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บทสรุป 

จากการศึกษาโครงงานสหกิจการลดเวลาการตากงาน งานพิมพฮี์ททรานเฟอร์ ลูกคา้ 

Mountain Peak กรณีศึกษาบริษทั วีทีการ์เมน้ท ์จาํกดั โดยไดท้าํการศึกษาท่ีแผนก Decoration ใน

ส่วนของงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์ จากการสํารวจสภาพปัจจุบนั เวลาการพิมพง์านฮีททรานเฟอร์ 1 

รอบใชเ้วลาทั้งส้ิน 84 นาที โดยใชเ้วลาการตากงานนานท่ีสุดอยูท่ี่ 55.59 นาที โดยคิดเป็น 70 % ของ

เวลาการทาํงานทั้งหมด ดงันั้นเป้าหมายท่ีตั้งไวเ้ท่ากบัลดลง 88 % หรือลดลง 6.67 นาที โดยเหตุผล

ในการตั้งเป้าหมายยดึตาม % OTP หมวดเยบ็  

โดยหลงัจากท่ีไดต้ั้งเป้าหมายจึงดบัเนินการปรับปรุงเพื่อลดเวลาการตากงานของงานพิมพ ์ 

ฮีททรานเฟอร์ โดยใชเ้คร่ืองมือ TA Story (Theme Achievement) และ แผนภูมิกระบวนการไหล 

(Flow Process Chart) มาช่วยในการวเิคราะห์ปัญหาเพื่อหาแนวทางในการแกไ้ข โดยตวัช้ีวดัท่ีใชใ้น

งานวจิยัคร้ังน้ีคือ รอบเวลาการทาํงานของงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์ลดลง 

 จากการปรับปรุงเพื่อลดเวลาการตากงานโดยไดค้ดัเลือกมาตรการจดัหาเคร่ืองช่วยไดร์งาน

เพื่อลดเวลาการตากงานนัน่สามารถลดเวลาไดเ้หลือเพียง 5.43 นาที คิดเป็น  90.43% และช่วยลด

เวลาการจา้งงานและการทาํงานนอกเวลาไดถึ้ง 3 วนัจาก รอบ Lead Time การทาํงาน 10 วนัคิดเป็น

เงิน 3,600 บาท ลดไดถึ้ง 33.33% 
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Summary 

This cooperative project is a study on the reduce the time of drying. Printing Customer 

Heater on customer Mountain Peak Case Study Company VT Garment Co., Ltd. was studied at 

the Decoration Department in the printing of heat transfer. From the current survey The printing 

time of the heat transfer cycle is 84 minutes, with the longest drying time of 55.59 minutes, 

accounting for 70% of the total working time. Therefore, the target set was reduced by 88% or 

decreased by 6.67 minutes. The reason for setting targets based on% OTP sewing category. 

After the goal has been set, improvements are made to reduce the time required for 

printing the heater. Using TA Story (Theme Achievement) and Flow Process Chart to assist in 

problem analysis to find solutions to solve. The indicators used to measure this research are: The 

print run time is lower. 

By improving the time needed to reduce the time spent hiring, we have reduced the time 

needed to reduce the time spent in the job, reducing the time to 5.43 minutes, or 90.43%, and 

reduce the time to work and work part time. Up to 3 days of lead time. 10 working days is 3,600 

baht, up to 33.33% 
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วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีคงไม่อาจสําเร็จสมบูรณ์ข้ึนมาได ้หากปราศจากความเมตตากรุณา

จากอาจารย ์วิญิณัฐ ภคัรพรหมินทร์ ท่ีทาํให้ผูเ้ขียนไดข้ดัเกลาขั้นตอนการทาํงานวิทยานิพนธ์และ

เป็นอาจารยท่ี์ปรึกษาของผูเ้ขียน ไดใ้หข้อ้มูลและคาํแนะนาํต่างๆซ่ึงเป็นประโยชน์ต่อผูเ้ขียน  

โดยเฉพาะการวางเคา้โครง แนวทางการเขียนเน้ือหาและบทวิเคราะห์ตลอดจนการกาํหนดกรอบ

เวลาในการเสนอความคืบหน้าของงาน ซ่ึงถือเป็นแรงกระตุน้ให้แก่ผูเ้ขียนไดอ้ยา่งดียิ่ง ทั้งอาจารย์

ไดส้ละเวลาตรวจสอบความถูกตอ้งของงานผูเ้ขียน จึงขอกราบขอบคุณอาจารย ์ณ ท่ีน้ีดว้ย 

ผูเ้ขียนขอขอบคุณ คุณชลมัพล โลทารักษพ์งศ์ กรรมการผูจ้ดัการบริษทั วี.ที. การ์เมน้ท์

จาํกัด ท่ีให้โอกาสผูจ้ดัทาํได้เข้ามาสหกิจศึกษา ขอขอบคุณ คุณประเจิด สาระดิษฐ์ ท่ีได้ให้ขอ

เสนอแนะและแนวทางการทาํ QCC อย่างถูกตอ้งตลอดจนรายละเอียดต่างๆ ท่ีไดช้ี้แนะผูเ้ขียน 

ขอขอบคุณ คุณอมรินทร์ เพิ่มพล พนกังานท่ีปรึกษา ท่ีไดส้อนทกัษะในการทาํงานต่างๆ ภายใน

ระยะเวลาสหกิจศึกษาซ่ึงผูเ้ขียนไดป้ระโยชน์อยา่งยิง่ยวด และไดใ้ห้ขอ้เสนอแนะท่ีเก่ียวขอ้งกบังาน

วิทยานิพนธ์ต่างๆ ของผูเ้ขียนตลอดมาและขอขอบคุณกลัยาณมิตรของผูเ้ขียนทุกท่านท่ีไดใ้ห้ความ

ช่วยเหลือและเป็นกาํลงัใจให้ผูเ้ขียนตลอดมา ขอบคุณพี่ๆจากแผนก IE (Industrial Engineer) และ 

พี่ๆจากแผนก Decoration บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จาํกดัทุกท่านท่ีคอยให้กาํลงัใจและคอยช่วยเหลือ

ตลอดระยะเวลาในการจดัทาํวิทยานิพนธ์ สุดทา้ยผูเ้ขียนขอขอบคุณเป็นพิเศษสําหรับความห่วงใย

และกาํลงัใจจากครอบครัวซ่ึงเป็นทั้งแรงใจและแรงผลกัดนัทาํให้วิทยานิพนธ์เล่มน้ีสําเร็จออกมาได้

ดัง่ความตั้งใจหากวทิยานิพนธ์เล่มน้ีผดิพลาดประการใด ตอ้งขออภยั ณ ท่ีน้ีดว้ย 
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บทที ่1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

 1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ  

  บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

 1.1.2 ทีต่ั้งสถานประกอบการ  

  บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 602/40-50 ซอยชาติสังเคราะห์ ถนนสาธุประดิษฐ ์48 

แขวงบางโพงพาง เขตยานนาวา กรุงเทพฯ 10120 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1  ภาพสถานท่ีตั้งของสถานประกอบการ 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององค์กร  

 1.2.1 บริษัท วี.ที. การ์เม้นท์ จํากดั (V.T.GARMENT Co., LTD.)  

  บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์ จาํกดั เป็น บริษทัผูผ้ลิตเส้ือผา้สําเร็จรูป ประเภทเส้ือแจค๊เก็ต 

เส้ือผา้กีฬาของแบรนด์ ชั้นนาํมากมายมาก่อตั้งมาตั้งแต่ปี พ.ศ. 2524 ปัจจุบนัมีพนกังาน 1,600 คน 

และ ล่าสุดในปี พ.ศ. 2550 ไดมี้การขยายสาขาไปท่ีจงัหวดัมหาสารคาม ในช่ือ บริษทั ตกัศิลา การ์

เมน้ท ์ จาํกดั มีพนกังาน 400 คน การนาํระบบ Lean มาใชใ้นองคก์าร เร่ิมจากการท่ีบริษทัฯ ไดปู้ 

พื้นฐานระบบ 5ส และ QCC ไวเ้ม่ือปี พ.ศ. 2550 และเร่ิมทาํระบบ Lean โดย มีความร่วมมือกบั

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ี (ไทย-ญ่ีปุ่น) เม่ือปี พ.ศ. 2551 โดยเร่ิมตน้เพียง 1 Model Line และเพื่อ

สร้างความเป็นเอกลกัษณ์ในการทาํ ระบบ Lean ของบริษทั จึงตั้งช่ือวา่ “VTPS” หรือ VT 

Production System เพื่อสร้างใหพ้นกังานไดมี้ความรู้สึกถึง  “การเป็นเจา้ของร่วมกนั” 
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 1.3 รูปแบบการจัดการองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2  โครงสร้าง บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

 

1.4 ตําแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

 ตาํแหน่ง : เจา้หนา้ท่ี IE แผนก Decoration 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ตําแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

  ช่ือ-สกุล : วา่ท่ีร้อยตรี อมรินทร์ เพิ่มพล 

  ตาํแหน่ง : เจา้หนา้ท่ี IE แผนก Decoration 

  เบอร์โทรศพัท ์: 095-4715588 

  E-mail: ie10@vtgarment.com 

   

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบัิติงาน 

 ปฏิบติังานสหกิจเป็นระยะเวลา 4 เดือน 

 ตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน 2560 - 28 กุมภาพนัธ์ 2561 
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1.7 ทีม่าและความสําคญัของปัญหา  

  

 สาํนกังานเศรษฐกิจและอุตสาหกรรม ไดท้าํการสรุปขอ้มูลของการส่งออกและการนาํเขา้ส่ิง

ทอและเคร่ืองนุ่งห่มประจาํปี 2560  พบวา่ การส่งออกเคร่ืองนุ่งห่มแยกตามตลาด พบวา่ส่งออกไป

สหรัฐฯ ลดลงร้อยละ 14.36สหภาพยุโรป -27 ลดลงร้อยละ 14.23 ญ่ีปุ่ นเพิ่มข้ึนร้อยละ 7.28 จีน

ลดลงร้อยละ 27.08 และฮ่องกงลดลงอ้ยละ 10.32  (สถาบนัพฒันาอุตสาหกรรมส่ิงทอ, 2560)  

แนวโน้มอุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่ม โดยภาพรวมการผลิต การจาํหน่ายในประเทศของ

กลุ่มเส้นใยส่ิงทอปี 2560 คาดว่า จะขยายตวัไดจ้าก ความตอ้งการของตลาดในอาเซียนยงัมี       

ความต้องการนําเข้าจากไทย ซ่ึงส่วนใหญ่ไม่มีส่ิงทอต้นนํ้ า สําหรับกลุ่มเคร่ืองนุ่งห่มและยงัมี     

ความตอ้งการของผูบ้ริโภคในประเทศเกือบทุกภาคส่วน ในส่วนภาพรวมการส่งออกส่ิงทอและ

เคร่ืองนุ่งห่ม คาดวา่จะขยายตวัไดไ้ม่มากนกั เน่ืองจากในช่วงปีท่ีผา่นมา ภาวะเศรษฐกิจภายในตลาด

คู่คา้หลกัๆ ยงัชะลอตวัต่อเน่ือง  

 นอกจากการแข่งขนัในกลุ่มธุรกิจท่ีแข่งขนักนัแลว้ยงัมีการแข่งขนักบักลุ่มผูจ้ดัจาํหน่ายทาง

ช่องออนไลน์ซ่ึงปัจจุบนัตลาดทางโซเชียลเนตเวิร์คกาํลงัไดค้วามนิยมอยา่งสูง เน่ืองจากไม่เสียเวลา

และราคาตํ่ากว่าไปซ้ือในช็อป ทาํให้บริษทักรณีศึกษาจาํเป็นตอ้งปรับตวัโดยมีการพฒันาอย่าง

ต่อเน่ืองเพื่อใหส้ามารถผลิตไดต้ามเป้าหมายในแต่ละวนัควบคู่ไปกบัการลดตน้ทุนการผลิต 

 บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัผูผ้ลิตเส้ือฟ้าสําเร็จรูป ประเภทเส้ือแจคเก๊ต เส้ือกีฬาของแบรนด์

ชั้ นนําต่างๆโดยทางบริษัทมีความเก่ียวข้องกับฝ่ายต่างๆ เช่น คน เคร่ืองจักร ว ัตถุดิบและ

กระบวนการ พนกังานส่วนใหญ่ท่ีอยูโ่รงพิมพข์องบริษทักรณีศึกษาเป็นพม่าและมีการทาํงานตาม

หนา้ท่ีของตนเท่านัน่และในช่วงปี  2016  บริษทักรณีศึกมีการรับทาํงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์มากข้ึน

ด้วยความต้องการของลูกค้าท่ีมีเยอะข้ึนทาํให้ออเดอร์ในแต่ละคร้ังมีจาํนวนท่ีเยอะข้ึนเช่นกัน        

แต่เวลาในการทาํงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์กลบัใชร้ะยะเวลาท่ีนาน ทาํใหเ้ป็นปัญหาจนถึงปัจจุบนั 
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1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

 การศึกษาคร้ังน้ี มีวตัถุประสงคด์งัต่อไปน้ี 
1.8.1 เพื่อศึกษาหาขั้นตอนกระบวนการการทาํงานของหน่วยพิมพง์านฮีททรานเฟอร์  

         แผนก Decoration 

 1.8.2 เพื่อลดรอบเวลาการทาํงานของงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์  

 1.8.3 เพื่อศึกษาขั้นตอนการแกปั้ญหาโดยใชห้ลกั TA(Theme Achievement) 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 1.9.1 สามารถศึกษาขั้นตอนการทาํของของหน่วยพิมพง์านฮีททรานเฟอร์ 

 1.9.2 สามารถลดรอบเวลาการทาํงานของหน่วยพิมพง์านฮีททรานเฟอร์ 

 1.9.3 สามารถศึกษาขั้นตอนการแกปั้ญหาโดยใชห้ลกั TA (Theme Achievement) 

 

1.10 นิยาศัพท์เฉพาะ 

 

ตารางที ่1 ตารางนิยามศพัทเ์ฉพาะ  

 

คาํศพัท ์ ความหมาย 

Lead Time เวลาการทาํงานต่อรอบ 

Heat Transfers กระบวนการงานพิมพรี์ดร้อน 

Silk Screen กระบวนงานพิมพบ์ล็อคสกรีน 

Visual Control การควบคุมการมองเห็นดว้ยตาเปล่า 
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บทที ่2 

หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

ในงานวจิยัน้ีผูท้าํการวจิยัไดท้บทวนวรรณกรรม และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งและไดน้าํเสนอ

ตามหวัขอ้ต่อไปน้ี 

                2.1 ความรู้ท่ีเก่ียวขอ้งกบังานพิมพ ์

                2.2 กระบวนการไหล  (Flow Process Chart) 

                2.3 การควบคุมคุณภาพเชิงวศิวกรรม ( 7 QC Tools) 

                2.4 การวเิคราะห์  Why-Why Analysis 

                2.5 การกาํหนดเป็นมาตรฐาน  (Standardize Work) 

                2.6 การศึกษาเวลาโดยตรง  (Direct Time Study) 

                2.7 ผลการศึกษาและวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง 
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2.1 ความรู้ทีเ่กี่ยวข้องกบังานพมิพ์ 

2.2.1ประเภทการพมิพ์สกรีน 

 นอกเหนือจากการทอ การยอ้ม การเพน้ต์แลว้ การตกแต่งลวดลายลงบนผา้โดย  

การพิมพส์กรีนก็ถือเป็นอีกหน่ึงในหลากหลายกรรมวิธีท่ีนาํมาใช้ในการทาํให้เกิดลวดลายบนผา้ 

โดยผา้ท่ีถูกนาํมาใชใ้นการพิมพส์กรีนสามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภทคือ ผา้หลา (ผา้มว้น) และผา้

ช้ิน(รวมถึงเส้ือสําเร็จรูป) ซ่ึงกระบวนการท่ีถูกนาํมาในการพิมพ์ผา้มีทั้งท่ีเป็นแบบใช้เคร่ืองจกัร

อตัโนมติัโดยเฉพาะอุตสาหกรรมรมการพิมพผ์า้ขนาดใหญ่และตามโรงงาน เช่นเคร่ืองพิมพแ์บบ 

Rotary Screen, Roller Screen, Flat Bed Screen , Digital Printing เป็นตน้ และการพิมพผ์า้โดยอาศยั

แรงงานคน (Hand Printing ) โดยประเภทการพิมพส์กรีนลงบนผา้สามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภท

หลกั ๆ คือ 

1.การพิมพโ์ดยตรง (Direct Printing) จะใชแ้ป้งพิมพซ่ึ์งผสมกบัหมึกพิมพต์ามประเภทท่ี

เหมาะกบัเน้ือผา้และผสมสารเคมีอ่ืน ๆ เพื่อช่วยเพิ่มความคมชดัของลายและความเขม้ของสี แลว้จึง

ทาํการพิมพต์รงลงไปบนเน้ือผา้ ซ่ึงการพิมพโ์ดยตรงยงัสามารถจาํแนกตามเทคนิคไดด้งัน้ี 

1.1 การพิมพดิ์สชาร์จ (Discharge Printing) เทคนิคน้ีใช้กบัการพิมพล์วดลายบนผา้ท่ีถูก

ยอ้มสีมาก่อนแลว้ โดยใชส้ารกาํจดัสี(Discharging agent) เพื่อทาํลายสีพื้นของผา้ท่ีถูกยอ้มทาํให้เกิด

เป็นลวดลายสีขาว(White discharge) ในกรณีท่ีตอ้งการให้เกิดลวดลายสีอ่ืน ๆ (color discharge) จะ

เติมสีซ่ึงมีคุณสมบติัทนต่อสารกาํจดัสีผสมลงไป เม่ือทาํการพิมพ ์ลวดลายสีพื้นของผา้ยอ้มจะถูก

ทาํลายแต่สีท่ีเติมลงไปคงอยูแ่ละเขา้ไปแทนท่ีสีท่ีถูกกดั เม่ือไปผา่นกระบวนการอบและซกัแห้งแลว้

จึงจะเห็นเป็นลวดลายปรากฏ 

1.2 การพิมพรี์ซิส (Resist Printing) เป็นการพิมพล์ายโดยผสมสารกนัสี (Resisting agent) 

ลงในแป้งพิมพเ์พื่อป้องกนัสียอ้มซ่ึงจะถูกยอ้มหรือพิมพท์บัในภายหลงั หลงัจากยอ้มและนาํไปซกั

จะเห็นเป็นลวดลายพิมพสี์ขาว (White Resist) ตรงส่วนท่ีพิมพล์ายกนัสีไว ้และหากตอ้งการให้เกิด

ลวดลายสี (Color Resist) จะเติมสีท่ีตอ้งการผสมลงไปในแป้งพิมพพ์ร้อมสารกนัสีแลว้จึงพิมพล์าย

ก่อนนาํไปยอ้ม วธีิการน้ีนิยมใชก้นัในการทาํผา้บาติก 
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1.3 การพิมพเ์บิร์นเอา๊ท ์(Burn-Out Printing) เป็นการทาํใหเ้กิดลวดลายบนเน้ือผา้ท่ีมีเส้นใย

ผสม 2 ชนิด ดว้ยการผสมสารเคมีท่ีมีคุณสมบติัทาํลายเส้นใยของผา้ลงในแป้งพิมพ ์เพื่อทาํให้เส้นใย

ชนิดใดชนิดหน่ึงท่ีถูกทาํลายเกิดเป็นลวดลาย 

1.4 การพิมพด์ว้ยเคร่ืองพิมพดิ์จิตอล (Digital printing) เป็นการพิมพผ์า้โดยใชเ้คร่ืองพิมพ ์ 

ท่ีอาศยัหลกัการเดียวกบัการพิมก์ระดาษดว้ยเคร่ือง Printer ทัว่ไป เพียงแต่เปล่ียนจากกระดาษมาเป็น

พิมพต์รงลงบนเน้ือผา้ ซ่ึงกระบวนการพิมพผ์า้ดว้ยเคร่ืองพิมพดิ์จิตอลปัจจุบนัมีทั้งท่ีใชใ้นโรงงาน

อุตสาหกรรมและใชพ้ิมพเ์ส้ือสําเร็จรูป ซ่ึงการพิมพโ์ดยดว้ยเคร่ืองดิจิตอลจาํเป็นตอ้งนาํผา้ไปผา่น

กระบวนการ Pre-Treat ก่อนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการพิมพแ์ละตอ้งมีการอบเคลือบสีหลงัจาก

การพิมพ ์(finishing)เพื่อใหห้มึกพิมพติ์ดทนบนเน้ือผา้ 

2. การพิมพแ์บบออ้ม (Indirect Print) หรือ แบบถ่ายโอนความร้อน (Heat Transfer)        

เป็นเทคนิคการพิมพ์ลายลงบนกระดาษ แล้วนําไปผ่านกระบวนการกดหรือรีดด้วยความร้อน 

เทคนิคน้ีได้ถูกต่อยอดมาจากการสกรีนเส้ือเบอร์หมายเลขของนักกีฬา โดยการสกรีนลงบน

กระดาษทรานเฟอร์เตรียมไวก่้อน เม่ือมีออเดอร์มาก็สามารถจะนาํเขา้เคร่ืองรีดความร้อนกดทบั

สกรีนติดเส้ือไดท้นัที จนเขา้สู่ยคุดิจิตอล เทคโนโลยกีารพิมพไ์ดพ้ฒันาไปพร้อม ๆ กบัการออกแบบ

กลไกหัวฉีดหมึกและคุณสมบติัของหมึกท่ีนาํมาใช้พิมพใ์นงานอุตสหกรรมส่ิงพิมพ ์จึงได้เร่ิมมี  

การประยุกต์เอาหลักการสกรีนเส้ือแบบทรานเฟอร์ดั้ งเดิมมาใช้ โดยการพิมพ์ลวดลายด้วย       

เคร่ืองปร้ินเตอร์แบบ Ink Jet หรือ Laser ลงบนกระดาษทรานเฟอร์แลว้นาํไปกดดว้ยเคร่ืองรีด   

ความร้อนเพื่อให้หมึกระเหิดยอ้มติดไปบนเส้ือโดยมีแผ่นฟิลม์บนกระดาษเป็นตวัเคลือบยึดเกาะ

ลวดลายกบัตวัเส้ืออีกชั้น 

หมึกสําหรับการสกรีนแบบทรานเฟอร์ ตอ้งมีคุณสมบติัในการยึดเกาะบนเส้นใยผา้ได้ดี 

คงทนต่อแดด(การตาก และใส่กลางแจง้)และท่ีสาํคญัตอ้งทนนํ้า(ทนต่อการซกัลา้ง) โดยหมึกท่ีนิยม

นาํมาใชใ้นการสกรีนเส้ือแบบทรานเฟอร์ เช่น  

Dye sublimation ink ซ่ึงมีคุณสมบติัในการระเหิด เม่ือถูกความร้อนหมึกจะเหิดกลายเป็น

ไอยอ้มติดลงไปบนเน้ือผา้ ส่วนขอ้จาํกดัของหมึกประเภทน้ีคือใชไ้ดเ้ฉพาะกบัผา้ใยสังเคราะห์โพลี

เอสเตอร์ หรือไนล่อนเท่านั้น ไม่สามารถใชไ้ดก้บัผา้ท่ีเป็น cotton 100% 
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หมึกพิกเมน้ต์ หรือ ท่ีเรียก ดูราไบท์ ( Durabite เป็นชือทางการคา้ของ printer ) จะมี

คุณสมบติัเด่นในดา้นความคงทน และกนันํ้ า เน่ืองจากหยดหมึกจะมีเรซ่ินบาง ๆ เคลือบอยู่ หมึก

ประเภทน้ีสามารถใชส้กรีนลงบนเน้ือผา้ cotton 100% 

กระดาษทรานเฟอร์ เป็นกระดาษท่ีผลิตข้ึนมาโดยเฉพาะสําหรับงานสกรีนเส้ือดว้ยความ

ร้อน โดยตวักระดาษจะมีแผน่ฟิลมบ์าง ๆ เคลือบอยูเ่ม่ือนาํไปกดทบัดว้ยเคร่ืองรีดความร้อนตวัฟิลม์

จะละลายเคลือบติดไปบนลวดลาย และตัวเส้ือ ถ้าสกรีนลงบนเส้ือสีขาวตัวฟิลม์ท่ี เคลือบ                 

ก็จะกลมกลืนไปกบัสีเส้ือ(ถา้สังเกตุจะมองเห็นเป็นกรอบส่ีเหล่ียมของเน้ือฟิลม)์ แต่ถา้สกรีนเส้ือดาํ

จะเห็นเป็นกรอบฟิลม์ส่ีเหล่ียมอย่างชดัเจน เน่ืองจากขอ้จาํกดัดงักล่าวจึงทาํให้งานสกรีนด้วยวิธี    

รีดร้อนน้ีถูกนาํไปใช้ในวงจาํกัดเฉพาะกับการสกรีนเบอร์หรือตวัอกัษร หรือสกรีนเส้ือรูปถ่าย        

ท่ีระลึก เน่ืองจากจาํเป็นตอ้งมีการทาํ die cut เพื่อตดัพื้นท่ีส่วนท่ีไม่ใช่ลวดลายออก (ยกเวน้ design   

ท่ีมีกรอบส่ีเหล่ียมเช่นรูปถ่ายภาพเหมือน ) และผิวสัมผสับนลวดลายท่ีสกรีนลงบนเส้ือจะแตกต่าง

จากการสกรีนแบบซิลคส์กรีนซ่ึงเรียบเป็นเน้ือเดียวกบัเส้ือ(ยกเวน้ประเภทท่ีตอ้งการสกรีนลายนูน) 

แต่กับการสกรีนความร้อนด้วยวิธีทรานเฟอร์แผ่นฟิลม์ท่ีเคลือบจะให้ความรู้สึกของผิวสัมผสั

เหมือนการนาํแผ่นสติกเกอร์มาติดลงบนเส้ือ ในกรณีท่ีลวดลายซับซ้อนทาํให้ลาํบากในการทาํ       

die cut จะใชว้ิธีเล่ียงดว้ยการออกแบบลายสกรีนให้มีสีพื้นมารองรับเป็นแบ็ลคกราวน์ เพื่อให้ง่าย  

ต่อการตดัหรือทาํ die cut 

ความคงทน ในการสกรีนเส้ือดว้ยวธีิทรานเฟอร์ คุณสมบติัในดา้นความคงทนของลวดลาย

ท่ีสกรีนทั้งต่อการตากแดดและโดยเฉพาะอยา่งยิ่งการซกัลา้งดว้ยนํ้ าจะข้ึนอยูคุ่ณภาพของหมึกและ

กระดาษซ่ึงมีความสาํคญัไม่ยิง่หยอ่นไปกวา่การตดัสินใจเลือก Printer เพราะถา้ใชห้มึกท่ีไม่ผา่นการ

ทดสอบคุณสมบติัในการทนนํ้าเม่ือนาํไปซกั รวมถึงกระดาษทรานเฟอร์ท่ีมีคุณสมบติัในการยึดเกาะ

(ฟิลมท่ี์เคลือบ)ไม่ดี เม่ือนาํไปซกัลวดลายจะหลุดลอกไดง่้าย 
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ประเกทการสกรีนเส้ือ 

การสกรีนก็คือการทาํลวดลายบนตวัเส้ือ แบ่งเป็นหลกัๆได ้3 ระบบ(ช่ือทางการตลาดงานสกรีน) 

คือ 

1. สกรีนระบบบล็อกสกรีน (Silk Screen) 

2. สกรีนระบบรีดร้อน (Heat Transfer) 

3. สกรีนโดยตรง DTG (Direct To Garment) 

สําหรับสกรีนระบบดิจิตอล บางร้านอาจจะใช้ค ํา น้ี หมายถึงใช้คอมพิวเตอร์ในการพิมพ ์                  

ก็อาจจะเป็นได้สองอย่างคือเป็น Heat Transfer  หรือ DTG เพราะกระบวนการพิมพ์ทั้งคู่                

ใหเ้คร่ืองพิมพ ์แต่เป็นเคร่ืองพิมพค์นละชนิดกนั 

1.สกรีนระบบบล็อกสกรีน (Silk Screen) 

คือการสกรีนระบบโบราณสมยัเร่ิมตน้สกรีนใหม่ๆ และยงัใช้มาจนถึงปัจจุบนั มีหลกัการคือทาํให้

บล็อกสกรีนมีลวดลาย แลว้นาํสีมาพิมพผ์า่นลวดลายลงบนเส้ือ ก็จะไดเ้ส้ือ หลกัการน้ีถูกเอามาใช้

หลายกระบวนการทั้งพิมพส่ิ์งพิมพต่์างๆ 

ข้อดี ของกระบวนการน้ีคือ พิมพ์จาํนวนเยอะมีราคาถูกเช่นเส้ือ 100 ตัว คิดค่าสีตัวละ 8 บาท          

ค่าสกรีนคือ 800 บาท ค่าใชจ่้ายให้การทาํบล็อกสกรีนประมาณสีละ 150-250 บาท ถา้สกรีนสีเดียว

ค่าสกรีนประมาณ 1000 บาทสําหรับสกรีน 100 ตวั แต่หากว่าเส้ือนั้นสีหลากหลายสี เช่น 8 สี 

แน่นอนว่าเส้ือ 100 ตวันั้นราคาจะตอ้งแพงข้ึนมากทนัที ราคาจะกระโดดถึง 8 เท่า หรือ 8000 บาท 

หรืออาจจะไดล้ดลงกวา่น้ีข้ึนกบัการต่อรอง 

ข้อเสีย ของกระบวนการน้ีคือ ความละเอียดของงาน และ ความสะอาดของเส้ือ เพราะวา่การพิมพ์

ผ่านตาข่ายนั้นขนาดไม่เล็กเกินไปทาํให้เป็นรอยหยึกหยกัภาพไม่คมได้ และไม่สามารถสกรีน

ตวัหนงัสือเล็กๆได ้งานสกรีนบางทีอาจจะขาดหายไม่เท่ากนั ท่ีเป็นเช่นน้ีเพราะขอ้จาํกดัของสีและ

ตาข่ายบล็อกสกรีน ส่วนความสะอาดของเส้ือเน่ืองจากการสกรีนตอ้งวางเส้ือบนโต๊ะซ่ึงตอ้งติดกาว

เอาไวเ้ป็นแหล่งสะสมเช้ือโรค หรือหากใชก้าวไม่ดีกาวก็จะติดเส้ือได ้
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*ตน้ทุนสกรีนระบบบล็อกสกรีน (Silk Screen) ประมาณ 3-4 หม่ืนบาท หลกัๆเป็นค่าอุปกรณ์ โต๊ะ

สกรีน และ อุปกรณ์สกรีน ค่าสีสกรีนกิโลละประมาณ 80-150 บาท รวมๆแล้วควรมีเงินลงทุน

ประมาณ 5 หม่ืนบาท 

สกรีนระบบรีดร้อน (Heat Transfer) 

โดยส่วนมากร้านมกัจะโฆษณาวา่ 1 ตวัก็สกรีนได ้หรือ สกรีนดิจิตอล ทีเป็นเช่นน้ีเพราะ หลกัการ

สกรีนของระบบน้ีคือการใช้เคร่ืองพิมพ์ Ink Jet บรรจุนํ้ าหมึก Sublimation  ซ่ึงหมึกชนิดน้ี              

จะสามารถติดบนพลาสติกได้ และนํ้ าหมึก Pigment สําหรับสกรีนแบบกระดาษ Heat Transfer            

จึงแบ่งยอ่ยไดเ้ป็น 2 แบบ 

1. วิธีการน้ีนิยมมากท่ีสุด เรียกวา่ Sublimation กระบวนการสกรีนเร่ิมโดยการสั่งงานพิมพ์

ลงบนกระดาษ Sublimation จากนั้นนาํกระดาษท่ีพิมพล์ายสกรีนไปวางบนเส้ือแลว้รีดดว้ยเตารีด 

หรือเค ร่ืองรีดร้อน เ น่ืองจากความร้อน หมึกท่ีอยู่บนกระดาษจะระเหิดไปเกาะบนเส้ือ                     

ซ่ึงเส้ือท่ีจะติดได้ต้องเป็นพลาสติกเท่านั้ น เส้ือท่ีนํามาสกรีนด้วยวิธีน้ีจึงควรเป็นเส้ือท่ีผลิต           

จากพลาสติก Polyester ช่ือในทางตลาดคือ TK หรือ TC ท่ีพอมีส่วนผสมของ Cotton                     

แต่ลายสกรีนอาจไม่เด่นชดัเท่า TK หากนาํไปสกรีนลงบน Cotton เม่ือนาํไปซกัลายสกรีนจะค่อยๆ

หลุดออกจากเส้ือ 

ข้อดี ของกระบวนการน้ีคือ สกรีนได้หลายสี ตน้ทุนถูก หมึกซึมไปในเส้นใยจบัแล้วไม่รู้สึกถึง        

สีสกรีน และไม่ตอ้งใชแ้รงงานในการสกรีน ใชเ้พียง 1-2 คนก็สามารถทาํงานสกรีนเป็น 1000 ตวัได ้

ข้อเสีย ของกระบวนการน้ีคือ ไม่สามารถพิมพ์ลงบนเส้ือเขม้ได ้และไม่สามารถพิมพล์งบนเส้ือ 

Cotton ได ้

2. วธีิการน้ีเรียกวา่สกรีนรีดร้อน บางร้านอาจเรียกทั้งรีดร้อนและซบับลิเมชัน่ ซ่ึงจริงๆแลว้

มนัแตกต่างกนั Heat transfer แปลตามช่ือก็หมายถึงการแลกเปล่ียนความร้อน แต่ในงานสกรีน      

คือ การทาํให้สีติดโดยใชก้ารแลกเปล่ียนความร้อน ซ่ึงยงัแตกย่อยอีกหลายกระบวนการ แต่ท่ีนิยม

ในไทยจะเป็นการพิมพ์ลงกระดาษท่ีมีกาวเคลือบไวด้้านหลงั ก่อนจะนาํไปรีดตอ้งแกะด้านกาว   

ออกก่อนเหมือนแกะสติกเกอร์ เม่ือนาํไปรีดร้อนกาวท่ี่อยูบ่นกระดาษ ส่วนกระดาษท่ีใชจ้ะแตกต่าง
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กนัเพราะมนัจะเคลือบกาวไวเ้ม่ือโดนความร้อนจากเคร่ืองรีด กระดาษนั้นจะติดกบัเส้ือนั่นเอง 

เหมือนกบัเฟล็กติดเส้ือฟุตบอล 

ข้อดี ของกระบวนการน้ีคือ สามารถสกรีนบนเส้ือเขม้ได ้หรือเส้ือ Cottonได ้

ข้อเสีย ของกระบวนการน้ีคือ ภาพเป็นกรอบส่ีเหล่ียม หากจะตดัให้ได้รูปทรงตอ้งนาํมาตดัด้วย

เคร่ืองตดัสติกเกอร์อีกที อีกทั้งเส้ือสกรีนแบบน้ีจะร้อนและหนกักวา่เพราะเหมือนมีกระดาษหนาๆ

ไปแปะบนเส้ือ 

สกรีนโดยตรง DTG (Direct To Garment) 

คือกระบวนใหม่ท่ีใชห้ลกัการนาํหมึก Pigment มาสกรีนลงบนเส้ือโดยตรงเลย ดว้ยเคร่ืองพิมพผ์า้

โดยเฉพาะ หลกัการการทาํงาน นาํเส้ือไปวางบนแท่นพิมพแ์ลว้สั่งพิมพ ์จากนั้นนาํมาอบสีใหแ้หง้ 

ข้อดี ของกระบวนการน้ีคือ สกรีนไดห้ลายสี หมึกซึมไปในเส้นใยผา้ เหมาะกบัการสกรีนลงบน 

Cotton โดยเฉพาะ สามารถพิมพผ์า้เขม้หรือผา้ดาํได ้โดยมีกระบวนการเตรียมงานและเคร่ืองพิมพ์

รองพื้นดว้ยหมึกขาวก่อน ภาพสวย สกรีนคมชดัลายละเอียดสูงถึง 1200dpi (Silk Screen ปกติ 120 

dpi) เป็นกระบวนการสกรีนเส้ือท่ีสกรีนภาพออกมาไดดี้ท่ีสุดแลว้ในปัจจุบนัน้ี  

ข้อเสีย ของกระบวนการน้ี คือเคร่ืองพิมพมี์ราคาแพงมาก และตอ้งการการบาํรุงรักษามาก ตน้ทุน

หมึกสูง ตอ้งใช้ทกัษะในการทาํงานสูง หากผูผ้ลิตไม่มีความเขา้ใจในการเตรียมงานจะทาํให้งาน

พิมพอ์อกมาไม่ดีได ้
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1. กระบวนการพิมพง์านโดยใชร้ะบบสกรีนรีดร้อน (Heat Transfer) 

ซ่ึงกระบวนการพิมพ์งานฮีททรานเฟอร์ของบริษทักรณีศึกษาใช้การพิมพ์สีแบบบล็อค

สกรีนในแผน่ทรานเฟอร์ ดงัในภาพท่ีปรากฎ 

 

ภาพที ่3 แป้นพิมพง์านฮีททรานเฟอร์โดยใชก้ารพิมพสี์แบบบล็อคสกรีนในกระดาษทรานเฟอร์ 

ท่ีมา :  ส่วนงาน Decoration แผนกพิมพ ์บริษทักรณีศึกษา. (2560, ธนัวาคม). แป้นพิมพง์านฮีท  

ทรานเฟอร์โดยใชก้ารพิมพสี์แบบบล็อคสกรีนในกระดาษทรานเฟอร์. ไม่ปรากฎเลขหนา้ 

 

2. ประเภทบล็อคท่ีใชก้บังานพิมพ ์ 

 ประเภทบล็อคท่ีใชก้บังานพิมพแ์บ่งตามสีท่ีใชพ้ิมพ ์ซ่ึงมีสีอยู ่3 ประเภทไดแ้ก่ สีนํ้า(Water)  

สีนํ้ามนั     (Oil) และสีซิลิโคน(Silicon) ซ่ึงแบ่งตามประเภทผา้ซิลล ์และความเขม้ขน้ของสี 

 2.1) บล็อคสีนํ้าเงิน มกัใชก้บังานพิมพท่ี์เป็นสีนํ้ามนั โดยใชผ้า้ซิลลเ์บอร์ 150 ซ่ึงมีขนาด  

ไม่ถ่ีมากสีนํ้ามนัสามารถซึมไดง่้าย 

2.2) บล็อคสีแดง มกัใชก้บังานพิมพท่ี์เป็นสีนํ้า และสีซิลิโคน โดยขนาดผา้ซิลลท่ี์ใชไ้ดแ้ก่

เบอร์ 120 ซ่ึงถ่ีกวา่บล็อคสีนํ้าเงิน โดยมีลกัษณะดงัรูป 
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ภาพที ่4  บล็อคสาํหรับพิมพง์าน 

ท่ีมา :  ส่วนงาน Decoration แผนกพิมพ ์บริษทักรณีศึกษา. (2560, ธนัวาคม). บล็อคสาํหรับงาน            

พิมพ ์. ไม่ปรากฎเลขหนา้ 

 

3.กระบวนการงานพิมพมื์อ 

 กระบวนการงานพิมพมื์อใชก้ารสกรีนระบบบล็อกสกรีน (Silk Screen) โดยมีวธีิการทาํงาน

คือ การทาํใหบ้ล็อคสกรีนมีลวดลายและทาํใหเ้กิดลายบนผา้ท่ีตอ้งการพิมพส์กรีน โดยทางบริษทั

กรณีศึกษาไดใ้ชง้านพิมพแ์ป้นสาํหรับงานรีดร้อน  ดงัเช่นในภาพประกอบ   

 

ภาพที ่5  แป้นงานพิมพมื์อ 

ท่ีมา :  ส่วนงาน Decoration แผนกพิมพ ์บริษทักรณีศึกษา. (2560, ธนัวาคม). แป้นงานพิมพมื์อ  . 

ไม่ปรากฎเลขหนา้ 
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จากภาพท่ี 5  กระบวนการทาํงานแสดงถึงแป้นสาํหรับการพิมพง์านระบบพิมพส์กรีนโดยความยาว

ของจาํนวนแป้นข้ึนอยูก่บัทางบริษทักรณีศึกษาเป็นผูก้าํหนด สาํหรับงานฮีททรานเฟอร์จาํนวนแป้น

ท่ีใช ้มีจาํนวน 8-10 แป้น  

ประเภทของดา้มปาด 

 ดา้มปาดท่ีใชก้บังานพิมพส์กรีน แบ่งออกเป็น 2 ประเภทคือ  

 4.1 แปรงกลบ  ทาํหนา้ท่ีกลบสีมาเพื่อเตรียมสกรีน 

 4.2 แปรงปาด ทาํหนา้ท่ีสกรีนช้ินงานโดยมีส่วนประกอบหลกัคือยางเขียวซิลิโคน ดงัท่ี

แสดงในภาพท่ี 6  

 

ภาพที ่6 อุปกรณ์แปรงปาด 

ท่ีมา :  ส่วนงาน Decoration แผนกพิมพ ์บริษทักรณีศึกษา. (2560, ธนัวาคม). อุปกรณ์แปรงปาด . 

ไม่ปรากฎเลขหนา้ 
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2.2  แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  

แผนภูมิท่ีใชว้เิคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวตัถุดิบ ช้ินส่วน พนกังานและอุปกรณ์ท่ีเคล่ือน

ไปในกระบวนการพร้อม ๆ กบักิจกรรมต่าง ๆ โดยใชส้ัญลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวั ซ่ึงกาํหนดโดย 

ASME ในสหรัฐอเมริกา ดงัน้ีคือ 

ตารางท่ี 2   ตารางแสดงสัญลกัษณ์มาตรฐานท่ีใชใ้นแผนภาพกระบวนการไหล 

 

 

แผนภาพการไหลจะมีการใช้แผนภาพจาํลองสถานท่ีหรือผงับริเวณท่ี ประกอบกิจกรรม 

พร้อมตาํแหนงของแผนกงานหรือเคร่ืองจกัรท่ีสําคญัลงในภาพและแสดงเส้นทางการเคล่ือนยา้ย 

พร้อมสัญลกัษณ์ลงบนแผนภาพ จะสามารถจาํแนกกิจกรรมท่ีมีมูลค่าเพิ่มไดแ้ก่การปฏิบติัไปจนถึง 

กิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า และช่วยช้ีให้เห็นจุดท่ีเกิดการรอคอยและระยะทางการเคล่ือนยา้ยเพื่อ 

นาํไปวเิคราะห์วา่เกิดความสูญเปล่าข้ึนในกระบวนการผลิตหรือไม ่
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ภาพที ่7  แผนภาพตวัอยา่งแสดงกระบวนการไหล 

แนวทางการวเิคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล 

1. กาํหนดวตัถุประสงคก์ารวเิคราะห์ใหช้ดัเจน เช่น เพื่อลดปริมาณการเคล่ือนยา้ย หรือเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิต เป็นตน้ 

2. ช้ีบ่งกระบวนการท่ีตอ้งการศึกษาพร้อมทั้งรายละเอียดของกระบวนการ 

3. กาํหนดการวิเคราะห์การไหลของเร่ืองใดเร่ืองหน่ึง 

4. เร่ิมวิเคราะห์จากจุดเร่ิมตน้ของการไหล บนัทึกงานตามท่ีเกิดข้ึนจริง โดยใชส้ัญลกัษณ์

กาํกบักิจกรรมท่ีเกิดข้ึนอยา่ง ละเอียดทุกขั้นตอน พร้อมทั้งคาํบรรยาย ละเอียดทุกขั้นตอนและ คาํ

บรรยายสั้น ๆ ถึงลกัษณะงานท่ีเกิดข้ึน 

5. เก็บขอ้มูลรายละเอียดท่ีเก่ียวขอ้ง 

6. โยงเส้นระหวา่งสัญลกัษณ์จากบนลงล่าง 

7. สรุปขั้นตอนการปฏิบติังานลงในตาราง สรุปผล 
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2.3 การควบคุมคุณภาพเชิงวศิวกรรม 

การควบคุมคุณภาพ คือการบริหารงานในดา้นการควบคุมวตัถุดิบ และการควบคุมการผลิต

เพื่อเป็นการป้องกนัมิใหผ้ลิตภณัฑท่ี์สาํเร็จออกมามีขอ้บกพร่องและเสียหายได ้ซ่ึงคาํวา่คุณภาพ คือ

ความถูกตอ้งตรงตามความตอ้งการของผูใ้ช้ทั้งขอ้กาํหนดและมาตรฐาน หลกัใหญ่ของเทคนิคการ

สร้างคุณภาพ จาํเป็นท่ีจะตอ้งมีการวางแผนกาํหนดเป้าหมายในการปฏิบติัไวอ้ย่างชดัเจน ดว้ยการ

รวบรวมขอ้มูลมาเป็นแนวทางในการวเิคราะห์การตดัสินใจ ซ่ึงเทคนิคในการวิเคราะห์ขือมูลมีอยู ่ 7 

อยา่งไดแ้ก่ 

2.3.1 ใบตรวจสอบ (Check sheet) 

 ใบตรวจสอบมีลกัษณะส่วนใหญ่เป็นกระดาษเพื่อใชก้รอกรายละเอียดเพื่อทราบถึงสภาพของขอ้มูล 

ซ่ึงมีระบุถึงรายละเอียดการตรวจสอบ เช่น ลกัษณะหรือหมายเลขของผลิตภณัฑล์กัษณะของการวดั

ตรวจสอบ จาํนวนท่ีตรวจสอบ 

แนวทางการจดทาํใบตรวจสอบ ไดแ้ก่ 

• ช่วยใหส้ามารถเก็บขอ้มูลไดค้รบถว้น ตรงตามวตัถุประสงคก์ารนาํไปใช ้งาน 

• ช่วยใหเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลไดส้ะดวกง่ายและถูกตอ้งแม่นยาํ 

• ช่วยใหอ่้านขอ้มูลแลว้เขา้ใจทนัทีสามารถนาํไปใชป้ระโยชน์ต่อไดโ้ดยสะดวก 

2.3.2 .ฮิสโตแกรม (Histogram) 

ฮิสโตแกรมเป็นแผนภูมิท่ีแสดงความถ่ีของส่ิงท่ีเกิดข้ึน ในลกัษณะกราฟแท่งส่ีเหล่ียม เพื่อแจกแจง

ขอ้มูล (Data stratification) อนัเป็นแนวทางสู่การแกไ้ขปัญหาและการปรับปรุง ซ่ึงจากการแจกแจง

ขอ้มูลทาํใหท้ราบถึงคุณสมบติัใด ๆ ของขอ้มูลท่ีตอ้งการ ขั้นตอนในการจดัทาํฮิสโตแกรมไดแ้ก่การ

เก็บรวบรวมขอ้มูลและกาํหนดช่วงท่ีตอ้งการของขอ้มูลโดยกาํหนดค่าแต่ละช่วง เพื่อให้ครอบคลุม

ค่าของขอ้มูลท่ีเก็บไดจ้ากนั้นแจงขอ้มูลตามช่วงท่ีกาํหนด เพื่อดูความถ่ีของขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนในช่วง

ต่างๆ การรวบรวมขอ้มูลอย่างถูกตอ้งเหมาะสม เป็นกิจกรรมท่ีจาํเป็นในขั้นตอนเพื่อท่ีจะช่วยให้

ทราบถึงปัญหา ในการท่ีจะวเิคราะห์สาเหตุของปัญหานั้นไดอ้ยา่งถูกตอ้งต่อไ 
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2.3.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

 แผนภูมิพาเรโตเป็นแผนภูมิท่ีแสดงว่า มูลเหตุใดสําคญัท่ีสุด ซ่ึงเร่ิมจากการใช้ใบตรวจสอบเก็บ

ขอ้มูลแลว้จาํแนกขอ้มูลเป็นหมวดหมู่ตามสาเหตุต่าง ๆ และทาํการจดัอนัดบัขอ้มูลท่ีมีความถ่ีสูงสุด 

จนถึงตํ่าสุดเพื่อพิจารณาเลือกการแกปั้ญหา การจดัทาํแผนภูมิพาเรโต ทาํไดโ้ดยการนาํปรากฏการณ์

ท่ีเป็นปัญหา (หรือสาเหตุ) ทั้งหลาย มาแยกประเภทหรือแจกแจงให้เป็นกลุ่ม แลว้เรียงลาํดบัตามค่า

ของขอ้มูลจากมากไปหาน้อยในแนวนอน และแสดงค่าความมากนอ้ยดว้ยความสูงของกราฟแท่ง

และแสดงค่าสะสมดว้ยกราฟเส้นประโยชน์ของแผนภูมิพาเรโต ไดแ้ก่ 

1. เพื่อบ่งช้ีวา่ปัญหา หรือสาเหตุประเภทใดมีความสาํคญั 

2. เพื่อใชแ้สดงขนาดและลาํดบัความสาํคญัของปัญหาหรือสาเหตุแต่ละประเภท 

3. เพื่อใชแ้สดงวา่เป็นปัญหาหรือสาเหตุแต่ละประเทภมีขนาดคิดเป็นอตัราส่วนเท่าไหร่จาก

ทั้งหมด 

2.3.4 ผงัก้างปลา หรือผงัเหตุและผล (Cause-Effect Diagram) 

ผงัก้างปลาหรือผงัเหตุและผลเป็นแผนภูมิท่ีใช้ต่อจากแผนภูมิพาเรโตเพื่อแสดงผลของ

สาเหตุปัญหาท่ีปลายแผนภมิและแสดงสาเหตุของปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนซ่ึงได้มาจากการระดม

ความคิดและจาํแนกสาเหตุออกซ่ึงมีลกัษณะเหมือนก้างปลาได้แก่คน วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร และ

วธีิการ และเป็นการวดัตน้เหตุใหเ้กิดควาเปล่ียนแปลงทางดา้นคุณภาพ 
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ภาพที ่8 ผงัแสดงความสัมพนัธ์ 

ประโยชน์ของผงักา้งปลาไดแ้ก่ 

1. ช่วยให้สามารถวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาไดอ้ยา่งมีเหตุผลละเอียดครอบคลุมถึงสาเหตุท่ี

เป็นรากเหงา้ (root cause) ไดแ้ละเป็นระบบอนันาํไปสู่การแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้งและ

ตรงจุด 

2. ใชเ้ป็นเคร่ืองมือช่วยระดมความคิดเห็นจากสมาชิกหรือผูเ้ก่ียวขอ้งหลายๆคนมารวมไวใ้น

แผนภาพเพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจตรงกนั 

2.3.5 กราฟ (Graph) 

กราฟมีลกัษณะเป็นส่วนหน่ึงของรายงานสําหรับการนาํเสนอเพื่อให้สามารถทาํให้ผูอ้่านมีความ

เขา้ใจได้ดี สะดวกต่อการแปลความหมายและสามารถให้รายละเอียดของการเปรียบเทียบได้ดี 

เน่ืองจากกราฟสามารถมองเห็นถึงลกัษณะข้อมูลต่างๆได้โดยทนัที ทั้ ง กราฟเส้น รูปภาพแท่ง 

เหล่ียมและวงกลม (พิชิต, 2541) 
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2.3.6 แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) 

 แผนภูมิกระจายอาจเรียกวา่ผงัสหสัมพนัธ์ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีแสดงถึงลกัษณะความสัมพนัธ์ระหวา่งตวั

แปร 2 ตวัแปรว่ามีความสัมพนัธ์กันอย่างไรหรือผลของตวัแปรหน่ึงมีผลกบัตวัแปรอีกตวัหน่ึง

อยา่งไรประโยชน์ของแผนภูมิกระจายไดแ้ก่ 

1. เพื่อหาความสัมพนัธ์ระหวา่งขอ้มูล 2 ชุดหรือ 2 ตวั 

2. เพื่อตรวจสอบวา่ผลการเปล่ียนแปลงตวัใดตวัหน่ึงส่งผลต่ออีกตวัหรือไม่และแปรผนักนัใน

ทิศทางใด 

2.3.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

 แผนภูมิควบคุมเป็นแผนภูมิกราฟท่ีใชเ้พื่อควบคุมกระบวนการผลิต ซ่ึงลกัษณะของแผนภูมิจะเป็น

กราฟของส่ิงท่ีตอ้งการจะควบคุม เขียนเทียบกบัเวลา และมีวตัถุประสงคคื์อ การควบคุม

กระบวนการเพื่อให้รู้วา่ ณ เวลาใดท่ีมีปัญหาดา้นคุณภาพเพื่อแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการผลิตให้

กลบัสู่สภาพปกติ 

2.4  การวเิคราะห์ Why-Why Analysis 

การวิเคราะห์ Why-Why Analysis จะเป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหาโดย

เป็นการพยายามถามว่าทาํไมอย่างต่อเน่ืองเพื่อหาสาเหตุและกาํจดัไดแ้ล้วปัญหาเดิมจะไม่เกิดซํ้ า 

เคร่ืองมือน้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูว้เิคราะห์มีความเขา้ใจและมีความชาํนาญใน

งานท่ีทาํอยู ่หลกัการ Why-Why Analysis นั้นเป็นเพียงเพื่อนาํเสนอต่อลูกคา้เม่ือปัญหาจากลูกคา้

เท่านั้นแต่ปัญหาเดิมยงัคงเกิดซํ้ าอยู่เร่ืองๆ อาศยัเพียงการตรวจสอบท่ีถ่ีข้ึน ซ่ึงก่อให้เกิดความสูญ

เปล่าตามมาการวิเคราะห์คร้ังน้ีมกันาํ หลกัการอ่ืนๆมาช่วยในการวิเคราะห์เช่น Poka-Yoke , Triz 

เป็นตน้ ทั้งน้ีทั้งนั้นข้ึนอยูก่บัสภาพปัญหาท่ีกาํลงัทาํการวเิคราะห์กนัอยู ่

ขั้นตอนการวิเคราะห์ Why-Why Analysis มีดงัน้ี 

1) จดัลาํดบัความสาํคญัของหวัขอ้ท่ีจะทาํการปรับปรุงผา่นพาเรโตในขั้นตอนน้ีจะเป็นการเลือก

สาเหตุใหญ่ๆมาทาํการปรับปรุงผา่นแผนภาพพาเรโต โดยเลือกปัญหาก KPI เป็นส่วนใหญ่ สาเหตุ
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เป็นเพราะวา่หากการปรับปรุไม่สอดคลอ้งกบักลยทุธ์ิหลกัขององคก์รแลว้จะทาํใหก้ารเติบโตของ

องคก์รเป็นไปไดช้า้ 

2) เลือกหวัขอ้ท่ีจะทาํการปรับปรุงหรือแกไ้ขหลกัจากไดส้าเหตุหลกัท่ีจะนาํมาแกไ้ขแลว้ ใหท้าํการ

เขียนปัญหาใหมี้ความกระชบัและเขา้ใจง่าย 

3) จดัตั้งทีมงานท่ีเก่ียวขอ้งในส่วนน้ีจะเป็นการนาํผูเ้ก่ียวขอ้งมาช่วยกนัปรับปรุงทาํการวเิคราะห์หา

สาเหตุรวมถึงพนกังานระดบัหวัหนา้งานดว้ยเพราะเป็นผูเ้ขา้ใจสถานการณ์ดีท่ีสุด 

4) สอบถามสภาพการณ์เบ้ืองตน้(ตรวจหาความผิดปกติ) ในขั้นตอนน้ีจะมีความสาํคญัมาในการ

ตรวจหาความผิดปกติของสถานการณ์จากผูท่ี้อยูใ่กลชิ้ดกบัปัญหาและทราบขอ้มูลเก่ียวกบัปัญหา

มาก เช่น สอบถามพนกังานคุมเคร่ืองเป็นตน้เพื่อทาํใหท้ราบขอ้เทจ็จริงในการวเิคราะห์ และเพื่อ

เป็นการยนืยนัวา่ไม่ใช่การคาดเดา 

5) Brainstorming ในส่วนน้ีจะเป็นการระดมความเห็นของทีมงานควรจะมีประธานการประชุมเพื่อ

ไม่ใหก้ารระดมสมองเป็นการถกเถียงท่ีเกิดควร และควบคุมการระดมสมองให้อยูใ่นแนวทางการ

แกไ้ขปัญหา 

6) ตรวจสิบความถูกตอ้งโดยผา่นการตรวจสอบจากสถานการณ์จริง หลงัจากระดมสมองและแตก

กา้นทาํไม ทาํไม ออกมาไดแ้ลว้ทาํการวเิคราะห์เพื่อตรวจสอบความผดิปกติโดยเทียบกบัมาตรฐาน

การทาํงานหากพบวา่เป็นจริงจะถือวา่ทาํไมนั้นเป็นส่ิงท่ีจาํเป็นตอ้งปรับปรุง 

7) จดัทาํมาตรการการแกไ้ขหลงัจากท่ีเราพบสาเหตุรากเหงา้แลว้ใหเ้ราหามาตรการเพื่อแกไ้ขให้

สาเหตุน้ีหายไป 
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2.5 การกาํหนดเป็นมาตรฐาน (Standardization) 

จากการศึกษาการทาํงาน เม่ือไดพ้ฒันาวธีิการท่ีปรับปรุงแลว้ควรทาํการบนัทึกไวบ้น

แบบฟอร์มถาวรจะใชเ้ป็นหลกัฐานการบนัทึกเป็น Instruction sheet สาํหรับฝึกหดัคนงานใหท้าํใน

วธีิท่ีถูกตอ้งหากไม่มีการบนัทึกไวเ้ป็นหลกัฐาน ก็จะไม่สามารถระบุความคลาดเคล่ือนท่ีเกิดข้ึนได้

เพราะการเปล่ียนแปลงอาจเกิดข้ึนอยา่งชา้ ๆ ค่อยเป็นค่อยไปจนไม่ทนัสังเกตเห็น สรุปขั้นตอนใน

การจดัตั้งวธีิการท่ีปรับปรุงแลว้คือ 

2.5.1 ผูค้วบคุมโรงงานหรือแผนกงานยอมรับการเปล่ียนแปลง 

2.5.2  ฝ่ายบริหารอนุมติัการเปล่ียนแปลงนั้น 

2.5.3  ไดรั้บการยอมรับในการเปล่ียนแปลงจากคนงานหรือสหภาพท่ีเก่ียวขอ้งกบัคนงาน 

2.5.4  ทาํการฝึกคนงานใหป้ฏิบติัตามแนววธีิใหมา 

2.5.5 รักษาวธีิใหม่ไวก้ารทาํงานใคงอยูต่ามมาตรฐานท่ีไดจ้ดัตั้งไวเ้สมอ 

2.6 การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) 

2.6.1 เคร่ืองมือ 

การศึกษาเวลาโดยตรง เป็นวิธีการศึกษาเวลาท่ีนิยมใชก้นัมากท่ีสุด โดยอาศยัการจบัเวลาดว้ย

เคร่ืองมือบนัทึกเวลาและแผงบนัทึกขอ้มูลและอาจมีกลอ้งถ่ายภาพยนตร์ดว้ยในบางกรณีเคร่ืองมือ

ต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการศึกษาจึงควรมีดงัน้ี 

2.6.2 เคร่ืองมือบนัทึกเวลา ส่วนใหญ่มกัใชเ้ป็นนาฬิกาจบัเวลาและปัจจุบนันิยมใชแ้บบ

ตวัเลขดงัแสดงในภาพท่ี 9 

 

 

 



23 
 

 

ภาพที ่9 แสดงนาฬิกาจบัเวลาแบบตวัเลข 

2.6.3 แผน่สาํหรับใชร้องเวลาบนัทึกขอ้มูล 

2.6.4 แบบฟอร์มในการบนัทึกขอ้มูล 

2.6.5 กลอ้งถ่ายภาพยนตร์ในกรณีท่ีตอ้งอาศยัการถ่ายภาพยนตร์ช่วยในการบนัทึก 

2.6.6 รายละเอียดของการทาํงาน 

2.6.7 เคร่ืองคิดเลข 

ขั้นตอนของการศึกษาเวลา 

1 ความเขา้ใจเก่ียวกบัคนงานและหัวหน้างาน ควรทาํความเขา้ใจและอธิบายให้คนงาน

ทราบถึงเหตุผลของการจบัเวลาว่าตอ้งการศึกษาดูเวลาเฉล่ียของการทาํงานไม่ใช้จบัความเร็วของ

การทาํงานของเขา หวัหนา้คนงานจะช่วยไดม้ากในการอธิบายให้คนงานเขา้ใจและดูวา่งานท่ีทาํนั้น

ถูกตอ้งตามวธีิและความเร็วตามท่ีตอ้งการ 

2  แบ่งการปฏิบติังานออกเป็นงานยอ่ย งานยอ่ย(Element) ในท่ีน้ีหมายถึงหน่วยยอ่ยของ

งาน ซ่ึงเห็นไดช้ดัเจนสามารถอธิบายและจบัเวลาไดห้ลกัเกณฑง่์าย ๆ ในการแบ่งงานยอ่ยเพื่อจบั

เวลา มีดงัน้ี 
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3 งานยอ่ยควรสั้นพอท่ีจบัเวลาไดอ้ยา่งแม่นยาํโดยปกติแลว้งานยอ่ยจะไม่สั้นกวา่ 0.04 นาที

หรือ นานกวา่ 0.35 นาที 

4 ควรมีจุดเร่ิมและส้ินสุดท่ีแน่นอน 

5 การจบัเวลาของเคร่ืองจกัรควรแยกออกจากการจบัเวลาการทาํงานของคนงาน 

6 แยกงานยอ่ยของคนส่วนท่ีทาํขณะเคร่ืองจกัรกาํลงัเดินออกจากงานยอ่ยของคนงานส่วนท่ี

ทาํขณะเคร่ืองจกัรหยดุ 

7 ควรแยก “Constant Element” ออกจาก “Variable Elements” 

ก) Constant Element คือ หน่วยงานยอ่ย ซ่ึงเวลาของการทาํงานไม่ข้ึนกบัขนาด 

น้าํหนกัระยะทาง หรือรูปร่างของช้ินงาน เวลาของมนัจะคงท่ี 

ข) Variable Element คือหน่วยงานยอ่ย ซ่ึงเวลาของการทาํงานข้ึนกบัขนาดรูปร่าง 

น้าํหนกัระยะทางของการทาํงาน 

การสังเกตและการบนัทึกเวลา 

1 การบนัทึกเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) คือการจบัเวลาแบบติดตอ้งโดยไม่

หยดุ นั้นคือเร่ิมจบัเวลาตั้งแต่0 เวลาของคนงานยอ่ยท่ีแทจ้ริงจะไดจ้ากเวลาเร่ิมตน้ของงานยอ่ยถดัไป

ลบออกดว้ยเวลาเร่ิมตน้ของมนั 

2 การบนัทึกเวลาแบบยอ้นกลบั คือการจบัเวลาของแต่ละงานยอ่ยโดยเร่ิมตน้ท่ี 0ดงันั้นเวลา

ท่ีอ่านไดก้็จะเป็นเวลาจริงของแต่ละงานยอ่ย 

3 คาํนวณหาจาํนวนรอบในการจบัเวลา เหตุท่ีตอ้งหาจาํนวนรอบท่ีเหมาะสมเพราะการจบั

เวลาย่อมมีการคลาดเคล่ือน และอาจมีงานย่อยแปลกปลอม เขา้มาเก่ียวขอ้งดว้ยดงันั้นการจบัเวลา

เพียงรอบเดียว หรือ 2-3 รอบ ยอ่มไม่ใช่ค่าท่ีแน่นอนพอท่ีจะใช่เวลามาตรฐานไดใ้นการจบัเวลาของ

ช้ินงานหน่ึง ๆ ผท็าํการจบัเวลาจะตอ้งตดัสินใจวา่จะให้ขอ้มูลท่ีไดมี้ค่าความคลาดเคล่ือนเท่าใดโดย

ปกติแลว้เรามกัจะตั้งค่าความคลาดเคล่ือนไว ้± 5% โดยให้มีระดบัความเช่ือมัน่ไม่ตํ่ากวา่ 95% นั้นก็
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คือเรามีโอกาสอยา่งนอ้ย 95 จาก 100 ท่ีค่าเฉล่ียของขอ้มูลท่ีไดมี้ความคลาดเคล่ือนไม่เกิน ±5% จาก

ค่าท่ีเป็นจริง  

การหาค่าอตัราความเร็ว (Determining The Rating Factor) 

1. การหาค่าเวลาตวัแทน เม่ือเราไดท้าํการศึกษาขั้นตอนของการทาํงาน และไดท้าํการจบั

เวลาครบจาํนวนรอบตามท่ีตอ้งการแลว้ขั้นตอนต่อไปก็คือการเลือกค่าเวลาตวัแทน โดยใช้วิธีหา

ค่าเฉล่ีย (Average) ซ่ึงก็คือเอาเวลาจริงทั้งหมดรวมกนัแลว้หารดว้ยจาํนวนรอบ ใชว้ิธีหาค่าฐานนิยม 

(Modal Method) คือใชค้่าของตวัท่ีเกิดข้ึนบ่อยท่ีสุดเป็นค่าเวลาตวัแทน 

2. การประเมินอตัราความเร็ว(Rating) การประเมินอตัราความเร็ว คือ ขบวนการซ่ึงผู ้

ทาํการศึกษาเวลาใชเ้ปรียบเทียบการทาํงานของคนงาน ซ่ึงกาํลงัถูกศึกษาอยูก่บัการทาํงานปกติใน

ความรู้สึกของผูท้าํการศึกษานั้น 

3.การใชค้่าปรับอตัราความเร็ว (Rating factor) ค่า Rating factor น้ีคือ ค่าปรับอตัราความเร็ว

ซ่ึงจะนาํไปคูณกบัค่าเวลาตวัแทนเพื่อหาค่าเวลาปกติหรือเวลาพื้นฐานต่อไป 

การหาค่าเผื่อต่าง ๆและการหาเวลามาตรฐาน 

1 ชนิดของค่าเผือ่ 

1.1 เวลาเผื่อสําหรับบุคคล คือ เวลาเผื่อให้คนงานทาํกิจส่วนตวั เช่น ไปห้องน้าํ,

ลา้งมือ พกัด่ืมน้าํ เป็นตน้ แต่ก็ข้ึนกบัสภาพแวดลอ้มและชนิดของงานดว้ยปกติแลจ้ะคิดไว้

5% ของเวลาทาํงานใน 1 วนั (8 ชม. ทาํงาน / วนั) 

1.2 เวลาเผื่อสําหรับความเครียด คือ เวลาเผื่อสําหรับความเหน่ือยลา้เน่ืองจากการ

ทาํงาน แต่ในสภาพของการทาํงานไดถู้กปรับปรุงจนเหมาะสมท่ีสุดแลว้ในกรณีท่ีมีการ

ทาํงานหนกัและเก่ียวขอ้งกบัการตอ้งใชเ้วลาเผือ่สาํหรับร่างกาย ไดส้รุปผลของของเวลาเผื่อ

เป็นเปอร์เซนต์ของNormal time ไวค้ร่าว ๆ ดงัภาคผนวก ข. ซ่ึงการปรับค่าความเผื่อ

สําหรับความเครียดหรือ ความเหน่ือยล้าน้ีส่วนใหญ่มกัได้จากการทดลอง ซ่ึงบางแห่ง

สามารถจะสร้างออกมาเป็นตารางเฉพาะสาํหรับงานในโรงงานของตนเอง 
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1.3 เวลาเผื่อสําหรับความล่าช้าความล่าช้าอาจเกิดได้ทั้ งแบบหลีกเล่ียงได้

(Avoidable Delay) และแบบหลีกเล่ียงไม่ได(้Unavoidable Delay) ถา้เป็นความล่าช้าท่ี

หลีกเล่ียงไดห้รือจงใจกระทาํก็จะไม่ถูกนาํมาคิดในการคาํนวณเวลามาตรฐาน แต่ถา้เป็น

ความล่าชา้ซ่ึงหลีกเล่ียงไม่ไดก้็จะถูกนาํมาคิดในการหาเวลามาตรฐาน 

1.4 การใชค้่าเวลาเผื่อในการหาเวลามาตรฐานค่าเผือ่อาจบอกในรูปของหน่วยต่าง ๆ กนั

เป็นนาท/วนั หรือเป็น % ของเวลาปกติ 

1.5 การตรวจสอบเวลามาตรฐาน 

แมว้า่เวลามาตรฐานจะไดม้าจากการศึกษาวธีิการทาํงานอยา่งระมดัระวงัและละเอียดรอบคอบ

แลว้แต่ก็มีโอกาสท่ีคนงานจะปฏิบติังานไม่ไดต้ามเวลาท่ีกาํหนดไวท้ั้งน้ีควรไดมี้การตรวจสอบ

เบ้ืองตน้ดูวา่อตัราการทาํงานท่ีแทจ้ริงของคนงานแตกต่างจากมาตรฐานท่ีกาํหนดไวเ้พียงใดจากนั้น

ควรทาํการศึกษาอยา่งละเอียดเพื่อดูความล่าชา้ท่ีเกิดข้ึนจริงในขบวนการผลิต 

2.7 ผลการศึกษาและวรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 

 สุทัศน์ รัตนเก้ือกังวาน (2551) ,งานวิจัยช้ินน้ีมีจุดประสง์ เพื่อลดความสูญเปล่าใน

สายการผลิตเบรกเกอร์ โดยพยายามขจดัและลดงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non value added) ต่อ

ตวัผลิตภณัฑ์ อาทิเช่น ความสูญเปล่า เน่ืองจากการรอคอย (Defect) หรืองานท่ีตอ้งนาํกลบัมาทาํ

ใหม่ (Rework) เป็นต้นซ่ึงสาเหตุท่ีกล่าวมาน้ีทาํให้โรงงนตัวอย่างมีค้นทุนสูงท่ีต้องเสียเงิน 

2,000,000 บาทในปี 2550 ซ่ึงงานวิจยัช้ินน้ีไดใ้ชเ้ทคนิค Why Why Analysis การศึกษาการทาํงาน

โดยใช้แผนภูมิคน-เคร่ืองจกัร เป็นเคร่ืองมือหลกัท่ีจะช่วยให้หารากเหงา้ของปัญหา (root cause) 

และการวิเคราะห์ โดยหลกัการ 3 T เวลาท่ีใชใ้นการผลิตจริง (T1) เวลาท่ีเป็นเวลาส่วนเกิน (T2) 

เวลาไร้ประสิทธิภาพ (T3) ซ่ึงผลจากการไดป้รับปรุงในส่วนของสายการผลิต (Cycle time) ของ

ผลิตภณัฑ์จาก 51.41 เหลือ 41.97 วินาที/ช้ิน โดยมีจาํนวนสถานีงานลดลงจากเดิม 20 เปอร์เซนต์

และลดสัดส่วนของงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าจาก 41 เปอร์เซ็นต ์เหลือเพียง 28 เปอร์เซน้ 

 วิชยั จนัทรักษา (2554) , ความสูญเสียในกระบวนการผลิตมีความสําคญัต่อองค์กรอย่าง

มาก เคร่ืองจกัรท่ีไม่มีการทาํงานเน่ืองจากการรอคอย จะทาํให้เสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์และ
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ทาํให้ค่าใช้จ่ายในการผลิตมีค่าสูงข้ึน งานวิจยัน้ีไดท้าํการศึกษากระบวนการป้ัมข้ึนรูปของบริษทั

ผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ปัญหาท่ีพบในกระบวนการป้ัมข้ึนรูปคือความสูญเสียเน่ืองจากการหยุดเคร่ือง

เพื่อนาํช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์ผูป้ฏิบติังานจะเกิดความเม่ือยลา้เม่ือทาํงานเป็นเวลานานและอาจ

ส่งผลให้เกิดอุบติัเหตุ วตัถุประสงคข์องงานช้ินน้ีเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานของเคร่ืองป้ัมรูป

โลหะ เพื่อลดเวลาในการหยุดเคร่ืองป้ัมข้ึนรูปโลหะในกรหยิบช้ินงานออกจากแม่พิมพแ์ละเพื่อหา

วธีิการผอ่นแรงในการหยิบช้ินงานโดยม่งแกปั้ญหาในดา้นการขนถ่ายวสัดุท่ีมีระยะทางมากเกินไป

โดรยออกแบบระบบรางลาํเรียงช้ินงานและชุดจดัเรียงในการจดัเก็บงาน ซ่ึงทาํให้เพิ่มประสิทธิภาพ

การทาํงานของเคร่ืองจกัรและประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังาน จากการปรับปรุงพบวา่สามารถ

ลดอตัราการหยุดการทาํงานของเคร่ืองจกัรลงได ้98.33% ลดเวลารวมในการหยุดเคร่ืองจกัรลงได ้

55.89% ลดเวลาการผลิตรวมได ้39.44% อตัราการผลิตต่อชัว่โมงเพิ่มข้ึน 39.43% สามารถลด

จาํนวนพนกังานลงได ้1 คน จากเดิมใชพ้นกังาน 3 ตน ตน้ทุนผนัแปรต่อหน่วยลดลงจาก 0.21 บาท

ต่อช้ินเหลือ 0.09 บาทต่อช้ิน และจะคุ้มทุนท่ี 25,608 ช้ิน รูปแบบของผลิตภัณฑ์จะมีความ

หลากหลายตามลกัษณะของแม่พิมพท่ี์ใชใ้นการข้ึนรูปช้ินส่วนยานยนต ์และจากปริมาณการสั่งซ้ือท่ี

หลากหลายของลูกค้า ทาํให้มีความจาํเป็นอย่างยิ่งท่ีจะต้องปรับปรุงกระบวนการการผลิตให้มี

ประสิทธิภาพอยู่เสมอ ดังนั้ นเพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขัน ข้ึงต้องทําการปรับปรุง

กระบวนการกรผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงาน โดยพยายามขจดังานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่ามาก

ท่ีสุด (Eliminate non value added job) ซ่ึงความสูญเปล่าในโรงงานอุตสาหกรรมมีอยูม่ากมาย และ

แฝงตวัในกระบวนการผลิตค่อนขา้งมาก ขึงส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตสูงกวา่ท่ีควรจะเป็น 

 อมรรัตน์ อโนทยั (2549) ศึกษาการปรับปรุงการจดัตารางการผลิตในการผลิตแผ่นคลุม

ผา่ตดัการส่งมอบสินคา้ไม่ทนัตามกาํหนด ทาํให้ลูกคา้ขาดความมัน่ใจและความไวว้างใจในบริษทั

ดงันั้นในการวจิยัคร้ังน้ีมีวตัถประสงคเ์พื่อปรับปรุง การจดัตารางการผลิตใหผ้ลิตแบบแผน่คลุม โดย

มีกรใช ้Why-Why Analysis เพื่อทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุปัญหาจริง ซ่ึงในการปรับปรุงจดัตาราง

การผลิตพบว่าประสิทธิภาพการส่งมอบเพิ่มข้ึนจากเดิม 94% เพิ่มข้ึนเป็น 100%  ปริมาณส่ิงคา้

ระหวา่งผลิตลดลง 50% และปัญหาขาดแคลนถงัใส่ช้ินงานเพิ่มข้ึน 100% 
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 อารม มณีคณัโฑ (2551)  งานวจิยัน้ีไดท้าํการศึกษาเพ่อลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิต

และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เพื่อแก้ปัญหาในอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 

(Transistor & Diode) ซ่ึงจากการเขา้ไปศึกษาพบวา่เวลาท่ีสูญเสียเกิดข้ึนจากหลายสาเหตุดว้ยกนัเช่น 

เกิดจากเคร่ืองมือและอุปกรณ์ไม่เหมาะสมหรือไม่สะดวกในการปฏิบติังาน พนกังานใชเ้วลาทาํงาน

ไม่เท่ากนั ไม่มีวิธีการทาํงานท่ีเป็นมาตรฐานเดียวกนั และสภาพแวดลอ้มในการปฏิบติังานซ่ึงทาง

คณะผูท้าํการวิจยัไดเ้ลือกปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองมือและอุปกรณ์ไม่เหมาะสมหรือว่าไม่สะดวกใน

การปฏิบติังานมาทาํการวิจยั จากการศึกษา ผูว้ิจยัจะดาํเนินการแกปั้ญหาดงักล่าวโดยเลือกวิธีการ

จดัทาํ อุปกรณ์ช่วยตรวจสอบท่ีเหมาะสมกบัการปฏิบติังานและเป็นมาตรฐานเดียวกนั ผลจากการ

วจิยัปรากฎวา่เวลาในการตรวจสอบเคร่ืองจกัรวิธีการเดิมใชเ้วลา 11.51 นาที/คน/เคร่ือง ซ่ึงภายหลงั

การทดลองใช้อุปกรณ์ช่วยตรวจสอบแล้วเวลาลดลง 6.12 นาที/เคร่ือง/คน ซ่ึงคิดเป็นเงิน 4395 

448.80 บาท/ปี ในขณะใชอุ้ปกรณ์ช่วยในการตรวจสอบพบวา่สามารถทาํให้เวลาในการผลิตลดลง 

จากอตัราการผลิตต่อ 1 วนัจะเท่ากบั 340425.6 ช้ิน เป็นอตัราการผลิตต่อ 1 วนัจะเท่ากบั 345600 ช้ิน

ทาํให้เพิ่มผลผลิตได้อีก 5174.4 ช้ิน/วนั ซ่ึงสามารถทาํให้บริษทัลดตน้ทุนลงไดอ้ย่างมาก ดงันั้น

งานวจิยัน้ีจึงสามารถประสบผลสาํเร็จไดด้ว้ยดี สามารถแกปั้ญหาไดบ้รรลุวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้

 ธีรวฒัน์ สมสิริกาญจนคุณ (2550)  เป็นการศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต SNT 

25TON 4CAVTY ดว้ยารพิจารณาตลอดสายการผลิตซ่ึงมี 5 กระบวนการ โดยการลดความสูญเปล่า 

เพิ่มประสิทธิภาพ ลดของเสียและการรอคอย โดยเฉพาะการลดเวลาผ่านกระบวนการผลิต 

(Throughput time) ผลคือสามารถลดเวลางานรอคอยในสายการผลิตลงได ้100% สามารถลด

พนกังานในสายการผลิตได ้3 คน ลดค่าใช้จ่ายจากการทิ้งช้ินงานได ้ 6309360 บาทต่อปี ส่วนการ

เพิ่มประสิทธิภาพในแต่ละขั้นตอนมีดงัน้ี ขั้นตอนท่ี 1 SNT สามารถลดเคร่ืองจกัรให้น้อยลง 2 

เคร่ืองประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานเพิ่มข้ึนจาก 62.9% เป็น 89.39% ลดพนกังานได ้1 คน

และลดการสูญเสียช้ินงาน 315468 ช้ินต่อปี ขั้นตอนท่ี 2 โพสตเ์คียวซ่ึงเป็นจุดคอขวดไม่สามารถลด

เวลา Takt time ลงไดเ้น่ืองจากเง่ือนไขทางเทคนิค แต่สามารถลดเวลารอคอยได ้100% คือ 28.60 

ชัว่โมงส่วนขั้นตอนการตรวจสอบจะควบรวมกบักลุ่มงานของเคร่ืองใส่สปริง ทาํให้ประสิทธิภาพ

การทาํงานของพนกังานเพิ่มข้ึนจาก 43.45% เป็น 81.16% และลดพนกังานตรวจสอบได ้1 คน 

ขั้นตอนสุดทา้ยการบรรจุสามารถลดพนกังานได ้1 ตน 
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บทที ่3  

แผนการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการทํางาน 

  

 ในการวจิยัเร่ืองการลดรอบเวลาการทาํงาน (Lead Time) ของงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์คร้ังน้ี

มีวตัถุประสงค์เพื่อคน้หาสาเหตุของปัญหาต่างๆ ท่ีส่งผลทาํให้ระยะเวลาการทาํงานของงานพิมพ ์   

ฮีททรานเฟอร์คร้ังน้ีมีเวลานาน และกาํหนดแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาเพื่อลดรอบเวลา

การทาํงานใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด วธีิดาํเนินงานวจิยัมีรายละเอียดดงัน้ี 

 3.1 แผนการปฏิบติังานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 3.2 แผนขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 3.3 ศึกษาและรวบรวมขอ้มูลของกระบวนการต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการทาํวจิยั 

 3.4 ศึกษาท่ีมาของปัญหา สาเหตุ ท่ีทาํใหเ้กิดปัญหา 

 3.5 วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีไดด้ว้ยวิธีทางสถิติ หรือเคร่ืองมือทดสอบ 

 3.6 คดัเลือกแนวทางท่ีเป็นไปไดใ้นการปฏิบติัจริง เพื่อปรับปรุงวธีิการเก่าๆ 

 3.7 กาํหนดตวัช้ีวดัในดา้นต่างๆท่ีจะทาํวจิยั  
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3.1 แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาร 

ตารางที ่3   แผนขั้นตอนการดาํเนินงาน 

3.2 แผนข้ันตอนการดําเนินงาน 

การดาํเนินงานวิจยั ใชห้ลกัแกไ้ขปัญหาแบบ TA (Theme Achievement) และใชห้ลกัการ 

PDCA (Plan-Do-Check-Action) คือวางแผน ลงมือทาํ ตรวจสอบผล และสร้างมาตรฐานโดยเร่ิม

จากศึกษาขอ้มูลปัญหาปัจจุบนัของส่วนงานผลิตแปรรูปโลหะเพื่อคน้หาและคดัเลือกหัวขอ้ในการ

วิจัยดํา เนินการศึกษาทฤษฏี และทบทวนวรรณกรรมงานวิจัยท่ีเ ก่ียวข้องกับหัวข้อปัญหา                      

ในกระบวนการงานพิมพ์ฮีททรานเฟอร์ แนวทางการลดรอบเวลาการทํางานของงานพิมพ ์                    

ฮีททรานเฟอร์ หลังจากนั้ นดํา เนินการวิจัยเ ร่ิมจาก เข้าไปศึกษาขั้ นตอนวิธีการทํางานใน

กระบวนการผลิต รวบรวมปัญหาในกระบวนการผลิตแต่ละขั้นตอนท่ีส่งผลทาํให้ระยะเวลาการ

ทาํงานนานข้ึนและคดัเลือกหัวขอ้ปัญหาหลกัในแต่ละกระบวนการเพื่อนาํมาวิเคราะห์หาสาเหตุ  

ของปัญหา กําหนดแผนและดําเนินการวิจัยเ ร่ิมจาก เข้าไปศึกษาขั้ นตอนวิธีการทํางานใน

กระบวนการผลิต รวบรวมปัญหาในกระบวนการผลิตแต่ละขั้นตอนท่ีส่งผลทาํให้ระยะเวลาการ

ทาํงานนานข้ึนและคดัเลือกหวัขอ้ปัญหาหลกัในแต่ละกระบวนการเพื่อนาํมาวิเคราะห์หาสาเหตุของ

ปัญหา กําหนดแผนและดําเนินการปรับปรุงแก้ไขตรวจสอบผล และจัดสร้างมาตรฐานการ

ปฏิบติังานต่อไป 
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ภาพที ่10 แผนภาพแสดงการดาํเนินงาน 
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จาก ภาพท่ี 10  ในส่วนของขั้นตอนกาํหนดวิธีการและการดาํเนินการวิจยัจะประยุกต์ใช้

ขั้นตอนของ TA Story (Theme Achievement)  ซ่ึงผูว้ิจยัไดเ้ขา้ไปศึกษาวิธีการทาํงานของแต่ละ

ขั้นตอนในกระบวนการพิมพส์กรีนในส่วนของงานฮีททรานเฟอร์ท่ีหน้างานจริงโดยศึกษาปัญหา

ด้านรอบเวลาการทาํงานต่อรอบท่ียาวนาน โดยตรวจสอบขั้นตอนการทาํงานและสอบถามจาก

พนกังานหนา้งานว่ามีปัญหาหรืออุปสรรคอะไรในระหว่างปฏิบติังานหรือไม่  โดยใช้การจบัเวลา

การทาํงานในแต่ละขั้นตอนและนาํมาหาขั้นตอนท่ีใช้ระยะเวลานานท่ีสุด หลงัจากการรวบรวม

ปัญหาแลว้ คดัเลือกปัญหาท่ีเป็นปัญหาหลกั และนาํมาวิเคราะห์หาสาเหตุว่าส่วนไหนเป็นสาเหตุ

จริงโดยใช ้แผนภูมิเหตุและผล (Cause Effect Analysis) และการวิเคราะห์หาจุดรุก วางแผนกาํหนด

มาตรการการแก้ไข และตรวจสอบผล ถ้าผลการแก้ไขบรรลุเป้าหมาย จึงจะนํามาสร้างเป็น

มาตรฐานการทาํงานโดยจดัทาํเป็นคู่มือวิธีการการปฏิบติังานเพื่อนาํไปใชเ้ป็นมาตรฐานต่อไป ใน

กรณีท่ีผลการดาํเนินการแก้ไขไม่บรรลุเป้าหมาย นําหัวขอ้ปัญหานั้นมาวิเคราะห์หาสาเหตุของ

ปัญหาซ้ืออีกคร้ังและกาํหนดแนวทางการดาํเนินการแกไ้ขนาํผลวิจยัมาวิเคราะห์สรุปผลท่ีไดรั้บใน

การวจิยัและจดัทาํรูปเล่มวทิยานิพนธ์ 

3.3 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆทีเ่กี่ยวข้องกบัการทาํวจัิย 

 จากการคดัเลือกปัญหาในการวจิยัคร้ังน้ี ไดค้น้พบปัญหาท่ีแผนก Decoration 

หน่วยงานพิมพส่์วนงานฮีททรานเฟอร์  ดงัท่ีแสดงในภาพท่ี 11 

ภาพที ่11  แผนภาพแสดง Material and Information Flow Chart (MIFC) 
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และในแผนก Decoration หน่วยพิมพง์านพิมพฮี์ททรานเฟอร์มีกระบวนการทาํงาน ดงัท่ี

แสดงใน ภาพท่ี 12  ซ่ึงจุดท่ีเกิดปัญหาการพิมพง์านลงบนแป้นพิมพด์ว้ยวธีิการพิมพแ์บบบล็อสกรีน 

 

ภาพที ่12 กระบวนการทาํงานฝ่ายผลิต(งานพิมพ)์JDM DEC (JDM-PT7-3.16) 
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จากงานวจิยัไดท้าํการรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งต่างๆโดยจาํแนกเป็น 2 ประเภทไดด้งัน้ี 

ประชากร 

ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี ไดแ้ก่ ไลน์การผลิตแผนก Decoration หน่วยพิมพง์าน    

ฮีททรานเฟอร์ ซ่ึงประกอบดว้ย อุปกรณ์งานพิมพ ์และบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งในการพิมพง์านฮีททราน

เฟอร์ทั้งหมด 2 คน  

กลุ่มตวัอยา่ง 

 จากกระบวนการพิมพง์านฮีททรานเฟอร์ ทางผูว้ิจยัไดเ้ลือกตวัอยา่งโดยใชว้ิธีการเลือกตาม

สะดวก (Convenience Sampling) โดยมุ่งเน้นปรับปรุงกระบวนการท่ีมีระยะเวลาการทาํงานนาน

ท่ีสุดโดยกลุ่มตวัอยง่ทาํการวจิยัไดแ้ก่ 

1. อุปกรณ์งานพิมพบ์ล็อคสกรีน (Silk Screen) 

  บล็อคสกรีน      จาํนวน 2 ช้ิน 

  แปรงสกรีน(ซิลิโคน)     จาํนวน 1 ช้ิน 

  สีนํ้ามนัสาํหรับสกรีน     จาํนวน 1 ชุด 

  แผน่ทรานเฟอร์      จาํนวน 1 ชุด 

  กาวผง       จาํนวน 1 กิโลกรัม 

2. พนกังานประจาํไลน์พิมพ ์     จาํนวน 2 คน 

3.4 ศึกษาทีม่าของปัญหา สาเหตุ ที่ทาํให้เกดิปัญหา 

จากการสํารวจในพื้นท่ีจริงแลว้พบว่าปัญหาท่ีเกิดข้ึนนั้นมาจากรอบเวลาการทาํงานพิมพ์

งานฮีททรานเฟอร์ ของบริษทักรณีศึกษาท่ีนานเกินไป ซ่ึงปัจจุบนัยอดงานฮีททรานเฟอร์ในช่วง

เดือนพฤศจิกายน-ธันวาคม 60 มีจาํนวนผลิตท่ีเยอะข้ึน และยงัมีอตัราเยอะข้ึนในทุกๆปี อย่าง

ต่อเน่ืองและอาจจะส่งผลให้ไม่สามารถพิมพง์านฮีททรานเฟอร์ไดท้นัในระยะเวลาท่ีจาํกดั ซ่ึงเส่ียง

ต่อการขาดทุนและสูญเสียโอกาสทางการคา้และอาจจะส่งผลกระทบต่อความน่าเช่ือถือขององคก์ร

ไดใ้นอนาคต 
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3.5 วเิคราะห์ข้อมูลทีไ่ด้ด้วยวิธีทางสถิติ หรือเคร่ืองมือทดสอบ 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหานั้นไดใ้ชเ้คร่ืองมือดงัน้ี  

1. การวิเตราะห์ TA (Theme Achievement) เพื่อหาสาเหตุของปัญหา กลยุทธ์เชิงรุก และ             

.                มาตรการป้องกนัอุปสรรคท่ีอาจจะเกิดข้ึนเม่ือใชก้ลุยทุธ์ท่ีไดค้ดัเลือก 

 2. แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการทาํงานเพื่อ                

.................วเิคราะห์วา่ขั้นตอนไหนใชร้ะยะเวลานานท่ีสุดและหาแนวทางแกไ้ขไดใ้นอนาคต 

 3. แผนภาพเหตุและผล (Cause-Effect Analysis) ใช้เพื่อตรวจทานดูวา่เร่ืองไหนท่ีเราควร 

.................นาํมาเช็ควา่ใช่ปัญหาจริงๆหรือไม่ 

 4. แผนภาพตน้ไม ้(Tree Diagram) เพื่อคดัเลือกมาตรการท่ีจะนาํมาแกไ้ข 

3.6 คัดเลอืกแนวทางทีเ่ป็นไปได้ในการปฏิบัติจริง เพือ่ปรับปรุงวธีิการเก่าๆ 

 หลังจากผูว้ิจ ัยได้ทาํการหาสาเหตุและคัดเลือกมาตรการเสร็จส้ินแล้ว จึงได้คัดเลือก

มาตรการสาํหรับงานวจิยัช้ินน้ี ซ่ึงมาตราการดงักล่าวคือ การใชไ้ดร์เพื่อลดเวลาการตากงานระหวา่ง

พิมพเ์น่ืองจากระยะเวลาตากงานระหวา่งพิมพฮี์ททรานเฟอร์ใชร้ะยะเวลานานท่ีสุด 

3.7 กาํหนดตัวช้ีวดัในด้านต่างๆทีจ่ะทาํวจัิย 

ตวัช้ีวดัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวจิยัมีดงัน้ี 

1. รอบเวลาการทาํงาน(Lead Time) ของงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์ 

2. จาํนวนผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึนเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ในอนาคต 
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บทที ่4 

สรุปผลการดําเนินงาน การวเิคราะห์ และสรุปผลต่างๆ 

 

 จากการไดด้าํเนินการวิจยัเร่ือง การลดรอบเวลาการทาํงานของกระบวนการงาน

พิมพฮี์ททรานเฟอร์ ลูกคา้ Mountain Peak ซ่ึงประกอบไปดว้ยกรเก็บรวบรวมรายละเอียดปัฐหาของ

ขอ้มูลดา้นประสิทธิภาพการทาํงาน รอบเวลาการทาํงาน และดาํเนินการวิเคราะห์หาสาเหตุของ

ปัญหา จดัทาํแผนการดาํเนินการปรับปรุงแกไ้ข ตรวจสอบผลการดาํเนินการปรับปรุงแกไ้ข ซ่ึงผล

การดาํเนินงานวจิยัมีรายละเอียดดงัน้ี 

4.1 ศึกษารวบรวมข้อมูลเกีย่วกบัสภาพปัจจุบันทีท่าํงานวจัิย 

ผลการเก็บขอ้มูลรอบเวลาการทาํงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์  

จากการจบัเวลาขั้นตอนทาํงานของกระบวนการงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์พบวา่จากขั้นตอน

การทาํงานท่ีแบ่งออกเป็น 6 ขั้นตอนหลกัๆ ซ่ึงจากตารางท่ี 4 จะเห็นไดว้า่ขั้นตอนท่ี  3  ตากงานให้สี

แหง้นั้นใชร้ะยะเวลาถึง  55.59 นาทีต่อ  1 รอบ ซ่ึงเม่ือคิดเป็นเปอร์เซนตก์ารทาํงานแลว้เท่ากบั 68 % 

ตารางที ่4  ผลการเก็บขอ้มูลรอบเวลาการทาํงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์ 
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นาํขอ้มูลขั้นตอนการทาํงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์จากตารางท่ี 5 มานาํเสนอในแผนภูมิการไหลดงัท่ี

จะแสดงในตาราง 5 ดงัน้ี 

ตารางที ่5   ตารางแสดงแผนภูมิการไหลก่อนปรับปรุง 

ชื่อชิ�นงาน รหัสชิ�นงาน วันที่บันทึก

กระบวนการ 26 ทํางาน ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จัดเก็บ รองาน

10 0 8 1 7

%ต่อจํานวนครั�ง 38% 0% 31% 4% 27%

เวลาทั�งหมด(นาที) 82.65 20.94 0 1.64 2.13 57.94

%ต่อเวลาทั�งหมด 25% 0% 2% 3% 70%

ระยะทาง เวลา

(เมตร) (นาที) ทํางาน ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จัดเก็บ รองาน

1. วางแผ่น PVC 3.25

2. รอแผ่น PVC ให้ติดกาว 2.35

3. ลงสีรอบที่ 1 2.24

4. ตากงาน 9.26

5. เดินเพื่อไปยังบล็อคต่อไป 2 0.15

6. ลงสีรอบที่ 2 2.23

7.ตากงาน 10.26

8. เดินไปยังบล็อคต่อไป 2 0.15

9. เช็ดบล็อค 2.23

10. เดินไปยังบล็อคต่อไป 2 0.1

11. ลงสีรอบที่ 3 2.23

12. ตากงาน 8.56

13. เดินไปยังบล็อคต่อไป 2 0.12

14. ลงสีรอบที่ 4 1.43

15. ตากงาน 10.54

16. เดินไปยังอุปกรณ์วางบล็อค 8 0.25

17. เช็ดบล็อค 2.31

18. รอสีแห้ง 7.43

19. เดินไปยังบล็อคต่อไป 8 0.3

20. ลงสีที่2รอบที1่ 1.56

21.ตากงาน 9.54

22. เดินไปยังบล็อคต่อไป 2 0.12

23.ลงสีที่2 รอบที2่ 2.11

24. ทากาวผง 1.35

25. เดินไปยังตระกร้าเก็บงาน 12 0.45

26. เก็บงาน 2.13

ระยะทาง จํานวนครั�ง 10 0 8 1 7

(ม.) (นาที) 20.94 0 1.64 2.13 57.94

PROCESS  ANALYSIS  FLOWCHART (แบบฟอร์มการวิเคราะห์กระบวนการ)

จํานวนครั�ง

รายละเอียดกระบวนการ
ลําดับกระบวนการ

รวม
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ซ่ึงจากตารางกระบวนการไหลตารางท่ี 5 ไดน้าํมาสรุปในตารางกระบวนการดงัน้ี 

ตารางที ่6  ตารางสรุปการวเิคราะห์กระบวนการ 

 

นาํขอ้มูลขั้นตอนการทาํงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์จากตารางท่ี 6  มานาํเสนอในรูปแผนภูมิ

วงกลม (Pie Chart) ดงัภาพท่ี 13 

 

ภาพที ่13 กราฟวงกลมแสดงสัดส่วนของการทาํงานพิมพก่์อนปรับปรุง 

70% 

25% 

3% 2% 

รอ แปรรูป จดัเก็บ เคลื่อนย้าย 

(ครั�ง) (%) (นาท)ี (%) (เมตร)

70%

รวม 26 100% 82.65 100% 38

3%

ไม่ทํางาน รอ 7 27% 57.94

2% 38

จัดเก็บ 1 4% 2.13

เคลื่อนย้าย 8 31% 1.64

0% 0 0%

38% 20.94 25%

งานรอง

ตรวจสอบ 0

ตารางสรุปการวิเคราะห์กระบวนการ

ประเภท
จํานวนครั�ง เวลา ระยะทาง

งานหลัก แปรรูป 10
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จากแผนภูมิสรุปกระบวนการไหลตารางท่ี 6 จะเห็นได้ว่าการรองานนั้นใช้เวลานานถึง 

70% หรือ 57.54 นาทีซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีไม่ทาํให้เกิดประโยชน์ โดยเวลาท่ีเกิดการรองานทั้งหมดนั้น

คือกิจกรรมตากงาน ดงันั้นปัญหาท่ีพบคือ การตากงานในงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์มีเวลาท่ีสูงและ

จาํเป็นตอ้งทาํปรับปรุงใหดี้ข้ึนในขั้นตอนต่อไป 

4.2 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆทีเ่กีย่วข้องกบังานวจัิย 

 จากการท่ีไดเ้ขา้ไปดูสถานท่ีจริงของงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์ ลูกคา้ Mountain Peak  เพื่อทาํ

การเก็บขอ้มูลพบว่าอตัราการผลิตต่อ 1 รอบอยู่ท่ี 200 ช้ิน ซ่ึง 1 วนัสามารถผลิตได้ 1,550 ช้ินดงั

ตารางท่ี 7 

ตารางที ่7 ขอ้มูลการทาํงานการพิมพง์านฮีททรานเฟอร์ 

 

ซ่ึงจากตารางท่ี 7 จะเห็นได้ว่าระยะเวลาท่ีใช้สําหรับงานพิมพใ์ชเ้วลาท่ีนานเกินไปทาํให้

จดัส่งช้ินงานไม่ทนัรอบอาจจะส่งผลเสียกบัทางองคก์ร และทาํให้มีค่าใชจ่้ายในการทาํงานล่วงเวลา 

โดยปัจจุบนัพนกังานตอ้งทาํงานล่วงเวลาแบบ Extra OT ซ่ึงจะทาํงานตั้งแต่ 08.00 – 22.30 น.        

คิดเป็น 705 นาทีต่อวนั โดยมีค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึนถึง 190 บาท/วนั/คน 

ดงันั้นจึงตอ้งการลดเวลาการทาํงานของงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์ให้ได ้90% เพื่อตอบสนอง

นโยบาย QCC ของทางบริษทักรณีศึกษา  

 

 

 

 

ทีม จํานวนคน จํานวนแป้น ชิ้นงานต่อแป้น ชิ้นงานรวมต่อรอบ จํานวนชิ้นงานต่อวัน จํานวนเป้างาน ระยะเวลาที่ใช้ (วัน)

หม่องทูน 1 8 25 200 1550 16500 10.65
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4.3 ศึกษาทีม่าของปัญหาสาเหตุทีท่าํให้เกดิปัญหา 

 จากการจบัเวลาและแผนภูมิ แสดงการไหลจะพบว่าเวลาตากงานใชร้ะยะเวลาท่ีนานท่ีสุด

ทาํใหจ้าก  57:54 นาทีตอ้งการลดให้เหลือ 5:45 นาที จึงนาํมาวิเคราะห์กา้งปลาเพื่อหาหวัขอ้สํารวจ

ปัญหาต่อในภาพท่ี14 

 

ภาพที ่14  แผนผงัหาหวัขอ้สํารวจ 

จากการวิเคราะห์แผนผงัก้างปลาในหัวขอ้ เวลาตากงานพิมพ์ฮีททรานเฟอร์ของลูกคา้ Mountain 

Peak í  5.45 นาที โดยมีความเก่ียวขอ้งหรือ 4 M  ซ่ึงประกอบไปดว้ย คน (Man)  เคร่ืองจกัร 

(Machine) วตัถุดิบ (Material) วธีิการ (Method) ซ่ึงไดเ้ลือกหวัขอ้ท่ีจะทาํการสาํรวจดงัน้ี 

 

- คน  คือทกัษะการพิมพง์าน 

- สภาพแวดลอ้ม คืออาการบริเวณท่ีตากงานฮีททรานเฟอร์ 

- วตัถุดิบคือ ลกัษณะของกาวผง 

- วธีิการ คือขั้นตอนการทาํงาน 
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หลงัจากท่ีคดัเลือกหวัขอ้ในแต่ละปัจจยัไดแ้ลว้ขั้นตอนต่อไปคือการสาํรวจหวัขอ้ปัญหา

เป็นการสาํรวจสภาพปัจจุบนัของสาเหตุแต่ละกา้งท่ีทางผูว้ิจยัไดท้าํการคดัเลือกไวด้งัภาพท่ี 8  จึง

นาํมาสาํรวจหวัขอ้ปัญหาต่างๆ  

ตารางที ่8   ตารางสาํรวจหวัขอ้ปัญหาต่างๆ 

 

จากตารางท่ี 8 ทางผูว้จิยัไดท้าํการสาํรวจหวัขอ้ปัญหาต่างๆเบ้ืองตน้แลว้เพื่อท่ีจะนาํหวัขอ้

ต่างๆมาหาจุดรุกเพื่อระบุสาเหตุในขั้นตอนต่อไปตามตารางท่ี 9 

 

ปัจจัย สาเหตุ สํารวจโดย

คน ทักษะการพิมพ์งาน

จากค่า Skill Dec พบว่า พนักงานส่วนใหญ่ผ่านการ

ทําสอบทักษะพื้นฐานงานพิมพ์ถึงขั้นตอนที่ 5  ทุกคน

สภาพแวดล้อม อากาศบริเวรที่ตากงานฮีททรานเฟอร์

 ทําการสํารวจโดยการใช้เทอร์โมมิเตอร์มาช่วยใน

การวัดอุณหภูมิ โดยอุณหภูมิที่ได้จากการสํารวจอยู่ที่ 

27-32 องศาเซลเซียสและมีความผ้นแปรตลอดเวลา

วัตถุดิบ ลักษณะกาวผง

สังเกตว่าหากทากาวผงแล้วเข้าเครื่องอบทันทีจะทํา

ให้ งานเสีย จําเป็นต้องรอ 3 ชั่วโมงเผื่อให้กาวเซทตัว

วิธีการ ขั้นตอนการตากงาน

จากขั้นตอนใน Flow Process Chart

และวิดิโอพบว่าการตากงานของงานพิมพ์

ฮีทนั้นใช้การผึ่งลมเพื่อให้สีแห้งเท่านั้น  

สํารวจหัวข้อปัญหาต่างๆ



42 
 

4.4 วเิคราะห์ข้อมูลทีไ่ด้ด้วยวิธีทางสถิติ หรือเคร่ืองมือทดสอบ 

จากตารางท่ี 8 หรือการคน้หาจุดรุกสรุปไดว้า่จุดรุกท่ีเราเลือกนั้นอยูใ่นปัจจยัวธีิการ หวัขอ้

คือสาํรวจคือขั้นตอนการดาํเนินงาน โดยปัจจุบนัเวลาตากงานอยูท่ี่ 5.45 นาทีต่อคร้ัง ซ่ึงจุดรุกท่ีได้

เลือก คือลดเวลาตากงาน จากหวัขอ้ประเมินทั้ง 2 หวัขอ้ คือ 

 1. ความเป็นไปไดใ้นการลดช่องวา่ง 

  2. ความสามารถของหน่วยงาน 

จากการประเมินทั้ง 2 หวัขอ้นั้นไดค้ะแนน 6 คะแนน ซ่ึงเยอะท่ีสุดจากทั้ง 4 ปัจจยั ดงันั้น

จุดรุกท่ีเลือกจึงไดแ้ก่ลดเวลาการตากงาน 
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ตารางที ่9 ตารางแสดงการประเมินเพื่อหาจุดรุกของ 4 ปัจจยั 
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4.5 คัดเลอืกแนวทางทีเ่ป็นไปได้ในการปฏิบัติจริง เพือ่ไปปรับปรุงวิธีการ 

จากท่ีได้พิสูจน์แล้วว่าประเด็นท่ีได้มา 5 ประเด็นเป็นปัญหาจริงและได้เก็บรายละเอียด

ลกัษณะปัญหาท่ีเกิดข้ึนจึงนาํขอ้มูลท่ีไดม้าวิเคราะห์และหามาตรการแกไ้ขแต่มีหลายมาตรการท่ี

สามารถใช้ไดจึ้งอยากทราบและแกไ้ขปัญหาด้วยมาตรการท่ีเหมาะสมท่ีสุดจึงใช้เคร่ืองมือ Tree 

Diagram มาช่วยในการวิเคราะห์เพื่อให้นํ้ าหนกัว่ามาตรการไหนเหมาะสมท่ีสุดท่ีจะนาํมาแกไ้ข

ประเด็นปัญหาน้ีโดยมีเกณการประเมินมาตรการท่ีไดม้าดงัน้ี 

ตารางที ่10  ตารางเกณฑใ์นการคดัเลือกจุดรุก 

 

เกณฑก์ารใหค้ะแนนแบ่งออกเป็น 4 ระดบัคือ 3 คะแนน , 2 คะแนน , 1 คะแนน ตามลาํดบั

โดยแบ่งเกณฑอ์อกเป็น4เกณฑไ์ดแ้ก่  

1. ผลลพัธ์สามารถลดไดจ้ริง สามารถลดได>้ 30 นาที ให้ 3 คะแนน , สามารถลดได ้

15-30 นาที ให ้2 คะแน , สามารถลดได ้< 15 นาทีให ้1 คะแนน 

2. ค่าใชจ่้ายท่ีสูญเสีย <500 ให้ 3 คะแนน , อยูใ่นช่วง 501-1000 บาท ให้ 2 คะแนน , 

หาก>1001 บาทให ้1 คแนน 

3. เวลาท่ีใช้แกไ้ข หากใช้เวลาแกไ้ขอยู่ระหว่าง 1-7 วนั ให้ 3 คะแนน , หากใช้การ

แกไ้ขอยูร่ะหวา่ง 8-14 วนัให ้2 คะแนน , หากใชเ้วลาการแกไ้ขอยูร่ะหวา่งมากกวา่ 14 
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4. ดา้นความเป็นไปไดข้องมาตรการ สามารถจดัการในทีมได ้ให้ 3 คะแนน , ตอ้งขอความ

ช่วยเหลือจากหน่วยงานอ่ืน 1 หน่วยงาน ให้ 2 คะแนน ตอ้งขอความช่วยเหลือมากกวา่ 1 หน่วยงาน 

ให ้1 คะแนน 

หลงัได้จดัทาํเกณฑ์การให้คะแนนแล้วก็เร่ิมทาํ Tree Diagram เพื่อให้คะแนนแต่ละ

มาตรการท่ีคิดมาวา่มาตรการไหนเหมาะสมท่ีจะใชใ้นการแกไ้ขประเด็นปัญหานั้นมากท่ีสุด 

ภาพที ่15 ตารางคดัเลือกมาตรการ 

 

จากการวเิคราะห์ Tree Diagram  เพื่อลดระยะเวลาในการตากงานพิมพข์องลูกคา้ Mountain 

Peak มีจุดรุกอยู่ท่ี ลดเวลาการตากงาน แนวทางคือเพื่อทาํให้ไวข้ึน จากการวิเคราะห์ไดก้าํหนด

มาตรการและทาํการลดคะแนนอยู ่3 หวัขอ้ไดแ้ก่ 

1. จดัหาเคร่ืองช่วยไดร์งาน ไดค้ะแนนรวม 9 คะแนน 

2. ทาํสูตรสีกาํหนด สาร FIX ใหม่ ไดค้ะแนนรวม 8 คะแนน 

3. กาํหนดอุณหภูมิของเคร่ืองอบร้อนใหม่ ไดค้ะแนนรวม 8 คะแนน 

ซ่ึงจากผลคะแนนท่ีได้ลงมาตรการแล้ว จึงได้เลือกมาตรการ จดัหาเคร่ืองช่วยไดร์งาน 

เพื่อท่ีจะสามารถลดเวลาตากงานใหน้อ้ยลงได ้
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หลงัจากท่ีมีการประเมิณมาตรการแลว้ ขั้นตอนต่อไปคือการจดัทาํแผนการขจดัอุปสรรค 

ตาม TA (Theme Achievement Story) ซ่ึงเป็นการประเมินโดยการคาดการถึงปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึน

ไดใ้นอนาคตเม่ือไดเ้ร่ิมใชม้าตราการท่ีเราไดค้ดัเลือกแลว้ โดยมีเกณการประเมินมาตรการท่ีไดม้า

ดงัน้ี 

ตารางที ่11 ตารางเกณฑก์ารคดัเลือกมาตรการ 

 

เกณฑก์ารใหค้ะแนนแบ่งออกเป็น 3 ระดบั คือ 3 คะแนน , 2 คะแนน , 1 คะแนน ตามลาํดบั

โดยแบ่งเกณฑอ์อกเป็น4เกณฑไ์ดแ้ก่ 

1. ดา้นผลกระทบต่อมาตรการ ถา้มากให้ 3 คะแนน , ปานกลางให้ 2 คะแนน , น้อยให้ 1 

คะแนน 

2. ด้านค่าใช้จ่าย ถ้าไม่มีค่าใช้จ่ายเลย ให้ 3 คะแนน , ค่าใช้จ่ายอยู่ท่ี 1-500 บาท ให้ 2 

คนะแนน มีค่าใชจ่้ายมากกวา่ 500 บาทให ้1 คะแนน 

3. ด้านผลกระทบ ถ้าไม่มีผลกระทบต่อหน่วยงานอ่ืนให้ 3 คะแนน  , หากกระทบ 1 

หน่วยงานให ้2 คะแนน , กระทบมากกวา่ 1 หน่วยงาน ให ้1 คะแนน  

4. ระยะเวลา หากใชเ้วลา 1 วนัให้ 1 คะแนน หากใชเ้วลา 2-7 วนั วนัให้ 2 คะแนน หากใช้

เวลามากกวา่ 7 วนั ให ้1 คะแนน                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                        
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ตารางที ่12 ตารางขจดัอุปสรรค 
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จากตารางขจดัอุปกรรค  แบ่งออกเป็น 2 หมวด ไดแ้ก่ อุปสรรคและผลขา้งเคียง  

ดา้นอุปสรรคนั้นประกอบไปดว้ย 3 หวัขอ้ยอ่ยไดแ้ก่  

1. เม่ือหาอุปกรณไดร์มาแลว้อายกุารใชง้านไม่นาน วธีิแกคื้อหาอุปกรณไดร์ท่ีมีคุณภาพดี มี

ประกนัยาวนานเพราะการไดร์งานพิมพม์กัใชง้านหนกั จากการประเมินผลกระทบแลว้ คะแนนรวม 

อยูท่ี่ 11 คะแนน มีความเป็นไปไดใ้นการขจดัอุปสรรค 

2. ปลัก๊อาจจะหลวมขณะไดร์งาน วิธีแกคื้อทาํฝาครอบปลัก๊โดยขนาดเท่ากบัเตา้เสียบบน

รอก จากการประเมินผลกระทบแล้ว คะแนนรวมอยุ่ท่ี 10 คะแนน มีความเป็นไปได้ในการขจดั

อุปสรรค 

3. พนักงานสับสนระบบไดร์ร้อนไดร์เย็นและความแรง วิธีแก้คือ จัดทาํป้ายบ่งช้ีเป็น

ภาษาไทยและพม่าติดกบัตวัไดร์ คะแนนรวมอยูท่ี่ 10 คะแนน มีความเป็นไปไดใ้นการขจดัอุปสรรค 

ดา้นผลขา้งเคียงประกอบไปดว้ย 2 หวัขอ้ยอ่ย ไดแ้ก่ 

 1. ลมร้อนแรงเกินไปงานไหม้-ลอก วิธีแก้ไขคือกําหนดให้พนักงานใช้ความร้อน

ระดบักลางเท่านั้น โดยมีคะแนนรวมอยูท่ี่ 12 คะแนน ถือวา่มีความเป็นไปไดใ้นการขจดัผลคา้งเคียง 

 2. ความร้อนเบาไปไม่สมํ่าเสมอ วิธีการแก้ไขคือ กําหนดให้ไดร์อยู่ห่างจากช้ินงาน

ประมาณ 20 เซนติเมตรความร้อนจึงจะเหมาะสมท่ีสุด คะแนนรวมอยูท่ี่ 12 คะแนน มีความเป็นไป

ไดใ้นการขจดัอุปสรรค 
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4.6 การดําเนินการ 

 หลงัจากได้กาํหนดมาตรการและจากการวิเคราะห์ตารางขจดัอุปสรรคเสร็จส้ิน

แลว้ขั้นตอนต่อไปคือการนาํมาตราการมาดาํเนินตามแผนการดงัท่ีแสดงในตารางท่ี 14 

ตารางที ่13  ตารางแสดงแผนการดาํเนินงาน 

  

หลงัจากไดว้างแผนการดาํเนินงานแลว้จึงไดด้าํเนินการตามแผนท่ีวางไว ้คือมาตรการจดัหา

เคร่ืองช่วยไดร์งาน ซ่ึงจดัทาํตามวงจร PDCA โดยมีขั้นตอนการทาํงานดงัน้ี 
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ตารางที่ 14  การปฏิบติัตามแผนมาตรการ (Plan) 

  

ขั้นตอนแรกของ PDCA คือ Plan หรือการวางแผนโดยเร่ิมจากการศึกษาไดร์ท่ีเหมาะสมกบั

งานพิมพฮี์ททรานเฟอร์โดยคาํนึงถึงการทาํงานท่ีเหมาะสมกบัพนกังาน มีอายุการใชง้านท่ียาวนาน

และการรับประกนัสินคา้ท่ีเหมาะสม เพราะวา่การทาํงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์ใชง้านหนกัมีการใชล้ม

เป่าทั้งวนัดงันั้นหลงัจากผา่นการวเิคราะห์ เก็บขอ้มูลและสอบถามแลว้พบวา่ ไดร์ท่ีเหมาะสมท่ีสุดท่ี

ไดค้ดัเลือกคือ ไดร์รุ่น Parlux3000 Professional ซ่ึงจากตารางท่ี 14 ไดบ้่งบอกคุณสมบติัท่ีเหมาะสม

และตอบสนองความตอ้งการของงานวจิยัน้ีไดอ้ยา่งลงตวั 

ซ่ึงจากความตอ้งกรท่ีจะนาํไดร์มาใชเ้พื่อลดเวลาการตากงานท่ีนานเกินไป จาํเป็นจะตอ้งมี

จุดคุม้ทุน จากสูตร Break Even Point  = 
𝐹𝑖𝑥𝑒𝑑 𝐶𝑜𝑠𝑡

𝑃𝑟𝑖𝑐𝑒 − 𝑉𝑎𝑟𝑖𝑎𝑏𝑙𝑒 𝐶𝑜𝑠𝑡
 

Fixed Cost = ตน้ทุนคงท่ี 

Price = ราคาขาย(ต่อหน่วย) 

Variable Cost  = ตน้ทุนผนัแปร(ต่อหน่วย) 
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จากขอ้มูลรายงนยอดผลผลิตหน่วยพิมพ ์ST: 1132140  พบวา่ขอ้มูลราคาขายต่อหน่วยอยูท่ี่ 

5 บาท  มูลค่าสีแยกJob  620.85 บาท มูลค่าเคมีแยก Job 175.25 บาท ซ่ึงตน้ทุนผนัแปรจากลองงาน

ตวัอยา่งอยูท่ี่ 2.77 บาทต่อช้ิน  เม่ือนาํมาหาจุดคุม้ทุนจึงได ้

 

  จุดคุม้ทุน =  
3200

5 − 2.77
= 1,345 ช้ิน 

           จากการคาํนวณหาจุดคุม้ทุนในคร้ังน้ีพบวา่หากทางบริษทักรณีศึกษาตอ้งการท่ีจะซ้ือไดร์มา

ช่วยในงานพิมพ ์ราคา 3200 บาท จาํเป็นจะตอ้งพิมพง์านฮีททรานเฟอร์ 1345 ช้ินถึงจะคุม้ทุน ซ่ึงใน 

1 รอบมีการพิมพง์านฮีท 8 แป้น แป้นละ 25 ตวั ไดร้อบละ 200 ช้ิน   

                    

                         เวลาคืนทุน = 
1345
200

= 6.43 ช้ิน             

            จากขอ้มูลขา้งตน้หากจะซ้ือไดร์ยีห่้อ Parlux3000 Professional จะตอ้งพิมพง์านฮีท 1,345 

ช้ิน ใชเ้วลาทั้งส้ิน 6.43 ชัว่โมง ถึงจะคืนทุนได ้
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ตารางที่ 16 ปฏิบติัตามแผนมาตรการ ( Do) 

 

             หลงัจากทาํการเลือกไดร์ในขั้นตอนวางแผนเสร็จแล้วขั้นตอนต่อไปคือการนาํมาปฏิบติั

เน่ืองจากไดร์ Parlux3000 มีค่าใชจ่้ายท่ีสูงทาํให้เลือกใชไ้ดร์ยี่ห้อ KL ซ่ึงมีกาํลงัไฟอยูท่ี่ 1,800 วตัต์

แทนเน่ืองจากกาํลังไฟใกล้เคียงกนัเลยเลือกใช้แทนกันเป็นการชั่วคราว โดยหลงัจากเลือกไดร์

สํารองเสร็จส้ินแลว้ จึงทาํการทดลองไดร์งานโดยให้คนจากทีมพิมพมื์อมาช่วย 1 คน โดยขั้นตอน

การพิมพมี์ดงัน้ี  

                 1. ทาํการพิมพง์านโดยระบบล็อคสกรีน 1 รอบ 

                 2. เร่ิมทาํการไดร์งานทนัทีเม่ือทาํการพิมพง์านเสร็จส้ิน 
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ชื่อชิ�นงาน รหัสชิ�นงาน วันที่บันทึก

กระบวนการ 26 ทํางาน ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จัดเก็บ รองาน

16 0 8 1 1

%ต่อจํานวนครั�ง 62% 0% 31% 4% 4%

เวลาทั�งหมด(นาที) 33.94 29.38 0 1.64 2.13 1.34

%ต่อเวลาทั�งหมด 87% 0% 5% 6% 4%

ระยะทาง เวลา

(เมตร) (นาที) ทํางาน ตรวจคุณภาพ ขนย้าย จัดเก็บ รองาน

1. วางแผ่น PVC 3.25

2. ไดร์ซแผ่น PVC ให้ติดกาว 2.35

3. ลงสีรอบที่ 1 2.24

4. ไดรซ์งาน 1.08

5. เดินเพื่อไปยังบล็อคต่อไป 2 0.15

6. ลงสีรอบที่ 2 2.23

7. ไดรซ์งาน 1.53

8. เดินไปยังบล็อคต่อไป 2 0.15

9. เช็ดบล็อค 2.23

10. เดินไปยังบล็อคต่อไป 2 0.1

11. ลงสีรอบที่ 3 2.23

12. ไดรซ์งาน 1.12

13. เดินไปยังบล็อคต่อไป 2 0.12

14. ลงสีรอบที่ 4 1.43

15. ไดรซ์งาน 1.23

16. เดินไปยังอุปกรณ์วางบล็อค 8 0.25

17. เช็ดบล็อค 2.31

18. รอสีแห้ง 1.34

19. เดินไปยังบล็อคต่อไป 8 0.3

20. ลงสีที่2รอบที1่ 1.56

21. ไดรซ์งาน 0.58

22. เดินไปยังบล็อคต่อไป 2 0.12

23.ลงสีที่2 รอบที2่ 2.11

24. ทากาวผง 1.35

25. เดินไปยังตระกร้าเก็บงาน 12 0.45

26. เก็บงาน 2.13

ระยะทาง จํานวนครั�ง 16 0 8 1 1

(ม.) (นาที) 29.38 0 1.64 2.13 1.34
รวม

PROCESS  ANALYSIS  FLOWCHART (แบบฟอร์มการวิเคราะห์กระบวนการ)

จํานวนครั�ง

รายละเอียดกระบวนการ
ลําดับกระบวนการ

ตารางที ่16 ปฏิบติัตามแผนมาตรการ (Check) 

 

ตารางที ่17 แผนภูมิกระบวนการไหลหลงัปรับปรุง 
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ซ่ึงจากตารางกระบวนการไหลตารางท่ี 17 ไดน้าํมาสรุปในตารางกระบวนการดงัน้ี 

ตารางที ่18 ตารางสรุปการวเิคราะห์กระบวนการหลงัปรับปรุง 

 

นาํขอ้มูลขั้นตอนการทาํงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์จากตารางท่ี 18 มานาํเสนอในรูปแผนภูมิวงกลม 

(Pie Chart) ดงัภาพท่ี 16 

ภาพที ่16  กราฟวงกลมแสดงการทาํงานของกระบวนการงานพิมพห์ลงัปรับปรุง 

 

(ครั�ง) (%) (นาท)ี (%) (เมตร)

1.34 4%

รวม 26 100% 33.94 100% 38

ไม่ทํางาน รอ 1 4%

38

จัดเก็บ 1 4% 2.13 6%

เคลื่อนย้าย 8 31% 1.64 5%

0%

87%

งานรอง

ตรวจสอบ 0 0% 0

จํานวนครั�ง เวลา ระยะทาง

งานหลัก แปรรูป 16 62% 29.38

ประเภท

ตารางสรุปการวิเคราะห์กระบวนการ
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จากการวิเคราะห์แผนภูมิการไหลหลงัการปรับปรุงพบว่าระยะเวลาการรอคอยลดลง เวลาทาํงาน

เพิ่มมากข้ึน โดยเวลาทาํงานอยูท่ี่ 85% เวลาจดัเก็บอยูท่ี่ 6% เวลาเคล่ืนยา้ยอยูท่ี่ 5% และเวลารอคอย

อยูท่ี่ 4% ดงัท่ีแสดงในรูปท่ี 16 

ตารางที ่19 ปฏิบติัตามมาตรการ(Action) 

 

    หลงัจากไดท้าํการดาํเนินการตามมาตรการแลว้พบวา่เวลาตากงานจากเดิม 55.59 นาทีลดลงเหลือ 

7.53 นาที ลดลงไป 48.06 นาที คิดเป็น 86.45%  

        

จากสูตรหาเปอร์เซนตค์วามต่าง = 
ก่อนปรับปรุง−หลงัปรับปรุง

ก่อนปรับปรุง
 𝑥 100 

 

โดยไดแ้สดงให้เห็นถึงขอ้มูลดงัตารางท่ี 20 

ตารางที ่20 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเวลาตากงานหลงัปรับปรุง 
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นาํขอ้มูลท่ีไดม้านาํเสนอในรูปของกราฟแท่งดงัภาพท่ี 17 

 

ภาพที ่17 กราฟแสดงเวลาก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

4.7 วดัผลเปรียบเทียบ KPI 

   หลงัจากการปรับปรุง ไดท้าํการเก็บผลการปรับปรุงโดยการจบัเวลาและการทาํแผนภูมิกรไหล 

(Flow Process Chart)  ซ่ึงผลหลงัการปรับปรุงมีดงัน้ี 

ตารางที ่21 ตารางแสดงเป้าหมายและเหตุผลในการตั้งเป้าหมาย 

ก่อนการแกไ้ข เป้าหมาย เหตุผลในการตั้งเป้าหมาย 

เวลาการตากงานพิมพ ์ 

ของลูกคา้ Mountain Peak 

แหง้รวม = 55.59 นาที/รอบ 

เป้าหมาย 5.60 นาที จากเดิมตาก

งาน 1 รอบ ใชเ้วลา 55.59 นาที 

ลดลง 50.03 นาที คิดเป็น 90% 

วธีิคิด : 55.59-(55.59*90%)=5.60    

%OTP แผนกเยบ็อยูท่ี่ 88%  

ตอ้งการใหไ้ดเ้ป้าตามรอบ

เยบ็ 
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หลงัจากทาํการปรับปรุงเสร็จเรียบร้อยแลว้จึงทาํกราฟแท่งเปรียบเทียบเป้าหมายก่อน-หลงัแกไ้ข 

ของกระบวนการตากงานขณะพิมพง์านฮีททรานเฟอร์ ลูกคา้ Mountain Peak 

ภาพที ่18 กราฟแท่งเปรียบเทียบเป้าหมาย ก่อน-หลงัแกไ้ข 

              จากการทาํ การลดเวลาตากผา้ของงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์ ของลูกคา้ Mountain Peak พบวา่

สามารถลดไดจ้าก 55.59 นาทีเหลือ 5.43นาทีคิดเป็น 90.43 % ในเวลา 4 เดือน 
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สรุปผลการลดตน้ทุนดา้นค่าจา้งแรงงาน 

 จากรอบเวลาการทาํงานท่ีลดลงไปแลว้ ยงัส่งผลให้ค่าใชจ่้ายส่วนของ Hard Saving หายไป

ดว้ย นั้นก็คือ ค่าจา้งพนกังานและค่าทาํงานล่วงเวลาโดยท่ี มีขอ้มูลเพื่อใชใ้นการคาํนวณดงัน้ี 

- เวลาทาํงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์ก่อนปรับปรุง = 84.65 นาที 

- เวลาทาํงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์หลงัปรับปรุง = 34 นาที 

- ผลต่าง = 50.65 นาที 

- เวลาการทาํงาน 1 วนั = 480 นาที 

- จาํนวนงานฮีทท่ีตอ้งการ = 16,000 ช้ิน/lot 

- กาํหนดงาน = 10 วนั   

- ผลิตไดว้นัละ 16000/9 = 1777 ตวัต่อวนั 

- กาํลงัการผลิตต่อรอบ = 200 ตวั 

คํานวณก่อนปรับปรุง 

หาจาํนวนรอบพิมพง์านต่อวนั 

จากสูตร : 
เวลาท่ีมี

เวลาต่อรอบฮีท
   =   

480
84.65

  =   5.67 รอบ 

หาจาํนวนท่ีผลิตไดต่้อวนั 

 จากสูตร =  จาํนวนช้ินต่อรอบ* รอบท่ีทาํไดต่้อวนั = 200*5.67 = 1134 ช้ิน 

สรุปได้ว่าเวลาทาํงาน 8 ช่ัวโมงไม่เพยีงพอต่อความต้องการ 
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หาจาํนวนงานท่ีตอ้งการต่อวนั 

จากสูตร  =  จาํนวนท่ีจะตอ้งผลิตต่อวนั – จาํนวนท่ีผลิตไดต่้อวนั = 1,777-1,134 = 643 ตวั 

หาค่าใชจ่้าย OT ต่อวนั 

ทาํการเปิด OT เพื่อพิมพง์าน ซ่ึงเปิด 3 ชัว่โมงต่อวนั ค่าแรงต่อชัว่โมง =  
310
8

  =  38.75 บาท 

- OT =ค่า OT ต่อชัว่โมง * ชัว่โมงท่ีทาํ OT =  38.75*3 = 58 บาท 

- ค่าใช้จ่าย OT 3 ช่ัวโมง – 174 บาท/วนั  

- เวลาทาํงาน OT = 180  นาที 

หาจาํนวนท่ีผลิตไดต่้อวนั 

จากสูตร = 
เวลาทาํงาน𝑂𝑇

รอบเวลาการทาํงานฮีท
 =  

180
84.65

  = 2.12 รอบ = 400 ตวั 

สรุปไดว้า่หากเปิด OT แลว้ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการยงัขาดงานอีก 643-400= 243 ตวั 

จําเป็นต้องเปิด Extra OT 

หาจาํนวนการเปิด Extra OT  

เพื่อพิมพง์านเปิดเพิ่มจาก OT ปกติ = 2   ชัว่โมงต่อวนั 

ค่าใชจ่้าย Extra OT 2ชัว่โมง – 116 บาท 

เวลาทาํงาน OT = 120 นาที 

จากสูตร = 
เวลา

รอบเวลาการทาํงานฮีท
   = 120

84.65
  = 1.41 รอบ = 282 ตวั 

สรุปได้ว่าหากเปิด Extra OT เพยีงพอต่อความต้องการ 
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คํานวณหลงัปรับปรุง 

หาจาํนวนรอบพิมพง์านต่อวนั 

จากสูตร : 
เวลาท่ีมี

เวลาต่อรอบฮีท
   =   

480
34

  =    14.11 รอบ 

หาจาํนวนท่ีผลิตไดต่้อวนั  

จากสูตร =  จาํนวนช้ินต่อรอบ* รอบท่ีทาํไดต่้อวนั   = 200*14.11 = 2,822 ช้ิน  

สรุปได้ว่าเวลาทาํงาน 8 ช่ัวโมงเพยีงพอต่อความต้องการ 

ผลสรุป 

1 วนัสามารถพิมพง์านฮีททรานเฟอรืได ้2,822 ช้ิน 

ระยะเวลาท่ีใชท้าํทั้งหมด = 
16,000
2,822

 =  5.6 วนั = 6 วนั 

ลดเวลาการพิมพง์าน = 9- 6 = 3 วนั   

ลดค่าใชจ่้าย = 600*3 =1,800บาท/คน/lot  

 

ตารางท่ี 22  ตารางแสดงผลต่างของการคาํนวณตน้ทุนค่าจา้งและการทาํงานล่วงเวลา 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ความต่าง %ความต่าง 

10,800 7,200 3,600 33.33% 
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ภาพที ่19  กราฟแสดงความแตกต่างของการลดตน้ทุนค่าจา้งและOT 

จากตารางแสดงใหเ้ห็นวา่ ก่อนปรับปรุงการทาํงานให้ลูกคา้ Mountain Peak ก่อนปรับปรุง

ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเป็นค่าแรงสาํหรับ 2 คน ถึง 10,800 บาทต่อการสั่งซ้ือ 1 คร้ัง แต่หลงัปรับปรุงเหลือ

เพียง 7,200 บาท  ลดไปถึง 3,600 บาท คิดเป็น 33.33% ดงักราฟท่ีแสดงใหเ้ห็นใน ภาพท่ี 19 
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บทที ่5  

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 บทวจิารณ์ 

            จากการศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาในเร่ือง ลดเวลาตากงานส่วนงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์ 

โดยบริษทักรณีศึกษาท่ีไดเ้ขา้ไปทาํงานวิจยัไดแ้ก่ บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จาํกดั  ซ่ึงทางบริษทัมี KPI 

ของแผนก Decoration ในเร่ืองกดลดรอบเวลาการทาํงาน ( Lead Time ) โดยมีตวัช้ีวดัคือ รอบเวลา

การทาํงานต่อรอบลดลงและสามารถผลิตไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ 

 เน่ืองจากยอดความตอ้งการงานฮีททรานเฟอร์มีจาํนวนเยอะข้ึน ทาํให้อตัราการพิมพง์าน

ของงานฮีททรานเฟอร์ขยบัเพิ่มสูงข้ึน แต่จาํนวนทีมท่ีใชใ้นการพิมพมี์จาํกดั ส่งผลให้ในบางคร้ังไม่

สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าท่ีเพิ่มมากข้ึนได้ จนทาํให้เกิดการเปิดการทาํงาน

ล่วงเวลาแบบ OT และ Extra OT ข้ึน ส่งผลให้ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ีนเพิ่มสูงข้ึนกวา่ท่ีควรจะเป็นจาก

สภาพการปัจจุบนัดงัท่ีไดก้ล่าวไวข้า้งตน้ จึงไดท้าํการสาํรวจหนา้งานตามหลกัการของ 2 G ( Genba 

, Genjitsu) โดยเขา้ไปศึกษาจากหน้างานจริงในสถานการณ์จริงๆ พบว่าพนกังานเสียเวลาในการ

ตากงานพิมพร์ะหวา่งพิมพง์านมากเกินไป จากนั้นจึงนาํปัญหาท่ีพบมาดาํเนินการวางแผนเพื่อคิดหา

วธีิแกปั้ญหาต่อไป 

 ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลโดยใชแ้ผนภูมิการไหล ( Flow Process Chart ) มาใชใ้นการวิเคราะห์

เพื่อดูสภาพปัจจุบนัซ่ึงหลงัจากการจาํแนกขอ้มูลตามสัญลกัษณ์พบวา่การทาํงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์

ใช้เวลาในการรอคอยงานนานท่ีสุดโดยการดําเนินการเพื่อลดเวลาการรอคอยจะใช้หลักการ          

TA Story ( Theme Achievement ) มาใชใ้นการวเิคราะห์และสรุปผลโดย Flow Process Chart แสดง

ออกมาเป็นแผนภูมิวงกลม ( Pie Chart ) 
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   จากการศึกษาพบวา่เวลาการตากงานของงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์อยูท่ี่ 55.59 นาที โดยจาก

การวิเคราะห์และลงมาตรการพบว่าการหาเคร่ืองช่วยไดร์งานจะทาํให้มีเวลาทาํงานเยอะข้ึน 

สามารถทาํงานต่อวนัไดม้ากข้ึน โดยไดท้ดลองปฏิบติัการโดยใชไ้ดร์ พบวา่งานพิมพฮี์ททรานเฟอร์

อยูท่ี่ 5.43 นาที ลดลงไป 50.46 นาที คิดเป็น 90.23% โดยมากกวา่เป้าหมายท่ีวางไวอ้ยูท่ี่ 6.47 นาที

 ซ่ึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนนั้นสามารถทาํงานใหไ้ดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ Mountain Peak 

เพิ่มความเช่ือมัน่แก่ลูกคา้และสามารถลดช่วงเวลาการทาํงานล่วงเวลาไดถึ้ง 3 วนั คิดเป็นเงิน 3,600 

บาท 

5.2 ประโยชน์ทีไ่ด้รับหลงัการทาํวจัิย 

 5.2.1 สามารถศึกษาขั้นตอนการทาํของของหน่วยพิมพง์านฮีททรานเฟอร์และสรุปออกมา

เป็น Flow Process Chart (แผนภูมิกระบวนการไหล)ได ้

 5.2.2 สามารถลดรอบเวลาการตากงานของหน่วยพิมพง์านฮีททรานเฟอร์ได ้เหลือเพียง 5.43 

นาที จาก 55.59 นาที 

5.2.3 ศึกษาขั้นตอนการแกไ้ขปัญหาโดยใช ้TA (Theme Achievement) 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

      5.3.1 ควรมีการปรับปรุงกระบวนการงานพิมพฮี์ททรานเฟอร์อยา่งต่อเน่ืองโดยเนน้การเพิ่ม

ประสิทธิภาพลดเวลาการรอคอยท่ียงัคงมีมากอยู ่เพื่อตอบรับความตอ้งการในอนาคตท่ีเพิ่มมากข้ึน

และสามารถสร้างความเช่ือใจใหแ้ก่ลูกคา้ 

      5.3.2. สอบถามพนกังานถึงปัญหาท่ีพบอยูเ่ป็นประจาํเน่ืองจากพนกังานนั้นทาํงานอยูห่นา้งาน

มกัพบปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริงอยูบ่่อยคร้ังดงันั้นการใส่ใจพนกังานหนา้งานวา่เกิดปัญหาอะไรข้ึนบา้ง

เพื่อทาํการแกปั้ญหาอยา่งทนัท่วงทีจะทาํใหป้ระสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานและงานท่ีออกมา

ดียิง่ข้ึน 
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ภาคผนวก ก. 

งาน Kaizenต่างๆในหน่วยพิมพ ์
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1. จดัหาพายตกัสี 

 

2. กล่องแยกช้ินงาน 
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3.แปลง Status Hydra เป็นภาษาพม่า 

 

4. ทาํกล่องใส่ใบลงยอด 
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ภาคผนวก ข. 

งานท่ีปฏิบติัขณะสหกิจศึกษา 
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 จากการไดไ้ปสหกิจศึกษาท่ี บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จาํกดั ไดส้หกิจในฝ่ายผลิต แผนก 

IE ส่วนงาน Decoration โดยในเดือนแรกไดเ้ขา้ไปทาํความคุน้เคยกบัหน่วยต่างๆท่ีสังกดัอยู่ใน

แผนก Decoration ซ่ึงประกอบไปดว้ย 3 หน่วยงานไดแ้ก่ หน่วยพิมพ ์หน่วยปัก และหน่วยเลเซอร์

เวลด้ิง โดยพี่เล้ียงไดใ้ห้ทดลองทาํงานร่วมกบัพี่ๆพนกังานคนอ่ืนๆในแผนก Decoration เพื่อให้

สามารถเรียนรู้ขั้นตอนการทาํงานในแต่ละหน่วยทาํอยา่งไร ในเดือนธนัวาคมไดเ้รียนรู้เร่ือง Hydra 

ซ่ึงเป็นโปรแกรมสําหรับคาํนวน %OEE รวมถึงการคาํนวณเพื่อวางแผนการผลิตต่างๆ ในเดือน

มกราคมและกุมภาพนัธ์ ไดท้าํงานส่วนของงานฮีททรานเฟอร์ ไดท้าํการวางแผนงานพิมพ ์ว่าใน 1 

วนัควรพิมพถึ์งเท่าไหร่ ลงทีมพิมพก่ี์ทีม รวมถึงการประสานหนา้งานและฝ่ายต่างๆเพื่อใหส่้งงานได้

ตามรอบเวลารวมถึงการเขียนรายงานสรุปวาระการประชุม การสรุปผล %OEE ประจาํแผนก และ

เทคนิคการทาํงานต่างๆตลอดทั้ง 4 เดือน 
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ภาคผนวก ค. 

หนงัสือรับรองการใชป้ระโยชน ์
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ประวตัผิู้จดัทําโครงการ 
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