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บทคัดยอ 
 
 การวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงค เพื่อลดกระบวนการรอคอยงานของเครื่องตัดกลอง
กระดาษ ของโรงงานผลิตกลองกระดาษ โดยการลดงานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มของเคร่ืองตัด    
อาทิเชน ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอยงาน ความเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน เปนตน ดังนั้นผูวิจัยจึง
ไดศึกษาและออกแบบระบบปอนกระดาษเพ่ือลดความสูญเปลา เพิ่มประสิทธิภาพและลดการรอ
คอยงานของเคร่ืองตัดลง   
 ผลจากการศึกษาพบวาประสิทธิภาพของเคร่ืองตัดกลองกระดาษลูกฟูกเพิ่มข้ึนจาก 
70.23 เปอรเซ็นต เปน 91.90 เปอรเซ็นต สงผลใหประสิทธิผลโดยรวมเฉล่ียของเคร่ืองจักรเพิ่มข้ึน
จาก 56.48 % เปน 82.74 % สงผลใหสามารถผลิตสินคาไดเพ่ิมมากข้ึน 4,725 กลอง/วัน คิดเปน
มูลคาเพิ่มได 212,625 บาท/ป  
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Thesis Title          Reducing Waiting Times in Carton Box Process                                                                     
Thesis Advisor Assistant Professor Dr. Suparatchai  Vorarat 
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Academic Year 2012 
 

ABSTRACT 
 
            The objective of   this research is to reduce waiting time of the die cut machine in 
carton box process. The availability of cutting machine and non value added activities such as 
waiting time, motion time and rework was focused in this research. This research problem was 
solved by designing   a new method of paper feeding system.    
 The result of this research was found, the efficiency of die cut machine was improved 
from 70.23% to 91.90%. The OEE of die cut machine was improved from 56.48% to 82.74%.  
The productivity of the process was better than the old method was 4,725 Carton per day or 
212,625 bath per year increasing. 
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 งานวิจัยเร่ืองการลดกระบวนการรอคอยงานในกระบวนการผลิตกลองกระดาษสําเร็จ  
ลุลวงไดดวยดี ผูวิจัยขอขอบพระคุณ ผศ.ดร.ศุภรัชชัย วรรัตน อาจารยท่ีปรึกษาในการทําวิจัยท่ีกรุณา
ใหคําแนะนําและแนวคิดในการแกไขปญหาตลอดจนตรวจสอบแกไขขอบกพรองตางๆ และ
ขอขอบพระคุณคณะกรรมการสอบทุกทานซ่ึงประกอบดวย ดร.ประศาสน จันทราทิพย ดร.สัณห 
รัฐพิบูลย และ ผศ.ดร.ไพฑูรย  ศิริโอฬาร ท่ีไดใหคําแนะนําตางๆ อันเปนประโยชนอยางยิ่งตอ
งานวิจัย  
 คุณประเสริฐ ภูมี ผูจัดการฝายผลิต และพนักงานแผนกไดคัททุกๆ ทานท่ีใหความ
รวมมือในการดําเนินการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในคร้ังนี้อยางดียิ่ง  
 ความสําเร็จใดๆ ท่ีเปนผลเนื่องมาจาก ความต้ังใจ อุตสาหะพากเพียร ในการศึกษาเลา
เรียน ตลอดจนถึงการทํางานวิจัยในคร้ังนี้ เปนกําลังใจท่ีผูวิจัยไดรับมาจากผูมีพระคุณท้ังหลายไมวา
จะเปน บิดา มารดา ภรรยา บุตร และบุคคลทานอ่ืนๆ ท่ีไมไดกลาวถึงในท่ีนี้ซ่ึงคอยเปนกําลังใจและ
ใหความสนับสนุนในทุกโอกาส และทุกการตัดสินใจดวยดีเสมอมา ผูวิจัยรูสึกซาบซ้ึงเปนอยางยิ่ง  
จึงใครกราบขอบพระคุณอยางสูงมา ณ โอกาสนี้ 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ประวัติและความเปนมา 
  บริษัท ทรัยแทค จํากัด (TRITACT COMPANY LIMITED) ไดจดทะเบียนและกอต้ัง
ข้ึน เม่ือวันท่ี 20 สิงหาคม พ.ศ. 2543 ดวยทุนจดทะเบียน 120 ลานบาท โดยมีวัตถุประสงค                 
เพื่อดําเนินการผลิตและจําหนายบรรจุภัณฑและส่ิงพิมพ ดวยระบบการพิมพแบบครบวงจร               
ดวยเคร่ืองพิมพออฟเซทท่ีทันสมัยและมีประสิทธิภาพสูง รวมท้ังเคร่ืองจักรตางๆ ท่ีมีมาตรฐาน        
การทํางานสูง ทําใหบริษัทฯ สามารถผลิตส่ิงพิมพตางๆ ไดหลากหลายประเภท เชน กลองและ
บรรจุภัณฑตางๆ ฉลากสินคา โบรชัวร แผนพับหนังสือ วารสาร แค็ดตาล็อกสินคา ถุงและซอง
กระดาษ และอ่ืนๆ เปนตน ซ่ึงสามารถใหบริการไดหลากหลายทุกรูปแบบสินคา ตามท่ีลูกคา
ตองการ 
 บริษัทฯ มีความมุงม่ันท่ีจะดําเนินการผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพตรงตามตองการของลูกคา   
การสงมอบท่ีตรงเวลา ราคาท่ีเหมาะสม นอกจากนี้บริษัทยังมุงเนนในเร่ืองการบริการที่เกี่ยวเนื่อง
ตางๆ เชน การบริการและการติดตามหลังการขาย การใหคําแนะนําแกลูกคาในการบริการท่ี
เกี่ยวเนื่องตางๆ เชน การบริการและการติดตามหลังการขาย การใหคําแนะนําแกลูกคาในการ
กําหนดและเลือกประเภทและชนิดของบรรจุภัณฑและส่ิงพิมพท่ีเหมาะสมตอการใชงาน นอกจากนี้ 
บริษัทฯ ยังเปนผูนําในการจําหนาย กระปอง ถุงพลาสติก และส่ิงพิมพ ออฟเซท โดยจําหนายท้ังใน 
และตางประเทศ เชน อังกฤษ ญ่ีปุน เนเธอรแลนด เยอรมัน เวียดนาม กัมพูชา ลาว พมา เปนตน และ
บริษัทยังไดรับระบบการทํางานของบริษัทภายใตรับรองมาตรฐานตางๆ ไดแก ISO9001:2008  
ISO14001:2004 GMP & HACCP  เปนตน 
 ปจจุบันสํานักงานและโรงงานต้ังอยูเลขท่ี 155/2-12 หมู 1 ถนนเทพารักษ ตําบลบางเสาธง   
อําเภอบางเสาธง จังหวัดสมุทรปราการ โดยมีพื้นท่ีการผลิตและคลังสินคารวม 17,500 ตารางเมตร 
และพนักงานรวมกวา 250 คน 
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1.2 ท่ีมาของปญหา 
         สภาวะเศรษฐกิจโลกปจจุบันมีการแขงขันกันสูงมากในหลายประเทศกลุมธุรกิจ
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) เปนสวนสําคัญของภาวะความม่ันคงทางเศรษฐกิจ
โดยรวม ซ่ึงส่ิงสําคัญท่ีผูประกอบการธุรกิจอุตสาหกรรมตองทําคือการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ภายในการผลิตจากเคร่ืองจักรตางๆ เพื่อวัดประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรและวัดมูลคาเพิ่ม
ของกระบวนการผลิต ดวยวิธีการปรับปรุงเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมใชงานอยูเสมอตามปกติของ
การทํางานของเครื่องจักรและขจัดความสูญเสียในรูปแบบตางๆ รวมทั้งแผนงานท่ีสงผลกระทบถึง
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 
        บริษัท ทรัยแทคท  จํากัด  เปนองคกรหนึ่งท่ีประสบปญหาดังกลาว เนื่องจากเคร่ืองจักรที่
ใชในการผลิต มีการหยุดรองานบอยคร้ัง ทําใหเสียเวลาในการผลิตเปนเวลานานผลท่ีตามมา คือ 
กระบวนการผลิตเกิดความลาชา ทําใหการสงมอบสินคาใหลูกคาไมตรงตามกําหนดเวลา ตนทุน
การผลิตเพิ่มข้ึนเนื่องจากเสียคาใชจายในการทํางานลวงเวลาสูง  และสงผลตอความไววางใจของ
ลูกคา ในการทําธุรกิจตอไปในอนาคต สาเหตุของปญหาดังกลาวเนื่องจากทุกคนคิดวาการรองาน 
ไมมีผลกระทบกับการผลิตและจะมีผลกระทบตอเม่ือเคร่ืองจักรเกิดการชํารุดเสียหายแลวเทานั้น 
 จากการศึกษาขอมูล กําลังการผลิตท่ีทําไดในเวลาการทํางานปกติ หรือในเวลาการ
ทํางาน 8 ช่ัวโมง (Normal capacity) เม่ือเปรียบเทียบกับกําลังการผลิตท่ีคิดจากการวางแผนงาน 
(Ideal capacity) พบวาปริมาณผลผลิต ท่ีทําไดในเวลาการทํางานปกติมีคาคอนขางต่ํามาก ซ่ึงแสดง
ใหเห็นถึงประสิทธิภาพท่ีต่ํา คือ โดยเฉล่ีย 56.48 เปอรเซ็นต ของกําลังการผลิตท่ีคิดจากการวางแผน
งาน (Ideal capacity) ดังแสดงขอมูลยอนหลัง ในกราฟท่ี 1.1 นอกจากนี้ ผลผลิตท่ีทําไดในเวลาการ
ทํางานปกติ (Normal capacity) ท่ีทําไดในแตละวันยังไมเพียงพอกับความตองการ ทําใหตองมีการ 
ทํางานลวงเวลาเพื่อใหไดกําลังการผลิตเทากับความตองการของตลาด จากปญหาประสิทธิภาพต่ํานี้
สาเหตุมาจากประสิทธิภาพของการปมกลอง ซ่ึงมีสภาพการผลิตเปนคอขวด (Bottleneck) ท่ีข้ันตอน
การผลิตของเคร่ืองไดคัท ซ่ึงมีสาเหตุมาจากการรองาน เพราะ ขาดอุปกรณสนับสนุนการทํางาน  
ดังนั้น จึงเปนเหตุจูงใจใหศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการปมกลองของเคร่ืองไดคัทใหสูงข้ึน 
เพื่อเพ่ิมศักยภาพการแขงขันของบริษัท 
 ดังนั้นวิทยานิพนธนี้มุงเนนศึกษาปญหาและกระบวนการผลิตในแผนกออฟเซท  
ดวยการศึกษาลักษณะรูปแบบการรอคอยงานและวิเคราะหหาสาเหตุของการรองานและปรับปรุง
กระบวนการผลิต โดยใชหลักของการออกแบบอุปกรณท่ีใชในการสนับสนุนการทํางานประยุกต 
ใชในการแกปญหา  โดยมีเปาหมายเพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิตสงผลใหตนทุนการผลิตลดลง
และมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน 
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ตารางท่ี 1.1 จํานวนช่ัวโมงท้ังหมดท่ีเคร่ืองจักรไมสามารถทํางานไดแตละเดือนของแผนกออฟเซท 
ป 2554 
 

 
 ดวยปริมาณการสูญเสียเวลาของเคร่ืองไดคัทท่ีเกิดข้ึนสูงสุด มีผลใหเคร่ืองจักรหยุดทํางาน
บอยๆ ทําใหเคร่ืองจักรขาดประสิทธิภาพในการทํางาน ท้ังนี้ไดมีการกําหนดเปาหมายลดการ 
รอคอยงาน ในการผลิตของกระบวนการไดคัทใหเหลือเพียง 10 เปอรเซ็นต ซ่ึงเปนการปรับ
เปาหมายประจําปโดยผูบริหาร (ลดการรอคอยงานเดิมคาเฉล่ียจากป 2554 อยู 49.36 เปอรเซ็นต เปน              
10 เปอรเซ็นต ซ่ึงลดลง 39.36 เปอรเซ็นต เนื่องจากการวัดผลการดําเนินงานของโรงงานจะวัดผลที่
ผลผลิตและประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 
 
          
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1.1  เคร่ืองไดคัท 

แผนก 
เวลาทํางาน 

(นาที) 
การสูญเสียเวลา 

(นาที) 
% การสูญเสีย

เวลา 
เคร่ืองพิมพ SM 74-5 2 สี 15480 1651 10.66 
เคร่ืองพิมพ  SORSZ  102 5 สี 16380 1665 10.16 
เคร่ืองตัดแผน 17340 1881 10.85 
เคร่ืองเคลือบ 15780 7790 49.36 
เคร่ืองไดคัท 15180 2060 13.57 
เคร่ืองปะกาว 17160 2177 12.68 
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แสดงเวลาการสูญเสียจากการผลิตของเคร่ืองไดคัทชวงเดือน มกราคม ถึงเดือน มิถุนายน ป 2554  

 
ภาพท่ี 1.2  แสดงสาเหตุการสูญเสียเวลาหยุดเคร่ืองจักร 

 
1.3 วัตถุประสงค 
 1. เพื่อลดจํานวนครั้งในการรองานเคร่ืองไดคัท 
 2.  เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 

 
1.4  สมมุติฐานการวิจัย 
 การรองานมีผลกระทบกับกระบวนการผลิตและมีผลตอประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 

 
1.5 ขอบเขตงานวิจัย 
 1. วิเคราะหปญหาของเคร่ืองไดคัท และหาแนวทางแกไข 
 2. ทําการศึกษาขอมูลและสภาพปจจุบันของโรงงาน 
 3. สามารถลดเวลาการรอคอยในการทํางานได 

 

กราฟการสญูเสยีเวลาหยุดเครื่องจักร

8,840

3,930

1,770

825
420 180 170 150 70 200

500
1000
1500
2000
2500
3000
3500
4000
4500
5000
5500
6000
6500
7000
7500
8000
8500
9000
9500

รอง
าน

ตัง้เ
ครือ่
ง

ถอด
บล
อก อืน่

ๆ

ตดิย
างใ
บมี
ด

ลกูค
า ok

  Shee
t

แต
งแก
ไขบ

ลอก

QC  ok
  Shee

t

แผ
นรอ
งกร
ะดา
ษ

หย
อดก

าวเ
สน
พบั สาเหตุ

เวล
าท
ีเ่สยี

ไป
 ( 
นา
ท ี

)

0

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

เป
อร
เซ
็นต

 DPU



5 
 

1.6 ประโยชนท่ีจะไดรับ 
  1. โรงงานไดรับแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต ใหมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล  
ทําใหกระบวนการผลิต สามารถผลิตไดเร็วข้ึน 
 2. สามารถลดเวลารอคอยในการทํางานในกระบวนการผลิตข้ันตอนตอไปได 
 3. สามารถนําไปเปนแนวทางการปรับปรุงหรือประยุกตใชกับกระบวนการผลิตในสายงานการ
ผลิตอ่ืนๆ ได 
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บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฏี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
2.1  แนวคิด   
 แนวคิดในเร่ืองประสิทธิภาพการผลิต หมายถึง การผลิตสินคาหรือบริการใหไดมาก
ท่ีสุด โดยพิจารณาถึงการใชตนทุนหรือปจจัยการนําเขาใหนอยท่ีสุดและประหยัดเวลาใหมากท่ีสุด 
หรืออีกปจจัยหนึ่งคือ ถางานใดมีประสิทธิภาพสูงสุด ใหดูจากความสัมพันธระหวางปจจัยนําเขา 
(Input) กับผลผลิต (Output) ท่ีไดรับออกมา ซ่ึงสรุปไดวา ประสิทธิภาพเทากับผลผลิต หรือกลาวได
วาจะเพิ่มมูลคาไดสูงสุดข้ึนไดอยางไรและจะลดตนทุนการผลิตใหนอยลง โดยมุงขยายผลในเชิง
ปริมาณและคุณภาพดังภาพ 2.1 
 

 
  

   
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

  

INPUT PROCESS OUTPUT 

คน 

เคร่ืองจักร 

พลังงาน 

วัตถุดิบ 

ขอมูลจากภายนอก 

ขอมูลภายใน 

 

กระบวนการผลิต 
สินคาหรือผลิตภัณฑ 

ผลิตผล ปจจัยการผลิต         

ในงานอุตสาหกรรม 

เทคโนโลยี            

และการจดัการ 

ภาพท่ี 2.1  แสดงกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 
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                การเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในแผนก ออฟเซท เพื่อใหข้ันตอน การเพ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในแผนก ออฟเซท ท่ีมีประสิทธิภาพ จําเปนตองใชทฤษฎีตางๆ 
ในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในแผนก ออฟเซท เนื้อหาบทนี้กลาวถึง การเพ่ิม
ผลผลิต การประเมินผลการเพ่ิมผลผลิต  การประเมินผลประสิทธิภาพการผลิต การศึกษาการทํางาน 
ชุดเคร่ืองมือแกปญหา 7 อยาง แผนภูมิกระบวนการการผลิตแบบตอเนื่อง เทคนิคการปรับปรุงงาน 
ระเบียบวิธีการทางสถิติ การออกแบบการทํางานใหดีข้ึน การลดความสูญเปลา (Waste) และงาน 
วิจัยท่ีเกี่ยวของ มีรายละเอียดดังนี้ 
  
2.2 การเพิ่มผลผลิต (Productivity) 
 การเพิ่มผลผลิต คือ กิจกรรมและความพยายามท่ีทําใหเกิดการเพ่ิมพูนคุณภาพและ
ปริมาณของผลผลิต การเพ่ิมผลผลิตจึงไมจําเปนตองเพ่ิมปริมาณการผลิต แตเปนการลดตนทุน ลด
การสูญเสียในกระบวนการผลิต การเพิ่มผลผลิตใหมีประสิทธิภาพนั้นจําเปนตองใชการจัดการท่ีดี 
โดยการดําเนินการอยางมีระบบ มีการวางแผน และการกําหนดเปาหมายท่ีชัดเจนแลวทําอยาง
ตอเนื่องซ่ึงเกิดจากการกระทําของบุคลากรในองคกร การเพิ่มผลผลิตเปนเคร่ืองมือสําหรับการ
ประกอบธุรกิจท่ีชวยใหธุรกิจเจริญกาวหนาและเพิ่มคุณภาพใหกับบุคคลในองคกร องคประกอบ
ของการเพ่ิมผลผลิตมี 7 ประการ ไดแก คุณภาพ ตนทุน การสงมอบ ความปลอดภัย ขวัญกําลังใจใน
การทํางาน ส่ิงแวดลอม และจรรยาบรรณการดําเนินธุรกิจองคประกอบ เหลานี้สงผลใหเกิดการเพิ่ม
ผลผลิตท่ียั่งยืนและมีคุณธรรม ซ่ึงจากหลักการนี้สามารถนํามาปรับใชกับชีวิตประจําวันได 
  
2.3  การประเมินผลการเพิ่มผลผลิต  
 การเพิ่มผลผลิต หมายถึง การเพิ่มอัตราการผลิตโดยอัตราการผลิต คือ อัตราสวน
ระหวางปริมาณหนวยที่ผลิตไดตอหนวยทรัพยากรที่ใชในการผลิตนั้นๆ การประเมินผลการเพิ่ม
ผลผลิตนั้นสามารถประเมินไดหลายทาง เชน การเปรียบเทียบอัตราการผลิต การเปรียบเทียบเชิง
ประสิทธิภาพ การเปรียบเทียบประสิทธิผล การเปรียบเทียบผลผลิตโดยรวม  และการเปรียบเทียบ
มูลคาเพิ่ม  เปนตน แตในท่ีนี้กลาวถึงเฉพาะการเปรียบเทียบอัตราการผลิต และการเปรียบเทียบเชิง
ประสิทธิภาพ 
 2.3.1 การเปรียบเทียบอัตราการผลิต  
                อัตราการผลิต เปนการเปรียบเทียบอัตราสวนของปริมาณท่ีผลิตไดตอหนวยทรัพยากรที่
ใชในการผลิตนั้นๆ โดยเกิดข้ึนหลังการปรับปรุง ซ่ึงทําใหสามารถทราบอัตราการผลิตหรือการเพ่ิม
ผลผลิตท่ีมากข้ึนหรือนอยลงได สามารถคํานวณอัตราการผลิตไดจากสมการท่ี 2.1 ดังนี้  
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 อัตราการผลิต = ผลผลิต (Output)/ทรัพยากรที่ใช (Input)                       2.1 

 2.3.2  การเปรียบเทียบเชิงประสิทธิภาพ  
 เปนการเปรียบเทียบอัตราสวนของปจจัยการผลิตท่ีใชจริงตอปจจัยการผลิตมาตรฐาน
คูณดวย 100 ซ่ึงสามารถทราบประสิทธิภาพ การทํางานไดวาเพิ่มข้ึนหรือนอยลง สามารถคํานวณ
ประสิทธิภาพการผลิตไดจากสมการท่ี 2.2 
 

 ประสิทธิภาพ   =  ปจจัยการผลิตท่ีใชจริง   x 100               2.2 
                            ปจจัยการผลิตมาตรฐาน 
  
2.4 การประเมินผลประสิทธิภาพการผลิต  
               ประสิทธิภาพทางวิศวกรรม หมายถึง คาอัตราสวนของผลงานที่ไดตอหนวยหรือของ
งานท่ีใชไป ความสําเร็จในงานวิศวกรรมสามารถวัดประสิทธิภาพไดจากผลงานการออกแบบทาง
วิศวกรรม เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต หรือโครงงานวิศวกรรมนั้น ท่ีมีอยู
เดิมหรือวาจะเปนผลงานดานวิศวกรรม เราสามารถวิเคราะหโครงงานดานวิศวกรรมเพื่อกําหนด
คุณคาหรือผลได รวมถึงการตัดสินใจในลักษณะตางๆ ท่ีเพื่อเปรียบเทียบกับคาใชจายท่ีตองลงทุน
ไปเพื่อใหไดมาซ่ึงผลลัพธนั้นๆ  
  ในท่ีนี้กลาวถึงเฉพาะการเปรียบเทียบประสิทธิภาพ เปนการเปรียบเทียบอัตราสวนของ
ชนิดกิจกรรมหรือสวนตางท่ีเกิดข้ึนหลังการปรับปรุง สามารถทราบประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึนหรือ
ลดลงไดจากสมการท่ี 2.3 

  ประสิทธิภาพ  = (หลังการปรับปรุง - กอนการปรับปรุง) x 100      2.3 
                                           กอนการปรับปรุง 
 
2.5 การศึกษาการทํางาน  
 การศึกษาการทํางานคือการศึกษาวิธี (Method Study) และการวัดผลงาน (Work 

Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษากระบวนการทํางานและองคประกอบตางๆ เพื่อปรับปรุงการ
ทํางานใหดีข้ึน และใชประโยชนดานการพัฒนามาตรฐานของการทํางาน รวมไปถึงการใชเปน
เคร่ืองมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจบุคลากร นําไปสูการเพ่ิมผลผลิตเพ่ือเปนแนวทางการพัฒนา 
และการประยุกตวิธีการท่ีงายและมีประสิทธิภาพสูง ซ่ึงสามารถลดคาใชจายลงได 
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 2.5.1 วัตถุประสงคของการศึกษาการทํางาน  
               การศึกษากระบวนการนี้นาไปสูการพัฒนาและการประยุกตวิธีการที่งาย และมี
ประสิทธิภาพสูงซ่ึงทําใหลดเวลาการผลิต โดยการศึกษางานน้ันเปนการศึกษาวิเคราะห และ
ปรับปรุงวิธีการทํางานท่ีมีอยูเดิมอยางเปนระเบียบ ไดกําหนดวัตถุประสงคของการศึกษาวิธี การ
ทํางานไวดังนี้  
               1.  เพื่อปรับปรุงกระบวนการและแนวทางของการทํางาน  
               2.  เพ่ือปรับปรุงโรงงาน โรงท่ีปฏิบัติงาน และการวางผังสถานท่ีทํางานตลอดจนถึง 
การออกแบบโรงงาน และเคร่ืองจักรตางๆ  
               3.  ศึกษาเศรษฐศาสตรในดานการประหยัดแรงงาน และการลดความเม่ือยลาท่ี 
ไมจําเปนของคนงาน  
               4.  เพื่อปรับปรุงการใชวัสดุ เคร่ืองจักร และแรงงาน  
               5.  เพื่อพัฒนาสภาพแวดลอมการทํางานใหดีข้ึน 
 2.5.2  ข้ันตอนการศึกษาวิธีการทํางาน  
               1.  เลือกงาน ท่ีสมควรจะไดรับการศึกษาเพื่อปรับปรุง  
              2.  บันทึกงาน จดบันทึกขอมูลท้ังหมดท่ีเกี่ยวของกับวิธีการทํางานปจจุบัน โดยการ 
ลงไปสังเกตการณโดยตรง  
              3.  ตรวจพิจารณาขอมูลท่ีบันทึกอยางละเอียดถ่ีถวนเพื่อหาขอบกพรองของวิธีการ  
              4.  พัฒนาปรับปรุงงาน หาวิธีการทํางานท่ีเหมาะสมที่สุดในเชิงปฏิบัติท่ีมีความประหยัด  
และมีประสิทธิภาพเพื่อทดแทนวิธีการเดิมโดยการคํานึงถึงสภาพแวดลอมท้ังหมด  
               5.  ตั้งนิยามวิธีการใหม ท่ีสามารถบงช้ีใหรูตลอดเวลา  
               6.  นําไปใชงาน นําวิธีการใหมท่ีไดมาตรฐานแลวนําไปใชงาน  
 7. รักษาไวการปฏิบัติงานแบบมาตรฐานโดยหม่ันตรวจสอบผลการปฏิบัติงานอยาง
สมํ่าเสมอ ตลอดจนแกไขปญหาตางๆ ท่ีอาจเกิดจากการนําวิธีใหม 
 
2.6 เคร่ืองมือแกปญหาท่ีใชในการวิจัย 
 เคร่ืองมือเทคนิค 7 อยาง ถือวาเปนเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิผลสูงในการวิเคราะห
จุดบกพรองในงานโดยอาศัย “ขอมูลตัวเลข” ท่ีเก็บไดและพยายามหาจุดบกพรองนั้นๆ เพื่อนําไป
ปรับปรุงงาน เนื่องจากเปนเคร่ืองมือท่ีใชประโยชนไดท้ังการแกปญหาคุณภาพ การควบคุมคุณภาพ
ของกระบวนการเพ่ือนํามาใช ในการวิเคราะหปญหา 
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 ในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยการลดความผันแปรของกระบวนการนั้นตองอาศัยการคิด
อยางเปนระบบ ตัดสินใจภายใตขอมูลท่ีเช่ือถือไดโดยขอมูลเหลานั้นจะนํามาตีความหมายควบคูไป
กับการสํารวจในสถานที่จริง ภายใตสภาวะแวดลอมจริงโดยอาศัยของจริง ออกมาเปนสารสนเทศ 
ท่ีมีประโยชนตอการตัดสินใจ ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีใชในการแกปญหาในทางสถิตินั้นมีมากมาย แต
เคร่ืองมือท่ีนํามาใชในการทําวิจัยนั้นประกอบไปดวย 
 2.6.1  แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram)  
               แผนภาพพาเรโตเปนแผนภาพท่ีใชจําแนกประเภทของขอมูล (Data Stratification) 
รวมถึง การวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูลท่ีมีการจําแนกประเภทและมีการสะสมตามเวลา
โดยแผนภาพดังกลาวจะแสดงถึงหลักการของแผนภาพพาเรโต ท่ีระบุวา “ส่ิงท่ีมีความสําคัญมากจะ
มีจํานวนนอย และส่ิงท่ีมีความสําคัญเล็กนอยจะมีจํานวนมาก” โดยแสดงลําดับปญหาดวยกราฟแทง
ควบคูไปกับการแสดงคาสะสมของความถ่ีดวยกราฟเสน ซ่ึงแกนนอนของกราฟเปนประเภทของ
ปญหาและแกนต้ังเปนคารอยละของปญหาท่ีพบ ซ่ึงในการนําหลักการของพาเรโตไปใชเพื่อ
เรียงลําดับความสําคัญของปญหาและเลือกหาวิธีแกปญหาในลําดับตอไปแสดงดังรูปท่ี 2.1 
 

 
 

ภาพท่ี 2.2  แผนภาพพาเรโต 
 
ท่ีมา: กิติศักดิ ์พลอยพานิชเจริญ (2550, น. 273) 
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 2.6.2 กราฟ (Graph) 
             กราฟคือ แผนภาพท่ีแสดงถึงตัวเลขผลการวิเคราะหทางสถิติท่ีสามารถทําใหงายตอการ
ทําความเขาใจโดยอาศัยการพิจารณาดวยตาเปลาได ใชแสดงขอมูลท่ีเปนตัวเลข หรือสัดสวนแสดง
ความสัมพันธ ระหวางปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามลําดับเวลาของขอมูลตั้งแต 2 ชุดข้ึนไป เพื่อใช
เสนอสถานภาพของปญหาและนําเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอมูลใหเห็น
ไดงายและรวดเร็ว กราฟมีหลายชนิด ซ่ึงไดสรุปกราฟตามจุดประสงคในการใชงาน แสดงดังตาราง
ท่ี 2.1 
 
ตารางท่ี 2.1  สรุปกราฟตามจุดประสงคในการใชงาน 
  

ช่ือกราฟ ลักษณะ จุดประสงค 
กราฟเสนตรง  
 

 แสดงถึงความผันแปรของ
ขอมูล เชิงตัวเลขโดยมีสาเหตุ
สําคัญอยูท่ีแกน x จะเรียกกราฟ
นี้วากราฟแนวโนม  
 

กราฟแทง  
 

 

แสดงถึงการเปรียบเทียบ
ปริมาณของประเภทขอมูลตาม
แกน x  
 

กราฟวงกลม  
 

 

แสดงการเปรียบเทียบถึง
สัดสวนของขอมูลแตละ
ประเภท (แสดงในแตละสวน)  
 

กราฟเรดาร  
 

 แสดงการเปรียบเทียบปริมาณ
ของขอมูลท่ีตองการแสดงผล
มากกวา 2 มิต ิ 
 

 
ท่ีมา: กิติศักดิ ์พลอยพานิชเจริญ (2550, น. 283)     
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 2.6.3 ผังกางปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram หรือ Fish-Bone หรือ 
Leaf Diagram)   
             ผังกางปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผล เปนแผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธอยางมี
ระบบระหวางผลท่ีแนนอนประการหน่ึง (อาการของปญหา) และสาเหตุท่ีเกี่ยวของ เม่ือตองการ
เลือกปญหาตองมีการระดมสมองและชวยกันคิด เสนอแนวความคิดออกมา เม่ือเลือกแกปญหาจาก
แผนภูมิพาเรโตและนําปญหานั้นมาแจกแจงหาสาเหตุของปญหาเปน 4 ประการ คือ คน (Man) 

เคร่ืองจักร (Machine) วิธีการ (Method) วัตถุดิบ (Material)  

             ดังนั้นผังกางปลาจึงมีความเหมาะสมกับปญหาท่ีมีความผันแปรสามารถระดมสมองหา
สาเหตุไดอยางกวางขวางและครบถวนทําใหทราบสาเหตุของปญหาพรอมท่ีจะนําไปแกไขตอไป 
แสดงดังรูปท่ี 2.3  
                    

                                                                                                                                                       
ภาพท่ี 2.3  แผนภาพกางปลาแบบวิเคราะหความผันแปร 
 

ท่ีมา: กิติศักดิ ์พลอยพานิชเจริญ (2542, น. 288) 
 
2.7  แผนภูมิกระบวนการการผลิตแบบตอเนื่อง 
             แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเนื่องเปนแผนภูมิท่ีใชบันทึกการเคล่ือนท่ีตามลําดับ
กอนหลังของคนหรือวัสดุหรือเคร่ืองจักรดวยการบันทึกข้ันตอนการทํางานท้ังหมดอยางละเอียด
รวมถึงการบันทึกระยะทางและเวลาการทํางานของข้ันตอนตางๆ โดยเร่ิมตนบันทึกตั้งแตวัสดเุขามา
สูโรงงานและติดตามการบันทึกเหตุการณท่ีเกิดข้ึนกับวัตถุดิบนั้นไปเร่ือยๆ  ทุกข้ันตอน  เชน วัสดุ
ถูกลําเลียงไปยังสถานีตางๆ  การตรวจสอบการเปล่ียนแปลงรูปรางโดยเคร่ืองจักรการประกอบ 
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จนเปนผลิตภัณฑ  การบันทึกเหตุการณท้ังหมดที่เกิดข้ึนดวยสัญลักษณท่ีเหมาะสมท้ังนี้เพื่อให
สามารถเห็นไดชัดเจนและสามารถเขาใจงาย แสดงดังตารางท่ี 2.2 
 
ตารางท่ี 2.2  สัญลักษณการเขียนแผนภูมิของกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง 
 

สัญลักษณ ช่ือเรียก คําจํากัดความโดยยอ 
 

Operation 
 

1. การเตรียมวัสดุเพ่ือช้ินงานตอไป  
2. การเปลี่ยนคุณสมบัติทางเคมี

หรือทางฟสิกสของวัสด ุ 
3. การประกอบชิ้นสวนหรอื  
 การถอดช้ินสวนออก  
4. การวางแผน การคํานวณ การใช

คําส่ังหรือการรบัคําส่ัง 
 

 
Inspection 

 

1. การตรวจสอบคุณลักษณะของ
วัสด ุ 

2. การตรวจสอบคุณภาพ หรือ  
 ปริมาณ  

 
Transportation 

 

1. การเคลื่อนท่ีของวัสดุจากท่ีหน่ึง
ไปยังอีกท่ีหนึ่ง  

2. พนักงานกําลังเดิน  
3. มือกําลังเคลื่อนท่ี  

 
Delay 

 

1. การเก็บวัสดุช่ัวคราวระหวาง  
 การปฏิบัติงาน  
2. การคอยเพื่อใหงานตอไปเริ่มตน  

 
Storage 

 

1. การเก็บในท่ีถาวร ซึ่งตองอาศัย 
คําส่ังในการเคล่ือนยาย 

 

 
ท่ีมา: มาโนช ริทินโย (2549, น. 6-8) 
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2.8 เทคนิคการปรับปรุงงาน  
            การออกแบบและดําเนินการผลิตสิ่งท่ีสําคัญ คือ การผลิตผลิตภัณฑใหไดตามกําหนดดวย
ตนทุนตํ่าท่ีสุด ซึ่งทําใหวิศวกรตองพยายามออกแบบวิธีการทํางานใหดีที่สุดและมีการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตอยางตอเนื่อง ผูปฏิบัติงานอาจพิจารณาใช เทคนิคการคิดหาวิธีการปรับปรุงงาน
แบบ ECRS ซึ่งเปนเทคนิคหนึ่งท่ีมุงเนนหาแนวทางการออกแบบการทํางานใหดีขึ้น ดังแสดงตารางท่ี 
2.3 
 

ตารางท่ี 2.3  การปรับปรุงดวยระบบคําถาม 5W 1H 
 

ประเด็น สถานะปจจุบัน เหตุผล วิธีการปรับปรุง สรุป 
1. จุดประสงค  
 (What)  

-  หวังผลอะไร จาก
วิธีการทํางาน ใน
ปจจุบัน  

 

-  ทําไม(Why)  
 หวังผลเชนน้ัน  
- ทําไมสิ่งน้ันจึง  
 จําเปน  

-  ตัดทอนงานที่ไม  
 จําเปนออก  
 (Eliminate)  

-  จุดประสงค  
 คืออะไร  

2.  สถานท่ี  
 (Where)  

-  ปจจุบันทํางาน  
 ณ สถานท่ีใด  

-  ทําไม (Why)  
 ทํางานที่สถานท่ี
น้ัน  

-  ทํางานที่อื่นได  
 หรือไม  

-  สามารถรวม  
 สถานท่ี/การ
ทํางาน  

 คลายคลึงเขา
ดวยกัน 
(Combine) 

-   ดําเนินการ  
 ณ สถานท่ีใด 
 

3. ลําดับขั้น
 (When)  

-  ปจจุบันมี  
 ลําดับขั้นตอนการ
ทํางานอยางไร  

 

-  ทําไม (Why)  
 มีลําดับขั้นตอน
การทํางานอยาง
น้ัน  

-  จัดเรียงลําดับ
ใหม ขั้นตอน 
การทํางาน 
(Rearrange)  

-  ควรมี 
ขั้นตอนการ
ทํางาน
อยางไร  

4.  คน/เครื่องจักร  
 (Who)  

-  ปจจุบันมอบหมาย  
 ใหใคร/เครื่องจักร  
 ใดทํางาน  

-  ทําไม (Why) ให  
 คน/เครื่องจักร
น้ัน  

-  ใหคน/เครื่องจักร  
 อื่นทําไดหรือไม  

-   ควรใหใคร/  
 เครื่องจักร 
ทํางานน้ี  

5. วิธีการ (How)  
 

- ปจจุบันมีวิธีการ  
 ทํางานอยางไร  
 

-  ทําไม (Why)  
 มีวิธีการทํางาน  
 อยางน้ัน  

-  ปรับปรุงวิธีการ  
 ทํางานใหงายขึ้น  
 (Simplify)  

-  ควรมีวิธีการ  
 ทํางาน
อยางไร  

 
ท่ีมา: มาโนช  ริทินโย (2549, น. 4-7) 
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 2.8.1 การปรับปรุงงาน  
              การปรับปรุงงาน ไดแก การใชสามัญสํานึกท่ีจัดเปนระบบแลวเพื่อคนหาวิธีทํางานท่ี
ดีกวาและงายกวา และเพื่อหลีกเล่ียงการสูญเปลา ทุกประเภท เปนตนวา แรงงาน เวลา เงิน วัสดุ
ส่ิงของและอุปกรณเคร่ืองมือเคร่ืองใช ท้ังนี้ก็เพ่ือให การดําเนินงานหรือปฏิบัติงานเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ  
 เปาหมายหรือจุดมุงหมายท่ีสําคัญดังนี้  
              1. การกําจัดหรือลดการตองใชวัสดุอยางฟุมเฟอย โดยเปลาประโยชน หรือมีของเสีย
ในกระบวนการผลิตมาก  
              2. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน โดยการหาวิธีทํางานท่ีดีกวาและ
ขจัดข้ันตอนงานท่ีไมจําเปนออก  
              3. ชวยในการปรับปรุงการวางแผนผังโรงงานใหดีข้ึน  
              4. ชวยในการปรับปรุงสภาพการทํางานในโรงงาน  
              5. ชวยในการหาวิธีขนยายส่ิงของท่ีเหมาะสม  
              6. ชวยใหการใชเคร่ืองจักรและอุปกรณไดเต็มท่ี  
              7. ชวยลดความเหนื่อยลาของพนักงาน  
               การศึกษางานจึงเปนเทคนิคอยางหนึ่งของการเพิ่มผลผลิต ชวยใหฝายจัดการสามารถ
ปรับปรุงแกไขขอบกพรองตางๆ ใหดีข้ึน ทําใหลดส่ิงท่ีส้ินเปลือง ลดตนทุนการผลิตและเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการผลิตใหสูงข้ึน  
 
2.9 ระเบียบวิธีการทางสถิต ิ
             ระเบียบวิธีการทางสถิติประกอบดวย  การเก็บรวบรวมขอมูล การวิเคราะหขอมูล การ
ตีความหมายขอมูล และการนําเสนอขอมูล  
 2.9.1 การเก็บรวบรวมขอมูล สําหรับการวิเคราะหผลของขอมูลซ่ึงความสําคัญของระเบียบ
วิธีการทางสถิติคือการเก็บรวบรวมขอมูลทางสถิติ เพราะถาสามารถเก็บรวบรวมขอมูลไดถูก
ตองการวิเคราะหผลของขอมูลนําไปสูขอสรุปท่ีถูกตองหากการเก็บรวบรวมขอมูลขาดความถูกตอง 
แมวาจะใชวิธีการวิเคราะหผลใหดีเพียงใดก็ตาม การตีความหมายท่ีนําไปสูขอสรุปขาดความถูกตอง
ตามไปดวย การเก็บรวบรวมขอมูลจะเก็บรวบรวมขอมูลจากขอมูลท่ีไดจากการนับ และการวัดดังนี้ 
 1. การเก็บรวบรวมขอมูลโดยวิธีการนับ  การเก็บรวบรวมขอมูลชนิดนี้จะวัดผลในเชิง
คุณลักษณะดวยการวัดขอมูลอยางหยาบๆ จากสายตาวาผลิตภัณฑนั้น “ดีหรือเสีย” “ใชไดหรือใช
ไมได” แลวรวบรวมผลของขอมูลท่ีไดจากคุณลักษณะดังกลาว  ดวยการนับจํานวนของดีหรือของ
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เสีย  คาท่ีตรวจนับไดจากคุณลักษณะดังกลาวจะเปนเลขจํานวนเต็มของขอมูลทางสถิติท่ีจะใชใน
การวิเคราะหผล  
 2. การเก็บรวบรวมขอมูลโดยวิธีการวัด การเก็บรวบรวมขอมูลชนิดนี้จะวัดผลขอมูล
ดวยการวัดในเชิงปริมาณ ความยาว หรือปริมาตร แลวเก็บรวบรวมขอมูลดังกลาวเปนขอมูลทาง
สถิติสําหรับวิเคราะหผลตอไป  
 ดังนั้นการเก็บขอมูลจึงตองจําแนกขอมูลและเลือกนําขอมูลมาวิเคราะห ซ่ึง การนํา
ขอมูลมาวิเคราะหตองมีความเขาใจวาท้ังขอมูลนับและขอมูลวัดมีความแตกตางกันอยางไร เพื่อให
การเก็บขอมูลมีประสิทธิภาพสูงสุดและนํามาใชประโยชนได  
 2.9.2  การวิเคราะหผล ขอมูลท่ีเก็บรวบรวมไดเปนขอมูลท่ีเปนประโยชนในการตัดสินใจตางๆ 
ควรมีการตรวจสอบขอมูลเหลานั้นใหมีความถูกตองและวิเคราะหขอมูลดวยตารางแจกแจงความถ่ี
สาหรับวิเคราะหผลของขอมูล คาเฉล่ีย ตลอดจนการใชสถิติช้ันสูงเพื่อนําขอมูลไปสรุปตอไป  
 2.9.3 การตีความหมายขอมูล หลังจากวิเคราะหผลของขอมูลแลว ข้ันตอไปคือ การตีความหมาย 
ของขอมูลเพื่อนําไปสูผลสรุปสําหรับนําเสนอขอมูลกอนตัดสินใจ 
 2.9.4 การนําเสนอขอมูล ข้ันตอนสุดทายของระเบียบวิธีการทางสถิติคือ การนําเสนอขอมูลซ่ึง
การนําเสนอขอมูลจะนําเสนอดวยรูปตารางขอความ และแผนภูมิตางๆ 
 
2.10  การออกแบบการทํางานใหดขีึ้น  
 เม่ือผลิตภัณฑถูกออกแบบและดําเนินการผลิต ส่ิงสําคัญ คือ ผลิตภัณฑใหไดคุณภาพ
ตามท่ีกําหนดดวยตนทุนตํ่าท่ีสุด ซ่ึงทําใหวิศวกรตองพยายามจะมีการออกแบบวิธีการทํางานใหดี
ท่ีสุด และมีวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตอยางตอเนื่อง จากประสบการณท่ีผานมาพบวาใน
ความเปนจริงไมมีการใดท่ีสมบูรณท่ีสุด เนื่องจากมีเง่ือนไข ท่ีแปรเปล่ียนอยูตลอดเวลา เชน ชนิด
และราคาของวัตถุดิบ คุณภาพที่ตองการ การเปล่ียนเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร อาจรวมถึงการออกแบบ 
รูปแบบของผลิตภัณฑใหม การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตอยางตอเนื่องเพื่อการหาวิธีการ
ปรับปรุงการทํางานใหดีข้ึน ไมควรยึดติดกับแนวทางการดําเนินงานแบบเดิมท่ีเปนอยู เนื่องจากอาจ
เปนขอจํากัดของความคิดสรางสรรค ดังนั้นควรท่ีจะมองถึง ความเปนไปไดทุกๆ ทางท่ีทําใหบรรลุ
เปาหมายท่ีวางไวแนวทางท่ีสามารถใชปรับปรุงการทํางาน คือ การพยายามคิดในแงของการหยุด 
การลด และการเปล่ียนวิธีการทํางาน 
               “การหยุด” หรือ “การลด” คือ หยุดการทํางานท่ีไมจําเปน หยุดการทํางานท่ีไมมี
ประโยชนและไมมีความสําคัญ กรณีงานบางอยางไมสามารถทําใหหยุดปฏิบัติไดอาจตองใชวิธีการ
ลดใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได เชน ลดงานท่ีไมมีประโยชน ลดงานท่ีกอความรําคาญ ลดงานท่ี
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กอใหเกิด ความนาเบ่ือหนาย แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดท้ังหมด แตทําใหเกิดการปรับปรุง
กระบวน การผลิตข้ึนสําหรับ “การเปล่ียน” หมายถึงการพิจารณาเปล่ียนแปลงในบางเร่ืองบางอยาง
ท่ีสามารถเปล่ียนแปลงไดจากการพยายามปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานอยางตอเนื่อง ดวย
ความคิดในแงของการหยุด การลด และการเปล่ียน ผูปฏิบัติอาจพิจารณาใช “เทคนิคการคิดหา
วิธีการปรับปรุงแบบ ECRS” ซ่ึงเปนเทคนิคหนึ่งท่ีมุงเนนหาแนวการออกแบบการทํางานใหดีข้ึน 
ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้  
              1. E-Eliminate คือ การตัดทอนงานท่ีไมจําเปนออก  
  1)  ข้ันตอนการทํางานนี้มีความสําคัญ หรือจําเปนตอการผลิตหรือไม  
  2)  ข้ันตอนการทํางานนี้อาจมีข้ึนเพื่อความสะดวกของพนักงานเทานั้น  
  3)  ข้ันตอนการทํางานนี้อาจตัดออกได หากมีการนําเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพ
ดีกวามาใช  
      2.  C-Combion คือ การรวมการทํางานท่ีคลายคลึงกันเขาดวยกัน  
             1)  รวมข้ันตอนการทํางานท่ีเขาดวยกันไดหรือไม โดยการออกแบบสถานีทํางาน 
หรือจัดตําแหนงของเคร่ืองมือ เคร่ืองจักรใหม หรือการออกแบบเคร่ืองมือเคร่ืองจักรใหม  
  2)  รวมข้ันตอนการทํางานเขาดวยกันไดหรือไมโดยเปล่ียนวัตถุดิบใหม หรือการ
ออกแบบบางช้ินสวนของชิ้นงานใหม  
          3.  R-Rearrange คือ การจัดเรียงลําดับของข้ันตอนการทํางานใหม  
  1) ปรับปรุงข้ันตอนการทํางานของบางข้ันตอนใหส้ันลงไดหรือไม  
       2)  ปรับปรุงข้ันตอนการทํางานใหงายข้ึนไดหรือไม  
  3)  ปรับปรุงข้ันตอนการเคล่ือนท่ี การเดินทาง การขนยายใหนอยลงไดหรือไม  
          4)  ออกแบบเคร่ืองการขนยายใหมไดหรือไม  
            4. S-Simplify คือ การปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายข้ึน  
    1)  จัดวางผังการทํางานใหมไดหรือไม  
         2)  การออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณใหมไดหรือไม  
        3)  การฝกอบรมพนักงานใหมีทักษะมากข้ึนไดหรือไม  
                4)  ออกแบบบรรจุภัณฑท่ีงายไดหรือไม  
           5)  ลดระยะทางการขนยายไดหรือไม  
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2.11 การลดความสญูเปลา (Waste) 
 2.11.1  ความหมายของความสูญเปลา 
 ความสูญเปลาเปนส่ิงท่ีไมไดกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non-Value Added) ท่ีแฝงเขามากับ
เนื้องานในรูปตางๆ 
  ความสูญเปลา คือ การกระทําท่ีไมกอใหเกิดคุณคาตอตัวสินคาหรือบริการ ในกิจกรรม
การดําเนินโครงการไมวาจะเปนภาคการผลิตหรือบริการจะเกิดความสูญเปลา (Waste) หรือเรียกวา 
มูดะ (MUDA) ดังนั้นจึงควรขจัดความสูญเปลาเพื่อเพ่ิมผลผลิตใหกิจกรรมหรืองานท่ีดําเนินการ  
 ดังนั้น สามารถสรุปไดวา ความสูญเปลา คือ การกระทําใดๆในกระบวนการทํางานท่ีไม
กอใหเกิดงาน และทําใหประสิทธิภาพการทํางานลดลง  
 โดยท่ัวไปพบวาการทํางาน 100 เปอรเซ็นต เปนงานท่ีมีคุณคา 5 เปอรเซ็นต ท่ีเหลืออีก
95 เปอรเซ็นต เปนงานท่ีไมมีคุณคา สําหรับการพิจารณา คือ คุณคาตัดสินท่ีการเปล่ียนแปลงรูปราง
ของช้ินงาน สามารถแบงกิจกรรมออกไดเปน 2 สวนดังนี้ 
       1.  กิจกรรมท่ีมีคุณคา (Value Added Activity : VA) 5 เปอรเซ็นต  
 2.  กิจกรรมท่ีไมมีคุณคา (Non Value Added Activity : NVA) 95 เปอรเซ็นต  
  ก.  ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา 60 เปอรเซ็นต  
  ข.  ไมมีคุณคาและไมจําเปนตองทํา 35 เปอรเซ็นต  
                  เพื่อใหเห็นภาพองคประกอบของกิจกรรมตางๆ ท่ีดําเนินไปในการผลิตไดดียิ่งข้ึนแสดง
ดังรูปท่ี 2.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2.4 แสดงองคประกอบของกิจกรรมตางๆ ท่ีกระทําในการผลิต (ดูการเปล่ียนรูปสินคา 
เปนหลัก) 
 

ท่ีมา: นิพนธ บัวแกว (2547, น. 52) 

NVA  Type1 ( จําเปน ) 60%

VA 5%

NVA  Type 2 ( ไมจําเปน ) 35%
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               เม่ือทราบถึงองคประกอบตางๆ ของงานท่ีทําการผลิตแลวควรดําเนินการดังตอไปนี้ หา
งานท่ีเปนกิจกรรมท่ีไมมีคุณคา (Non Value Added Activity : NVA) ใหพบวาอยูท่ีใดในโรงงาน 
เม่ือพบกิจกรรมท่ีไมมีคุณคา ใหพิจารณาวาควรทําจริงๆ หรือไม และเปนกิจกรรมท่ีไมมีคุณคา ชนิด
ท่ี 1 หรือชนิดท่ี 2 หากเปนกิจกรรมท่ีไมมีคุณคา ชนิดท่ี 2 ควรเลิกทางานนั้นเลย หากเปนกิจกรรมท่ี
ไมมีคุณคา ชนิดท่ี 1 ควรพิจารณาวาทําอยางไรใหประหยัดท่ีสุด และนอยท่ีสุดแตผลงานยังคงท่ี 
เทาเดิม 
 2.11.2  สาเหตุของความสูญเปลา 
             โดยท่ัวไปองคกรท่ีมีการผลิตสมัยใหมมีเปาหมายในการแกปญหาทางการผลิตท่ี 
ไมจําเปน เชน ปญหาการสูญเสียแรงงาน วัสดุ และเวลาของกระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึนในท่ีทํางาน 
ในทางอุตสาหกรรม ตนตอความสูญเปลา เกิดจากสาเหตุ 7 อยาง สามารถจําแนกไดดังนี้  
 1. ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป เกิดจากการผลิตสินคามากเกินความตองการ
จริง เนื่องจากตองการใชประโยชนจากอุปกรณและส่ิงอํานวยความสะดวกอยางเต็มกําลัง แตดวย
เหตุผลใดก็ตามการดําเนินการดังกลาวยอมกอใหเกิดปญหาความสูญเปลาตามมา ดังนี้  
               ก.  ความตองการพื้นท่ีเพื่อจดัเกบ็มากข้ึน (More Storage Area) และเกดิมีคาใชจาย
ในการจดัเก็บ เชน การเชาโกดังเพื่อเก็บวัสดุและสินคา  
     ข.  เกิดการขนยายวัสดุท่ีซํ้าซอนโดยไมจําเปน  
    ค.  ใชทรัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึน เชน พนักงานในการควบคุมงาน งาน
เอกสาร เปนตน  
  ง.  ความเส่ือมสภาพของสินคา  
 2.  ความสูญเปลาจากการรอคอย โดยเกิดความสูญเปลาในรูปของ การรอคอยวัสดุ การ
รอซอมเคร่ือง การรอช้ินงานในกระบวนการผลิต เปนตน ซ่ึงสงผลใหเกิดความสูญเปลา ดังน้ี  
                ก.  ทําใหเกิดความลาชาในการผลิตและสงผลตอปญหาการสงมอบท่ีลาชา  
               ข.  ทําใหเกิดตนทุนการผลิต เชน คาแรงงาน และสูญเสียโอกาสในการผลิต  
          3. ความสูญเปลาจากการขนสง ท่ีอาจเกิดจากการวางผังโรงงานไมเหมาะสม ขาดการ
จัดระเบียบในการจัดเก็บช้ินงาน การผลิตท่ีมากเกินความจําเปนและขาดการดําเนินกิจกรรม 5ส ซ่ึง
การขนสงเปนกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม แตจะกอใหเกิดความสูญเปลา ดังน้ี  
               ก.  เกิดอุบัติเหตุและความเสียหายระหวางการขนยาย  
            ข.  สูญเสียแรงงานและเวลาการขนสง ท่ีกอใหเกิดตนทุนสูงข้ึน 
 4. ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไรประสิทธิผล โดยแสดงในรูปของการทํางานท่ี
ไมไดสรางผลกําไรใหกับสินคาหรือบริการซ่ึงปญหาท่ีเกิดข้ึนมักมีสาเหตุดังตอไปนี้  
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                       ก.  ใชเคร่ืองมือท่ีไมเหมาะสม (Improper Tools)  
                       ข.  มาตรฐานการทํางานไมเพียงพอ (Insufficient Standards) ทําใหพนักงานทํางาน
อยางไมเปนระบบและอาจกอใหเกิดอุบัติเหตุได  
                       ค.  ใชวัสดุผิดประเภท (Incorrect Materials)  
                       ง. ตรวจสอบมากเกินความจําเปน (Excessive Checking)  
                       จ. การจัดลําดับงานท่ีไมเหมาะสม  
 5. ความสูญเปลาจากการจัดเก็บสินคาคงคลัง เกิดจากแนวคิดท่ีตองการมีของใหพรอม
ใชงาน ซ่ึงเปนตนตอแหงความสูญเปลา เชน เสียพื้นท่ีการจัดเก็บมากข้ึน เกิดคาใชจายการจัดเก็บ
และดอกเบ้ีย ความเส่ือมสภาพและลาสมัยของวัสดุ  
       6. ความสูญเปลาจากการเคล่ือนไหว มีสาเหตุมาจากการจัดลําดับการทํางานไมถูกตอง 
ทาทางการเคล่ือนไหวไมเหมาะสม การจัดวางผังไมเหมะสม ขาดความชัดเจน ซ่ึงกอใหเกิดความ
เม่ือยลาเนื่องจากการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน  
  7. ความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย เกิดจากวิธีการผลิตท่ีไมเหมาะสม การออกแบบ 
การผลิตไมถูกตอง วัตถุดิบไมไดคุณภาพ ความเสียหายระหวางการขนยาย กอใหเกิดความสูญเปลา
ในรูปของการขาดความนาเช่ือถือจากลูกคา  
 2.11.3  แนวคิดการลดความสูญเปลา  
                จากภาพรวมของความสูญเปลาท้ัง 7 นี้ไดสงผลเสียตอประสิทธิภาพและประสิทธิผล
ตอการดําเนินการซ่ึงสามารถลดความสูญเสียไดโดยใช แนวทางการลดความสูญเปลาดังนี้  
      1. การลดความสูญเปลาจากการผลิตท่ีเกินความจําเปน  
                     ก.  ลดเวลาสําหรับการต้ังเคร่ือง (Reduce Setup Time)  
                     ข.  ทําการผลิตเฉพาะที่จําเปน (Make Only What Is Needed Now)  
                     ค.  ปรับเวลาของกระบวนการใหสอดคลองกับปริมาณการผลิต (Synchronize Time 
And Amount Processes)  
              2.  การลดความสูญเปลาจากการรอคอย  
                     ก.  ปรับการไหลของงาน (Synchronize Workflow) ใหสอดคลองกับกระบวนการ
เพื่อลดปญหาในการรอคอย  
                    ข.  จัดปริมาณแรงงานและเคร่ืองจักร เพื่อใหเกิดการสมดุลในสายการผลิต (Line 
Balancing) 
                     ค.  จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อลดปญหาการ
ขัดของของเคร่ืองจักร ซ่ึงเปนสาเหตุของการรอคอย  
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              3.  การลดความสูญเปลาจากการขนสง  
                    ก.  ปรับปรุงการวางผังโรงงาน  
                    ข.  คิดหาแนวทางปรับปรุงสําหรับการขนถายวัสดุ เพื่อลดปริมาณการขนถายให
นอยลง เชน การจัดหาอุปกรณในการขนยายท่ีมีความยืดหยุน  
                    ค.  จัดทํากิจกรรม 5ส  
             4.  การลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไรประสิทธิผล  
                    ก. ศึกษาและวิเคราะห ข้ันตอนของกิจกรรมหรือกระบวนการทั้งหมด โดยใช
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart)  
                   ข. หาแนวทางขจัดความสูญเปลาดวยการนําหลักการวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อปรับ
ลดกระบวนการที่ไมจําเปนออก  
                   ค. ลดความซับซอนของช้ินสวน  
     5. การลดความสูญเปลาจากการเก็บสินคาคงคลัง  
                   ก. ปรับการไหลของงานใหสอดคลองกับกระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงาน
ระหวางกระบวนการ  
                  ข. ลดชวงเวลานํา (Lead Time) ในการจัดซ้ือ เพ่ือลดความถ่ีของการจัดซ้ือคราวละ
มากๆ โดยการสรางความสัมพันธกับคูคา และการจัดการระบบหวงโซอุปทาน  
                  ค. จัดทําแผนการจัดซ้ือใหสอดคลองกับกําหนดการผลิต  
                  ง. สรางระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time)  
            6. การลดความสูญเปลาจากการเคล่ือนไหว  
                  ก. ปรับปรุงการเคล่ือนไหวโดยนําส่ิงอํานวยความสะดวกมาใช  
                  ข.  ปรับลําดับข้ันตอนการทํางานใหเปนมาตรฐาน  
                  ค.  จัดวางผังกระบวนการใหเหมาะสม เพื่อลดการเดิน  
            7.  การลดความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย  
                  ก. พัฒนาวิธีการทํางาน เพื่อไมใหเกิดของเสียซา  
                  ข. สรางระบบการประกันคุณภาพ (Quality Assurance) กับทุกกระบวนการที่เกี่ยวของ  
เพื่อไมใหเกิดการสงตอของเสียใหกับกระบวนการถัดไป  
                  ค. ลดความซับซอนของกระบวนการ โดยการพัฒนาเทคนิคในข้ันการออกแบบ 
(Design Stage) 

DPU



22 

            ผลลัพธจากการจําแนกความสูญเปลาทําใหสะดวกในการดําเนินโครงการปรับปรุงใน
ประเด็นหลักของความสูญเปลา  แตละองคกรสามารถดําเนินการขจัดความสูญเปลาเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการดําเนินโครงการได 
 
2.12  หลักการของ Kaizen  
            ความหมาย Kaizen ท่ีมักแปลเปนไทยวา “การปรับปรุงอยางตอเนื่อง” ภาษาอังกฤษคือ 
“Continuous Improvement” หรือ “Endless Improvement” 
 2.12.1 การปรับปรุงในแบบ Kaizen  

                 การปรับปรุงสมัยเกา มักจะเนนแตการปรับปรุงใหญๆ ท่ีตองลงทุนเปนหลัก หรือตอง
ผานงานวิจัยและพัฒนา (R&D: Research & Development) เชน ใชเทคโนโลยีใหม เคร่ืองไม
เคร่ืองมือใหม กระบวนการแบบใหม ซ่ึงการปรับปรุงลักษณะน้ีก็คือ “Innovation” หรือ “นวัตกรรม”  
และมักเปนภารกิจของระดับบริหารหรือผูเช่ียวชาญเฉพาะดาน สวนพนักงานท่ัวไป ก็เปนเพียงผูท่ี 
“คอยรักษาสภาพ” ใหเปนไปตามท่ีหัวหนากําหนดไว ไมคอยมีสวนรวมใน การปรับปรุงมากนัก  
 แตในความเปนจริง การรักษาสภาพก็ไมใชเร่ืองงาย เพราะสภาพท่ีดีมักจะคอยๆ ลดลง 
และจะกลับมาดีข้ึนเม่ือเกิด Innovation ในครั้งถัดไป แนวคิดของ Kaizen จึงเขามาเสริมจุดออนที่
เกิดข้ึนตรงนี้ คือ เปนการปรับปรุงเพื่อการรักษาสภาพและปรับปรุงเพื่อใหดีข้ึนอยางตอเนื่อง  
ทีละเล็กทีละนอย ผสมผสานไปกับการปรับปรุงแบบกาวกระโดดหรือ Innovation  

      จุดเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนอีกอยางหนึ่งคือ การมองวา “การรักษาสภาพเดิม (Maintenance)”  
และ “การปรับปรุง” นั้น เปนบทบาทของพนักงานทุกระดับต้ังแตลางสุดจนถึงบนสุด ในสัดสวนท่ี
ตางกันไป เชน ผูบริหารมีบทบาทในการรักษาสภาพนอย แตเปน Innovation มากกวา ในขณะท่ี
พนักงานก็มีท้ังบทบาทในการรักษาสภาพและ Kaizen ผสมกัน แตบทบาทของ Innovation ก็นอย 
ลงมา  
                การนําเสนอแนวทางบริหารจัดการ Kaizen ท่ีเหมาะสม ไมยุงยากซับซอน และสามารถ
นําไปใชไดจริง โดยแบงออกเปน 3 ประเด็นหลัก คือ  
                1. แนวทางเชิงปฏิบัติ (Practical Approach)  
                2. การ “คนหาปญหา” อยางมีประสิทธิผล (Effective Problem Finding)  
  1) การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis)  
  2) การจัดเก็บและแยกขอมูล (Stratified Data Collection)  
  3) 3 Gen : Genba Genbutsu Genjitsu (3 จริง - สถานท่ีจริง ของจริง ความจริง)  
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  4) 3 MU : Muri (ไมเปนธรรมชาติ หนักเกินไป) Mura (ความไมสมํ่าเสมอ) Muda 
(ความสูญเสีย) 
                3. การ “แกไขปญหา” อยางมีประสิทธิผล (Effective Problem Solving)  
        1)  สภาพการทํางานที่ดี (Best Conditions)  
  2)  การปฏิบัติงานอยางตอเนื่อง (Flow Production/Operation)  
   3)  การควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control)  
  4)  วงจร PDCA - Plan Do Check Act 
            1. แนวทางเชิงปฏิบัติ  
 คือ “Critical Issue Oriented” และ “Pilot Area” โดยเสนอวาการทา Kaizen นั้นตอง
เร่ิมตนดวย “เปาหมายในการปรับปรุง” หรือเร่ิมตนวา “อะไรคือปญหา” ไมใชเร่ิมตนดวยเคร่ืองมือ
หรือใชเคร่ืองมือเปนหลัก (Tool Oriented) เพราะไมเชนนั้นจะกลายเปนวา องคการบอกวาจะทํา 
TPM, JIT หรือ Six Sigma ท้ังๆ ท่ียังมองไมเห็นปญหาท่ีจะเขาไปแกไขอยางชัดเจน  
 การกําหนด “Critical Issue” หรือเปาหมายในการปรับปรุงนั้น อาจมาไดจากหลายทาง
เชน นโยบายผูบริหาร ความตองการของลูกคา หรือปญหาหลักๆ ท่ีองคการประสบอยู เชนเร่ืองของ 
กําลังการผลิต (Capacity) คุณภาพ (Quality) ตนทุน (Cost) การสงมอบ (Delivery) เปนตน  
 อันดับตอมาคือ “การปรับปรุง” โดยเร่ิมตนท่ี “Pilot Area” คือ พื้นท่ีนํารอง เคร่ืองจักร
นํารอง ผลิตภัณฑนารอง แลวจึงขยายผลไปยังสวนอ่ืนๆ จนครอบคลุมท้ังองคกร 
            2. การคนหาปญหา (Problem Finding) อยางมีประสิทธิผล  
 แยก “การคนหา” ออกจาก “การแกปญหา (Problem Solving)” โดยอธิบายวา “เราจะ
แกปญหาใหตรงจุดไดอยางไร ถาเรายังไมรูจักปญหาหรือกําหนดปญหาไดถูกตอง” ดังนั้น การ
กําหนดปญหาใหชัดเจนจึงตองมากอนการแกปญหา โดยเทคนิคมีอยู 4 เร่ือง  
 เทคนิคแรก การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เม่ือพูดถึง “กระบวนการ” 
ไมไดหมายถึงแคข้ันตอน แตเนนท่ีความสัมพันธของกระบวนการตางๆ เพื่อใหเขาใจเปนภาพรวม  
 เทคนิคตัวท่ี 2 คือ การจัดเก็บและแยกแยะขอมูล (Stratified Data Collection) กลาวถึง
เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tools) วายังมี “จุดท่ีไมชัดเจน” ในเร่ืองลําดับการใชงานและการ
เรียงลําดับความสําคัญ โดยเนนวากอนจะเร่ิมใชเคร่ืองมือตาง  ๆ นั้น ส่ิงสําคัญท่ีตองทําเปนอันดับแรก 
เลยคือ Stratification หรือ “การจัดเก็บและแยกแยะขอมูล” เพราะจะทําให “ขอบเขตของปญหา” 
ชัดเจนข้ึน การแยกแยะขอมูลทําไดหลายลักษณะ เชน ตามชนิดวัตถุดิบ ตามแตละเคร่ืองจักร ตาม
รายพนักงาน สถานีงานแตละท่ี ชวงเวลาแตละกะ ฯลฯ  
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 เทคนิคท่ี 3 เรียกวา 3 Gen หรือ SAF เรียกเปนภาษาไทยก็คือหลัก “3 จริง” ภาษาพูด 
ก็คือ อยานั่งเทียน นั่นคือ ตองไปดูเคร่ืองจักรท่ีเปนปญหา ดูลักษณะช้ินงานท่ีเสีย และดูวิธีการ
ปฏิบัติงานจริง เพื่อจะไดทราบสาเหตุท่ีแทจริงของการเกิดของเสีย 
 
ตารางท่ี 2.4  เทคนิคการคนหาปญหาแบบ 3 Gen หรือ SAF 
 

3 Gen (ญ่ีปุน) 
 

SAF (อังกฤษ) 
 

3 จริง 
 

Genba at Site สถานท่ีปฏิบัติงานจริง 
 

Genbutsu 
 

with Actual thing 
 

ของจริง, ช้ินงานจริง 
 

Genjitsu 
 

find Fact 
 

คนหาความจริง, ขอเท็จจริง 
 

 
ท่ีมา: กฤชชัย  อนรรฆมณี (2548, น. 9) 
 
 เทคนิคท่ี 4 ตัวสุดทายคือหลัก “3 Mu” ทําใหเรามองเห็นปญหาท่ีบางคร้ังถูกมองขามไป 
เปนจุดท่ีจะนําไปสูการปรับปรุงดวยการ “ขจัดใหหมดไป” หรือ “ทําใหลดนอยลง”  
           3. การแกปญหา (Problem Solving)  
                      1) Best Conditions (สภาพท่ีดี/เหมาะสม) ในขอนี้ไมไดหมายถึงเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ 
วัตถุดิบท่ีดีราคาแพง แตหมายถึงการสรางสภาพการณท่ีดี “ดวยทรัพยากรที่มี” ตามหลัก 4M ซ่ึงถา
กระบวนการอยูในสภาพท่ีดี ก็นาจะม่ันใจไดวาสินคาหรือบริการท่ีออกมาจากกระบวนการจะมี
คุณภาพ  
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ตารางท่ี 2.5  การแกปญหาตามหลัก 4 M 
 

Man – พนักงาน  
 

มีความรู ความสามารถ ปฏิบัติตามมาตรฐานงาน
ท่ีกําหนด  
 

Machine – เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ  
 

ระบบการบํารุงรักษาท่ีดีดวยวิธีการและความถ่ี
ตามความเหมาะสม และสามารถทราบไดทันที
เม่ือเกิดปญหาขึ้น  
 

Material – วัตถุดิบ  
 

มีคุณภาพ ราคาเหมาะสม สงมอบครบตาม
จํานวนและตรงเวลา มีการจัดเก็บอยางเหมาะสม 
  
 

Method – วิธีการทํางาน  
 

วิธี/มาตรฐานการทํางานท่ีด ี  

 
ท่ีมา: กฤชชัย อนรรฆมณี (2548, น. 11) 
 
                      2) Flow Production/Operation (การผลิต/การปฏิบัติงานอยางตอเนื่อง) “Flow”  
ถือเปนพื้นฐานท่ีสําคัญของระบบ JIT (Just In Time) ท่ีทําใหช้ินงานในกระบวนการ ล่ืนไหลอยาง 
“ตอเนื่อง” เปรียบไดกับสายน้ําไหล ผลท่ีไดคือ ไมตองเก็บวัตถุดิบไวนาน สามารถควบคุมงาน
ระหวางผลิต (Work in Process) ใหมีปริมาณตามความเหมาะสม สามารถสงมอบผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปใหลูกคาไดตรงเวลา และไมมีสินคาเกาเก็บ  
                     3) Visual Control (การควบคุมดวยการมองเห็น) หลักงายๆ ของ Visual Control คือ 
การส่ือสาร “ขอมูลขาวสาร” (Information) ท่ีจําเปนสําหรับการทํางาน ผานทางสายตาหรือการ
มองเห็นโดยยึดหลักวา “ผูพบเห็นตองไดรับขอมูลในเวลาและดวยวิธีการท่ีเหมาะสมและเขาใจงาย”  
                     4) PDCA – Plan Do Check Act ซ่ึงจะชวยใหการดําเนินการเปนไปอยางมีระบบ
แบงความหมาย PDCA ออกเปน 2 ลักษณะตามการใชงาน คือ PDCA for Operation (การปฏิบัติ 
งาน) และ PDCA by Setting Target (การตั้งเปาหมายงาน) 
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ตารางท่ี 2.6  การแกปญหาแบบ PDCA – Plan Do Check Act 
 

 PDCA for Operation 
 

PDCA by Setting Target 
 

Plan 
 

ระบบ มาตรฐาน หรือวิธีการ
ปฏิบัติงานในปจจุบัน  
 

วางแผนดําเนนิการ ตั้งเปาหมาย
ในการปรับปรุง  
 

Do 
 

การปฏิบัติงานประจําวนั  
 

กิจกรรม / การดาเนินการ เพื่อ
การปรับปรุง (ในข้ันนีจ้ะมีวงจร 
PDCA วงเล็กซอนทับอยูดวย)  

Check 
 

ตรวจสอบผลลัพธงานท่ีเกิดข้ึน 
ท้ังจากตนเองและผูอ่ืน รวมไป
ถึงขอมูลจากลูกคาดวย  
 

การตรวจสอบ ติดตามผลการ
ปรับปรุง  
 

Act 
 

ปรับปรุง ระบบ มาตรฐาน 
วิธีการทํางานใหดีข้ึน  
 

การแกไขเพื่อใหบรรลุเปาหมาย 
และนําไปสูการต้ังเปาหมายที่ดี
ยิ่งข้ึนไป  
 

 
ท่ีมา: กฤชชัย  อนรรฆมณี (2548, น. 11) 
 
 2.12.2 แนวทางและข้ันตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น  
               การใชหลักการไคเซ็นหรือการปรับปรุงนี้ มี 7 ข้ันตอนซ่ึงท้ัง 7 ข้ันตอน ดังกลาวนี้กลาว
ไดวาเปนวิธีการเชิงระบบ (System approach) หรือปรัชญาในการสรางคุณภาพงานของเดมม่ิง 
ท่ีเรียกวา PDCA (Plan - Do - Cheek - Action) ท่ีนําไปใชหรือประยุกตใชในทุกงานทุกกิจกรรม 
หรือทุกระบบการปฏิบัติงานนั่นเอง ไมวางานนั้นจะเปนงานเล็กหรืองานใหญอันประกอบดวย  
   1.  คนหาปญหา และกําหนดหัวขอแกไขปญหา  
      2.  วิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาเพื่อรูสถานการณของปญหา  
             3.  วิเคราะหหาสาเหตุ  
         4.  กําหนดวิธีการแกไข ส่ิงท่ีตองระบุคือ ทําอะไร ทําอยางไร ทําเม่ือไร  
            5.  ใครเปนคนทํา และทําอยางไร  
    6.  ลงมือดําเนินการ  
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 7. ตรวจดูผล และผลกระทบตางๆ และการรักษาสภาพท่ีแกไขแลวโดยการกําหนด
มาตรฐานการทํางาน 
 
2.13 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 สุทัศน  รัตนเกื้อกังวาน (2551) งานวิจัยช้ินนี้มีจุดประสงค เพื่อลดความสูญเปลาใน
สายการผลิตเบรกเกอร โดยพยายามขจัดและลดงานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non value added)  
ตอตัวผลิตภัณฑ อาทิเชน ความสูญเปลา เนื่องจากการรอคอย (Delay) การเคล่ือนไหวท่ีเกินจําเปน  
(Excess Motion) ความสูญเปลาเนื่องจากงานเสีย  (Defect) หรืองานท่ีตองนํากลับมาทําใหม 
(Rework) เปนตน ซ่ึงสาเหตุท่ีกลาวมานี้ทําใหโรงงานตัวอยางมีตนทุนท่ีตองสูญเสียเปนเงิน 
2,000,000 บาท ในป 2550 ซ่ึงงานวิจัยช้ินนี้ไดใชเทคนิค Why Why analysis การศึกษาการทํางาน
โดยใชแผนภูมิคน-เคร่ืองจักร เปนเคร่ืองมือหลักท่ีจะชวยใหหารากเหงาของปญหา (root cause)  
และการวิเคราะห โดยหลักการ 3 T เวลาท่ีใชในการผลิตจริง (T1) เวลาท่ีเปนเวลาสวนเกิน (T2)  
เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) ซ่ึงผลจากการท่ีไดปรับปรุงในสวนของสายการผลิต พบวา ความสูญเสีย
ตางๆ ท่ีไดกลาวมานั้น มีแนวโนมลดลงโดยสามารถลดรอบเวลาการผลิต (Cycle time) ของ
ผลิตภัณฑจาก 51.41 เหลือ 41.97 วินาทีตอช้ิน โดยมีจํานวนสถานีงานลดลงจากเดิม 20 เปอรเซ็นต  
และ ลดสัดสวนของงานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาจาก 41 เปอรเซ็นต  เหลือเพียง 28  เปอรเซ็นต  
 วิชัย จันทรักษา (2554) ความสูญเสียในกระบวนการผลิตมีความสําคัญตอองคกรอยาง
มาก เคร่ืองจักรท่ีไมมีการทํางานเน่ืองจากการรอคอย จะทําใหเสียเวลาไปโดยเปลาประโยชน และ
ทําใหคาใชจายในการผลิตมีคาสูงข้ึน งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษากระบวนการปมข้ึนรูปของบริษัท
ผลิตช้ินสวนยานยนตช้ันนาแหงหนึ่ง ปญหาท่ีพบในกระบวนการปมข้ึนรูปคือความสูญเสีย
เนื่องมาจากการหยุดเครื่องเพื่อนําช้ินงานออกจากแมพิมพ ผูปฏิบัติงานจะเกิดความเม่ือยลาเม่ือ
ทํางานเปนเวลานานและอาจสงผลใหเกิดอุบัติเหตุ วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพ 
การทํางานของเคร่ืองปมข้ึนรูปโลหะ เพื่อลดเวลาในการหยุดเครื่องปมข้ึนรูปโลหะในการหยิบ
ช้ินงานออกจากแมพิมพ และเพื่อหาวิธีการผอนแรงในการหยิบช้ินงานโดยมุงแกปญหาในดานการ
ขนถายวัสดุท่ีมีระยะทางมากเกินไปโดยการออกแบบระบบรางลําเรียงช้ินงานและชุดจัดเรียงในการ
จัดเก็บช้ินงาน ซ่ึงทําใหเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรและประสิทธิภาพการทํางาน
ของพนักงาน จากการปรับปรุงพบวาสามารถลดอัตราการหยุดการทํางานของเคร่ืองจักรลงได 
89.33% ลดเวลารวมในการหยุดเคร่ืองจักรลงได 55.89% ลดเวลาการผลิตโดยรวมได 39.44% อัตรา
การผลิตตอช่ัวโมงเพิ่มข้ึน 39.43% สามารถลดจํานวนพนักงานลงได 1 คน จากเดิมใชพนักงาน 
3 คน ตนทุนผันแปรตอหนวยลดลง จาก 0.21 บาท ตอช้ิน เหลือ 0.09 บาทตอช้ิน และจะคุมทุนท่ี 
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25,608 ช้ิน รูปแบบของผลิตภัณฑจะมีความหลากหลายตามลักษณะของแมพิมพท่ีใชในการขึ้นรูป
ช้ินสวนยานยนต และจากปริมาณการส่ังซ้ือท่ีหลากหลายของลูกคา ทําใหมีความจาเปนอยางยิ่งท่ี
จะตองปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพอยูเสมอ ดังนั้นเพื่อเพิ่มความสามารถในการ
แขงขัน จึงตองทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน โดยพยายาม
ขจัดงานท่ีไมกอใหเกิดมูลคามากท่ีสุด (Eliminate non value added job) ซ่ึงความสูญเปลาใน
โรงงานอุตสาหกรรมมีอยูมากมาย และแฝงตัวในกระบวนการผลิตคอนขางมาก จึงสงผลใหตนทุน
การผลิตสูงเกินกวาท่ีควรจะเปน 
  อาคม มณีคัณโฑ (2551) งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาเพื่อลดเวลาสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เพ่ือแกปญหาในอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
(Transistor & Diode) ซ่ึงจากการเขาไปศึกษาพบวาเวลาท่ีสูญเสียเกิดข้ึนจากหลายสาเหตุดวยกัน 
เชน เกิดจากเครื่องมือและอุปกรณไมเหมาะสมหรือไมสะดวกในการปฏิบัติงาน พนักงานใชเวลา
ทํางานไมเทากัน ไมมีวิธีการทํางานท่ีเปนมาตรฐานเดียวกัน และสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงาน 
ซ่ึงทางคณะผูทําการวิจัยไดเลือกปญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองมือและอุปกรณไมเหมาะสมหรือไมสะดวก
ในการปฏิบัติงานมาทําการวิจัย                                                                                                                                 
 จากการศึกษา ผูวิจัยจะดําเนินการแกปญหาดังกลาวโดยเลือกวิธีการจัดทํา อุปกรณชวย
ในการตรวจสอบ ท่ีเหมาะสมกับการปฏิบัติงานและเปนมาตรฐานเดียวกัน ผลจากการวิจัยปรากฏวา
เวลาในการตรวจสอบเคร่ืองจักรวิธีการเดิมใชเวลา 11.51 นาที/ เคร่ือง/คน ซ่ึงภายหลังการทดลองใช
อุปกรณชวยในการตรวจสอบแลวเวลาลดลง 6.12 นาที/เคร่ือง/คน ซ่ึงคิดเปนเงิน 4,395,448.80 
บาท/ป ในขณะใชอุปกรณชวยในการตรวจสอบพบวาสามารถทําใหเวลาในการผลิตลดลง จาก
อัตราการผลิตตอ 1 วันจะเทากับ 340,425.6 Pcs. เปนอัตราการผลิตตอ 1 วันจะเทากับ 345,600 Pcs. 
ทําใหเพิ่มผลผลิตไดอีก 5,174.4 Pcs./วัน ซ่ึงสามารถทําใหบริษัทลดตนทุนลงไดอยางมากดังนั้น
งานวิจัยนี้จึงประสบผลสําเร็จไดดวยดี สามารถแกปญหาไดบรรลุวัตถุประสงคท่ีตั้งไว 
 ธีรวัฒน สมสิริกาญจนคุณ (2550) เปนการศึกษาเพ่ีอเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต 
SNT 25TON 4CAVTY ดวยการพิจารณาตลอดสายการผลิตซ่ึงมี 5 กระบวนการ โดยการลดความ
สูญเปลา เพิ่มประสิทธิภาพ ลดของเสียและลดการรอคอย โดยเฉพาะการลดเวลาผานกระบวนการ
ผลิต (Throughput time) ผลคือสามารถลดเวลาผานกระบวนการผลิตของช้ินงานจาก 105.99 ช่ัวโมง
เหลือ 31.65 ช่ัวโมงคิดเปน 70% จากการลดเวลางานรอคอยในสายการผลิตลงได 100% สามารถลด
พนักงานในสายการผลิตได 3 คน ลดคาใชจายจากการทิ้งช้ินงานได 6,309,360 บาทตอป สวนการ
เพ่ิมประสิทธิภาพในแตละข้ันตอนมีดังนี้ ข้ันตอนท่ี 1 SNT สามารถลดเคร่ืองจักรใหนอยลง 2 เคร่ือง 
ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเพิ่มข้ึนจาก 62.9% เปน 89.39% ลดพนักงานได 1 คนและลด
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การสูญเสียช้ินงาน 315,468 ช้ินตอป ข้ันตอนท่ี 2 โพสตเคียวซ่ึงเปนจุดคอขวดไมสามารถลดเวลา 
Takt time ลงไดเนื่องจากเง่ือนไขทางเทคนิค แตสามารถลดเวลารอคอยได 100% คือ 28.60 ช่ัวโมง 
สวนข้ันตอนการตรวจสอบจะควบรวมกับกลุมงานของเคร่ืองใสสปริง ทําใหประสิทธิภาพการ
ทํางานของพนักงานเพิ่มข้ึนจาก 43.45% เปน 81.16% และลดพนักงานตรวจสอบได 1 คน ข้ันตอน
สุดทายการบรรจุสามารถลดพนักงานได 1 คน 
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 บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงาน 

 
 เนื้อหาท่ีจะกลาวตอในบทนี้เปนข้ันตอนวิธีการดําเนินงานศึกษากระบวนการผลิตกลอง
กระดาษของแผนก ออฟเซท กระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัท ซ่ึงจะศึกษาทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ ไดแก 
การเพิ่มผลผลิต ศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตกลองกระดาษของแผนกออฟเซท 
กระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัท เก็บรวบรวมขอมูลกําลังการผลิต วิ เคราะหสาเหตุและแนวทาง 
การเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตท่ีเปนไปได ดําเนินการปรับปรุงแกไขบันทึกผลจากวิธีการ
ทํางานท่ีนําเสนอ เปรียบเทียบผลท่ีไดจากวิธีท่ีใชปจจุบันกับวิธีท่ีนําเสนอและสรุปผล โดยมี
รายละเอียดดังตอไปนี้ 
  
3.1 ศึกษาแผนผังกระบวนการผลิตของแผนกออฟเซท  
              ศึกษากระบวนการผลิตกลองกระดาษของแผนก ออฟเซท กระบวนการผลิต เคร่ืองไดคัท 
ของโรงงานตัวอยาง ซ่ึงกระบวนการผลิตสามารถแบงออกได เปน 10 กระบวนการจากท่ีไดกลาวมา 
เบ้ืองตนเกี่ยวกับกระบวนการผลิตกลองกระดาษ ซ่ึงตอไปนี้จะเปนการอธิบายเกี่ยวกับแผนผัง
กระบวนการผลิตโดยรวมของกระบวนการผลิตกลองกระดาษ แสดงดังรูปภาพท่ี 3.1 ดังตอไปนี้ 
           แผนผังกระบวนการผลิตของโรงงานประกอบไปดวยกระบวนการหลัก 14 กระบวนการ  
ดังรูปภาพท่ี 3.1  
 ข้ันตอนการผลิตแสดงดังแผนผังกระบวนการผลิตกลองกระดาษ ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.1  แสดงแผนผังกระบวนการผลิตกลองกระดาษ 
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                                                                                  Plate  Maker 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.2  กระบวนการผลิตของโรงงาน 
 

3.2 ศึกษาขั้นตอนการผลิตของแผนกออฟเซท 
 3.2.1  ข้ันตอนการผลิตภายในบริษัทแบงเปนแผนกตางๆ ดังนี้ 
  1. แผนกทําแมพิมพ 
 เคร่ืองออกเพลทจะทําการยิงเพลทตามแบบที่ลูกคากําหนดพรอมจัดทํา Coed ระบุ PP  
No. และทําการตรวจสอบเพลทตาม Spec ท่ีลูกคาตองการและสงตอไปในกระบวนการถัดไป 
 2. แผนกตัด 
 เคร่ืองตัดจะทําการตัดกระดาษตามขนาดและมาตรฐานท่ีลูกคากําหนดซ่ึงเปนลักษณะ
การตัดกระดาษเปนช้ินหรือตัดฉลากเปนช้ินและสงตอไปในกระบวนการถัดไป 
 

Cutting Print Costing 

Die Cut Sheep Part Gluing & Floding 

Assembly Package Warehouse 
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 3. แผนกพิมพ 2 สี พิมพ 5 สี 
 เคร่ืองพิมพมี 2 ชนิด แบบพิมพ 2 สี และแบบพิมพ 5 สี โดยนํากระดาษแยกเปน 2 สวน
ใหเทากัน แลวนําไปใสท่ีหนาเครื่องพิมพใหสวนกลางของกระดาษอยูตรงกลางของเคร่ืองพิมพ 
จากนั้นนํากระดาษข้ึนเคร่ืองพิมพแลวทําการพิมพและสงมากระบวนการถัดไป 
 4. แผนกเคลือบผิว  
 เปนกระบวนการนํากระดาษท่ีผานกระบวนการพิมพมาแลวนํามาทําการเคลือบผิว
กระดาษตามขนาดและรูปรางท่ีตองการและสงมายังกระบวนการถัดไป 
 5. แผนกไดคัท 
 เปนกระบวนการปมกระดาษหรือเจาะหนาตางกระดาษหรือเปนการตัดขอบกระดาษ
ของช้ินงานใหไดตามขนาดและรูปรางท่ีตองการและสงมายังกระบวนการถัดไป 
 6. แผนกแกะช้ินงาน 
 เปนกระบวนการท่ีจะตองนําช้ินงานมาแกะตามรูปรางท่ีแผนกปมทําไวโดยการใชมือ
แกะตลอดรอบๆ ท่ีถูกปมหรือถูกตัดจากเคร่ืองไดคัท จากนั้นจึงสงไปยังกระบวนการถัดไป 
 7. แผนกปะกาว & พับ 
 เปนกระบวนการข้ึนรูปกลองหรือพับกลองโดยใชกาวติดกระดาษหรือกาวปะกบ
กระดาษเขาดวยกันซ่ึงมีรูปรางและลักษณะแบบตางๆกันตามลักษณะงานท่ีลูกคาตองการ และสงไป
ในกระบวนการถัดไป 
 8. แผนกประกอบช้ินงาน 
 เปนกระบวนการข้ึนรูปกลองแบบตางๆ เชน กลองเคก กลองอรอยดี ตามลักษณะงานท่ี
ลูกคาตองการดังภาพท่ี 3.1 และสงไปในกระบวนการถัดไป 
 9. แผนกแพ็คกิ้ง 
 เปนกระบวนการนับช้ินงานใสถุงหรือแพ็คใสกลองกระดาษตามมาตรฐานท่ีลูกคา
กําหนดและเขียนจํานวนท่ีขางกลองตามจํานวนท่ีแพ็ค และในแตละกระบวนการจะมีการตรวจสอบ
คุณภาพระหวางการผลิต ท้ังโดยหนวยงานผลิตและหนวยงานควบคุมคุณภาพ รวมท้ังมีการสุม
ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑกอนการสงมอบใหลูกคา โดยแผนกควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑหรือ 
QC 
 10. แผนกสตอกสําเร็จรูป 
 เปนกระบวนการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปกอนจัดสงใหลูกคา 
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ตารางท่ี 3.1  รายละเอียดตัวอยางผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยาง 
 

 กลองหูหิว้กระดาษธรรมดา มีลักษณะนําไปใช
ในการบรรจุสินคาและสามารถใชบรรจุแทน
ถุงพลาสติกได  แตถุงหูหิว้ลักษณะน้ีไมสามารถ
กันน้ําได 
 

 กลองกระดาษธรรมดา  มีลักษณะใชเปนกลอง
บรรจุสินคาท่ีมีรูปรางเล็ก และสินคามีลักษณะ
เบาและมีน้ําหนักไมมาก 
 

 กลองกระดาษลูกฟูกหนาเดยีว ประกอบดวย
กระดาษทําผิว 1 ดาน ประกบตัวลอนลูกฟกูนิยม  
ใชสําหรับ การหอหุมสินคา เพื่อกันแรงกระแทก 
และกันสินคาบุบ 
 

 

ถุงช็อปปง (Shopping  bags) เปนกระดาษอารต
มันหนา 190 แกรม พิมพ 4 สี พีวีซีเงา นยิมใช
สําหรับเปนถุงโฆษณาสินคา และมีลักษณะ
พิเศษสามารถกันน้ําได 
 

 

ฉลาก  มีลักษณะเปนเลเบ้ิลติดกับตัวสินคา  
ใชสําหรับบงบอกคุณลักษณะของตัวสินคา 
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3.3 แผนการดําเนินงานของงานวิจัย 
 

ตารางท่ี 3.2  แผนการดําเนินงาน 
 

ลําดับ รายละเอียดการดําเนินการ 
ระยะเวลา (เดอืน) 

ม.ค. - 
มิ.ย. 54 

2554 
ก.ค. ส.ค ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1 ศึกษาปญหาและเก็บขอมูล 
Plan        
Action        

2 วิเคราะหปญหาและขอมูล 
Plan        
Action        

3 
ออกแบบแนวทางการปรับปรุงและ
แกไขปญหา 

Plan        
Action        

4 
ทดลองปฎิบัติตามแนวทางการ
ปรับปรุงและแกไขปญหา 

Plan        
Action        

5 วัดและประเมินผลการปฎิบัติงาน 
Plan        
Action        

6 จัดทํามาตรฐาน 
Plan        
Action        

7 สรุปผลและเสนอแนะ 
Plan        
Action        

 
 Plan 
                 Action 
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FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.       SHEET  NO.       OF SUMMARY 

ACTIVITY : กระบวนการผลิตกลอง 
METHOD : PRESENT / PROPOSES 

ACTIVITY PRESENT PROPOS
E 

SAVING 

OPERATION 8   

TRANSPORT 8   

LOCATION : บริษัททรัยแทคท จํากัด 

OPERATOR (s) พนักงาน 

DELAY 1   

INSPECTION 6   

CHART BY.                      DATE :  
APPROVED BY.              DATE : 

STORAGE 2   

DISTRANCE ( ม )    

TIME นาที 51 

  

DESCRIPTION TIME 

นาที 

DIST. 

เมตร 

SYMBOL        REM. 

     

รับวัตถุดิบ (กระดาษ) 5 
       

รถยกกระดาษไปตรวจเช็ก 2 
      

Forklift 
ตรวจเช็กกระดาษ 4 

       

รถยกกระดาษไปเขา Storage 2 
     

 Forklift 

เบิกกระดาษอยูใน Storage 3 
       

รถยกกระดาษไปเขาเคร่ืองตัดแผน 1 
      

Forklift 

เคร่ืองตัดตัดกระดาษเปนแผนเล็ก 1 
       

ตรวจสอบแผนกระดาษ 2 
       

รถยกแผนกระดาษไปเขาเคร่ืองพิมพ 1 
      

Hand Lift 

เคร่ืองพิมพพมิพข้ึนรูป 1 
       

ตรวจสอบงานพิมพข้ึนรูป 2 
       

รถยกงานพิมพไปเขาเคร่ืองไดคัท 1 
      

Hand Lift 

ตารางท่ี 3.3  แผนภูมิกระบวนการผลิตกลอง Coconut Milk กอนการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 3.3  (ตอ) 
 

เคร่ืองไดคัทตัด, ปมข้ึนรูปกลอง 1  
      

ตรวจสอบงานตัด, ปมข้ึนรูปกลอง 2  
      

รองานตัด, ปมข้ึนรูปกลอง 10       
 

รถยกงานกลองกระดาษไปแกะ 1       Hand Lift 

ตรวจสอบงานแกะกลองกระดาษ 2       
 

รถยกไปเขาเครื่องปะกาว 1       Hand Lift 

เคร่ืองปะกาวปะกบข้ึนรูปตามแบบ 1       
 

ตรวจสอบงานปะกาวกลอง 2       
 

รถยกไปท่ีโตะประกอบข้ึนรูปกลอง 1       Hand Lift 

ข้ึนรูปกลอง Coconut  Milk ท่ีโตะ
ประกอบ 

1 
      

 

บรรจุกลอง Coconut  Milk 
ใสถุงพลาสติก 

1 
     

  

หยิบกลอง Coconut  Milk วางบน 
Pallet 

1 
     

  

รถยกกลอง Coconut  Milk ไปเขา
Warehouse 

2 
      

Fork lift 

รวม 51  8 8 1 6 2 
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FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.       SHEET  NO.       OF SUMMARY 

ACTIVITY : กระบวนการผลิตกลอง 
METHOD : PRESENT / PROPOSES 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 

OPERATION 8   

TRANSPORT 8   

LOCATION : บริษัททรัยแทคท จํากัด 

OPERATOR ( s ) พนักงาน 

DELAY 1 1 1 

INSPECTION 6   

CHART BY.                      DATE :  
APPROVED BY.              DATE : 

STORAGE 2   

DISTRANCE ( ม )    

TIME นาที 41   

DESCRIPTION TIME 

นาที 

DIST. 

เมตร 

SYMBOL        REM. 

     

รับวัตถุดิบ (กระดาษ) 5 
       

รถยกกระดาษไปตรวจเช็ก 2 
      

Forklift 
ตรวจเช็กกระดาษ 4 

       

รถยกกระดาษไปเขา Storage 2 
     

 Forklift 

เบิกกระดาษอยูใน Storage 3 
       

รถยกกระดาษไปเขาเคร่ืองตัดแผน 1 
      

Forklift 

เคร่ืองตัดตัดกระดาษเปนแผนเล็ก 1 
       

ตรวจสอบแผนกระดาษ 2 
       

รถยกแผนกระดาษไปเขาเคร่ืองพิมพ 1 
      

Hand Lift 

เคร่ืองพิมพพมิพข้ึนรูป 1 
       

ตรวจสอบงานพิมพข้ึนรูป 2 
       

รถยกงานพิมพไปเขาเคร่ืองไดคัท 1 
      

Hand Lift 

ตารางท่ี 3.4  แผนภูมิกระบวนการผลิตกลอง Coconut  Milk หลังการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 3.4  (ตอ) 
 

เคร่ืองไดคัทตัด,ปมข้ึนรูปกลอง 1  
      

ตรวจสอบงานตัด,ปมข้ึนรูปกลอง 2  
      

รถยกงานกลองกระดาษไปแกะ 1       Hand Lift 

ตรวจสอบงานแกะกลองกระดาษ 2        

รถยกไปเขาเครื่องปะกาว 1       Hand Lift 

เคร่ืองปะกาวปะกบข้ึนรูปตามแบบ 1        

ตรวจสอบงานปะกาวกลอง 2       
 

รถยกไปท่ีโตะประกอบข้ึนรูปกลอง 1       Hand Lift 

ข้ึนรูปกลอง Coconut  Milk ท่ีโตะ
ประกอบ 

1 
      

 

บรรจุกลอง Coconut  Milk 
ใสถุงพลาสติก 

1 
      

 

หยิบกลอง Coconut  Milk วางบน 
Pallet 

1 
     

  

รถยกกลอง Coconut  Milk ไปเขา
Warehouse 

2 
     

 

Fork lift 

         

รวม 41  8 8 - 6 2 
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กรรมการผูจัดการ 

รองกรรมการ
ผูจัดการ 

ฝายบัญชี - การเงิน 

รองกรรมการ    
ผูจัดการ 

ฝายโรงงาน 

รองกรรมการ
ผูจัดการ 

ฝายทรัพยากรบุคคล 

รองกรรมการ    
ผูจัดการ 

ฝายการตลาด - การขาย 

   ผูจัดการ 
ฝายโรงงาน 

ผูจัดการฝาย 
ผลิต 

ผูจัดการฝาย 
ควบคุมคุณภาพ 

ผูจัดการฝาย 
วิศวกรรม 

ผูจัดการฝาย 
โลจิสติกส 

ผูจัดการฝาย 
ประกันคุณภาพ 

รองผูจัดการ     
ฝายผลิต 

แผนกตัดแผน 

แผนกแมพิมพ 

แผนกพิมพ 

แผนกเคลือบผิว 

แผนกไดคัท 

แผนกแกะช้ินงาน 

แผนกปะกาว & พับ 

แผนกประกอบช้ินงาน 

แผนกบรรจุหีบหอ 

แผนกสตอกสําเร็จรูป 

ภาพท่ี 3.4  แผนผังการบริหารงานบริษัท ทรัยแทคท จํากดั 
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3.4 สภาพปจจุบันของโรงงาน 
 สภาพปจจุบันผลผลิตของการทํางานของสายการผลิตกลองกระดาษดวยการปมข้ึนรูป  
เจาะหนาตาง ตัดขอบกระดาษ มีความสามารถสูงสุดของในการปมข้ึนรูป (stroke) ของเคร่ืองจักร
สามารถทําไดอยูท่ี 1 นาที /42 แผน เนื่องจากเคร่ืองจักรปมข้ึนรูป ไมไดถูกออกแบบมาใหทําการ
ผลิตแบบเคร่ืองอยางอัตโนมัติ ทําใหผูควบคุมเคร่ืองปมกลองกระดาษ ตองทําการหยุดเคร่ืองจักร
เพื่อตองยกช้ินงานเขาเคร่ืองตลอดเวลาเม่ือช้ินงานหมด จึงเปนการสูญเสียเวลาในการผลิตเปนอยาง
มาก และเกิดความเม่ือยลาของตัวผูควบคุมเคร่ืองปมกลองกระดาษ เนื่องจากช้ินงานมีน้ําหนักมาก             
                ดังนั้นผลผลิตท่ีไดเม่ือเทียบกับเปาหมายยังอยูในอัตราท่ีต่ํากวาเปาหมาย โดยกระบวนการ
ปมข้ึนรูปกลองกระดาษในปจจุบัน เม่ือปมกลองกระดาษได 1,000 แผน ใชเวลาในการปม 120 นาที 
จะตองหยุดเครื่องจักรเพื่อนําช้ินงานออกจากเครื่องไดคัท และทําการยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัทใหม 
และตองทําการจัดเรียงช้ินงานใหสมํ่าเสมอกอน โดยนํามาจัดเรียงลงท่ีรถเข็นกระดาษ โดยพนักงาน 
2 คน เม่ือทําการจัดเรียงช้ินงานเรียบรอยแลวจึงสามารถเดินเครื่องจักรตอไปได  ซ่ึงใชเวลาต้ังแต
หยุดเครื่องประมาณ 10 นาที ดังรูปท่ี 3.6  
 จากรูปท่ี 3.6 เม่ือนําเวลามาเทียบเปนรอยละพบวาเวลาในการทํางานของเครื่องไดคัท
อยางตอเนื่อง เทากับ 40  เปอรเซ็นต และเวลาในการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัท 
เทากับ 60 เปอรเซ็นต ซ่ึงจะเห็นไดวาเวลาในการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัท ทําให
เกิดเวลาสูญเสียเวลาเปนอยางมาก ดังนั้นจึงควรปรับปรุงข้ันตอนการยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัทโดย
ใหหยุดเคร่ืองจักรนอยท่ีสุด หรือไมตองหยุดเคร่ืองจักร เคร่ืองจักรจะสามารถผลิตกลองกระดาษ
ไดมากข้ึน 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.5  เวลาในการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อยกชิ้นงานเขาเคร่ืองจักร 
 

เวลาทําการหยุด

เครือ่งเพื่อยกชิน้งาน

เขาเครือ่งไดคทั, 60%

เวลาทีเ่ครือ่งจักร

ทํางานอยาง

ตอเนื่อง , 40%60% 40% 

 

 

DPU



 
 

41 

3.5 วิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดปญหา 
 จากการวิเคราะหขอมูลในเชิงคุณภาพวิเคราะหสาเหตุหลักๆ ท่ีทําใหตองหยุดเคร่ืองจักร 

โดยใชหลักการของเคร่ืองมือคุณภาพ  7 อยาง  (7 QC Tools) โดยเร่ิมจากการวิ เคราะหจาก
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร และผลผลิต การสังเกตพนักงานในขณะปฎิบัติงาน และจัดทําสาเหตุ
ของปญหาดังนี้ 
 1) ประสิทธิภาพการผลิต และผลผลิต พิจารณาจากประสิทธิภาพการเดินเครื่อง ซ่ึงจะ
เห็นไดวาสาเหตุหลักมาจากเวลาท่ีสูญเสียไปกับการรอคอยงาน การเตรียมงานกับการปรับแตง
เคร่ืองจักร การสูญเสียเวลาเนื่องจากหยุดเล็กๆ นอยๆ ทําใหตองเดินเครื่องเปลา และท่ีสําคัญมีการ
รองานจากการยกช้ินงานเขาเคร่ือง ทําใหเคร่ืองจักรตองหยุดเพ่ือรอช้ินงานปอนเขาเคร่ืองและ
เสียเวลามากและทําใหยอดการผลิตไมไดตามเปาหมาย ดังรูปท่ี 3.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.6  แสดงการยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัทและจดัเรียง 

 
                 2) การสังเกตพนักงานในขณะปฎิบัติงาน ซ่ึงอาจมาจากการท่ีพนักงานขาดความรูความ
ชํานาญงาน และท่ีสําคัญการท่ีพนักงานใชแรงในการยกวัตถุดิบเขาเครื่องและวางลงบนกระดาน
รถเข็นกระดาษ ดังรูปภาพท่ี 3.6 ทําใหพนักงานเกิดความเม่ือยลา และตองหยุดเครื่องเสมอเม่ืองาน
หมดจึงทําใหเกิดการสูญเสียเวลาในการผลิต เปนตน 
                 3) สรุปสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ โดยใชแผนภูมิ
กางปลา (Fish Bone Diagram) เปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหปญหา ซ่ึงพิจารณาจากเคร่ืองมือ
เคร่ืองจักร พนักงาน วัตถุดิบ และวิธีการ ดังรูปท่ี 3.6 
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ภาพท่ี 3.7  แผนภาพสาเหตุและผลของกิจกรรมการรอคอยงาน 
 

 จากรูปท่ี 3.6  พบวาเม่ือพิจารณาแผนภูมิกางปลาท่ีไดในสวนของการรอคอยงานทําให
ทราบถึงสาเหตุท่ีทําใหเกิดความลาชาในการรอคอยงานโดยจะใช 4 M ชวยในการพิจารณา  ดังนี้ 
 1.  เคร่ืองจักร 
   ก.  พบวามีการเสียบอยครั้งของเคร่ืองจักร เนื่องจากไมมีแผนการบํารุงรักษาที่ดีพอ
เปนเหตุใหบางคร้ังเคร่ืองจักรตองเสียเวลาในการเดินเคร่ืองตัวเปลา สงผลใหผลผลิตท่ีไดลดลง 
                       ข. ประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรยังไมสามารถทํางานไดอยางเต็มท่ี 
 2. วิธีการทํางาน 
  ก. การวางกระดาษลงบนพาเลทไมเหมาะสมในการทํางาน ทําใหพนักงานเกิดการ
รอคอยงาน และเปนสาเหตุท่ีทําใหเกิดความลาชาในการทํางาน 
  ข. ไมมีฝายซอมบํารุงรับผิดชอบงานดานซอมบํารุง 
 3.  พนักงาน 
  ก. ขาดความเอาใจใสในการทํางาน เนื่องมาจากไมมีแรงจูงใจในการทํางานเน่ืองมาจาก 
สภาพสภาพการทํางานไมเหมาะสมและเกิดมาจากปญหาสวนตัวดวยจึงสงผลใหพนักงานเกิดความ
เม่ือยลาจึงเกิดความทอแทในการทํางาน 

รองาน 

วัตถุดิบ 

เคร่ืองจักร คน 

ข้ันตอนการทาํงานขาด 
อุปกรณสนับสนุนงาน

   กระดาษไม
สะอาดสกปรก 

   กระดาษมี 
 คราบน้ํามัน

   พาเลตวางกระดาษ 
      ไมเหมาะสม 

ไมมีการบํารุง 
  รักษาท่ีดีพอ ขาดการทํา PM 

พนักงานเกิด
ความเม้ือยลา พนักงานขาดทักษะ 

ในการปฎิบัติงาน 

วิธีการ DPU
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  ข. ขาดประสบการณ เนื่องมาจากมีการรับพนักงานใหมมาทํางานอยูเร่ือยๆ จึงทํา
ใหการเขามาปฏิบัติงานของพนักงานใหมเกิดการทํางานผิดพลาด ลาชา เนื่องมาจากขาดทักษะใน
การทํางาน  
  ค. ความเม่ือยลา เกิดมาจากการทํางานติดตอกันหลายช่ัวโมงเปนเวลานานทําใหเกิด
การออนเพลีย เม่ือยลา ประสิทธิภาพการทํางานลดลง 
 4.  วัตถุดิบ 
  ก. ไมไดคุณภาพ เนื่องจากพบวากระดาษมีคราบน้ํามันและกระดาษไมสะอาดมีฝุน  
ทําใหเกิดเปนของเสียในกระบวนการผลิต ควรแยกหรือคัดกระดาษ กอนนํามาทําการผลิต  
  ข. สงช้ินงานไมทัน เนื่องมาจากการทํางานท่ีลาชาทําใหการสงช้ินงานไมไดตาม
กําหนด 
 จากการวิเคราะหขอมูลของสาเหคุปญหาเกิดจากสภาพของเคร่ืองไดคัทเนื่องจากมีการ
ออกแบบไมสมบูรณ ไมไดถูกออกแบบการใชงานแบบเคร่ืองจักรแบบอัตโนมัติ ดังนั้นจึงเปน
เหตุผลหน่ึงท่ีจะตองมีการปรับปรุง 
 
3.6 หาแนวทางแกไขปญหาปริมาณการผลิตต่ํา 
 จากการศึกษาข้ันตอนการทํางานและวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยแผนภาพกางปลา 
เบ้ืองตน ผูวิจัยและท่ีปรึกษาโรงงานไดระดมสมองโดยเลือกแกปญหาท่ีเคร่ืองจักร เนื่องจากเปน
ปจจัยท่ีทําใหเกิดความลาชามากท่ีสุดคือ ข้ันตอนการปมนูน การเจาะหนาตาง การตัดขอบกระดาษ   
ดังนั้นผูวิจัยจึงไดเสนอวิธีการแกไขปญหาโดยการใชทฤษฎีการปรับปรุงแบบไคเซ็น ซ่ึงทําการ
กําหนดการแกไขปญหาดวยวิธีการเสนอการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานเพ่ิม โดยการ
ออกแบบรถเข็นกระดาษและรางเล่ือนเพิ่มอีก 1 ชุด ซ่ึงการแกไขปญหาเบ้ืองตน สามารถทําไดงาย
กวาปจจัยอ่ืนๆ 
 
3.7 ดําเนินการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน   
 การออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน ทางผูวิจัยไดทําการศึกษาทฤษฏีเกี่ยวกับการ
ออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน เนื่องจากระบบการผลิตในภาคอุตสาหกรรมปจจุบันมีการ 
นําวิธีการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน มาชวยในระบบการผลิตเพื่อความสะดวก รวดเร็ว 
ชวยใหพนักงานทํางานงายข้ึน และไดผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพ  
 จากการศึกษาในหัวขอการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาของกระบวนการผลิตแผนก 
ออฟเซท กระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัท เบ้ืองตน โดยใหความสําคัญ กับปญหาท่ีอุปกรณ
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สนับสนุนการทํางานและการท่ีเคร่ืองจักรแบบเกาตองมีการหยุดรอคอยงานอยูบอยคร้ัง ทางผูวิจัย
และท่ีปรึกษาโรงงานจึงไดดําเนินการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานเพ่ิม ใหมีความ
สอดคลองกับกระบวนการผลิตตอไป และอุปกรณสนับสนุนการทํางานแบบใหม จะตองทําใหเกิด
วิธีการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึนกวาแบบเดิม  
 
3.8 เก็บขอมูลท่ีไดจากผลการดําเนินงานหลังการปรับปรุง  
           จากท่ีทางผูวิจัยไดดําเนินการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน และหลักการทํางาน 
ของอุปกรณสนับสนุนการทํางาน ในหัวขอเบ้ืองตน ตอไปเปนการเก็บขอมูลท่ีไดจากผลการ
ดําเนินงาน หลังการปรับปรุงอุปกรณสนับสนุนการทํางานในการผลิตของแผนกออฟเซท กระบวนการ 
ผลิตของเคร่ืองไดคัท โดยทางผูวิจัยจะนําขอมูลจากพนักงาน ท่ีทําหนาท่ีบันทึกแบบฟอรม บันทึก
การทํางานของกระบวนการผลิต เม่ือไดขอมูลหลังการปรับปรุงทางผูวิจัยก็จะนําขอมูลดังกลาว  
มาทําการเปรียบเทียบงานปจจุบันกับงานที่เสนอแนะ และกลาวรายละเอียดของการวิเคราะหผลการ
ดําเนินงานตอไปในบทท่ี 4  
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บทที่ 4 
ผลการศึกษาและการวิเคราะห 

 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตกลองกระดาษของแผนก ออฟเซท กระบวนการผลิต 
เคร่ืองไดคัท พบวาในกระบวนการผลิตมีปญหาการรอคอยงานในกระบวนการผลิต ทําใหการผลิต
ลาชา การทํางานไมเต็มความสามารถ สงผลใหยอดการผลิตไมเปนไปตามความตองการของลูกคา 
โดยมีสาเหตุมาจากพนักงานและวิธีการทํางาน จากการวิเคราะหดังกลาว เพื่อท่ีจะไดปรับปรุงแกไข
ปญหาใหตรงตามเปาหมายและขอบเขตที่กําหนดไวโดยจะทําการปรับปรุงพัฒนาอุปกรณสนับสนุน 
การทํางานเพ่ิม เพื่อชวยใหพนักงานปฏิบัติงานไดงายข้ึน มีรายละเอียดดังนี้  
 4.1 ออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานในกระบวนการเคร่ืองไดคัท  
   4.2  แนวทางการปรับปรุงแกไขสาเหตุท่ีเกิดข้ึนเพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 
      4.3  ผลการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางานในกระบวนการเคร่ืองไดคัท 
             4.4  ผลของเวลาการทํางาน  
          4.5  เปรียบเทียบผลเวลาและประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 
       4.6  เวลาการผลิต 
   4.7  ผลผลิตในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ  
 4.8  การวิเคราะหความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
 
4.1 ออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานในกระบวนการเคร่ืองไดคัท 

 จากการวิเคราะหปญหากระบวนการผลิต เคร่ืองไดคัทแบบเดิมแสดง ในหัวขอท่ี 3.5 
สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิต เคร่ืองไดคัทแบบใหมข้ึนมาใชในกระบวนการ ตามลักษณะการ
ทํางานโดยศึกษาวิธีการทํางานของพนักงานที่ควบคุมเคร่ืองไดคัท  
 ซ่ึงสามารถดูไดจากการแสดงสาเหตุของปญหากอนการปรับปรุงในขั้นตอนปมนูน      
เจาะหนาตาง ตัดขอบกระดาษ ของเคร่ืองไดคัทไดในตารางท่ี 4.1 และรูปท่ี 4.1, 4.2 และรูปท่ี 4.3 
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ตารางท่ี 4.1  สาเหตุของการเกิดการรอคอยงานเคร่ืองไดคัท 
 

ลําดับ แมแบบเคร่ืองไดคัท กอนปรับปรุง สาเหตุ 
1 แบบเคร่ืองจักรขาด

โตะปอน Non-Stop 
ปญหาคือพนักงานประจําเคร่ืองเสียเวลา
ในการจอดเคร่ืองเพราะไมสามารถใช
ระบบปอนงานแบบ Non-Stop ได 
 
 
 

  
ภาพท่ี 4.1  แสดงการขาดโตะปอนงาน      
 Non-Stop อีก 1 ตัว 
 

พนักงานประจําเคร่ือง
ตองรอคอยงานเพราะ 
ขาดอุปกรณสนับสนุน
การทํางาน ทําใหเสียเวลา
ในการผลิต และสงผลให
การผลิตเปนไปอยางลาชา 
การสงมอบสินคาไมทัน
กําหนด 
 

2 แบบเคร่ืองจักรขาด
รางเล่ือน 

ปญหาคือเคร่ืองไดคัทท่ีใชในการผลิต 
ถูกออกแบบมาไมสามารถทํางานอยาง
ตอเนื่องไดทําใหไมสามารถใชงาน
เคร่ืองจักรไดอยางเต็มสมรรถนะได 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.2  แสดงการขาดรางเล่ือน 1 คู 
 

พบวาเกิดจากการ
ออกแบบของเคร่ืองจักร 
ท่ีไมสมบูรณพอจึงสงผล
ทําใหการทํางานเกิดการ
ลาชา ทําใหเคร่ืองจักร
ขาดประสิทธิภาพ 
 

3 แบบพาเลทวาง
กระดาษ 

ปญหาคือพนักงานไมเขาใจและให
ความสําคัญของการทํางานท่ีถูกตอง 
และทําใหเกดิความเม่ือยลา 

 
 
 
 

ภาพท่ี 4.3 แสดงการใชพาเลทวางกระดาษ 
 

พนักงานใชอุปกรณวาง
กระดาษไมเหมาะสม 
และวิธีการทํางานท่ีไม
เหมาะสมซ่ึงเปนสาเหตุ 
ท่ีทําใหเกิดเวลาสูญเสีย 
สูงท่ีสุด 
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                  จากขอมูลปญหากระบวนการทํางานแบบเดิม สามารถนํามาปรับปรุงแกไขและออกแบบ 
อุปกรณสนับสนุนการทํางานเพิ่ม เพื่อใหมีประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตกลองกระดาษของ
แผนก ออฟเซท กระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท มากยิ่งข้ึน สามารถอธิบายไดดังนี้  
                  1.  ออกแบบใหพนักงานสามารถทําการปฏิบัติงานไดงายยิ่งข้ึนเนื่องจากเคร่ืองไดตัท 
ท่ีใชในกระบวนการผลิตงานแบบเดิมนั้นถูกออกแบบมาน้ันไมสามารถทํางานแบบตอเนื่องไดและ
ทําใหพนักงานจะตองใชแรงในการยกช้ินงานเขาไปในเคร่ืองไดคัท ทําใหเกิดการรอคอยงานและยัง
เกิดความเม่ือยลากับพนักงานดวย  
                 2.  ออกแบบเคร่ืองไดคัทใหงายตอการใชงานโดยออกแบบใหพนักงานสามารถเตรียม
งานรอไวลวงหนาได และสามารถวางช้ินงานใหเหมาะสมกับการทํางานเพ่ือลดเวลาการทํางานและ
ลดของเสียท่ีจะเกิดข้ึนจากการใชแรงยกช้ินงานท่ีไมเทากันของพนักงานแตละคน  
                 3. เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพเคร่ืองไดคัทโดยทําการเพ่ิมจํานวนชิ้นงานท่ีวางลงในรถเข็น
กระดาษในแตละครั้งซ่ึงแบบเดิมจะสามารถวางช้ินงานไดคร้ังละ 2,000 แผน/พาเลต แตรถเข็น
กระดาษท่ีออกแบบมาใหม นี้สามารถวางช้ินงานไดคร้ังละ 2,500 แผน/พาเลต 
 
4.2  แนวทางการปรับปรุงแกไขสาเหตุท่ีเกิดขึ้นเพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น 
 จะเห็นวากระบวนการรอคอยงานมีผลตอการลดลงของประสิทธิภาพการผลิต สูญเสีย
จากกระบวนการเดินเคร่ืองจักรเปนหลัก จากการศึกษานั้นไดพบวาสาเหตุตางๆ ท่ีมีผลทําใหเคร่ืองจักร 
มีประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวามาตรฐาน ลวนเกี่ยวของกันดงัท่ีไดวิเคราะหไว 
 จากการวิเคราะหหาสาเหตุตางๆ ท่ีทําใหการสูญเสียเวลาไป ก็จะหาแนวทางในการ
แกไข และปรับปรุง กระบวนการรอคอยงานดังในตารางท่ี 4.2 และตารางท่ี 4.4 
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ตารางท่ี 4.2  แนวทางการแกไขปรับปรุงในกระบวนการรอคอยงาน 
 

ลักษณะปญหา สาเหตุของปญหา การแกไขท่ีนําไปปฏิบัติ 
1.  พนักงานขาดทักษะในการ

ปฏิบัติงาน  
- ไมมีการฝกอบรม - จัดฝกอบรมทักษะการ

ทํางานแกพนกังานท้ังคนเกา
และคนใหมใหสามารถ
ทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 

2.  รถแฮนดลิฟท (Hand Life)  
เสียบอย  

- ไมมีการซอมบํารุง - ตรวจเช็ค/ทําความสะอาด
กอนการใชงานทุกวนัและ
สํารองอะไหลไวลวงหนา 

3. ข้ันตอนการทาํงานขาดอุปกรณ
สนับสนุน 

- ขาดโตะปอม Non-stop  
1 ตัว 

- ขาดรางเช่ือมตอโตะปอน 
Non-Stop 1 คู 

- ทําการออกแบบรถเข็น
กระดาษและทํารางเล่ือน
เพื่อลดเวลาการรอคอยงาน 

4. อุปกรณวางกระดาษไม
เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน 

- ขาดอุปกรณสนับสนุน 
ทําใหการปฏิบัติงาน 
ไมตอเนื่องกนั 

- ใหพนกังานจากวางงานท่ี 
พาเลต เปล่ียนมาวางท่ี
รถเข็นกระดาษแทนเพื่อ 
ใหการทํางานเกิดความ
ตอเนื่องกันและมี
ประสิทธิภาพ 

 

 
  เม่ือทําการปรับปรุงแกไขในสวนท่ีสามารถทําไวแลว จากนั้นทําการตรวจสอบโดยการ
เก็บรวบรวมขอมูลดวย ใบบันทึกการผลิตประจําวัน หลังจากปรับปรุงเพื่อทําการเปรียบเทียบผลการ
ปรับปรุงท่ีไดทําไป และเพื่อดูวาการสูญเสียเวลาลดลงไปมากนอยแคไหน ซ่ึงในการเก็บขอมูลนั้น
จะนําผลการผลิตประจําวันของเคร่ืองไดคัทในแตละวันมาสรุปผล ซ่ึงการปรับปรุงแสดงผลเปน
รูปธรรมซ่ึงสามารถดูไดจากการแกปญหาหลังการปรับปรุงในข้ันตอนตัดกระดาษไดดังตารางท่ี 4.3   
และรูปท่ี 4.4, 4.5, 4.6  
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ตารางท่ี 4.3  วิธีการปรับปรุงการรอคอยเคร่ืองไดคัท 
 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
จากการสังเกตการณท่ีหนางานผลิตจริง 
สรุปสาเหต ุ: 
วิธีการทํางานเดิม ทําใหการทํางานของพนักงาน
เกิดการรอคอยงานมาก และเกิดความเม้ือยลากับ
พนักงานสงผลทําใหการผลิตตกตํ่าลง จึงเปน
สาเหตุท่ีทําใหจําเปนตองแกไข วิธีการทํางาน
ของพนักงานใหดีข้ึน จึงทําการออกแบบอุปกรณ
สนับสนุนการทํางานข้ึน ดังรูปภาพขางลางนี้ 
 
 
 
 
 
 
หนาท่ี : ของโตะปอนงานตวัใหม ชวยในการ
วางกระดาษแทนพาเลทและทําใหการทํางาน 
มีความตอเนื่องกัน  
   
 
 
 
 
 
 

หนาท่ี : ฐานรางเล่ือนชวยในการเช่ือมตอโตะ 
ปอนงานสามารถทํางานแบบ Non – Stop ได 
 

วิธีทํา : 
ไดทําการออกแบบโตะปอนงานและรางเล่ือน
เพิ่มทําใหการทํางานของพนักงานสามารถ
ทํางานไดอยางตอเนื่องและเคร่ืองจักรสามารถ
ทํางานไดอยางมีประสิทธิเพิ่มมากข้ึน 
 

 
 
 

ภาพท่ี 4.4  แสดงเคร่ืองไดคัทแกไขแลว 
วิธีทํา : 
ไดทําการออกแบบโตะปอนงานเพื่อลดเวลาการ
รอคอยงานลง โดยการทําโตะปอนงานเพ่ิมอีก 1 
ตัว ดังรูปท่ี 4.6 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.5  แสดงโตะปอนงาน Non – Stop ใหม 
วิธีทํา : 
ไดทําการออกแบบรางเล่ือน 1 คู เพื่อรองรับการ
ทํางานควบคูกบัโตะปอนงานเพื่อลดการรองาน
ลงดังรูปท่ี 4.7 
 
 
 
ภาพท่ี 4.6  แสดงรางเล่ือนเช่ือมตอโตะปอนงาน 
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4.3 ผลการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางานในกระบวนการเคร่ืองไดคัท 
 จากการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางานเพิ่ม เพื่อชวยใหการทํางานสะดวกและมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน  ผลการทํางานกอน และหลังการปรับปรุง จะเห็นไดวาเวลาการรอคอยงาน
นั้นลดลง และมีแนวโนมมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน เม่ือทําการปรับปรุงโดยการนําอุปกรณมาชวย
ในการทํางาน สงผลใหผลผลิตท่ีไดเพ่ิมข้ึนดวยโดยทางผูวิจัยไดนําปญหาและหาสาเหตุของปญหา
มาวิเคราะหรวมกับผูเช่ียวชาญ และรวมกันดําเนินการแกไขปญหาในสวนท่ีเกี่ยวกับวิธีการทํางาน 
หลังการปรับปรุง และสามารถทําใหการทํางาน หลังจากการปรับปรุงมีประสิทธิภาพมากข้ึน ซ่ึงดู
ไดจากรูปภาพท่ี 4.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.1  แสดงพนักงานสามารถทํางานแบบปอนงาน Non-Stop  แบบใหม 
 
4.4  ผลของเวลาการทํางาน 
           จากการทดลองใชอุปกรณสนับสนุนการทํางานกระบวนการผลิตกลองกระดาษ 
กระบวนการเครื่องไดคัท แสดงขอมูลของเวลาการทดลอง พบวาในกระบวนการ เคร่ืองไดคัท 
ชวง 6 เดือนแรกกอนการปรับปรุงใชเวลา 8,840 นาที หลังการปรับปรุง ชวง 6 เดือนหลัง พบวาเวลา
ในกระบวนการผลิตลดลงไปจากเดิมคือ พบวาในกระบวนการ เคร่ืองไดคัทใชเวลา 840 นาที แสดงวา 
เวลาการสูญเสียจากการผลิตของเคร่ืองไดคัทไดลดลงอยางเห็นไดชัดเจน ดังแสดงในตารางท่ี 4.4 
และตารางท่ี 4.5 (กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง)  
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ตารางท่ี 4.4 เวลาการสูญเสียจากการผลิตเคร่ืองไดคัท ชวงเดือนมกราคม ถึงเดือน มิถุนายน ป 2554  
กอนการปรับปรุง 
 

 
ตารางท่ี  4.5 เวลาการสูญเสียจากการผลิตเคร่ืองไดคัท ชวงเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนธันวาคม ป 2554 
หลังการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 

สาเหตุการสูญเสีย
เวลาจากการผลติ 

กอนการปรับปรุง 
ผลการเปรียบเทียบ
กอนและหลังการ
ปรับปรุง (%) 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย เพิ่มข้ึน ลดลง 
รองาน 1,100 1,575 1,795 1,250 1,620 1,500 8,840 - - 
ต้ังเครื่อง 650 540 715 690 465 670 3,930 - - 
ถอดบลอก 290 230 345 205 280 420 1,770 - - 
อื่นๆ 0 60 165 130 230 240 825 - - 
ติดยางรองใบมีด 90 120 60 0 60 90 420 - - 

สาเหตุการสูญเสีย
เวลาจากการผลติ 

หลังการปรับปรุง 
ผลการเปรียบเทียบ
กอนและหลังการ
ปรับปรุง (%) 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย เพิ่มข้ึน ลดลง 
รองาน 135 148 127 145 152 133 840 - 8,000 
ต้ังเครื่อง 350 250 200 290 180 210 1,480 - 2,450 
ถอดบลอก 150 200 100 80 180 300 1,010 - 760 
อื่นๆ 5 20 10 0 30 15 80 - 745 
ติดยางรองใบมีด 20 10 0 0 25 0 35 - 385 
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4.5 เปรียบเทียบผลเวลาและประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท   
 จากขอมูลในตารางท่ี 4.4 และตารางท่ี 4.5 แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพ ดานการ
ผลิตหลังดําเนินกิจกรรม ซ่ึงทําใหเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรและประสิทธิภาพการ
ทํางานของพนักงานเพิ่มข้ึน 
      แสดงการเปรียบเทียบใหเห็นความแตกตางท่ีชัดเจนวาเวลาการสูญเสียของเคร่ืองไดคัท
ลดลง จากการที่ดําเนินกิจกรรมในดานการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางาน ซ่ึงสงผลโดยตรงกับ
ระยะเวลาการรอคอยงานของเคร่ืองไดคัทลดลง และท่ีชัดเจนท่ีสุดคือ ปญหาระหวางการปฏิบัติงาน 
เชน การยกกระดาษวางลงบนรถเข็นลดลง สงผลใหประสิทธิภาพของเคร่ืองไดคัท เพิ่มข้ึนจาก 
56.48 เปอรเซ็นต เปน 82.74 เปอรเซ็นต หรือเพิ่มข้ึน 46.5 เปอรเซ็นต แลวทําใหสามารถลดความ
สูญเปลา ซ่ึงไดผลดังนี้ ดูไดจากตารางท่ี 4.6  
  
ตารางท่ี 4.6  สรุปผลการดําเนินงานประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองไดคัท กอนและหลังการปรับปรุง 
  

 ประสิทธิภาพของอัตรา    
การผลิต 

 

กอนการปรับปรุง 56.48% 
หลังการปรับปรุง 82.74% 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.2  แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองไดคัท 

56.48%

82.74%
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4.6 เวลาการผลิต 
                จากขอมูลในตารางท่ี 4.4 และตารางท่ี 4.5 แสดงเวลากอนและหลังการปรับปรุงคือ การ
ทํางานแบบวิธีเดิมใชเวลา 8,840 นาที หลังจากไดปรับปรุงโดยการใชเคร่ืองมืออุปกรณสนับสนุน
การทํางานใชเวลา 840 นาที ผลตางของเวลากอนและหลังเทากับ 8,000 นาที ดูไดจากภาพท่ี 4.3 
             
 
           
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.3  แสดงเวลาการสูญเสียในกระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัท (กอนและหลังการปรับปรุง) 
 
4.7 ผลผลิตในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ  
 จากการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางานของเคร่ืองไดคัทเพิ่ม และนํามาปรับปรุงใช
ในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ ทําใหเกิดประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต สงผลทําใหการ
ผลิตในกระบวนการของเคร่ืองไดคัท สามารถเพ่ิมผลผลิตตามเปาหมาย กระบวนการผลิตดังตาราง
ท่ี 4.7 และแสดงดังรูปท่ี 4.10  
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ตารางท่ี 4.7  ขอมูลผลผลิตในกระบวนการผลิตกลองกระดาษเฉล่ียตอวัน 
 

รายการ กอนการปรับปรุง หลังกอนปรับปรุง ผลการปรับปรุง 
จํานวนยอดผลิต 14,175 กลอง / วัน 18,900 กลอง / วัน +  4,725 กลอง / วัน 

 

 
ภาพท่ี 4.4  แสดงผลผลิตในกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 
 
4.8  สรุปผลการดาํเนินงาน  
             ผลการดําเนินงานการปรับปรุงอุปกรณสนับสนุนการทํางาน เปนการปรับปรุงกระบวน 
การผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตของแผนก ออฟเซท กระบวนการผลิตของเคร่ือง
ไดคัท จากการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานหลังการปรับปรุง เม่ือเปรียบเทียบกับการไมมี
อุปกรณสนับสนุนการทํางาน หลังการปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตของ
แผนกออฟเซท กระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัทท่ีมีประสิทธิภาพตํ่าใหสูงข้ึน และกลาวรายละเอียด 
ของการสรุปผลการดําเนินงาน ตอไปในบทท่ี 5 
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4.9 การวิเคราะหความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
 เม่ือทําการปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ สามารถลดเวลาสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตไดและทําใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองไดคัทได ซ่ึงดูไดจากการคํานวณ
กอนและหลังการปรับปรุง 
 
การทํางานกอนการปรับปรุง 
 พนักงานทํางาน = 2 คน 
 คาแรงช่ัวโมงละ = 30 บาท/คน 
 เดิมผลิตกลองได = 1890 กลอง/ชม 
    =   60 บาท/ชม 
     1890 
  คาแรง / กลอง = 0.034   บาท/กลอง 
 

การทํางานหลังการปรับปรุง 
 พนักงานทํางาน = 2 คน 
 คาแรงช่ัวโมงละ = 30 บาท/คน 
 เดิมผลิตกลองได = 2520 กลอง/ชม 
    =   60 บาท/ชม 
     2520 
  คาแรง/กลอง = 0.024   บาท/กลอง 
 
สรุป 
 1. หลังการปรับปรุงทําใหไดผลผลิตกลองเพิ่มมากข้ึนคิดเปนรายไดท่ีเพิ่มข้ึน 

  = 0.034 – 0.024  บาท/กลอง 
    คาแรงลดลง = 0.01   บาท/กลอง 
  ยอดเฉล่ียท่ีผลิตเดิม = 14,175   กลอง/วัน 
  คาแรง = 14,175  0.01 บาท/วัน 
  จะลดคาแรงลงจากเดิม = 141.75  บาท/วัน 
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1. คาใชจายในการปรับปรุง 
- คาซอมเคร่ืองจักรตางๆ      50,000 บาท 
- คาอุปกรณปรับปรุงโตะปอนงานและรางเล่ือน  45,000  บาท 
- ประมาณมูลคาสํารองอะไหล     25,000  บาท 

 รวม             120,000 บาท 
 

2. พิจารณาจุดคุมทุน    
    
 จุดคุมทุน    = 
 
   
 
 

  = 846  วัน 
 

เงินลงทุน 

รายไดท่ีเพิ่มข้ึนตอวัน 

120,000 

141.75 
=

DPU



บทที่ 5 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
       จากการศึกษาวิเคราะหทางดานการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองไดคัท 
ดวยเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ เปนการวิจัยโดยใชวิธีการออกแบบอุปกรณสนับสนุนเพิ่ม เปน
การดําเนินงานท้ังทางดานประสิทธิภาพและปริมาณการผลิต จากน้ันนําขอมูลท่ีไดมา จัดทําแผนภูมิ
พาเรโต เพื่อหาสาเหตุท่ีสําคัญท่ีสุดแลวนํามาวิเคราะห หาสาเหตุท่ีแทจริงและแกปญหา ท่ีได 
จากแผนภูมิพาเรโตโดยใชแผนผังกางปลา วาเครื่องจักรท่ีใชงานอยูสามารถทํางานไดอยางเต็ม
ประสิทธิภาพหรือไม จะหาท้ังกอนและหลังการปรับปรุงเปนเวลา 6 เดือนแรก ต้ังแตเดือนมกราคม 
ถึง เดือนมิถุนายนและหลังการปรับปรุงเปนเวลา 6 เดือน หลังต้ังแตเดือนกรกฎาคม ถึงเดือน 
ธันวาคม ป 2554 โดยมีวัตถุประสงคของการศึกษาคือปรับปรุงประสิทธิภาพ การผลิตของเคร่ือง
ไดคัทเพ่ือใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสูงข้ึนและลดตนทุนการผลิตของเคร่ือง
ไดคัท ผลการดําเนินงานโดยสรุป ดังนี้ 
 
5.1 สรุปผลการการวิจัย 
 จากการดําเนินงานวิจัย ผูบริหารโรงงานกรณีศึกษาเห็นประโยชนและความสําคัญของ
การเพ่ิมผลิตในกระบวนการผลิต จึงไดใหความสนับสนุนในการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการ 
ผลิตเพ่ือลดความสูญเปลาใหนอยลง โดยการปรับปรุงงานไดนําหลักวิชาทางดานการศึกษาการ
ทํางานมาแกปญหา หลังจากศึกษากระบวนการผลิตเรียบรอยแลวพบวามีการสูญเปลา ทางดานการ
รอคอยงาน เนื่องจากการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพต่ํา และมีการวางช้ินงานท่ีไมเหมาะสม รวมท้ังยัง
ขาดอุปกรณสนับสนุนการทํางานใหสะดวกยิ่งข้ึน จึงไดดําเนินการทําขอเสนอการปรับปรุงตางๆให
ผูบริหารพิจารณาปรับปรุงแกไข ดังมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 5.1.1 จัดทําโตะปอน Non – Stop เพิ่ม 1 ตัว  
   5.1.2 จัดทํารางเช่ือมตอโตะปอน Non – Stop 1 คู 
 5.1.3 จัดทํามาตรฐานการปฎิบัติงานใหกับพนักงาน 
 5.1.4 บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
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                จากขอมูลการทําการปรับปรุงแกไขในสวนท่ีสามารถทําไวแลว จากน้ันทําการ
ตรวจสอบโดยการเก็บรวบรวมขอมูลดวยใบบันทึกการผลิตประจําวันหลังจากปรับปรุงเพื่อทําการ
เปรียบเทียบผลการปรับปรุงท่ีไดทําไป ซ่ึงสามารถสรุปผลไดดังตารางท่ี 5.1 

 
ตารางท่ี 5.1  สรุปผลที่ไดจากการปรับปรุง 
 

รายการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลการปรับปรุง 
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 56.48%  82.74%  + 46.5% 
จํานวนผลิตท่ีไดตอวนั 14,175  กลอง/วัน 18,900  กลอง/วัน + 4,725 กลอง/วัน 

             
5.2 ขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุง 
 5.2.1  ควรมีการจัดทําคูมือการใชงานเครื่องไดคัท และควรมีการอบรมพนักงานเพื่อใหใช
เคร่ืองไดอยางถูกวิธี และการใชเคร่ืองในชวงแรกของการทํางานมีผลตอพนักงานซ่ึงพนักงานยัง
ขาดความชํานาญในการใชเคร่ือง ชางผูควบคุมเครื่องตองใหคําแนะนําเกี่ยวกับวิธีใชงานท่ีถูกตอง
ใหกับพนักงานเพ่ือใหพนักงานสามารถสรางความชํานาญในการใชเคร่ืองไดคัทไดเร็วข้ึนตาม
ประสิทธิภาพของเคร่ืองท่ีสามารถทําได 
 5.2.2  ควรมีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรตามแผนการปฏิบัติงานในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรและ
อุปกรณอยางจริงจัง เพื่อลดปญหาการรองานท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองจักรและอุปกรณทํางานผิดปกติ  
 5.2.3 ควรมีการจัดทําสมดุลสายการผลิต เพื่อท่ีจะไมทําใหสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต
อ่ืนๆ หลังมีการปรับปรุงการเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานในกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 
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ภาคผนวก  (ก) 
แบบชิ้นสวนโครงสรางกระดานรถเข็นและรางเลื่อน 
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ตัวอยางกระดานรถเข็นและรางเล่ือน 
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แบบกระดานรถเข็นกระดาษและรางเล่ือน 
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ชุดลอรถเข็นแบบลอตาย 
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ชุดลอรถเข็นแบบลอเปน 
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แบบฐานยึดรองตัว V  
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แบบเหล็กเพลากลมรางสไลค 
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แบบฐานยึดรองตัว V และเหล็กเพลากลมรางสไลด 
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แบบกระดานวางกระดาษ 
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แบบฐานรองรับกระดาษและลอรถเข็น 
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