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บทคัดยอ - การศึกษาการลดตนทุนกระบวนการผลิตถังบําบัดนํ้าเสีย
สําเร็จรูปดวยเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง โดยกําหนดเปาหมาย
ลดตนทุนการผลิตรอยละ 10 จากปจจุบัน โดยใชเครื่องมือ การวิเคราะห
กระบวนการผลิต การคนหาความสูญเปลา 7 ประการ เทคนิคการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง การแกปญหาดวยหลักการ ECRS การคนหา
สาเหตุดวย Why Why Analysis และกิจกรรม 5ส.หลังการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง ทําใหกระบวนการสูญเปลาไดรับการแกไขสงผลใหการควบคุม
ตนทุนการผลิตทําไดดีขึ้น กอนการปรับปรุงจากตนทุน 2,612.20 บาท/
ใบ เหลือ 2,538.00 บาท/ใบ ลดลง 74.2 บาท/ใบ หรือลดลงรอยละ 2.8 
เมื่อเทียบกับเปาหมายซึ่งกําหนดลดตนทุนการผลิตรอยละ 10 แตผล
การปรับปรุงลดไดเพียงรอยละ 2.8 ซึ่งยังตองดําเนินการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ืองตอไป อยางไรก็ตาม การปรับปรุงการทํางานทําใหพนักงานมี
ความสุขในการทํางาน ปญหาในกระบวนการผลิตไดรับการแกไข ความ
ภาคภูมิใจในความคิดสรางสรรคที่ทุกคนไดชวยกันเพื่อผลประโยชนตอ
ตนเอง ผูรวมงานและองคกร 
 
คําสําคัญ - เทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
 
Abstract - The objective of this study is to reduce the cost of 
waste water treatment tanks manufacturing process by the 
continuous improvement techniques (KAIZEN). The 
expected target of this cost reduction is 10 percent from the 
current production cost. The methodology of this study are 
KAIZEN techniques, Process Analysis, 7 Wastes, ECRS 
Technique, Why-Why Analysis and 5S. After the continuous 
improvement, waste elimination, working process improved, 
and the production cost is reduced from 2,612.20 THB/Unit 
to 2,538.00 Baht/Unit. So the result of this cost reduction is 
74.2 Baht/Unit (or 2.8 percent) which is still lower than 10 
percent, our expected target. However, we found that the 
employees are happy with KAIZEN because the problem in 
the production process has been solved. They are also proud 
of their creativity in this improvement which is the benefit 
to their colleagues, organization and themselves. 
 
Keywords - The continuous improvement techniques 
(KAIZEN). 

 
 
 
 

 
1. บทนํา 

 อุตสาหกรรมการผลิตถังบําบัดนํ้าเสียสําเร็จรูป เปนอุตสาหกรรม
หน่ึงที่เติบโตตามสภาวะการณ และไดรับผลดีจากการเกิดโครงการ
กอสรางบานเรือน โดยกลุมลูกคาหลักๆ มี 3 กลุม ไดแก กลุมเจาของ
โครงการ กลุมผูรับเหมา และกลุมลูกคาที่เปนเจาของบาน ทําใหเกิด
การแขงขันอยางสูง ทั้งในดานคุณภาพระบบบําบัด วัสดุ และราคา 
โดยเฉพาะการแขงขันดานราคาซึ่งกลุมลูกคาที่ตัดสินใจซ้ือโดยการใช
ราคาเปนเกณฑตัดสินใจเปนลูกคากลุมใหญ ซ่ึงไดแก กลุมลูกคา
เจาของโครงการ และกลุมผูรับเหมา ในปจจุบันผูผลิตถังบําบัดนํ้าเสีย
สําเร็จรูปประมาณ 20 บริษัท ใชกลยุทธดานราคาเปนกลยุทธนําในการ
ขายสินคากับกลุมลูกคาดังกลาว 
 งานศึกษาน้ีไดเลือกกรณีศึกษาในโรงงานผลิตถังบําบัดนํ้าเสียที่
ผลิตถังบําบัดนํ้าเสียสําเร็จรูปขนาดเล็ก ที่ประสบปญหาดานการ
ควบคุมตนทุนการผลิต ซ่ึงจากการสํารวจขอมูลเบ้ืองตน พบวาความ
สูญเปลาในการดําเนินงานสูง ถาสามารถจัดการความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิตลงได จะทําใหตนทุนการผลิตลดลง สินคาแขงขันได 
และมีผลกําไรมากข้ึน ผูศึกษาจึงใชเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
(Kaizen) [1-8] เปนเคร่ืองมือสนับสนุน และเสริมสรางการลดความสูญ
เปลาที่เกิดข้ึน โดยไคเซ็น (Kaizen) เปนแนวคิดหน่ึงที่นํามาใชในการ
บริหารจัดการอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล เสมือนกลยุทธทาง
ธุรกิจ (Business Strategy) ที่มุงรักษาความสามารถในการแขงขัน
อยางยั่งยืน ซ่ึงความสําคัญของกระบวนการไคเซ็น คือการใชความรู
ความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุง ซ่ึงกอใหเกิดการปรับปรุงที
ละเล็กทีละนอยที่คอยๆ เพิ่มพูนข้ึนอยางตอเน่ือง ไมวาจะอยูในสภาวะ
เศรษฐกิจแบบใด สามารถใชวิธีการไคเซ็นเพื่อปรับปรุงการทํางาน 
เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพได ส่ิงสําคัญในการดําเนินธุรกิจคือ การ
ดําเนินงานใหประสบความสําเร็จจะตองแสวงหาวิธีที่ทําใหลูกคาพึง
พอใจ และสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาเปนอยางดี 
เน่ืองจากไคเซ็นเปนเทคนิคการปรับปรุงวิธีการทํางานของตนเอง
เพื่อใหงานเหลาน้ันบรรลุเปาหมายไดงายกวาเดิม 
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2. วิธีการศึกษา 
ข้ันตอนการศึกษา มีดังน้ี 
 1. ทําการศึกษาสภาพปจจุบันและรวบรวมขอมูลการดําเนินงาน
ของบริษัทกรณีศึกษา 
 2. นําขอมูลที่เก็บบันทึกรวบรวมมาทําการวิเคราะหหาสาเหตุของ
ปญหา และกําหนดแนวทางในการแกไขปญหา 
 3. ดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามที่ไดกําหนดแนวทางใน
การแกไขปญหา 
 4. วัดผลการดําเนินการศึกษา 
 5. สรุปผล ขอเสนอแนะ  
 

3. ผลการศึกษา 
3.1 ศึกษาสภาพปญหา และทําการแกไขปรับปรุง 
 การศึกษาขอมูลเบ้ืองตนของโรงงานกรณีศึกษา เชน การศึกษา
ขอมูลผลิตภัณฑ วัสดุ เคร่ืองจักร และกระบวนการผลิต ทําใหพบปญหา
ที่สงผลกระทบในดานตนทุน โดยเฉพาะความสูญเปลาดานแรงงาน 
หรือประสิทธิภาพการใชแรงงาน เน่ืองจากอุตสาหกรรมการผลิต
ผลิตภัณฑจากพลาสติกเสริมแรงเปนอุตสาหกรรมที่ใชแรงงานเขมขน 
ตนทุนดานแรงงานจึงสูงและสูงข้ึนทุกปตามการข้ึนคาแรง แตผลิตภาพ
ยังคงเทาเดิม จํานวนพนักงานและจํานวนชั่วโมงแรงงานเวลาปกติ ดัง
แสดงในตารางที่ 1 
 
ตารางท่ี 1 จํานวนพนักงานและจํานวนชั่วโมงแรงงานในเวลาปกต ิ

 พื้นที่ จํานวน
แรงงาน (คน) 

ชั่วโมงแรงงาน 
เวลาปกติ  

(Man-hour) 
A1 เตรียมวัตถุดิบ 2 16.00 
A2 เตรียมแมพิมพ 2 16.00 
A3 ผลิตตัวถังสวนบน 

1. พนรองพื้น 
2. พนพลาสติกเสริมแรง 
3. ไลฟองอากาศ 

 
2 
2 
6 

 
16.00 
16.00 
48.00 

A4 ผลิตตัวถังสวนลาง 
1. พนรองพื้น 
2. พนพลาสติกเสริมแรง 
3. ไลฟองอากาศ 

 
2 
2 
6 

 
16.00 
16.00 
48.00 

A5 ผลิตผนังกั้น 
1. พนพลาสติกเสริมแรง 
2. ไลฟองอากาศ 

 
2 
3 

 
16.00 
24.00 

A6 ถอดชิ้นงานตัวถังสวนบน 2 16.00 
A7 ถอดชิ้นงานตัวถังสวนลางและผนังกั้น 3 24.00 
A8 ตัด ขัด เจาะ 10 80.00 
A9 วางช้ินงานรอการประกอบ 0 0.00 
A10 ประกอบ 6 48.00 
A11, A12 ทดสอบนํ้า 4 32.00 
รวม 54 432.00 

 
 ขอมูลการผลิตตามมาตรฐานตนทุน หรือสูตรการผลิต (BOM : Bill 
of Material) เทียบกับตนทุนการทํางานจริงจากขอมูลยอนหลัง 9 เดือน 
ตั้งแตเดือนมกราคม ถึงกันยายน พ.ศ. 2556 พบวามีปญหาการควบคุม
ตนทุน 2 รายการ 

 1. ตนทุนวัตถุดิบทางตรง (DM : Direct Material) ไดแก โพลีเอ
สเตอรเรซ่ิน (Polyester Resin) และ ใยแกว (Roving Fiber Glass) 
 2. ตนทุนแรงงานทางตรง (DL : Direct Labor) ไดแก แรงงานใน
สวนของผูปฏิบัติงาน 
 
ตารางที่ 2 ตนทุนการผลิตจริง เทียบกับมาตรฐานตนทุน (มกราคม-
กันยายน 2556)  

Description BOM Actual Diff. % 
Upper Shell DM 933.6 1,049.3 -55.7 -5.6 

DL 58.5 64.0 -5.5 -9.4 
Lower Shell DM 1,016.6 1,024.2 -7.6 -0.7 

DL 54.0 62.2 -8.2 -15.1 
Partition Plate DM 252.0 252.8 -0.8 -0.3 

DL 45.0 49.7 -4.7 -10.5 
Assembly DL 94.5 110.0 -15.5 -16.4 
  2,514.2 2,612.2 -98.0 -3.9 

 
 จากตารางที่ 2 ขอมูลตนทุนตั้งแตเดือนมกราคม ถึง กันยายน 
2556 ตนทุนวัตถุดิบทางตรง (Direct Material) ในการผลิตชิ้นสวนทุก
รายการใชตนทุนเกินจากมาตรฐานตนทุน โดยการผลิตตัวถังดานบน 
(Upper Shell) ใชตนทุนเกิน 5.6 เปอรเซ็นต การผลิตตัวถังสวนลาง 
(Lower Shell) ใชตนทุนเกิน 0.7 เปอรเซ็นต และการผลิตผนังกั้น 
(Partition Plate) ใชตนทุนเกิน 0.3 เปอรเซ็นต 
 ขอมูลตนทุนดานแรงงานการผลิต (Direct Labor) ในการผลิต
ชิ้นสวนทุกรายการใชตนทุนแรงงานเกินจากมาตรฐานตนทุน โดยการ
ผลิตตัวถังดานบน (Upper Shell) ใชตนทุนแรงงานเกิน 9.4 เปอรเซ็นต 
การผลิตตัวถังสวนลาง (Lower Shell) ใชตนทุนแรงงานเกิน 15.1 
เปอรเซ็นต การผลิตผนังกั้น (Partition Plate) ใชตนทุนแรงงานเกิน 
10.5 เปอรเซ็นต และการประกอบ (Assembly) ใชตนทุนแรงงานเกิน 
16.4 เปอรเซ็นต  
 ปริมาณการผลิตตั้งแตเดือนมกราคม ถึงเดือนกันยายน 2556 มี
ยอดการผลิตรวม 17,017 ใบ ตนทุนตามประมาณการตามสูตรผลิตคือ 
2,514.20 บาท/ใบ แตการผลิตเกินตนทุนจริง 2,612.20 บาท/ใบ เกิน
จากตนทุนเปาหมาย 3.90 เปอรเซ็นต 
3.2 การดําเนินการแกไขปรับปรุง  
 นําเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ืองมาลดตนทุนการผลิตดวยการ
คนหาความสูญเปลา 7 ประการ (7-Waste) และเทคนิคการขจัดความ
สูญเปลาดวยเทคนิค ECRS มาประยุกตใชในการปรับปรุงเพื่อลด
ตนทุนของกระบวนการผลิตถังบําบัดนํ้าเสียสําเร็จรูปดวยวัสดุพลาสติก
เสริมแรง โดยต้ังเปาหมายลดตนทุนการผลิตจากปจจุบันลง 10% 
 บริษัทกรณีศึกษา ผลักดันใหเกิดการเรียนรูและความเขาใจในการ
ปรับปรุงงานของพนักงานมากข้ึน และไดเสริมสรางใหทุกคนมีสวนรวม
ในการปรับปรุงกิจกรรมของบริษัท ในการศึกษาครั้งน้ีผูศึกษาได
ดําเนินการอบรมความรูพื้นฐานในการพัฒนาปรับปรุงงานใหกับ
พนักงาน ดังหัวขอการอบรมตอไปน้ี  
 1. การวิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis)  
 2. วงจรคุณภาพเดมมิ่ง (PDCA)  
 3. การคนหาความสูญเปลาในกระบวนการผลิต (7-Waste)  
 4. หลักการ ECRS  
 5. การวิเคราะหสาเหตุปญหาดวย Why Why Analysis  
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 6. กิจกรรม 5ส. 
 โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใหความรูแกพนักงาน เพื่อเปนแนวทางทาง
ความคิดสําหรับใชในการปรับปรุงงาน ลักษณะการฝกอบรมใชการ
อางอิงหลักการ แนวคิด และยกตัวอยางจากสภาพหนางานจริงของ
โรงงานกรณีศึกษา เพื่อใหพนักงานมีความเขาใจมากข้ึน นอกจากผู
ศึกษาไดใหความรูกับพนักงานดานการปรับปรุงอยางตอเน่ืองแลว ผู
ศึกษายังใหความรูดานอื่นๆ รวมถึงการอธิบายถึงที่มาท่ีไปของหลักการ
ตางๆ 
 หลังจากการใชเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) มา
ปรับปรุงการทํางานเพื่อลดตนทุนในกระบวนการผลิตถังบําบัดนํ้าเสีย
สําเร็จรูป พนักงานทุกคนในสายการผลิตมีความเขาใจถึงวิธีการ
ปรับปรุงมากข้ึน จากขอมูลการรวมกิจกรรมขอเสนอแนะ (KSS : 
Kaizen Suggestion System) ของบริษัทกรณีศึกษา ตามเปาหมายให
พนักงานสงขอเสนอแนะ 2 เร่ือง/คน/ป ซ่ึงใน 3 ไตรมาสแรกของปกอน
มีการอบรม พนักงานสงขอเสนอแนะเฉลี่ยทั้งแผนกเพียง 0.3 เร่ือง/คน/
ป แตเม่ือผูศึกษาไดเขาไปจัดการอบรม และเขารวมการปรับปรุงกับ
คณะทํางานการปรับปรุงอยางตอเน่ืองของแผนก ขอมูลการสง
ขอเสนอแนะในไตรมาสที่ 4 เฉลี่ย 1.7 เร่ือง/คน/ป รวมทั้งป 2556 เฉลี่ย 
1.5 เร่ือง/คน/ป ขอมูลการสงขอเสนอแนะ ดังตารางที่ 3 
 
ตารางท่ี 3 ขอมูลการสงขอเสนอแนะของฝายผลิต ป 2556 

แผนก จํานวน
พนักงาน 

(คน) 

จํานวน
เปาหมาย 

(เร่ือง) 

ไตร
มาส 

1 

ไตร
มาส 

2 

ไตร
มาส 

3 

ไตร
มาส 

4 

เฉล่ีย 
(เร่ือง/
คน/ป) 

Big 
Tank 

60 120 9 16 11 18 0.9 

Small 
Tank 

54 108 7 4 5 64 1.5 

PE 
Tank 

18 36 7 12 25 18 1.7 

CR 
Tank 

22 44 2 5 6 11 1.1 

GRC. 64 128 13 23 17 16 1.1 
Acrylic 23 46 20 22 18 27 3.8 
Mold 29 58 15 8 16 34 2.5 
รวม 270 540 73 90 98 188 1.7 

 
 ตัวอยางผลการปรับปรุงอยางตอเน่ืองของกลุมผลิตชิ้นสวน ดัง
ตารางที่ 4 และตัวอยางผลการปรับปรุงอยางตอเน่ืองของกลุมประกอบ 
ดังตารางที่ 5 
 
ตารางท่ี 4 ผลการปรับปรุงอยางตอเน่ืองของกลุมผลิตชิ้นสวน 

การ
ปรับปรุง 

เร่ือง 
วิธีการ
ปรับปรุง 

กอน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

การ
เปล่ียนแปลง 

ลําดับท่ี 
1 

ลดเวลาสูญ
เปลาจากการ
รอคอยการ
ผสมวัตถุดิบ 

กําหนดการ
ผสมเรซิ่นคอม
ปาวดในตอน
เย็นกอนเลิก
งาน โดยในวัน
ตอมาสามารถ
ใชงานไดทันที 

สูญเปลา  
6.25 
Man-hr./
วัน 

สูญเปลา 
0.0 Man-
hr./วัน 

ลดลง 
6.25 Man-hr./
วัน 

ลําดับท่ี 
2 

การลดเวลา
การรอคอยของ
สถานีพน
พลาสติก
เสริมแรง 

กําหนดใหพน
รองพื้นช้ินงาน
ลงบนแมพิมพ
ไวกอนเลิก
งาน 

สูญเปลา 
1.0 Man-
hr./วัน 

สูญเปลา 
0.0 Man-
hr./วัน 

ลดลง 
1.0 Man-hr./
วัน 

 
ตารางท่ี 4 ผลการปรับปรุงอยางตอเน่ืองของกลุมผลิตชิ้นสวน (ตอ) 

การ
ปรับปรุง 

เร่ือง 
วิธีการ
ปรับปรุง 

กอน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

การ
เปล่ียนแปลง 

ลําดับท่ี 
3 

ลด
กระบวนการ
และวัสดุการ
ผลิตตัวถัง
สวนบน 

ทําฝาเหล็ก
ครอบดานบน
แมพิมพแมน
โฮลเพื่อลดการ
ใชวัสดุ 
การตัดปากถัง
ทําไดงายไม
ตองรางแบบ 
โดยใชขอบ
ช้ินงานท่ี
ออกเปน
ตัวกําหนด 

เศษวัสดุท่ี
ตัดท้ิง 
1.28 กก. 

เศษวัสดุ
ท่ีตัดท้ิง 
0.34 กก. 

ลดลง 
0.94 กก. 

เวลาราง
แบบ 
15 วินาที 

เวลาราง
แบบ 
0 วินาที 

ลดลง 
15 วินาที 

ปริมาณ
ขยะ 
2,560 
กก./เดือน 

ปริมาณ
ขยะ 
680 กก./
เดือน 

ลดลง 
1,880 กก./
เดือน 

ลําดับท่ี 
4 

การรวม
กระบวนการ
ทํางาน 
(Combination) 

รวมการทํางาน
ของ
กระบวนการ
พนตรา และ
พนขอความ ท่ี
ใชแรงงาน 2 
คน มาให
พนักงานใน
ข้ันตอนถอด
ช้ินงานเปนผู
พน 

ใช
พนักงาน
รวม 
4 คน 

ใช
พนักงาน
รวม 
2 คน 

ลดลง 
2 คน 

การ
ประกอบ
ถัง 
0 ใบ/วัน 

การ
ประกอบ
ถัง 
16 ใบ/วัน 

เพิ่มการ
ประกอบถัง 
16 ใบ/วัน 

 
ตารางท่ี 5 ผลการปรับปรุงอยางตอเน่ืองของกลุมประกอบ  

การ
ปรับปรุง 

เร่ือง 
วิธีการ
ปรับปรุง 

กอน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

การ
เปล่ียนแปลง 

ลําดับท่ี 
1 

การลดระยะ
ทางการขนสง
สินคาเขาคลัง 

ยายพื้นท่ี
ทดสอบนํ้ามา
อยูดานหลัง
โรงงานสราง
คลังเก็บสินคา
ใกลกับพื้นท่ี
ทดสอบนํ้า 

ระยะทาง 
220 เมตร 

ระยะทาง 
20 เมตร 

ลดลง 
200 เมตร 

การขน
ยายดวย
รถบรรทุก 
20 เท่ียว/
วัน 

การขน
ยายดวย
รถบรรทุก 
0 เท่ียว/
วัน 

ลดลง 
20 เท่ียว/วัน 

ลําดับท่ี 
2 

การลดระยะ
ทางการขนสง
วัตถุดิบเขา
พื้นท่ีผลิต 

ยายคลังพัสดุ
มาแทนพื้นท่ี
ประกอบยาย
พื้นท่ีประกอบ
ไปแทนพื้นท่ี
คลังพัสดุ 

ระยะทาง
ขนสง
วัตถุดิบ 
72 เมตร 

ระยะทาง
ขนสง
วัตถุดิบ 
12 เมตร 

ลดลง 
60 เมตร 

ระยะทาง
ยายถัง
ทดสอบนํ้า 
85 เมตร 

ระยะทาง
ยายถัง
ทดสอบ
นํ้า 10
เมตร 

ลดลง 
75 เมตร 

ลําดับท่ี 
3 

ปรับปรุงการ
จัดเก็บช้ินสวน
ผนังกั้น 

การใชหลักการ 
5 ส. โดยใช ส.
สะสาง และ ส.
สะดวก ในการ
ปรับปรุงการ
จัดเก็บช้ินสวน 

การแกไข
งาน 
400 Man-
hr./เดือน 

การแกไข
งาน 
75 Man-
hr./เดือน 

ลดลง 
325 Man-hr./
เดือน 

ช้ินงาน
เสียหาย 
780 ช้ิน/
เดือน 

ช้ินงาน
เสียหาย 
125 ช้ิน/
เดือน 

ลดลง 
655 ช้ิน/
เดือน 

ลําดับท่ี 
4 

ปรับปรุงการ
เคลื่อนยาย
ช้ินสวนผนัง
กั้น 

ปรับปรุง
วิธีการ
เคลื่อนยาย
ใหมดวยการใช
รถเข็น 

การแกไข
งาน 
75 Man-
hr./เดือน 

การแกไข
งาน 
0 Man-
hr./เดือน 

ลดลง 
75 Man-hr./
เดือน 

ระยะ
ทางการ
เดิน  
924 เมตร/
วัน 

ระยะ
ทางการ
เดิน  
120 
เมตร/วัน 

ลดลง 
804 เมตร/วัน 

 
 ผลการดําเนินงานดานการควบคุมตนทุนในไตรมาสที่ 4 มีแนวโนม
ในทางท่ีดีข้ึน โดยมาตรฐาน 2,514.20 บาท/ใบ  



 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน : วิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี 
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 กอนการปรับปรุง ใชตนทุน 2,612.20 บาท/ใบ ใชเกิน 98.00 บาท/
ใบ หรือ ใชเกินจากมาตรฐานตนทุน +3.9 เปอรเซ็นต 
 หลังการปรับปรุง ใชตนทุน 2,538.00 บาท/ใบ ใชเกิน 23.80 บาท/
ใบ หรือ ใชเกินจากมาตรฐานตนทุน +0.9 เปอรเซ็นต ในภาพตนทุน
รวมควบคุมไดดีกวากอนการปรับปรุง 76 เปอรเซ็นต ขอมูลการ
เปรียบเทียบตนทุน ดังแสดงในตารางที่ 6 
 
ตารางท่ี 6 เปรียบเทียบตนทุนการผลิต กอนและหลังการปรับปรุง 

 
 

4. สรุป 
 หลังจากการใชเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) มา
ปรับปรุงการทํางานเพื่อลดตนทุนในกระบวนการผลิตถังบําบัดนํ้าเสีย
สําเร็จรูป พบวาสามารถลดตนทุนลงได 74.2 บาท/ใบ หรือลดลงรอยละ 
2.8 เม่ือเทียบกับเปาหมายซ่ึงกําหนดลดตนทุนการผลิตรอยละ 10 แต
ผลการปรับปรุงลดไดเพียงรอยละ 2.8 ซ่ึงยังตองดําเนินการปรับปรุง
อยางตอเน่ืองตอไป 
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