 และส่วนสุดท้ายที่มีผลกระทบต่อต้นทุนน้อยที่สุดคือ หมึกพิมพ์ เท่ากับ 597.94 คิดเป็นร้อยละ 
0.29 

 
สรุปผลการด าเนินงานก่อนและหลังการปรับปรุงตามแผนการแก้ไขพบว่า มีมูลค่าของต้นทุนรวม

ที่เกิดจากกระบวนการผลิต เรียงตามล าดับตั้งแต่เดือน ตุลาคม พ.ศ.2559 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2560 
แสดงได้ในตารางที่ 4.10 
 
ตารางที่ 4.10 ผลการวิเคราะห์ต้นทุนในกระบวนการผลิตในเดือน มกราคม พ.ศ. 2560 – มีนาคม พ.ศ. 
2560 หลังปรับปรุง 
ประเภทต้นทุน(บาท) ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง จ านวนเงินที่ลดลง 

ค่าแรง 79,313.22 34,285.11 45,028.11 

กระดาษ 346,030.42 169,670.03 176,360.39 

หมึกพิมพ์ 1,219.44 597.94 621.50 

ค่าไฟฟ้า 4,532.63 2,117.65 2,414.98 

รวม 431,095.71 206,670.73 224,424.98 

ร้อยละ 100 47.94 52.06 

 
จากตารางที่ 4.10 พบว่าข้อมูลต้นทุนรวมจากกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง มี

แนวโน้มมูลค่าต้นทุนรวมก่อนท าการปรับปรุงและแก้ไข โดยในเดือน ตุลาคม พ.ศ. 2559 ถึงเดือน ธันวาคม 
พ.ศ. 2559 พบว่ามีมูลค่าของต้นทุนการผลิตที่เกิดขึ้นเท่ากับ 431,095.71 บาท โดยหลังจากการปรับปรุง
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และแก้ไขในเดือน มกราคม พ.ศ. 2560 ถึงเดือน มีนาคม พ.ศ. 2560 พบว่ามีมูลค่าของต้นทุนรวมที่เกิดขึ้น
เท่ากับ 206,670.73 บาท ซึ่งลดลงจากเดิมถึง 224,424.98 บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 47.94 ซึ่งจะเห็นได้ว่า
หลังจากการปรับปรุงมูลค่าต้นทุนรวมมีแนวโน้มที่ลดลง ตั้งแต่เดือนแรกที่ท าการปรับปรุง 

จากผลการศึกษาเรื่องการลดความสูญเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแบบฟอร์ม
ธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) กรณีศึกษา: บริษัท ที ธนาชาต ควอลิตี้ซัพพลาย จ ากัด พบว่ามูลค่าของต้นทุน
รวมที่ลดลงส่วนใหญ่เกิดจากการตรวจสอบโดยใช้ใบควมคุมการผลิตที่แสดงให้เห็นว่า การควบคุม
ผลิตภัณฑ์ อยู่ในขอบเขตที่ควบคุมได้และเป็นงานที่ผ่านการตรวจเช็คจาก หัวหน้าที่ควบคุมการผลิตแต่ละ
กะ การน าตารางข้อมูลมาใช้เพ่ือต้องการเห็นข้อมูลที่แสดงผลได้อย่ างชัดเจนมากยิ่งขึ้นและง่ายต่อการ
ควบคุมกระบวนการผลิต แสดงให้เห็นว่ากระบวนการการควบคุมการผลิตในอุตสาหกรรมสื่อสิ่งพิมพ์ของ
บริษัทฯ กรณีศึกษา มีประสิทธิภาพและลดของเสียในกระบวนการผลิตได้มากยิ่งขึ้น 

 
 
 
 
 
 



บทที่5 
สรุป อภิปรายผลการศึกษาวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
 การศึกษาเกี่ยวกับ การลดความสูญเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ 
(กระดาษต่อเนื่อง) กรณีศึกษา: บริษัท ที ธนาชาต ควอลิตี้ซัพพลาย จ ากัด มีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) ศึกษาหา
ปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) ธุรกิจนั้น       
2) วิเคราะห์สาเหตุและหาแนวทางในการลดจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ
(กระดาษต่อเนื่อง) โดยเก็บข้อมูลถึงปัจจัยที่เป็นสาเหตุของการเกิดของเสียด้วยแบบสอบถาม ซึ่งท าการ
สอบถามพนักงานที่มีส่วนเกี่ยวข้องในกระบวนการผลิตคือ ฝ่ายโรงงานและฝ่ายเทคนิค โดยใช้เครื่องมือ 
QC Tools ในการควบคุมการติดตามผลและน าไปร่วมใช้ในการระดมสมอง ท าให้ได้ความคิดในการ
ปรับปรุงงานได้ดีกว่าการคิดเพียงล าพัง สามารถสรุปผลได้ดังนี้ 
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
 1. ศึกษาหาปัจจัยท่ีส่งผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ(กระดาษ
ต่อเนื่อง) สามารถสรุปตามผลการศึกษาดังนี้ 
 การหาปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดของเสีย โดยการให้พนักงานที่มีส่วนเกี่ยวข้องใน
กระบวนการผลิตคือฝ่ายโรงงานและฝ่ายเทคนิคท าแบบสอบถามโดยให้ระบุสาเหตุของการเกิดของเสีย 
ซึ่งพนักงานที่ท าแบบสอบถามมีทั้งหมด 15 คน ได้ให้สาเหตุของการเกิดของเสียทั้งหมด 10 ข้อ 1. ลืม
การวัดเท็นชั่น 2. ลูกกลิ้งเสื่อมสภาพ 3. กระบอกลมลูกกาวเสื่อมสภาพ 4. กระดาษเคมีแตกและมีฝุ่น 5. 
ผ้ายางเสื่อม 6. ไม่มีการตรวจเช็คความถูกต้องของชิ้นงาน 7. น้ ายาฟาวน์แทนมีคุณภาพที่ไม่ได้มาตรฐาน 
8. ใบP/Oเขียนด้วยลายมือ 9. หมึกพิมพ์ออฟเซทมีคุณภาพที่ไม่ได้มาตรฐาน 10. มีการเปลี่ยนแปลงแบบ
พิมพ์แล้วไม่ได้แจ้งให้ครบทุกแผนก ซึ่งได้น าสาเหตุทั้ง 10 สาเหตุมาท าการวิเคราะห์โดยผู้ที่มีความรู้ความ
ช านาญและมีประสบการณ์การท างานมาเป็นระยะเวลา 10 ปีขึ้นไป โดยการก าหนดกลุ่มตัวอย่าง ซึ่งจะ
ไปประกอบไปด้วย 1. ผู้จัดการฝ่ายโรงงาน 2. ผู้จัดการฝ่ายเทคนิค 3.พนักงานประจ าเครื่อง 2 คน และได้
ท าการวิเคราะห์ด้วย Pareto Chart พบว่าปัญหาที่ทางบริษัทให้ความส าคัญที่สุด 4 อันดับแรก ได้แก่ 1. 
ลืมการวัดเท็นชั่น คิดเป็น 18.75% 2. ลูกกลิ้งเสื่อมสภาพ คิดเป็น 15.00% 3. กระบอกลมลูกกาวเกิดการ
เสื่อมสภาพ คิดเป็น 13.75% และ 4. กระดาษเคมีแตกและมีฝุ่น คิดเป็น 11.25%  
 

2. วิเคราะห์สาเหตุและหาแนวทางในการลดจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต
แบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) สามารถสรุปผลการศึกษาดังนี้ 
 เมื่อทราบถึงปัจจัยที่ท าการวิเคราะห์จากผู้ที่มีความช านาญและประสบการณ์การท างานแล้ว ได้
ระดมความคิดในการวิเคราะห์การเกิดสาเหตุของปัญหาและได้ก าหนดแนวทางในการแก้ไขของปัญหา 
วิธีการแก้ไขของแต่ละปัญหาได้แก่  
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1.ลืมการวัดเท็นชั่น ปัญหาเกิดจากการลืมวัดเท็นชั่นของพนักงานพิมพ์ซึ่งการลืมวัดเท็นชั่นจะ
ส่งผลต่อการเกิดของเสีย โดยพนักงานแผนกพิมพ์อาจมีการละเลยหรือลืมการวัดเท็นชั่นจนเป็นสาเหตุให้
ลูกค้าน าสินค้ามาคืนจนเกิดเป็นของเสียในกระบวนการผลิต ในปัจจุบันยังไม่มีการตรวจสอบการวัดเท็น
ชั่นของพนักงาน จึงน ามาเป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหา โดยการสร้างใบควบคุมการผลิตที่ออกมาแบบ
มาให้มีรายละเอียดการตรวจสอบทุกขั้นตอนการผลิต รวมไปถึงตรวจสอบการวัดเท็นชั่นตลอดทุกระยะ
ของการพิมพ์  
 2.ปัญหาที่เกิดจากลูกกลิ้งเสื่อมสภาพและกระบอกลมลูกกาวเสื่อมสภาพ การเสื่อมสภาพของ
ลูกกลิ้งและกระบอกลมลูกกาวเป็นเพราะอายุของเครื่องพิมพ์มีอายุการใช้งานที่นานและอุปกรณ์ที่ใช้ก็
เสื่อมสภาพตามกาลเวลา ซึ่งการฝืนใช้อุปกรณ์ท่ีมีการเสื่อมสภาพเป็นสาเหตุของการเกิดของเสีย โดยการ
ตั้งค่าเครื่องพิมพ์อาจจะตั้งยากกว่าปกติเพราะลูกกาวอาจมีพ้ืนผิวที่หยาบและเป็นหลุมส่วนกระบอกลมมี
การลงสองข้างที่ไม่เท่ากัน จึงท าให้ภาพที่พิมพ์ออกมาอาจมีสีที่ไม่เท่ากันและอาจท าให้ภาพออกมาเบลอ
จนไม่มีความคมชัดในตัวงานพิมพ์จึงน ามาเป็นแนวทางการแก้ไข โดยการเปลี่ยนลูกกาวและกระบอกลม
ลูกกาวให้มคีุณภาพตามความต้องการดังต่อไปนี้ 1.ลูกกาวของเดิมมีค่าชอว์ที่ไม่ได้ตามที่ต้องการจึงท าการ
สั่งลูกกาวที่มีค่ามาตรฐานอยู่ที่ 40-45 ชอร์ และได้ท าการปรับเปลี่ยนทันที 2.กระบอกลมลูกกาวเดิมมี
การชักขึ้นลงไม่สุดจึงท าให้ลูกกลิ้งลงไม่เท่ากันจึงต้องท าการเปลี่ยนกระบอกลมลูกกาวใหม่แต่ยี่ห้อ
(TAIYO) กระบอกลมลูกกาวเดิมไม่สามารถจะหาซื้อในไทยได้ ต้องสั่งจากต่างประเทศและกระบอกลม
ยี่ห้อTAIYO มีราคาท่ีสูงผู้วิจัยได้ท าการเปลี่ยนยี่ห้อที่มีมาตรฐานใกล้เคียงกันมาใช้แทน โดยยี่ห้อที่เปลี่ยน
คือ SMC โดยเลือกใช้สองรุ่นคือ CM2E20-25Z และ CM2E20-50Z โดยท าการใช้ (CM2E20-25Z) 2 ตัว
ใน 1ยูนิต และ  (CM2E20-50Z) 4 ตัวใน 1 ยูนิต ซึ่งยูนิตในเครื่องพิมพ์มีทั้งหมด 3 ยูนิต และได้ท าการ
เปลี่ยนทั้งสามยูนิตทันที  

3. ปัญหากระดาษเคมีแตกและมีฝุ่น เกิดจากคุณภาพของกระดาษและการเก็บกระดาษไว้นาน
เกินไป ซึ่งระบบการสั่งซื้อกระดาษภายในบริษัทจะมีการสั่งซื้อโดยไม่ได้ค านวณการใช้งานที่แท้จริงจึงท า
ให้กระดาษที่สั่งมาบ้างครั้งอาจไม่ได้ใช้และเก็บไว้นานเกินไป โดยแนวทางแก้ไขปัญหาคือการสร้างระบบ
การค านวณกระดาษที่ใช้ในการผลิตโดยสร้างเอกสารใบวางแผนการผลิตเพ่ือท าการค านวณกระดาษที่
จะต้องใช้ โดยการค านวณใช้สูตรเฉพาะคือ (กว้างXยาวXแกรม÷3100Xจ านวนการผลิต÷500)  
 สรุปก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) ของ
บริษัทตัวอย่าง จากข้อมูลที่ได้บันทึกไว้ส าหรับกระบวนการพิมพ์ที่เกิดข้อบกพร่องในระหว่างกระบวนการ
ผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) จากการเปรียบเทียบการเกิดข้อบกพร่องจากกระบวนการผลิต
ในช่วงเดือน ตุลาคม พ.ศ.2559 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2559 ก่อนปรับปรุงมีมูลค่าของต้นทุนรวมที่เกิดขึ้น 
431,095.71 บาท เมื่อน าต้นทุนรวมของเดือนมกราคม พ.ศ.2560 ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ.2560 หลังการ
ปรับปรุงมีมูลค่าของต้นทุนรวมที่เกิดขึ้น 206,670.73 บาท หรือคิดเป็นร้อยละ 47.94 
 เมื่อพิจารณาเป็นรายเดือนพบว่าปริมาณของเสียจากกระบวนการผลิต มีแนวโน้มมูลค่าของ
ต้นทุนรวมที่ลดลงหลังจากการปรับปรุงและแก้ไข โดยในเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2560 พบว่ามีมูลค่าของ
ต้นทุนรวมลดลงมากที่สุดมีมูลค่าเท่ากับ 49,637.03 บาท ซึ่งจะเห็นได้ว่าหลังจากการปรับปรุงมูลค่าของ
ต้นทุนรวมที่เป็นของเสียมีแนวโน้มลดลง ตั้งแต่เดือนแรกที่ท าการปรับปรุง ด้วยวิธีการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) โดยใช้หลักการควบคุมทางกระบวนการเชิงสถิตินี้ 
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มีการลดของเสียที่เกิดจากข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์และสามารถควบคุมารผลิตให้อยู่ในมาตรฐานที่ลูกค้า
ยอมรับได ้
 หลังจากการปรับปรุง ในส่วนงานที่เป็นของเสียในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษ
ต่อเนื่อง) ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง จะเห็นได้ว่าของเสียที่ลดลงในกระบวนการผลิตแบบฟอร์ม
ธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) โดยใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7QC Tools การเกิดของเสียในกระบวนการผลิต
ลดลง โดยสามารถควบคุมกระบวนการผลิตและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตส่งผลท าให้ต้นทุน
การผลิตอยู่ในข้อก าหนดและยังสามารถท าการตรวจสอบได้ 
 
5.2 อภิปรายผลการศึกษาวิจัย 

จากวัตถุประสงค์การศึกษาและผลการศึกษาสามารถอภิปรายผลการศึกษาวิจัยได้ดังนี้ 
 1. ศึกษาหาปัจจัยที่ส่งผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษ
ต่อเนื่อง) ซึ่งสามารถอภิปรายผลการศึกษาได้ดังนี้ 
 จากการใช้แบบสอบถามพนักงานถึงปัจจัยที่ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต พบว่าในส่วน
ของพนักงานที่มีความเกี่ยวในกระบวนการผลิต โดยประกอบไปด้วยฝ่ายโรงงานและฝ่ายเทคนิคจ านวน
ทั้งหมด 15 คน ได้ระบุปัจจัยที่ท าให้เกิดของเสียทั้งหมด 10 ปัจจัยโดยประกอบไปด้วย 1) การลืมวัดเท็น
ชั่น 2) ไม่มีการตรวจเช็คความถูกต้องของแบบพิมพ์ที่จะผลิตออกมา 3) กระบอกลมลูกกาวเสื่อมสภาพ 4) 
ลูกกลิ้งเสื่อมสภาพ 5) ผ้ายางเสื่อมสภาพ 6) กระดาษเคมีแตกและมีฝุ่น 7) หมึกพิมพ์ออฟเซตมีคุณภาพ
ไม่ได้ตามมาตรฐาน 8) น ายาฟาวน์เทนมีคุณภาพที่ไม่ได้มาตรฐาน 9) มีการเปลี่ยนแปลงแบบพิมพ์แล้วไม่
มีการแจ้งให้ครบทุกแผนก 10) ใบP/Oเขียนด้วยลายมือ ซึ่งสอดคล้องกับ ธนกฤษ ซุ่นแซ่ง (2557) เพ่ือ
ค้นหาสาเหตุที่มีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและท าให้เกิดของเสีย ของบริษัท ไทย มิตซูวา จ ากัด 
มหาชน ซึ่งได้ท าการเก็บข้อมูลสาเหตุของการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิต จากการสอบถาม
พนักงานที่มีส่วนเกี่ยวข้องในกระบวนการผลิตและ วิศรุต วงศ์เปียง (2554) เพ่ือศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตต่าง ๆ ซึ่งได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลย้อนหลังที่เป็นของเสียและได้ท าการสอบถาม
พนักงานถึงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
 จึงสรุปได้ว่า การหาปัจจัยถึงสาเหตุของการเกิดของเสียสามารถท าการสอบถามผู้ที่เกี่ยวข้องใน
กระบวนการผลิตเพ่ือหาสาเหตุของปัญหาที่ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
 2. วิเคราะห์สาเหตุและหาแนวทางในการลดจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต
แบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเนื่อง) ซึ่งสามารถอภิปรายผลการศึกษาได้ดังนี้ 
 จากผลการศึกษาพบว่า การใช้เครื่องมือแก้ปัญหา 7 อย่างสามารถวิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลต่อการ
เกิดของเสียในกระบวนการผลิต โดยน าปัจจัยที่ได้จากการการใช้แบบสอบมากับพนักงานที่มีส่วนเกี่ยว
ของในกระบวนการผลิตมาท าการวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิก้างปลา (Fish-Bone Diagram) ให้สามารถระบุ 
10 ปัจจัยออกเป็น 4 ด้านคือ 1) คน 2) เครื่องจักน 3) วัตถุดิบ และ4) กระบวนการ เพ่ือให้ผู้เชี่ยวชาญที่
มีประสบการณ์การด้านการท างานไม่ต่ ากว่า10 ปีได้ท าการวิเคราะห์จากแผนภูมิก้างปลาและท าการให้
คะแนนของแต่ละปัจจัย โดยน าคะแนนที่ได้มาจัดล าดับด้วยแผนภูมิพาเรโต้ เพื่อให้เห็นถึงล าดับของแต่ละ
ปัจจัย ซึ่งได้ เลือกปัจจัย 4 อันดับแรกคือ 1) ลืมการวัดเท็น 2) ลูกกลิ้งเสื่อมสภาพ 3) กระบอกลมลูกกาว
เสื่อมสภาพ 4) กระดาษเคมีแตกและมีฝุ่น โดยได้ระดมความคิดกับผู้เชี่ยวชาญในการแก้ไขปัญหาทั้ง 4 
ปัญหาและท าการปรับปรุงแก้ไขโดนทันที สอดคล้องกับ ธนกฤษ ซุ่นแซ่ง (2557) ได้ระบุสาเหตุที่มีอิทธิพล
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ต่อการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่องประเภทจุดด า โดยการใช้วิธีการระดมสมองจากผู้ที่มีประสบการณ์  
ซึ่งได้ใช้ผังแสดงเหตุและผล ในการแบ่งแยกสาเหตุโดยทั่วไปสาเหตุที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตจะเกิด
จาก 4M คือ คน เครื่องจักร วัตถุดิบและวิธีการและ วิศรุต วงศ์เปียง (2554) ได้ระบุสาเหตุของการเกิด
ปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต โดยได้ท าการระดมสมองในการหาสาเหตุ
ของปัญหาและน ามาแผนผังเหตุและผลมาท าการวิเคราะห์และใช้แผนภูมิภาเรโต้ในการจัดล าดับของ
ปัญหา 
 สรุปการใช้เครื่องมือแก้ปัญหา 7 อย่าง (7QC Tools) สามารถวิเคราะห์การเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตได้และยังสามารถจัดระดับของปัญหาได้ โดยการหาสาเหตุของการเกิดของเสียนั้นสามารถ
ท าได้หลายแบบ เช่น การระดมความคิดกันและการตรวจสอบข้อมูลย้อนหลังจากปัญหาของเสีย 
 การแก้ปัญหาสาเหตุของการเกิดของเสียต้องมีการควบคุมคุณภาพอย่างต่อเนื่อง โดยการใช้ทฤษฎี
การควบคุมคุณภาพ ด้วยวิธีการสุ่มการตรวจสอบจะด าเนินการสุ่มตามแผนการชักสิ่งตัวอย่างมาตรฐาน 
MIL-STD 105E ซึ่งมีระดับการตรวจสอบอยู่ที่ II เนื่องจากเป็นระดับปกติและคุณภาพของสินค้ามีความ
ใกล้เคียงกัน และท าการตั้งค่า AQL อยู่ที่ระดับ 0.65 ตามาตรฐานของลูกค้าโดยส่วนใหญ่ที่ตั้งไว้ ซึ่ง
สอดคล้องกับ วิศรุต วงศ์เปียง (2554) ได้ท าการควบคุมคุณภาพโดยใช้วิธีการสุ่มการตรวจสอบจะ
ด าเนินการสุ่มตามแผนการชักสิ่งตัวอย่างมาตรฐาน MIL-STD 105E 

สรุปการสุ่มการตรวจสอบของผลิตภัณฑ์สามารถควบคุมการเกิดของเสียได้ และถ้าเจอปัญหา
ของผลิตภัณฑ์ไม่ได้ตามาตรฐานก็สามารถแก้ไขได้ทันที 

จากการปรับปรุงการแก้ไขท าให้ส่งผลต่อการเพ่ิมประสิทธิภาพของพนักงานในการรองรับ
ปริมาณงานที่เพ่ิมขึ้น โดยประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตยังสามารถลดต้นทุนการผลิตในส่วนของ 
ค่าแรง, กระดาษ, หมึกพิมพ์, และค่าไฟฟ้า ซึ่งสอดคล้องกับพนิดา หวานเพ็ชร (2555) พบว่าการรวม
ขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ซ้ าซ้อนกันในแต่ละกระบวนการเข้าด้วยกันและจัดให้เกิดความสม่ าเสมอของการ
น าส่งเอกสารทางการบัญชีจากร้านค้า ซึ่งสามารถช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างานและลดข้อบกพร่อง
ลงจากเดิม โดยสามารถใช้พนักงานที่มีในการรองรับงานที่เพ่ิมขึ้นได้ ช่วยท าให้ลดต้นทุนการจ้างงาน 
 สรุปการเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต สามารถช่วยเพ่ิมการผลิตและลดต้นทุนของการ
ผลิตลงได้ ซึ่งประสิทธิภาพจะส่งผลกับ 1) ต้นทุน 2) คุณภาพ 3) ปริมาณ 4) เวลา และ5) กระบวนการใน
การผลิต 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 

5.3.1 งานวิจัยในอนาคตควรน าปัจจัยที่เป็นสาเหตุในด้านอื่น ๆ ที่ยังไม่ได้หาสาเหตุในการแก้ไขใน
งานวิจัยนี้ เช่น เช่น ไม่มีการตรวจเช็คความถูกต้องของแบบพิมพ์ที่จะผลิตออกมา, ผ้ายางเสื่อม, หมึกพิมพ์
ออฟเซตมีคุณภาพไม่ได้มาตรฐาน, น้ ายาฟาวน์เทนมีคุณภาพที่ไม่ได้มาตรฐาน, มีการเปลี่ยนแปลงแบบพิมพ์
แล้วไม่มีการแจ้งให้ครบทุกแผนก, ใบ P/O เขียนด้วยลายมือ ไปศึกษาหาสาเหตุและแนวทางการแก้ไขใน
กระบวนการผลิต 

5.3.2 ส าหรับธุรกิจอื่นที่มีกระบวนการผลิตที่คล้ายคลึงกับบริษัทกรณีศึกษาสามารถน าเครื่องมือ 
7QC Tools ไปประยุกต์ใช้เพ่ือท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแก้ไข ซึ่งอาจจะต้องมีการ
ปรับเปลี่ยนปัจจัยและระดับของปัจจัยที่จะใช้ในการศึกษาเพ่ือให้มีความเหมาะสมกับกระบวนการผลิตใน
ธุรกิจ 
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แบบสอบถาม 
 

ปัจจัยท่ีมีอิทธิพลต่อการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ(กระดาษต่อเนื่อง) บริษัท ที ธนาชาต ควอลิตี้ ซัพ
พลาย จ ากัด 
ค าชี้แจง แบบสอบถาม  

1. เพ่ือให้บริษัทได้มีโอกาสรับทราบผลการด าเนินงานภายในบริษัท และเพ่ือประโยชน์ในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของบริษัท 

2. โปรดเติมเครื่องหมาย  และกรอกข้อความให้สมบูรณ์ 
 
ส่วนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 

 1. เพศ     ชาย    หญิง 
 2. ฝ่าย            ฝ่ายโรงงาน   ฝ่ายเทคนิค 

3. อายุงาน  ต่ ากว่า 5 ปี               5 – 10 ปี    10 ขึ้นไป  
 
ส่วนที่ 2 ข้อมูลเกี่ยวกับปัญหาในการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ(กระดาษต่อเนื่อง) 
ข้อเสนอและข้อคิดเห็นเกี่ยวกับกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ(กระดาษต่อเนื่อง) 
1. ท่านคิดว่าสาเหตุของการเกิดของเสียในส่วนที่ท่านรับผิดชอบมีสาเหตุมาจากอะไร 

1) ………………………………………………………………………………………………………… 
2) ........................................................................................................................  
3) ........................................................................................................................  
4) ........................................................................................................................  

2. ท่าคิดว่าแนวทางการแก้ไขและปรับปรุงถึงสาเหตุของการเกิดของเสียคืออะไร 
1) ………………………………………………………………………………………………………… 
2) ........................................................................................................................  
3) ........................................................................................................................  
4) ........................................................................................................................  

 
ขอขอบคุณในความร่วมมือ 
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สาเหตุ 
ผู้จัดการฝ่าย

โรงงาน 
ผู้จัดการฝ่าย

เทคนิค 
พนักงานประจ า
เคร่ืองคนที่ 1 

พนักงานประจ า
เคร่ืองคนที่ 2 

Total Percentage 
Cumulative 
percentage 

Man        
ลืมการวดัเท็นช่ัน 

       
ไม่มีการตรวจเช็คความถูกต้องของ ช้ินงานท่ี
ผลิตออกมา        
Machine        
กระบอกลมลูกกาวเกดิการเสื่อมสภาพ 

       
ลูกกลิ้งเสื่อมสภาพ 

       
ผ้ายางเสื่อมสภาพ 

       
Material        
กระดาษเคมีแตก 

       
หมึกพิมพ์ออฟเซตมีคณุภาพท่ีไมไ่ด้
มาตรฐาน        
น้ ายาฟาวน์เทนมีคณุภาพที่ไม่ได้มาตรฐาน 

       
Method        
มีการเปลี่ยนแปลงแบบพิมพ์แล้วไม่มีการ
แจ้งให้ครบทุกแผนก        
ใบ P/O เขียนด้วยลายมือ 

       
คะแนนเต็ม 100 คะแนน 
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ประวัติผู้วิจัย    
 

ชื่อ – สกุล ว่าที่ ร.ต. สุทธโิรจน์ ศิวฐานุพงศ์ 
วัน เดือน ปีเกิด 8 ตุลาคม 2532 
สถานที่เกิด โรงพยาบาลตากสิน 
ที่อยู่ปัจจุบัน บ้านเลขท่ี 141 ซอยตากสิน 21 ถนนตากสิน 

แขวงส าเหร่ เขตธนบุรี กรุงเทพมหานคร 10600 
ประวัติการศึกษา  
 พ.ศ. 2549 
 
      
     พ.ศ. 2553 

ประกาศนียบัตรวิชาชีพ ระดับ ปวช.  
คณะการบัญชี 
วิทยาลัยพณิชยการเชตุพน 
ประกาศนียบัตรวิชาชีพ ระดับ ปวส.  
คณะการบัญชี 
วิทยาลัยพณิชยการเชตุพน 

 พ.ศ. 2555 ระดับปริญญาตรี 
คณะบริหารธุรกิจ 
สาขาบัญชีบัณฑิต 
มหาวิทยาลัยสยาม 

 


