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บทคดัย่อ 

 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ(กระดาษต่อเน่ือง) 
โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tools) ในการค้นหาสาเหตุ และเพื่อการปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการผลิตตั้งแต่เดือนกนัยายน พ.ศ. 2565 ถึงเดือนธนัวาคม พ.ศ 2565 โดยเก็บขอ้มูลจากใบตรวจสอบ 
(Check sheet) และวิเคราะห์ขอ้มูลจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตโดยแจกแจงปัญหาด้วย
แผนภูมิพาเรโต (Pareto-Diagram) เพื่อแยกความส าคญัตามล าดับด้วยกฎพาเรโต 80:20 เพื่อหาประเภท
ขอ้บกพร่องท่ีเกิดของเสียมากท่ีสุดคือ ระยะรูกระดาษไม่ไดม้าตรฐาน จากนั้นใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Fish-bone 
diagram) เพื่อเลือกส่วนท่ีจะน ามาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาในดา้นต่างๆ และท าการปรับปรุงแกไ้ขสาเหตุ
ของปัญหาดงักล่าว 
 ผลการด าเนินการหลงัปรับปรุงของเสีย ในช่วงเดือนมกราคม ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ พ.ศ.2566 
สามารถลดจ านวนของเสียประเภทระยะรูไม่ไดม้าตรฐาน คิดเป็นเปอร์เซ็นตเ์ฉล่ียลดลง 1.71%  จากเดิมก่อน
ปรับปรุงเฉล่ีย  5.41%   
 
 
ค าส าคัญ : แบบฟอร์มธุรกิจกระดาษต่อเน่ือง, การลดของเสีย, 7QC Tools 
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ABSTRACT 
 This research aimed to reduce waste in the printing process of the continuous paper business 
form products by using quality control tools (QC Tools) to conduct the study. The data was collected 
between September 2022 and December 2022 from the check sheet in order to analyze the number of wastes 
generated from the production process using Pareto charts (Pareto-Diagram). Furthermore, the part with the 
most waste came from a fishbone diagram. From the study, it found that the most waste type was paper hole 
distance is not standard. This study uses Jig & Fixture Design to design a tool to solve the cause of the 
problem. The result of waste improvement from January Until February 2023 can reduce the number of 
waste types of non-standard holes. It represented an average percentage decrease of 1.71% from the average 
improvement of 5.41%. 
 
Keywords: Continuous paper, Waste Reduction, 7QC Tools 

 

1.  บทน า 
 การด า เนินธุรกิจจึงจ าเป็นต้องมีการปรับปรุงและเปล่ียนแปลงกระบวนการผลิตหรือ
กระบวนการปฏิบติังานต่างๆ เพื่อผลในการลดตน้ทุนและรักษาอตัราส่วนก าไรใหไ้ดต้ามท่ีก าหนดไว ้ ซ่ึงใน
สภาวะเศรษฐกิจปัจจุบนัธุรกิจตอ้งปรับตวัให้อยู่รอดและสามารถแข่งขนัได้ อุตสาหกรรมการพิมพ์เป็น
อุตสาหกรรมหน่ึงท่ีตอ้งเผชิญกบัการคุกคามจากส่ือชนิดใหม่ๆ การเพิ่มรายไดจ้ากการขายท่ีเพิ่มข้ึนเป็นเร่ือง
ท่ีท าไดย้ากในสภาพการแข่งขนัท่ีรุนแรงในปัจจุบนั โรงพิมพจึ์งตอ้งมีการปรับตวัเพื่อให้กิจการสามารถ
ด าเนินต่อไปได ้เช่น ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เหมาะสมหาทางเพิ่มผลผลิต รวมทั้งการหาแนวทางใน
การลดต้นทุนการผลิต หรือค่าใช้จ่ายท่ีไม่จ  าเป็น การควบคุมต้นทุนท่ีเกิดข้ึนในกิจการให้ต ่าลงท าให้
ไดเ้ปรียบคู่แข่งขนัและท าใหกิ้จการไดก้ าไรเพิ่มมากข้ึน 
  ส าหรับ บริษทั เจ.ซี. บิซิเนส ฟอร์ม จ ากดั ท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษานั้น เป็นอุตสาหกรรมส่ือส่ิงพิมพ์
ระบบออฟเซท โดยได้ท าการผลิตแบบฟอร์มทางธุรกิจ เช่น ใบก ากับภาษี ใบเสร็จรับเงิน เป็นต้น มี
กระบวนการผลิตเร่ิมจาก กระบวนการพิมพ ์กระบวนการเขา้ชุด กระบวนการบรรจุลงกล่อง ปัจจุบนับริษทั
ปัญหาท่ีเก่ียวกบัควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์จากการเก็บขอ้มูลในช่วงเดือนกนัยายน ถึงเดือนพฤศจิกายน 
พ.ศ 2565 พบว่าจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตโดยมีลกัษณะบกพร่องของผลิตภณัฑ์เช่น 
ระยะรูไม่ได้มาตรฐาน รอยปรุของกระดาษไม่ขาด เส้นสีไม่ชัด กระดาษเป้ือน เพลทแตก หยิบเพลทผิด 
เกิดข้ึนจ านวนมาก 
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2. วตัถุประสงค์ของการศึกษาวจิัย 
  2.1  การศึกษากระบวนการผลิต และศึกษาขอ้มูลการลดของเสียในกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ
ของโรงงานกรณีศึกษา 
 

3. ขอบเขตของการด าเนินงานวจิัย 
 3.1  ศึกษาขอ้มูลกระบวนการผลิตและท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลปัจจยัท่ีส่งผลต่อการเกิดของเสียจาก
กระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษต่อเน่ือง) ท่ี บริษทั เจ.ซี. บิซิเนส ฟอร์ม จ ากดั 
 3.2  วิเคราะห์ขอ้มูลปัจจยัท่ีส่งผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตแบบฟอร์มธุรกิจ (กระดาษ
ต่อเน่ือง) เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงและพฒันาการลดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต 
 3.3  การปรับปรุงและพฒันาการลดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต จากสาเหตุหลกัท่ี
เกิดข้ึน คือ การปรับตั้งค่าความตึงของกระดาษ ท าใหร้ะยะรูไม่ไดม้าตรฐาน เท่านั้น  
 3.4  ออกแบบอุปกรณ์ช่วยให้พนกังานท างานปรับตั้งค่าความตึงของกระดาษให้ไดม้าตรฐาน เพื่อช่วย
ลดปริมาณของเสียท่ีประเภทระยะรูไม่ไดม้าตรฐานเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

 
4. ประโยชน์ทีไ่ด้รับ 
 4.1  สามารถลดปริมาณของเสียประเภทระยะรูไม่ไดม้าตรฐานท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ใหก้บัโรง
พิมพท่ี์เป็นกรณีศึกษา 
 4.2  สามารถเพิ่มผลผลิตใหก้บัโรงพิมพท่ี์เป็นกรณีศึกษา 
 4.3  ช่วยใหพ้นกังานท างานในขั้นตอนปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัรใหไ้ดป้ระสิทธิภาพมากข้ึน 
 
5.  ทฤษฎแีละงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 5.1  ทฤษฎี 
  5.1.1 แผนผงัแสดงเหตุและผล หรือ ผงักา้งปลา  (Cause and Effect Diagram)  
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ภาพที ่1  ตวัอยา่ง แผนผงัแสดงเหตุผลและผล (Cause and Effect Diagram) 
 

ทีม่า:  http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm 
 
 คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหว่างคุณลักษณะของปัญหา (ผล) กับปัจจัยต่างๆ 
(สาเหตุ) ท่ีเก่ียวขอ้งท าให้เกิดผลลพัธ์นั้นๆ ปัญหาเป็นผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึน อาจมีหลายสาเหตุ จึงตอ้งการการ
แจกแจงสาเหตุต่างๆ ออกมาให้ชดัเจนถึงปัญหาเพื่อการศึกษา และวิเคราะห์ท าความเขา้ใจและการหาแนว
ทางการแกไ้ขปัญหาให้ตรงประเด็นแผนผงัสาเหตุและผล จากภาพท่ี 1 ไดแ้สดงตวัอยา่งเพื่อน าไปเขียนเพื่อ
วิเคราะห์ปัญหาท่ีตอ้งการในส่วนของกระบวนการผลิต จะพบเจอการใช้หลกัการ 4M1E เป็นกลุ่มปัจจยั 
(Factors) เพื่อน าไปสู่การแยกแยะถึงสาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M1E น้ีมาจากคน(Man) หมายถึง การตรวจสอบผู ้
ปฏิบติัท างานตามมาตรฐานท่ีก าหนดหรือไม่ มีความรับผิดชอบหรือไม่ ผูป้ฏิบติังานมีทกัษะ ความช านาญ
หรือไม่ผูป้ฏิบติังานไดรั้บมอบงานท่ีตรงกบัความสามารถในการท างานหรือไม่ 

1) เคร่ืองจกัร (Machine) หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณ์ในการอ านวยความสะดวกสอดคลอ้ง
กบัความสามารถของขบวนการผลิตหรือไม่  

2) วตัถุดิบ (Material) หมายถึง การตรวจสอบ 6 ขอ้ผิดพลาดในเร่ืองของคุณภาพการตรวจสอบ
ระบบคงคลงัมีเพียงพอหรือไม่ 

3) กระบวนการ (Method) หมายถึง การตรวจสอบว่ามีมาตรฐานในกระบวนการท างานมี
เพียงพอหรือไม่ ปลอดภยัในการท างานหรือไม่ เป็นวธีิท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่  

4) สถานท่ี (E-Environment) อากาศ สถานท่ี ความสว่าง และบรรยากาศการท างาน ส่งผล
กระทบกบัการท างานหรือไม่ 

กระดูกสันหลัง 

สาเหตุหลัก 

ปัจจัย ปัจจัย 

ปัจจัย ปัจจัย 

ปัญหา 

ผลลัพธ์ (Effect) 
สาเหตุ (Causes) 

สาเหตุย่อย
หลัก 

สาเหตุย่อย
หลัก 

สาเหตรุอง 
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 5.1.2 แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 

 
 
ภาพที ่ 2 แผนผงัพาเรโต ( Pareto Diagram) 
 
ทีม่า: http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ 
 
 ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) คือ แผนภูมิท่ีใช้ส าหรับการตรวจสอบปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนใน
องคก์ร วา่มีปัญหาใดท่ีเป็นปัญหาส าคญัท่ีสุดโดยการเรียงล าดบั จากนั้นน าปัญหาหรือ สาเหตุท่ีพบเหล่านั้น
มาจดัหมวดหมู่หรือท าการแบ่งแยกประเภทแลว้เรียงล าดบัความส าคญัจากนอ้ยไปมาก เพื่อแสดงให้เห็นวา่
แต่ละปัญหานั้นมีอตัราส่วนเท่าใดและท าการเทียบกบัปัญหาทั้งหมด โดยการแสดงดว้ยกราฟแท่งท่ีสูงท่ีสุด 
คือขอ้บกพร่องท่ีเกิดร่วมกนัมากท่ีสุด (Most Common Problem) จากตวัอยา่งภาพท่ี 2 จะเห็นไดว้า่ Harddisk 
มีความตอ้งการในตลาดมาก จึงตอ้งใหค้วามส าคญัมากท่ีสุด  
 5.1.3  แนวความคิดความสูญเสีย 7 ประการ  
  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
  เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ ให้ไดคุ้ณสมบติัตามท่ีลูกคา้
ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้น จึงท าให้มีการสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน ดงัต่อไปน้ี ตน้ทุน
วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
และ เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
 5.2  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 สุทธิโรจน์ ศิวฐานุพงศ์ (2559) การลดความสูญเสียและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
แบบฟอร์มธุรกิจ ผูท้  าการวิจยัมีวตัถุประสงค์ศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิต
แบบฟอร์มธุรกิจ วิเคราะห์สาเหตุและหาแนวทางในการลดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต 

http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/
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โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7QC Tools  หลงัการปรับปรุงมีมูลค่าของตน้ทุนรวมท่ีเกิดข้ึน 206,670.73 
บาท หรือลดลงคิดเป็นร้อยละ 47.94 
 อ านาจ มีแสง (2554) การออกแบบเคร่ืองมือจบัยดึงานเพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการตดัท่อ
ยาง โดยงานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคล์ดความสูญเสียจากการทิ้งเศษวตัถุดิบในกระบวนการตดัยางอบแลว้ ลด
อย่างน้อย 50% หรือเท่ากับอย่างน้อย 110,935 บาทต่อเดือน โดยใช้หลักกการออกแบบเคร่ืองมือจบัยึด
ช้ินงาน สามารถลดความสูญเสียในกระบวนการตดัท่อยาง จากเดิมเม่ือเปรียบเทียบกบัความสูญเสียก่อนการ
แกไ้ข โดยเก็บขอ้มูลตั้งแต่เดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2553 จากความสูญเสียเฉล่ีย 221,870 บาทต่อเดือน ลดลง
เหลือ 0 บาทต่อเดือน ลดลงจากเดิมคิดเป็นร้อยละ 100 
 ธนกฤษ ซุ่นแซง (2557) การลดของเสียในกระบวนการฉีดพลาสติก กรณีศึกษา: ของเสียประเภท
จุดด า วตัถุประสงค ์เพื่อลดของเสียประเภทจุดด า คน้หาสาเหตุท่ีมีผลกระทบท าให้เกิดของเสีย และปรับปรุง
โดยการใชเ้คร่ืองมือ QC Tools สามารถลดลงไดถึ้ง 1,551 ช้ิน  จากเดิม 2,844 ช้ิน ลดลงจากเดิมคิดเป็นร้อย
ละ 45.49 มีค่าทางการตลาดคิดเป็น 293,976.54 บาท 
 เกรียงไกร ศรีเลิศ (2558) การลดของเสียของการป้อนช้ินงานในกระบวนการชุบแขง็ กรณีศึกษา 
: บริษทัชุบแข็งตวัอย่าง ผูว้ิจยัมีวตัถุประสงค์ลดของเสีย ของการป้อนช้ินงานในกระบวนการชุบแข็ง ให้
ลดลง จากการศึกษาปรับปรุง และเก็บข้อมูลของเสีย น ามาวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสีย ด้วย 
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7QC Tools ผงัแสดงเหตุและผล และการออกแบบเคร่ืองมือจบัยึด ท าให้ของสียท่ี
เกิดข้ึนลดลงไดถึ้ง 73% 
 มนูญรัฐ คนการ (2561) การลดการสูญเสียในกระบวนการผลิตฝาปิดผนึกขวด ประเภทฝาไม่ตรง
ศูนยล์ดของเสียประเภทฝาไม่ตรงศูนยท่ี์เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตข้ึนรูป โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 
(QC Tools) ผลการปรับปรุงของเสียช่วงเดือนสิงหาคม ถึง เดือนตุลาคม พ.ศ. 2561 เปอร์เซ็นตข์องเสียจาก
เดิม 4.177% ลดลงเหลือ 2.582% คิดเป็นลดลงจากเดิมร้อยละ 38.161 
 

6. วธิีด าเนินงานวจิัย 
 ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการพิมพโ์ดยผูว้ิจยัไดเ้ก็บของเสียจากกระบวนการผลิตนบัตั้งแต่ 
เดือนกนัยายน พ.ศ. 2565 ถึง เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2565 จากขอ้มูลผูว้ิจยัเห็นจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึน โดย
ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการพิมพใ์นแต่ละเดือนนั้นมีจ านวนดงัแสดงในตารางท่ี 1 
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ตารางที่  1  แสดงข้อมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการพิมพ์ ทั้ งหมดในช่วง  เดือนกันยายน ถึง 
พฤศจิกายน พ.ศ. 2565 
 

ลกัษณะข้อบกพร่อง จ านวนของเสีย 
(แผ่น) 

จ านวนของเสีย
สะสม(แผ่น) 

เปอร์เซ็นต์ของเสีย 

1.ระยะรูไม่ไดม้าตรฐาน 114,515 114,515 98.09% 
2.รอยปรุของกระดาษไม่ขาด 390 114,905 0.33% 
3.เส้นสีไม่ชดั 380 115,285 0.32% 
4.กระดาษเป้ือน 700 115,985 0.60% 
5.เพลทแตก 300 116,285 0.26% 
6.หยบิเพลทผดิ 460 116,745 0.39% 

 

 
 

ภาพที ่3   ลกัษณะบกพร่องของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการพิมพ ์
 
 จากการศึกษาและเก็บข้อมูลในช่วงเดือนกันยายน 2565 ถึง เดือน พฤศจิกายน 2565 พบว่า
จ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการพิมพ์โดยมีลกัษณะบกพร่องของผลิตภณัฑ์ เช่น ระยะรูไม่ได้
มาตรฐาน รอยปรุของกระดาษไม่ขาด เส้นสีไม่ชดั กระดาษเป้ือน เพลทแตก หยิบเพลทผิด สามารถคิดเป็น
ร้อยละของสัดส่วนของเสียทั้งหมดในช่วงดงักล่าว เป็นจ านวน 116,745 แผ่น ภายหลงัจากการตรวจสอบ
พบวา่มีผลิตภณัฑ์บกพร่อง ระยะรูไม่ไดม้าตรฐานจ านวน 114,515 แผน่ รอยปรุของกระดาษไม่ขาดจ านวน 



                                                         วารสารบณัฑิตศึกษา มหาวทิยาลยัธุรกิจบณัฑิตย ์ปีท่ี 12 ฉบบัท่ี 1 
 

 
 

138 
 

390 แผ่น เส้นสีไม่ชัดจ านวน 380แผ่น กระดาษเป้ือนจ านวน 700 แผ่น เพลทแตกจ านวน 300 แผ่น หยิบ
เพลทผดิจ านวน 460 แผน่  
 ผลิตภัณฑ์บกพร่องดังกล่าวล้วนเป็นลักษณะท่ีมีความส าคัญมากหากผลิตภัณฑ์มีลักษณะ
บกพร่องดงักล่าวหลุดไปถึงมือลูกคา้ อาจถูกเรียกร้องจากลูกคา้หรือตอ้งถูกตีกลบัคืนสินคา้ได ้ดงันั้นผูว้ิจยั
เลือกหลกัการของพาเรโต จากการวิเคราะห์ภาพท่ี 3 เป็นการอธิบายถึงกฎของพาเรโต “กฎ 80:20” คือการ
ช่วยแยกส่วนนอ้ยท่ีส าคญั ออกจากส่วนมากท่ีไม่ส าคญั  การแยกส่ิงท่ีส าคญัมากนอ้ยออกจากกนัคือ โดยส่ิง
ท่ีส าคญัจะมีเพียง 20% ของส่ิงท่ีไม่ส าคญั 80%  ซ่ึงผูว้จิยัไดเ้ล็งเห็นวา่ลกัษณะของเสียท่ีเกิดข้ึนทั้ง 6 ลกัษณะ
ต่างมีความส าคญั ดงันั้นผูว้จิยัจึงตดัสินใจเลือกลกัษณะผลิตภณัฑท่ี์บกพร่องท่ีมีเปอร์เซ็นตม์าเป็นอนัดบัหน่ึง 
คือ ระยะรูไม่ไดม้าตรฐาน มาเป็นตวัอยา่งในการวจิยัน้ี   
 วเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแกไ้ขปรับปรุงของเสียประเภทระยะรูไม่ไดม้าตรฐาน 

 

 
 
ภาพที ่4   ผงัแสดงเหตุและผลแสดงสาเหตุของปัญหาการเกิดขอ้บกพร่องประเภทระยะรูไม่ไดม้าตรฐาน 
 
 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแก้ไขปัญหา และป้องกันเพื่อลดของเสียใน
กระบวนการผลิต จากผงัแสดงเหตุและผลแสดงสาเหตุของปัญหาการเกิดขอ้บกพร่องประเภทระยะรูไม่ได้
มาตรฐานภาพท่ี 4  สามารถสรุปไดใ้นตารางท่ี 2 
 
ตารางที ่2  สาเหตุของปัญหาและแนวทางแกไ้ขปัญหาและวธีิการป้องกนั 
 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขและวธีิป้องกนั 
(คน)ความรู้พื้นฐานและทกัษะ
การท างาน และประสบการณ์ 

มีการจดัอบรมก่อนเขา้ท างานเพื่อให้มีประสิทธิภาพในการ
ท างานท่ีใกล้เคียงกนัและจดัอบรมให้ความรู้เพิ่มเติม ทุก 3 
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เดือน เพื่อใหพ้นกังานมีประสบการณ์ และความรู้ใหม่ในการ
น ามาใชใ้นการปฏิบติังานใหดี้ข้ึน  

(คน)การปรับตั้งเคร่ือง ท าเอกสารการปรับตั้งเคร่ืองติดไวบ้ริเวณหน้างานเพื่อให้
พนกังานไดต้รวจเชคขั้นตอนการท างาน ดงัแสดงในภาพท่ี 5 

 
 
 

ตารางที ่2  สาเหตุของปัญหาและแนวทางแกไ้ขปัญหาและวธีิการป้องกนั 
 

สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขและวธีิป้องกนั 
(เคร่ืองจกัร)ความเส่ือมสภาพ
ของเคร่ืองจกัร 

จัดแผนตรวจเชคสภาพมอเตอร์ เพลาขับ และ เกียร์บ๊อก
ปรับสปีดทุกคร้ังก่อนและหลังปฏิบติังาน ท าการการเติม
น ้ามนัมอเตอร์ทุกๆ สัปดาห์ ดงัแสดงในภาพท่ี 6 

(วตัถุดิบ)กระดาษแต่ล่ะชั้นไม่
เหมือนกนั 

ท าการติดป้ายสัญลกัษณ์เพื่อช่วยใหพ้นกังานหยบิกระดาษได้
ถูกตอ้งข้ึน ดงัแสดงในภาพท่ี 8 

(วธีิการ)ความถ่ีในการตรวจสอบ ก าหนดให้ มีการตรวจเชคทุกๆ 1000 ใบ เพื่ อ ป้องกัน
ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน  

(วธีิการ)การปรับเท็นชัน่ของ
กระดาษ 

จดัท าอุปกรณ์วดัเทน็ชัน่กระดาษ เพื่อช่วยพนกังานปรับตั้งได้
แม่นย  าข้ึน ลดปริมาณขอ้บกพร่อง ดงัแสดงในภาพท่ี 9 

 
 6.1  ปัญหาท่ีเกิดจากคน 
  6.1.1 ความรู้พื้นฐาน ทักษะการท างาน และประสบการณ์เป็นสาเหตุท่ีส าคัญต่อการผลิต 
พนกังานแต่ละคนมีความช านาญ และประสบการ์ณ ในการท างานท่ีแตกต่างกนัท าใหเ้กิดการผลิตท่ีบกพร่อง
เน่ืองจากการปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัร   
 แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง 
 แก้ไขปัญหาด้านความรู้พื้นฐานด้านการท างาน ทักษะการท างาน และประสบการณ์ของ
พนกังาน ควรมีการจดัอบรมตาม ดงัแสดงในภาพท่ี 5 ก่อนเขา้ท างานเพื่อให้มีประสิทธิภาพในการท างานท่ี
ใกลเ้คียงกนัและจดัอบรมให้ความรู้เพิ่มเติม ทุก 6 เดือน เพื่อให้พนกังานมีประสบการณ์ และความรู้ใหม่ใน
การน ามาใชใ้นการปฏิบติังาน นอกจากน้ีควรจะมีการทดสอบพนกังานทุกๆ 3 เดือน เพื่อเป็นการประเมินผล
และกระตุน้ใหพ้นกังานมีความกระตือรือร้นในการปฏิบติังานทุกคร้ัง  
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 6.1.2  ปัญหาอีกอย่างหน่ึงท่ีมาจากคนคือการปรับตั้งเคร่ืองส าหรับท าให้ความตึงกระดาษได้
มาตรฐานซ่ึงพนกังานแต่ล่ะคนมีความช านาญไม่เหมือนกนั เพื่อป้องกนัการผดิพลาด  
 แนวทางการแกไ้ขปัญหา 

 
 
ภาพที ่5 ภาพแสดงตวัอยา่งเอกสารขั้นตอนการปรับตั้งค่าเทน็ชัน่ของกระดาษ 
 
 จดัท าเอกสารแสดงขั้นตอนการปรับตั้งเคร่ืองจกัรดงัแสดงในภาพท่ี 5 ส าหรับการปรับตั้งความ
ตึงของกระดาษข้ึน เพื่อใหพ้นกังานปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ป้องกนัการผดิพลาดในการปรับตั้งค่าความตึง 
ลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน 
 6.2  ปัญหาเกิดจากเคร่ืองจกัร 
  เคร่ืองพิมพมี์อายุการใชง้านมานานท าให้ เส่ือมสภาพ เกิดรอยร่ัวของน ้ ามนั และสารล่อล่ืน ท า
ใหป้ระสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรไม่คงท่ี ปัญหายอ่ยคือ เกิดรอยร่ัวของน ้ามนัมอเตอร์ ท าใหต้อ้งมัน่
ตรวจเชคระดบัน ้ามนัล่อล่ืนอยูเ่สมอ จึงเป็นสาเหตุท่ีเกิดปัญหา 
  แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง 
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ภาพที ่6  ภาพแสดงตวัอยา่งเอกสารในการตรวจเชคสภาพเคร่ืองจกัรก่อนเร่ิมปฏิบติังาน 
 เน่ืองจากเคร่ืองจกัรเป็นรุ่นเก่า การท่ีจะเปล่ียนมอเตอร์ในปัจจุบนัหาอะไหล่เทียบมีราคาค่อนขา้ง
สูง จึงต้องวางแผนการตรวจเชคน ้ ามนัท่ีร่ัว และเติมให้อยู่ในปริมาณท่ีเหมาะสมอยู่เสมอ ปรับเปล่ียน
แผนการตรวจเชคน ้ามนัในช่วงเชา้ในทุกๆวนัก่อนเร่ิมเดินเคร่ืองจกัรดงัแสดงในภาพท่ี 6 เพื่อป้องกนัการเกิด
เหตุผดิพลาดจากกเคร่ืองจกัรท่ีส่งผลใหเ้กิดขของเสียประเภทระยะไม่ไดม้าตรฐานเกิดข้ึน 
 6.3  ปัญหาเกิดจากวตัถุดิบ 
 ว ัตถุดิบหลักคือ กระดาษ ซ่ึงกระดาษแต่ละม้วนมีคุณสมบัติต่างกันท าให้เกิดปัญหาใน
กระบวนการผลิต บางคร้ังพนกังานหยบิกระดาษมว้นผดิ ท าใหก้ารปรับตั้งค่าผดิพลาด  
 แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง 
 

 
 
ภาพที ่7  แสดงป้ายบ่งบอกชนิดของกระดาษป้องกนัการหยบิกระดาษผดิพลาด 
 
 มีการจดัวางกระดาษและติดป้ายแสดงต าแหน่งชนิดของกระดาษ แยกม้วนกระดาษให้เป็น
ระเบียบมีป้ายติดบอกชนิดของกระดาษท่ีชัดเจนดงัแสดงในภาพท่ี 7 เพื่อสะดวกต่อการหยิบและความ
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ถูกตอ้งให้การน ามาบรรจุสู่เคร่ืองจกัร ป้องกนัไม่ให้พนกังานหยิบกระดาษผิดพลาด ช่วยลดอตัราการเกิด
ของเสีย 
 6.4  ปัญหาเกิดจากวธีิการ 
  ปัญหาท่ีบกพร่องเกิดจาก ขั้นตอนการปรับตั้งค่าเท็นชัน่กระดาษท่ีตอ้งใชค้วามช านาญและการ
ก าหนดจากผงัแสดงเหตุและผลแสดงสาเหตุของปัญหาการเกิดขอ้บกพร่องประเภทระยะรูไม่ไดม้าตรฐาน 
ผูว้ิจยัไดมุ้่งเนน้ในปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน จากการปรับตั้งค่าเท็นชัน่ของกระดาษจากสภาพเคร่ืองจกัรมีอายุ
ค่อนขา้งมาก ลกัษณะการปรับตั้งค่าของเคร่ืองจกัรเดิม ไม่มีการบ่งช้ีค่าความตึงของกระดาษขณะเคร่ืองจกัร
ท างานท่ีแสดงออกมา พนกังานจะรู้ไดว้่าระยะรูจะไดม้าตรฐานหรือไม่ โดยการน ากระดาษท่ีเสร็จแลว้มา
ตรวจสอบท่ีบริเวณแท่นตรวจระยะรู  ท าใหมี้การพิมพง์านท่ีผดิพลาดออกมาจ านวนมาก  
 แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง 
 6.4.1 มีการก าหนดความถ่ีในตรวจสอบเพิ่มข้ึนจากพนักงานจะตรวจสอบทุกๆ 2000 แผ่น 
เปล่ียนเป็นใหต้รวจสอบทุกๆ 1000 แผน่ ช่วยลดขอ้ผดิพลาดท่ีท าใหเ้กิดขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตได ้
 6.4.2  การปรับเทน็ชัน่ของกระดาษ(ความตึงของกระดาษ) 
 ผูว้ิจยัไดร่้วมกบัทางโรงงานท าการออกแบบอุปกรณ์ช่วยวดัเท็นชัน่ โดยใชโ้ปรแกรม ออกแบบ 
3 มิติ (Solid works) ดงัแสดงในภาพท่ี 9 
  

 
 
ภาพที ่9  ภาพแสดงเม่ือประกอบกบัเคร่ืองจกัร 
 
 หลกัจากไดท้  าการออกแบบ ผูว้ิจยัและโรงงานไดด้ าเนินการจดัหาอุปกรณ์ และเร่ิมท าการสร้าง 
เม่ือท าการสร้างชุดอุปกรณ์วดัเท็นชัน่ จึงท าการติดตั้งชุดอุปกรณ์ท่ีเคร่ืองจกัรดงัแสดงในภาพท่ี 9ไดแ้สดง
เข็มบ่งช้ีให้พนกังานไดรู้้ช่วงท่ีค่าความตึงไดม้าตรฐานเพื่อใช้ขณะปรับตั้งค่าเท็นชัน่ความตึงของกระดาษ
ก่อนเร่ิมเดินเคร่ือง และขณะเดินเคร่ืองแลว้ก็ยงับ่งช้ีให้เห็นวา่ค่าความตึงของกระดาษไม่ไดเ้ปล่ียนแปลงไป 
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กรณีท่ีเข็มบ่งช้ีเล่ือนออกจากต าแหน่งค่ามาตรฐาน ให้พนกังานปฏิบติัตามเอกสารขั้นตอนการปรับตั้งค่า
เทน็ชัน่ของกระดาษท่ีจดัท าข้ึน ดงัแสดงในภาพท่ี 9 
 

7.  ผลการศึกษา 
ก่อนปรับปรุง  
ตารางที ่3  ตารางแสดงสัดส่วนของเสียเกิดจากระยะรูไม่ไดม้าตรฐานข้ึนก่อนปรับปรุง 
 

เดือน จ านวนทีผ่ลติ 
(แผ่น) 

จ านวนของเสียประเภท
ระยะรูไม่ได้มาตรฐาน(แผ่น) 

เปอร์เซ็นต์ของเสีย 
(เปอร์เซ็นต์) 

กนัยายน 2565 904,820 35,680 3.94% 
ตุลาคม 2565 643,185 42,575 6.61% 
พฤศจิกายน 2565 829,640 36,620 4.41% 
ธนัวาคม 2565 656,310 49,810 7.59% 
รวม 3,033,955 164,685 5.41% 

 
 จากตารางท่ี 3 ได้แสดงข้อมูลของเสียเดือนกันยายน ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2565 ก่อนการ
ปรับปรุงพบว่ามีขอ้เสียประเภทระยะรูไม่ได้มาตรฐาน จ านวน 164,325 แผ่นจากจ านวนการผลิตทั้งหมด 
3,033,955 แผน่ โดยคิดเป็น 5.41%  
 หลงัปรับปรุง 
 
ตารางที ่4  ตารางแสดงสัดส่วนของเสียเกิดจากระยะรูไม่ไดม้าตรฐานข้ึนหลงัปรับปรุง  
 

เดือน จ านวนทีผ่ลติ 
(แผ่น) 

จ านวนของเสียประเภทระยะรู
ไม่ได้มาตรฐาน(แผ่น) 

เปอร์เซ็นต์ของเสีย 
(เปอร์เซ็นต์) 

มกราคา 2566 1,070,330 42,619 3.98% 
กุมภาพนัธ์ 256 1,176,800 40,600 3.45% 
รวม 2,247,130 83,219 3.70% 
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 จากตารางท่ี 4 ได้แสดงข้อมูลของเสียเดือนมกราคมถึงเดือนกุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2566 หลังการ
ปรับปรุงมาพบว่ามีของเสียประเภทระยะรูไม่ไดม้าตรฐานเกิดข้ึนจ านวน 83,219 แผ่นจากจ านวนการผลิต
ทั้งหมด 2,247,130 แผน่ โดยคิดเป็น 3.70% 
 

8.  สรุปผลการวจิัย 
 การด าเนินงานวิจยัคร้ังน้ีได้รับอนุเคราะห์จากบริษทั เจ.ซี. บิซิเนส ฟอร์ม จ ากัด ให้ศึกษา
กระบวนการพิมพ์ พร้อมการด าเนินงานปรับปรุงกระบวนการผลิตจากการศึกษาสภาพปัญหาการเกิด
ลกัษณะขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ โดยระดมความคิดเพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้ผงัเหตุและผล 
พบว่าขอ้บกพร่องประเภทระยะรูไม่ไดม้าตรฐาน ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากคน ไดแ้ก่ ขาดความรู้พื้นฐาน ทกัษะ 
และประสบการณ์การท างาน ขาดความช านาณในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองจกัร 
ไดแ้ก่ ความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัรเน่ืองจากมีอายุการใช้งานมานาน ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากวตัถุดิบ ไดแ้ก่ 
คุณสมบติัของกระดาษแต่ละประเภทไม่เหมือนกนั ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากวิธีการ ไดแ้ก่ ขั้นตอนการปรับเท็น
ชัน่ของกระดาษตอ้งอาศยัความช านาญสูง ความถ่ีในการตรวจสอบไม่เหมาะสม ซ่ึงปัญหาเหล่าน้ีส่งผลให้
เกิดผลิตภณัฑ์ท่ีบกพร่องข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการพิมพแ์ละวางแผนแนวทางแกไ้ข  
 ขอ้มูลของเสียเดือนกนัยายน ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2565 ก่อนการปรับปรุงมีประเภทระยะรู
ไม่ได้มาตรฐาน จ านวน 164,325 แผ่นโดยคิดเป็น 5.41%  เม่ือน าข้อมูลของเสียเดือนมกราคมถึงเดือน
กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2566 หลงัการปรับปรุงมาเปรียบเทียบพบวา่มีของเสียประเภทระยะรูไม่ไดม้าตรฐานเกิดข้ึน
จ านวน 83,219 แผ่นโดยคิดเป็น 3.70% ซ่ึงหลงัท าการปรับปรุง ลดลงไดถึ้ง 1.71 %  จะเห็นไดว้่าการลดลง
ของเสียประเภทระยะรูไม่ได้มาตรฐานโดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ QC Tools และ การออกแบบ
เคร่ืองมือจบัยึดช้ินงาน ส่งผลให้การเกิดของเสียประเภทระยะรูไม่ไดม้าตรฐานลดลงและสามารถควบคุม
กระบวนการผลิตและตน้ทุนการผลิตใหอ้ยูใ่นขอ้ก าหนดท่ีสามารถท าการตรวจสอบได ้ 
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