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บทคัดยอ 

 

ปริญญานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือตองการปรับปรุงผลิตผลกระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑประเภท Polyethylene terephthalate ethylene ใหกับทางโรงงาน โดยใชหลักการ คือ 
การวางผังโรงงาน ประสิทธิผลโดยรวมในการทํางานของเครื่องจักร หลักเศรษฐศาสตรของการ
เคลื่อนไหว และหลักการออกแบบจิ๊กและฟกซเจอร และ5W1H 

จากการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของปญหาทําใหไดพบปญหาดวยกันอยู 14 ปญหา โดยพบ
ปญหาในเรือ่งการจัดวางตําแหนงของโรงงาน และระยะทางในการขนถายท่ีไมเหมาะสมอยู 5 ปญหา 
ปญหาในเรื่องการปรับตั้งปรับแตงใบมีด และการเตรียมการและปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยู 5 ปญหา 
และพบปญหาในเรื่องวิธีการทํางานของพนักงานอยู 4 ปญหา ตอมาไดทําการนําเสนอและแนว ทาง
ในการปรับปรุงตอผูบริหารโรงงาน และทําการดําเนินแกไขปญหาตามแนวทางท่ีไดนําเสนอไปเบื้องตน  

ผลท่ีไดรับจากการดําเนินงาน คือ ผังโรงงานใหมท่ีผานการอนุมัติจากผูบริหารโรงงานซ่ึงมี
ระยะทางเพ่ิมข้ึนจากเดิม 12.81 เมตร แตประสิทธิภาพในการขนถายดีข้ึนจากเดิม ประสิทธิผลโดย 

รวมของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ18.88 และผลิตผลจากการปรับปรุงการทํางานของพนักงาน 

 ในข้ันตอนการแกะฉลากเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ 35.29 ทําใหเกิดการผลิตไดอยางเต็มท่ี 
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 Abstract 

 

 The objective of the project was to improve production processes of recycle 

Polyethylene terephthalate ethylene for factory by using principles Plan layout, 

Overall Equipment Effectiveness, Principles of motion Economy, Jig and Fixture 
design and 5W1H  

 From analyzing causes of problems in the production processes. 14 problems 
were found as 5 problems of inappropriate plan layout and materials handling, 5 
problems of adjusting set-up and cleaning machine. 4 problems of working method 
of employees. Those problems improving and solving procedure were presented the 
factory manager and approve and solving procedure were conducted following the 

principles above. 

 The results of the operations was the new plant layout was approved by the 
factory manager, The transportation distance increased 12.81 meter but it provided 

high efficiency of transportation. Overall Equipment Effectiveness was increased 18.89 
% and the manufacturing process caused the wait is label remover method increases 

from the original 35.29 percent, causing the production of fully. 
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กิตตกิรรมประกาศ 
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อาจารยท่ีปรึกษาโครงงานท่ีไดใหคําเสนอแนะ แนวคิด ตลอดจนแกไขขอบกพรองตางๆมาโดยตลอด
ดวยความเอาใจใสในทุกรายละเอียด เพ่ือใหโครงงานฉบับนี้เสร็จสมบูรณ และขอขอบคุณคณะ
อาจารยทุกทานท่ีไดใหความรูทางดานวิชาการ  การปฏิบัติ ประสบการณ การเรียน และการทํางานท่ี
เปนประโยชนอยางยิ่งในการทําปริญญานิพนธฉบับนี้ 
 ขอขอบคุณบริษัทกรณีศึกษาท่ีใหความอนุเคราะหในการศึกษาหาความรูในสถานท่ีทํางาน
จริง และใหคําปรึกษา คําแนะนําดานขอมูลท่ีเปนประโยชนในการทําโครงงาน เพ่ือใหปริญญานิพนธนี้
สําเร็จลุลวงไปดวยดี 
 สุดทายนี้ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัว ท่ีคอยสนับสนุน และเปนกําลังใจ
ท่ีดีใหเสมอมา 
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บทท่ี 1 

บทนํา 
 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของโครงงาน 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานรีไซเคิลขวดพลาสติก ตั้งอยูท่ี อ.เมือง จ.พิจิตร ผลิตภัณฑใน
โรงงานนี้จําแนกเปน 2 ประเภทหลัก คือ เกล็ดขวดพลาสติก และเกล็ดฝาพลาสติก โดยจากการศึกษา
ขอมูลพบวาพลาสติกประเภท PETE เปนผลิตภัณฑท่ีมีอัตราการผลิตสูง และทํามูลคาสูงสุดใหกับทาง
โรงงาน  โดยทุกๆ 15,000 กิโลกรัม จะมีการสงออกสนิคาเพ่ือใหกับลูกคา 1 รอบ แตมีปจจัยอีกหลาย
ดานท่ีทําใหทางโรงงานไมสามารถผลิตสินคาไดตามปริมาณท่ีทางโรงงานกําหนด เชน ดานวัสดุท่ีรอ
เขากระบวนการผลิตท่ีมีไมเพียงพอ สาเหตุมาจากกระบวนผลิตท่ีลาชา และเสนทางการขนถายมี
ความซับซอน ดานเครื่องจักรท่ีทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพเนื่องจากมีการหยุดของเครื่องจักรบอย 
ทางดานพนกังานท่ีมีมาตรฐานการทํางานไมเทากัน สาเหตุมาจากทางโรงงานไมมีมาตรการวิธีทํางาน
ท่ีเหมาะสมและเปนมาตรฐานใหแกพนักงาน เปนตน ปญหาตางๆจึงควรไดรับการแกไขโดยการ วาง
ผังโรงงานใหมโดยคํานึงถึงพ้ืนท่ีในการทํางานของพนักงาน เครื่องจักร และการเก็บวัสดุ หาแนวทาง
ในการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในแตละ
กระบวนการในการทํางาน 

ดังนั้น ผูดําเนินโครงงานทําจึงเลือกท่ีจะศึกษาและวิเคราะหปญหาเพ่ือหาวิธีดําเนินการแกไข 
เพ่ือใหไดกระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพท่ีดีข้ึนกวาเดิม  โดยการจัดวางผังโรงงานท่ีดีจะสงผล
โดยตรงตอกระบวนการผลิต การหาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจะทําให
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพ่ิมมากข้ึน และการปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานจะทําให
ประสิทธิภาพในการผลิตสินคาเพ่ิมมากข้ึนอีกดวย 

 

1.2 วัตถุประสงคของโครงงาน 

1.2.1 การปรับปรุงผังโรงงานใหมโดยคํานึงถึงพ้ืนท่ีในการทํางานของพนักงาน เครื่องจักรและ
การเก็บวัสดุ 
1.2.2 ศึกษาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เพ่ือหาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิผล

ของเครื่องจักรโดยรวม 

1.2.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในบางข้ันตอนการทํางาน 

 

1.3  เกณฑช้ีวัดผลงาน (Outputs) 
1.3.1 ผงัโรงงานท่ีผานการปรับปรุง 
1.3.2 แนวทางในการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
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1.3.3 วิธีการท่ีทําการปรับปรุงวิธีการทํางานของพนกังาน 

 

1.4 เกณฑช้ีวัดผลสําเร็จ (Outcomes) 
1.4.1 ผงัโรงงานท่ีทําการปรับปรุงโดยผานการพิจารณาโดยเจาของโรงงาน 

1.4.2 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพ่ิมมากข้ึนจากเดิมรอยละ 5 

1.4.3 ผลิตผลท่ีเพ่ิมมากข้ึนจากเดิมรอยละ 10  
 

1.5 ขอบเขตในการดําเนินโครงงาน 

ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการการผลิตของขวดพลาสติกประเภทขวด PETE (Polyethylene 

terephthalate ethylene) ตั้งแตรถท่ีเขามาทําการติดตอซ้ือขายภายในโรงงานจนกระท่ังถึงการ
สงออกสูลูกคา 

 

1.6 สถานที่ในการดําเนินงาน 

1.6.1 โรงงานกรณีศึกษา โรงงานรีไซเคิลขวดพลาสติก อ.เมือง จ.พิจิตร 

1.6.2 คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยนเรศวร 

 

1.7 ระยะเวลาในการดําเนินงาน 

ตั้งแต เดือนกรกฎาคม  พ.ศ. 2560 ถึง เดือนเมษายน พ.ศ.2661 
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1.8 ข้ันตอนการดําเนินการ  
 

ตารางท่ี 1.1 แสดงแผนการดําเนินโครงงาน 

ลําดับ การดําเนินโครงงาน 
ชวงเวลา 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. 

1.8.1 ศึกษาวิธีการทํางาน และ
เก็บรวบรวมขอมูลกระ 

บวนการผลิตขวดพลาส 

ติกประเภทขวด PETE 

                    

1.8.2 วิเคราะหขอมูล เพ่ือหา
สาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา 

                    

1.8.3 ศึกษาทฤษฎีและขอมูลท่ี
เก่ียวของ เพ่ือหาแนวทาง 
การปรับปรุง 

                    

1.8.4 นําเสนอแนวทางการปรับ 

ปรุงและเลือกแนวทาง 
การปรับปรุง 

                    

1.8.5 ดําเนินการปรับปรุงจริง 
ตามแนวทางท่ีไดเลือก 

                    

1.8.6 วิเคราะหผลจากการดํา 
เนินoงาน 

                    

1.8.7 สรุปผลและประเมินผล
พรอมจัดทํารูปเลมโครง 
งานท่ีสมบูรณ 

                    

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

บทท่ี 2 

หลักการและทฤษฎเีบ้ืองตน 
 

 หลักการและทฤษฎีเบื้องตน เปนเครื่องมือทางการศึกษาท่ีเก่ียวกับการทํางานในระบบ
อุตสาหกรรม โดยมีวัตถุประสงคในการเพ่ิมประสิทธิภาพ และเพ่ิมผลผลิต เริ่มตนโดยการคนหา
ประเด็นหลักของการปรับปรุง โดยการพิจารณาจากขอมูลในอดีต เชน เสนทางการไหลของวัสดุใน
กระบวนการ เวลาในการติดตั้งเครื่องจักร เวลาในการทํางานของพนักงาน เปนตน แลวนําขอมูลท่ีได
ทําการกําหนดหัวขอปญหาวิเคราะหขอมูล เพ่ือนําไปสูแนวทางการปรับปรุงตอไป โดยการทฤษฎี
ตางๆ ดังนี้  

1. แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart)  

2. แผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram)  

3. กฎของการขนถาย (Materials Handling Principle) 

4. หลักการ 5W1H (5W1H) 

5. การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness) 

6. การปรับปรุงของเสีย 6 ประการ (Improvement 6 big losses) 
7. การศึกษาเวลาโดยตรง (Direction Time Study) 

8. หลักเศรษฐศาสตรของการเคลื่อนไหว (Principles of motion Economy) 

9. หลักการออกแบบจิ๊กและฟกซเจอร (Jig and Fixture design) 
 

2.1 แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) 
แผนภูมิกระบวนการผลิต เปนเครื่องมือท่ีใชในการเก็บรวบรวมขอมูลไดอยางละเอียด 

ประกอบดวยสัญลักษณ คําบรรยายและลายเสนเพ่ือบอกรายละเอียดของข้ันตอนกระบวนการผลิต 
เพ่ือชวยในการมองเห็นภาพกระบวนการผลิตไดชัดเจนยิ่งข้ึนตั้งแตตนจนจบ และนําไปสูการพัฒนา
และปรับปรุงกระบวนการทํางานใหไดดียิ่งข้ึน มีลักษณะ แสดงดังรูปท่ี 2.1 และมีสัญลักษณท่ีใชใน
แผนภูมิกระบวนการผลิต แสดงดังตารางท่ี 2.1 
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รูปท่ี 2.1 แสดงตัวอยางการใชแผนภูมิกระบวนการผลิต 

ท่ีมา : https://www.slideshare.net/rahulmeshram14/example-flow-process-charts 

 

 

 

 

https://www.slideshare.net/rahulmeshram14/example-flow-process-charts
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ตารางท่ี 2.1 แสดงสัญลักษณท่ีใชในแผนภูมิกระบวนการผลิต 

สัญลักษณ ช่ือ ความหมาย 

  

 

ปฏิบัติการ 
(Operation)  

 

 การเปลี่ยนคุณสมบัติทางเคมีหรือ 

ฟสกิสของวัสด ุ

 การประกอบช้ินสวน หรือการถอดสวน 

ประกอบออก 

 การเตรียมวัสดุเพ่ืองานข้ันตอไป 

 การวางแผน การคํานวณ การใหคําสั่ง 
หรือการรับคําสั่ง 

  

การขนสง
(Transportation)  

 

 การประกอบช้ินสวน หรือการถอดสวน 

ประกอบออก 

 การเคลื่อนวัสดุจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุด
หน่ึง 

 พนักงานกําลังเดิน 

 การตรวจสอบ
(Inspection) 

 ตรวจสอบคุณลักษณะของวัสด ุ

 ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 การรอคอย 

(Delay)  

 การเก็บวัสดช่ัุวคราวระหวางการปฏิบัติ
งาน 

 การคอยเพ่ือใหงานข้ันตอไปเริ่มตน 

 การเก็บ 

(Storage)  

 

 การเก็บวัสดุไวในสถานท่ีถาวรซึ่งตอง
อาศัยคําสั่งในการเคลื่อนยาย 

 การเก็บช้ินสวนท่ีรอเปนเวลานาน 

 

ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 

 

2.2 แผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram)  
แผนภาพแสดงการไหลจะแสดงแผนผังของบริเวณท่ีทํางาน และตําแหนงของเครื่องจักรท่ี

เก่ียวของ เสนทางการไหลของวัสดุ หรือสิ่งท่ีสังเกตตั้งแตเริ่มตนจนจบกระบวนการ แสดงดังรูปท่ี 2.2 
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รูปท่ี 2.2 แสดงตัวอยางการใชแผนภาพแสดงการไหล 

ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 

 

2.2.1 วิธีการสรางแผนภาพแสดงการไหล 

2.2.1.1 เริ่มตนจากการรางผังโรงงานพรอมท้ังกําหนดสถานีงาน เครื่องจักร และแผนกแต
ละแผนกใหไดตามอัตราสวน  

2.2.1.2 ใชขอมูลข้ันตอนกิจกรรมจากแผนภูมิการทํางานของกระบวนการผลิต โดยทําการ
ลากเสนจากจุดเริ่มตนของกิจกรรมแรก โดยลากตอไปยังกิจกรรมตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในแตละสถานีงาน 
เครื่องจักร หรือแผนกตางๆ จนครบข้ันตอนของกระบวนการนั้นๆ โดยจะแสดงทิศทางการไหลของ
กระบวนการผลิตโดยใชลูกศรชี้ถึงตัวอยางของแผนภูมิการไหล 

 

2.2.2 การวิเคราะหการไหลจากแผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) 
หลังจากสรางแผนภาพการไหล ทําใหสามารถวิเคราะหปญหาได ดังนี้ 
2.2.2.1 Cross Traffic เปนลักษณะท่ีแสดงถึงเสนทางการไหลท่ีเกิดตัดกันของเสนทาง ซ่ึง

เปนสิ่งท่ีไมพึงประสงคเนื่องจากอาจทําใหเกิดความหนาแนนและไมปลอดภัย การจัดเรียงสถานีงาน 
เครื่องจักร หรือแผนกใหม อาจลดหรือกําจัด Cross Traffic ได 

2.2.2.2 Backtracking เปนการไหลท่ีวัสดุมีการไหลยอนกลับเสนทางเดิม ซ่ึงวัสดุควรไหล
ไปขางหนาเรื่อยๆ ตั้งแตกระบวนการตรวจรับวัสดุ ผานกระบวนการตางๆ จนแลวเสร็จเปนผลิตภัณฑ 
แสดงดังรูปท่ี 2.3 
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รูปท่ี 2.3 แสดงการเกิด Backtracking 
ท่ีมา : รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม และเนื้อโสม ติงสัญชลี. (2538) 

 

ถามีการปรับปรุงโดยยายหนวยงานท่ี 3 สลับกับหนวยงานท่ี 4 แสดงดังรูปท่ี 2.4 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.4 แสดงการสลับหนวยงานเพ่ือกําจัด Backtracking 
ท่ีมา : รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม และเนื้อโสม ติงสัญชลี. (2538) 

 

2.2.2.3 Distance travelled ถามีการขนยายวัสดุทางไกลข้ึน จะทําใหคาใชจายเพ่ิมข้ึน 
ดังนั้นควรลดระยะทางการขนถายใหนอยท่ีสุด การสรางแผนภาพแสดงการไหลบนผังโรงงานท่ีถูกสวน
จะทําใหสามารถคํานวณระยะทางการขนถายและการจัดเรียงหนวยงานหรือเครื่องจักรใหมให
เหมาะสมข้ึนและระยะทางการขนถายวัสดุลดลง 

2.2.2.4 Procedure แผนภาพแสดงการไหลถูกสรางโดยใชขอมูลจากเสนทางของวัสดุจะ 

ตองผานลําดับข้ันตอนทํางานตางๆ ท่ีเครื่องจักรหรือหนวยงาน แลวอาจไปประกอบกับชิ้นสวนอ่ืนๆ 
เพ่ือเปนผลิตภัณฑ ซ่ึงลําดับข้ันตอนตางๆ นี้อาจมีความยืดหยุนในการปรับเปลี่ยนไดในบางครั้ง หากมี
การเปลี่ยนลําดับข้ันตอนการดําเนินงานเพ่ือสอดคลองกับผังโรงงานโดยรวมแลว อาจทําใหการไหล
ของวัสดุมีรูปแบบท่ีดีข้ึน แตถาลําดับข้ันตอนไมสามารถเปลี่ยนไดอาจตองมีการเปลี่ยนตําแหนง
เครื่องจักรแทนเพ่ือจะทําใหผลิตชิ้นงานอยางมีประสิทธิภาพเทาท่ีจะทําได 
 

2.3 กฎของการขนถาย (Materials Handling Principle) 
ในปจจุบันวิวัฒนาการดานเครื่องจักร อุปกรณ ตลอดจนเทคนิคการผลิตกาวหนาไปมาก หากไม

มีวิธีการขนถายวัสดุท่ีดี การดําเนินการผลิตก็จะไมสอดคลอง และสัมพันธกัน ทําใหเกิดความไม
สะดวก ลาชา และตองเสียคาใชจายสูง อีกท้ังสงผลตอสมรรถนะการขนถาย และความปลอดภัยท่ีสุด 
ดวยเหตุนี้จึงควรมีการปรับปรุงแกไข และมีการกําหนดเปนกฎการขนถายวัสดุข้ึนมา ดังนี้ 
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2.3.1 กฎของการวางแผนการขนถายวัสดุ (Planning Principle) 
กฎของการวางแผนการขนถายวัสดุ กลาววา “ควรมีการวางแผนในทุกกิจกรรมท่ี

เก่ียวของกับการขนถายวัสดุ” หากวาทุกคนไดตระหนักถึงบทบาท และความสําคัญของการวางแผนก
ดังกฎขอนี้แลว หมายถึงวากิจกรรมทุกประเภทท่ีเก่ียวของกัน การขนถายยอมไดรับการวางแผน 
เพราะสิ่งเหลานี้ลวนสงผลตอการดําเนินการขนถาย ประการสําคัญท่ีทุกคนไมควรลืมคือ ในกิจกรรม
การผลิตนั้น การลงทุนดานระบบการขนถายวัสดุจะอยูในชวงตั้งแตรอยละ 25 ถึง 80 ซ่ึงเปนเรื่องท่ี
ฝายบริการควรใหความสําคัญ และหาหนทางดําเนินการวางแผนการขนถายวัสดุอยางรอบคอบ 

 

2.3.2 กฎของระบบการขนถายวัสดุ (Systems Principle) 
กฎของระบบการขนถายวัสดุ การวางแผนเก่ียวกับกระบวนการขนถายวัสดุนั้นไดรวบรวม

กิจกรรมตางๆ ของการขนถายวัสดุ เชน การรับของ การเก็บ การผลิต การตรวจสอบ การบรรจุหีบ
หอ คลังสินคา การสงของ และการขนสง ฯลฯ ใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได อีกท้ังพยายามใหทําการ
รวมประสานกันอยางเต็มรูปแบบ 

 

2.3.3 กฎการไหลของวัสดุ (Material-Flow Principle) 
กฎการไหลวัสดุ เปนการวางแผนในการจัดหนอยทํางานตางๆ ใหเปนไปตามลําดับ

ข้ันตอน หรือเปนการจัดลําดับข้ันตอนการผลิต และการวางแผนในการจัดการอุปกรณ เพ่ือใหไดมาซ่ึง
การไหลของวัสดุท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

 

2.3.4 กฎของการทํางานใหงาย (Simplification Principle) 
กฎของการทําใหงาย เปนกฎเกณฑท่ีวาดวยการทําใหงายเขาไวเปนตนวา พยายามลด 

รวม หรือกําจัดพ้ืนท่ีระหวางเครื่องจักรได การใชเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว ท้ังนี้เพ่ือใหการทํางาน
งายข้ึน และลดการเคลื่อนท่ีท่ีไมจําเปนใหเหลือนอยท่ีสุด 

 

2.3.5 กฎของแรงโนมถวง (Gravity Principle) 
กฎของแรงโนมถวง กลาวไววา “ควรใชประโยชนจากแรงโนมถวงในการเคลื่อนยายวัสดุ 

หากสามารถกระทําได” กฎเกณฑอันนี้เปนกฎเกณฑท่ีเห็นไดชัดเจน แตคนสวนใหญมักมองขามดวย
สาเหตุท่ีเปนกฎท่ีงายเกินไป อยางไรก็ตาม มีวัสดุหลายชนิดท่ีสามารถเคลื่อนท่ีไดอยางมีประสิทธิภาพ 
ดวยการอาศัยหลักการของแรงโนมถวง 

 

2.3.6 กฎของการใชเนื้อท่ีใหเกิดประโยชน (Space Utilization Principle) 
กฎของการใชเนื้อท่ีใหเกิดประโยชนไดกลาววา “ควรใชเนื้อท่ีในอาคาร โรงงานใหเกิด

ประโยชนสูงท่ีสุด” เนื้อท่ีภายในโรงงาน และอาคารคลังสินคาลวนแตราคาแพง หากเนื้อท่ีใดตอง
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สูญเสียไป หรือไมใชใหเกิดประโยชนก็เทากับสูญเสียเงิน ดังนั้น ในกฎขอนี้นั้น จึงตองพิจารณาถึงพ้ืนท่ี
ทุกตารางเมตร และเนื้อท่ีทุกลูกบาศกเมตร กลาวคือ ภายในพ้ืนท่ี 1 ตารางเมตร จะสามารถบรรจุได
หลายลูกบาศกเมตร โดยท่ีเราวางของกองสูงข้ันในแนวสูง 

 

2.3.7 กฎของขนาดหนวยวัตถุ (Unit Size Principle) 
กฎของขนาดหนวยวัตถุไดกลาววา “การเพ่ิมปริมาณ ขนาด และน้ําหนักของภาระการ 

ขนถาย” โดยท่ัวไปแลวการขนถายสินคาท่ีมีปริมาณมากๆ คาใชจายในการขนถายตอชิ้นจะถูกลง นั่น
คือ เปาหมายท่ีทุกคนมุงหวัง ดังนั้น จึงตองทําการหาวิธีการขนถายท่ีประหยัดท่ีสุด ทําอยางไรจึงจะ
ขนถายนอยเท่ียว แตเท่ียวละมากๆ ไมควรขนทีละชิ้น 

 

2.3.8 กฎความปลอดภยั (Safety Principle) 
กฎความปลอดภัยไดกลาววา “ควรจัดใหมีความปลอดภัยท้ังในวิธีการขนถาย และ

อุปกรณการขนถาย” ความปลอดภัยเปนสิ่งท่ีควรคํานึงถึง และควรจะมีในทุกระบบการทํางาน เพราะ
หากเกิดอุบัติเหตุแลว จะกอใหเกิดความเสียหายอีกหลายดาน ท้ังคนงาน ทรัพยสิน และขวัญกําลังใจ  
ยังสงผลตอตนทุนอีกดวย 

 

2.3.9 กฎของระบบกลไกและระบบอัตโนมัติ (Mechanization Automation Principle) 
กฎของระบบกลไกและระบบอัตโนมัติไดกลาววา “หากมีความเปนไปไดควรใชอุปกรณ

การขนถายวัสดุ” การนํากลไกและระบบอัตโนมัติมาใชกับอุปกรณ หรือเครื่องมือการขนถายจะ
สามารถทําใหประสิทธิภาพการขนถายวัสดุเพ่ิมข้ึน 

 

2.3.10 กฎของการเลือกอุปกรณ (Equipment Selection Principle) 
กฎของการเลือกอุปกรณ ในการเลือกอุปกรณการขนถายวัสดุสิ่งท่ีตองคํานึงถึง คือ วัสดุ 

(Material) การเคลื่อนท่ี (Move) และวิธีการ (Method) 

 

2.3.11 กฎของมาตรฐาน (Standardization Principle) 
กฎของมาตรฐานไดกลาววา “วิธีการท่ีมาตรฐานก็เชนเดียวกันกับชนิด และขนาดของ

อุปกรณการขนถายวัสดุ” 

 

2.3.12 กฎความยืดหยุน (Flexibility Principle) 
กฎของความยืดหยุนไดกลาววา “ควรใชวิธีการ และอุปกรณการขนถายท่ีสามารถ

ทํางานไดหลายๆอยาง” อุปกรณการขนถายท่ีสามารถขนถายไดหลายๆอยาง หรือสามารถดัดแปลงให
ใชงานไดหลายชนิด ยอมใชประโยชนไดคุมคากวาอุปกรณท่ีทําหนาท่ีไดอยางเดียว หรือเฉพาะจุดซ่ึง
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ในอุตสาหกรรมเองก็มีความยืดหยุนในเรื่องของการผลิตชนิดตางๆ ยังสงผลตออุปกรณการขนถาย
เชนเดียวกัน ดังนั้น หากเปนไปไดควรจัดหาอุปกรณท่ีมีความยืดหยุนในหนาท่ีการทํางานไดดวย 

 

2.3.13 กฎของน้ําหนักคงท่ี (Dead-Weight Principle) 
กฎของน้ําหนักคงท่ีไดกลาววา “หากสามารถลดน้ําหนักเกินความจําเปนของอุปกรณ

การขนถายวัสดุไดก็เทากับวาสามารถเพ่ิมน้ําหนักของท่ีจะขนได” อุปกรณการขนถายวัสดุบางอยางมี
น้ําหนักมากเกินความจําเปน ไมเพียงแตสิ้นเปลืองในการลงทุนสราง ยังคงตองเพ่ิมพลังงานในการ
ขับเคลื่อนอีกดวย และทําใหการปฏิบัติเปนไปไดอยางเชื่องชา ดังนั้น หากสามารถลดน้ําหนักอุปกรณ
ไดก็สามารถเพ่ิมน้ําหนักบรรทุกได 

 

2.3.14 กฎการเคล่ือนท่ี (Motion Principle) 
กฎการเคลื่อนท่ีไดกลาววา “การออกแบบอุปกรณเพ่ือการขนถายวัสดุ ควรจะใหมีการ

เคลื่อนไหวเพ่ือนการขนถายวัสดุใหมากท่ีสุด” ในกฎขอนี้ หมายถึง อุปกรณขนถายประเภทรถบรรทุก
ทํางานไดมากท่ีสุด ซ่ึงจะทําใหเปนเชนนั้นไดก็ตอเม่ือวิธีการ หรืออุปกรณสําหรับการเอาของข้ึน และ
เอาของลงจากรถบรรทุกใหเร็วท่ีสุดเทาท่ีจะทําได รถก็จะไมเสียเวลาจอดคอยในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซเคิลเลือกใชเฉพาะ 

 

2.4 5W1H 

5W1H เปนเครื่องมือสําหรับการรวบรวมขอมูล วิเคราะห และนําเสนอเปนกรอบ 5W1H ได
เกือบทุกรูปแบบ แสดงดังรูปท่ี 2.5 เทคนิค 5W1H เปนการคิดวิเคราะห (Analysis Thinking) ท่ีใช
ความสามารถในการจําแนก แยกแยะองคประกอบตางๆ ของสิ่งหนึ่งสิ่งใดซ่ึงอาจจะเปนวัตถุ สิ่งของ 
เรื่องราว หรือเหตุการณ แลวนํามาหาความสัมพันธเชิงเหตุผลระหวางองคประกอบตางๆ เหลานั้น 
เพ่ือคนหาคําตอบท่ีเปนความเปนจริง หรือท่ีเปนสิ่งท่ีสําคัญ จากนั้นจึงรวบรวมขอมูลท้ังหมดมา
จัดระบบ เรียบเรียงใหมใหงายแกการทําความเขาใจ มีสวนประกอบดังนี้ คือ 

 

2.4.1 Who (ใคร) คือ สิ่งท่ีเราตองรูวา ใครรับผิดชอบ ใครเก่ียวของ ใครไดรับผลกระทบ ในเรื่อง
นั้นมีใครบาง 

2.4.2 What (ทําอะไร) คือ สิ่งท่ีเราตองรูวา เราจะทําอะไร แตละคนทําอะไรบาง 
2.4.3 Where (ท่ีไหน) คือ สิ่งท่ีเราตองรูวา สถานท่ีท่ีเราจะทําวาจะทําท่ีไหน เหตุการณหรือสิ่งท่ี

ทํานั้นอยูท่ีไหน 

2.4.4 When (เม่ือไร) คือ สิ่งท่ีเราตองรูวา ระยะเวลาท่ีจะทําจนถึงสิ้นสุด เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํา
นั้นทําเม่ือวัน เดือน ป ใด 
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2.4.5 Why (ทําไม) คือ สิ่งท่ีเราตองรูวา สิ่งท่ีเราจะทํานั้น ทําดวยเหตุผลใด เหตุใดจึงไดทําสิ่งนั้น 
หรือเกิดเหตุการณนั้นๆ 

2.4.6 How (อยางไร) คือ สิ่งท่ีเราตองรูวา เราจะสามารถทําทุกอยางใหบรรลุผลไดอยางไร เหตุ 
การณหรือสิ่งท่ีทํานั้นทําอยางไรบาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.5 แสดงเครื่องมือ 5W1H 

ท่ีมา : http://www.moro.co.th/5w1h/ 

 

2.5 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment 

Effectiveness  : OEE) 
ในปจจุปนตัวชี้วัดท่ีเก่ียวของกับเครื่องจักรโดยตรงท่ีไดรับความนิยม และหลายบริษัทนํามาใช

มากข้ึนคือการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซ่ึงเปนตัวชีวัดท่ีครอบคลุมถึงการวัด
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรท่ีเปนการวัดเชิงปริมาณของผลผลิตท่ีควรจะได รวมถึงการวัด
ประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักรท่ีเปนการวัดในเชิงคุณภาพของผลิตผลท่ีควรจะได 
 

2.5.1 ความสูญเสียท่ีมีผลตอเครื่องจักร 
2.5.1.1 ความสูญเสียจากการหยุดเครื่องจักร (Shutdown Losses) เปนความสูญเสียท่ี

เกิดข้ึนเนื่องจากการหยุดเครื่องจักรโดยมีการวางแผนไวลวงหนา เชน การบํารุงเชิงปองกัน 
(Preventive) เพ่ือตรวจสอบสภาพของเครื่องจักร หรือการเปลี่ยนชิ้นสวนของเครื่องจักรตาม
ระยะเวลา การประชุมตอนเชากอนเริ่มเดินเครื่องจักร (Morning Meeting) พักทานขาว การทําความ
สะอาดเครื่องจักรกอนเลิกงาน เปนตน 

2.5.1.2 ความสูญเสียจากการปรับการผลิต (Production Adjustment Losses) เปน
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากการไมมีคําสั่งการผลิตสินคา (No Order) ท่ีมีผลมาจากความตองการ

http://www.moro.co.th/5w1h/
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สินคาลดลง ทําใหตองหยุดหรือลดเวลาการทํางานของเครื่องจักร รวมท้ังการปรับลดความเร็วของ
เครื่องจักรโดยมีการวางแผนหรือไมมีวางแผนลวงหนา 

2.5.1.3 ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากการขัดของของเครื่องจักร (Breakdown Losses) เปน
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากการขัดของของเครื่องจักร หรือหยุดเครื่องจักรโดยท่ีไมมีการวางแผนไว
ลวงหนา ทําใหเครื่องจักรหยุดเปนเวลานานตั้งแต 5 นาทีข้ึนไป ซ่ึงการกําหนดระยะเวลาจะข้ึนอยูกับ
ลักษณะในการทํางานรอบในเวลาการผลิต (Cycle Time) ของเครื่องจักร และความสามารถในการท่ี
บันทึก ดังนั้น เม่ือเครื่องจักรหยุดตั้งแต 5 นาทีข้ึนไป จะตองบันทึกเวลาและสาเหตุท่ีทําใหเครื่องหยุด
ทุกครั้ง เชน  

ก. เครื่องจักรเสียกะทันหัน เชน มอเตอรไหม ใบมีดแตก โซขาด สายพานขาด 
เปนตน 

ข. เหตุขัดของท่ีไมไดกระทบตอการหยุดเครื่องจักรแบบกะทันหัน แตตองใชเวลา
ในการเปลี่ยนชิ้นสวนหรือฟนฟูสภาพของเครื่องจักรโดยไมไดอยูในแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เชน 
ลูกปนมีเสียงดัง สายพานหยอน เปนตน 

2.5.1.4 ความสูญเสียจากการปรับตั้งปรับแตงของเครื่องจักร (Set up and Adjustment 

Losses) เปนความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในชวงการเปลี่ยนรุนการผลิตแตละครั้ง ซ่ึงเปนเวลาตั้งแตการผลิต
สินคารุนเดิมชิ้นสุดทายเสร็จสิ้นจนถึงเวลาท่ีสามารถผลิตสินคารุนใหมชิ้นแรกท่ีดีอยางตอเนื่อง โดย
สวนใหญเวลาท่ีใชในการเปลี่ยนรุนการผลิตจะประกอบดวยกิจกรรมดังตอไปนี้ 

ก. การเตรียมการ เชน การทําความสะอาด ตรวจสอบแมพิมพใหญ การเตรียม
เครื่องมือ และอุปกรณในการเปลี่ยนแมพิมพ 

ข. การปรับเปลี่ยน เปนการถอดแมพิมพรุนเกาออกเพ่ือติดตั้งแมพิมพรุนใหม 
ค. การปรับตั้ง เปนการวางตําแหนงและการยึดแมพิมพรุนใหมใหเขาท่ี 

ง. การปรับแตงเพ่ือใหไดตําแหนงระยะหางท่ีเหมาะสมของแมพิมพ และการ
ทดสอบเดินเครื่องจักรท่ีทําใหสามารถผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพดีอยางตอเนื่อง 

2.5.1.5 ความสูญเสียจากการหยุดเล็กนอย และการเดินเครื่องของตัวเครื่องเปลา (Minor 

Stoppage and Idling Losses) เปนความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากเครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ ซ่ึง
จะทําใหเครื่องจักรหยุดชะงักในชวงเวลาสั้นๆ เชน เม่ือมีชิ้นงานเขาไปติดบนสายพานลําเลียงพนักงาน
หยุดเครื่องจักรแลวแกไขโดยดึงชิ้นงานออกจากสายพานลําเลียง เครื่องจักรก็สามารถเดินไดตามปกติ 
เปนตน สวนความสูญเสียจากการเดินเครื่องตัวเปลาเปนความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในขณะท่ีเครื่องจักร
กําลังทํางานแตไมมีการปอนชิ้นงานหรือมีการปอนชิ้นงานท่ีไมสมํ่าเสมอมีลักษณะการเกิดข้ึนบอยและ
การแกไขแตละครั้งใชเวลาสั้นๆ ซ่ึงจะไมมีการบันทึกเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด เนื่องจากพนักงานใชเวลา
แกไขอาการขัดของของเครื่องแทนท่ีจะบันทึกขอมูล และการเดินเครื่องตัวเปลาทําใหเครื่องจักรไม
สามารถผลิตสินคาไดตามจํานวนท่ีกําหนดในระยะเวลาท่ีกําหนด 
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2.5.1.6 ความสูญเสียความเร็วของเครื่องจักร (Speed Losses) เปนความสูญเสียท่ีมักจะ 

เกิดข้ึนเนื่องจากความเร็วท่ีใชงานจริงของเครื่องจักรชากวาความเร็วตามมาตรฐานท่ีกําหนดของ
เครื่องจักร ทําใหเครื่องจักรไมสามารถผลิตสินคาไดตามจํานวนท่ีกําหนดในระยะเวลาท่ีกําหนด ความ
สูญเสียความเร็วของเครื่องจักรไมสามารถบันทึกเวลาท่ีสูญเสียไดโดยตรงเนื่องจากความเร็วของ
เครื่องจักรในแตละชวงเวลาไมเทากัน ดังนั้น จะหาความสูญเสียความเร็วของเครื่องจักรท่ีเกิดข้ึนโดย
การนํารอบเวลามาตรฐานของเครื่องจักรมาคํานวณหาเวลาท่ีสูญเสียไป เชน รอบเวลามาตรฐานท่ี
กําหนด 0.5 นาที/ชิ้น ตองการผลิตชิ้นงานจํานวน 60 ชิ้น ดังนั้น เวลาตามแผนท่ีกําหนดไวเทากับ  
30 นาที แตเม่ือทําการผลิตจริงจํานวนชิ้นงาน 60 ชิ้นตองใชเวลา 45 นาที แสดงวามีความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนเทากับ 15 นาที หรือ 0.25 นาที/ชิ้น 

2.5.1.7 ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (Defect) และงานแกไข (Rework) เปนความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากการผลิตสินคาไมตรงตามขอกําหนดของกระบวนการผลิตหรือของลูกคา 
ของเสียท่ีเกิดข้ึนจะไมสามารถนําไปแกไขซอมแซมได เชน ชิ้นงานแตกราว หรือมีรอยรั่ว สวนงาน
แกไขจะเปนสินคาท่ีผลิตออกมาไมตรงตามขอกําหนดเชนกัน แตไมสามารถนําไปแกไขซอมแซมหรือ
นํากลับมาเขามาในกระบวนการผลิตซํ้าไดใหม เชน ชิ้นงานท่ีมีขนาดใหญกวาขนาดท่ีลูกคากําหนด 
ดังนั้น ความสูญเสียจากการผลิตของเสียและงานแกไข ทําใหเกิดการสูญเสียเวลาท่ีตองผลิตสินคา
ทดแทน 

2.5.1.8 ความสูญเสียชวงเริ่มตนการผลิต (Startup Losses) เปนความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใน 

ชวงเริ่มเดินเครื่องจักร เชน การเริ่มเดินเครื่องจักรตอนเชาหลังจากวันหยุดสุดสัปดาห การเดินเครื่อง
หลังจากการซอมแซมเครื่องจักร การเดินเครื่องหลังจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน ซ่ึงความ
สูญเสียชวงเริ่มตนการผลิตจะสงผลกระทบตอการสูญเสียเวลาและการเกิดของเสียหรือไม ข้ึนอยูกับ
ลักษณะของเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิต ทําใหความสูญเสียชวงเริ่มตนการผลิตจะถูกบันทึก
รวมอยูในความสูญเสียอ่ืนๆ 

 

2.5.2 คํานิยามท่ีเกี่ยวกับเวลาตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

2.5.2.1 เวลาท้ังหมด (Total Available Time) 
ชวงเวลาทํางานท้ังหมดในการทํางาน แสดงดังรูปท่ี 2.6 เชน 1 กะการทํางาน

หรือ 1 วัน เปนตน 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.6 แสดงเวลาท้ังหมด (Total Available Time) 

ท่ีมา : ชาญชัย พรศิริรุง. (2549) 

เวลาท้ังหมด (Total Available Time) 
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ก. การหยุดเครื่องจักร 

ข. การปรับการผลิต 

 

2.5.2.2 เวลารบัภาระงาน (Loading Time) 
เวลาท่ีตองการใหเครื่องจักรทํางาน ซ่ึงเปนเวลาท้ังหมดหักดวยเวลาหยุดตามแผน

แสดงดังรูปท่ี 2.7 
 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.7 แสดงเวลารับภาระงาน (Loading Time) 

ท่ีมา : ชาญชัย พรศิริรุง. (2549) 

 

2.5.2.3 เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 
เวลาท่ีตองการใหเครื่องจักรทํางาน ซ่ึงเปนเวลารับภาระงานหักดวยเวลารับภาระ

งานหักดวยเวลาท่ีสูญเสียจากเครื่องจักร แสดงดังรูปท่ี 2.8 เชน การขัดของของเครื่องจักร การสูญเสีย
เวลาในการปรับแตง เปนตน 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.8 แสดงเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 

ท่ีมา : ชาญชัย พรศิริรุง. (2549) 

 

2.5.2.4 เวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) 
เวลาท่ีตองใชเดินเครื่องจักรตามทฤษฎีเม่ือตองการผลิตตามจํานวนท่ีกําหนด

แสดงดังรูปท่ี 2.9 

 

 

 

ก. เครื่องจักรขัดของ 

ข. การปรับตั้งปรบัแตง 

เวลารับภาระงาน (Loading Time) หยุดตามแผน 

เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) เคร่ืองจักรหยุด 
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ไมสามารถบันทึกเปน 

เวลาชัดเจน 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.9 แสดงเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) 

ท่ีมา : ชาญชัย พรศิริรุง. (2549) 

 

2.5.2.5 จํานวนช้ินงานท้ังหมด (Output) 
จํานวนชิ้นงานท่ีผลิตไดท้ังหมดรวมท้ังของดีและของเสยี แสดงดังรูปท่ี 2.10 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.10 แสดงจํานวนชิ้นงานท้ังหมด (Output) 

ท่ีมา : ชาญชัย พรศิริรุง. (2549) 

 

2.5.3 การคํานวณคาประสิทธิผลของเครื่องจักร 
2.5.3.1 อัตราการเดินเครื่อง (Availability Rate : A) 

อัตราการเดินเครื่อง คือ ความพรอมของเครื่องจักรในการทํางาน โดยเปนการ
เปรียบเทียบระหวางเวลาการเดินเครื่อง (Operating Time) กับเวลารับภาระงาน (Loading Time) 

แสดงดังสมการท่ี 2.1 และ 2.2 ตามลําดับ 

 

   (2.1) 
 

     

 (2.2) 
  

การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด (Downtime Loss) มักมีสาเหตุท่ีมาจากความ
สูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรเกิดการขัดของ (Machine Breakdowns) และความสูญเสียท่ีเกิดจากการ
ปรับตั้งปรับแตง (Setups and Adjustments) 

 

เวลามาตรฐานXจํานวนช้ินงานท้ังหมด ก. การหยุดเล็กๆนอยๆ 

ข. การสูญเสียความเร็ว 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เคร่ืองจักรหยุด 

จํานวนช้ินงาน ช้ินงานเสีย 
ก. ของเสียและงานแกไข 

ข. สูญเสียชวงเริ่มตนการผลติ 

จํานวนช้ินงานท้ังหมด 

อัตราการเดินเครื่อง =
เวลารับภาระงาน − เวลาท่ีเครื่องจักรหยุดทํางาน

เวลารับภาระงาน
 

อัตราการเดินเครื่อง =  
เวลาเดินเครื่อง

เวลารับภาระงาน
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2.5.3.2 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency : P)  
  ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง คือ สมรรถนะการทํางานของเครื่องจักร โดยการ

เปรียบเทียบกันระหวางเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) กับเวลาเดินเครื่อง (Operating 
Time) แสดงดังสมการท่ี 2.3 และ 2.4 ตามลําดับ 

 

 (2.3) 
 

(2.4) 
 

 

การสูญเสียดานประสิทธิภาพ (Performance Loss) มักจะมีสาเหตุมาจากความ
สูญเสียท่ีเนื่องมาจากการหยุดเล็กๆนอยๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา (Minor Stoppage and Idling 
Losses) และความสูญเสียความเร็วของเครื่องจักร (Speed Losses) 

2.5.3.3 อัตราคุณภาพ (Quality Rate: Q) 
อัตราคุณภาพ คือ ความสามารถในการผลิตของดีใหตรงตามขอกําหนดของ

เครื่องจักร และตามขอกําหนดของลูกคาตอจํานวนของท่ีผลิตไดท้ังหมด แสดงดังสมการท่ี 2.5 และ 
2.6 ตามลําดับ 

 

(2.5) 
 

(2.6)  
  

การสูญเสียดานคุณภาพ (Quality loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสียเนื่องจาก
งานเสีย (Defects) งานซอม (Rework) และความสูญเสียชวงเริ่มตนการผลิต (Startup Loss) 

2.5.3.4 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment 

Effectiveness : OEE) 
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร คือ คาท่ีไดจากผลคูณระหวางอัตราการ

เดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ โดยมีผังแสดงการวัดประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร แสดงดังรูปท่ี 2.11 ซ่ึงแสดงถึงความพรอมของเครื่องจักรในการใชงานวาเปนอยางไร 
การเดินเครื่องจักรเต็มกําลังความสามารถหรือไม มีการผลิตชิ้นงานท่ีเสียมากนอยเพียงใด ดังนั้น คา
ประสิทธิผลโดยรวม แสดงดังสมการท่ี 2.7 

 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง =
เวลามาตรฐาน × จํานวนชิ้นงานท่ีผลิตได

เวลาเดินเครื่อง
 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง =
เวลาเดินเครื่องสุทธิ

เวลาเดินเครื่อง
 

อัตราคุณภาพ =
จํานวนชิ้นงานท้ังหมด − จํานวนชิ้นงานเสีย

จํานวนชิ้นงานท้ังหมด
 

อัตราคุณภาพ =
จํานวนชิ้นงานดี

จํานวนชิ้นงานท้ังหมด
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คาประสิทธิผลโดยรวม = อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ   (2.7)
 (Availability Rate) (Performance Efficiency) (Quality Rate) 

 

 
 

รูปท่ี 2.11 แสดงผงัแสดงการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

(Overall Equipment Effectiveness : OEE) 

ท่ีมา : ชาญชัย พรศิริรุง.  (2549) 

 

2.6 การปรับปรุงความสูญเสีย 6 ประการ  
สาเหตุพ้ืนฐานของการสูญเสียเชิงประสิทธิภาพท่ีเกิดขึนในกระบวนการผลิต จะถูกวัดคาออกมา

ในเชิงประสิทธิภาพท่ีเกิดการสูญเสียไป ดังนี้ 
 

2.6.1 การปรับปรุงความสูญเสียจากการขัดของของเครื่องจักร 
การลดความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ จะตองมีการศึกษา และปรับปรุงเพ่ือเพ่ิม

ความนาเชื่อถือของเครื่องจักร และความสามารถในการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยดําเนินการตาม
มาตรการท่ีทําใหเครื่องจักรทํางานขัดของเปนศูนย ดังนี้ 

2.6.1.1 การทําใหเครื่องจักรอยูในสภาพข้ันพ้ืนฐาน (สภาพท่ีควรจะเปน) โดยการทําความ
สะอาดเชิงตรวจสอบเพ่ือทําการขจัดความสกปรก สิ่งแปลกปลอม และแกไขจุดท่ีผิดปกติของ
เครื่องจักร เชน จุดรั่วซึมของเครื่องจักร จุดท่ีมีปญหาเรื่องไฟฟา จุดท่ีทําใหความเท่ียงตรงของ
เครื่องจักรลดลง เปนตน การหลอลื่น เพ่ือลดความสึกหรอของเครื่องจักร การขันกวด เพ่ือปองกันการ
หลวมของนทัและโบลท (Nut and Bolt) ในจุดท่ีมีการสั่นสะเทือนซ่ึงจะนําไปสูการทํางานท่ีผิดพลาด
ของเครื่องจักร 
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2.6.1.2 การรักษาสภาวะเง่ือนไขของการทํางานท่ีเหมาะสมของเครื่องจักร เชน ระบบ
ไฮโดรลิกส (อุณหภูมิ ปริมาณน้ํามัน ความดันน้ํามัน) ระบบไฟฟา (อุณหภูมิ ความชื้น ฝุน การ
สั่นสะเทือน) ระบบปม (ความดัน ความหนืด อุณหภูมิ) เปนตน เพ่ือใหเครื่องจักรทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพและตอเนื่องโดยไมเกิดการขัดของการฟนฟูการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร หลังจากท่ีทํา
ใหเครื่องจักรอยูในสภาพท่ีควรจะเปนและดําเนินการรักษาสภาวะเง่ือนไขการทํางานท่ีเหมาะสมของ
เครื่องจักรเพ่ือปองกันการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรแลว เครื่องจักรก็ยังมีการเสื่อมสภาพแบบ
ธรรมชาติอีกดวย ดังนั้น จึงจะตองมีการดําเนินการฟนฟูการเสื่อมสภาพโดยการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
(Preventive Maintenance) โดยการตรวจสอบและเปลี่ยนอะไหลตามเวลาท่ีเหมาะสม 

2.6.1.3 การปรับปรุงเพ่ือแกไขจุดออนของเครื่องจักร จากการทําใหเครื่องจักรนั้นอยูใน
สภาพท่ีควรจะเปน การรักษาสภาวะเง่ือนไขการทํางานของเครื่องจักร รวมไปถึงการฟนฟูการ
เสื่อมสภาพของเครื่องจักรนั้นยังไมเพียงพอตอการปองกันการขัดของท่ีจะเกิดซํ้าแลวซํ้าอีกของ
เครื่องจักร ดังนั้น จะตองทําการวิเคราะหหาจุดออนและดําเนินการปรับปรุงแกไขเพ่ือยืดอายุการใช
งานของชิ้นสวนเครื่องจักร เชน การเปลี่ยนชิ้นสวนวัสดุ การเปลี่ยนขนาดชิ้นสวน เปนตน 

2.6.1.4 การพัฒนาความรูและทักษะของพนักงานปฏิบัติการและชางซอมบํารุง เพ่ือปอง 
กันการเดินเครื่องจักรผิดพลาด การปรับแตงเครื่องจักรผิดพลาดรวมไปถึงการซอมแซมเครื่องจักรท่ี 

ผิดพลาดของชางซอมบํารุง 
 

2.6.2 การปรับปรุงความสูญเสียจากการปรับตั้งปรับแตง 
การสูญเสียเวลาในการปรับตั้งและการปรับแตงเครื่องจักรสวนใหญจะเกิดข้ึนในขณะ

เปลี่ยนรุนการผลิตแตละครั้ง ซ่ึงเปนเวลาตั้งแตการผลิตชิ้นงานรุนเดิมเสร็จสิ้นจนถึงเวลาท่ีสามารถ
ผลิตชิ้นงานรุนใหมชิ้นแรกท่ีดีอยางตอเนื่อง โดยท่ัวไปการเปลี่ยนรุนการผลิตประกอบดวยกิจกรรม
หลักคือ การเตรียมเครื่องมือ การถอดแมพิมพ การติดตั้งแมพิมพ การปรับตําแหนง การปรับแตงและ
ทดสอบการเดินเครื่อง แนวทางการปรับปรุงเพ่ือลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตดังนี้ 

2.6.2.1 จัดตั้งทีมงานท่ีรับผิดชอบในการเก็บรวบรวมขอมูล ศึกษาข้ันตอน วิธีการเปลี่ยน
รุนการผลิต การวิเคราะหและปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเสียเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต 

2.6.2.2 จัดการฝกอบรมสมาชิกทุกคนในทีมใหมีความเขาใจเก่ียวกับบทบาทและหนาท่ี
ความรับผิดชอบ ข้ันตอน วิธีการ มาตรฐานตางๆ ในการเปลี่ยนรุนการผลิต รวมถึงการเพ่ิมทักษะ
ความชํานาญในการเปลี่ยนรุนการผลิต 

2.6.2.3 ศึกษาข้ันตอนและรายละเอียดในการเปลี่ยนรุนการผลิต 

2.6.2.4 เก็บรวบรวมขอมูลและวิเคราะหเวลาของงานยอย 

วิธีการเก็บรวบรวมขอมูลสามารถทําไดหลายวิธี เชน การถายภาพ บันทึกวิดีโอ
การทํางาน การใชแบบฟอรมบันทึกข้ันตอนการทํางานและเวลาท่ีใช การใชเทคนิคการสุมงาน และ
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การสัมภาษณพนักงาน เปนตน ดําเนินการปรับปรุงเพ่ือลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร โดยมี 

ข้ันตอนดังนี้ 
ข้ันตอนท่ี 1 แยกประเภทงานภายในกับงานภายนอก 

ข้ันตอนท่ี 2 เปลี่ยนงานภายในใหเปนงานภายนอก 

ข้ันตอนท่ี 3 ลดเวลาข้ันตอนงานภายในใหสั้นลง 
2.6.2.5 สรุปผลและการกําหนดมาตรฐาน 

สรุปผลการปรับปรุง โดยเปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยตอครั้งท่ีเครื่องจักรหยุดในการ
เปลี่ยนรุนการผลิตกอน หลังการปรับปรุง 

นําข้ันตอนการเปลี่ยนรุนการผลิตหลังการปรับปรุงมากําหนดเปนมาตรฐานโดย
ระบุจํานวนพนักงานท่ีใช หนาท่ีความรับผิดชอบ และข้ันตอนเพ่ือใหพนักงานสามารถรักษาเวลาใน
การเปลี่ยนรุนการผลิตไดอยางตอเนื่อง 

 

2.6.3 การปรบัปรงุความสูญเสียจากการหยุดเล็กนอย 

ในสายการผลิตท่ีใชเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ เครื่องจักรสามารถทํางานไดโดยพนักงานมี
สวนรวมเพียงเล็กนอยเทานั้น ยกเวนกรณีท่ีเครื่องจักรมีการขัดของเพียงเล็กนอย ทําใหพนักงานตอง
ทําการแกไขปญหาเฉพาะหนาในเวลาอันสั้น ซ่ึงทําใหพนักงานละเลยท่ีจะแกปญหาดังกลาวอยาง
จริงจัง แตถามีการเก็บรวบรวมขอมูลจะพบวาในแตละวันสูญเสียเวลามากเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ
เล็กๆนอยๆ แตมีจํานวนครั้งท่ีสูงมาก 

 

2.6.4 การปรับปรุงความสูญเสียความเร็วของเครื่องจักร 
โดยความเปนจริงแลวการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมความเร็วของเครื่องจักรใหไดตามมาตรฐาน 

ขอกําหนดของเครื่องจักรเปนเรื่องท่ีสําคัญมาก เนื่องจากผลลัพธการปรับปรุงสามารถมองเห็นได
ชัดเจน แตมักมองขามการสูญเสียความเร็วของเครื่องจักร เนื่องจากพนักงานไมเชื่อวาเครื่องจักร
สามารถเดินไดตามความเร็วท่ีกําหนด รวมถึงความเร็วมาตรฐานของเครื่องจักรก็ไมไดกําหนดไวอยาง
ชัดเจน ซ่ึงมีแนวทางในการลดความสูญเสียเนื่องจากการสูญเสียความเร็วของเครื่องจักร ดังนี้ 

2.6.4.1 หาขอมูลปจจุบันของเครื่องจักร 

2.6.4.2 หาความเร็วท่ีสูญเสียของเครื่องจักรท่ีเปนคอขวดในสายการผลิต 

2.6.4.3 ศึกษาปญหาท่ีเกิดข้ึนเม่ือในอดีตของเครื่องจักรท่ีสูญเสียความเร็วสําหรับรุนของ
สินคาท่ีตองการปรับปรุง 

2.6.4.4 ศึกษาโครงสรางและหลักการการทํางานในแตละชวงเวลาของรอบการทํางานของ
เครื่องจักร 

2.6.4.5 ตรวจสอบสภาพการทํางานปจจุบันของเครื่องจักร 

2.6.4.6 ทดลองเพ่ิมความเร็วของเครื่องจักร 
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2.6.4.7 กําหนดจุดท่ีตองปรับปรุง 
2.6.4.8 ติดตามผลและกําหนดมาตรฐาน 

 

2.6.5 การปรับปรุงความสูญเสียจากการผลิตของเสียและงานแกไข 

การปรับปรุงความสูญเสียจากการผลิตของเสีย และงานแกไข ทําใหเสียเวลาในการผลิต
สินคาทดแทน เวลาท่ีใชในการแกไขซอมแซมสินคา สูญเสียพลังงาน และวัตถุดิบท่ีใชในงานผลิต 
ดังนั้น ทีมงานจึงควรพิจารณา ดําเนินการปรับปรุงอัตราคุณภาพเปนลําดับแรกในกรณีท่ีเครื่องจักรมี
อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพท่ีใกลเคียงกัน โดยมีข้ันตอนการ
ดําเนินการ ดังนี้ 

2.6.5.1 สํารวจสภาพปญหาคุณภาพในปจจุบัน 

2.6.5.2 วิเคราะหหาความสัมพันธของปญหาคุณภาพ 

2.6.5.3 จัดทําตารางปญหา 
2.6.5.4 รวบรวมเฉพาะจุดบกพรองท้ังหมด 

2.6.5.5 ทําการปรับปรุงตามมาตรการการแกไข และทบทวนความสัมพันธของปญหาดาน
คุณภาพ 

2.6.5.6 สรุปผลการปรับปรุงและกําหนดจุดตรวจสอบของเครื่องจักร 
2.6.5.7 จัดทําตารางสวนประกอบท่ีเก่ียวกับคุณภาพ (Q-Component) 

 

2.6.6 การปรับปรุงความสูญเสียชวงเริ่มตนการผลิต 

ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในชวงเริ่มตนการผลิตเปนปญหาพิเศษท่ีมีลักษณะเฉพาะตามชนิด
ของเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต ซ่ึงโดยท่ัวไปเปนการสูญเสียเวลา ชิ้นงานท่ีตองรอการใชแรงดันและ
อุณหภูมิของระบบท่ีใชในเครื่องจักรถึงจุดท่ีสามารถทํางานได และผลิตชิ้นงานท่ีดีออกมาอยาง
ตอเนื่อง ดังนั้น แนวทางการปรับปรุงจะเนนเครื่องจักรท่ีตองใชแรงดันและความรอนในการทํางาน 
เชน ระบบ  ไฮดรอริกส ระบบความรอน เปนตน ซ่ึงมีข้ันตอนดังนี้ 

2.6.6.1 ศึกษาสภาวะการทํางานชวงเริ่มตนการผลิตในปจจุบัน 

2.6.6.2 ศึกษาและตรวจสอบระบบไฮดรอริกสท่ีใชในเครื่องจักร 

2.6.6.3 ศึกษาและตรวจสอบระบบความรอนท่ีใชในเครื่องจักร 

2.6.6.4 วิเคราะหและกําหนดมาตรการการแกไข 

2.6.6.5 ปฏิบัติตามข้ันตอนและคามาตรฐานของปจจัยท่ีไดจากการทดลอง 
 

 

 

 



22 
 

 

 

2.7 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direction Time Study) 
การศึกษาเวลาโดยตรง เปนเทคนิคการวัดผลงานอยางหนึ่งโดยผูท่ีทําการวัดผลงานไปดูการ

ปฏิบัติงานของคนงาน และจับเวลาการทํางานนั้นดวยนาฬิกาจับเวลา 
การศึกษาเวลา คือการหาเวลามาตรฐานในการทํางานของคนงาน ซ่ึงคนงานไดรับการฝกงานนั้น

มาดีแลว และทํางานนั้นในอัตราปกติดวยวิธีการท่ีกําหนดให 
 

2.7.1 ข้ันตอนการศึกษาเวลา  
ประกอบดวย 8 ข้ันตอนดังนี้ 
2.7.1.1 จดบันทึกขอมูลท้ังหมดท่ีเก่ียวของกับงานท่ีศึกษา รวมท้ังสภาพสิ่งแวดลอมท่ีอาจ

มีผลตอการทํางานนั้น 

2.7.1.2 แบงงานออกเปนงานยอย (Elements) และทําการบันทึกรายละเอียดของวิธีการ
ทํางานแตละข้ันตอน 

2.7.1.3 คํานวณหาจํานวนรอบการทํางานท่ีตองจับเวลา 
2.7.1.4 สังเกตและจดบันทึกเวลาท่ีใชในแตละงานยอย 

2.7.1.5 ประเมินอัตราความสามารถในการทํางานของคน (Rating) 
2.7.1.6 เปลี่ยนเวลาบันทึกไดใหเปนเวลาพ้ืนฐาน (Basic time) 

2.7.1.7 คํานวณหาเวลาเผื่อ (Allowance) 
2.7.1.8 หาเวลามาตรฐาน (Standard time) 

 

2.7.2 การจดบันทึกขอมูล  
กอนลงมือจับเวลาตองบันทึกขอมูลบนหัวกระดาษแบบฟอรมใหครบและถูกตอง เพ่ือจะ

ไดใชอางในภายหลัง ภาพสเกตซของชิ้นงานและสถานท่ีทํางานควรวาดไวดานลางหรือดานหลังของ
กระดาษแผนฟอรม บันทึกสภาพแวดลอมของสถานท่ีทํางาน ตลอดจนวิธีการทํางานท่ีเปนอยู
นอกจากนี้ ถามีเหตุการณอะไรเกิดข้ึนขณะจับเวลาก็ใหบันทึกสิ่งท่ีเกิดข้ึนไปตามความเปนจริง 

 

2.7.3 การแบงงานออกเปนงานยอย 

งานยอย (Element) หมายถึง ข้ันตอนหนึ่งของงานท่ีทําการศึกษา ข้ันตอนนี้มีตองวิธีการ
ทํางานท่ีแนนอน เพ่ือใหเกิดความสะดวกในการสังเกต จดบันทึกเวลาและการวิเคราะห หลักการแบง
งานออกเปนงานยอย งานยอยตองมีจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดท่ีแนนอนและแบงแยกชัดเจน จุดสิ้นสุด
ของงาน เรียกวา Break Point จุดสิ้นสุดของงานยอยหนึ่งจุดจะเปนจุดเริ่มตนของงานยอยถัดไป 

งานยอยท่ีทําดวยมือ (Manual Elements) ควรแยกออกจากงานยอยท่ีทําโดยเครื่องจักร 
(Machine Elements) งานยอยท่ีทําดวยมือใชเวลาไมคงท่ีจะชาหรือเร็วข้ึนอยูกับผูปฏิบัติงาน แตงาน
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ยอยท่ีทําโดยเครื่องจักรคอนขางท่ีจะคงท่ีเพราะปอนชิ้นงานหรือผลิตชิ้นงานดวยเครื่องจักรเองแบบ
อัตโนมัติ 

งานยอยท่ีคนงานทําในขณะเครื่องจักรทํางาน (Inside Work Elements) ควรแยกออก
จากงานยอยท่ีคนงานทําในขณะเครื่องจักรหยุด (Outside Work Elements) เพราะงานท่ีคนงานทํา
ในขณะเครื่องจักรทํางาน ถาคนงานเสร็จกอนเครื่องจักรหยุดก็ไมทําใหเวลาของคนงานครบรอบงาน
เพ่ิมข้ึน แตคนงานก็ยังเหนื่อย 

งานยอยคงท่ี (Constant Element) คืองานยอยท่ีเม่ือทําแลวมีเวลาทํางานคงท่ี เชน การ
หมุนสกรู การเปดสวิทซเครื่องจักร การจัดชิ้นงานใหเขาท่ีหรือออกจากท่ี เปนตน 

งานยอยแปรผัน (Variable Elements) คือ งานยอยท่ีมีเวลาท่ีไมคอยคงท่ี ท้ังนี้ข้ึนอยูกับ
ลักษณะของผลิตภัณฑ เครื่องมือและวิธีการผลิต เชน การเลื่อยไมดวยเลื่อยมือ เวลาท่ีใชข้ึนอยูกับ
ขนาดและความแข็งของเนื้อไม ดังนั้น ไมตางชนิดกันจะใชเวลาในการเลื่อยตางกัน เปนตน 

 

2.7.4 การสังเกตและการบันทึกเวลา  

การสังเกตและการบันทึกเวลา มีท้ังหมด 3 วิธี ดังนี้ 
2.7.4.1 การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) คือ การจับเวลาแบบตอเนื่อง

โดยเริ่มตนจับเวลาของนาฬิกาจับเวลาเริ่มตนท่ี 0 เม่ือสิ้นสุดงานยอยท่ีหนึ่ง ใหอานเวลาจากนาฬิกา
จับเวลาแลวบันทึกลงในแบบฟอรมโดยไมตองหยุดเวลาไว เม่ือสิ้นสุดงานยอยถัดไปก็อานเวลาจาก
นาฬิกาอีก เวลาท่ีไดจะตอเนื่องไปเรื่อยๆ จนกระท่ังสิ้นสุดการจับเวลา เวลาท่ีในการทํางานแตละงาน
ยอยตองคํานวณภายหลัง โดยเอาเวลางานท่ีจดบันทึกไดลบออกดวยเวลางานกอนหนานี้ก็จะไดเวลา
งานยอยนั้นๆ การจับเวลาแบบตอเนื่องนิยมใชกันท่ัวไป สามารถใชเวลาจับเวลาจากรอบการทํางาน
ยาวและสั้น มีขอเสีย คือ หลังจากจับเวลาเสร็จแลวยังไมไดเวลาท่ีใชไปในแตละงานยอยตองมา
คํานวณหาภายหลัง 

2.7.4.2 การจับเวลาแบบมีการยอนกลับ (Repetitive Timing or Snap-back Timing) 
คือ การจับเวลาของแตละงานยอย โดยเริ่มตนเวลาของแตละงานยอยท่ี 0 เม่ือสิ้นสุดงานยอยจะอาน
เวลาแลวบันทึกลงในฟอรม ตั้งเวลาไวท่ี 0 อีกเม่ือเริ่มงานยอยถัดไป การจับเวลาโดยวิธีนี้จะไดเวลาท่ี
งานของแตละงานยอย การบันทึกในแบบฟอรมจึงมีแตชอง T เทานั้น ซ่ึงมีขอดี คือ ไมตองมาคํานวณ
เวลาของงานยอย แตมีขอเสีย คือ เวลาจดบันทึกไดมีการผิดพลาดไปบางเนื่องจากตองมาตั้งเวลาให
เปน 0 ทุกครั้งท่ีเริ่มงานยอยใหม จึงนิยมใชวิธีนี้เฉพาะงานยอยท่ีมีเวลายาวเพราะทําใหคาผิดพลาดมี
นอย 

2.7.4.3 การจับเวลาแบบสะสม (Accumulating Timing) คือ เปนการจับเวลาคลายกับ
วิธีท่ี 2 เพียงแตใชนาฬิกา 2 เรือน หรือ 3 เรือน ท่ีมีกลไกเชื่อมโยงถึงกัน ในขณะท่ีเรือนท่ี 1 เริ่มตน
นาฬิกาท่ี 2 จะหยุด ถานาฬิกาเรือนท่ี 2 เริ่มเดิน นาฬิกาเรือนท่ี 1 จะหยุด ดังนั้นทําใหเราสามารถ
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อานเวลาของงานยอยแตละงานยอยไดโดยไมตองเสียเวลาในการกดนาฬิกาใหกลับไปเริ่มท่ี 0 ใหม 
และบันทึกเวลาเสร็จแลวจึงกดใหเข็มกลับไปท่ี 0  

 

2.7.5 การคาํนวณหาจาํนวนรอบในการทํางาน  
เวลาท่ีใชในการทํางานยอยเดียวกันของแตละรอบงานยอยยอมมีความแตกตางกันบางไม

มากก็นอย เวลาท่ีแตกตางกันนี้เกิดข้ึนเนื่องจากการวางชิ้นสวนและอุปกรณในตําแหนงท่ีแตกตางกัน 
ความไมแมนยําในการอานคาจากนาฬิกาจับเวลา จุดสิ้นสุดของงานยอยไมแนนอน แตถามีการใช
วัตถุดิบท่ีไดมาตรฐานสูง มีเครื่องมือและอุปกรณท่ีดี มีสภาพแวดลอมในการทํางานท่ีดี และมีคนงานท่ี
เหมาะสม จะชวยใหเวลาท่ีใชในการทํางานยอยชนิดเดียวกันมีคาใกลเคียงกันมากข้ึน ความแตกตาง
ของเวลาท่ีใชในการทํางานยอยชนิดเดียวกันมีมากจะทําใหความนาเชื่อถือไดของขอมูลนอยลง ฉะนั้น
จํานวนของขอมูลจะตองเพ่ิมข้ึนเพ่ือท่ีจะทําใหขอมูลเชื่อถือได นั่นคือ จํานวนรอบในการจับเวลาตอง
มากตามไปดวย แตถาเวลามีความแตกตางกันนอยจํานวนรอบในการจับเวลาก็จะนอยตามไปดวย 
จํานวนรอบในการจับเวลาของแตละงานยอยข้ึนอยูกับระดับความเชื่อม่ันของขอมูล และการยอมรับ
ใหมีการผิดพลาดไปจากความเปนจริงมากนอยเพียงใด โดยปกติจะใชระดับความเชื่อม่ันรอยละ 95 
และความถูกตองของขอมูลบวกลบรอยละ 5 คือ ผิดพลาดไดไมเกินบวกลบรอยละ 5 และเม่ือคํานวณ
จํานวนรอบของงานยอยจนครบ ใหเลือกจํานวนรอบท่ีมากท่ีสุดเปนจํานวนรอบท่ีตองจับเวลาของงาน
นั้น เพราะจะทําใหขอมูลท้ังหมดมีคาความเชื่อม่ันอยูในระดับท่ีตองการ 

 

2.7.6 การประเมินอัตราการทํางาน  
แนวทางการใชขอมูลเวลาท่ีบันทึกไดโดยใชเวลาเฉลี่ยหรือคาเวลามาตรฐานนิยม ยังไม

สามารถแกไขดานขอมูลท่ีอาจเบี่ยงเบนไป เนื่องจากความตั้งใจหรือไมตั้งใจของพนักงานในการทําให
เวลาทํางานเร็วข้ึนหรือชาลงได ซ่ึงการประเมินอัตราความเร็วของการทํางานของพนักงานระหวาง
การศึกษาเวลาเปนสวนท่ียุงยากและสําคัญมาก ปญหาของการจับและบันทึกเวลา พอสรุปไดดังนี้ 

2.7.6.1 คาเวลาท่ีจับไดอาจจะสูงเกินไปหรือต่ําเกินไป 

2.7.6.2 เวลาของงานยอยในชิ้นงานหนึ่งในบางรอบของการจับเวลา อาจจะสูงจนเกินไป
เพราะสภาพเวลาท่ีตางกัน 

2.7.6.3 อารมณท่ีผันแปรของพนักงานระหวางการศึกษาเวลา ทําใหอัตราทํางานผันแปร
ไมเทากันในแตละรอบของการทํางาน 

2.7.6.4 ความชํานาญของพนักงานมีผลกระทบตออัตราการทํางานโดยตรง 
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2.8 หลักเศรษฐศาสตรของการเคลื่อนไหว (Principles of motion Economy) 
หลักเศรษฐศาสตรของการเคลื่อนไหว เปนหลักการเคลื่อนไหวอยางมีประสิทธิภาพ เปนหลัก

เศรษฐศาสตรท่ีใชสําหรับปรับปรุง และออกแบบการทํางาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน ลด
ความลา รวมถึงลดความเครียดตลอดการทํางาน ซ่ึงสามารถแบงออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 

 

2.8.1 หลักเศรษฐศาสตรของการเคล่ือนไหวเกี่ยวกับการใชรางกาย 
หลักเศรษฐศาสตรของการเคลื่อนไหวเก่ียวกับการใชรางกาย เปนหลักท่ีจะทําใหการ

ทํางานไดผลผลิตมากข้ึน โดยเกิดความลาตอปฏิบัติงานนอยท่ีสุด โดยแบงออกเปน 9 ขอ ดังนี ้
2.8.1.1 มือท้ังสองขางควรเริ่มตนและสิ้นสุดการเคลื่อนไหวพรอมกัน 

2.8.1.2 มือท้ังสองขางไมควรอยูเฉยในเวลาเดียวกัน ยกเวนการพัก 

2.8.1.3 การเคลื่อนท่ีของมือท้ังสองขาง ควรจัดอยูในทิศทางตรงกันขามและสมมาตรกัน 
และพรอมกันในดานทิศทาง และการเคลื่อนไหว 

2.8.1.4 การเคลื่อนท่ีของมือและรางกาย ควรอยูในระดับท่ีต่ําท่ีสุดซ่ึงสามารถทํางานไดมี
ประสิทธิผล เพราะจะเปนการใชกลามเนื้อนอยกลาและใชแรงแตนอย ควรหลีกเลี่ยงการเอ้ียวตัวหรือ
อวัยวะสวนอ่ืนๆ ซ่ึงกอใหเกิดความเครียดไดเปนอยางมาก โดยมีระดับการเคลื่อนท่ีของมือ และราง 
กาย แสดงดังตารางท่ี 2.2 มีลักษณะ แสดงดังในรปูท่ี 2.12 

 

ตารางท่ี 2.2 แสดงการเคลื่อนท่ีของมือและรางกาย 

ระดับ จุดหมุน ประเภทของการเคล่ือน 

1 

2 

3 

4 

5 

ขอนิ้ว 

ขอมือ 

ขอศอก 

หวัไหล 
ลําตัว 

การเคลื่อนไหวท่ีของนิ้ว 

การเคลื่อนไหวของขอมือและนิ้วมือ 

การเคลื่อนไหวของแขน ขอศอก ขอมือและขอนิ้ว 

การเคลื่อนไหวของตนแขน ขอศอก ขอมือและขอนิ้ว 

การเคลื่อนไหวของลําตัว หัวไหล ตนแขน ขอศอก ขอมือ
และขอนิ้ว (การเอ้ียวหรือกมตัวเล็กนอย) 

 

ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 
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รูปท่ี 2.12 แสดงการเคลื่อนท่ีของมือและรางกาย 

ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 

 
2.8.1.5 พยายามใชแรงของวัตถุท่ีกําลังเคลื่อนท่ี (แรงโมเมนตัม) ใหเปนประโยชนในการ

ทํางานหรือลดแรงกระทําใหนอยลงเพ่ือเกิดความเครียดนอยท่ีสุด 

2.8.1.6 ควรใหการเคลื่อนท่ีเปนแบบตอเนื่องหรือเสนโคงจะดีกวาท่ีจะเปนแบบเสนตรง
กลับไปกลับมา หรือมีการหักเปลี่ยนทิศทางกะทันหัน 

2.8.1.7 การเลือกการเคลื่อนท่ีแบบ “Ballistics” ซ่ึงมีการเคลื่อนท่ีท่ีงายกวาเร็วกวา และ
แมนยํากวาการเคลื่อนท่ีแบบ “Restricted” (Fixation) หรอื “Controlled” 

ก. Fixation หรือ Controlled คือ การเคลื่อนไหวท่ีซ่ึงมีกลามเนื้อ 2 กลุม ท่ีทํา
หนาท่ีตานกัน ขณะท่ีกลุมหนึ่งทําใหอวัยวะเคลื่อนท่ี อีกกลุมกําลังทําการตานไว เชน การใชนิ้วจับ
ปากกาเขียนหนังสือ การถือไขควงไฟฟา เปนตน 

ข. Ballistic คือ การเคลื่อนไหวโดยการบีบตัวของกลามเนื้อเพียงกลุมเดียว ไมมี
แรงตานการเคลื่อนแบบนี้จะยุติลงเม่ือเกิดแรงตานจากกลามเนื้อกลุมอ่ืน หรือสิ้นสุดแรงโมเมนตัม 

การเคลื่อน 

2.8.1.8 ควรจัดการทํางานใหมีจังหวะการทํางานท่ีงายและเปนธรรมชาติมากท่ีสุด เทาท่ี
จะเปนไปได 

2.8.1.9 ควรจัดการใหอยูในขอบเขตการทํางานของตา เพ่ือใหบริเวณท่ีตาของผูปฏิบัติงาน
สามารถมองเห็น ไดชัดเจน 

 

2.8.2 หลักเศรษฐศาสตรของการเคล่ือนไหวเกี่ยวกับการออกแบบสถานีงาน 
หลักเศรษฐศาสตรของการเคลื่อนไหวเก่ียวกับการออกแบบสถานีงานเปนหลักท่ีจะชวยให

สถานีงานท่ีมีการออกแบบเปนอยางดีจะชวยใหการทํางานของผูปฏิบัติงาน มีการทํางานท่ีรวดเร็ว 

และเกิดความเม่ือยลานอยลง โดยแบงงออกเปน 7 ขอ ดังนี้ 
2.8.2.1 เครื่องมือและวัสดุควรอยูในตําแหนงท่ีแนนอน 

2.8.2.2 เครื่องมือ วัสดุและท่ีควบคุม ควรจัดวางใหอยูใกลตําแหนงท่ีใชมากท่ีสุด  
2.8.2.3 ควรใชภาชนะปอนวัสดุแบบอาศัยแรงดึงดูดของโลก แสดงดังรปูท่ี 2.13 
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รูปท่ี 2.13  แสดงการใชหลังการท้ิงหรือปลอยชิ้นงาน 

ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 

 

2.8.2.4 ควรใชการขนสงแบบปลอยลงไปใหไดมากท่ีสุด 

2.8.2.5 เครื่องมือ วัสดุ ควรวางในตําแหนงท่ีทําใหลําดับข้ันตอนการเคลื่อนไหวท่ีดีท่ีสุด  
2.8.2.6 ความสูงของเกาอ้ี และสถานีท่ีทํางานควรมีความสูงท่ีเหมาะพอสมควร ควรจัดให

สามารถนั่ง และยืนทํางานสลับกันได  
2.8.2.7 ควรจัดใหชนิดและความสูงของเกาอ้ีเหมาะสมกับแตละงาน แสดงดังรูปท่ี 2.14 

 

          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.14 แสดงความสูงของเกาอ้ีท่ีเหมาะสม 

 ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 

 

2.8.3 หลักเศรษฐศาสตรของการเคล่ือนไหวเกี่ยวกับการออกแบบเครื่องมือและอุปกรณ 
หลักเศรษฐศาสตรของการเคลื่อนไหวเก่ียวกับการออกแบบเครื่องมือ และอุปกรณ  

เปนหลักท่ีชวยใหการทํางานมีประสิทธิภาพ และมีความปลอดภัยมากยิ่งข้ึน โดยแบงเปน 5 ขอ ดังนี้ 
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2.8.3.1 ควรใชเครื่องนําทางอุปกรณชวยจับและเครื่องมือท่ีใชเทาควบคุมทํางานแทนมือ 

2.8.3.2 พยายามใชเครื่องมือหลายอยางรวมกันโดยรวมเปนชุดเดียวกัน 

2.8.3.3 วัสดุและอุปกรณควรอยูในตําแหนงท่ีพรอมสําหรับการใชงาน  
2.8.3.4 ควรกระจายภาระงานไปตามความสามารถในการทํางานของแตละนิ้ว แสดงดัง

รปูท่ี 2.15 

 

 
 

รูปท่ี 2.15 แสดงการออกแบบแปนพิมพดีดแบบเกา (ซาย) เปรียบเทียบกับแบบใหม (ขวา) 
ท่ีมา : วิจิตร. (2537) 

 

2.8.3.5 คานงัด พวงมาลัย และปุมควบคุมควรออกแบบใหอยูในตําแหนงท่ีเหมาะสม
แกการใชงาน แสดงดังรูปท่ี 2.16 

 

 
 

รูปท่ี 2.16 แสดงตําแหนงท่ีเหมาะสมแกการใชงานพวงมาลัย 

ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 
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2.9 หลักการออกแบบจ๊ิกและฟกซเจอร (Jig and Fixture design) 
การออกแบบจิ๊กและฟกซเจอรนั้นมีหลักการตางๆ ซ่ึงประกอบไปดวยรายละเอียด ดังนี้ 
 

2.9.1 การวางแผนสําหรับการออกแบบ 

การวางแผนเก่ียวกับการออกแบบเครื่องมือจะมีผลอยางมากตอผลสําเร็จในการผลิตนั้น
จะตองพิจารณาสวนตางๆ ดังนี้ 

2.9.1.1 แบบชิ้นงาน โดยนักออกแบบเครื่องมือจะไดรับแบบของชิ้นสวนซ่ึงจะตองใชใน
การผลิตชิ้นสวนของชิ้นงานนั้นๆ แสดงดังรูปท่ี 2.17 และเม่ือไดทําการวิเคราะหแบบงานเสร็จแลวนัก
ออกแบบเครื่องมือจะตองพิจารณาขอเท็จจริงท่ัวไปหลายๆ อยางมีผลกระทบโดยตรงตอการออกแบบ
โดยจะตองพิจารณารูปรางชนิดวิธีการทํางานความถูกตองในความละเอียดปริมาณของงานท่ีตองการ
ทําการผลิต และผิวหนาของสวนท่ีจะเปนท่ีกําหนด 

 

 
 

รูปท่ี 2.17 แสดงภาพเขียนแบบของชิ้นงาน 

ท่ีมา : วชิระ (2544) 
 

2.9.1.2 เลือกวิธีการเปนการตัดสินใจในการเลือกใชวิธีการใดวิธีการหนึ่งเปนหัวขอหนึ่ง
ของข้ันแรกของการแกปญหาซ่ึงวิธีการนี้ไดถูกนํามาใชในการออกแบบเครื่องมือเพ่ือใหเขาใจวาเลือก
วิธีการท่ีดีท่ีสุดแลว นักออกแบบเครื่องมือจะตองคํานึงถึงการวิเคราะหการใชเครื่องมือ คาใชจายและ
ความสัมพันธอ่ืนๆ ของรายละเอียดของการทํางาน 

 

2.9.2 ขอบเขตของการออกแบบเครือ่งมือ 

2.9.2.1 ในข้ันตอนการออกแบบนี้ นักออกแบบเครื่องมือมีหนาท่ีในการรับผิดชอบท่ีจะ 

ตองปรับปรุงการเขียนแบบ และภาพแบบรางความคิดตางของการออกแบบเครื่องมือ 
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2.9.2.2 การพัฒนาการออกแบบฟกซเจอรเริ่มจากการออกแบบวิเคราะหชิ้นงานแลวราง
แบบภาพชิ้นงาน และทําการกําหนดตําแหนงท่ีเหมาะสม โดยข้ันตอนสุดทาย คือการตรวจสอบระยะ
ของเครื่องมือตัดกับฟกซเจอรวามีความสัมพันธและทํางานไดหรือไม 

 

2.9.3 วัสดุท่ีใชทําจิ๊กและฟกซเจอร 
นอกจากการออกแบบจิ๊กและฟกซเจอรแลวตองแลวตองเลือกวัสดุวาควรใชวัสดุชนิดใด

เพ่ือนํามาทําจิ๊กและฟกซเจอรใหไดผลดีท่ีสุดจากนั้นนํามาพิจารณากอนท่ีวัสดุท่ีจะถูกเลือกนํามาใช 
2.9.3.1 วัสดุใชทําจิ๊กและฟกซเจอรท่ีเปนเหล็ก ซ่ึงเหล็กท่ีไดใชทําจิ๊กและฟกซเจอร ไดแก

เหล็กหลอ (Cast Iron) เหล็กเหนียวท่ีผสมคารบอน (Carbon Steel) เหล็กเหนียวท่ีผสมธาตุพิเศษ 
(Alloy Steel) และเหล็กทําเครื่องมือ (Tool Steel) ซ่ึงโลหะเหลานี้มีเหล็กเปนสวนผสมหลักเปนกลุม
ใหญท่ีสุดท่ีนิยมนํามาใชทําจิ๊กและฟกซเจอรมีรายละเอียดดังนี้ 

ก. เหล็กหลอจะถูกนํามาทําเปนลําตัวของจิ๊กและฟกซเจอร และสวนประกอบ
บางสวนท่ีทําออกมาเพ่ือการขายสําหรับจิ๊กและฟกซเจอร แตโดยท่ัวไปแลวเหล็กหลอจะถูกวัสดุอยาง
อ่ืนท่ีราคาถูกกวา และเสียเวลานานกวามาทําแทน เพราะการมใชเหล็กหลอมีขอเสียมากคือตองใช
เวลาทํานาน 

ข. เหล็กเหนียวผสมคารบอนเปนเปนเหล็กคารบอนท่ีเปนวัสดุอยางแรกท่ีนํามา
ทําจิ๊กและฟกซเจอรดวยคุณสมบัติในการข้ึนรูปตางๆ ไดงาย ราคาต่ํา หาไดงาย และใชงานไดอยาง
กวางขวาง โดยเหล็กคารบอนสามารถแบงออกได 3 ชนิดใหญ คือ 

ข.1 เหล็กเหนียวผสมคารบอนต่ําใชทําเปนฐาน (Base Plates) หรือตัวรองรับ 
(Supports) จะมีปริมาณคารบอนอยูระหวางรอยละ 0.05 ถึง 0.03 

ข.2 เหล็กเหนียวผสมคารบอนกลางใชทําเปนตัวยึดจับชิ้นงาน (Clamps) 

สลักเดือย (Stude) แปนเกลียว (Nuts) และชิ้นสวนของเครื่องมือท่ีตองการความเหนียวซ่ึงมีปริมาณ
คารบอนอยูระหวางรอยละ 3.3 ถึง 0.5 

ข.3 เหล็กเหนียวผสมคารบอนสูงใชทําเปนปลอกนําดอกสวาน (Drill 

Bushings) ตัวกําหนดตําแหนง (Locators) และตัวรองรับชิ้นงาน (Support) ซ่ึงมีปริมาณคารบอน
อยูระหวางรอยละ 0.5 ถึง 0.2 

ข.4 เหล็กเหนียวผสมธาตุพิเศษปกติแลวเหล็กชนิดนี้ไมคอยนิยมนํามาทําจิ๊ก
และฟกซเจอร เพราะเหตุวาราคาเหล็กชนิดนี้มีราคาสูง 

2.9.3.2 วัสดุใชทําจิ๊กและฟกซเจอรท่ีไมใชเหล็ก วัสดุท่ีไมใชเหล็กไดแก โลหะท่ีมีสวนผสม
หลักไมใชเหล็ก ตัวอยางเชน อะลูมิเนียม แมกนีเซียม และบิทมัท วัสดุพวกนี้ไมนิยมใชในการทําจิ๊ก
และฟกซเจอรมากกวาวัสดุท่ีเปนเหล็กโลหะท่ีไมใชเหล็กมีขอดีเก่ียวกับน้ําหนักท่ีนอยกวา มีคาใชจายท่ี
ต่ําลงและใชงานไดคลองตัวโดยสามารถแบงชนิดได ดังนี้ 
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ก. อะลูมิเนียมเปนวัสดุท่ีไมใชเหล็กท่ีนิยมใชกันอยางกวางขวางมากท่ีสุดเหตุผลท่ี
สําคัญ คือ ความสามารถในการตกแตง ความสามารถในการดัดแปลงไดงาย และมีน้ําหนักเบา ซ่ึงอะลู 
มิเนียมสามารถทําออกมาไดหลายแบบฟอรม จึงทําใหมีการใชประโยชนเพ่ิมมากข้ึน ขอดีอ่ืนๆ ของ
อะลูมิเนียม คือ ไมตองผานกระบวนการอบชุบหรือวิธีการเพ่ิมความแข็ง ปกติอะลูมิเนียมจะถูกสั่งให
ผลิตตามเง่ือนไขท่ีตองการทํา จึงเปนการประหยัดเวลาและเงินไดมาก นอกจากนี้อะลูมิเนียมยัง
สามารถเชื่อมไดอยางรวดเร็ว 

ข. แมกนีเซียมเปนโลหะท่ีไมใชเหล็กอีกอยางหนึ่งท่ีไดรับความนิยมนํามาทําจิ๊ก
และฟกซเจอร เพราะโลหะชนิดนี้มีน้ําหนักเบาดัดแปลงไดงาย และมีอัตราสวนระหวางความแข็ง 

 

2.9.4 สมบัติของวัสดุท่ีใชทําจิ๊กและฟกซเจอร 
สมบัติตางๆของวัสดุท่ีใชทําจิ๊กและฟกซเจอรและมีผลกระทบโดยตรงตอวัสดุนั้นๆใน

ระหวางการใชงาน มีท้ังผลดีและผลเสีย ท้ังนี้ข้ึนอยูกับจุดมุงหมายการใชงานวาตองการสมบัติอยางไร 

ซ่ึงสมบัติของวัสดุท่ีเก่ียวของกับการออกแบบจิ๊กและฟกซเจอร ไดแก 
2.9.4.1 ความแข็งเปนความสามารถของวัสดุท่ีตอตานการแทงทะลุผานหรือตอตานการ

ทําใหเปนรอย โดยปกติแลววัสดุท่ีมีความแข็งมากกวายอมความแข็งแรงตอการดึงมากกวาวิธีการท่ีวัด
ความแข็งของวัสดุท่ีนิยมใชคือ การทดสอบแบบร็อคเวล และการทดสอบแบบริเนล 

2.9.4.2 ความเหนียวเปนความสามารถของวัสดุท่ีรองรับน้ําหนักหรือแรงกระแทกซํ้าๆ 

โดยปราศจากการเปลี่ยนแปลงของวัสดุนั้นอยางถาวร ซ่ึงความแข็งจะคอยเปนตัวควบคุมความเหนียว
แบบร็อคเวลโดยประมาณไมเกิน 44 ถึง 48 

2.9.4.3 ความตานทานความสึกหรอเปนความสามรถของวัสดุท่ีตอตานการขัดถูของวัสดุ
หรือโลหะอ่ืนๆ มีความคงท่ีเม่ือสัมผัสกับวัสดุท่ีมีความแข็งเทากับปกติแลววัสดุท่ีมีความแข็งไมสามารถ
ทนการสึกหรอไดมากเชนเดียวกัน 

2.9.4.4 ความสามารถในการตกแตงวัสดุมีสิ่งตางๆท่ีจะนํามาพิจารณา ไดแก อัตราในการ
ตัด (Cutting Speed) อายุการใชงาน (Tool Life) และความเรียบของผิวหนา (Surface Finish) 

2.9.4.5 ความแข็งแรงดึงเปนการวัดความตอตานแรงแรงดึงของวัสดุ ซ่ึงความแข็งแรงตอ
แรงดึงนี้เปนการทดสอบอยางแรกท่ีจะใชบอกถึงความแข็งแรงของวัสดุ โดยจะเพ่ิมข้ึนเปนสัดสวนกับ
ความแข็งจนถึงความแข็งแบบรอ็คเวลประมาณ 54 หรือทดสอบความแข็งในแบบริเนลประมาณ 544 

แตถาเกินจุดนี้แลวความเปราะจะทําใหความแข็งแรงตอแรงดึงมีคาท่ีไมแนนอน 

2.9.4.6 ความแข็งแรงตอแรงเฉือนเปนการวัดความตานทานแรงเฉือนของวัสดุโดยท่ัวไป
ความแข็งแรงตอแรงเฉือนนี้จะมีคาประมาณรอยละ 60 ของความแข็งตอแรงดึง 
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2.9.5 หลักของการกําหนดตําแหนงและการรองรับช้ินงาน 

2.9.5.1 การอางอิง คือ การท่ีจะทําใหแนใจวาการทํางานของเครื่องจักรตางๆ ท่ีกระทํา
ตอชิ้นงานจะถูกตองเท่ียงตรงเปนอยางดีนั้นชิ้นงานจะตองถูกวางในตําแหนงท่ีถูกตองอยูในจิ๊กและ
ฟกซเจอร ซ่ึงสิ่งนี้คือการอางอิง โดยควรจะตองมีความถูกตองเปนอยางมาก และเม่ือตองการความละ 

เอียดของงานท่ีถูกตองกระทํานักออกแบบเครื่องมือจะตองมีความแนใจวาชิ้นงานไดถูกวางในตําแหนง
ท่ีถูกตองท่ีสุด และมีการรองรับชิ้นงานอยางแข็งแรงมากอีกดวย สําหรับตัวกําหนดตําแหนงท่ีทําหนาท่ี
กําหนดวาชิ้นงานจะตั้งอยูสวนไหนของจิ๊กและฟกซเจอร โดยจะตองแนใจวาทําข้ึนมาแลวสามารถงาย
ตอการใส และถอดชิ้นงานออกอีกท้ังจะตองใสตัวกันโงไวดวยเสมอถามีความจําเปน 

2.9.5.2 กฎเบื้องตนสําหรับการกําหนดตําแหนงเปนการจํากัดการเคลื่อนท่ีของชิ้นงานนั้น
โดยท่ีการกําหนดตําแหนงของชิ้นงานนั้นตองอาศัยความชํานาญความเชี่ยวชาญ และการวางแผนท่ีดี
ซ่ึงสิ่งเหลานี้จะตองมีการวางแผนมากอนลวงหนาในระหวางการออกแบบเครื่องมือมากอนจะมากระ 

ทําหรือติดตั้งท่ีหลังไมได 
2.9.5.3 การกําหนดตําแหนง และตัวกําหนดตําแหนงเม่ือใดก็ตามถาเปนไปไดตัวกําหนด

กําหนดตําแหนงควรใหสัมผัสกับงานตรงสวนท่ีไดตกแตงมาแลวเสมอ ซ่ึงสิ่งนี้จะเปนการทําใหตําแหนง
ของชิ้นงานท่ีอยูในจิ๊กและฟกซเจอรมีความเท่ียงตรง รับประกันไดวาชิ้นงานนี้สามารถใชไดกับงานท่ีมี
ความซํ้าบอยๆ หรือเม่ือนําชิ้นงานใหมมาใสแทนชิ้นงานเกาตําแหนงของชิ้นงานท่ีใสไปใหมจะยัง
เหมือนเดิมไมเปลี่ยนแปลงไปจากชิ้นงานเกาซ่ึงเปนประโยชนอยางมากเพราะจะทําใหการทํางานตอ 

เนื่องไปเรื่อยๆไมติดขัดและความละเอียดถูกตองของการกําหนดตําแหนงก็เปนสวนสําคัญอยางหนึ่ง
ของสมบัติเก่ียวกับความสามารถในการใชงานซํ้ากันไปตลอดของจิ๊กและฟกซเจอร แสดงดังรูปท่ี 2.18 

 

 
 

รูปท่ี 2.18 แสดงการใชตัวกําหนดตําแหนงแบบลดจุดสัมผัส 

ท่ีมา : วชิระ (2544) 
 

2.9.5.4 คาผิดพลาดท่ียอมใหใชได เม่ือไดทําการออกแบบจิ๊กและฟกซเจอรแลผูออกแบบ
ตองคํานึงถึงคาความผิดพลาดของชิ้นงานท่ียอมรับใหใชไดดวย ซ่ึงตามกฎท่ัวไปของคาความผิดพลาด
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ของจิ๊กและฟกซเจอรจะมีคาอยูท่ีระหวางรอยละ 20 ถึง 50 ของคาความผิดพลาดท่ียอมรับใหใชได
ของชิ้นงาน เชน รูของชิ้นงานจะตองถูกกําหนดตําแหนงอยูระหวาง +- 0.1 มม. ดังนั้นคาความ
ผิดพลาดท่ียอมรับใหใชไดของรูในจิ๊กจะตองมีคาอยูระหวาง +- 0.02 มม. +- 0.05 มม. แสดงดังรูปท่ี 
2.19 ซ่ึงสิ่งนี้มีความจําเปนอยางมากหากตองการงานท่ีมีความเท่ียงตรงสงู จิ๊กและฟกซเจอรมีคาความ
ผิดพลาดชนิดนี้ต่ํากวารอยละ 20 จะทําใหคาใชจายในการทําจิ๊กและฟกซเจอรสูงมากแตคุณภาพของ
ชิ้นงานก็จะสูงข้ึนเชนกันถาจิ๊กและฟกเจอรจะมีคาความผิดพลาดนี้สูงกวารอยละ 50 ความเท่ียงตรง
ของจิ๊กและฟกซเจอรจะไมถูกตองแนนอน 

 

 
 

รูปท่ี 2.19 แสดงความสัมพันธของคาผิดพลาดท่ียอมไดระหวางชิ้นงานกับจิ๊ก 

ท่ีมา : วชิระ (2544) 
 

2.9.6.5 การปองกันการใสงานผิด เปนการปองกันไมใหใสชิ้นงานผิดดาน หรือผิดตําแหนง 
เปนสิ่งท่ีนักออกแบบเครื่องมือจะตองหาวิธีการเพ่ือใหแนใจวาเม่ือใสชิ้นงานเขาไปในจิ๊กและฟกซเจอร
แลวชิ้นงานจะพอดีและอยูในตําแหนงท่ีถูกตอง ชิ้นงานจะตองถูกกระทําในสวนท่ีเปนมุมเอียง ดังนั้น 
นักออกแบบเครื่องมือจะตองติดตั้งสลักกันโงใหอยูตรงตําแหนงท่ีพอดี ถาใสผิดขางแลวชิ้นงานจะใสไม
เขาเพราะติดสลักกันโงแลวใสไดไมพอดี ดังนั้นเพ่ือปองกันไมใหรูเจาะในตําแหนงท่ีผิดไปจึงตองทําการ
ติดตั้งสลักกําหนดตําแหนง และสลักกันโงใหอยูในตําแหนง แสดงดังรูปท่ี 2.20 

 

 
 

รูปท่ี 2.20 แสดงการปองกันการใสงานผิด 

ท่ีมา : วชริะ (2544) 



 
 

 

 

บทท่ี 3 

วิธีการดําเนินโครงงาน 

 
วิธีการดําเนินโครงงานมีข้ันตอนการปฎิบัติงาน แสดงดังรูปท่ี 3.1 ถึง 3.3 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 รูปท่ี 3.1 แสดงผังข้ันตอนการดําเนินโครงงาน (การปรับปรุงผงัโรงงาน) 
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รูปท่ี 3.2 แสดงผังข้ันตอนการดําเนินโครงงาน (เพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน) 
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รูปท่ี 3.3 แสดงผังข้ันตอนการดําเนินโครงงาน (การปรับปรุงวิธีการทํางานของพนกังาน) 

 

3.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 

ในการเก็บรวบรวมขอมูลนั้นจําเปนตองทราบขอมูลท่ีมีบทบาทโดยตรงตอรูปแบบกระบวน 

การผลิต ดังนี้ 
 

3.1.1 การปรบัปรงุผังโรงงานใหม 
3.1.1.1 เก็บขอมูลแผนผังโรงงานเดิม มีรายละเอียดคือ ขนาดโรงงานและขนาดเครื่องจักร 

จํานวนเครื่องจักร และพ้ืนท่ีในการทํางานของแตละกิจกรรม โดยทําการสอบถามขอมูลจากเจาของ
โรงงาน วัดขนาดพ้ืนท่ีจริง และจัดทําเปนแผนผังโรงงาน 

3.1.1.2 ข้ันตอนการทํางาน โดยทําการสอบถามขอมูลจากเจาของโรงงาน และจัดทําเปน
Process Chart 
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3.1.1.3 เก็บขอมูลเสนทางการเคลื่อนยายของวัสดุ มีรายละเอียด คือ เสนทางการขนถาย
วัสดุของลูกคาท่ีเขามาทําการติดตอซ้ือขายภายในโรงงาน และเสนทางการขนถายวัสดุภายในโรงงาน 

โดยนําขอมูลท่ีไดมาจัดทํา Flow Diagram 

 

3.1.2 การเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน  
3.1.2.1 เก็บขอมูลเวลาในการทํางานของเครื่องจักร มีรายละเอียด คือ ชวงเวลาในการทํา 

งานท้ังหมด และเวลาของเครื่องจักรหยุดทํางาน เชน การปรับแผนการผลิต, เครื่องจักรขัดของ, การ
ปรับแตงหลังเครื่องขัดของและการหยุดเล็กๆนอยๆ โดยไดทําการสอบถามขอมูลจากพนักงานท่ีรับ 

ผิดชอบหนาท่ี และนําขอมูลท่ีไดจัดทําแบบฟอรมการเก็บขอมูลเวลาในการทํางานของเครื่องจักร 

3.1.2.2 เก็บขอมูลคุณภาพของผลิตภัณฑ มีรายละเอียดคือ ผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพดี และ
ผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพไมดี โดยทําการสอบถามขอมูลจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และจัดทําเปนตาราง
เก็บขอมูล 

 

3.1.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในแตละข้ันตอนการทํางาน 

3.1.3.1 เก็บขอมูลวิธีการทํางานของพนักงาน มีรายละเอียด คือ การเคลื่อนไหวของพนัก 

งานในแตละหนาท่ี โดยทําการบันทึกเปนวิดีโอ 

3.1.3.2 เก็บขอมูลปริมาณผลิตผลตอเวลาในการทํางานของพนักงาน โดยการจับเวลาใน
การทํางาน และจัดทําตารางเก็บขอมูล 

 

3.2 การวิเคราะหขอมูล 

จากการเก็บรวบรวมขอมูลเรียบรอยแลว จะเปนการวิเคราะหขอมูล โดยใชหลักการตางๆมาทํา
การวิเคราะหในแตละเรื่อง เพ่ือวิเคราะหถึงสาเหตุ และปญหาในการทํางานดังนี้  
 

3.2.1 การปรบัปรงุผังโรงงานใหม 
3.2.1.1 จากการเก็บรวบรวมขอมูล ในหัวขอท่ี 3.1.1.1, 3.1.1.2 และ 3.1.1.3 มีการนํา

เทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H มาวิเคราะหถึงความเหมาะสมของขนาดพ้ืนท่ีในการทํางานของแตละ
กิจกรรม (แผนก) และเสนทางการไหลของวัสดุท่ีผานกระบวนการผลิตในแตละเสน 

 

3.2.2 การเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน 

3.2.2.1 จากการเก็บรวบรวมขอมูล ในหัวขอท่ี 3.1.2.1 และ 3.1.2.2 มีการใชผังเพ่ือแสดง
เวลาทํางานของเครื่องจักร ในการวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุการหยุดการทํางานของเครื่องจักร
โดยจัดทําเปน 2 ตาราง คือ ตารางการหยุดเครื่องจักรแบบเล็กนอย และการหยุดของเครื่องจักรแบบ
ตามแผน และใชการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) แสดงดังสมการท่ี 2.7 
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3.2.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในแตละข้ันตอนการทํางาน 

3.2.3.1 จากการเก็บรวบรวมขอมูล ในหัวขอท่ี 3.1.1.2 และ 3.1.3.1 นําใชตารางการตั้ง
คําถาม 5W1H และหลักการยศาสตรการเคลื่อนไหวมาวิเคราะหข้ันตอนการทํางาน และวิธีการการ
เคลื่อนไหวของพนักงานท่ีไมเหมาะสม 

3.2.3.2 จากการเก็บเก็บรวบรวมขอมูล ในหัวขอท่ี 3.1.3.2 นํามาวิเคราะหปญหาในการ
ทํางานของพนักงาน โดยใชแผนภมิูแทงแสดงปริมาณผลิตผลในเวลาการทํางาน  

 

3.3 การหาแนวทางการปรับปรุง 
จากการวิเคราะหขอมูลท่ีทําใหเห็นถึงปญหาในแตละเรื่อง ซ่ึงนําไปสูการหาแนวทางในการแกไข

ปรับปรุงดังตอไปนี้ 
 

3.3.1 การปรบัปรงุผังโรงงานใหม 
จากการวิเคราะหขอมูลโดยใชหลักการตั้งคําถาม 5W1H สามารถนํามาหาแนวทางในการ

ปรับปรุงได ดังนี้ 
3.3.1.1 การปรับปรุงขนาดพ้ืนท่ีนการทํางานของแตละกิจกรรม โดยคํานึงถึงหลักการวาง

ผงัโรงงาน และพ้ืนท่ีในการบํารุงรักษา เพ่ือจัดทําแผนผังโรงงานใหม 
3.3.1.2 การปรับปรุงเสนทางการไหลของวัสดุ โดยมีการคํานึงถึงกฎชองการขนถายชอง

วัสดุเพ่ือจัดทํา Flow Diagram 

 

3.3.2 การเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน  
จากการวิเคราะหขอมูลโดยใชผังแสดงเวลาทํางานของเครื่องจักรสามารถนํามาหา

แนวทางในการปรับปรุงได โดยใชการปรับปรุงความสูญเสีย 6 ประการ 

 

3.3.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในแตละข้ันตอนการทํางาน 

จากการวิเคราะหขอมูลในหัวขอท่ี 3.2.3.1 และ 3.2.3.2 สามารถนํามาหาแนวทางในการ
ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานไดดังนี้ 

3.3.3.1 การปรับปรุงข้ันตอนการทํางานและการเคลื่อนไหวท่ีเหมาะสม โดยใชหลักการย
ศาสตรการเคลื่อนไหว  

3.3.3.2 การปรับปรุงข้ันตอนการทํางานในกระบวนการผลิต โดยใชหลักการออกแบบจิ๊ก
และฟกซเจอร 
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3.4 การนําเสนอแนวทางการแกไขปญหา 
นําเสนอแนวทาง และชี้แจงแผนผังโรงงานท่ีผานการปรับปรุง การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร และวิธีการทํางานของพนังงานในแตละข้ันตอนการผลิต พรอมท้ังอธิบายถึงเหตุผล 
ขอดี ขอเสีย และความแตกตางแกผูบริหารโรงงาน และอธิบายข้ันตอนการทํางานในแตละวิธีการ
ทํางานใหแกพนักงาน เพ่ือพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดตามกระบวนการทํางาน โดยมีทําการ
ควบคุมดูแล และติดตามผลการปฏิบัติงาน 

 

3.5 การดําเนินการปรับปรุงดวยวิธีการใหม 
หลังจากท่ีไดทําการนําเสนอแนวทางการแผนผังโรงงานใหม การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร และวิธีการทํางานของพนักงานในแตละข้ันตอนการผลิตให โดยไดรับการอนุมัติจาก
ผูบริหารงโรงงาน ไดดําเนินการ ดังนี ้

 

3.5.1 การปรบัปรงุผังโรงงานโรงงานใหม 
ทําความเขาใจในการปรับเปลี่ยนข้ันตอนการทํางานใหแกพนักงาน เพ่ือใหพนักงานปฏิบัติ

ตามข้ันตอนการทํางานใหม  
 

3.5.2 การเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
ทําความเขาใจการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใหพนักงาน เพ่ือให

พนักงานปฏิบัติตามกระบวนการทํางานจนกวาจะสามารถปฏิบัติได  
 

3.5.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในแตละข้ันตอนการทํางาน 

อธิบายการเคลื่อนไหวท่ีเหมาะสมใหแกพนักงาน เพ่ือใหพนักงานทํางานจนกวาจะ
สามารถปฏิบัติได โดยจัดทํากราฟแสดงเวลาในการทํางาน 

 

3.6 เปรียบเทียบวิธีการทํางานเดิมกับวิธีการที่มีการปรับปรุงแลว 

นําผลการดําเนินงานมาเปรียบเทียบ ระหวางกอนปรับปรุง และหลังการปรับปรุง ประสิทธิภาพ
การบวนการผลิตของโรงงานดีข้ึนจริง 

3.6.1 การปรับปรุงผังโรงงานโรงงานใหม โดยจัดทําใบประเมินความพึงพอใจของผูบริหาร
โรงงาน ในการเปรียบเทียบ 

3.6.2 การเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร โดยจัดทํากราฟแสดงคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรในการเปรียบเทียบ 
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3.6.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในแตละข้ันตอนการทํางาน โดยจัดทํากราฟแสดง
เวลาในการทํางานในการเปรียบเทียบ 

 

 

 



 
 

 

 

บทท่ี 4 

ผลการดําเนินโครงงาน 

 

4.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 

การเก็บขอมูลเบื้องตน เปนการรวบรวมขอมูลเพ่ือใชในการวิเคราะหปญหา และหาแนวทางใน
การปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพตามวัตถุประสงคของการดําเนินการทําโครงงานโดยมีขอมูล ดังนี้ 

 

4.1.1 ขอมูลในการปรบัปรงุผังโรงงานใหม 
4.1.1.1 เปนการเก็บขอมูลเก่ียวกับแผนผังโรงงานเดิมขนาดโรงงานเดิม ซ่ึงประกอบไป

ดวยออฟฟตทํางาน โรงจอดรถของพนักงาน พ้ืนท่ีชั่งน้ําหนัก พ้ืนท่ีรับสงสินคา จุดพักวัตถุดิบท่ี 1 จุด
พักวัตถุดิบท่ี 2 พ้ืนท่ีกระบวนการแกะฉลาก พ้ืนท่ีกระบวนการบดเกล็ดพลาสติก พ้ืนท่ีเก็บผลิตภัณฑ 
และโกดังใหมซ่ึงจะแสดงรายละเอียดของแผนผังโรงงานเดิม แสดงดังรูปภาพท่ี 4.1 ในสวนราย 
ละเอียดของจํานวน และขนาดของเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต แสดงดังตารางท่ี 4.1 

 

ตารางท่ี 4.1 แสดงประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักร และขนาดของเครื่องจักร 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

ประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักร ขนาดเครื่องจักร(เมตร) 
เครื่องบดพลาสติก (A) 1 เครื่องจักร 1.4*1.4 

อางแยกและลาง (B) 2 เครืองจักร 1.6*2 

เครื่องสะบัดพลาสติก
(C,D) 

1 เครื่องจักร 0.7*1.7 

เครื่องเปา (E) 1 เครื่องจักร 0.7*4.5 
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รูปที่ 4.1 แสดงผังโรงงานเดิม 
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4.1.1.2 เปนการเก็บขอมูลเก่ียวกับข้ันตอนการผลิตในกระบวนการผลิตเกล็ดพลาสติก
ประเภท PETE แสดงดังตารางท่ี 4.2 ซ่ึงจะแสดงในรูปแบบของแผนภูมิกระบวนการผลิตพลาสติกรี
ไซเคิล (Process Chart) เพ่ือชวยในการมองเห็นภาพในกระบวนการผลิตไดชัดเจนยิ่งข้ึน ตั้งแตเริ่ม
กระบวนการจนถึงจบกระบวนการ เพ่ือนําไปสูการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการทํางานใหดียิ่งข้ึน  

 

ตารางท่ี 4.2 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซเคิล (Process Chart) 

Process Chart 

กิจกรรม สัญลักษณ กระบวนการ 

ปฏิบัติงาน 
 

 
9 

การขนสง 
 

 
9 

การตรวจสอบ 
 

 
2 

การรอคอย 
 

 
1 

การจัดเก็บ 
 

 
2 

รวม 23 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม สัญลักษณ 

1 รถขนวัตถุดิบเขามาในโรงงาน 
 

 

2 รถขนวัตถุดิบทําการชั่งน้ําหนัก 
 

 

3 รถขนวัตถุดิบมายังพ้ืนท่ีรับ-ซ้ือสินคา 
 

 

4 พนักงานยกขวดพลาสติกลงมาจากรถขนถายวัสดุ 
 

 

5 
พนักงานขนยายขวดพลาสติกไปยังบริเวณจุดพัก
วัตถุดิบท่ี 1 

 

6 ขวดพลาสติกรอเขากระบวนการแกะฉลาก 
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ตารางท่ี 4.2 (ตอ) แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซเคิล (Process Chart) 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม สัญลักษณ 

7 
พนักงานขนยายขวดพลาสติกเตรียมเขา
กระบวนการแกะฉลาก 

 

8 พนักงานแกะฉลากขวดพลาสติก 
 

 

9 
พนักงานขนยายถุง Big Bag ไปยังรถยก 
(Forklift) 

 

10 
รถยก (Forklift) ขนถายถุง Big Bag ไปยังจุดพัก
วัตถุดิบท่ี 2 

 

11 ถุง Big Bag รอเขากระบวนการบดพลาสติก 
 

 

12 
พนักงานขนยายถุง Big Bag ไปยังรถยก 
(Forklift) 

 

13 
รถยก (Forklift) ขนถายถุง Big Bag ไปบริเวณ
กระบวนการบด 

 

14 พนักงานขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 
 

 

15 
ขวดพลาสติกเขาสูกระบวนการบด ลาง และ
สะบัดเกล็ดพลาสติก 

 

16 
พนักงานตรวจสอบเกล็ดพลาสติกแลวทําการ
บรรจุใสถุงบรรจุภัณฑ 

 

17 
พนักงานขนยายผลิตภัณฑเตรียมเขาข้ันตอนการ
ปดบรรจุภัณฑ 

 

18 พนักงานปดถุงบรรจุภัณฑ 
 

 

19 พนักงานขนยายผลิตภัณฑไปยังรถยก (Forklift) 
 

20 
รถยก (Forklift) ขนยายผลิตภัณฑไปยังสถานท่ี
เก็บสินคา 
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ตารางท่ี 4.2 (ตอ) แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซเคิล (Process Chart) 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม สัญลักษณ 

21 ผลิตภัณฑรอการสงออก 
 

 

22 
พนักงานขนยายผลิตภัณฑข้ึนรถเตรียมการ
สงออก 

 

23 รถขนผลิตภัณฑทําการสงออก 
 

 

 

4.1.1.3 เปนการเก็บขอมูลเก่ียวกับเสนทางการไหลของวัสดุท้ังการขนถายวัสดุภายในโรง 
งานของลูกคา และการเคลื่อนยายวัสดุภายในโรงงาน แสดงดังรูปท่ี 4.2 ซ่ึงจะแสดงในรูปแบบของ
แผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) 
 

 

 

รูปท่ี 4.2 แสดง Flow Diagram 
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4.1.2 ขอมูลการเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน 

เปนการเก็บขอมูลเก่ียวกับเวลาการทํางานของเครื่องจักร ซ่ึงมีแบบฟอรมการเก็บขอมูล
เวลาของเครื่องจักร และขอมูลของจํานวนผลิตภัณฑท้ังหมดในแตละวันท่ีไดทําการเก็บขอมูลมา โดย
สามารถนํามาสรุปไดแสดงดังตารางท่ี 4.3 ซ่ึงมีการเก็บขอมูลท้ังหมด 7 วัน มีเวลาในการผลิต
ผลิตภัณฑนี้  3,180 นาที โดยไดทําการสอบถามจากผูบริหารโรงงานพบวา ไดผลิตภัณฑท้ังหมด 
22,650.07 กิโลกรัม มีการปรับแตงปรับตั้ง 420 นาที เครื่องจักรทํางาน 420 นาที เกิดเครื่องจักร
ขัดของ 430 นาที การทําความสะอาดเครื่องจักร 480 นาที เวลาหยุดตามแผน 600 นาที  

 

ตารางท่ี 4.3 แสดงขอมูลเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑ 
ประเภท PETE ในแตละวัน (นาที) 

วันท่ี 

เวล
าใน

กา
รทํ

าง
าน

 

กา
รป

รับ
แต

งป
รับ

ตั้ง
 

เคร
ื่อง

จัก
รทํ

าง
าน

 

เคร
ื่อง

จัก
รขั

ดข
อง

 

กา
รทํ

าค
วา

มส
ะอ

าด
เคร

ื่อง
จัก

ร 

เวล
าห

ยุด
ตา

มแ
ผน

 

ปริมาณผลิตภัณฑ 
(กิโลกรัม) 

ดี เสีย 

2/12/2560 480 60 150 210 60 60 1,505 127.33 

12/12/2560 480 60 300 - 120 60 2,595 270 

21/12/2560 480 60 300 60 60 60 2,440 380 

13/01/2561 480 60 240 120 60 60 3,310 320.74 

18/01/2561 480 60 335 25 60 60 3,665 355 

5/02/2561 480 60 345 15 60 60 3,985 330 

15/02/2561 300 60 180 - 60 240 3,100 267 

รวม 3,180 420 1,850 430 480 600 
20,600 2,050.07 

22,650.07 

  

4.1.3 ขอมูลการปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงาน 

4.1.3.1 การเก็บขอมูลท่ีเก่ียวกับข้ันตอนในการผลิตในกระบวนการผลิตพลาสติกประเภท 
PETE โดยใชขอมูล อางอิงจาก Process ท่ีแสดงในรูปแบบของแผนภูมิกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซ 
เคิลจากตารางท่ี 4.2  

4.1.3.2 การเก็บขอมูลวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานท่ีทําการเคลื่อนไหว แสดงดังตาราง
ท่ี 4.4 ซ่ึงมีรายละเอียดการเก็บขอมูลเปนแบบการบันทึกวิดีโอ และบันทึกภาพวิธีการปฏิบัติงานของ
พนักงานในปจจุบัน  
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ตารางท่ี 4.4 แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

1 
รถขนวัตถุดิบเขามาใน
โรงงาน 

 

 

2 
รถขนวัตถุดิบทําการชั่ง
น้ําหนัก 

 

 

3 
รถขนวัตถุดิบมายังพ้ืนท่ี
รับ-ซ้ือสินคา 

 

 

 

4 
พนักงานยกขวดพลาสติก
ลงมาจากรถขนถายวัสดุ 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

5 

พนักงานขนยายขวด
พลาสติกไปยังบริเวณจุด
พักวัตถุดิบท่ี 1 

 

 
 

6 
ขวดพลาสติกรอเขา
กระบวนการแกะฉลาก 

 

 
 

7 

พนักงานขนยายขวด
พลาสติกเตรียมเขา
กระบวนการแกะฉลาก 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

8 
พนกังานแกะฉลากขวด
พลาสติก 

 

 
 

9 
พนักงานขนยายถุง Big 
Bag ไปยังรถยก (Forklift) 

 

 
 

10 

รถยก (Forklift) ขนถาย
ถุง Big Bag ไปยังจุดพัก
วัตถุดิบท่ี 2 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

11 
ถุง Big Bag รอเขา
กระบวนการบดพลาสติก 

 

 
 

12 
พนักงานขนยายถุง Big 
Bag ไปยังรถยก (Forklift) 

 

 
 

13 

รถยก (Forklift) ขนถาย
ถุง Big Bag ไปบริเวณ
กระบวนการบด 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

14 
พนักงานขนขวดพลาสติก
เขาสูสายพาน 

 

 
 

15 

ขวดพลาสติกเขาสู
กระบวนการบด ลาง และ
สะบัดเกล็ดพลาสติก 

 

 
 

16 

พนักงานตรวจสอบเกล็ด
พลาสติกแลวทําการบรรจุ
ใสถุงบรรจุภัณฑ เพ่ิมเปน
ปญหา 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

17 

พนักงานขนยายผลิตภัณฑ
เตรียมเขาข้ันตอนการปด
บรรจุภัณฑ 

 

 
 

18 พนักงานปดถุงบรรจุภัณฑ 

 

 
 

19 
พนักงานขนยายผลิตภัณฑ
ไปยังรถยก (Forklift) 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

20 

รถยก (Forklift) ขนยาย
ผลิตภัณฑไปยังสถานท่ี
เก็บผลิตภัณฑ 

 

 
 

21 ผลิตภัณฑรอการสงออก 

 

 
 

22 
พนักงานขนยายผลิตภัณฑ
ข้ึนรถเตรียมการสงออก 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

23 
รถขนผลิตภัณฑทําการ
สงออก 

 

 
 

 

4.1.3.3 การเก็บขอมูลข้ันตอนในการทํางาน อางอิงจากตารางท่ี 4.3 เรื่องปริมาณผลผลิต
ท่ีใหพนักงานทํางานในแตละครั้งตอนาที ครั้งตอกิโลกรัม ครั้งตอกิโลกรัมตอชั่วโมง และครั้งตอ
กิโลกรัมตอชั่วโมงตอคนโดยการจับเวลา และเก็บขอมูลผลผลิตในการทํางานแตละข้ันตอน แสดงดัง
ตารางท่ี 4.5   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

ตารางท่ี 4.5 แสดงขอมูลเวลาในการทํางานหรือปริมาณในแตละครั้ง 

ลําดับ คําอธิบาย หนวย 
จํานวนคร้ัง เฉลี่ย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 รถขนวัตถุดิบเขามาในโรงงาน เมตร 29.20 29.20 

2 รถขนวัตถุดิบทําการช่ังนํ้าหนัก นาที 1.23 0.45 0.33 1.16 0.56 1.19 1.25 0.46 1.22 0.55 1.10 

3 รถขนวัตถุดิบมายังพ้ืนท่ีรับ-ซือ้ของ เมตร 25.77 25.77 

4 พนักงานยกขวดพลาสติกลงมาจากรถบรรทุกขนวัตถุดบิ นาที 29.33 33.48 30.46 48.59 55.24 34.42 50.11 45.23 36.56 41.52 41.15 

5 พนักงานขนยายขวดพลาสติกไปยงัท่ีพักวัตถุดิบ เมตร 12.45 12.45 

6 ขวดพลาสติกรอเขากระบวนการแกะฉลาก กิโลกรมั 432 223 377 540 420 675 1420 923 813 512 633.50 

7 
พนักงานขนยายขวดพลาสติกเตรยีมเขากระบวน 

การแกะฉลาก 
เมตร 47.60 47.60 

8 พนักงานแกะฉลากขวดพลาสติก 
กิโลกรมั/
ช่ัวโมง/คน 

30.50 29.70 31.00 29.90 29.60 32.40 28.50 28.45 32.20 28.65 30.09 

9 พนักงานขนยายถุง Big Bag ไปยังรถยก (Forklift) นาที 1.22 1.08 0.55 1.12 1.26 0.56 1.15 0.48 0.57 1.25 1.13 

10 
รถยก (Forklift) ขนถายถุง Big Bag ไปยังจุดวัตถุดบิท่ี 
2 

เมตร 7.72 7.72 

11 ถุง Big Bag รอเขากระบวนการบดพลาสติก กิโลกรมั 1028 942 785 840 947 1156 980 742 862 623 890.50 

12 พนักงานขนยายถุง Big Bag ไปยังรถยก (Forklift) นาที 0.49 0.37 0.56 0.52 1.23 0.46 1.17 1.12 0.53 0.43 1.08 

13 
รถยก (Forklift) ขนถายถุง Big Bag ไปยังบรเิวณ
กระบวนการบดพลาสติก 

เมตร 55.52 55.52 



 
 

 

 

ตารางท่ี 4.5 (ตอ) แสดงขอมูลเวลาในการทํางานหรือปริมาณในแตละครั้ง  

ลําดับ คําอธิบาย หนวย 
จํานวนคร้ัง เฉลี่ย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

14 พนักงานขนขวดพลาสติกเขาสายพาน นาที 7.48 8.48 3.58 3.29 3.34 4.08 4.48 4.42 5.16 5.19 5.15 

15 
ขวดพลาสติกเขาสูกระบวนการบด ลาง และสะบัด
พลาสติก 

กิโลกรมั/
ช่ัวโมง 

1000 920 680 800 920 1100 950 720 820 800 845 

16 
พนักงานตรวจสอบเกล็ดพลาสติกแลวทําการบรรจุใส 
ถุงบรรจุภณัฑ 

กิโลกรมั/
ช่ัวโมง 

540 680 520 760 800 760 590 715 800 850 701.50 

17 
พนักงานขนยายผลติภณัฑเตรียมเขาข้ันตอนการปด 

บรรจุภณัฑ 
เมตร 2.10 2.10 

18 พนักงานปดถุงบรรจุภณัฑ นาที 0.16 0.13 0.2 0.15 0.19 0.16 0.17 0.14 0.15 0.16 0.16 

19 พนักงานขนยายผลติภณัฑไปยังรถยก (Forklift) นาที 0.40 0.34 0.57 1.38 0.31 1.29 0.44 1.22 0.59 1.12 1.17 

20 รถยก (Forklift) ขนยายผลิตภัณฑไปยังโกดัง เมตร 10.12 10.12 

21 ถุงเกล็ดพลาสติกท่ีรอจัดเก็บเพ่ือรอการสงออก กิโลกรมั 15792 16864 16749 14775 15125 16375 12690 12442 16455 15350 15261.70 

22 พนักงานขนยายผลติภณัฑข้ึนรถเตรียมสงออก เมตร 12.45 12.45 

23 รถขนผลติภณัฑทําการสงออก เมตร 53.67 53.67 

หมายเหตุ : ข้ันตอนท่ี 4 เวลาท่ีพนักงานยกขวดพลาสติกลงมาจากรถท่ีมีหลากหลายชนิด โดยรถแตละคันมีรูปแบบ และวิธีการท่ีแตกตางกันออกไป เชน รถยนต 
รถบรรทุก 10 ลอท่ีพนักงานตองข้ึนไปขนลงมา รถดัมพ 10 ลอท่ีคนขับรถจะดัมพวัตถุดิบลงมาเลย  เปนตน ในกรณีการเก็บขอมูลไดเลือกใชขอมูลของรถบรรทุก 10 ลอท่ี
พนักงานตองข้ึนไปขนวัตถุดิบลงมาเอง  
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4.2 การวิเคราะหขอมูล 

 

4.2.1 วิเคราะหขอมูลเรื่องการปรบัปรงุผังโรงงาน 

จากการเก็บรวบรวมขอมูลแผนผังโรงงานเดิม ไดนําเอาขอมูลแผนภูมิกระบวนการผลิต 
(Process Chart) มาวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุของปญหาท่ีพบในกระบวนการการขนถาย โดยใช
ตารางการตั้งคําถาม 5W-1H เขามาชวยวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ซ่ึงระยะทางท้ังหมดในการขน
ถายวัสดุตั้งแตข้ันตอบท่ีรถเขามาสงขวดพลาสติกจนถึงข้ันตอนสุดทายท่ีรถทําการขนสงผลิตภัณฑออก
จากโรงงาน รวมเปน 256.6 เมตร จากการวิเคราะหเบื้องตนทําใหพบปญหา 5 ปญหา แสดงดังตาราง
ท่ี 4.6 ถึง 4.10 

 

ตารางท่ี 4.6 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 1 

ข้ันตอนท่ี 1 : รถขนวัตถุดิบเขามาในโรงงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รายละเอียด : รถขนวัตถุดิบของลูกคาจะเขามาสงวัตถุดิบภายในบริเวณโรงงาน มีข้ันตอนคือ ทํา
การขับเขามาจอดชั่งน้ําหนักวัตถุดิบ บริเวณจุดชั่งน้ําหนักของทางโรงงาน โดยมีระยะทางจาก
บริเวณประตูโรงงานจนถึงบริเวณจุดชั่งน้ําหนัก 29.2 เมตร 
Where (ทําท่ีไหน) 
บริเวณจุดชั่งน้ําหนัก 

Why (ทําไมตองทําท่ีนั่น ทําท่ีอ่ืนไดหรือไม) 
เพราะบริเวณนั้นมีเครื่องชั่งน้ําหนักขนาดใหญท่ี
รถสามารถเขาไปทําการชั่งน้ําหนักได ซ่ึงยากมาก
ท่ีจะทําการเคลื่อนยายจุดชั่งน้ําหนักไปไวท่ีอ่ืน 

How (ทําอยางไร) 
1. รถขนวัตถุดิบของลูกคาเขามาในบริเวณ
โรงงาน 

2. รถจอดบริเวณจุดชั่งน้ําหนักแลวถอยออก 

Why (ทําไมตองทําเชนนั้น ไมทําไดหรือไม) 
หลังจากทําการชั่งน้ําหนักเสร็จ รถตองถอยออก
เพ่ือไปยังจุดตอไป แตจะปลอดภัยกวานี้หากมี
กลับรถเพ่ือความสะดวกปลอดภัย 
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ตารางท่ี 4.7 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 13 

ข้ันตอนท่ี 13 : รถยก (Forklift) ขนถายถุง Big Bag ไปบริเวณกระบวนการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รายละเอียด : หลังจากทําการแกะฉลากขวดพลาสติกเสร็จ รถยกจะทําการขนถายถุง Big Bag ไป
ยังบริเวณกระบวนการบด โดยมีระยะทางจากบริเวณจุดพักวัตถุดิบท่ี 2 จนถึงบริเวณกระบวนการ
ผลิต 55.52 เมตร 
What (ทําอะไร) 
พนักงานจะทําการขนยายถุง Big Bag ไปยังรถ
ยกแลวพนักงานก็จะขับรถนําถุง Big Bag ไป
ยังบริเวณกระบวนการบด 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
สามารถใชเสนทางอ่ืนไดหากจัดการแบบมีแบบ
แผน เนื่องจากระยะทางในการขนถายจากจุด
พักวัตถุดิบท่ี 2 เพ่ือมายังบริเวณกระบวนการบด
มีเสนทางท่ีซับซอนเปนอยางมาก 

Where (ทําท่ีไหน) 
บริเวณจุดพักวัตถุดิบท่ี 2 ไปยังกระบวนการ
บด 

Why (ทําไมตองทําท่ีนั่น ทําท่ีอ่ืนไดหรือไม) 
สามารถท่ีอ่ืนได หากมีการวางแผนการขนถาย
วัสดุใหดี เพ่ือลดระยะเวลา และระยะทาง 

ปญหาท่ีพบ : ระยะทางในการขนถายวัสดุมีระยะทางท่ีมาก และเสนทางมีความซับซอนเนื่องจาก
จุดพักวัตถุดิบท่ี 2 (กอนจะนํามาเขาสูกระบวนการบด) กับบริเวณการบดซ่ึงอยูหางกันมาก และมี
บริเวณจุดพักวัตถุดิบท่ี 1 (กอนจะนํามาเขาสูกระบวนการแกะฉลาก) มาค่ันกลางทําใหตองขนสง
แบบออมจุดพักวัตถุดิบท่ี 1 

 

 

ปญหาท่ีพบ : บริเวณท่ีรถขนวัตถุดิบของลูกคาเขามาภายในโรงงานตองทําการขับข่ีอยาง
ระมัดระวังเปนอยางมาก เนื่องจากทางโคงท่ีรถตองหักเขาไปยังบริเวณจุดชั่งน้ําหนักมีโรงจอดรถ
มอเตอรไซดของพนักงานอยู หากไมระมัดระวัง รถขนถายวัตถุดิบอาจชนบริเวณโรงจอดรถได 
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ตารางท่ี 4.8 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 17 

ข้ันตอนท่ี 17 : พนักงานขนยายผลิตภัณฑเตรียมเขาข้ันตอนการปดบรรจุภัณฑ 

 

 

รายละเอียด : หลังจากท่ีขวดพลาสติกผานกระบวนการบด พนักงานจะทําการบรรจุเกล็ดพลาสติก
ลงในถุง แลวพนักงานจะเคลื่อนยายถุงบรรจุภัณฑไปไวขางๆ โตะบรรจุภัณฑเพ่ือรอการปดถุงบรรจุ
ภัณฑ โดยมีระยะทางจากบริเวณโตะคัดแยกเกล็ดพลาสติกไปจนถึงบริเวณท่ีทําการวางถุง 2.10 

เมตร 
What (ทําอะไร) 
พนักงานทําการเคลื่อนยายถุงไปยังขางๆโตะ
บรรจภุัณฑ 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
ควรมีพ้ืนท่ีแนชัดในการวางถุงบรรจุภัณฑท่ียัง
ไมไดปดถุง 

Where (ทําท่ีไหน) 
บริเวณระหวางกระบวนการบดและบริเวณ
การแกะฉลาก 

Why (ทําไมตองทําท่ีนั่น ทําท่ีอ่ืนไดหรือไม) 
ทําท่ีอ่ืนได เพราะสามารถวางบริเวณไหนท่ีวางก็
ไดท่ีมีพ้ืนท่ีวาง เนื่องจากไมมีพ้ืนท่ีแนชัดในการ
วางถุงบรรจุภัณฑท่ียังไมไดปดถุง 

When (ทําเม่ือไร) 
เม่ือทําการบรรจุเกล็ดพลาสติกเสร็จในถุงเสร็จ 
จึงทําการเคลื่อนยาย 

Why (ทําไมตองทําตอนนี ้ทําตอนอ่ืนไดหรอืไม) 
ไมทําข้ันตอนนี้ได หากทําการปดถุงบรรจุภัณฑ
เสร็จกอนหนานี้แลว 

ปญหาท่ีพบ : พนักงานเสียเวลาในการเดินไปกลับ เนื่องจากพนักงานทํากการบรรจุภัณฑในแตละ
ถุงเสร็จ พนักงานจะขนยายไปยังบริเวณขางๆ เพ่ือรอทําการปดปากถุงบรรจุภัณฑ แลวกลับมาทํา
การบรรจุภัณฑถุงอ่ืนตอ  
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ตารางท่ี 4.9 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 20 

ข้ันตอนท่ี 20 : รถยก (Forklift) ขนยายผลิตภัณฑไปยังสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

รายละเอียด : เม่ือพนักงานทําการบรรจุผลิตภัณฑเสร็จรถยกจะทําการขนยายผลิตภัณฑไปยัง
สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑเพ่ือรอรถมารับผลิตภัณฑ โดยมีระยะทางจากบริเวณกระบวนการบด
พลาสติกไปยังสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 10.12 เมตร 
What (ทําอะไร) 
รถยก (Forklift) จะทําการขนยายผลิตภัณฑไปยัง
โกดัง 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
ตองทําการขนยายผลิตภัณฑไปเก็บ เนื่องจาก
หากผลิตภัณฑ ท่ีบรรจุภัณฑเสร็จแลวอยู
บริเวณเดิม จะทําใหเกิดความไมเหมาะสมใน
การวางผลิตภัณฑ 

ปญหาท่ีพบ : สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑอยูใกลบริเวณท่ีทําการบดพลาสติก และบริเวณท่ีเก็บเปน
แบบเปดจึงคอนขางท่ีจะมีลม และความชื้น หากเก็บผลิตภัณฑไวนานเกล็ดพลาสติกภายในอาจ
เกิดความชื้นไดจนทําใหผลิตภัณฑเสียหาย 
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ตารางท่ี 4.10 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 23 

ข้ันตอนท่ี 23 :  รถของทางโรงงานทําการสงออกผลิตภัณฑ 

 

 

รายละเอียด : รถท่ีทางโรงงานติดตอมาจะทําการสงออกผลิตภัณฑไปใหกับโรงงานท่ีรับซ้ือเกล็ด
พลาสติก โดยมีระยะทางจากบริเวณสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑจนถึงบริเวณรถท่ีเขามา 53.67 เมตร 
What (ทําอะไร) 
รถเขามาทําการขนผลิตภัณฑออกจากทางโรงงาน 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
เ พ่ือลูกคาทําการขนสงสินคาออกไปจาก
โรงงาน 

Where (ทําท่ีไหน) 
จากโกดังสินคาออกนอกนอกโรงงาน 

Why (ทําไมตองทําท่ีนั่น ทําท่ีอ่ืนไดหรือไม) 
เพ่ือทําการสงออกสินคาออกนอกบริเวณ
โรงงาน 

ปญหาท่ีพบ : รถไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงไดเนื่องจากสินคาอยูดานในของบริเวณท่ี
ทํางาน รถใหญไมสามารถเขามารับสินคาได จึงตองใชรถยกในการขนสงซ่ึงใชเวลาในการขนสินคา
คอนขางนาน 

 

4.2.2 วิเคราะหขอมูลเรื่องการเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน 

จากการเก็บรวบรวมขอมูลเวลาในการทํางานของเครื่องจักร น้ําหนักของผลิตภัณฑท่ีผาน
มาตรฐานและผลิตภัณฑท่ีไมผานมาตรฐาน ไดนําเอาขอมูลมาจัดทําผังแสดงเวลาในการทํางานของ
เครื่องจักร โดยการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เขามาชวยวิเคราะหหาสาเหตุของ
ปญหา โดยอางอิงขอมูลแสดงเวลาในการทํางาน และแสดงปริมาณของผลิตภัณฑ จากตารางท่ี 4.3 ท่ี
ทําการสรุปเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑ  
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จากการท่ีไดสรุปขอมูลแสดงเวลาของเครื่องจักร โรงงานแหงนี้ทํางานเริ่มทํางาน 8.00 น. 
ถึง 17.00 น. ซ่ึงเวลาท้ังหมดในการทํางาน 1 วัน เทากับ 9 ชั่วโมง เทากับ 3,780 นาที ((1วัน × 9 
ชัว่โมง × 60 นาที) × 7 วัน) ซ่ึงไดเก็บขอมูลท้ังหมดมา 7 วันทําการ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
   

1. การปรับแตงปรับตั้ง   420 นาที 

2. เครื่องจักรขัดของ   430 นาที 

3. การทําความสะอาดเครื่องจักร  480 นาที 

4. เวลาหยุดตามแผน  600 นาที 

4.1 เวลาพักเบรค  420 นาที 

4.2 เวลาทําผลิตภัณฑอ่ืน  180 นาที 

5. รอบเวลามาตรฐาน   1,000 กิโลกรมั / 1 ชัว่โมง  
     = 1,000 กิโลกรมั / 60 นาที 

6. จํานวนท่ีผลิตไดท้ังหมด  22,650.07 กิโลกรมั 

7. จํานวนผลิตภัณฑท่ีดี  20,600 กิโลกรัม 

8. จํานวนผลิตภัณฑท่ีเสีย  2,050.07 กิโลกรมั 

 

เวลารับภาระงาน   = เวลาท้ังหมด – เวลาหยุดตามแผน 

   = 3,780 - 600 นาที 

   = 3,180 นาที 

เวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  = เครื่องจักรขัดของ 430 นาที +การปรับแตงปรับตั้ง 420 นาที + 

การทําความสะอาดเครื่องจักร 480 นาที 

   = 1,330 นาที 

เวลาเดินเครื่อง   = เวลารับภาระงาน – เวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 

   = 3,180 – 1,330 นาที 

   = 1,850 นาที 

อัตราการเดินเครื่อง   = 
เวลาเครื่องจักรทํางาน

เวลารับภาระงาน
 = 

1,850
3,180 

×
นาที
นาที

×100 = 58.18% 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ   =  เวลามาตรฐาน × จํานวนชิ้นงานท่ีผลิตได 

   =  
 60 นาที 

1,000 กิโลกรัม
  × 22,650.07 กิโลกรัม 

   =  1,359 นาที 
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ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ

เวลาเดินเครื่อง
 =  

1,359
1,850

×
นาที 
นาที

 ×100 

= 73.46% 

อัตราคุณภาพ    = 
จํานวนชิ้นงานดี

จํานวนชิ้นงานท้ังหมด
  = 

20,600
22,650.07

×
กก.

กก.
×100  = 90.95% 

ดังนั้น  
คาประสิทธิผลโดยรวม = อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ    

 = 0.5818 × 0.7346 × 0.9095 × 100 = 38.87 % 

 

จากการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรมีคารอยละ 38.87 พบวาอัตราการเดินเครื่องทีพบวามีคานอยท่ีสุด จึงไดทําการการ
วิเคราะหหาสาเหตุจากการทํางานของพนักงานและเครื่องจักรจากอัตราการเดินเครื่อง ทําใหพบวามี
สาเหตุมาจากหลายปจจัยท่ีทําใหอัตราการเดินเครื่องนอย เชน ในการทํางานแตละครั้งจะตองมีการ
ติดตั้งอุปกรณกอนการทํางานอยางนอย 1ชั่วโมง การลางทําความสะอาดเครื่องจักร และอุปกรณใน
การทํางานอยางนอย 1 ถึง 2 ชั่วโมง และในกรณีฉุกเฉินท่ีทําใหเครื่องจักรเกิดการขัดของ เปนตน ซ่ึง
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมีจะมีคาสูงข้ึนได ตองมีการปรับปรุงอัตราการเดินเครื่องท่ีสงผล
โดยตรง ทําใหไดการวิเคราะห ดังนี้ 

4.2.2.1 การวิเคราะหข้ันตอนการทํางานของพนักงานกับเครื่องจักร 
ประกอบไปดวยการติดตั้งอุปกรณกอนเริ่มการทํางาน การลางทําความสะอาด

เครื่องจักร และกรณีท่ีไมสามารถเดินเครื่องจักรได ในการติดตั้งอุปกรณกอนการทํางาน ประกอบไป
ดวยการประกอบใบมีด การเติมน้ําลงในบอแยกเกล็ดและฝาพลาสติก การเติมน้ําและน้ํายาลงในบอ
ลาง การจุดแกสสําหรับเครื่องสะบัดซ่ึงใชเวลา 54 นาที มีข้ันตอนและเวลา แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.1  
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แผนภูมิท่ี 4.1 แสดงเวลาในการปรับตั้งปรับแตงเครื่องจักร (นาที) 
 

 
 

ก. การประกอบใบมีด ในการประกอบใบมีดเขาเครื่องบดมีใบมีดอยู 2 แบบ คือ
ใบมีดใหญ แสดงดังรูปท่ี 4.3 มีจํานวน 4 ชิ้น และใบมีดเล็ก กับนอตและแผนรองนอตในการยึดใบมีด
เล็ก แสดงดังรูปท่ี 4.4 จํานวนอยางละ 12 ชิ้น มีข้ันตอนในการประกอบใบมีดในเครื่องจักร ดังนี้ 

 

 
 

รูปท่ี 4.3 แสดงใบมีดใหญ 
 

10 15 5

2
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รูปท่ี 4.4 แสดงใบมีดเล็กกับนอต และแผนรองนอต 

  

ก.1 การประกอบใบมีดใหญ ใชพนักงาน 2 คน โดยพนักงาน A จะนํา
ใบมีดใหญ 1 ชิ้น ใสแทนใบมีดใหญในชองท่ี 1 โดยจะมีพนักงาน B ทําการสงให แลวทําการขันนอต 2 

ตัว ท่ีหัวกับทายของใบมีดใหญ ทําจนครบ 4 ชิ้น ซ่ึงโดยปกติแลวตองทําการขันนอต 4 ตัว แตท่ีทํา
การขันนอตเพียง 2 ตัว เนื่องมาจากตองการยึดใบมีดใหญใหเปนฐานกอน เพ่ือใหพนักงานสามารถ
ปรับเปลี่ยนขนาดใบมีดใหญกับใบมีดเล็กใหเทากันไดสะดวกมากยิ่งข้ึน แสดงดังรูปท่ี 4.5 ข้ันตอนนี้ใช
เวลา 2 นาที 

 

 
 

รูปท่ี 4.5 แสดงการประกอบใบมีดใหญ 
 

ก.2 การประกอบใบมีดเล็ก ใชพนักงาน 2 คน โดยพนักงาน A จะนํา
ใบมีดเล็กวางลงบนฐานใสใบมีดเล็กของเครื่องจักร แสดงดังรูปท่ี 4.6 พนักงาน B จะยื่นใบมีดเล็กและ
นอตใหกับพนักงานคนท่ี A ท่ีจะทําการใสนอตและแผนรองนอตไปบนใบมีดเล็กกับฐานใสใบมีด 
พรอมขันนอตจนเกือบสุดเพ่ือใหใบมีดเล็กยึดกับโครงใบมีดเล็ก ทําข้ันตอนนี้ไปจนครบ 12 ชิ้นแสดง
ดังรูปท่ี 4.7 ข้ันตอนนี้ใชเวลา 12 นาที 
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รูปท่ี 4.6 แสดงการใสใบมีดเล็ก 

 

  
 

รูปท่ี 4.7 แสดงการประกอบใบมีดเล็ก 

 

ก.3 การตรวจสอบใบมีด พนักงาน B จะหมุนโครงใบมีดเพ่ือตรวจสอบท่ี
ใบมีดเล็กและใบมีดใหญท่ีติดตั้งไวอยูแลวกอนหนานี้ โดยจะทําการตรวจสอบวาใบมีดท้ัง 2 แบบประ 

กบกันหรือไม หากประกบกันพอดี แสดงดังรูปท่ี 4.8 จะทําการประกอบใบมีดเล็กตอไปจนครบ 12 

ชิ้น แตหากใบมีดยังไมประกบกัน แสดงดังรูปท่ี 4.9 จะทําการแกไขโดยการใชคอนทุบใบมีดเพ่ือให
ใบมีดท้ัง 2 แบบกระทบกันพอดี ใชเวลาอยางนอย 20 นาที 
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รูปท่ี 4.8 แสดงใบมีดเล็กและใบมีดใหญประกบกันพอดี 
 

 
 

รูปท่ี 4.9 แสดงใบมีดเล็กและใบมีดใหญยังไมประกบกัน 

 

ก.4 การขันนอตใบมีดทุกชิ้นใหครบ เนื่องจากยังไมไดทําการใสนอตใน
ใบมีดใหญใหครบ และใบมีดเล็กยังไมไดขันนอตใหแนน ข้ันตอนนี้ใชพนักงาน 3 คน โดยพนักงาน C 

จะนั่งอยูบนเครื่องจักรเพ่ือท่ีคอยหมุนใบเครื่องจักร ตรวจสอบ และคอยจับใบเครื่อง จักรในขณะท่ี
พนักงานคนท่ี A และ B โดยทําการขันนอตท้ังหมดใหแนน แสดงดังรูปท่ี 4.10 ใชเวลา 15 นาที การท่ี
ใบมีดเล็กและใหญตองประกบกันพอท้ังหมดนั้นก็เพ่ือใหไดเกล็ดพลาสติกท่ีมีขนาดเล็กพอดีกับท่ีทาง
โรงงานตองการ และไมเกิดของเสีย ไมตองเสียเวลาในการบดเกล็ดพลาสติกซํ้าอีกหลายๆครั้ง ใน
ข้ันตอนนี้สังเกตไดวาเปนการทํางานซํ้าซอน เพราะมีการขันนอตไปแลวหนึ่งครั้ง และใชเวลาในการ
ทํางานนาน ควรมีการปรับปรุงเพ่ือลดระยะเวลาในการทํางาน และลดข้ันตอนในการทํางานท่ีซํ้าซอน 

 

 



68 
 

 

 

 
 

รูปท่ี 4.10 แสดงพนักงานทําการขันนอตใหครบและใหแนน 

 

ก.5 ข้ันตอนท่ี 7 เปนกรณีท่ีพนักงานไมไดทําการเจียรใบมีดหลักและใบมีดสํารอง 
ท่ีโดยปกติแลวพนักงานจะตองใชเวลาท่ีวางงานมาทําการเจียรใบมีดท่ีเพ่ิงใชไป แลวนําใบมีดท่ีทําการ
เจียรเก็บไวกอนลวงหนาแลวติดตั้งในเครื่องจักร หากเกิดกรณีนี้ข้ึนพนักงานจะตองใชเวลาในการเจียร
ใบมีดท้ังใบมีดเล็กและใบมีดใหญ แสดงดังรูปท่ี 4.11 เพ่ือเตรียมการเขาเครื่องจักรประมาณ 45 นาที 
เหตุผลท่ีตองใชเวลานานในการเจียรใบมีดถึง 45 นาที เปนเพราะวาใบมีดท่ีเพ่ิงจะทําการบดเกล็ด
พลาสติกมา ความคมของใบมีดจะหายไปและเกิดสนิมข้ึนบริเวณใบมีด แสดงดังรูปท่ี 4.12 ทําใหบด
เกล็ดพลาสติกไดไมเต็มประสิทธิภาพ พนักงานจึงตองทําการเจียรใบมีดใหคมกอนจะนําเขาเครื่องจักร
เพ่ือทําการบดตอไปได แสดงดังรูปท่ี 4.13 

 

 
 

รูปท่ี 4.11 แสดงพนักงานทําการเจียรใบมีด 
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รูปท่ี 4.12 แสดงใบมีดท่ียังไมผานการเจียร 

 

 
 

รูปท่ี 4.13 แสดงใบมีดท่ีผานการเจียร 

 

ก.6 การเติมน้ําลงในบอแยกเกล็ดและฝาพลาสติก และการเติมน้ําและน้ํายา
ลงในบอลาง พนักงาน C จะทําการเติมน้ํา เนื่องจากบอแยกเกล็ดและฝาพลาสติกมีขนาดใหญ จึงใช
เวลาในการเติมน้ํา 10 นาที แสดงดังรูปท่ี 4.14 และเติมสารเคมีโซดาไฟขนาด 3 กิโลกรัมลงไปผสม
กับน้ําในบอลาง ท่ีชวยในการทําความสะอาดเกล็ดพลาสติกใหขาวสะอาด โดยจะมีการเติมน้ําลงไปให
เต็มบอ และทําการเติมสารเคมีลงไป ใชเวลาในการเติมน้ําและผสมสารเคมีประมาณ 10 นาที แสดง
ดังรูปท่ี 4.15 
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รูปท่ี 4.14 แสดงบอแยกเกล็ดและฝาพลาสติก 

 

 
 

รูปท่ี 4.15 บอลางเกล็ดพลาสติก 

 

ก.7 การเปดแกสสําหรับเครื่องสะบัด เพ่ือลดความชื้นของเกล็ดพลาสติกท่ี
ออกจากบอลางเกล็ดพลาสติก พนักงาน C จะทําการเปดแกส ซ่ึงจะใชเวลาประมาณ 5 นาทีในการ
ติดตั้ง แสดงดังรูปท่ี 4.16 โดยแกสท่ีใชเปนแกสขนาด 15 กิโลกรัม หากเปดไฟแรงตอเนื่องไดสามารถ
ใชไดนานถึง 14 ชั่วโมง และหากแกสหมดทําใหเครื่องจักรตองหยุดการทํางาน หรือเลื่อนเวลาในการ
ทํางานออกไป เนื่องจากการไมรอบคอบในการตรวจเช็ตวัสดุอุปกรณในการทํางาน และการไมวาง
แผนลวงของพนักงาน ซ่ึงตองรอใหแกสมาสง โดยใชเวลาในรอประมาน 1 ถึง 2 ชั่วโมงข้ันอยูกับทาง
รานสงแกส ในข้ันตอนนี้สังเกตไดวาหารมีกรณีท่ีแกสหมดจะสงผลในเวลาในการ Set up เพ่ิมข้ึน 
หรืออัตราการเดินเครื่องลดลง 
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รูปท่ี 4.16 แสดงการเปดแกส 
 

ข. การลางทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโดยรอบ ประกอบไปดวยการ
ปลอยน้ําท้ิงท้ังในบอแยกเกล็ดพลาสติก และบอน้ํายา การตักฝาพลาสติกบางสวนจากบอแยกเกล็ด
พลาสติก การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอน้ํายา การถอดใบมีดออกจากเครื่องบดท้ังใบมีดใหญ
และเล็ก การทําความสะอาดเครื่องจักร และการทําความสะอาดบริเวณพ้ืนท่ีทํางาน ใชเวลาประมาณ 
55 นาที มีข้ันตอนและเวลา แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.2 

 

แผนภูมิท่ี 4.2 แสดงเวลาในการลางทําความสะอาดของการทํางานของพนักงาน (นาที) 

 

8 10 10 15
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ข.1 การปลอยน้ําออกจากบอแยกเกล็ดพลาสติก และบอน้ํายา ในข้ันตอนนี้
จะทําในข้ันตอนแรกๆ ของการทําความสะอาด เนื่องจากน้ําในบอมีปริมาณมาก จึงตองใชเวลาในการ
ปลอยน้ําออกจากบอประมาณ 15 นาที พนักงาน A จะทําการเปดวาลวเพ่ือดูดน้ําออกจากบอ 
จนกระท่ังในบอเหลือแตฝาพลาสติก แสดงดังรูปท่ี 4.17 

 

 
 

รูปท่ี 4.17 บอแยกเกล็ดพลาสติกกับฝา 

 

ข.2 การตักฝาพลาสติกออกจากบอแยกฝาพลาสติก ข้ันตอนนี้จะทําหลังจากการ
ปลอยน้ําออกจากบอแยก โดยพนักงาน A และ B จะใชตะกราเล็ก หรือบุงก๋ีในการตักจะตักฝา
พลาสติกมาใสถุงปุย แสดงดังรูปท่ี 4.18 ใชเวลา 20 นาที ซ่ึงข้ึนอยูกับปริมาณของฝาท่ีบดในวันนั้น ใน
ข้ัน ตอนนี้จะสังเกตไดวาฝาพลาสติกจะลอยน้ํา แตพนักงานจะรอในน้ําลดลงกอนถึงจะมาทําการตัก
ฝาพลาสติกออก ซ่ึงจะเสียเวลาในการเดินเขาเดินออกบริเวณบอ หรือกมตักฝาพลาสติก 

 

 
 

รูปท่ี 4.18 พนักงานตักฝาออกจากบอ 
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ข.3 การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา หลังจากท่ีทําการปลอยน้ํา
ออกจากบอลางน้ํายาแลว ภายในบอจะเหลือแตเศษโคลน เศษดิน เศษเกล็ดพลาสติก และเศษฝา
พลาสติกบางสวน ปริมาณประมาณ 200 ถึง 300 กิโลกรัม แสดงดังรูปท่ี 4.19 พนักงาน A และ B จะ
ทําการใชบุงก๋ีในการตักเศษของเสียออกจากบอ ใชเวลาตักประมาณ 20 นาที เนื่องจากเศษดิน และ
เศษเกล็ดภายในบอมีปริมาณท่ีเยอะและมีขนาดหนักเพราะดินอุมน้ํา ตองทําการปลอยน้ําออกจากบอ 
ถึงจะทําการตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอ 

 

 
 

รูปท่ี 4.19 แสดงบอลางน้ํายาหลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการ 

 

ข.4 การถอดใบมีดเล็กออกจากเครื่องบด จะใชพนักงาน 2 คน โดยพนักงาน 

C และ D จะทําการขันนอตแลวถอดนอตและใบมีดเล็กออกใชเวลาเฉลี่ย 38 วินาที และพนักงานคนท่ี 
2 จะรอเอาใบมีดเล็กเก็บไวขางลางเครื่องจักรใชเวลาเฉลี่ย 6 วินาที รวมใชเวลาในข้ันตอนนี้ 7.36 

นาที (456 วินาที) แสดงดังรูปท่ี 4.20 นาที ในข้ันตอนนี้จะสังเกตเห็นไดวาพนักงาน C ทํางานคนเดียว 
และพนักงาน D วางงานเปนชวงๆ แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.3 

 

   
 

รูปท่ี 4.20 แสดงพนักงานถอดใบมีดเล็กอกจากเครื่องจักร 

 



74 
 

 

 

แผนภูมิท่ี 4.3 แสดงเวลาในการถอดใบมีดเล็กของพนักงาน (วินาที) 

 
 

ข.5 การทําความสะอาดโครงใบมีดเล็ก เม่ือถอดใบมีดเล็กออกจาก
เครื่องบดเรียบบรอยแลว โดยพนักงาน C และ D ทําการหมุนโครงใบมีดเล็ก และทําความสะอาดโดย
การปดเอาเศษเกล็ดพลาสติกท่ียังคางอยูในเครื่องออก แสดงดังรูปท่ี 4.21 ใชเวลา 1 นาที  
 

 
 

รูปท่ี 4.21 แสดงพนักงานทําความสะอาดท่ีใสใบมีด 

 

 

38 38 3838

6 6 6 6
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ข.6 การถอดใบมีดใหญออกจากเครื่องบด โดยใชพนักงาน 2 คนโดยท่ี
พนักงาน C ทําการขันนอตออกจากใบมีดใหญ และพนักงาน D ทําหนาท่ีคอยเสริมแรงพนักงานคนท่ี 
1 เนื่องจากนอตบางตัวคอนขางท่ีจะแนนมาก แสดงดังรูปท่ี 4.22 ข้ันตอนนี้ใชเวลาประมาณ 10 นาที 

 

 
 

รูปท่ี 4.22 แสดงพนักงานถอดใบมีดใหญออกจากเครื่องจักร 

 

ข.7 การทําความสะอาดบริเวณเครื่องจักร โดยพนักงานจะทําความสะอาด
บริเวณเครื่องจักร การปดกวาดนําเอาเศษเกล็ดพลาสติกออกจากบริเวณเครื่องจักร ซ่ึงจะตองใชเวลา 
10 นาที 

ข.8 การทําความสะอาดบริเวณพ้ืนท่ีการทํางาน จะเปนข้ันตอนสุดทายในการทํา
ความสะอาดบริเวณพ้ืนท่ีการทํางานรอบๆ โดยพนักงาน C และ D ท่ีทําข้ันตอนการถอดใบมีดใหญ
เสร็จแลวจะกวาดเศษเกล็ดพลาสติก และขวดพลาสติกท่ีตกอยูในบริเวณนั้น รวมไปถึงการเก็บถุง Big 
Bag ท่ีวางกระจัดกระจายอยูในบริเวณดวย ซ้ึงใชเวลา 15 นาที 

ค. กรณีฉุกเฉินท่ีทําใหเครื่องจักรเกิดการขัดของเปนกรณีท่ีใหเครื่องจักรไมสามารถ
เดินเครื่องจักรได และตองการผลิต มีรายละเอียดดังนี้ 

ค.1 ใบมีดเกิดการสึกกรอน จึงทําใหเครื่องจักรบดเกล็ดพลาสติกไมละเอียด
เนื่องมาจากมีเศษเหล็กท่ีติดในขวดพลาสติก มีดคัตเตอรท่ีพนักงานใชในการกรีดฉลาก และเศษเหล็ก
ท่ีติดอยูในถุง Big Bag ตกลงไปในเครื่องจักรในขณะท่ีไดทําการเทวัตถุดิบลงในสายพาน แสดงดังรูปท่ี 
4.23 
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รูปท่ี 4.23 ใบมีดท่ีเกิดการสึกกรอน 

 

4.2.3 วิเคราะหขอมูลเรื่องการปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงาน 

4.2.3.1 จากการเก็บรวบรวมขอมูลในข้ันตอนการทํางาน โดยอางอิงขอมูลจากตารางท่ี 
4.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซเคิล (Process Chart) และวิธีการทํางานของพนักงาน โดย
การถายวิดีโอการเคลื่อนไหวของพนักงาน เพ่ือนําเอาขอมูลมาวิเคราะหข้ันตอนการทํางานและวิธีการ
เครื่อนไหวของพนกังาน โดยใชตารางการตั้งคําถาม 5W-1H เขามาชวยวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
แสดงดังตารางท่ี 4.11 ถึง 4.15 

 

ตารางท่ี 4.11 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 8 

ข้ันตอนท่ี 8 : พนักงานแกะฉลากขวดพลาสติก 

  

 

รายละเอียด : พนักงานหยิบขวดพลาสติกจาก
สายพานมาทําการแกะฉลากออกจากตัวขวด 
และนําขวดพลาสติกใสในลงในถุง Big Bag 
 

 

 

 

 

What (ทําอะไร) 
พนกังานแกะฉลากขวดพลาสติก และนําขวดใส
ลงในถุง Big Bag 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
ตองมีการแกะฉลากออกจากขวดพลาสติกเพ่ือ
ไมใชเศษพลาสติกเขาไปรวมกับเครื่องบด 
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How (ทําอยางไร) 
1. พนักงานหยิบขวดพลาสติกมาทําการแกะ
ฉลาก โดยใชมีดคัดเตอรในการแกะฉลากขวด
พลาสติก 

2. หลงัจากแกะฉลากแลว จะนําขวดใสลงในถุง 
Big Bag  

Why (ทําไมตองทําเชนนั้น ไมทําไดหรือไม) 
ควรหาเครื่องมือมาชวยในการแกะฉลากขวด
พลาสติกท่ีดีและปลอดภัยกวามีด ซ่ึงอาจจะทํา
ใหการแกะฉลากขวดพลาสติกเปนไปไดเร็วข้ึน 

ปญหาท่ีพบ :  
1. พนักงานมักวางมีดไวบนถุง Big Bag เม่ือใชงานเสร็จทําใหบางครั้งลืมและทําใหมีดเขาไปอยูภาย 

ในถุง Big Bag จนทําใหเกิดปญหากับเครื่องบดในข้ันตอนตอไป 

2. พนักงานเลือกหยิบผลิตภัณฑ เอาเฉพาะท่ีแกะงาย 

3. พนักงานแกะไดชา 
4. มีดคัตเตอรบาดมือพนักงาน 

5. เปนข้ันตอนท่ีเปนคอขวดในกระบวนการผลิต เนื่องจากพนักงานแกะไดชา เครื่องจักรจึงเดิน 
เครื่องไดไมเต็มท่ี 

 

โดยสามารถนําขอมูลการแกะฉลากมาวิเคราะหข้ันตอนการทํางานในข้ันตอนการ
แกะฉลากจากการใชมือท้ังสองขาง แสดงดังตารางท่ี 4.12 เพ่ือดูรายละเอียดของการเคลื่อนไหวใน
การใชมือท้ังสองขาง  

 

ตารางท่ี 4.12 แสดงวิธีการทํางานของคนในข้ันตอนการแกะฉลากโดยใชมือท้ังสองขาง 
ลําดับ มือซาย มือขวา 

1 เอ้ือมมือ จับมีดคัตเตอร 
2 จับขวด จับมีดคัตเตอร 
3 หงายขอมือ จับมีดคัตเตอร 
4 จับขวด กรีดฉลากขวด 

5 จับขวด หยิบฉลากออกจากขวด 

6 จับขวด ท้ิงฉลากลงถังขยะ 

7 ปลอยขวดลงถุง Big Bag จับมีดคัตเตอร 
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ตารางท่ี 4.13 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 14 

ข้ันตอนท่ี 14 :  พนักงานขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

 

 

รายละเอียด : พนักงานทําการยกถุง Big Bag 
แลวเทถุง Big Bag ลงไปในสายพานเพ่ือให
วัตถุดบิไหลลงไป 

When (ทําเม่ือไร) 
เม่ือเครื่องจักรเริ่มทํางาน 

Why (ทําไมตองทําตอนน้ี ทําตอนอ่ืนไดหรือไม) 
ถาไมเทวัตถุดิบลงไปเม่ือเครื่องจักรเริ่มทํางาน 
จะทําใหประสิทธิภาพเครื่องจักรลดลง 

How (ทําอยางไร) 
1. พนักงานทําการลากถุง Big Bag มาใกลสาย 
พาน 

2. พนักงานยกถุง Big Bag เพ่ือเทวัตถุดิบลงไป
ในสายพาน 

Why (ทําไมตองทําเชนนั้น ไมทําไดหรือไม) 
หากมีพ้ืนท่ีวางถุง Big Bag ขณะพนักงานกําลัง
เทวัตถุดิบลงไปจะดี เนื่องจากถุงมีขนาดใหญ ทํา
ใหพนักงานเม่ือยลาได หากตองยกของเปน
เวลานาน 

ปญหาท่ีพบ :  
1. พนักงานเทวัตถุดิบลงสายพานขาดชวงทําให ประสิทธิภาพของเครื่องจักรทํางานไดไมเต็มท่ี 

2. พนักงานเกิดความเม่ือยลาจากการยกถุง Big Bag เปนเวลานาน 

3. รถยก (Forklift) ขนยายถุง Big Bag มาเตรียมใหไมทันการ 
4. พนักงานไมตรวจดูวาในถุงมีเศษเหล็กหรืออุปกรณชางติดมาดวย ทําใหใบมีดสึกกรอน 

 

ตารางท่ี 4.14 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 16 

ข้ันตอนท่ี 16 : พนักงานตรวจสอบเกล็ดพลาสติกแลวทําการบรรจุใสถุงบรรจุภัณฑ 
 

 

รายละเอียด : พนักงานจะทําการตรวจสอบ
เกล็ดพลาสติกท่ีออกมาจากเครื่องสะบัด แลวคัด
เกล็ดท่ีมีสีดําออกไป 
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What (ทําอะไร) 
พนักงานตรวจสอบเกล็ด แลวทําการกวาด
เกล็ดพลาสติกท่ีผานการตรวจสอบแลวเขาถุง
บรรจุภัณฑ 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
หากไมมีการตรวจสอบเกล็ดพลาสติกกอนทํา
การบรรจุภัณฑ คุณภาพของผลิตภัณฑจะไมดี 

When (ทําเม่ือไร) 
ทํ า เ ม่ือพนักงาน เปดปล องทอสะบัดของ
พนักงาน 

Why (ทําไมตองทําตอนนี้ ทําตอนอ่ืนได
หรอืไม) 
ตองทําเม่ือเกล็ดพลาสติกถูกปลอยลงมาจาก
ปลองทอสะบัด  

How (ทําอยางไร) 
1. พนักงานจะทําการตรวจสอบเกล็ดพลาสติก
วามีคุณภาพดีหรือไมโดยการกระจายเกล็ด
พลาสติกใหท่ัวบริเวณ 

2. พนักงานจะใชมือกวาดเกล็ดพลาสติกท่ีผาน
การตรวจแลวลงในถุงบรรจุภัณฑ 

Why (ทําไมตองทําเชนนั้น ไมทําไดหรือไม) 
กอนท่ีจะนําเกร็ดพลาสติกใสลงไปในถุงบรรจุ
ภัณฑตองผานการตรวจสอบกอนวาเกล็ดมี
คุณภาพหรอืไม 

ปญหาท่ีพบ :  
พนักงานรีบทําการตรวจสอบเกล็ดพลาสติกเพ่ือจะไดทําการกวาดเกล็ดพลาสติกลงถุงไดเร็วๆ 
เพราะเกล็ดพลาสติกท่ีอยูในปลองทอสะบัดมีคอนขางเยอะ หากทําไมทันจะทําใหเกล็ดพลาสติกลน
ทอสะบัดได 

 

ตารางท่ี 4.15 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 18 

ข้ันตอนท่ี 18 : พนักงานปดถุงบรรจุภัณฑ 
 

 

รายละเอียด : พนักงานทําการปดถุงบรรจุภัณฑ 
 

 

 

 

 

 

What (ทําอะไร) 
พนักงานใชเครื่องเครื่องเย็บปากถุงในการปดถุง
บรรจุภัณฑ 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
ควรทําการปดถุงบรรจุภัณฑ เพ่ือปองกันความ
เสียหายท่ีจะเกิดข้ึนกับสินคา 
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When (ทําเม่ือไร) 
เม่ือบรรจุผลิตภัณฑลงในถุงบรรจุภัณฑเสร็จสิ้น
แลว 

Why (ทําไมตองทําตอนนี้ ทําตอนอ่ืนไดหรือ 

ไม) 
ทําตอนอ่ืนได เพราะเราสามารถลดข้ันตอนการ
วางพักถุงบรรจุภัณฑรอการปดถุงบรรจุบรรจุ
ภัณฑได โดยการหลังจากท่ีบรรจุผลิตภัณฑลง
ในถุงเรียบรอยแลว จะสามารถนําเครื่องเย็บ
ปากถุงมาเย็บปากถุงไดทันที 

How (ทําอยางไร) 
1. จับปากถุง 
2. ยกเครื่องเย็บปากถุงทําการเย็บผลิตภัณฑ 

Why (ทําไมตองทําเชนนั้น ไมทําไดหรือไม) 
หากมีเครื่องมือชวยในการจับปากถุงไดจะเปน
การดี เนื่องจากความแมนยําของการทํางาน
และลดระยะเวลาในการจับปากถุงได 

ปญหาท่ีพบ :  
1. พนักงานเสียเวลาไปกับการพยายามทําใหปากถุงตรงเพ่ือทําการเย็บปากถุง 
2. เครื่องเย็บปากถุงหนัก พนักงานตองออกแรงเยอะ 

 

4.2.4 สรุปปญหาท่ีเกิดข้ึนภายในโรงงาน 

4.2.4.1 ปญหาเรื่องการปรับปรุงผังโรงงาน 

ก. รถบรรทุกสินคาเฉ่ียวชนบริเวณโรงจอดรถของพนักงาน 

เนื่องจากบริเวณทางดานซายมือของท่ีชั่งน้ําหนักสินคาเปนอยูโรงจอดรถของ
พนักงาน  

ข. ระยะทางในการขนถายวัสดุไปยังกระบวนการบดเกล็ดพลาสติก 

เนื่องจากในข้ันตอนนี้มีระยะทางท่ีไกล ซ่ึงสามารถปรับปรุงและหาเสนทางให
ใกลกวาเดิมได 

ค. การเสียเวลาในการเดินไปกลับของพนักงานในการปดปากบรรจุภัณฑ 
เนื่องจากข้ันตอนนี้พนักงานตองขนยายถุงบรรจุภัณฑเกล็ดพลาสติกท่ีทําการ

คัดแยกแลวไปยังบริเวณขางๆ เพ่ือรอทําการปดปากถุงบรรจุภัณฑเกล็ดพลาสติก และกลับมาทําการ
คัดแยกตอไป 

ง. สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 
 เนื่องจากสถานท่ีเก็บเดิมเปนพ้ืนท่ีเปดทําใหลม แดด ฝนสามารถโดนได และ

อยูใกลอางลางเกล็ดของผลิตภัณฑอ่ืน ซ่ึงทําใหผลิตภัณฑมีความชื้น และสงผลเสียใหกับทางโรงงาน  
จ. รถขนสงสินคาไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงได 

เนื่องจากท่ีเก็บผลิตภัณฑอยูดานในสุดของโกดังท่ีมีกระบวนการผลิต และ
วัตถุดิบท่ีรอเขากระบวนการกองอยูจํานวนมากทําใหเกิดการเสียเวลาในการขนยายสินคาข้ึนรถยก  
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4.2.4.2 ปญหาเรื่องการเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน 

ก. การประกอบใบมีด 

เนื่องจากการประกอบใบมีดใชเวลาในการใสใบมีดใหกับเครื่องจักรนานท่ีสุด 
ซ่ึงใชเวลา 49 นาที จะเห็นไดวามีการทําข้ันตอนท่ีซํ้าซอน โดยการขันนอตใหกับใบมีดหนึ่งรอบ และ
ตองมาขันอีกรอบเม่ือใบมีดใหญและใบมีดเล็กประกบกัน 

ข. การตักฝาพลาสติกออกจากบอแยกฝาพลาสติก 

เนื่องจากฝาพลาสติกจะลอยอยูบนผิวน้ํา แตพนักงานทําการปลอยน้ําออก
กอนแลวถึงจะทําการตักฝาพลาสติก ซ่ึงเสียเวลาในการทํางานในข้ันตอนนี้ 20 นาที 

ค. การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา 
เนื่องจากเศษดินมีปริมาณท่ีมาก ทําใหพนักงานตองออกแรงยกขณะตักเศษ

ดินออกจากบอ และตองยกหลายรอบจนกวาจะหมดบอ ซ่ึงตองใชเวลาในการทํางาน 20 นาที  

ง. การจัดสมดุลวิธีการทํางานของพนักงานการถอดใบมีดเล็ก 

 เนื่องจากในข้ันตอนนี้มีพนักงานทํา 2 คน โดยท่ีพนักงาน C ทําการคลายและ
ขันนอต และพนักงาน D ทําการรับใบมีดจากพนักงาน C เพียงเทานั้น ซ่ึงจะเห็นไดวาพนักงาน D เกิด
การวางงาน 

จ. การตรวจสอบปริมาณแกส 

เนื่องจากการปลอยใหแกสหมดในขณะท่ีกําลังเดินเครื่อง หรือหมดกอนท่ีจะ
เดินเครื่องจะทําใหเสียเวลาในการรอแกสมาสง 

4.2.3.3 ปญหาเรื่องการปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงาน 

ก. การแกะฉลากขวดพลาสติก 

เนื่องจากพนักงานแกะไดชา การลืมมีดคัตเตอรของพนักงานท่ีวางไวท่ัวจนใน
บางครั้งมีดไดตกลงเขาไปอยูในถุง Big Bag พนักงานจะเลือกเฉพาะขวดพลาสติกท่ีแกะฉลากไดงาย 
และเกิดอุบัติเหตุจากมีดคัตเตอรท่ีพนักงานใชในการแกะฉลาก 

ข. การขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

เนื่องจากข้ันตอนนี้สงผลตอคา OEE เพราะพนักงานจะเทขวดพลาสติกใสลง
สายพานเสร็จ จะเกิดการขาดชวงในกระบวนการผลิต เนื่องจากพนักงานจะตองเดินไปยกถุง Big Bag 
ถุงตอไปมาเตรียมเทลงสายพาน ทําใหเครื่องทํางานไมไดประสิทธิภาพเต็มท่ี และพนักงานเกิดความ
เม่ือยลาจากการยกถุง Big Bag เขาสูสายพานเปนเวลานาน  

ค. การกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ 
เนื่องจากพนักงานใชมือเปลาในการกวาดเกล็ดพลาสติกลงถุงบรรจุภัณฑโดย

ไมมีอุปกรณชวยในการกวาดลงถุงบรรจุภัณฑ ทําใหเสียเวลาในการกวาดเกล็ดพลาสติกลงถุง  
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ง. การปดถุงบรรจุภัณฑ 
   เนื่องจากพนักงานเสียเวลาไปกับการทําใหปากถุงจึงจะทําการเย็บปากถุง และ

คอนขางท่ีใชแรงเยอะเนื่องจากเครื่องเย็บปากถุงคอนขางหนัก  
 

4.3 การหาแนวทางในการปรับปรุง  
จากการวเิคราะหขอมูลความเหมาะสมของพ้ืนท่ีในการทํางานจากการต้ังคําถาม 5W1H และคา

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจากการทํางานของเครื่องจักร และข้ันตอนการทํางานโดยวิเคราะห
จากวิธีการเคลื่อนไหวของพนักงาน และจากการตั้งคําถาม 5W1H จะพบวาแตละหัวขอควรมีการปรับ 

ปรุงเพ่ือผลิตผลท่ีเพ่ิมมากข้ึน ดังนี้ 
 

4.3.1 การหาแนวทางในการปรบัปรงุผังโรงงาน 

4.3.1.1 รถบรรทุกสินคาเฉี่ยวชนบริเวณโรงจอดรถของพนักงาน 

จากปญหาท่ีพบทําใหเห็นวา ควรทําการยายโรงจอดรถไปยังพ้ืนท่ีท่ีเหมาะสมเพ่ือ
ปองกันการเกิดความเสียหาย เนื่องมาจากเกิดอุบัติเหตุรถขนสงสินคาของลูกคาเกิดการเฉ่ียวชนโรง
จอดรถของพนักงานบอยข้ึน จึงเห็นไดวาบริเวณดังกลาวไมเหมาะสมสําหรับจอดรถ หากทําการยาย
โรงจอดรถของพนักงานไปไวบริเวณหนาโรงงานจะทําใหไมเกิดปญหาการเฉ่ียวชน โดยมีการยายจาก
จุดสีแดงไปยังจุดสีเขียว แสดงดังรูปท่ี 4.24 เนื่องจากโรงจอดรถเดิมท่ีตั้งอยูบริเวณใกลจุดชั่งน้ําหนัก
ของรถขนสงสินคา ซ่ึงคอนขางกีดขวางการขับรถของลูกคา แตบริเวณนอกโรงงานมีพ้ืนท่ีวางท่ี
สามารถจะทําโรงจอดรถของพนักงานใหมของไดเหมาะสม และไมกีดขวางทางขับรถของลูกคา  

 

 
 

รูปท่ี 4.24 แสดงแนวทางในการปรับปรุง 
รถบรรทุกสินคาเฉ่ียวชนบริเวณโรงจอดรถของพนักงาน 
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4.3.1.2 ระยะทางในการขนถายวัสดุไปยังกระบวนการบดเกล็ดพลาสติก  

จากปญหาท่ีพบทําใหเห็นวา ควรลดระยะทางในการขนถายวัสดุลงโดยเปลี่ยน
เสนทางการเดินรถของรถยก โดยมีการเปลี่ยนแปลงเสนทางการขนถายจากเสนสีแดงเปนเสนสีเขียว 
แสดงดังรูปท่ี 4.25 เนื่องมาจากการเคลื่อนท่ีของวัสดุภายในโรงงาน ควรมีระยะทางท่ีสั้น และใชเวลา
ท่ีนอยท่ี สุด และควรมีการใชพ้ืนท่ีในโรงงานใหเกิดประโยชนสูงท่ีสุด บริเวณใดท่ีไมเหมาะสมตอการ
วางสิ่งของควรจัดเก็บใหเปนระเบียบเรียบรอย 

 

 
 

รูปท่ี 4.25 แสดงแนวทางในการปรับปรุง 
ระยะทางในการขนถายวัสดุไปยังกระบวนการบดเกล็ดพลาสติก 

 

4.3.1.3 การเสียเวลาในการเดินไปกลับของพนักงาน 

จากปญหาท่ีพบทําใหเห็นวา ควรมีการปดถุงบรรจุภัณฑทันทีหลังจากบรรจุเกล็ด
พลาสติกลงในถุงแลวเพ่ือลดข้ันตอนนี้ลง เนื่องจากควรทําการลดหรือรวมข้ันตอน และกําจัดพ้ืนท่ี
บริเวณเครื่องจักรท่ีไมจําเปนออกใหเหลือนอยท่ีสุด แสดงดังรูปท่ี 4.26 
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รูปท่ี 4.26 แสดงแนวทางในการปรับปรุงการเสียเวลาในการเดิน 

ไป-กลับของพนักงานกอนและหลัง 
 

4.3.1.4 สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 
จากปญหาท่ีพบทําใหเห็นวา ควรจัดบริเวณสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑใหเหมาะสม 

เปนไปไดควรเก็บไวในโกดังเนื่องจากเปนบริเวณท่ีเหมาะสมแกการจัดเก็บผลิตภัณฑ กันแดด กันลม 
เนื่องดวยจากภายในโรงงานมีโกดังท่ีจะใชทํากระบวนการผลิตอ่ืนๆ ของทางโรงงาน แสดงดังรูปท่ี 
4.27 แตมีเนื้อท่ีกวางขวางพอสามารถทําเปนสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ และใชประโยชนอ่ืนๆได ท่ีสําคัญ
ในการขนถายสินคา ควรมีการขนถายท่ีมีประสิทธิภาพสูงท่ีสุด โดยมีการเปลี่ยนแปลงเสนทางการขน
ถายจากเสนสีแดงเปนเสนสีเขียว 
 

 
 

รูปท่ี 4.27 แสดงแนวทางในการปรับปรุงสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 
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4.3.1.5 รถขนสงสินคา ไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงได  
จากปญหาท่ีพบทําใหเห็นวาควรจัดการใหบริเวณในการจัดเก็บสินคาอยูในจุดท่ี

รถขนสงสามารถเขามารับสินคาไดทันที โดยไมตองเสียเวลาไปกับการรอรถยกขนมาให เนื่องจากใน
การเคลื่อนท่ีของวัสดุภายในโรงงาน ควรมีระยะทางท่ีสั้นและใชเวลาท่ีนอยท่ีสุด โดยมีการ
เปลี่ยนแปลงเสนทางการขนถายจากเสนสีแดงเปนเสนสีเขียว แสดงดังรูปท่ี 4.28 

 

 
 

รูปท่ี 4.28 แสดงแนวทางในการปรับปรุง  
รถขนสงสินคาไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงได 

 

4.3.2 การหาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน 

4.3.2.1 การประกอบใบมีด 

จากปญหาท่ีพบในทํางานท่ีซํ้าซอนของการขันเกลียวนอต จากเดิมมีการขัน
เกลียวนอตหนึ่งรอบ และกลับมาขันอีกรอบใหสุดเกลียว เม่ือใบมีดท้ังสองประกบกัน เพ่ือตองการให
ใบมีดท้ังสองไมหลุดออกไปจากเครื่อง หากมีการออกแบบใบมีดใหมท่ีแตกตางจากเดิมท่ีตองขันนอต
รอบแรกครึ่งหนึ่ง และกลับมาขันอีกรอบจนสุดเกลียว โดยใบมีดใหมใสลงไปบนโครง ตรวจสอบใบมีด
ท้ังสองใหประกบกัน และขันนอตเพียงครึ่งหนึ่งของเกลียวท่ีขันท้ิงไว เพ่ือทําใหใบมีดท้ังสองไมหลุด
ออกไปจากเครื่องเชนเคยจะลดเวลาในการติดตั้งเครื่องจักร และยังสงผลใหเวลาในการถอดใบมีด
ลดลงดวย เพราะขันนอตเพียงครึ่งเดียวเหมือนกัน แสดงดังรูปท่ี 4.29  
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รูปท่ี 4.29 แสดงแนวทางการประกอบใบมีดกอนและหลังการปรับปรุง  
 

4.3.2.2 การตักฝาพลาสติกออกจากบอแยกฝาพลาสติก 

เนื่องจากโดยปกติแลวฝาพลาสติกจะลอยน้ํา  ซ่ึงหากปลอยน้ําออกจากบอ ฝา
พลาสติกจะยุบตัวลงไปอยูใตบอ ทําใหพนักงานตองทํากมตัวลงเพ่ือตักฝาพลาสติกออกจากบอ จึงควร
ทําการเปลี่ยนวิธีการทํางานของพนักงานในข้ันตอนนี้คือ ยังไมตองทําการปลอยน้ําออกบอ โดยให
พนักงานทําการตักเกล็ดฝาพลาสติกออกจากบอไดเลย จะทําใหพนักงานไมตองกมตัวลงไปตักเกล็ดฝา
พลาสติกหรือจะตองเดินขามฝงเพ่ือเขาไปตัก แสดงดังรูปท่ี 4.30  

 

 
 

รูปท่ี 4.30 แสดงแนวทางในการปรับปรุง 
การตักเกล็ดฝาพลาสติกออกจากบอแยกฝาพลาสติก 
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4.3.2.3 การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา 

จากปญหาท่ีพบการใชเวลาในตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา โดย
ตองปลอยน้ําลดลงและตักตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกท่ีละนิด หากสามารถปลอยน้ําในบอลดลงและ
ตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกไดในท่ีเดียว หรือมากกวาเดิมจะทําใหเวลาในการทําข้ันตอนนี้ลดลง และ
งายตอการตัดเศษดินออก  ซ่ึงปญหาดังกลาวนํามาสูการออกแบบเปนตัวกักเก็บเศษดินเศษเกล็ด
พลาสติกท่ีมีรูปทรงเปนสี่เหลี่ยมขนานเล็กกวาบอเพ่ือใหอยูดานในของบอไดพอดีโดยมีขนาดกวาง 1.6 
เมตร ยาว 1 เมตร และสูง 0.8 เมตร สวนอีกขางเปดไว เม่ือทําการบดเสร็จสิ้นคอยปดเพราะดาน
ดังกลาวมีปมน้ําท่ีคอยดูดน้ํายาในบอกลับเขาไปในตัวเครื่อง เพ่ือปลอยใหน้ํา และน้ํายาวนกลับไปใชได
ดังเดิม แสดงดังรูปท่ี 4.31 

 

 
 

รูปท่ี 4.31 แสดงแนวทางการปรับปรุง 
การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา 

 
4.3.2.4 การจัดสมดุลวิธีการทํางานของพนักงานการถอดใบมีดเล็ก 

จากปญหาท่ีพบในข้ันตอน 1 ของการถอดใบมีดเล็กจะเห็นไดวาท่ีพนักงาน D 

วางงาน ซ่ึงเกิดจากการจัดสรรการทํางาน และเวลาในการทํางานของพนักงาน ซ่ึงควรจัดความสมดุล
การทํางาน และเวลาใหกับพนักงานในข้ันตอนนี้ โดยมีการแบงการคลายนอต การถอดนอต เก็บนอต 

และเก็บใบมีดเล็กใหแกพนักงานอยางชัดเจนและเทากัน แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.4 ท่ีแสดงถึงเวลาในการ
ทํางานของพนักงานท้ัง 2 คน 
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แผนภูมิท่ี 4.4 แสดงแนวทางในการปรับปรุงการจัดสมดุลวิธีการทํางานของพนักงาน 

ในการถอดใบมีดเล็ก (วินาที)

 
 

4.3.2.5 การตรวจสอบปริมาณแกส 

จากการท่ีไดมีการเก็บขอมูลปริมาณแกสท่ีใชในกระบวนการบดพลาสติกในแตละ
ครั้ง ทําใหไดขอมูลวา แกส 1 ถัง สามารถใชได อยางนอยถังละ 8 ชั่วโมงการทํางาน จึงมีการจัดทํา 
Check sheet ข้ึนมา แสดงดังรูปท่ี 4.32 ท่ีคอยใหพนักงานทําการตรวจสอบชั่วโมงในการใชแกสใน
แตละครั้ง หากมีการใชงานครบ 8 ชั่วโมงตอถัง พนักงานท่ีรับผิดชอบตองทําการแจงตอผูจัดการ
โรงงาน เพ่ือใหไดดําเนินการเตรียมแกสเพ่ือจะไดไมเกิดความลาชาในกระบวนการบดพลาสติก 

 

 
 

รูปท่ี 4.32 แสดงตารางเก็บขอมูลในการใชปริมาณแกส 
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4.3.3 การหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงงาน 

4.3.3.1 การแกะฉลากขวดพลาสติก 

จากปญหาท่ีพบในข้ันตอนการแกะฉลาก จะเห็นไดวามีดคัตเตอรท่ีพนักงานใชมี
สงผลตอพนักงานเพราะหากไมระวังในการใชก็จะโดนมีดบาด หรือทํามีดคัตเตอรหลนลงในถุง Big 
Bag ก็จะทําใหเครื่องบดหยุดการทํางาน ซ่ึงปญหาดังกลาวนํามาสูการออกแบบอุปกรณชวยในการ
แกะฉลากท่ีมีขนานใหญ เห็นไดชัดเจน แตไมเกะกะการทํางาน ปลอดภัยกวาหรือสัมผัสมีดคัตเตอร
โดยตรงเพ่ือปองกันอุบัติเหตุ และสามารถเพ่ิมผลิตผลไดมากกวาเดิม โดยไดใชแผนอลูมิเนียมในการ
ทําอุปกรณทด ลอง ซ่ึงมีรูปทรงครึ่งหกเหลี่ยมมีฐานตรงกลางรองรับน้ําหนัก สวนปกท้ังสองขางบังคับ
ทิศทางหรือแนวของขวด และท่ีปกท้ังสองขางมีความกางออกจากฐานเพ่ือรองรับขวดไดหลากหลาย
ขนาด และมีท่ีกรีดฉลากอยูตรงกลางฐานใชแผนอลูมิเนียมทําการเจียรเปนรูปรางลักษณะแหลมคม
คลายคัตเตอร แสดงดังรูปท่ี 4.33 

 

 
 

รูปท่ี 4.33 แสดงแนวทางอุปกรณชวยในการแกะฉลากขวดพลาสติก 

 

4.3.3.2 การขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

จากปญหาท่ีพบในข้ันตอนท่ีพนักงานขนขวดพลาสติกเขาสูสายพานจะเห็นไดวา
การเดินไปลากหรือยกถุง Big Bag เพ่ือการเตรียมการรอนําเขาเครื่องบดทําใหพนักงานเทถุง Big Bag 
ลงในสายพานขาดชวง และน้ําหนักของถุง Big Bag ท่ีพนักงานเทลงในสายพานมีน้ําหนักมากถึง 27 
ถึง 35 กิโลกรัม ทําใหพนักงานเกิดความเม่ือยลาจากทํางาน และทํางานไดไมตอเนื่อง โดยปญหา
ดังกลาวนํามาสูการออกแบบอุปกรณชวยในการยกถุง Big Bag เขาสายพาน และเตรียมถุง Big Bag 
ถุงตอไปใหทันเวลา ซ่ึงไดออกแบบอุปกรณ แสดงดังรูปท่ี 4.34 โดยใชเหล็กแบนยาวขนาดเทากับ
ความสูงของถุง Big Bag ปลายท้ังสองดานของเหล็กจะจับท่ีปากถุงหนึ่งดาน อีกดานจะจับกนถุง สวน
การยกใชลอกในการยกถุง Big Bag ใหเทวัตถุดิบลงไปในสายพาน และถุง Big Bag สามารถเทวัตถุดิบ
ลงในสายพานไดโดยใชพนักงานเพียงคนเดียว ในขณะท่ีพนักงานอีกคนไปเตรียมถุง Big Bag เพ่ือลด
การขาดชวงในการเทวัตถุดิบ ซ่ึงสงผลโดยตรงตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

อะลูเนียมท่ีทําการ
เจียรจนแหลม 

แผนอะลูมีเนียม 
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รูปท่ี 4.34 แสดงแนวทางการขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

 

4.3.3.3 การกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ 
จากปญหาท่ีพบในข้ันตอนการกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ นั่นเปน

การทําใหเสียเวลาในการกวาดเกล็ดลงถุง เนื่องจากพนักงานตองรีบกวาดเกล็ดพลาสติกลงถุงบรรจุ
ภัณฑเพ่ือทําการตรวจสอบเกล็ดพลาสติกท่ีถูกปลอยลงมาจากทอสะบัดตออยางรวดเร็ว แลวในวิธีการ
ทํางานท่ีพนักงานใชมือเปลาในการกวาดเกล็ดลงไปยังถุง เปนวิธีการท่ีควรปรับปรุง หากมีอุปกรณท่ี
ชวยใหทําการกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงไดครั้งละมากๆ และรวดเร็ว จะทําหพนักงานมีเวลาในการ
ตรวจสอบเกล็ดพลาสติกท่ีถูกปลอยลงมาใหมได วามีคุณภาพดีหรือไมดีอยางไร จึงมีแนวคิดท่ีจะทํา
อุปกรณในการกวาดเกล็ดพลาสติกใหลงมายังถุงบรรจุภัณฑไดพอดี แสดงดังรูปท่ี 4.35 

 

 
 

รูปท่ี 4.35 แสดงแนวทางอุปกรณการกวาดเกล็ดพลาสติก 

 

 

 

รอก 

ถุง Big Bag 
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4.3.3.4 การปดถุงบรรจุภัณฑ 
จากปญหาท่ีพบในข้ันตอนท่ีพนักงานปดปากถุงบรรจุภัณฑ จะเห็นไดวามือขาง

หนึ่งของพนักงานตองถือท่ีเย็บปากถุง สวนอีกขางพนักงานตองพยายามทําใหปากถุงตรง และประกบ
ติดกัน ซ่ึงทําไดยากดวยมือขางเดียว จากปญหาดังกลาวนําไปสูการออกแบบอุปกรณชวยในการจับ
ปากถุงเพ่ือใหงายตอการใชมือขางเดียว และสะดวกตอการเย็บปากถุง ซ่ึงไดแนวคิดมาจากก๊ิบผมของ
ผูหญิงแสดงดังรูปท่ี 4.36 แตมีรูปทรงท่ีใหญ และแข็งแรงกวาโดยไดใชอลูมิเนียมในการทํา แสดงดังรูป
ท่ี 4.37 

 

 
 

รูปท่ี 4.36 แสดงแนวคิดในการทําอุปกรณชวยปดปากถุงบรรจุภัณฑ 
 

 
 

รูปท่ี 4.37 แสดงแนวทางของอุปกรณชวยปดปากถุงบรรจุภัณฑ 
 

4.4 การนําเสนอแนวทางการแกไข  
หลังจากทําการหาแนวทางในการปรับปรุงเรื่องตางๆแลว ข้ันตอนตอไปคือการนําเสนอแนว

ทางการแกไขใหกับผูบริหารโรงงาน โดยทําการชี้แจงถึงปญหา และแนวทางในการแกไขปญหาพรอม
ท้ังอธิบายถึงขอดีและขอเสียของตอนกอนทําการปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุงท้ังหมดแสดงดัง
ตารางท่ี 4.16 
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ตารางท่ี 4.16 แสดงการอนุมัติแนวทางการแกปญหา จากผูบริหารโรงงาน 

 

 

 

4.4.1 รถบรรทุกสินคาเฉ่ียวชนบริเวณโรงจอดรถของพนักงาน 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. แกไขปญหาในเรื่องการท่ีรถ
ของลูกคาเกิดการเฉ่ียวชนกับรถ
ของพนกังาน 

2. รถของลูกคาสามารถเขาไปชั่ง
น้ําหนักไดโดยไมมีสิ่งกีดขวาง 

1. เสียคาใชจายในการเคลื่อนยาย 
และสรางโรงรถใหม 
2. บริเวณโรงจอดรถอยูนอกโรง 
งาน ทําใหอาจเกิดการสูญหาย
ของรถพนกังานได 

  

4.4.2 ระยะทางในการขนถายวัสดุไปยังกระบวนการบดเกล็ดพลาสติก 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ลดระยะทางในการขนถาย
วัสดุไปยังข้ันตอนตอไปลงได 
2. เสนทางการไหลของเสนทาง
การเดินรถไมซับซอน 

3. ลดการสิ้นเปลืองน้ํามันของรถ
ยก 

1. เสียเวลาในการจัดวางของใหม
ภายในบริเวณเสนทางใหมท่ีรถยก
มีการเคลื่อนยาย 

2. พนักงานท่ีทํางานบริเวณการ
แกะฉลากตองคอยระวังเนื่องจาก
ไมทราบไดวารถยกจะมาตอนใด  

  

4.4.3 การเสียเวลาในการเดินไปกลับของพนักงาน 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

เปนการลดข้ันตอนการทํางานท่ี
ไมจําเปนลง 

ตองมีการอบรมการทํางานของ
พนกังานใหม 

  

หมายเหตุ : ผูบริหารโรงงานมีความคิดเห็นวา เวลาในข้ันตอนนี้มีเวลาท่ีนอยอยูแลว หากมีการ
เปลี่ยนแปลงก็ไมทําใหเพ่ิมผลผลิตท่ีมากกวาเดิม เนื่องจากเปนข้ันตอนสุดทายท่ีพนักงานตองทํา
ใหเสร็จกอนเลิกงานอยูแลว 

4.4.4 สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 
ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ผลิตภัณฑไดรับการจัดเก็บท่ีดี 
ไมโดนโดนลม และความชื้น 

2. ผลิตภัณฑจะไดรับความเสีย 

หายนอยลง 

ระยะทางในการขนถายท่ีเพ่ิมข้ึน
จากเดิมมา 68.30 เมตร 

  
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ตารางท่ี 4.16 (ตอ) แสดงการอนุมัติแนวทางการแกปญหา จากผูบริหารโรงงาน 

 

 

4.4.5 รถขนสงสินคาไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงได 
ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ระยะทางในการขนถายลดลง 
2. ลดการสิ้นเปลืองน้ํามันของรถ
ยก (Forklift) 

จากเดิมเปนการใชรถยกในการ
ขนผลิตภัณฑไปยังรถรับสงสินคา 
พนักงานจึงสามารถยกข้ึนรถบรร 

ทุกไดทันที แตแนวทางในการ
ปรับปรุงนั้นพนักงานจะตองขน
ยายเอง 

  

4.4.6 การประกอบใบมีด  

4.4.6.1 ใบมีดใหญ    

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ลดเวลาในการขันนอตของ
ใบมีด 

2. ลดเวลาในการใส และถอดใบ 

มีด เนื่องจากไมตองขันนอตจน
สุดเกลยีว 

1. ทุกครั้งท่ีจะใชใบมีดใหม ตองมี
การตัดใบมีดกอน  
2.หากขันนอตไมแนนพอ ใบมีด
อาจหลุด หรือเสียสมดุลได 

  

4.4.6.2 ใบมีดเล็ก 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ลดเวลาในการขันนอตของใบ 

มีด 

2. ลดเวลาในการใส และถอดใบ 

มีด เนื่องจากไมตองขันนอตจน
สุดเกลยีว 

1. ทุกครั้งท่ีจะใชใบมีดใหม ตองมี
การตัดใบมีดกอน 

  

4.4.7 การตักเกล็ดฝาพลาสติก 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ลดเวลาในการอคอยใหน้ําลด 

2. ลดเวลาในการตักเกล็ดฝา
พลาสติก เพราะไมตองเดินเขา
ออกบอ 

1. ในการเปลี่ยนข้ันตอนในการ
ทํางาน ทําใหตองทําการอบรม
พนกังานในการทํางานใหม 

  
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ตารางท่ี 4.16 (ตอ) แสดงการอนุมัติแนวทางการแกปญหา จากผูบริหารโรงงาน 

 

 

4.4.8 การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ชวยกักเก็บ เศษพลาสติกท่ีปน 

เปอน เศษดิน และสารเคมีใน
บางสวน 

2. ชวยลดเวลาในการตักเศษดิน
เศษพลาสติกท่ีปนเปอน และสาร 
เคมีในบางสวน 

   

4.4.9 การจัดสมดุลวิธีการทํางานของพนักงานในการถอดใบมีดเล็ก 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ทําใหพนักงานคนท่ีสองไมเกิด
การวางงาน 

2. ชวยลดเวลาในการทํางานของ
พนักงาน 

   

4.4.10 การตรวจสอบปริมาณแกส 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ชวยลดปญหาการเกิดแกส
หมด 

2. ลดเวลารอคอยในการสงแกส 

3. สามารถวางแผนลวงหนาได 

1. พนักงานอาจเกิดการลืมได   

4.4.11 การแกะฉลากขวดพลาสติก 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. เพ่ิมปริมาณในการแกะฉลาก 

2. งายตอการแกะฉลาก 

3. ชวยลดปญหาการลืม หรือการ
ทํามีดคัตเตอรตกลงไปในถุง Big 
Bag 
4. สามารถท่ีถอดออกไดหากมี
การเปลี่ยนแผนการผลิต 

1. ในการเปลี่ยนใบมีด ตองถอด
อุปกรณออกจากสายพานกอน 

2. เสียเวลาในการติดตั้ง และถอด
ออก หากมีการเปลี่ยนแปลงการ
ผลิต 

  
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ตารางท่ี 4.16 (ตอ) แสดงการอนุมัติแนวทางการแกปญหา จากผูบริหารโรงงาน 

 

หลังจากท่ีไดนําเสนอแนวทางในการปรับปรุงแกผูบริหารโรงงานท้ังหมด 14 ปญหา โดยแบงเปน 
3 ดาน คือ ดานการปรับปรุงผังโรงงาน ไดทําการดําเนินการปรับปรุง 4 ปญหา ดานประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร ไดทําการดําเนินการปรับปรุง 5 ปญหา และดานวิธีการทํางานของพนักงานได
ดําเนินการปรับปรุง 3 ปญหา ซ่ึงไดผานการอนุมัติใหดําเนินการ 11 ปญหา และไมเห็นดวย 3 ปญหา 

4.4.12 การขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. สามารถจะลดความเม่ือยลา
ของพนกังาน 

2. วัตถุดิบลงไปยังเครื่องจักรได
แบบไมขาดชวง 

1. ใชพ้ืนท่ีเยอะ 

2. ใชเวลาในการดึงรอกใหอยูใน
ระดับหรือตําแหนงพอดีกับการเท
ลงบนสายพาน 

  

หมายเหตุ : ทางโรงงานไมอนุมัติใหใชรอกในการยกถุง Big Bag เนื่องจากพนักงานตองใชเวลา
ในการดึงรอกใหพอดีกับตําแหนงสายพาน และตองใชพ้ืนท่ีจํานวนมากในการควบคุมการยกหรือ
ตองใชพนักงานมากกวา1คนในการยก แตทางโรงงานไดนําแนวคิดในการเทวัตถุดิบลงไปใน
สายพานแบบไมใชคนยก โดยใชเปนตะแกรงเหล็กเพ่ือทําการเทวัตถุดิบลงไปในกรงแลวให
วัตถุดิบไหลลงไปยังสายพานเองโดยไมใชคนยก 

4.4.13 การกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ 
ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ทําใหพนักงานมีเวลาในการ
ตรวจสอบเกล็ดพลาสติกมากข้ึน 

2. สามารถกวาดเกล็ดพลาสติก
ลงถุงไดทีละมากๆ 

1. พ้ืนท่ีในการวางของอุปกรณท่ี
ชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกไม
มี 

2. พนักงานจะตองใชเวลาในการ
ทําความคุนเคย 

  

4.4.14 การปดถุงบรรจุภัณฑ 
ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ทําใหปากถุงแนบติดกัน 

2. งายในการเย็บถุง 
3. พนักงานไมตองจับถุง แตไป
ชวยในการยกเครื่องเย็บ 

1. เสียเวลาการใส และถอดอุป 

กรณออก 

2. ตองใชเวลานานในการฝก อบ 

รม 

  

หมายเหตุ : ทางโรงงานไมอนุมัติใหใชอุปกรณ เนื่องจากเห็นวาเวลาในการทํางานในข้ันตอนนี้
ใชเวลานอยอยูแลว อีกท้ังพนักงานยังขาดทักษะ และกลัวพนักงานทําตกลงไปในถุง Big Bag  
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4.5 การดําเนินการปรับปรุงดวยวิธีการใหม 
หลังจากท่ีไดดําเนินการนําเสนอแนวทางการแกไขปญหาตางๆใหกับผูบริหารโรงงาน และทาง

ผูบริหารโรงงานทําการอนุมัติแลว ข้ันตอนตอไปจะเปนการดําเนินการปรับปรุงดวยวิธีการใหม ซ่ึงไดมี
การทําความเขาใจกับพนักงานในการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางาน และอธิบายการเคลื่อนไหวท่ีเหมาะสม
ใหแกพนักงาน ใหพนักงานปฎิบัติตามวิธีการใหมจนเกิดความคุนเคย โดยมีทําการควบคุม และ
ติดตามผลอยางตอเนื่อง มีการดําเนินการดวยวิธีการใหม ดังนี้ 

 

4.5.1 การดาํเนนิงานในการปรบัปรงุผังโรงงาน 

4.5.1.1 รถบรรทุกสินคาเฉี่ยวชนบริเวณโรงจอดรถของพนักงาน  

หลังจากไดนําเสนอแนวทางการแกไขใหกับทางผูบริหารโรงงาน โดยไดทําการ
สํารวจพ้ืนท่ีภายในโรงงาน และบริเวณโดยรอบท่ีมีความเปนไปไดหรือเพียงพอตอการยายโรงจอดรถ
ของพนักงานจากเดิมท่ีอยูภายในบริเวณโรงงาน และอยูติดกับบริเวณจุดชั่งน้ําหนักของรถขนสงสินคา
ของลูกคาแสดงดังรูปท่ี 4.38 จากการสํารวจทําใหพบวาบริเวณขางประตูหนาโรงงานมีพ้ืนท่ีใกลเคียง
กับขนาดโรงจอดรถเดิม และมีพ้ืนท่ีเพียงพอตอการเคลื่อนยาย 

 

 
 

รูปท่ี 4.38 แสดงโรงจอดรถของพนักงาน (กอนปรับปรุง) 
 

จึงไดมีการวัดขนาดพ้ืนท่ีท่ีเหมาะสม และเพียงพอตอการทําโรงจอดรถแบบใหม 
มีขนาด กวาง 240 เมตร ยาว 360 เมตร สูง 2 เมตร ตอมาไดทําการนําเสนอแกผูบริหารโรงงาน โดย
อธิบายถึงเหตุผลวาเหตุใดจึงควรมีการยายโรงจอดรถไปบริเวณดังกลาว ผลจากการนําเสนอแนวทาง
จากผูบริหารโรงงานไดทําการอนุมัติใหมีการดําเนินการตามแนวทางท่ีวางไว และไดจัดทําโรงจอดรถ
พนกังานแบบใหม แสดงดังรูปท่ี 4.39 
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รูปท่ี 4.39 แสดงโรงจอดรถพนักงาน (หลังปรับปรุง) 
 

หลังจากท่ีไดดําเนินการปรับปรุงโรงจอดรถของพนักงาน ทําใหไมเกิดเหตุการณ
เดิมๆ ท่ีรถของลูกคาเกิดการเฉ่ียวชนกับโรงจอดรถของพนักงาน บริเวณเสนทางท่ีลูกคาทําการขับรถ
ไปยังจุดชั่งน้ําหนักมีพ้ืนท่ีในการทํางานมากข้ึน และยังเปนการเพ่ิมพ้ืนท่ีในการทํางานใหแกบริเวณโรง
จอดรถแบบเกาอีกดวย  

4.5.1.2 ระยะทางในการขนถายวัสดุไปยังกระบวนการบดเกล็ดพลาสติก 

จากการท่ีไดนําเสนอแนวทางการแกไขในการเปลี่ยนระยะทางในการขนถายวัสดุ
จากจุดพักวัสดุท่ี 2 เขามายังบริเวณการบด โดยไดทําการสํารวจเสนทางการขนถายวามีบริเวณใดท่ีจะ
ทําใหเสนทางการขนถายในข้ันตอนนี้ลดลงไปจากเดิมไดบาง ซ่ึงจากเดิมมีระยะการขนถาย 55.52 
เมตร ทําใหการขนถายวัสดุในแตละครั้งตองใชเวลานาน และจากบริเวณเสนทางการขนถายท่ีมีถุง Big 
Bag ท่ีวางกระจัดกระจาย แสดงดังรูปท่ี 4.40 ทําใหการขนถายวัสดุแตละครั้งใชเวลานาน ท้ังเรื่อง
เสนทาง และเวลาในการท่ีพนักงานตองทําการจัดการกับถุง Big Bag จากการสํารวจทําใหพบวามี
เสนทางท่ีอยูบริเวณขางกระบวนการแกะฉลากมีพ้ืนท่ีเพียงพอตอการใชรถยกขนถายวัสดุจากบริเวณท่ี 
2 เขามายังกระบวนการบดได แตตองทําการจัดการกับพ้ืนท่ีบริเวณนั้นกอน โดยไดทําการวัด
ระยะทางในการขนถายแบบใหมไดเปน 25.20 เมตร 

 

  
 

รูปท่ี 4.40 แสดงบริเวณท่ีเปลี่ยนแปลงในการขนถายของวัสดุ (กอนปรับปรุง) 
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ตอมาไดมีการนําเสนอแนวทางการแกไขเรื่องการเปลี่ยนแปลงเสนทางการขน
ถายวัสดุใหกับผูบริหารโรงงาน ผลสรุปจากการนําเสนอ ทําใหทางผูบริหารโรงงานเห็นความเปนไปได
ในการเปลี่ยนแปลง จึงไดอนุมัติใหดําเนินการตามแนวทางการแกไข และการดําเนินการแบบใหมใน
ข้ันตอนนี้ตองทําการเขาใจกับพนักงาน และอธิบายใหกับพนักงานเขาใจวาบริเวณเสนทางการ
เคลื่อนยายแบบใหมนั้นพนักงานทําการจัดการกับถุง Big Bag ภายในบริเวณนั้นท่ีไมควรอยูภายใน
เสนทางการขนถาย และตองไมมีถุง Big Bag หรือสิ่งกีดขวางอยูบริเวณเสนทางการขนถายท่ีรถยกทํา
การเคลื่อนท่ี แสดงดังรูปท่ี 4.41 

 

 
 

รูปท่ี 4.41 แสดงบริเวณท่ีเปลี่ยนแปลงในการขนถายของวัสดุ (หลังปรับปรุง) 
 

หลังจากท่ีไดดําเนินการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลงเสนทางการขนถายวัสดุจาก
บริเวณจุดพักวัสดุท่ี 2 มายังกระบวนการบดนอกจากระยะทางท่ีเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม ทําใหพบวา 
การท่ีรถยกไดเปลี่ยนเสนทางการขนถายใชเวลารวดเร็วข้ึน และทําใหบริเวณพ้ืนท่ีการทํางานมีความ
เปนระเบียบเรียบรอยข้ึน การเตรียมวัตถุดิบกอนเขาเครื่องบดมีปริมาณท่ีมากข้ึนโดยท่ีพนักงานท่ีทํา
การบดไมตองรอวัตถุดิบจากการขนยายวัตถุดิบ  

4.5.1.3 สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 
จากการท่ีไดทําการสํารวจพ้ืนท่ีในการเก็บผลิตภัณฑทําใหพบวา พ้ืนท่ีท่ีใชในการ

เก็บผลิตภัณฑในปจจุปนมีพ้ืนท่ีท่ีไมเหมาะสม โดยนําเสนอแนวทางการแกไขใหทางเจาของโรงงาน
จากเดิมท่ีบริเวณท่ีเก็บผลิตภัณฑอยูดานในสุดของบริเวณกระบวนการผลิต แสดงดังรูปท่ี 4.42 มี
ระยะการขนถายวัสดุคือ 10.12 เมตร เปนเปลี่ยนสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑไปไวในโกดังนอกบริเวณ
กระบวน การผลิต แตจะมีระยะทางการขนถายวัสดุท่ีเพ่ิมข้ึนจากเดิมเปน 68.30 เมตร 
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รูปท่ี 4.42 แสดงสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ (กอนปรับปรุง) 
 

ผลสรุปจากการนําเสนอ ทางเจาโรงงานไดมองเห็นดานคุณภาพของผลิตภัณฑท่ี
ทําการสงออก และผลกําไรมากกวาระยะทางในการทํางานท่ีเสียไป จึงไดอนุมัติใหดําเนินกาตาม
แนวคิดท่ีไดทําการนําเสนอไป และอธิบายใหกับพนักงานเขาใจถึงการยานสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑไปไว
ยังบริเวณโกดังนอกกระบวนการผลิต แสดงดังรูปท่ี 4.43 

ในการยายสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑท่ีรอทําการสงออกสามารถดําเนินการไดเลย 
เนื่องจากทางโรงงานมีโกดังไวเพ่ือท่ีจะเตรียมการขยายโรงงาน และเพ่ิมกระบวนการผลิตอ่ืนๆเขามา
อยูภายในโรงงานเพ่ิม ในปจจุบันไดมีการเพ่ิมกระบวนการตัดเหล็ก สวนกระบวนการผลิตอ่ืนๆอยูใน
การตัดสินใจของเจาของโรงงาน  

 

 
 

รูปท่ี 4.43 แสดงสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ (หลังปรับปรุง) 
 

จากการติดตามผลทําใหพบวาหลังจากดําเนินการเปลี่ยนแปลง ผูบริหารพึงพอใจ
กับแนวคิดท่ียายสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑเปนอยางมาก เนื่องจากทําใหสินคามีคุณภาพมากข้ึน และทําให
ลดปญหาท่ีผลิตภัณฑเกิดความชื้นแลวตองนําไปทําการสะบัดเพ่ือลดความชื้นใหเกล็ดพลาสติก เพราะ
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โกดังเปนสถานท่ีปด กันแดด กันน้ํา และกันลม ท้ังยังทําใหรถรับสินคาเขามารับสินคาไดสะดวกข้ึนอีก
ดวย แสดงดังรูปท่ี 4.44 

 

 
 

รูปท่ี 4.44 แสดงบริเวณการขนถายผลิตภัณฑไปเก็บยัง 
สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ (หลังปรับปรุง) 

 

4.5.1.4 รถขนสงสินคาไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงได 
จากการท่ีไดนําเสนอแนวทางการแกไขปญหาใหกับผูบริหารโรงงานในหัวขอท่ี 

4.5.3 ท่ีดําเนินการยายสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑไปไวบริเวณโกดังเรียบรอยแลว ทําใหมีผลตอเนื่องมายัง
การดําเนินการแกไขปญหาในเรื่องรถขนสงสงสินคาไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงไดเนื่องจาก
สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑอยูขางในโรงงาน แสดงดังรูปท่ี 4.45 ซ่ึงรถขนสงสินคาไมสามารถเขาไปลึกสุด
ขางในได จึงตองใชรถยกเขามาทําการเคลื่อนยายผลิตภัณฑไปยังรถรับสินคา  

 

 
 

รูปท่ี 4.45 แสดงเสนทางการขนถายของรถยกท่ีขนยายผลิตภัณฑ 
ไปยังรถขนสงสินคา (กอนปรับปรุง) 
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จากการท่ีนําเสนอทางผูบริหารโรงงานซ่ึงอนุมัติใหดําเนินการ คือพนักงานไมตอง
ใชรถยก ในการขนถายแตใชพนักงานในการขนยายผลิตภัณฑอยางเดียว แสดงดังรูปท่ี 4.46 อีกท้ังรถ
ขนสงสินคาสามารถเขามารับสินคาไดถึงภายในโกดัง ทําใหเสนทางการขนถายเปนไปไดอยางสะดวก 

 

 
 

รูปท่ี 4.46 แสดงเสนทางการขนถายของพนักงานท่ีขนยายผลิตภัณฑ 
ไปยังรถขนสงสินคา (หลังปรับปรุง) 

 

จากการติดตามผลในการดําเนินงานทําใหพบวาไดรับผลตอบรับท่ีดีมากจาก
ผูบริหารโรงงานและพนักงาน ซ่ึงทางผูบริหารโรงงานไดใหเหตุผลไววา จากเดิมท่ีรถเขามารับสินคาแต
ละที ทําใหเกิดการเสียเวลาคอนขางมาก ในการจัดการพ้ืนท่ีบริเวณเสนทางการขนถายวัสดุจาก
สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑแบบเดิมมายังรถขนสงสินคา ซ่ึงชวงเวลานั้นพนักงานท่ีทํางานในแตละหนาท่ี
ตองหยุด และเขามาชวยทํางานในชวงเวลานั้น จากการเปลี่ยนแปลงท่ีไดมีการยายสถานท่ีเก็บ
ผลิตภัณฑไปไวยังนอกกระบวนการผลิต ทําใหพนักงานมีการแบงหนาท่ีกับชัดเจน และไมตองใชพ้ืนท่ี
ในการทํางานมาก และนอกจากนี้ ไดมีการแนะนํากับผูบริหารโรงงานถึงเรื่องการเพ่ิมประตูทางออก
เพ่ือใหเกิดการเดินรถทางเดียวกัน โดยมีการเจาะประตูใหมหนาโกดังการเก็บสินคา แตจะตองยอมรับ
วาตองมีการเสียคาใชจายในเรื่องการทําประตูเพ่ิมข้ึน เพ่ือท่ีรถท่ีมาทําการรับสินคาออกไปจําหนายจะ
ไดออกทางประตูใหม โดยไมตองมีการสวนกันของรถท่ีนําขวดพลาสติกเขามาขายภายในโรงงาน ทํา
ใหการเดินรถเปนไปไดอยางไมเกิดปญหาการรอคอยรถท่ีจะเขาหรือออกจากโรงงาน  

 

4.5.2 การดาํเนนิงานในการเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักร 

4.5.2.1 การประกอบใบมีด 

จากการท่ีไดนําเสนอแนวทางการออกแบบใบมีดใหม แสดงดังรูปท่ี 4.29 พรอม
ท้ังวิธีการทํางานกับใบมีดแบบใหม ซ่ึงในการประกอบใบมีดแบบเดิมใชเวลา 49 นาที และหากเปลี่ยน
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ใชใบมีดใหม พรอมท้ังเปลี่ยนวิธีการทํางานจะทําใหสามารถลดเวลาในการประกอบใบมีดลงไปได 
8.48 นาที ซ่ึงไดนําเสนอแบบรางใบมีด แสดงดังรูปท่ี 4.47 และ 4.48 ตามลําดับ 

 

  
 

รูปท่ี 4.47 แสดงแนวทางใบมีดใหญแบบท่ี 1 และ 2 (ซายไปขวา) 
 

   
 

รูปท่ี 4.48 แสดงแนวคิดใบมีดเลก็แบบท่ี 1 2 และ 3 (ซายไปขวา) 
 

ผลจากการนําเสนอแนวทางการแกปญหาเรื่องใบมีดทางผูบริหารโรงงานได
อนุมัติใหดําเนินการทดลอง โดยเลือกใบมีดใหญแบบท่ี 1 และใบมีดเล็กแบบท่ี 3 ในการจับเวลาใน
การประกอบใบมีด และการถอดใบมีด ซ่ึงใบมีดแบบใหมมีข้ันตอนในการประกอบ และติดตั้ง ซ่ึง
แตกตางจากวิธีการเกา แสดงดังตารางท่ีท่ี 4.17 
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ตารางท่ี 4.17 แสดงความแตกตางของแนวทางในการปรับปรุงข้ันตอนการประกอบใบมีด 

 

จากแนวทางในการปรับปรุงเรื่องใบมีด จะเห็นไดวาสามารถลดเวลาในการ
ประกอบใบมีดลงไดถึง 23.08 นาที โดยเวลาจะลดลงในข้ันตอนท่ีทําการขันนอตในใบมีดเล็กและ
ใบมีดใหญ รวมไปถึงการท่ีไมตองทําการขันนอตรอบท่ี 2 ซ่ึงทําใหชวยลดเวลาไดอยางมาก และในการ
ถอดใบมีด พนักงานจะทําการขันนอตออกเพียงครึ่งหนึ่งของเกลียวซ่ึงจะทําใหเวลาลดลงจากเดิมไดอีก 
ทําใหมีเวลาในการเดินเครื่องจักรเพ่ิมมากข้ึน 

4.5.2.2 การตักฝาพลาสติกออกจากบอแยกเกล็ดและฝาพลาสติก 

หลังจากท่ีผานการอนุมัติจากผูบริหารโรงงานแลว ไดมีการดําเนินการแกไขการ
ทํางานของพนักงาน โดยไดนําเอาอุปกรณในการชวยตักฝาพลาสติกออกจากบอและมีการ
เปลี่ยนแปลง และปรับปรุงวิธีการทํางาน ดังนี้ 

ก. วิธีการทํางานแบบท่ี 1 คือ พนักงานจะใชตะกราในการตักฝาพลาสติกออก
จากบอในขณะท่ีทําการปลอยน้ําไปดวย แสดงดังรูปท่ี 4.49 ทําใหพบวาพนักงานไมตองกมเยอะ

ข้ันตอน กอนปรบัปรุง หลังปรับปรงุ ผลตาง 
ขั้นตอนท่ี 1 พนักงาน A และ B จะนําใบมีด

ใหญใสบนแทนใบมีดใหญ และ
ขันนอต ท่ีหัวกับทายใบมีดใหญ
จนสุดเกลียว ท้ังหมด 4 ช้ิน ใช
เวลา 2 นาที 

พนักงาน A และ B จะนําใบมีด
ใหญใสบนแทนใบมีดใหญ และ
ขันนอต จนครบทุกรูในใบมีด
ใหญท้ังหมด 4 ช้ิน โดยขันครึ่ง 
ห น่ึงของเกลียวใช เ วลา 1.28 

นาที 

-0.32 

ขั้นตอนท่ี 2 พนักงาน A และ B จะนําใบมีด
เล็กใสบนแทนใบมีดเล็ก และขัน
นอตจนสุดเกลียวท้ังหมด 12 

ช้ิน ใชเวลา 12 นาที 

พนักงาน A และ B จะนําใบมีด
เล็กใสบนแทนใบมีดเล็ก และขัน
นอตครึ่งหน่ึงของเกลียว ท้ังหมด 
12 ช้ิน ใชเวลา 4.24 นาที 

-8.16 

ขั้นตอนท่ี 3 พนักงาน B จะทําการหมุนแทน
ใบมีดเล็กเพ่ือตรวจสอบใหใบมีด
ใหญและใบมีดเล็กประกบกัน 
ใชเวลา 20 นาที 

พนักงาน B จะทําการหมุนแทน
ใบมีดเล็กเพ่ือตรวจสอบใหใบมีด
ใหญและใบมีดเล็กประกบกัน ใช
เวลา 20 นาที 

- 

ขั้นตอนท่ี 4 พนักงาน C จะคอยหมุนแทน
ใบมีดเล็กเ พ่ือใหพนักงาน A 

และ B ทําการขันนอตท่ีใบมีด
ใหญและใบมีดเล็กใหครบและ
แนน ใชเวลา 15 นาที 

- 15 

รวมเวลา 49 นาที 25.52 นาที -23.08 นาที 
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เหมือนวิธีการเดิม และสามารถตักฝาพลาสติกไดงายข้ึน แตพบขอเสียคือ ใชเวลาเฉลี่ย 28 นาทีในการ
ตัก ซ่ึงนานกวาวิธีการแบบเดิม เนื่องจาก ในการตักฝาพลาสติกออกจากบอท่ียังมีน้ําอยูดวยนั้น
คอนขางหนักเพราะยังมีน้ําท่ียังคงติดอยูกับฝาพลาสติก และฝาเกิดการลอยกระจายไปท่ัวๆบอ 
พนักงานไมสามารถเอ้ือมเพ่ือทําการตักฝาท่ัวบอได 

ขอท่ีควรปรับปรุงคือ เรื่องการท่ีพนักงานไมสามารถทําการตักฝาพลาสติกท่ี
อยูอีกฝง ท่ีไกลจากตัวของพนักงานได  

 

 
 

รูปท่ี 4.49 แสดงพนักงานใชตะกราตักฝาพลาสติกออกจากบอแยกฝาพลาสติก 

 

ข. วิธีการทํางานแบบท่ี 2 เปนวิธีการท่ีไดนําวิธีการทํางานแบบท่ี 1 มาทําการ
ดําเนินการปรับปรุง โดยมีการใชนําอุปกรณชวยในการตักเกล็ดฝาพลาสติกออกมาจากบอโดยไดทํา
การออกแบบอุปกรณชวยในการตักฝาพลาสติกออกจากบอ แสดงดังรูปท่ี 4.50 โดยใชอุปกรณเปน
ตะกราแบบเดิมท่ีพนักงานใชงานตักฝาเปนประจํา แตมีดามจับและไดทําชิ้นงานจริงออกมา แสดงดัง
รูปท่ี 4.51 เม่ือไดชิ้นงานตามท่ีไดทําการออกแบบแลว ไดมีการใหพนักงานทําการทดลองใช ซ่ึงได
เปลี่ยนวิธีการทํางานใหมคือ ยังไมตองมีการปลอยน้ําออกจากบอ โดยใหพนักงานใชอุปกรณในการตัก
เกล็ดฝาพลาสติก แสดงดังรูปท่ี 4.52 โดยตักเกล็ดฝาพลาสติกออกกอนท่ีจะปลอยน้ําท้ิงดังเชนวิธีเดิม 
จากการดําเนินการตามวิธีการใหมนี้ทําใหพนักงานไมตองกมหลังเพ่ือตักเศษเกล็ดฝาพลาสติกในบอ
มาก และสามารถตักเกล็ดพลาสติกไดหมดบอเนื่องจากเม่ือพลาสติกลอยน้ําก็จะทําใหใชอุปกรณใน
การตักไดสะดวก และละเอียดมากยิ่งข้ึนเพราะอุปกรณไดมีการถูกออกแบบมาใหมีดามจับท่ียาวพอ
จากระยะการเอ้ือมของพนักงานไปถึงอีกฝงหนึ่งของบอไดเวลาท่ีใชในการตักฝาพลาสติกออกจากบอ
ในวิธีการนี้ใชเวลาประมาณ 15 นาที 
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รูปท่ี 4.50 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการตักฝาพลาสติกออกจากบอ 

 

 
 

รูปท่ี 4.51 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการตักฝาพลาสติกออกจากบอ 

 

 
 

รูปท่ี 4.52 แสดงพนักงานใชอุปกรณชวยในการตักฝาพลาสติกออกจากบอ 

 

4.5.2.3 การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา 

หลังจากท่ีไดดําเนินการทําการศึกษาขอมูลและไดพบวาภายในบอลางน้ํายามีปม
ท่ีใชในการนําน้ําเขาและออกจากบอลางน้ํายา และหาวิธีการท่ีจะไมไปรบกวนการทํางานของปมน้ําท่ี
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ทําการดูดน้ําออกจากจากบอเพ่ือกลับไปใชในเครื่องบดพลาสติก และไดนําเสนอแนวทางการแกไขตอ
ผูบริหารโรงงาน ทางผูบริหารโรงงานไดอนุมัติใหดําเนินการได ซ่ึงไดมีการดําเนินการปรับปรุงและ
แกไขอุปกรณตักเศษในบอลางดังนี้ 

ก. อุปกรณชวยในการตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกแบบท่ี 1 ไดทําการออกแบบ
ในรูปแบบของอุปกรณ ท่ีมีลักษณะเปนอุปกรณท่ีเปดวางชองดานบนและดานขางแสดงดังรูปท่ี 4.53 

เพ่ือใหน้ําในบอลางสามารถถูกปมน้ําดูดเขาไปใชในกระบวนการบดได หลังจากท่ีเขากระบวนการบด
เสร็จเรียบรอยแลว ทางโรงงานจะปลอยน้ําออกจากบอ เม่ือน้ําแหงแลวจึงทําการนําฝาดานขางมาปด
และล็อคเอาไว หลังจากนั้นใชพนักงานหรือรถยกมาทําการยกกลองนี้ออกเพ่ือนําไปท้ิง โดยวัสดุท่ีใช
ในการทําท่ีกรองเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกคือตาขายไนลอนแสดงดังรูปท่ี 4.54 และตัวโครงหลักใน
การรับน้ําหนักของเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกมีการนําทอ PVC ขนาด 3 4⁄  นิ้วแสดงดังรูปท่ี 4.55 มา
ใช และไดทําแบบทดลองเพ่ือนํามาใชโดยใชขนาด 1 4⁄  เทาของบอลางของจริง แสดงดังรูปท่ี 4.55 

ขอท่ีควรปรับปรุงคือ เศษตางดินเศษเกล็ดพลาสติกตางๆ ท่ีไหลลงมาในบอ
ลางสามารถกระจายออกไปท่ัวบอได เนื่องจากมีการเปดพ้ืนท่ีดานขางไวเพ่ือใหน้ําเขาไปท่ัวบอ เพ่ือให
ปมน้ําทํางานไดอยางเต็มท่ี ทําใหผลท่ีไดรับคอนขางท่ีจะไมแตกตางจากวิธีการเดิม เนื่องจากเศษดิน
และเศษเกร็ดพลาสติก็ยังคงจะกระจายไปท่ัวบอเชนเคย 

 

 
 

รูปท่ี 4.53 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการตักเศษดินเศษพลาสติก 

ออกจากบอลางน้ํายาแบบท่ี 1 
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         รูปท่ี 4.54 แสดงตาขายไนลอน  รูปท่ี 4.55 แสดงทอ PVC ขนาด 3 4⁄  นิ้ว 

          

 
 

รูปท่ี 4.56 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการตักเศษดินเศษพลาสติก 

ออกจากบอลางน้ํายาแบบท่ี 1 

 

ข. อุปกรณชวยในการตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกแบบท่ี 2 ไดทําการพัฒนามา
จากแบบท่ี 1 แตกตางจากเดิมตรงท่ีใชตระแกรงท่ีมีรูปขนาดเล็กพอใหน้ําไหลออกเปนฝาดานขางท่ีมี
ลักษณะปดคลายกลอง 4 ดาน และเปดดานบนไวเชนเดิมเพ่ือใหเศษดินเศษพลาสติกไหลออกมาจาก
ทอน้ําท่ีไหลออกเครื่องบดไดและสามารถไหลออกจากบริเวณรูปตระแกรงได แสดงดังรูปท่ี 4.57  โดย
มีความสูงของอุปกรณอยูต่ํากวาระดับผิวน้ําท่ีในบอลางน้ํายาเพ่ือใหเศษดินเศษพลาสติกไหลลงไปยัง
อุปกรณและน้ําสามารถไหลลนออกมาจากอุปกรณเพ่ือปองกันเม่ือเกิดเหตุการณท่ีน้ําไมสามารถไหล
ออกจากอุปกรณในรูปดานขางไดเม่ือเกิดการอุดตันของเศษดินเศษพลาสติกในอุปกรณ น้ําจะได
สามารถลนออกจากอุปกรณเพ่ือไปยังบริเวณท่ีปมน้ําทํางาน เนื่องจากปมน้ําจะทํางานไดไมเต็ม
ประสิทธิภาพและเกิดการไหมของปมน้ําไดหากน้ําในบอเขาไปไมเพียงพอ และขนาดของอุปกรณไดทํา
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การออกแบบใหมีขนาด 1 2⁄  ของบอ  เนื่องจากไมตองการใหอุปกรณไปโดนบริเวณปมน้ํา ปมน้ํามี
การเคลื่อนยายลําบาก แสดงดังรูปท่ี 4.58 

 

 
 

รูปท่ี 4.57 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการตักเศษดินเศษพลาสติก 

ออกจากบอลางน้ํายาแบบท่ี 2 

 

 
 

รูปท่ี 4.58 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการตักเศษดินเศษพลาสติก 

ออกจากบอลางน้ํายาแบบท่ี 2 

 

หลังจากท่ีไดดําเนินการปรับปรุงอุปกรณชวยในการยกเศษออกจากบอลางน้ํายา
ดวยวิธีท่ีดีท่ีสุดแลว ไดนําไปใหทางโรงงานไดทดลองใชโดยนําอุปกรณลงไปในบอลางน้ํายากอนทําการ
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ผลิตแสดงดังรูปท่ี 4.59 และรอจนทําการผลิตเสร็จ พนักงานจะทําการปลอยน้ําออกจากบอเพ่ือให
เหลือแคเศษดินและเศษเกล็ดพลาสติกภายในบอลางน้ํายา แสดงดังรูปท่ี 4.60 จะเห็นไดวาเศษดิน
และเศษเกล็ดพลาสติกจะรวมอยูในอุปกรณมากกวา มีเพียงอีกสวนหนึ่งเทานั้นท่ีอยูนอกอุปกรณหลัง
จากนั้นพนักงานจะนํารถยกมาทํายกออกเนื่องจากมีขนาดหนัก และในสวนเศษเดินเศษเกล็ดพลาสติก
ท่ีอยูนอกอุปกรณ พนักงานก็จะทําการตักออกตามปกติ โดยใชเวลา 5 นาที ในการนําเอาเศษดินเศษ
เกล็ดพลาสติกออกจากบอลางน้ํายา เหตุท่ีเวลาลดลงเนื่องจากเศษดินเศษเกล็ดพลาสติก 3 4⁄  ของบอ
มาอยูรวมกันภายในอุปกรณอยูแลว มีแค 1 4⁄  ของเศษเทานั้นท่ีอยูนอกอุปกรณ ซ่ึงออกมาตอนน้ํา
ระบายออกจากรูดานขางของอุปกรณไมทันนั่นเอง 

 

 
 

รูปท่ี 4.59 แสดงการนําอุปกรณชวยตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกลง 
บอลางน้ํายากอนกระบวนการผลิตจะเริ่มตน 

 

 
 

รูปท่ี 4.60 แสดงสภาพบอลางน้ํายาหลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการผลิต 
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4.5.2.4 การจัดสมดุลวิธีการทํางานของพนักงานในการถอดใบมีดเล็ก 

หลังจากไดนําเสนอแนวทางในการแกไข ท่ีพบวาควรจัดความสมดุลใหกับ
พนักงานในการขันนอต หมุนนอต และเก็บนอตกับใบมีดเล็ก ทางผูบริหารโรงงานไดอนุมัติในการ
ดําเนินการ โดยมีการทําความเขาใจกับพนักงาน และอธิบายข้ันตอนการทํางานแบบใหมใหพนักงาน
เขาใจ และทํางานอยางคุนเคย พรอมท้ังทําการควบคุม และติดตามผลอยางตอเนื่อง 

ซ่ึงวิธีการทํางานแบบใหมจะแบงหนาท่ีใหกับพนักงาน โดยการใหพนักงาน C จะ
ทําการคลายนอตใชเวลา 21 วินาทีตอใบมีด 1 อัน และใหพนักงาน D ทําการหมุนนอตออกจากใบมีด
เล็กแลวนําไปเก็บใชเวลา 23 วินาทีตอใบมีด 1 อัน  แสดงดังรูปท่ี 4.61 

 

 
 

รูปท่ี 4.61 แสดงพนักงาน C ทําการขันนอต พนักงาน D ทําการหมุนนอต 

 

หลังจากท่ีไดทําการควบคุมและติดตามผลทําใหไดเวลาในข้ันตอนการถอดใบมีด
เล็กได 4.35 นาที ซ่ึงเวลาท่ีใชลดลงจากเดิม 3.07 นาที และพนักงานท้ังสองคนสามารถทํางานดวย
วิธีการแบบใหมได 

4.5.2.5 การตรวจสอบปริมาณถังแกส 

จากการท่ีไดจัดทําใบตรวจสอบการใชปริมาณแกสในแตละวันใหกันทางโรงงาน 

และนํามาอธิบายถึงวิธีการทําใบตรวจสอบปริมาณถังแกสใหกับทางผูบริหารเพ่ือใหผูบริหารโรงงาน 
ไดมีการนําไปใชและชี้แจงใหกับพนักงานทราบโดยท่ัวกันทําใหทางโรงงานมีการสั่งซ้ือถังแกสสํารองมา
เพ่ิมไวใชในโรงงานอีก 1 ถัง เพ่ือไวใชยามฉุกเฉิน เม่ือพนักงานท่ีรับผิดชอบเรื่องถังแกสไดทําการเช็ค
ในใบตรวจสอบวาถังแกสมีวาในแตละวันมีการใชแกสไปก่ีชั่วโมง โดยถังแกส 1 ถัง จะสามารถใชได
เต็มท่ี 15 ชั่วโมง โดยพนักงานจะนํามาแจงแกผูจัดการโรงงานวาไดมีการใชงานก่ีชั่วโมงตอวัน ทาง
ผูจัดการโรงงานก็จะเปนผูประเมินวาถังแกส 1 ถัง ควรใชงานไดถึงเม่ือไร 

ตอมาไดมีการควบคุมและติดตามผลของการดําเนินการโดยการสอบถามกับทาง
ผูบริหารโรงงานวาจากการท่ีไดนําใบตรวจสอบประมาณแกสเขามาชวย มีผลอยางไรกับทางโรงงาน 
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แสดงดังรูปท่ี 4.62 ผูบริหารโรงงานไดใหความเห็นวาจากการท่ีนําใบตรวจสอบปริมาณแกสเขามาชวย 
ทําใหพนักงานมีระเบียบยิ่งข้ึนในเรื่องเวลา เนื่องจากมีการแตงตั้งพนักงานผูรับผิดชอบในเรื่องใบ
ตรวจสอบนี้ วามีการเริ่มทํางานตั้งแตก่ีโมงจนถึงก่ีโมง รวมเวลาแลวไดก่ีชั่วโมง ทําใหผูบริหารไดมีการ
วางแผนในการสั่งซ้ือแกสมาเตรียมรอไว 

 

 
 

รูปท่ี 4.62 แสดงการติดตามผลในการตรวจสอบปริมาณถังแกสกับผูบริหารโรงงาน 

 

4.5.3 การดาํเนนิงานในการปรบัปรงุวิธกีารทํางานของพนกังานในการทํางาน 

4.5.3.1 การแกะฉลากขวดพลาสติก 

 ในวธิกีารทํางานของพนักงานในการแกะฉลากขวดพลาสติก พนักงานจะทําการ
นั่งกรีดฉลากพลาสติกโดยการนั่งหันขางใหกับสายพานท่ีลําเลียงขวดพลาสติกมาเพ่ือรอทําการแกะ
ฉลากขวดพลาสติก และใชมีดคัตเตอรกรีดฉลากขวดพลาสติก ในการปรับปรุงวิธีการทํางานของ
พนักงานในข้ันตอนการแกะฉลากนี้ ไดมีการดําเนินการปรับปรุงและแกไขวิธีการทํางาน ดังนี้  

ก. อุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 1 เปนแบบชิ้นงานหลักท่ีใชหาขนาดและ
รูปแบบของอุปกรณชิ้นงานท่ีจะนํามาชวยในการกรีดฉลาก พบวาขวดพลาสติกขวดใหญสุดมีขนาด 30 
เซนติเมตร และขวดเล็กสุดมีขนาด 13.5 เซนติเมตร ทําใหไดทดลองทําชิ้นงานท่ีมีขนาดและลักษณะ
ดังแบบราง แสดงดังรูปท่ี 4.63 โดยใชแผนอะลูมิเนียมท่ีมีลักษณะพับข้ึนมาท้ัง 2 ดาน เพ่ือใหสามารถ
รองรับกับขนาดของขวดพลาสติกท่ีใหญท่ีสุดได โดยในชวงท่ีใชทําการกรีดฉลาดไดทดลองใชเปนแผน
อะลูมิเนียมท่ีถูกเจียรเปนรูปรางลักษณะแหลมคมคลายคัตเตอร หลังจากท่ีไดทําการออกแบบแลว ได
จัดทําชิ้นงานจริงข้ึนมา แสดงดังรูปท่ี 4.64 
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รูปท่ี 4.63 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 1 

 

  
 

รูปท่ี 4.64 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 1 

 

ขอควรปรับปรุง : ในสวนท่ีจะใชทําการกรีดฉลาก ท่ีมีลักษณะแหลมคม ซ่ึงทํา
มาจากแผนอะลูมิเนียมท่ีทําการเจียรเปนรูปรางลักษณะแหลมคมคลายคัตเตอร มีความไมคงทน และ
เม่ือหมดคมทําการเปลี่ยนยาก นอกจากตองถอดออกทําการเจียรใหม และแผนอะลูมิเนียมท่ีทําการ
พับรองรับแตขวดขนาดใหญ 

ข. อุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 2 มีการเปลี่ยนแปลงจากอะลูมิเนียมท่ีนํา 
มาทําเปนท่ีกรีดฉลากเปนใบมีดคัตเตอร ไดทําการลดขนาดฐานรองรับขวดพลาสติกลงเพ่ือท่ีจะไดเปน
การรองรับขวดพลาสติกขนาดเล็กอีกดวยโดยมีลักษณะแบบราง แสดงดังรูปท่ี 4.65 ตอมาไดจัดชิ้น 
งานจริงข้ึนมา แสดงดังรูปท่ี 4.66 ทําใหพบวาสามารถกรีดฉลากขวดพลาสติกไดดีกวาใชแผน
อะลูมิเนียมท่ีทําการเจียร ตอมาไดทําการทดลององศาในการเอียงของท่ีกรีดฉลากโดยใหพนักงาน
ทดลองใชแบบคราวๆจนไดองศาการเอียงของอุปกรณชวยในการกรีดฉลากมา คือ อุปกรณควรเอียง 
45 องศา โดยพนักงานมีการใหความเห็นวาหากมีดตั้งอยูตรงๆ จะทําใหตองออกแรงในการกรีดฉลาก
มากกวาท่ีมีการเอียง 45 องศา และหากเอียงเกิน 45 องศา จะทําใหขอมือของพนักงานจะตองหักลง
ไปตามฐานของอุปกรณชวยในการกรีดฉลาก 

แผนพับอะลูมิเนียม 

อะลูมิเนียมท่ีถูกเจียร
ใหแหลม 
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รูปท่ี 4.65 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 2 

 

 
 

 รูปท่ี 4.66 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 2 

 

ขอควรปรับปรุง : จากการทดลองใชทําใหพบวาเกิดปญหาตรงขวดท่ีผานการ
อัดมา เม่ือทําการกรีดฉลากแลวพนักงานตองทําการเพงเล็งบริเวณท่ีกรีดฉลากเปนอยางมาก 
เนื่องจากเกิดความไมแนใจวาขวดท่ีผานการอัดและมีลักษณะแบนๆจะผานใบมีดท่ีข้ึนมาได แลวมือจะ
ไปโดยหรอืไม 

ค. อุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 3 จะมีการเปลี่ยนแปลงโดยการใชบาน
พับเขามาชวยในการติดแผนอะลูมิเนียมท้ัง 2 แผน เขาดวยกันจะชวยแกไขปญหาในเรื่องท่ีขวดท่ีนํา 
มาทําการแกะฉลากท่ีมีขนาดไมเทากัน และตองการใหบริเวณแผนท้ัง 2 แผน ท่ีคอยทําการรองรับ
ขวดพลาสติกเกิดความยืดหยุนจึงไดจัดทําแบบราง แสดงดังรูปท่ี 4.67 และไดมีการทําชิ้นงานจริง
ข้ึนมา แสดงดังรูปท่ี 4.68 

 

แผนพับอะลูมิเนียม 

ใบมีดคัตเตอร 
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รูปท่ี 4.67 แแสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 3 

 

 
 

รูปท่ี 4.68 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 3 

 

ขอควรปรับปรุง : หลังจากท่ีไดใหพนักงานทําการทดลองใชงาน พบขอท่ีควร
ปรับปรุงคือ  พนักงานคอนขางท่ีจะกลัววาบริเวณขอบของอุปกรณกรีดฉลากจะบาดมือของตน  

ง. อุปกรณชวยในการแกะฉลากแบบท่ี 4 มีการพับบริเวณขอบของอุปกรณชวย
ในการกรีดฉลากลงโดยมีแบบราง แสดงดังรูปท่ี 4.69 เพ่ือใหพนักงานทําการกรีดฉลากไดแบบ
สะดวกสบายข้ึนแลวไดจัดทําชิ้นงานจริงข้ึนมา แสดงดังรูปท่ี 6.70 อีกท้ังไดมีการจัดวางบริเวณการ
ทํางานแบบใหมใหกับพนักงาน แสดงดังรูปท่ี 4.71 คือ ไดใหพนักงานผูรับผิดชอบทําการหันลําตัว 

และใบหนาเขาสูสายพาน เพ่ือในขณะการทํางานพนักงานจะไดไมตองเอ้ียวตัวไปหยิบพลาสติกในการ
ทํางาน 

 

แผนอะลูมิเนียมยึด
ดวยบานพับ 

ใบมีดคัตเตอร 
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รูปท่ี 4.69 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 4 

 

 
 

รูปท่ี 4.70 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 4 

 

 
 

รูปท่ี 4.71 แสดงบริเวณการทํางานของพ้ืนท่ีในการแกะฉลาก 

 

หลังจากท่ีไดดําเนินการปรับปรุงอุปกรณชวยในการกรีดฉลากดวยวิธีท่ีดีท่ีสุดแลว
นั่นคือ อุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 4 ไดนํามาใหพนักงานไดทําการทดลองใชในการทํางาน

แผนอะลูมิเนียมพับ
ขอบ ยึดดวยบานพับ 

ใบมีดคัตเตอร 
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ดวยกัน โดยมีการใหพนักงานทดลองใชอยู 3 วิธีในการทํางาน วิธีท่ี 1 คือ ใหพนักงาน 1 คนทําการ
กรีดฉลาก และแกะฉลากดวยสองมือแสดงดังรูปท่ี 4.72 วิธีท่ี 2 คือ ใหใหพนักงาน 1 คนทําการกรีด
ฉลาก และแกะฉลากดวยมือเดียวแสดงดังรูปท่ี 4.73 และวิธีท่ี 3 คือ ใหพนักงานคนท่ี 1 กรีดฉลากสง
ตอแลวสงใหพนักงานคนท่ี 2 แกะฉลาก แสดงดังรูปท่ี 4.74 

 

   
 

     รูปท่ี 4.72 แสดงพนักงาน 1 คนทําการกรีด    รูปท่ี 4.73 แสดงพนกังาน 1 คนทําการกรดีและ             
แกะฉลากกับ                       แกะฉลากอุปกรณชวยในการกรดีฉลาก 2 อัน 

 

 
 

รูปท่ี 4.74 แสดงพนักงานคนท่ี 1 กรีดฉลาก พนักงานคนท่ี 2 แกะฉลาก 
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โดยไดทําการเก็บขอมูลปริมาณของพนักงานท่ีไดทําการใชอุปกรณชวยในการ
กรีดฉลากดวยวิธีการตางๆ วาหลังจากท่ีทางพนักงานไดทดลองใชอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแลว 
พนักงานสามารถแกะฉลากขวดพลาสติกไดปริมาณเทาใด แสดงดังตารางท่ี 4.18 และแผนภูมิท่ี 4.5 
ตามลําดับ 

 

ตารางท่ี 4.18 แสดงขอมูลปริมาณในการแกะฉลากของพนักงานในแตละวธิี 

วิธี หนวย 
จํานวนคร้ัง 

เฉลี่ย 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

วิธีท่ี 1 
กิโลกรมั/

ช่ัวโมง/คน 
39.4 43.4 40.4 44.1 38.9 40.4 37.7 40.6 38.8 43 40.71 

วิธีท่ี 2 
กิโลกรมั/

ช่ัวโมง/คน 
18.4 20.8 24.5 20.3 17.5 20.8 22.4 24.5 18.7 17.9 20.58 

วิธีท่ี 3 
กิโลกรมั/

ช่ัวโมง/คน 
20.3 22.6 20.4 22.1 20 22.7 2.9 20.4 23.4 21.6 21.53 

 

แผนภูมิท่ี 4.5 แสดงปริมาณเฉล่ียในการแกะฉลากของพนักงานในแตละวิธี (กิโลกรัม) 

 
 

หลังจากท่ีไดทําการเก็บขอมูลปริมาณข้ันตอนการแกะฉลากพลาสติกของ
พนักงานแลว พบวา วิธีท่ี 1 เปนวิธีท่ีดีสุดในการใชอุปกรณแกะฉลาก ในสวนของวิธีท่ี 2 นั้น เหตุผลท่ี
ไดปริมาณนอยท่ีสุด เนื่องมาจากวาพนักงานไมคุนชินกับวิธีการท่ีตองใชมือท้ัง 2 ขางในการกรีดฉลาก 
ท้ังยังตองใชสมาธิและความระมัดระวังอยางสูง เสียงบริเวณรอบขางคอนขางดัง ทําใหพนักงานไมมี
สมาธิในการทํางาน จึงไมสามารถทํางานไดอยางเต็มท่ี  



118 
 

 

 

4.5.3.2 การขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

 ในข้ันตอนนี้จะตองใชใชพนักงงาน 2 คนในการยกถุง Big Bag แลวทําการเท
ขวดพลาสติกท่ีอยูในถุงลงไปยังสายพานแสดงดังรูปท่ี 4.75 หลังจากไดเปนข้ันตอนทางจากผูบริหาร
โรงงานไดมีการนําแนวคิดท่ีไดจากการผูจัดทํา ในข้ันตอนขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน โดยใชรอกมา
ออกแบบอุปกรณแบบใหมใหสามารถนําประยุกตใช ปรับปรุงใหมใหเหมาะสมวิธีการทํางาน และพ้ืนท่ี
ในการทํางานใหม   

 

 
 

รูปท่ี 4.75 แสดงการขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน  

 

โดยไดออกแบบอุปกรณชวยท่ีมีขนาดกวาง 2 เมตร ยาว 2 เมตร สูง 3 เมตรโครง 
สรางหลักเปนเหล็กกลอง และใชตาขายเหล็กในการคุมท้ังหมด เพราะแข็งแรง น้ําหนักเบา และงาย
ตอการขนยาย แสดงแนวคิดดังรูปท่ี 4.76 หลังจากดําเนินการจัดทําอุปกรณจริงแสดดังรูป 4.77 

 

 
 

รูปท่ี 4.76 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน  
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รูปท่ี 4.77 แสดงชิ้นงานจริงอุปกรณชวยในการขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

 

ซ่ึงทางโรงงานไดจัดทําอุปกรณชิ้นนี้ เพราะตองการออกแบบอุปกรณใหสามารถ
ใชไดกับผลิตภัณฑอ่ืนๆในโรงงาน และทางโรงงานตองการใหอุปกรณชิ้นนี้มีความแข็งแรง และคงทน 
ซ่ึงตองใหตนทุนในการทําคอนขางสูง ทางโรงงานจึงไดจัดทําข้ึนเองในภายหลัง โดยมีการเปลี่ยน
วิธีการทํางานคือ มีการใชพนักงาน 2 เหมือนวิธีกอนปรับปรุง โดยพนักงานคนที 1 จะทําการขับรถยก
มาทําการตักขวดพลาสติกเพ่ือในไปใสในกรงเล็ก และพนักงานคนท่ี 2 จะทําการควบคุมการไหลของ
ขวดพลาสติกใหไหลไปตามสายพาน แสดงดังรูปท่ี 4.78 

 

 
 

รูปท่ี 4.78 แสดงกรงเหล็กท่ีเอียง 45 องศาเพ่ือใหขวดไหลลงสายพาน 

 

4.5.12 การกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ 
จากการท่ีไดนําเสนอแนวทางการแกไขใหกับทางผูบริหารโรงงาน โดยไดมีการ

ดําเนินการจัดทําอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกข้ึนมาโดยมีแบบราง แสดงดังรูปท่ี 4.79 ไดนํา 
ไปเสนอใหผูบริหารโรงงานดูอีกที ซ่ึงผูบริหารโรงงานไดทําการอนุมัติอุปกรณชวยชิ้นนี้ ตอมาไดทําการ
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จัดทําอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกท่ีมีขนาดพอดีกับโตะคัดแยกเกล็ดพลาสติกท่ีมีชองพอดี
ในการกวาดเกล็ดพลาสติกลงไปในถุงบรรจุภัณฑ แสดงดังรูปท่ี 4.80 

 

 
 

รูปท่ี 4.79 แสดงแนวทางอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกลงถุงบรรจุภัณฑ 
 

 
 

  รูปท่ี 4.80 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ 
 

หลังจากท่ีไดมีการใหพนักงานทําการใชอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกลง
ในถุงบรรจุภัณฑแลว แสดงดังรูปท่ี 4.81 

 

 
 

รูปท่ี 4.81 แสดงพนักงานใชอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ 
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4.6 การเปรียบเทียบวิธีการทํางาน 

หลังจากไดดําเนินงานปรับปรุงวิธีการทํางานแบบใหมแลว ซ่ึงนําผลการดําเนินงานมา
เปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุง และหลังการปรับปรุง ประสิทธิภาพการบวนการผลิตของโรงงานดี
ข้ึนจริงรายละเอียดดังนี้  

 

4.6.1 การเปรยีบเทียบวิธกีารทํางานจากการวางผังโรงงานใหม 
จากการท่ีไดดําเนินการปรับปรุงเสนทางการขนถายภายในโรงงานเรียบรอยแลว ไดมีการ

นําผังโรงงานกอนปรับปรุง แสดงดังรูปท่ี 4.82 และผังโรงงานหลังปรับปรุง แสดงดังรูปท่ี 4.83 มาทํา
การเปรียบเทียบใหเห็นความแตกตาง โดยสิ่งท่ีแตกตางจากเดิมคือโรงจอดรถท่ีมีการยายจากขางๆ
บริเวณการชั่งน้ําหนัก มาไวยังบริเวณหนาโรงงาน และการจัดวางไลนการผลิตท่ีเปลี่ยนไปจากเดิม
เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงดานวิธีการทํางานภายในโรงงานตามความตองการของผูบริหารโรงงาน 
และสิ่งท่ีนํามาเปรียบเทียบใหไดชัดเจนยิ่งข้ึนกวาเดิม คือ Flow Diagram จากเดิม แสดงดังรูปท่ี 
4.82 เปน Flow Diagram ใหมท่ีทําการปรับปรุง แสดงดังรูปท่ี 4.83 และไดขอมูลระยะทางการขน
ถายวัสดุกอนและหลังการปรับปรุง แสดงดังตารางท่ี 4.19 
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รูปที่ 4.82 แสดง Flow Diagram (กอนการปรับปรุง) 
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รูปที่ 4.83 แสดง Flow Diagram (หลังการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4.19 แสดงขอมูลระยะทางการขนถายวัสดุกอนและหลังการปรับปรุง 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม 

ระยะทาง(เมตร) 
กอน

ปรบัปรงุ 
หลัง

ปรบัปรงุ 
ความ

แตกตาง 
ข้ันตอนท่ี 1 รถขนวัตถุดิบเขามาในโรงงาน 29.2 29.2 - 

ข้ันตอนท่ี 3 รถขนวัตถุดิบมายังพ้ืนท่ีรับ-ซ้ือสินคา 25.77 25.77 - 

ข้ันตอนท่ี 5 
พนักงานขนยายขวดพลาสติกไปยัง
บริเวณจุดพักวัตถุดิบท่ี 1 

12.45 12.45 - 

ข้ันตอนท่ี 7 
พนักงานขนยายขวดพลาสติกเตรียมเขา
กระบวนการแกะฉลาก 

47.6 47.6 - 

ข้ันตอนท่ี 

10 

รถยก (Forklift) ขนถายถุง Big Bag ไป
ยังจุดพักวัตถุดิบท่ี 2 

7.72 7.72 - 

ข้ันตอนท่ี 

13 

รถยก (Forklift) ขนถายถุง Big Bag ไป
บริเวณกระบวนการบด 

55.52 25.2 -30.32 

ข้ันตอนท่ี 

17 

พนักงานขนยายผลิตภัณฑเตรียมเขา
ข้ันตอนการปดบรรจุภัณฑ 

2.1 2.1 - 

ข้ันตอนท่ี 

20 

รถยก (Forklift) ขนยายผลิตภัณฑไปยัง
สถานท่ีเก็บสินคา 

10.12 78.42 +68.3 

ข้ันตอนท่ี 

23 

รถขนผลิตภัณฑทําการสงออก 
55.67 30.50 -25.17 

รวม 246.15 258.96 +12.81 

 

จากตารางท่ี 4.19 ระยะทางการขนถายวัสดุกอนและหลังการปรับปรุง จะเห็นไดวาผัง
โรงงานใหมท่ีไดทําการปรับปรุงในข้ันตอนท่ี 13 และข้ันตอนท่ี 23 มีระยะทางลดลง สวนข้ันตอนท่ี 
20 มีระยะทางเพ่ิมมากข้ึน เนื่องมาจากการคํานึงถึงคุณภาพของผลิตภัณฑท่ีไมตองการใหมีความชื้น
อยูภายในเกล็ดพลาสท่ีทําการบรรจุเพ่ือทําการสงออก จึงทําการเปลี่ยนสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑไปว
บริเวณนอกกระบวนการผลิต เนื่องจากบริเวณนั้นมีความชื้น ถึงแมวาระยะทางในการขนถาย
ผลิตภัณฑใหมจะมีระยะทางท่ีเพ่ิมข้ึนจากเดิม แตหากมองถึงปจจัยตางๆท่ีอยูรอบตัวหลักๆ คือ น้ํา
บริเวณกระบวนการผลิตท่ีอยูใกลกับสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑในชวงกอนท่ีจะมีการปรับปรุง หากน้ําใน
บริเวณนั้นเกิดการไหลมายังสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑแลว จะทําใหผลิตภัณฑมีความชื้น ไมสามารถ
สงออกใหกับลูกคาได เนื่องจากเกล็ดพลาสติกท่ีดีคือจะตองไมมีความชื้น หากตองการทําการสงออก
ใหม ตองนําเกล็ดพลาสติกท่ีพยความชื้นในถุงไปเขากระบวนการสะบัดใหเกล็ดพลาสติกปลอด
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ความชื้น ซ่ึงนั่นจะทําใหเกิดการเสียเวลา และเสียคาใชจายเพ่ิมข้ึน จึงเปนสาเหตุท่ีทางโรงงานสามารถ
รับเรื่องระยะทางท่ีเพ่ิมข้ึนนี้ได และจากการปรับปรุงผังโรงงานใหมนี้ ไมไดมีการกระทบในเรื่อง
กระบวนการผลิตและเสนทางการขนถายกับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑอ่ืนๆ ภายในโรงงาน 
เนื่องจากมีการแบงกระบวนการกันชัดเจน หากวันใดทําการผลิตผลิตภัณฑประเภท PETE ก็จะไมมี
การผลิตผลิตภัณฑประเภทอ่ืน  

 

4.6.2 การเปรียบเทียบวิธีการทํางานจากการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องจักร  
จากการท่ีไดดําเนินการปรับปรุงดวยวิธีการตางๆเพ่ือใหคาประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักรมีคาเพ่ิมข้ึนจากเดิม โดยไดทําการปรับปรุงในเรื่องอัตราการเดินเครื่องของเครื่องจักร มีการ
เปรียบเทียบเวลาท่ีลดลงในแตละข้ันตอนการทํางานของเครื่องจักร แสดงดังตารางท่ี 4.20 ดังนี้ 

 

ตารางท่ี 4.20 แสดงการเปรียบเทียบเวลากอนและหลังการปรับปรุงหลังจากท่ีไดมีการดําเนินการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน 

ลําดับ ข้ันตอน 

ระยะเวลา (นาที : 60 วินาที)  
กอน

ปรบัปรงุ 
หลัง

ปรบัปรงุ 
ความ

แตกตาง 
1 การประกอบใบมีดใหญ 

1.1 การประกอบใบมีดใหญ 2 1.28 -0.32 

1.2 การประกอบใบมีดเล็ก 12 4.24 -8.16 

2 การตักฝาพลาสติกออกจากบอ
แยกเกล็ดพลาสติก 

20 15 -5 

3 การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติก
ออกจากบอลางน้ํายา 

20 5 -15 

4 การจัดสมดุลวิธีการทํางานของ
พนักงานในการถอดใบมีดเล็ก 

7.42 4.35 -8.16 

5 การตรวจสอบปริมาณถังแกส - - - 

รวม 71.42 31.27 -40.15 

 

จากตารางการเปรียบเทียบเวลากอนและหลังปรับปรุงนั้น ทําใหพบวาหลังจากท่ีไดดําเนิน 

การแกไขและปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานแลวหากมีการปรับปรุงตามวิธีการใหมท้ังหมด เวลา
ในการทํางานจะลดลงไปจากเดิม 40.15 นาที แตจะมีอยู 2 ข้ันตอนท่ีไดทําการนําเสนอเพียงแนวคิด 
คือ ข้ันตอนการประกอบใบมีดใหญและเล็ก ท่ีไมไดทดลองทําจริงเนื่องจากมีปญหาในเรื่องการลงทุน
กับใบมีด แตจะมีการแสดงใหเห็นถึงขอมูลท่ีทําการปรับปรุงแลวแตไมไดนําแนวคิดในการประกอบ
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ใบมีดใหญและเล็กเขามาดําเนินการจริง กับวิธีท่ีหากมีการปรับใชแนวคิดเรื่องใบมีดใหญและเล็กท่ี
นําเสนอไป วามีความแตกตางกับกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงอยางไร โดยจะแสดงใหเห็นใน
รูปแบบของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ดังนี้ 

4.6.2.1 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุง  
จากการดําเนินการปรับปรุงแลว ไดทําการเก็บขอมูลเวลาในการทํางานและ

ปริมาณของผลิตภัณฑประเภท PETE หลังจากการปรับปรุง แสดงดังตารางท่ี 4.20 และไดทําการสรุป
ขอมูลเวลาเพ่ือนํามาใชในการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.7 

 

ตารางท่ี 4.20 แสดงขอมูลเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑ 
ประเภท PETE ในแตละวันหลังปรับปรุง (นาที) 

วันท่ี 

เวล
าใน

กา
รทํ

าง
าน

 

กา
รป

รับ
แต

งป
รับ

ตั้ง
 

เคร
ื่อง

จัก
รทํ

าง
าน

 

เคร
ื่อง

จัก
รขั

ดข
อง

 

กา
รทํ

าค
วา

มส
ะอ

าด
เคร

ื่อง
จัก

ร 

เวล
าห

ยุด
ตา

มแ
ผน

 

ปริมาณผลิตภัณฑ 
(กิโลกรัม) 

ดี เสีย 

11/04/2561 375 55 245 30 45 165 3,810 123 

19/04/2561 300 55 200 - 45 240 3,305 275 

24/04/2561 450 65 305 35 45 90 3,555 231 

26/04/2561 300 60 195 - 45 240 2,150 160 

30/04/2561 210 60 105 - 45 330 2,202 70 

5/05/2561 480 70 320 60 30 60 5,670 295 

7/05/2561 480 45 330 60 45 60 5,350 255 

รวม 2,595 410 1,700 185 300 1,185 
26,042 1,409 

27,451 

 

จากการท่ีไดสรุปขอมูลแสดงเวลาของเครื่องจักร โรงงานแหงนี้ทํางานเริ่มทํางาน 8.00 น. 
ถึง 17.00 น. ซ่ึงเวลาท้ังหมดในการทํางาน 1 วัน เทากับ 9 ชั่วโมง เทากับ 3,780 นาที ((1วัน × 9 
ชัว่โมง × 60 นาที) × 7 วัน) ซ่ึงไดเก็บขอมูลท้ังหมดมา 7 วันทําการ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
   

1. การปรับแตงปรับตั้ง   410 นาที 

2. เครื่องจักรขัดของ   185 นาที 

3. การทําความสะอาดเครื่องจักร  300 นาที 
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4. เวลาหยุดตามแผน  1,185 นาที 

4.1 เวลาพักเบรค  420 นาที 

4.2 เวลาทําผลิตภัณฑอ่ืน  765 นาที 

5. รอบเวลามาตรฐาน   1,000 กิโลกรมั / 1 ชัว่โมง  
     = 1,000 กิโลกรมั / 60 นาที 

6. จํานวนท่ีผลิตไดท้ังหมด  27,451 กิโลกรัม 

7. จํานวนผลิตภัณฑท่ีดี  26,042 กิโลกรัม 

8. จํานวนผลิตภัณฑท่ีเสีย  1,409 กิโลกรัม 

 

เวลาหยุดตามแผน  = เวลาพักเบรค + เวลาทําผลิตภัณฑอ่ืน  
    = 420 นาที + 765 นาที 

    = 1,185 นาที 

เวลารับภาระงาน   = เวลาท้ังหมด – เวลาหยุดตามแผน 

   = 3,780 – 1,185 นาที 

   = 2,595 นาที 

เวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  = เครื่องจักรขัดของ + การปรับแตงปรับตั้ง + 

การทําความสะอาดเครื่องจักร  
  = 185 นาที + 410 นาที + 300 นาที 

   = 895 นาที 

เวลาเดินเครื่อง   = เวลารับภาระงาน – เวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 

   = 2,595 – 895 นาที 

   = 1,700 นาที 

อัตราการเดินเครื่อง   = 
เวลาเดินเครื่อง

เวลารับภาระงาน
 = 

1,700
2,595

×
นาที
นาที

×100 = 65.51% 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ   =  เวลามาตรฐาน × จํานวนชิ้นงานท่ี-ผลิตได 

   =  
 60 นาที 

1000 กิโลกรัม
  × 27,451 กิโลกรัม 

   = 1,647.06 นาที 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = 
เวลาเดินเครื่องสุทธ

เวลาเดินเครือ่ง
 =  

1,647.06
1,700

×
นาที
นาที

×100    

= 96.88% 

อัตราคุณภาพ    = 
จํานวนชิ้นงานดี

จํานวนชิ้นงานทั้งหมด
  = 

26,042
27,451

×
กก.

กก.
×100  = 94.86% 
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ดังนั้น 

คาประสิทธิผลโดยรวม  = อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ   

   = 0.6551 × 0.9688 × 0.9486 × 100 = 60.2 % 

จากการคํานวณทําใหพบวา คาประสิทธิผลโดยรวมหลังการปรับปรุงมีคาเทากับ 
รอยละ 60.2 

4.6.2.2 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุงโดยนําแนวคิดเรื่อง
ใบมีดใหญและเล็กท่ีไดทําการนําเสนอ 

จากการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุงแลวนั้น 
ทําใหไดทําการทดลองโดยนําแนวคิดในการลดเวลาการประกอบใบมีดใหญและเล็กเขามาชวย โดยจะ
ทําการแสดงใหเห็นถึงเวลาในการทํางานของวิธีดังกลาว เพ่ือใหเปนขอมูลในการท่ีใหผูบริหารโรงงาน
ไดทําการพิจารณาแนวคิดนี้ตอไป โดยมีการนําเวลาท่ีลดลงในข้ันตอนการลดเวลาการประกอบใบมีด
ใหญและเล็กลงไปในตารางเก็บขอมูลเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑประเภท PETE 

หลังการปรับปรุง แสดงดังตารางท่ี 4.21 และไดทําการสรุปขอมูลเวลาเพ่ือนํามาใชในการคํานวณหา
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.8 

 

ตารางท่ี 4.21 แสดงขอมูลเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑ 
ประเภท PETE ในแตละวันหลังปรับปรุง (นาที) 

วันท่ี 

เวล
าใน

กา
รทํ

าง
าน

 

กา
รป

รับ
แต

งป
รับ

ตั้ง
 

เคร
ื่อง

จัก
รทํ

าง
าน

 

เคร
ื่อง

จัก
รขั

ดข
อง

 

กา
รทํ

าค
วา

มส
ะอ

าด
เคร

ื่อง
จัก

ร 

เวล
าห

ยุด
ตา

มแ
ผน

 

ปริมาณผลิตภัณฑ 
(กิโลกรัม) 

ดี เสีย 

11/04/2561 375 30 280 30 35 165 4,354 141 

19/04/2561 300 30 235 - 35 240 3,883 323 

24/04/2561 450 40 340 35 35 90 3,963 258 

26/04/2561 300 35 230 - 35 240 2,536 189 

30/04/2561 210 35 140 - 35 330 2,936 93 

5/05/2561 480 45 355 60 20 60 6,290 327 

7/05/2561 480 20 365 60 35 60 5,917 282 

รวม 2,595 235 1,945 185 230 1,185 
29,879 1,613 

31,492 
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จากการท่ีไดสรุปขอมูลแสดงเวลาของเครื่องจักร โรงงานแหงนี้ทํางานเริ่มทํางาน 8.00 น. 
ถึง 17.00 น. ซ่ึงเวลาท้ังหมดในการทํางาน 1 วัน เทากับ 9 ชั่วโมง เทากับ 3,780 นาที ((1วัน × 9 
ชัว่โมง × 60 นาที) × 7 วัน) ซ่ึงไดเก็บขอมูลท้ังหมดมา 7 วันทําการ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
   

1. การปรับแตงปรับตั้ง   235 นาที 

2. เครื่องจักรขัดของ   185 นาที 

3. การทําความสะอาดเครื่องจักร  230 นาที 

4. เวลาหยุดตามแผน  1,185 นาที 

4.1 เวลาพักเบรค  420 นาที 

4.2 เวลาทําผลิตภัณฑอ่ืน  765 นาที 

5. รอบเวลามาตรฐาน   1,000 กิโลกรมั / 1 ชัว่โมง  
     = 1,000 กิโลกรมั / 60 นาที 

6. จํานวนท่ีผลิตไดท้ังหมด  31,492 กิโลกรัม 

7. จํานวนผลิตภัณฑท่ีดี  29,879 กิโลกรัม 

8. จํานวนผลิตภัณฑท่ีเสีย  1,613 กิโลกรัม 

 

เวลาหยุดตามแผน   = เวลาพักเบรค + เวลาทําผลิตภัณฑอ่ืน  
   = 420 นาที + 765 นาที 

   = 1,185 นาที 

เวลารับภาระงาน   = เวลาท้ังหมด – เวลาหยุดตามแผน 

   = 3,780 – 1,185 นาที 

   = 2,595 นาที 

เวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  = เครื่องจักรขัดของ + การปรับแตงปรับตั้ง + 

   การทําความสะอาดเครื่องจักร  
  = 185 นาที + 235 นาที + 230 นาที 

   = 650 นาที 

เวลาเดินเครื่อง   = เวลารับภาระงาน – เวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 

   = 2,595 – 650 นาที 

   = 1,945 นาที 

อัตราการเดินเครื่อง   = 
เวลาเดินเครื่อง

เวลารับภาระงาน
 = 

1,945
2,595

×
นาที
นาที

×100 = 74.95% 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ   =  เวลามาตรฐาน × จํานวนชิ้นงานท่ีผลิตได 
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   =  
 60 นาที 

1,000 กิโลกรัม
  × 31,492 กิโลกรัม 

   = 1,889.52 นาที 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ

เวลาเดินเครือ่ง
 =  

1,889.52
1,945

×
นาที
นาที

×100    

= 97.15% 

อัตราคุณภาพ    = 
จํานวนชิ้นงานดี

จํานวนชิ้นงานทั้งหมด
  = 

29,879
31,492

×
กก.

กก.
×100  = 94.87% 

 

ดังนั้น 

คาประสิทธิผลโดยรวม  = อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ   

   = 0.7495 × 0.9715 × 0.9487 × 100 = 69.08 % 

จากการคํานวณทําใหพบวา คาประสิทธิผลโดยรวมหลังการปรับปรุงมีคาเทากับ รอยละ 
69.08 

จากท่ีไดคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรแลว ไดนําคาอัตราการเดินเครื่อง 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพมาทําการเปรียบเทียบ แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.6 เพ่ือ
แสดงใหเห็นความเปลี่ยนแปลงของกอนปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 

 
 

แผนภูมิท่ี 4.6 แสดงการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
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จากแผนภูมิแสดงเวลาในการทํางานของเครื่องจักรกอน และหลังการปรับปรุง จะเห็นได
วาอัตราการเดินเครื่องจักรหลังการปรับปรุงมีคาเพ่ิมข้ึน สงผลใหคาการประสิทธิผลโดยรวมของ 
เนื่องจากประสิทธิภาพการเดินเครื่องและอัตราคุณภาพมีคาคอนขางสูงอยูแลว การเปลี่ยนแปลงใน
อัตราการเดินเครื่องจึงเปนการเปลี่ยนแปลงท่ีสําคัญท่ีสุด และทําใหไดขอมูลวาคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุงมีคารอยละ 57.76 และหากมีการใชแนวคิดการเปลี่ยนแปลงของ
ใบมีดใหญและเล็กเขามาชวยนั้นคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจะมีคาเพ่ิมข้ึนรอยละ  69.08  

สุดทายนี้ก็ตองข้ึนอยูกับทางผูบริหารวาตองการใหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพ่ิม
มากแคไหน แตก็ถือวาผลการดําเนินการลุลวงไปไดดวยดีเนื่องจากคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรมีคาเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ 18.89 

 

4.6.3 การเปรียบเทียบวิธีการทํางานของพนักงาน  

4.6.3.1 พนักงานแกะฉลากขวดพลาสติก 

การเปรียบเทียบในข้ันตอนนี้จะไดเห็นวิธีการทํางานแบบใหมดังรูปท่ี 4.84 และ
ผลจากการปรับปรุงกอน และหลังการปรับปรุงแสดงดังแผนภูมิท่ี 4.7 

 

 
 

รูปท่ี 4.84 แสดงวิธีการทํางานแบบใหมในข้ันตอนการแกะฉลาก 
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แผนภูมิท่ี 4.7 แสดงเวลาในการทํางานในข้ันตอนท่ี 8 พนักงานแกะฉลากขวดพลาสติกกอน  
และหลังการปรับปรุง (1 ชั่วโมง/คน) 

 
 

จากแผนภมิูแสดงเวลาในการทํางานในข้ันตอนท่ี 8 พนักงานแกะฉลากขวดพลาสติกกอน 
และหลังการปรับปรุง (1 ชั่วโมง/คน) จะเห็นไดวากอนทําการปรับปรุงพนักงาน 1 คนทํางาน 8 ชั่วโมง 
ภายใน 1 วัน จะได 240.72 กิโลกรัมตอคน โดยปกติแลวทางโรงงานจะมีพนักงานประจําตําแหนง
ประมาณ 4 คน ใน 3 วันจะทําใหไดวัตถุดิบ 2,888.64 กิโลกรัมกอนเขากระบวนการบด ซ่ึงหลังจาก
ทําการปรับปรุงพนักงาน 1 คน ทํางาน 8 ชั่วโมง ภายใน 1 วันจะได 325.68 กิโลกรัมตอคนพนักงาน 
4 คน ใน 3 วันจะทําใหไดวัตถุดิบ 3,908.16 กิโลกรัม ซ่ึงจะเห็นไดวาอุปกรณท่ีนําไปใชมีสวนชวยให
ผลิตผลมีคาเพ่ิมมากข้ึน และทําใหแกไขปญหาในเรื่องการหยุดชะงักของเครื่องจักรท่ีมีปญหา เรื่อง
ขวดพลาสติกท่ีรอเขากระ บวนการบดไมทัน จึงทําใหผลิตผลจากข้ันตอนนี้มีการเพ่ิมมากข้ึนมาจาก
เดิมรอยละ 35.29 

4.6.3.2 พนักงานขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

กอนปรับปรุง จะใชพนักงาน 2 คน ในการทํางาน โดยการใหพนักงานท้ัง 2 คน 
ทําการยกถุง Big Bag แลวทําการเทขวดพลาสติกท่ีอยูในถุงลงไปยังสายพาน มีปริมาณเฉลี่ยท่ีผลิตผล
เขาไปยังสายพานคือ 686 กิโลกรัมตอชั่วโมง อางอิงจากตารางท่ี 4.5 

หลังปรับปรุง จะใชพนักงาน 2 คน แตจะมีการเปลี่ยนวิธีการทํางานคือ พนักงาน
คนท่ี 1 จะทําการขับรถยกเพ่ือทําการตักขวดพลาสติกแลวทําไปเทลงตะแกรงเหล็กเพ่ือใหขวด
พลาสติกไหลลงไปยังสายพาน โดยมีพนักงานคนท่ี 2 ท่ีจะคอยทําการควบคุมอัตราการไหลของขวด
พลาสติกใหไหลลงไปในสายพานใหอยูในปริมาณท่ีเหมาะสม แสดงดังรูปท่ี 4.85 มีปริมาณเฉลี่ยท่ี
ผลิตผลเขาไปยังสายพานคือ 940.43 กิโลกรัมตอชั่วโมง 

เม่ือไดทําการปรับปรุง และเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานของพนักงานแลว ทําใหลด
ปญหาเรื่องเครื่องจักรทํางานไมตอเนื่อง และผลิตผลจากข้ันตอนนี้มีการเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ 37.09 
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รูปท่ี 4.85 แสดงวิธีการนําขวดพลาสติกเขาสูสายพาน (วิธีการใหม) 
 

4.6.3.3 พนักงานตรวจสอบเกล็ดพลาสติกแลวทําการบรรจุใสถุงบรรจุภัณฑ 
กอนปรับปรุง พนักงานจะทําการตรวจสอบเกล็ดพลาสติก แลวใชมือในการกวาด

ใสถุง โดยตองทําอยางรวดเร็ว เนื่องจากมีเกล็ดพลาสติกบนปลองทอสะบัดไหลลงมาเรื่อยๆทําให
พนักงานตองใชเวลาตรวจสอบ และกวาดเกล็ดพลาสติกลงอยางรวดเร็ว ปริมาณผลิตผลเฉลี่ยคือ 
701.5 กิโลกรัมตอชั่วโมง  

หลังการปรับปรุง ไดนําเอาอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกเขามาชวย ทํา
ใหพนักงานมีเวลาในการตรวจสอบเกล็ดพลาสติกมากยิ่งข้ึนเนื่องจากพนักงานไมตองรีบในการกวาด
เกล็ดพลาสติกลงถุงบรรจุภัณฑ เม่ือตรวจสอบเสร็จก็สามารถกวาดเกล็ดพลาสติกลงไปยังถุงบรรจุ
ภัณฑไดเลยทีเดียวแสดงดังรูปท่ี 4.86 ทําใหในการตรวจสอบและกวาดเกล็ดพลาสติกลงถุงบรรจุภัณฑ
เพ่ิมข้ึนคือปริมาณผลิตผลเฉลี่ยคือ 870 กิโลกรัมตอชั่วโมง เพ่ิมข้ึนจากเดิมคิดเปนรอยละ 24.01 ทํา
ใหข้ันตอนนี้เสร็จเร็วข้ึน พนักงานก็ไดใชเวลาหลังจากเสร็จข้ันตอนนี้ ไปชวยในข้ันตอนอ่ืนได 

เม่ือไดทําการปรับปรุง และเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานของพนักงานแลว ทําให
หลังจากพนักงานทําข้ันตอนนี้เสร็จสิ้น พนักงานก็ไดใชเวลาหลังจากเสร็จข้ันตอนนี้ไปชั่วยในข้ันตอน
อ่ืนได และผลิตผลจากข้ันตอนนี้มีการเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ 24.01 
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รูปท่ี 4.86 แสดงวิธีกวาดเกล็ดพลาสติกเขาสูถุงบรรจุภัณฑ (วิธีการใหม) 
 

หลังจากมีการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางาน โดยนําแนวคิดและอุปกรณเขามาชวยในการ
ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในวิธีการทํางานท่ีพบปญหานั้น ทําใหไดผลลัพธตามท่ีไดกลาวไป
ขางตน คือ ผลิตผลในข้ันตอนการแกะฉลากเพ่ิมข้ึนจากเดิมคิดเปนรอยละ 35.29 ทําใหลดปญหาเรื่อง
ขวดพลาสติกท่ีรอเขากระบวนการบดไมทันได และลดเวลาในข้ันตอนการบดจากเดิม 5 วัน เหลือ
เพียง 4 วัน ในการสงออกผลิตภัณฑจํานวน 15,000 กิโลกรัม/ครั้ง คํานวณมาจากข้ันตอนการแกะ
ฉลากท่ีใชเวลา 3 วัน จะไดขวดพลาสติกท่ีแกะฉลากเรียบรอยแลว 3,908.16 กิโลกรัม เม่ือเขาสู
กระบวนการบด ภายใน 4 วัน จะไดผลิตภัณฑออกมา 3,908.16 กิโลกรัม × 4 วัน = 15,632.64 
กิโลกรัม ซ่ึงเปนปริมาณท่ีสามารถทําการสงออกได จากเดิมท่ีพนักงานตองยกถุง Big Bag เพ่ือเทขวด
พลาสติกท่ีแกะฉลากแลวลงไปยังสายพาน ปจจุบันพนักงานไมตองยกถุงขนาดหนักแลวแตเปลี่ยน
วิธีการทํางาน โดยการคอยควบคุมขวดพลาสติกท่ีไหลลงมาจากอุปกรณชวยในการนําขวดพลาสติก
เขาสูสายพานแทนโดยท่ีปริมาณเฉลี่ยวัสดุท่ีเขาสายพานมีการเพ่ิมข้ึนจากเดิมคือ 940.43 กิโลกรัม คิด
เปนรอยละ 37.09 ท้ังยังลดปญหาในเรื่องขวดพลาสติกขาดชวงในการเขาสูกระบวนการบดอีกดวย 
และในข้ันตอนการตรวจสอบเกล็ดพลาสติกแลวทําการบรรจุใสถุงบรรจุภัณฑ ผลิตผลก็มีการเพ่ิมข้ึน
จากเดิม 168.5 กิโลกรัมตอชั่วโมง คิดเปนรอยละ 24.01  

 

 

 



 
 

 

 

บทท่ี 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

การจัดทําโครงงานเรื่อง การปรับปรุงผลิตผลกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซเคิล สามารถสรุปผล
การดําเนินโครงงาน ปญหาท่ีพบ และขอเสนอแนะ ดังนี้ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

จากการศึกษา และทําการวิเคราะหทําใหพบปญหาท้ังหมด 14 ปญหา จากการนําเสนอใหกับู
บริหารโรงงาน ไดรับการอนุมัติใหเกิดการปรับปรุง 11 ปญหา โดยแบงเปน 3 ดาน คือ ดานการ
ปรับปรุงผังโรงงาน ไดทําการดําเนินการปรับปรุง 4 ปญหา ดานประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ได
ทําการดําเนินการปรับปรุง 5 ปญหา และดานวิธีการทํางานของพนักงานไดดําเนินการปรับปรุง 3 

ปญหา ซ่ึงไดแสดงรายละเอียดดังนี้ 
5.1.1 การปรับปรุงผังโรงงาน จากการเก็บขอมูล ทําใหไดพบปญหาดวยกันอยู 5 ปญหา ตอมา

ไดทําการการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุ โดยพบปญหาในเรื่องการจัดวางตําแหนงของโรงงาน และ
ระยะทางในการขนถายท่ีไมเหมาะสม จึงไดทําการปรับปรุงเสนทางในการขนถายใหมโดยคํานึงถึง
ความเปนไปได และความเหมาะสมของเสนทาง ซ่ึงทางโรงงานไดอนุมัติใหทําการปรับปรุงอยู 4 

ปญหา หลังจากทําการดําเนินการปรับปรุงและแกไขปญหาตามแนวทางท่ีไดนําเสนอไป ผลท่ีไดรับ
จากการดําเนินงาน คือ ผังโรงงานท่ีปรับปรุงแลวโดยผานการอนุมัติจากผูบริหารโรงงานซ่ึงมีระยะทาง
เพ่ิมข้ึนจากเดิม 12.81 เมตร แตเนื่องจากทางผูบริหารไดมองเห็น และใหความสําคํญในดานคุณภาพ
ของผลิตภัณฑในเรื่องปญหาดานความชื้น และประสิทธิภาพในการขนถายท่ีดีข้ึนจากเดิม จึงไดรับการ
อนุมัติ 

5.1.2 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุง จากการเก็บขอมูล ทําใหไดพบ
ปญหาดวยกันอยู 5 ปญหา ตอมาไดทําการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของปญหา โดยพบปญหาในเรื่อง
อัตราการเดินเครื่อ จึงไดทําการหาวิธีการในการลดเวลาในแตละข้ันตอนตอนท่ีทําใหอัตราการเดินมีคา
นอย เพ่ือทําการปรับปรุงใหมีคามากข้ึนกวาเดิมเพ่ือผลิตผลก็จะเพ่ิมตาม หลังจากทําการนําเสนอ
ปญหาและแนวทางในการปรับปรุง ตอผูบริหารโรงงานถึงแนวทางในการปรับปรุงและแกไขเรียบรอย
แลว ผลท่ีไดรับจากการดําเนินงาน คือ ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมีการเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ 
18.89 เนื่องจากมีการทําอุปกรณเสริมเขามาชวยในการปรับปรุงอัตราการเดินเครื่องและ
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 
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5.1.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานในบางข้ันตอนของพนักงาน จากการเก็บขอมูล ทําใหไดพบ
ปญหาดวยกันอยู 4 ปญหา ตอมาไดทําการการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุ โดยพบปญหาในเรื่องวิธีการ
ทํางานในบางข้ันตอน ตอมาไดทําการนําเสนอปญหาและแนวทางในการปรับปรุง และแกไขปญหาตอ
ผูบริหารโรงงานถึงแนวทางในการปรับปรุงและแกไขปญหาดังกลาว โดยผูบริหารไดทําการอนุมัติให
ดําเนินการท้ังหมด 3 เรื่อง ผลท่ีไดรับจากการดําเนินงาน คือ ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และผลิตผล
จากข้ันตอนท่ีทําใหกระบวนการผลิตเกิดการรอคอยซ่ึงคือ ข้ันตอนการแกะฉลากท่ีเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอย
ละ 35.29 

 

5.2 ปญหาที่พบจากการดําเนินโครงงาน 

5.2.1 การเก็บขอมูลภายในโรงงาน ท่ีตองทําการเก็บใหละเอียดและครบถวนมากท่ีสุดในแตละ
ครั้งท่ีไดเขาไปทําการศึกษาขอมูลภายในโรงงานกรณีศึกษา เนื่องจากบางขอมูลมีรายละเอียดซับซอน 

5.2.2 การเก็บขอมูลกระบวนการผลิตท่ีไมไดทําการผลิตทุกวัน จึงทําใหเกิดความลาชาในการ
เก็บขอมูล 

5.2.3 การสื่อสารกับพนกังานในโรงงานท่ีตองทําความเขาใจ และอธิบายใหพนักงานทําตามแนว 
ทางในการปรับปรุง 

5.2.4 การแกไขปญหาในเรื่องเสนทางการขนถายของพนักงาน ท่ีในบางกรณีท่ีตองเกิดขอยกเวน 

คือ ชวงเวลาท่ีทางโรงงานมีวัตถุดิบเขามาจํานวนมาก ทําใหพ้ืนท่ีในการเก็บวัตถุดิบไมเพียงพอ จึงมี
การกระจายไปตามจุดตางๆ รวมไปถึงพ้ืนท่ีการขนถายดวย 

5.2.5 การเปลี่ยนแปลงไลนการผลิตของโรงงาน ท่ีมีการเปลี่ยนแปลงเรื่อยๆ ทําใหในการเก็บขอ 
มูลเกิดการเปลี่ยนแปลงบอยครั้ง 

 

5.3 ขอเสนอแนะ 

5.3.1 ในการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานของพนักงาน พนักงานสวนใหญจะไมคอยใหการยอมรับ
กับการเปลี่ยนแปลง แตหากเปนสิ่งท่ีทําใหผลิตผลของโรงงานเพ่ิมข้ึน ผูบริหารควรพูดคุยกับพนักงาน
ใหทําความเขาใจ 

5.3.2 อุปกรณการตักเศษออกจากบอลางน้ํายา หากมีความสูงอยูเหนือผิวน้ํา และเปลี่ยนจาก
ขนาด 1 2⁄  ของบอ เปน 3 4⁄  ของบอ จะลดระยะเวลาในการท่ีพนักงานทําการตักเศษท่ีอยูนอก
อุปกรณลงไดมากข้ึน 

5.3.3 หากทางโรงงานนําแนวคิดในการปรับปรุงใบมีดเขาไปใช จะทําใหคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร มีการเพ่ิมข้ึนมากข้ึนจากเดิม 
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5.3.4 อุปกรณชวยในการกรีดฉลาก หากทางโรงงานใชกับพนักงานทุกคนท่ีทําหนาท่ีนี้ จะทําให
ผลิตผลในกระบวนการแกะฉลากเพ่ิมข้ึนแลวไดผลิตผลตามคาท่ีไดทําการคํานวนไวแนนอน 
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