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 Based on the study of waste in Nylon polymerization section, it was found that there is no waste – 
management system and database of waste. Therefore, the quality of wastes was analyzed to create the 
database of waste in the section by using 3S, Pareto chart and 3G method. Then, the waste – management 
system was create based on this database to analyze and manage the waste in the future. 
 From this study, it was found 80% to 87% higher than the target which was set at 85%. Addition, 
the waste – management system has covered 100% of waste separation and quantitative database of waste. 
 
 
 
 



ค 
 

กติตกิรรมประกาศ 

 
 โครงงานเล่มน้ีจะบรรลุผลส าเร็จได ้ตอ้งขอขอบคุณบริษทัไทยโทเรซินเทติคส์ จ ากดั เป็นอยา่งมาก 
ซ่ึงไดใ้ห้โอกาสนกัศึกษาเขา้ท าการสหกิจศึกษาตั้งแต่วนัท่ี 29 พฤษภาคม 2560 ถึง วนัท่ี 29 กนัยายน 2560 
ขอขอบคุณบุคคลทุกท่านท่ีไดใ้หค้วามรู้ ทกัษะต่างๆในการท างาน และการศึกษาขอ้มูลในการท าโครงงานน้ี 
ซ่ึงในท่ีน้ีอาจจะไม่ได้กล่าวถึงทั้ งหมด ท่านแรก นายวิศิษฐ์ ใหญ่ยิ่ง ด ารงต าแหน่งผู ้จ ัดการแผนก              
ท่านท่ีสอง นายสมหมาย ถาวรรัตน์ ด ารงต าแหน่งท่ีปรึกษาแผนก ท่านท่ีสาม นายปัณณวิชญ์ ลายทอง    
ด ารงต าแหน่ง Senior foreman และท่านท่ีส่ี นายชยัณรงค ์เกตุแกว้ ด ารงต าแหน่ง Foreman 
 สุดทา้ยน้ีขอขอบคุณอาจารยท่ี์ปรึกษา ผูช่้วยศาสตราจารย ์ดร.จินตวฒัน์ ไชยชนะวงศ์ ท่ีคอยแนะน า
และใหค้วามช่วยเหลือตลอดระยะเวลาระหวา่งออกปฏิบติังานสหกิจศึกษา 
  

            นางสาวอาภาภฏั พนมเพิ่มสมบติั 
             ผูจ้ดัท า 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  



ง 
 

สารบัญ 

หน้า 
 
บทสรุป .......................................................................................................................................................... ก 
กิตติกรรมประกาศ ......................................................................................................................................... ค 
สารบญั ........................................................................................................................................................... ง 
สารบญัรูป ...................................................................................................................................................... ฉ 
สารบญัตาราง ................................................................................................................................................. ช 
บทที ่ 1  
บทน า 

1. ช่ือและท่ีตั้งของสถานประกอบการ .................................................................................................. 1 
2. ลกัษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบ้ริการหลกัขององคก์ร ....................................... 1 
3. รูปแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร ................................................................................... 2 
4. ต าแหน่งและหนา้ท่ีงานท่ีนกัศึกษาไดรั้บมอบหมาย ......................................................................... 3 
5. พนกังานท่ีปรึกษา และ ต าแหน่งของพนกังานท่ีปรึกษา................................................................... 4 
6. ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน ...................................................................................................................... 4 
7. ท่ีมาและความส าคญัของปัญหา ........................................................................................................ 4 
8. วตัถุประสงคห์รือจุดมุ่งหมายของโครงงาน  ..................................................................................... 4 
9. ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากการปฏิบติังานหรือโครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย .......................................... 4 
10. นิยามศพัทเ์ฉพาะ .............................................................................................................................. 5 

บทที ่ 2  
ทฤษฎีและเทคโนโลยท่ีีใชใ้นการปฏิบติังาน 

2.1 ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัคลงัขอ้มูล 
 2.1.1 3M (MURI MURA MUDA).......................................................................................6  
 2.1.2 ทฤษฎีความสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes)..................................................................7 
 2.1.3 หลกัการ 3G (Genba, Genbutsu, Genjitsu)................................................................15 

 
 



จ 
 

บทที ่3 
แผนงานการปฏิบติังานและขั้นตอนการด าเนินงาน 
 3.1  แผนงานการฝึกงาน  ................................................................................................................... 17 
 3.2  รายละเอียดท่ีนกัศึกษาปฏิบติัในการฝึกงาน ................................................................................ 18 
 3.3  ขั้นตอนการด าเนินงานท่ีนกัศึกษาปฏิบติังาน ............................................................................. 18 
บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

4.1  ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
     4.1.1 ขั้นตอนการศึกษาของเสียในแผนก......................................................................19 
     4.1.2. ขั้นตอนการวิเคราะห์การเกิดสาเหตุของของเสีย.................................................22 
     4.1.3 แกไ้ขและด าเนินการ............................................................................................23 

บทที ่5 
บทสรุปและขอ้เสนอแนะ 

5.1  สรุปผลการด าเนินงาน............................................................................................................... 27 
5.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา ........................................................................................................... 28 
5.3  ขอ้เสนอแนะจากการด าเนินงาน ................................................................................................ 28 

เอกสารอา้งอิง ............................................................................................................................................... 29 
ภาคผนวก ..................................................................................................................................................... 30 
ประวติัผูจ้ดัท าโครงงาน ............................................................................................................................... 49 
 
 



ฉ 
 

สารบัญรูป 
 
รูปที่                      หน้า 

 
รูปท่ี 2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ ................................................................................................................8 
รูปท่ี 2.2หลกัการ3G ...................................................................................................................................16 
รูปท่ี 4.1 Polymerization process................................................................................................................20  
รูปท่ี 4.2 Recovery process.........................................................................................................................21 
รูปท่ี 4.3 พื้นท่ีการจดัวางของเสีย................................................................................................................24 
รูปท่ี 4.4 การแยกชนิดของของเสีย..............................................................................................................25  
รูปท่ี 4.5 วธีิลงขอ้มูลปริมาณของเสีย..........................................................................................................26  
รูปท่ี 5.1 ปริมาณของเสีย 1 เดือน................................................................................................................28  

 
 

  



ช 
 

สารบัญตาราง 

ตาราง                       หน้า 
 
ตารางท่ี 3.1 แผนการฝึกงาน........................................................................................................................17 

ตารางท่ี 4.1 สาเหตุการเกิดของเสีย..............................................................................................................22 

 



1 
 

บทที ่ 1  
บทน า 

 

1. ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
บริษทัไทยโทเรซินเทติคส์ จ ากดั 
ท่ีตั้ง : 3 ซอยลาดปลาเคา้ 71 แขวงอนุสาวรีย ์เขตบางเขน กรุงเทพมหานคร 10220  
เบอร์โทรศพัท ์: 02-522-1640-7 
เวบ็ไซต ์: http://www.toray.co.th/ 

2. ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
บริษทัไทยโทเรซินเทติคส์ จ ากดั ก่อตั้งข้ึนในเดือนตุลาคม พ.ศ.2546 โดยมีบริษทัโทเรอินดสัทรียท่ี์

ประเทศญ่ีปุ่นเป็นบริษทัแม่ ซ่ึงใหค้วามช่วยเหลือทางดา้นเทคนิค โดยมีสินคา้หลกัดงัน้ี 
1.เส้นใยสังเคราะห์ชนิดไนล่อนฟิลาเมน้ทแ์ละโพลีเอสเตอร์ฟิลาเมน้ท ์  
2.เมด็พลาสติกเพื่ออุตสาหกรรม 
3. ฟิลม์ใสชนิดโพลิโพรพิลีนและฟิลม์เคลือบอลูมิเนียม 

เวลาการท างาน 
 วนัท างานปกติ  วนัจนัทร์ถึงวนัเสาร์ 
 วนัหยดุประจ าสัปดาห์ วนัเสาร์เวน้เสาร์และวนัอาทิตย ์
 เวลาท างานปกติ  08:00 น. ถึง 16:30 น. 
กะการท างาน 
 กะเชา้ เวลาท างาน 08:00 น. ถึง 16:30 น. 
 กะบ่าย เวลาท างาน 16:30 น. ถึง 01:00 น. 
 กะดึก เวลาท างาน 01:00 น. ถึง 08:00 น. 
 
 
 
 

http://www.toray.co.th/
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3. รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
ความปลอดภัยและส่ิงแวดล้อม 
 ใหค้วามส าคญัสูงสุดในเร่ืองความปลอดภยั การป้องกนัอุบติัเหตุและการอนุรักษส่ิ์งแวดลอ้ม  
สร้างความมัน่ใจในมาตรการความปลอดภยั และสุขภาพของพนกังาน ลูกคา้ และ ชุมชนทอ้งถ่ิน 
จริยธรรมและความเป็นธรรม 
 ไดรั้บความไวว้างใจจากสังคม บรรลุความคาดหวงัโดยการปฏิบติัอยา่งตรงไปตรงมาควบคู่กบั 
การรักษามาตรฐานทางจริยธรรมระดบัสูงและส านึกแห่งความรับผดิชอบ การคงไวซ่ึ้งความโปร่งใสใน 
การบริหารจดัการ 
มุ่งเน้นลูกค้า 
 ใหคุ้ณค่าใหม่และทางออกแก่ลูกคา้ เติบโตและประสบความส าเร็จไปดว้ยกนั 
นวตักรรม 
 สร้างสรรคน์วตักรรมอยา่งต่อเน่ืองในทุกๆกิจกรรมของบริษทั และมุ่งมัน่เพื่อววิฒันาการและ 
การเติบโตอยา่งแขง็แกร่ง 
งานภาคสนามและการริเร่ิม 
 เพิ่มพูนความสามารถ และความริเร่ิมในการท างาน สร้างความแข็งแกร่งในรากฐาน กิจกรรม     
ขององคก์รผา่นการเรียนรู้จากเร่ืองต่างๆอยา่งต่อเน่ือง สร้างความพยายามในการผลกัดนัตนเองอยูเ่สมอ 
ศักยภาพในการแข่งขันระดับโลก 
 มุ่งมั่นเพื่อศักยภาพในการแข่งขันอย่างต่อเน่ืองผ่านทางมาตรฐานคุณภาพชั้นยอดระดับโลก       
และการจดัการค่าใชจ่้าย ตลอดจนเติบโตและขยายธุรกิจในตลาดโลกใหส้ าเร็จ 
ความร่วมมือระดับสากล 
 พัฒนาความร่วมมือระดับสากลโดยการประสานงานภายในร่วมกันและการเป็นพันธมิตร       
เชิงกลยทุธ์กบัหน่วยงานภายนอก 
มุ่งเน้นทรัพยากรบุคคล 
 สร้างสภาพแวดลอ้มท่ีท าให้พนกังานไดค้น้พบคุณค่าในงานของตน รวมถึงการสร้างความสัมพนัธ์
เชิงบวกและมีพลงัระหวา่งบุคลากรและองคก์ร 
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 1.3.1.นโยบายคุณภาพและส่ิงแวดลอ้ม ISO 9001, ISO 4001 
ค าขวญั 

เราตอ้งบรรลุ “อุบติัเหตุเป็นศูนย”์ 
ทุกคนตอ้ง “คิดก่อนท าเพื่อความปลอดภยัใหท้ัว่ถึง” 

“จริงจงั” “ตั้งใจ” “ตระหนกั” 
 บริษทัไทยโทเรซินเทติคส์ จ ากดั(โรงงานกรุงเทพ) เป็นผูผ้ลิตเส้นใยสังเคราะห์ประเภทไนล่อน   
โพลี เอสเตอร์  และเม็ดพลาสติกอุตสาหกรรม  บริษัทมีความมุ่งมั่นในการพัฒนาปรับปรุงด้าน             
คุณภาพผลิตภณัฑ์และส่ิงแวดล้อมอย่างต่อเน่ือง เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้และรับผิดชอบ     
ต่อสังคม ซ่ึงได้น าระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 และระบบจัดการส่ิงแวดล้อม ISO 14001                      
มาเป็นส่วนหน่ึงในการบริหารงานขององคก์ร โดยมีการด าเนินงาน ดงัต่อไปน้ี 
 1) ปฏิบติัตามกฎหมายบงัคบั และขอ้ก าหนดต่างๆ ท่ีเก่ียวกบัลูกคา้ พนกังาน ส่ิงแวดลอ้มและสังคม 
 2) มุ่งเนน้พฒันาอยา่งต่อเน่ืองในดา้นคุณภาพผลิตภณัฑแ์ละส่ิงแวดลอ้มโดยสนองต่อ 
  2.1.ความพึงพอใจของลูกคา้ในดา้นผลิตภณัฑแ์ละการส่งมอบ 

2.2.บริหารจดัการคุณภาพน ้ าทิ้ง ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตสารเจือปนในอากาศ  
ท่ีระบายออกจากโรงงานอยา่งมีประสิทธิภาพ 
2.3.เพิ่มประสิทธิภาพ ประสิทธิผลในการผลิตและลดการสูญเสียในทุกขั้นตอน ได้แก่   
การใชว้ตัถุดิบ ของเสียจากการผลิต และการใชพ้ลงังาน 

 3) สร้างความสัมพนัธ์ท่ีดีต่อลูกคา้ พนกังานและชุมชน 
4) พัฒนาทรัพยากรบุคคลให้มีความสมารถในการรักษาไว้ซ่ึงคุณภาพของผลิตภัณฑ์                   
และส่ิงแวดล้อมท่ีดีเพื่อให้นโยบายน้ีบรรลุผลส าเร็จ จึงได้ก าหนดวตัถุประสงค์ เป้าหมาย           
และผลงานแต่ละปีเพื่อน าไปสู่การปฏิบติังานไดจ้ริง 
 

4. ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
  ต าแหน่ง นักศึกษาฝึกงานแผนก Nylon Polymer หน้าท่ีในแผนกลงขอ้มูลเชิงปริมาณเก่ียวกบั
คุณภาพของเมด็พลาสติก น าเมด็พลาสติกไปเช็คคุณภาพสี 
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5. พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
นายปัณณวชิญ ์ ลายทอง  ต าแหน่ง SENIOR FOREMAN 
นายชยัณรงค ์ เกตุแกว้  ต าแหน่ง FOREMAN 
 

6. ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
วนัท่ี 29 พฤษภาคม 2560 ส้ินสุดวนัท่ี 29 กนัยายน 2560 รวมระยะเวลา 4 เดือน 
 

7. ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
  จากการศึกษากระบวนการทั้งหมดและของเสียท่ีเกิดข้ึนภายในแผนกโดยเร่ิมศึกษาตั้งแต่การน า 
Law Material เขา้สู่กระบวนการแรกจนถึงกระบวนการสุดทา้ยท่ีได้ผลิตภณัฑ์ออกมา พบว่าของเสีย          
ในแผนกนั้ นไม่มีระบบการจัดการท่ีเหมาะสม จึงได้คิดค้นระบบการจัดการของเสียในแผนกข้ึน          
เพื่อใหส้ามารถน าไปท าประโยชน์ใหก้บัสถานประกอบการได ้
 

8. วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน  
1. เพื่อใหน้กัศึกษาไดรั้บประสบการณ์ในการท างานจริง 
2. เพื่อใหน้กัศึกษาไดฝึ้กการท างานเป็นทีม 
3. เพื่อรณรงคใ์หเ้กิดการท า 3ส  
4. เพื่อสร้างระบบการจดัการของเสียในแผนก 
5. เพื่อแยกชนิดของของเสีย ท าใหไ้ดรู้้ซ่ึงปริมาณ 
6. เพื่อตอ้งการฐานขอ้มูลของของเสียในแผนก ในการน าไปวเิคราะห์ต่อไป 
 

9. ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1. ไดรั้บประสบการณ์จากการท างาน 
2. ไดฝึ้กการท างานร่วมกบัผูอ่ื้น การส่ือสารกบัหน่วยต่างๆ 
3. ช่วยลด Cost ในเร่ืองของเสียใหแ้ก่สถานประกอบการ 
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10. นิยามศัพท์เฉพาะ 

ค าศพัท ์     ความหมาย 

Block     ของเสียประเภทของแขง็มีลกัษณะเป็นกอ้น 

Gut     ของเสียประเภทของแขง็มีลกัษณะเป็นเส้น 

Chip     ของเสียประเภทของแขง็มีลกัษณะเป็นเมด็พลาสติก 

Lactam     วตัถุดิบหลกั 

Concentration    ควบแน่นท าใหข้น้ข้ึน 

De – polymerization   ปฏิกิริยายอ้นกลบั Polymer กลายเป็น Monomer 

Distillation    กระบวนการกลัน่ 

Melter     เคร่ืองหลอมละลาย 

Residue     กากอุตสาหกรรม 

RWL(Recovery water lactam)  Lactam ท่ีผสมน ้าไดม้าจากกระบวนการ Recovery 

Waste     `ของเสียจากกระบวนการ      
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บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
ในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ีเป็นการน าความรู้ทางด้านทฤษฎีและเทคโนโลยีมาใช้               

ในการปฏิบัติงานทุกส่วนตลอดการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ซ่ึงเป็นการน าความรู้ทั้ ง ท่ี เคยเรียน                  
และปฏิบัติในสถาบันมาประยุกต์ใช้และเป็นการศึกษาเรียนรู้ส่ิงใหม่  ๆ ท่ีได้จากการปฏิบัติงาน 
 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัคลงัข้อมูล 
2.1.1 3M (MURI MURA MUDA) 
  Muda, Mura, Muri เป็นค าภาษาญ่ีปุ่น Muda คือ ความสูญเปล่า Mura คือ ความไม่สม ่าเสมอ       
และ Muri คือการฝืนท า 3 ส่ิงน้ีคือปัญหาท่ีอยูเ่บ้ืองหลงัการท างานท่ีไม่ประสบความส าเร็จ หากเราสามารถ
ก าจดั 3 ส่ิงน้ีได ้เราจะสามารถลดเวลาท่ีไม่ท าให้เกิดผลงานได ้ในทางกลบักนัก็สามารถเพิ่มเวลาท่ีท าให้
เกิดผลงานไดม้ากข้ึน 

Muda ห รือคว าม สูญ เป ล่ า  อ า จ เ กิ ดได้หล ายลักษณะ  เ ช่น  ค ว าม สูญ เป ล่ า ท่ี เ กิ ดจ า ก                         
การรอการเคล่ือนยา้ย การปรับเปล่ียน การท าใหม่ การถกเถียง เป็นต้น ยกตวัอย่างเช่น การประชุม           
อาจเกิดความสูญเปล่าได้ หากการประชุมนั้นกลายเป็นการถกเถียงกนั ท าให้เสียเวลาไปกบัการประชุม        
ท่ีไม่ได้ข้อสรุปหรือในการท ากิจกรรมการขาย ถ้าไม่มีการวางแผนในการจดัพื้นท่ีการไปพบลูกคา้ก็จะ
เสียเวลาในการเดินทางและส้ินเปลืองค่าใชจ่้ายโดยไม่จ  าเป็น 

ความสูญเปล่าแบ่งออกเป็น 7 ประการดงัน้ี 
1. ความสูญเปล่าจากการผลิตเกินกวา่ความจ าเป็น 
2. ความสูญเปล่าจากการรองาน 
3. ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ย 
4. ความสูญเปล่าจากวธีิการผลิต 
5. ความสูญเปล่าจาก stock ท่ีมากเกินไป 
6. ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวของคนหรือเคร่ืองจกัร 
7. ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย 

https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/JobSeekerArticle/%25E0%25B9%2580%25E0%25B8%259E%25E0%25B8%25B4%25E0%25B9%2588%25E0%25B8%25A1%25E0%25B8%259B%25E0%25B8%25A3%25E0%25B8%25B0%25E0%25B8%25AA%25E0%25B8%25B4%25E0%25B8%2597%25E0%25B8%2598%25E0%25B8%25B4%25E0%25B8%25A0%25E0%25B8%25B2%25E0%25B8%259E%25E0%25B8%2581%25E0%25B8%25B2%25E0%25B8%25A3%25E0%25B8%2597%25E0%25B8%25B3%25E0%25B8%2587%25E0%25B8%25B2%25E0%25B8%2599?ID=8857
https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/JobSeekerArticle/June08_01.htm?ID=3252
https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/JobSeekerArticle/admin_editor23.htm?ID=2585
https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/JobSeekerArticle/sales_editor4.htm?ID=2414
https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/EmployerArticle/%25E0%25B8%2581%25E0%25B8%25B2%25E0%25B8%25A3%25E0%25B8%259B%25E0%25B8%25A3%25E0%25B8%25B0%25E0%25B9%2580%25E0%25B8%25A1%25E0%25B8%25B4%25E0%25B8%2599%25E0%25B8%259C%25E0%25B8%25A5?ID=3707
https://th.jobsdb.com/th/en/Resources/JobSeekerArticle/consumers-need?ID=8716


7 
 

Mura หรือความไม่สม ่าเสมอ งานท่ีมีความไม่สม ่าเสมอไม่ว่าจะเป็นในเร่ืองปริมาณงาน วิธีการ   
ท างานหรืออารมณ์ในการท างาน ท าให้เกิดความไม่สม ่าเสมอของผลงานตามไปด้วย นั่นหมายความว่า 
ผลงานท่ีออกมาไม่เป็นไปตามมาตรฐาน หากทุกคนสามารถรักษามาตรฐานของงานไวไ้ด้ ก็จะท าให้
ประสิทธิภาพของงานสูงข้ึน เช่น ในการท ากิจกรรมการขาย พนักงานอาจมีความ ตั้งใจท่ีไม่สม ่าเสมอ        
ถา้ไม่ถึงปลายเดือนก็ไม่พยายามขาย เป็นตน้ 

Muri หรือการฝืนท า  การฝืนท าส่ิงใดๆก็ตามมักท าให้เกิดผลกระทบบางอย่างในระยะยาว 
ยกตวัอย่างเช่น การท างานล่วงเวลาเป็นประจ า เป็นการฝืนร่างกายซ่ึงไม่เป็นผลดีในระยะยาว อาจท าให้
ร่างกายอ่อนเพลีย ประสิทธิภาพในการท างานลดลงเช่น ในการประชุม หากยงัไม่มีการปรึกษาหารือ                  
ท่ีมากเพียงพอ แต่กลับเร่งรัดให้มีการลงมติ ก็จะได้ข้อสรุปท่ีผิดพลาด หรือในด้านการขายนั้ น                  
การฝืนลดราคาเพื่อใหไ้ดรั้บค าสั่งซ้ือ หรือการรับงานท่ีตอ้งส่งมอบเร็วเกินไปก็ไม่ส่งผลดีเช่นกนั [ 1 ] 

 
2.1.2 ทฤษฎคีวามสูญเสีย 7 ประการ (7 Wastes) 

การก าจดัความสูญเสีย (7 Waste) [ 2 ] เป็นหน่ึงในระบบ Lean Manufacturing เป็นระบบก าจดั
ความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้กบักิจกรรม
หรืองานท่ีด าเนินการ ขอ้เสียจากการมี 7 Waste คือ ใช้เวลาการผลิตนาน สินคา้มีคุณภาพต ่าและตน้ทุน
กระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซ่ึงเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพ          
และประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากว่าท่ีควรจะเป็น ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสีย
เหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมายโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการดงัรูปท่ี 2.1 
ความสูญเสีย 7 ประการ ได้แก่ 
1.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2.ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
3.ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
4.ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
5.ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6.ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
7.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 

https://th.jobsdb.com/th/th
https://th.jobsdb.com/th/th/Resources/JobSeekerArticle/%25E0%25B9%2580%25E0%25B8%25A1%25E0%25B8%25B7%25E0%25B9%2588%25E0%25B8%25AD%25E0%25B8%2595%25E0%25B9%2589%25E0%25B8%25AD%25E0%25B8%2587%25E0%25B8%2597%25E0%25B8%25B3%25E0%25B8%2587%25E0%25B8%25B2%25E0%25B8%2599%25E0%25B8%25A5%25E0%25B9%2588%25E0%25B8%25A7%25E0%25B8%2587%25E0%25B9%2580%25E0%25B8%25A7%25E0%25B8%25A5%25E0%25B8%25B2?ID=8421
https://th.jobsdb.com/th-th/articles/muda-mura-muri-
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รูปท่ี 2.1 ความสูญเสีย 7 ประการ [ 1 ] 
 

2.1.2.1.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) 
การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้ น หรือผลิตไว้ล่วงหน้า 

เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีว่าแต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้
เพื่อให้ เ กิดต้นทุนต่อหน่วยต ่ า สุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ได้ค  า นึง ถึงว่าจะท าให้ มีงานระหว่างท า                 
(Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่ 
ปัญหาจากการผลติมากเกนิไป 
1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
2. เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
3. เกิดการขนยา้ยวสัดุท่ีซ ้ าซอ้นโดยไม่จ  าเป็น 
4. ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
5. ตน้ทุนจม เน่ืองจากตอ้งการพื้นท่ีเพื่อจดัเก็บมากข้ึน (More storage area) และเกิดค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ 
เช่น การเช่าโกดงั เพื่อเก็บวสัดุและสินคา้ 
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6. ปิดบงัปัญหาการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย 
7. ใชท้รัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึนเช่น พนกังานในการควบคุมงาน งานเอกสาร เป็นตน้ 
8. ความเส่ือมของสภาพสินคา้ 
การปรับปรุง 
1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร (Reduce setup time) โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร จากนั้นท าการปรับปรุง
3. ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการใหส้อดคลอ้งกบัปริมาณการผลิต  
5. ท าการผลิตเฉพาะท่ีจ าเป็น (Make only what is need now) 
6. ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 
2.1.2.2.ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 

การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้ไดส่้วนลด
จากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอเป็นภาระ           
ในการดูแลและการจดัการ  
ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
1. ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
2. ตน้ทุนจม อยูใ่นกระบวนการนานเท่าท่ีวสัดุถูกสั่งมาจนกระทัง่ท าการผลิตเสร็จ เละขายใหก้บัลูกคา้ 
3. เม่ือเปล่ียนค าสั่งการผลิต จะมีวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัสินคา้มากโดยไม่ทราบวา่จะมีความตอ้งการใชอี้ก 
4. วสัดุเส่ือมคุณภาพและลา้สมยั  
5. สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
6. ตอ้งการแรงงานและการจดัการมากในการจดัเก็บ 
การปรับปรุง 
1. ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
2. จดัท าแผนการจดัซ้ือใหส้อดคลอ้งกบัก าหนดการผลิต 
3. สร้างระบบการผลิตแบทนัเวลาพอดี (Just In Time) 
4. ลดช่วงเวลาน า (Lead Time) ในการจดัซ้ือ เพื่อลดความถ่ีของการจดัซ้ือคราวละมากๆ โดยการ            
สร้างสัมพนัธ์กบัคู่คา้ และการจดัการระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain management) 
5. ปรับการไหลของงานใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงานระหวา่งกระบวนการ 
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6. ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เพื่อให้สามารถเขา้ใจ 
และสังเกตได้ง่าย อีกทั้งช่วยให้เกิดความสะดวก และลดความผิดพลาดในการสั่งซ้ือเกินความจ าเป็นได ้
7. ใช้ระบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ให้มีวสัดุตกค้างเป็นเวลานาน 
8. วิเคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใช้แทน เพื่อลดปริมาณวสัดุ        
ท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
2.1.2.3.ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 

การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลดระยะทาง      
ในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 
ปัญหาจากการขนส่ง 
1. ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนยา้ย และค่าบ ารุงรักษาอุปกรณ์เหล่านั้น 
2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
การปรับปรุง 
1. วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณเดียวกนัเพื่อลดระยะทาง
ขนส่งในแต่ละขั้นตอน  
2. ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพื่อลดระยะทางและความถ่ีในการขนส่ง 
3. คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่ายเพื่อลดปริมาณในการขนถ่ายให้นอ้ยลง เช่น การจดัหาอุปกรณ์
ในการขนยา้ยท่ีมีความยดืหยุน่สูง 
4. ใชบ้รรจุภณัฑท่ี์เหมาะสม 
5. ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
6. ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
7. ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อใหส้ามารถส่งงานไปใหข้ั้นตอนต่อไปไดเ้ร็วข้ึน                
8. การจดัท ากิจกรรม 5ส 
 
2.1.2.4.ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 

ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของท่ีอยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักท่ีวาง            
อยูบ่นพื้นฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างาน 
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ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
1. เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
2. การจดัวางอุปกรณ์ และวางผงัโรงงานไม่เหมาะสม 
3. ขาดการท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) 
4. ขาดมาตรฐานในการท างาน 
5. เกิดความลา้และความเครียด 
6. เกิดอุบติัเหตุ 
7. เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคล่ือนไหวน้อยท่ีสุด         
และเหมาะสมท่ีสุด 
2. จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้อย่างสะดวกรวดเร็ว         
มากยิง่ข้ึน 
5. ปรับล าดบัขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นมาตรฐาน 
6. จดัวางผงักระบวนการใหเ้หมาะสม เพื่อลดการเดิน (Minimize Walking) 
2.1.2.5.ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing) 

เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกันในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะ         
งานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตวัผลิตภณัฑ์
เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์                  
ซ่ึง เป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้ เ กิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้ นกระบวนการน้ีควรรวมอยู่ใน   
กระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู ้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะคอย         
เคร่ืองจกัรท างาน 
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ปัญหาจากกระบวนการผลติ 
1. เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
2. เกิดจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
3. ขาดความชดัเจนในขอ้ก าหนดของลูกคา้ และขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ 
4. นโยบาย และขั้นตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
5. การใชเ้คร่ืองมือในการท างานไม่เหมาะสม (Improper tools) 
6. มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ (Insufficient standard) ท าใหพ้นกังานท างานอยา่งไม่เป็นระบบ    
และอาจก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุได ้
7. เกิดการท างานซ ้ าซอ้น 
8. ใชว้สัดุผดิประเภท (Incorrect materials) 
9. การตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น (Excessive checking) 
10. การจดัล าดบังานท่ีไม่เหมาะสม 
11. เสียเวลากบัการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
12. มีงานระหวา่งท าในสายการผลิตมาก 
13. สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
14. ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์
การปรับปรุง 
1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation process chart เพื่อทราบขั้นตอนทั้งหมดในการท างาน 
จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสมเพื่อน ามาปรับปรุง 
2. ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบไปดว้ย 6 ค าถาม 
คือ ค าถามความหมายวตัถุประสงค ์
What ท าอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการท างาน 
When ท าเม่ือไร ถามเพื่อหาล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสม 
Where ท าท่ีไหน ถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
Who ใครเป็นผูท้  า ถามเพื่อหาวธีิการท างานทีเหมาะสม 
How ท าอยา่งไร ถามเพื่อหาวธีิการท างานท่ีเหมาะสม 
Why ท าไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 
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3. หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
4. ใชห้ลกั ECRS เพื่อปรับปรุงการท างาน 
5. ใช้หลกัการวิศวกรรมคุณค่า (Value Engineering) ในขั้นตอนการออกแบบผลิตภณัฑ์ (Design stage)    
เพื่อลดความซบัซอ้นของช้ินส่วน 
6. หาแนวทางขจดัความสูญเปล่าดว้ยการน าหลกัการวิศวกรรมอุตสาหการ (IE Techniques) เพื่อปรับลด
กระบวนการท่ีไม่จ  าเป็นออก 
2.1.2.6.ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 

การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบางปัจจัย         
ท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดข้อง การรอคอยเน่ืองจาก
กระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 
ปัญหาจากการรอคอย 
1. ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
2. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
3. ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตและปัญหาจากการส่งมอบสินคา้ 
4. เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
5. เสียเวลาในการรอคอย 
6. วธีิการท างานของแต่ละกระบวนการท่ีไม่สอดคลอ้งกนั 
7. ใชเ้วลาในการตั้งเคร่ืองจกัรนาน 
8. ประสอทธิภาพของเคร่ืองจกัรต ่า 
การปรับปรุง 
1. ปรับการไหลของงาน (Synchronize workflow) ใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการเพื่อลดปัญหาในการรอคอย 
2. จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
3. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา  โดยจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
(Preventive maintenance) เพื่อลดปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นสาเหตุของการรอคอย 
4. จดัสรรปริมาณแรงงาน เคร่ืองจกัร และงานใหมี้ความสมดุลในสายการผลิต (Line balancing) 
5. วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
6. เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุเคร่ือง 
7. ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
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8. ศึกษาและพยายามปรับปรุงวธีิการท างานใหดี้ข้ึนเพื่อลดเวลารอคอย 
9. ฝึกใหพ้นงังานมีทกัษะในการท างานหลากหลาย เพื่อใหส้ามารถท างานอ่ืนทดแทนในช่วงท่ีวา่ง 
2.1.2.7.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติของเสีย (Defect) 

เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้ นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ให้ได้คุณสมบัติตามท่ี        
ลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
ปัญหาจากการผลติของเสีย 
1. ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
3. เสียเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสีย 
4. ผลิตสินคา้ไม่ทนัตามก าหนด 
5. สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไม่ดี 
6. เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
7. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
8. วธีิการผลิตท่ีไม่เหมาะสม 
9. การออกแบบการผลิตไม่ถูกตอ้ง 
10. วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ 
11. เกิดความเสียหายระหวา่งการขนยา้ย 
การปรับปรุง 
1. สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกนั (Quality Improvement by Prevention) ซ่ึงมีวธีิการคือ   

1) คน้หาของเสียก่อนถึงมือลูกคา้  
2) แจกแจงความถ่ีลกัษณะของเสีย  
3) หาสาเหตุของเสียแต่ละลกัษณะ  
4) ก าจดัสาเหตุ 

2. สร้างมาตรฐานของการปฏิบติังานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
3. พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
4. อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจ และสามารถปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามมาตรฐาน 
5. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด (Poka-Yoke) 
6. ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
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7. ตั้งเป้าหมายของเสียเป็นศูนย ์
8. ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต (Quick response system) 
9. พฒันาวธีิการท างาน เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสียซ ้ า 
10. สร้างระบบประกนัคุณภาพ (Quality assurance) ให้กบัทุกกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อไม่ให้เกิดการส่ง
ต่อของเสียใหก้บักระบวนการถดัไป 
11. ลดความซ ้ าซอ้นของกระบวนการ โดยการพฒันาเทคนิคในขั้นตอนการออกแบบ (Dedign stage) 
12. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดีเสมอ เละพร้อมต่อการใชง้าน [ 2 ] 
 
2.1.3 หลกัการ 3G (Genba, Genbutsu, Genjitsu) 

1. Genba สถานท่ี / หนา้งาน จริง หมายถึง การลงไปส ารวจท่ีหนา้งานจริง เช่น ภายในโรงงานผลิต,       
พื้นท่ีจดัเก็บสินคา้, พื้นท่ีตรวจสอบสินคา้ และอ่ืนๆ 

2. Genbutsu ส่ิงของ/ ช้ินงานท่ีเป็นตวัปัญหา จริง หมายถึง การดู สังเกต และจบัตอ้งช้ินงานท่ีผลิต
ไดจ้ริง หรือ ตวัสินคา้ท่ีจดัเก็บอยูจ่ริง หรือ ช้ินงานท่ีก าลงัถูกตรวจสอบอยู ่

3. Genjitsu สถานการณ์ จริง หมายถึง เหตุการณ์หรือสถานการณ์ท่ีเกิดปัญหาจริง                        
เช่น สภาพแวดล้อม หรือกระบวนการ ขั้นตอนการท างาน หรือ ช่วงเวลาท่ีผลิตของเสียบ่อยๆ หรือท่ี        
เกิดปัญหาไดบ้่อยๆ เป็นตน้ 
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รูปท่ี 2.2 หลกัการ 3G [ 2 ] 
 

ดังนั้นหลักการ “3 GEN” จึงมีความส าคัญในการน ามาประยุกต์กับการท างานจะช่วยให ้         
สามารถวิ เคราะห์ปัญหาหรือข้อมูลต่างๆได้มีความชัดเจนและถูกต้องแม่นย  ามากข้ึน จนท าให ้             
ปัญหาเหล่านั้นไดรั้บการแกไ้ขอยา่งถูกวธีิและตรงจุด  [ 3 ] 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
3.1 แผนงานการฝึกงาน  
 จากการสหกิจศึกษาของนักศึกษาในบริษัทไทยโทเรซินเทติคส์  จ ากัด(โรงงานกรุงเทพ )                  
เป็นระยะเวลา 4 เดือน เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 29 พฤษภาคม 2560 ถึงวนัท่ี 29 กนัยายน 2560                
โดยนักศึกษาได้ปฏิบติังานในแผนก Nylon Polymerization โดยได้ท าการศึกษากระบวนการต่างๆใน
ระยะเวลา 2 เดือนแรก หลังจากนั้นได้ท างานท่ีได้รับมอบหมายประจ าวนัและท า Project จึงสรุป          
ตารางแผนงานไดด้งัน้ี        
 

Topic     month     month     month     month 

1.Safety&Rules training     

2.5S+ISO training     

3.Process training     

4.Study waste in process     

5.Study physical of waste     

6.Study cause of waste     

7.Waste management     

8.Evalution of training     

9.Report & Present about the training     

 
ตารางท่ี 3.1 แผนการฝึกงาน 
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3.2 รายละเอยีดทีนั่กศึกษาปฏบิัติในการฝึกงาน 
ในการฝึกงานท่ีแผนก Nylon Polymerization ไดเ้รียนรู้เก่ียวกบักฎและความปลอดภยัในโรงงาน   

การท า 5ส และพื้นฐาน ISO ศึกษากระบวนการผลิตต่างๆของแผนก เรียนรู้เก่ียวเร่ืองของเสียในแผนก     
เป็นการเรียนรู้ชนิดของของเสีย ลกัษณะทางกายภาพของของเสีย สาเหตุการเกิดของเสีย และการจดัการ 
ของเสียในแผนก ถึงรายระเอียดของกระบวนการต่างๆในแผนกโดยได้ลงมือท างานต่างๆในแผนก          
และงานในหน้างานจริง เช่น การถ่าย Chip ลงถุง Bigbag, สุ่มตวัอย่างเพื่อตรวจคุณภาพ, เช็คค่าสี             
ของเมด็ Chip และวดัค่ากล่ิน 

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงาน 
ในการด าเนินโครงงานน้ีไดใ้ชห้ลกั PDCA Cycle หรือ Deming Cycle โดยเร่ิมจาก 

3.1.1.การวางแผนและท าการก าหนดเป้าหมาย (Plan) ซ่ึงไดมี้การวางแผนและปรึกษากบัพี่เล้ียงในการ       
ท าระบบการจดัการของเสีย ซ่ึงเป้าหมายท่ีตั้งไวคื้อลดพื้นท่ีการท า 3ส ให้ได ้1 พื้นท่ีและแยกชนิดของเสีย 
ใหไ้ด ้100 เปอร์เซ็นต ์และการแยกชนิดของเสียนั้นจะน ามาซ่ึงขอ้มูลในเชิงปริมาณ 
3.1.2.น าไปปฏิบติั (Do) โดยมีการสั่งของและน ามาปฏิบติัจดัท าเป็นพื้นท่ีการจดัการของเสียในแผนก      
และไดมี้การบอกพนกังานถึงวธีิการลงขอ้มูลของเสียในแผนกเพื่อน ามาซ่ึงขอ้มูลเชิงปริมาณ 
3.1.3.จากนั้นท าการตรวจสอบผลท่ีได้ว่าบรรลุเป้าหมายหรือไม่ (Check) ถา้ไม่บรรลุก็จะท าการแก้ไข
ปรับปรุงหรือทบทวนเป้าหมาย แต่หากบรรลุเป้าหมายแลว้ ก็จะท าการปรับปรุงเป้าหมายใหดี้ยิง่ข้ึน 
3.1.4.จดัท าเป็นขั้นตอนการปฏิบติังานหรือ Work Instruction (Acts) เพื่อให้ทุกคนในแผนกสามารถ          
ท าตามไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นมาตรฐาน  
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บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 จากการการศึกษาของเสียในแผนกพบวา่ไม่มีการจดัการแยกของเสียอยา่งเป็นระบบ จึงท าการศึกษา
เพื่อปรับปรุงระบบการจดัการของเสียให้ดียิ่งข้ึนและลดพื้นท่ีการท า 3ส เพื่อท่ีจะสร้างระบบการจดัการ       
ท่ีเป็นระบบ โดยมีขั้นตอนการศึกษาดงัน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
4.1.1 ขั้นตอนการศึกษาของเสียในแผนก 

ในขั้นตอนการศึกษาของเสียในแผนกเร่ิมจากการศึกษากระบวนการในแผนกทั้ งหมดตั้ งแต่        
การน า Law Material เข้าสู่กระบวนการแรกจนได้ผลิตภัณฑ์ออกมาในกระบวนการสุดท้าย                      
โดยจากการศึกษากระบวนการผลิตในแผนก  พบว่าแผนกมี  2 กระบวนการหลักๆ  คือ             
Polymerization process และ Recovery process ซ่ึงเร่ิมศึกษาของเสียท่ี Polymerization process                
เป็นกระบวนการแรก 
โดยกระบวนการ Polymerization มีกระบวนการต่างๆดงัน้ี 

1.กระบวนการ MCPL คือ ขั้นตอนการพกั Raw Material ในถงั MCPL หลงัจากท่ีรับมาจาก          
รถขนส่ง Raw  Material  

2.กระบวนการ Lactam Preparation คือ ขั้นตอนการเตรียม Lactam เพื่อเขา้สู่กระบวนการแปรรูป
ถดัไปโดยการผสมสารเคมีชนิดต่างเขา้ไปตามชนิดของผลิตภณัฑน์ั้นๆ 

 

1.ศึกษาของเสียในแผนก 

2. วเิคราะห์สาเหตุการเกิดของเสีย 

3. แกไ้ขและด าเนินการ 
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3.กระบวนการ Polymerization คือ ขั้นตอนท่ีให้ความร้อนแก่ Lactam เพื่อท าให้โครงสร้าง    
ภายในของ Lactam มีความแข็งแรงมากข้ึน จากนั้น Lactam จะไหลผ่านน ้ าเย็น 8◦C เพื่อท าให้แข็งตวั   
เรียกวา่ Gut line โดยเส้น Gut line จะไหลผา่นเคร่ือง Cutter เพื่อท าการตดัใหมี้ขนาดเล็กลงเรียกวา่ Chip 

4.กระบวนการ Extraction คือขั้นตอนการลา้งส่ิงสกปรกออกจากเมด็ Chip 
5.กระบวนการ Dryer คือขั้นตอนการอบ Chip เพื่อท าให้ความช้ืนท่ีอยูใ่นเม็ด Chip ระเหยออกไป

จนหมด   
โดยกระบวนการ Polymerization มีการไหลของกระบวนการ ดงัรูปท่ี 4.1 Polymerization process  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.1 Polymerization process 

MCPL 

Lactam Preparation 

Polymerization Tower 

Extraction 

Dryer 

Block Waste 

Gut Waste 

O.G. Chip 

E-Chip 

Lactam 100% 

Lactam 90%  

Monomer exhaust 

F.D. chip  

Water extract from chip < 5%   
Water extract from chip Chip 

Powder  

Lactam from Quench Bath 
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ในส่วนของกระบวนการ Recovery process เป็นกระบวนการท่ีน าของเสียท่ีเกิดข้ึนใน  
กระบวนการ Polymerization process มา Recovery เพื่อน ากลบัมาใช้ใหม่โดยการน าของเสียไปกลัน่       
เป็น Lactam เพื่อน ามาผลิตเป็นวตัถุดิบในการผลิตไดอี้กคร้ัง โดยมีการแยกของเสียตามสถานะ ซ่ึงแยกเป็น
ของเหลวและของแข็ง โดยของเหลวจะน าไป Concentration หรือการควบแน่นเพื่อน าไปกลัน่เป็น Lactam 
โดยกระบวนการ Distillation ในส่วนของของแข็งจะน าไปหลอมเพื่อเขา้สู่กระบวนการ De-Polymerization 
และกระบวนการ Mixing Tank หลงัจากนั้นก็จะเขา้สู่กระบวนการ Distillation เช่นเดียวกบัของเหลว 
ดงัรูปท่ี 4.2 Recovery process 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 4.2 Recovery process 
 

Concentration 

De-Polymerization 

Mixing Tank 

Distillation 

R.W.L Tank 

Melter 

Liquid Solid 

Residue  

Residue  
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จากรูปท่ี 4.1 Polymerization process  และรูปท่ี 4.2 Recovery process พบวา่ในแต่ละขั้นตอนจะเกิดของเสีย
ในรูปแบบต่างๆ 6 ชนิด คือ 

1. Chip 
2. Gut 
3. Block 
4. Water lactam 
5. Powder 
6. Residue 

4.1.2. ขั้นตอนการวิเคราะห์การเกดิสาเหตุของของเสีย 
  หลงัจากท่ีไดท้  าการศึกษากระบวนการทั้งหมดในแผนกพบว่ามีของเสียเกิดข้ึนจึงท าการวิเคราะห์
และหาสาเหตุของการเกิดของเสียชนิดนั้นๆ จากการตรวจสอบดูหนา้งานและสอบถามสาเหตุจากพนกังาน
พบสาเหตุของการเกิดของเสีย ดงัตารางท่ี 4.1 คือสาเหตุการเกิดของเสีย 
 
ตารางท่ี 4.1 สาเหตุการเกิดของเสีย 

No Types Causes 

1 Chip 1.Sampling                   2.Quality trouble         3.Process trouble 

2 Gut 1.Cutter trouble            2.Gut break                  3.Start machine 

3 Block 1. start/stop machine    2. MEA trouble            3.Machine trouble 

4 Water lactam 1.Cleaning pipe line      2.Clening filter            3.Quench bath               

5 Powder 1.Chip transfer 

6 Residue 1.Recovery process 

     - De-polymerization   - RL machine    - ADL mixing tank 
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4.1.3 แก้ไขและด าเนินการ 
จากการศึกษาและวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสียในแผนกแล้วจึงท าการค้นควา้หาวิธี            

ในการจดัการของเสียอยา่งเป็นระบบและเหมาะสม จากการท่ีศึกษาหนา้งานพบปัญหาดงัน้ี 
 1)พื้ น ท่ีส าหรับการจัด เก็บของเ สียในปัจจุบันยากต่อการท า  3ส เ น่ืองจากเป็นมุมอับ                        
และอุณหภูมิค่อนขา้งร้อน 
 2)ของเสียไม่มีการจดัการอย่างเป็นระบบ ไม่มีการแยกชนิดของของเสียท าให้ของเสียปะปนอยู ่       
ซ่ึงยากต่อทราบถึงปริมาณแต่ละชนิดของของเสีย 

จากปัญหาท่ีไดก้ล่าวมานั้นจึงท าการคน้ควา้และสร้างระบบการจดัการของเสียในแผนกดงัน้ี 
1)จากท่ีบริษทัมีการรณรงคใ์ห้แต่ละแผนกมีการท า 3ส โดยในแผนกมีพื้นท่ีการท า 3ส อยู ่22 จุด 

ซ่ึงในความเป็นจริงสามารถท า 3ส ไดเ้พียง 18 จุด โดยพื้นท่ีส าหรับการวางของเสียในแผนกเป็น 1 ใน 4 จุด
ของพื้นท่ีท่ีไม่ได้ท า 3ส เพื่อตอ้งการท่ีจะลดภาระงานของพนักงานจึงท าการจดัสรรเลือกพื้นท่ีในการวาง
ของเสียใหม่ โดยเลือกเป็นบริเวณหน้าห้องท างานของแผนกซ่ึงเป็นพื้นท่ีท่ีโลงไม่เป็นมุมอบัปลอดโปร่ง
สะดวกต่อการท างาน และอยู่ใกล้ลิฟท์ ซ่ึงสะดวกต่อการขนส่ง พนักงานจึงสามารถท า 3ส ได้ไปในตวั
เพราะเป็นพื้นท่ีท่ีมองเห็นได้ง่าย พื้นท่ีในการท า 3ส จึงลดลงจาก 22 จุดเป็น 21 จุด นอกจากนั้น                 
ยงัเป็นการลดความสูญเปล่าจากการขนส่ง [ 2 ] คือ ระยะทางในการน าของเสียไปชัง่น ้ าหนกัให้ใกลแ้ละ
สะดวกต่อพนกังานในการท างาน ดงัรูปท่ี 2.1 และพื้นท่ีเดิมเป็นพื้นท่ีท่ีไม่มีอากาศถ่ายเทหรือเป็นพื้นท่ีอบั
อากาศ หากพนกังานยงัขนยา้ยของเสียจากพื้นท่ีเดิมๆเร่ือยๆหรือการฝืนท า [ 1 ] อาจท าให้ร่างกายรับไม่ไหว 
จนเป็นผลเสียในระยะยาวกบัพนกังาน ดงัรูปท่ี 4.3 คือ พื้นท่ีการจดัวางของเสีย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



24 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
รูปท่ี 4.3 พื้นท่ีการจดัวางของเสีย 
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2)จากการท่ีของเสียไม่มีการจดัการอย่างเป็นระบบจึงท าให้ยากต่อการตรวจสอบ จึงท าการ     
สร้างระบบการจดัการของเสียดงัน้ี 
- การแยกชนิดของของเสีย 

เน่ืองจากชนิดของของเสียท่ีสามารถน าไป Recovery ไดน้ั้นมี 3 ชนิด คือ Chip, Gut และ Block     
จึงท าการแยกของเสียทั้งสามชนิดเพื่อง่ายต่อการตรวจสอบและเก็บขอ้มูล และเน่ืองจากอุปกรณ์จดัเก็บ   
ของเสียมีความเส่ียงท่ีจะเกิดอนัตรายเน่ืองจากมีการใช้เชือกผูกห้อยถุง Bigbag กบัท่อเหล็กซ่ึงอาจเกิด
อนัตรายได ้ซ่ึงถา้ถุงมีน ้ าหนกัมากอาจท าให้ท่อเหล็กหักลงมาไดซ่ึ้งอาจเป็นอนัตรายต่อพนกังาน จึงสร้าง    
ท่ี จัด เก็บของ เ สีย ใหม่ โดยใช้โครง เหล็ ก เ ป็นฐานส าห รับยึด ถุ ง  Bigbag ท า ให้แข็ งแรง                                    
ดงัรูปท่ี 4.4 คือการแยกชนิดของของเสีย 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.4 การแยกชนิดของของเสีย 
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- ลงขอ้มูลเชิงปริมาณ 
 หลงัจากการแยกชนิดของของเสียแล้วจึงท าการสร้างระบบของฐานข้อมูลของของเสียโดยการ      
ชัง่น ้าหนกัของของเสียแต่ละชนิดแลว้น าค่าท่ีไดม้าบนัทึกในสมุดและลงขอ้มูล Excel เพื่อเก็บเป็นฐานขอ้มูล
ท่ีแน่นอน ซ่ึงฐานขอ้มูลจะสามารถบอกปริมาณของของเสียแต่ละชนิดไดโ้ดยสามารถใชใ้นการตรวจสอบ
และวิเคราะห์ของเสียเพื่อการลดของเสียหรือปรับปรุงและพฒันาต่อไปตามทฤษี 3G ดงัรุปท่ี 2.2 [ 3 ]                           
คือการวเิคราะห์หนา้งาน โดยเร่ิมจาก 

1) Genba คือ การลงไปดูสถานท่ีหรือเคร่ืองจกัรท่ีท าใหเ้กิดของเสียโดยตรง  
2) Genbutsu คือ การลงไปดูของเสียท่ีเกิดข้ึนดว้ยตวัเอง ดูลกัษณะการเกิด ดูลกัษณะทางกายภาพ 
3) Genjitsu คือ หลงัจากลงไปดูเคร่ืองจกัรท่ีท าให้เกิดของเสียแลว้ ดูลกัษณะของเสียและสาเหตุ   

ท่ีเกิดแล้ว ต้องพิจารณาว่าข้อมูลท่ีได้พิจารณาหรือวิเคราะห์นั้ นเป็นข้อเท็จจริงหรือไม่          
หรือมีสาเหตุการเกิดเพิ่มเติม 

 ซ่ึงวธีิการกรอกขอ้มูลมีดงัรูปท่ี 4.5 คือวธีิลงขอ้มูลปริมาณของของเสีย 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.5 วธีิลงขอ้มูลปริมาณของของเสีย 

Operator Waste Excel Pareto Chart 
chart 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
จากการท่ีไดศึ้กษากระบวนการต่างๆในแผนกและของเสียท่ีเกิดข้ึนในแผนกพบวา่มีปัญหาเก่ียวกบั

พื้นท่ีในการท า 3ส โดยพื้นท่ีปัจจุบันเป็นบริเวณระหว่างเร่ืองจกัรซ่ึงเป็นจุดอบั อากาศไม่ปลอดโปร่ง         
จึงท าการยา้ยพื้นท่ีส าหรับการจดัเก็บของเสียเป็นบริเวณหน้าห้องท างานของแผนกซ่ึงเป็นพื้นท่ีท่ีมองเห็น 
ได้ง่ายสะดวกในการท างาน อากาศปลอดโปร่งถ่ายเทสะดวก และในเร่ืองของการแยกชนิดของของเสีย     
ซ่ึงไม่มีการแยกชนิดท าให้ยากต่อการทราบถึงปริมาณของของเสียจึงท าการสร้างระบบการจดัการของเสีย 
ในแผนก โดยการแยกชนิดของของเสีย แลว้จึงน าไปชัง่น ้ าหนกัเพื่อท าการเก็บขอ้มูลปริมาณของของเสีย  
แต่ละชนิดเพื่อใหง่้ายต่อการวเิคราะห์หรือปรับปรุงกระบวนการต่อไป 

จากการปรับปรุงนั้นท าให้ได้ผลเกินเป้าหมายท่ีได้ตั้ งไว ้จากเดิมคือพื้นท่ีการท า 3 ส มี 80% 
ตั้งเป้าหมายไวท่ี้ 85% ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีไดคื้อ 87% ไดเ้กินเป้าหมายท่ีก าหนด และระบบการจดัการของเสีย      
ซ่ึงมีเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งคือการแยกชนิดของของเสียและฐานขอ้มูลเชิงปริมาณ โดยเป้าหมายท่ีตั้งไวคื้อ 100% 
ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีไดคื้อ 100% 

ซ่ึงจากการท าฐานขอ้มูลนั้น ได้ท าการเก็บขอ้มูลของเสียเป็นระยะเวลา 1 เดือน พบว่าของเสีย    
ชนิด Gut มีมากท่ีสุด ดงักราฟท่ี 5.1 คือปริมาณของเสีย 1 เดือน 
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รูปท่ี 5.1 ปริมาณของเสีย 1 เดือน 
 

ซ่ึงสาเหตุท่ีเกิดของเสียชนิด Gut มากท่ีสุด เน่ืองจาก Cutter machine นั้นมีอายุการใชง้านท่ีค่อนขา้ง
ยาวนาน จึงเป็นหน่ึงสาเหตุหลกัๆท่ีท าใหเ้กิดของเสียชนิด Gut มากท่ีสุด  

 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
จากการท่ีได้ท าฐานข้อมูลเชิงปริมาณท าให้ทราบว่าของเสียแต่ละชนิดนั้ นมีปริมาณเท่าไร           

และทราบว่าของเสียชนิดใดท่ีมีปริมาณมากท่ีสุดให้น าขอ้มูลเชิงปริมาณดงักล่าวไปวิเคราะห์หาสาเหตุ    
ของการเกิดของเสียท่ีแท้จริงแล้วจึงท าการแก้ไขสาเหตุในจุดนั้นเพื่อเป็นการปรับปรุงและลดต้นทุน          
ในการผลิตต่อไป 
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
จากการสร้างระบบการจดัการของเสียภายในแผนกพบว่ามีของเสียชนิด Gut มากกว่าชนิดอ่ืน    

เป็นพิเศษ เน่ืองจากอายุการใช้งานของเคร่ืองจกัรอาจท าให้ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรลดลง  ท าให้เกิด  
ของเสียชนิด Gut มากกวา่ปกติ ซ่ึงเคร่ืองจกัรชนิดน้ีเป็นเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งใช้อยูป่ระจ าซ่ึงถา้เคร่ืองจกัรใหม่
หรือทันสมัยมากข้ึนของเสียชนิดน้ีก็จะน้อยลงและสามารถลดต้นทุนด้านการผลิตได้อีกด้วย
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เอกสารอ้างองิ 

[ 1 ] https://th.jobsdb.com/th-th/articles/muda-mura-muri  
 
[ 2 ] http://www.wisdommaxcenter.com/detail.php?WP=oGM3ZHjkoH9axUF5nrO4Ljo7o3Qo7o3Q  

 
[ 3 ] http://thaibettersolutions.blogspot.com/2009/06/5g.html  
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ประวตัผิู้จดัท าโครงงาน 

 
 

ช่ือ – สกุล   นางสาวอาภาภฏั พนมเพิ่มสมบติั    
วนั เดือน ปีเกดิ    25 เมษายน 2539   
ประวตัิการศึกษา   
ระดบัประถมศึกษา โรงเรียนสมิทธิโชติ 
ระดบัมธัยมศึกษา  โรงเรียนสารวทิยา 
ระดบัอุดมศึกษา   สถาบนัเทคโนโลยไีทย - ญ่ีปุ่น    
ทุนการศึกษา  - ไม่มี -  
ประวตัิการฝึกอบรม   

- ความปลอดภยัในโรงงาน 
- กฎในโรงงาน 
- การใชอุ้ปกรณ์ PPE 
- อคัคีภยัภายในโรงงาน  
- แข่งขนักิจกรรม KYT (Kiken Yochi Training)     

ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์    - ไม่มี -
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