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บทคัดยอ 
 
 การวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงค เพื่อลดกระบวนการรอคอยงานของเครื่องตัดกลอง
กระดาษ ของโรงงานผลิตกลองกระดาษ โดยการลดงานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มของเคร่ืองตัด    
อาทิเชน ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอยงาน ความเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน เปนตน ดังนั้นผูวิจัยจึง
ไดศึกษาและออกแบบระบบปอนกระดาษเพ่ือลดความสูญเปลา เพิ่มประสิทธิภาพและลดการรอ
คอยงานของเคร่ืองตัดลง   
 ผลจากการศึกษาพบวาประสิทธิภาพของเคร่ืองตัดกลองกระดาษลูกฟูกเพิ่มข้ึนจาก 
70.23 เปอรเซ็นต เปน 91.90 เปอรเซ็นต สงผลใหประสิทธิผลโดยรวมเฉล่ียของเคร่ืองจักรเพิ่มข้ึน
จาก 56.48 % เปน 82.74 % สงผลใหสามารถผลิตสินคาไดเพ่ิมมากข้ึน 4,725 กลอง/วัน คิดเปน
มูลคาเพิ่มได 212,625 บาท/ป  
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Thesis Title          Reducing Waiting Times in Carton Box Process                                                                     
Thesis Advisor Assistant Professor Dr. Suparatchai  Vorarat 
Department  Engineering Management 
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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กิตติกรรมประกาศ 
 
 งานวิจัยเร่ืองการลดกระบวนการรอคอยงานในกระบวนการผลิตกลองกระดาษสําเร็จ  
ลุลวงไดดวยดี ผูวิจัยขอขอบพระคุณ ผศ.ดร.ศุภรัชชัย วรรัตน อาจารยท่ีปรึกษาในการทําวิจัยท่ีกรุณา
ใหคําแนะนําและแนวคิดในการแกไขปญหาตลอดจนตรวจสอบแกไขขอบกพรองตางๆ และ
ขอขอบพระคุณคณะกรรมการสอบทุกทานซ่ึงประกอบดวย ดร.ประศาสน จันทราทิพย ดร.สัณห 
รัฐพิบูลย และ ผศ.ดร.ไพฑูรย  ศิริโอฬาร ท่ีไดใหคําแนะนําตางๆ อันเปนประโยชนอยางยิ่งตอ
งานวิจัย  
 คุณประเสริฐ ภูมี ผูจัดการฝายผลิต และพนักงานแผนกไดคัททุกๆ ทานท่ีใหความ
รวมมือในการดําเนินการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในคร้ังนี้อยางดียิ่ง  
 ความสําเร็จใดๆ ท่ีเปนผลเนื่องมาจาก ความต้ังใจ อุตสาหะพากเพียร ในการศึกษาเลา
เรียน ตลอดจนถึงการทํางานวิจัยในคร้ังนี้ เปนกําลังใจท่ีผูวิจัยไดรับมาจากผูมีพระคุณท้ังหลายไมวา
จะเปน บิดา มารดา ภรรยา บุตร และบุคคลทานอ่ืนๆ ท่ีไมไดกลาวถึงในท่ีนี้ซ่ึงคอยเปนกําลังใจและ
ใหความสนับสนุนในทุกโอกาส และทุกการตัดสินใจดวยดีเสมอมา ผูวิจัยรูสึกซาบซ้ึงเปนอยางยิ่ง  
จึงใครกราบขอบพระคุณอยางสูงมา ณ โอกาสนี้ 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ประวัติและความเปนมา 
  บริษัท ทรัยแทค จํากัด (TRITACT COMPANY LIMITED) ไดจดทะเบียนและกอต้ัง
ข้ึน เม่ือวันท่ี 20 สิงหาคม พ.ศ. 2543 ดวยทุนจดทะเบียน 120 ลานบาท โดยมีวัตถุประสงค                 
เพื่อดําเนินการผลิตและจําหนายบรรจุภัณฑและส่ิงพิมพ ดวยระบบการพิมพแบบครบวงจร               
ดวยเคร่ืองพิมพออฟเซทท่ีทันสมัยและมีประสิทธิภาพสูง รวมท้ังเคร่ืองจักรตางๆ ท่ีมีมาตรฐาน        
การทํางานสูง ทําใหบริษัทฯ สามารถผลิตส่ิงพิมพตางๆ ไดหลากหลายประเภท เชน กลองและ
บรรจุภัณฑตางๆ ฉลากสินคา โบรชัวร แผนพับหนังสือ วารสาร แค็ดตาล็อกสินคา ถุงและซอง
กระดาษ และอ่ืนๆ เปนตน ซ่ึงสามารถใหบริการไดหลากหลายทุกรูปแบบสินคา ตามท่ีลูกคา
ตองการ 
 บริษัทฯ มีความมุงม่ันท่ีจะดําเนินการผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพตรงตามตองการของลูกคา   
การสงมอบท่ีตรงเวลา ราคาท่ีเหมาะสม นอกจากนี้บริษัทยังมุงเนนในเร่ืองการบริการที่เกี่ยวเนื่อง
ตางๆ เชน การบริการและการติดตามหลังการขาย การใหคําแนะนําแกลูกคาในการบริการท่ี
เกี่ยวเนื่องตางๆ เชน การบริการและการติดตามหลังการขาย การใหคําแนะนําแกลูกคาในการ
กําหนดและเลือกประเภทและชนิดของบรรจุภัณฑและส่ิงพิมพท่ีเหมาะสมตอการใชงาน นอกจากนี้ 
บริษัทฯ ยังเปนผูนําในการจําหนาย กระปอง ถุงพลาสติก และส่ิงพิมพ ออฟเซท โดยจําหนายท้ังใน 
และตางประเทศ เชน อังกฤษ ญ่ีปุน เนเธอรแลนด เยอรมัน เวียดนาม กัมพูชา ลาว พมา เปนตน และ
บริษัทยังไดรับระบบการทํางานของบริษัทภายใตรับรองมาตรฐานตางๆ ไดแก ISO9001:2008  
ISO14001:2004 GMP & HACCP  เปนตน 
 ปจจุบันสํานักงานและโรงงานต้ังอยูเลขท่ี 155/2-12 หมู 1 ถนนเทพารักษ ตําบลบางเสาธง   
อําเภอบางเสาธง จังหวัดสมุทรปราการ โดยมีพื้นท่ีการผลิตและคลังสินคารวม 17,500 ตารางเมตร 
และพนักงานรวมกวา 250 คน 
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1.2 ท่ีมาของปญหา 
         สภาวะเศรษฐกิจโลกปจจุบันมีการแขงขันกันสูงมากในหลายประเทศกลุมธุรกิจ
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) เปนสวนสําคัญของภาวะความม่ันคงทางเศรษฐกิจ
โดยรวม ซ่ึงส่ิงสําคัญท่ีผูประกอบการธุรกิจอุตสาหกรรมตองทําคือการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ภายในการผลิตจากเคร่ืองจักรตางๆ เพื่อวัดประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรและวัดมูลคาเพิ่ม
ของกระบวนการผลิต ดวยวิธีการปรับปรุงเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมใชงานอยูเสมอตามปกติของ
การทํางานของเครื่องจักรและขจัดความสูญเสียในรูปแบบตางๆ รวมทั้งแผนงานท่ีสงผลกระทบถึง
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 
        บริษัท ทรัยแทคท  จํากัด  เปนองคกรหนึ่งท่ีประสบปญหาดังกลาว เนื่องจากเคร่ืองจักรที่
ใชในการผลิต มีการหยุดรองานบอยคร้ัง ทําใหเสียเวลาในการผลิตเปนเวลานานผลท่ีตามมา คือ 
กระบวนการผลิตเกิดความลาชา ทําใหการสงมอบสินคาใหลูกคาไมตรงตามกําหนดเวลา ตนทุน
การผลิตเพิ่มข้ึนเนื่องจากเสียคาใชจายในการทํางานลวงเวลาสูง  และสงผลตอความไววางใจของ
ลูกคา ในการทําธุรกิจตอไปในอนาคต สาเหตุของปญหาดังกลาวเนื่องจากทุกคนคิดวาการรองาน 
ไมมีผลกระทบกับการผลิตและจะมีผลกระทบตอเม่ือเคร่ืองจักรเกิดการชํารุดเสียหายแลวเทานั้น 
 จากการศึกษาขอมูล กําลังการผลิตท่ีทําไดในเวลาการทํางานปกติ หรือในเวลาการ
ทํางาน 8 ช่ัวโมง (Normal capacity) เม่ือเปรียบเทียบกับกําลังการผลิตท่ีคิดจากการวางแผนงาน 
(Ideal capacity) พบวาปริมาณผลผลิต ท่ีทําไดในเวลาการทํางานปกติมีคาคอนขางต่ํามาก ซ่ึงแสดง
ใหเห็นถึงประสิทธิภาพท่ีต่ํา คือ โดยเฉล่ีย 56.48 เปอรเซ็นต ของกําลังการผลิตท่ีคิดจากการวางแผน
งาน (Ideal capacity) ดังแสดงขอมูลยอนหลัง ในกราฟท่ี 1.1 นอกจากนี้ ผลผลิตท่ีทําไดในเวลาการ
ทํางานปกติ (Normal capacity) ท่ีทําไดในแตละวันยังไมเพียงพอกับความตองการ ทําใหตองมีการ 
ทํางานลวงเวลาเพื่อใหไดกําลังการผลิตเทากับความตองการของตลาด จากปญหาประสิทธิภาพต่ํานี้
สาเหตุมาจากประสิทธิภาพของการปมกลอง ซ่ึงมีสภาพการผลิตเปนคอขวด (Bottleneck) ท่ีข้ันตอน
การผลิตของเคร่ืองไดคัท ซ่ึงมีสาเหตุมาจากการรองาน เพราะ ขาดอุปกรณสนับสนุนการทํางาน  
ดังนั้น จึงเปนเหตุจูงใจใหศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการปมกลองของเคร่ืองไดคัทใหสูงข้ึน 
เพื่อเพ่ิมศักยภาพการแขงขันของบริษัท 
 ดังนั้นวิทยานิพนธนี้มุงเนนศึกษาปญหาและกระบวนการผลิตในแผนกออฟเซท  
ดวยการศึกษาลักษณะรูปแบบการรอคอยงานและวิเคราะหหาสาเหตุของการรองานและปรับปรุง
กระบวนการผลิต โดยใชหลักของการออกแบบอุปกรณท่ีใชในการสนับสนุนการทํางานประยุกต 
ใชในการแกปญหา  โดยมีเปาหมายเพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิตสงผลใหตนทุนการผลิตลดลง
และมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน 
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ตารางท่ี 1.1 จํานวนช่ัวโมงท้ังหมดท่ีเคร่ืองจักรไมสามารถทํางานไดแตละเดือนของแผนกออฟเซท 
ป 2554 
 

 
 ดวยปริมาณการสูญเสียเวลาของเคร่ืองไดคัทท่ีเกิดข้ึนสูงสุด มีผลใหเคร่ืองจักรหยุดทํางาน
บอยๆ ทําใหเคร่ืองจักรขาดประสิทธิภาพในการทํางาน ท้ังนี้ไดมีการกําหนดเปาหมายลดการ 
รอคอยงาน ในการผลิตของกระบวนการไดคัทใหเหลือเพียง 10 เปอรเซ็นต ซ่ึงเปนการปรับ
เปาหมายประจําปโดยผูบริหาร (ลดการรอคอยงานเดิมคาเฉล่ียจากป 2554 อยู 49.36 เปอรเซ็นต เปน              
10 เปอรเซ็นต ซ่ึงลดลง 39.36 เปอรเซ็นต 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 
เคร่ืองตัดแผน 17340 1881 10.85 
เคร่ืองเคลือบ 15780 7790 49.36 
เคร่ืองไดคัท 15180 2060 13.57 
เคร่ืองปะกาว 17160 2177 12.68 
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แสดงเวลาการสูญเสียจากการผลิตของเคร่ืองไดคัทชวงเดือน มกราคม ถึงเดือน มิถุนายน ป 2554  

 
ภาพท่ี 1.2  แสดงสาเหตุการสูญเสียเวลาหยุดเคร่ืองจักร 

 
1.3 วัตถุประสงค 
 1. เพื่อลดจํานวนครั้งในการรองานเคร่ืองไดคัท 
 2.  เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 

 
1.4  สมมุติฐานการวิจัย 
 การรองานมีผลกระทบกับกระบวนการผลิตและมีผลตอประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 

 
1.5 ขอบเขตงานวิจัย 
 1. วิเคราะหปญหาของเคร่ืองไดคัท และหาแนวทางแกไข 
 2. ทําการศึกษาขอมูลและสภาพปจจุบันของโรงงาน 
 3. สามารถลดเวลาการรอคอยในการทํางานได 

 

กราฟการสญูเสยีเวลาหยุดเครื่องจักร
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1.6 ประโยชนท่ีจะไดรับ 
  1. โรงงานไดรับแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต ใหมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล  
ทําใหกระบวนการผลิต สามารถผลิตไดเร็วข้ึน 
 2. สามารถลดเวลารอคอยในการทํางานในกระบวนการผลิตข้ันตอนตอไปได 
 3. สามารถนําไปเปนแนวทางการปรับปรุงหรือประยุกตใชกับกระบวนการผลิตในสายงานการ
ผลิตอ่ืนๆ ได 
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บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฏี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
2.1  แนวคิด   
 แนวคิดในเร่ืองประสิทธิภาพการผลิต หมายถึง การผลิตสินคาหรือบริการใหไดมาก
ท่ีสุด โดยพิจารณาถึงการใชตนทุนหรือปจจัยการนําเขาใหนอยท่ีสุดและประหยัดเวลาใหมากท่ีสุด 
หรืออีกปจจัยหนึ่งคือ ถางานใดมีประสิทธิภาพสูงสุด ใหดูจากความสัมพันธระหวางปจจัยนําเขา 
(Input) กับผลผลิต (Output) ท่ีไดรับออกมา ซ่ึงสรุปไดวา ประสิทธิภาพเทากับผลผลิต หรือกลาวได
วาจะเพิ่มมูลคาไดสูงสุดข้ึนไดอยางไรและจะลดตนทุนการผลิตใหนอยลง โดยมุงขยายผลในเชิง
ปริมาณและคุณภาพดังภาพ 2.1 
 

 
  

   
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

  

INPUT PROCESS OUTPUT 

คน 

เคร่ืองจักร 

พลังงาน 

วัตถุดิบ 

ขอมูลจากภายนอก 

ขอมูลภายใน 

 

กระบวนการผลิต 
สินคาหรือผลิตภัณฑ 

ผลิตผล ปจจัยการผลิต         

ในงานอุตสาหกรรม 

เทคโนโลยี            

และการจดัการ 

ภาพท่ี 2.1  แสดงกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 
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                การเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในแผนก ออฟเซท เพื่อใหข้ันตอน การเพ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในแผนก ออฟเซท ท่ีมีประสิทธิภาพ จําเปนตองใชทฤษฎีตางๆ 
ในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในแผนก ออฟเซท เนื้อหาบทนี้กลาวถึง การเพ่ิม
ผลผลิต การประเมินผลการเพ่ิมผลผลิต  การประเมินผลประสิทธิภาพการผลิต การศึกษาการทํางาน 
ชุดเคร่ืองมือแกปญหา 7 อยาง แผนภูมิกระบวนการการผลิตแบบตอเนื่อง เทคนิคการปรับปรุงงาน 
ระเบียบวิธีการทางสถิติ การออกแบบการทํางานใหดีข้ึน การลดความสูญเปลา (Waste) และงาน 
วิจัยท่ีเกี่ยวของ มีรายละเอียดดังนี้ 
  
2.2 การเพิ่มผลผลิต (Productivity) 
 การเพิ่มผลผลิต คือ กิจกรรมและความพยายามท่ีทําใหเกิดการเพ่ิมพูนคุณภาพและ
ปริมาณของผลผลิต การเพ่ิมผลผลิตจึงไมจําเปนตองเพ่ิมปริมาณการผลิต แตเปนการลดตนทุน ลด
การสูญเสียในกระบวนการผลิต การเพิ่มผลผลิตใหมีประสิทธิภาพนั้นจําเปนตองใชการจัดการท่ีดี 
โดยการดําเนินการอยางมีระบบ มีการวางแผน และการกําหนดเปาหมายท่ีชัดเจนแลวทําอยาง
ตอเนื่องซ่ึงเกิดจากการกระทําของบุคลากรในองคกร การเพิ่มผลผลิตเปนเคร่ืองมือสําหรับการ
ประกอบธุรกิจท่ีชวยใหธุรกิจเจริญกาวหนาและเพิ่มคุณภาพใหกับบุคคลในองคกร องคประกอบ
ของการเพ่ิมผลผลิตมี 7 ประการ ไดแก คุณภาพ ตนทุน การสงมอบ ความปลอดภัย ขวัญกําลังใจใน
การทํางาน ส่ิงแวดลอม และจรรยาบรรณการดําเนินธุรกิจองคประกอบ เหลานี้สงผลใหเกิดการเพิ่ม
ผลผลิตท่ียั่งยืนและมีคุณธรรม ซ่ึงจากหลักการนี้สามารถนํามาปรับใชกับชีวิตประจําวันได 
  
2.3  การประเมินผลการเพิ่มผลผลิต  
 การเพิ่มผลผลิต หมายถึง การเพิ่มอัตราการผลิตโดยอัตราการผลิต คือ อัตราสวน
ระหวางปริมาณหนวยที่ผลิตไดตอหนวยทรัพยากรที่ใชในการผลิตนั้นๆ การประเมินผลการเพิ่ม
ผลผลิตนั้นสามารถประเมินไดหลายทาง เชน การเปรียบเทียบอัตราการผลิต การเปรียบเทียบเชิง
ประสิทธิภาพ การเปรียบเทียบประสิทธิผล การเปรียบเทียบผลผลิตโดยรวม  และการเปรียบเทียบ
มูลคาเพิ่ม  เปนตน แตในท่ีนี้กลาวถึงเฉพาะการเปรียบเทียบอัตราการผลิต และการเปรียบเทียบเชิง
ประสิทธิภาพ 
 2.3.1 การเปรียบเทียบอัตราการผลิต  
                อัตราการผลิต เปนการเปรียบเทียบอัตราสวนของปริมาณท่ีผลิตไดตอหนวยทรัพยากรที่
ใชในการผลิตนั้นๆ โดยเกิดข้ึนหลังการปรับปรุง ซ่ึงทําใหสามารถทราบอัตราการผลิตหรือการเพ่ิม
ผลผลิตท่ีมากข้ึนหรือนอยลงได สามารถคํานวณอัตราการผลิตไดจากสมการท่ี 2.1 ดังนี้  
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 อัตราการผลิต = ผลผลิต (Output)/ทรัพยากรที่ใช (Input)                       2.1 

 2.3.2  การเปรียบเทียบเชิงประสิทธิภาพ  
 เปนการเปรียบเทียบอัตราสวนของปจจัยการผลิตท่ีใชจริงตอปจจัยการผลิตมาตรฐาน
คูณดวย 100 ซ่ึงสามารถทราบประสิทธิภาพ การทํางานไดวาเพิ่มข้ึนหรือนอยลง สามารถคํานวณ
ประสิทธิภาพการผลิตไดจากสมการท่ี 2.2 
 

 ประสิทธิภาพ   =  ปจจัยการผลิตท่ีใชจริง   x 100               2.2 
                            ปจจัยการผลิตมาตรฐาน 
  
2.4 การประเมินผลประสิทธิภาพการผลิต  
               ประสิทธิภาพทางวิศวกรรม หมายถึง คาอัตราสวนของผลงานที่ไดตอหนวยหรือของ
งานท่ีใชไป ความสําเร็จในงานวิศวกรรมสามารถวัดประสิทธิภาพไดจากผลงานการออกแบบทาง
วิศวกรรม เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต หรือโครงงานวิศวกรรมนั้น ท่ีมีอยู
เดิมหรือวาจะเปนผลงานดานวิศวกรรม เราสามารถวิเคราะหโครงงานดานวิศวกรรมเพื่อกําหนด
คุณคาหรือผลได รวมถึงการตัดสินใจในลักษณะตางๆ ท่ีเพื่อเปรียบเทียบกับคาใชจายท่ีตองลงทุน
ไปเพื่อใหไดมาซ่ึงผลลัพธนั้นๆ  
  ในท่ีนี้กลาวถึงเฉพาะการเปรียบเทียบประสิทธิภาพ เปนการเปรียบเทียบอัตราสวนของ
ชนิดกิจกรรมหรือสวนตางท่ีเกิดข้ึนหลังการปรับปรุง สามารถทราบประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึนหรือ
ลดลงไดจากสมการท่ี 2.3 

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

Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษากระบวนการทํางานและองคประกอบตางๆ เพื่อปรับปรุงการ
ทํางานใหดีข้ึน และใชประโยชนดานการพัฒนามาตรฐานของการทํางาน รวมไปถึงการใชเปน
เคร่ืองมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจบุคลากร นําไปสูการเพ่ิมผลผลิตเพ่ือเปนแนวทางการพัฒนา 
และการประยุกตวิธีการท่ีงายและมีประสิทธิภาพสูง ซ่ึงสามารถลดคาใชจายลงได 
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 2.5.1 วัตถุประสงคของการศึกษาการทํางาน  
               การศึกษากระบวนการนี้นาไปสูการพัฒนาและการประยุกตวิธีการที่งาย และมี
ประสิทธิภาพสูงซ่ึงทําใหลดเวลาการผลิต โดยการศึกษางานน้ันเปนการศึกษาวิเคราะห และ
ปรับปรุงวิธีการทํางานท่ีมีอยูเดิมอยางเปนระเบียบ ไดกําหนดวัตถุประสงคของการศึกษาวิธี การ
ทํางานไวดังนี้  
               1.  เพื่อปรับปรุงกระบวนการและแนวทางของการทํางาน  
               2.  เพ่ือปรับปรุงโรงงาน โรงท่ีปฏิบัติงาน และการวางผังสถานท่ีทํางานตลอดจนถึง 
การออกแบบโรงงาน และเคร่ืองจักรตางๆ  
               3.  ศึกษาเศรษฐศาสตรในดานการประหยัดแรงงาน และการลดความเม่ือยลาท่ี 
ไมจําเปนของคนงาน  
               4.  เพื่อปรับปรุงการใชวัสดุ เคร่ืองจักร และแรงงาน  
               5.  เพื่อพัฒนาสภาพแวดลอมการทํางานใหดีข้ึน 
 2.5.2  ข้ันตอนการศึกษาวิธีการทํางาน  
               1.  เลือกงาน ท่ีสมควรจะไดรับการศึกษาเพื่อปรับปรุง  
              2.  บันทึกงาน จดบันทึกขอมูลท้ังหมดท่ีเกี่ยวของกับวิธีการทํางานปจจุบัน โดยการ 
ลงไปสังเกตการณโดยตรง  
              3.  ตรวจพิจารณาขอมูลท่ีบันทึกอยางละเอียดถ่ีถวนเพื่อหาขอบกพรองของวิธีการ  
              4.  พัฒนาปรับปรุงงาน หาวิธีการทํางานท่ีเหมาะสมที่สุดในเชิงปฏิบัติท่ีมีความประหยัด  
และมีประสิทธิภาพเพื่อทดแทนวิธีการเดิมโดยการคํานึงถึงสภาพแวดลอมท้ังหมด  
               5.  ตั้งนิยามวิธีการใหม ท่ีสามารถบงช้ีใหรูตลอดเวลา  
               6.  นําไปใชงาน นําวิธีการใหมท่ีไดมาตรฐานแลวนําไปใชงาน  
 7. รักษาไวการปฏิบัติงานแบบมาตรฐานโดยหม่ันตรวจสอบผลการปฏิบัติงานอยาง
สมํ่าเสมอ ตลอดจนแกไขปญหาตางๆ ท่ีอาจเกิดจากการนําวิธีใหม 
 
2.6 เคร่ืองมือแกปญหาท่ีใชในการวิจัย 
 เคร่ืองมือเทคนิค 7 อยาง ถือวาเปนเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิผลสูงในการวิเคราะห
จุดบกพรองในงานโดยอาศัย “ขอมูลตัวเลข” ท่ีเก็บไดและพยายามหาจุดบกพรองนั้นๆ เพื่อนําไป
ปรับปรุงงาน เนื่องจากเปนเคร่ืองมือท่ีใชประโยชนไดท้ังการแกปญหาคุณภาพ การควบคุมคุณภาพ
ของกระบวนการเพ่ือนํามาใช ในการวิเคราะหปญหา 
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 ในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยการลดความผันแปรของกระบวนการนั้นตองอาศัยการคิด
อยางเปนระบบ ตัดสินใจภายใตขอมูลท่ีเช่ือถือไดโดยขอมูลเหลานั้นจะนํามาตีความหมายควบคูไป
กับการสํารวจในสถานที่จริง ภายใตสภาวะแวดลอมจริงโดยอาศัยของจริง ออกมาเปนสารสนเทศ 
ท่ีมีประโยชนตอการตัดสินใจ ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีใชในการแกปญหาในทางสถิตินั้นมีมากมาย แต
เคร่ืองมือท่ีนํามาใชในการทําวิจัยนั้นประกอบไปดวย 
 2.6.1  แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram)  
               แผนภาพพาเรโตเปนแผนภาพท่ีใชจําแนกประเภทของขอมูล (Data Stratification) 
รวมถึง การวิเคราะหความมีเสถียรภาพของขอมูลท่ีมีการจําแนกประเภทและมีการสะสมตามเวลา
โดยแผนภาพดังกลาวจะแสดงถึงหลักการของแผนภาพพาเรโต ท่ีระบุวา “ส่ิงท่ีมีความสําคัญมากจะ
มีจํานวนนอย และส่ิงท่ีมีความสําคัญเล็กนอยจะมีจํานวนมาก” โดยแสดงลําดับปญหาดวยกราฟแทง
ควบคูไปกับการแสดงคาสะสมของความถ่ีดวยกราฟเสน ซ่ึงแกนนอนของกราฟเปนประเภทของ
ปญหาและแกนต้ังเปนคารอยละของปญหาท่ีพบ ซ่ึงในการนําหลักการของพาเรโตไปใชเพื่อ
เรียงลําดับความสําคัญของปญหาและเลือกหาวิธีแกปญหาในลําดับตอไปแสดงดังรูปท่ี 2.1 
 

 
 

ภาพท่ี 2.2  แผนภาพพาเรโต 
 
ท่ีมา: กิติศักดิ ์พลอยพานิชเจริญ (2550, น. 273) 
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 2.6.2 กราฟ (Graph) 
             กราฟคือ แผนภาพท่ีแสดงถึงตัวเลขผลการวิเคราะหทางสถิติท่ีสามารถทําใหงายตอการ
ทําความเขาใจโดยอาศัยการพิจารณาดวยตาเปลาได ใชแสดงขอมูลท่ีเปนตัวเลข หรือสัดสวนแสดง
ความสัมพันธ ระหวางปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามลําดับเวลาของขอมูลตั้งแต 2 ชุดข้ึนไป เพื่อใช
เสนอสถานภาพของปญหาและนําเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอมูลใหเห็น
ไดงายและรวดเร็ว กราฟมีหลายชนิด ซ่ึงไดสรุปกราฟตามจุดประสงคในการใชงาน แสดงดังตาราง
ท่ี 2.1 
 
ตารางท่ี 2.1  สรุปกราฟตามจุดประสงคในการใชงาน 
  

ช่ือกราฟ ลักษณะ จุดประสงค 
กราฟเสนตรง  
 

 แสดงถึงความผันแปรของ
ขอมูล เชิงตัวเลขโดยมีสาเหตุ
สําคัญอยูท่ีแกน x จะเรียกกราฟ
นี้วากราฟแนวโนม  
 

กราฟแทง  
 

 

แสดงถึงการเปรียบเทียบ
ปริมาณของประเภทขอมูลตาม
แกน x  
 

กราฟวงกลม  
 

 

แสดงการเปรียบเทียบถึง
สัดสวนของขอมูลแตละ
ประเภท (แสดงในแตละสวน)  
 

กราฟเรดาร  
 

 แสดงการเปรียบเทียบปริมาณ
ของขอมูลท่ีตองการแสดงผล
มากกวา 2 มิต ิ 
 

 
ท่ีมา: กิติศักดิ ์พลอยพานิชเจริญ (2550, น. 283)     
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 2.6.3 ผังกางปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram หรือ Fish-Bone หรือ 
Leaf Diagram)   
             ผังกางปลา หรือ ผังแสดงเหตุและผล เปนแผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธอยางมี
ระบบระหวางผลท่ีแนนอนประการหน่ึง (อาการของปญหา) และสาเหตุท่ีเกี่ยวของ เม่ือตองการ
เลือกปญหาตองมีการระดมสมองและชวยกันคิด เสนอแนวความคิดออกมา เม่ือเลือกแกปญหาจาก
แผนภูมิพาเรโตและนําปญหานั้นมาแจกแจงหาสาเหตุของปญหาเปน 4 ประการ คือ คน (Man) 

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

             ดังนั้นผังกางปลาจึงมีความเหมาะสมกับปญหาท่ีมีความผันแปรสามารถระดมสมองหา
สาเหตุไดอยางกวางขวางและครบถวนทําใหทราบสาเหตุของปญหาพรอมท่ีจะนําไปแกไขตอไป 
แสดงดังรูปท่ี 2.3  
                    

                                                                                                                                                       
ภาพท่ี 2.3  แผนภาพกางปลาแบบวิเคราะหความผันแปร 
 

ท่ีมา: กิติศักดิ ์พลอยพานิชเจริญ (2542, น. 288) 
 
2.7  แผนภูมิกระบวนการการผลิตแบบตอเนื่อง 
             แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเนื่องเปนแผนภูมิท่ีใชบันทึกการเคล่ือนท่ีตามลําดับ
กอนหลังของคนหรือวัสดุหรือเคร่ืองจักรดวยการบันทึกข้ันตอนการทํางานท้ังหมดอยางละเอียด
รวมถึงการบันทึกระยะทางและเวลาการทํางานของข้ันตอนตางๆ โดยเร่ิมตนบันทึกตั้งแตวัสดเุขามา
สูโรงงานและติดตามการบันทึกเหตุการณท่ีเกิดข้ึนกับวัตถุดิบนั้นไปเร่ือยๆ  ทุกข้ันตอน  เชน วัสดุ
ถูกลําเลียงไปยังสถานีตางๆ  การตรวจสอบการเปล่ียนแปลงรูปรางโดยเคร่ืองจักรการประกอบ 
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จนเปนผลิตภัณฑ  การบันทึกเหตุการณท้ังหมดที่เกิดข้ึนดวยสัญลักษณท่ีเหมาะสมท้ังนี้เพื่อให
สามารถเห็นไดชัดเจนและสามารถเขาใจงาย แสดงดังตารางท่ี 2.2 
 
ตารางท่ี 2.2  สัญลักษณการเขียนแผนภูมิของกระบวนการผลิตแบบตอเนื่อง 
 

สัญลักษณ ช่ือเรียก คําจํากัดความโดยยอ 
 

Operation 
 

1. การเตรียมวัสดุเพ่ือช้ินงานตอไป  
2. การเปลี่ยนคุณสมบัติทางเคมี

หรือทางฟสิกสของวัสด ุ 
3. การประกอบชิ้นสวนหรอื  
 การถอดช้ินสวนออก  
4. การวางแผน การคํานวณ การใช

คําส่ังหรือการรบัคําส่ัง 
 

 
Inspection 

 

1. การตรวจสอบคุณลักษณะของ
วัสด ุ 

2. การตรวจสอบคุณภาพ หรือ  
 ปริมาณ  

 
Transportation 

 

1. การเคลื่อนท่ีของวัสดุจากท่ีหน่ึง
ไปยังอีกท่ีหนึ่ง  

2. พนักงานกําลังเดิน  
3. มือกําลังเคลื่อนท่ี  

 
Delay 

 

1. การเก็บวัสดุช่ัวคราวระหวาง  
 การปฏิบัติงาน  
2. การคอยเพื่อใหงานตอไปเริ่มตน  

 
Storage 

 

1. การเก็บในท่ีถาวร ซึ่งตองอาศัย 
คําส่ังในการเคล่ือนยาย 

 

 
ท่ีมา: มาโนช ริทินโย (2549, น. 6-8) 
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2.8 เทคนิคการปรับปรุงงาน  
            การออกแบบและดําเนินการผลิตสิ่งท่ีสําคัญ คือ การผลิตผลิตภัณฑใหไดตามกําหนดดวย
ตนทุนตํ่าท่ีสุด ซึ่งทําใหวิศวกรตองพยายามออกแบบวิธีการทํางานใหดีที่สุดและมีการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตอยางตอเนื่อง ผูปฏิบัติงานอาจพิจารณาใช เทคนิคการคิดหาวิธีการปรับปรุงงาน
แบบ ECRS ซึ่งเปนเทคนิคหนึ่งท่ีมุงเนนหาแนวทางการออกแบบการทํางานใหดีขึ้น ดังแสดงตารางท่ี 
2.3 
 

ตารางท่ี 2.3  การปรับปรุงดวยระบบคําถาม 5W 1H 
 

ประเด็น สถานะปจจุบัน เหตุผล วิธีการปรับปรุง สรุป 
1. จุดประสงค  
 (What)  

-  หวังผลอะไร จาก
วิธีการทํางาน ใน
ปจจุบัน  

 

-  ทําไม(Why)  
 หวังผลเชนน้ัน  
- ทําไมสิ่งน้ันจึง  
 จําเปน  

-  ตัดทอนงานที่ไม  
 จําเปนออก  
 (Eliminate)  

-  จุดประสงค  
 คืออะไร  

2.  สถานท่ี  
 (Where)  

-  ปจจุบันทํางาน  
 ณ สถานท่ีใด  

-  ทําไม (Why)  
 ทํางานที่สถานท่ี
น้ัน  

-  ทํางานที่อื่นได  
 หรือไม  

-  สามารถรวม  
 สถานท่ี/การ
ทํางาน  

 คลายคลึงเขา
ดวยกัน 
(Combine) 

-   ดําเนินการ  
 ณ สถานท่ีใด 
 

3. ลําดับขั้น
 (When)  

-  ปจจุบันมี  
 ลําดับขั้นตอนการ
ทํางานอยางไร  

 

-  ทําไม (Why)  
 มีลําดับขั้นตอน
การทํางานอยาง
น้ัน  

-  จัดเรียงลําดับ
ใหม ขั้นตอน 
การทํางาน 
(Rearrange)  

-  ควรมี 
ขั้นตอนการ
ทํางาน
อยางไร  

4.  คน/เครื่องจักร  
 (Who)  

-  ปจจุบันมอบหมาย  
 ใหใคร/เครื่องจักร  
 ใดทํางาน  

-  ทําไม (Why) ให  
 คน/เครื่องจักร
น้ัน  

-  ใหคน/เครื่องจักร  
 อื่นทําไดหรือไม  

-   ควรใหใคร/  
 เครื่องจักร 
ทํางานน้ี  

5. วิธีการ (How)  
 

- ปจจุบันมีวิธีการ  
 ทํางานอยางไร  
 

-  ทําไม (Why)  
 มีวิธีการทํางาน  
 อยางน้ัน  

-  ปรับปรุงวิธีการ  
 ทํางานใหงายขึ้น  
 (Simplify)  

-  ควรมีวิธีการ  
 ทํางาน
อยางไร  

 
ท่ีมา: มาโนช  ริทินโย (2549, น. 4-7) 
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 2.8.1 การปรับปรุงงาน  
              การปรับปรุงงาน ไดแก การใชสามัญสํานึกท่ีจัดเปนระบบแลวเพื่อคนหาวิธีทํางานท่ี
ดีกวาและงายกวา และเพื่อหลีกเล่ียงการสูญเปลา ทุกประเภท เปนตนวา แรงงาน เวลา เงิน วัสดุ
ส่ิงของและอุปกรณเคร่ืองมือเคร่ืองใช ท้ังนี้ก็เพ่ือให การดําเนินงานหรือปฏิบัติงานเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพ  
 เปาหมายหรือจุดมุงหมายท่ีสําคัญดังนี้  
              1. การกําจัดหรือลดการตองใชวัสดุอยางฟุมเฟอย โดยเปลาประโยชน หรือมีของเสีย
ในกระบวนการผลิตมาก  
              2. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน โดยการหาวิธีทํางานท่ีดีกวาและ
ขจัดข้ันตอนงานท่ีไมจําเปนออก  
              3. ชวยในการปรับปรุงการวางแผนผังโรงงานใหดีข้ึน  
              4. ชวยในการปรับปรุงสภาพการทํางานในโรงงาน  
              5. ชวยในการหาวิธีขนยายส่ิงของท่ีเหมาะสม  
              6. ชวยใหการใชเคร่ืองจักรและอุปกรณไดเต็มท่ี  
              7. ชวยลดความเหนื่อยลาของพนักงาน  
               การศึกษางานจึงเปนเทคนิคอยางหนึ่งของการเพิ่มผลผลิต ชวยใหฝายจัดการสามารถ
ปรับปรุงแกไขขอบกพรองตางๆ ใหดีข้ึน ทําใหลดส่ิงท่ีส้ินเปลือง ลดตนทุนการผลิตและเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการผลิตใหสูงข้ึน  
 
2.9 ระเบียบวิธีการทางสถิต ิ
             ระเบียบวิธีการทางสถิติประกอบดวย  การเก็บรวบรวมขอมูล การวิเคราะหขอมูล การ
ตีความหมายขอมูล และการนําเสนอขอมูล  
 2.9.1 การเก็บรวบรวมขอมูล สําหรับการวิเคราะหผลของขอมูลซ่ึงความสําคัญของระเบียบ
วิธีการทางสถิติคือการเก็บรวบรวมขอมูลทางสถิติ เพราะถาสามารถเก็บรวบรวมขอมูลไดถูก
ตองการวิเคราะหผลของขอมูลนําไปสูขอสรุปท่ีถูกตองหากการเก็บรวบรวมขอมูลขาดความถูกตอง 
แมวาจะใชวิธีการวิเคราะหผลใหดีเพียงใดก็ตาม การตีความหมายท่ีนําไปสูขอสรุปขาดความถูกตอง
ตามไปดวย การเก็บรวบรวมขอมูลจะเก็บรวบรวมขอมูลจากขอมูลท่ีไดจากการนับ และการวัดดังนี้ 
 1. การเก็บรวบรวมขอมูลโดยวิธีการนับ  การเก็บรวบรวมขอมูลชนิดนี้จะวัดผลในเชิง
คุณลักษณะดวยการวัดขอมูลอยางหยาบๆ จากสายตาวาผลิตภัณฑนั้น “ดีหรือเสีย” “ใชไดหรือใช
ไมได” แลวรวบรวมผลของขอมูลท่ีไดจากคุณลักษณะดังกลาว  ดวยการนับจํานวนของดีหรือของ
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เสีย  คาท่ีตรวจนับไดจากคุณลักษณะดังกลาวจะเปนเลขจํานวนเต็มของขอมูลทางสถิติท่ีจะใชใน
การวิเคราะหผล  
 2. การเก็บรวบรวมขอมูลโดยวิธีการวัด การเก็บรวบรวมขอมูลชนิดนี้จะวัดผลขอมูล
ดวยการวัดในเชิงปริมาณ ความยาว หรือปริมาตร แลวเก็บรวบรวมขอมูลดังกลาวเปนขอมูลทาง
สถิติสําหรับวิเคราะหผลตอไป  
 ดังนั้นการเก็บขอมูลจึงตองจําแนกขอมูลและเลือกนําขอมูลมาวิเคราะห ซ่ึง การนํา
ขอมูลมาวิเคราะหตองมีความเขาใจวาท้ังขอมูลนับและขอมูลวัดมีความแตกตางกันอยางไร เพื่อให
การเก็บขอมูลมีประสิทธิภาพสูงสุดและนํามาใชประโยชนได  
 2.9.2  การวิเคราะหผล ขอมูลท่ีเก็บรวบรวมไดเปนขอมูลท่ีเปนประโยชนในการตัดสินใจตางๆ 
ควรมีการตรวจสอบขอมูลเหลานั้นใหมีความถูกตองและวิเคราะหขอมูลดวยตารางแจกแจงความถ่ี
สาหรับวิเคราะหผลของขอมูล คาเฉล่ีย ตลอดจนการใชสถิติช้ันสูงเพื่อนําขอมูลไปสรุปตอไป  
 2.9.3 การตีความหมายขอมูล หลังจากวิเคราะหผลของขอมูลแลว ข้ันตอไปคือ การตีความหมาย 
ของขอมูลเพื่อนําไปสูผลสรุปสําหรับนําเสนอขอมูลกอนตัดสินใจ 
 2.9.4 การนําเสนอขอมูล ข้ันตอนสุดทายของระเบียบวิธีการทางสถิติคือ การนําเสนอขอมูลซ่ึง
การนําเสนอขอมูลจะนําเสนอดวยรูปตารางขอความ และแผนภูมิตางๆ 
 
2.10  การออกแบบการทํางานใหดขีึ้น  
 เม่ือผลิตภัณฑถูกออกแบบและดําเนินการผลิต ส่ิงสําคัญ คือ ผลิตภัณฑใหไดคุณภาพ
ตามท่ีกําหนดดวยตนทุนตํ่าท่ีสุด ซ่ึงทําใหวิศวกรตองพยายามจะมีการออกแบบวิธีการทํางานใหดี
ท่ีสุด และมีวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตอยางตอเนื่อง จากประสบการณท่ีผานมาพบวาใน
ความเปนจริงไมมีการใดท่ีสมบูรณท่ีสุด เนื่องจากมีเง่ือนไข ท่ีแปรเปล่ียนอยูตลอดเวลา เชน ชนิด
และราคาของวัตถุดิบ คุณภาพที่ตองการ การเปล่ียนเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร อาจรวมถึงการออกแบบ 
รูปแบบของผลิตภัณฑใหม การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตอยางตอเนื่องเพื่อการหาวิธีการ
ปรับปรุงการทํางานใหดีข้ึน ไมควรยึดติดกับแนวทางการดําเนินงานแบบเดิมท่ีเปนอยู เนื่องจากอาจ
เปนขอจํากัดของความคิดสรางสรรค ดังนั้นควรท่ีจะมองถึง ความเปนไปไดทุกๆ ทางท่ีทําใหบรรลุ
เปาหมายท่ีวางไวแนวทางท่ีสามารถใชปรับปรุงการทํางาน คือ การพยายามคิดในแงของการหยุด 
การลด และการเปล่ียนวิธีการทํางาน 
               “การหยุด” หรือ “การลด” คือ หยุดการทํางานท่ีไมจําเปน หยุดการทํางานท่ีไมมี
ประโยชนและไมมีความสําคัญ กรณีงานบางอยางไมสามารถทําใหหยุดปฏิบัติไดอาจตองใชวิธีการ
ลดใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะทําได เชน ลดงานท่ีไมมีประโยชน ลดงานท่ีกอความรําคาญ ลดงานท่ี
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กอใหเกิด ความนาเบ่ือหนาย แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดท้ังหมด แตทําใหเกิดการปรับปรุง
กระบวน การผลิตข้ึนสําหรับ “การเปล่ียน” หมายถึงการพิจารณาเปล่ียนแปลงในบางเร่ืองบางอยาง
ท่ีสามารถเปล่ียนแปลงไดจากการพยายามปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานอยางตอเนื่อง ดวย
ความคิดในแงของการหยุด การลด และการเปล่ียน ผูปฏิบัติอาจพิจารณาใช “เทคนิคการคิดหา
วิธีการปรับปรุงแบบ ECRS” ซ่ึงเปนเทคนิคหนึ่งท่ีมุงเนนหาแนวการออกแบบการทํางานใหดีข้ึน 
ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้  
              1. E-Eliminate คือ การตัดทอนงานท่ีไมจําเปนออก  
  1)  ข้ันตอนการทํางานนี้มีความสําคัญ หรือจําเปนตอการผลิตหรือไม  
  2)  ข้ันตอนการทํางานนี้อาจมีข้ึนเพื่อความสะดวกของพนักงานเทานั้น  
  3)  ข้ันตอนการทํางานนี้อาจตัดออกได หากมีการนําเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพ
ดีกวามาใช  
      2.  C-Combion คือ การรวมการทํางานท่ีคลายคลึงกันเขาดวยกัน  
             1)  รวมข้ันตอนการทํางานท่ีเขาดวยกันไดหรือไม โดยการออกแบบสถานีทํางาน 
หรือจัดตําแหนงของเคร่ืองมือ เคร่ืองจักรใหม หรือการออกแบบเคร่ืองมือเคร่ืองจักรใหม  
  2)  รวมข้ันตอนการทํางานเขาดวยกันไดหรือไมโดยเปล่ียนวัตถุดิบใหม หรือการ
ออกแบบบางช้ินสวนของชิ้นงานใหม  
          3.  R-Rearrange คือ การจัดเรียงลําดับของข้ันตอนการทํางานใหม  
  1) ปรับปรุงข้ันตอนการทํางานของบางข้ันตอนใหส้ันลงไดหรือไม  
       2)  ปรับปรุงข้ันตอนการทํางานใหงายข้ึนไดหรือไม  
  3)  ปรับปรุงข้ันตอนการเคล่ือนท่ี การเดินทาง การขนยายใหนอยลงไดหรือไม  
          4)  ออกแบบเคร่ืองการขนยายใหมไดหรือไม  
            4. S-Simplify คือ การปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายข้ึน  
    1)  จัดวางผังการทํางานใหมไดหรือไม  
         2)  การออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณใหมไดหรือไม  
        3)  การฝกอบรมพนักงานใหมีทักษะมากข้ึนไดหรือไม  
                4)  ออกแบบบรรจุภัณฑท่ีงายไดหรือไม  
           5)  ลดระยะทางการขนยายไดหรือไม  
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2.11 การลดความสญูเปลา (Waste) 
 2.11.1  ความหมายของความสูญเปลา 
 ความสูญเปลาเปนส่ิงท่ีไมไดกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non-Value Added) ท่ีแฝงเขามากับ
เนื้องานในรูปตางๆ 
  ความสูญเปลา คือ การกระทําท่ีไมกอใหเกิดคุณคาตอตัวสินคาหรือบริการ ในกิจกรรม
การดําเนินโครงการไมวาจะเปนภาคการผลิตหรือบริการจะเกิดความสูญเปลา (Waste) หรือเรียกวา 
มูดะ (MUDA) ดังนั้นจึงควรขจัดความสูญเปลาเพื่อเพ่ิมผลผลิตใหกิจกรรมหรืองานท่ีดําเนินการ  
 ดังนั้น สามารถสรุปไดวา ความสูญเปลา คือ การกระทําใดๆในกระบวนการทํางานท่ีไม
กอใหเกิดงาน และทําใหประสิทธิภาพการทํางานลดลง  
 โดยท่ัวไปพบวาการทํางาน 100 เปอรเซ็นต เปนงานท่ีมีคุณคา 5 เปอรเซ็นต ท่ีเหลืออีก
95 เปอรเซ็นต เปนงานท่ีไมมีคุณคา สําหรับการพิจารณา คือ คุณคาตัดสินท่ีการเปล่ียนแปลงรูปราง
ของช้ินงาน สามารถแบงกิจกรรมออกไดเปน 2 สวนดังนี้ 
       1.  กิจกรรมท่ีมีคุณคา (Value Added Activity : VA) 5 เปอรเซ็นต  
 2.  กิจกรรมท่ีไมมีคุณคา (Non Value Added Activity : NVA) 95 เปอรเซ็นต  
  ก.  ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา 60 เปอรเซ็นต  
  ข.  ไมมีคุณคาและไมจําเปนตองทํา 35 เปอรเซ็นต  
                  เพื่อใหเห็นภาพองคประกอบของกิจกรรมตางๆ ท่ีดําเนินไปในการผลิตไดดียิ่งข้ึนแสดง
ดังรูปท่ี 2.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2.4 แสดงองคประกอบของกิจกรรมตางๆ ท่ีกระทําในการผลิต (ดูการเปล่ียนรูปสินคา 
เปนหลัก) 
 

ท่ีมา: นิพนธ บัวแกว (2547, น. 52) 

NVA  Type1 ( จําเปน ) 60%

VA 5%

NVA  Type 2 ( ไมจําเปน ) 35%
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               เม่ือทราบถึงองคประกอบตางๆ ของงานท่ีทําการผลิตแลวควรดําเนินการดังตอไปนี้ หา
งานท่ีเปนกิจกรรมท่ีไมมีคุณคา (Non Value Added Activity : NVA) ใหพบวาอยูท่ีใดในโรงงาน 
เม่ือพบกิจกรรมท่ีไมมีคุณคา ใหพิจารณาวาควรทําจริงๆ หรือไม และเปนกิจกรรมท่ีไมมีคุณคา ชนิด
ท่ี 1 หรือชนิดท่ี 2 หากเปนกิจกรรมท่ีไมมีคุณคา ชนิดท่ี 2 ควรเลิกทางานนั้นเลย หากเปนกิจกรรมท่ี
ไมมีคุณคา ชนิดท่ี 1 ควรพิจารณาวาทําอยางไรใหประหยัดท่ีสุด และนอยท่ีสุดแตผลงานยังคงท่ี 
เทาเดิม 
 2.11.2  สาเหตุของความสูญเปลา 
             โดยท่ัวไปองคกรท่ีมีการผลิตสมัยใหมมีเปาหมายในการแกปญหาทางการผลิตท่ี 
ไมจําเปน เชน ปญหาการสูญเสียแรงงาน วัสดุ และเวลาของกระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึนในท่ีทํางาน 
ในทางอุตสาหกรรม ตนตอความสูญเปลา เกิดจากสาเหตุ 7 อยาง สามารถจําแนกไดดังนี้  
 1. ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป เกิดจากการผลิตสินคามากเกินความตองการ
จริง เนื่องจากตองการใชประโยชนจากอุปกรณและส่ิงอํานวยความสะดวกอยางเต็มกําลัง แตดวย
เหตุผลใดก็ตามการดําเนินการดังกลาวยอมกอใหเกิดปญหาความสูญเปลาตามมา ดังนี้  
               ก.  ความตองการพื้นท่ีเพื่อจดัเกบ็มากข้ึน (More Storage Area) และเกดิมีคาใชจาย
ในการจดัเก็บ เชน การเชาโกดังเพื่อเก็บวัสดุและสินคา  
     ข.  เกิดการขนยายวัสดุท่ีซํ้าซอนโดยไมจําเปน  
    ค.  ใชทรัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึน เชน พนักงานในการควบคุมงาน งาน
เอกสาร เปนตน  
  ง.  ความเส่ือมสภาพของสินคา  
 2.  ความสูญเปลาจากการรอคอย โดยเกิดความสูญเปลาในรูปของ การรอคอยวัสดุ การ
รอซอมเคร่ือง การรอช้ินงานในกระบวนการผลิต เปนตน ซ่ึงสงผลใหเกิดความสูญเปลา ดังน้ี  
                ก.  ทําใหเกิดความลาชาในการผลิตและสงผลตอปญหาการสงมอบท่ีลาชา  
               ข.  ทําใหเกิดตนทุนการผลิต เชน คาแรงงาน และสูญเสียโอกาสในการผลิต  
          3. ความสูญเปลาจากการขนสง ท่ีอาจเกิดจากการวางผังโรงงานไมเหมาะสม ขาดการ
จัดระเบียบในการจัดเก็บช้ินงาน การผลิตท่ีมากเกินความจําเปนและขาดการดําเนินกิจกรรม 5ส ซ่ึง
การขนสงเปนกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม แตจะกอใหเกิดความสูญเปลา ดังน้ี  
               ก.  เกิดอุบัติเหตุและความเสียหายระหวางการขนยาย  
            ข.  สูญเสียแรงงานและเวลาการขนสง ท่ีกอใหเกิดตนทุนสูงข้ึน 
 4. ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไรประสิทธิผล โดยแสดงในรูปของการทํางานท่ี
ไมไดสรางผลกําไรใหกับสินคาหรือบริการซ่ึงปญหาท่ีเกิดข้ึนมักมีสาเหตุดังตอไปนี้  
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                       ก.  ใชเคร่ืองมือท่ีไมเหมาะสม (Improper Tools)  
                       ข.  มาตรฐานการทํางานไมเพียงพอ (Insufficient Standards) ทําใหพนักงานทํางาน
อยางไมเปนระบบและอาจกอใหเกิดอุบัติเหตุได  
                       ค.  ใชวัสดุผิดประเภท (Incorrect Materials)  
                       ง. ตรวจสอบมากเกินความจําเปน (Excessive Checking)  
                       จ. การจัดลําดับงานท่ีไมเหมาะสม  
 5. ความสูญเปลาจากการจัดเก็บสินคาคงคลัง เกิดจากแนวคิดท่ีตองการมีของใหพรอม
ใชงาน ซ่ึงเปนตนตอแหงความสูญเปลา เชน เสียพื้นท่ีการจัดเก็บมากข้ึน เกิดคาใชจายการจัดเก็บ
และดอกเบ้ีย ความเส่ือมสภาพและลาสมัยของวัสดุ  
       6. ความสูญเปลาจากการเคล่ือนไหว มีสาเหตุมาจากการจัดลําดับการทํางานไมถูกตอง 
ทาทางการเคล่ือนไหวไมเหมาะสม การจัดวางผังไมเหมะสม ขาดความชัดเจน ซ่ึงกอใหเกิดความ
เม่ือยลาเนื่องจากการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน  
  7. ความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย เกิดจากวิธีการผลิตท่ีไมเหมาะสม การออกแบบ 
การผลิตไมถูกตอง วัตถุดิบไมไดคุณภาพ ความเสียหายระหวางการขนยาย กอใหเกิดความสูญเปลา
ในรูปของการขาดความนาเช่ือถือจากลูกคา  
 2.11.3  แนวคิดการลดความสูญเปลา  
                จากภาพรวมของความสูญเปลาท้ัง 7 นี้ไดสงผลเสียตอประสิทธิภาพและประสิทธิผล
ตอการดําเนินการซ่ึงสามารถลดความสูญเสียไดโดยใช แนวทางการลดความสูญเปลาดังนี้  
      1. การลดความสูญเปลาจากการผลิตท่ีเกินความจําเปน  
                     ก.  ลดเวลาสําหรับการต้ังเคร่ือง (Reduce Setup Time)  
                     ข.  ทําการผลิตเฉพาะที่จําเปน (Make Only What Is Needed Now)  
                     ค.  ปรับเวลาของกระบวนการใหสอดคลองกับปริมาณการผลิต (Synchronize Time 
And Amount Processes)  
              2.  การลดความสูญเปลาจากการรอคอย  
                     ก.  ปรับการไหลของงาน (Synchronize Workflow) ใหสอดคลองกับกระบวนการ
เพื่อลดปญหาในการรอคอย  
                    ข.  จัดปริมาณแรงงานและเคร่ืองจักร เพื่อใหเกิดการสมดุลในสายการผลิต (Line 
Balancing) 
                     ค.  จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อลดปญหาการ
ขัดของของเคร่ืองจักร ซ่ึงเปนสาเหตุของการรอคอย  
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              3.  การลดความสูญเปลาจากการขนสง  
                    ก.  ปรับปรุงการวางผังโรงงาน  
                    ข.  คิดหาแนวทางปรับปรุงสําหรับการขนถายวัสดุ เพื่อลดปริมาณการขนถายให
นอยลง เชน การจัดหาอุปกรณในการขนยายท่ีมีความยืดหยุน  
                    ค.  จัดทํากิจกรรม 5ส  
             4.  การลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไรประสิทธิผล  
                    ก. ศึกษาและวิเคราะห ข้ันตอนของกิจกรรมหรือกระบวนการทั้งหมด โดยใช
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart)  
                   ข. หาแนวทางขจัดความสูญเปลาดวยการนําหลักการวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อปรับ
ลดกระบวนการที่ไมจําเปนออก  
                   ค. ลดความซับซอนของช้ินสวน  
     5. การลดความสูญเปลาจากการเก็บสินคาคงคลัง  
                   ก. ปรับการไหลของงานใหสอดคลองกับกระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงาน
ระหวางกระบวนการ  
                  ข. ลดชวงเวลานํา (Lead Time) ในการจัดซ้ือ เพ่ือลดความถ่ีของการจัดซ้ือคราวละ
มากๆ โดยการสรางความสัมพันธกับคูคา และการจัดการระบบหวงโซอุปทาน  
                  ค. จัดทําแผนการจัดซ้ือใหสอดคลองกับกําหนดการผลิต  
                  ง. สรางระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time)  
            6. การลดความสูญเปลาจากการเคล่ือนไหว  
                  ก. ปรับปรุงการเคล่ือนไหวโดยนําส่ิงอํานวยความสะดวกมาใช  
                  ข.  ปรับลําดับข้ันตอนการทํางานใหเปนมาตรฐาน  
                  ค.  จัดวางผังกระบวนการใหเหมาะสม เพื่อลดการเดิน  
            7.  การลดความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย  
                  ก. พัฒนาวิธีการทํางาน เพื่อไมใหเกิดของเสียซา  
                  ข. สรางระบบการประกันคุณภาพ (Quality Assurance) กับทุกกระบวนการที่เกี่ยวของ  
เพื่อไมใหเกิดการสงตอของเสียใหกับกระบวนการถัดไป  
                  ค. ลดความซับซอนของกระบวนการ โดยการพัฒนาเทคนิคในข้ันการออกแบบ 
(Design Stage) 
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            ผลลัพธจากการจําแนกความสูญเปลาทําใหสะดวกในการดําเนินโครงการปรับปรุงใน
ประเด็นหลักของความสูญเปลา  แตละองคกรสามารถดําเนินการขจัดความสูญเปลาเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการดําเนินโครงการได 
 
2.12  หลักการของ Kaizen  
            ความหมาย Kaizen ท่ีมักแปลเปนไทยวา “การปรับปรุงอยางตอเนื่อง” ภาษาอังกฤษคือ 
“Continuous Improvement” หรือ “Endless Improvement” 
 2.12.1 การปรับปรุงในแบบ Kaizen  

                 การปรับปรุงสมัยเกา มักจะเนนแตการปรับปรุงใหญๆ ท่ีตองลงทุนเปนหลัก หรือตอง
ผานงานวิจัยและพัฒนา (R&D: Research & Development) เชน ใชเทคโนโลยีใหม เคร่ืองไม
เคร่ืองมือใหม กระบวนการแบบใหม ซ่ึงการปรับปรุงลักษณะน้ีก็คือ “Innovation” หรือ “นวัตกรรม”  
และมักเปนภารกิจของระดับบริหารหรือผูเช่ียวชาญเฉพาะดาน สวนพนักงานท่ัวไป ก็เปนเพียงผูท่ี 
“คอยรักษาสภาพ” ใหเปนไปตามท่ีหัวหนากําหนดไว ไมคอยมีสวนรวมใน การปรับปรุงมากนัก  
 แตในความเปนจริง การรักษาสภาพก็ไมใชเร่ืองงาย เพราะสภาพท่ีดีมักจะคอยๆ ลดลง 
และจะกลับมาดีข้ึนเม่ือเกิด Innovation ในครั้งถัดไป แนวคิดของ Kaizen จึงเขามาเสริมจุดออนที่
เกิดข้ึนตรงนี้ คือ เปนการปรับปรุงเพื่อการรักษาสภาพและปรับปรุงเพื่อใหดีข้ึนอยางตอเนื่อง  
ทีละเล็กทีละนอย ผสมผสานไปกับการปรับปรุงแบบกาวกระโดดหรือ Innovation  

      จุดเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนอีกอยางหนึ่งคือ การมองวา “การรักษาสภาพเดิม (Maintenance)”  
และ “การปรับปรุง” นั้น เปนบทบาทของพนักงานทุกระดับต้ังแตลางสุดจนถึงบนสุด ในสัดสวนท่ี
ตางกันไป เชน ผูบริหารมีบทบาทในการรักษาสภาพนอย แตเปน Innovation มากกวา ในขณะท่ี
พนักงานก็มีท้ังบทบาทในการรักษาสภาพและ Kaizen ผสมกัน แตบทบาทของ Innovation ก็นอย 
ลงมา  
                การนําเสนอแนวทางบริหารจัดการ Kaizen ท่ีเหมาะสม ไมยุงยากซับซอน และสามารถ
นําไปใชไดจริง โดยแบงออกเปน 3 ประเด็นหลัก คือ  
                1. แนวทางเชิงปฏิบัติ (Practical Approach)  
                2. การ “คนหาปญหา” อยางมีประสิทธิผล (Effective Problem Finding)  
  1) การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis)  
  2) การจัดเก็บและแยกขอมูล (Stratified Data Collection)  
  3) 3 Gen : Genba Genbutsu Genjitsu (3 จริง - สถานท่ีจริง ของจริง ความจริง)  
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  4) 3 MU : Muri (ไมเปนธรรมชาติ หนักเกินไป) Mura (ความไมสมํ่าเสมอ) Muda 
(ความสูญเสีย) 
                3. การ “แกไขปญหา” อยางมีประสิทธิผล (Effective Problem Solving)  
        1)  สภาพการทํางานที่ดี (Best Conditions)  
  2)  การปฏิบัติงานอยางตอเนื่อง (Flow Production/Operation)  
   3)  การควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control)  
  4)  วงจร PDCA - Plan Do Check Act 
            1. แนวทางเชิงปฏิบัติ  
 คือ “Critical Issue Oriented” และ “Pilot Area” โดยเสนอวาการทา Kaizen นั้นตอง
เร่ิมตนดวย “เปาหมายในการปรับปรุง” หรือเร่ิมตนวา “อะไรคือปญหา” ไมใชเร่ิมตนดวยเคร่ืองมือ
หรือใชเคร่ืองมือเปนหลัก (Tool Oriented) เพราะไมเชนนั้นจะกลายเปนวา องคการบอกวาจะทํา 
TPM, JIT หรือ Six Sigma ท้ังๆ ท่ียังมองไมเห็นปญหาท่ีจะเขาไปแกไขอยางชัดเจน  
 การกําหนด “Critical Issue” หรือเปาหมายในการปรับปรุงนั้น อาจมาไดจากหลายทาง
เชน นโยบายผูบริหาร ความตองการของลูกคา หรือปญหาหลักๆ ท่ีองคการประสบอยู เชนเร่ืองของ 
กําลังการผลิต (Capacity) คุณภาพ (Quality) ตนทุน (Cost) การสงมอบ (Delivery) เปนตน  
 อันดับตอมาคือ “การปรับปรุง” โดยเร่ิมตนท่ี “Pilot Area” คือ พื้นท่ีนํารอง เคร่ืองจักร
นํารอง ผลิตภัณฑนารอง แลวจึงขยายผลไปยังสวนอ่ืนๆ จนครอบคลุมท้ังองคกร 
            2. การคนหาปญหา (Problem Finding) อยางมีประสิทธิผล  
 แยก “การคนหา” ออกจาก “การแกปญหา (Problem Solving)” โดยอธิบายวา “เราจะ
แกปญหาใหตรงจุดไดอยางไร ถาเรายังไมรูจักปญหาหรือกําหนดปญหาไดถูกตอง” ดังนั้น การ
กําหนดปญหาใหชัดเจนจึงตองมากอนการแกปญหา โดยเทคนิคมีอยู 4 เร่ือง  
 เทคนิคแรก การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เม่ือพูดถึง “กระบวนการ” 
ไมไดหมายถึงแคข้ันตอน แตเนนท่ีความสัมพันธของกระบวนการตางๆ เพื่อใหเขาใจเปนภาพรวม  
 เทคนิคตัวท่ี 2 คือ การจัดเก็บและแยกแยะขอมูล (Stratified Data Collection) กลาวถึง
เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tools) วายังมี “จุดท่ีไมชัดเจน” ในเร่ืองลําดับการใชงานและการ
เรียงลําดับความสําคัญ โดยเนนวากอนจะเร่ิมใชเคร่ืองมือตาง  ๆ นั้น ส่ิงสําคัญท่ีตองทําเปนอันดับแรก 
เลยคือ Stratification หรือ “การจัดเก็บและแยกแยะขอมูล” เพราะจะทําให “ขอบเขตของปญหา” 
ชัดเจนข้ึน การแยกแยะขอมูลทําไดหลายลักษณะ เชน ตามชนิดวัตถุดิบ ตามแตละเคร่ืองจักร ตาม
รายพนักงาน สถานีงานแตละท่ี ชวงเวลาแตละกะ ฯลฯ  
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 เทคนิคท่ี 3 เรียกวา 3 Gen หรือ SAF เรียกเปนภาษาไทยก็คือหลัก “3 จริง” ภาษาพูด 
ก็คือ อยานั่งเทียน นั่นคือ ตองไปดูเคร่ืองจักรท่ีเปนปญหา ดูลักษณะช้ินงานท่ีเสีย และดูวิธีการ
ปฏิบัติงานจริง เพื่อจะไดทราบสาเหตุท่ีแทจริงของการเกิดของเสีย 
 
ตารางท่ี 2.4  เทคนิคการคนหาปญหาแบบ 3 Gen หรือ SAF 
 

3 Gen (ญ่ีปุน) 
 

SAF (อังกฤษ) 
 

3 จริง 
 

Genba at Site สถานท่ีปฏิบัติงานจริง 
 

Genbutsu 
 

with Actual thing 
 

ของจริง, ช้ินงานจริง 
 

Genjitsu 
 

find Fact 
 

คนหาความจริง, ขอเท็จจริง 
 

 
ท่ีมา: กฤชชัย  อนรรฆมณี (2548, น. 9) 
 
 เทคนิคท่ี 4 ตัวสุดทายคือหลัก “3 Mu” ทําใหเรามองเห็นปญหาท่ีบางคร้ังถูกมองขามไป 
เปนจุดท่ีจะนําไปสูการปรับปรุงดวยการ “ขจัดใหหมดไป” หรือ “ทําใหลดนอยลง”  
           3. การแกปญหา (Problem Solving)  
                      1) Best Conditions (สภาพท่ีดี/เหมาะสม) ในขอนี้ไมไดหมายถึงเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ 
วัตถุดิบท่ีดีราคาแพง แตหมายถึงการสรางสภาพการณท่ีดี “ดวยทรัพยากรที่มี” ตามหลัก 4M ซ่ึงถา
กระบวนการอยูในสภาพท่ีดี ก็นาจะม่ันใจไดวาสินคาหรือบริการท่ีออกมาจากกระบวนการจะมี
คุณภาพ  
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ตารางท่ี 2.5  การแกปญหาตามหลัก 4 M 
 

Man – พนักงาน  
 

มีความรู ความสามารถ ปฏิบัติตามมาตรฐานงาน
ท่ีกําหนด  
 

Machine – เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ  
 

ระบบการบํารุงรักษาท่ีดีดวยวิธีการและความถ่ี
ตามความเหมาะสม และสามารถทราบไดทันที
เม่ือเกิดปญหาขึ้น  
 

Material – วัตถุดิบ  
 

มีคุณภาพ ราคาเหมาะสม สงมอบครบตาม
จํานวนและตรงเวลา มีการจัดเก็บอยางเหมาะสม 
  
 

Method – วิธีการทํางาน  
 

วิธี/มาตรฐานการทํางานท่ีด ี  

 
ท่ีมา: กฤชชัย อนรรฆมณี (2548, น. 11) 
 
                      2) Flow Production/Operation (การผลิต/การปฏิบัติงานอยางตอเนื่อง) “Flow”  
ถือเปนพื้นฐานท่ีสําคัญของระบบ JIT (Just In Time) ท่ีทําใหช้ินงานในกระบวนการ ล่ืนไหลอยาง 
“ตอเนื่อง” เปรียบไดกับสายน้ําไหล ผลท่ีไดคือ ไมตองเก็บวัตถุดิบไวนาน สามารถควบคุมงาน
ระหวางผลิต (Work in Process) ใหมีปริมาณตามความเหมาะสม สามารถสงมอบผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปใหลูกคาไดตรงเวลา และไมมีสินคาเกาเก็บ  
                     3) Visual Control (การควบคุมดวยการมองเห็น) หลักงายๆ ของ Visual Control คือ 
การส่ือสาร “ขอมูลขาวสาร” (Information) ท่ีจําเปนสําหรับการทํางาน ผานทางสายตาหรือการ
มองเห็นโดยยึดหลักวา “ผูพบเห็นตองไดรับขอมูลในเวลาและดวยวิธีการท่ีเหมาะสมและเขาใจงาย”  
                     4) PDCA – Plan Do Check Act ซ่ึงจะชวยใหการดําเนินการเปนไปอยางมีระบบ
แบงความหมาย PDCA ออกเปน 2 ลักษณะตามการใชงาน คือ PDCA for Operation (การปฏิบัติ 
งาน) และ PDCA by Setting Target (การตั้งเปาหมายงาน) 
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ตารางท่ี 2.6  การแกปญหาแบบ PDCA – Plan Do Check Act 
 

 PDCA for Operation 
 

PDCA by Setting Target 
 

Plan 
 

ระบบ มาตรฐาน หรือวิธีการ
ปฏิบัติงานในปจจุบัน  
 

วางแผนดําเนนิการ ตั้งเปาหมาย
ในการปรับปรุง  
 

Do 
 

การปฏิบัติงานประจําวนั  
 

กิจกรรม / การดาเนินการ เพื่อ
การปรับปรุง (ในข้ันนีจ้ะมีวงจร 
PDCA วงเล็กซอนทับอยูดวย)  

Check 
 

ตรวจสอบผลลัพธงานท่ีเกิดข้ึน 
ท้ังจากตนเองและผูอ่ืน รวมไป
ถึงขอมูลจากลูกคาดวย  
 

การตรวจสอบ ติดตามผลการ
ปรับปรุง  
 

Act 
 

ปรับปรุง ระบบ มาตรฐาน 
วิธีการทํางานใหดีข้ึน  
 

การแกไขเพื่อใหบรรลุเปาหมาย 
และนําไปสูการต้ังเปาหมายที่ดี
ยิ่งข้ึนไป  
 

 
ท่ีมา: กฤชชัย  อนรรฆมณี (2548, น. 11) 
 
 2.12.2 แนวทางและข้ันตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น  
               การใชหลักการไคเซ็นหรือการปรับปรุงนี้ มี 7 ข้ันตอนซ่ึงท้ัง 7 ข้ันตอน ดังกลาวนี้กลาว
ไดวาเปนวิธีการเชิงระบบ (System approach) หรือปรัชญาในการสรางคุณภาพงานของเดมม่ิง 
ท่ีเรียกวา PDCA (Plan - Do - Cheek - Action) ท่ีนําไปใชหรือประยุกตใชในทุกงานทุกกิจกรรม 
หรือทุกระบบการปฏิบัติงานนั่นเอง ไมวางานนั้นจะเปนงานเล็กหรืองานใหญอันประกอบดวย  
   1.  คนหาปญหา และกําหนดหัวขอแกไขปญหา  
      2.  วิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาเพื่อรูสถานการณของปญหา  
             3.  วิเคราะหหาสาเหตุ  
         4.  กําหนดวิธีการแกไข ส่ิงท่ีตองระบุคือ ทําอะไร ทําอยางไร ทําเม่ือไร  
            5.  ใครเปนคนทํา และทําอยางไร  
    6.  ลงมือดําเนินการ  
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 7. ตรวจดูผล และผลกระทบตางๆ และการรักษาสภาพท่ีแกไขแลวโดยการกําหนด
มาตรฐานการทํางาน 
 
2.13 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 สุทัศน  รัตนเกื้อกังวาน (2551) งานวิจัยช้ินนี้มีจุดประสงค เพื่อลดความสูญเปลาใน
สายการผลิตเบรกเกอร โดยพยายามขจัดและลดงานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non value added)  
ตอตัวผลิตภัณฑ อาทิเชน ความสูญเปลา เนื่องจากการรอคอย (Delay) การเคล่ือนไหวท่ีเกินจําเปน  
(Excess Motion) ความสูญเปลาเนื่องจากงานเสีย  (Defect) หรืองานท่ีตองนํากลับมาทําใหม 
(Rework) เปนตน ซ่ึงสาเหตุท่ีกลาวมานี้ทําใหโรงงานตัวอยางมีตนทุนท่ีตองสูญเสียเปนเงิน 
2,000,000 บาท ในป 2550 ซ่ึงงานวิจัยช้ินนี้ไดใชเทคนิค Why Why analysis การศึกษาการทํางาน
โดยใชแผนภูมิคน-เคร่ืองจักร เปนเคร่ืองมือหลักท่ีจะชวยใหหารากเหงาของปญหา (root cause)  
และการวิเคราะห โดยหลักการ 3 T เวลาท่ีใชในการผลิตจริง (T1) เวลาท่ีเปนเวลาสวนเกิน (T2)  
เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) ซ่ึงผลจากการท่ีไดปรับปรุงในสวนของสายการผลิต พบวา ความสูญเสีย
ตางๆ ท่ีไดกลาวมานั้น มีแนวโนมลดลงโดยสามารถลดรอบเวลาการผลิต (Cycle time) ของ
ผลิตภัณฑจาก 51.41 เหลือ 41.97 วินาทีตอช้ิน โดยมีจํานวนสถานีงานลดลงจากเดิม 20 เปอรเซ็นต  
และ ลดสัดสวนของงานท่ีไมกอใหเกิดมูลคาจาก 41 เปอรเซ็นต  เหลือเพียง 28  เปอรเซ็นต  
 วิชัย จันทรักษา (2554) ความสูญเสียในกระบวนการผลิตมีความสําคัญตอองคกรอยาง
มาก เคร่ืองจักรท่ีไมมีการทํางานเน่ืองจากการรอคอย จะทําใหเสียเวลาไปโดยเปลาประโยชน และ
ทําใหคาใชจายในการผลิตมีคาสูงข้ึน งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษากระบวนการปมข้ึนรูปของบริษัท
ผลิตช้ินสวนยานยนตช้ันนาแหงหนึ่ง ปญหาท่ีพบในกระบวนการปมข้ึนรูปคือความสูญเสีย
เนื่องมาจากการหยุดเครื่องเพื่อนําช้ินงานออกจากแมพิมพ ผูปฏิบัติงานจะเกิดความเม่ือยลาเม่ือ
ทํางานเปนเวลานานและอาจสงผลใหเกิดอุบัติเหตุ วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพ 
การทํางานของเคร่ืองปมข้ึนรูปโลหะ เพื่อลดเวลาในการหยุดเครื่องปมข้ึนรูปโลหะในการหยิบ
ช้ินงานออกจากแมพิมพ และเพื่อหาวิธีการผอนแรงในการหยิบช้ินงานโดยมุงแกปญหาในดานการ
ขนถายวัสดุท่ีมีระยะทางมากเกินไปโดยการออกแบบระบบรางลําเรียงช้ินงานและชุดจัดเรียงในการ
จัดเก็บช้ินงาน ซ่ึงทําใหเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรและประสิทธิภาพการทํางาน
ของพนักงาน จากการปรับปรุงพบวาสามารถลดอัตราการหยุดการทํางานของเคร่ืองจักรลงได 
89.33% ลดเวลารวมในการหยุดเคร่ืองจักรลงได 55.89% ลดเวลาการผลิตโดยรวมได 39.44% อัตรา
การผลิตตอช่ัวโมงเพิ่มข้ึน 39.43% สามารถลดจํานวนพนักงานลงได 1 คน จากเดิมใชพนักงาน 
3 คน ตนทุนผันแปรตอหนวยลดลง จาก 0.21 บาท ตอช้ิน เหลือ 0.09 บาทตอช้ิน และจะคุมทุนท่ี 
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25,608 ช้ิน รูปแบบของผลิตภัณฑจะมีความหลากหลายตามลักษณะของแมพิมพท่ีใชในการขึ้นรูป
ช้ินสวนยานยนต และจากปริมาณการส่ังซ้ือท่ีหลากหลายของลูกคา ทําใหมีความจาเปนอยางยิ่งท่ี
จะตองปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพอยูเสมอ ดังนั้นเพื่อเพิ่มความสามารถในการ
แขงขัน จึงตองทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน โดยพยายาม
ขจัดงานท่ีไมกอใหเกิดมูลคามากท่ีสุด (Eliminate non value added job) ซ่ึงความสูญเปลาใน
โรงงานอุตสาหกรรมมีอยูมากมาย และแฝงตัวในกระบวนการผลิตคอนขางมาก จึงสงผลใหตนทุน
การผลิตสูงเกินกวาท่ีควรจะเปน 
  อาคม มณีคัณโฑ (2551) งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาเพื่อลดเวลาสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เพ่ือแกปญหาในอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
(Transistor & Diode) ซ่ึงจากการเขาไปศึกษาพบวาเวลาท่ีสูญเสียเกิดข้ึนจากหลายสาเหตุดวยกัน 
เชน เกิดจากเครื่องมือและอุปกรณไมเหมาะสมหรือไมสะดวกในการปฏิบัติงาน พนักงานใชเวลา
ทํางานไมเทากัน ไมมีวิธีการทํางานท่ีเปนมาตรฐานเดียวกัน และสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงาน 
ซ่ึงทางคณะผูทําการวิจัยไดเลือกปญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองมือและอุปกรณไมเหมาะสมหรือไมสะดวก
ในการปฏิบัติงานมาทําการวิจัย                                                                                                                                 
 จากการศึกษา ผูวิจัยจะดําเนินการแกปญหาดังกลาวโดยเลือกวิธีการจัดทํา อุปกรณชวย
ในการตรวจสอบ ท่ีเหมาะสมกับการปฏิบัติงานและเปนมาตรฐานเดียวกัน ผลจากการวิจัยปรากฏวา
เวลาในการตรวจสอบเคร่ืองจักรวิธีการเดิมใชเวลา 11.51 นาที/ เคร่ือง/คน ซ่ึงภายหลังการทดลองใช
อุปกรณชวยในการตรวจสอบแลวเวลาลดลง 6.12 นาที/เคร่ือง/คน ซ่ึงคิดเปนเงิน 4,395,448.80 
บาท/ป ในขณะใชอุปกรณชวยในการตรวจสอบพบวาสามารถทําใหเวลาในการผลิตลดลง จาก
อัตราการผลิตตอ 1 วันจะเทากับ 340,425.6 Pcs. เปนอัตราการผลิตตอ 1 วันจะเทากับ 345,600 Pcs. 
ทําใหเพิ่มผลผลิตไดอีก 5,174.4 Pcs./วัน ซ่ึงสามารถทําใหบริษัทลดตนทุนลงไดอยางมากดังนั้น
งานวิจัยนี้จึงประสบผลสําเร็จไดดวยดี สามารถแกปญหาไดบรรลุวัตถุประสงคท่ีตั้งไว 
 ธีรวัฒน สมสิริกาญจนคุณ (2550) เปนการศึกษาเพ่ีอเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต 
SNT 25TON 4CAVTY ดวยการพิจารณาตลอดสายการผลิตซ่ึงมี 5 กระบวนการ โดยการลดความ
สูญเปลา เพิ่มประสิทธิภาพ ลดของเสียและลดการรอคอย โดยเฉพาะการลดเวลาผานกระบวนการ
ผลิต (Throughput time) ผลคือสามารถลดเวลาผานกระบวนการผลิตของช้ินงานจาก 105.99 ช่ัวโมง
เหลือ 31.65 ช่ัวโมงคิดเปน 70% จากการลดเวลางานรอคอยในสายการผลิตลงได 100% สามารถลด
พนักงานในสายการผลิตได 3 คน ลดคาใชจายจากการทิ้งช้ินงานได 6,309,360 บาทตอป สวนการ
เพ่ิมประสิทธิภาพในแตละข้ันตอนมีดังนี้ ข้ันตอนท่ี 1 SNT สามารถลดเคร่ืองจักรใหนอยลง 2 เคร่ือง 
ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเพิ่มข้ึนจาก 62.9% เปน 89.39% ลดพนักงานได 1 คนและลด
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การสูญเสียช้ินงาน 315,468 ช้ินตอป ข้ันตอนท่ี 2 โพสตเคียวซ่ึงเปนจุดคอขวดไมสามารถลดเวลา 
Takt time ลงไดเนื่องจากเง่ือนไขทางเทคนิค แตสามารถลดเวลารอคอยได 100% คือ 28.60 ช่ัวโมง 
สวนข้ันตอนการตรวจสอบจะควบรวมกับกลุมงานของเคร่ืองใสสปริง ทําใหประสิทธิภาพการ
ทํางานของพนักงานเพิ่มข้ึนจาก 43.45% เปน 81.16% และลดพนักงานตรวจสอบได 1 คน ข้ันตอน
สุดทายการบรรจุสามารถลดพนักงานได 1 คน 
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 บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงาน 

 
 เนื้อหาท่ีจะกลาวตอในบทนี้เปนข้ันตอนวิธีการดําเนินงานศึกษากระบวนการผลิตกลอง
กระดาษของแผนก ออฟเซท กระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัท ซ่ึงจะศึกษาทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ ไดแก 
การเพิ่มผลผลิต ศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตกลองกระดาษของแผนกออฟเซท 
กระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัท เก็บรวบรวมขอมูลกําลังการผลิต วิ เคราะหสาเหตุและแนวทาง 
การเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตท่ีเปนไปได ดําเนินการปรับปรุงแกไขบันทึกผลจากวิธีการ
ทํางานท่ีนําเสนอ เปรียบเทียบผลท่ีไดจากวิธีท่ีใชปจจุบันกับวิธีท่ีนําเสนอและสรุปผล โดยมี
รายละเอียดดังตอไปนี้ 
  
3.1 ศึกษาแผนผังกระบวนการผลิตของแผนกออฟเซท  
              ศึกษากระบวนการผลิตกลองกระดาษของแผนก ออฟเซท กระบวนการผลิต เคร่ืองไดคัท 
ของโรงงานตัวอยาง ซ่ึงกระบวนการผลิตสามารถแบงออกได เปน 10 กระบวนการจากท่ีไดกลาวมา 
เบ้ืองตนเกี่ยวกับกระบวนการผลิตกลองกระดาษ ซ่ึงตอไปนี้จะเปนการอธิบายเกี่ยวกับแผนผัง
กระบวนการผลิตโดยรวมของกระบวนการผลิตกลองกระดาษ แสดงดังรูปภาพท่ี 3.1 ดังตอไปนี้ 
           แผนผังกระบวนการผลิตของโรงงานประกอบไปดวยกระบวนการหลัก 14 กระบวนการ  
ดังรูปภาพท่ี 3.1  
 ข้ันตอนการผลิตแสดงดังแผนผังกระบวนการผลิตกลองกระดาษ ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.1  แสดงแผนผังกระบวนการผลิตกลองกระดาษ 
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                                                                                  Plate  Maker 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.2  กระบวนการผลิตของโรงงาน 
 

3.2 ศึกษาขั้นตอนการผลิตของแผนกออฟเซท 
 3.2.1  ข้ันตอนการผลิตภายในบริษัทแบงเปนแผนกตางๆ ดังนี้ 
  1. แผนกทําแมพิมพ 
 เคร่ืองออกเพลทจะทําการยิงเพลทตามแบบที่ลูกคากําหนดพรอมจัดทํา Coed ระบุ PP  
No. และทําการตรวจสอบเพลทตาม Spec ท่ีลูกคาตองการและสงตอไปในกระบวนการถัดไป 
 2. แผนกตัด 
 เคร่ืองตัดจะทําการตัดกระดาษตามขนาดและมาตรฐานท่ีลูกคากําหนดซ่ึงเปนลักษณะ
การตัดกระดาษเปนช้ินหรือตัดฉลากเปนช้ินและสงตอไปในกระบวนการถัดไป 
 

Cutting Print Costing 

Die Cut Sheep Part Gluing & Floding 

Assembly Package Warehouse 
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 3. แผนกพิมพ 2 สี พิมพ 5 สี 
 เคร่ืองพิมพมี 2 ชนิด แบบพิมพ 2 สี และแบบพิมพ 5 สี โดยนํากระดาษแยกเปน 2 สวน
ใหเทากัน แลวนําไปใสท่ีหนาเครื่องพิมพใหสวนกลางของกระดาษอยูตรงกลางของเคร่ืองพิมพ 
จากนั้นนํากระดาษข้ึนเคร่ืองพิมพแลวทําการพิมพและสงมากระบวนการถัดไป 
 4. แผนกเคลือบผิว  
 เปนกระบวนการนํากระดาษท่ีผานกระบวนการพิมพมาแลวนํามาทําการเคลือบผิว
กระดาษตามขนาดและรูปรางท่ีตองการและสงมายังกระบวนการถัดไป 
 5. แผนกไดคัท 
 เปนกระบวนการปมกระดาษหรือเจาะหนาตางกระดาษหรือเปนการตัดขอบกระดาษ
ของช้ินงานใหไดตามขนาดและรูปรางท่ีตองการและสงมายังกระบวนการถัดไป 
 6. แผนกแกะช้ินงาน 
 เปนกระบวนการท่ีจะตองนําช้ินงานมาแกะตามรูปรางท่ีแผนกปมทําไวโดยการใชมือ
แกะตลอดรอบๆ ท่ีถูกปมหรือถูกตัดจากเคร่ืองไดคัท จากนั้นจึงสงไปยังกระบวนการถัดไป 
 7. แผนกปะกาว & พับ 
 เปนกระบวนการข้ึนรูปกลองหรือพับกลองโดยใชกาวติดกระดาษหรือกาวปะกบ
กระดาษเขาดวยกันซ่ึงมีรูปรางและลักษณะแบบตางๆกันตามลักษณะงานท่ีลูกคาตองการ และสงไป
ในกระบวนการถัดไป 
 8. แผนกประกอบช้ินงาน 
 เปนกระบวนการข้ึนรูปกลองแบบตางๆ เชน กลองเคก กลองอรอยดี ตามลักษณะงานท่ี
ลูกคาตองการดังภาพท่ี 3.1 และสงไปในกระบวนการถัดไป 
 9. แผนกแพ็คกิ้ง 
 เปนกระบวนการนับช้ินงานใสถุงหรือแพ็คใสกลองกระดาษตามมาตรฐานท่ีลูกคา
กําหนดและเขียนจํานวนท่ีขางกลองตามจํานวนท่ีแพ็ค และในแตละกระบวนการจะมีการตรวจสอบ
คุณภาพระหวางการผลิต ท้ังโดยหนวยงานผลิตและหนวยงานควบคุมคุณภาพ รวมท้ังมีการสุม
ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑกอนการสงมอบใหลูกคา โดยแผนกควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑหรือ 
QC 
 10. แผนกสตอกสําเร็จรูป 
 เปนกระบวนการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปกอนจัดสงใหลูกคา 
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ตารางท่ี 3.1  รายละเอียดตัวอยางผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยาง 
 

 กลองหูหิว้กระดาษธรรมดา มีลักษณะนําไปใช
ในการบรรจุสินคาและสามารถใชบรรจุแทน
ถุงพลาสติกได  แตถุงหูหิว้ลักษณะน้ีไมสามารถ
กันน้ําได 
 

 กลองกระดาษธรรมดา  มีลักษณะใชเปนกลอง
บรรจุสินคาท่ีมีรูปรางเล็ก และสินคามีลักษณะ
เบาและมีน้ําหนักไมมาก 
 

 กลองกระดาษลูกฟูกหนาเดยีว ประกอบดวย
กระดาษทําผิว 1 ดาน ประกบตัวลอนลูกฟกูนิยม  
ใชสําหรับ การหอหุมสินคา เพื่อกันแรงกระแทก 
และกันสินคาบุบ 
 

 

ถุงช็อปปง (Shopping  bags) เปนกระดาษอารต
มันหนา 190 แกรม พิมพ 4 สี พีวีซีเงา นยิมใช
สําหรับเปนถุงโฆษณาสินคา และมีลักษณะ
พิเศษสามารถกันน้ําได 
 

 

ฉลาก  มีลักษณะเปนเลเบ้ิลติดกับตัวสินคา  
ใชสําหรับบงบอกคุณลักษณะของตัวสินคา 
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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 ศึกษาปญหาและเก็บขอมูล 
Plan        
Action        

2 วิเคราะหปญหาและขอมูล 
Plan        
Action        

3 
ออกแบบแนวทางการปรับปรุงและ
แกไขปญหา 

Plan        
Action        

4 
ทดลองปฎิบัติตามแนวทางการ
ปรับปรุงและแกไขปญหา 

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 : กระบวนการผลิตกลอง 
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 

       

รถยกกระดาษไปเขา Storage 2 
     

 Forklift 

เบิกกระดาษอยูใน Storage 3 
       

รถยกกระดาษไปเขาเคร่ืองตัดแผน 1 
      

Forklift 

เคร่ืองตัดตัดกระดาษเปนแผนเล็ก 1 
       

ตรวจสอบแผนกระดาษ 2 
       

รถยกแผนกระดาษไปเขาเคร่ืองพิมพ 1 
      

Hand Lift 

เคร่ืองพิมพพมิพข้ึนรูป 1 
       

ตรวจสอบงานพิมพข้ึนรูป 2 
       

รถยกงานพิมพไปเขาเคร่ืองไดคัท 1 
      

Hand Lift 

ตารางท่ี 3.3  แผนภูมิกระบวนการผลิตกลอง Coconut Milk กอนการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 3.3  (ตอ) 
 

เคร่ืองไดคัทตัด, ปมข้ึนรูปกลอง 1  
      

ตรวจสอบงานตัด, ปมข้ึนรูปกลอง 2  
      

รองานตัด, ปมข้ึนรูปกลอง 10       
 

รถยกงานกลองกระดาษไปแกะ 1       Hand Lift 

ตรวจสอบงานแกะกลองกระดาษ 2       
 

รถยกไปเขาเครื่องปะกาว 1       Hand Lift 

เคร่ืองปะกาวปะกบข้ึนรูปตามแบบ 1       
 

ตรวจสอบงานปะกาวกลอง 2       
 

รถยกไปท่ีโตะประกอบข้ึนรูปกลอง 1       Hand Lift 

ข้ึนรูปกลอง Coconut  Milk ท่ีโตะ
ประกอบ 

1 
      

 

บรรจุกลอง Coconut  Milk 
ใสถุงพลาสติก 

1 
     

  

หยิบกลอง Coconut  Milk วางบน 
Pallet 

1 
     

  

รถยกกลอง Coconut  Milk ไปเขา
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 : กระบวนการผลิตกลอง 
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 

       

รถยกกระดาษไปเขา Storage 2 
     

 Forklift 

เบิกกระดาษอยูใน Storage 3 
       

รถยกกระดาษไปเขาเคร่ืองตัดแผน 1 
      

Forklift 

เคร่ืองตัดตัดกระดาษเปนแผนเล็ก 1 
       

ตรวจสอบแผนกระดาษ 2 
       

รถยกแผนกระดาษไปเขาเคร่ืองพิมพ 1 
      

Hand Lift 

เคร่ืองพิมพพมิพข้ึนรูป 1 
       

ตรวจสอบงานพิมพข้ึนรูป 2 
       

รถยกงานพิมพไปเขาเคร่ืองไดคัท 1 
      

Hand Lift 

ตารางท่ี 3.4  แผนภูมิกระบวนการผลิตกลอง Coconut  Milk หลังการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 3.4  (ตอ) 
 

เคร่ืองไดคัทตัด,ปมข้ึนรูปกลอง 1  
      

ตรวจสอบงานตัด,ปมข้ึนรูปกลอง 2  
      

รถยกงานกลองกระดาษไปแกะ 1       Hand Lift 

ตรวจสอบงานแกะกลองกระดาษ 2        

รถยกไปเขาเครื่องปะกาว 1       Hand Lift 

เคร่ืองปะกาวปะกบข้ึนรูปตามแบบ 1        

ตรวจสอบงานปะกาวกลอง 2       
 

รถยกไปท่ีโตะประกอบข้ึนรูปกลอง 1       Hand Lift 

ข้ึนรูปกลอง Coconut  Milk ท่ีโตะ
ประกอบ 

1 
      

 

บรรจุกลอง Coconut  Milk 
ใสถุงพลาสติก 

1 
      

 

หยิบกลอง Coconut  Milk วางบน 
Pallet 

1 
     

  

รถยกกลอง Coconut  Milk ไปเขา
Warehouse 

2 
     

 

Fork lift 

         

รวม 41  8 8 - 6 2 
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กรรมการผูจัดการ 

รองกรรมการ
ผูจัดการ 

ฝายบัญชี - การเงิน 

รองกรรมการ    
ผูจัดการ 

ฝายโรงงาน 

รองกรรมการ
ผูจัดการ 

ฝายทรัพยากรบุคคล 

รองกรรมการ    
ผูจัดการ 

ฝายการตลาด - การขาย 

   ผูจัดการ 
ฝายโรงงาน 

ผูจัดการฝาย 
ผลิต 

ผูจัดการฝาย 
ควบคุมคุณภาพ 

ผูจัดการฝาย 
วิศวกรรม 

ผูจัดการฝาย 
โลจิสติกส 

ผูจัดการฝาย 
ประกันคุณภาพ 

รองผูจัดการ     
ฝายผลิต 

แผนกตัดแผน 

แผนกแมพิมพ 

แผนกพิมพ 

แผนกเคลือบผิว 

แผนกไดคัท 

แผนกแกะช้ินงาน 

แผนกปะกาว & พับ 

แผนกประกอบช้ินงาน 

แผนกบรรจุหีบหอ 

แผนกสตอกสําเร็จรูป 

ภาพท่ี 3.4  แผนผังการบริหารงานบริษัท ทรัยแทคท จํากดั 
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3.4 สภาพปจจุบันของโรงงาน 
 สภาพปจจุบันผลผลิตของการทํางานของสายการผลิตกลองกระดาษดวยการปมข้ึนรูป  
เจาะหนาตาง ตัดขอบกระดาษ มีความสามารถสูงสุดของในการปมข้ึนรูป (stroke) ของเคร่ืองจักร
สามารถทําไดอยูท่ี 1 นาที /42 แผน เนื่องจากเคร่ืองจักรปมข้ึนรูป ไมไดถูกออกแบบมาใหทําการ
ผลิตแบบเคร่ืองอยางอัตโนมัติ ทําใหผูควบคุมเคร่ืองปมกลองกระดาษ ตองทําการหยุดเคร่ืองจักร
เพื่อตองยกช้ินงานเขาเคร่ืองตลอดเวลาเม่ือช้ินงานหมด จึงเปนการสูญเสียเวลาในการผลิตเปนอยาง
มาก และเกิดความเม่ือยลาของตัวผูควบคุมเคร่ืองปมกลองกระดาษ เนื่องจากช้ินงานมีน้ําหนักมาก             
                ดังนั้นผลผลิตท่ีไดเม่ือเทียบกับเปาหมายยังอยูในอัตราท่ีต่ํากวาเปาหมาย โดยกระบวนการ
ปมข้ึนรูปกลองกระดาษในปจจุบัน เม่ือปมกลองกระดาษได 1,000 แผน ใชเวลาในการปม 120 นาที 
จะตองหยุดเครื่องจักรเพื่อนําช้ินงานออกจากเครื่องไดคัท และทําการยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัทใหม 
และตองทําการจัดเรียงช้ินงานใหสมํ่าเสมอกอน โดยนํามาจัดเรียงลงท่ีรถเข็นกระดาษ โดยพนักงาน 
2 คน เม่ือทําการจัดเรียงช้ินงานเรียบรอยแลวจึงสามารถเดินเครื่องจักรตอไปได  ซ่ึงใชเวลาต้ังแต
หยุดเครื่องประมาณ 10 นาที ดังรูปท่ี 3.6  
 จากรูปท่ี 3.6 เม่ือนําเวลามาเทียบเปนรอยละพบวาเวลาในการทํางานของเครื่องไดคัท
อยางตอเนื่อง เทากับ 40  เปอรเซ็นต และเวลาในการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัท 
เทากับ 60 เปอรเซ็นต ซ่ึงจะเห็นไดวาเวลาในการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัท ทําให
เกิดเวลาสูญเสียเวลาเปนอยางมาก ดังนั้นจึงควรปรับปรุงข้ันตอนการยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัทโดย
ใหหยุดเคร่ืองจักรนอยท่ีสุด หรือไมตองหยุดเคร่ืองจักร เคร่ืองจักรจะสามารถผลิตกลองกระดาษ
ไดมากข้ึน 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.5  เวลาในการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อยกชิ้นงานเขาเคร่ืองจักร 
 

เวลาทําการหยุด

เครือ่งเพื่อยกชิน้งาน

เขาเครือ่งไดคทั, 60%

เวลาทีเ่ครือ่งจักร

ทํางานอยาง

ตอเนื่อง , 40%60% 40% 
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3.5 วิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดปญหา 
 จากการวิเคราะหขอมูลในเชิงคุณภาพวิเคราะหสาเหตุหลักๆ ท่ีทําใหตองหยุดเคร่ืองจักร 

โดยใชหลักการของเคร่ืองมือคุณภาพ  7 อยาง  (7 QC Tools) โดยเร่ิมจากการวิ เคราะหจาก
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร และผลผลิต การสังเกตพนักงานในขณะปฎิบัติงาน และจัดทําสาเหตุ
ของปญหาดังนี้ 
 1) ประสิทธิภาพการผลิต และผลผลิต พิจารณาจากประสิทธิภาพการเดินเครื่อง ซ่ึงจะ
เห็นไดวาสาเหตุหลักมาจากเวลาท่ีสูญเสียไปกับการรอคอยงาน การเตรียมงานกับการปรับแตง
เคร่ืองจักร การสูญเสียเวลาเนื่องจากหยุดเล็กๆ นอยๆ ทําใหตองเดินเครื่องเปลา และท่ีสําคัญมีการ
รองานจากการยกช้ินงานเขาเคร่ือง ทําใหเคร่ืองจักรตองหยุดเพ่ือรอช้ินงานปอนเขาเคร่ืองและ
เสียเวลามากและทําใหยอดการผลิตไมไดตามเปาหมาย ดังรูปท่ี 3.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.6  แสดงการยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัทและจดัเรียง 

 
                 2) การสังเกตพนักงานในขณะปฎิบัติงาน ซ่ึงอาจมาจากการท่ีพนักงานขาดความรูความ
ชํานาญงาน และท่ีสําคัญการท่ีพนักงานใชแรงในการยกวัตถุดิบเขาเครื่องและวางลงบนกระดาน
รถเข็นกระดาษ ดังรูปภาพท่ี 3.6 ทําใหพนักงานเกิดความเม่ือยลา และตองหยุดเครื่องเสมอเม่ืองาน
หมดจึงทําใหเกิดการสูญเสียเวลาในการผลิต เปนตน 
                 3) สรุปสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ โดยใชแผนภูมิ
กางปลา (Fish Bone Diagram) เปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหปญหา ซ่ึงพิจารณาจากเคร่ืองมือ
เคร่ืองจักร พนักงาน วัตถุดิบ และวิธีการ ดังรูปท่ี 3.6 
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ภาพท่ี 3.7  แผนภาพสาเหตุและผลของกิจกรรมการรอคอยงาน 
 

 จากรูปท่ี 3.6  พบวาเม่ือพิจารณาแผนภูมิกางปลาท่ีไดในสวนของการรอคอยงานทําให
ทราบถึงสาเหตุท่ีทําใหเกิดความลาชาในการรอคอยงานโดยจะใช 4 M ชวยในการพิจารณา  ดังนี้ 
 1.  เคร่ืองจักร 
   ก.  พบวามีการเสียบอยครั้งของเคร่ืองจักร เนื่องจากไมมีแผนการบํารุงรักษาที่ดีพอ
เปนเหตุใหบางคร้ังเคร่ืองจักรตองเสียเวลาในการเดินเคร่ืองตัวเปลา สงผลใหผลผลิตท่ีไดลดลง 
                       ข. ประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรยังไมสามารถทํางานไดอยางเต็มท่ี 
 2. วิธีการทํางาน 
  ก. การวางกระดาษลงบนพาเลทไมเหมาะสมในการทํางาน ทําใหพนักงานเกิดการ
รอคอยงาน และเปนสาเหตุท่ีทําใหเกิดความลาชาในการทํางาน 
  ข. ไมมีฝายซอมบํารุงรับผิดชอบงานดานซอมบํารุง 
 3.  พนักงาน 
  ก. ขาดความเอาใจใสในการทํางาน เนื่องมาจากไมมีแรงจูงใจในการทํางานเน่ืองมาจาก 
สภาพสภาพการทํางานไมเหมาะสมและเกิดมาจากปญหาสวนตัวดวยจึงสงผลใหพนักงานเกิดความ
เม่ือยลาจึงเกิดความทอแทในการทํางาน 

รองาน 

วัตถุดิบ 

เคร่ืองจักร คน 

ข้ันตอนการทาํงานขาด 
อุปกรณสนับสนุนงาน

   กระดาษไม
สะอาดสกปรก 

   กระดาษมี 
 คราบน้ํามัน

   พาเลตวางกระดาษ 
      ไมเหมาะสม 

ไมมีการบํารุง 
  รักษาท่ีดีพอ ขาดการทํา PM 

พนักงานเกิด
ความเม้ือยลา พนักงานขาดทักษะ 

ในการปฎิบัติงาน 

วิธีการ DPU
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  ข. ขาดประสบการณ เนื่องมาจากมีการรับพนักงานใหมมาทํางานอยูเร่ือยๆ จึงทํา
ใหการเขามาปฏิบัติงานของพนักงานใหมเกิดการทํางานผิดพลาด ลาชา เนื่องมาจากขาดทักษะใน
การทํางาน  
  ค. ความเม่ือยลา เกิดมาจากการทํางานติดตอกันหลายช่ัวโมงเปนเวลานานทําใหเกิด
การออนเพลีย เม่ือยลา ประสิทธิภาพการทํางานลดลง 
 4.  วัตถุดิบ 
  ก. ไมไดคุณภาพ เนื่องจากพบวากระดาษมีคราบน้ํามันและกระดาษไมสะอาดมีฝุน  
ทําใหเกิดเปนของเสียในกระบวนการผลิต ควรแยกหรือคัดกระดาษ กอนนํามาทําการผลิต  
  ข. สงช้ินงานไมทัน เนื่องมาจากการทํางานท่ีลาชาทําใหการสงช้ินงานไมไดตาม
กําหนด 
 จากการวิเคราะหขอมูลของสาเหคุปญหาเกิดจากสภาพของเคร่ืองไดคัทเนื่องจากมีการ
ออกแบบไมสมบูรณ ไมไดถูกออกแบบการใชงานแบบเคร่ืองจักรแบบอัตโนมัติ ดังนั้นจึงเปน
เหตุผลหน่ึงท่ีจะตองมีการปรับปรุง 
 
3.6 หาแนวทางแกไขปญหาปริมาณการผลิตต่ํา 
 จากการศึกษาข้ันตอนการทํางานและวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยแผนภาพกางปลา 
เบ้ืองตน ผูวิจัยและท่ีปรึกษาโรงงานไดระดมสมองโดยเลือกแกปญหาท่ีเคร่ืองจักร เนื่องจากเปน
ปจจัยท่ีทําใหเกิดความลาชามากท่ีสุดคือ ข้ันตอนการปมนูน การเจาะหนาตาง การตัดขอบกระดาษ   
ดังนั้นผูวิจัยจึงไดเสนอวิธีการแกไขปญหาโดยการใชทฤษฎีการปรับปรุงแบบไคเซ็น ซ่ึงทําการ
กําหนดการแกไขปญหาดวยวิธีการเสนอการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานเพ่ิม โดยการ
ออกแบบรถเข็นกระดาษและรางเล่ือนเพิ่มอีก 1 ชุด ซ่ึงการแกไขปญหาเบ้ืองตน สามารถทําไดงาย
กวาปจจัยอ่ืนๆ 
 
3.7 ดําเนินการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน   
 การออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน ทางผูวิจัยไดทําการศึกษาทฤษฏีเกี่ยวกับการ
ออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน เนื่องจากระบบการผลิตในภาคอุตสาหกรรมปจจุบันมีการ 
นําวิธีการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน มาชวยในระบบการผลิตเพื่อความสะดวก รวดเร็ว 
ชวยใหพนักงานทํางานงายข้ึน และไดผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพ  
 จากการศึกษาในหัวขอการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาของกระบวนการผลิตแผนก 
ออฟเซท กระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัท เบ้ืองตน โดยใหความสําคัญ กับปญหาท่ีอุปกรณ
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สนับสนุนการทํางานและการท่ีเคร่ืองจักรแบบเกาตองมีการหยุดรอคอยงานอยูบอยคร้ัง ทางผูวิจัย
และท่ีปรึกษาโรงงานจึงไดดําเนินการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานเพ่ิม ใหมีความ
สอดคลองกับกระบวนการผลิตตอไป และอุปกรณสนับสนุนการทํางานแบบใหม จะตองทําใหเกิด
วิธีการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึนกวาแบบเดิม  
 
3.8 เก็บขอมูลท่ีไดจากผลการดําเนินงานหลังการปรับปรุง  
           จากท่ีทางผูวิจัยไดดําเนินการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน และหลักการทํางาน 
ของอุปกรณสนับสนุนการทํางาน ในหัวขอเบ้ืองตน ตอไปเปนการเก็บขอมูลท่ีไดจากผลการ
ดําเนินงาน หลังการปรับปรุงอุปกรณสนับสนุนการทํางานในการผลิตของแผนกออฟเซท กระบวนการ 
ผลิตของเคร่ืองไดคัท โดยทางผูวิจัยจะนําขอมูลจากพนักงาน ท่ีทําหนาท่ีบันทึกแบบฟอรม บันทึก
การทํางานของกระบวนการผลิต เม่ือไดขอมูลหลังการปรับปรุงทางผูวิจัยก็จะนําขอมูลดังกลาว  
มาทําการเปรียบเทียบงานปจจุบันกับงานที่เสนอแนะ และกลาวรายละเอียดของการวิเคราะหผลการ
ดําเนินงานตอไปในบทท่ี 4  
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บทที่ 4 
ผลการศึกษาและการวิเคราะห 

 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตกลองกระดาษของแผนก ออฟเซท กระบวนการผลิต 
เคร่ืองไดคัท พบวาในกระบวนการผลิตมีปญหาการรอคอยงานในกระบวนการผลิต ทําใหการผลิต
ลาชา การทํางานไมเต็มความสามารถ สงผลใหยอดการผลิตไมเปนไปตามความตองการของลูกคา 
โดยมีสาเหตุมาจากพนักงานและวิธีการทํางาน จากการวิเคราะหดังกลาว เพื่อท่ีจะไดปรับปรุงแกไข
ปญหาใหตรงตามเปาหมายและขอบเขตที่กําหนดไวโดยจะทําการปรับปรุงพัฒนาอุปกรณสนับสนุน 
การทํางานเพ่ิม เพื่อชวยใหพนักงานปฏิบัติงานไดงายข้ึน มีรายละเอียดดังนี้  
 4.1 ออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานในกระบวนการเคร่ืองไดคัท  
   4.2  แนวทางการปรับปรุงแกไขสาเหตุท่ีเกิดข้ึนเพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 
      4.3  ผลการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางานในกระบวนการเคร่ืองไดคัท 
             4.4  ผลของเวลาการทํางาน  
          4.5  เปรียบเทียบผลเวลาและประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 
       4.6  เวลาการผลิต 
   4.7  ผลผลิตในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ  
 4.8  การวิเคราะหความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
 
4.1 ออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานในกระบวนการเคร่ืองไดคัท 

 จากการวิเคราะหปญหากระบวนการผลิต เคร่ืองไดคัทแบบเดิมแสดง ในหัวขอท่ี 3.5 
สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิต เคร่ืองไดคัทแบบใหมข้ึนมาใชในกระบวนการ ตามลักษณะการ
ทํางานโดยศึกษาวิธีการทํางานของพนักงานที่ควบคุมเคร่ืองไดคัท  
 ซ่ึงสามารถดูไดจากการแสดงสาเหตุของปญหากอนการปรับปรุงในขั้นตอนปมนูน      
เจาะหนาตาง ตัดขอบกระดาษ ของเคร่ืองไดคัทไดในตารางท่ี 4.1 และรูปท่ี 4.1, 4.2 และรูปท่ี 4.3 
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ตารางท่ี 4.1  สาเหตุของการเกิดการรอคอยงานเคร่ืองไดคัท 
 

ลําดับ แมแบบเคร่ืองไดคัท กอนปรับปรุง สาเหตุ 
1 แบบเคร่ืองจักรขาด

โตะปอน Non-Stop 
ปญหาคือพนักงานประจําเคร่ืองเสียเวลา
ในการจอดเคร่ืองเพราะไมสามารถใช
ระบบปอนงานแบบ Non-Stop ได 
 
 
 

  
ภาพท่ี 4.1  แสดงการขาดโตะปอนงาน      
 Non-Stop อีก 1 ตัว 
 

พนักงานประจําเคร่ือง
ตองรอคอยงานเพราะ 
ขาดอุปกรณสนับสนุน
การทํางาน ทําใหเสียเวลา
ในการผลิต และสงผลให
การผลิตเปนไปอยางลาชา 
การสงมอบสินคาไมทัน
กําหนด 
 

2 แบบเคร่ืองจักรขาด
รางเล่ือน 

ปญหาคือเคร่ืองไดคัทท่ีใชในการผลิต 
ถูกออกแบบมาไมสามารถทํางานอยาง
ตอเนื่องไดทําใหไมสามารถใชงาน
เคร่ืองจักรไดอยางเต็มสมรรถนะได 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.2  แสดงการขาดรางเล่ือน 1 คู 
 

พบวาเกิดจากการ
ออกแบบของเคร่ืองจักร 
ท่ีไมสมบูรณพอจึงสงผล
ทําใหการทํางานเกิดการ
ลาชา ทําใหเคร่ืองจักร
ขาดประสิทธิภาพ 
 

3 แบบพาเลทวาง
กระดาษ 

ปญหาคือพนักงานไมเขาใจและให
ความสําคัญของการทํางานท่ีถูกตอง 
และทําใหเกดิความเม่ือยลา 

 
 
 
 

ภาพท่ี 4.3 แสดงการใชพาเลทวางกระดาษ 
 

พนักงานใชอุปกรณวาง
กระดาษไมเหมาะสม 
และวิธีการทํางานท่ีไม
เหมาะสมซ่ึงเปนสาเหตุ 
ท่ีทําใหเกิดเวลาสูญเสีย 
สูงท่ีสุด 
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                  จากขอมูลปญหากระบวนการทํางานแบบเดิม สามารถนํามาปรับปรุงแกไขและออกแบบ 
อุปกรณสนับสนุนการทํางานเพิ่ม เพื่อใหมีประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตกลองกระดาษของ
แผนก ออฟเซท กระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท มากยิ่งข้ึน สามารถอธิบายไดดังนี้  
                  1.  ออกแบบใหพนักงานสามารถทําการปฏิบัติงานไดงายยิ่งข้ึนเนื่องจากเคร่ืองไดตัท 
ท่ีใชในกระบวนการผลิตงานแบบเดิมนั้นถูกออกแบบมาน้ันไมสามารถทํางานแบบตอเนื่องไดและ
ทําใหพนักงานจะตองใชแรงในการยกช้ินงานเขาไปในเคร่ืองไดคัท ทําใหเกิดการรอคอยงานและยัง
เกิดความเม่ือยลากับพนักงานดวย  
                 2.  ออกแบบเคร่ืองไดคัทใหงายตอการใชงานโดยออกแบบใหพนักงานสามารถเตรียม
งานรอไวลวงหนาได และสามารถวางช้ินงานใหเหมาะสมกับการทํางานเพ่ือลดเวลาการทํางานและ
ลดของเสียท่ีจะเกิดข้ึนจากการใชแรงยกช้ินงานท่ีไมเทากันของพนักงานแตละคน  
                 3. เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพเคร่ืองไดคัทโดยทําการเพ่ิมจํานวนชิ้นงานท่ีวางลงในรถเข็น
กระดาษในแตละครั้งซ่ึงแบบเดิมจะสามารถวางช้ินงานไดคร้ังละ 2,000 แผน/พาเลต แตรถเข็น
กระดาษท่ีออกแบบมาใหม นี้สามารถวางช้ินงานไดคร้ังละ 2,500 แผน/พาเลต 
 
4.2  แนวทางการปรับปรุงแกไขสาเหตุท่ีเกิดขึ้นเพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น 
 จะเห็นวากระบวนการรอคอยงานมีผลตอการลดลงของประสิทธิภาพการผลิต สูญเสีย
จากกระบวนการเดินเคร่ืองจักรเปนหลัก จากการศึกษานั้นไดพบวาสาเหตุตางๆ ท่ีมีผลทําใหเคร่ืองจักร 
มีประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวามาตรฐาน ลวนเกี่ยวของกันดงัท่ีไดวิเคราะหไว 
 จากการวิเคราะหหาสาเหตุตางๆ ท่ีทําใหการสูญเสียเวลาไป ก็จะหาแนวทางในการ
แกไข และปรับปรุง กระบวนการรอคอยงานดังในตารางท่ี 4.2 และตารางท่ี 4.4 
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ตารางท่ี 4.2  แนวทางการแกไขปรับปรุงในกระบวนการรอคอยงาน 
 

ลักษณะปญหา สาเหตุของปญหา การแกไขท่ีนําไปปฏิบัติ 
1.  พนักงานขาดทักษะในการ

ปฏิบัติงาน  
- ไมมีการฝกอบรม - จัดฝกอบรมทักษะการ

ทํางานแกพนกังานท้ังคนเกา
และคนใหมใหสามารถ
ทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 

2.  รถแฮนดลิฟท (Hand Life)  
เสียบอย  

- ไมมีการซอมบํารุง - ตรวจเช็ค/ทําความสะอาด
กอนการใชงานทุกวนัและ
สํารองอะไหลไวลวงหนา 

3. ข้ันตอนการทาํงานขาดอุปกรณ
สนับสนุน 

- ขาดโตะปอม Non-stop  
1 ตัว 

- ขาดรางเช่ือมตอโตะปอน 
Non-Stop 1 คู 

- ทําการออกแบบรถเข็น
กระดาษและทํารางเล่ือน
เพื่อลดเวลาการรอคอยงาน 

4. อุปกรณวางกระดาษไม
เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน 

- ขาดอุปกรณสนับสนุน 
ทําใหการปฏิบัติงาน 
ไมตอเนื่องกนั 

- ใหพนกังานจากวางงานท่ี 
พาเลต เปล่ียนมาวางท่ี
รถเข็นกระดาษแทนเพื่อ 
ใหการทํางานเกิดความ
ตอเนื่องกันและมี
ประสิทธิภาพ 

 

 
  เม่ือทําการปรับปรุงแกไขในสวนท่ีสามารถทําไวแลว จากนั้นทําการตรวจสอบโดยการ
เก็บรวบรวมขอมูลดวย ใบบันทึกการผลิตประจําวัน หลังจากปรับปรุงเพื่อทําการเปรียบเทียบผลการ
ปรับปรุงท่ีไดทําไป และเพื่อดูวาการสูญเสียเวลาลดลงไปมากนอยแคไหน ซ่ึงในการเก็บขอมูลนั้น
จะนําผลการผลิตประจําวันของเคร่ืองไดคัทในแตละวันมาสรุปผล ซ่ึงการปรับปรุงแสดงผลเปน
รูปธรรมซ่ึงสามารถดูไดจากการแกปญหาหลังการปรับปรุงในข้ันตอนตัดกระดาษไดดังตารางท่ี 4.3   
และรูปท่ี 4.4, 4.5, 4.6  
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ตารางท่ี 4.3  วิธีการปรับปรุงการรอคอยเคร่ืองไดคัท 
 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
จากการสังเกตการณท่ีหนางานผลิตจริง 
สรุปสาเหต ุ: 
วิธีการทํางานเดิม ทําใหการทํางานของพนักงาน
เกิดการรอคอยงานมาก และเกิดความเม้ือยลากับ
พนักงานสงผลทําใหการผลิตตกตํ่าลง จึงเปน
สาเหตุท่ีทําใหจําเปนตองแกไข วิธีการทํางาน
ของพนักงานใหดีข้ึน จึงทําการออกแบบอุปกรณ
สนับสนุนการทํางานข้ึน ดังรูปภาพขางลางนี้ 
 
 
 
 
 
 
หนาท่ี : ของโตะปอนงานตวัใหม ชวยในการ
วางกระดาษแทนพาเลทและทําใหการทํางาน 
มีความตอเนื่องกัน  
   
 
 
 
 
 
 

หนาท่ี : ฐานรางเล่ือนชวยในการเช่ือมตอโตะ 
ปอนงานสามารถทํางานแบบ Non – Stop ได 
 

วิธีทํา : 
ไดทําการออกแบบโตะปอนงานและรางเล่ือน
เพิ่มทําใหการทํางานของพนักงานสามารถ
ทํางานไดอยางตอเนื่องและเคร่ืองจักรสามารถ
ทํางานไดอยางมีประสิทธิเพิ่มมากข้ึน 
 

 
 
 

ภาพท่ี 4.4  แสดงเคร่ืองไดคัทแกไขแลว 
วิธีทํา : 
ไดทําการออกแบบโตะปอนงานเพื่อลดเวลาการ
รอคอยงานลง โดยการทําโตะปอนงานเพ่ิมอีก 1 
ตัว ดังรูปท่ี 4.6 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.5  แสดงโตะปอนงาน Non – Stop ใหม 
วิธีทํา : 
ไดทําการออกแบบรางเล่ือน 1 คู เพื่อรองรับการ
ทํางานควบคูกบัโตะปอนงานเพื่อลดการรองาน
ลงดังรูปท่ี 4.7 
 
 
 
ภาพท่ี 4.6  แสดงรางเล่ือนเช่ือมตอโตะปอนงาน 
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4.3 ผลการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางานในกระบวนการเคร่ืองไดคัท 
 จากการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางานเพิ่ม เพื่อชวยใหการทํางานสะดวกและมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน  ผลการทํางานกอน และหลังการปรับปรุง จะเห็นไดวาเวลาการรอคอยงาน
นั้นลดลง และมีแนวโนมมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน เม่ือทําการปรับปรุงโดยการนําอุปกรณมาชวย
ในการทํางาน สงผลใหผลผลิตท่ีไดเพ่ิมข้ึนดวยโดยทางผูวิจัยไดนําปญหาและหาสาเหตุของปญหา
มาวิเคราะหรวมกับผูเช่ียวชาญ และรวมกันดําเนินการแกไขปญหาในสวนท่ีเกี่ยวกับวิธีการทํางาน 
หลังการปรับปรุง และสามารถทําใหการทํางาน หลังจากการปรับปรุงมีประสิทธิภาพมากข้ึน ซ่ึงดู
ไดจากรูปภาพท่ี 4.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.1  แสดงพนักงานสามารถทํางานแบบปอนงาน Non-Stop  แบบใหม 
 
4.4  ผลของเวลาการทํางาน 
           จากการทดลองใชอุปกรณสนับสนุนการทํางานกระบวนการผลิตกลองกระดาษ 
กระบวนการเครื่องไดคัท แสดงขอมูลของเวลาการทดลอง พบวาในกระบวนการ เคร่ืองไดคัท 
ชวง 6 เดือนแรกกอนการปรับปรุงใชเวลา 8,840 นาที หลังการปรับปรุง ชวง 6 เดือนหลัง พบวาเวลา
ในกระบวนการผลิตลดลงไปจากเดิมคือ พบวาในกระบวนการ เคร่ืองไดคัทใชเวลา 840 นาที แสดงวา 
เวลาการสูญเสียจากการผลิตของเคร่ืองไดคัทไดลดลงอยางเห็นไดชัดเจน ดังแสดงในตารางท่ี 4.4 
และตารางท่ี 4.5 (กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง)  
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ตารางท่ี 4.4 เวลาการสูญเสียจากการผลิตเคร่ืองไดคัท ชวงเดือนมกราคม ถึงเดือน มิถุนายน ป 2554  
กอนการปรับปรุง 
 

 
ตารางท่ี  4.5 เวลาการสูญเสียจากการผลิตเคร่ืองไดคัท ชวงเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนธันวาคม ป 2554 
หลังการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 

สาเหตุการสูญเสีย
เวลาจากการผลติ 

กอนการปรับปรุง 
ผลการเปรียบเทียบ
กอนและหลังการ
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 - - 
ถอดบลอก 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
กอนและหลังการ
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 
ถอดบลอก 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   
 จากขอมูลในตารางท่ี 4.4 และตารางท่ี 4.5 แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพ ดานการ
ผลิตหลังดําเนินกิจกรรม ซ่ึงทําใหเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรและประสิทธิภาพการ
ทํางานของพนักงานเพิ่มข้ึน 
      แสดงการเปรียบเทียบใหเห็นความแตกตางท่ีชัดเจนวาเวลาการสูญเสียของเคร่ืองไดคัท
ลดลง จากการที่ดําเนินกิจกรรมในดานการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางาน ซ่ึงสงผลโดยตรงกับ
ระยะเวลาการรอคอยงานของเคร่ืองไดคัทลดลง และท่ีชัดเจนท่ีสุดคือ ปญหาระหวางการปฏิบัติงาน 
เชน การยกกระดาษวางลงบนรถเข็นลดลง สงผลใหประสิทธิภาพของเคร่ืองไดคัท เพิ่มข้ึนจาก 
56.48 เปอรเซ็นต เปน 82.74 เปอรเซ็นต หรือเพิ่มข้ึน 46.5 เปอรเซ็นต แลวทําใหสามารถลดความ
สูญเปลา ซ่ึงไดผลดังนี้ ดูไดจากตารางท่ี 4.6  
  
ตารางท่ี 4.6  สรุปผลการดําเนินงานประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองไดคัท กอนและหลังการปรับปรุง 
  

 ประสิทธิภาพของอัตรา    
การผลิต 

 

กอนการปรับปรุง 56.48% 
หลังการปรับปรุง 82.74% 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.2  แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองไดคัท 

56.48%

82.74%
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4.6 เวลาการผลิต 
                จากขอมูลในตารางท่ี 4.4 และตารางท่ี 4.5 แสดงเวลากอนและหลังการปรับปรุงคือ การ
ทํางานแบบวิธีเดิมใชเวลา 8,840 นาที หลังจากไดปรับปรุงโดยการใชเคร่ืองมืออุปกรณสนับสนุน
การทํางานใชเวลา 840 นาที ผลตางของเวลากอนและหลังเทากับ 8,000 นาที ดูไดจากภาพท่ี 4.3 
             
 
           
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.3  แสดงเวลาการสูญเสียในกระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัท (กอนและหลังการปรับปรุง) 
 
4.7 ผลผลิตในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ  
 จากการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางานของเคร่ืองไดคัทเพิ่ม และนํามาปรับปรุงใช
ในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ ทําใหเกิดประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต สงผลทําใหการ
ผลิตในกระบวนการของเคร่ืองไดคัท สามารถเพ่ิมผลผลิตตามเปาหมาย กระบวนการผลิตดังตาราง
ท่ี 4.7 และแสดงดังรูปท่ี 4.10  
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ตารางท่ี 4.7  ขอมูลผลผลิตในกระบวนการผลิตกลองกระดาษเฉล่ียตอวัน 
 

รายการ กอนการปรับปรุง หลังกอนปรับปรุง ผลการปรับปรุง 
จํานวนยอดผลิต 14,175 กลอง / วัน 18,900 กลอง / วัน +  4,725 กลอง / วัน 

 

 
ภาพท่ี 4.4  แสดงผลผลิตในกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 
 
4.8  สรุปผลการดาํเนินงาน  
             ผลการดําเนินงานการปรับปรุงอุปกรณสนับสนุนการทํางาน เปนการปรับปรุงกระบวน 
การผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตของแผนก ออฟเซท กระบวนการผลิตของเคร่ือง
ไดคัท จากการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานหลังการปรับปรุง เม่ือเปรียบเทียบกับการไมมี
อุปกรณสนับสนุนการทํางาน หลังการปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตของ
แผนกออฟเซท กระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัทท่ีมีประสิทธิภาพตํ่าใหสูงข้ึน และกลาวรายละเอียด 
ของการสรุปผลการดําเนินงาน ตอไปในบทท่ี 5 
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4.9 การวิเคราะหความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
 เม่ือทําการปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ สามารถลดเวลาสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตไดและทําใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองไดคัทได ซ่ึงดูไดจากการคํานวณ
กอนและหลังการปรับปรุง 
 
การทํางานกอนการปรับปรุง 
 พนักงานทํางาน = 2 คน 
 คาแรงช่ัวโมงละ = 30 บาท/คน 
 เดิมผลิตกลองได = 1890 กลอง/ชม 
    =   60 บาท/ชม 
     1890 
  คาแรง / กลอง = 0.034   บาท/กลอง 
 

การทํางานหลังการปรับปรุง 
 พนักงานทํางาน = 2 คน 
 คาแรงช่ัวโมงละ = 30 บาท/คน 
 เดิมผลิตกลองได = 2520 กลอง/ชม 
    =   60 บาท/ชม 
     2520 
  คาแรง/กลอง = 0.024   บาท/กลอง 
 
สรุป 
 1. หลังการปรับปรุงทําใหไดผลผลิตกลองเพิ่มมากข้ึนคิดเปนรายไดท่ีเพิ่มข้ึน 

  = 0.034 – 0.024  บาท/กลอง 
    คาแรงลดลง = 0.01   บาท/กลอง 
  ยอดเฉล่ียท่ีผลิตเดิม = 14,175   กลอง/วัน 
  คาแรง = 14,175  0.01 บาท/วัน 
  จะลดคาแรงลงจากเดิม = 141.75  บาท/วัน 
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1. คาใชจายในการปรับปรุง 
- คาซอมเคร่ืองจักรตางๆ      50,000 บาท 
- คาอุปกรณปรับปรุงโตะปอนงานและรางเล่ือน  45,000  บาท 
- ประมาณมูลคาสํารองอะไหล     25,000  บาท 

 รวม             120,000 บาท 
 

2. พิจารณาจุดคุมทุน    
    
 จุดคุมทุน    = 
 
   
 
 

  = 846  วัน 
 

เงินลงทุน 

รายไดท่ีเพิ่มข้ึนตอวัน 

120,000 

141.75 
=

DPU



บทที่ 5 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
       จากการศึกษาวิเคราะหทางดานการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองไดคัท 
ดวยเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ เปนการวิจัยโดยใชวิธีการออกแบบอุปกรณสนับสนุนเพิ่ม เปน
การดําเนินงานท้ังทางดานประสิทธิภาพและปริมาณการผลิต จากน้ันนําขอมูลท่ีไดมา จัดทําแผนภูมิ
พาเรโต เพื่อหาสาเหตุท่ีสําคัญท่ีสุดแลวนํามาวิเคราะห หาสาเหตุท่ีแทจริงและแกปญหา ท่ีได 
จากแผนภูมิพาเรโตโดยใชแผนผังกางปลา วาเครื่องจักรท่ีใชงานอยูสามารถทํางานไดอยางเต็ม
ประสิทธิภาพหรือไม จะหาท้ังกอนและหลังการปรับปรุงเปนเวลา 6 เดือนแรก ต้ังแตเดือนมกราคม 
ถึง เดือนมิถุนายนและหลังการปรับปรุงเปนเวลา 6 เดือน หลังต้ังแตเดือนกรกฎาคม ถึงเดือน 
ธันวาคม ป 2554 โดยมีวัตถุประสงคของการศึกษาคือปรับปรุงประสิทธิภาพ การผลิตของเคร่ือง
ไดคัทเพ่ือใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสูงข้ึนและลดตนทุนการผลิตของเคร่ือง
ไดคัท ผลการดําเนินงานโดยสรุป ดังนี้ 
 
5.1 สรุปผลการการวิจัย 
 จากการดําเนินงานวิจัย ผูบริหารโรงงานกรณีศึกษาเห็นประโยชนและความสําคัญของ
การเพ่ิมผลิตในกระบวนการผลิต จึงไดใหความสนับสนุนในการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการ 
ผลิตเพ่ือลดความสูญเปลาใหนอยลง โดยการปรับปรุงงานไดนําหลักวิชาทางดานการศึกษาการ
ทํางานมาแกปญหา หลังจากศึกษากระบวนการผลิตเรียบรอยแลวพบวามีการสูญเปลา ทางดานการ
รอคอยงาน เนื่องจากการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพต่ํา และมีการวางช้ินงานท่ีไมเหมาะสม รวมท้ังยัง
ขาดอุปกรณสนับสนุนการทํางานใหสะดวกยิ่งข้ึน จึงไดดําเนินการทําขอเสนอการปรับปรุงตางๆให
ผูบริหารพิจารณาปรับปรุงแกไข ดังมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 5.1.1 จัดทําโตะปอน Non – Stop เพิ่ม 1 ตัว  
   5.1.2 จัดทํารางเช่ือมตอโตะปอน Non – Stop 1 คู 
 5.1.3 จัดทํามาตรฐานการปฎิบัติงานใหกับพนักงาน 
 5.1.4 บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
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                จากขอมูลการทําการปรับปรุงแกไขในสวนท่ีสามารถทําไวแลว จากน้ันทําการ
ตรวจสอบโดยการเก็บรวบรวมขอมูลดวยใบบันทึกการผลิตประจําวันหลังจากปรับปรุงเพื่อทําการ
เปรียบเทียบผลการปรับปรุงท่ีไดทําไป ซ่ึงสามารถสรุปผลไดดังตารางท่ี 5.1 

 
ตารางท่ี 5.1  สรุปผลที่ไดจากการปรับปรุง 
 

รายการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลการปรับปรุง 
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 56.48%  82.74%  + 46.5% 
จํานวนผลิตท่ีไดตอวนั 14,175  กลอง/วัน 18,900  กลอง/วัน + 4,725 กลอง/วัน 

             
5.2 ขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุง 
 5.2.1  ควรมีการจัดทําคูมือการใชงานเครื่องไดคัท และควรมีการอบรมพนักงานเพื่อใหใช
เคร่ืองไดอยางถูกวิธี และการใชเคร่ืองในชวงแรกของการทํางานมีผลตอพนักงานซ่ึงพนักงานยัง
ขาดความชํานาญในการใชเคร่ือง ชางผูควบคุมเครื่องตองใหคําแนะนําเกี่ยวกับวิธีใชงานท่ีถูกตอง
ใหกับพนักงานเพ่ือใหพนักงานสามารถสรางความชํานาญในการใชเคร่ืองไดคัทไดเร็วข้ึนตาม
ประสิทธิภาพของเคร่ืองท่ีสามารถทําได 
 5.2.2  ควรมีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรตามแผนการปฏิบัติงานในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรและ
อุปกรณอยางจริงจัง เพื่อลดปญหาการรองานท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองจักรและอุปกรณทํางานผิดปกติ  
 5.2.3 ควรมีการจัดทําสมดุลสายการผลิต เพื่อท่ีจะไมทําใหสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต
อ่ืนๆ หลังมีการปรับปรุงการเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานในกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 
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ภาคผนวก  (ก) 
แบบชิ้นสวนโครงสรางกระดานรถเข็นและรางเลื่อน 
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ตัวอยางกระดานรถเข็นและรางเล่ือน 
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แบบกระดานรถเข็นกระดาษและรางเล่ือน 
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ชุดลอรถเข็นแบบลอตาย 
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ชุดลอรถเข็นแบบลอเปน 
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แบบฐานยึดรองตัว V  
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แบบเหล็กเพลากลมรางสไลค 
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แบบฐานยึดรองตัว V และเหล็กเพลากลมรางสไลด 
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แบบกระดานวางกระดาษ 
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แบบฐานรองรับกระดาษและลอรถเข็น 
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ประวัติผูเขียน 
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