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บทคัดย่อ 

การลดปริมาณสีซิลิโคนที่เหลือทิง้ในงานพิมพ์ ในการนี ้ มี
วัตถุประสงค์ เพื่อ ศึกษาการลดปริมาณการทิ้งสีซิลิโคนในงานพิมพ์ หา

สาเหตุที่ท าให้มีปริมาณสีซิลิโคนเหลือทิ้งและลดค่าใช้จ่ายในการจัดซ้ือ
สารเคมีส าหรับท าสีซิลิโคน วิธีการด าเนินงาน การศึกษาปัญหาและสาเหตุ
ของปัญหาของสีซิลิโคนที่เหลือทิ้งในงานพิมพ์ ด้วยการเข้าไปท างานใน
แผนกพิมพ์ผ้าจนทราบปัญหา โดยแบ่งปัญหาออกเป็น 2 ด้าน ได้แก่ ด้าน
การพัฒนาและด้านการผลิต การศึกษาปัญหาและสาเหตุของปัญหาและ
การลดค่าใช้จ่ายในการจัดซ้ือสารเคมีส าหรับท าสีซิลิโคน การแก้ไขปัญหาที่
เกิดขึ้นจากปัจจัยดังกล่าว ท าได้โดยใช้แผนผังก้างปลา (Cause and 
Effect Diagram) ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น สถิติที่ใช้
คือ ค่าร้อยละและค่าเฉลี่ย ซิลิโคน โดยท าการทดลองเก็บข้อมูลปริมาณ
การเบิก-ใช้สีในแต่ละครั้ง ใน 1 โต๊ะพิมพ์ โดยให้พนักงานพิมพ์มีการ
เบิกจ่ายสีเป็นปกติ แล้วน าสีที่เหลือทิ้งในแต่ละครั้งมาชั่งและค านวณ 
ทดลองเข้าไปท าการควบคุมการเบิก-ใช้สีและเก็บข้อมูล ผลการศึกษา
พบว่า จากเดิมทิ้งรองพื้น 70.84 เปอร์เซ็นต์ สีพิมพ์ 70.94 เปอร์เซ็นต์ 
หลังจากการทดลองพบว่า มีการทิ้งรองพื้น 43.44 เปอร์เซ็นต์และสีพิมพ์ 
37.58 เปอร์เซ็นต์  ผลการศึกษาสาเหตุของปัญหาพบว่า สาเหตุมาจาก
เจ้าหน้าที่ห้องสีขาดความรู้ความช านาญด้านการจัดการงานพิมพ์ เรื่อง 
การค านวณปริมาณการใช้สี การควบคุมอุณหภูมิเครื่องจักรและสีเสื่อม
คุณภาพเร็ว ผลการศึกษาการลดค่าใช้จ่ายพบว่าต้องอบรมให้ความรู้แก่เจ้า
หน้า พนักงานแผนกพิมพ์ผ้า ท าการเก็บข้อมูลสีเหลือทิ้งก่อนและหลัง
การศึกษา ผลจากการปรับปรุงแก้ไขปัญหาพบว่า ส่วนการทิ้งสีรองพื้น
ลดลง 27.40 เปอร์เซ็นต์ สีพิมพ์ลดลง 33.36 เปอร์เซ็นต ์

1. บทน า 
 การผลิตเสื้อผ้ากีฬาต้องอาศัยกระบวนการท างานของหลาย
แผนกกว่าจะเป็นเสื้อผ้ากีฬาส าเร็จรูป ในการปฏิบัติงานของแผนกพิมพ์ผ้า
มีตั้งแต่ขั้นตอนการท าบล็อก ขั้นตอนการท าสีและขั้นตอนการพิมพ์งาน 
เป็นการเรียงล าดับการท างานภายในแผนกพิมพ์ผ้าก่อนที่จะน าไปส่ง
อินไลน์ ซ่ึงการท างานในแต่ละครั้งมักก่อให้เกิดปัญหาผ้าไหม้ ทักษะการ
ท างานของพนักงาน พนักงานขาดความเอาใจใส่ในงาน ไม่มีการจัดระบบ
การท างานที่ดี มีการทิ้งสีมากกว่าการใช้สีที่เกินความจ าเป็นส่งผลให้มี
ค่าใช้จ่ายในการจัดซ้ือสารเคมีส าหรับท าสีแบบสูญเปล่า  
  จากการที่ได้เข้าไปท าการศึกษากระบวนการท างานของแผนก
พิมพ์ผ้าได้เล็งเห็นปัญหาที่เกิดขึ้น พบว่ามีการจ่ายสีให้พนักงานในปริมาณ
ที่เกินความจ าเป็น พนักงานใส่สีที่หน้าบล็อกมากเกินความจ าเป็น มี
ปริมาณสีที่ทิ้งมากกว่าสีที่ใช้ ท าให้เกิดการสูญเสียในส่วนที่ไม่จ าเป็น 

 จากปัญหาที่เกิดขึ้น ท าให้สนใจที่จะท าการศึกษาและ
ทดลองเร่ืองการลดปริมาณการทิ้งสีซิลิโคนในงานพิมพ์ เพื่อลดปริมาณ
การจ่ายสีและควบคุมปริมาณการใช้สีในขั้นตอนการพิมพ์งานให้มี
ปริมาณการทิ้งสีลดลงและสามารถลดค่าใช้จ่ายในการจัดซ้ือสารเคมี
ส าหรับท าสีซิลิโคนในครั้งต่อไป ซ่ึงจะท าให้โรงงานทราบถึงปัญหาที่
ก่อให้เกิดการสูญเสียเงินแบบสูญเปล่า และท าให้โรงงานมีระบบการ
ท างานภายในแผนกพิมพ์ผ้าที่ดีขึ้น 
 
2. หลักการและเหตุผล 

เนื่องจากโรงงานเป็นอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มขนาดใหญ่มี
กลุ่มสาขาทั้งหมด 4 บริษัท ที่ท าเสื้อผ้าชุดกีฬาและเสื้อผ้าเด็กส่งออก 
ซ่ึงในการผลิต ทางบริษัท ฮงเส็งการทอ จ ากัด มีการวางแผนการ
จัดการองค์กร และ บุลากรอย่างต่อเนื่องเพื่อตอบสนองต่อตามความ
ต้องการของลูกค้า ซ่ึงในส่วนของแผนกพิมพ์ผ้าก็เป็นส่วนหนึ่งที่เพิ่ม
มูลค่าให้กับชุดเส้ือผ้ากีฬา การผลิตแต่ละคร้ังมีปริมาณชิ้นงานเสียหาย
ที่เกิดจากระบบการท างานที่เป็นระบบการท างานในรูปแบบเดิมโดยที่
ไม่มีการพัฒนาระบบให้ดีขึ้นของแผนกพิมพ์ผ้า เช่น เกิดจากเครื่องจักร
ช ารุดเจ้าหน้าที่ห้องสีท าสีในปริมาณท าให้เหลือทิ้ง พนักงานพิมพ์ขาด
ความเอาใจใส่ในงานท าให้เกิดผ้าไหม้ พนักงานพิมพ์ใช้สีพิมพ์ที่หน้า
บล็อกมากเกินความจ าเป็นท าให้มีปริมาณเหลือทิ้งมาก ไม่มีการ
ควบคุมปริมาณการใช้สี ปัญหาดังกล่าวท าให้โรงงานขาดทุนในการ
จัดซื้อสารเคมีส าหรับท าสีพิมพ์ และเสียค่าส่งก าจัดขยะอันตรายในแต่
ละครั้ง จากการที่เข้าไปท าการศึกษาภายในแผนกพิมพ์ผ้า ท าให้
มองเห็นปัญหาหลักที่ท าเกิดการสูญเสีย ซ่ึงก็คือ การที่มีปริมาณสีเหลือ
ทิ้งในปริมาณที่เกินความจ าเป็น จึงท าให้สนใจที่จะเข้าไปท าการแก้ไข
ปัญหาดังกล่าว มีวัตถุประสงค์เพื่อ ลดปริมาณสีซิลิโคนที่เหลือทิ้งใน
งานพิมพ์ หาสาเหตุที่ท าให้มีปริมาณสีซิลิโคนเหลือทิ้ง ลดค่าใช้จ่ายใน
การจัดซ้ือ สารเคมี  โดยการเลือกตัวอย่างงานทดลองและเก็บข้อมูล
ปริมาณการทิ้งสีซิลิโคน ในงานพิมพ์ 2 สไตล์ พิมพ์ริบคอ England 
Sty : 776724, 776745, Job : H15/1795,  H15/2006 ซ่ึงจะมี
Itemผ้า สีผ้า ลายพิมพ์และประเภทงานพิมพ์เดียวกัน จากนั้นท าการ
ควบคุมกระบวนการพิมพ์งานเพื่อลดปริมาณการทิ้งสีซิลิโคน และจด
บันทึกปริมาณการเบิก-ทิ้งสี โดยจะเก็บข้อมูลในโต๊ะพิมพ์เดิม เพื่อหา
สาเหตุของปัญหาที่ท าให้มีปริมาณสีซิลิโคนเหลือทิ้งโดยใช้แผนผัง
ก้างปลา  
 เมื่อท าการศึกษากระบวนการท างานและหาสาเหตุที่ท าให้
มีปริมาณสีซิลิโคนเหลือทิ้งและเก็บรวบรวมข้อมูลแล้ว น ามาหา
ค่าเฉลี่ยปริมาณที่พนักงานใช้และทิ้งสีพิมพ์ จากนั้นน าค่าที่ได้ไปท าการ
ทดลองลดปริมาณการจ่ายสีให้พนักพิมพ์ลดลงจากเดิมและควบคุม



 

 

ปริมาณการใช้สีพิมพ์ที่หน้าบล็อกของพนักงาน ซ่ึงผลที่คาดว่าจะได้รับคือ 
มีปริมาณการทิ้ งสี ซิลิ โคนลดลง โดยมีตัวชี้วัดที่ลดลงอย่างน้อย 5 
เปอร์เซ็นต์ และทราบสาเหตุที่ท าให้มีปริมาณสิซิลิโคนเหลือทิ้ง ส่งผลให้มี
การจัดซ้ือสารเคมีส าหรับท าสีซิลิโคนลดลง ท าให้โรงงานได้ก าไรคืนจาก
การขาดทุนที่ผ่านมา 
 
3. วัตถุประสงค์ เพ่ือ 
 3.1 ศึกษาลดปริมาณการทิ้งสีซิลิโคนในงานพิมพ์ 
 3.2 หาสาเหตุที่ท าให้มีปริมาณสีซิลิโคนเหลือทิ้ง 
 3.3 ลดค่าใช้จ่ายในการจัดซื้อสารเคมีส าหรับท าสีซิลิโคน  
 
4. วิธีการด าเนินงาน  

4.1 ศึกษาการลดปริมาณการทิ้งสีซิลิโคนในงาน      
พิมพ ์ 
       ศึกษากระบวนการท างานต่างๆ เพื่อหาปัญหาที่เกิดขึ้น

เมื่อทราบสาเหตุแล้วก็เก็บรวบรวมข้อมูลการทดลองในขั้นตอนการพิมพ์
งานก่อนการควบคุม เพื่อหาค่าเฉลี่ยที่ได้มาเป็นข้อมูลในการลดปริมาณสี
ซิลิโคน และน าข้อมูลที่ได้มาทดลองควบคุมการเบิก-ใช้สี ตามขั้นตอนการ
ท างานภายในแผนกพิมพ์ผ้า เพื่อเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างไม่มี
การควบคุมและมีการควบคุม  
        การด าเนินการศึกษา เรียนรู้และการปฏิบัติงานภายใน
แผนกพิมพ์ผ้าที่ได้รับมอบหมาย มีกระบวนการด าเนินงานและขั้นตอนการ
ท างานต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับปัญหาที่เกิดขึ้น ดังต่อไปนี้  
 1.  ศึกษากระบวนการท างานของแผนกพิมพ์ผ้า 
     1.1 ศึกษาขั้นตอนการท างานพิมพ์ในส่วนการพัฒนา 
.       1.2 ศึกษาขั้นตอนการท างานพิมพ์ในส่วนการผลิต 
 2.  ศึกษาขั้นตอนการท าบล็อกพิมพ์ พร้อมปฏิบัติ 
 3.  ศึกษาขั้นตอนการท าสีพิมพ์ พร้อมปฏิบัติ 
 4.  ศึกษาขั้นตอนการพิมพ์งาน พร้อมปฏิบัติ 
 5.  วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นในแผนกพิมพ์ผ้า 
 6.  หาแนวทางในการแก้ไขปัญหา 
 7.  ทดลองแก้ไขปัญหาเปรียบเทียบ พร้อมเก็บข้อมูล 
 8.  สรุปผล  
 
ซ่ึงแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ส่วนที่เป็นงาน การพัฒนา (Development) และ
ส่วนที่เป็นงานการผลิต (Production) มีรายละเอียดขั้นตอนกระบวนการ
ท างานดังต่อรูปที่ 1 และรูปที่ 2 ดังต่อไปนี้ 
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รูปที่ 1  กระบวนการท างานพิมพ์ในส่วนการพัฒนา 
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รูปที่ 2  กระบวนการท างานในส่วนการผลิต 

 
 



 

 

4.2 การหาสาเหตุที่ท าให้มีปริมาณสีซิลิโคนเหลือทิ้ง 
            เมื่อท าการเก็บรวบรวมข้อมูลแล้ว ท าการวิเคราะห์
ปัญหาที่เกิดขึ้นโดยการสังเกตและรวบรวมข้อมูลการท างานตามล าดับ
ขั้นตอนต่างๆ เพื่อหาสาเหตุของปัญหาที่ท าให้มีสีซิลิโคนเหลือทิ้งในงาน
พิมพ์ ท าการวิเคราะห์ปัญหาเพื่อหาแนวทางการแก้ไขปัญหาที่เกิดจาก
ปริมาณสีซิลิโคนที่เหลือทิ้งในงานพิมพ์ โดยใช้หลักการแผนผังก้างปลา  
(Cause and Effect Diagram) ท าการเลือกแก้ไขในส่วนของเจ้าหน้าที่
ห้องสี จ่ายสีในปริมาณมากในแต่ละครั้ง เพราะจากการที่ได้เข้าไปศึกษา
กระบวนการท างานในส่วนของขั้นตอนการพิมพ์งานจริง พนักงานพิมพ์ใส่สี
ที่หน้าบล็อกมากเกินความจ าเป็น  ท าให้มีผลกระทบด้านการขาดทุนและ
การส่ังซ้ือสารเคมีที่มากขึ้น  ซ่ึงสาเหตุหลักและสาเหตุย่อยที่ท าให้มีปริมาณ
สีซิลิโคนเหลือทิ้งในงานพิมพ์ ดังรูปที่ 3 

1.  เกิดจากระบบการท างาน คือ เจ้าหน้าที่ตักสีให้พนักงานพิมพ์ใน
ปริมาณมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงเป็นระบบการท างานในลักษณะเดิมที่ท า
ต่อๆ กันมาโดยที่ไม่มีการปรับเปลี่ยนระบบการท างานใหม่ 

2.  เกิดจากตัวบุคคล คือ เนื่องจากเจ้าหน้าที่ห้องสีขาดความรู้ความ
ช านาญด้านการจัดการงานพิมพ์ เรื่อง การค านวณปริมาณการใช้สี การ
ควบคุมอุณหภูมิเครื่องจักรและสีเสื่อมคุณภาพเร็ว 

3.  เกิดจากเครื่องจักร  เนื่องจากแฟลชเคียวช ารุดและอุณหภูมิ
เครื่องที่ใช้อบงานประมาณ 120 องศาเซลเซียสอบค้างประมาณ 8-10 
วินาที  ส่งผลท าให้เครื่องแฟลชเคียวหยุดท างานเป็นเวลานานกว่าที่ตั้งไว้ 
จึงท าให้ผ้าไหม้ 

4.  เกิดจากวัตถุดิบ คือ เนื่องจากเป็นสีเก่าน ามาท าใหม่ ท าให้น้ ามัน
ระเหยออก เมื่อน าไปพิมพ์จะท าให้สีเส่ือมคุณภาพเร็วขึ้น  

 

 
   

รูปที่ 3 แผนพังก้างปลา 
 

ดังรูปที่ 4-7 คือ ปัญหาที่ท าให้มีสีซิลิโคนเหลือทิ้งในงานพิมพ์ก่อนท า
การทดลอง  

 
รูปที่ 4 ปริมาณสีพิมพ์ที่หน้าบล็อกในปริมาณมาก 

เกินความจ าเป็น 

 
รูปที่ 5 ปริมาณสีที่ทิ้งในถังขยะ 

 

 
รูปที่ 6 ปริมาณสีที่พนักงานจ่าย 

 
รูปที่ 7 ปริมาณสีที่ทิ้งมากกว่าปริมาณสีที่ใช้ 

 
ทดลองแก้ไขปัญหาโดยเลือกงานพิมพ์ริบคอ PARIS 

ประเภทงานพิมพ์ซิลิโคน พิมพ์สีด า 00A Style: 776724, 776745, 
Job: H15/1795,  H15/2006 ซ่ึงจะมีลายพิมพ์ ขนาดลายพิมพ์ Item 
ผ้าและสีผ้าเดียวกันเพื่อท าการทดลอง การลดปริมาณสีซิลิโคน โดย
การเก็บรวมรวมข้อมูลปริมาณการเบิก การใช้และการทิ้งสีซิลิโคนของ
พนักงานพิมพ์โดยที่มีขั้นตอนการท างานเป็นปกติ จากนั้นน าข้อมูลที่ได้
ในแต่ละคร้ังมาหาค่าเฉลี่ยเพื่อน ามาท าการทดลองลดปริมาณการทิ้งสี
ซิลิโคน ดังรูปที่ 8 
 

โต๊ะพิมพ์ที่ 1

Stlyle : 776724 Job : H15/1795   A1-A2 Com 410 Color 00A

รองพืน้ ปาด 2 คร้ัง พิมพ์ 3 รอบ

สีพิมพ์ ปาด 3 คร้ัง พิมพ์ 5 รอบ

ลายพิมพ์ PARIS กว้าง 36.13 มลิลิเมตร สูง 0.8 มลิลิเมตร  

รูปที่ 8 รายละเอียดแสดงตัวอย่างการทดลองเก็บข้อมูล 
 

 

 



 

 

ตารางที่ 1 ท าการเก็บข้อมูลปริมาณการใช้และปริมาณการทิ้งสีซิลิโคนที่    
ไม่มีการควบคุม 

จ ำนวนครั้ง
ที่พิมพ์ ปริมำณที่เบิก (ml) ปริมำณที่ใช้ (ml) ปริมำณที่ทิ้ง (ml) ปริมำณที่เบิก (ml) ปริมำณที่ใช้ (ml) ปริมำณที่ทิ้ง (ml)

1 80 22.6 57.4 80 23.86 56.14
2 80 21 59 80 22.52 57.48
3 80 23 57 80 22.82 57.18
4 80 24.4 55.6 80 23.98 56.02
5 80 23.3 56.7 80 23 57
6 80 25.7 54.3 80 23.31 56.69

ค่ำเฉลี่ยรวม 80 23.33 56.67 80 23.25 56.75

ตารางที่ไม่มีการควบคุม
รองพ้ืน (silicone 91-B) สีด ำซิลิโคน 00A

 
  

จากตารางที่ 1 ค่าเฉลี่ยปริมาณที่เบิกรองพื้น 80 มิลลิลิตร สี
พิมพ์ 80 มิลลิลิตร ปริมาณที่ใช้รองพื้น 23.33 มิลลิลิตร สีพิมพ์ 23.25 
มิลลิลิตร ปริมาณที่ทิ้งรองพื้น 56.67 มิลลิลิตร สีพิมพ์ 80 มิลลิลิตร/งาน
พิมพ์จบ 1 ครั้ง เก็บรวบรวมข้อมูลใน 1 โต๊ะพิมพ์ เพื่อน าค่าเฉลี่ยที่ได้มา
ท าการทดลองเพื่อลดปริมาณสีซิลิโคนที่เหลือทิ้งในงานพิมพ์ หลังจากเก็บ
รวมรวมข้อมูลก่อนการควบคุมแล้วมาหาค่าเฉลี่ยโดยการน าปริมาณสีที่
เบิก-ที่ทิ้งในแต่ละครั้งบวกกัน จ านวนครั้งที่พิมพ์ จะได้เท่ากับค่าเฉลี่ย
รวมที่ใช้-ที่ทิ้ง จากนั้นค่าเฉลี่ยที่หาได้ น ามาท าการทดลองเก็บรวบรวม
ข้อมูลโดยที่มีการควบคุมปริมาณการเบิก ปริมาณการใช้และปริมาณการ
ทิ้งสี  
 
ตารางที่ 2 ท าการทดลองและเก็บข้อมูลปริมาณการใช้และปริมาณการทิ้ง
สีซิลิโคนที่มีการควบคุม 
 

จ ำนวนครั้ง
ที่พิมพ์ ปริมำณที่เบิก (ml) ปริมำณที่ใช้ (ml) ปริมำณที่ทิ้ง (ml) ปริมำณที่เบิก (ml) ปริมำณที่ใช้ (ml) ปริมำณที่ทิ้ง (ml)

1 40 19 21 40 26 14
2 35 23 12 40 25.1 14.9
3 35 20.2 14.8 40 14.9 16.2

ค่ำเฉลี่ยรวม 36.67 20.73 15.93 40 22 15.03

ตำรำงที่มกีำรควบคุม
รองพ้ืน (silicone 91-B) สีด ำซิลิโคน 00A

 
 
จากตารางที่ 2 ค่าเฉลี่ยปริมาณที่เบิกรองพื้น 36.67 มิลลิลิตร 

สีพิมพ์ 40 มิลลิลิตร ปริมาณที่ใช้รองพื้น 20.73 มิลลิลิตร สีพิมพ์ 22 
มิลลิลิตร ปริมาณที่ทิ้งรองพื้น 15.93 มิลลิลิตร สีพิมพ์ 15.03 มิลลิลิตร/
งานพิมพ์จบ 1 ครั้ง เก็บรวบรวมข้อมูลใน 1 โต๊ะพิมพ์ เพื่อน าค่าเฉลี่ยที่
ได้มาท าการทดลองเพื่อลดปริมาณสีซิลิโคนที่เหลือทิ้งในงานพิมพ์ 
 
หมายเหตุ : 1.ไม่สามารถใช้สีในปริมาณ 30 กรัมได้เนื่องจากพิมพ์ได้เพียง 
1 รอบ จึงต้องมีการเพิ่มปริมาณสีมากขึ้นเพื่อที่จะพิมพ์งานได้จนครบรอบ
งาน/ครั้ง 
2. อุณหภูมิภายในแผนกเท่ากับ 32 องศาเซลเซียส ส่งผลท าให้สีตายเร็วขึ้น 
3. เครื่องแฟลชเคียวช ารุด หยุดเครื่องบ่อยท าให้ผ้าไหม้ 
  

4.3 การลดค่าใช้จ่ายในการจัดซ้ือสารเคมีส าหรับ
ท าสีซิลิโคน 

          เมื่อท าการทดลองและหาสาตุของปัญหาแล้ว ท าการ
แก้ไขปัญหาโดยเข้าไปท าการควบคุมเพื่อให้มีปริมาณการเบิก-ใช้สีน้อยลง 
จากนั้นน าปริมาณสีที่ใช-้ทิ้งมาค านวณหาค่าเฉลี่ยทั้งที่มีการควบคุมและไม่
มีการควบคุมน ามาเปรียบเทียบเพื่อคิดราคาปริมาณสีที่ทิ้ง  ราคารองพื้น-
สี ในแต่ละคร้ังมีปริมาณการใช้-ทิ้ง  
 

ตารางที่ 3 ตารางคิดราคาการสูญเสียสีที่ทิ้งต่องานพิมพ์จบ 1 ครั้ง 
 

วัตถุดิบ
ปริมำณที่
เบิก(ml)

ปริมำณที่
ใช้(ml)

ปริมำณสีที่
ทิ้ง(ml)

ปริมำณที่
ใช้คิดเป็น
เงิน(บำท)

ปริมำณที่
ทิ้งคิดเป็น
เงิน(บำท)

วัตถุดิบ
ปริมำณที่
เบิก(ml)

ปริมำณที่ใช้
(ml)

ปริมำณที่
ทิ้ง(ml)

ปริมำณที่
ใช้คิดเป็น
เงิน(บำท)

ปริมำณที่
ทิ้งคิดเป็น
เงิน(บำท)

ครั้งที่ 1 80 22.6 57.4 10.848 25.25 80 23.86 56.14 10.49 24.7
ครั้งที่ 2 80 21 59 10.08 25.96 80 22.52 57.48 9.9 25.29
ครั้งที่ 3 80 23 57 11.04 25.08 80 22.82 57.18 10.04 25.15
ครั้งที่ 4 80 24.4 55.6 11.71 24.46 80 23.98 56.02 10.55 24.64
ครั้งที่ 5 80 23.3 56.7 11.18 24.94 80 23 57 10.12 25.08
ครั้งที่ 6 80 25.7 54.3 12.33 23.89 80 23.31 56.69 10.25 24.94
เฉลี่ย 80 23.33 56.67 11.19 24.93 80 23.24 56.75 10.25 24.96

วัตถุดิบ
ปริมำณที่
เบิก(ml)

ปริมำณที่
ใช้(ml)

ปริมำณที่
ทิ้ง(ml)

ปริมำณที่
ใช้คิดเป็น
เงิน(บำท)

ปริมำณที่
ทิ้งคิดเป็น
เงิน(บำท)

วัตถุดิบ
ปริมำณที่
เบิก(ml)

ปริมำณที่ใช้
(ml)

ปริมำณที่
ทิ้ง(ml)

ปริมำณที่
ใช้คิดเป็น
เงิน(บำท)

ปริมำณที่
ทิ้งคิดเป็น
เงิน(บำท)

ครั้งที่ 1 40 19 21 9.12 9.24 40 26 14 11.44 6.16
ครั้งที่ 2 35 23 12 11.04 5.28 40 25.1 14.9 11.04 6.55
ครั้งที่ 3 35 20.2 14.8 9.69 6.51 40 14.9 16.2 6.55 7.12
เฉลี่ย 36.67 20.73 15.93 9.95 7.01 40 22 15.03 9.67 6.61

  แถบแสดงค่ำเฉลี่ยกำรคิดเงิน/งำนจบ 1 ครั้ง

ตำรำงที่มีกำรควบคุม

จ ำนวน
ครั้งที่พิมพ์

 รองพ้ืน Bas Silicone 91-B สีด ำซิลิโคน 00A

Bas silicone 
91-B 1 l เท่ำกับ 
480 บำท 1000 
ml เท่ำกับ 0.48 

บำท

สีด ำซิลิโคน 00A  1
 l เท่ำกับ 447 บำท
  1000 ml เท่ำกับ

 0.44 บำท

ตำรำงที่ไม่มีกำรควบคุม

จ ำนวน
ครั้งที่พิมพ์

 รองพ้ืน Bas Silicone 91-B สีด ำซิลิโคน 00A

Bas silicone 
91-B   1 l เท่ำกับ
 480 บำท 1000 
ml เท่ำกับ 0.48 

บำท

สีด ำซิลิโคน 00A  1
 l เท่ำกับ 447 บำท
  1000 ml เท่ำกับ

 0.44 บำท

 
 

จากตารางที่ 3 ตารางที่ไม่มีการควบคุมในส่วนปริมาณการ
ใช้รองพื้นเท่ากับ 23.33 ml คิดค่าเฉลี่ยเป็นเงินเท่ากับ 11.19  บาท 
ปริมาณการใช้สีเท่ากับ 56.67 มิลลิลิตร คิดเป็นเงินเท่ากับ 24.93 
บาท และในส่วนปริมาณการทิ้งรองพื้นเท่ากับ 56.67 มิลลิลิตร คิด
เป็นเงินเท่ากับ 24.93 บาท ปริมาณการทิ้งสีเท่ากับ 10.25 คิดเป็นเงิน
เท่ากับ 24.96 บาท  

จากตารางที่มีการควบคุมในส่วนปริมาณการใช้รองพื้น
เท่ากับ 20.73 มิลลิลิตร คิดค่าเฉลี่ยเป็นเงินเท่ากับ 9.95 บาท ปริมาณ
การใช้สีเท่ากับ 22 มิลลิลิตร คิดค่าเฉลี่ยเป็นเงินเท่ากับ 9.67 บาท 
และในส่วนปริมาณการทิ้งรองพื้นเท่ากับ 15.03 มิลลิลิตร คิดเป็นเงิน
เท่ากับ 9.67 บาท ปริมาณการทิ้งสีเท่ากับ 6.61 บาท 
 
ตารางที่ 4 ผลการเปรียบเทียบการคิดเปอร์เซ็นต์ค่าเฉลี่ยรองพื้นและสี
พิมพ์ 
 

ล ำดับที่
1

เฉลี่ยปริมำณที่เบิก (ml) ใช้ (ml) ทิ้ง (ml) ผลรวมปริมำณที่เบิก (ml) ใช้ (ml) ทิ้ง (ml)
80 23.33 56.67 80 23.25 56.75

29.16 70.84 เปอร์เซนต์เฉลี่ยรวมงำนจบ/ครั้ง 29.06 70.94

ล ำดับที่
2

เฉลี่ยปริมำณที่เบิก (ml) ใช้ (ml) ทิ้ง (ml) ผลรวมปริมำณที่เบิก (ml) ใช้ ml ทิ้ง (ml)
36.67 20.73 15.93 40 22 15.03

56.53 43.44 เปอร์เซนต์เฉลี่ยรวมงำนจบ/ครั้ง 55 37.58
27.37 27.40 25.94 33.36

  แถบสีแสดงเปอร์เซนต์เฉลี่ยสีพิมพ์/ครั้ง
  ส่วนต่ำงเปอร์เซนต์เฉลี่ยรวม

  แถบสีแสดงเปอร์เซนต์เฉลี่ยรองพ้ืน/ครั้ง

ส่วนต่ำงเปอร์เซนต์เฉลี่ยรวม

รำยกำรวัตถุดิบ

รำยกำรวัตถุดิบ

ตำรำงที่ควบคุม

รองพ้ืน (silicone 91-B) สีด ำซิลิโคน 00A

เปอร์เซนต์เฉลี่ยรวมงำนจบ/ครั้ง

เปอร์เซนต์เฉลี่ยรวมงำนจบ/ครั้ง

รองพ้ืน (silicone 91-B) สีด ำซิลิโคน 00A

ตำรำงที่ไม่ควบคุม

 
 
จากตารางที่ 4 ผลการเปรียเทียบการคิดเปอร์เซ็นต์ค่าเฉลี่ยรองพื้น
และสีพิมพ์ พบว่า 

ตารางที่ไม่มีการควบคุม เฉลี่ยปริมาณการเบิกสี  80 
มิลลิลิตร 
เฉลี่ยปริมาณการใช้รองพื้น 29.16 เปอร์เซ็นต์ และ ปริมาณที่ทิ้ง 
70.84 เปอร์เซ็นต ์
เฉลี่ยปริมาณการใช้สีพิมพ์ 29.06 เปอร์เซ็นต์ และ ปริมาณที่ท้ิง 70.94 
เปอร์เซ็นต์ 
  ตารางที่ไม่มีการควบคุม เฉลี่ยปริมาณการเบิกสี  80 
มิลลิลิตร 
 เฉลี่ยปริมาณการใช้รองพื้น 56.53 เปอร์เซ็นต์ และ ปริมาณที่ทิ้ง 
43.44 เปอร์เซ็นต ์



 

 

 เฉลี่ยปริมาณการใช้สีพิมพ์ 55 เปอร์เซ็นต์ และ ปริมาณที่ทิ้ง 37.58 
เปอร์เซ็นต์ 
 
** 
ส่วนต่างเปอร์เซ็นเฉลี่ยรองพื้นลดลง ที่ใช้ 27.37 เปอร์เซ็นต์ ที่ทิ้ง 27.40 
เปอร์เซ็นต์  
ส่วนต่างเปอร์เซ็นเฉลี่ยสีพิมพ์ลดลง ที่ใช้ 25.94 เปอร์เซ็นต์ ที่ทิ้ง 33.36 
เปอร์เซ็นต์ 
 
5. ผลการด าเนินงาน 

5.1 ผลของการศึกษาปัญหาปริมาณการทิ้งสีซิลิโคน
ในงานพิมพ์ 

แผนภูมิเปรยีบเทียบค่าเฉลีย่การท้ิงสซีลิิโคน 
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รูปที่ 9 แผนภูมิเปรียบเทียบค่าเฉลีย่การทิ้งสีซิลิโคน 
ก่อน-หลังการควบคุม 
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รูปที่ 10 แผนภูมิเปรียบเทยีบค่าเฉลี่ยการทิ้งสีซิลิโคนกอ่น-หลังควบคุม 

 
 จากรูปที่ 9-10 ผลจากการเก็บข้อมูลระหว่างมีการควบคุมและ
ไม่มีการควบคุมปริมาณการทิ้งรองพื้นและสีพิมพ์ ส่วนต่างของค่าเฉลี่ย
ปริมาณการทิ้งรองพื้นเท่ากับ 40.74 มิลลิกรัม สีพิมพ์เท่ากับ 41.72 
มิลลิลิตรผลต่างปริมาณพื้นเฉลี่ยเท่ากับ 40.74 มิลลิลิตร และผลต่างของสี
พิมพ์เฉลี่ยเท่ากับ 41.72 มิลลลิิตร 
 
ดังรูปที่ 11-13 ปัญหาที่ท าให้มีสีซิลิโคนเหลือทิ้งในงานพิมพ์หลังท าการ
ทดลอง  

 
รูปที่ 11 ควบคุมปริมาณการจา่ยสีให้นอ้ยลง 

 

รูปที่ 12 มีปริมาณสีที่หน้าบล็อกน้อยลง 
 

 
รูปที่ 13 มีปริมาณการทิ้งสีลดลง 

 
5.2 ผลของการหาสาเหตุที่ท าให้มีปริมาณสี  

ซิลิโคนเหลือทิ้ง 
       เกิดจากระบบการท างาน ซ่ึงมีสาเหตุมาจากเจ้าหน้าที่
ห้องสีขาดความรู้ความช านาญด้านการจัดการงานพิมพ์ เรื่อง การ
ค านวณปริมาณการใช้สี การควบคุมอุณหภูมิเครื่องจักรและสีเสื่อม
คุณภาพเร็ว  
 

5.3 ผลของการลดค่าใช้จ่ ายในการจัดซ้ือ 
สารเคมีส าหรับท าสีซิลิโคน 

        จากการน าค่าเฉลี่ยในส่วนตารางที่ไม่มีการควบคุม
และมีการควบคุม มาคิดราคาที่สูญเสียในแต่ละคร้ัง จากนั้นน าปริมาณ
การเบิก การใช้และการทิ้งสีมาหาเปอร์เซ็นต์เพื่อทราบปริมาณสีที่ทิ้ง
ลดลงและคิดเป็นการขาดทุนต่อวัน/เดือน/ปี มาเปรียบเทียบ ซ่ึงการ
สรุปผล ดังตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5  สรุปผลการทดลอง 
 

ปริมำณที่ รำคำวัตถุดิบ ปริมำณที่ใช้ คิดเป็นเงินเฉลี่ย ปริมำณที่ทิ้ง คิดเป็นเงินเฉลี่ย ส่วนต่ำงเปอร์เซ็นต์ ปริมำณที่ใช้รองพ้ืน-สี ปริมำณที่ทิ้งรองพ้ืน-สี ส่วนต่ำงของปริมำณสำรเคมี ส่วนต่ำงรวมเป็นเงิน

เบิก(ml) (บำท) เฉลี่ย(ml) /ml/บำท เฉลี่ย(ml) /ml/บำท รองพ้ืนเฉลี่ยลดลง ต่อปีรวมเป็นเงิน(บำท)ต่อปีรวมเป็นเงิน(บำท) ที่ใช้-ทิ้งรวมเป็นเงิน(บำท)/ปี ทั้งหมด(บำท)/ปี

1 Silicone 91-B 80 0.48 23.33 11.19 56.67 24.93

2 สีด ำซิลิโคน 00A 80 0.44 23.24 10.25 56.75 24.96

ปริมำณที่ รำคำวัตถุดิบ ปริมำณที่ใช้ คิดเป็นเงินเฉลี่ย ปริมำณที่ทิ้ง คิดเป็นเงินเฉลี่ย ส่วนต่ำงเปอร์เซ็นต์ ปริมำณที่ใช้รองพ้ืน-สี ปริมำณที่ทิ้งรองพ้ืน-สี ส่วนต่ำงของปริมำณสำรเคมี

เบิก(ml) (บำท) เฉลี่ย(ml) /ml/บำท เฉลี่ย(ml) /ml/บำท สีพิมพ์ลดลง ต่อปีรวมเป็นเงิน(บำท)ต่อปีรวมเป็นเงิน(บำท) ที่ใช้-ทิ้งรวมเป็นเงิน(บำท)/ปี

1 Silicone 91-B 36.67 0.48 20.73 9.95 15.93 7.01

2 สีด ำซิลิโคน 00A 40 0.44 22 9.67 15.03 6.61

  : แถบสีแสดงปริมำณที่ทิ้ง

27.40%

33.36%

ตำรำงที่ไม่ควบคุม

16,388.50

ตำรำงที่ควบคุมควบคุม

ล ำดับที่ รำยกำรวัตถุดิบ

14,322.60 9,942.60 4,380.00

ล ำดับที่ รำยกำรวัตถุดิบ

15,651.20 36,419.70 20,768.50

 
 
จากตารางที่ 5 ผลการทดลองการลดปริมาณสีซิลิโคนที่เหลือทิ้งในงาน
พิมพ์ ตารางที่ไม่มีการควบคุมและมีการควบคุม 
 
 



 

 

ตารางไม่มีการควบคุม 
 เบิกรองพื้นเฉลี่ย 80 มิลลิลิตร ปริมาณการทิ้งรองพื้นเฉลี่ย
เท่ากับ 56.67 มิลลิลิตร คิดเป็นเงินเฉลี่ยที่ทิ้ง 24.93 บาท/มิลลิลิตร  

เบิกสีพิมพ์เฉลี่ย 80 มิลลิลิตร ปริมาณการทิ้งสีพิมพ์เฉลี่ย
เท่ากับ 56.75 มิลลิลิตร คิดเป็นเงินเฉลี่ยที่ทิ้ง 24.96 บาท/มิลลิลิตร  

ตารงที่มีการควบคุม 
  เบิกรองพื้นเฉลี่ย 36.67 มิลลิลิตร ปริมาณการทิ้งรองพื้นเฉลี่ย
เท่ากับ 15.93 มิลลิลิตร คิดเป็นเงินเฉลี่ยที่ทิ้ง 7.01 บาท/มิลลิลิตร  

 เบิกสีพิมพ์เฉลี่ย 40 มิลลิลิตร ปริมาณการทิ้งสีพิมพ์เฉลี่ย
เท่ากับ 15.03 มิลลิลิตร คิดเป็นเงินเฉลี่ยที่ทิ้ง 6.61 บาท/มิลลิลิตร  
ส่วนต่างเปอร์เซ็นต์รองพื้นเฉลี่ยลดลง เฉลี่ยที่ทิ้งจากเดิมรองพื้นลดลง 
27.40% ทิ้งสีพิมพ์ลดลง 33.36% หลังการทดลอง 
 
6. สรุปผล 

6.1 สรุปผลของการลดปริมาณการทิ้งสีซิลิโคนใน
งานพิมพ ์

      ตามวัตถุประสงค์จากการที่ได้ท าการทดลองลดปริมาณ
การทิ้งสีซิลิโคนที่เหลือทิ้งในงานพิมพ์พบว่า ตารางที่ไม่มีการควบคุม
ปริมาณการใช้สีจะมีปริมาณสีเหลือทิ้งมากกว่าตารางที่มีการควบคุม
ปริมาณการใช้สี โดยดูได้จากตารางการเก็บข้อมูลแสดงการเปรียบเทียบ
การทดลองในเบื้องต้น ตารางที่ไม่มีการควบคุมมีปริมาณการเบิกรองพื้น
เฉลี่ย 80 มิลลิลิตร ปริมาณการทิ้งรองพื้นเฉลี่ยเท่ากับ 56.67 มิลลิลิตร คิด
เป็นเงินเฉลี่ยที่ทิ้ง 24.93 บาท/กรัม เบิกสีพิมพ์เฉลี่ย 80 มิลลิลิตร ปริมาณ
การทิ้งสีพิมพ์เฉลี่ยเท่ากับ 56.75 มิลลิลิตร คิดเป็นเงินเฉลี่ยที่ทิ้ง 24.96 
บาท/มิลลิลิตร ตารงที่มีการควบคุมมีปริมาณการเบิกรองพื้นเฉลี่ย 36.67 
มิลลิลิตร ปริมาณการทิ้งรองพื้นเฉลี่ยเท่ากับ 15.93 กรัม คิดเป็นเงินเฉลี่ยที่
ทิ้ ง 7.01 บาท/มิลลิลิตร ปริมาณการทิ้ งสีพิมพ์ เฉลี่ยเท่ากับ 15.03 
มิลลิลิตร คิดเป็นเงินเฉลี่ยที่ทิ้ง 6.61 บาท/มิลลิลิตร ซ่ึงส่วนต่างปริมาณที่
ทิ้งรวมทั้งหมดเท่ากับ   

 1.  สามารถลดปริมาณการทิ้งรองพื้นในงานพิมพ์ 27.40%  
จากตัวชีว้ัดที่คาดวา่จะลดปริมาณการทิง้รองพื้นลดลง 5%   

 2.  ปริมาณการทิ้งสีพิมพ์ด า 00A ลดลง 38.31% จากตวัชี้วัดที่
คาดว่าจะลดปริมาณการทิ้งสีพิมพ์ลดลง 5% 

6.2 สรุปผลของการหาสาเหตุที่ท าให้มีปริมาณสี 
ซิลิโคนเหลือทิ้ง 

     จากการที่ได้ท าการทดลองหาสาเหตุของปัญหาโดยใช้
แผนผังก้างปลาในการหาสาเหตุของปัญหาที่ท าให้มีปริมาณสีซิลิโคนเหลือ
ทิ้งในงานพิมพ์ คือ เจ้าหนา้ที่ห้องสีขาดความรู้ความช านาญในการค านวณ
ด้านการจัดงานพิมพ์ จึงท าให้มีสีซิลิโคนเหลือทิ้ง และเนื่องจากพนักงานมี
ระบบการท างานในลกัษณะเดิมที่ท าต่อ ๆ กันมาโดยที่ไม่มีการเปลี่ยน
ระบบการท างานให้ดีขึ้น  

6.3 สรุปผลของการลดค่าใช้จ่ายในการจัดซ้ือ
สารเคมีส าหรับท าสีซิลิโคน 

       สรุปผลตารางที่ไม่มีการควบคุมปริมาณที่ทิ้งรองพื้น-สี
พิมพ์รวมเป็นเงิน 36,419 บาท/ป ีและตารางที่มีการควบคุมปริมาณที่ทิ้ง
รองพื้น-สีพิมพ์ รวมเป็นเงิน 9,942.60 บาท/ปี โรงงานจะขาดทุนในการ
สั่งซ้ือสารเคมีส าหรับท าสีซิลิโคน พิมพ์ริบคอ PARIS สีด า 00A  รวมเป็น

เงินทั้งหมด   16,388.50 บาท /ปี ถ้าไมม่ีการควบคุมปริมาณการใช้-
ทิ้งสีในแต่ละครั้ง  
 
7. ปัญหาและอุปสรรค 

1. การท างานภายในแผนกไม่ต่อเนื่องมีการเปลี่ยนงานบ่อย 
2. มีระบบการท างานแบบเดิม ที่ท าต่อกันมาจนถึงปัจจุบัน

โดยที่ไม่มีการปรับปรุงระบบให้ดีขึ้น 
3. ข้อมูลในการทดลองของผู้ท าการทดลองน้อยเกินไป  ใน

ระหว่างการทดลองมีการทดลองงานผิดพลาดจึงต้องมีการเปลี่ยน
ลักษณะงานเพื่อท าการทดลองงานใหม่  ท าให้เกิดความลา่ช้าของการ
ทดลองงาน 
 
8. ข้อเสนอแนะ 

1. ควรเป็นงานพิมพ์ระยะยาว ไม่มีการโยกย้ายออกจากแผนก
พิมพ ์

2. การทดลองครั้งต่อไป ต้องมีการเก็บข้อมูลอย่างน้อย 1 
เดือน เพื่อได้ฐานข้อมูลในการทดลองการลดปริมาณสีซิลิโคนในครั้ง
ต่อไป 
 
9. กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณให้ข้าพเจ้าได้รับความรู้และประสบการณ์ต่างๆ 
ที่มีค่ามากมาย นอกเหนือจากต าราเรียนและมีประโยชน์ส าหรับ
รายงานวิชาสหกิจศกึษาฉบับนี้ส าเร็จลงได้ด้วยดี ก็เนื่องจากได้รับการ
สนับสนุนเป็นอย่างดีจากหลายฝ่าย ดังนี้ 
1.  คุณสุกิจ  คงปิยาจารย์           กรรมการผู้จัดการ 
2.  คุณสุวัฒน์  คงปิยาจารย ์ ผู้อ านวยการอาวโุสฝ่ายผลิต 
3.  คุณวันเพ็ญ  ตั้งตระกูล ผู้จัดการฝ่ายวิจยัและพัฒนา 
4.  คุณอวิรุทธิ์  เจริญกุลพาณิช หัวหน้าวิศวกรฝ่ายผลิต 
5.  คุณเทพไท  เอกภัทรกุลชยั หัวหน้าแผนกพิมพ์ผ้า 
6.  คุณสุชาดา  ไทยว ี  เจ้าหน้าที่ฝ่ายวจิัยและพัฒนา 
และบุคคลท่านอื่น ๆ ที่อาจไม่ได้กล่าวนามทุกท่าน ที่ได้ให้ค าแนะน า
ช่วยเหลือในการจัดท ารายงานฉบบันี้ขอขอบคุณ อาจาร์ยศรีกาญจนา 
จตุพัฒวโรดม อาจารย์นิเทศและอาจารย์ที่ปรึกษาสหกิจศึกษาที่ให้ค า
ชี้แนะแนวทางในการท ารายงานฉบบันี้จนเสร็จสมบูรณ์ 
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