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บทสรุป 

จากการศึกษาปัญหา Bulk ท่ีติดอยู่บริเวณก้นถงัเป็นจ านวนมาก ของแผนก Mixing และ filling 

พบว่าขณะท่ีพนักงานท าการชัง่สารท่ีจะน าไปใชใ้นการผลิตครีมนั้น สารท่ีใชไ้ม่มีการก าหนดค่า

มาตรฐานว่าควรใส่เท่าไหร่ ท าให้ในบางคร้ังใชส้ารท่ีมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงเม่ือท าการบรรจุสาร

ลงในภาชนะแลว้ จะเหลือสารติดบริเวณกน้ถงัเป็นจ านวนมาก พนักงานจะตอ้งตกัสารมาเก็บท่ี

คลงัสินคา้ ซ่ึงส่งผลให้มีการเก็บสินคา้คงคลงัไวเ้ป็นจ านวนมากก่อให้เกิดความสูญเสียทั้งเงินและ

เวลา ด้วยเหตุน้ีจึงเป็นท่ีมาของโครงงานการศึกษาวิธีการก าหนดมาตรฐานค่าเผื่อผลิตภณัฑ์ก่ึง

ส าเร็จรูป โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพื่อก าหนดค่ามาตรฐานในการเผือ่สารท่ีจะใชใ้นการผลิตครีมใหมี้

ปริมาณน้อยลงและเพื่อลดปริมาณสินคา้คงคลงั โดยผูจ้ดัท าไดท้  าการหาขอ้มูล วิเคราะห์ เพื่อให้

เขา้ใจสภาพปัญหาและแกไ้ขไดต้รงจุด ซ่ึงในกรณีศึกษาสามารถสรุปไดด้งัน้ี การจดบนัทึกค่าความ

เผื่อของสารสามารถท าไดง่้าย ไม่ซับซอ้น พนักงานสามารถจดบนัทึกค่าเผื่อเองได ้ และสามารถ

เขียนโปรแกรม excel ในการค านวณค่าเผือ่ 
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Abstract 

The bulk is the main raw material of producing the cosmetic. Currently, there is a lot of the bulk 

remaining in the bottom of the tank after it is used by the mixing and filling departments because 

the employees do not have the standard level of bulk to be used. This makes a large loss of time 

and money. By this problem, this project, at first, is to find the standard allowance for bulk used in 

the production calculated based on the viscosity. However, this project cannot use the viscosity to 

calculate the amount of bulk to be used; instead, it uses the types of products to calculate the amount 

of bulk to be used. As a result, the calculation can reduce the amount of bulk to be used in the 

production. 
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1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 
1.1.1 ช่ือสถำนประกอบกำร 

บริษทั ควอลิต้ี พลสั เอสเทติค อินเตอร์เนชัน่แนล จ ำกดั    

1.1.2 ทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 
179/18-20 ซ.นำวงประชำพฒันำ 15 ถ.นำวงประชำพฒันำ แขวงสีกนั เขตดอน
เมือง กรุงเทพฯ 10210. 

 
 

รูปที ่1.1 แผนท่ีแสดงท่ีตั้งของสถำนประกอบกำร 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 
 ปัจจุบนั บริษทั ควอลิต้ี พลสั เอสเทติค อินเตอร์เนชัน่แนล จ ำกดั ไดก้ำ้วสู่กำรเป็น IOBM 
(Original Brand Manufacturer) คือกำรรับผลิตสินคำ้พร้อมกบักำรสร้ำงแบรนด์ให้ผูล้งทุน ใช้กำร
บริหำรงำนแบบ Project Management System ซ่ึงสำมำรถดูแลข้อมูลเชิงลึก ทั้งขอ้มูลสินคำ้ กำร
ค ำนวณตน้ทุน รวมไปถึงกำรวำงแผนดำ้นกำรตลำด ซ่ึงต่ำงจำกระบบเซลลท์ัว่ไปเพื่อป้องกนัปัญหำ
ควำมสัมพนัธ์กบัลูกคำ้ในระยะยำว บริษทั ควอลิต้ี พลสั เอสเทติค อินเตอร์เนชั่นแนล จ ำกดั คือ
บริษทัรับผลิตเคร่ืองส ำอำง ผลิตครีม ครีมบ ำรุงผิวหน้ำ ผลิตครีมหน้ำใสและ cosmetics ต่ำงๆและ
รวมถึงช่วยดูแลเร่ืองกำรสร้ำงแบรนด์เคร่ืองส ำอำง มีแลปผลิตครีมและโรงงำนผลิตครีมครบวงจร 
ให ้brand เคร่ืองส ำอำงเป็นท่ีรู้จกัติดตลำด 

 
1.2.1 วสัิยทัศน์ของบริษัท 

1.2.1.1 กำรสร้ำงควำมน่ำเช่ือถือใหลู้กคำ้เกิดควำมมัน่ใจในองคก์รเป็นอนัดบัแรก
และลูกคำ้ท่ีจะมำผลิตสินคำ้และสร้ำงแบรนดก์บัเรำจะไดรั้บประโยชน์สูงสุด  
 1.2.1.2 กำรเป็น Trend Setter ของตลำดเคร่ืองส ำอำง ในระดบัภูมิภำคอำเซียน 

1.2.1.3 กำรวจิยัและพฒันำสูตรท่ีตอบโจทยค์วำมตอ้งกำร กำรเพิ่มมูลค่ำสินคำ้
ดว้ยงำนดีไซน์ รวมไปถึงกำรสร้ำงแบรนด ์และกำรใหค้  ำปรึกษำดำ้นกำรตลำด ท่ีเรียกวำ่ 
Project Management หรือผูดู้แลโปรเจค็ส์คอยใหค้  ำปรึกษำและช่วยเหลือลูกคำ้ในทุกๆ 
เร่ือง เพื่อใหลู้กคำ้ประสบควำมส ำเร็จไปกบับริษทั 

1.2.1.4 กำรเป็น Trend Setter ของตลำดเคร่ืองส ำอำง ในระดบัภูมิภำคอำเซียน 
 

1.2.2 จุดแข็งของบริษัท 
  1.2.2.1 มีกำรขยำยตลำดออกไปยงัต่ำงประเทศได้แก่ เวียดนำม , พม่ำ, ลำว, 
กมัพูชำ, ฟิลิปปินส์และจีน 

 1.2.2.2 มีกำรน ำระบบบริหำรจดักำรโครงกำร (Project Management System) มำ
ใชใ้นกำรดูแลโครงกำรกำรสร้ำงแบรนดข์องลูกคำ้ 

1.2.2.3  งำน R&D ท่ีมีควำมร่วมมือกับห้องแล็บในญ่ีปุ่น เช่น I.T.O. Laboratory 
และ FUJI-SANGYO โดยเรำสำมำรถน ำสูตรหรือสำรสกดัท่ีได้รับกำรคิดคน้จำกญ่ีปุ่นมำใช้ผลิต
สินคำ้ท่ีเมืองไทยได ้ขณะเดียวกนั เขำก็สำมำรถน ำสูตรหรือสำรสกดัท่ีแล็บของเรำพฒันำข้ึนมำ เช่น 
สำรสกดัจำกสมุนไพรไทย ไปต่อยอดเป็นผลิตภณัฑไ์ด ้ถือเป็นกำรแลกเปล่ียนองคค์วำมรู้ร่วมกนั 
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1.2.2.4 บริษทัผูรั้บผลิตทัว่ไป ส่วนใหญ่มกัจะน ำเขำ้สำรส ำคญัมำจำกยุโรป ส่งผล
ใหผ้ลิตภณัฑท่ี์ผลิตเกิดกำรชนกนัหรือซ ้ ำกนัในตลำด จำกจุดแขง็ 1.2.2.3 ท ำใหเ้ห็นถึงควำมแตกต่ำง
เช่น เซร่ัมปลูกขนตำยำว สกดัจำกรำกหม่อน ซ่ึงทำงยุโรปยงัสกดัไม่ได้ แต่วิทยำกำรของญ่ีปุ่น
สำมำรถท ำได ้เรำก็น ำเขำ้มำเป็นเจำ้เดียวในเมืองไทย หรือสำรสกดัวิตำมินซีเขม้ขน้ในรูปแบบนำโน
เทคโนโลยี ดว้ยอนุภำคท่ีเขม้ขน้ ท ำให้ซึมซำบเร็วและเห็นผลไดดี้กวำ่ ควำมพิเศษเหล่ำน้ีสำมำรถ
น ำไปสร้ำงควำมแตกต่ำงให้กับผลิตภัณฑ์ และสร้ำงควำมได้เปรียบทำงกำรแข่งขันได้อย่ำงมี
ประสิทธิภำพ 

1.2.3 ขอบเขตงำนและกำรให้บริกำรของบริษัท 
 1.2.3.1   กำรวำงแผนด้ำนผลิตภัณฑ์  (Product Concept) คือ กำรแนะน ำ และ

วำงแผนดำ้นผลิตภณัฑ์เคร่ืองส ำอำง ท่ีทำงลูกคำ้สำมำรถเลือกผลิตสินคำ้ภำยใตสู้ตรมำตรฐำนของ
ทำงบริษทัหรือแจง้กำรวิจยัและพฒันำสินคำ้เพิ่มเติม เพื่อให้ผลิตภณัฑ์มีควำมแปลกใหม่ตำมควำม
ตอ้งกำร 
  1.2.3.2   กำรวจิยัและพฒันำผลิตภณัฑ ์(R&D) ผลิตภณัฑข์องบริษทัแบ่งออกเป็น 2 
สูตร คือ สูตรมำตรฐำน (Standard Formula) ของทำงบริษทั และ สูตรท่ีพฒันำข้ึนมำใหม่ (New 
Development) ซ่ึงจะแตกต่ำงกนัออกไปตำมควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ โดยทั้ง2 สูตรดงักล่ำวน้ีจะมี
กำรน ำนำโนเทคโนโลยี (Nano Technology) เข้ำมำประยุกต์ใช้ในกำรผลิตและคิดคน้ผลิตภณัฑ์
เคร่ืองส ำอำง  
  1.2.3.3   กำรวำงแผน (Planning) 
   1.2.3.3.1   กำรสร้ำงแบรนด ์(Branding) 
  คือกำรก ำหนดอตัลกัษณ์ของแบรนด์สินคำ้ ท่ีประกอบดว้ย Brand Concept รวมไป
ถึงงำนดีไซน์ทั้งหมด ซ่ึงถือเป็นปัจจยัหลกัท่ีจะท ำใหแ้บรนดเ์ป็นท่ียอมรับและเติบโตอยูไ่ด ้
   1.2.3.3.2   กำรวำงแผนตน้ทุน (Cost Planning) 
  คือกำรวำงแผนเร่ืองของตน้ทุน โดยบริษทัจะท ำกำรวิเครำะห์ตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้ง
ส ำหรับกำรผลิตโดยสำมำรถประมำณกำรตน้ทุนท่ีใชท้ั้งหมด (Estimated Investment Cost) 
ค ำนวณตน้ทุนโดยแยกเป็น ตน้ทุนคงท่ี ตน้ทุนผนัแปร วำงแผนให้ลูกคำ้ทรำบงบประมำนในกำร
ลงทุนรวม ตน้ทุนต่อช้ิน วำงแผน Price Structure และ วำงแผนจุดคุม้ทุนและก ำไรขั้นตน้ 
   1.2.3.3.3   กำรผลิต (Production) 
  ผลิตผลิตภณัฑ์เคร่ืองส ำอำงด้วยเคร่ืองจกัรจำกอิตำลี ท่ีมีมำตรฐำนสูง ผ่ำนกำร
ทดสอบสินคำ้ตำมมำตรฐำนสำกล โดยสำมำรถแบ่งประเภทหมวดหมู่ของผลิตภณัฑ์ออกเป็น 12 
หมวดหมู่  เช่น กลุ่ม Acne Product, Cleanser, Whitening, Anti-Aging และ Moisturizer  เป็นตน้  
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   1.2.3.3.4  ตรวจหำสำรต้องห้ำมในเคร่ืองส ำอำงและผลิตภณัฑ์บ ำรุงผิว
ดว้ยเทคนิคทำงห้องปฏิบติักำรต่ำงๆ เพื่อยืนยนัควำมปลอดภยัในผลิตภณัฑ์ แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม 
หลกัๆ คือ 
    1.2.3.3.4.1  เทคนิคกำรตรวจวเิครำะห์เอกลกัษณ์ 
    1.2.3.3.4.2 เทคนิคกำรตรวจวเิครำะห์ปริมำณ 

  1.2.3.4 ออกแบบ Logo และบรรจุภณัฑ ์(Logo & Packaging Design) 
   1.2.3.4.1 กำรจดทะเบียนเคร่ืองหมำยกำรคำ้ แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 
ตรวจคน้เคร่ืองหมำยท่ีจะขอจดทะเบียนวำ่เหมือนหรือคลำ้ยกบัเคร่ืองหมำยกำรคำ้ของผูอ่ื้นหรือไม่
และจดทะเบียนเคร่ืองหมำยกำรคำ้ 
   1.2.3.4.2 บรรจุภณัฑ์รูปแบบท่ีเหมำะกบัแบรนดข์องให้เลือก สำมำรถ
แบ่งเป็นแต่ละประเภท คือ อะคริลิค (Acrylic),ขวดป๊ัมสูญญำกำศ (Airless Pump), 
แกว้(Glass),พลำสติก(Plastic),หลอด (Tube),ขวดน ้ำหอม(Perfume Bottle) 

  1.2.3.5  กำรบรรจุ (Packing) 

   1.2.3.5.1   บริกำรท ำควำมสะอำดบรรจุภณัฑ ์(Sterilized Process) 
   1.2.3.5.2   Stability Test และCompatibility Test  
มีกำรตรวจ 6 Conditions 
    1.2.3.5.2.1  เขำ้ตูอ้บ 50 องศำ 3 เดือน 

                            1.2.3.5.2.2  Fluorescent Lamp ดูกำรท ำปฏิกิริยำกบัแสง 1 เดือน 
   1.2.3.5.2.3  เขำ้ตูอ้บ 45 องศำ 3 เดือน 
   1.2.3.5.2.4  ตรวจท่ี Room Temp 3 เดือน 
   1.2.3.5.2.5  Heat Cool Cycle ตรวจท่ี 4 องศำ และ 45 องศำ
สลบักนั 2 วนั 
  1.2.3.5.3   บริกำรพิมพล์็อตกำรผลิต (Lot Printing Process) 
 1.2.3.6 จดข้ึนทะเบียน (Register) 
  1.2.3.6.1 กำรจดแจง้กบัทำง อย. 
  1.2.3.6.2 บริกำรจดทะเบียน COC ประเทศรัสเซีย 
  1.2.3.6.3 บริกำรจดทะเบียน FDA ประเทศพม่ำ 
  1.2.3.6.4 บริกำรจะทะเบียน CFS ประเทศเวยีดนำม   

  1.2.3.6.5 บริกำรจดทะเบียน CFDA ประเทศจีน 
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 1.2.3.7   บริษทัมีกำรสนบัสนุนช่องทำงในกำรจดัจ ำหน่ำยสินคำ้ผำ่นช่องทำงกำร
ขำย ตวัแทนจ ำหน่ำย รวมไปถึงช่องทำงกำรขำยสินคำ้ในดำ้นตลำดออนไลน์ 
  1.2.3.7.1 Website Integrated Plan 
  1.2.3.7.2 Google Marketing 
  1.2.3.7.3 Facebook Marketing 
  1.2.3.7.4 Seeding Program  
  1.2.3.7.5 Blogger Review 
  1.2.3.7.6 Net Idol / Pretty 

  1.2.3.8 กำรจดัส่ง (Delivery) บริษทัจะมีบริกำรจดัส่งสินคำ้ให้แก่ลูกคำ้ฟรี โดยไม่
คิดค่ำใชจ่้ำย 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 รูปที ่1.2   ขอบเขตงำนและกำรใหบ้ริกำรของบริษทั 
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
 
แผนผงัองคก์ร (Organization Chart) 

 
 

 
 

รูปที ่1.3   ผงัองคก์รของบริษทั 
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
                1.4.1 ต ำแหน่ง ควบคุมกำรผสมครีม (Mixing control) 
                  1.4.2 งำนท่ีไดรั้บมอบหมำย 
  1.4.2.1 วเิครำะห์และปรับปรุงกระบวนกำรผสมครีม ใหมี้ประสิทธิภำพมำกยิง่ข้ึน 
โดยกำรเพิ่มขอ้มูลในกำรบนัทึกเพื่อใชเ้ป็นมำตรฐำนกำรผลิต 
                           1.4.2.2 ท ำงำนแผนกชัง่สำรเคมีเพื่อน ำไปใชใ้นกำรผสมครีมแต่ละชนิด และ
ก ำหนดมำตรฐำนกำรใชเ้คร่ืองชัง่ใหเ้หมำะสมกบัสำรเคมีแต่ละชนิด 
  1.4.2.3 วิเครำะห์ประสิทธิภำพของเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในกำรผสมครีม(Mixing) เพื่อ
ก ำหนดlotท่ีจะผลิตในแต่ละวนั 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
  นำงสำว พลอยไพลิน พรวเิศษกุล  
              ต  ำแหน่ง กำรควบคุมกำรผลิต (Production Control) 

1.6  ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
 เร่ิมปฏิบติังำน   :   1 มิถุนำยน 2560 

ส้ินสุดกำรปฏิบติังำน   :   30 กนัยำยน 2560 
ปฏิบติังำนเป็นระยะเวลำ 4 เดือน 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
             จำกกำรศึกษำกระบวนกำรช่ำงสำร ผสมครีมและบรรจุครีมในปัจจุบนั พบวำ่ขณะท่ี
พนกังำนท ำกำรชัง่สำรท่ีจะน ำไปใชใ้นกำรผลิตครีมนั้น สำรท่ีใชไ้ม่มีกำรก ำหนดค่ำมำตรฐำนวำ่ 
ควรใส่เท่ำไหร่ ท ำใหใ้นบำงคร้ังใชส้ำรท่ีมำกเกินควำมจ ำเป็น ซ่ึงส่งผลใหมี้กำรเก็บสินคำ้คงคลงัไว้
เป็นจ ำนวนมำกก่อให้เกิดควำมสูญเสียทั้งเงินและเวลำ ดว้ยเหตุน้ีจึงเป็นท่ีมำของโครงงำนกำรศึกษำ 
วธีิกำรก ำหนดมำตรฐำนค่ำเผื่อผลิตภณัฑก่ึ์งส ำเร็จรูปจำกค่ำควำมหนืด 

 
1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของกำรปฏบัิติงำน 

1.8.1 เพื่อก ำหนดค่ำมำตรฐำนในกำรเผื่อสำรท่ีจะใชใ้นกำรผลิตครีมใหมี้ปริมำณนอ้ยลง 
 1.8.2 เพื่อลดปริมำณสินคำ้คงคลงั 
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1.9  ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 
             1.9.1  สำมำรถลดปริมำณเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk)ท่ีเหลือจำกกำรผลิตได ้
             1.9.2  สำมำรถลดพื้นท่ีกำรจดัเก็บไดจ้ำกค่ำเผือ่ของเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk)ท่ีนอ้ยลง
จำกเดิม 25% 

1.10     นิยำมศัพท์เฉพำะ 
               โครงงำนเร่ืองน้ีไดเ้พิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตโดยก ำหนดค่ำเผื่อจำกค่ำควำมหนืด ได้
ก ำหนดนิยำมศพัทไ์วด้งัน้ี 
1.10.1 ใบBPR คือ ใบสูตรในกำรผลิตของเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูปแต่ละประเภท 
1.10.2 แผนก Mixing คือ แผนกท่ีน ำสำรมำผสมเพื่อให้เกิดเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป 
1.10.3 Bulk คือ เคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูปท่ีไดจ้ำกกำรผสมของแผนก Mixing 
1.10.4 แผนก Filling คือ แผนกท่ีน ำเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูปมำบรรจุ 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละงำนวจิยัที่เกีย่วข้อง 

กรณี ศึกษำเร่ืองก ำหนดมำตรฐำนค่ำเผื่อผลิตภัณฑ์ ก่ึงส ำเร็จรูปจำกค่ำควำมหนืด          
บริษทั ควอลิต้ี พลสั เอสเทติค อินเตอร์เนชัน่แนล จ ำกดั ผูศึ้กษำไดศึ้กษำเอกสำรและผลงำนวิจยั
รวมถึงทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งต่ำงๆ เพื่อใชใ้นกำรประกอบกำรวจิยัดงัน้ี 
2.1เคร่ืองมือควบคุมคุณภำพ 7 อยำ่ง 

2.2 ทฤษฎีควำมสูญเสีย 7 ประกำร 

2.3 ระบบกำรผลิตแบบ lean 

2.4 ควำมหนืดและกฎของสโตกส์ 

2.5 หลกักำรท ำสมดุลมวลสำร Material Balance 

 

       2.1 เคร่ืองมือควบคุมคุณภำพ 7 อย่ำง  (Bonchai Sawsiw. 2014) 

        กระบวนกำรแกไ้ขปัญหำแบบ QC Story มีขั้นตอนอยำ่งเป็นล ำดบัท่ีสอดคลอ้งกบัวงจร PDCA 

ซ่ึงไม่ขอกล่ำวลงในรำยละเอียดในจุดน้ี แต่จะกล่ำวถึงเคร่ืองมือควบคุมคุณภำพ 7 ชนิด ท่ีถูกน ำมำ

ประยกุตใ์ชใ้นกระบวนกำร QC Story เคร่ืองมือควบคุมคุณภำพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

                 2.1.1.1. แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) หมำยถึง แบบฟอร์มส ำหรับกำรบนัทึกขอ้มูล ซ่ึง
ได้รับกำรออกแบบพิเศษส ำหรับกำรตีควำมหมำยผลลัพธ์ทันทีท่ีกรอกแบบฟอร์มเสร็จ  โดย 
JURAN Institute Inc. ไดจ้  ำแนกประเภทของแผน่ตรวจสอบดงัน้ี 

 แผน่ตรวจสอบส ำหรับกำรบนัทึกขอ้มูล 
 แผน่ตรวจสอบส ำหรับกำรคน้หำสำเหตุ 
 แผน่ตรวจสอบส ำหรับกำรกระจำยตวัของกระบวนกำรผลิต 
 แผน่ตรวจสอบส ำหรับระบุต ำแหน่งกำรเกิดปัญหำ 

https://plus.google.com/112583524125981177690
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                 2.1.1.2  แผนภูมิกรำฟ (Graph) หมำยถึง แผนภูมิรูปรูปท่ีแสดงถึงตวัเลขผลกำรวเิครำะห์
ทำงสถิติ ซ่ึงสำมำรถท ำใหง่้ำยต่อควำมเขำ้ใจโดยกำรพิจำรณำดว้ยตำเปล่ำได ้ เรำสำมำรถจ ำแนก

ประเภทของแผนภูมิท่ีน ำมำใชไ้ดด้งัน้ี 

 กรำฟเส้น (Line Graph) : แสดงถึงควำมผนัแปรของขอ้มูลเชิงตวัเลข ถำ้แกน X เป็นเวลำจะ
เรียกวำ่กรำฟแนวโนม้ (Trend Graph) 

 กรำฟแท่ง (Bar Graph) : แสดงกำรเปรียบเทียบข้อมูลตั้ งแต่ 2 ข้อมูลข้ึนไป โดยกำร
เปรียบเทียบควำมยำวของกรำฟหรือพื้นท่ีของกรำฟ 

 กรำฟวงกลม (Pie Chart) : แสดงกำรเปรียบเทียบสัดส่วนของขอ้มูลแต่ละประเภท 
 กรำฟแถบ (Belt Graph) : แสดงกำรเปรียบเทียบสัดส่วนของขอ้มูลแต่ละประเภท แตกต่ำง

จำกกรำฟวงกลมในเร่ืองของกำรแสดงอนุกรมเวลำ 
 กรำฟเรดำร์หรือใยแมงมุม (Radar Chart) : แสดงเปรียบเทียบปริมำณของขอ้มูลท่ีตอ้งกำร

แสดงผลมำกกวำ่ 2 มิติ 

             2.1.1.3. แผนผงัพำเรโต (Pareto Diagram) หมำยถึง มำจำกแนวคิดวำ่ “ภำยใตส้ภำวกำรณ์
ธรรมชำติ ส่ิงท่ีมีควำมส ำคญัมำก จะมีเพียงเล็กนอ้ย (Vital Few) ในขณะท่ีส่ิงท่ีมีควำมส ำคญันอ้ย 
จะมีจ ำนวนมำกมำย (Trivial Many)” เรำใชแ้ผนผงัพำเรโตเพื่อวตัถุประสงคด์งัน้ี 

 เพื่อตอ้งกำรหำปัจจยัท่ีส ำคญัท่ีก่อใหเ้กิดปัญหำ 
 เพื่อก ำหนดเป้ำหมำยในกำรแกปั้ญหำคุณรูปท่ีสอดคลอ้งกบัปัจจยัส ำคญั 
 เพื่อตรวจสอบควำมไม่แน่นอนของกระบวนกำร (Stability of Process) 

 

รูปท่ี 2.1 แสดงแนวคิดของแผนผงัพำเรโต 



11 
 

  

 

รูปท่ี 2.2 ตวัอยำ่งของผงัพำเรโต 

 2.1.1.4. แผนผังสำเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หมำยถึง  แผนผังท่ีแสดงถึง
ควำมสัมพนัธ์อยำ่งมีระบบระหวำ่งผลท่ีแน่นอนประกำรหน่ึง (อำกำรของปัญหำ) และสำเหตุหลำย 
สำเหตุท่ีเก่ียวขอ้ง เรำใชแ้ผนผงัสำเหตุและผลเพื่อวตัถุประสงคด์งัน้ี 

 เพื่อตอ้งกำรหำรำกของสำเหตุ (Root Cause) ท่ีก่อให้เกิดปัญหำ น ำไปสู่กำรแกปั้ญหำแบบ
ถอนรำกถอนโคน ไม่เกิดปัญหำซ ้ ำอีก เรียกว่ำกำรปฏิบติักำรแก้ไข (Corrective Action : 
C/A) 

 

รูปท่ี 2.3 แสดงผงักำ้งปลำในกำรหำสำเหตุ 
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               2.1.1.5. แผนผงักำรกระจำย (Scatter Diagram) หมำยถึง กรำฟท่ีแสดงค่ำควำมสัมพนัธ์
ของสำเหตุกับปัญหำ (สำเหตุ X และปัญหำ Y) เพื่อทดสอบว่ำสำเหตุท่ีก ำหนดมีผลต่อปัญหำ
หรือไม่ และมีผลในลกัษณะใด เรำใชแ้ผนผงักำรกระจำยเพื่อวตัถุประสงคด์งัน้ี 

 เพื่อตรวจดูควำมสัมพนัธ์ระหว่ำงขอ้มูล 2 ตวัแปร ท่ีเรำสนใจศึกษำว่ำมีควำมสัมพนัธ์กนั
หรือไม่ เช่น อุณหภูมิในเตำอบกบัค่ำควำมแขง็ของโลหะท่ีน ำไปอบ เป็นตน้ 

 

รูปท่ี 2.4 แสดงแผนผงักำรกระจำย 

 

รูปท่ี 2.5 แสดงกำรค ำนวณค่ำสัมประสิทธ์สหพนัธ์ (r) 
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                 2.1.1.6. แผนภำพฮิสโตรแกรม (Histogram) หมำยถึง กรำฟท่ีแสดงถึงควำมผนัแปรของ
ขอ้มูลท่ีได้มำจำกกำรวดัส ำหรับขอ้มูลกลุ่มย่อยเดียวกนั โดยควำมผนัแปรของขอ้มูลจะแสดงถึง
รูปทรง กำรกระจำย ตลอดจนแนวโน้มสู่ศูนยก์ลำงของขอ้มูล เรำใช้แผนภำพฮิสโตรแกรมเพื่อ
วตัถุประสงคด์งัน้ี 

 เพื่อตรวจสอบกำรเปล่ียนแปลงของกระบวนกำรในระยะยำว 

 

รูปท่ี 2.6 แสดงตวัอยำ่งแผนภำพฮิสโตรแกรม 

              2.1.1.7. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) หมำยถึง เคร่ืองมือทำงสถิติท่ีแยกควำมผนัแปร
หรือควำมเปล่ียนแปลงไปของกระบวนกำรผลิต ท่ีมำจำกสำเหตุท่ีผดิธรรมชำติออกจำกควำมผนั
แปรโดยธรรมชำติ เพื่อกำรแกไ้ขปัญหำดำ้นคุณภำพไดอ้ยำ่งรวดเร็ว โดยผำ่นกลไกท่ีส ำคญัคือ พิกดั
ควบคุม (Control Limit) ของแผนภูมิ 
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รูปท่ี 2.7 แสดงกำรสรร้ำงแผนภูมิควบคุม 

      2.2 ทฤษฎคีวำมสูญเสีย 7 ประกำร (ท่ีมำ : Hank Czarnecki and Nicholas Loyd, n.d.) 

  กำรก ำจดัควำมสูญเสีย (7 Waste) เป็นกุญแจดอกหน่ึงในระบบ Lean Manufacturing เป็น
ระบบก ำจัดควำมสูญเสียและปรับปรุงคุณภำพอย่ำงต่อเน่ืองในกระบวนกำรผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภำพให้กบักิจกรรมหรืองำนท่ีด ำเนินกำร ขอ้เสียจำกกำรมี 7 Waste คือ ใช้เวลำกำรผลิต
น ำน  สินค้ำมี คุณ ภำพต ่ ำ  และต้น ทุน สู ง  (ท่ี ม ำ  : Hank Czarnecki and Nicholas Loyd, n.d.) 
กระบวนกำรผลิตมกัจะพบวำ่มีควำมสูญเสียต่ำงๆแฝงอยูไ่ม่มำกก็นอ้ย ซ่ึงเป็นเหตุให้ประสิทธิภำพ
และประสิทธิผลของกระบวนกำรต ่ำกว่ำท่ีควรจะเป็น ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยำยำมจะลดควำม
สูญเสียเหล่ำน้ี เกิดข้ึนมำกมำย (ท่ีมำ : Marry Poppendieck., 2002) แนวคิดหน่ึงท่ี คิดค้นโดย 
Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบกำรผลิตแบบโตโยต้ำ  (Toyota production 
system) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัควำมสูญเสีย 7 ประกำร 
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รูปท่ี 2.8 แสดงควำมสูญเสีย 7 ประกำร 

          2.2.1 ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรผลติมำกเกนิไป (Overproduction) 
  กำรผลิตสินคำ้ปริมำณมำกเกินควำมตอ้งกำรกำรใชง้ำนในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหนำ้ 
เป็นเวลำนำน มำจำกแนวควำมคิดเดิมท่ีวำ่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงำนออกมำใหม้ำกท่ีสุดเท่ำท่ีจะ
ท ำได ้เพื่อใหเ้กิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่ำสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  ำนึงถึงวำ่จะท ำใหมี้งำนระหวำ่งทำง
(Work in process, WIP) ในกระบวนกำรเป็นจ ำนวนมำกและท ำใหก้ระบวนกำรผลิตขำดควำม
ยดืหยุน่ 
ปัญหำจำกกำรผลิตมำกเกินไป 
1. เสียเวลำและแรงงำนไปในกำรผลิตท่ียงัไม่จ  ำเป็น 
2. เสียพื้นท่ีในกำรจดัเก็บ WIP 
3. เกิดกำรขนยำ้ยวสัดุท่ีซ ้ ำซอ้นโดยไม่จ  ำเป็น 
4. ของเสียไม่ไดรั้บกำรแกไ้ขทนัที 
5. ตน้ทุนจม เน่ืองจำกตอ้งกำรพื้นท่ีเพื่อจดัเก็บมำกข้ึน (More storage area) และเกิดค่ำใชจ่้ำยในกำร
จดัเก็บ เช่น กำรเช่ำโกดงั เพื่อเก็บวสัดุและสินคำ้ 
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6. ปิดบงัปัญหำกำรผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย 
7. ใชท้รัพยำกรในกำรบริหำรจดักำรมำกข้ึนเช่น พนกังำนในกำรควบคุมงำน งำนเอกสำร เป็นตน้ 
8. ควำมเส่ือมของสภำพสินคำ้ 
กำรปรับปรุง 
1. บ ำรุงรักษำเคร่ืองจกัรใหมี้สภำพพร้อมผลิตตลอดเวลำ 
2. ลดเวลำกำรตั้งเคร่ืองจกัร (Reduce setup time) โดยศึกษำเวลำในกำรตั้งเคร่ืองจกัร จำกนั้นท ำกำร
ปรับปรุง 
• จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
• แยกขั้นตอนท่ีท ำไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท ำงำนอยูอ่อกจำกขั้นตอนท่ีตอ้งท ำเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุ
เท่ำนั้น 
• จดัล ำดบัขั้นตอนในกำรตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมำะสม 
• กระจำยงำนอยำ่งเหมำะสมโดยไม่ใหเ้กิดกำรรองำน 
• จดัหำ/ท ำอุปกรณ์เพื่อช่วยในกำรก ำหนดต ำแหน่งอยำ่งรวดเร็ว 
3. ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนกำร เพื่อลดรอบเวลำกำรผลิต 
4. ผลิตในปริมำณและเวลำท่ีตอ้งกำรเท่ำนั้น โดยปรับเวลำของกระบวนกำรใหส้อดคลอ้งกบัปริมำณ
กำรผลิต (Synchronize time and amount of process) 
5. ท ำกำรผลิตเฉพำะท่ีจ ำเป็น (Make only what is need now) 
6. ฝึกใหพ้นกังำนมีทกัษะหลำยอยำ่ง 
 
       2.2.2.ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
  กำรซ้ือวสัดุครำวละมำกๆ เพื่อเป็นประกนัวำ่จะมีวสัดุส ำหรับผลิตตลอดเวลำ หรือเพื่อให้
ไดส่้วนลดจำกกำรสั่งซ้ือ จะส่งผลใหว้สัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมำณมำกเกินควำมตอ้งกำรใชง้ำนอยู่
เสมอ เป็นภำระในกำรดูแลและกำรจดักำร ซ่ึงทำงโตโยตำ้ถือวำ่สินคำ้คงคลงัเปรียบเสมือนปีศำจ 
(Evil) 
ปัญหำจำกกำรเก็บวสัดุคงคลงั 
1. ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมำก 
2. ตน้ทุนจมอยูใ่นกระบวนกำรนำนเท่ำท่ีวสัดุถูกสั่งมำจนกระทัง่ท ำกำรผลิตเสร็จ เละขำยใหก้บั
ลูกคำ้ 
3. เม่ือเปล่ียนค ำสั่งกำรผลิต จะมีวสัดุตกคำ้งอยูใ่นคลงัสินคำ้มำกโดยไม่ทรำบวำ่จะมีควำมตอ้งกำร
ใชอี้กเม่ือไร 
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4. วสัดุเส่ือมคุณภำพและลำ้สมยั (หำกระบบกำรควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
5. สั่งซ้ือซ ้ ำซอ้น (หำกระบบกำรควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
6. ตอ้งกำรแรงงำนและกำรจดักำรมำกในกำรจดัเก็บ 
กำรปรับปรุง 
1. ก ำหนดระดบัในกำรจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
2. จดัท ำแผนกำรจดัซ้ือใหส้อดคลอ้งกบัก ำหนดกำรผลิต 
3. สร้ำงระบบกำรผลิตแบทนัเวลำพอดี (Jit In Time) 
4. ลดช่วงเวลำน ำ (Lead Time) ในกำรจดัซ้ือ เพื่อลดควำมถ่ีของกำรจดัซ้ือครำวละมำกๆ โดยกำร
สร้ำงสัมพนัธ์กบัคู่คำ้ และกำรจดักำรระบบห่วงโซ่อุปทำน (Supply chain management) 
5. ปรับกำรไหลของงำนใหส้อดคลอ้งกบักระบวนกำร เพื่อลดกำรสะสมของงำนระหวำ่ง
กระบวนกำร 
6. ควบคุมปริมำณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคกำรควบคุมดว้ยกำรมองเห็น (Visual control) เพื่อใหส้ำมำรถ
เขำ้ใจและสังเกตไดง่้ำย อีกทั้งช่วยใหเ้กิดควำมสะดวก และลดควำมผดิพลำดในกำรสั่งซ้ือเกิน
ควำมจ ำเป็นได ้
7. ใชร้ะบบเขำ้ก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคำ้งเป็นเวลำนำน 
8. วเิครำะห์หำวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสำมำรถสั่งซ้ือไดง่้ำยมำใชแ้ทน เพื่อลดปริมำณ
วสัดุท่ีตอ้งท ำกำรจดัเก็บ 
 
        2.2.3. ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรขนส่ง (Transporation) 
  กำรขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่ำเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลด
ระยะทำงในกำรขนส่งลงใหเ้หลือเท่ำท่ีจ  ำเป็นเท่ำนั้น 
ปัญหำจำกกำรขนส่ง 
1. ตน้ทุนในกำรขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงำน อุปกรณ์กำรขนยำ้ย และค่ำบ ำรุงรักษำอุปกรณ์
เหล่ำนั้น 
2. เสียเวลำในกำรผลิต 
3. วสัดุเสียหำยหำกวธีิกำรขนส่งไม่เหมำะสม 
4. เกิดอุบติัเหตุหำกขำดควำมระมดัระวงัในกำรขนส่ง 
กำรปรับปรุง 
1. วำงผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล ำดบัเคร่ืองจกัรตำมกระบวนกำรผลิตใหอ้ยูใ่นบริเวณเดียวกนัเพื่อลด
ระยะทำงขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยดึแนวทำงควำมสัมพนัธ์ระหวำ่งฝ่ำยงำนท่ีเก่ียวขอ้งใหอ้ยูใ่น
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กลุ่มเดียวกนั เช่น กำรจดัสำยกำรประกอบสุดทำ้ย (Final assembly) ใหอ้ยูใ่กลก้บัคลงัสินคำ้ เพื่อลด
เวลำในกำรขนส่ง 
2. ศึกษำเส้นทำงในกำรขนส่ง เพื่อลดระยะทำงและควำมถ่ีในกำรขนส่ง 
3. คิดหำแนวทำงปรับปรุงส ำหรับกำรขนถ่ำยเพื่อลดปริมำณในกำรขนถ่ำยใหน้อ้ยลง เช่น กำรจดัหำ
อุปกรณ์ในกำรขนยำ้ยท่ีมีควำมยดืหยุน่สูง 
4. ใชบ้รรจุภณัฑท่ี์เหมำะสม 
5. ลดกำรขนส่งซ ้ ำซอ้น 
6. ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ำยท่ีเหมำะสม 
7. ลดปริมำณช้ินงำนในกำรขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อใหส้ำมำรถส่งงำนไปใหข้ั้นตอนต่อไปไดเ้ร็วข้ึนไม่
ตอ้งเสียเวลำรอนำน 
8. กำรจดัท ำกิจกรรม 5ส 
 
       2.2.4.ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรเคล่ือนไหว (Motion) 
  ท่ำทำงกำรท ำงำนท่ีไม่เหมำะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ีวำง
อยูบ่นพื้น ฯลฯ ท ำให้เกิดควำมลำ้ต่อร่ำงกำยและท ำใหเ้กิดควำมล่ำชำ้ในกำรท ำงำนอีกดว้ย 
ปัญหำจำกกำรเคล่ือนไหว 
1. เกิดระยะทำงในกำรเคล่ือนท่ีท ำใหสู้ญเสียเวลำในกำรผลิต 
2. กำรจดัวำงอุปกรณ์ และวำงผงัโรงงำนไม่เหมำะสม 
3. ขำดกำรท ำกิจกรรม 5ส และกำรควบคุมดว้ยสำยตำ (Visual Control) 
4. ขำดมำตรฐำนในกำรท ำงำน 
5. เกิดควำมลำ้และควำมเครียด 
6. เกิดอุบติัเหตุ 
7. เสียเวลำและแรงงำนในกำรท ำงำนท่ีไม่จ  ำเป็น 
กำรปรับปรุง 
1. ศึกษำกำรเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวธีิกำรท ำงำนใหเ้กิดกำรเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด
และเหมำะสมท่ีสุดตำมหลกักำรยศำสตร์ (Ergonomic) เท่ำท่ีจะท ำได ้
2. จดัสภำพกำรท ำงำน (Working condition) ใหเ้หมำะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในกำรท ำงำนใหเ้หมำะสมกบัสภำพร่ำงกำยของผูป้ฏิบติังำน 
4. ท ำอุปกรณ์ช่วยในกำรจบัยึดช้ินงำน (Jig, Fixtures) เพื่อใหส้ำมำรถท ำงำนไดอ้ยำ่งสะดวกรวดเร็ว
มำกยิง่ข้ึน 
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5. ออกก ำลงักำย 
6. ปรับล ำดบัขั้นตอนกำรท ำงำน เพื่อเป็นมำตรฐำน 
7. จดัวำงผงักระบวนกำรให้เหมำะสม เพื่อลดกำรเดิน (Minimize Walking) 
           2.2.5.ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกระบวนกำรผลติ (Processing) 
  เกิดจำกกระบวนกำรผลิตท่ีมีกำรท ำงำนซ ้ ำๆกนัในหลำยขั้นตอน ซ่ึงไม่มีควำมจ ำเป็นเพรำะ
งำนเหล่ำนั้นไม่ท ำให้เกิดมูลค่ำเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์รวมทั้งงำนในกระบวนกำรผลิตท่ีไม่ช่วยใหต้วั
ผลิตภณัฑเ์กิดควำมเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภำพดีข้ึน เช่น กระบวนกำรตรวจสอบคุณภำพของ
ผลิตภณัฑ ์ซ่ึงเป็นกระบวนกำรท่ีไม่ท ำใหเ้กิดมูลค่ำเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ดงันั้นกระบวนกำรน้ีควร
รวมอยูใ่นกระบวนกำรผลิตใหพ้นกังำนหนำ้งำนเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบักำรท ำงำน หรือขณะ
คอยเคร่ืองจกัรท ำงำน 
ปัญหำจำกกระบวนกำรผลิต 
1. เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ ำเป็นของกำรท ำงำน 
2. เกิดจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ของสำยกำรผลิต 
3. ขำดควำมชดัเจนในขอ้ก ำหนดของลูกคำ้ และขอ้มูลควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ 
4. นโยบำย และขั้นตอนกำรด ำเนินงำนขำดประสิทธิภำพ 
5. กำรใชเ้คร่ืองมือในกำรท ำงำนไม่เหมำะสม (Improper tools) 
6. มำตรฐำนในกำรท ำงำนไม่เพียงพอ (Insufficient standard) ท ำใหพ้นกังำนท ำงำนอยำ่งไม่เป็น
ระบบและอำจก่อให้เกิดอุบติัเหตุได ้
7. เกิดกำรท ำงำนซ ้ ำซอ้น 
8. ใชว้สัดุผดิประเภท (Incorrect materials) 
9. กำรตรวจสอบมำกเกินควำมจ ำเป็น (Excessive checking) 
10. กำรจดัล ำดบังำนท่ีไม่เหมำะสม 
11. เสียเวลำกบักำรเตรียมและกำรผลิตท่ีไม่จ  ำเป็น 
12. มีงำนระหวำ่งท ำในสำยกำรผลิตมำก 
13. สูญเสียพื้นท่ีกำรท ำงำนส ำหรับกระบวนกำรนั้นๆ 
14. ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงำนโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่ำเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์
กำรปรับปรุง 
1. วเิครำะห์กระบวนกำรผลิตโดยใช ้Operation process chart เพื่อทรำบขั้นตอนทั้งหมดในกำร
ท ำงำน จำกนั้นจึงเลือกขั้นตอนท่ีไม่เหมำะสมเพื่อน ำมำปรับปรุง 
2. ใชห้ลกักำร 5 W 1 H เพื่อวิเครำะห์ควำมจ ำเป็นของแต่ละกระบวนกำรผลิต ซ่ึง 
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ประกอบไปดว้ย 6 ค ำถำม คือ 
ค ำถำมควำมหมำยวตัถุประสงค ์
What ท ำอะไร ถำมเพื่อหำจุดประสงคข์องกำรท ำงำน 
When ท ำเม่ือไร ถำมเพื่อหำล ำดบัขั้นตอนกำรท ำงำนท่ีเหมำะสม 
Where ท ำท่ีไหน ถำมเพื่อหำสถำนท่ีท ำงำนท่ีเหมำะสม 
Who ใครเป็นผูท้  ำ ถำมเพื่อหำวธีิกำรท ำงำนทีเหมำะสม 
How ท ำอยำ่งไร ถำมเพื่อหำวิธีกำรท ำงำนท่ีเหมำะสม 
Why ท ำไม ถำมเพื่อหำเหตุผลในกำรท ำงำน 
3. หำกระบวนกำรทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงำนอยำ่งเดียวกนั 
4. ใชห้ลกั ECRS เพื่อปรับปรุงกำรท ำงำน 
5. ใชห้ลกักำรวศิวกรรมคุณค่ำ (Value Engineering) ในขั้นตอนกำรออกแบบผลิตภณัฑ ์(Design 
stage) เพื่อลดควำมซบัซอ้นของช้ินส่วน 
6. หำแนวทำงขจดัควำมสูญเปล่ำดว้ยกำรน ำหลกักำรวศิวกรรมอุตสำหกำร (IE Techniques) เพื่อ
ปรับลดกระบวนท่ีไม่จ  ำเป็นออก 
       2.2.6.ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรรอคอย (Delay) 
กำรรอคอยเกิดจำกกำรท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังำนหยดุกำรท ำงำนเพรำะตอ้งรอคอยบำงปัจจยัท่ี
จ  ำเป็นต่อกำรผลิตเช่น กำรรอวตัถุดิบ กำรรอคอยเน่ืองจำกเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง กำรรอคอยเน่ืองจำก
กระบวนกำรผลิตไม่สมดุล กำรรอคอยเน่ืองจำกกำรเปล่ียนรุ่นกำรผลิต เป็นตน้ 
ปัญหำจำกกำรรอคอย 
1. ตน้ทุนท่ีสูญเปล่ำของแรงงำน เคร่ืองจกัร และค่ำโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่ำเพิ่ม 
2. เกิดตน้ทุนค่ำเสียโอกำส 
3. ท ำใหเ้กิดควำมล่ำชำ้ในกำรผลิตและส่งผลต่อปัญหำกำรส่งมอบ 
4. เกิดปัญหำเร่ืองขวญัและก ำลงัใจ 
5. เสียเวลำในกำรรอคอย 
6. วธีิกำรท ำงำนของแต่ละกระบวนกำรท่ีไม่สอดคลอ้งกนั 
7. ใชเ้วลำในกำรตั้งเคร่ืองจกัรนำน 
8. ประสอทธิภำพของเคร่ืองจกัรต ่ำ 
กำรปรับปรุง 
1. ปรับกำรไหลของงำน (Synchronize workflow) ใหส้อดคลอ้งกบักระบวนกำรเพื่อลดปัญหำใน
กำรรอคอย 
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2. จดัวำงแผนกำรผลิต วตัถุดิบและล ำดบักำรผลิตใหดี้ 
3. บ ำรุงรักษำเคร่ืองจกัรใหมี้สภำพพร้อมใชง้ำนตลอดเวลำ โดยจดัท ำระบบบ ำรุงรักษำเชิงป้องกนั 
(Preventive maintenance) เพื่อลดปัญหำกำรขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นสำเหตุของกำรรอคอย 
4. จดัสรรปริมำณแรงงำน เคร่ืองจกัร และงำนใหมี้ควำมสมดุลในสำยกำรผลิต (Line balancing) 
5. วำงแผนขั้นตอนกำรปรับเปล่ียนกระบวนกำรผลิต และจดัสรรก ำลงัคนใหเ้หมำะสม 
6. เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นกำรปรับเปล่ียนกระบวนกำรผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุเคร่ือง 
7. ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดควำมสะดวกในกำรปรับเปล่ียนกระบวนกำรผลิต 
8. ศึกษำและพยำยำมปรับปรุงวธีิกำรท ำงำนใหดี้ข้ึนเพื่อลดเวลำรอคอย 
9. ฝึกใหพ้นงังำนมีทกัษะในกำรท ำงำนหลำกหลำย เพื่อใหส้ำมำรถท ำงำนอ่ืนทดแทนในช่วงท่ีวำ่ง 
 
         2.2.7.ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรผลติของเสีย (Defect) 
  เม่ือของเสียถูกผลิตออกมำ ของเสียเหล่ำนั้นอำจถูกน ำไปแกไ้ขใหม่ ใหไ้ดคุ้ณสมบติัตำมท่ี
ลูกคำ้ตอ้งกำร หรือถูกน ำไปก ำจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท ำใหมี้กำรสูญเสียเน่ืองจำกกำรผลิตของเสียข้ึน 
ปัญหำจำกกำรผลิตของเสีย 
1. ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงำน สูญเสียไปโดยเปล่ำประโยชน์ 
2. ส้ินเปลืองสถำนท่ีในกำรจดัเก็บและก ำจดัของเสีย 
3. เสียเวลำและแรงงำนในกำรแกไ้ขของเสีย 
4. ผลิตสินคำ้ไม่ทนัตำมก ำหนด 
5. สัมพนัธภำพระหวำ่งแผนกไม่ดี 
6. เกิดกำรท ำงำนซ ้ ำเพื่อแกไ้ขงำน 
7. เกิดตน้ทุนค่ำเสียโอกำส 
8. วธีิกำรผลิตท่ีไม่เหมำะสม 
9. กำรออกแบบกำรผลิตไม่ถูกตอ้ง 
10. วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภำพ 
11. เกิดควำมเสียหำยระหวำ่งกำรขนยำ้ย 
 
กำรปรับปรุง 
1. สร้ำงระบบกำรปรับปรุงคุณภำพโดยกำรป้องกนั (Quality Improvement by Prevention) ซ่ึงมี
วธีิกำรคือ 1) คน้หำของเสียก่อนถึงมือลูกคำ้ 2) แจกแจงควำมถ่ีลกัษณะของเสีย 3) หำสำเหตุของเสีย
แต่ละลกัษณะ 4) ก ำจดัสำเหตุ 
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2. สร้ำงมำตรฐำนของกำรปฏิบติังำนและมำตรฐำนของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
3. พนกังำนตอ้งปฏิบติังำนใหถู้กตอ้งตำมมำตรฐำนตั้งแต่แรก 
4. อบรมพนกังำนใหมี้ควำมรู้ควำมเขำ้ใจ และสำมำรถปฏิบติัไดถู้กตอ้งตำมมำตรฐำน 
5. พยำยำมปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสำมำรถป้องกนักำรท ำงำนท่ีผดิพลำด (Poka-Yoke) 
6. ฝึกใหพ้นกังำนมีจิตส ำนึกทำงดำ้นคุณภำพ 
7. ตั้งเป้ำหมำยของเสียเป็นศูนย ์
8. ใหมี้กำรตอบสนองขอ้มูลทำงดำ้นคุณภำพอยำ่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนกำรผลิต (Quick response 
system) 
9. พฒันำวธีิกำรท ำงำน เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสียซ ้ ำ 
10. สร้ำงระบบประกนัคุณภำพ (Quality assurance) ใหก้บัทุกกระบวนกำรท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อไม่ใหเ้กิด
กำรส่งต่อของเสียใหก้บักระบวนกำรถดัไป 
11. ลดควำมซ ้ ำซอ้นของกระบวนกำร โดยกำรพฒันำเทคนิคในขั้นตอนกำรออกแบบ (Dedign 
stage) 
12. บ ำรุงรักษำเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภำพดีเสมอ เละพร้อมต่อกำรใชง้ำน 

    2.3 ระบบกำรผลติแบบ lean (ผศ.ดร. สมศกัด์ิ แดงต๊ิบ , 2559) 

Lean Manufacturing – (มำจำกระบบ Toyota, TPS) 
กำรผลิตแบบ Lean เนน้ควำมคล่องตวัเพื่อตอบสนองควำมเปล่ียนแปลง เช่น ควำมตอ้งกำรลูกคำ้ 
ผลิตภณัฑใ์หม่ วธีิกำร พนกังำน สถำนท่ีใหม่ 
- ใชท้รัพยำกรสร้ำงคุณค่ำแก่ลูกคำ้ 
- คิดจำกมุมมองลูกคำ้ 
- เพิ่มคุณค่ำ (Value) ลดควำมสูญเปล่ำ (Waste) 
- พฒันำอยำ่งต่อเน่ือง 

        2.3.1 หลกักำรผลิตแบบ Lean 
- ไดผ้ลลพัธ์สูงแมท้รัพยำกรนอ้ย 
- ท ำใหเ้กิดกำรไหลของงำน ท ำทีละช้ิน 
- ลดควำมสูญเปล่ำ 
- อยำ่ท ำส่ิงท่ีไม่มีควำมหมำยต่อลูกคำ้ 
- สร้ำงคุณภำพตั้งแต่ตน้เพื่อป้องกนัของเสียหลุดไปยงัลูกคำ้ 
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2.3.2 ลกัษณะกำรผลิตแบบ Lean 
- ตอบสนองกำรเปล่ียนลูกคำ้ไดร้วดเร็ว 
- เกิดกำรล่ืนไหลของช้ินงำนอยำ่งเห็นไดช้ดั 
- ของเสียนอ้ย เกิดปัญหำแลว้รู้ทนัที 
- ตรวจยอ้นไปยงัสำเหตุของปัญหำกำรผลิต 
- แกไ้ขนอ้ย และรวดเร็ว 
- พนกังำนมีขวญัก ำลงัใจ พนกังำนมีส่วนร่วม 

         2.3.3 เทคนิคกำรปรับเปล่ียนกระบวนกำรท ำงำน 
1. Pull System – ระบบดึง คือ ท ำใหมี้สินคำ้อยูต่ลอดแต่ไม่มำกเกินไป เม่ือมีกำรดึงไปใชก้็จะมีกำร
เติมใหม่อยูเ่สมอ โดยจะผลิตออกมำตำมจ ำนวนท่ีตอ้งกำรเท่ำนั้น 
2. One Piece Flow – แนวทำงกำรผลิตและส่งออกช้ินงำนแบบ 1 ช้ินต่อ 1 ช้ิน 
3. Takt time – ควำมเร็วในกำรผลิตต่อช้ินเป็นไปตำมจงัหวะท่ีลูกคำ้ตอ้งกำร 
4. Zero defect – กำรไม่ใหมี้ของเสียเลยในกระบวนกำรผลิต ท ำใหดี้กวำ่เดิมไปเร่ือยๆ 

       2.3.4 ควำมสูญเปล่ำท่ีตอ้งก ำจดั (8 Wastes: MUDA) 
1. กำรขนยำ้ย – ขนยำ้ยบ่อยเกินไป ตอ้งใชก้ ำลงัคนและใชเ้วลำ 
2. สินคำ้คงคลงั – สินคำ้ สินคำ้ไม่ถึงมือลูกคำ้ 
3 กำรเคล่ือนไหว – เคล่ือนไหวบ่อยไป อำจเกิดควำมเสียหำย 
4. กำรรอคอย – รอนำน กระบวนกำรติดชะงกั 
5. ขั้นตอนท่ีมำกเกินพอดี – ท ำใหเ้สียเวลำในกำรผลิตต่อช้ินมำกเกิน ส้ินเปลือง 
6. ผลิตมำกเกินพอดี – เปลืองท่ีจดัเก็บ เสียงบประมำณ 
7. ของเสีย – ตน้ทุนท่ีสูญเปล่ำ กำรซ่อมแซมแกไ้ข 
8. พนกังำน – ใชค้นไม่เหมำะสมกบังำน 

       2.3.5 ท ำอยำ่งไรให ้Lean 
- ระบุปัญหำ ก ำจดัควำมสูญเปล่ำ 
- ท ำใหเ้กิดกำรไหลล่ืนของสินคำ้ 
- ใชร้ะบบดึง (Pull System) 
- ใหค้วำมส ำคญักบัจ ำนวนและขนำด 
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- ตอ้งท ำใหพ้นกังำนท ำงำนไดห้ลำยอยำ่ง 
- พฒันำงำนอยำ่งต่อเน่ือง 

       2.3.6 ลดขั้นตอนกำรปฏิบติังำนดว้ย Kaizen 
เป็นแนวคิดเพื่อกำรปรับปรุงงำนอยำ่งต่อเน่ือง น ำมำใชใ้นกำรบริหำรจดักำรอยำ่งมีประสิทธิผล 
โดยจะตอ้งเกิดจำกกำรมีส่วนร่วมของพนกังำนทุกคนเพื่อร่วมกนัแสวงหำแนวทำงใหม่ๆ มำ
ปรับปรุงวธีิกำรท ำงำนและสร้ำงสภำพแวดลอ้มท่ีดีในกำรท ำงำน หวัใจส ำคญัอยูท่ี่ “การปรับปรุง
อย่างต่อเน่ืองไม่มท่ีีส้ินสุด (Continuous Improvement)” หำกท ำง่ำยและท ำได ้ใหล้งมือท ำทนัที 

                   2.3.6.1 หลกักำรของ Kaizen 
- เปล่ียนวธีิกำรท ำงำนเล็กน้อย ปรับปรุงทีละเล็กทีละนอ้ยอยำ่งต่อเน่ือง 
- ลงทุนนอ้ย แต่ไดผ้ลลพัธ์คุม้ค่ำ 
- เนน้คนท่ีคุน้เคยกบังำน 
- ใหเ้ร่ิมท่ีตนเองก่อน 
- ท ำบ่อยๆ อยำ่หวงัควำมส ำเร็จ 100% 
- อยำ่แกปั้ญหำแต่เฉพำะหนำ้ ใหแ้กอ้ยำ่งเป็นระบบ 

                   2.3.6.2 วงจรของ Kaizen 
1. ระบุปัญหำ, ควำมสูญเปล่ำ               
2. วเิครำะห์สภำพปัจจุบนั 
3. หำวธีิกำร ท ำกำรเปล่ียนแปลง              
4. ด ำเนินกำรตรวจสอบ 
5. ท ำกำรวดัผล                 
6. ก ำหนดมำตรฐำนกำรผลิต 
7. ฉลองควำมส ำเร็จ               
8. ท ำอีกคร้ัง 

อำจพิจำรณำใช ้หลกักำร E.C.R.S เพื่อเร่ิมตน้กระบวนกำรปรับปรุงระบบงำนโดยมีองคป์ระกอบคือ 
E = Eliminate กำรตดัขั้นตอนกำรท ำงำนท่ีไม่จ  ำเป็นในกระบวนกำรออกไป 
C = Combine กำรรวมขั้นตอนกำรท ำงำนเขำ้ดว้ยกนั 
R = Rearrange กำรจดัล ำดบังำนใหม่ใหเ้หมำะสม 
S = Simplify ปรับปรุงวธีิกำรท ำงำน หรือสร้ำงอุปกรณ์ช่วยใหท้ ำงำนไดง่้ำยข้ึน 
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ขอ้ควรรู้ 
- Lean ช่วยใหเ้กิดกำรพฒันำคุณภำพของงำน + ประสิทธิภำพกระบวนกำรด ำเนินงำน 
- กำรน ำ Lean ไปใช ้อำจไม่จ  ำเป็นตอ้งท ำทั้งองคก์รใหญ่ไปพร้อมๆ กนั ใหเ้ร่ิมจำกตนเองหรือ
หน่วยงำนตนเองก่อน โดยจะช่วยท ำใหก้ระบวนกำรท ำงำนและช้ินงำนออกมำดีข้ึนทีละนิดๆ 
- Lean สำมำรถน ำมำประยกุตใ์ชไ้ดใ้นองคก์รกำรศึกษำ ไม่จ  ำเป็นตอ้งเป็นโรงงำนอุตสำหกรรม 
- กำรน ำ Lean มำใช ้ส ำคญัคือ “ทุกฝ่ำยตอ้งใหค้วำมส ำคญัอยำ่งจริงใจ” 
- อยำ่เพิ่ม Value ดว้ยกำรเพิ่มทรัพยำกร แมร้ำยไดเ้พิ่ม แต่อตัรำกำรผลิตคงท่ี (คนไม่พอ) 

2.4 ควำมหนืดและกฎของสโตกส์ (https://indyteacher.wordpress.com) 

เท่ำท่ีเรำทรำบมำวำ่ ของเหลวทัว่ๆไปมีสมบติัอดัไม่ได ้(Incompressibility) แต่จะเกิดควำม
เสียดทำนภำยในข้ึนเม่ือเน้ือของชั้นของของเหลวท่ีติดกันมีกำร สัมพทัธ์กนั หรือเม่ือของเหลว
เคล่ือนท่ีในหลอดหรือเคล่ือนท่ีรอบๆส่ิงกีดขวง แรงเสียดทำนท่ีเกิดข้ึนในของเหลวเช่นน้ีเรียกว่ำ 
แรงหนืด (viscous force) และเรียกของของเหลวน้ีว่ำ ควำมหนืด (viscosity) เม่ือใช้ช้อนคน
ของเหลว เช่น น ้ ำ น ้ ำเช่ือม และนมขน้หวำน จะพบวำ่กำรคนนมขน้หวำนจะใชแ้รงมำกกวำ่กำรคน
น ้ ำ และกำรคนน ้ ำเช่ือมจะใช้แรงมำกกว่ำกำรคนน ้ ำ ทั้งน้ี เป็นเพรำะของเหลวทั้งสำมชนิดมี ควำม
หนืด ก๊ำซก็มีควำมหนืดเช่นกนั แต่ควำมหนืดของก๊ำซนอ้ยกวำ่ควำมหนืดของของเหลวมำก 

 

รูปท่ี 2.9 แสดงกำรเรียงจำกของไหลท่ีมีควำมหนืดนอ้ยไปยงัของไหลท่ีมีควำมหนืดมำก   
ท่ีมำ :  http://www.atom.rmutphysics.com/charud/oldnews/0/286/16/20/z20.jpg 

ของไหลท่ีมีควำมหนืดมำกจะมีแรงตำ้นกำรเคล่ือนท่ีของวตัถุในของไหลนั้นมำก แรงตำ้น
กำรเคล่ือนท่ีอนัเน่ืองมำจำกควำมหนืดของของไหล เรียกวำ่ แรงหนืด (viscous force)เม่ือเทกลีเซ

http://www.atom.rmutphysics.com/charud/oldnews/0/286/16/20/z20.jpg
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อรอลใส่กระบอกใส แลว้ปล่อยลูกกลมโลหะขนำดเส้นผำ่นศูนยก์ลำงประมำณ 1 มิลลิเมตร ลงใน
กลีเซอรอล และสังเกตกำรเคล่ือนท่ีของลูกกลมโลหะ จะพบวำ่ ในช่วงตน้ของกำรเคล่ือนท่ี ลูกกลม
โลหะเคล่ือนท่ีโดยมีควำมเร่ง หลงัจำกนั้นก็เคล่ือนท่ีดว้ยควำมเร็วคงตวั เรียกควำมเร็วน้ีวำ่ ควำมเร็ว
ปลำยท่ี เป็นเช่นน้ีเพรำะในช่วงตน้ของกำรเคล่ือนท่ี ลูกกลมโลหะเคล่ือนท่ีโดยมีควำมเร่งภำยใตแ้รง
ลพัธ์ขนำดหน่ึง ต่อมำเม่ือลูกกลมโลหะมีควำมเร็วสูงข้ึนแรงลพัธ์นั้นลดลงๆ จนมีค่ำเป็นศูนย ์ลูก
กลมโลหะจึงเคล่ือนท่ีดว้ยควำมเร็วคงตวัจำก หลกักำรของอำร์คิมีดีสและกฎกำรเคล่ือนท่ีของนิวตนั 
ขณะท่ีลูกกลมโลหะตกในกลีเซอรอล (หรือของไหลอ่ืน) ลูกกลมจะถูกแรงสำมแรง คือ 
น ้ำหนกั  ของลูกกลมโลหะ แรงลอยตวั  (FB) และแรงหนืด (F) ของกลีเซอรอล ซ่ึงข้ึนอยูก่บั
ควำมเร็วของลูกกลมโลหะ 

แรงท่ีกระท ำต่อลูกกลมโลหะท่ีตกในของเหลว 

 

รูปท่ี 2.10 น ้ำหนกัของลูกกลมโลหะและแรงลอยตวั 

เม่ือพิจำรณำแรงทั้งสำมน้ี จะพบวำ่ น ้ำหนกัของลูกกลมโลหะและแรงลอยตวัมีค่ำคงตวั
ดงันั้น กำรท่ีแรงลพัธ์เปล่ียนไปจึงเกิดจำกแรงหนืดเพียงแรงเดียว กล่ำวคือ เม่ือเร่ิมเคล่ือนท่ีแรงหนืด
จะมีขนำดนอ้ยกวำ่ผลต่ำงของน ้ำหนกัและแรงลอยตวั ดงัรูป ก.เม่ือลูกกลมโลหะเคล่ือนท่ีเร็วข้ึนแรง
หนืดจะมีขนำดมำกข้ึนจนท ำใหแ้รงลพัธ์ ท่ีกระท ำต่อลูกกลมโลหะเป็นศูนย ์ลูกกลมโลหะจึง
เคล่ือนท่ีดว้ยควำมเร็วคงตวั ดงัรูป ข.จึงสรุปไดว้ำ่ แรงหนืดท่ีกระท ำต่อวตัถุข้ึนอยูก่บัขนำดควำมเร็ว
ของวตัถุและแรงน้ีมีในทิศตรงกนัขำ้มกบัทิศกำรเคล่ือนท่ีของวตัถุสโตกส์ (Sir George Stokes) ได้
ทดลองหำแรงหนืดท่ีกระท ำต่อวตัถุทรงกลมขณะเคล่ือนท่ีในของไหล พบวำ่ แรงหนืดแปรผนัตรง
กบัควำมเร็วของวตัถุทรงกลมจึงท ำใหเ้รำสำมำรถใชก้ฎของสโตกส์มำช่วยในกำรค ำนวณหำขนำด
ของแรงตำ้นของของไหลได ้โดยกฎของสโตกส์กล่ำววำ่แรงตำ้นเน่ืองจำกควำมหนืดของของไหลมี
ควำมสัมพนัธ์ดงัน้ี 
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f = 6πηrv 

โดย η คือควำมหนืดของของไหล (ในท่ีน้ีคืออำกำศ) r คือรัศมีของวตัถุทรงกลม และ v คืออตัรำเร็ว
ของวตัถุจะเห็นไดจ้ำกกฎของสโตกส์วำ่ขนำดของแรงตำ้นของของไหลข้ึนอยูก่บัขนำดของ
อตัรำเร็ว นัน่คือขณะท่ีวตัถุไม่เคล่ือนท่ีก็จะไม่มีแรงตำ้น ยิ่งวตัถุเคล่ือนท่ีเร็วเท่ำไรแรงตำ้นก็มำก
ตำมไปดว้ยควำมหนืดมีหน่วยนิวตนั วินำทีต่อตำรำงเมตร (N/m2) หรือ พำสคลั วนิำที (Pa s) ใน
อดีตหน่วยของควำมหนืด(ในระบบ cgs)คือ ปัวส์ (poise) แทนดว้ยสัญลกัษณ์ Pโดยท่ี 1 Pa s = 10 P   

ส่ิงทีน่่ำสนใจเกี่ยวกบัควำมหนืดของของเหลว 
1) ของเหลวท่ีมีควำมหนืดนอ้ยจะไหลไดเ้ร็วกวำ่ ของเหลวท่ีมีควำมหนืดมำก 
2) ของเหลวท่ีมีควำมหนืดมำกจะมีแรงตำ้นกำรคนมำกกวำ่ของเหลวท่ีมีควำมหนืดนอ้ย 
3) หำกน ำวตัถุเล็ก ๆ หยอ่นลงในของเหลวในของเหลวท่ีมีควำมหนืดมำกกวำ่วตัถุจะเคล่ือนท่ีไดช้ำ้
กวำ่กำรเคล่ือนท่ีในของเหลวท่ีมีควำมหนืดนอ้ย 

2.5 หลกักำรท ำสมดุลมวลสำร Material Balance 

ซ่ึงเป็นหลกักำรพื้นฐำนของกฎอนุรักษม์วลวำ่มวลไม่สูญหำยหรือถูกท ำลำยไป กำรท ำ

สมดุลมวลสำรเป็นกำรค ำนวณเบ้ืองตน้ในทำงวศิวกรรมเคมี   

ก่อนท่ีจะเร่ิมท ำสมดุลมวลสำร ตอ้งระบุระบบ (System) หรือกระบวนกำรท่ีเรำสนใจศึกษำ

ก่อน ตอ้งเขียนขอบเขตของระบบ (System Boundary) รอบระบบหรือกระบวนกำรท่ีเรำสนใจ 

ระบบในท่ีน้ีจะหมำยถึงกำรท ำใหเ้กิดกำรเปล่ียนแปลงของสำรตั้งตน้ไปเป็นผลิตภณัฑ์โดยผำ่น

หน่วยปฏิบติักำรยอ่ย (Unit Operation) หน่ึงหน่วยหรือหลำยหน่วยก็ได ้ ทั้งน้ีเรำอำจสนใจหน่วย

ยอ่ยหน่วยใดหน่วยหน่ึงเป็นระบบ หรือ 2-3 หน่วยยอ่ยรวมกนัก็ไดเ้ป็นหน่ึงระบบ หรือรวมทุก

หน่วยเขำ้เป็นหน่วยเดียวหรือระบบเดียวก็ไดเ้ช่นเดียวกนั ซ่ึงในกำรเปล่ียนแปลงนั้นอำจเป็นกำร

เกิดปฏิกิริยำ กำรยอ่ยหรือกำรลดขนำด หรือกำรเพิ่มขนำด กำรถ่ำยเทควำมร้อน กำรกลัน่ กำรดูดซบั 

กำรท ำปฏิกิริยำชีวเคมี หรืออ่ืน ๆ ท่ีท ำใหเ้กิดเปล่ียนแปลงทำงกำยภำพและ/หรือกำรเปล่ียนแปลง

ทำงเคมีของสำรตั้งตน้ 
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ระบบ มี 2 ระบบคือ ระบบเปิด (Open or Flow System) และระบบปิด (Closed or Batch 

System) ระบบเปิดเป็นระบบท่ีมีมวลสำรถ่ำยเทผำ่นเขำ้ออกระบบ ในขณะท่ีระบบปิดจะไม่มีมวล

สำรผำ่นเขำ้ออกระบบในช่วงเวลำท่ีสนใจ 

กำรท ำสมดุลมวลสำรจะเหมือนกบักำรท ำสมดุลเงิน หรือบญัชีเงินฝำก ซ่ึงจะมีทั้งเงินท่ีเขำ้

และออกจำกบญัชี ยอดเงินท่ีเขำ้และออกท่ีไม่เท่ำกนัจะท ำใหมี้กำรสะสมหรือลดจ ำนวนเงินในบญัชี 

เพียงแต่วำ่ในสมดุลมวลสำรไม่มีกำรคิดดอกเบ้ียท่ีเกิดข้ึน แต่อำจมีกำรเกิดข้ึนของสำรตวัใหม่หรือ

สำรผลิตภณัฑแ์ทน 
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บทที ่3 
 แผนงำนกำรปฏิบัตงิำนและขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

 

3.1   แผนงำนกำรปฏบิัติงำนและขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

ตำรำงที ่3.1   แผนกำรปฏิบติังำน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

*** ทฤษฎี

     ปฏบัิติ

จัดท ำรูปเล่มวิทยำนิพนธ์

2

3

4

5

7

6

9

8

ศึกษำกระบวนกำรท ำงำนและเกบ็รวบรวมข้อมูล

วิเครำะห์ข้อมูล เพ่ือหำสำเหตุของปัญหำ

ก ำหนดวิธีกำร ปรับปรุงและแก้ไขปัญหำ

ด ำเนินกำรปรับปรุงและแก้ไขปัญหำ

รวบรวมข้อมูลและวิเครำะห์ผลกำรพฒันำ

สรุปผลกำรวิจัยและข้อเสนอแนะ

ล ำดับ ขั้นตอนกำรวิจัย

ศึกษำสภำพปัญหำทีเ่กดิขึน้ในโรงงำน1

ศึกษำทฤษฎแีละงำนวิจัยทีเ่กีย่วข้อง

มถุินำยน กรกฎำคม สิงหำคม กนัยำยน

ระยะเวลำด ำเนินกำร
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    3.2 รำยละเอยีดโครงงำน 

         จำกกำรศึกษำกระบวนกำรกำรผสมครีม(Mixing)และบรรจุครีม(Filling) พบว่ำทั้ งสอง

แผนกมีค่ำ loss in process ท่ีแตกต่ำงกนัจึงยำกท่ีจะเผือ่น ้ ำหนกัให้พอดีกบักำรผลิตในแต่ละ

ประเภทของเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk)ส่งผลให้ในปัจจุบนัมีค่ำเผื่อ loss ท่ีมำกเกินท ำให้มี

เคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk)เหลือจำกกำรผลิตเป็นปริมำณมำก ซ่ึงก่อให้เกิดควำมสูญเสียทั้ง

เงินและเวลำ 

 
 

รูปท่ี3.1 ขั้นตอนกำรท ำงำน 

3.2.1 ประชำกรและกลุ่มตวัอยำ่ง 

ในโครงงำนฉบบัน้ีไดค้ดัเลือกเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk)มำ 5 ประเภท ไดแ้ก่ Body lotion 

Serum Sunscreen Mask Cleansing 

 

1. ชัง่สำรตำมใบ BPR 

2. น ำสำรไปท ำกำร Mixing 

3.น ำ Bulk ไปท ำกำรบรรจุ 

4. เก็บ Bulk ท่ีเหลือจำกกำรบรรจุ 
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3.2.2 กำรสร้ำงเคร่ืองมือท่ีใชใ้นโครงงำน 

1. ตำรำงเก็บขอ้มูล Loss in process mixing 

 

รูปท่ี3.1 ตำรำงบนัทึกขอ้มูล Mixing 

เป็นเคร่ืองมือกำรเก็บขอ้มูลปริมำณกำรผลิตของแผนก Mixing โดยท ำรูปแบบกำรบนัทึกข้ึนมำให้

พนกังำนบนัทึกลงใน Excel 

2. ตำรำงเก็บขอ้มูล Loss in process filling 

 

รูปท่ี3.2 ตำรำงบนัทึกขอ้มูล Filling 
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เป็นเคร่ืองมือในกำรเก็บขอ้มูลปริมำณกำรบรรจุของแผนก Filling โดยเก็บขอ้มูลจำกเอกสำรกำรบกั

ทึกของพนกังำนมำบนัทึกลงใน Excel  

3.2.3 กำรเก็บรวบรวมขอ้มูล 

ผูศึ้กษำไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลโดยท ำตำรำงกำรบนัทึกกำรผลิตให้พนกังำนเป็นผูบ้นัทึกแลว้น ำขอ้มูล

ท่ีไดม้ำวเิครำะห์เพื่อหำปริมำณสูญเสียรวมของทั้งสองแผนก 

3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินโครงงำน 
3.3.1 ศึกษำสถำนกำรณ์ปัจจุบัน 
                3.3.1.1 ศึกษำขอ้มูลสภำพกำรท ำงำนปัจจุบนั 
                3.3.1.2 เก็บขอ้มูลสภำพกำรท ำงำนปัจจุบนั 
 

 
รูปท่ี3.3 แสดงกำรท ำงำนของแผนก Mixing 
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3.3.2 วเิครำะห์ปัญหำสำเหตุของปัญหำ 
โดยใชท้ฤษฎี Material balance เพื่อหำค่ำ Loss in process ท่ีเกิดข้ึนทั้งของกำรผลิตในทั้งสองแผนก 

 
รูปท่ี3.4 ตวัอยำ่ง Material balance 

 
3.3.3 สรุปปัญหำทีพ่บ 

น ำปัญหำท่ีพบนั้นมำสรุป จดัท ำกำรน ำเสนอเพื่อแสดงใหเ้ห็นถึงควำมส ำคญัของ
ปัญหำในปัจจุบนั และก ำหนดมำตรกำรตอบโต ้วตัถุประสงค ์เป้ำหมำย วธีิกำรด ำเนินกำร 

3.3.4ขั้นตอนกำรด ำเนินกำรแก้ไข 
         3.3.4.1 เก็บรวบรวมปริมำณน ้ำหนกัสูญเสียของทั้งสองแผนก 
          3.3.4.2 แยกประเภทของเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk) เพื่อน ำมำวดัค่ำควำมหนืด 
          3.3.4.3 ก ำหนดน ้ำหนกัเผือ่ท่ีเหมำะของเคร่ืองส ำอำงแต่ละประเภท 
          3.3.4.4 น ำค่ำเผื่อท่ีเหมำะสมไปทดลองผลิตจริง 
          3.3.4.5 ติดตำมผลหลงักำรปรับปรุง 
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บทที ่4 

ผลกำรด ำเนินงำน กำรวเิครำะห์และสรุปผลต่ำงๆ 

4.1 ขั้นตอนและผลกำรด ำเนินงำน 
4.1.1 ศึกษำสภำพปัจจุบนั 

จำกกำรศึกษำสภำพปัจจุบนั ผูศึ้กษำพบวำ่มีปริมำณเคร่ืองส ำอำงก่ิงส ำเร็จรูป(Bulk) เหลือจำกกำร

ผลิตเป็นจ ำนวนมำกจึงท ำกำรเก็บขอ้มูลกลุ่มตวัอยำ่งมำวเิครำะห์หำสำเหตุ 

ประเภท So number น ้ำหนกัท่ีก ำหนดตำมใบ BPR ปริมำณกำรสั่งซ้ือ 

body lotion so0002426 115.00 90.00 

body lotion wso170802 16.00 10.00 

body lotion  - 415.00 403.00 

body lotion wso170802 11.00 10.00 

body lotion wso170602 11.00 10.00 

cleansing so0000891 65.00 55.00 

cleansing wso170308 12.00 8.00 

mask so0002431 12.00 3.00 

mask so0001967 17.00 9.00 

mask -  385.00 370.00 

mask so0001126 16.00 10.00 

mask so0001921 13.00 10.00 

mask so0001941 5.00 2.20 

mask so0001810 16.00 12.00 

mask so0002369 13.00 10.00 

mask so0002004 11.00 9.00 

mask so0001684 12.00 10.00 

mask so0001890 13.00 10.00 



35 
 

  

mask so0001969 12.00 10.00 

mask so0001851 55.00 50.00 

mask so0001972 18.00 15.00 

mask so0001790 11.00 10.00 

mask so0001663 11.00 10.00 

serum  - 400.00 300.00 

serum wso170703 33.00 15.00 

serum wso170801 50.00 40.00 

serum so0001229 12.00 9.00 

serum so0001229 12.00 10.00 

serum wso170703 33.00 30.00 

serum wso170702 22.00 20.00 

serum so0001712 14.00 12.00 

sunscreen so0001916 12.00 10.00 

sunscreen so0001939 9.00 7.00 
 

รูปท่ี 4.1 ตำรำงกำรเก็บตวัอยำ่งของเคร่ืองส ำอำงส ำเร็จรูป(Bulk) 5 ประเภท 

จำกตำรำงท่ี 4.1 พบวำ่ปริมำณท่ีลูกคำ้สั่งซ้ือนั้นมีคำ้นอ้ยกวำ่ปริมำณท่ีก ำหนดตำมใบBPR มำก 

แสดงวำ่มีค่ำกำรเผื่อสำรท่ีค่อนขำ้งมำก ดงันั้นผูศึ้กษำจึงไปส ำรวจรำยกำรคืนจำกกำรผลิต 
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รูปท่ี4.2 แสดงรำยกำรคืนจำกกำรผลิต 

จำกกำรศึกษำรำยกำรคืนจำกกำรผลิตพบมีเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk)ท่ีเหลือจำกกำรผลิตเป็น

จ ำนวน 146.03 kg ซ่ึงค ำนวณจำกเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk) 5 ประเภท  

เม่ือพบวำ่มีเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk)เหลือเป็นจ ำนวนมำก ผูศึ้กษำจึงเลือกท่ีจะศึกษำค่ำ loss in 

process ของกำรผลิตเพื่อท่ีจะหำค่ำเผือ่ในกำรผลิตท่ีเหมำะ 

 

รูปท่ี 4.3 แสดงสัดส่วนค่ำ loss ของแผนกMixingและFilling 

เลือกศึกษำงำนในแผนกผสมครีม(Mixing)และบรรจุครีม(Filling)เน่ืองจำกเป็นแผนกท่ีมีกำรใช้

เคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk)และมีกำร loss in process  
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รูปท่ี4.4 แสดงปริมำณน ้ำหนกัท่ีเผือ่จำกปริมำณท่ีลูกคำ้ตอ้งกำร 

จำกรูปท่ี4.4 สำมำรถน ำขอ้มูลค่ำเผือ่ในปัจจุบนัไปใชใ้นกำรวเิครำะห์หำค่ำเผือ่จำกค่ำควำมหนืด ได้

โดยศึกษำค่ำควำมหนืด แลว้ท ำเป็นช่วงค่ำควำมหนืดของเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk)แต่ละ

ประเภท  

4.1.2วเิครำะห์ขอ้มูล 

โดยกำรน ำค่ำ Loss in process ของทั้งสองแผนกวำ่ใชใ้นกำรวเิครำะห์โดยใชห้ลกักำรสมดุลมวล

สำร(Material balance) วำ่ปัจจุบนัมีค่ำเผื่อท่ีก่ีเปอร์เซ็นต ์

ประเภท ก ำหนดตำม 
BPR Kg 

จ ำนวนท่ีสัง่
ผลิต Kg 

ค่ำเผื่อก่อน
ปรับปรุง 

Loss 
รวม Kg 

เปอร์เซ็นต ์
loss รวม 

เปอร์เซ็นตค์่ำเผื่อ 

Body lotion 568.00 523.00 45.00 26.49 4.66% 8.6% 
Mask 586.00 536.00 50.00 29.65 5.06% 9.3% 
Serum 543.00 421.00 122.00 23.62 4.35% 29.0% 
Sunscreen 21.00 17.00 4.00 2.36 11.24% 23.5% 
Cleansing 77.00 63.00 14.00 6.85 9% 22.2% 

ตำรำงท่ี4.2 แสดงค่ำเปอร์เซ็นตเ์ผื่อในกำรผลิตของปัจจุบนั 
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กำรค ำนวณค่ำเผือ่จำกกำรผลิตในปัจจุบนัของกลุ่มตวัอยำ่ง 

วธีิค ำนวณเปอร์เซ็นตค่์ำเผือ่ของ Body lotion =(ก ำหนดตำม BPR-จ ำนวนท่ีสั่งผลิต)/จ ำนวนท่ีสั่ง

ผลิต = (568-523)/523=0.086 คิดเป็น 8.6% 

วธีิค ำนวณเปอร์เซ็นตค่์ำเผือ่ของ Mask =(ก ำหนดตำม BPR-จ ำนวนท่ีสั่งผลิต)/จ ำนวนท่ีสั่งผลิต 

=(586-536)/536=0.093 คิดเป็น 9.3% 

วธีิค ำนวณเปอร์เซ็นตค่์ำเผือ่ของ Serum =(ก ำหนดตำม BPR-จ ำนวนท่ีสั่งผลิต)/จ ำนวนท่ีสั่งผลิต 

=(543-421)/421=0.29 คิดเป็น 29% 

วธีิค ำนวณเปอร์เซ็นตค่์ำเผือ่ของ Sunscreen =(ก ำหนดตำม BPR-จ ำนวนท่ีสั่งผลิต)/จ ำนวนท่ีสั่งผลิต 

=(21-17)/17=0.235 คิดเป็น 23.5% 

วธีิค ำนวณเปอร์เซ็นตค่์ำเผือ่ของ Cleansing =(ก ำหนดตำม BPR-จ ำนวนท่ีสั่งผลิต)/จ ำนวนท่ีสั่งผลิต 

=(77-63)/63=0.222 คิดเป็น 22.2% 

กำรค ำนวณค่ำเปอร์เซ็นต ์loss รวม 

วธีิค ำนวณเปอร์เซ็นต ์loss รวมของ Body lotion  = น ้ำหนกั Loss รวม/น ้ำหนกัก ำหนดตำม BPR 

                                                                              = 26.49/568 = 0.0466 

วธีิค ำนวณเปอร์เซ็นต ์loss รวมของ Mask             = น ้ำหนกั Loss รวม/น ้ำหนกัก ำหนดตำม BPR 

                                                                               = 29.65/586 = 0.0506 

วธีิค ำนวณเปอร์เซ็นต ์loss รวมของ Serum            = น ้ำหนกั Loss รวม/น ้ำหนกัก ำหนดตำม BPR       

                                                                               = 23.62/543 = 0.0435                                   

วธีิ ค ำนวณเปอร์เซ็นต ์loss รวมของ Sunscreen    = น ้ำหนกั Loss รวม/น ้ำหนกัก ำหนดตำม BPR   
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                                                                               = 2.36/21 = 0.1124 

วธีิค ำนวณเปอร์เซ็นต ์loss รวมของ Cleansing       = น ้ำหนกั Loss รวม/น ้ำหนกัก ำหนดตำมBPR   

                                                                                = 6.85/77 = 0.09 

จำกกำรค ำนวณพบวำ่เปอร์เซ็นตเ์ผื่อ Loss ในปัจจุบนัมีค่ำมำกกวำ่เปอร์เซ็นต ์loss ท่ีเกิดข้ึนจริงจำก

กำรผลิตของทั้งสองแผนกท่ีค่อนขำ้งมำก ส่งผลใหมี้ปริมำณเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk)เหลือ

เก็บใน Stock Bulk เป็นจ ำนวนมำก 

 

4.2 ผลกำรวเิครำะห์ขอ้มูล 

ประเภท Bulk ช่วงค่ำควำมหนืด น ้ำหนกัท่ีผลิต Kg  เปอร์เซ็นต ์Loss 
Sunscreen 300e-400e 21.00 13.9% 
Cleansing 1300-180e 77.00 11.2% 

Mask 130e-380e 620.00 6.6% 
Serum 380e-520e 576.00 6.5% 

Body lotion 450e-560e 568.00 5.1% 
รูปท่ี 4.5 แสดงช่วงค่ำควำมหนืดของเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk)แต่ละประเภท 

วธีิกำรหำเปอร์เซ็นต ์Loss 

เปอร์เซ็นต ์Loss sunscreen คิดจำก  

(loss in process mixing + loss in process filling)/ปริมำณท่ีลูกคำ้สั่งผลิต 

= (1.41 + 0.95) / 17 = 0.1388 คิดเป็น13.9 % 

เปอร์เซ็นต ์Loss cleansing คิดจำก  

(loss in process mixing + loss in process filling)/ปริมำณท่ีลูกคำ้สั่งผลิต 

= (1.52 + 5.53) / 63 = 0.1119 คิดเป็น 11.2 % 
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เปอร์เซ็นต ์Loss mask คิดจำก  

(loss in process mixing + loss in process filling)/ปริมำณท่ีลูกคำ้สั่งผลิต 

= (19.93 + 15.45) / 536 = 0.066 คิดเป็น 6.6 % 

เปอร์เซ็นต ์Loss serum คิดจำก  

(loss in process mixing + loss in process filling)/ปริมำณท่ีลูกคำ้สั่งผลิต 

= (16.24 + 11.46) / 421 = 0.065 คิดเป็น 6.5 % 

เปอร์เซ็นต ์Loss body lotion คิดจำก  

(loss in process mixing + loss in process filling)/ปริมำณท่ีลูกคำ้สั่งผลิต 

= (13.61 + 12.88) / 523 = 0.0506 คิดเป็น 5.1 % 

4.3 วจิำรณ์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บกบัวตัถุประสงคแ์ละจุดมุ่งหมำยกำรปฏิบติังำนหรือกำร
จดัท ำโครงงำน 

จำกผลกำรวเิครำะห์ขอ้มูลในเบ้ืองตน้พบวำ่ค่ำควำมหนืดไม่สำมำรถน ำมำใชใ้นกำรปรับปรุงให้
กระบวนกำรผลิตมีประสิทธิรูปท่ีเพิ่มข้ึนไดอี้กทั้งยงัไม่ช่วยลดพื้นท่ีในกำรจดัเก็บจึงไดท้  ำกำรใช้
เปอร์เซ็นตร์ำยกำรคืนก่อนกำรปรับปรุงเปรียบเทียบกบักำรค ำนวณเพื่อใหส้ำมำรถก ำหนดค่ำเผื่อใน
กำรผลิตได ้ซ่ึงผลท่ีไดรั้บมีควำมสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคแ์ละจุดมุ่งหมำยกำรปฏิบติังำนและกำร
จดัท ำโครงงำนดว้ย  
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินโครงงำน 
             จำกกำรปรับปรุงค่ำเผื่อในกำรผลิตเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk)โดยใชค้่ำควำมหนืดใน

กำรลดค่ำเผื่อของเคร่ืองส ำอำงก่ึงส ำเร็จรูป(Bulk) โดยท ำกำรทดลองกบักลุ่มผลิตภณัฑ์ตวัอย่ำง 5 

ประเภท เม่ือท ำกำรปรับค่ำเผื่อลดลง ส่งผลให้สำมำรถลดควำมสูญเสียท่ีเกิดจำกกำรผลิตเกินและ

ช่วยใหเ้พิ่มพื้นท่ีในกำรจดัเก็บสำรชนิดอ่ืนๆได ้

 

ประเภท ช่วงค่ำควำมหนืด 
Body lotion 450e-560e 

Serum 380e-520e 
Sunscreen 300e-400e 

Mask 130e-380e 
Cleansing 1300-180e 

รูปท่ี 5.1 แสดงตำรำงค่ำของช่วงควำมหนืด 

 

  จำกตำรำงสำมำรถสรุปไดว้ำ่ค่ำควำมหนืดของ Body lotion>Serum>Sunscreen>Mask>Cleansing 

แต่เน่ืองจำกในกำรทดลองไดเ้ก็บกลุ่มตวัอยำ่งมำไม่เพียงพอ ส่งผลใหไ้ม่สำมำรถใชค้่ำควำมหนืดใน

กำรทดลองคร้ังน้ีได ้
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รูปท่ี 5.2 แสดงกำรเปรียบเทียบค่ำเผือ่ 

จำกรูปท่ี 5.2 พบว่ำค่ำเผื่อรำยกำรคืนก่อนกำรปรับของ Body lotion เป็น 3.26% ซ่ึงมีค่ำน้อยท่ีสุด

หลงัจำกกำรค ำนวณค่ำเผือ่รำยกำรคืนหลงักำรปรับปรุงควรเป็น 0.50% 

ค่ำเผื่อรำยกำรคืนก่อนกำรปรับของ Mask เป็น 3.47% หลงัจำกกำรค ำนวณค่ำเผื่อรำยกำรคืนหลงั

กำรปรับปรุงควรเป็น 0.73% 

ค่ำเผื่อรำยกำรคืนก่อนกำรปรับของ Serum เป็น 18.12% ซ่ึงเป็นเปอร์เซ็นต์รำยกำรคืนมำกท่ีสุด

หลงัจำกกำรค ำนวณค่ำเผือ่รำยกำรคืนหลงักำรปรับปรุงควรเป็น 4.94% 

ค่ำเผื่อรำยกำรคืนก่อนกำรปรับของ Sunscreen เป็น 7.81% หลงัจำกกำรค ำนวณค่ำเผื่อรำยกำรคืน

หลงักำรปรับปรุงควรเป็น 2.95% 

ค่ำเผื่อรำยกำรคืนก่อนกำรปรับของ Cleansing เป็น 9.29% หลงัจำกกำรค ำนวณค่ำเผื่อรำยกำรคืน

หลงักำรปรับปรุงควรเป็น 3.56% 

        ดงันั้นควรมีกำรปรับปรุงกระบวนกำรผลิตเพื่อให้มีค่ำเผื่อเป็นไปตำมกำรค ำนวณซ่ึงจะท ำให้

ลดควำมสูญเปล่ำจำกกำรผลิตเกินและเวลำลงได ้
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กรำฟแสดงกำรเปรียบเทียบกำรเผื่อเปอร์เซ็นตร์ำยกำรคืนก่อน
ปรับปรุง-รำยกำรคืนจำกกำรค ำนวณ

เปอร์เซน้ตร์ำยกำรคืนก่อนกำรปรับปรุง เปอร์เซน้ตร์ำยกำรคืนจำกกำรค ำนวณ
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5.2 แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 

  5.2.1 ผูจ้ดัท ำควรมีควำมรู้ควำมเขำ้ใจในกระบวนกำรของ Mixing และควรเขำ้ใจในค่ำควำมหนืด

ของสำร เพื่อใหส้ำมำรถประเมินค่ำเผือ่ไดอ้ยำ่งถูกตอ้ง 

  5.2.2 เพื่อกำรปรับปรุงท่ีมีคุณภำพควรมีกำรติดตำมผลอยำ่งต่อเน่ือง 

5.3 ปัญหำและอปุสรรคในกำรท ำงำน 

ปัญหำท่ีเกิดข้ึนจำกกำรด ำเนินงำนคือ ผูศึ้กษำเก็บขอ้มูลกลุ่มตวัอยำ่งไดไ้ม่มำกพอเน่ืองจำกมีขอ้มูล

ยอ้นหลงัท่ีเก็บไดย้ำกจึงท ำใหก้ำรด ำเนินงำนล่ำชำ้ 

5.4 ข้อเสนอแนะ 

       5.4.1 จดัท ำรูปแบบกำรบนัทึกขอ้มูล 

 เน่ืองจำกมีกำรเก็บขอ้มูลยอ้นหลงัเพื่อน ำมำวเิครำะห์ท่ีค่อนขำ้งล ำบำกเพรำะเป็นกำรบนัทึกขอ้มูล

ในกระดำษ 

 

รูปท่ี 5.3 แสดงรูปแบบกำรเก็บขอ้มูลในปัจจุบนั 

ดงันั้นหำกมีโปรแกรมกำรบนัทึกขอ้มูลก็จะสำมำรถลดค่ำใชจ่้ำยเร่ืองกระดำษ และยงัสำมำรถช่วย

ใหห้ำขอ้มูลไดง่้ำยและครบถว้นมำกยิง่ข้ึน 
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รูปท่ี 5.4 แสดงตวัอยำ่งโปรแกรมกำรบนัทึกขอ้มูล 

 

 

  

  

  

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 
 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก.  

ตารางการบันทึกข้อมูล Loss in process  

Mixing และ Filling 

 

 

 

 

 

 



 

 

ตารางการเกบ็ข้อมูล loss in process mixing 

 

 

ตารางการเกบ็ข้อมูล loss in process filling 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข. 

หนงัสือรับรองการใชป้ระโยชน์ของผลงานวิจยั 
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ช่ือ – สกลุ  นายนุ๊กวชัระ หลาบนอก 

วนั เดือน ปี เกดิ 17 กนัยายน 2538 

ประวตัิกำรศึกษำ  

ระดบัประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2551 

โรงเรียน ปัฐวิกรณ์วิทยา 

ระดบัมธัยมศึกษา มธัยมศึกษาตอนปลาย แผน วิทย-์คณิต พ.ศ. 2554 

โรงเรียน ศิริวฒัน์วิทยา 

ระดบัอุดมศึกษา  คณะวิศวกรรมศาสตร์ สาขา อุตสาหการ พ.ศ. 2557 

   สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

ประวตัิกำรฝึกอบรม  Work Shop ณ ASUTO Global Logistics-Thailand 

TOYOTA PRODUCTION SYSTEM ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 

 Basic Lecture of mechanical engineering and eletical ณ Ministry of 

industry (DSID) 

 Exploring Asean English Boot Camp ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 
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