
 
 

การลดของเสียในกระบวนการผลิตเส้ือยี่ห้อ Adidas 
กรณีศึกษา บริษัท วี.ที. การ์เม้นท์ จ ากัด 

Reduction of Defective in Production Process of making Adidas Product 

CASE STUDY: V.T. GARMENT CO., LTD 

 

 

 

นายนพพล            อภิรติปัญญา 

 

 

 

 

โครงงานสหกิจศึกษาน้ีเป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลักสูตร 

ปริญญาธุรกิจบัณฑิต  สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกิจ 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่ น 

พ.ศ. 2556 



การลดของเสียในกระบวนการผลติเส้ือยีห้่อ Adidas 
กรณศึีกษา บริษัท ว.ีที. การ์เม้นท์ จ ากดั 

Reduction of Defective in Production Process of making Adidas Product 

CASE STUDY: V.T. GARMENT CO., LTD 

 

นายนพพล            อภิรตปัิญญา 

 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลกัสูตร 

ปริญญาธุรกจิบัณฑติ  สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกจิ 

สถาบันเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุ่น 

พ.ศ. 2556 

 
คณะกรรมการสอบ 
 

…........................................................................ประธานกรรมการสอบ 
(อาจารย์รังสรรค์ เลศิในสัตย์) 

 
…........................................................................กรรมการสอบ 

(อาจารย์พชิิต  งามจรัสศรีวชัิย) 
 

…........................................................................อาจารย์ที่ปรึกษา 
(อาจารย์วฐิิณฐั ภัคพรหมนิทร์) 

 
…........................................................................ประธานสหกจิศึกษาสาขาวชิา 

(อาจารย์น า้พร  สถิรกุล) 
ลิขสิทธ์ิของสถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 

 



ช่ือโครงงาน  การลดของเสียในกระบวนการผลิตเส้ือยีห่อ้ Adidasกรณีศึกษา  
บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จ  ากดั 
Reduction of Defective in Production Process of making Adidas Product 

CASE STUDY: V.T. GARMENT CO., LTD 

ผู้เขียน นายนพพล  อภิรติปัญญา 

คณะวชิา บริหารธุรกิจสาขาวิชาการจดัการอุตสาหกรรม 

อาจารย์ที่ปรึกษา อาจารยว์ิฐิณัฐ ภคัพรหมินทร์ 

พนักงานที่ปรึกษา 1.คุณประเจิดสาระดิษฐต์  าแหน่ง:ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 

 2.คุณคมศกัด์ิผลจนัทร์ต าแหน่ง:ผูจ้ดัการแผนก IE  

 3.คุณทวีศกัด์ิลาลู่ต  าแหน่ง:เจา้หนา้ท่ีแผนก IE  

ช่ือบริษัท บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จ  ากดั 

ประเภทธุรกจิ ผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป 

 

บทสรุป 
  

การศึกษาวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาการเกิดของเสียในการผลิตท่ี 17 ลกูคา้ adidasของ
บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จ  ากดัเน่ืองจากการผลิตใน line การผลิตลกูคา้ adidasมีของเสียมากเกินไป 
และก่อใหเ้กิดตน้ทุนท่ีตอ้งใชใ้นการซ่อมงาน ทั้งค่าใชจ่้าย และทรัพยากรบุคคลจึงมีการน าทฤษฎี
ต่างๆเขา้มาวิเคราะห์ เพ่ือหาสาเหตุของการเกิดของเสียเหล่าน้ี เช่น การวิเคราะห์กา้งปลา 4 M 
เพื่อท่ีจะวิเคราะห์ปัญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 ผลการศึกษาพบว่าของเสียเกิดใน line การเผลิตท่ี 17 ลกูคา้ adidasโดยม8ี3.65%และของ

เสียท่ีเกิดมากท่ีสุดคือเป้ือนคราบน ้ ามนัคิด 95.63 % ของของเสียทั้งหมดซ่ึงมีค่าใชจ่้ายในการซ่อม

ช้ินงานท่ีเป้ือนคราบน ้ ามนั โดยมีค่าสเปรยใ์นการฉีดซ่อมคราบน ้ ามนัต่อเดือน 9,880 บาท และ



พนกังานท่ีท าการดกัของเสียคราบน ้ ามนัก่อนส่งผา่น QC 1 คน ค่าแรงงาน 10,725 บาท ต่อ เดือน 

จากนั้นใชเ้คร่ืองมือกา้งปลาในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเป้ือนคราบน ้ ามนั และก าหนด

มาตรการในการแกไ้ข เมื่อด าเนินตามมาตรการแกไ้ขพบว่า จ  านวนของเสียลดลงเป็น 4.89 %จาก 

83.65% และของเสียเป้ือนคราบน ้ ามนัจาก 95.63%ลดลงเหลือ 1.38%โดยสามารถลดค่าใชจ่้าย

พนกังานดกัของเสียได ้1 คน เน่ืองจากของเสียมีนอ้ยจึงไม่จ  าเป็นตอ้งมีคนดกัของเสียเป้ือนคราบ

น ้ ามนั และค่าสเปรยซ่์อมของเสียเป้ือนคราบน ้ ามนัลดลงเหลือ 170.3 บาท ต่อ เดือน และหลงัจาก

นั้นไดท้ าการจดัท าเป็นมาตรฐานในการผลิต 
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Summary 
The objective of this study was to examine the cause of defection in production line 17 

which produced Adidas products at VT Garment Co., Ltd. Because this production line had a lot 
of defects, the cost of reworking is very high both on human resources and other expenses. Thus, 
this study took concerned theories to analyze for finding the cause of these defections. 

 The study showed that the defects in production line 17 are 83.65% from total. And 
95.63% of these defects caused by oil contamination. Because of this cause, the expenses rate was 
getting higher from reworking. The expense to repair sports of oil contamination is at 9,880 baht 
per month and the labor cost for this reworking is at 10,725 per month. After the study and 
improvement, the result showed that the defects were decrease from 83.65% to 4.89% and the 
ratio of oil contamination defects decrease from 95.63% to 1.38%. Thus, the expense of repairing 
was decrease to 170.3 baht per month and got zero labor cost in rework process. 
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บทที่ 1 

บทน า 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งสถานประกอบการ 

 

 
 

รูปที่1.1แสดงบริษทั 

 

บริษทัวี.ที. การ์เมน้ทจ์  ากดัสถานท่ีตั้ง602/40-50ซ.สาธุประดิษฐ ์48 ถ.สาธุประดิษฐ ์ 

แขวง บางโพงพาง เขต ยานนาวากรุงเทพฯ10120 

 

1.1.1 ข้อมูลสถานประกอบการโดยสังเขป 

ช่ือบริษทั : บริษทัวี.ที. การ์เมน้ทจ์  ากดั 

พ้ืนท่ีรวม :10ไร่  

ก่อตั้งปี :1981  

ทุนจดทะเบียน : เร่ิมตน้ 4 ลา้นบาท ต่อมา ปี 1993  เพ่ิมทุนเป็น 40 ลา้นบาท 

พนกังาน :1,600 คน 

สายการผลิต : 22 สาย 



 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

1.2.1 ทั่วไป 
 บริษทัวี.ที.การ์เมน้ท ์จ  ากดั เป็นโรงงานผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปอยูใ่นกลุ่มอุตสาหกรรมส่ิงทอ
และเคร่ืองนุ่งห่ม ซ่ึงมีความช านาญพิเศษในผลิตภณัฑ ์Outer wear, Casual wear และ Sportswear 
มายาวนานกว่า 30 ปีจ  าหน่ายใหล้กูคา้ในประเทศบางส่วน โดยส่วนใหญ่เนน้ส่งออกไปยงั
ต่างประเทศไดแ้ก่ สหรัฐอเมริกา ฝร่ังเศส เยอรมนันี เกาหลี และ ญ่ีปุ่น 
 
1.2.2 ลูกค้า 
 ลกูคา้หลกัของบริษทัคือกลุ่มบริษทัแนวหนา้ของอุตสาหกรรมส่ิงทอไดแ้ก่ Pataginia 
Decathlon Camel active Adidas Jack wolfskin 
    
 

 
 

รูปที่1.2แสดงกลุ่มลกูคา้ 

 

 



1.2.3ผลติภัณฑ์ 

 

-สินคา้ประเภทเส้ือกนัหนาว 

 

 

 

รูปที่1.3 แสดงสินคา้ประเภทเส้ือกนัหนาว 

 

 

 

รูปที่1.4แสดงสินคา้ประเภทเส้ือกนัหนาว 



 

 

รูปที่1.5แสดงสินคา้ประเภทเส้ือกนัหนาว 

 

 
 

รูปที่1.6แสดงสินคา้ประเภทเส้ือกนัหนาว 

 



 

 

รูปที่1.7แสดงสินคา้ประเภทเส้ือกนัหนาว 

 

-สินคา้ประเภทกางเกง 
 

 
 

รูปที่1.8แสดงสินคา้ประเภทกางเกง 

 



 

 

รูปที่1.9แสดงสินคา้ประเภทกางเกง 

 

 
 

รูปที่1.10แสดงสินคา้ประเภทกางเกง 



 

 

รูปที่1.11แสดงสินคา้ประเภทกางเกง 

 

 
 

รูปที่1.12แสดงสินคา้ประเภทกางเกง 

 

 

 

 



-สินคา้ประเภทชุดว่ายน ้ า 

 

 
 

รูปที่1.13แสดงสินคา้ประเภทชุดว่ายน ้ า 

 

-สินคา้ประเภทเส้ือกนัลม 

 

 
 

รูปที่1.14แสดงสินคา้ประเภทเส้ือกนัลม 



 

 

รูปที่1.15แสดงสินคา้ประเภทเส้ือกนัลม 

 

 
 

รูปที่1.16แสดงสินคา้ประเภทเส้ือกนัลม 

 



 

 

รูปที่ 1.17แสดงสินคา้ประเภทเส้ือกนัลม 

 

1.2.4 การประกนัคุณภาพ 

 บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จ  ากดั มุ่งเนน้การปรับปรุงดา้นคุณภาพทั้งในกระบวนการผลิต 

รวมถึงการพฒันาและส่งเสริมทกัษะใหแ้ก่พนกังานอยา่งต่อเน่ือง จากโครงการท่ีบริษทัไดเ้ขา้ร่วม

การประกวดกิจกรรมทางดา้นคุณภาพตั้งแต่อดีตจนถึงปัจจุบนัและวางแผนทางดา้นคุณภาพอยา่ง

ต่อเน่ือง จึงสามารถเป็นหลกัประกนัในดา้นคุณภาพของบริษทัท่ีมีต่อลกูคา้ และเป็นท่ียอมรับและ

ไดรั้บความเช่ือมัน่จากลกูคา้รายใหญ่จากทัว่โลก  โดยมีเป้าหมายท่ีจะมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบลีน 

 

 

รูปที่1.18แสดงรางวลัท่ีบริษทัเขา้ร่วมแข่งขนั 



1.2.5 การด าเนินงานของบริษัท  

 บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จ  ากดั มีความสามารถในการผลิตสินคา้ประเภทเส้ือผา้  ซ่ึงมี

ความสามารถในการผลิตโดยอาศยัเคร่ืองจกัรท่ีทนัสมยั และเพียงพอต่อความตอ้งการในการผลิต

สินคา้ในแต่ละประเภท โดยบริษทัจะแบ่งการด าเนินงานออกเป็นแต่ละแผนกเช่นแผนกตดั,แผนก

ตกแต่ง,แผนกพิมพ,์แผนกปัก,แผนกเยบ็ ซ่ึงในแต่ละแผนกจะด าเนินงานสอดคลอ้งกนั โดยมี

เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการด าเนินงานหลกัๆ 3ประเภทคือ  

 1.เคร่ืองจกัรเยบ็อุตสาหกรรม จ านวน 1,978 เคร่ือง  

 

 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่1.19แสดงเคร่ืองจกัรเยบ็อุตสาหกรรม 

 

 2.กลุ่มเคร่ืองจกัร Welding  72 เคร่ือง 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่1.20แสดงเคร่ืองจกัรเคร่ืองจกัร Welding 

 



 3.กลุ่มเคร่ืองจกัรซีมซิล 50 เคร่ือง 

 

 
 

รูปที่1.21แสดงเคร่ืองจกัรเคร่ืองจกัร Welding 

 

1.3รูปแบบการจดัการองค์กรและการบริหารองค์กร 

1.3.1 วสัิยทัศน์ (vision) 

 ผูน้  านวตักรรมการออกแบบและผลิตเส้ือผา้เอาทเ์ทอร์แวร์และสปอร์ตแวร์ระดบัโลก 

To be number one automotive steel parts manufacturer in Thailand 

 

1.3.2 พนัธกจิ (mission) 

1.3.2.1 ธ ารงรักษาการเติบโตของบริษทัดว้ยการพฒันาผลิตภณัฑ ์สปอร์ตแวร์และเอา้เตอร์

แวร์ การสรรหาลกูคา้ใหม ่

1.3.2.2 เสริมสร้างความแข็งแกร่งและความสามรถในการแข่งขนัของโรงงานในภูมิภาค

อาเซียนและเช่ือมโยงเครือข่าย ซพัพลายเชน 

1.3.2.3 น าเคร่ืองมือบริหารคุณภาพระดบัสากลมาประยกุตใ์ชใ้นองคก์ร 

1.3.2.4 สร้างสภาพการท างานใหม้ีคุณภาพชีวิต การท างานท่ีดี ส่งเสริมบุคลากรใหม้ีส่วน

ร่วมในการพฒันาองคก์รและสนบัสนุนการท างานเป็นทีม 

 

 



1.3.3วตัถุประสงค์ด้านคุณภาพ (quality objective) 

 1.3.3.1 เพ่ิมคุณภาพผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการ 

  1.3.3.1.1%PO Final ท่ีตรวจผา่นจากลกูคา้ ≥ 99% 

  1.3.3.1.2 %  ความพึงพอใจของลกูคา้ ≥ 85 % 

  1.3.3.1.3 % งานซ่อม หรือ % งานเสีย  ลดลง 50% 

 1.3.3.2 เพ่ิมประสิทธิภาพงานเอา้เตอร์แวร์  

  1.3.3.2.1 รายรับต่อนาทีแรงงาน ≥ 2 บาท / นาทีแรงงาน 

 1.3.3.3 สร้างมาตรฐานดา้นแรงงานและความปลอดภยัสู่มาตรฐานสากล  

  1.3.3.3.1 จ านวนอุบติัเหตุถึงข้ึนตอ้งหยดุงาน  0 คร้ัง  

  1.3.3.3.2 % ความพึงพอใจของพนกังาน ≥ 85 % 

 1.3.3.4 ยกระดบัเกรดของSupplier 

  1.3.3.4.1 เกรดของ Supplier Grade C ข้ึนไป 

 

1.3.4 นโยบายคุณภาพ 

วีทีกา้วล  ้า   นวตักรรมกา้วไกล   ใส่ใจคู่คา้ พฒันาพนกังาน   มาตรฐานระดบัโลก 

 

1.3.5 นโยบาย 5ส และ ไคเซ็น 

 1.3.5.1 การลดค่าใชจ่้ายดา้นการใชไ้ฟฟ้า  

 1.3.5.1.1 การลดค่าใชจ่้ายดา้นการใชไ้ฟฟ้า โดยควบคุมให ้หน่วยพลงังานไฟฟ้า 

คงท่ีเท่ากบัปี 2012 

 1.3.5.2 ลดค่าใชจ่้ายดว้ยกิจกรรม KSS 

  1.3.5.2.1 ลดค่าใชจ่้ายท่ีลดไดจ้ากกิจกรรม KSS ≥ 1,200,000 บาท 

 1.3.5.3  สนบัสนุนการน าเสนอหวัขอ้ไคเซนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการลดค่าใชจ่้ายและความ

ปลอดภยั 



  1.3.5.3.1 จ านวนหวัขอ้ท่ีเก่ียวกบัแนวคิดท าใหผ้ดิพลาดยาก หรือใหไ้ม่ผดิพลาด / 

ท าใหถ้กูตอ้งเสมอ ≥ 10ขอ้ / เดือน 

  1.3.5.3.2 จ านวนหวัขอ้ท่ีเก่ียวกบัแนวคิดท าใหเ้ร็วข้ึน ,สะดวกช้ึน ≥ 100 ขอ้ / 

เดือน 

  1.3.5.3.3 จ านวนหวัขอ้ท่ีเก่ียวกบัแนวคิดท าใหไ้ม่อนัตราย /ปลอดภยั ≥ 30 ขอ้ / 

เดือน 

 1.3.5.4 จดักิจกรรมส่งเสริม 5 ส  

  1.3.5.4.1 % ความพึงพอใจในการจดักิจกรรม ≥ 80% 

 1.3.5.5 ยกระดบัคะแนนตรวจ 5 ส  

  1.3.5.5.1 คะแนนตรวจ 5 ส เฉล่ียทั้งโรงงาน ≥ 90 % 

 1.3.5.6 สร้างจิตส านึกในการรีไซเคิล 

   1.3.5.6.1 มลูค่าการขายชยะรีไซเคิล ≥ 12,000 / เดือน 

 1.3.5.7 สร้างส านึกในการช่วยเหลือสงัคม  

  1.3.5.7.1 ชัว่โมงจิตอาสา ≥ 3,500 =ชัว่โมง / ปี 

 1.3.5.8 สนบัสนุนใหพ้นกังานเสนอหวัขอ้ไคเซน 

  1.3.5.8.1 จ านวนหวัขอ้ไคเซน ≥ 376 ขอ้ / เดือน 

 1.3.5.9 พฒันากิจกรรม KSS ใหเ้ป็นเลิศระดบัประเทศ 

   1.3.5.9.1 ไดรั้บรางวลัระดบัทองแดง (Bronze) Thailand Kaizen Award 

2013  1 ทีม 

 



1.3.6 แผนผงัองค์กร 

 

รูปที่1.22แสดงแผนผงัองคก์รของบริษทั 

 



 

รูปที่1.23แสดงแผนผงัองคก์รของแผนก IE 

 

1.3.7ต าแหน่งและงานที่ได้รับมอบหมาย 

นายนพพล อภิรติปัญญาต าแหน่ง  เจา้หนา้ท่ีแผนก IE ประจ า ชั้น 3 อาคาร 2 

 

1.3.8 งานที่ได้รับมอบหมาย 

 1.3.8.1 วิเคราะห์หาสาเหตุและการด าเนินการแกไ้ขส าหรับกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง  

 1.3.8.2 ผูช่้วยผูจ้ดัการในการสร้างคุณภาพการใชแ้ละจดัการระบบการจดัการคุณภาพ 

 1.3.8.3 รับผดิชอบในการจดักิจกรรมการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองเพื่อเสริมสร้างระบบ

คุณภาพเช่น Kaizen วิธีการแบบลีนฯลฯ 

 1.3.8.4 ด าเนินงานเพื่อใหแ้น่ใจว่าการถ่ายโอนการผลิตของผลิตภณัฑใ์หม่เป็นไปตาม

ขอ้มลูท่ีไดรั้บการอนุมติั 

 1.3.8.5 พฒันา และสร้างจิตส านึกใหก้บัพนกังาน 



 1.3.8.6 สนบัสนุนการตรวจคุณภาพเพ่ือใหม้ัน่ใจว่าผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการปฏิบติัตาม

ขอ้ก าหนดท่ีเก่ียวขอ้งของระบบการจดัการคุณภาพ 

 1.3.8.7 การตรวจสอบการปฏิบติังานรวมทั้งออกผลการตรวจสอบ, การสร้างรายงานการ

ตรวจสอบและตรวจสอบการด าเนินการแกไ้ขและป้องกนั 

 1.3.8.8 วิเคราะห์ความลม้เหลวของกระบวนการการด าเนินการแกไ้ขและป้องกนัเพื่อ

ตอบสนองต่อขอ้ร้องเรียนของลกูคา้ 

 1.3.8.9สร้างและรักษาเอกสารคุณภาพของบริษทัเช่นคู่มือคุณภาพขั้นตอนท่ีมีคุณภาพฯลฯ 

1.3.8.10ปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบควบคุมคุณภาพท่ีไดรั้บอยา่งต่อเน่ือง 

 

1.4 พนักงานที่ปรึกษาและต าแหน่งงาน 

1.4.1 นายประเจิด     สาระดิษฐ ์ ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต  

1.4.2 นายคมศกัด์ิ     ผลจนัทร์  ผูจ้ดัการแผนก IE 

1.4.3 นายทวีศกัด์ิ      ลาลู่  เจา้หนา้ท่ีแผนก IE ประจ าชั้น 3 อาคาร 2 

 

1.5 ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 

 วนัท่ี 28 เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2556 ถึง วนัท่ี 1 เดือน มีนาคม พ.ศ. 2557  

 

1.6 ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 

บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จ  ากดั เป็นบริษทัท่ีผลิตเส้ือผา้ จ  าพวกเส้ือกีฬา และเส้ือคลุมกนัหนาว 

ซ่ึงไดรั้บความไวว้างใจจากลกูคา้ในต่างประเทศใหก้ารท าผลิตสินคา้ ฉะนั้นบริษทัจะเห็น

ความส าคญัในการยกระดบัคุณภาพ และสร้างความเช่ือมัน่ใหก้บัลกูคา้ ผูว้ิจยัจึงเห็นความส าคญัใน

การปรับปรุงมาตรฐานดา้นคุณภาพสินคา้ โดยมุ่งเนน้ในการลดจ านวนของเสียจากการผลิตและลด

ตน้ทุนในการจดัการของเสีย 

 

 



1.7 วตัถุประสงค์ของโครงงาน 

 1.7.1 เพื่อศึกษาการวิเคราะห์สภาพปัญหาของเสียในกระบวนการผลิตแผนกท่ี 17 คุณ สม

จิตรลกูคา้ adidas 

 1.7.2 เพ่ือลดอตัราการเกิดช้ินงานเสียใหเ้หลือ 5 % ตามนโยบายการผลิตของบริษทั 

 

1.8 ขอบเขตของโครงงาน 

ศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุของช้ินงานเสียท่ีเกิดในไลนก์ารผลิตท่ี 17 ของคุณ สมจิตร 

ลกูคา้ Adidas บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จ  ากดั 

 

1.9 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
1.9.1ศึกษาสภาพปัจจุบนัและกระบวนการผลิตไลนก์ารผลิตท่ี 17 ลกูคา้ Adidas 
1.9.2ส ารวจงานวิจยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
1.9.3ศึกษาและท าการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ 
1.9.4ก าหนดแนวทางในการปรับปรุงปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ 
19.5น าแนวทางมาปรับปรุงใชก้บัสภาพการทางาน 
1.9.6วิเคราะห์และประเมินผลโดยเปรียบเทียบก่อนและหลงัการศึกษา 
1.9.7สรุปผลการด าเนินงาน 

 

1.10 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

1.10.1 สามารถวิเคราะห์สภาพปัจจุบนัเพ่ือหาสาเหตุในการเกิดช้ินงานเสียไดใ้นไลน์การ

ผลิตท่ี 17 คุณ สมจิตรลกูคา้ adidas 

1.10.2 สามารถลดอตัราการเกิดช้ินงานเสียใหเ้หลือ 5 % ตามนโยบายการผลิตของบริษทัได ้

  
 

 

 



บทที2่ 
ทฤษฎีและเคร่ืองมือที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 
ในบทน้ีไดก้ล่าวถึงทฤษฏีต่างๆและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งท่ีใชใ้นกรณีศึกษาเพ่ือลดปริมาณ

ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตผูว้ิจยัไดใ้ชท้ฤษฏีต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งและไดเ้รียบเรียงเน้ือหาและ
สรุปความสมัพนัธเ์หล่านั้นออกมาเป็นหวัขอ้ไดด้งัน้ี 

2.1ไคเซน (Kaizen) 
2.2การวิเคราะห์ขีดความสามารถของกระบวนการ (process capability analysis) 
2.3วงจรเด็มม่ิง (Deming Cycle) 
2.4การประยกุตใ์ชชุ้ดเคร่ืองมือแกปั้ญหา 7 อยา่ง 
2.5การด าเนินกิจกรรมการแกปั้ญหา (QCC) 
2.6การเปรียบเทียบของเสีย 

 
2.1ไคเซ็น (Kaizen) 

พชัรินทร์สาครเจริญและจิรารัตน์บบัที  (2555) ไดก้ล่าวไวว้่าไคเซ็นหมายถึงกลยทุธก์าร
บริหารงานแบบญ่ีปุ่น(Kaizen) เป็นภาษาญ่ีปุ่นแปลว่าการปรับปรุง(Improvement) เป็นแนวคิดท่ีทา
ใชใ้นการบริหารการจดัการมีประสิทธิผลโดยมุ่งปรับปรุงวิธีการส่วนร่วมของพนกังานทุกคน
บุคลากรทุกระดบัร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆเพ่ือปรับปรุงวิธีการทางานใหดี้ข้ึนไปเร่ือยๆอยา่ง
ต่อเน่ืองทั้งฝ่ายบริหารและฝ่ายปฏิบติัเกิดจากการบริหารทีประสบปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระหว่าง
ทศวรรษท่ี 1980 และทศวรรษท่ี 1990 บริษทัท่ีประสบความส าเร็จมกัน าเอาแนวคิดของไคเซ็นคือ
การยอมรับว่าการบริหารใหป้ระสบผลส าเร็จจะตอ้งแสวงหาวิธีการท่ีจะท าใหล้กูคา้พึงพอใจและ
ตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ไดเ้ป็นอยา่งดีนอกจากน้ีแนวคิดไคเซ็นยงัขยายขอบข่ายออกไป
ถึงความสมัพนัธร์ะหว่างพนกังานกบันายจา้งดว้ยในดา้นการผลิตการตลาดการจดัจ  าหน่ายฯลฯอยา่ง
เป็นระบบ Kaizenใหค้วามส าคญักบักระบวนการทางานและริเร่ิมวิธีการคิดท่ีมุ่งกระบวนการท างาน
และระบบการบริหารท่ีสนบัสนุนและยอมรับแนวคิดของผูบ้ริหารและพนกังานจากหลกัการของ  
Kaizen จึงเป็นแนวคิดท่ีจะช่วยมาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิม  (Maintain) และปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน  
(Improvement)ซ่ึงก  าหนดแนวคิดน้ีแลว้มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิมก็จะค่อยๆลดลงความส าคญัใน
กระบวนการของ Kaizen คือการใชค้วามรู้ความสามารถของพนกังานมาคิดปรับปรุงงานโดยใชก้าร



ลงทุนเพียงเลก็นอ้ยซ่ึงก่อใหเ้กิดการปรับปรุงท่ีละเลก็ท่ีละนอ้ยท่ีค่อยๆเพ่ิมพนูข้ึนอยา่งต่อเน่ืองตรง
ขา้มกบัแนวคิดของนวตักรรม (Innovation)ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงขนาดใหญ่ท่ีตอ้งใชเ้ทคโนโลยี
ซบัซอ้นระดบัสูงดว้ยเงินลงทุนมหาศาลดงันั้นไม่ว่าจะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใช้
วิธีการของ Kaizen เพื่อปรับปรุงไดต้ลอด 
 

2.2การวเิคราะห์ขีดความสามารถของกระบวนการ (process capability analysis)  
ความสามารถของกระบวนการ (Process Capability) (กิติศกัด์ิพลอยพานิชเจริญ, 2538, 

(หนา้ 3) เป็นการควบคุมคุณภาพของกระบวนการ (Process Quality Control, PQC) โดยใหค้วาม
สนใจกบัการตรวจติดตาม (Monitoring) และการพฒันากระบวนการผลิตโดยอาศยัการวิเคราะห์
แนวโนม้และอาการของปัญหาดา้นคุณภาพกระบวนการผลิตปกติจะมีความแปรปรวนโดย
ธรรมชาติ (Natural Variation) ของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ในกระบวนการผลิตการควบคุมความสามารถ
ของกระบวนการ (Process Capability) ท าเพื่อตรวจสอบและควบคุมการท างานของกระบวนการให้
มัน่ใจว่ากระบวนการผลิตนั้นสามารถผลิตผลิตภณัฑไ์ดต้ามขอ้ก  าหนด (Specification) ท่ีออกแบบ
ไว ้(Russell & Taylor, 1998. หนา้ 152) 

 

2.3วงจรเดมมิ่ง (Deming Cycle) 
วรภทัร์ภู่เจริญ (2544 )ไดก้ล่าวไวว้่าการท างานตามวงจร PDCA เป็นกิจกรรมพ้ืนฐานการ

พฒันาประสิทธิภาพและคุณภาพของการด าเนินงานซ่ึงประกอบดว้ยขั้นตอน 4 ขั้นตอนคือวางแผน 
( Plan) ปฏิบติั ( Do) ตรวจสอบ(Check) ปรับปรุง (Act) การด าเนินกิจกรรม PDCA อยา่งเป็นระบบ
ใหค้รบวงจรอยา่งต่อเน่ืองหมุนเวียนไปเร่ือยๆยอ่มส่งผลใหก้ารด าเนินงานมีประสิทธิภาพและมี
คุณภาพเพ่ิมข้ึนวงจร PDCAน้ีไดพ้ฒันาโดยดร.ชิวฮาร์ทต่อมาดร.เดมม่ิงไดน้ ามาเผยแพร่จนเป็นท่ี
รู้จกักนัอยา่งแพร่หลายขั้นตอนแต่ละขั้นตอนของวงจร PDCA มีรายละเอียดดงัน้ี 

 
2.3.1การวางแผน (Plan) การวางแผนหมายความรวมถึงการก าหนดเป้าหมาย/วตัถุประสงค์

ในการด าเนินงานวิธีการและขั้นตอนท่ีจ  าเป็นเพ่ือใหก้ารด าเนินงานบรรลุเป้าหมายในการวางแผน
จะตอ้งท าความเขา้ใจกบัเป้าหมายวตัถุประสงคท่ี์ชดัเจนเป้าหมายท่ีก  าหนดตอ้งเป็นตามนโยบาย
วิสยัทศัน์และพนัธกิจขององคก์รเพ่ือก่อใหเ้กิดการพฒันาท่ีเป็นไปในแนวทางเดียวกนัทัว่ทั้งองคก์ร
การวางแผนในบางดา้นอาจจ าเป็นตอ้งก าหนดมาตรฐานของวิธีการท างานหรือเกณฑม์าตรฐาน
ต่างๆไปพร้อมกนัดว้ยขอ้ก  าหนดท่ีเป็นมาตรฐานน้ีจะช่วยใหก้ารวางแผนมีความสมบูรณ์ยิง่ข้ึน



เพราะใชเ้ป็นเกณฑใ์นการตรวจสอบไดว้่าการปฏิบติังานเป็นไปตามมาตรฐานท่ีไดร้ะบุไวใ้นแผน
หรือไม ่

2.3.2การปฏิบัตติามแผน (Do) การปฏิบติัตามแผนหมายถึงการปฏิบติัใหเ้ป็นไปตามแผนท่ี
ไดก้  าหนดไวซ่ึ้งก่อนท่ีจะปฏิบติังานใดๆจ าเป็นตอ้งศึกษาขอ้มลูและเง่ือนไขต่างๆของสภาพงานท่ี
เก่ียวขอ้งเสียก่อนในกรณีท่ีเป็นงานประจ าท่ีเคยปฏิบติัหรือเป็นงานเลก็อาจใชว้ิธีการเรียนรู้ศึกษา
คน้ควา้ดว้ยตนเองถา้เป็นงานใหม่หรืองานใหญ่ท่ีตอ้งใชบุ้คลากรจ านวนมากอาจตอ้งจดัใหม้ีการ
ฝึกอบรมก่อนท่ีจะปฏิบติัจริงการปฏิบติัจะตอ้งด าเนินการไปตามแผนวิธีการและขั้นตอนท่ีได้
ก  าหนดไวแ้ละจะตอ้งเก็บรวบรวมบนัทึกขอ้มลูท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานไวด้ว้ยเพื่อใชเ้ป็น
ขอ้มลูในการด าเนินงานในขั้นตอนต่อไป 
 

2.3.3การตรวจสอบหรือการประเมนิ (Check) การตรวจสอบหรือการประเมินเป็นกิจกรรม
ท่ีเกิดข้ึนเพ่ือประเมินผลว่ามีการปฏิบติังานตามแผนหรือไม่มีปัญหาเกิดข้ึนในระหว่างการปฏิบติั
หรือไม่ขั้นตอนน้ีมีความส าคญัเน่ืองจากในการด าเนินงานใดๆมกัจะเกิดปัญหาแทรกซอ้นท่ีท าให้
การด าเนินงานไม่เป็นไปตามแผนอยูเ่สมอซ่ึงเป็นอุปสรรคต่อประสิทธิภาพและคุณภาพของการ
ท างานการติดตามการตรวจสอบและการประเมินปัญหาจึงเป็นส่ิงส าคญัท่ีตอ้งกระท าควบคู่ไปกบั
การด าเนินงานเพื่อจะไดท้ราบขอ้มลูท่ีเป็นประโยชน์ในการปรับปรุงคุณภาพของการด าเนินงาน
ต่อไปในการตรวจสอบและการประเมินการปฏิบติังานจะตอ้งตรวจสอบดว้ยว่าการปฏิบติังานนั้น
เป็นไปตามมาตรฐานท่ีก  าหนดไวห้รือไม่ทั้งน้ีเพ่ือเป็นประโยชน์ต่อการพฒันาคุณภาพของงาน 
 

2.3.4การปรับปรุงแก้ไขการท างาน (Act)การปรับปรุงแกไ้ขการท างานเป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึน
เพ่ือแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนหลงัจากไดท้ าการตรวจสอบแลว้การปรับปรุงอาจเป็นการแกไ้ขอยา่ง
เร่งด่วนเฉพาะหนา้หรือการคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาเพ่ือป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหาซ ้ารอยเดิม
การปรับปรุงอาจน าไปสู่การก าหนดมาตรฐานของวิธีการท างานท่ีต่างจากเดิมเมื่อมีการด าเนินงาน
ตามวงจร PDCA ในรอบใหม่ขอ้มลูท่ีไดจ้ากการปรับปรุงจะช่วยใหก้ารวางแผนมีความสมบูรณ์และ
มีคุณภาพเพ่ิมข้ึนไดด้ว้ยสรุปไดว้่าการบริหารในระดบัต่างๆทุกระดบัตั้งแต่เลก็สุดคือการปฏิบติังาน
ประจ าวนัของบุคคลคนหน่ึงจนถึงโครงการในระดบัใหญ่ท่ีตอ้งใชก้  าลงัคนและเงินงบประมาณ
จ านวนมากยอ่มมีกิจกรรม PDCA เกิดข้ึนเสมอโดยมีการด าเนินกิจกรรมท่ีครบวงจรบา้งไม่ครบ
วงจรบา้งแตกต่างกนัตามลกัษณะงานและสภาพแวดลอ้มในการท างานในแต่ละองคก์รจะมีวงจร 
PDCA อยูห่ลายๆวงวงใหญ่สุดคือวงท่ีมีวิสยัทศัน์และแผนยทุธศาสตร์ขององคก์รเป็นแผนงาน 
(P)แผนงานวงใหญ่น้ีอาจครอบคลุมระยะเวลาต่อเน่ืองกนัหลายปีจึงจะบรรลุผลการจะผลกัดนัให้



วิสยัทศัน์และแผนยทุธศาสตร์ขององคก์รปรากฏเป็นจริงไดจ้ะตอ้งปฏิบติั(P) โดยน าแผน
ยทุธศาสตร์มาก าหนดเป็นแผนการปฏิบติังานประจ าปีของหน่วยงานต่างๆขององคก์รแผนการ
ปฏิบติังานประจ าปีจะก่อใหเ้กิดวงจร PDCA ของหน่วยงานข้ึนใหม่หากหน่วยงานมีขนาดใหญ่มี
บุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งจ านวนมากก็จะตอ้งแบ่งกระจายความรับผดิชอบไปยงัหน่วยงานต่างๆท าใหเ้กิด
วงจร PDCA เพ่ิมข้ึนอีกหลายๆวงโดยมีความเช่ือมโยงและซอ้นกนัอยูก่ารปฏิบติังานของหน่วยงาน
ทั้งหมดจะรวมกนัเป็นการปฏิบติั (D) ขององคก์รนั้นซ่ึงองคก์รจะตอ้งท าการติดตามตรวจสอบ (C) 
และแกไ้ขปรับปรุงจุดท่ีเป็นปัญหาหรืออาจตอ้งปรับแผนใหม่ในแต่ละปี (A) เพื่อใหว้ิสยัทศัน์และ
แผนยทุธศาสตร์ระยะยาวนั้นปรากฏเป็นจริงท าใหก้ารด าเนินงานบรรลุเป้าหมายและวตัถุประสงค์
รวมขององคก์รไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพ 

 

2.4การประยุกต์ใช้ชุดเคร่ืองมือแก้ปัญหา 7 อย่าง 
กิติศกัด์ิพลอยพานิชเจริญ(2550 : 270) กล่าวไวว้่าเคร่ืองมือเทคนิค 7 อยา่งถือว่าเป็น

เคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิผลสูงในการวิเคราะห์จุดบกพร่องในงานโดยอาศยั “ขอ้มลูตวัเลข” ท่ีเก็บได้
และพยายามหาจุดบกพร่องนั้นๆเพ่ือน าไปปรับปรุงงานเน่ืองจากเป็นเคร่ืองมือท่ีใชป้ระโยชน์ไดท้ั้ง
การแกปั้ญหาคุณภาพการควบคุมคุณภาพของกระบวนการ 

 
ดงันั้นทางผูว้ิจยัจึงไดเ้ลือกทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือเทคนิค 7 อยา่งมาใชด้ั้งน้ี 
 

2.4.1แผนภาพพาเรโต ( Pareto Diagram)เป็นแผนภาพท่ีใชจ้  าแนกประเภทของขอ้มลู 
( Data Stratification) รวมถึงการวิเคราะห์ความมีเสถียรภาพของขอ้มลูท่ีมีการจ าแนกประเภทและมี
การสะสมตามเวลาโดยแผนภาพดงักล่าวแสดงถึงหลกัการของพาเรโตท่ีระบุว่า“ส่ิงท่ีมีความส าคญั
มากจะมีจ  านวนนอ้ยและส่ิงท่ีมีความส าคญัเลก็นอ้ยจะมีจ  านวนมาก ” โดยแสดงล าดบัปัญหาดว้ย
กราฟแท่งควบคู่ไปกบัการแสดงค่าสะสมของความถ่ีดว้ยกราฟเสน้ซ่ึงแกนนอนของกราฟเป็น
ประเภทของปัญหาและแกนตอ้งเป็นค่าเปอร์เซ็นตข์องปัญหาท่ีพบซ่ึงในการน าหลกัการของพาเรโต
ไปใชก้็เพื่อเรียงล าดบัความส าคญัของปัญหาและเลือกหาวิธีแกปั้ญหาในล าดบัต่อไป 

 
 
 
 

 



 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
รูปที่2.1แผนภาพพาเรโต 

ที่มา : กิติศกัด์ิพลอยพานิชเจริญ ( 2550 : 273) 
 

2.4.2กราฟ (Graph) คือแผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติท่ีสามารถทาให้
ง่ายต่อการทาความเขา้ใจโดยอาศยัการพิจารณาดว้ยตาเปล่าไดใ้ชแ้สดงขอ้มลูท่ีเป็นตวัเลขหรือ
สดัส่วนแสดงความสมัพนัธร์ะหว่างปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามล าดบัเวลาของขอ้มลูตั้งแต่ 2 ชุด
ข้ึนไปเพ่ือใชเ้สนอสถานภาพของปัญหาและน าเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณ
ขอ้มลูใหเ้ห็นไดง่้ายและรวดเร็วกราฟมีหลายชนิดซ่ึงไดส้รุปกราฟตามจุดประสงคใ์นการใชง้าน
ตารางดงัน้ี 

ตารางที่2.1สรุปกราฟตามจุดประสงค์ในการใช้งาน 
 

 

 

 

 

 

ที่มา : กิติศกัด์ิพลอยพานิชเจริญ ( 2550 : 273) 



2.4.3ผงัก้างปลาหรือผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram หรือ Fish - Bone 
หรือ Leaf Diagram) แผนภาพท่ีแสดงถึงความสมัพนัธอ์ยา่งมีระบบระหว่างผลท่ีแน่นอนประการ
หน่ึง (อาการของปัญหา) และสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งเมื่อเราตอ้งการเลือกปัญหาก็ตอ้งมีการระดมสมอง
และช่วยกนัคิดเสนอแนวความคิดออกมาเม่ือเลือกแกปั้ญหาจากแผนภูมิพาเรโตแลว้ก็น าปัญหานั้น
มาแจกแจงหาสาเหตุของปัญหาเป็น 4 ประการคือคนเคร่ืองจกัรวิธีการและวตัถุดิบดงันั้นผงักา้งปลา
จึงมีความเหมาะสมกบัปัญหาท่ีมีความผนัแปรสามารถระดมสมองหาสาเหตุไดอ้ยา่งกวา้งขวางและ
ครบถว้นท าใหท้ราบสาเหตุของปัญหาพร้อมท่ีจะน าไปแกไ้ขต่อไป 

 
 

 

 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่2.2โครงสร้างแผนภาพกา้งปลา 

ที่มา : กิติศกัด์ิพลอยพานิชเจริญ (2550 : 305) 

 

2.5การด าเนินกิจกรรมการแก้ปัญหา (QCC) 
กิติศกัด์ิพลอยพานิชเจริญ (2550 : 108-120) การด าเนินกิจกรรมการแกไ้ขปัญหาคือกลุ่ม

บุคคลหนา้งานท่ีด าเนินกิจกรรมรักษาไวซ่ึ้งความพึงพอใจของลกูคา้ของงานท่ีตนเองมีความ
รับผดิชอบดว้ยความมีระบบและอยา่งต่อเน่ือง 

 
 

 



2.5.1การด าเนินการกจิกรรมการแก้ปัญหา 
ภายหลงัการก าหนดปัญหาคุณภาพของกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลไดแ้ลว้กลุ่มคิวซีเซอร์เคิลจะตอ้ง

ด าเนินการแกไ้ขปัญหาตามขั้นตอนของคิวซีสตอร่ีซ่ึงประกอบไปดว้ย 

1. การก าหนดหวัขอ้ปัญหาคุณภาพ 
2. การสงัเกตการณ์และการตั้งเป้าหมาย 
3. การก าหนดแผนการแกปั้ญหา 
4. การวิเคราะห์สาเหตุรากเหงา้ของปัญหา 
5. การก าหนดมาตราการตอบโตส้าเหตุของปัญหา 
6. การติดตามผล 
7.การทบทวนมาตรฐานหรือสร้างมาตรฐานใหม ่

 

2.6การเปรียบเทียบของเสีย 
ลดัดาวลัยม่ิ์งกมลรัตน ์(2539 : 7) กล่าวไวว้่าการเปรียบเทียบของเสียโดยน าปริมาณของเสีย

จากวิธีการเดิมเปรียบเทียบกบัปริมาณของเสียจากวิธีการท างานท่ีน าเสนอโดยแสดงผลในรูปผลต่าง
ปริมาณของเสียหรือค านวณจากรูปท่ี 2.3 

 

 

รูปที่2.3สมการเปรียบเทียบของเสีย 

 

 

 



2.7งานวจิยัที่เกี่ยวข้อง 

 ยทุธณรงคจ์งจนัทร์ (2554)การลดของเสียในกระบวนการผลิตเตาเหลก็หล่อโดยปัญหาของ

เสีย (Defect) ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเตาเหลก็หล่อปัจจุบนัส่งผลกระทบต่อบริษทัฯกรณีศึกษา

เป็นอยา่งมากเน่ืองจากท าใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึนดงันั้นการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและหาแนว

ทางการแกไ้ขจึงมีความส าคญัต่อความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่งในธุรกิจประเภทเดียวกนัการ

ศึกษาวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงคเ์พ่ือลดปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนและเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการ

ผลิตจากนั้นท าการศึกษาพบว่าสาเหตุของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนผลิตท่ีเป็นปัญหาหลกัมี 3 

ประการดงัน้ี 1) สาเหตุท่ีมาจากวิธีการท างาน 2)สาเหตุท่ีมาจากตวัพนกังานเอง 3)สาเหตุท่ีมาจาก

เคร่ืองจกัร (Machine) และอุปกรณ์ช่วยท่ีใชใ้นการท างานเส่ือมสภาพผูว้ิจยัจึงน า 3 ปัญหาดงักล่าว

มาวิเคราะห์หาสาเหตุและศึกษาแนวทางการแกไ้ขโดยใชเ้ทคนิคการลดความสูญเสีย 7 ประการ(7 

West)เพ่ือลดปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนเม่ือด าเนินการแกไ้ขตามวิธีท่ีกล่าวมาพบว่าของเสียใน

กระบวนการผลิตหลงัการปรับปรุงลดลงจาก 3.3 % เหลือ 0.16 % ลดลง 3.14% คิดเป็นร้อยละ 

95.14% มลูค่าของเสียหลงัการปรับปรุงลดลงจาก 142,316 บาทเหลือ12,981 บาทลดลง 129,335 

บาทคิดเป็นร้อยละ 90.81% และสามารถก าหนดเอกสารการท างานท่ีเป็นมาตรฐานใหก้บัพนกังาน

ได ้

 

 นายพิพฒัพงศศ์รีชนะ  และ นายพรประเสริฐขวาลาธาร (2555)การลดของเสียในการ
กระบวนการผลิตอิฐบลอ็กโดยงานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาสาเหตุการเกิดของเสียจาก
กระบวนการผลิตอิฐบลอ็กและหาแนวทางในการลดจานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต
อิฐบลอ็กและสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิดผลกระทบมากท่ีสุดซ่ึงการด าเนินงานจะเร่ิมจากการส ารวจปัญหาท่ี
เกิดข้ึนโดยการวิเคราะห์หาสาเหตุดว้ยแผนภูมิกา้งปลาพบว่ามีขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอนมีการ
เกิดของเสียหรือขอ้บกพร่องจากการท่ีปูนเขา้ไปเป็นส่วนผสมนอ้ยอิฐบลอ็กขนาดไม่เท่ากนัและอิฐ
บลอ็กกน้ทะลุดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดด้  าเนินการแกไ้ขปัญหาการลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต
อิฐบลอ็กโดยเสนอการฝึกอบรมพนกังานและเฝ้าติดตามกระบวนการปฏิบติังานของพนกังานใหถ้กู
วิธีอยา่งใกลชิ้ดท าใหพ้นกังานเกิดความตั้งใจท่ีจะปฏิบติังานใหมี้คุณภาพและมีประสิทธิภาพมาก
ยิง่ข้ึนท าใหข้องเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตอิฐบลอ็กลดลงไดอ้ยา่งชดัเจนผลท่ีไดรั้บจากการ
ปรับปรุงกระบวนการพบว่าความถ่ีของของเสียจากเดิม 705 และลดลงเหลือ 564 



 พตัร์พิมลสุวรรณกาญจน์และสุธรรมศิวาวุธ (2554) การลดของเสียในการผลิตลอ้แมก็โดย

การศึกษางานวิจยัการลดของเสียในการผลิตลอ้แมก็เป็นการศึกษาเพื่อหาทางแกไ้ขปรับปรุงการกลึง 

Center Bore ในกระบวนการ CNC โดยการใชห้ลกัการกลุ่มคุณภาพ (QCC) การวิเคราะห์ปัญหาดว้ย

แผนผงัพาเรโตพบว่าของเสียในกระบวนการกลึง Center Bore และผลิตภณัฑล์อ้แมก็รุ่น TYR1 มี

ปริมาณของเสียสูงสุดจากนั้นท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดงักล่าวโดยการใชแ้ผนผงั

กา้งปลาพบว่าสาเหตุส าคญัมีอยู ่4 สาเหตุไดแ้ก่ปัญหาเคร่ืองมือวดัไม่เหมาะสมปัญหาระยะการตดั

เฉือนไม่เหมาะสมปัญหาอุณหภูมิในการตดัเฉือนไม่เหมาะสมและปัญหาขอ้มลู Feedback ไม่

เหมาะสมต่อการใชง้านทีมงานระดมสมองร่วมกนัหาวิธีการแกไ้ขปัญหาเหล่าน้ีแลว้น าไปใชใ้นการ

ปรับปรุงแกไ้ขผลลพัธท่ี์ไดจ้ากการปรับปรุงพบว่าสามารถลดความสูญเสียลงไดเ้ป็นมลูค่าถึง 

211,488 บาท/เดือน 

 

 วรีรัตน์วรจนัทร์,กิมาพรขมะณะรงค ์และ สุรนาทขมะณะรงค ์(2555) การศึกษาแนวทาง
การลดความสูญเสียในอุตสาหกรรมตดัเยบ็กรณีศึกษาการตดัเยบ็เส้ือผา้กีฬาจงัหวดัขอนแก่นโดย
การศึกษาวิจยัน้ี1 มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตอุตสาหกรรมตดัเยบ็
และศึกษาแนวทางในการลดของเสียการศึกษาใชก้รณีศึกษาอุตสาหกรรมตดัเยบ็เส้ือผา้กีฬาส่งออก
จงัหวดัขอนแก่นกลุ่มตวัอยา่งคือพนกังานฝ่ายการผลิตจ านวน 114 คนศึกษาโดยใชแ้บบสอบภาม
และสมัภาษณ์ผูบ้ริหารจ านวน 6 คน โดยผลการศึกษาพบว่าของเสียเกิดในกระบวนการเยบ็มี
ปริมาณสูงท่ีสุดคือร้อยละ 64 ของกระบวนการผลิตทั้งหมดและในกระบวนการน้ีพบของเสียมาก
ท่ีสุดคืองานเป้ือนสกปรกคิดเป็นร้อยละ 29 การใชเ้วลาในการแกไ้ขช้ินงานคิดเป็นความสูญเสียร้อย
ละ 4.26 พนกังานมีทศันคติท่ีดีมีความรู้สึกเช่ือมัน่และใหค้วามร่วมมือดา้นพฤติกรรมในการท างาน
พบว่าปริมาณงานและเวลาท างานไม่สมัพนัธก์นัอีกทั้งการส่ือสารและมนุษยส์มัพนัธใ์นกลุ่มมีนอ้ย
แนวทางการลดความสูญเสียคือการสร้างความสมัพนัธใ์นกลุ่มพนกังานใหเ้กิดการท างานแบบมี
ส่วนร่วมในอนาคตซ่ึงจะท าใหส้ามารถลดความสูญเสียท่ีเกิดจากของเสียในกระบวนการผลิตลงได้
ร้อยละ 4.26 
 

 

 



 นราบุริพนัธ ์(2552)  การลดของเสียในกระบวนการผลิตเหลก็หล่อ FC – 20โดย

ท าการศึกษากระบวนการการผลิตงานหล่อช้ินงานท่อโคง้ปากระฆงัท่ีผลิตจากเหลก็หล่อFC-20 

ส าหรับกรณีศึกษาบริษทัวาลว์น ้ าไทยจ ากดัเพ่ือลดของเสียและพฒันาปรับปรุงช้ินงานโดยสาเหตุท่ี

ท าใหเ้กิดปัญหามีดว้ยกนัอยูห่ลายสาเหตุแต่สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดการสูญเสียมากท่ีสุดคือช้ินงานท่ีไม่

สมบูรณ์ (การหล่อไม่เต็มแบบ) จึงไดท้ าการศึกษาสาเหตุของปัญหากระบวนการผลิตแต่ละ

กระบวนการโดยแบ่งออกเป็น 6 สาเหตุคือระบบรูลน้การออกแบบทางเขา้น ้ าโลหะการควบคุมน ้ า

โลหะความช้ืนท่ีเกิดข้ึนในแบบหล่อระบบรูระบายการหลอมน ้ าโลหะโดยไดน้ าหลกัการและการ

ประยกุตใ์ชห้ลกัการของวงลอ้เดมม่ิง(PDCA) และเทคนิคท่ีช่วยลดความสูญเสีย(ECRS) มาช่วยเพื่อ

ใชใ้นการแกปั้ญหาซ่ึงเป็นการปรับปรุงเพ่ือลดการสูญเสียในกระบวนกานผลิตงานหล่อช้ินงานท่อ

โคง้ปากระฆงัท่ีผลิตจากเหลก็หล่อ FC-20 

จากผลการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขตามแผนของสาเหตุท่ีท าใหช้ิ้นงานไม่สมบูรณ์ไดด้งัน้ี 
ก่อนปรับปรุง 
จ านวนการผลิต = 7,200 ช้ิน/6 เดือนก่อนด าเนินการไดช้ิ้นงานท่ีสมบูรณ์ = 6,931 ช้ิน 
ช้ินงานท่ีไม่สมบูรณ์ = 269 ช้ินคิดเป็นเปอร์เซ็นตเ์ท่ากบั 3.73% 
หลงัปรับปรุง 
จ านวนการผลิต = 7,200 ช้ิน/6 เดือนหลงัปรับปรุงแกไ้ขไดช้ิ้นงานท่ีสมบูรณ์ = 7,172ช้ิน 
ช้ินงานท่ีไม่สมบูรณ์ = 28 ช้ินคิดเป็นเปอร์เซ็นตเ์ท่ากบั 0.38% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที3่ 
แผนงานการปฏิบัติและข้ันตอนการด าเนินงาน 

เน้ือหาบทน้ีกล่าวถึงแผนการปฏิบติัและขั้นตอนการด าเนินงานขั้นตอนหรือวิธีการต่างๆท่ี

ใชใ้นกรณีศึกษาดงัน้ีการศึกษากระบวนการควบคุมคุณภาพศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุม

คุณภาพวิธีการเก็บขอ้มลูเอกสารการเก็บขอ้มลูการบนัทึกขอ้มลูการน าเสนอขอ้มลูกระบวนการ

ตรวจสอบคุณภาพของแผนกบรรจุภณัฑ ์

 

3.1แผนการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

ตารางที่3.1แสดงแผนการปฏิบติังาน (แบบการด าเนินกิจกรรมการแกปั้ญหาQCC ) 

 

                                                   = PLAN                                  = ACTUAL 

 



3.2การศึกษาสภาพปัจจุบัน  

 จากการเก็บขอ้มลูของเสียในชั้นการผลิตอาคาร 2 ชั้น 3 เดือนตุลาคม พ.ศ. 2556โดยจะได้

ขอ้มลูดงัน้ี 

 

ตารางที่3.2แสดงจ านวนของเสียในไลน์การผลิตต่างๆ ในอาคาร 2 ชั้น 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.1แสดงกราฟ % Rework ในแต่ละไลน์การผลิตในอาคาร 2 ชั้น 3 



          จากตารางท่ี 3.2 แสดงใหเ้ห็นว่า อตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนในชั้นการผลิต อาคาร 2 ชั้น 3 มีการ

เกิดของเสียมากท่ีสุด คือ ไลน์การผลิตท่ี 17 ของคุณ สมจิตร ซ่ึงมีอตัราการเกิดของเสียอยูท่ี่ 83.65 % 

 ดงันั้นจึงท าการศึกษาขอ้มลูของเสียในไลน์การผลิตท่ี 17 ของคุณ สมจิตร ลกูคา้ ADIDAS

โดยจะแสดงในเร่ืองประเภทของของเสีย และจ านวนท่ีพบจากการตรวจคุณภาพ ไดด้งัน้ี 

 

ตารางที่3.3แสดงประเภทและจ านวนของของเสียลกูคา้ ADIDAS ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2556 



 

 

รูปที่3.2แสดงกราฟพาราโต % ของเสีย ADIDAS  

 จากรูปท่ี 3.2 แสดงใหเ้ห็นว่าปัญหาหลกัของของเสียลกูคา้ ADIDAS เกิดจากปัญหาเป้ือน

น ้ ามนัท่ีคิดเป็น %  ไดถึ้ง 95.63% ของของเสียทั้งหมด 

 

 

 

 

 



การซ่อมงานที่เกดิจากเป้ือนน า้มนั 

 จะมีการจดัพนกังานตรวจสอบคราบเป้ือนน ้ ามนัข้ึนมาเพ่ือท าการตรวจคราบเป้ือนน ้ ามนั

ก่อนจะให ้QC ตรวจงานโดยเม่ือตรวจพบจะท าการแปะเทปกาวลงจุดๆนั้น เพ่ือใหส้ะดวกต่อการ

สงัเกต และแยกกลุ่มเป้ิอนน ้ ามนัเอาไว ้ เม่ือครบ 20 ตวัจะน างานท่ีเป้ือนคราบน ้ ามนัไปบริเวณจุด

พ่นสเปรยฉี์ดคราบน ้ ามนั แลว้ท้ิงไวป้ระมาณ 1 ชม. และกลบัไปตรวจหาคราบเป้ือนน ้ ามนัชุดต่อไป 

เมื่อครบ 1ชม. จะกลบัมาน างานท่ีฉีดสเปรยไ์วม้าท าความสะอาด โดยใชปื้นเป่าลม อดัลมท าความ

สะอาด และน าไปให ้QC ตรวจงาน ถา้หาก QC ตรวจพบคราบน ้ ามนัจะน ากลบัไปฉีดสเปรยอี์กคร้ัง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่3.3แสดงการตรวจสอบคราบน ้ ามนั 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่3.4แสดงการซ่อมของเสียจากคราบน ้ ามนั 

เหตุจูงใจ 

 

 

ตารางที ่3.4แสดงตน้ทุนค่าสเปรยใ์นการซ่อมงาน 

ที่มา :แผนกซ่อมบ ารุง บริษทั วี.ที. การ์เมน้ทจ์  ากดั 



ตารางที่3.5แสดงตน้ทุนค่าค่าแรงงานในการซ่อมงาน 

 

ค่าแรงงานต่อวนั                                                                       300 บาท / วนั 

ค่า OT / วนั (วนัละ 2 ชม.) (300/8)*1.5*2               =               112.5 บาท / วนั 

รวมค่าแรงทั้งหมด / วนั                                                            412.5 บาท 

วนัท างาน / เดือน      =    26 วนั 

รวมค่าแรงงานพนักงาน / เดือน  412.5*26              =             10,725 บาท /เดือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที4่ 

ผลการด าเนินงานการวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4.1 แผนผงัขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

รูปที่4.1ขั้นตอนการด าเนินงาน 

ศึกษาสภาพปัจจุบันและเหตุจูงใจ (P) 

วเิคราะห์และประเมนิปัญหา (P) 

ก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา(P) 

ท าการแก้ไขปัญหาและตดิตามผลการแก้ไข(D),(C) 

ก าหนดเป็นมาตรฐาน(A) 



4.2 วเิคราะห์ปัญหา 

 

รูปที่4.2แสดงผงักา้งปลาหรือผงัแสดงเหตุและผล 

 จากรูปน าขอ้มลูมาจากกราฟพาเรโต (รูปท่ี3.2) ซ่ึงปัญหาของเสียท่ีมากท่ีสุด คือ ของเสีย

เป้ือนคราบน ้ ามนั จึงท าการประยกุตใ์ชชุ้ดเคร่ืองมือแกปั้ญหาผงักา้งปลาหรือผงัแสดงเหตุและผล 

(Cause and Effect Diagram หรือ Fish - Bone หรือ Leaf Diagram) เพื่อช่วยในการวิเคราะห์ใหเ้ห็น

ถึงสาเหตุของปัญหาเป้ือนน ้ ามนัใหมี้ความชดัเจน 

 จากรูปท่ี 4.2 แสดงเห็นว่า มีสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาเป้ือนน ้ ามนัไดถึ้ง 6 สาเหตุ แต่

สามารถแกไ้ขไดเ้พียง 4 สาเหตุ สรุปไดด้งัน้ี 

 

 



 4.2.1 วธิีการ  

 4.2.1.1 วางขวดน า้บนโต๊ะจกัร  ส่งผลใหเ้กิดคราบน ้ าหรือเป็นวงน ้ าท่ีมาจากแกว้น ้ าบนโต๊ะ

จกัร เม่ือพนกังานปฏิบติังานตวัช้ินงานอาจไดน้ ้ า และเม่ือผา่นจกัรจะท าใหช้ิ้นงานเป้ือนน ้ ามนัไดดี้

ยิง่ข้ึน เน่ืองจากน ้ าเป็นพาหะน าน ้ ามนัไดดี้  

 

รูปที่4.3แสดงสภาพปัญหาวางแกว้น ้ าบนโต๊ะจกัร 

 

 4.2.1.2 ไม่ได้เช็ดจกัรก่อนเร่ิมงาน  เป็นสาเหตุน่ึงท่ีเห็นไดช้ดั โดยก่อนเร่ิมงานตอนเชา้ไดมี้

การส ารวจสภาพจกัรก่อนเร่ิมงาน พบว่า มีคราบน ้ ามนัในบริเวณต่างๆของจกัร เม่ือเร่ิมงานจึงท าให้

ช้ินงานเป้ือนน ้ ามนั 

 

 

 

 

 

 

รูปที่4.4แสดงสภาพปัญหาไม่ไดเ้ช็ดจกัรก่อนเร่ิมงาน 

 



4.2.2เคร่ืองจกัร 

4.2.2.1มนี า้มนัที่เสาเข็มระบบจกัรจะมีน ้ ามนัเล้ียงท่ีเสาเข็มเพ่ือลดการเสียดสีของจกัร เม่ือ

จกัรมีการหดตวั และยืน่ตวัดว้ยความเร็วสูง จะท าใหน้ ้ ามนักระเด็นออกมาใส่ช้ินงานท่ีท าอยู ่

 

 

รูปที่4.5แสดงสภาพปัญหาน ้ ามนัท่ีเสาเข็ม 

 

 4.2.2.2ขอบซีลช ารุดในจุดขอบท่ีเป็นลอยต่อของจกัรจะมีซีลท่ีช่วยในการกนัซึมของน ้ ามนั

ออกมา แต่จากสภาพจกัรปัจจุบนัขอบซีลนจุดต่างๆไดมี้น ้ ามนัซึมออกมาและไดใ้หช่้างมาดูพบว่า 

ตวัขอบซีลเส่ือมสภาพไปแลว้ ส่งผลใหมี้น ้ ามนัซึมออกมาตามลอยต่อต่างๆ 

 

 

 

 

 

 

รูปที่4.6แสดงสภาพปัญหาซีลเส่ือมสภาพ 



4.2.3คน 

 4.2.3.1พนักงานทาโลช่ันก่อนเร่ิมท างาน  แต่เดิมปัญหาน้ีจะไม่มีมากนกั เน่ืองจากช่วงเดือน 

พฤษจิกายน-กุมภาพนัธ ์เป็นฤดูหนาว ท าใหพ้นกังานทาโลชัน่กนัมากข้ึน และเน่ืองจากโลชัน่มี

ส่วนประกอบของน ้ ามนั ท าใหเ้ม่ือหยบิช้ินงาน อาจท าใหช้ิ้นงานเป้ือนน ้ ามนัจากโลชัน่ได ้

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.7 แสดงสภาพปัญหาพนกังานทาโลชัน่ 

 

4.2.4วตัถุดิบ 

 4.2.4.1 ด้ายมส่ีวนผสมของน า้มนั เพ่ือความคงทนของดา้ยตอ้งมีส่วนผสมของน ้ ามนัถึงจะ

ท าใหด้า้ยขาดยาก แต่ดว้ยเหตุน้ีอาจท าใหน้ ้ ามนัจากดา้ยติดช้ินงานได ้แมว้่าน ้ ามนัในดา้ยอาจจะนอ้ย

ก็ตาม 

 

 

 

 

 

รูปที่4.8แสดงสภาพปัญหาดา้ยมีส่วนผสมของน ้ ามนั 



4.3 ด าเนินการลดของเสียลูกค้า ADIDAS  

จากการศึกษาและวิเคราะห์พบว่าสาเหตุท่ีท าใหช้ิ้นงานเป้ือนคราบน ้ ามนันั้นมาจากหลาย
ปัจจยัจึงไดส้รุปผลแนวทางการด าเนินการลดของเสียลกูคา้ ADIDASและผูรั้บผดิชอบการ
ด าเนินงานดงัตารางท่ี 4.1 

ตารางที่4.1แสดงแนวทางการแกปั้ญหาสาเหตุท่ีท าใหช้ิ้นงานเป้ือนคราบน ้ ามนั 
 

 
 
 

 
จากนั้นท าการติดตามผลของมาตรการท่ีท าไป และติดตามพฤติกรรมของพนกังานในการ

ท าตามมาตรการแกไ้ข 
 



แนวทางแก้ไขปัญหา  
4.3.1มาตรการหา้มพนกังานวางขวดน ้ าบนโต๊ะจกัร แต่จะท าท่ีแขวนใส่ขวดน ้ าไวใ้หพ้นกังาน โดยมี
การท าท่ีแขวนขวดน ้ าใหพ้นกังาน ซ่ึงท าจากเศษผา้ท่ีไม่ไดใ้ชแ้ลว้ ใหพ้นกังานในไลน์เยบ็ ADIDAS 
จ านวน 40 ชุด เพ่ือท่ีจะไม่ใหช้ิ้นงานเป้ือนน ้ าจากการวางขวดน ้ าของพนกังาน 

 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่4.9แสดงมาตรการแกปั้ญหาวางขวดน ้ าบนโต๊ะจกัร 

 

 

 

 

 

 

 



ห้ามพนักงานวางขวดน า้บนโต๊ะจกัร  

 

 

ตารางที่ 4.2 แสดง PDCA มาตรการหา้มพนกังานวางขวดน ้ าบนโต๊ะจกัร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  4.3.2 มาตรการใหพ้นกังานเช็ดจกัรก่อนเร่ิมงานทุกคร้ัง โดยลดเวลาการประชุมตอนเชา้  
3-5 นาที เพ่ือใหพ้นกังานมีเวลาในการท าความสะอาดจกัรก่อนเร่ิมงาน และท าเศษผา้แขวน้ใหเ้ช็ด
จกัร จ  านวน 40 ชุด เพ่ือจะลดโอกาสในการติดคราบน ้ ามนั เน่ืองจากเม่ือจกัรไม่ไดท้ างานน ้ ามนั
จกัรจะไหลลงไปในส่วนต่างๆของจกัร เช่น ตีนผ ี

 
 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่4.10แสดงมาตรการแกปั้ญหาเช็ดจกัรก่อนเร่ิมงาน 

 

 



มาตรการแก้ปัญหาเช็ดจกัรก่อนเร่ิมงาน 

 

ตารางที่ 4.3 แสดง PDCA มาตรการเช็ดจกัรก่อนเร่ิมงาน 

 

 

 

 

 

 

 



4.3.3 มาตรการออกแบบผา้หุม้เสาเข็ม เพ่ือกนัการกระเด็นของน ้ ามนัจากเสาเข็ม เน่ืองจากจกัรทุก
เคร่ืองตอ้งมีน ้ ามนัหล่อเล้ียงท่ีเสาเข็ม เม่ือจกัรหดตวั ยืน่ตวั ดว้ยความเร็วสูง ท าใหน้ ้ ามนัท่ีหล่อเล้ียง
เสาเข็มกระเด็นโดนช้ินงานเป็นจุดดงันั้นการหุม้เสาเข็มจึงเป็นวิธีแกไ้ขท่ีดีท่ีสุด 

 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.11 แสดงมาตรการแกปั้ญหาน ้ ามนัท่ีเสาเข็ม(หลงัปรับปรุง) 

 

 

 

 

 

 

 

 



มาตรการแก้ปัญหาน า้มนัที่เสาเข็ม 

 

 

ตารางที่ 4.4 แสดง PDCA มาตรการแกปั้ญหาน ้ ามนัท่ีเสาเข็ม 

  

 

 

 

 



ไคเซน (Kaizen) ตวัหุ้มเสาเข็ม(ก่อนปรับปรุง) 

 ตวัหุม้เสาเข็มแต่เดิมท าจากวตัถุดิบถุงมือยาง เน่ืองจากเป็นยางจึงท าใหม้ีความยืน่หยุน่ดี

เยีย่ม แต่ยงัไม่สามารถทนต่อแรง ยืน่-หด ของจกัรได ้จึงส่งผลท าใหย้างฉีดขาดในคร่ึงวนั และ

ตน้ทุนสูงจากการทดลอง 5 จกัร 

 ตน้ทุนคู่ล่ะ 50 บาท ท าได ้8 ช้ิน ตน้ทุนวตัถุดิบต่อหน่วย 6.25 บาท  

 

 

 

 

 

รูปที่4.12แสดงถุงมือยางวตัถุดิบหลกัในการท าตวัหุม้เสาเข็ม 

 

ไคเซน (Kaizen) ตวัหุ้มเสาเข็ม(หลงัปรับปรุง) 

 

 

 

 

 
ใช้ยางจากการตดันิว้ของถุงมอืยางใช้ผ้าบุหนัง 

 

รูปที่4.13แสดงการปรับปรุง (Kaizen) ก่อน-หลงั ตวัหุม้เสาเข็ม 

Before After 



  
ตารางที่ 4.5 แสดง PDCA มาตรการแกปั้ญหาน ้ ามนัท่ีเสาเข็ม 

 
จากการปรับปรุง (Kaizen)ตวัหุม้เสาเข็มไดเ้ปล่ียนจากถุงมือยางเป็นผา้บุหนงั (ผา้ใชส้ าหรับ

ตดัชุดว่ายน ้ า) ตวัเน้ือผา้มีความยืน่หยุน่สูงมาก และไดมี้การทดลองกบัจกัรเยบ็จ  านวน 5 เคร่ือง ผล
จากการทดลอง คือ สามารถทนแรง ยืน่ – หด ของจกัรไดถึ้ง 3-6 วนั แลว้แต่การใชง้านของพนกังาน
แต่ละคน จากเดิมท่ีสามารถทนไดแ้ค่ คร่ึงวนั 

ดา้นตน้ทุนวตัถุดิบถกูลง    จากเดิมราคา 6.25 บาท / ช้ิน หลงัปรับปรุง 0.6242 บาท / ช้ิน 
 

ตารางที่4.6 แสดงตน้ทุนวตัถุดิบในการท าตวัหุม้เสาเข็มหลงัการปรับปรุง (Kaizen) 
 

 



4.3.4ใหช่้างซ่อมบ ารุงท าการซีลขอบจกัรพง้ทั้งหมด 8 เคร่ือง เน่ืองจกัรพง้เป็นจกัรท่ีมีรอยขอบเยอะ 
และมีน ้ ามนัหล่อเล้ียงท่ีเยอะ ท าใหน้ ้ ามนัส่วนใหญ่ไหลออกมาตามรอยต่อ หรือ ภายในจุดต่างๆ 
ดงันั้น จึงใหพ้นกังานช่างท าการซีล โดยใชก้าวทาประเก็นซีลขอบแทนตวัขอบซีลท่ีเส่ือมสภาพ 
เน่ืองจากตวัขอบซีลเป็นอะไหล่ท่ีหาซ้ือไดย้ากมาก ( ผา้หุม้เสาเข็มใชก้บัจกัรพง้ไม่ได ้) 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่4.14แสดงมาตรการแกปั้ญหาซีลจกัรพง้เส่ือมสภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 



มาตรการการซีลขอบจกัรพ้ง 

 

ตารางที่ 4.7แสดง PDCA มาตรการการซีลขอบจกัรพง้ 

4.3.5 การเปรียบเทียบของเสีย 
การเปรียบเทียบของเสียโดยน าสดัส่วนของเสียก่อนการปรับปรุงเปรียบเทียบกบัสดัส่วน

ของเสียจากวิธีการท่ีน าเสนอโดยแสดงผลในรูปผลต่างสดัส่วนของ เสีย หรือค านวณจากสมการท่ี
3.1 
 

 

 

 

สมการที่4.1แสดงสมการเปรียบเทียบของเสีย 



4.4ผลการด าเนินการแก้ไข 
 จากการน าแนวทางแกไ้ขทั้ง 4 มาตรการไปใชใ้นการช่วยลดของเสีย ADIDAS ไดผ้ลขอ้มลู
จากแผนก QC ท่ีติดตามผลของเสียในช่วงเดือน ธนัวาคม พ.ศ.2556ไดด้งัน้ี 

 
ตารางที่4.8แสดงประเภทและจ านวนของเสียลกูคา้ ADIDAS  ในเดือน ธนัวาคม พ.ศ.2556 (หลงั

ปรับปรุง) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



จ านวนของเสียลูกค้า ADIDAS ก่อนท าการปรับปรุง 
 

ล าดับ ประเภทของเสีย จ านวนที่พบ ยอดตรวจ คดิเป็น % 

1 เป้ือนคราบน ้ามัน  3571 4463 80 

2 บิด / ย่น / เป็นคล่ืน 67 4463 1.50 

3 เป็นจีบ 16 4463 0.36 

4 ตะเข็บแตก 15 4463 0.34 

5 ด้ายขาด  8 4463 0.18 

6 ต าหน้าผ้าวิ่ง  8 4463 0.18 

7 ด้ายงอก 6 4463 0.13 

8 ผ้าขาด 6 4463 0.13 

9 รูเข็ม 7 4463 0.16 

10 เศษด้าย 5 4463 0.11 

11 ติดป้ายกลับด้านไม่ครบ  5 4463 0.11 

12 สูง ต ่า 5 4463 0.11 

13 ไม่สม ่าเสมอคต  4 4463 0.09 

14 ริมผ้าโผล่ 4 4463 0.09 

15 ด้ายหลุดลุ่ย 3 4463 0.07 

16 ตกร่อง 1 4463 0.02 

17 ผ้าหนีบ 1 4463 0.02 

18 ย่นเป็นคล่ืน 1 4463 0.02 

19 ปัดตะเข็บผิดด้าน 1 4463 0.02 

รวม 3734  83.65 

 

ตารางที่4.9แสดงประเภทและจ านวนของเสียลกูคา้ ADIDAS  ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2556 (ก่อน

ปรับปรุง) 

 ผลจากการด าเนินงานพบว่าจ  านวนของเสียทั้งหมดลดลงจากเดิม 83.65 % เหลือ 4.89 % 

และปัญหาเป้ือนน ้ ามนัลดลงจากเดิม 80% เหลือ 1.38 %และสามารถบรรลุเป้าหมายนโยบายของ

บริษทัไดส้ าเร็จ เน่ืองจากบริษทัมีนโยบายของเสียไม่เกิน 5 % 



4.5เปรียบเทียบผลการด าเนินการแก้ไข 

 จากการเก็บรวบรวมขอ้มลูหลงัจากท าการแกไ้ขตามวิธีการด าเนินการทั้ง 4 มาตรการ ขอ้

พบว่าค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นตช้ิ์นงานเสียADIDAS จากเดิมท าการก่อนปรับปรุงมีค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นตข์อง

เสียมากถึง 83.65% หลงัท าการปรับปรุงมีค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นตข์องเสียเหลือ 4.89 % ซ่ึงคิดเป็น

เปอร์เซ็นตเ์ปรียบเทียบงานเสียไดจ้ากสมการดงัสมการ 4.1 ดงันั้นหลงัจากด าเนินการแกไ้ขสามารถ

ลดของเสียได ้94.15 % เปอร์เซ็นต ์

 

 

 

 

สามารถค านวณได้ดังนี ้

 

 

 

ตารางที่4.10แสดงค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นตข์องเสีย ADIDAS ก่อนและหลงัท าการปรับปรุง 

 

ข้อมูลของเสีย ADIDAS ค่าเฉลีย่ % ของเสีย 

เดือนตุลาคม พ.ศ. 2556 (ก่อนปรับปรุง) 83.65 % 

เดือน ธนัวาคม พ.ศ.2556 (หลงัปรับปรุง) 4.89 % 



จากตารางท่ี 4.10 สามารถแสดงเป็นกราฟเพื่อความชดัเจนดงัรูปท่ี 4.1 

 

รูปที่4.15แสดงกราฟค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นตข์องเสีย ADIDAS  ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

ตวัอย่างใบตรวจคุณภาพ 

 

 

 

 

 

 

รูปที่4.16ตวัอยา่งใบตรวจคุณภาพ 

83.65

4.89
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เดือน ตุลาคม พ.ศ. 2556 (ก่อนปรับปรุง) เดือน ธันวาคม พ.ศ.2556 (หลงัปรับปรุง)

ค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นต์ของเสีย

ค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นต์ของเสีย

Target 

ลดลง  
94.15 % 



ผลได้รับทางอ้อมจากการด าเนินมาตรการ 

 

ด้านค่าแรงงาน 

ขั้นตอนในการตรวจจากเดิมจะมีพนกังาน 1 คน เป็นคนดกัตรวจงานเป้ือนคราบน ้ ามนัก่อน

จะส่งมอบใหก้บัพนกังาน QC ตรวจ ตรงน้ีสามารถตดัพนกังานท่ีตรวจดกัเป้ือนน ้ ามนัออกไปได ้

เน่ืองจากจ านวนของเสียท่ีเป้ือนน ้ ามนัหลุดออกมามีนอ้ยมาก จึงไม่จ  าเป็นตอ้งมีพนกังานดกัตรวจ 

 

ค่าแรงงานต่อวนั                                                                       300 บาท / วนั 
ค่า OT / วนั (วนัละ 2 ชม.) (300/8)*1.5*2               =               112.5 บาท / วนั 
รวมค่าแรงทั้งหมด / วนั                                                            412.5 บาท 
วนัท างาน / เดือน      =    26 วนั 
รวมค่าแรงงานพนกังาน / เดือน  412.5*26              =             10,725 บาท /เดือน 

หักแรงงาน 1คน สามารถลดต้นทุนด้านแรงงานได้ 10,725 บาท/เดือน 

 

ตารางที่4.11แสดงตน้ทุนค่าแรงท่ีลดไดห้ลงัการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 



ด้านค่าใช้จ่ายซ่อมงานโดยใช้สเปรย์พ่น 

ค่าสเปรย์ก่อนปรับปรุง 

  

 

 

 

 

 

ตารางที่4.12แสดงตน้ทุนค่าสเปรยก่์อนปรับปรุง 

 

จากเดิมท่ีมีช้ินงานเป้ือนน ้ ามนั 80 % หลงัด าเนินการตามมาตรการแกไ้ข สามารถลดเหลือ 

1.38 % ดงันั้นตน้ทุนค่าสเปรยจึ์งท าการคิดใหม่ไดด้งัน้ี 

 

ค่าสเปรย์หลงัปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

ตารางที่4.13แสดงตน้ทุนค่าสเปรยห์ลงัปรับปรุง 

 

ยอดเยบ็ต่อเดือนประมาณ8,545 ตวั/เดือน 
จ านวนของเสีย/เดือน (80% ) 8,545*0.8             =            6,836 ตวั/เดือน 
สเปรยฉี์ด 1 กระป๋องใชไ้ด ้90 ตวั/กระป๋อง 
ราคากระป๋องล่ะ 130 บาท 
จ านวนสเปรยก์ระป๋องท่ีใช/้เดือน  6,836/90     = 75.95 ประมาณ 76 กระป๋อง 
ค่าใชจ่้ายสเปรย ์76*130                                       =                9,880 บาท/ เดือน 



ต้นทุนท าผ้าหุ้มเสาเข็ม 

 

ขนาดในการท าผา้หุม้เสาเขม็     3 ซ.ม. * 14 ซ.ม.ราคาผา้บุหนงั 1 หลา    =     206 บาท 

ขนาดผา้บุหนงัที่ใชท้  าผา้หุม้เสาเขม็ 1 หลา  90 ซ.ม. * 154 ซ.ม. 

วิธีการคิดหาจ านวนผา้หุม้เสาเขม็  30(มาจาก 3 ซม./90 ซม.) * 11 (มาจาก 14 ซม. /154 ซม.) 

ดงันั้นจะสามารถตดัผา้หุม้เสาได ้30 * 11     =     330 ช้ิน / ผา้บุหนงั 1 หลา 

ตน้ทุนผา้หุม้เสาเขม็ 1 ช้ิน   =   206 / 330                                                           =     0.6242 บาท / ช้ิน 
ตน้ทุนค่าแรง ผา้หุม้เสาเขม็ 1 ช้ิน ใชเ้วลาประมาณ 1นาท ี

ค่าแรงพนกังาน 300บาท/วนั     =    300/480                                                      =      0.625 บาท / ช้ิน 

ตน้ทุนผา้หุม้เสาเขม็ทั้งหมด          1.2492 บาท   หรือ                                                  1.25 บาท / ช้ิน 

ตามมาตรการแกไ้ขใหเ้ปลี่ยนที่หุม้เสาเขม็ทุกๆ 3 วนั และท างาน 26 วนั / เดือน  
ดงันั้น ตอ้งเปลี่ยน 8.6 รอบ หรือ    9 รอบ 
จกัรที่ตอ้งใส่ผา้หุม้เขม็จ านวน 20 เคร่ือง 

จ านวนผา้หุม้เสาเขม็ที่ใช ้ 20 * 9   =  180 ช้ิน / เดือนท าผา้หุม้เสาเขม็ 1 ช้ิน ใชส้ายรัดพลาสติก 2 เส้น 

ตน้ทุนสายรัดพลาสติก  0.25บาท / เส้น  (ราคาสายรัดพลาสติก   25 บาท / 100 เส้น  ) 

1 เดือนใชผ้า้หุม้เสาเขม็ 180 ช้ิน ดงันั้นจะใช ้พลาสติกรัดสาย 360 เส้น  

ตน้ทุนสายรัดพลาสติก ต่อ เดือน       =     360 * 0.25= 90 บาท / เดือน 

ต้นทุนค่าหุ้มเสาเข็มทั้งหมด ( 180 * 1.25 ) + 90                                         =  315บาท / เดือน 

 

ตารางที่4.14แสดงตน้ทุนผา้หุม้เสาเข็ม 



ต้นทุนการท าผ้าเช็ด 

 

ตารางที่4.15แสดงตน้ทุนผา้เช็ด 

 

ต้นทุนการซีลจกัรพ้ง 

 

ตารางที่4.16แสดงตน้ทุนกาวยางซีล 

ที่มา: แผนกซ่อมบ ารุง บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ทจ์  ากดั 



ต้นทุนถุงผ้าใส่แก้วน า้ 

 

ราคาเศษผ้าขาย ต่อ กก. ละ 30 บาท 

เศษผ้าที่ใช้ทั้งหมดในการท า 1 ถุงผ้า  หนัก 22.315 กรัม  
ต้นทุนเศษผ้า ต่อ ผนื      0.022315*30     =0.6695บาท / ผนื 

ใช้เวลาในการผลติ ต่อ ช้ิน  5 นาที (จบัเวลาแล้วเฉลีย่เพือ่คดิต้นทุนอย่างง่าย) 
ค่าแรง 300 บาท  / วนั    0.625 บาท / นาท ี

ต้นทุนค่าแรง ต่อ ถุงผ้า 1 ช้ิน  =  0.625*5 =                     3.125  บาท / ผนื 
ต้นทุนถุงผ้าโดยรวมทั้งหมด ต่อ ชิ้น 3.7945บาท / ช้ิน 
จ านวนจกัรในไลน์การผลติ  41  เคร่ือง         

ต้นทุนในการท าถุงผ้าทั้งหมด155.5745  บาท 
ระยะเวลาความทนทานของผ้าเฉลีย่  1 ปี 

ต้นทุนถุงผ้าใส่แก้วน า้                                                          12.9646 บาท / เดือน 
 

ตารางที่4.17แสดงตน้ทุนถุงผา้ใส่แกว้น ้ า 

ที่มา :แผนกสต็อกผา้  บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ทจ์  ากดั 

ดังนั้นต้นทุนที่สามารถลดได้ทั้งหมด   10,725 + 9,709.7 – 315– 218.4972  - 110.67 – 12.9646  =   

 

 

 

 

 

 

19,777.569 บาท / เดือน 



4.6 การจดัท ามาตรฐานโดยใช้หลัก 5W1H 

4.6.1 มาตรฐานการห้ามวางขวดน า้บนโต๊ะจกัร 

  

รูปที่4.17แสดงมาตรฐานการหา้มวางขวดน ้ าบนโต๊ะจกัร 

 

 

 



4.6.2 มาตรฐานการท าอะไหล่ท าถุงผ้าใส่ขวดน า้  

 

รูปที่4.18แสดงมาตรฐานการท าอะไหล่ท าถุงผา้ใส่ขวดน ้ า 

 

 

 

 



4.6.3 มาตรฐานการท าถุงผ้าใส่ขวดน า้ 

 

รูปที่4.19แสดงมาตรฐานการท าถุงผา้ใส่ขวดน ้ า 

 

 

  

 

 



4.6.4มาตรฐานเช็ดจกัรก่อนเร่ิมงาน 

 

 

รูปที่ 4.20แสดงมาตรฐานเช็ดจกัรก่อนเร่ิม 

 

 

 

 



4.6.5มาตรฐานการท าผ้าเช็ดจกัร 

 

รูปที่4.21แสดงมาตรฐานการท าผา้เช็ดจกัร 

 

 

 

 



4.6.6 มาตรฐานการน าผ้าหุ้มเสาเข็มไปใช้ 

 

รูปที่4.22แสดงมาตรฐานการน าผา้หุม้เสาเข็มไปใช ้

 

 

 



4.6.7 มาตรฐานการท าผ้าหุ้มเสาเข็ม 

 

รูปที่4.23แสดงมาตรฐานการท าผา้หุม้เสาเข็ม 

 

 

 

 



4.6.8 มาตรการซีลจกัรพ้ง 

 

รูปที่4.24แสดงมาตรการซีลจกัรพง้ 

 

 

 

 



บทที5่ 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

ผูท้  าโครงงานไดท้ าการศึกษาขอ้มลูไลน์การผลิตลกูคา้ ADIDAS ไดท้ราบว่าปัญหาของเสีย

ท่ีเกิดข้ึนส่วนใหญ่เป็นเป็นปัญหาประเภท เป้ือนคราบน ้ ามนั ซ่ึงคิดเป็น 95.63 % ของของเสีย

ทั้งหมด ผูท้  าโครงงานจึงไดท้ าการศึกษา เก็บขอ้มลูสภาพงานจริง และวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาน้ี 

ไดแ้ก่คนเคร่ืองจกัรวตัถุดิบและวิธีการ(4M) จากการวิเคราะห์ 4M ไดพ้บว่าสาเหตุ 6 สาเหตุ คือ 

ขอบซีลจกัรเส่ือมสภาพ มีน ้ ามนัตามเสาเข็ม ไม่มีการเช็ดจกัรก่อนเร่ิมงานเชา้ พนกังานวางแกว้น ้ า

บนโต๊ะจกัร พนกังานทาโลชัน่ท่ีมีส่วนผสมของน ้ ามนั และวตัถุดิบมีส่วนผสมของน ้ ามนัซ่ึงไม่

สามารถแกไ้ขปัญหาเร่ืองของคนท่ีพนกังานทาโลชัน่ได ้และ เร่ืองของวตัถุดิบท่ีมีส่วนผสมของ

น ้ ามนั 

จากการด าเนินการแกไ้ขทั้ง 4 มาตรการในการแกไ้ข 4 สาเหตุในการเกิดของเสียเป้ือน

น ้ ามนั พบว่าทั้ง 4 มาตรการสามารถลดของเสียเป้ือนน ้ ามนัเหลือ 4.89%โดยก่อนการปรับปรุงของ

เสียมี 83.65 % ซ่ึงสามารถลดของเสียได ้94.15 %ส่งผลใหค่้าใชจ่้ายในการซ่อมงานลดลง 

19,777.569 บาท / เดือน และบริษทัไดน้ ามาตรการน้ีไปใชใ้นไลน์การผลิตอ่ืนท่ีมีเน้ือผา้ติดเป้ือน

คราบน ้ ามนัแบบเดียวกนัอีกดว้ย 

 

 

 

 

 



5.2 สรุปวธีิการแก้ไข 

แนวทางการแกไ้ขปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการเป้ือนน ้ ามนัสามารถสรุปไดด้งัน้ี 

 

5.2.1มาตรการห้ามวางแก้วน า้บนโต๊ะจกัร 

เน่ืองจากการตรวจสภาพงานจริงพบว่า พนกังานวางแกว้น ้ าบนโต๊ะจกัร และเกิดวงน ้ าท่ี

ไหลลงมาจากแกว้ ซ่ึงท าใหเ้วลาท างานช้ินงานไปโดนน ้ า และเม่ือเขา้จกัรท าใหเ้กิดรอยเป้ือนน ้ ามนั 

ซ่ึงบางช้ินงานจะเป็นวงกวา้ง เน่ืองจากน ้ าเป็นพาหะใหน้ ้ ามนักระจายตวัไดดี้ ดงันั้นมาตรการในการ

แกไ้ข คือ การหา้มใหพ้นกังานวางแกว้น ้ าบนโต๊ะจกัรในขณะท างาน แต่จะใหพ้นกังานวางแกว้น ้ า

ในอุปกรณ์ท่ีออกแบบมาให ้โดยจะเป็นถุงผา้ใส่แกว้น ้ าใหแ้ขวนไวด้า้นขา้งโต๊ะจกัร 

 

5.2.2 มาตรการเช็ดจกัรก่อนเร่ิมงาน 

เน่ืองจากสถานท่ีท างานจริงทุกเยน็ก่อนเลิกงาน 5 นาที จะมีกิจกรรม 5ส. ใหพ้นกังานท า

ความสะอาดทุกคนในไลน์การผลิต แต่ในเวลาเชา้อีกวนัก่อนเร่ิมงานจะมีการประชุมพนกังานทุก

เชา้ก่อนเร่ิมงาน 10 นาที เม่ือประชุมเสร็จจะเร่ิมงานทนัทีไม่มีการท าความสะอาดจกัรก่อน (จกัรจะ

มีน ้ ามนัหล่อเล้ียงตลอดเวลา เม่ือไม่ไดใ้ชง้านจะไหลออกมาในบริเวณต่างๆ เช่น ตีนผ ีเสาเข็ม ฟัน

จกัร) เม่ือเร่ิมงานจะท าใหน้ ้ าไหลท่ีไหลออกมาจากจุดต่างๆ โดนช้ินงาน ดงันั้น มาตรการเช็ดจกัร

ก่อนเร่ิมงาน คือ แบ่งเวลาประชุม 3-5 นาที ใหก้บัพนกังานเพื่อท่ีจะมีเวลาท าความสะอาดจกัรก่อน

เร่ิมงาน ซ่ึงไดมี้การจดัเตรียมผา้เช็ดจกัรไวใ้หทุ้กจกัรในไลน์การผลิต ADIDAS  

 

5.2.3มาตรการออกแบบผ้าหุ้มเสาเข็ม 

จากการตรวจสภาพงานจริงจุดท่ีน ้ ามนัออกมามากท่ีสุด คือ จุดเสาเข็ม ซ่ึงจกัรจะท างานข้ึน-

ลง ดว้ยความแรงสูง ท าใหน้ ้ ามนัท่ีหล่อล่ืนเสานั้นกระเด็นออกมาโดนช้ินงานท่ีท าอยู ่ดงันั้นจึง

ออกแบบอุปกรณ์ผา้หุม้เสาเข็ม คุมเสาเข็มเพ่ือกนัการกระเด็นของน ้ ามนัไม่ใหไ้ปโดนช้ินงานใน

ขณะท่ีท า ซ่ึงมาตรการน้ีจะก าหนดเปล่ียนเม่ือมนัช ารุดแมเ้พียงเลก็นอ้ย แต่ความทนของผา้จะอยูไ่ด ้

3-6 วนั แลว้แต่การใชง้านจกัรของพนกังาน 

 



5.2.4 มาตรการในการซีลจกัรพ้ง 

จากการตรวจสภาพงานจริงพบว่า จกัรประเภทจกัรพง้ ขอบซีลเส่ือมสภาพไปแลว้ และ

จกัรพง้จะมีน ้ ามนัหล่อเล้ียงท่ีเยอะกว่าจกัรทัว่ไป จึงท าใหมี้น ้ ามนัไหลออกมาจากจุดต่างๆของ

รอยต่อค่อนขา้งมาก ส่งผลใหไ้ปโดนช้ินงานในขณะท่ีท า  และมาตรการผา้หุม้เสาเข็มไม่สามารถใช้

กบัจกัรพง้ได ้ดงันั้น จึงใหพ้นกังานซ่อมบ ารุงท าการซีลลอยต่อจกัรพง้ทั้งหมด 8 เคร่ืองในไลน์การ

ผลิตโดยใชก้าวยางซีลจกัรพง้ทั้งหมด 

 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

5.3.1 ด้านเคร่ืองจกัร 

เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นไลน์การผลิตADIDAS ทั้งหมดเป็นเคร่ืองจกัรรุ่นเก่าท่ียงัคงใชน้ ้ ามนั

หล่อเล้ียงจกัรอยู ่และเน่ืองจากตวัเน้ือผา้ท่ีท า ADIDAS ส่วนใหญ่เป็นผา้ท่ีไวต่อน ้ ามนั ซ่ึงเป็นตน้

ต่อของปัญหาของเสียเป้ือนน ้ ามนั ปัจจุบนัมีเคร่ืองจกัรรุ่นใหม่ท่ีไม่ใชน้ ้ ามนัในการหล่อเล้ียงซ่ึง

สามารถตอบโจทยปั์ญหาของเสียเป้ือนน ้ ามนัได ้100% แต่ทั้งน้ีก็ตอ้งมีการค านวณดา้นการลงทุน

ว่าคุม้ค่าต่อการลงทุนหรือไม ่

\ 

5.3.2 ด้านพนักงาน 

จากมาตรการต่างๆในการแกไ้ขปัญหาของเสียเป้ือนน ้ ามนั ลกูคา้ ADIDAS จะประสบ

ความส าเร็จไดต้อ้งไดรั้บความรวบมือจากพนกังานในการรักษามาตรฐานการท างานไวใ้หไ้ด ้ซ่ึง

ตรงน้ีอาจมีพนกังานบางคนไม่ท าตามมาตรฐานการท างาน อาจจะส่งผลให ้% ของเสียเป้ือนน ้ ามนั

กลบัเพ่ิมข้ึนมาอีก ดงันั้น หวัหนา้งาน ควรจะมีการเดินตรวจการท างานของพนกังานเป็นรอบเวลา 

ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัความสะดวกของหวัหนา้งานในการท างานดว้ย 

 

 

 

 



5.3.3 มาตรฐานการท างานแผนกซ่อมบ ารุง 

จากสภาพปัญหาของของเสียท่ีเกิดข้ึน สาเหตุหลกัๆอาจมาจากเคร่ืองจกัร ไม่ว่าจะเป็นการ

เส่ือมสภาพของซีล ท่ีอาจมาจากมาตรฐานการท างานของแผนกซ่อมบ ารุงไม่ชดัเจน จึงขาดการดูแล

และตรวจสอบเคร่ืองจกัร ดงันั้น จึงอยากใหแ้ผนกซ่อมบ ารุงควรมีการจดัมาตรฐานในการท างานให้

มีความชดัเจนยิง่ข้ึน 
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ภาคผนวก 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

ภาคผนวกก 

ตวัอยา่งใบตรวจ QC ของไลน์การผลิตท่ี 17 คุณสมจิตร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เป็นใบตรวจ QC ในวนัที่ 11 - 12 ธันวาคม พ.ศ.2556 

 

 



 

ภาคผนวก ข 

 

รูปภาพน้ีจะแสดงช่วงพิสูจน์หาสาเหตุของท่ีมาของน ้ าซึมตามรอยต่อของจกัรพง้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

รูปน้ีเป็นรูปท่ีพิสูจน์ว่าในขณะท่ีเลิกงานไป เม่ือเชา้อีกวนัจะมีน ้ ามนัไหลลงมาตามเสาเข็มหรือไม่ 

โดยใชก้ระดาษวางใหตี้นผทีบั 

 

 

 

 

 

 

รูปน้ีแสดงอุปกรณ์ในการสวมใส่ผา้หุม้เสาเข็มและ ผา้หุม้เสาเข็มท่ีท าเส็จจ  านวนน่ึง 

 

 

 

 



ภาคผนวก ค 

จากภาพเป็นวิธีแกไ้ขปัญหาของเสียเป้ือนน ้ ามนัแบบเดิม แต่มาตรการน้ีไม่สามารถลดไดต้าม

เป้าหมาย และลดนอ้ยมาก โดยใชเ้ศษผา้มดัไวท่ี้เสาเข็ม เพ่ือท่ีจะใหซ้บัน ้ ามนัท่ีไหล แต่เสาจกัรมี

แรงดีดสูง ดงันั้นในขณะท่ีท าจึงเป็นการกระเด็น ไม่ใช่การไหล จึงไม่สามารถแกไ้ขปัญหาได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ภาคผนวก ง 

ภาพทั้งหมดน้ีเป็นภาพบรรยากาศในไลน์การผลิตท่ี 17 คุณสมจิตร ลกูคา้ ADIDAS ท่ีใชท้ั้ง4 
มาตรการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

  

 



ประวัติผู้จัดท าโครงงาน 

 

ช่ือ – สกุล นาย  นพพล อภิรติปัญญา  

วนัเดือนปีเกดิ 24 มิถุนายน 2534 

 

ประวตักิารศึกษา 

ระดบัประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2546 
 โรงเรียนพร้านีลวชัระ  จ.สมุทรปราการ 
ระดบัมธัยมศึกษา มธัยมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2552 
 โรงเรียนสตรีสมุทรปราการจ.สมุทรปราการ 
ระดบัอุดมศึกษา ก าลงัศึกษาอุดมศึกษาปีที 4 คณะบริหารธุรกิจ 
 สาขาการจดัการอุตสาหกรรมสถาบนัเทคโนยไีทย - ญ่ีปุ่น 

ทุนการศึกษา - ไม่มี – 

ประวตักิารฝึกอบรม 1. ระบบบริหารคุณภาพ ISO Internal Audit 

 2. การจดัการระบบคลงัสินคา้ของผูผ้ลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 

3.การจดัการผงัองคก์รและส่ิงอ  านวยความสะดวกส าหรับการ
จดัการทางโลจิสติกส์ 

ผลงานที่ได้รับการตพีมิพ์ – ไม่มี - 

 

 


