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บทคัดยอ 

 

ปริญญานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือตองการปรับปรุงผลิตผลกระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑประเภท Polyethylene terephthalate ethylene ใหกับทางโรงงาน โดยใชหลักการ คือ 
การวางผังโรงงาน ประสิทธิผลโดยรวมในการทํางานของเครื่องจักร หลักเศรษฐศาสตรของการ
เคลื่อนไหว และหลักการออกแบบจิ๊กและฟกซเจอร และ5W1H 

จากการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของปญหาทําใหไดพบปญหาดวยกันอยู 14 ปญหา โดยพบ
ปญหาในเรือ่งการจัดวางตําแหนงของโรงงาน และระยะทางในการขนถายท่ีไมเหมาะสมอยู 5 ปญหา 
ปญหาในเรื่องการปรับตั้งปรับแตงใบมีด และการเตรียมการและปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยู 5 ปญหา 
และพบปญหาในเรื่องวิธีการทํางานของพนักงานอยู 4 ปญหา ตอมาไดทําการนําเสนอและแนว ทาง
ในการปรับปรุงตอผูบริหารโรงงาน และทําการดําเนินแกไขปญหาตามแนวทางท่ีไดนําเสนอไปเบื้องตน  

ผลท่ีไดรับจากการดําเนินงาน คือ ผังโรงงานใหมท่ีผานการอนุมัติจากผูบริหารโรงงานซ่ึงมี
ระยะทางเพ่ิมข้ึนจากเดิม 12.81 เมตร แตประสิทธิภาพในการขนถายดีข้ึนจากเดิม ประสิทธิผลโดย 

รวมของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ18.88 และผลิตผลจากการปรับปรุงการทํางานของพนักงาน 

 ในข้ันตอนการแกะฉลากเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ 35.29 ทําใหเกิดการผลิตไดอยางเต็มท่ี 
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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 
 

ปริญญานิพนธนี้สําเร็จลุลวงไดดวยความกรุณาจากผูชวยศาสตราจารยศิษฎา สิมารักษ 
อาจารยท่ีปรึกษาโครงงานท่ีไดใหคําเสนอแนะ แนวคิด ตลอดจนแกไขขอบกพรองตางๆมาโดยตลอด
ดวยความเอาใจใสในทุกรายละเอียด เพ่ือใหโครงงานฉบับนี้เสร็จสมบูรณ และขอขอบคุณคณะ
อาจารยทุกทานท่ีไดใหความรูทางดานวิชาการ  การปฏิบัติ ประสบการณ การเรียน และการทํางานท่ี
เปนประโยชนอยางยิ่งในการทําปริญญานิพนธฉบับนี้ 
 ขอขอบคุณบริษัทกรณีศึกษาท่ีใหความอนุเคราะหในการศึกษาหาความรูในสถานท่ีทํางาน
จริง และใหคําปรึกษา คําแนะนําดานขอมูลท่ีเปนประโยชนในการทําโครงงาน เพ่ือใหปริญญานิพนธนี้
สําเร็จลุลวงไปดวยดี 
 สุดทายนี้ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัว ท่ีคอยสนับสนุน และเปนกําลังใจ
ท่ีดีใหเสมอมา 
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บทท่ี 1 

บทนํา 
 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของโครงงาน 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานรีไซเคิลขวดพลาสติก ตั้งอยูท่ี อ.เมือง จ.พิจิตร ผลิตภัณฑใน
โรงงานนี้จําแนกเปน 2 ประเภทหลัก คือ เกล็ดขวดพลาสติก และเกล็ดฝาพลาสติก โดยจากการศึกษา
ขอมูลพบวาพลาสติกประเภท PETE เปนผลิตภัณฑท่ีมีอัตราการผลิตสูง และทํามูลคาสูงสุดใหกับทาง
โรงงาน  โดยทุกๆ 15,000 กิโลกรัม จะมีการสงออกสนิคาเพ่ือใหกับลูกคา 1 รอบ แตมีปจจัยอีกหลาย
ดานท่ีทําใหทางโรงงานไมสามารถผลิตสินคาไดตามปริมาณท่ีทางโรงงานกําหนด เชน ดานวัสดุท่ีรอ
เขากระบวนการผลิตท่ีมีไมเพียงพอ สาเหตุมาจากกระบวนผลิตท่ีลาชา และเสนทางการขนถายมี
ความซับซอน ดานเครื่องจักรท่ีทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพเนื่องจากมีการหยุดของเครื่องจักรบอย 
ทางดานพนกังานท่ีมีมาตรฐานการทํางานไมเทากัน สาเหตุมาจากทางโรงงานไมมีมาตรการวิธีทํางาน
ท่ีเหมาะสมและเปนมาตรฐานใหแกพนักงาน เปนตน ปญหาตางๆจึงควรไดรับการแกไขโดยการ วาง
ผังโรงงานใหมโดยคํานึงถึงพ้ืนท่ีในการทํางานของพนักงาน เครื่องจักร และการเก็บวัสดุ หาแนวทาง
ในการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในแตละ
กระบวนการในการทํางาน 

ดังนั้น ผูดําเนินโครงงานทําจึงเลือกท่ีจะศึกษาและวิเคราะหปญหาเพ่ือหาวิธีดําเนินการแกไข 
เพ่ือใหไดกระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพท่ีดีข้ึนกวาเดิม  โดยการจัดวางผังโรงงานท่ีดีจะสงผล
โดยตรงตอกระบวนการผลิต การหาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจะทําให
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพ่ิมมากข้ึน และการปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานจะทําให
ประสิทธิภาพในการผลิตสินคาเพ่ิมมากข้ึนอีกดวย 

 

1.2 วัตถุประสงคของโครงงาน 

1.2.1 การปรับปรุงผังโรงงานใหมโดยคํานึงถึงพ้ืนท่ีในการทํางานของพนักงาน เครื่องจักรและ
การเก็บวัสดุ 
1.2.2 ศึกษาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เพ่ือหาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิผล

ของเครื่องจักรโดยรวม 

1.2.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในบางข้ันตอนการทํางาน 

 

1.3  เกณฑช้ีวัดผลงาน (Outputs) 
1.3.1 ผงัโรงงานท่ีผานการปรับปรุง 
1.3.2 แนวทางในการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
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1.3.3 วิธีการท่ีทําการปรับปรุงวิธีการทํางานของพนกังาน 

 

1.4 เกณฑช้ีวัดผลสําเร็จ (Outcomes) 
1.4.1 ผงัโรงงานท่ีทําการปรับปรุงโดยผานการพิจารณาโดยเจาของโรงงาน 

1.4.2 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพ่ิมมากข้ึนจากเดิมรอยละ 5 

1.4.3 ผลิตผลท่ีเพ่ิมมากข้ึนจากเดิมรอยละ 10  
 

1.5 ขอบเขตในการดําเนินโครงงาน 

ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการการผลิตของขวดพลาสติกประเภทขวด PETE (Polyethylene 

terephthalate ethylene) ตั้งแตรถท่ีเขามาทําการติดตอซ้ือขายภายในโรงงานจนกระท่ังถึงการ
สงออกสูลูกคา 

 

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 
ชวงเวลา 

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
เก็บรวบรวมขอมูลกระ 

บวนการผลิตขวดพลาส 

ติกประเภทขวด PETE 

                    

1.8.2 วิเคราะหขอมูล เพ่ือหา
สาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา 

                    

1.8.3 ศึกษาทฤษฎีและขอมูลท่ี
เก่ียวของ เพ่ือหาแนวทาง 
การปรับปรุง 

                    

1.8.4 นําเสนอแนวทางการปรับ 

ปรุงและเลือกแนวทาง 
การปรับปรุง 

                    

1.8.5 ดําเนินการปรับปรุงจริง 
ตามแนวทางท่ีไดเลือก 

                    

1.8.6 วิเคราะหผลจากการดํา 
เนินoงาน 

                    

1.8.7 สรุปผลและประเมินผล
พรอมจัดทํารูปเลมโครง 
งานท่ีสมบูรณ 

                    

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

บทท่ี 2 

หลักการและทฤษฎเีบ้ืองตน 
 

 หลักการและทฤษฎีเบื้องตน เปนเครื่องมือทางการศึกษาท่ีเก่ียวกับการทํางานในระบบ
อุตสาหกรรม โดยมีวัตถุประสงคในการเพ่ิมประสิทธิภาพ และเพ่ิมผลผลิต เริ่มตนโดยการคนหา
ประเด็นหลักของการปรับปรุง โดยการพิจารณาจากขอมูลในอดีต เชน เสนทางการไหลของวัสดุใน
กระบวนการ เวลาในการติดตั้งเครื่องจักร เวลาในการทํางานของพนักงาน เปนตน แลวนําขอมูลท่ีได
ทําการกําหนดหัวขอปญหาวิเคราะหขอมูล เพ่ือนําไปสูแนวทางการปรับปรุงตอไป โดยการทฤษฎี
ตางๆ ดังนี้  

1. แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart)  

2. แผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram)  

3. กฎของการขนถาย (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. หลักเศรษฐศาสตรของการเคลื่อนไหว (Principles of motion Economy) 

9. หลักการออกแบบจิ๊กและฟกซเจอร (Jig and Fixture design) 
 

2.1 แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) 
แผนภูมิกระบวนการผลิต เปนเครื่องมือท่ีใชในการเก็บรวบรวมขอมูลไดอยางละเอียด 

ประกอบดวยสัญลักษณ คําบรรยายและลายเสนเพ่ือบอกรายละเอียดของข้ันตอนกระบวนการผลิต 
เพ่ือชวยในการมองเห็นภาพกระบวนการผลิตไดชัดเจนยิ่งข้ึนตั้งแตตนจนจบ และนําไปสูการพัฒนา
และปรับปรุงกระบวนการทํางานใหไดดียิ่งข้ึน มีลักษณะ แสดงดังรูปท่ี 2.1 และมีสัญลักษณท่ีใชใน
แผนภูมิกระบวนการผลิต แสดงดังตารางท่ี 2.1 
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รูปท่ี 2.1 แสดงตัวอยางการใชแผนภูมิกระบวนการผลิต 

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 แสดงสัญลักษณท่ีใชในแผนภูมิกระบวนการผลิต 

สัญลักษณ ช่ือ ความหมาย 

  

 

ปฏิบัติการ 
(Operation)  

 

 การเปลี่ยนคุณสมบัติทางเคมีหรือ 

ฟสกิสของวัสด ุ

 การประกอบช้ินสวน หรือการถอดสวน 

ประกอบออก 

 การเตรียมวัสดุเพ่ืองานข้ันตอไป 

 การวางแผน การคํานวณ การใหคําสั่ง 
หรือการรับคําสั่ง 

  

การขนสง
(Transportation)  

 

 การประกอบช้ินสวน หรือการถอดสวน 

ประกอบออก 

 การเคลื่อนวัสดุจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุด
หน่ึง 

 พนักงานกําลังเดิน 

 การตรวจสอบ
(Inspection) 

 ตรวจสอบคุณลักษณะของวัสด ุ

 ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 การรอคอย 

(Delay)  

 การเก็บวัสดช่ัุวคราวระหวางการปฏิบัติ
งาน 

 การคอยเพ่ือใหงานข้ันตอไปเริ่มตน 

 การเก็บ 

(Storage)  

 

 การเก็บวัสดุไวในสถานท่ีถาวรซึ่งตอง
อาศัยคําสั่งในการเคลื่อนยาย 

 การเก็บช้ินสวนท่ีรอเปนเวลานาน 

 

ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 

 

2.2 แผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram)  
แผนภาพแสดงการไหลจะแสดงแผนผังของบริเวณท่ีทํางาน และตําแหนงของเครื่องจักรท่ี

เก่ียวของ เสนทางการไหลของวัสดุ หรือสิ่งท่ีสังเกตตั้งแตเริ่มตนจนจบกระบวนการ แสดงดังรูปท่ี 2.2 
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รูปท่ี 2.2 แสดงตัวอยางการใชแผนภาพแสดงการไหล 

ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 

 

2.2.1 วิธีการสรางแผนภาพแสดงการไหล 

2.2.1.1 เริ่มตนจากการรางผังโรงงานพรอมท้ังกําหนดสถานีงาน เครื่องจักร และแผนกแต
ละแผนกใหไดตามอัตราสวน  

2.2.1.2 ใชขอมูลข้ันตอนกิจกรรมจากแผนภูมิการทํางานของกระบวนการผลิต โดยทําการ
ลากเสนจากจุดเริ่มตนของกิจกรรมแรก โดยลากตอไปยังกิจกรรมตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในแตละสถานีงาน 
เครื่องจักร หรือแผนกตางๆ จนครบข้ันตอนของกระบวนการนั้นๆ โดยจะแสดงทิศทางการไหลของ
กระบวนการผลิตโดยใชลูกศรชี้ถึงตัวอยางของแผนภูมิการไหล 

 

2.2.2 การวิเคราะหการไหลจากแผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) 
หลังจากสรางแผนภาพการไหล ทําใหสามารถวิเคราะหปญหาได ดังนี้ 
2.2.2.1 Cross Traffic เปนลักษณะท่ีแสดงถึงเสนทางการไหลท่ีเกิดตัดกันของเสนทาง ซ่ึง

เปนสิ่งท่ีไมพึงประสงคเนื่องจากอาจทําใหเกิดความหนาแนนและไมปลอดภัย การจัดเรียงสถานีงาน 
เครื่องจักร หรือแผนกใหม อาจลดหรือกําจัด Cross Traffic ได 

2.2.2.2 Backtracking เปนการไหลท่ีวัสดุมีการไหลยอนกลับเสนทางเดิม ซ่ึงวัสดุควรไหล
ไปขางหนาเรื่อยๆ ตั้งแตกระบวนการตรวจรับวัสดุ ผานกระบวนการตางๆ จนแลวเสร็จเปนผลิตภัณฑ 
แสดงดังรูปท่ี 2.3 
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รูปท่ี 2.3 แสดงการเกิด Backtracking 
ท่ีมา : รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม และเนื้อโสม ติงสัญชลี. (2538) 

 

ถามีการปรับปรุงโดยยายหนวยงานท่ี 3 สลับกับหนวยงานท่ี 4 แสดงดังรูปท่ี 2.4 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.4 แสดงการสลับหนวยงานเพ่ือกําจัด Backtracking 
ท่ีมา : รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม และเนื้อโสม ติงสัญชลี. (2538) 

 

2.2.2.3 Distance travelled ถามีการขนยายวัสดุทางไกลข้ึน จะทําใหคาใชจายเพ่ิมข้ึน 
ดังนั้นควรลดระยะทางการขนถายใหนอยท่ีสุด การสรางแผนภาพแสดงการไหลบนผังโรงงานท่ีถูกสวน
จะทําใหสามารถคํานวณระยะทางการขนถายและการจัดเรียงหนวยงานหรือเครื่องจักรใหมให
เหมาะสมข้ึนและระยะทางการขนถายวัสดุลดลง 

2.2.2.4 Procedure แผนภาพแสดงการไหลถูกสรางโดยใชขอมูลจากเสนทางของวัสดุจะ 

ตองผานลําดับข้ันตอนทํางานตางๆ ท่ีเครื่องจักรหรือหนวยงาน แลวอาจไปประกอบกับชิ้นสวนอ่ืนๆ 
เพ่ือเปนผลิตภัณฑ ซ่ึงลําดับข้ันตอนตางๆ นี้อาจมีความยืดหยุนในการปรับเปลี่ยนไดในบางครั้ง หากมี
การเปลี่ยนลําดับข้ันตอนการดําเนินงานเพ่ือสอดคลองกับผังโรงงานโดยรวมแลว อาจทําใหการไหล
ของวัสดุมีรูปแบบท่ีดีข้ึน แตถาลําดับข้ันตอนไมสามารถเปลี่ยนไดอาจตองมีการเปลี่ยนตําแหนง
เครื่องจักรแทนเพ่ือจะทําใหผลิตชิ้นงานอยางมีประสิทธิภาพเทาท่ีจะทําได 
 

2.3 กฎของการขนถาย (Materials Handling Principle) 
ในปจจุบันวิวัฒนาการดานเครื่องจักร อุปกรณ ตลอดจนเทคนิคการผลิตกาวหนาไปมาก หากไม

มีวิธีการขนถายวัสดุท่ีดี การดําเนินการผลิตก็จะไมสอดคลอง และสัมพันธกัน ทําใหเกิดความไม
สะดวก ลาชา และตองเสียคาใชจายสูง อีกท้ังสงผลตอสมรรถนะการขนถาย และความปลอดภัยท่ีสุด 
ดวยเหตุนี้จึงควรมีการปรับปรุงแกไข และมีการกําหนดเปนกฎการขนถายวัสดุข้ึนมา ดังนี้ 
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2.3.1 กฎของการวางแผนการขนถายวัสดุ (Planning Principle) 
กฎของการวางแผนการขนถายวัสดุ กลาววา “ควรมีการวางแผนในทุกกิจกรรมท่ี

เก่ียวของกับการขนถายวัสดุ” หากวาทุกคนไดตระหนักถึงบทบาท และความสําคัญของการวางแผนก
ดังกฎขอนี้แลว หมายถึงวากิจกรรมทุกประเภทท่ีเก่ียวของกัน การขนถายยอมไดรับการวางแผน 
เพราะสิ่งเหลานี้ลวนสงผลตอการดําเนินการขนถาย ประการสําคัญท่ีทุกคนไมควรลืมคือ ในกิจกรรม
การผลิตนั้น การลงทุนดานระบบการขนถายวัสดุจะอยูในชวงตั้งแตรอยละ 25 ถึง 80 ซ่ึงเปนเรื่องท่ี
ฝายบริการควรใหความสําคัญ และหาหนทางดําเนินการวางแผนการขนถายวัสดุอยางรอบคอบ 

 

2.3.2 กฎของระบบการขนถายวัสดุ (Systems Principle) 
กฎของระบบการขนถายวัสดุ การวางแผนเก่ียวกับกระบวนการขนถายวัสดุนั้นไดรวบรวม

กิจกรรมตางๆ ของการขนถายวัสดุ เชน การรับของ การเก็บ การผลิต การตรวจสอบ การบรรจุหีบ
หอ คลังสินคา การสงของ และการขนสง ฯลฯ ใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได อีกท้ังพยายามใหทําการ
รวมประสานกันอยางเต็มรูปแบบ 

 

2.3.3 กฎการไหลของวัสดุ (Material-Flow Principle) 
กฎการไหลวัสดุ เปนการวางแผนในการจัดหนอยทํางานตางๆ ใหเปนไปตามลําดับ

ข้ันตอน หรือเปนการจัดลําดับข้ันตอนการผลิต และการวางแผนในการจัดการอุปกรณ เพ่ือใหไดมาซ่ึง
การไหลของวัสดุท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

 

2.3.4 กฎของการทํางานใหงาย (Simplification Principle) 
กฎของการทําใหงาย เปนกฎเกณฑท่ีวาดวยการทําใหงายเขาไวเปนตนวา พยายามลด 

รวม หรือกําจัดพ้ืนท่ีระหวางเครื่องจักรได การใชเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว ท้ังนี้เพ่ือใหการทํางาน
งายข้ึน และลดการเคลื่อนท่ีท่ีไมจําเปนใหเหลือนอยท่ีสุด 

 

2.3.5 กฎของแรงโนมถวง (Gravity Principle) 
กฎของแรงโนมถวง กลาวไววา “ควรใชประโยชนจากแรงโนมถวงในการเคลื่อนยายวัสดุ 

หากสามารถกระทําได” กฎเกณฑอันนี้เปนกฎเกณฑท่ีเห็นไดชัดเจน แตคนสวนใหญมักมองขามดวย
สาเหตุท่ีเปนกฎท่ีงายเกินไป อยางไรก็ตาม มีวัสดุหลายชนิดท่ีสามารถเคลื่อนท่ีไดอยางมีประสิทธิภาพ 
ดวยการอาศัยหลักการของแรงโนมถวง 

 

2.3.6 กฎของการใชเนื้อท่ีใหเกิดประโยชน (Space Utilization Principle) 
กฎของการใชเนื้อท่ีใหเกิดประโยชนไดกลาววา “ควรใชเนื้อท่ีในอาคาร โรงงานใหเกิด

ประโยชนสูงท่ีสุด” เนื้อท่ีภายในโรงงาน และอาคารคลังสินคาลวนแตราคาแพง หากเนื้อท่ีใดตอง



10 
 

 

 

สูญเสียไป หรือไมใชใหเกิดประโยชนก็เทากับสูญเสียเงิน ดังนั้น ในกฎขอนี้นั้น จึงตองพิจารณาถึงพ้ืนท่ี
ทุกตารางเมตร และเนื้อท่ีทุกลูกบาศกเมตร กลาวคือ ภายในพ้ืนท่ี 1 ตารางเมตร จะสามารถบรรจุได
หลายลูกบาศกเมตร โดยท่ีเราวางของกองสูงข้ันในแนวสูง 

 

2.3.7 กฎของขนาดหนวยวัตถุ (Unit Size Principle) 
กฎของขนาดหนวยวัตถุไดกลาววา “การเพ่ิมปริมาณ ขนาด และน้ําหนักของภาระการ 

ขนถาย” โดยท่ัวไปแลวการขนถายสินคาท่ีมีปริมาณมากๆ คาใชจายในการขนถายตอชิ้นจะถูกลง นั่น
คือ เปาหมายท่ีทุกคนมุงหวัง ดังนั้น จึงตองทําการหาวิธีการขนถายท่ีประหยัดท่ีสุด ทําอยางไรจึงจะ
ขนถายนอยเท่ียว แตเท่ียวละมากๆ ไมควรขนทีละชิ้น 

 

2.3.8 กฎความปลอดภยั (Safety Principle) 
กฎความปลอดภัยไดกลาววา “ควรจัดใหมีความปลอดภัยท้ังในวิธีการขนถาย และ

อุปกรณการขนถาย” ความปลอดภัยเปนสิ่งท่ีควรคํานึงถึง และควรจะมีในทุกระบบการทํางาน เพราะ
หากเกิดอุบัติเหตุแลว จะกอใหเกิดความเสียหายอีกหลายดาน ท้ังคนงาน ทรัพยสิน และขวัญกําลังใจ  
ยังสงผลตอตนทุนอีกดวย 

 

2.3.9 กฎของระบบกลไกและระบบอัตโนมัติ (Mechanization Automation Principle) 
กฎของระบบกลไกและระบบอัตโนมัติไดกลาววา “หากมีความเปนไปไดควรใชอุปกรณ

การขนถายวัสดุ” การนํากลไกและระบบอัตโนมัติมาใชกับอุปกรณ หรือเครื่องมือการขนถายจะ
สามารถทําใหประสิทธิภาพการขนถายวัสดุเพ่ิมข้ึน 

 

2.3.10 กฎของการเลือกอุปกรณ (Equipment Selection Principle) 
กฎของการเลือกอุปกรณ ในการเลือกอุปกรณการขนถายวัสดุสิ่งท่ีตองคํานึงถึง คือ วัสดุ 

(Material) การเคลื่อนท่ี (Move) และวิธีการ (Method) 

 

2.3.11 กฎของมาตรฐาน (Standardization Principle) 
กฎของมาตรฐานไดกลาววา “วิธีการท่ีมาตรฐานก็เชนเดียวกันกับชนิด และขนาดของ

อุปกรณการขนถายวัสดุ” 

 

2.3.12 กฎความยืดหยุน (Flexibility Principle) 
กฎของความยืดหยุนไดกลาววา “ควรใชวิธีการ และอุปกรณการขนถายท่ีสามารถ

ทํางานไดหลายๆอยาง” อุปกรณการขนถายท่ีสามารถขนถายไดหลายๆอยาง หรือสามารถดัดแปลงให
ใชงานไดหลายชนิด ยอมใชประโยชนไดคุมคากวาอุปกรณท่ีทําหนาท่ีไดอยางเดียว หรือเฉพาะจุดซ่ึง
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ในอุตสาหกรรมเองก็มีความยืดหยุนในเรื่องของการผลิตชนิดตางๆ ยังสงผลตออุปกรณการขนถาย
เชนเดียวกัน ดังนั้น หากเปนไปไดควรจัดหาอุปกรณท่ีมีความยืดหยุนในหนาท่ีการทํางานไดดวย 

 

2.3.13 กฎของน้ําหนักคงท่ี (Dead-Weight Principle) 
กฎของน้ําหนักคงท่ีไดกลาววา “หากสามารถลดน้ําหนักเกินความจําเปนของอุปกรณ

การขนถายวัสดุไดก็เทากับวาสามารถเพ่ิมน้ําหนักของท่ีจะขนได” อุปกรณการขนถายวัสดุบางอยางมี
น้ําหนักมากเกินความจําเปน ไมเพียงแตสิ้นเปลืองในการลงทุนสราง ยังคงตองเพ่ิมพลังงานในการ
ขับเคลื่อนอีกดวย และทําใหการปฏิบัติเปนไปไดอยางเชื่องชา ดังนั้น หากสามารถลดน้ําหนักอุปกรณ
ไดก็สามารถเพ่ิมน้ําหนักบรรทุกได 

 

2.3.14 กฎการเคล่ือนท่ี (Motion Principle) 
กฎการเคลื่อนท่ีไดกลาววา “การออกแบบอุปกรณเพ่ือการขนถายวัสดุ ควรจะใหมีการ

เคลื่อนไหวเพ่ือนการขนถายวัสดุใหมากท่ีสุด” ในกฎขอนี้ หมายถึง อุปกรณขนถายประเภทรถบรรทุก
ทํางานไดมากท่ีสุด ซ่ึงจะทําใหเปนเชนนั้นไดก็ตอเม่ือวิธีการ หรืออุปกรณสําหรับการเอาของข้ึน และ
เอาของลงจากรถบรรทุกใหเร็วท่ีสุดเทาท่ีจะทําได รถก็จะไมเสียเวลาจอดคอยในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซเคิลเลือกใชเฉพาะ 

 

2.4 5W1H 

5W1H เปนเครื่องมือสําหรับการรวบรวมขอมูล วิเคราะห และนําเสนอเปนกรอบ 5W1H ได
เกือบทุกรูปแบบ แสดงดังรูปท่ี 2.5 เทคนิค 5W1H เปนการคิดวิเคราะห (Analysis Thinking) ท่ีใช
ความสามารถในการจําแนก แยกแยะองคประกอบตางๆ ของสิ่งหนึ่งสิ่งใดซ่ึงอาจจะเปนวัตถุ สิ่งของ 
เรื่องราว หรือเหตุการณ แลวนํามาหาความสัมพันธเชิงเหตุผลระหวางองคประกอบตางๆ เหลานั้น 
เพ่ือคนหาคําตอบท่ีเปนความเปนจริง หรือท่ีเปนสิ่งท่ีสําคัญ จากนั้นจึงรวบรวมขอมูลท้ังหมดมา
จัดระบบ เรียบเรียงใหมใหงายแกการทําความเขาใจ มีสวนประกอบดังนี้ คือ 

 

2.4.1 Who (ใคร) คือ สิ่งท่ีเราตองรูวา ใครรับผิดชอบ ใครเก่ียวของ ใครไดรับผลกระทบ ในเรื่อง
นั้นมีใครบาง 

2.4.2 What (ทําอะไร) คือ สิ่งท่ีเราตองรูวา เราจะทําอะไร แตละคนทําอะไรบาง 
2.4.3 Where (ท่ีไหน) คือ สิ่งท่ีเราตองรูวา สถานท่ีท่ีเราจะทําวาจะทําท่ีไหน เหตุการณหรือสิ่งท่ี

ทํานั้นอยูท่ีไหน 

2.4.4 When (เม่ือไร) คือ สิ่งท่ีเราตองรูวา ระยะเวลาท่ีจะทําจนถึงสิ้นสุด เหตุการณหรือสิ่งท่ีทํา
นั้นทําเม่ือวัน เดือน ป ใด 
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2.4.5 Why (ทําไม) คือ สิ่งท่ีเราตองรูวา สิ่งท่ีเราจะทํานั้น ทําดวยเหตุผลใด เหตุใดจึงไดทําสิ่งนั้น 
หรือเกิดเหตุการณนั้นๆ 

2.4.6 How (อยางไร) คือ สิ่งท่ีเราตองรูวา เราจะสามารถทําทุกอยางใหบรรลุผลไดอยางไร เหตุ 
การณหรือสิ่งท่ีทํานั้นทําอยางไรบาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.5 แสดงเครื่องมือ 5W1H 

ท่ีมา : http://www.moro.co.th/5w1h/ 

 

2.5 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment 

Effectiveness  : OEE) 
ในปจจุปนตัวชี้วัดท่ีเก่ียวของกับเครื่องจักรโดยตรงท่ีไดรับความนิยม และหลายบริษัทนํามาใช

มากข้ึนคือการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซ่ึงเปนตัวชีวัดท่ีครอบคลุมถึงการวัด
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรท่ีเปนการวัดเชิงปริมาณของผลผลิตท่ีควรจะได รวมถึงการวัด
ประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักรท่ีเปนการวัดในเชิงคุณภาพของผลิตผลท่ีควรจะได 
 

2.5.1 ความสูญเสียท่ีมีผลตอเครื่องจักร 
2.5.1.1 ความสูญเสียจากการหยุดเครื่องจักร (Shutdown Losses) เปนความสูญเสียท่ี

เกิดข้ึนเนื่องจากการหยุดเครื่องจักรโดยมีการวางแผนไวลวงหนา เชน การบํารุงเชิงปองกัน 
(Preventive) เพ่ือตรวจสอบสภาพของเครื่องจักร หรือการเปลี่ยนชิ้นสวนของเครื่องจักรตาม
ระยะเวลา การประชุมตอนเชากอนเริ่มเดินเครื่องจักร (Morning Meeting) พักทานขาว การทําความ
สะอาดเครื่องจักรกอนเลิกงาน เปนตน 

2.5.1.2 ความสูญเสียจากการปรับการผลิต (Production Adjustment Losses) เปน
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากการไมมีคําสั่งการผลิตสินคา (No Order) ท่ีมีผลมาจากความตองการ

http://www.moro.co.th/5w1h/
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สินคาลดลง ทําใหตองหยุดหรือลดเวลาการทํางานของเครื่องจักร รวมท้ังการปรับลดความเร็วของ
เครื่องจักรโดยมีการวางแผนหรือไมมีวางแผนลวงหนา 

2.5.1.3 ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากการขัดของของเครื่องจักร (Breakdown Losses) เปน
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากการขัดของของเครื่องจักร หรือหยุดเครื่องจักรโดยท่ีไมมีการวางแผนไว
ลวงหนา ทําใหเครื่องจักรหยุดเปนเวลานานตั้งแต 5 นาทีข้ึนไป ซ่ึงการกําหนดระยะเวลาจะข้ึนอยูกับ
ลักษณะในการทํางานรอบในเวลาการผลิต (Cycle Time) ของเครื่องจักร และความสามารถในการท่ี
บันทึก ดังนั้น เม่ือเครื่องจักรหยุดตั้งแต 5 นาทีข้ึนไป จะตองบันทึกเวลาและสาเหตุท่ีทําใหเครื่องหยุด
ทุกครั้ง เชน  

ก. เครื่องจักรเสียกะทันหัน เชน มอเตอรไหม ใบมีดแตก โซขาด สายพานขาด 
เปนตน 

ข. เหตุขัดของท่ีไมไดกระทบตอการหยุดเครื่องจักรแบบกะทันหัน แตตองใชเวลา
ในการเปลี่ยนชิ้นสวนหรือฟนฟูสภาพของเครื่องจักรโดยไมไดอยูในแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เชน 
ลูกปนมีเสียงดัง สายพานหยอน เปนตน 

2.5.1.4 ความสูญเสียจากการปรับตั้งปรับแตงของเครื่องจักร (Set up and Adjustment 

Losses) เปนความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในชวงการเปลี่ยนรุนการผลิตแตละครั้ง ซ่ึงเปนเวลาตั้งแตการผลิต
สินคารุนเดิมชิ้นสุดทายเสร็จสิ้นจนถึงเวลาท่ีสามารถผลิตสินคารุนใหมชิ้นแรกท่ีดีอยางตอเนื่อง โดย
สวนใหญเวลาท่ีใชในการเปลี่ยนรุนการผลิตจะประกอบดวยกิจกรรมดังตอไปนี้ 

ก. การเตรียมการ เชน การทําความสะอาด ตรวจสอบแมพิมพใหญ การเตรียม
เครื่องมือ และอุปกรณในการเปลี่ยนแมพิมพ 

ข. การปรับเปลี่ยน เปนการถอดแมพิมพรุนเกาออกเพ่ือติดตั้งแมพิมพรุนใหม 
ค. การปรับตั้ง เปนการวางตําแหนงและการยึดแมพิมพรุนใหมใหเขาท่ี 

ง. การปรับแตงเพ่ือใหไดตําแหนงระยะหางท่ีเหมาะสมของแมพิมพ และการ
ทดสอบเดินเครื่องจักรท่ีทําใหสามารถผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพดีอยางตอเนื่อง 

2.5.1.5 ความสูญเสียจากการหยุดเล็กนอย และการเดินเครื่องของตัวเครื่องเปลา (Minor 

Stoppage and Idling Losses) เปนความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากเครื่องจักรขัดของเล็กๆนอยๆ ซ่ึง
จะทําใหเครื่องจักรหยุดชะงักในชวงเวลาสั้นๆ เชน เม่ือมีชิ้นงานเขาไปติดบนสายพานลําเลียงพนักงาน
หยุดเครื่องจักรแลวแกไขโดยดึงชิ้นงานออกจากสายพานลําเลียง เครื่องจักรก็สามารถเดินไดตามปกติ 
เปนตน สวนความสูญเสียจากการเดินเครื่องตัวเปลาเปนความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในขณะท่ีเครื่องจักร
กําลังทํางานแตไมมีการปอนชิ้นงานหรือมีการปอนชิ้นงานท่ีไมสมํ่าเสมอมีลักษณะการเกิดข้ึนบอยและ
การแกไขแตละครั้งใชเวลาสั้นๆ ซ่ึงจะไมมีการบันทึกเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด เนื่องจากพนักงานใชเวลา
แกไขอาการขัดของของเครื่องแทนท่ีจะบันทึกขอมูล และการเดินเครื่องตัวเปลาทําใหเครื่องจักรไม
สามารถผลิตสินคาไดตามจํานวนท่ีกําหนดในระยะเวลาท่ีกําหนด 
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2.5.1.6 ความสูญเสียความเร็วของเครื่องจักร (Speed Losses) เปนความสูญเสียท่ีมักจะ 

เกิดข้ึนเนื่องจากความเร็วท่ีใชงานจริงของเครื่องจักรชากวาความเร็วตามมาตรฐานท่ีกําหนดของ
เครื่องจักร ทําใหเครื่องจักรไมสามารถผลิตสินคาไดตามจํานวนท่ีกําหนดในระยะเวลาท่ีกําหนด ความ
สูญเสียความเร็วของเครื่องจักรไมสามารถบันทึกเวลาท่ีสูญเสียไดโดยตรงเนื่องจากความเร็วของ
เครื่องจักรในแตละชวงเวลาไมเทากัน ดังนั้น จะหาความสูญเสียความเร็วของเครื่องจักรท่ีเกิดข้ึนโดย
การนํารอบเวลามาตรฐานของเครื่องจักรมาคํานวณหาเวลาท่ีสูญเสียไป เชน รอบเวลามาตรฐานท่ี
กําหนด 0.5 นาที/ชิ้น ตองการผลิตชิ้นงานจํานวน 60 ชิ้น ดังนั้น เวลาตามแผนท่ีกําหนดไวเทากับ  
30 นาที แตเม่ือทําการผลิตจริงจํานวนชิ้นงาน 60 ชิ้นตองใชเวลา 45 นาที แสดงวามีความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนเทากับ 15 นาที หรือ 0.25 นาที/ชิ้น 

2.5.1.7 ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (Defect) และงานแกไข (Rework) เปนความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนเนื่องจากการผลิตสินคาไมตรงตามขอกําหนดของกระบวนการผลิตหรือของลูกคา 
ของเสียท่ีเกิดข้ึนจะไมสามารถนําไปแกไขซอมแซมได เชน ชิ้นงานแตกราว หรือมีรอยรั่ว สวนงาน
แกไขจะเปนสินคาท่ีผลิตออกมาไมตรงตามขอกําหนดเชนกัน แตไมสามารถนําไปแกไขซอมแซมหรือ
นํากลับมาเขามาในกระบวนการผลิตซํ้าไดใหม เชน ชิ้นงานท่ีมีขนาดใหญกวาขนาดท่ีลูกคากําหนด 
ดังนั้น ความสูญเสียจากการผลิตของเสียและงานแกไข ทําใหเกิดการสูญเสียเวลาท่ีตองผลิตสินคา
ทดแทน 

2.5.1.8 ความสูญเสียชวงเริ่มตนการผลิต (Startup Losses) เปนความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใน 

ชวงเริ่มเดินเครื่องจักร เชน การเริ่มเดินเครื่องจักรตอนเชาหลังจากวันหยุดสุดสัปดาห การเดินเครื่อง
หลังจากการซอมแซมเครื่องจักร การเดินเครื่องหลังจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน ซ่ึงความ
สูญเสียชวงเริ่มตนการผลิตจะสงผลกระทบตอการสูญเสียเวลาและการเกิดของเสียหรือไม ข้ึนอยูกับ
ลักษณะของเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิต ทําใหความสูญเสียชวงเริ่มตนการผลิตจะถูกบันทึก
รวมอยูในความสูญเสียอ่ืนๆ 

 

2.5.2 คํานิยามท่ีเกี่ยวกับเวลาตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

2.5.2.1 เวลาท้ังหมด (Total Available Time) 
ชวงเวลาทํางานท้ังหมดในการทํางาน แสดงดังรูปท่ี 2.6 เชน 1 กะการทํางาน

หรือ 1 วัน เปนตน 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.6 แสดงเวลาท้ังหมด (Total Available Time) 

ท่ีมา : ชาญชัย พรศิริรุง. (2549) 

เวลาท้ังหมด (Total Available Time) 
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ก. การหยุดเครื่องจักร 

ข. การปรับการผลิต 

 

2.5.2.2 เวลารบัภาระงาน (Loading Time) 
เวลาท่ีตองการใหเครื่องจักรทํางาน ซ่ึงเปนเวลาท้ังหมดหักดวยเวลาหยุดตามแผน

แสดงดังรูปท่ี 2.7 
 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.7 แสดงเวลารับภาระงาน (Loading Time) 

ท่ีมา : ชาญชัย พรศิริรุง. (2549) 

 

2.5.2.3 เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 
เวลาท่ีตองการใหเครื่องจักรทํางาน ซ่ึงเปนเวลารับภาระงานหักดวยเวลารับภาระ

งานหักดวยเวลาท่ีสูญเสียจากเครื่องจักร แสดงดังรูปท่ี 2.8 เชน การขัดของของเครื่องจักร การสูญเสีย
เวลาในการปรับแตง เปนตน 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.8 แสดงเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 

ท่ีมา : ชาญชัย พรศิริรุง. (2549) 

 

2.5.2.4 เวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) 
เวลาท่ีตองใชเดินเครื่องจักรตามทฤษฎีเม่ือตองการผลิตตามจํานวนท่ีกําหนด

แสดงดังรูปท่ี 2.9 

 

 

 

ก. เครื่องจักรขัดของ 

ข. การปรับตั้งปรบัแตง 

เวลารับภาระงาน (Loading Time) หยุดตามแผน 

เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) เคร่ืองจักรหยุด 
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ไมสามารถบันทึกเปน 

เวลาชัดเจน 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.9 แสดงเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) 

ท่ีมา : ชาญชัย พรศิริรุง. (2549) 

 

2.5.2.5 จํานวนช้ินงานท้ังหมด (Output) 
จํานวนชิ้นงานท่ีผลิตไดท้ังหมดรวมท้ังของดีและของเสยี แสดงดังรูปท่ี 2.10 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.10 แสดงจํานวนชิ้นงานท้ังหมด (Output) 

ท่ีมา : ชาญชัย พรศิริรุง. (2549) 

 

2.5.3 การคํานวณคาประสิทธิผลของเครื่องจักร 
2.5.3.1 อัตราการเดินเครื่อง (Availability Rate : A) 

อัตราการเดินเครื่อง คือ ความพรอมของเครื่องจักรในการทํางาน โดยเปนการ
เปรียบเทียบระหวางเวลาการเดินเครื่อง (Operating Time) กับเวลารับภาระงาน (Loading Time) 

แสดงดังสมการท่ี 2.1 และ 2.2 ตามลําดับ 

 

   (2.1) 
 

     

 (2.2) 
  

การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด (Downtime Loss) มักมีสาเหตุท่ีมาจากความ
สูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรเกิดการขัดของ (Machine Breakdowns) และความสูญเสียท่ีเกิดจากการ
ปรับตั้งปรับแตง (Setups and Adjustments) 

 

เวลามาตรฐานXจํานวนช้ินงานท้ังหมด ก. การหยุดเล็กๆนอยๆ 

ข. การสูญเสียความเร็ว 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เคร่ืองจักรหยุด 

จํานวนช้ินงาน ช้ินงานเสีย 
ก. ของเสียและงานแกไข 

ข. สูญเสียชวงเริ่มตนการผลติ 

จํานวนช้ินงานท้ังหมด 

อัตราการเดินเครื่อง =
เวลารับภาระงาน − เวลาท่ีเครื่องจักรหยุดทํางาน

เวลารับภาระงาน
 

อัตราการเดินเครื่อง =  
เวลาเดินเครื่อง

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

เปรียบเทียบกันระหวางเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) กับเวลาเดินเครื่อง (Operating 
Time) แสดงดังสมการท่ี 2.3 และ 2.4 ตามลําดับ 

 

 (2.3) 
 

(2.4) 
 

 

การสูญเสียดานประสิทธิภาพ (Performance Loss) มักจะมีสาเหตุมาจากความ
สูญเสียท่ีเนื่องมาจากการหยุดเล็กๆนอยๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา (Minor Stoppage and Idling 
Losses) และความสูญเสียความเร็วของเครื่องจักร (Speed Losses) 

2.5.3.3 อัตราคุณภาพ (Quality Rate: Q) 
อัตราคุณภาพ คือ ความสามารถในการผลิตของดีใหตรงตามขอกําหนดของ

เครื่องจักร และตามขอกําหนดของลูกคาตอจํานวนของท่ีผลิตไดท้ังหมด แสดงดังสมการท่ี 2.5 และ 
2.6 ตามลําดับ 

 

(2.5) 
 

(2.6)  
  

การสูญเสียดานคุณภาพ (Quality loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสียเนื่องจาก
งานเสีย (Defects) งานซอม (Rework) และความสูญเสียชวงเริ่มตนการผลิต (Startup Loss) 

2.5.3.4 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment 

Effectiveness : OEE) 
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร คือ คาท่ีไดจากผลคูณระหวางอัตราการ

เดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ โดยมีผังแสดงการวัดประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร แสดงดังรูปท่ี 2.11 ซ่ึงแสดงถึงความพรอมของเครื่องจักรในการใชงานวาเปนอยางไร 
การเดินเครื่องจักรเต็มกําลังความสามารถหรือไม มีการผลิตชิ้นงานท่ีเสียมากนอยเพียงใด ดังนั้น คา
ประสิทธิผลโดยรวม แสดงดังสมการท่ี 2.7 

 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง =
เวลามาตรฐาน × จํานวนชิ้นงานท่ีผลิตได

เวลาเดินเครื่อง
 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง =
เวลาเดินเครื่องสุทธิ

เวลาเดินเครื่อง
 

อัตราคุณภาพ =
จํานวนชิ้นงานท้ังหมด − จํานวนชิ้นงานเสีย

จํานวนชิ้นงานท้ังหมด
 

อัตราคุณภาพ =
จํานวนชิ้นงานดี

จํานวนชิ้นงานท้ังหมด
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คาประสิทธิผลโดยรวม = อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ   (2.7)
 (Availability Rate) (Performance Efficiency) (Quality Rate) 

 

 
 

รูปท่ี 2.11 แสดงผงัแสดงการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

(Overall Equipment Effectiveness : OEE) 

ท่ีมา : ชาญชัย พรศิริรุง.  (2549) 

 

2.6 การปรับปรุงความสูญเสีย 6 ประการ  
สาเหตุพ้ืนฐานของการสูญเสียเชิงประสิทธิภาพท่ีเกิดขึนในกระบวนการผลิต จะถูกวัดคาออกมา

ในเชิงประสิทธิภาพท่ีเกิดการสูญเสียไป ดังนี้ 
 

2.6.1 การปรับปรุงความสูญเสียจากการขัดของของเครื่องจักร 
การลดความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ จะตองมีการศึกษา และปรับปรุงเพ่ือเพ่ิม

ความนาเชื่อถือของเครื่องจักร และความสามารถในการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยดําเนินการตาม
มาตรการท่ีทําใหเครื่องจักรทํางานขัดของเปนศูนย ดังนี้ 

2.6.1.1 การทําใหเครื่องจักรอยูในสภาพข้ันพ้ืนฐาน (สภาพท่ีควรจะเปน) โดยการทําความ
สะอาดเชิงตรวจสอบเพ่ือทําการขจัดความสกปรก สิ่งแปลกปลอม และแกไขจุดท่ีผิดปกติของ
เครื่องจักร เชน จุดรั่วซึมของเครื่องจักร จุดท่ีมีปญหาเรื่องไฟฟา จุดท่ีทําใหความเท่ียงตรงของ
เครื่องจักรลดลง เปนตน การหลอลื่น เพ่ือลดความสึกหรอของเครื่องจักร การขันกวด เพ่ือปองกันการ
หลวมของนทัและโบลท (Nut and Bolt) ในจุดท่ีมีการสั่นสะเทือนซ่ึงจะนําไปสูการทํางานท่ีผิดพลาด
ของเครื่องจักร 
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2.6.1.2 การรักษาสภาวะเง่ือนไขของการทํางานท่ีเหมาะสมของเครื่องจักร เชน ระบบ
ไฮโดรลิกส (อุณหภูมิ ปริมาณน้ํามัน ความดันน้ํามัน) ระบบไฟฟา (อุณหภูมิ ความชื้น ฝุน การ
สั่นสะเทือน) ระบบปม (ความดัน ความหนืด อุณหภูมิ) เปนตน เพ่ือใหเครื่องจักรทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพและตอเนื่องโดยไมเกิดการขัดของการฟนฟูการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร หลังจากท่ีทํา
ใหเครื่องจักรอยูในสภาพท่ีควรจะเปนและดําเนินการรักษาสภาวะเง่ือนไขการทํางานท่ีเหมาะสมของ
เครื่องจักรเพ่ือปองกันการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรแลว เครื่องจักรก็ยังมีการเสื่อมสภาพแบบ
ธรรมชาติอีกดวย ดังนั้น จึงจะตองมีการดําเนินการฟนฟูการเสื่อมสภาพโดยการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
(Preventive Maintenance) โดยการตรวจสอบและเปลี่ยนอะไหลตามเวลาท่ีเหมาะสม 

2.6.1.3 การปรับปรุงเพ่ือแกไขจุดออนของเครื่องจักร จากการทําใหเครื่องจักรนั้นอยูใน
สภาพท่ีควรจะเปน การรักษาสภาวะเง่ือนไขการทํางานของเครื่องจักร รวมไปถึงการฟนฟูการ
เสื่อมสภาพของเครื่องจักรนั้นยังไมเพียงพอตอการปองกันการขัดของท่ีจะเกิดซํ้าแลวซํ้าอีกของ
เครื่องจักร ดังนั้น จะตองทําการวิเคราะหหาจุดออนและดําเนินการปรับปรุงแกไขเพ่ือยืดอายุการใช
งานของชิ้นสวนเครื่องจักร เชน การเปลี่ยนชิ้นสวนวัสดุ การเปลี่ยนขนาดชิ้นสวน เปนตน 

2.6.1.4 การพัฒนาความรูและทักษะของพนักงานปฏิบัติการและชางซอมบํารุง เพ่ือปอง 
กันการเดินเครื่องจักรผิดพลาด การปรับแตงเครื่องจักรผิดพลาดรวมไปถึงการซอมแซมเครื่องจักรท่ี 

ผิดพลาดของชางซอมบํารุง 
 

2.6.2 การปรับปรุงความสูญเสียจากการปรับตั้งปรับแตง 
การสูญเสียเวลาในการปรับตั้งและการปรับแตงเครื่องจักรสวนใหญจะเกิดข้ึนในขณะ

เปลี่ยนรุนการผลิตแตละครั้ง ซ่ึงเปนเวลาตั้งแตการผลิตชิ้นงานรุนเดิมเสร็จสิ้นจนถึงเวลาท่ีสามารถ
ผลิตชิ้นงานรุนใหมชิ้นแรกท่ีดีอยางตอเนื่อง โดยท่ัวไปการเปลี่ยนรุนการผลิตประกอบดวยกิจกรรม
หลักคือ การเตรียมเครื่องมือ การถอดแมพิมพ การติดตั้งแมพิมพ การปรับตําแหนง การปรับแตงและ
ทดสอบการเดินเครื่อง แนวทางการปรับปรุงเพ่ือลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตดังนี้ 

2.6.2.1 จัดตั้งทีมงานท่ีรับผิดชอบในการเก็บรวบรวมขอมูล ศึกษาข้ันตอน วิธีการเปลี่ยน
รุนการผลิต การวิเคราะหและปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเสียเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต 

2.6.2.2 จัดการฝกอบรมสมาชิกทุกคนในทีมใหมีความเขาใจเก่ียวกับบทบาทและหนาท่ี
ความรับผิดชอบ ข้ันตอน วิธีการ มาตรฐานตางๆ ในการเปลี่ยนรุนการผลิต รวมถึงการเพ่ิมทักษะ
ความชํานาญในการเปลี่ยนรุนการผลิต 

2.6.2.3 ศึกษาข้ันตอนและรายละเอียดในการเปลี่ยนรุนการผลิต 

2.6.2.4 เก็บรวบรวมขอมูลและวิเคราะหเวลาของงานยอย 

วิธีการเก็บรวบรวมขอมูลสามารถทําไดหลายวิธี เชน การถายภาพ บันทึกวิดีโอ
การทํางาน การใชแบบฟอรมบันทึกข้ันตอนการทํางานและเวลาท่ีใช การใชเทคนิคการสุมงาน และ
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การสัมภาษณพนักงาน เปนตน ดําเนินการปรับปรุงเพ่ือลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร โดยมี 

ข้ันตอนดังนี้ 
ข้ันตอนท่ี 1 แยกประเภทงานภายในกับงานภายนอก 

ข้ันตอนท่ี 2 เปลี่ยนงานภายในใหเปนงานภายนอก 

ข้ันตอนท่ี 3 ลดเวลาข้ันตอนงานภายในใหสั้นลง 
2.6.2.5 สรุปผลและการกําหนดมาตรฐาน 

สรุปผลการปรับปรุง โดยเปรียบเทียบเวลาเฉลี่ยตอครั้งท่ีเครื่องจักรหยุดในการ
เปลี่ยนรุนการผลิตกอน หลังการปรับปรุง 

นําข้ันตอนการเปลี่ยนรุนการผลิตหลังการปรับปรุงมากําหนดเปนมาตรฐานโดย
ระบุจํานวนพนักงานท่ีใช หนาท่ีความรับผิดชอบ และข้ันตอนเพ่ือใหพนักงานสามารถรักษาเวลาใน
การเปลี่ยนรุนการผลิตไดอยางตอเนื่อง 

 

2.6.3 การปรบัปรงุความสูญเสียจากการหยุดเล็กนอย 

ในสายการผลิตท่ีใชเครื่องจักรแบบอัตโนมัติ เครื่องจักรสามารถทํางานไดโดยพนักงานมี
สวนรวมเพียงเล็กนอยเทานั้น ยกเวนกรณีท่ีเครื่องจักรมีการขัดของเพียงเล็กนอย ทําใหพนักงานตอง
ทําการแกไขปญหาเฉพาะหนาในเวลาอันสั้น ซ่ึงทําใหพนักงานละเลยท่ีจะแกปญหาดังกลาวอยาง
จริงจัง แตถามีการเก็บรวบรวมขอมูลจะพบวาในแตละวันสูญเสียเวลามากเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ
เล็กๆนอยๆ แตมีจํานวนครั้งท่ีสูงมาก 

 

2.6.4 การปรับปรุงความสูญเสียความเร็วของเครื่องจักร 
โดยความเปนจริงแลวการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมความเร็วของเครื่องจักรใหไดตามมาตรฐาน 

ขอกําหนดของเครื่องจักรเปนเรื่องท่ีสําคัญมาก เนื่องจากผลลัพธการปรับปรุงสามารถมองเห็นได
ชัดเจน แตมักมองขามการสูญเสียความเร็วของเครื่องจักร เนื่องจากพนักงานไมเชื่อวาเครื่องจักร
สามารถเดินไดตามความเร็วท่ีกําหนด รวมถึงความเร็วมาตรฐานของเครื่องจักรก็ไมไดกําหนดไวอยาง
ชัดเจน ซ่ึงมีแนวทางในการลดความสูญเสียเนื่องจากการสูญเสียความเร็วของเครื่องจักร ดังนี้ 

2.6.4.1 หาขอมูลปจจุบันของเครื่องจักร 

2.6.4.2 หาความเร็วท่ีสูญเสียของเครื่องจักรท่ีเปนคอขวดในสายการผลิต 

2.6.4.3 ศึกษาปญหาท่ีเกิดข้ึนเม่ือในอดีตของเครื่องจักรท่ีสูญเสียความเร็วสําหรับรุนของ
สินคาท่ีตองการปรับปรุง 

2.6.4.4 ศึกษาโครงสรางและหลักการการทํางานในแตละชวงเวลาของรอบการทํางานของ
เครื่องจักร 

2.6.4.5 ตรวจสอบสภาพการทํางานปจจุบันของเครื่องจักร 

2.6.4.6 ทดลองเพ่ิมความเร็วของเครื่องจักร 
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2.6.4.7 กําหนดจุดท่ีตองปรับปรุง 
2.6.4.8 ติดตามผลและกําหนดมาตรฐาน 

 

2.6.5 การปรับปรุงความสูญเสียจากการผลิตของเสียและงานแกไข 

การปรับปรุงความสูญเสียจากการผลิตของเสีย และงานแกไข ทําใหเสียเวลาในการผลิต
สินคาทดแทน เวลาท่ีใชในการแกไขซอมแซมสินคา สูญเสียพลังงาน และวัตถุดิบท่ีใชในงานผลิต 
ดังนั้น ทีมงานจึงควรพิจารณา ดําเนินการปรับปรุงอัตราคุณภาพเปนลําดับแรกในกรณีท่ีเครื่องจักรมี
อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพท่ีใกลเคียงกัน โดยมีข้ันตอนการ
ดําเนินการ ดังนี้ 

2.6.5.1 สํารวจสภาพปญหาคุณภาพในปจจุบัน 

2.6.5.2 วิเคราะหหาความสัมพันธของปญหาคุณภาพ 

2.6.5.3 จัดทําตารางปญหา 
2.6.5.4 รวบรวมเฉพาะจุดบกพรองท้ังหมด 

2.6.5.5 ทําการปรับปรุงตามมาตรการการแกไข และทบทวนความสัมพันธของปญหาดาน
คุณภาพ 

2.6.5.6 สรุปผลการปรับปรุงและกําหนดจุดตรวจสอบของเครื่องจักร 
2.6.5.7 จัดทําตารางสวนประกอบท่ีเก่ียวกับคุณภาพ (Q-Component) 

 

2.6.6 การปรับปรุงความสูญเสียชวงเริ่มตนการผลิต 

ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในชวงเริ่มตนการผลิตเปนปญหาพิเศษท่ีมีลักษณะเฉพาะตามชนิด
ของเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต ซ่ึงโดยท่ัวไปเปนการสูญเสียเวลา ชิ้นงานท่ีตองรอการใชแรงดันและ
อุณหภูมิของระบบท่ีใชในเครื่องจักรถึงจุดท่ีสามารถทํางานได และผลิตชิ้นงานท่ีดีออกมาอยาง
ตอเนื่อง ดังนั้น แนวทางการปรับปรุงจะเนนเครื่องจักรท่ีตองใชแรงดันและความรอนในการทํางาน 
เชน ระบบ  ไฮดรอริกส ระบบความรอน เปนตน ซ่ึงมีข้ันตอนดังนี้ 

2.6.6.1 ศึกษาสภาวะการทํางานชวงเริ่มตนการผลิตในปจจุบัน 

2.6.6.2 ศึกษาและตรวจสอบระบบไฮดรอริกสท่ีใชในเครื่องจักร 

2.6.6.3 ศึกษาและตรวจสอบระบบความรอนท่ีใชในเครื่องจักร 

2.6.6.4 วิเคราะหและกําหนดมาตรการการแกไข 

2.6.6.5 ปฏิบัติตามข้ันตอนและคามาตรฐานของปจจัยท่ีไดจากการทดลอง 
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2.7 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direction Time Study) 
การศึกษาเวลาโดยตรง เปนเทคนิคการวัดผลงานอยางหนึ่งโดยผูท่ีทําการวัดผลงานไปดูการ

ปฏิบัติงานของคนงาน และจับเวลาการทํางานนั้นดวยนาฬิกาจับเวลา 
การศึกษาเวลา คือการหาเวลามาตรฐานในการทํางานของคนงาน ซ่ึงคนงานไดรับการฝกงานนั้น

มาดีแลว และทํางานนั้นในอัตราปกติดวยวิธีการท่ีกําหนดให 
 

2.7.1 ข้ันตอนการศึกษาเวลา  
ประกอบดวย 8 ข้ันตอนดังนี้ 
2.7.1.1 จดบันทึกขอมูลท้ังหมดท่ีเก่ียวของกับงานท่ีศึกษา รวมท้ังสภาพสิ่งแวดลอมท่ีอาจ

มีผลตอการทํางานนั้น 

2.7.1.2 แบงงานออกเปนงานยอย (Elements) และทําการบันทึกรายละเอียดของวิธีการ
ทํางานแตละข้ันตอน 

2.7.1.3 คํานวณหาจํานวนรอบการทํางานท่ีตองจับเวลา 
2.7.1.4 สังเกตและจดบันทึกเวลาท่ีใชในแตละงานยอย 

2.7.1.5 ประเมินอัตราความสามารถในการทํางานของคน (Rating) 
2.7.1.6 เปลี่ยนเวลาบันทึกไดใหเปนเวลาพ้ืนฐาน (Basic time) 

2.7.1.7 คํานวณหาเวลาเผื่อ (Allowance) 
2.7.1.8 หาเวลามาตรฐาน (Standard time) 

 

2.7.2 การจดบันทึกขอมูล  
กอนลงมือจับเวลาตองบันทึกขอมูลบนหัวกระดาษแบบฟอรมใหครบและถูกตอง เพ่ือจะ

ไดใชอางในภายหลัง ภาพสเกตซของชิ้นงานและสถานท่ีทํางานควรวาดไวดานลางหรือดานหลังของ
กระดาษแผนฟอรม บันทึกสภาพแวดลอมของสถานท่ีทํางาน ตลอดจนวิธีการทํางานท่ีเปนอยู
นอกจากนี้ ถามีเหตุการณอะไรเกิดข้ึนขณะจับเวลาก็ใหบันทึกสิ่งท่ีเกิดข้ึนไปตามความเปนจริง 

 

2.7.3 การแบงงานออกเปนงานยอย 

งานยอย (Element) หมายถึง ข้ันตอนหนึ่งของงานท่ีทําการศึกษา ข้ันตอนนี้มีตองวิธีการ
ทํางานท่ีแนนอน เพ่ือใหเกิดความสะดวกในการสังเกต จดบันทึกเวลาและการวิเคราะห หลักการแบง
งานออกเปนงานยอย งานยอยตองมีจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดท่ีแนนอนและแบงแยกชัดเจน จุดสิ้นสุด
ของงาน เรียกวา Break Point จุดสิ้นสุดของงานยอยหนึ่งจุดจะเปนจุดเริ่มตนของงานยอยถัดไป 

งานยอยท่ีทําดวยมือ (Manual Elements) ควรแยกออกจากงานยอยท่ีทําโดยเครื่องจักร 
(Machine Elements) งานยอยท่ีทําดวยมือใชเวลาไมคงท่ีจะชาหรือเร็วข้ึนอยูกับผูปฏิบัติงาน แตงาน



23 
 

 

 

ยอยท่ีทําโดยเครื่องจักรคอนขางท่ีจะคงท่ีเพราะปอนชิ้นงานหรือผลิตชิ้นงานดวยเครื่องจักรเองแบบ
อัตโนมัติ 

งานยอยท่ีคนงานทําในขณะเครื่องจักรทํางาน (Inside Work Elements) ควรแยกออก
จากงานยอยท่ีคนงานทําในขณะเครื่องจักรหยุด (Outside Work Elements) เพราะงานท่ีคนงานทํา
ในขณะเครื่องจักรทํางาน ถาคนงานเสร็จกอนเครื่องจักรหยุดก็ไมทําใหเวลาของคนงานครบรอบงาน
เพ่ิมข้ึน แตคนงานก็ยังเหนื่อย 

งานยอยคงท่ี (Constant Element) คืองานยอยท่ีเม่ือทําแลวมีเวลาทํางานคงท่ี เชน การ
หมุนสกรู การเปดสวิทซเครื่องจักร การจัดชิ้นงานใหเขาท่ีหรือออกจากท่ี เปนตน 

งานยอยแปรผัน (Variable Elements) คือ งานยอยท่ีมีเวลาท่ีไมคอยคงท่ี ท้ังนี้ข้ึนอยูกับ
ลักษณะของผลิตภัณฑ เครื่องมือและวิธีการผลิต เชน การเลื่อยไมดวยเลื่อยมือ เวลาท่ีใชข้ึนอยูกับ
ขนาดและความแข็งของเนื้อไม ดังนั้น ไมตางชนิดกันจะใชเวลาในการเลื่อยตางกัน เปนตน 

 

2.7.4 การสังเกตและการบันทึกเวลา  

การสังเกตและการบันทึกเวลา มีท้ังหมด 3 วิธี ดังนี้ 
2.7.4.1 การจับเวลาแบบตอเนื่อง (Continuous Timing) คือ การจับเวลาแบบตอเนื่อง

โดยเริ่มตนจับเวลาของนาฬิกาจับเวลาเริ่มตนท่ี 0 เม่ือสิ้นสุดงานยอยท่ีหนึ่ง ใหอานเวลาจากนาฬิกา
จับเวลาแลวบันทึกลงในแบบฟอรมโดยไมตองหยุดเวลาไว เม่ือสิ้นสุดงานยอยถัดไปก็อานเวลาจาก
นาฬิกาอีก เวลาท่ีไดจะตอเนื่องไปเรื่อยๆ จนกระท่ังสิ้นสุดการจับเวลา เวลาท่ีในการทํางานแตละงาน
ยอยตองคํานวณภายหลัง โดยเอาเวลางานท่ีจดบันทึกไดลบออกดวยเวลางานกอนหนานี้ก็จะไดเวลา
งานยอยนั้นๆ การจับเวลาแบบตอเนื่องนิยมใชกันท่ัวไป สามารถใชเวลาจับเวลาจากรอบการทํางาน
ยาวและสั้น มีขอเสีย คือ หลังจากจับเวลาเสร็จแลวยังไมไดเวลาท่ีใชไปในแตละงานยอยตองมา
คํานวณหาภายหลัง 

2.7.4.2 การจับเวลาแบบมีการยอนกลับ (Repetitive Timing or Snap-back Timing) 
คือ การจับเวลาของแตละงานยอย โดยเริ่มตนเวลาของแตละงานยอยท่ี 0 เม่ือสิ้นสุดงานยอยจะอาน
เวลาแลวบันทึกลงในฟอรม ตั้งเวลาไวท่ี 0 อีกเม่ือเริ่มงานยอยถัดไป การจับเวลาโดยวิธีนี้จะไดเวลาท่ี
งานของแตละงานยอย การบันทึกในแบบฟอรมจึงมีแตชอง T เทานั้น ซ่ึงมีขอดี คือ ไมตองมาคํานวณ
เวลาของงานยอย แตมีขอเสีย คือ เวลาจดบันทึกไดมีการผิดพลาดไปบางเนื่องจากตองมาตั้งเวลาให
เปน 0 ทุกครั้งท่ีเริ่มงานยอยใหม จึงนิยมใชวิธีนี้เฉพาะงานยอยท่ีมีเวลายาวเพราะทําใหคาผิดพลาดมี
นอย 

2.7.4.3 การจับเวลาแบบสะสม (Accumulating Timing) คือ เปนการจับเวลาคลายกับ
วิธีท่ี 2 เพียงแตใชนาฬิกา 2 เรือน หรือ 3 เรือน ท่ีมีกลไกเชื่อมโยงถึงกัน ในขณะท่ีเรือนท่ี 1 เริ่มตน
นาฬิกาท่ี 2 จะหยุด ถานาฬิกาเรือนท่ี 2 เริ่มเดิน นาฬิกาเรือนท่ี 1 จะหยุด ดังนั้นทําใหเราสามารถ



24 
 

 

 

อานเวลาของงานยอยแตละงานยอยไดโดยไมตองเสียเวลาในการกดนาฬิกาใหกลับไปเริ่มท่ี 0 ใหม 
และบันทึกเวลาเสร็จแลวจึงกดใหเข็มกลับไปท่ี 0  

 

2.7.5 การคาํนวณหาจาํนวนรอบในการทํางาน  
เวลาท่ีใชในการทํางานยอยเดียวกันของแตละรอบงานยอยยอมมีความแตกตางกันบางไม

มากก็นอย เวลาท่ีแตกตางกันนี้เกิดข้ึนเนื่องจากการวางชิ้นสวนและอุปกรณในตําแหนงท่ีแตกตางกัน 
ความไมแมนยําในการอานคาจากนาฬิกาจับเวลา จุดสิ้นสุดของงานยอยไมแนนอน แตถามีการใช
วัตถุดิบท่ีไดมาตรฐานสูง มีเครื่องมือและอุปกรณท่ีดี มีสภาพแวดลอมในการทํางานท่ีดี และมีคนงานท่ี
เหมาะสม จะชวยใหเวลาท่ีใชในการทํางานยอยชนิดเดียวกันมีคาใกลเคียงกันมากข้ึน ความแตกตาง
ของเวลาท่ีใชในการทํางานยอยชนิดเดียวกันมีมากจะทําใหความนาเชื่อถือไดของขอมูลนอยลง ฉะนั้น
จํานวนของขอมูลจะตองเพ่ิมข้ึนเพ่ือท่ีจะทําใหขอมูลเชื่อถือได นั่นคือ จํานวนรอบในการจับเวลาตอง
มากตามไปดวย แตถาเวลามีความแตกตางกันนอยจํานวนรอบในการจับเวลาก็จะนอยตามไปดวย 
จํานวนรอบในการจับเวลาของแตละงานยอยข้ึนอยูกับระดับความเชื่อม่ันของขอมูล และการยอมรับ
ใหมีการผิดพลาดไปจากความเปนจริงมากนอยเพียงใด โดยปกติจะใชระดับความเชื่อม่ันรอยละ 95 
และความถูกตองของขอมูลบวกลบรอยละ 5 คือ ผิดพลาดไดไมเกินบวกลบรอยละ 5 และเม่ือคํานวณ
จํานวนรอบของงานยอยจนครบ ใหเลือกจํานวนรอบท่ีมากท่ีสุดเปนจํานวนรอบท่ีตองจับเวลาของงาน
นั้น เพราะจะทําใหขอมูลท้ังหมดมีคาความเชื่อม่ันอยูในระดับท่ีตองการ 

 

2.7.6 การประเมินอัตราการทํางาน  
แนวทางการใชขอมูลเวลาท่ีบันทึกไดโดยใชเวลาเฉลี่ยหรือคาเวลามาตรฐานนิยม ยังไม

สามารถแกไขดานขอมูลท่ีอาจเบี่ยงเบนไป เนื่องจากความตั้งใจหรือไมตั้งใจของพนักงานในการทําให
เวลาทํางานเร็วข้ึนหรือชาลงได ซ่ึงการประเมินอัตราความเร็วของการทํางานของพนักงานระหวาง
การศึกษาเวลาเปนสวนท่ียุงยากและสําคัญมาก ปญหาของการจับและบันทึกเวลา พอสรุปไดดังนี้ 

2.7.6.1 คาเวลาท่ีจับไดอาจจะสูงเกินไปหรือต่ําเกินไป 

2.7.6.2 เวลาของงานยอยในชิ้นงานหนึ่งในบางรอบของการจับเวลา อาจจะสูงจนเกินไป
เพราะสภาพเวลาท่ีตางกัน 

2.7.6.3 อารมณท่ีผันแปรของพนักงานระหวางการศึกษาเวลา ทําใหอัตราทํางานผันแปร
ไมเทากันในแตละรอบของการทํางาน 

2.7.6.4 ความชํานาญของพนักงานมีผลกระทบตออัตราการทํางานโดยตรง 
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2.8 หลักเศรษฐศาสตรของการเคลื่อนไหว (Principles of motion Economy) 
หลักเศรษฐศาสตรของการเคลื่อนไหว เปนหลักการเคลื่อนไหวอยางมีประสิทธิภาพ เปนหลัก

เศรษฐศาสตรท่ีใชสําหรับปรับปรุง และออกแบบการทํางาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน ลด
ความลา รวมถึงลดความเครียดตลอดการทํางาน ซ่ึงสามารถแบงออกเปน 3 กลุม ดังนี้ 

 

2.8.1 หลักเศรษฐศาสตรของการเคล่ือนไหวเกี่ยวกับการใชรางกาย 
หลักเศรษฐศาสตรของการเคลื่อนไหวเก่ียวกับการใชรางกาย เปนหลักท่ีจะทําใหการ

ทํางานไดผลผลิตมากข้ึน โดยเกิดความลาตอปฏิบัติงานนอยท่ีสุด โดยแบงออกเปน 9 ขอ ดังนี ้
2.8.1.1 มือท้ังสองขางควรเริ่มตนและสิ้นสุดการเคลื่อนไหวพรอมกัน 

2.8.1.2 มือท้ังสองขางไมควรอยูเฉยในเวลาเดียวกัน ยกเวนการพัก 

2.8.1.3 การเคลื่อนท่ีของมือท้ังสองขาง ควรจัดอยูในทิศทางตรงกันขามและสมมาตรกัน 
และพรอมกันในดานทิศทาง และการเคลื่อนไหว 

2.8.1.4 การเคลื่อนท่ีของมือและรางกาย ควรอยูในระดับท่ีต่ําท่ีสุดซ่ึงสามารถทํางานไดมี
ประสิทธิผล เพราะจะเปนการใชกลามเนื้อนอยกลาและใชแรงแตนอย ควรหลีกเลี่ยงการเอ้ียวตัวหรือ
อวัยวะสวนอ่ืนๆ ซ่ึงกอใหเกิดความเครียดไดเปนอยางมาก โดยมีระดับการเคลื่อนท่ีของมือ และราง 
กาย แสดงดังตารางท่ี 2.2 มีลักษณะ แสดงดังในรปูท่ี 2.12 

 

ตารางท่ี 2.2 แสดงการเคลื่อนท่ีของมือและรางกาย 

ระดับ จุดหมุน ประเภทของการเคล่ือน 

1 

2 

3 

4 

5 

ขอนิ้ว 

ขอมือ 

ขอศอก 

หวัไหล 
ลําตัว 

การเคลื่อนไหวท่ีของนิ้ว 

การเคลื่อนไหวของขอมือและนิ้วมือ 

การเคลื่อนไหวของแขน ขอศอก ขอมือและขอนิ้ว 

การเคลื่อนไหวของตนแขน ขอศอก ขอมือและขอนิ้ว 

การเคลื่อนไหวของลําตัว หัวไหล ตนแขน ขอศอก ขอมือ
และขอนิ้ว (การเอ้ียวหรือกมตัวเล็กนอย) 

 

ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 

 

 



26 
 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.12 แสดงการเคลื่อนท่ีของมือและรางกาย 

ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 

 
2.8.1.5 พยายามใชแรงของวัตถุท่ีกําลังเคลื่อนท่ี (แรงโมเมนตัม) ใหเปนประโยชนในการ

ทํางานหรือลดแรงกระทําใหนอยลงเพ่ือเกิดความเครียดนอยท่ีสุด 

2.8.1.6 ควรใหการเคลื่อนท่ีเปนแบบตอเนื่องหรือเสนโคงจะดีกวาท่ีจะเปนแบบเสนตรง
กลับไปกลับมา หรือมีการหักเปลี่ยนทิศทางกะทันหัน 

2.8.1.7 การเลือกการเคลื่อนท่ีแบบ “Ballistics” ซ่ึงมีการเคลื่อนท่ีท่ีงายกวาเร็วกวา และ
แมนยํากวาการเคลื่อนท่ีแบบ “Restricted” (Fixation) หรอื “Controlled” 

ก. Fixation หรือ Controlled คือ การเคลื่อนไหวท่ีซ่ึงมีกลามเนื้อ 2 กลุม ท่ีทํา
หนาท่ีตานกัน ขณะท่ีกลุมหนึ่งทําใหอวัยวะเคลื่อนท่ี อีกกลุมกําลังทําการตานไว เชน การใชนิ้วจับ
ปากกาเขียนหนังสือ การถือไขควงไฟฟา เปนตน 

ข. Ballistic คือ การเคลื่อนไหวโดยการบีบตัวของกลามเนื้อเพียงกลุมเดียว ไมมี
แรงตานการเคลื่อนแบบนี้จะยุติลงเม่ือเกิดแรงตานจากกลามเนื้อกลุมอ่ืน หรือสิ้นสุดแรงโมเมนตัม 

การเคลื่อน 

2.8.1.8 ควรจัดการทํางานใหมีจังหวะการทํางานท่ีงายและเปนธรรมชาติมากท่ีสุด เทาท่ี
จะเปนไปได 

2.8.1.9 ควรจัดการใหอยูในขอบเขตการทํางานของตา เพ่ือใหบริเวณท่ีตาของผูปฏิบัติงาน
สามารถมองเห็น ไดชัดเจน 

 

2.8.2 หลักเศรษฐศาสตรของการเคล่ือนไหวเกี่ยวกับการออกแบบสถานีงาน 
หลักเศรษฐศาสตรของการเคลื่อนไหวเก่ียวกับการออกแบบสถานีงานเปนหลักท่ีจะชวยให

สถานีงานท่ีมีการออกแบบเปนอยางดีจะชวยใหการทํางานของผูปฏิบัติงาน มีการทํางานท่ีรวดเร็ว 

และเกิดความเม่ือยลานอยลง โดยแบงงออกเปน 7 ขอ ดังนี้ 
2.8.2.1 เครื่องมือและวัสดุควรอยูในตําแหนงท่ีแนนอน 

2.8.2.2 เครื่องมือ วัสดุและท่ีควบคุม ควรจัดวางใหอยูใกลตําแหนงท่ีใชมากท่ีสุด  
2.8.2.3 ควรใชภาชนะปอนวัสดุแบบอาศัยแรงดึงดูดของโลก แสดงดังรปูท่ี 2.13 
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รูปท่ี 2.13  แสดงการใชหลังการท้ิงหรือปลอยชิ้นงาน 

ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 

 

2.8.2.4 ควรใชการขนสงแบบปลอยลงไปใหไดมากท่ีสุด 

2.8.2.5 เครื่องมือ วัสดุ ควรวางในตําแหนงท่ีทําใหลําดับข้ันตอนการเคลื่อนไหวท่ีดีท่ีสุด  
2.8.2.6 ความสูงของเกาอ้ี และสถานีท่ีทํางานควรมีความสูงท่ีเหมาะพอสมควร ควรจัดให

สามารถนั่ง และยืนทํางานสลับกันได  
2.8.2.7 ควรจัดใหชนิดและความสูงของเกาอ้ีเหมาะสมกับแตละงาน แสดงดังรูปท่ี 2.14 

 

          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.14 แสดงความสูงของเกาอ้ีท่ีเหมาะสม 

 ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 

 

2.8.3 หลักเศรษฐศาสตรของการเคล่ือนไหวเกี่ยวกับการออกแบบเครื่องมือและอุปกรณ 
หลักเศรษฐศาสตรของการเคลื่อนไหวเก่ียวกับการออกแบบเครื่องมือ และอุปกรณ  

เปนหลักท่ีชวยใหการทํางานมีประสิทธิภาพ และมีความปลอดภัยมากยิ่งข้ึน โดยแบงเปน 5 ขอ ดังนี้ 
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2.8.3.1 ควรใชเครื่องนําทางอุปกรณชวยจับและเครื่องมือท่ีใชเทาควบคุมทํางานแทนมือ 

2.8.3.2 พยายามใชเครื่องมือหลายอยางรวมกันโดยรวมเปนชุดเดียวกัน 

2.8.3.3 วัสดุและอุปกรณควรอยูในตําแหนงท่ีพรอมสําหรับการใชงาน  
2.8.3.4 ควรกระจายภาระงานไปตามความสามารถในการทํางานของแตละนิ้ว แสดงดัง

รปูท่ี 2.15 

 

 
 

รูปท่ี 2.15 แสดงการออกแบบแปนพิมพดีดแบบเกา (ซาย) เปรียบเทียบกับแบบใหม (ขวา) 
ท่ีมา : วิจิตร. (2537) 

 

2.8.3.5 คานงัด พวงมาลัย และปุมควบคุมควรออกแบบใหอยูในตําแหนงท่ีเหมาะสม
แกการใชงาน แสดงดังรูปท่ี 2.16 

 

 
 

รูปท่ี 2.16 แสดงตําแหนงท่ีเหมาะสมแกการใชงานพวงมาลัย 

ท่ีมา : จันทรศิริ สิงหเถ่ือน. (2555) 
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2.9 หลักการออกแบบจ๊ิกและฟกซเจอร (Jig and Fixture design) 
การออกแบบจิ๊กและฟกซเจอรนั้นมีหลักการตางๆ ซ่ึงประกอบไปดวยรายละเอียด ดังนี้ 
 

2.9.1 การวางแผนสําหรับการออกแบบ 

การวางแผนเก่ียวกับการออกแบบเครื่องมือจะมีผลอยางมากตอผลสําเร็จในการผลิตนั้น
จะตองพิจารณาสวนตางๆ ดังนี้ 

2.9.1.1 แบบชิ้นงาน โดยนักออกแบบเครื่องมือจะไดรับแบบของชิ้นสวนซ่ึงจะตองใชใน
การผลิตชิ้นสวนของชิ้นงานนั้นๆ แสดงดังรูปท่ี 2.17 และเม่ือไดทําการวิเคราะหแบบงานเสร็จแลวนัก
ออกแบบเครื่องมือจะตองพิจารณาขอเท็จจริงท่ัวไปหลายๆ อยางมีผลกระทบโดยตรงตอการออกแบบ
โดยจะตองพิจารณารูปรางชนิดวิธีการทํางานความถูกตองในความละเอียดปริมาณของงานท่ีตองการ
ทําการผลิต และผิวหนาของสวนท่ีจะเปนท่ีกําหนด 

 

 
 

รูปท่ี 2.17 แสดงภาพเขียนแบบของชิ้นงาน 

ท่ีมา : วชิระ (2544) 
 

2.9.1.2 เลือกวิธีการเปนการตัดสินใจในการเลือกใชวิธีการใดวิธีการหนึ่งเปนหัวขอหนึ่ง
ของข้ันแรกของการแกปญหาซ่ึงวิธีการนี้ไดถูกนํามาใชในการออกแบบเครื่องมือเพ่ือใหเขาใจวาเลือก
วิธีการท่ีดีท่ีสุดแลว นักออกแบบเครื่องมือจะตองคํานึงถึงการวิเคราะหการใชเครื่องมือ คาใชจายและ
ความสัมพันธอ่ืนๆ ของรายละเอียดของการทํางาน 

 

2.9.2 ขอบเขตของการออกแบบเครือ่งมือ 

2.9.2.1 ในข้ันตอนการออกแบบนี้ นักออกแบบเครื่องมือมีหนาท่ีในการรับผิดชอบท่ีจะ 

ตองปรับปรุงการเขียนแบบ และภาพแบบรางความคิดตางของการออกแบบเครื่องมือ 
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2.9.2.2 การพัฒนาการออกแบบฟกซเจอรเริ่มจากการออกแบบวิเคราะหชิ้นงานแลวราง
แบบภาพชิ้นงาน และทําการกําหนดตําแหนงท่ีเหมาะสม โดยข้ันตอนสุดทาย คือการตรวจสอบระยะ
ของเครื่องมือตัดกับฟกซเจอรวามีความสัมพันธและทํางานไดหรือไม 

 

2.9.3 วัสดุท่ีใชทําจิ๊กและฟกซเจอร 
นอกจากการออกแบบจิ๊กและฟกซเจอรแลวตองแลวตองเลือกวัสดุวาควรใชวัสดุชนิดใด

เพ่ือนํามาทําจิ๊กและฟกซเจอรใหไดผลดีท่ีสุดจากนั้นนํามาพิจารณากอนท่ีวัสดุท่ีจะถูกเลือกนํามาใช 
2.9.3.1 วัสดุใชทําจิ๊กและฟกซเจอรท่ีเปนเหล็ก ซ่ึงเหล็กท่ีไดใชทําจิ๊กและฟกซเจอร ไดแก

เหล็กหลอ (Cast Iron) เหล็กเหนียวท่ีผสมคารบอน (Carbon Steel) เหล็กเหนียวท่ีผสมธาตุพิเศษ 
(Alloy Steel) และเหล็กทําเครื่องมือ (Tool Steel) ซ่ึงโลหะเหลานี้มีเหล็กเปนสวนผสมหลักเปนกลุม
ใหญท่ีสุดท่ีนิยมนํามาใชทําจิ๊กและฟกซเจอรมีรายละเอียดดังนี้ 

ก. เหล็กหลอจะถูกนํามาทําเปนลําตัวของจิ๊กและฟกซเจอร และสวนประกอบ
บางสวนท่ีทําออกมาเพ่ือการขายสําหรับจิ๊กและฟกซเจอร แตโดยท่ัวไปแลวเหล็กหลอจะถูกวัสดุอยาง
อ่ืนท่ีราคาถูกกวา และเสียเวลานานกวามาทําแทน เพราะการมใชเหล็กหลอมีขอเสียมากคือตองใช
เวลาทํานาน 

ข. เหล็กเหนียวผสมคารบอนเปนเปนเหล็กคารบอนท่ีเปนวัสดุอยางแรกท่ีนํามา
ทําจิ๊กและฟกซเจอรดวยคุณสมบัติในการข้ึนรูปตางๆ ไดงาย ราคาต่ํา หาไดงาย และใชงานไดอยาง
กวางขวาง โดยเหล็กคารบอนสามารถแบงออกได 3 ชนิดใหญ คือ 

ข.1 เหล็กเหนียวผสมคารบอนต่ําใชทําเปนฐาน (Base Plates) หรือตัวรองรับ 
(Supports) จะมีปริมาณคารบอนอยูระหวางรอยละ 0.05 ถึง 0.03 

ข.2 เหล็กเหนียวผสมคารบอนกลางใชทําเปนตัวยึดจับชิ้นงาน (Clamps) 

สลักเดือย (Stude) แปนเกลียว (Nuts) และชิ้นสวนของเครื่องมือท่ีตองการความเหนียวซ่ึงมีปริมาณ
คารบอนอยูระหวางรอยละ 3.3 ถึง 0.5 

ข.3 เหล็กเหนียวผสมคารบอนสูงใชทําเปนปลอกนําดอกสวาน (Drill 

Bushings) ตัวกําหนดตําแหนง (Locators) และตัวรองรับชิ้นงาน (Support) ซ่ึงมีปริมาณคารบอน
อยูระหวางรอยละ 0.5 ถึง 0.2 

ข.4 เหล็กเหนียวผสมธาตุพิเศษปกติแลวเหล็กชนิดนี้ไมคอยนิยมนํามาทําจิ๊ก
และฟกซเจอร เพราะเหตุวาราคาเหล็กชนิดนี้มีราคาสูง 

2.9.3.2 วัสดุใชทําจิ๊กและฟกซเจอรท่ีไมใชเหล็ก วัสดุท่ีไมใชเหล็กไดแก โลหะท่ีมีสวนผสม
หลักไมใชเหล็ก ตัวอยางเชน อะลูมิเนียม แมกนีเซียม และบิทมัท วัสดุพวกนี้ไมนิยมใชในการทําจิ๊ก
และฟกซเจอรมากกวาวัสดุท่ีเปนเหล็กโลหะท่ีไมใชเหล็กมีขอดีเก่ียวกับน้ําหนักท่ีนอยกวา มีคาใชจายท่ี
ต่ําลงและใชงานไดคลองตัวโดยสามารถแบงชนิดได ดังนี้ 
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ก. อะลูมิเนียมเปนวัสดุท่ีไมใชเหล็กท่ีนิยมใชกันอยางกวางขวางมากท่ีสุดเหตุผลท่ี
สําคัญ คือ ความสามารถในการตกแตง ความสามารถในการดัดแปลงไดงาย และมีน้ําหนักเบา ซ่ึงอะลู 
มิเนียมสามารถทําออกมาไดหลายแบบฟอรม จึงทําใหมีการใชประโยชนเพ่ิมมากข้ึน ขอดีอ่ืนๆ ของ
อะลูมิเนียม คือ ไมตองผานกระบวนการอบชุบหรือวิธีการเพ่ิมความแข็ง ปกติอะลูมิเนียมจะถูกสั่งให
ผลิตตามเง่ือนไขท่ีตองการทํา จึงเปนการประหยัดเวลาและเงินไดมาก นอกจากนี้อะลูมิเนียมยัง
สามารถเชื่อมไดอยางรวดเร็ว 

ข. แมกนีเซียมเปนโลหะท่ีไมใชเหล็กอีกอยางหนึ่งท่ีไดรับความนิยมนํามาทําจิ๊ก
และฟกซเจอร เพราะโลหะชนิดนี้มีน้ําหนักเบาดัดแปลงไดงาย และมีอัตราสวนระหวางความแข็ง 

 

2.9.4 สมบัติของวัสดุท่ีใชทําจิ๊กและฟกซเจอร 
สมบัติตางๆของวัสดุท่ีใชทําจิ๊กและฟกซเจอรและมีผลกระทบโดยตรงตอวัสดุนั้นๆใน

ระหวางการใชงาน มีท้ังผลดีและผลเสีย ท้ังนี้ข้ึนอยูกับจุดมุงหมายการใชงานวาตองการสมบัติอยางไร 

ซ่ึงสมบัติของวัสดุท่ีเก่ียวของกับการออกแบบจิ๊กและฟกซเจอร ไดแก 
2.9.4.1 ความแข็งเปนความสามารถของวัสดุท่ีตอตานการแทงทะลุผานหรือตอตานการ

ทําใหเปนรอย โดยปกติแลววัสดุท่ีมีความแข็งมากกวายอมความแข็งแรงตอการดึงมากกวาวิธีการท่ีวัด
ความแข็งของวัสดุท่ีนิยมใชคือ การทดสอบแบบร็อคเวล และการทดสอบแบบริเนล 

2.9.4.2 ความเหนียวเปนความสามารถของวัสดุท่ีรองรับน้ําหนักหรือแรงกระแทกซํ้าๆ 

โดยปราศจากการเปลี่ยนแปลงของวัสดุนั้นอยางถาวร ซ่ึงความแข็งจะคอยเปนตัวควบคุมความเหนียว
แบบร็อคเวลโดยประมาณไมเกิน 44 ถึง 48 

2.9.4.3 ความตานทานความสึกหรอเปนความสามรถของวัสดุท่ีตอตานการขัดถูของวัสดุ
หรือโลหะอ่ืนๆ มีความคงท่ีเม่ือสัมผัสกับวัสดุท่ีมีความแข็งเทากับปกติแลววัสดุท่ีมีความแข็งไมสามารถ
ทนการสึกหรอไดมากเชนเดียวกัน 

2.9.4.4 ความสามารถในการตกแตงวัสดุมีสิ่งตางๆท่ีจะนํามาพิจารณา ไดแก อัตราในการ
ตัด (Cutting Speed) อายุการใชงาน (Tool Life) และความเรียบของผิวหนา (Surface Finish) 

2.9.4.5 ความแข็งแรงดึงเปนการวัดความตอตานแรงแรงดึงของวัสดุ ซ่ึงความแข็งแรงตอ
แรงดึงนี้เปนการทดสอบอยางแรกท่ีจะใชบอกถึงความแข็งแรงของวัสดุ โดยจะเพ่ิมข้ึนเปนสัดสวนกับ
ความแข็งจนถึงความแข็งแบบรอ็คเวลประมาณ 54 หรือทดสอบความแข็งในแบบริเนลประมาณ 544 

แตถาเกินจุดนี้แลวความเปราะจะทําใหความแข็งแรงตอแรงดึงมีคาท่ีไมแนนอน 

2.9.4.6 ความแข็งแรงตอแรงเฉือนเปนการวัดความตานทานแรงเฉือนของวัสดุโดยท่ัวไป
ความแข็งแรงตอแรงเฉือนนี้จะมีคาประมาณรอยละ 60 ของความแข็งตอแรงดึง 
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2.9.5 หลักของการกําหนดตําแหนงและการรองรับช้ินงาน 

2.9.5.1 การอางอิง คือ การท่ีจะทําใหแนใจวาการทํางานของเครื่องจักรตางๆ ท่ีกระทํา
ตอชิ้นงานจะถูกตองเท่ียงตรงเปนอยางดีนั้นชิ้นงานจะตองถูกวางในตําแหนงท่ีถูกตองอยูในจิ๊กและ
ฟกซเจอร ซ่ึงสิ่งนี้คือการอางอิง โดยควรจะตองมีความถูกตองเปนอยางมาก และเม่ือตองการความละ 

เอียดของงานท่ีถูกตองกระทํานักออกแบบเครื่องมือจะตองมีความแนใจวาชิ้นงานไดถูกวางในตําแหนง
ท่ีถูกตองท่ีสุด และมีการรองรับชิ้นงานอยางแข็งแรงมากอีกดวย สําหรับตัวกําหนดตําแหนงท่ีทําหนาท่ี
กําหนดวาชิ้นงานจะตั้งอยูสวนไหนของจิ๊กและฟกซเจอร โดยจะตองแนใจวาทําข้ึนมาแลวสามารถงาย
ตอการใส และถอดชิ้นงานออกอีกท้ังจะตองใสตัวกันโงไวดวยเสมอถามีความจําเปน 

2.9.5.2 กฎเบื้องตนสําหรับการกําหนดตําแหนงเปนการจํากัดการเคลื่อนท่ีของชิ้นงานนั้น
โดยท่ีการกําหนดตําแหนงของชิ้นงานนั้นตองอาศัยความชํานาญความเชี่ยวชาญ และการวางแผนท่ีดี
ซ่ึงสิ่งเหลานี้จะตองมีการวางแผนมากอนลวงหนาในระหวางการออกแบบเครื่องมือมากอนจะมากระ 

ทําหรือติดตั้งท่ีหลังไมได 
2.9.5.3 การกําหนดตําแหนง และตัวกําหนดตําแหนงเม่ือใดก็ตามถาเปนไปไดตัวกําหนด

กําหนดตําแหนงควรใหสัมผัสกับงานตรงสวนท่ีไดตกแตงมาแลวเสมอ ซ่ึงสิ่งนี้จะเปนการทําใหตําแหนง
ของชิ้นงานท่ีอยูในจิ๊กและฟกซเจอรมีความเท่ียงตรง รับประกันไดวาชิ้นงานนี้สามารถใชไดกับงานท่ีมี
ความซํ้าบอยๆ หรือเม่ือนําชิ้นงานใหมมาใสแทนชิ้นงานเกาตําแหนงของชิ้นงานท่ีใสไปใหมจะยัง
เหมือนเดิมไมเปลี่ยนแปลงไปจากชิ้นงานเกาซ่ึงเปนประโยชนอยางมากเพราะจะทําใหการทํางานตอ 

เนื่องไปเรื่อยๆไมติดขัดและความละเอียดถูกตองของการกําหนดตําแหนงก็เปนสวนสําคัญอยางหนึ่ง
ของสมบัติเก่ียวกับความสามารถในการใชงานซํ้ากันไปตลอดของจิ๊กและฟกซเจอร แสดงดังรูปท่ี 2.18 

 

 
 

รูปท่ี 2.18 แสดงการใชตัวกําหนดตําแหนงแบบลดจุดสัมผัส 

ท่ีมา : วชิระ (2544) 
 

2.9.5.4 คาผิดพลาดท่ียอมใหใชได เม่ือไดทําการออกแบบจิ๊กและฟกซเจอรแลผูออกแบบ
ตองคํานึงถึงคาความผิดพลาดของชิ้นงานท่ียอมรับใหใชไดดวย ซ่ึงตามกฎท่ัวไปของคาความผิดพลาด
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ของจิ๊กและฟกซเจอรจะมีคาอยูท่ีระหวางรอยละ 20 ถึง 50 ของคาความผิดพลาดท่ียอมรับใหใชได
ของชิ้นงาน เชน รูของชิ้นงานจะตองถูกกําหนดตําแหนงอยูระหวาง +- 0.1 มม. ดังนั้นคาความ
ผิดพลาดท่ียอมรับใหใชไดของรูในจิ๊กจะตองมีคาอยูระหวาง +- 0.02 มม. +- 0.05 มม. แสดงดังรูปท่ี 
2.19 ซ่ึงสิ่งนี้มีความจําเปนอยางมากหากตองการงานท่ีมีความเท่ียงตรงสงู จิ๊กและฟกซเจอรมีคาความ
ผิดพลาดชนิดนี้ต่ํากวารอยละ 20 จะทําใหคาใชจายในการทําจิ๊กและฟกซเจอรสูงมากแตคุณภาพของ
ชิ้นงานก็จะสูงข้ึนเชนกันถาจิ๊กและฟกเจอรจะมีคาความผิดพลาดนี้สูงกวารอยละ 50 ความเท่ียงตรง
ของจิ๊กและฟกซเจอรจะไมถูกตองแนนอน 

 

 
 

รูปท่ี 2.19 แสดงความสัมพันธของคาผิดพลาดท่ียอมไดระหวางชิ้นงานกับจิ๊ก 

ท่ีมา : วชิระ (2544) 
 

2.9.6.5 การปองกันการใสงานผิด เปนการปองกันไมใหใสชิ้นงานผิดดาน หรือผิดตําแหนง 
เปนสิ่งท่ีนักออกแบบเครื่องมือจะตองหาวิธีการเพ่ือใหแนใจวาเม่ือใสชิ้นงานเขาไปในจิ๊กและฟกซเจอร
แลวชิ้นงานจะพอดีและอยูในตําแหนงท่ีถูกตอง ชิ้นงานจะตองถูกกระทําในสวนท่ีเปนมุมเอียง ดังนั้น 
นักออกแบบเครื่องมือจะตองติดตั้งสลักกันโงใหอยูตรงตําแหนงท่ีพอดี ถาใสผิดขางแลวชิ้นงานจะใสไม
เขาเพราะติดสลักกันโงแลวใสไดไมพอดี ดังนั้นเพ่ือปองกันไมใหรูเจาะในตําแหนงท่ีผิดไปจึงตองทําการ
ติดตั้งสลักกําหนดตําแหนง และสลักกันโงใหอยูในตําแหนง แสดงดังรูปท่ี 2.20 

 

 
 

รูปท่ี 2.20 แสดงการปองกันการใสงานผิด 

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 การเก็บรวบรวมขอมูล 

ในการเก็บรวบรวมขอมูลนั้นจําเปนตองทราบขอมูลท่ีมีบทบาทโดยตรงตอรูปแบบกระบวน 

การผลิต ดังนี้ 
 

3.1.1 การปรบัปรงุผังโรงงานใหม 
3.1.1.1 เก็บขอมูลแผนผังโรงงานเดิม มีรายละเอียดคือ ขนาดโรงงานและขนาดเครื่องจักร 

จํานวนเครื่องจักร และพ้ืนท่ีในการทํางานของแตละกิจกรรม โดยทําการสอบถามขอมูลจากเจาของ
โรงงาน วัดขนาดพ้ืนท่ีจริง และจัดทําเปนแผนผังโรงงาน 

3.1.1.2 ข้ันตอนการทํางาน โดยทําการสอบถามขอมูลจากเจาของโรงงาน และจัดทําเปน
Process Chart 
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3.1.1.3 เก็บขอมูลเสนทางการเคลื่อนยายของวัสดุ มีรายละเอียด คือ เสนทางการขนถาย
วัสดุของลูกคาท่ีเขามาทําการติดตอซ้ือขายภายในโรงงาน และเสนทางการขนถายวัสดุภายในโรงงาน 

โดยนําขอมูลท่ีไดมาจัดทํา Flow Diagram 

 

3.1.2 การเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน  
3.1.2.1 เก็บขอมูลเวลาในการทํางานของเครื่องจักร มีรายละเอียด คือ ชวงเวลาในการทํา 

งานท้ังหมด และเวลาของเครื่องจักรหยุดทํางาน เชน การปรับแผนการผลิต, เครื่องจักรขัดของ, การ
ปรับแตงหลังเครื่องขัดของและการหยุดเล็กๆนอยๆ โดยไดทําการสอบถามขอมูลจากพนักงานท่ีรับ 

ผิดชอบหนาท่ี และนําขอมูลท่ีไดจัดทําแบบฟอรมการเก็บขอมูลเวลาในการทํางานของเครื่องจักร 

3.1.2.2 เก็บขอมูลคุณภาพของผลิตภัณฑ มีรายละเอียดคือ ผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพดี และ
ผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพไมดี โดยทําการสอบถามขอมูลจากพนักงานท่ีรับผิดชอบ และจัดทําเปนตาราง
เก็บขอมูล 

 

3.1.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในแตละข้ันตอนการทํางาน 

3.1.3.1 เก็บขอมูลวิธีการทํางานของพนักงาน มีรายละเอียด คือ การเคลื่อนไหวของพนัก 

งานในแตละหนาท่ี โดยทําการบันทึกเปนวิดีโอ 

3.1.3.2 เก็บขอมูลปริมาณผลิตผลตอเวลาในการทํางานของพนักงาน โดยการจับเวลาใน
การทํางาน และจัดทําตารางเก็บขอมูล 

 

3.2 การวิเคราะหขอมูล 

จากการเก็บรวบรวมขอมูลเรียบรอยแลว จะเปนการวิเคราะหขอมูล โดยใชหลักการตางๆมาทํา
การวิเคราะหในแตละเรื่อง เพ่ือวิเคราะหถึงสาเหตุ และปญหาในการทํางานดังนี้  
 

3.2.1 การปรบัปรงุผังโรงงานใหม 
3.2.1.1 จากการเก็บรวบรวมขอมูล ในหัวขอท่ี 3.1.1.1, 3.1.1.2 และ 3.1.1.3 มีการนํา

เทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H มาวิเคราะหถึงความเหมาะสมของขนาดพ้ืนท่ีในการทํางานของแตละ
กิจกรรม (แผนก) และเสนทางการไหลของวัสดุท่ีผานกระบวนการผลิตในแตละเสน 

 

3.2.2 การเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน 

3.2.2.1 จากการเก็บรวบรวมขอมูล ในหัวขอท่ี 3.1.2.1 และ 3.1.2.2 มีการใชผังเพ่ือแสดง
เวลาทํางานของเครื่องจักร ในการวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุการหยุดการทํางานของเครื่องจักร
โดยจัดทําเปน 2 ตาราง คือ ตารางการหยุดเครื่องจักรแบบเล็กนอย และการหยุดของเครื่องจักรแบบ
ตามแผน และใชการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) แสดงดังสมการท่ี 2.7 
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3.2.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในแตละข้ันตอนการทํางาน 

3.2.3.1 จากการเก็บรวบรวมขอมูล ในหัวขอท่ี 3.1.1.2 และ 3.1.3.1 นําใชตารางการตั้ง
คําถาม 5W1H และหลักการยศาสตรการเคลื่อนไหวมาวิเคราะหข้ันตอนการทํางาน และวิธีการการ
เคลื่อนไหวของพนักงานท่ีไมเหมาะสม 

3.2.3.2 จากการเก็บเก็บรวบรวมขอมูล ในหัวขอท่ี 3.1.3.2 นํามาวิเคราะหปญหาในการ
ทํางานของพนักงาน โดยใชแผนภมิูแทงแสดงปริมาณผลิตผลในเวลาการทํางาน  

 

3.3 การหาแนวทางการปรับปรุง 
จากการวิเคราะหขอมูลท่ีทําใหเห็นถึงปญหาในแตละเรื่อง ซ่ึงนําไปสูการหาแนวทางในการแกไข

ปรับปรุงดังตอไปนี้ 
 

3.3.1 การปรบัปรงุผังโรงงานใหม 
จากการวิเคราะหขอมูลโดยใชหลักการตั้งคําถาม 5W1H สามารถนํามาหาแนวทางในการ

ปรับปรุงได ดังนี้ 
3.3.1.1 การปรับปรุงขนาดพ้ืนท่ีนการทํางานของแตละกิจกรรม โดยคํานึงถึงหลักการวาง

ผงัโรงงาน และพ้ืนท่ีในการบํารุงรักษา เพ่ือจัดทําแผนผังโรงงานใหม 
3.3.1.2 การปรับปรุงเสนทางการไหลของวัสดุ โดยมีการคํานึงถึงกฎชองการขนถายชอง

วัสดุเพ่ือจัดทํา Flow Diagram 

 

3.3.2 การเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน  
จากการวิเคราะหขอมูลโดยใชผังแสดงเวลาทํางานของเครื่องจักรสามารถนํามาหา

แนวทางในการปรับปรุงได โดยใชการปรับปรุงความสูญเสีย 6 ประการ 

 

3.3.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในแตละข้ันตอนการทํางาน 

จากการวิเคราะหขอมูลในหัวขอท่ี 3.2.3.1 และ 3.2.3.2 สามารถนํามาหาแนวทางในการ
ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานไดดังนี้ 

3.3.3.1 การปรับปรุงข้ันตอนการทํางานและการเคลื่อนไหวท่ีเหมาะสม โดยใชหลักการย
ศาสตรการเคลื่อนไหว  

3.3.3.2 การปรับปรุงข้ันตอนการทํางานในกระบวนการผลิต โดยใชหลักการออกแบบจิ๊ก
และฟกซเจอร 
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3.4 การนําเสนอแนวทางการแกไขปญหา 
นําเสนอแนวทาง และชี้แจงแผนผังโรงงานท่ีผานการปรับปรุง การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร และวิธีการทํางานของพนังงานในแตละข้ันตอนการผลิต พรอมท้ังอธิบายถึงเหตุผล 
ขอดี ขอเสีย และความแตกตางแกผูบริหารโรงงาน และอธิบายข้ันตอนการทํางานในแตละวิธีการ
ทํางานใหแกพนักงาน เพ่ือพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดตามกระบวนการทํางาน โดยมีทําการ
ควบคุมดูแล และติดตามผลการปฏิบัติงาน 

 

3.5 การดําเนินการปรับปรุงดวยวิธีการใหม 
หลังจากท่ีไดทําการนําเสนอแนวทางการแผนผังโรงงานใหม การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร และวิธีการทํางานของพนักงานในแตละข้ันตอนการผลิตให โดยไดรับการอนุมัติจาก
ผูบริหารงโรงงาน ไดดําเนินการ ดังนี ้

 

3.5.1 การปรบัปรงุผังโรงงานโรงงานใหม 
ทําความเขาใจในการปรับเปลี่ยนข้ันตอนการทํางานใหแกพนักงาน เพ่ือใหพนักงานปฏิบัติ

ตามข้ันตอนการทํางานใหม  
 

3.5.2 การเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
ทําความเขาใจการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใหพนักงาน เพ่ือให

พนักงานปฏิบัติตามกระบวนการทํางานจนกวาจะสามารถปฏิบัติได  
 

3.5.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในแตละข้ันตอนการทํางาน 

อธิบายการเคลื่อนไหวท่ีเหมาะสมใหแกพนักงาน เพ่ือใหพนักงานทํางานจนกวาจะ
สามารถปฏิบัติได โดยจัดทํากราฟแสดงเวลาในการทํางาน 

 

3.6 เปรียบเทียบวิธีการทํางานเดิมกับวิธีการที่มีการปรับปรุงแลว 

นําผลการดําเนินงานมาเปรียบเทียบ ระหวางกอนปรับปรุง และหลังการปรับปรุง ประสิทธิภาพ
การบวนการผลิตของโรงงานดีข้ึนจริง 

3.6.1 การปรับปรุงผังโรงงานโรงงานใหม โดยจัดทําใบประเมินความพึงพอใจของผูบริหาร
โรงงาน ในการเปรียบเทียบ 

3.6.2 การเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร โดยจัดทํากราฟแสดงคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรในการเปรียบเทียบ 



40 
 

 

 

3.6.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในแตละข้ันตอนการทํางาน โดยจัดทํากราฟแสดง
เวลาในการทํางานในการเปรียบเทียบ 

 

 

 



 
 

 

 

บทท่ี 4 

ผลการดําเนินโครงงาน 

 

4.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 

การเก็บขอมูลเบื้องตน เปนการรวบรวมขอมูลเพ่ือใชในการวิเคราะหปญหา และหาแนวทางใน
การปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพตามวัตถุประสงคของการดําเนินการทําโครงงานโดยมีขอมูล ดังนี้ 

 

4.1.1 ขอมูลในการปรบัปรงุผังโรงงานใหม 
4.1.1.1 เปนการเก็บขอมูลเก่ียวกับแผนผังโรงงานเดิมขนาดโรงงานเดิม ซ่ึงประกอบไป

ดวยออฟฟตทํางาน โรงจอดรถของพนักงาน พ้ืนท่ีชั่งน้ําหนัก พ้ืนท่ีรับสงสินคา จุดพักวัตถุดิบท่ี 1 จุด
พักวัตถุดิบท่ี 2 พ้ืนท่ีกระบวนการแกะฉลาก พ้ืนท่ีกระบวนการบดเกล็ดพลาสติก พ้ืนท่ีเก็บผลิตภัณฑ 
และโกดังใหมซ่ึงจะแสดงรายละเอียดของแผนผังโรงงานเดิม แสดงดังรูปภาพท่ี 4.1 ในสวนราย 
ละเอียดของจํานวน และขนาดของเครื่องจักรท่ีใชในการผลิต แสดงดังตารางท่ี 4.1 

 

ตารางท่ี 4.1 แสดงประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักร และขนาดของเครื่องจักร 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

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

อางแยกและลาง (B) 2 เครืองจักร 1.6*2 

เครื่องสะบัดพลาสติก
(C,D) 

1 เครื่องจักร 0.7*1.7 

เครื่องเปา (E) 1 เครื่องจักร 0.7*4.5 
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รูปที่ 4.1 แสดงผังโรงงานเดิม 
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4.1.1.2 เปนการเก็บขอมูลเก่ียวกับข้ันตอนการผลิตในกระบวนการผลิตเกล็ดพลาสติก
ประเภท PETE แสดงดังตารางท่ี 4.2 ซ่ึงจะแสดงในรูปแบบของแผนภูมิกระบวนการผลิตพลาสติกรี
ไซเคิล (Process Chart) เพ่ือชวยในการมองเห็นภาพในกระบวนการผลิตไดชัดเจนยิ่งข้ึน ตั้งแตเริ่ม
กระบวนการจนถึงจบกระบวนการ เพ่ือนําไปสูการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการทํางานใหดียิ่งข้ึน  

 

ตารางท่ี 4.2 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซเคิล (Process Chart) 

Process Chart 

กิจกรรม สัญลักษณ กระบวนการ 

ปฏิบัติงาน 
 

 
9 

การขนสง 
 

 
9 

การตรวจสอบ 
 

 
2 

การรอคอย 
 

 
1 

การจัดเก็บ 
 

 
2 

รวม 23 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม สัญลักษณ 

1 รถขนวัตถุดิบเขามาในโรงงาน 
 

 

2 รถขนวัตถุดิบทําการชั่งน้ําหนัก 
 

 

3 รถขนวัตถุดิบมายังพ้ืนท่ีรับ-ซ้ือสินคา 
 

 

4 พนักงานยกขวดพลาสติกลงมาจากรถขนถายวัสดุ 
 

 

5 
พนักงานขนยายขวดพลาสติกไปยังบริเวณจุดพัก
วัตถุดิบท่ี 1 

 

6 ขวดพลาสติกรอเขากระบวนการแกะฉลาก 
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ตารางท่ี 4.2 (ตอ) แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซเคิล (Process Chart) 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม สัญลักษณ 

7 
พนักงานขนยายขวดพลาสติกเตรียมเขา
กระบวนการแกะฉลาก 

 

8 พนักงานแกะฉลากขวดพลาสติก 
 

 

9 
พนักงานขนยายถุง Big Bag ไปยังรถยก 
(Forklift) 

 

10 
รถยก (Forklift) ขนถายถุง Big Bag ไปยังจุดพัก
วัตถุดิบท่ี 2 

 

11 ถุง Big Bag รอเขากระบวนการบดพลาสติก 
 

 

12 
พนักงานขนยายถุง Big Bag ไปยังรถยก 
(Forklift) 

 

13 
รถยก (Forklift) ขนถายถุง Big Bag ไปบริเวณ
กระบวนการบด 

 

14 พนักงานขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 
 

 

15 
ขวดพลาสติกเขาสูกระบวนการบด ลาง และ
สะบัดเกล็ดพลาสติก 

 

16 
พนักงานตรวจสอบเกล็ดพลาสติกแลวทําการ
บรรจุใสถุงบรรจุภัณฑ 

 

17 
พนักงานขนยายผลิตภัณฑเตรียมเขาข้ันตอนการ
ปดบรรจุภัณฑ 

 

18 พนักงานปดถุงบรรจุภัณฑ 
 

 

19 พนักงานขนยายผลิตภัณฑไปยังรถยก (Forklift) 
 

20 
รถยก (Forklift) ขนยายผลิตภัณฑไปยังสถานท่ี
เก็บสินคา 
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ตารางท่ี 4.2 (ตอ) แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซเคิล (Process Chart) 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม สัญลักษณ 

21 ผลิตภัณฑรอการสงออก 
 

 

22 
พนักงานขนยายผลิตภัณฑข้ึนรถเตรียมการ
สงออก 

 

23 รถขนผลิตภัณฑทําการสงออก 
 

 

 

4.1.1.3 เปนการเก็บขอมูลเก่ียวกับเสนทางการไหลของวัสดุท้ังการขนถายวัสดุภายในโรง 
งานของลูกคา และการเคลื่อนยายวัสดุภายในโรงงาน แสดงดังรูปท่ี 4.2 ซ่ึงจะแสดงในรูปแบบของ
แผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) 
 

 

 

รูปท่ี 4.2 แสดง Flow Diagram 
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4.1.2 ขอมูลการเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน 

เปนการเก็บขอมูลเก่ียวกับเวลาการทํางานของเครื่องจักร ซ่ึงมีแบบฟอรมการเก็บขอมูล
เวลาของเครื่องจักร และขอมูลของจํานวนผลิตภัณฑท้ังหมดในแตละวันท่ีไดทําการเก็บขอมูลมา โดย
สามารถนํามาสรุปไดแสดงดังตารางท่ี 4.3 ซ่ึงมีการเก็บขอมูลท้ังหมด 7 วัน มีเวลาในการผลิต
ผลิตภัณฑนี้  3,180 นาที โดยไดทําการสอบถามจากผูบริหารโรงงานพบวา ไดผลิตภัณฑท้ังหมด 
22,650.07 กิโลกรัม มีการปรับแตงปรับตั้ง 420 นาที เครื่องจักรทํางาน 420 นาที เกิดเครื่องจักร
ขัดของ 430 นาที การทําความสะอาดเครื่องจักร 480 นาที เวลาหยุดตามแผน 600 นาที  

 

ตารางท่ี 4.3 แสดงขอมูลเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑ 
ประเภท PETE ในแตละวัน (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 ขอมูลการปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงาน 

4.1.3.1 การเก็บขอมูลท่ีเก่ียวกับข้ันตอนในการผลิตในกระบวนการผลิตพลาสติกประเภท 
PETE โดยใชขอมูล อางอิงจาก Process ท่ีแสดงในรูปแบบของแผนภูมิกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซ 
เคิลจากตารางท่ี 4.2  

4.1.3.2 การเก็บขอมูลวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานท่ีทําการเคลื่อนไหว แสดงดังตาราง
ท่ี 4.4 ซ่ึงมีรายละเอียดการเก็บขอมูลเปนแบบการบันทึกวิดีโอ และบันทึกภาพวิธีการปฏิบัติงานของ
พนักงานในปจจุบัน  
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ตารางท่ี 4.4 แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

1 
รถขนวัตถุดิบเขามาใน
โรงงาน 

 

 

2 
รถขนวัตถุดิบทําการชั่ง
น้ําหนัก 

 

 

3 
รถขนวัตถุดิบมายังพ้ืนท่ี
รับ-ซ้ือสินคา 

 

 

 

4 
พนักงานยกขวดพลาสติก
ลงมาจากรถขนถายวัสดุ 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

5 

พนักงานขนยายขวด
พลาสติกไปยังบริเวณจุด
พักวัตถุดิบท่ี 1 

 

 
 

6 
ขวดพลาสติกรอเขา
กระบวนการแกะฉลาก 

 

 
 

7 

พนักงานขนยายขวด
พลาสติกเตรียมเขา
กระบวนการแกะฉลาก 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

8 
พนกังานแกะฉลากขวด
พลาสติก 

 

 
 

9 
พนักงานขนยายถุง Big 
Bag ไปยังรถยก (Forklift) 

 

 
 

10 

รถยก (Forklift) ขนถาย
ถุง Big Bag ไปยังจุดพัก
วัตถุดิบท่ี 2 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

11 
ถุง Big Bag รอเขา
กระบวนการบดพลาสติก 

 

 
 

12 
พนักงานขนยายถุง Big 
Bag ไปยังรถยก (Forklift) 

 

 
 

13 

รถยก (Forklift) ขนถาย
ถุง Big Bag ไปบริเวณ
กระบวนการบด 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

14 
พนักงานขนขวดพลาสติก
เขาสูสายพาน 

 

 
 

15 

ขวดพลาสติกเขาสู
กระบวนการบด ลาง และ
สะบัดเกล็ดพลาสติก 

 

 
 

16 

พนักงานตรวจสอบเกล็ด
พลาสติกแลวทําการบรรจุ
ใสถุงบรรจุภัณฑ เพ่ิมเปน
ปญหา 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

17 

พนักงานขนยายผลิตภัณฑ
เตรียมเขาข้ันตอนการปด
บรรจุภัณฑ 

 

 
 

18 พนักงานปดถุงบรรจุภัณฑ 

 

 
 

19 
พนักงานขนยายผลิตภัณฑ
ไปยังรถยก (Forklift) 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

20 

รถยก (Forklift) ขนยาย
ผลิตภัณฑไปยังสถานท่ี
เก็บผลิตภัณฑ 

 

 
 

21 ผลิตภัณฑรอการสงออก 

 

 
 

22 
พนักงานขนยายผลิตภัณฑ
ข้ึนรถเตรียมการสงออก 
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ตารางท่ี 4.4 (ตอ) แสดงภาพการทํางานในแตละข้ันตอน 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม รปูภาพประกอบ 

23 
รถขนผลิตภัณฑทําการ
สงออก 

 

 
 

 

4.1.3.3 การเก็บขอมูลข้ันตอนในการทํางาน อางอิงจากตารางท่ี 4.3 เรื่องปริมาณผลผลิต
ท่ีใหพนักงานทํางานในแตละครั้งตอนาที ครั้งตอกิโลกรัม ครั้งตอกิโลกรัมตอชั่วโมง และครั้งตอ
กิโลกรัมตอชั่วโมงตอคนโดยการจับเวลา และเก็บขอมูลผลผลิตในการทํางานแตละข้ันตอน แสดงดัง
ตารางท่ี 4.5   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

ตารางท่ี 4.5 แสดงขอมูลเวลาในการทํางานหรือปริมาณในแตละครั้ง 

ลําดับ คําอธิบาย หนวย 
จํานวนคร้ัง เฉลี่ย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 รถขนวัตถุดิบเขามาในโรงงาน 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 พนักงานขนยายขวดพลาสติกไปยงัท่ีพักวัตถุดิบ เมตร 12.45 12.45 

6 ขวดพลาสติกรอเขากระบวนการแกะฉลาก กิโลกรมั 432 223 377 540 420 675 1420 923 813 512 633.50 

7 
พนักงานขนยายขวดพลาสติกเตรยีมเขากระบวน 

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 พนักงานขนยายถุง 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) ขนถายถุง Big Bag ไปยังจุดวัตถุดบิท่ี 
2 

เมตร 7.72 7.72 

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

12 พนักงานขนยายถุง 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) ขนถายถุง Big Bag ไปยังบรเิวณ
กระบวนการบดพลาสติก 

เมตร 55.52 55.52 



 
 

 

 

ตารางท่ี 4.5 (ตอ) แสดงขอมูลเวลาในการทํางานหรือปริมาณในแตละครั้ง  

ลําดับ คําอธิบาย หนวย 
จํานวนคร้ัง เฉลี่ย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

14 พนักงานขนขวดพลาสติกเขาสายพาน นาที 7.48 8.48 3.58 3.29 3.34 4.08 4.48 4.42 5.16 5.19 5.15 

15 
ขวดพลาสติกเขาสูกระบวนการบด ลาง และสะบัด
พลาสติก 

กิโลกรมั/
ช่ัวโมง 

1000 920 680 800 920 1100 950 720 820 800 845 

16 
พนักงานตรวจสอบเกล็ดพลาสติกแลวทําการบรรจุใส 
ถุงบรรจุภณัฑ 

กิโลกรมั/
ช่ัวโมง 

540 680 520 760 800 760 590 715 800 850 701.50 

17 
พนักงานขนยายผลติภณัฑเตรียมเขาข้ันตอนการปด 

บรรจุภณัฑ 
เมตร 2.10 2.10 

18 พนักงานปดถุงบรรจุภณัฑ นาที 0.16 0.13 0.2 0.15 0.19 0.16 0.17 0.14 0.15 0.16 0.16 

19 พนักงานขนยายผลติภณัฑไปยังรถยก (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) ขนยายผลิตภัณฑไปยังโกดัง เมตร 10.12 10.12 

21 ถุงเกล็ดพลาสติกท่ีรอจัดเก็บเพ่ือรอการสงออก กิโลกรมั 15792 16864 16749 14775 15125 16375 12690 12442 16455 15350 15261.70 

22 พนักงานขนยายผลติภณัฑข้ึนรถเตรียมสงออก เมตร 12.45 12.45 

23 รถขนผลติภณัฑทําการสงออก เมตร 53.67 53.67 

หมายเหตุ : ข้ันตอนท่ี 4 เวลาท่ีพนักงานยกขวดพลาสติกลงมาจากรถท่ีมีหลากหลายชนิด โดยรถแตละคันมีรูปแบบ และวิธีการท่ีแตกตางกันออกไป เชน รถยนต 
รถบรรทุก 10 ลอท่ีพนักงานตองข้ึนไปขนลงมา รถดัมพ 10 ลอท่ีคนขับรถจะดัมพวัตถุดิบลงมาเลย  เปนตน ในกรณีการเก็บขอมูลไดเลือกใชขอมูลของรถบรรทุก 10 ลอท่ี
พนักงานตองข้ึนไปขนวัตถุดิบลงมาเอง  
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4.2 การวิเคราะหขอมูล 

 

4.2.1 วิเคราะหขอมูลเรื่องการปรบัปรงุผังโรงงาน 

จากการเก็บรวบรวมขอมูลแผนผังโรงงานเดิม ไดนําเอาขอมูลแผนภูมิกระบวนการผลิต 
(Process Chart) มาวิเคราะหปญหาและหาสาเหตุของปญหาท่ีพบในกระบวนการการขนถาย โดยใช
ตารางการตั้งคําถาม 5W-1H เขามาชวยวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ซ่ึงระยะทางท้ังหมดในการขน
ถายวัสดุตั้งแตข้ันตอบท่ีรถเขามาสงขวดพลาสติกจนถึงข้ันตอนสุดทายท่ีรถทําการขนสงผลิตภัณฑออก
จากโรงงาน รวมเปน 256.6 เมตร จากการวิเคราะหเบื้องตนทําใหพบปญหา 5 ปญหา แสดงดังตาราง
ท่ี 4.6 ถึง 4.10 

 

ตารางท่ี 4.6 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 1 

ข้ันตอนท่ี 1 : รถขนวัตถุดิบเขามาในโรงงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รายละเอียด : รถขนวัตถุดิบของลูกคาจะเขามาสงวัตถุดิบภายในบริเวณโรงงาน มีข้ันตอนคือ ทํา
การขับเขามาจอดชั่งน้ําหนักวัตถุดิบ บริเวณจุดชั่งน้ําหนักของทางโรงงาน โดยมีระยะทางจาก
บริเวณประตูโรงงานจนถึงบริเวณจุดชั่งน้ําหนัก 29.2 เมตร 
Where (ทําท่ีไหน) 
บริเวณจุดชั่งน้ําหนัก 

Why (ทําไมตองทําท่ีนั่น ทําท่ีอ่ืนไดหรือไม) 
เพราะบริเวณนั้นมีเครื่องชั่งน้ําหนักขนาดใหญท่ี
รถสามารถเขาไปทําการชั่งน้ําหนักได ซ่ึงยากมาก
ท่ีจะทําการเคลื่อนยายจุดชั่งน้ําหนักไปไวท่ีอ่ืน 

How (ทําอยางไร) 
1. รถขนวัตถุดิบของลูกคาเขามาในบริเวณ
โรงงาน 

2. รถจอดบริเวณจุดชั่งน้ําหนักแลวถอยออก 

Why (ทําไมตองทําเชนนั้น ไมทําไดหรือไม) 
หลังจากทําการชั่งน้ําหนักเสร็จ รถตองถอยออก
เพ่ือไปยังจุดตอไป แตจะปลอดภัยกวานี้หากมี
กลับรถเพ่ือความสะดวกปลอดภัย 
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ตารางท่ี 4.7 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 13 

ข้ันตอนท่ี 13 : รถยก (Forklift) ขนถายถุง Big Bag ไปบริเวณกระบวนการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รายละเอียด : หลังจากทําการแกะฉลากขวดพลาสติกเสร็จ รถยกจะทําการขนถายถุง Big Bag ไป
ยังบริเวณกระบวนการบด โดยมีระยะทางจากบริเวณจุดพักวัตถุดิบท่ี 2 จนถึงบริเวณกระบวนการ
ผลิต 55.52 เมตร 
What (ทําอะไร) 
พนักงานจะทําการขนยายถุง Big Bag ไปยังรถ
ยกแลวพนักงานก็จะขับรถนําถุง Big Bag ไป
ยังบริเวณกระบวนการบด 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
สามารถใชเสนทางอ่ืนไดหากจัดการแบบมีแบบ
แผน เนื่องจากระยะทางในการขนถายจากจุด
พักวัตถุดิบท่ี 2 เพ่ือมายังบริเวณกระบวนการบด
มีเสนทางท่ีซับซอนเปนอยางมาก 

Where (ทําท่ีไหน) 
บริเวณจุดพักวัตถุดิบท่ี 2 ไปยังกระบวนการ
บด 

Why (ทําไมตองทําท่ีนั่น ทําท่ีอ่ืนไดหรือไม) 
สามารถท่ีอ่ืนได หากมีการวางแผนการขนถาย
วัสดุใหดี เพ่ือลดระยะเวลา และระยะทาง 

ปญหาท่ีพบ : ระยะทางในการขนถายวัสดุมีระยะทางท่ีมาก และเสนทางมีความซับซอนเนื่องจาก
จุดพักวัตถุดิบท่ี 2 (กอนจะนํามาเขาสูกระบวนการบด) กับบริเวณการบดซ่ึงอยูหางกันมาก และมี
บริเวณจุดพักวัตถุดิบท่ี 1 (กอนจะนํามาเขาสูกระบวนการแกะฉลาก) มาค่ันกลางทําใหตองขนสง
แบบออมจุดพักวัตถุดิบท่ี 1 

 

 

ปญหาท่ีพบ : บริเวณท่ีรถขนวัตถุดิบของลูกคาเขามาภายในโรงงานตองทําการขับข่ีอยาง
ระมัดระวังเปนอยางมาก เนื่องจากทางโคงท่ีรถตองหักเขาไปยังบริเวณจุดชั่งน้ําหนักมีโรงจอดรถ
มอเตอรไซดของพนักงานอยู หากไมระมัดระวัง รถขนถายวัตถุดิบอาจชนบริเวณโรงจอดรถได 
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ตารางท่ี 4.8 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 17 

ข้ันตอนท่ี 17 : พนักงานขนยายผลิตภัณฑเตรียมเขาข้ันตอนการปดบรรจุภัณฑ 

 

 

รายละเอียด : หลังจากท่ีขวดพลาสติกผานกระบวนการบด พนักงานจะทําการบรรจุเกล็ดพลาสติก
ลงในถุง แลวพนักงานจะเคลื่อนยายถุงบรรจุภัณฑไปไวขางๆ โตะบรรจุภัณฑเพ่ือรอการปดถุงบรรจุ
ภัณฑ โดยมีระยะทางจากบริเวณโตะคัดแยกเกล็ดพลาสติกไปจนถึงบริเวณท่ีทําการวางถุง 2.10 

เมตร 
What (ทําอะไร) 
พนักงานทําการเคลื่อนยายถุงไปยังขางๆโตะ
บรรจภุัณฑ 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
ควรมีพ้ืนท่ีแนชัดในการวางถุงบรรจุภัณฑท่ียัง
ไมไดปดถุง 

Where (ทําท่ีไหน) 
บริเวณระหวางกระบวนการบดและบริเวณ
การแกะฉลาก 

Why (ทําไมตองทําท่ีนั่น ทําท่ีอ่ืนไดหรือไม) 
ทําท่ีอ่ืนได เพราะสามารถวางบริเวณไหนท่ีวางก็
ไดท่ีมีพ้ืนท่ีวาง เนื่องจากไมมีพ้ืนท่ีแนชัดในการ
วางถุงบรรจุภัณฑท่ียังไมไดปดถุง 

When (ทําเม่ือไร) 
เม่ือทําการบรรจุเกล็ดพลาสติกเสร็จในถุงเสร็จ 
จึงทําการเคลื่อนยาย 

Why (ทําไมตองทําตอนนี ้ทําตอนอ่ืนไดหรอืไม) 
ไมทําข้ันตอนนี้ได หากทําการปดถุงบรรจุภัณฑ
เสร็จกอนหนานี้แลว 

ปญหาท่ีพบ : พนักงานเสียเวลาในการเดินไปกลับ เนื่องจากพนักงานทํากการบรรจุภัณฑในแตละ
ถุงเสร็จ พนักงานจะขนยายไปยังบริเวณขางๆ เพ่ือรอทําการปดปากถุงบรรจุภัณฑ แลวกลับมาทํา
การบรรจุภัณฑถุงอ่ืนตอ  
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ตารางท่ี 4.9 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 20 

ข้ันตอนท่ี 20 : รถยก (Forklift) ขนยายผลิตภัณฑไปยังสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

รายละเอียด : เม่ือพนักงานทําการบรรจุผลิตภัณฑเสร็จรถยกจะทําการขนยายผลิตภัณฑไปยัง
สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑเพ่ือรอรถมารับผลิตภัณฑ โดยมีระยะทางจากบริเวณกระบวนการบด
พลาสติกไปยังสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 10.12 เมตร 
What (ทําอะไร) 
รถยก (Forklift) จะทําการขนยายผลิตภัณฑไปยัง
โกดัง 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
ตองทําการขนยายผลิตภัณฑไปเก็บ เนื่องจาก
หากผลิตภัณฑ ท่ีบรรจุภัณฑเสร็จแลวอยู
บริเวณเดิม จะทําใหเกิดความไมเหมาะสมใน
การวางผลิตภัณฑ 

ปญหาท่ีพบ : สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑอยูใกลบริเวณท่ีทําการบดพลาสติก และบริเวณท่ีเก็บเปน
แบบเปดจึงคอนขางท่ีจะมีลม และความชื้น หากเก็บผลิตภัณฑไวนานเกล็ดพลาสติกภายในอาจ
เกิดความชื้นไดจนทําใหผลิตภัณฑเสียหาย 
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ตารางท่ี 4.10 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 23 

ข้ันตอนท่ี 23 :  รถของทางโรงงานทําการสงออกผลิตภัณฑ 

 

 

รายละเอียด : รถท่ีทางโรงงานติดตอมาจะทําการสงออกผลิตภัณฑไปใหกับโรงงานท่ีรับซ้ือเกล็ด
พลาสติก โดยมีระยะทางจากบริเวณสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑจนถึงบริเวณรถท่ีเขามา 53.67 เมตร 
What (ทําอะไร) 
รถเขามาทําการขนผลิตภัณฑออกจากทางโรงงาน 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
เ พ่ือลูกคาทําการขนสงสินคาออกไปจาก
โรงงาน 

Where (ทําท่ีไหน) 
จากโกดังสินคาออกนอกนอกโรงงาน 

Why (ทําไมตองทําท่ีนั่น ทําท่ีอ่ืนไดหรือไม) 
เพ่ือทําการสงออกสินคาออกนอกบริเวณ
โรงงาน 

ปญหาท่ีพบ : รถไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงไดเนื่องจากสินคาอยูดานในของบริเวณท่ี
ทํางาน รถใหญไมสามารถเขามารับสินคาได จึงตองใชรถยกในการขนสงซ่ึงใชเวลาในการขนสินคา
คอนขางนาน 

 

4.2.2 วิเคราะหขอมูลเรื่องการเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน 

จากการเก็บรวบรวมขอมูลเวลาในการทํางานของเครื่องจักร น้ําหนักของผลิตภัณฑท่ีผาน
มาตรฐานและผลิตภัณฑท่ีไมผานมาตรฐาน ไดนําเอาขอมูลมาจัดทําผังแสดงเวลาในการทํางานของ
เครื่องจักร โดยการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เขามาชวยวิเคราะหหาสาเหตุของ
ปญหา โดยอางอิงขอมูลแสดงเวลาในการทํางาน และแสดงปริมาณของผลิตภัณฑ จากตารางท่ี 4.3 ท่ี
ทําการสรุปเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑ  
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จากการท่ีไดสรุปขอมูลแสดงเวลาของเครื่องจักร โรงงานแหงนี้ทํางานเริ่มทํางาน 8.00 น. 
ถึง 17.00 น. ซ่ึงเวลาท้ังหมดในการทํางาน 1 วัน เทากับ 9 ชั่วโมง เทากับ 3,780 นาที ((1วัน × 9 
ชัว่โมง × 60 นาที) × 7 วัน) ซ่ึงไดเก็บขอมูลท้ังหมดมา 7 วันทําการ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
   

1. การปรับแตงปรับตั้ง   420 นาที 

2. เครื่องจักรขัดของ   430 นาที 

3. การทําความสะอาดเครื่องจักร  480 นาที 

4. เวลาหยุดตามแผน  600 นาที 

4.1 เวลาพักเบรค  420 นาที 

4.2 เวลาทําผลิตภัณฑอ่ืน  180 นาที 

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

6. จํานวนท่ีผลิตไดท้ังหมด  22,650.07 กิโลกรมั 

7. จํานวนผลิตภัณฑท่ีดี  20,600 กิโลกรัม 

8. จํานวนผลิตภัณฑท่ีเสีย  2,050.07 กิโลกรมั 

 

เวลารับภาระงาน   = เวลาท้ังหมด – เวลาหยุดตามแผน 

   = 3,780 - 600 นาที 

   = 3,180 นาที 

เวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  = เครื่องจักรขัดของ 430 นาที +การปรับแตงปรับตั้ง 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  
คาประสิทธิผลโดยรวม = อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ    

 = 0.5818 × 0.7346 × 0.9095 × 100 = 38.87 % 

 

จากการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรมีคารอยละ 38.87 พบวาอัตราการเดินเครื่องทีพบวามีคานอยท่ีสุด จึงไดทําการการ
วิเคราะหหาสาเหตุจากการทํางานของพนักงานและเครื่องจักรจากอัตราการเดินเครื่อง ทําใหพบวามี
สาเหตุมาจากหลายปจจัยท่ีทําใหอัตราการเดินเครื่องนอย เชน ในการทํางานแตละครั้งจะตองมีการ
ติดตั้งอุปกรณกอนการทํางานอยางนอย 1ชั่วโมง การลางทําความสะอาดเครื่องจักร และอุปกรณใน
การทํางานอยางนอย 1 ถึง 2 ชั่วโมง และในกรณีฉุกเฉินท่ีทําใหเครื่องจักรเกิดการขัดของ เปนตน ซ่ึง
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมีจะมีคาสูงข้ึนได ตองมีการปรับปรุงอัตราการเดินเครื่องท่ีสงผล
โดยตรง ทําใหไดการวิเคราะห ดังนี้ 

4.2.2.1 การวิเคราะหข้ันตอนการทํางานของพนักงานกับเครื่องจักร 
ประกอบไปดวยการติดตั้งอุปกรณกอนเริ่มการทํางาน การลางทําความสะอาด

เครื่องจักร และกรณีท่ีไมสามารถเดินเครื่องจักรได ในการติดตั้งอุปกรณกอนการทํางาน ประกอบไป
ดวยการประกอบใบมีด การเติมน้ําลงในบอแยกเกล็ดและฝาพลาสติก การเติมน้ําและน้ํายาลงในบอ
ลาง การจุดแกสสําหรับเครื่องสะบัดซ่ึงใชเวลา 54 นาที มีข้ันตอนและเวลา แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.1  
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แผนภูมิท่ี 4.1 แสดงเวลาในการปรับตั้งปรับแตงเครื่องจักร (นาที) 
 

 
 

ก. การประกอบใบมีด ในการประกอบใบมีดเขาเครื่องบดมีใบมีดอยู 2 แบบ คือ
ใบมีดใหญ แสดงดังรูปท่ี 4.3 มีจํานวน 4 ชิ้น และใบมีดเล็ก กับนอตและแผนรองนอตในการยึดใบมีด
เล็ก แสดงดังรูปท่ี 4.4 จํานวนอยางละ 12 ชิ้น มีข้ันตอนในการประกอบใบมีดในเครื่องจักร ดังนี้ 

 

 
 

รูปท่ี 4.3 แสดงใบมีดใหญ 
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2

2

12

12

20 15

15



65 
 

 

 

 
 

รูปท่ี 4.4 แสดงใบมีดเล็กกับนอต และแผนรองนอต 

  

ก.1 การประกอบใบมีดใหญ ใชพนักงาน 2 คน โดยพนักงาน A จะนํา
ใบมีดใหญ 1 ชิ้น ใสแทนใบมีดใหญในชองท่ี 1 โดยจะมีพนักงาน B ทําการสงให แลวทําการขันนอต 2 

ตัว ท่ีหัวกับทายของใบมีดใหญ ทําจนครบ 4 ชิ้น ซ่ึงโดยปกติแลวตองทําการขันนอต 4 ตัว แตท่ีทํา
การขันนอตเพียง 2 ตัว เนื่องมาจากตองการยึดใบมีดใหญใหเปนฐานกอน เพ่ือใหพนักงานสามารถ
ปรับเปลี่ยนขนาดใบมีดใหญกับใบมีดเล็กใหเทากันไดสะดวกมากยิ่งข้ึน แสดงดังรูปท่ี 4.5 ข้ันตอนนี้ใช
เวลา 2 นาที 

 

 
 

รูปท่ี 4.5 แสดงการประกอบใบมีดใหญ 
 

ก.2 การประกอบใบมีดเล็ก ใชพนักงาน 2 คน โดยพนักงาน A จะนํา
ใบมีดเล็กวางลงบนฐานใสใบมีดเล็กของเครื่องจักร แสดงดังรูปท่ี 4.6 พนักงาน B จะยื่นใบมีดเล็กและ
นอตใหกับพนักงานคนท่ี A ท่ีจะทําการใสนอตและแผนรองนอตไปบนใบมีดเล็กกับฐานใสใบมีด 
พรอมขันนอตจนเกือบสุดเพ่ือใหใบมีดเล็กยึดกับโครงใบมีดเล็ก ทําข้ันตอนนี้ไปจนครบ 12 ชิ้นแสดง
ดังรูปท่ี 4.7 ข้ันตอนนี้ใชเวลา 12 นาที 
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รูปท่ี 4.6 แสดงการใสใบมีดเล็ก 

 

  
 

รูปท่ี 4.7 แสดงการประกอบใบมีดเล็ก 

 

ก.3 การตรวจสอบใบมีด พนักงาน B จะหมุนโครงใบมีดเพ่ือตรวจสอบท่ี
ใบมีดเล็กและใบมีดใหญท่ีติดตั้งไวอยูแลวกอนหนานี้ โดยจะทําการตรวจสอบวาใบมีดท้ัง 2 แบบประ 

กบกันหรือไม หากประกบกันพอดี แสดงดังรูปท่ี 4.8 จะทําการประกอบใบมีดเล็กตอไปจนครบ 12 

ชิ้น แตหากใบมีดยังไมประกบกัน แสดงดังรูปท่ี 4.9 จะทําการแกไขโดยการใชคอนทุบใบมีดเพ่ือให
ใบมีดท้ัง 2 แบบกระทบกันพอดี ใชเวลาอยางนอย 20 นาที 
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รูปท่ี 4.8 แสดงใบมีดเล็กและใบมีดใหญประกบกันพอดี 
 

 
 

รูปท่ี 4.9 แสดงใบมีดเล็กและใบมีดใหญยังไมประกบกัน 

 

ก.4 การขันนอตใบมีดทุกชิ้นใหครบ เนื่องจากยังไมไดทําการใสนอตใน
ใบมีดใหญใหครบ และใบมีดเล็กยังไมไดขันนอตใหแนน ข้ันตอนนี้ใชพนักงาน 3 คน โดยพนักงาน C 

จะนั่งอยูบนเครื่องจักรเพ่ือท่ีคอยหมุนใบเครื่องจักร ตรวจสอบ และคอยจับใบเครื่อง จักรในขณะท่ี
พนักงานคนท่ี A และ B โดยทําการขันนอตท้ังหมดใหแนน แสดงดังรูปท่ี 4.10 ใชเวลา 15 นาที การท่ี
ใบมีดเล็กและใหญตองประกบกันพอท้ังหมดนั้นก็เพ่ือใหไดเกล็ดพลาสติกท่ีมีขนาดเล็กพอดีกับท่ีทาง
โรงงานตองการ และไมเกิดของเสีย ไมตองเสียเวลาในการบดเกล็ดพลาสติกซํ้าอีกหลายๆครั้ง ใน
ข้ันตอนนี้สังเกตไดวาเปนการทํางานซํ้าซอน เพราะมีการขันนอตไปแลวหนึ่งครั้ง และใชเวลาในการ
ทํางานนาน ควรมีการปรับปรุงเพ่ือลดระยะเวลาในการทํางาน และลดข้ันตอนในการทํางานท่ีซํ้าซอน 
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รูปท่ี 4.10 แสดงพนักงานทําการขันนอตใหครบและใหแนน 

 

ก.5 ข้ันตอนท่ี 7 เปนกรณีท่ีพนักงานไมไดทําการเจียรใบมีดหลักและใบมีดสํารอง 
ท่ีโดยปกติแลวพนักงานจะตองใชเวลาท่ีวางงานมาทําการเจียรใบมีดท่ีเพ่ิงใชไป แลวนําใบมีดท่ีทําการ
เจียรเก็บไวกอนลวงหนาแลวติดตั้งในเครื่องจักร หากเกิดกรณีนี้ข้ึนพนักงานจะตองใชเวลาในการเจียร
ใบมีดท้ังใบมีดเล็กและใบมีดใหญ แสดงดังรูปท่ี 4.11 เพ่ือเตรียมการเขาเครื่องจักรประมาณ 45 นาที 
เหตุผลท่ีตองใชเวลานานในการเจียรใบมีดถึง 45 นาที เปนเพราะวาใบมีดท่ีเพ่ิงจะทําการบดเกล็ด
พลาสติกมา ความคมของใบมีดจะหายไปและเกิดสนิมข้ึนบริเวณใบมีด แสดงดังรูปท่ี 4.12 ทําใหบด
เกล็ดพลาสติกไดไมเต็มประสิทธิภาพ พนักงานจึงตองทําการเจียรใบมีดใหคมกอนจะนําเขาเครื่องจักร
เพ่ือทําการบดตอไปได แสดงดังรูปท่ี 4.13 

 

 
 

รูปท่ี 4.11 แสดงพนักงานทําการเจียรใบมีด 
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รูปท่ี 4.12 แสดงใบมีดท่ียังไมผานการเจียร 

 

 
 

รูปท่ี 4.13 แสดงใบมีดท่ีผานการเจียร 

 

ก.6 การเติมน้ําลงในบอแยกเกล็ดและฝาพลาสติก และการเติมน้ําและน้ํายา
ลงในบอลาง พนักงาน C จะทําการเติมน้ํา เนื่องจากบอแยกเกล็ดและฝาพลาสติกมีขนาดใหญ จึงใช
เวลาในการเติมน้ํา 10 นาที แสดงดังรูปท่ี 4.14 และเติมสารเคมีโซดาไฟขนาด 3 กิโลกรัมลงไปผสม
กับน้ําในบอลาง ท่ีชวยในการทําความสะอาดเกล็ดพลาสติกใหขาวสะอาด โดยจะมีการเติมน้ําลงไปให
เต็มบอ และทําการเติมสารเคมีลงไป ใชเวลาในการเติมน้ําและผสมสารเคมีประมาณ 10 นาที แสดง
ดังรูปท่ี 4.15 
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รูปท่ี 4.14 แสดงบอแยกเกล็ดและฝาพลาสติก 

 

 
 

รูปท่ี 4.15 บอลางเกล็ดพลาสติก 

 

ก.7 การเปดแกสสําหรับเครื่องสะบัด เพ่ือลดความชื้นของเกล็ดพลาสติกท่ี
ออกจากบอลางเกล็ดพลาสติก พนักงาน C จะทําการเปดแกส ซ่ึงจะใชเวลาประมาณ 5 นาทีในการ
ติดตั้ง แสดงดังรูปท่ี 4.16 โดยแกสท่ีใชเปนแกสขนาด 15 กิโลกรัม หากเปดไฟแรงตอเนื่องไดสามารถ
ใชไดนานถึง 14 ชั่วโมง และหากแกสหมดทําใหเครื่องจักรตองหยุดการทํางาน หรือเลื่อนเวลาในการ
ทํางานออกไป เนื่องจากการไมรอบคอบในการตรวจเช็ตวัสดุอุปกรณในการทํางาน และการไมวาง
แผนลวงของพนักงาน ซ่ึงตองรอใหแกสมาสง โดยใชเวลาในรอประมาน 1 ถึง 2 ชั่วโมงข้ันอยูกับทาง
รานสงแกส ในข้ันตอนนี้สังเกตไดวาหารมีกรณีท่ีแกสหมดจะสงผลในเวลาในการ Set up เพ่ิมข้ึน 
หรืออัตราการเดินเครื่องลดลง 
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รูปท่ี 4.16 แสดงการเปดแกส 
 

ข. การลางทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโดยรอบ ประกอบไปดวยการ
ปลอยน้ําท้ิงท้ังในบอแยกเกล็ดพลาสติก และบอน้ํายา การตักฝาพลาสติกบางสวนจากบอแยกเกล็ด
พลาสติก การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอน้ํายา การถอดใบมีดออกจากเครื่องบดท้ังใบมีดใหญ
และเล็ก การทําความสะอาดเครื่องจักร และการทําความสะอาดบริเวณพ้ืนท่ีทํางาน ใชเวลาประมาณ 
55 นาที มีข้ันตอนและเวลา แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.2 

 

แผนภูมิท่ี 4.2 แสดงเวลาในการลางทําความสะอาดของการทํางานของพนักงาน (นาที) 
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ข.1 การปลอยน้ําออกจากบอแยกเกล็ดพลาสติก และบอน้ํายา ในข้ันตอนนี้
จะทําในข้ันตอนแรกๆ ของการทําความสะอาด เนื่องจากน้ําในบอมีปริมาณมาก จึงตองใชเวลาในการ
ปลอยน้ําออกจากบอประมาณ 15 นาที พนักงาน A จะทําการเปดวาลวเพ่ือดูดน้ําออกจากบอ 
จนกระท่ังในบอเหลือแตฝาพลาสติก แสดงดังรูปท่ี 4.17 

 

 
 

รูปท่ี 4.17 บอแยกเกล็ดพลาสติกกับฝา 

 

ข.2 การตักฝาพลาสติกออกจากบอแยกฝาพลาสติก ข้ันตอนนี้จะทําหลังจากการ
ปลอยน้ําออกจากบอแยก โดยพนักงาน A และ B จะใชตะกราเล็ก หรือบุงก๋ีในการตักจะตักฝา
พลาสติกมาใสถุงปุย แสดงดังรูปท่ี 4.18 ใชเวลา 20 นาที ซ่ึงข้ึนอยูกับปริมาณของฝาท่ีบดในวันนั้น ใน
ข้ัน ตอนนี้จะสังเกตไดวาฝาพลาสติกจะลอยน้ํา แตพนักงานจะรอในน้ําลดลงกอนถึงจะมาทําการตัก
ฝาพลาสติกออก ซ่ึงจะเสียเวลาในการเดินเขาเดินออกบริเวณบอ หรือกมตักฝาพลาสติก 

 

 
 

รูปท่ี 4.18 พนักงานตักฝาออกจากบอ 
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ข.3 การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา หลังจากท่ีทําการปลอยน้ํา
ออกจากบอลางน้ํายาแลว ภายในบอจะเหลือแตเศษโคลน เศษดิน เศษเกล็ดพลาสติก และเศษฝา
พลาสติกบางสวน ปริมาณประมาณ 200 ถึง 300 กิโลกรัม แสดงดังรูปท่ี 4.19 พนักงาน A และ B จะ
ทําการใชบุงก๋ีในการตักเศษของเสียออกจากบอ ใชเวลาตักประมาณ 20 นาที เนื่องจากเศษดิน และ
เศษเกล็ดภายในบอมีปริมาณท่ีเยอะและมีขนาดหนักเพราะดินอุมน้ํา ตองทําการปลอยน้ําออกจากบอ 
ถึงจะทําการตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอ 

 

 
 

รูปท่ี 4.19 แสดงบอลางน้ํายาหลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการ 

 

ข.4 การถอดใบมีดเล็กออกจากเครื่องบด จะใชพนักงาน 2 คน โดยพนักงาน 

C และ D จะทําการขันนอตแลวถอดนอตและใบมีดเล็กออกใชเวลาเฉลี่ย 38 วินาที และพนักงานคนท่ี 
2 จะรอเอาใบมีดเล็กเก็บไวขางลางเครื่องจักรใชเวลาเฉลี่ย 6 วินาที รวมใชเวลาในข้ันตอนนี้ 7.36 

นาที (456 วินาที) แสดงดังรูปท่ี 4.20 นาที ในข้ันตอนนี้จะสังเกตเห็นไดวาพนักงาน C ทํางานคนเดียว 
และพนักงาน D วางงานเปนชวงๆ แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.3 

 

   
 

รูปท่ี 4.20 แสดงพนักงานถอดใบมีดเล็กอกจากเครื่องจักร 
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แผนภูมิท่ี 4.3 แสดงเวลาในการถอดใบมีดเล็กของพนักงาน (วินาที) 

 
 

ข.5 การทําความสะอาดโครงใบมีดเล็ก เม่ือถอดใบมีดเล็กออกจาก
เครื่องบดเรียบบรอยแลว โดยพนักงาน C และ D ทําการหมุนโครงใบมีดเล็ก และทําความสะอาดโดย
การปดเอาเศษเกล็ดพลาสติกท่ียังคางอยูในเครื่องออก แสดงดังรูปท่ี 4.21 ใชเวลา 1 นาที  
 

 
 

รูปท่ี 4.21 แสดงพนักงานทําความสะอาดท่ีใสใบมีด 

 

 

38 38 3838

6 6 6 6
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ข.6 การถอดใบมีดใหญออกจากเครื่องบด โดยใชพนักงาน 2 คนโดยท่ี
พนักงาน C ทําการขันนอตออกจากใบมีดใหญ และพนักงาน D ทําหนาท่ีคอยเสริมแรงพนักงานคนท่ี 
1 เนื่องจากนอตบางตัวคอนขางท่ีจะแนนมาก แสดงดังรูปท่ี 4.22 ข้ันตอนนี้ใชเวลาประมาณ 10 นาที 

 

 
 

รูปท่ี 4.22 แสดงพนักงานถอดใบมีดใหญออกจากเครื่องจักร 

 

ข.7 การทําความสะอาดบริเวณเครื่องจักร โดยพนักงานจะทําความสะอาด
บริเวณเครื่องจักร การปดกวาดนําเอาเศษเกล็ดพลาสติกออกจากบริเวณเครื่องจักร ซ่ึงจะตองใชเวลา 
10 นาที 

ข.8 การทําความสะอาดบริเวณพ้ืนท่ีการทํางาน จะเปนข้ันตอนสุดทายในการทํา
ความสะอาดบริเวณพ้ืนท่ีการทํางานรอบๆ โดยพนักงาน C และ D ท่ีทําข้ันตอนการถอดใบมีดใหญ
เสร็จแลวจะกวาดเศษเกล็ดพลาสติก และขวดพลาสติกท่ีตกอยูในบริเวณนั้น รวมไปถึงการเก็บถุง Big 
Bag ท่ีวางกระจัดกระจายอยูในบริเวณดวย ซ้ึงใชเวลา 15 นาที 

ค. กรณีฉุกเฉินท่ีทําใหเครื่องจักรเกิดการขัดของเปนกรณีท่ีใหเครื่องจักรไมสามารถ
เดินเครื่องจักรได และตองการผลิต มีรายละเอียดดังนี้ 

ค.1 ใบมีดเกิดการสึกกรอน จึงทําใหเครื่องจักรบดเกล็ดพลาสติกไมละเอียด
เนื่องมาจากมีเศษเหล็กท่ีติดในขวดพลาสติก มีดคัตเตอรท่ีพนักงานใชในการกรีดฉลาก และเศษเหล็ก
ท่ีติดอยูในถุง Big Bag ตกลงไปในเครื่องจักรในขณะท่ีไดทําการเทวัตถุดิบลงในสายพาน แสดงดังรูปท่ี 
4.23 
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รูปท่ี 4.23 ใบมีดท่ีเกิดการสึกกรอน 

 

4.2.3 วิเคราะหขอมูลเรื่องการปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงาน 

4.2.3.1 จากการเก็บรวบรวมขอมูลในข้ันตอนการทํางาน โดยอางอิงขอมูลจากตารางท่ี 
4.2 แผนภูมิกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซเคิล (Process Chart) และวิธีการทํางานของพนักงาน โดย
การถายวิดีโอการเคลื่อนไหวของพนักงาน เพ่ือนําเอาขอมูลมาวิเคราะหข้ันตอนการทํางานและวิธีการ
เครื่อนไหวของพนกังาน โดยใชตารางการตั้งคําถาม 5W-1H เขามาชวยวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
แสดงดังตารางท่ี 4.11 ถึง 4.15 

 

ตารางท่ี 4.11 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 8 

ข้ันตอนท่ี 8 : พนักงานแกะฉลากขวดพลาสติก 

  

 

รายละเอียด : พนักงานหยิบขวดพลาสติกจาก
สายพานมาทําการแกะฉลากออกจากตัวขวด 
และนําขวดพลาสติกใสในลงในถุง Big Bag 
 

 

 

 

 

What (ทําอะไร) 
พนกังานแกะฉลากขวดพลาสติก และนําขวดใส
ลงในถุง Big Bag 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
ตองมีการแกะฉลากออกจากขวดพลาสติกเพ่ือ
ไมใชเศษพลาสติกเขาไปรวมกับเครื่องบด 
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How (ทําอยางไร) 
1. พนักงานหยิบขวดพลาสติกมาทําการแกะ
ฉลาก โดยใชมีดคัดเตอรในการแกะฉลากขวด
พลาสติก 

2. หลงัจากแกะฉลากแลว จะนําขวดใสลงในถุง 
Big Bag  

Why (ทําไมตองทําเชนนั้น ไมทําไดหรือไม) 
ควรหาเครื่องมือมาชวยในการแกะฉลากขวด
พลาสติกท่ีดีและปลอดภัยกวามีด ซ่ึงอาจจะทํา
ใหการแกะฉลากขวดพลาสติกเปนไปไดเร็วข้ึน 

ปญหาท่ีพบ :  
1. พนักงานมักวางมีดไวบนถุง Big Bag เม่ือใชงานเสร็จทําใหบางครั้งลืมและทําใหมีดเขาไปอยูภาย 

ในถุง Big Bag จนทําใหเกิดปญหากับเครื่องบดในข้ันตอนตอไป 

2. พนักงานเลือกหยิบผลิตภัณฑ เอาเฉพาะท่ีแกะงาย 

3. พนักงานแกะไดชา 
4. มีดคัตเตอรบาดมือพนักงาน 

5. เปนข้ันตอนท่ีเปนคอขวดในกระบวนการผลิต เนื่องจากพนักงานแกะไดชา เครื่องจักรจึงเดิน 
เครื่องไดไมเต็มท่ี 

 

โดยสามารถนําขอมูลการแกะฉลากมาวิเคราะหข้ันตอนการทํางานในข้ันตอนการ
แกะฉลากจากการใชมือท้ังสองขาง แสดงดังตารางท่ี 4.12 เพ่ือดูรายละเอียดของการเคลื่อนไหวใน
การใชมือท้ังสองขาง  

 

ตารางท่ี 4.12 แสดงวิธีการทํางานของคนในข้ันตอนการแกะฉลากโดยใชมือท้ังสองขาง 
ลําดับ มือซาย มือขวา 

1 เอ้ือมมือ จับมีดคัตเตอร 
2 จับขวด จับมีดคัตเตอร 
3 หงายขอมือ จับมีดคัตเตอร 
4 จับขวด กรีดฉลากขวด 

5 จับขวด หยิบฉลากออกจากขวด 

6 จับขวด ท้ิงฉลากลงถังขยะ 

7 ปลอยขวดลงถุง Big Bag จับมีดคัตเตอร 
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ตารางท่ี 4.13 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 14 

ข้ันตอนท่ี 14 :  พนักงานขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

 

 

รายละเอียด : พนักงานทําการยกถุง Big Bag 
แลวเทถุง Big Bag ลงไปในสายพานเพ่ือให
วัตถุดบิไหลลงไป 

When (ทําเม่ือไร) 
เม่ือเครื่องจักรเริ่มทํางาน 

Why (ทําไมตองทําตอนน้ี ทําตอนอ่ืนไดหรือไม) 
ถาไมเทวัตถุดิบลงไปเม่ือเครื่องจักรเริ่มทํางาน 
จะทําใหประสิทธิภาพเครื่องจักรลดลง 

How (ทําอยางไร) 
1. พนักงานทําการลากถุง Big Bag มาใกลสาย 
พาน 

2. พนักงานยกถุง Big Bag เพ่ือเทวัตถุดิบลงไป
ในสายพาน 

Why (ทําไมตองทําเชนนั้น ไมทําไดหรือไม) 
หากมีพ้ืนท่ีวางถุง Big Bag ขณะพนักงานกําลัง
เทวัตถุดิบลงไปจะดี เนื่องจากถุงมีขนาดใหญ ทํา
ใหพนักงานเม่ือยลาได หากตองยกของเปน
เวลานาน 

ปญหาท่ีพบ :  
1. พนักงานเทวัตถุดิบลงสายพานขาดชวงทําให ประสิทธิภาพของเครื่องจักรทํางานไดไมเต็มท่ี 

2. พนักงานเกิดความเม่ือยลาจากการยกถุง Big Bag เปนเวลานาน 

3. รถยก (Forklift) ขนยายถุง Big Bag มาเตรียมใหไมทันการ 
4. พนักงานไมตรวจดูวาในถุงมีเศษเหล็กหรืออุปกรณชางติดมาดวย ทําใหใบมีดสึกกรอน 

 

ตารางท่ี 4.14 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 16 

ข้ันตอนท่ี 16 : พนักงานตรวจสอบเกล็ดพลาสติกแลวทําการบรรจุใสถุงบรรจุภัณฑ 
 

 

รายละเอียด : พนักงานจะทําการตรวจสอบ
เกล็ดพลาสติกท่ีออกมาจากเครื่องสะบัด แลวคัด
เกล็ดท่ีมีสีดําออกไป 
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What (ทําอะไร) 
พนักงานตรวจสอบเกล็ด แลวทําการกวาด
เกล็ดพลาสติกท่ีผานการตรวจสอบแลวเขาถุง
บรรจุภัณฑ 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
หากไมมีการตรวจสอบเกล็ดพลาสติกกอนทํา
การบรรจุภัณฑ คุณภาพของผลิตภัณฑจะไมดี 

When (ทําเม่ือไร) 
ทํ า เ ม่ือพนักงาน เปดปล องทอสะบัดของ
พนักงาน 

Why (ทําไมตองทําตอนนี้ ทําตอนอ่ืนได
หรอืไม) 
ตองทําเม่ือเกล็ดพลาสติกถูกปลอยลงมาจาก
ปลองทอสะบัด  

How (ทําอยางไร) 
1. พนักงานจะทําการตรวจสอบเกล็ดพลาสติก
วามีคุณภาพดีหรือไมโดยการกระจายเกล็ด
พลาสติกใหท่ัวบริเวณ 

2. พนักงานจะใชมือกวาดเกล็ดพลาสติกท่ีผาน
การตรวจแลวลงในถุงบรรจุภัณฑ 

Why (ทําไมตองทําเชนนั้น ไมทําไดหรือไม) 
กอนท่ีจะนําเกร็ดพลาสติกใสลงไปในถุงบรรจุ
ภัณฑตองผานการตรวจสอบกอนวาเกล็ดมี
คุณภาพหรอืไม 

ปญหาท่ีพบ :  
พนักงานรีบทําการตรวจสอบเกล็ดพลาสติกเพ่ือจะไดทําการกวาดเกล็ดพลาสติกลงถุงไดเร็วๆ 
เพราะเกล็ดพลาสติกท่ีอยูในปลองทอสะบัดมีคอนขางเยอะ หากทําไมทันจะทําใหเกล็ดพลาสติกลน
ทอสะบัดได 

 

ตารางท่ี 4.15 แสดงการตั้งคําถาม 5W-1H ของข้ันตอนท่ี 18 

ข้ันตอนท่ี 18 : พนักงานปดถุงบรรจุภัณฑ 
 

 

รายละเอียด : พนักงานทําการปดถุงบรรจุภัณฑ 
 

 

 

 

 

 

What (ทําอะไร) 
พนักงานใชเครื่องเครื่องเย็บปากถุงในการปดถุง
บรรจุภัณฑ 

Why (เหตุใดตองทํา ไมทําไดหรือไม) 
ควรทําการปดถุงบรรจุภัณฑ เพ่ือปองกันความ
เสียหายท่ีจะเกิดข้ึนกับสินคา 
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When (ทําเม่ือไร) 
เม่ือบรรจุผลิตภัณฑลงในถุงบรรจุภัณฑเสร็จสิ้น
แลว 

Why (ทําไมตองทําตอนนี้ ทําตอนอ่ืนไดหรือ 

ไม) 
ทําตอนอ่ืนได เพราะเราสามารถลดข้ันตอนการ
วางพักถุงบรรจุภัณฑรอการปดถุงบรรจุบรรจุ
ภัณฑได โดยการหลังจากท่ีบรรจุผลิตภัณฑลง
ในถุงเรียบรอยแลว จะสามารถนําเครื่องเย็บ
ปากถุงมาเย็บปากถุงไดทันที 

How (ทําอยางไร) 
1. จับปากถุง 
2. ยกเครื่องเย็บปากถุงทําการเย็บผลิตภัณฑ 

Why (ทําไมตองทําเชนนั้น ไมทําไดหรือไม) 
หากมีเครื่องมือชวยในการจับปากถุงไดจะเปน
การดี เนื่องจากความแมนยําของการทํางาน
และลดระยะเวลาในการจับปากถุงได 

ปญหาท่ีพบ :  
1. พนักงานเสียเวลาไปกับการพยายามทําใหปากถุงตรงเพ่ือทําการเย็บปากถุง 
2. เครื่องเย็บปากถุงหนัก พนักงานตองออกแรงเยอะ 

 

4.2.4 สรุปปญหาท่ีเกิดข้ึนภายในโรงงาน 

4.2.4.1 ปญหาเรื่องการปรับปรุงผังโรงงาน 

ก. รถบรรทุกสินคาเฉ่ียวชนบริเวณโรงจอดรถของพนักงาน 

เนื่องจากบริเวณทางดานซายมือของท่ีชั่งน้ําหนักสินคาเปนอยูโรงจอดรถของ
พนักงาน  

ข. ระยะทางในการขนถายวัสดุไปยังกระบวนการบดเกล็ดพลาสติก 

เนื่องจากในข้ันตอนนี้มีระยะทางท่ีไกล ซ่ึงสามารถปรับปรุงและหาเสนทางให
ใกลกวาเดิมได 

ค. การเสียเวลาในการเดินไปกลับของพนักงานในการปดปากบรรจุภัณฑ 
เนื่องจากข้ันตอนนี้พนักงานตองขนยายถุงบรรจุภัณฑเกล็ดพลาสติกท่ีทําการ

คัดแยกแลวไปยังบริเวณขางๆ เพ่ือรอทําการปดปากถุงบรรจุภัณฑเกล็ดพลาสติก และกลับมาทําการ
คัดแยกตอไป 

ง. สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 
 เนื่องจากสถานท่ีเก็บเดิมเปนพ้ืนท่ีเปดทําใหลม แดด ฝนสามารถโดนได และ

อยูใกลอางลางเกล็ดของผลิตภัณฑอ่ืน ซ่ึงทําใหผลิตภัณฑมีความชื้น และสงผลเสียใหกับทางโรงงาน  
จ. รถขนสงสินคาไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงได 

เนื่องจากท่ีเก็บผลิตภัณฑอยูดานในสุดของโกดังท่ีมีกระบวนการผลิต และ
วัตถุดิบท่ีรอเขากระบวนการกองอยูจํานวนมากทําใหเกิดการเสียเวลาในการขนยายสินคาข้ึนรถยก  
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4.2.4.2 ปญหาเรื่องการเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน 

ก. การประกอบใบมีด 

เนื่องจากการประกอบใบมีดใชเวลาในการใสใบมีดใหกับเครื่องจักรนานท่ีสุด 
ซ่ึงใชเวลา 49 นาที จะเห็นไดวามีการทําข้ันตอนท่ีซํ้าซอน โดยการขันนอตใหกับใบมีดหนึ่งรอบ และ
ตองมาขันอีกรอบเม่ือใบมีดใหญและใบมีดเล็กประกบกัน 

ข. การตักฝาพลาสติกออกจากบอแยกฝาพลาสติก 

เนื่องจากฝาพลาสติกจะลอยอยูบนผิวน้ํา แตพนักงานทําการปลอยน้ําออก
กอนแลวถึงจะทําการตักฝาพลาสติก ซ่ึงเสียเวลาในการทํางานในข้ันตอนนี้ 20 นาที 

ค. การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา 
เนื่องจากเศษดินมีปริมาณท่ีมาก ทําใหพนักงานตองออกแรงยกขณะตักเศษ

ดินออกจากบอ และตองยกหลายรอบจนกวาจะหมดบอ ซ่ึงตองใชเวลาในการทํางาน 20 นาที  

ง. การจัดสมดุลวิธีการทํางานของพนักงานการถอดใบมีดเล็ก 

 เนื่องจากในข้ันตอนนี้มีพนักงานทํา 2 คน โดยท่ีพนักงาน C ทําการคลายและ
ขันนอต และพนักงาน D ทําการรับใบมีดจากพนักงาน C เพียงเทานั้น ซ่ึงจะเห็นไดวาพนักงาน D เกิด
การวางงาน 

จ. การตรวจสอบปริมาณแกส 

เนื่องจากการปลอยใหแกสหมดในขณะท่ีกําลังเดินเครื่อง หรือหมดกอนท่ีจะ
เดินเครื่องจะทําใหเสียเวลาในการรอแกสมาสง 

4.2.3.3 ปญหาเรื่องการปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงาน 

ก. การแกะฉลากขวดพลาสติก 

เนื่องจากพนักงานแกะไดชา การลืมมีดคัตเตอรของพนักงานท่ีวางไวท่ัวจนใน
บางครั้งมีดไดตกลงเขาไปอยูในถุง Big Bag พนักงานจะเลือกเฉพาะขวดพลาสติกท่ีแกะฉลากไดงาย 
และเกิดอุบัติเหตุจากมีดคัตเตอรท่ีพนักงานใชในการแกะฉลาก 

ข. การขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

เนื่องจากข้ันตอนนี้สงผลตอคา OEE เพราะพนักงานจะเทขวดพลาสติกใสลง
สายพานเสร็จ จะเกิดการขาดชวงในกระบวนการผลิต เนื่องจากพนักงานจะตองเดินไปยกถุง Big Bag 
ถุงตอไปมาเตรียมเทลงสายพาน ทําใหเครื่องทํางานไมไดประสิทธิภาพเต็มท่ี และพนักงานเกิดความ
เม่ือยลาจากการยกถุง Big Bag เขาสูสายพานเปนเวลานาน  

ค. การกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ 
เนื่องจากพนักงานใชมือเปลาในการกวาดเกล็ดพลาสติกลงถุงบรรจุภัณฑโดย

ไมมีอุปกรณชวยในการกวาดลงถุงบรรจุภัณฑ ทําใหเสียเวลาในการกวาดเกล็ดพลาสติกลงถุง  
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ง. การปดถุงบรรจุภัณฑ 
   เนื่องจากพนักงานเสียเวลาไปกับการทําใหปากถุงจึงจะทําการเย็บปากถุง และ

คอนขางท่ีใชแรงเยอะเนื่องจากเครื่องเย็บปากถุงคอนขางหนัก  
 

4.3 การหาแนวทางในการปรับปรุง  
จากการวเิคราะหขอมูลความเหมาะสมของพ้ืนท่ีในการทํางานจากการต้ังคําถาม 5W1H และคา

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจากการทํางานของเครื่องจักร และข้ันตอนการทํางานโดยวิเคราะห
จากวิธีการเคลื่อนไหวของพนักงาน และจากการตั้งคําถาม 5W1H จะพบวาแตละหัวขอควรมีการปรับ 

ปรุงเพ่ือผลิตผลท่ีเพ่ิมมากข้ึน ดังนี้ 
 

4.3.1 การหาแนวทางในการปรบัปรงุผังโรงงาน 

4.3.1.1 รถบรรทุกสินคาเฉี่ยวชนบริเวณโรงจอดรถของพนักงาน 

จากปญหาท่ีพบทําใหเห็นวา ควรทําการยายโรงจอดรถไปยังพ้ืนท่ีท่ีเหมาะสมเพ่ือ
ปองกันการเกิดความเสียหาย เนื่องมาจากเกิดอุบัติเหตุรถขนสงสินคาของลูกคาเกิดการเฉ่ียวชนโรง
จอดรถของพนักงานบอยข้ึน จึงเห็นไดวาบริเวณดังกลาวไมเหมาะสมสําหรับจอดรถ หากทําการยาย
โรงจอดรถของพนักงานไปไวบริเวณหนาโรงงานจะทําใหไมเกิดปญหาการเฉ่ียวชน โดยมีการยายจาก
จุดสีแดงไปยังจุดสีเขียว แสดงดังรูปท่ี 4.24 เนื่องจากโรงจอดรถเดิมท่ีตั้งอยูบริเวณใกลจุดชั่งน้ําหนัก
ของรถขนสงสินคา ซ่ึงคอนขางกีดขวางการขับรถของลูกคา แตบริเวณนอกโรงงานมีพ้ืนท่ีวางท่ี
สามารถจะทําโรงจอดรถของพนักงานใหมของไดเหมาะสม และไมกีดขวางทางขับรถของลูกคา  

 

 
 

รูปท่ี 4.24 แสดงแนวทางในการปรับปรุง 
รถบรรทุกสินคาเฉ่ียวชนบริเวณโรงจอดรถของพนักงาน 
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4.3.1.2 ระยะทางในการขนถายวัสดุไปยังกระบวนการบดเกล็ดพลาสติก  

จากปญหาท่ีพบทําใหเห็นวา ควรลดระยะทางในการขนถายวัสดุลงโดยเปลี่ยน
เสนทางการเดินรถของรถยก โดยมีการเปลี่ยนแปลงเสนทางการขนถายจากเสนสีแดงเปนเสนสีเขียว 
แสดงดังรูปท่ี 4.25 เนื่องมาจากการเคลื่อนท่ีของวัสดุภายในโรงงาน ควรมีระยะทางท่ีสั้น และใชเวลา
ท่ีนอยท่ี สุด และควรมีการใชพ้ืนท่ีในโรงงานใหเกิดประโยชนสูงท่ีสุด บริเวณใดท่ีไมเหมาะสมตอการ
วางสิ่งของควรจัดเก็บใหเปนระเบียบเรียบรอย 

 

 
 

รูปท่ี 4.25 แสดงแนวทางในการปรับปรุง 
ระยะทางในการขนถายวัสดุไปยังกระบวนการบดเกล็ดพลาสติก 

 

4.3.1.3 การเสียเวลาในการเดินไปกลับของพนักงาน 

จากปญหาท่ีพบทําใหเห็นวา ควรมีการปดถุงบรรจุภัณฑทันทีหลังจากบรรจุเกล็ด
พลาสติกลงในถุงแลวเพ่ือลดข้ันตอนนี้ลง เนื่องจากควรทําการลดหรือรวมข้ันตอน และกําจัดพ้ืนท่ี
บริเวณเครื่องจักรท่ีไมจําเปนออกใหเหลือนอยท่ีสุด แสดงดังรูปท่ี 4.26 
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รูปท่ี 4.26 แสดงแนวทางในการปรับปรุงการเสียเวลาในการเดิน 

ไป-กลับของพนักงานกอนและหลัง 
 

4.3.1.4 สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 
จากปญหาท่ีพบทําใหเห็นวา ควรจัดบริเวณสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑใหเหมาะสม 

เปนไปไดควรเก็บไวในโกดังเนื่องจากเปนบริเวณท่ีเหมาะสมแกการจัดเก็บผลิตภัณฑ กันแดด กันลม 
เนื่องดวยจากภายในโรงงานมีโกดังท่ีจะใชทํากระบวนการผลิตอ่ืนๆ ของทางโรงงาน แสดงดังรูปท่ี 
4.27 แตมีเนื้อท่ีกวางขวางพอสามารถทําเปนสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ และใชประโยชนอ่ืนๆได ท่ีสําคัญ
ในการขนถายสินคา ควรมีการขนถายท่ีมีประสิทธิภาพสูงท่ีสุด โดยมีการเปลี่ยนแปลงเสนทางการขน
ถายจากเสนสีแดงเปนเสนสีเขียว 
 

 
 

รูปท่ี 4.27 แสดงแนวทางในการปรับปรุงสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 
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4.3.1.5 รถขนสงสินคา ไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงได  
จากปญหาท่ีพบทําใหเห็นวาควรจัดการใหบริเวณในการจัดเก็บสินคาอยูในจุดท่ี

รถขนสงสามารถเขามารับสินคาไดทันที โดยไมตองเสียเวลาไปกับการรอรถยกขนมาให เนื่องจากใน
การเคลื่อนท่ีของวัสดุภายในโรงงาน ควรมีระยะทางท่ีสั้นและใชเวลาท่ีนอยท่ีสุด โดยมีการ
เปลี่ยนแปลงเสนทางการขนถายจากเสนสีแดงเปนเสนสีเขียว แสดงดังรูปท่ี 4.28 

 

 
 

รูปท่ี 4.28 แสดงแนวทางในการปรับปรุง  
รถขนสงสินคาไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงได 

 

4.3.2 การหาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักรในการทํางาน 

4.3.2.1 การประกอบใบมีด 

จากปญหาท่ีพบในทํางานท่ีซํ้าซอนของการขันเกลียวนอต จากเดิมมีการขัน
เกลียวนอตหนึ่งรอบ และกลับมาขันอีกรอบใหสุดเกลียว เม่ือใบมีดท้ังสองประกบกัน เพ่ือตองการให
ใบมีดท้ังสองไมหลุดออกไปจากเครื่อง หากมีการออกแบบใบมีดใหมท่ีแตกตางจากเดิมท่ีตองขันนอต
รอบแรกครึ่งหนึ่ง และกลับมาขันอีกรอบจนสุดเกลียว โดยใบมีดใหมใสลงไปบนโครง ตรวจสอบใบมีด
ท้ังสองใหประกบกัน และขันนอตเพียงครึ่งหนึ่งของเกลียวท่ีขันท้ิงไว เพ่ือทําใหใบมีดท้ังสองไมหลุด
ออกไปจากเครื่องเชนเคยจะลดเวลาในการติดตั้งเครื่องจักร และยังสงผลใหเวลาในการถอดใบมีด
ลดลงดวย เพราะขันนอตเพียงครึ่งเดียวเหมือนกัน แสดงดังรูปท่ี 4.29  
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รูปท่ี 4.29 แสดงแนวทางการประกอบใบมีดกอนและหลังการปรับปรุง  
 

4.3.2.2 การตักฝาพลาสติกออกจากบอแยกฝาพลาสติก 

เนื่องจากโดยปกติแลวฝาพลาสติกจะลอยน้ํา  ซ่ึงหากปลอยน้ําออกจากบอ ฝา
พลาสติกจะยุบตัวลงไปอยูใตบอ ทําใหพนักงานตองทํากมตัวลงเพ่ือตักฝาพลาสติกออกจากบอ จึงควร
ทําการเปลี่ยนวิธีการทํางานของพนักงานในข้ันตอนนี้คือ ยังไมตองทําการปลอยน้ําออกบอ โดยให
พนักงานทําการตักเกล็ดฝาพลาสติกออกจากบอไดเลย จะทําใหพนักงานไมตองกมตัวลงไปตักเกล็ดฝา
พลาสติกหรือจะตองเดินขามฝงเพ่ือเขาไปตัก แสดงดังรูปท่ี 4.30  

 

 
 

รูปท่ี 4.30 แสดงแนวทางในการปรับปรุง 
การตักเกล็ดฝาพลาสติกออกจากบอแยกฝาพลาสติก 
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4.3.2.3 การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา 

จากปญหาท่ีพบการใชเวลาในตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา โดย
ตองปลอยน้ําลดลงและตักตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกท่ีละนิด หากสามารถปลอยน้ําในบอลดลงและ
ตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกไดในท่ีเดียว หรือมากกวาเดิมจะทําใหเวลาในการทําข้ันตอนนี้ลดลง และ
งายตอการตัดเศษดินออก  ซ่ึงปญหาดังกลาวนํามาสูการออกแบบเปนตัวกักเก็บเศษดินเศษเกล็ด
พลาสติกท่ีมีรูปทรงเปนสี่เหลี่ยมขนานเล็กกวาบอเพ่ือใหอยูดานในของบอไดพอดีโดยมีขนาดกวาง 1.6 
เมตร ยาว 1 เมตร และสูง 0.8 เมตร สวนอีกขางเปดไว เม่ือทําการบดเสร็จสิ้นคอยปดเพราะดาน
ดังกลาวมีปมน้ําท่ีคอยดูดน้ํายาในบอกลับเขาไปในตัวเครื่อง เพ่ือปลอยใหน้ํา และน้ํายาวนกลับไปใชได
ดังเดิม แสดงดังรูปท่ี 4.31 

 

 
 

รูปท่ี 4.31 แสดงแนวทางการปรับปรุง 
การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา 

 
4.3.2.4 การจัดสมดุลวิธีการทํางานของพนักงานการถอดใบมีดเล็ก 

จากปญหาท่ีพบในข้ันตอน 1 ของการถอดใบมีดเล็กจะเห็นไดวาท่ีพนักงาน D 

วางงาน ซ่ึงเกิดจากการจัดสรรการทํางาน และเวลาในการทํางานของพนักงาน ซ่ึงควรจัดความสมดุล
การทํางาน และเวลาใหกับพนักงานในข้ันตอนนี้ โดยมีการแบงการคลายนอต การถอดนอต เก็บนอต 

และเก็บใบมีดเล็กใหแกพนักงานอยางชัดเจนและเทากัน แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.4 ท่ีแสดงถึงเวลาในการ
ทํางานของพนักงานท้ัง 2 คน 
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แผนภูมิท่ี 4.4 แสดงแนวทางในการปรับปรุงการจัดสมดุลวิธีการทํางานของพนักงาน 

ในการถอดใบมีดเล็ก (วินาที)

 
 

4.3.2.5 การตรวจสอบปริมาณแกส 

จากการท่ีไดมีการเก็บขอมูลปริมาณแกสท่ีใชในกระบวนการบดพลาสติกในแตละ
ครั้ง ทําใหไดขอมูลวา แกส 1 ถัง สามารถใชได อยางนอยถังละ 8 ชั่วโมงการทํางาน จึงมีการจัดทํา 
Check sheet ข้ึนมา แสดงดังรูปท่ี 4.32 ท่ีคอยใหพนักงานทําการตรวจสอบชั่วโมงในการใชแกสใน
แตละครั้ง หากมีการใชงานครบ 8 ชั่วโมงตอถัง พนักงานท่ีรับผิดชอบตองทําการแจงตอผูจัดการ
โรงงาน เพ่ือใหไดดําเนินการเตรียมแกสเพ่ือจะไดไมเกิดความลาชาในกระบวนการบดพลาสติก 

 

 
 

รูปท่ี 4.32 แสดงตารางเก็บขอมูลในการใชปริมาณแกส 
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4.3.3 การหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงงาน 

4.3.3.1 การแกะฉลากขวดพลาสติก 

จากปญหาท่ีพบในข้ันตอนการแกะฉลาก จะเห็นไดวามีดคัตเตอรท่ีพนักงานใชมี
สงผลตอพนักงานเพราะหากไมระวังในการใชก็จะโดนมีดบาด หรือทํามีดคัตเตอรหลนลงในถุง Big 
Bag ก็จะทําใหเครื่องบดหยุดการทํางาน ซ่ึงปญหาดังกลาวนํามาสูการออกแบบอุปกรณชวยในการ
แกะฉลากท่ีมีขนานใหญ เห็นไดชัดเจน แตไมเกะกะการทํางาน ปลอดภัยกวาหรือสัมผัสมีดคัตเตอร
โดยตรงเพ่ือปองกันอุบัติเหตุ และสามารถเพ่ิมผลิตผลไดมากกวาเดิม โดยไดใชแผนอลูมิเนียมในการ
ทําอุปกรณทด ลอง ซ่ึงมีรูปทรงครึ่งหกเหลี่ยมมีฐานตรงกลางรองรับน้ําหนัก สวนปกท้ังสองขางบังคับ
ทิศทางหรือแนวของขวด และท่ีปกท้ังสองขางมีความกางออกจากฐานเพ่ือรองรับขวดไดหลากหลาย
ขนาด และมีท่ีกรีดฉลากอยูตรงกลางฐานใชแผนอลูมิเนียมทําการเจียรเปนรูปรางลักษณะแหลมคม
คลายคัตเตอร แสดงดังรูปท่ี 4.33 

 

 
 

รูปท่ี 4.33 แสดงแนวทางอุปกรณชวยในการแกะฉลากขวดพลาสติก 

 

4.3.3.2 การขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

จากปญหาท่ีพบในข้ันตอนท่ีพนักงานขนขวดพลาสติกเขาสูสายพานจะเห็นไดวา
การเดินไปลากหรือยกถุง Big Bag เพ่ือการเตรียมการรอนําเขาเครื่องบดทําใหพนักงานเทถุง Big Bag 
ลงในสายพานขาดชวง และน้ําหนักของถุง Big Bag ท่ีพนักงานเทลงในสายพานมีน้ําหนักมากถึง 27 
ถึง 35 กิโลกรัม ทําใหพนักงานเกิดความเม่ือยลาจากทํางาน และทํางานไดไมตอเนื่อง โดยปญหา
ดังกลาวนํามาสูการออกแบบอุปกรณชวยในการยกถุง Big Bag เขาสายพาน และเตรียมถุง Big Bag 
ถุงตอไปใหทันเวลา ซ่ึงไดออกแบบอุปกรณ แสดงดังรูปท่ี 4.34 โดยใชเหล็กแบนยาวขนาดเทากับ
ความสูงของถุง Big Bag ปลายท้ังสองดานของเหล็กจะจับท่ีปากถุงหนึ่งดาน อีกดานจะจับกนถุง สวน
การยกใชลอกในการยกถุง Big Bag ใหเทวัตถุดิบลงไปในสายพาน และถุง Big Bag สามารถเทวัตถุดิบ
ลงในสายพานไดโดยใชพนักงานเพียงคนเดียว ในขณะท่ีพนักงานอีกคนไปเตรียมถุง Big Bag เพ่ือลด
การขาดชวงในการเทวัตถุดิบ ซ่ึงสงผลโดยตรงตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

อะลูเนียมท่ีทําการ
เจียรจนแหลม 

แผนอะลูมีเนียม 
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รูปท่ี 4.34 แสดงแนวทางการขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

 

4.3.3.3 การกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ 
จากปญหาท่ีพบในข้ันตอนการกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ นั่นเปน

การทําใหเสียเวลาในการกวาดเกล็ดลงถุง เนื่องจากพนักงานตองรีบกวาดเกล็ดพลาสติกลงถุงบรรจุ
ภัณฑเพ่ือทําการตรวจสอบเกล็ดพลาสติกท่ีถูกปลอยลงมาจากทอสะบัดตออยางรวดเร็ว แลวในวิธีการ
ทํางานท่ีพนักงานใชมือเปลาในการกวาดเกล็ดลงไปยังถุง เปนวิธีการท่ีควรปรับปรุง หากมีอุปกรณท่ี
ชวยใหทําการกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงไดครั้งละมากๆ และรวดเร็ว จะทําหพนักงานมีเวลาในการ
ตรวจสอบเกล็ดพลาสติกท่ีถูกปลอยลงมาใหมได วามีคุณภาพดีหรือไมดีอยางไร จึงมีแนวคิดท่ีจะทํา
อุปกรณในการกวาดเกล็ดพลาสติกใหลงมายังถุงบรรจุภัณฑไดพอดี แสดงดังรูปท่ี 4.35 

 

 
 

รูปท่ี 4.35 แสดงแนวทางอุปกรณการกวาดเกล็ดพลาสติก 

 

 

 

รอก 

ถุง Big Bag 
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4.3.3.4 การปดถุงบรรจุภัณฑ 
จากปญหาท่ีพบในข้ันตอนท่ีพนักงานปดปากถุงบรรจุภัณฑ จะเห็นไดวามือขาง

หนึ่งของพนักงานตองถือท่ีเย็บปากถุง สวนอีกขางพนักงานตองพยายามทําใหปากถุงตรง และประกบ
ติดกัน ซ่ึงทําไดยากดวยมือขางเดียว จากปญหาดังกลาวนําไปสูการออกแบบอุปกรณชวยในการจับ
ปากถุงเพ่ือใหงายตอการใชมือขางเดียว และสะดวกตอการเย็บปากถุง ซ่ึงไดแนวคิดมาจากก๊ิบผมของ
ผูหญิงแสดงดังรูปท่ี 4.36 แตมีรูปทรงท่ีใหญ และแข็งแรงกวาโดยไดใชอลูมิเนียมในการทํา แสดงดังรูป
ท่ี 4.37 

 

 
 

รูปท่ี 4.36 แสดงแนวคิดในการทําอุปกรณชวยปดปากถุงบรรจุภัณฑ 
 

 
 

รูปท่ี 4.37 แสดงแนวทางของอุปกรณชวยปดปากถุงบรรจุภัณฑ 
 

4.4 การนําเสนอแนวทางการแกไข  
หลังจากทําการหาแนวทางในการปรับปรุงเรื่องตางๆแลว ข้ันตอนตอไปคือการนําเสนอแนว

ทางการแกไขใหกับผูบริหารโรงงาน โดยทําการชี้แจงถึงปญหา และแนวทางในการแกไขปญหาพรอม
ท้ังอธิบายถึงขอดีและขอเสียของตอนกอนทําการปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุงท้ังหมดแสดงดัง
ตารางท่ี 4.16 
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ตารางท่ี 4.16 แสดงการอนุมัติแนวทางการแกปญหา จากผูบริหารโรงงาน 

 

 

 

4.4.1 รถบรรทุกสินคาเฉ่ียวชนบริเวณโรงจอดรถของพนักงาน 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. แกไขปญหาในเรื่องการท่ีรถ
ของลูกคาเกิดการเฉ่ียวชนกับรถ
ของพนกังาน 

2. รถของลูกคาสามารถเขาไปชั่ง
น้ําหนักไดโดยไมมีสิ่งกีดขวาง 

1. เสียคาใชจายในการเคลื่อนยาย 
และสรางโรงรถใหม 
2. บริเวณโรงจอดรถอยูนอกโรง 
งาน ทําใหอาจเกิดการสูญหาย
ของรถพนกังานได 

  

4.4.2 ระยะทางในการขนถายวัสดุไปยังกระบวนการบดเกล็ดพลาสติก 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ลดระยะทางในการขนถาย
วัสดุไปยังข้ันตอนตอไปลงได 
2. เสนทางการไหลของเสนทาง
การเดินรถไมซับซอน 

3. ลดการสิ้นเปลืองน้ํามันของรถ
ยก 

1. เสียเวลาในการจัดวางของใหม
ภายในบริเวณเสนทางใหมท่ีรถยก
มีการเคลื่อนยาย 

2. พนักงานท่ีทํางานบริเวณการ
แกะฉลากตองคอยระวังเนื่องจาก
ไมทราบไดวารถยกจะมาตอนใด  

  

4.4.3 การเสียเวลาในการเดินไปกลับของพนักงาน 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

เปนการลดข้ันตอนการทํางานท่ี
ไมจําเปนลง 

ตองมีการอบรมการทํางานของ
พนกังานใหม 

  

หมายเหตุ : ผูบริหารโรงงานมีความคิดเห็นวา เวลาในข้ันตอนนี้มีเวลาท่ีนอยอยูแลว หากมีการ
เปลี่ยนแปลงก็ไมทําใหเพ่ิมผลผลิตท่ีมากกวาเดิม เนื่องจากเปนข้ันตอนสุดทายท่ีพนักงานตองทํา
ใหเสร็จกอนเลิกงานอยูแลว 

4.4.4 สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 
ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ผลิตภัณฑไดรับการจัดเก็บท่ีดี 
ไมโดนโดนลม และความชื้น 

2. ผลิตภัณฑจะไดรับความเสีย 

หายนอยลง 

ระยะทางในการขนถายท่ีเพ่ิมข้ึน
จากเดิมมา 68.30 เมตร 
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ตารางท่ี 4.16 (ตอ) แสดงการอนุมัติแนวทางการแกปญหา จากผูบริหารโรงงาน 

 

 

4.4.5 รถขนสงสินคาไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงได 
ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ระยะทางในการขนถายลดลง 
2. ลดการสิ้นเปลืองน้ํามันของรถ
ยก (Forklift) 

จากเดิมเปนการใชรถยกในการ
ขนผลิตภัณฑไปยังรถรับสงสินคา 
พนักงานจึงสามารถยกข้ึนรถบรร 

ทุกไดทันที แตแนวทางในการ
ปรับปรุงนั้นพนักงานจะตองขน
ยายเอง 

  

4.4.6 การประกอบใบมีด  

4.4.6.1 ใบมีดใหญ    

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ลดเวลาในการขันนอตของ
ใบมีด 

2. ลดเวลาในการใส และถอดใบ 

มีด เนื่องจากไมตองขันนอตจน
สุดเกลยีว 

1. ทุกครั้งท่ีจะใชใบมีดใหม ตองมี
การตัดใบมีดกอน  
2.หากขันนอตไมแนนพอ ใบมีด
อาจหลุด หรือเสียสมดุลได 

  

4.4.6.2 ใบมีดเล็ก 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ลดเวลาในการขันนอตของใบ 

มีด 

2. ลดเวลาในการใส และถอดใบ 

มีด เนื่องจากไมตองขันนอตจน
สุดเกลยีว 

1. ทุกครั้งท่ีจะใชใบมีดใหม ตองมี
การตัดใบมีดกอน 

  

4.4.7 การตักเกล็ดฝาพลาสติก 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ลดเวลาในการอคอยใหน้ําลด 

2. ลดเวลาในการตักเกล็ดฝา
พลาสติก เพราะไมตองเดินเขา
ออกบอ 

1. ในการเปลี่ยนข้ันตอนในการ
ทํางาน ทําใหตองทําการอบรม
พนกังานในการทํางานใหม 
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ตารางท่ี 4.16 (ตอ) แสดงการอนุมัติแนวทางการแกปญหา จากผูบริหารโรงงาน 

 

 

4.4.8 การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ชวยกักเก็บ เศษพลาสติกท่ีปน 

เปอน เศษดิน และสารเคมีใน
บางสวน 

2. ชวยลดเวลาในการตักเศษดิน
เศษพลาสติกท่ีปนเปอน และสาร 
เคมีในบางสวน 

   

4.4.9 การจัดสมดุลวิธีการทํางานของพนักงานในการถอดใบมีดเล็ก 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ทําใหพนักงานคนท่ีสองไมเกิด
การวางงาน 

2. ชวยลดเวลาในการทํางานของ
พนักงาน 

   

4.4.10 การตรวจสอบปริมาณแกส 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ชวยลดปญหาการเกิดแกส
หมด 

2. ลดเวลารอคอยในการสงแกส 

3. สามารถวางแผนลวงหนาได 

1. พนักงานอาจเกิดการลืมได   

4.4.11 การแกะฉลากขวดพลาสติก 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. เพ่ิมปริมาณในการแกะฉลาก 

2. งายตอการแกะฉลาก 

3. ชวยลดปญหาการลืม หรือการ
ทํามีดคัตเตอรตกลงไปในถุง Big 
Bag 
4. สามารถท่ีถอดออกไดหากมี
การเปลี่ยนแผนการผลิต 

1. ในการเปลี่ยนใบมีด ตองถอด
อุปกรณออกจากสายพานกอน 

2. เสียเวลาในการติดตั้ง และถอด
ออก หากมีการเปลี่ยนแปลงการ
ผลิต 
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ตารางท่ี 4.16 (ตอ) แสดงการอนุมัติแนวทางการแกปญหา จากผูบริหารโรงงาน 

 

หลังจากท่ีไดนําเสนอแนวทางในการปรับปรุงแกผูบริหารโรงงานท้ังหมด 14 ปญหา โดยแบงเปน 
3 ดาน คือ ดานการปรับปรุงผังโรงงาน ไดทําการดําเนินการปรับปรุง 4 ปญหา ดานประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร ไดทําการดําเนินการปรับปรุง 5 ปญหา และดานวิธีการทํางานของพนักงานได
ดําเนินการปรับปรุง 3 ปญหา ซ่ึงไดผานการอนุมัติใหดําเนินการ 11 ปญหา และไมเห็นดวย 3 ปญหา 

4.4.12 การขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. สามารถจะลดความเม่ือยลา
ของพนกังาน 

2. วัตถุดิบลงไปยังเครื่องจักรได
แบบไมขาดชวง 

1. ใชพ้ืนท่ีเยอะ 

2. ใชเวลาในการดึงรอกใหอยูใน
ระดับหรือตําแหนงพอดีกับการเท
ลงบนสายพาน 

  

หมายเหตุ : ทางโรงงานไมอนุมัติใหใชรอกในการยกถุง Big Bag เนื่องจากพนักงานตองใชเวลา
ในการดึงรอกใหพอดีกับตําแหนงสายพาน และตองใชพ้ืนท่ีจํานวนมากในการควบคุมการยกหรือ
ตองใชพนักงานมากกวา1คนในการยก แตทางโรงงานไดนําแนวคิดในการเทวัตถุดิบลงไปใน
สายพานแบบไมใชคนยก โดยใชเปนตะแกรงเหล็กเพ่ือทําการเทวัตถุดิบลงไปในกรงแลวให
วัตถุดิบไหลลงไปยังสายพานเองโดยไมใชคนยก 

4.4.13 การกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ 
ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ทําใหพนักงานมีเวลาในการ
ตรวจสอบเกล็ดพลาสติกมากข้ึน 

2. สามารถกวาดเกล็ดพลาสติก
ลงถุงไดทีละมากๆ 

1. พ้ืนท่ีในการวางของอุปกรณท่ี
ชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกไม
มี 

2. พนักงานจะตองใชเวลาในการ
ทําความคุนเคย 

  

4.4.14 การปดถุงบรรจุภัณฑ 
ขอดี ขอเสีย เห็นดวย ไมเห็นดวย 

1. ทําใหปากถุงแนบติดกัน 

2. งายในการเย็บถุง 
3. พนักงานไมตองจับถุง แตไป
ชวยในการยกเครื่องเย็บ 

1. เสียเวลาการใส และถอดอุป 

กรณออก 

2. ตองใชเวลานานในการฝก อบ 

รม 

  

หมายเหตุ : ทางโรงงานไมอนุมัติใหใชอุปกรณ เนื่องจากเห็นวาเวลาในการทํางานในข้ันตอนนี้
ใชเวลานอยอยูแลว อีกท้ังพนักงานยังขาดทักษะ และกลัวพนักงานทําตกลงไปในถุง Big Bag  
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4.5 การดําเนินการปรับปรุงดวยวิธีการใหม 
หลังจากท่ีไดดําเนินการนําเสนอแนวทางการแกไขปญหาตางๆใหกับผูบริหารโรงงาน และทาง

ผูบริหารโรงงานทําการอนุมัติแลว ข้ันตอนตอไปจะเปนการดําเนินการปรับปรุงดวยวิธีการใหม ซ่ึงไดมี
การทําความเขาใจกับพนักงานในการปรับเปลี่ยนวิธีการทํางาน และอธิบายการเคลื่อนไหวท่ีเหมาะสม
ใหแกพนักงาน ใหพนักงานปฎิบัติตามวิธีการใหมจนเกิดความคุนเคย โดยมีทําการควบคุม และ
ติดตามผลอยางตอเนื่อง มีการดําเนินการดวยวิธีการใหม ดังนี้ 

 

4.5.1 การดาํเนนิงานในการปรบัปรงุผังโรงงาน 

4.5.1.1 รถบรรทุกสินคาเฉี่ยวชนบริเวณโรงจอดรถของพนักงาน  

หลังจากไดนําเสนอแนวทางการแกไขใหกับทางผูบริหารโรงงาน โดยไดทําการ
สํารวจพ้ืนท่ีภายในโรงงาน และบริเวณโดยรอบท่ีมีความเปนไปไดหรือเพียงพอตอการยายโรงจอดรถ
ของพนักงานจากเดิมท่ีอยูภายในบริเวณโรงงาน และอยูติดกับบริเวณจุดชั่งน้ําหนักของรถขนสงสินคา
ของลูกคาแสดงดังรูปท่ี 4.38 จากการสํารวจทําใหพบวาบริเวณขางประตูหนาโรงงานมีพ้ืนท่ีใกลเคียง
กับขนาดโรงจอดรถเดิม และมีพ้ืนท่ีเพียงพอตอการเคลื่อนยาย 

 

 
 

รูปท่ี 4.38 แสดงโรงจอดรถของพนักงาน (กอนปรับปรุง) 
 

จึงไดมีการวัดขนาดพ้ืนท่ีท่ีเหมาะสม และเพียงพอตอการทําโรงจอดรถแบบใหม 
มีขนาด กวาง 240 เมตร ยาว 360 เมตร สูง 2 เมตร ตอมาไดทําการนําเสนอแกผูบริหารโรงงาน โดย
อธิบายถึงเหตุผลวาเหตุใดจึงควรมีการยายโรงจอดรถไปบริเวณดังกลาว ผลจากการนําเสนอแนวทาง
จากผูบริหารโรงงานไดทําการอนุมัติใหมีการดําเนินการตามแนวทางท่ีวางไว และไดจัดทําโรงจอดรถ
พนกังานแบบใหม แสดงดังรูปท่ี 4.39 
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รูปท่ี 4.39 แสดงโรงจอดรถพนักงาน (หลังปรับปรุง) 
 

หลังจากท่ีไดดําเนินการปรับปรุงโรงจอดรถของพนักงาน ทําใหไมเกิดเหตุการณ
เดิมๆ ท่ีรถของลูกคาเกิดการเฉ่ียวชนกับโรงจอดรถของพนักงาน บริเวณเสนทางท่ีลูกคาทําการขับรถ
ไปยังจุดชั่งน้ําหนักมีพ้ืนท่ีในการทํางานมากข้ึน และยังเปนการเพ่ิมพ้ืนท่ีในการทํางานใหแกบริเวณโรง
จอดรถแบบเกาอีกดวย  

4.5.1.2 ระยะทางในการขนถายวัสดุไปยังกระบวนการบดเกล็ดพลาสติก 

จากการท่ีไดนําเสนอแนวทางการแกไขในการเปลี่ยนระยะทางในการขนถายวัสดุ
จากจุดพักวัสดุท่ี 2 เขามายังบริเวณการบด โดยไดทําการสํารวจเสนทางการขนถายวามีบริเวณใดท่ีจะ
ทําใหเสนทางการขนถายในข้ันตอนนี้ลดลงไปจากเดิมไดบาง ซ่ึงจากเดิมมีระยะการขนถาย 55.52 
เมตร ทําใหการขนถายวัสดุในแตละครั้งตองใชเวลานาน และจากบริเวณเสนทางการขนถายท่ีมีถุง Big 
Bag ท่ีวางกระจัดกระจาย แสดงดังรูปท่ี 4.40 ทําใหการขนถายวัสดุแตละครั้งใชเวลานาน ท้ังเรื่อง
เสนทาง และเวลาในการท่ีพนักงานตองทําการจัดการกับถุง Big Bag จากการสํารวจทําใหพบวามี
เสนทางท่ีอยูบริเวณขางกระบวนการแกะฉลากมีพ้ืนท่ีเพียงพอตอการใชรถยกขนถายวัสดุจากบริเวณท่ี 
2 เขามายังกระบวนการบดได แตตองทําการจัดการกับพ้ืนท่ีบริเวณนั้นกอน โดยไดทําการวัด
ระยะทางในการขนถายแบบใหมไดเปน 25.20 เมตร 

 

  
 

รูปท่ี 4.40 แสดงบริเวณท่ีเปลี่ยนแปลงในการขนถายของวัสดุ (กอนปรับปรุง) 
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ตอมาไดมีการนําเสนอแนวทางการแกไขเรื่องการเปลี่ยนแปลงเสนทางการขน
ถายวัสดุใหกับผูบริหารโรงงาน ผลสรุปจากการนําเสนอ ทําใหทางผูบริหารโรงงานเห็นความเปนไปได
ในการเปลี่ยนแปลง จึงไดอนุมัติใหดําเนินการตามแนวทางการแกไข และการดําเนินการแบบใหมใน
ข้ันตอนนี้ตองทําการเขาใจกับพนักงาน และอธิบายใหกับพนักงานเขาใจวาบริเวณเสนทางการ
เคลื่อนยายแบบใหมนั้นพนักงานทําการจัดการกับถุง Big Bag ภายในบริเวณนั้นท่ีไมควรอยูภายใน
เสนทางการขนถาย และตองไมมีถุง Big Bag หรือสิ่งกีดขวางอยูบริเวณเสนทางการขนถายท่ีรถยกทํา
การเคลื่อนท่ี แสดงดังรูปท่ี 4.41 

 

 
 

รูปท่ี 4.41 แสดงบริเวณท่ีเปลี่ยนแปลงในการขนถายของวัสดุ (หลังปรับปรุง) 
 

หลังจากท่ีไดดําเนินการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลงเสนทางการขนถายวัสดุจาก
บริเวณจุดพักวัสดุท่ี 2 มายังกระบวนการบดนอกจากระยะทางท่ีเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม ทําใหพบวา 
การท่ีรถยกไดเปลี่ยนเสนทางการขนถายใชเวลารวดเร็วข้ึน และทําใหบริเวณพ้ืนท่ีการทํางานมีความ
เปนระเบียบเรียบรอยข้ึน การเตรียมวัตถุดิบกอนเขาเครื่องบดมีปริมาณท่ีมากข้ึนโดยท่ีพนักงานท่ีทํา
การบดไมตองรอวัตถุดิบจากการขนยายวัตถุดิบ  

4.5.1.3 สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ 
จากการท่ีไดทําการสํารวจพ้ืนท่ีในการเก็บผลิตภัณฑทําใหพบวา พ้ืนท่ีท่ีใชในการ

เก็บผลิตภัณฑในปจจุปนมีพ้ืนท่ีท่ีไมเหมาะสม โดยนําเสนอแนวทางการแกไขใหทางเจาของโรงงาน
จากเดิมท่ีบริเวณท่ีเก็บผลิตภัณฑอยูดานในสุดของบริเวณกระบวนการผลิต แสดงดังรูปท่ี 4.42 มี
ระยะการขนถายวัสดุคือ 10.12 เมตร เปนเปลี่ยนสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑไปไวในโกดังนอกบริเวณ
กระบวน การผลิต แตจะมีระยะทางการขนถายวัสดุท่ีเพ่ิมข้ึนจากเดิมเปน 68.30 เมตร 
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รูปท่ี 4.42 แสดงสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ (กอนปรับปรุง) 
 

ผลสรุปจากการนําเสนอ ทางเจาโรงงานไดมองเห็นดานคุณภาพของผลิตภัณฑท่ี
ทําการสงออก และผลกําไรมากกวาระยะทางในการทํางานท่ีเสียไป จึงไดอนุมัติใหดําเนินกาตาม
แนวคิดท่ีไดทําการนําเสนอไป และอธิบายใหกับพนักงานเขาใจถึงการยานสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑไปไว
ยังบริเวณโกดังนอกกระบวนการผลิต แสดงดังรูปท่ี 4.43 

ในการยายสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑท่ีรอทําการสงออกสามารถดําเนินการไดเลย 
เนื่องจากทางโรงงานมีโกดังไวเพ่ือท่ีจะเตรียมการขยายโรงงาน และเพ่ิมกระบวนการผลิตอ่ืนๆเขามา
อยูภายในโรงงานเพ่ิม ในปจจุบันไดมีการเพ่ิมกระบวนการตัดเหล็ก สวนกระบวนการผลิตอ่ืนๆอยูใน
การตัดสินใจของเจาของโรงงาน  

 

 
 

รูปท่ี 4.43 แสดงสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ (หลังปรับปรุง) 
 

จากการติดตามผลทําใหพบวาหลังจากดําเนินการเปลี่ยนแปลง ผูบริหารพึงพอใจ
กับแนวคิดท่ียายสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑเปนอยางมาก เนื่องจากทําใหสินคามีคุณภาพมากข้ึน และทําให
ลดปญหาท่ีผลิตภัณฑเกิดความชื้นแลวตองนําไปทําการสะบัดเพ่ือลดความชื้นใหเกล็ดพลาสติก เพราะ
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โกดังเปนสถานท่ีปด กันแดด กันน้ํา และกันลม ท้ังยังทําใหรถรับสินคาเขามารับสินคาไดสะดวกข้ึนอีก
ดวย แสดงดังรูปท่ี 4.44 

 

 
 

รูปท่ี 4.44 แสดงบริเวณการขนถายผลิตภัณฑไปเก็บยัง 
สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑ (หลังปรับปรุง) 

 

4.5.1.4 รถขนสงสินคาไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงได 
จากการท่ีไดนําเสนอแนวทางการแกไขปญหาใหกับผูบริหารโรงงานในหัวขอท่ี 

4.5.3 ท่ีดําเนินการยายสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑไปไวบริเวณโกดังเรียบรอยแลว ทําใหมีผลตอเนื่องมายัง
การดําเนินการแกไขปญหาในเรื่องรถขนสงสงสินคาไมสามารถเขามารับสินคาโดยตรงไดเนื่องจาก
สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑอยูขางในโรงงาน แสดงดังรูปท่ี 4.45 ซ่ึงรถขนสงสินคาไมสามารถเขาไปลึกสุด
ขางในได จึงตองใชรถยกเขามาทําการเคลื่อนยายผลิตภัณฑไปยังรถรับสินคา  

 

 
 

รูปท่ี 4.45 แสดงเสนทางการขนถายของรถยกท่ีขนยายผลิตภัณฑ 
ไปยังรถขนสงสินคา (กอนปรับปรุง) 
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จากการท่ีนําเสนอทางผูบริหารโรงงานซ่ึงอนุมัติใหดําเนินการ คือพนักงานไมตอง
ใชรถยก ในการขนถายแตใชพนักงานในการขนยายผลิตภัณฑอยางเดียว แสดงดังรูปท่ี 4.46 อีกท้ังรถ
ขนสงสินคาสามารถเขามารับสินคาไดถึงภายในโกดัง ทําใหเสนทางการขนถายเปนไปไดอยางสะดวก 

 

 
 

รูปท่ี 4.46 แสดงเสนทางการขนถายของพนักงานท่ีขนยายผลิตภัณฑ 
ไปยังรถขนสงสินคา (หลังปรับปรุง) 

 

จากการติดตามผลในการดําเนินงานทําใหพบวาไดรับผลตอบรับท่ีดีมากจาก
ผูบริหารโรงงานและพนักงาน ซ่ึงทางผูบริหารโรงงานไดใหเหตุผลไววา จากเดิมท่ีรถเขามารับสินคาแต
ละที ทําใหเกิดการเสียเวลาคอนขางมาก ในการจัดการพ้ืนท่ีบริเวณเสนทางการขนถายวัสดุจาก
สถานท่ีเก็บผลิตภัณฑแบบเดิมมายังรถขนสงสินคา ซ่ึงชวงเวลานั้นพนักงานท่ีทํางานในแตละหนาท่ี
ตองหยุด และเขามาชวยทํางานในชวงเวลานั้น จากการเปลี่ยนแปลงท่ีไดมีการยายสถานท่ีเก็บ
ผลิตภัณฑไปไวยังนอกกระบวนการผลิต ทําใหพนักงานมีการแบงหนาท่ีกับชัดเจน และไมตองใชพ้ืนท่ี
ในการทํางานมาก และนอกจากนี้ ไดมีการแนะนํากับผูบริหารโรงงานถึงเรื่องการเพ่ิมประตูทางออก
เพ่ือใหเกิดการเดินรถทางเดียวกัน โดยมีการเจาะประตูใหมหนาโกดังการเก็บสินคา แตจะตองยอมรับ
วาตองมีการเสียคาใชจายในเรื่องการทําประตูเพ่ิมข้ึน เพ่ือท่ีรถท่ีมาทําการรับสินคาออกไปจําหนายจะ
ไดออกทางประตูใหม โดยไมตองมีการสวนกันของรถท่ีนําขวดพลาสติกเขามาขายภายในโรงงาน ทํา
ใหการเดินรถเปนไปไดอยางไมเกิดปญหาการรอคอยรถท่ีจะเขาหรือออกจากโรงงาน  

 

4.5.2 การดาํเนนิงานในการเพ่ิมประสิทธิภาพเครื่องจักร 

4.5.2.1 การประกอบใบมีด 

จากการท่ีไดนําเสนอแนวทางการออกแบบใบมีดใหม แสดงดังรูปท่ี 4.29 พรอม
ท้ังวิธีการทํางานกับใบมีดแบบใหม ซ่ึงในการประกอบใบมีดแบบเดิมใชเวลา 49 นาที และหากเปลี่ยน
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ใชใบมีดใหม พรอมท้ังเปลี่ยนวิธีการทํางานจะทําใหสามารถลดเวลาในการประกอบใบมีดลงไปได 
8.48 นาที ซ่ึงไดนําเสนอแบบรางใบมีด แสดงดังรูปท่ี 4.47 และ 4.48 ตามลําดับ 

 

  
 

รูปท่ี 4.47 แสดงแนวทางใบมีดใหญแบบท่ี 1 และ 2 (ซายไปขวา) 
 

   
 

รูปท่ี 4.48 แสดงแนวคิดใบมีดเลก็แบบท่ี 1 2 และ 3 (ซายไปขวา) 
 

ผลจากการนําเสนอแนวทางการแกปญหาเรื่องใบมีดทางผูบริหารโรงงานได
อนุมัติใหดําเนินการทดลอง โดยเลือกใบมีดใหญแบบท่ี 1 และใบมีดเล็กแบบท่ี 3 ในการจับเวลาใน
การประกอบใบมีด และการถอดใบมีด ซ่ึงใบมีดแบบใหมมีข้ันตอนในการประกอบ และติดตั้ง ซ่ึง
แตกตางจากวิธีการเกา แสดงดังตารางท่ีท่ี 4.17 
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ตารางท่ี 4.17 แสดงความแตกตางของแนวทางในการปรับปรุงข้ันตอนการประกอบใบมีด 

 

จากแนวทางในการปรับปรุงเรื่องใบมีด จะเห็นไดวาสามารถลดเวลาในการ
ประกอบใบมีดลงไดถึง 23.08 นาที โดยเวลาจะลดลงในข้ันตอนท่ีทําการขันนอตในใบมีดเล็กและ
ใบมีดใหญ รวมไปถึงการท่ีไมตองทําการขันนอตรอบท่ี 2 ซ่ึงทําใหชวยลดเวลาไดอยางมาก และในการ
ถอดใบมีด พนักงานจะทําการขันนอตออกเพียงครึ่งหนึ่งของเกลียวซ่ึงจะทําใหเวลาลดลงจากเดิมไดอีก 
ทําใหมีเวลาในการเดินเครื่องจักรเพ่ิมมากข้ึน 

4.5.2.2 การตักฝาพลาสติกออกจากบอแยกเกล็ดและฝาพลาสติก 

หลังจากท่ีผานการอนุมัติจากผูบริหารโรงงานแลว ไดมีการดําเนินการแกไขการ
ทํางานของพนักงาน โดยไดนําเอาอุปกรณในการชวยตักฝาพลาสติกออกจากบอและมีการ
เปลี่ยนแปลง และปรับปรุงวิธีการทํางาน ดังนี้ 

ก. วิธีการทํางานแบบท่ี 1 คือ พนักงานจะใชตะกราในการตักฝาพลาสติกออก
จากบอในขณะท่ีทําการปลอยน้ําไปดวย แสดงดังรูปท่ี 4.49 ทําใหพบวาพนักงานไมตองกมเยอะ

ข้ันตอน กอนปรบัปรุง หลังปรับปรงุ ผลตาง 
ขั้นตอนท่ี 1 พนักงาน A และ B จะนําใบมีด

ใหญใสบนแทนใบมีดใหญ และ
ขันนอต ท่ีหัวกับทายใบมีดใหญ
จนสุดเกลียว ท้ังหมด 4 ช้ิน ใช
เวลา 2 นาที 

พนักงาน A และ B จะนําใบมีด
ใหญใสบนแทนใบมีดใหญ และ
ขันนอต จนครบทุกรูในใบมีด
ใหญท้ังหมด 4 ช้ิน โดยขันครึ่ง 
ห น่ึงของเกลียวใช เ วลา 1.28 

นาที 

-0.32 

ขั้นตอนท่ี 2 พนักงาน A และ B จะนําใบมีด
เล็กใสบนแทนใบมีดเล็ก และขัน
นอตจนสุดเกลียวท้ังหมด 12 

ช้ิน ใชเวลา 12 นาที 

พนักงาน A และ B จะนําใบมีด
เล็กใสบนแทนใบมีดเล็ก และขัน
นอตครึ่งหน่ึงของเกลียว ท้ังหมด 
12 ช้ิน ใชเวลา 4.24 นาที 

-8.16 

ขั้นตอนท่ี 3 พนักงาน B จะทําการหมุนแทน
ใบมีดเล็กเพ่ือตรวจสอบใหใบมีด
ใหญและใบมีดเล็กประกบกัน 
ใชเวลา 20 นาที 

พนักงาน B จะทําการหมุนแทน
ใบมีดเล็กเพ่ือตรวจสอบใหใบมีด
ใหญและใบมีดเล็กประกบกัน ใช
เวลา 20 นาที 

- 

ขั้นตอนท่ี 4 พนักงาน C จะคอยหมุนแทน
ใบมีดเล็กเ พ่ือใหพนักงาน A 

และ B ทําการขันนอตท่ีใบมีด
ใหญและใบมีดเล็กใหครบและ
แนน ใชเวลา 15 นาที 

- 15 

รวมเวลา 49 นาที 25.52 นาที -23.08 นาที 
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เหมือนวิธีการเดิม และสามารถตักฝาพลาสติกไดงายข้ึน แตพบขอเสียคือ ใชเวลาเฉลี่ย 28 นาทีในการ
ตัก ซ่ึงนานกวาวิธีการแบบเดิม เนื่องจาก ในการตักฝาพลาสติกออกจากบอท่ียังมีน้ําอยูดวยนั้น
คอนขางหนักเพราะยังมีน้ําท่ียังคงติดอยูกับฝาพลาสติก และฝาเกิดการลอยกระจายไปท่ัวๆบอ 
พนักงานไมสามารถเอ้ือมเพ่ือทําการตักฝาท่ัวบอได 

ขอท่ีควรปรับปรุงคือ เรื่องการท่ีพนักงานไมสามารถทําการตักฝาพลาสติกท่ี
อยูอีกฝง ท่ีไกลจากตัวของพนักงานได  

 

 
 

รูปท่ี 4.49 แสดงพนักงานใชตะกราตักฝาพลาสติกออกจากบอแยกฝาพลาสติก 

 

ข. วิธีการทํางานแบบท่ี 2 เปนวิธีการท่ีไดนําวิธีการทํางานแบบท่ี 1 มาทําการ
ดําเนินการปรับปรุง โดยมีการใชนําอุปกรณชวยในการตักเกล็ดฝาพลาสติกออกมาจากบอโดยไดทํา
การออกแบบอุปกรณชวยในการตักฝาพลาสติกออกจากบอ แสดงดังรูปท่ี 4.50 โดยใชอุปกรณเปน
ตะกราแบบเดิมท่ีพนักงานใชงานตักฝาเปนประจํา แตมีดามจับและไดทําชิ้นงานจริงออกมา แสดงดัง
รูปท่ี 4.51 เม่ือไดชิ้นงานตามท่ีไดทําการออกแบบแลว ไดมีการใหพนักงานทําการทดลองใช ซ่ึงได
เปลี่ยนวิธีการทํางานใหมคือ ยังไมตองมีการปลอยน้ําออกจากบอ โดยใหพนักงานใชอุปกรณในการตัก
เกล็ดฝาพลาสติก แสดงดังรูปท่ี 4.52 โดยตักเกล็ดฝาพลาสติกออกกอนท่ีจะปลอยน้ําท้ิงดังเชนวิธีเดิม 
จากการดําเนินการตามวิธีการใหมนี้ทําใหพนักงานไมตองกมหลังเพ่ือตักเศษเกล็ดฝาพลาสติกในบอ
มาก และสามารถตักเกล็ดพลาสติกไดหมดบอเนื่องจากเม่ือพลาสติกลอยน้ําก็จะทําใหใชอุปกรณใน
การตักไดสะดวก และละเอียดมากยิ่งข้ึนเพราะอุปกรณไดมีการถูกออกแบบมาใหมีดามจับท่ียาวพอ
จากระยะการเอ้ือมของพนักงานไปถึงอีกฝงหนึ่งของบอไดเวลาท่ีใชในการตักฝาพลาสติกออกจากบอ
ในวิธีการนี้ใชเวลาประมาณ 15 นาที 
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รูปท่ี 4.50 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการตักฝาพลาสติกออกจากบอ 

 

 
 

รูปท่ี 4.51 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการตักฝาพลาสติกออกจากบอ 

 

 
 

รูปท่ี 4.52 แสดงพนักงานใชอุปกรณชวยในการตักฝาพลาสติกออกจากบอ 

 

4.5.2.3 การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกในบอลางน้ํายา 

หลังจากท่ีไดดําเนินการทําการศึกษาขอมูลและไดพบวาภายในบอลางน้ํายามีปม
ท่ีใชในการนําน้ําเขาและออกจากบอลางน้ํายา และหาวิธีการท่ีจะไมไปรบกวนการทํางานของปมน้ําท่ี
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ทําการดูดน้ําออกจากจากบอเพ่ือกลับไปใชในเครื่องบดพลาสติก และไดนําเสนอแนวทางการแกไขตอ
ผูบริหารโรงงาน ทางผูบริหารโรงงานไดอนุมัติใหดําเนินการได ซ่ึงไดมีการดําเนินการปรับปรุงและ
แกไขอุปกรณตักเศษในบอลางดังนี้ 

ก. อุปกรณชวยในการตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกแบบท่ี 1 ไดทําการออกแบบ
ในรูปแบบของอุปกรณ ท่ีมีลักษณะเปนอุปกรณท่ีเปดวางชองดานบนและดานขางแสดงดังรูปท่ี 4.53 

เพ่ือใหน้ําในบอลางสามารถถูกปมน้ําดูดเขาไปใชในกระบวนการบดได หลังจากท่ีเขากระบวนการบด
เสร็จเรียบรอยแลว ทางโรงงานจะปลอยน้ําออกจากบอ เม่ือน้ําแหงแลวจึงทําการนําฝาดานขางมาปด
และล็อคเอาไว หลังจากนั้นใชพนักงานหรือรถยกมาทําการยกกลองนี้ออกเพ่ือนําไปท้ิง โดยวัสดุท่ีใช
ในการทําท่ีกรองเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกคือตาขายไนลอนแสดงดังรูปท่ี 4.54 และตัวโครงหลักใน
การรับน้ําหนักของเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกมีการนําทอ PVC ขนาด 3 4⁄  นิ้วแสดงดังรูปท่ี 4.55 มา
ใช และไดทําแบบทดลองเพ่ือนํามาใชโดยใชขนาด 1 4⁄  เทาของบอลางของจริง แสดงดังรูปท่ี 4.55 

ขอท่ีควรปรับปรุงคือ เศษตางดินเศษเกล็ดพลาสติกตางๆ ท่ีไหลลงมาในบอ
ลางสามารถกระจายออกไปท่ัวบอได เนื่องจากมีการเปดพ้ืนท่ีดานขางไวเพ่ือใหน้ําเขาไปท่ัวบอ เพ่ือให
ปมน้ําทํางานไดอยางเต็มท่ี ทําใหผลท่ีไดรับคอนขางท่ีจะไมแตกตางจากวิธีการเดิม เนื่องจากเศษดิน
และเศษเกร็ดพลาสติก็ยังคงจะกระจายไปท่ัวบอเชนเคย 

 

 
 

รูปท่ี 4.53 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการตักเศษดินเศษพลาสติก 

ออกจากบอลางน้ํายาแบบท่ี 1 
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         รูปท่ี 4.54 แสดงตาขายไนลอน  รูปท่ี 4.55 แสดงทอ PVC ขนาด 3 4⁄  นิ้ว 

          

 
 

รูปท่ี 4.56 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการตักเศษดินเศษพลาสติก 

ออกจากบอลางน้ํายาแบบท่ี 1 

 

ข. อุปกรณชวยในการตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกแบบท่ี 2 ไดทําการพัฒนามา
จากแบบท่ี 1 แตกตางจากเดิมตรงท่ีใชตระแกรงท่ีมีรูปขนาดเล็กพอใหน้ําไหลออกเปนฝาดานขางท่ีมี
ลักษณะปดคลายกลอง 4 ดาน และเปดดานบนไวเชนเดิมเพ่ือใหเศษดินเศษพลาสติกไหลออกมาจาก
ทอน้ําท่ีไหลออกเครื่องบดไดและสามารถไหลออกจากบริเวณรูปตระแกรงได แสดงดังรูปท่ี 4.57  โดย
มีความสูงของอุปกรณอยูต่ํากวาระดับผิวน้ําท่ีในบอลางน้ํายาเพ่ือใหเศษดินเศษพลาสติกไหลลงไปยัง
อุปกรณและน้ําสามารถไหลลนออกมาจากอุปกรณเพ่ือปองกันเม่ือเกิดเหตุการณท่ีน้ําไมสามารถไหล
ออกจากอุปกรณในรูปดานขางไดเม่ือเกิดการอุดตันของเศษดินเศษพลาสติกในอุปกรณ น้ําจะได
สามารถลนออกจากอุปกรณเพ่ือไปยังบริเวณท่ีปมน้ําทํางาน เนื่องจากปมน้ําจะทํางานไดไมเต็ม
ประสิทธิภาพและเกิดการไหมของปมน้ําไดหากน้ําในบอเขาไปไมเพียงพอ และขนาดของอุปกรณไดทํา
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การออกแบบใหมีขนาด 1 2⁄  ของบอ  เนื่องจากไมตองการใหอุปกรณไปโดนบริเวณปมน้ํา ปมน้ํามี
การเคลื่อนยายลําบาก แสดงดังรูปท่ี 4.58 

 

 
 

รูปท่ี 4.57 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการตักเศษดินเศษพลาสติก 

ออกจากบอลางน้ํายาแบบท่ี 2 

 

 
 

รูปท่ี 4.58 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการตักเศษดินเศษพลาสติก 

ออกจากบอลางน้ํายาแบบท่ี 2 

 

หลังจากท่ีไดดําเนินการปรับปรุงอุปกรณชวยในการยกเศษออกจากบอลางน้ํายา
ดวยวิธีท่ีดีท่ีสุดแลว ไดนําไปใหทางโรงงานไดทดลองใชโดยนําอุปกรณลงไปในบอลางน้ํายากอนทําการ
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ผลิตแสดงดังรูปท่ี 4.59 และรอจนทําการผลิตเสร็จ พนักงานจะทําการปลอยน้ําออกจากบอเพ่ือให
เหลือแคเศษดินและเศษเกล็ดพลาสติกภายในบอลางน้ํายา แสดงดังรูปท่ี 4.60 จะเห็นไดวาเศษดิน
และเศษเกล็ดพลาสติกจะรวมอยูในอุปกรณมากกวา มีเพียงอีกสวนหนึ่งเทานั้นท่ีอยูนอกอุปกรณหลัง
จากนั้นพนักงานจะนํารถยกมาทํายกออกเนื่องจากมีขนาดหนัก และในสวนเศษเดินเศษเกล็ดพลาสติก
ท่ีอยูนอกอุปกรณ พนักงานก็จะทําการตักออกตามปกติ โดยใชเวลา 5 นาที ในการนําเอาเศษดินเศษ
เกล็ดพลาสติกออกจากบอลางน้ํายา เหตุท่ีเวลาลดลงเนื่องจากเศษดินเศษเกล็ดพลาสติก 3 4⁄  ของบอ
มาอยูรวมกันภายในอุปกรณอยูแลว มีแค 1 4⁄  ของเศษเทานั้นท่ีอยูนอกอุปกรณ ซ่ึงออกมาตอนน้ํา
ระบายออกจากรูดานขางของอุปกรณไมทันนั่นเอง 

 

 
 

รูปท่ี 4.59 แสดงการนําอุปกรณชวยตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติกลง 
บอลางน้ํายากอนกระบวนการผลิตจะเริ่มตน 

 

 
 

รูปท่ี 4.60 แสดงสภาพบอลางน้ํายาหลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการผลิต 
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4.5.2.4 การจัดสมดุลวิธีการทํางานของพนักงานในการถอดใบมีดเล็ก 

หลังจากไดนําเสนอแนวทางในการแกไข ท่ีพบวาควรจัดความสมดุลใหกับ
พนักงานในการขันนอต หมุนนอต และเก็บนอตกับใบมีดเล็ก ทางผูบริหารโรงงานไดอนุมัติในการ
ดําเนินการ โดยมีการทําความเขาใจกับพนักงาน และอธิบายข้ันตอนการทํางานแบบใหมใหพนักงาน
เขาใจ และทํางานอยางคุนเคย พรอมท้ังทําการควบคุม และติดตามผลอยางตอเนื่อง 

ซ่ึงวิธีการทํางานแบบใหมจะแบงหนาท่ีใหกับพนักงาน โดยการใหพนักงาน C จะ
ทําการคลายนอตใชเวลา 21 วินาทีตอใบมีด 1 อัน และใหพนักงาน D ทําการหมุนนอตออกจากใบมีด
เล็กแลวนําไปเก็บใชเวลา 23 วินาทีตอใบมีด 1 อัน  แสดงดังรูปท่ี 4.61 

 

 
 

รูปท่ี 4.61 แสดงพนักงาน C ทําการขันนอต พนักงาน D ทําการหมุนนอต 

 

หลังจากท่ีไดทําการควบคุมและติดตามผลทําใหไดเวลาในข้ันตอนการถอดใบมีด
เล็กได 4.35 นาที ซ่ึงเวลาท่ีใชลดลงจากเดิม 3.07 นาที และพนักงานท้ังสองคนสามารถทํางานดวย
วิธีการแบบใหมได 

4.5.2.5 การตรวจสอบปริมาณถังแกส 

จากการท่ีไดจัดทําใบตรวจสอบการใชปริมาณแกสในแตละวันใหกันทางโรงงาน 

และนํามาอธิบายถึงวิธีการทําใบตรวจสอบปริมาณถังแกสใหกับทางผูบริหารเพ่ือใหผูบริหารโรงงาน 
ไดมีการนําไปใชและชี้แจงใหกับพนักงานทราบโดยท่ัวกันทําใหทางโรงงานมีการสั่งซ้ือถังแกสสํารองมา
เพ่ิมไวใชในโรงงานอีก 1 ถัง เพ่ือไวใชยามฉุกเฉิน เม่ือพนักงานท่ีรับผิดชอบเรื่องถังแกสไดทําการเช็ค
ในใบตรวจสอบวาถังแกสมีวาในแตละวันมีการใชแกสไปก่ีชั่วโมง โดยถังแกส 1 ถัง จะสามารถใชได
เต็มท่ี 15 ชั่วโมง โดยพนักงานจะนํามาแจงแกผูจัดการโรงงานวาไดมีการใชงานก่ีชั่วโมงตอวัน ทาง
ผูจัดการโรงงานก็จะเปนผูประเมินวาถังแกส 1 ถัง ควรใชงานไดถึงเม่ือไร 

ตอมาไดมีการควบคุมและติดตามผลของการดําเนินการโดยการสอบถามกับทาง
ผูบริหารโรงงานวาจากการท่ีไดนําใบตรวจสอบประมาณแกสเขามาชวย มีผลอยางไรกับทางโรงงาน 
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แสดงดังรูปท่ี 4.62 ผูบริหารโรงงานไดใหความเห็นวาจากการท่ีนําใบตรวจสอบปริมาณแกสเขามาชวย 
ทําใหพนักงานมีระเบียบยิ่งข้ึนในเรื่องเวลา เนื่องจากมีการแตงตั้งพนักงานผูรับผิดชอบในเรื่องใบ
ตรวจสอบนี้ วามีการเริ่มทํางานตั้งแตก่ีโมงจนถึงก่ีโมง รวมเวลาแลวไดก่ีชั่วโมง ทําใหผูบริหารไดมีการ
วางแผนในการสั่งซ้ือแกสมาเตรียมรอไว 

 

 
 

รูปท่ี 4.62 แสดงการติดตามผลในการตรวจสอบปริมาณถังแกสกับผูบริหารโรงงาน 

 

4.5.3 การดาํเนนิงานในการปรบัปรงุวิธกีารทํางานของพนกังานในการทํางาน 

4.5.3.1 การแกะฉลากขวดพลาสติก 

 ในวธิกีารทํางานของพนักงานในการแกะฉลากขวดพลาสติก พนักงานจะทําการ
นั่งกรีดฉลากพลาสติกโดยการนั่งหันขางใหกับสายพานท่ีลําเลียงขวดพลาสติกมาเพ่ือรอทําการแกะ
ฉลากขวดพลาสติก และใชมีดคัตเตอรกรีดฉลากขวดพลาสติก ในการปรับปรุงวิธีการทํางานของ
พนักงานในข้ันตอนการแกะฉลากนี้ ไดมีการดําเนินการปรับปรุงและแกไขวิธีการทํางาน ดังนี้  

ก. อุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 1 เปนแบบชิ้นงานหลักท่ีใชหาขนาดและ
รูปแบบของอุปกรณชิ้นงานท่ีจะนํามาชวยในการกรีดฉลาก พบวาขวดพลาสติกขวดใหญสุดมีขนาด 30 
เซนติเมตร และขวดเล็กสุดมีขนาด 13.5 เซนติเมตร ทําใหไดทดลองทําชิ้นงานท่ีมีขนาดและลักษณะ
ดังแบบราง แสดงดังรูปท่ี 4.63 โดยใชแผนอะลูมิเนียมท่ีมีลักษณะพับข้ึนมาท้ัง 2 ดาน เพ่ือใหสามารถ
รองรับกับขนาดของขวดพลาสติกท่ีใหญท่ีสุดได โดยในชวงท่ีใชทําการกรีดฉลาดไดทดลองใชเปนแผน
อะลูมิเนียมท่ีถูกเจียรเปนรูปรางลักษณะแหลมคมคลายคัตเตอร หลังจากท่ีไดทําการออกแบบแลว ได
จัดทําชิ้นงานจริงข้ึนมา แสดงดังรูปท่ี 4.64 
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รูปท่ี 4.63 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 1 

 

  
 

รูปท่ี 4.64 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 1 

 

ขอควรปรับปรุง : ในสวนท่ีจะใชทําการกรีดฉลาก ท่ีมีลักษณะแหลมคม ซ่ึงทํา
มาจากแผนอะลูมิเนียมท่ีทําการเจียรเปนรูปรางลักษณะแหลมคมคลายคัตเตอร มีความไมคงทน และ
เม่ือหมดคมทําการเปลี่ยนยาก นอกจากตองถอดออกทําการเจียรใหม และแผนอะลูมิเนียมท่ีทําการ
พับรองรับแตขวดขนาดใหญ 

ข. อุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 2 มีการเปลี่ยนแปลงจากอะลูมิเนียมท่ีนํา 
มาทําเปนท่ีกรีดฉลากเปนใบมีดคัตเตอร ไดทําการลดขนาดฐานรองรับขวดพลาสติกลงเพ่ือท่ีจะไดเปน
การรองรับขวดพลาสติกขนาดเล็กอีกดวยโดยมีลักษณะแบบราง แสดงดังรูปท่ี 4.65 ตอมาไดจัดชิ้น 
งานจริงข้ึนมา แสดงดังรูปท่ี 4.66 ทําใหพบวาสามารถกรีดฉลากขวดพลาสติกไดดีกวาใชแผน
อะลูมิเนียมท่ีทําการเจียร ตอมาไดทําการทดลององศาในการเอียงของท่ีกรีดฉลากโดยใหพนักงาน
ทดลองใชแบบคราวๆจนไดองศาการเอียงของอุปกรณชวยในการกรีดฉลากมา คือ อุปกรณควรเอียง 
45 องศา โดยพนักงานมีการใหความเห็นวาหากมีดตั้งอยูตรงๆ จะทําใหตองออกแรงในการกรีดฉลาก
มากกวาท่ีมีการเอียง 45 องศา และหากเอียงเกิน 45 องศา จะทําใหขอมือของพนักงานจะตองหักลง
ไปตามฐานของอุปกรณชวยในการกรีดฉลาก 

แผนพับอะลูมิเนียม 

อะลูมิเนียมท่ีถูกเจียร
ใหแหลม 
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รูปท่ี 4.65 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 2 

 

 
 

 รูปท่ี 4.66 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 2 

 

ขอควรปรับปรุง : จากการทดลองใชทําใหพบวาเกิดปญหาตรงขวดท่ีผานการ
อัดมา เม่ือทําการกรีดฉลากแลวพนักงานตองทําการเพงเล็งบริเวณท่ีกรีดฉลากเปนอยางมาก 
เนื่องจากเกิดความไมแนใจวาขวดท่ีผานการอัดและมีลักษณะแบนๆจะผานใบมีดท่ีข้ึนมาได แลวมือจะ
ไปโดยหรอืไม 

ค. อุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 3 จะมีการเปลี่ยนแปลงโดยการใชบาน
พับเขามาชวยในการติดแผนอะลูมิเนียมท้ัง 2 แผน เขาดวยกันจะชวยแกไขปญหาในเรื่องท่ีขวดท่ีนํา 
มาทําการแกะฉลากท่ีมีขนาดไมเทากัน และตองการใหบริเวณแผนท้ัง 2 แผน ท่ีคอยทําการรองรับ
ขวดพลาสติกเกิดความยืดหยุนจึงไดจัดทําแบบราง แสดงดังรูปท่ี 4.67 และไดมีการทําชิ้นงานจริง
ข้ึนมา แสดงดังรูปท่ี 4.68 

 

แผนพับอะลูมิเนียม 

ใบมีดคัตเตอร 
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รูปท่ี 4.67 แแสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 3 

 

 
 

รูปท่ี 4.68 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 3 

 

ขอควรปรับปรุง : หลังจากท่ีไดใหพนักงานทําการทดลองใชงาน พบขอท่ีควร
ปรับปรุงคือ  พนักงานคอนขางท่ีจะกลัววาบริเวณขอบของอุปกรณกรีดฉลากจะบาดมือของตน  

ง. อุปกรณชวยในการแกะฉลากแบบท่ี 4 มีการพับบริเวณขอบของอุปกรณชวย
ในการกรีดฉลากลงโดยมีแบบราง แสดงดังรูปท่ี 4.69 เพ่ือใหพนักงานทําการกรีดฉลากไดแบบ
สะดวกสบายข้ึนแลวไดจัดทําชิ้นงานจริงข้ึนมา แสดงดังรูปท่ี 6.70 อีกท้ังไดมีการจัดวางบริเวณการ
ทํางานแบบใหมใหกับพนักงาน แสดงดังรูปท่ี 4.71 คือ ไดใหพนักงานผูรับผิดชอบทําการหันลําตัว 

และใบหนาเขาสูสายพาน เพ่ือในขณะการทํางานพนักงานจะไดไมตองเอ้ียวตัวไปหยิบพลาสติกในการ
ทํางาน 

 

แผนอะลูมิเนียมยึด
ดวยบานพับ 

ใบมีดคัตเตอร 
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รูปท่ี 4.69 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 4 

 

 
 

รูปท่ี 4.70 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 4 

 

 
 

รูปท่ี 4.71 แสดงบริเวณการทํางานของพ้ืนท่ีในการแกะฉลาก 

 

หลังจากท่ีไดดําเนินการปรับปรุงอุปกรณชวยในการกรีดฉลากดวยวิธีท่ีดีท่ีสุดแลว
นั่นคือ อุปกรณชวยในการกรีดฉลากแบบท่ี 4 ไดนํามาใหพนักงานไดทําการทดลองใชในการทํางาน

แผนอะลูมิเนียมพับ
ขอบ ยึดดวยบานพับ 

ใบมีดคัตเตอร 
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ดวยกัน โดยมีการใหพนักงานทดลองใชอยู 3 วิธีในการทํางาน วิธีท่ี 1 คือ ใหพนักงาน 1 คนทําการ
กรีดฉลาก และแกะฉลากดวยสองมือแสดงดังรูปท่ี 4.72 วิธีท่ี 2 คือ ใหใหพนักงาน 1 คนทําการกรีด
ฉลาก และแกะฉลากดวยมือเดียวแสดงดังรูปท่ี 4.73 และวิธีท่ี 3 คือ ใหพนักงานคนท่ี 1 กรีดฉลากสง
ตอแลวสงใหพนักงานคนท่ี 2 แกะฉลาก แสดงดังรูปท่ี 4.74 

 

   
 

     รูปท่ี 4.72 แสดงพนักงาน 1 คนทําการกรีด    รูปท่ี 4.73 แสดงพนกังาน 1 คนทําการกรดีและ             
แกะฉลากกับ                       แกะฉลากอุปกรณชวยในการกรดีฉลาก 2 อัน 

 

 
 

รูปท่ี 4.74 แสดงพนักงานคนท่ี 1 กรีดฉลาก พนักงานคนท่ี 2 แกะฉลาก 
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โดยไดทําการเก็บขอมูลปริมาณของพนักงานท่ีไดทําการใชอุปกรณชวยในการ
กรีดฉลากดวยวิธีการตางๆ วาหลังจากท่ีทางพนักงานไดทดลองใชอุปกรณชวยในการกรีดฉลากแลว 
พนักงานสามารถแกะฉลากขวดพลาสติกไดปริมาณเทาใด แสดงดังตารางท่ี 4.18 และแผนภูมิท่ี 4.5 
ตามลําดับ 

 

ตารางท่ี 4.18 แสดงขอมูลปริมาณในการแกะฉลากของพนักงานในแตละวธิี 

วิธี หนวย 
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 แสดงปริมาณเฉล่ียในการแกะฉลากของพนักงานในแตละวิธี (กิโลกรัม) 

 
 

หลังจากท่ีไดทําการเก็บขอมูลปริมาณข้ันตอนการแกะฉลากพลาสติกของ
พนักงานแลว พบวา วิธีท่ี 1 เปนวิธีท่ีดีสุดในการใชอุปกรณแกะฉลาก ในสวนของวิธีท่ี 2 นั้น เหตุผลท่ี
ไดปริมาณนอยท่ีสุด เนื่องมาจากวาพนักงานไมคุนชินกับวิธีการท่ีตองใชมือท้ัง 2 ขางในการกรีดฉลาก 
ท้ังยังตองใชสมาธิและความระมัดระวังอยางสูง เสียงบริเวณรอบขางคอนขางดัง ทําใหพนักงานไมมี
สมาธิในการทํางาน จึงไมสามารถทํางานไดอยางเต็มท่ี  
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4.5.3.2 การขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

 ในข้ันตอนนี้จะตองใชใชพนักงงาน 2 คนในการยกถุง Big Bag แลวทําการเท
ขวดพลาสติกท่ีอยูในถุงลงไปยังสายพานแสดงดังรูปท่ี 4.75 หลังจากไดเปนข้ันตอนทางจากผูบริหาร
โรงงานไดมีการนําแนวคิดท่ีไดจากการผูจัดทํา ในข้ันตอนขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน โดยใชรอกมา
ออกแบบอุปกรณแบบใหมใหสามารถนําประยุกตใช ปรับปรุงใหมใหเหมาะสมวิธีการทํางาน และพ้ืนท่ี
ในการทํางานใหม   

 

 
 

รูปท่ี 4.75 แสดงการขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน  

 

โดยไดออกแบบอุปกรณชวยท่ีมีขนาดกวาง 2 เมตร ยาว 2 เมตร สูง 3 เมตรโครง 
สรางหลักเปนเหล็กกลอง และใชตาขายเหล็กในการคุมท้ังหมด เพราะแข็งแรง น้ําหนักเบา และงาย
ตอการขนยาย แสดงแนวคิดดังรูปท่ี 4.76 หลังจากดําเนินการจัดทําอุปกรณจริงแสดดังรูป 4.77 

 

 
 

รูปท่ี 4.76 แสดงแนวคิดอุปกรณชวยในการขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน  
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รูปท่ี 4.77 แสดงชิ้นงานจริงอุปกรณชวยในการขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

 

ซ่ึงทางโรงงานไดจัดทําอุปกรณชิ้นนี้ เพราะตองการออกแบบอุปกรณใหสามารถ
ใชไดกับผลิตภัณฑอ่ืนๆในโรงงาน และทางโรงงานตองการใหอุปกรณชิ้นนี้มีความแข็งแรง และคงทน 
ซ่ึงตองใหตนทุนในการทําคอนขางสูง ทางโรงงานจึงไดจัดทําข้ึนเองในภายหลัง โดยมีการเปลี่ยน
วิธีการทํางานคือ มีการใชพนักงาน 2 เหมือนวิธีกอนปรับปรุง โดยพนักงานคนที 1 จะทําการขับรถยก
มาทําการตักขวดพลาสติกเพ่ือในไปใสในกรงเล็ก และพนักงานคนท่ี 2 จะทําการควบคุมการไหลของ
ขวดพลาสติกใหไหลไปตามสายพาน แสดงดังรูปท่ี 4.78 

 

 
 

รูปท่ี 4.78 แสดงกรงเหล็กท่ีเอียง 45 องศาเพ่ือใหขวดไหลลงสายพาน 

 

4.5.12 การกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ 
จากการท่ีไดนําเสนอแนวทางการแกไขใหกับทางผูบริหารโรงงาน โดยไดมีการ

ดําเนินการจัดทําอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกข้ึนมาโดยมีแบบราง แสดงดังรูปท่ี 4.79 ไดนํา 
ไปเสนอใหผูบริหารโรงงานดูอีกที ซ่ึงผูบริหารโรงงานไดทําการอนุมัติอุปกรณชวยชิ้นนี้ ตอมาไดทําการ
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จัดทําอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกท่ีมีขนาดพอดีกับโตะคัดแยกเกล็ดพลาสติกท่ีมีชองพอดี
ในการกวาดเกล็ดพลาสติกลงไปในถุงบรรจุภัณฑ แสดงดังรูปท่ี 4.80 

 

 
 

รูปท่ี 4.79 แสดงแนวทางอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกลงถุงบรรจุภัณฑ 
 

 
 

  รูปท่ี 4.80 แสดงชิ้นงานจริงของอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ 
 

หลังจากท่ีไดมีการใหพนักงานทําการใชอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกลง
ในถุงบรรจุภัณฑแลว แสดงดังรูปท่ี 4.81 

 

 
 

รูปท่ี 4.81 แสดงพนักงานใชอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกลงในถุงบรรจุภัณฑ 
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4.6 การเปรียบเทียบวิธีการทํางาน 

หลังจากไดดําเนินงานปรับปรุงวิธีการทํางานแบบใหมแลว ซ่ึงนําผลการดําเนินงานมา
เปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุง และหลังการปรับปรุง ประสิทธิภาพการบวนการผลิตของโรงงานดี
ข้ึนจริงรายละเอียดดังนี้  

 

4.6.1 การเปรยีบเทียบวิธกีารทํางานจากการวางผังโรงงานใหม 
จากการท่ีไดดําเนินการปรับปรุงเสนทางการขนถายภายในโรงงานเรียบรอยแลว ไดมีการ

นําผังโรงงานกอนปรับปรุง แสดงดังรูปท่ี 4.82 และผังโรงงานหลังปรับปรุง แสดงดังรูปท่ี 4.83 มาทํา
การเปรียบเทียบใหเห็นความแตกตาง โดยสิ่งท่ีแตกตางจากเดิมคือโรงจอดรถท่ีมีการยายจากขางๆ
บริเวณการชั่งน้ําหนัก มาไวยังบริเวณหนาโรงงาน และการจัดวางไลนการผลิตท่ีเปลี่ยนไปจากเดิม
เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงดานวิธีการทํางานภายในโรงงานตามความตองการของผูบริหารโรงงาน 
และสิ่งท่ีนํามาเปรียบเทียบใหไดชัดเจนยิ่งข้ึนกวาเดิม คือ Flow Diagram จากเดิม แสดงดังรูปท่ี 
4.82 เปน Flow Diagram ใหมท่ีทําการปรับปรุง แสดงดังรูปท่ี 4.83 และไดขอมูลระยะทางการขน
ถายวัสดุกอนและหลังการปรับปรุง แสดงดังตารางท่ี 4.19 
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รูปที่ 4.82 แสดง Flow Diagram (กอนการปรับปรุง) 
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รูปที่ 4.83 แสดง Flow Diagram (หลังการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4.19 แสดงขอมูลระยะทางการขนถายวัสดุกอนและหลังการปรับปรุง 

ข้ันตอนท่ี กิจกรรม 

ระยะทาง(เมตร) 
กอน

ปรบัปรงุ 
หลัง

ปรบัปรงุ 
ความ

แตกตาง 
ข้ันตอนท่ี 1 รถขนวัตถุดิบเขามาในโรงงาน 29.2 29.2 - 

ข้ันตอนท่ี 3 รถขนวัตถุดิบมายังพ้ืนท่ีรับ-ซ้ือสินคา 25.77 25.77 - 

ข้ันตอนท่ี 5 
พนักงานขนยายขวดพลาสติกไปยัง
บริเวณจุดพักวัตถุดิบท่ี 1 

12.45 12.45 - 

ข้ันตอนท่ี 7 
พนักงานขนยายขวดพลาสติกเตรียมเขา
กระบวนการแกะฉลาก 

47.6 47.6 - 

ข้ันตอนท่ี 

10 

รถยก (Forklift) ขนถายถุง Big Bag ไป
ยังจุดพักวัตถุดิบท่ี 2 

7.72 7.72 - 

ข้ันตอนท่ี 

13 

รถยก (Forklift) ขนถายถุง Big Bag ไป
บริเวณกระบวนการบด 

55.52 25.2 -30.32 

ข้ันตอนท่ี 

17 

พนักงานขนยายผลิตภัณฑเตรียมเขา
ข้ันตอนการปดบรรจุภัณฑ 

2.1 2.1 - 

ข้ันตอนท่ี 

20 

รถยก (Forklift) ขนยายผลิตภัณฑไปยัง
สถานท่ีเก็บสินคา 

10.12 78.42 +68.3 

ข้ันตอนท่ี 

23 

รถขนผลิตภัณฑทําการสงออก 
55.67 30.50 -25.17 

รวม 246.15 258.96 +12.81 

 

จากตารางท่ี 4.19 ระยะทางการขนถายวัสดุกอนและหลังการปรับปรุง จะเห็นไดวาผัง
โรงงานใหมท่ีไดทําการปรับปรุงในข้ันตอนท่ี 13 และข้ันตอนท่ี 23 มีระยะทางลดลง สวนข้ันตอนท่ี 
20 มีระยะทางเพ่ิมมากข้ึน เนื่องมาจากการคํานึงถึงคุณภาพของผลิตภัณฑท่ีไมตองการใหมีความชื้น
อยูภายในเกล็ดพลาสท่ีทําการบรรจุเพ่ือทําการสงออก จึงทําการเปลี่ยนสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑไปว
บริเวณนอกกระบวนการผลิต เนื่องจากบริเวณนั้นมีความชื้น ถึงแมวาระยะทางในการขนถาย
ผลิตภัณฑใหมจะมีระยะทางท่ีเพ่ิมข้ึนจากเดิม แตหากมองถึงปจจัยตางๆท่ีอยูรอบตัวหลักๆ คือ น้ํา
บริเวณกระบวนการผลิตท่ีอยูใกลกับสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑในชวงกอนท่ีจะมีการปรับปรุง หากน้ําใน
บริเวณนั้นเกิดการไหลมายังสถานท่ีเก็บผลิตภัณฑแลว จะทําใหผลิตภัณฑมีความชื้น ไมสามารถ
สงออกใหกับลูกคาได เนื่องจากเกล็ดพลาสติกท่ีดีคือจะตองไมมีความชื้น หากตองการทําการสงออก
ใหม ตองนําเกล็ดพลาสติกท่ีพยความชื้นในถุงไปเขากระบวนการสะบัดใหเกล็ดพลาสติกปลอด
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ความชื้น ซ่ึงนั่นจะทําใหเกิดการเสียเวลา และเสียคาใชจายเพ่ิมข้ึน จึงเปนสาเหตุท่ีทางโรงงานสามารถ
รับเรื่องระยะทางท่ีเพ่ิมข้ึนนี้ได และจากการปรับปรุงผังโรงงานใหมนี้ ไมไดมีการกระทบในเรื่อง
กระบวนการผลิตและเสนทางการขนถายกับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑอ่ืนๆ ภายในโรงงาน 
เนื่องจากมีการแบงกระบวนการกันชัดเจน หากวันใดทําการผลิตผลิตภัณฑประเภท PETE ก็จะไมมี
การผลิตผลิตภัณฑประเภทอ่ืน  

 

4.6.2 การเปรียบเทียบวิธีการทํางานจากการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องจักร  
จากการท่ีไดดําเนินการปรับปรุงดวยวิธีการตางๆเพ่ือใหคาประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักรมีคาเพ่ิมข้ึนจากเดิม โดยไดทําการปรับปรุงในเรื่องอัตราการเดินเครื่องของเครื่องจักร มีการ
เปรียบเทียบเวลาท่ีลดลงในแตละข้ันตอนการทํางานของเครื่องจักร แสดงดังตารางท่ี 4.20 ดังนี้ 

 

ตารางท่ี 4.20 แสดงการเปรียบเทียบเวลากอนและหลังการปรับปรุงหลังจากท่ีไดมีการดําเนินการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน 

ลําดับ ข้ันตอน 

ระยะเวลา (นาที : 60 วินาที)  
กอน

ปรบัปรงุ 
หลัง

ปรบัปรงุ 
ความ

แตกตาง 
1 การประกอบใบมีดใหญ 

1.1 การประกอบใบมีดใหญ 2 1.28 -0.32 

1.2 การประกอบใบมีดเล็ก 12 4.24 -8.16 

2 การตักฝาพลาสติกออกจากบอ
แยกเกล็ดพลาสติก 

20 15 -5 

3 การตักเศษดินเศษเกล็ดพลาสติก
ออกจากบอลางน้ํายา 

20 5 -15 

4 การจัดสมดุลวิธีการทํางานของ
พนักงานในการถอดใบมีดเล็ก 

7.42 4.35 -8.16 

5 การตรวจสอบปริมาณถังแกส - - - 

รวม 71.42 31.27 -40.15 

 

จากตารางการเปรียบเทียบเวลากอนและหลังปรับปรุงนั้น ทําใหพบวาหลังจากท่ีไดดําเนิน 

การแกไขและปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานแลวหากมีการปรับปรุงตามวิธีการใหมท้ังหมด เวลา
ในการทํางานจะลดลงไปจากเดิม 40.15 นาที แตจะมีอยู 2 ข้ันตอนท่ีไดทําการนําเสนอเพียงแนวคิด 
คือ ข้ันตอนการประกอบใบมีดใหญและเล็ก ท่ีไมไดทดลองทําจริงเนื่องจากมีปญหาในเรื่องการลงทุน
กับใบมีด แตจะมีการแสดงใหเห็นถึงขอมูลท่ีทําการปรับปรุงแลวแตไมไดนําแนวคิดในการประกอบ
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ใบมีดใหญและเล็กเขามาดําเนินการจริง กับวิธีท่ีหากมีการปรับใชแนวคิดเรื่องใบมีดใหญและเล็กท่ี
นําเสนอไป วามีความแตกตางกับกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงอยางไร โดยจะแสดงใหเห็นใน
รูปแบบของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ดังนี้ 

4.6.2.1 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุง  
จากการดําเนินการปรับปรุงแลว ไดทําการเก็บขอมูลเวลาในการทํางานและ

ปริมาณของผลิตภัณฑประเภท PETE หลังจากการปรับปรุง แสดงดังตารางท่ี 4.20 และไดทําการสรุป
ขอมูลเวลาเพ่ือนํามาใชในการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.7 

 

ตารางท่ี 4.20 แสดงขอมูลเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑ 
ประเภท PETE ในแตละวันหลังปรับปรุง (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 

 

จากการท่ีไดสรุปขอมูลแสดงเวลาของเครื่องจักร โรงงานแหงนี้ทํางานเริ่มทํางาน 8.00 น. 
ถึง 17.00 น. ซ่ึงเวลาท้ังหมดในการทํางาน 1 วัน เทากับ 9 ชั่วโมง เทากับ 3,780 นาที ((1วัน × 9 
ชัว่โมง × 60 นาที) × 7 วัน) ซ่ึงไดเก็บขอมูลท้ังหมดมา 7 วันทําการ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
   

1. การปรับแตงปรับตั้ง   410 นาที 

2. เครื่องจักรขัดของ   185 นาที 

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

4.1 เวลาพักเบรค  420 นาที 

4.2 เวลาทําผลิตภัณฑอ่ืน  765 นาที 

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

6. จํานวนท่ีผลิตไดท้ังหมด  27,451 กิโลกรัม 

7. จํานวนผลิตภัณฑท่ีดี  26,042 กิโลกรัม 

8. จํานวนผลิตภัณฑท่ีเสีย  1,409 กิโลกรัม 

 

เวลาหยุดตามแผน  = เวลาพักเบรค + เวลาทําผลิตภัณฑอ่ืน  
    = 420 นาที + 765 นาที 

    = 1,185 นาที 

เวลารับภาระงาน   = เวลาท้ังหมด – เวลาหยุดตามแผน 

   = 3,780 – 1,185 นาที 

   = 2,595 นาที 

เวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  = เครื่องจักรขัดของ + การปรับแตงปรับตั้ง + 

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 

คาประสิทธิผลโดยรวม  = อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ   

   = 0.6551 × 0.9688 × 0.9486 × 100 = 60.2 % 

จากการคํานวณทําใหพบวา คาประสิทธิผลโดยรวมหลังการปรับปรุงมีคาเทากับ 
รอยละ 60.2 

4.6.2.2 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุงโดยนําแนวคิดเรื่อง
ใบมีดใหญและเล็กท่ีไดทําการนําเสนอ 

จากการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุงแลวนั้น 
ทําใหไดทําการทดลองโดยนําแนวคิดในการลดเวลาการประกอบใบมีดใหญและเล็กเขามาชวย โดยจะ
ทําการแสดงใหเห็นถึงเวลาในการทํางานของวิธีดังกลาว เพ่ือใหเปนขอมูลในการท่ีใหผูบริหารโรงงาน
ไดทําการพิจารณาแนวคิดนี้ตอไป โดยมีการนําเวลาท่ีลดลงในข้ันตอนการลดเวลาการประกอบใบมีด
ใหญและเล็กลงไปในตารางเก็บขอมูลเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑประเภท PETE 

หลังการปรับปรุง แสดงดังตารางท่ี 4.21 และไดทําการสรุปขอมูลเวลาเพ่ือนํามาใชในการคํานวณหา
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.8 

 

ตารางท่ี 4.21 แสดงขอมูลเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑ 
ประเภท PETE ในแตละวันหลังปรับปรุง (นาที) 

วันท่ี 

เวล
าใน

กา
รทํ

าง
าน
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รับ
แต

งป
รับ

ตั้ง
 

เคร
ื่อง
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รทํ
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รขั
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เวล
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ตา

มแ
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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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จากการท่ีไดสรุปขอมูลแสดงเวลาของเครื่องจักร โรงงานแหงนี้ทํางานเริ่มทํางาน 8.00 น. 
ถึง 17.00 น. ซ่ึงเวลาท้ังหมดในการทํางาน 1 วัน เทากับ 9 ชั่วโมง เทากับ 3,780 นาที ((1วัน × 9 
ชัว่โมง × 60 นาที) × 7 วัน) ซ่ึงไดเก็บขอมูลท้ังหมดมา 7 วันทําการ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
   

1. การปรับแตงปรับตั้ง   235 นาที 

2. เครื่องจักรขัดของ   185 นาที 

3. การทําความสะอาดเครื่องจักร  230 นาที 

4. เวลาหยุดตามแผน  1,185 นาที 

4.1 เวลาพักเบรค  420 นาที 

4.2 เวลาทําผลิตภัณฑอ่ืน  765 นาที 

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

6. จํานวนท่ีผลิตไดท้ังหมด  31,492 กิโลกรัม 

7. จํานวนผลิตภัณฑท่ีดี  29,879 กิโลกรัม 

8. จํานวนผลิตภัณฑท่ีเสีย  1,613 กิโลกรัม 

 

เวลาหยุดตามแผน   = เวลาพักเบรค + เวลาทําผลิตภัณฑอ่ืน  
   = 420 นาที + 765 นาที 

   = 1,185 นาที 

เวลารับภาระงาน   = เวลาท้ังหมด – เวลาหยุดตามแผน 

   = 3,780 – 1,185 นาที 

   = 2,595 นาที 

เวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  = เครื่องจักรขัดของ + การปรับแตงปรับตั้ง + 

   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 

คาประสิทธิผลโดยรวม  = อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ   

   = 0.7495 × 0.9715 × 0.9487 × 100 = 69.08 % 

จากการคํานวณทําใหพบวา คาประสิทธิผลโดยรวมหลังการปรับปรุงมีคาเทากับ รอยละ 
69.08 

จากท่ีไดคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรแลว ไดนําคาอัตราการเดินเครื่อง 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพมาทําการเปรียบเทียบ แสดงดังแผนภูมิท่ี 4.6 เพ่ือ
แสดงใหเห็นความเปลี่ยนแปลงของกอนปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 

 
 

แผนภูมิท่ี 4.6 แสดงการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
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จากแผนภูมิแสดงเวลาในการทํางานของเครื่องจักรกอน และหลังการปรับปรุง จะเห็นได
วาอัตราการเดินเครื่องจักรหลังการปรับปรุงมีคาเพ่ิมข้ึน สงผลใหคาการประสิทธิผลโดยรวมของ 
เนื่องจากประสิทธิภาพการเดินเครื่องและอัตราคุณภาพมีคาคอนขางสูงอยูแลว การเปลี่ยนแปลงใน
อัตราการเดินเครื่องจึงเปนการเปลี่ยนแปลงท่ีสําคัญท่ีสุด และทําใหไดขอมูลวาคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุงมีคารอยละ 57.76 และหากมีการใชแนวคิดการเปลี่ยนแปลงของ
ใบมีดใหญและเล็กเขามาชวยนั้นคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจะมีคาเพ่ิมข้ึนรอยละ  69.08  

สุดทายนี้ก็ตองข้ึนอยูกับทางผูบริหารวาตองการใหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพ่ิม
มากแคไหน แตก็ถือวาผลการดําเนินการลุลวงไปไดดวยดีเนื่องจากคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรมีคาเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ 18.89 

 

4.6.3 การเปรียบเทียบวิธีการทํางานของพนักงาน  

4.6.3.1 พนักงานแกะฉลากขวดพลาสติก 

การเปรียบเทียบในข้ันตอนนี้จะไดเห็นวิธีการทํางานแบบใหมดังรูปท่ี 4.84 และ
ผลจากการปรับปรุงกอน และหลังการปรับปรุงแสดงดังแผนภูมิท่ี 4.7 

 

 
 

รูปท่ี 4.84 แสดงวิธีการทํางานแบบใหมในข้ันตอนการแกะฉลาก 
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แผนภูมิท่ี 4.7 แสดงเวลาในการทํางานในข้ันตอนท่ี 8 พนักงานแกะฉลากขวดพลาสติกกอน  
และหลังการปรับปรุง (1 ชั่วโมง/คน) 

 
 

จากแผนภมิูแสดงเวลาในการทํางานในข้ันตอนท่ี 8 พนักงานแกะฉลากขวดพลาสติกกอน 
และหลังการปรับปรุง (1 ชั่วโมง/คน) จะเห็นไดวากอนทําการปรับปรุงพนักงาน 1 คนทํางาน 8 ชั่วโมง 
ภายใน 1 วัน จะได 240.72 กิโลกรัมตอคน โดยปกติแลวทางโรงงานจะมีพนักงานประจําตําแหนง
ประมาณ 4 คน ใน 3 วันจะทําใหไดวัตถุดิบ 2,888.64 กิโลกรัมกอนเขากระบวนการบด ซ่ึงหลังจาก
ทําการปรับปรุงพนักงาน 1 คน ทํางาน 8 ชั่วโมง ภายใน 1 วันจะได 325.68 กิโลกรัมตอคนพนักงาน 
4 คน ใน 3 วันจะทําใหไดวัตถุดิบ 3,908.16 กิโลกรัม ซ่ึงจะเห็นไดวาอุปกรณท่ีนําไปใชมีสวนชวยให
ผลิตผลมีคาเพ่ิมมากข้ึน และทําใหแกไขปญหาในเรื่องการหยุดชะงักของเครื่องจักรท่ีมีปญหา เรื่อง
ขวดพลาสติกท่ีรอเขากระ บวนการบดไมทัน จึงทําใหผลิตผลจากข้ันตอนนี้มีการเพ่ิมมากข้ึนมาจาก
เดิมรอยละ 35.29 

4.6.3.2 พนักงานขนขวดพลาสติกเขาสูสายพาน 

กอนปรับปรุง จะใชพนักงาน 2 คน ในการทํางาน โดยการใหพนักงานท้ัง 2 คน 
ทําการยกถุง Big Bag แลวทําการเทขวดพลาสติกท่ีอยูในถุงลงไปยังสายพาน มีปริมาณเฉลี่ยท่ีผลิตผล
เขาไปยังสายพานคือ 686 กิโลกรัมตอชั่วโมง อางอิงจากตารางท่ี 4.5 

หลังปรับปรุง จะใชพนักงาน 2 คน แตจะมีการเปลี่ยนวิธีการทํางานคือ พนักงาน
คนท่ี 1 จะทําการขับรถยกเพ่ือทําการตักขวดพลาสติกแลวทําไปเทลงตะแกรงเหล็กเพ่ือใหขวด
พลาสติกไหลลงไปยังสายพาน โดยมีพนักงานคนท่ี 2 ท่ีจะคอยทําการควบคุมอัตราการไหลของขวด
พลาสติกใหไหลลงไปในสายพานใหอยูในปริมาณท่ีเหมาะสม แสดงดังรูปท่ี 4.85 มีปริมาณเฉลี่ยท่ี
ผลิตผลเขาไปยังสายพานคือ 940.43 กิโลกรัมตอชั่วโมง 

เม่ือไดทําการปรับปรุง และเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานของพนักงานแลว ทําใหลด
ปญหาเรื่องเครื่องจักรทํางานไมตอเนื่อง และผลิตผลจากข้ันตอนนี้มีการเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ 37.09 
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รูปท่ี 4.85 แสดงวิธีการนําขวดพลาสติกเขาสูสายพาน (วิธีการใหม) 
 

4.6.3.3 พนักงานตรวจสอบเกล็ดพลาสติกแลวทําการบรรจุใสถุงบรรจุภัณฑ 
กอนปรับปรุง พนักงานจะทําการตรวจสอบเกล็ดพลาสติก แลวใชมือในการกวาด

ใสถุง โดยตองทําอยางรวดเร็ว เนื่องจากมีเกล็ดพลาสติกบนปลองทอสะบัดไหลลงมาเรื่อยๆทําให
พนักงานตองใชเวลาตรวจสอบ และกวาดเกล็ดพลาสติกลงอยางรวดเร็ว ปริมาณผลิตผลเฉลี่ยคือ 
701.5 กิโลกรัมตอชั่วโมง  

หลังการปรับปรุง ไดนําเอาอุปกรณชวยในการกวาดเกล็ดพลาสติกเขามาชวย ทํา
ใหพนักงานมีเวลาในการตรวจสอบเกล็ดพลาสติกมากยิ่งข้ึนเนื่องจากพนักงานไมตองรีบในการกวาด
เกล็ดพลาสติกลงถุงบรรจุภัณฑ เม่ือตรวจสอบเสร็จก็สามารถกวาดเกล็ดพลาสติกลงไปยังถุงบรรจุ
ภัณฑไดเลยทีเดียวแสดงดังรูปท่ี 4.86 ทําใหในการตรวจสอบและกวาดเกล็ดพลาสติกลงถุงบรรจุภัณฑ
เพ่ิมข้ึนคือปริมาณผลิตผลเฉลี่ยคือ 870 กิโลกรัมตอชั่วโมง เพ่ิมข้ึนจากเดิมคิดเปนรอยละ 24.01 ทํา
ใหข้ันตอนนี้เสร็จเร็วข้ึน พนักงานก็ไดใชเวลาหลังจากเสร็จข้ันตอนนี้ ไปชวยในข้ันตอนอ่ืนได 

เม่ือไดทําการปรับปรุง และเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานของพนักงานแลว ทําให
หลังจากพนักงานทําข้ันตอนนี้เสร็จสิ้น พนักงานก็ไดใชเวลาหลังจากเสร็จข้ันตอนนี้ไปชั่วยในข้ันตอน
อ่ืนได และผลิตผลจากข้ันตอนนี้มีการเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ 24.01 
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รูปท่ี 4.86 แสดงวิธีกวาดเกล็ดพลาสติกเขาสูถุงบรรจุภัณฑ (วิธีการใหม) 
 

หลังจากมีการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางาน โดยนําแนวคิดและอุปกรณเขามาชวยในการ
ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงานในวิธีการทํางานท่ีพบปญหานั้น ทําใหไดผลลัพธตามท่ีไดกลาวไป
ขางตน คือ ผลิตผลในข้ันตอนการแกะฉลากเพ่ิมข้ึนจากเดิมคิดเปนรอยละ 35.29 ทําใหลดปญหาเรื่อง
ขวดพลาสติกท่ีรอเขากระบวนการบดไมทันได และลดเวลาในข้ันตอนการบดจากเดิม 5 วัน เหลือ
เพียง 4 วัน ในการสงออกผลิตภัณฑจํานวน 15,000 กิโลกรัม/ครั้ง คํานวณมาจากข้ันตอนการแกะ
ฉลากท่ีใชเวลา 3 วัน จะไดขวดพลาสติกท่ีแกะฉลากเรียบรอยแลว 3,908.16 กิโลกรัม เม่ือเขาสู
กระบวนการบด ภายใน 4 วัน จะไดผลิตภัณฑออกมา 3,908.16 กิโลกรัม × 4 วัน = 15,632.64 
กิโลกรัม ซ่ึงเปนปริมาณท่ีสามารถทําการสงออกได จากเดิมท่ีพนักงานตองยกถุง Big Bag เพ่ือเทขวด
พลาสติกท่ีแกะฉลากแลวลงไปยังสายพาน ปจจุบันพนักงานไมตองยกถุงขนาดหนักแลวแตเปลี่ยน
วิธีการทํางาน โดยการคอยควบคุมขวดพลาสติกท่ีไหลลงมาจากอุปกรณชวยในการนําขวดพลาสติก
เขาสูสายพานแทนโดยท่ีปริมาณเฉลี่ยวัสดุท่ีเขาสายพานมีการเพ่ิมข้ึนจากเดิมคือ 940.43 กิโลกรัม คิด
เปนรอยละ 37.09 ท้ังยังลดปญหาในเรื่องขวดพลาสติกขาดชวงในการเขาสูกระบวนการบดอีกดวย 
และในข้ันตอนการตรวจสอบเกล็ดพลาสติกแลวทําการบรรจุใสถุงบรรจุภัณฑ ผลิตผลก็มีการเพ่ิมข้ึน
จากเดิม 168.5 กิโลกรัมตอชั่วโมง คิดเปนรอยละ 24.01  

 

 

 



 
 

 

 

บทท่ี 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

การจัดทําโครงงานเรื่อง การปรับปรุงผลิตผลกระบวนการผลิตพลาสติกรีไซเคิล สามารถสรุปผล
การดําเนินโครงงาน ปญหาท่ีพบ และขอเสนอแนะ ดังนี้ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

จากการศึกษา และทําการวิเคราะหทําใหพบปญหาท้ังหมด 14 ปญหา จากการนําเสนอใหกับู
บริหารโรงงาน ไดรับการอนุมัติใหเกิดการปรับปรุง 11 ปญหา โดยแบงเปน 3 ดาน คือ ดานการ
ปรับปรุงผังโรงงาน ไดทําการดําเนินการปรับปรุง 4 ปญหา ดานประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ได
ทําการดําเนินการปรับปรุง 5 ปญหา และดานวิธีการทํางานของพนักงานไดดําเนินการปรับปรุง 3 

ปญหา ซ่ึงไดแสดงรายละเอียดดังนี้ 
5.1.1 การปรับปรุงผังโรงงาน จากการเก็บขอมูล ทําใหไดพบปญหาดวยกันอยู 5 ปญหา ตอมา

ไดทําการการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุ โดยพบปญหาในเรื่องการจัดวางตําแหนงของโรงงาน และ
ระยะทางในการขนถายท่ีไมเหมาะสม จึงไดทําการปรับปรุงเสนทางในการขนถายใหมโดยคํานึงถึง
ความเปนไปได และความเหมาะสมของเสนทาง ซ่ึงทางโรงงานไดอนุมัติใหทําการปรับปรุงอยู 4 

ปญหา หลังจากทําการดําเนินการปรับปรุงและแกไขปญหาตามแนวทางท่ีไดนําเสนอไป ผลท่ีไดรับ
จากการดําเนินงาน คือ ผังโรงงานท่ีปรับปรุงแลวโดยผานการอนุมัติจากผูบริหารโรงงานซ่ึงมีระยะทาง
เพ่ิมข้ึนจากเดิม 12.81 เมตร แตเนื่องจากทางผูบริหารไดมองเห็น และใหความสําคํญในดานคุณภาพ
ของผลิตภัณฑในเรื่องปญหาดานความชื้น และประสิทธิภาพในการขนถายท่ีดีข้ึนจากเดิม จึงไดรับการ
อนุมัติ 

5.1.2 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุง จากการเก็บขอมูล ทําใหไดพบ
ปญหาดวยกันอยู 5 ปญหา ตอมาไดทําการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุของปญหา โดยพบปญหาในเรื่อง
อัตราการเดินเครื่อ จึงไดทําการหาวิธีการในการลดเวลาในแตละข้ันตอนตอนท่ีทําใหอัตราการเดินมีคา
นอย เพ่ือทําการปรับปรุงใหมีคามากข้ึนกวาเดิมเพ่ือผลิตผลก็จะเพ่ิมตาม หลังจากทําการนําเสนอ
ปญหาและแนวทางในการปรับปรุง ตอผูบริหารโรงงานถึงแนวทางในการปรับปรุงและแกไขเรียบรอย
แลว ผลท่ีไดรับจากการดําเนินงาน คือ ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมีการเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอยละ 
18.89 เนื่องจากมีการทําอุปกรณเสริมเขามาชวยในการปรับปรุงอัตราการเดินเครื่องและ
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 
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5.1.3 การปรับปรุงวิธีการทํางานในบางข้ันตอนของพนักงาน จากการเก็บขอมูล ทําใหไดพบ
ปญหาดวยกันอยู 4 ปญหา ตอมาไดทําการการวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุ โดยพบปญหาในเรื่องวิธีการ
ทํางานในบางข้ันตอน ตอมาไดทําการนําเสนอปญหาและแนวทางในการปรับปรุง และแกไขปญหาตอ
ผูบริหารโรงงานถึงแนวทางในการปรับปรุงและแกไขปญหาดังกลาว โดยผูบริหารไดทําการอนุมัติให
ดําเนินการท้ังหมด 3 เรื่อง ผลท่ีไดรับจากการดําเนินงาน คือ ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และผลิตผล
จากข้ันตอนท่ีทําใหกระบวนการผลิตเกิดการรอคอยซ่ึงคือ ข้ันตอนการแกะฉลากท่ีเพ่ิมข้ึนจากเดิมรอย
ละ 35.29 

 

5.2 ปญหาที่พบจากการดําเนินโครงงาน 

5.2.1 การเก็บขอมูลภายในโรงงาน ท่ีตองทําการเก็บใหละเอียดและครบถวนมากท่ีสุดในแตละ
ครั้งท่ีไดเขาไปทําการศึกษาขอมูลภายในโรงงานกรณีศึกษา เนื่องจากบางขอมูลมีรายละเอียดซับซอน 

5.2.2 การเก็บขอมูลกระบวนการผลิตท่ีไมไดทําการผลิตทุกวัน จึงทําใหเกิดความลาชาในการ
เก็บขอมูล 

5.2.3 การสื่อสารกับพนกังานในโรงงานท่ีตองทําความเขาใจ และอธิบายใหพนักงานทําตามแนว 
ทางในการปรับปรุง 

5.2.4 การแกไขปญหาในเรื่องเสนทางการขนถายของพนักงาน ท่ีในบางกรณีท่ีตองเกิดขอยกเวน 

คือ ชวงเวลาท่ีทางโรงงานมีวัตถุดิบเขามาจํานวนมาก ทําใหพ้ืนท่ีในการเก็บวัตถุดิบไมเพียงพอ จึงมี
การกระจายไปตามจุดตางๆ รวมไปถึงพ้ืนท่ีการขนถายดวย 

5.2.5 การเปลี่ยนแปลงไลนการผลิตของโรงงาน ท่ีมีการเปลี่ยนแปลงเรื่อยๆ ทําใหในการเก็บขอ 
มูลเกิดการเปลี่ยนแปลงบอยครั้ง 

 

5.3 ขอเสนอแนะ 

5.3.1 ในการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานของพนักงาน พนักงานสวนใหญจะไมคอยใหการยอมรับ
กับการเปลี่ยนแปลง แตหากเปนสิ่งท่ีทําใหผลิตผลของโรงงานเพ่ิมข้ึน ผูบริหารควรพูดคุยกับพนักงาน
ใหทําความเขาใจ 

5.3.2 อุปกรณการตักเศษออกจากบอลางน้ํายา หากมีความสูงอยูเหนือผิวน้ํา และเปลี่ยนจาก
ขนาด 1 2⁄  ของบอ เปน 3 4⁄  ของบอ จะลดระยะเวลาในการท่ีพนักงานทําการตักเศษท่ีอยูนอก
อุปกรณลงไดมากข้ึน 

5.3.3 หากทางโรงงานนําแนวคิดในการปรับปรุงใบมีดเขาไปใช จะทําใหคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร มีการเพ่ิมข้ึนมากข้ึนจากเดิม 
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5.3.4 อุปกรณชวยในการกรีดฉลาก หากทางโรงงานใชกับพนักงานทุกคนท่ีทําหนาท่ีนี้ จะทําให
ผลิตผลในกระบวนการแกะฉลากเพ่ิมข้ึนแลวไดผลิตผลตามคาท่ีไดทําการคํานวนไวแนนอน 
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ภาคผนวก ก 

แบบประเมินความพึงพอใจ 
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รูปท่ี ก.1 แสดงใบประเมินความพึงพอใจ 
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รูปท่ี ก.1 (ตอ) แสดงใบประเมินความพึงพอใจ 
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รูปท่ี ก.1 (ตอ) แสดงใบประเมินความพึงพอใจ 
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ภาคผนวก ข 

ขอมูลเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑประเภทขวด PETE  
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ตารางที่ ข.1 แสดงขอมูลเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑประเภทขวด PETE กอนปรับปรุง วันที่ 1 

หมายเหตุ : 
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หมายเหตุ : 

ตารางที่ ข.2 แสดงขอมูลเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑประเภทขวด PETE กอนปรับปรุง วันที่ 2 



146 
 

 

    

 

หมายเหตุ : 

ตารางที่ ข.3 แสดงขอมูลเวลาในการทํางานและปริมาณของผลิตภัณฑประเภทขวด PETE กอนปรับปรุง วันที่ 3 
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