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บทสรุป 

การศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของห้องเตรียมบรรจุภัณฑ์ในส่วนของ

ขั้นตอนการเป่าทําความสะอาดบรรจุภัณฑ์ โดยการศึกษาสาเหตุและปัญหาพบว่ามีขั้นตอนในการ

เตรียมงานอยู่ 7 ขั้นตอน จากการเก็บข้อมูลในปัจจุบันพบว่าขั้นตอนในการติดสติ๊กเกอร์บรรจุภัณฑ์

ใช้เวลามากที่สุดแต่ทว่าการเตรียมงานบางประเภท ตัวบรรจุภัณฑ์ได้สกรีนมาแล้ว ซึ่งปัญหาที่

รองลงมาก็คือขั้นตอนในการเป่าลมทําความสะอาดที่ต้องทําทั้งหมดทุกประเภทโดยในปัจจุบัน

พนักงานใช้ปืนเป่าลมทําความสะอาด ซึ่งสามารถผลิตงานได้ 375 ชิ้น/ชั่วโมง คิดเป็นร้อยละ 63 

และใช้เวลาในการเตรียมงาน 22 วินาที/ชิ้น 

หลังจากที่ได้ทําการปรับปรุงและเสนอการออกแบบและติดตั้งอุปกรณ์เคร่ืองเป่าลมใหม่ ที่

ห้องเตรียมบรรจุภัณฑ์ พบว่าพนักงานสามารถผลิตงานได้ 595 ชิ้น/ชั่วโมง และมีประสิทธิภาพ

เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 85 ซึ่งเพิ่มขึ้นจากเดิมร้อยละ 22 และใช้เวลาในการเตรียมลดลง 6 วินาที/ชิ้น 

หรือลดลงร้อยละ 16 
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Summary 

The purpose of this study was to improve the efficiency of the packaging preparation 

room. By studying the causes and problems, there were 7 stages of preparation. From the current 

data collection, it was found that the process of sticking the packaging was the most time-

consuming. Packaging has been screened. The next problem is the process of blowing air to clean 

all the need to do. At present, Flanagan uses a blow-gun cleaner, which can produce  

375 pieces/hour, accounting for 63 percent. Preparation time 22 seconds 

After the renovation and the design and installation of a new blower the packaging was 

found. Employees can produce 595 pieces /hour, up from 220 pieces /hour and increase efficiency 

to 85%, increased from 22% and decreased 6 seconds / piece or decreased by 16 percent. 
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กิตติกรรมประกาศ 

 

 การศึกษาค้นคว้าโครงงานการสร้างเคร่ืองเป่าลมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ

เตรียมบรรจุภัณฑ์ในคร้ังนี้ ต้องขอบคุณ คุณอริยะ พวงภู่ ที่ปรึกษาสหกิจศึกษา ที่คอยให้คําชี้แนะ

ต่าง ๆ คอยช่วยหาข้อมูล อีกทั้งขั้นตอนการทํางานต่าง ๆ แนะนําวิธีการแก้ไขปัญหาและการ

ประสานงานต่าง ๆ กับแผนกอ่ืน ๆ ให้สามารถสําเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดีตามวัตถุประสงค์ และต้อง

ขอขอบคุณพี่ ๆ อีกหลายท่านที่ไม่สามารถกล่าวถึงได้ทั้งหมด ที่คอยให้คําแนะนําและให้ความ

ช่วยเหลือในด้านต่าง ๆ ที่ทําให้ข้าพเจ้าสามารถบรรลุถึงเป้าหมายได้ สุดท้ายขอขอบคุณบริษัท ควอ

ลิตี้ พลัส เอสเทติค จํากัด ที่ให้ข้าพเจ้าได้ศึกษาประสบการณ์การทํางานและ เรียนรู้งานในด้านต่าง 

ๆ ฝึกทักษะความอดทน ความมีระเบียบวินัย ความรับผิดชอบและคอยสนับสนุนแหล่งเงินทุนใน

การจัดทําโครงงานในคร้ังนี้ ให้สําเร็จลุล่วงไปด้วยดี 

 สุดท้ายต้องขอขอบคุณอาจารย์ที่ปรึกษา อาจารย์พิชิต งามจรัสศรีวิชัย ที่ช่วยให้คําปรึกษา 

คําชี้แนะต่าง ๆ ในการแก้ไขปัญหา อีกทั้งยังสละเวลาส่วนตัวตรวจทานและแนะแนวรายงานของ

ข้าพเจ้าให้บรรลุตามเป้าหมาย 
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บทที ่ 1  
บทน ำ 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถำนประกอบกำร 

บริษัท ควอลิตี้ พลัส เอสเทติค อินเตอร์เนชั่นแนล จํากัด 
สํานักงาน : 179/18-20 ถ.นาวงประชาพัฒนา แขวงสีกัน เขตดอนเมือง กรุงเทพฯ 10210 

เบอร์โทร : 061-396-3666 , แฟกซ์ : 02-565-5724 , นอกเวลาทําการ : 098-289-2386 
 

 

ภำพท่ี 1.1 ที่ตั้งบริษัท ควอลิตี้ พลัส เอสเทติค อินเตอร์เนชั่นแนล จํากัด 
 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถำนประกอบกำรหรือกำรให้บริกำรหลักขององค์กร 
โรงงานผลิตครีมที่ผ่านการรับรองมาตรฐานการผลิตและการบริการจากหน่วยงานต่าง  ๆ 

เช่น GMP ISO 9001 ซึ่งเป็นการรับรองมาตรฐานด้านการความพึงพอใจในการบริการและ ISO 
22716 ซึ่งเป็น GMP เคร่ืองสําอางสากล ที่สามารถการันตีได้ว่าสินค้าของเรามีคุณภาพได้มาตรฐาน
รองรับการส่งออกไปยังต่างประเทศ อีกทั้งยังเป็นองค์กรที่ได้เข้าร่วมกิจกรรมหลักสูตรการพัฒนา
องค์กรโดยสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น พร้อมทั้งเป็นสมาชิกหลักที่สนับสนุนสมาคมผู้ผลิต
เคร่ืองสําอางไทย นอกจากนี้เรายังมีโครงงานวิจัยและโครงการจดสิทธิบัตรร่วมกับหน่วยของ
ภาครัฐชั้นนําอีกหลายหน่วยงาน เช่น กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม 
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ภำพท่ี 1.2 ใบรับประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์และการบริการด้วยมาตรฐานการผลิต 
 

 

ภำพท่ี 1.3 กระป๋อง (Can) 
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ภำพท่ี 1.4 ขวด (Bottle) 
 

 

ภำพท่ี 1.5 กระปุก (Jar) 
 

 

ภำพท่ี 1.6 กระปุกสุญญากาศ (Airless) 
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ภำพท่ี 1.7 หลอด (Tube) 

 

1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 

 

ภำพท่ี 1.8 แผนผังองค์กรบริษัท ควอลิตี้ พลัส เอสเทติค อินเตอร์เนชั่นแนล จํากัด 
 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำที่งำนทีน่ักศึกษำได้รับมอบหมำย 
ตําแหน่ง : ผู้ประสานงานฝ่ายการผลิต 
หน้าที่งาน : ช่วยประสานงานระหว่างหัวหน้างานกับพนักงาน 
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1.5 พนักงำนที่ปรึกษำและต ำแหน่งงำนของพนักงำนที่ปรึกษำ 
นาย อริยะ พวงภู่ 
ตําแหน่ง : เจ้าหน้าที่ควบคุมฝ่ายการผลิต 

1.6 ระยะเวลำที่ปฏิบัติงำน 
1 พฤศจิกายน 2560 - 28 กุมภาพันธ์ 2561 

1.7 ที่มำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
บริษัท ควอลิตี้ พลัส เอสเทติคอินเตอร์เนชั่นแนล จํากัดที่เร่ิมกิจการได้เพียง 7 ปี มีภาพรวม

ของบริษัทมีอัตราการเจริญเติบโตแบบก้าวกระโดดด้วยการบริหารที่มีประสิทธิภาพและการพัฒนา
ธุรกิจอย่างต่อเนื่อง ในปัจจุบันการดําเนินธุรกิจมีการแข่งขันสูงขึ้น การสร้างความแตกต่างให้กับ
สินค้าและผลิตภัณฑ์ เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน ลดกระบวนการที่สูญเปล่า เพื่อช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทํางานให้กับพนักงานเพื่อให้สอดคล้องกับอัตราการเจริญเติบโตของบริษัทดังนั้น
การปรับปรุงการทํางานจึงเป็นสิ่งสําคัญที่จะทําให้บรรลุเป้าหมายขององค์กร ซึ่งในการผลิตสินค้า
ในแต่ละวันให้ได้ตามแผนการดําเนินงานที่กําหนดไว้และจัดส่งให้ถูกต้องตรงต่อเวลาจะต้อง
เรียงลําดับขั้นตอนการทํางานให้ถูกต้องซึ่งพนักงานจะต้องทราบแผนการดําเนินงานในแต่ละวัน
เพื่อที่พนักงานจะสามารถผลิตสินค้าให้ได้ทันเวลา ในปัจจุบันการทํางานของแต่ละห้องมีขั้นตอนที่
ซับซ้อนและยุ่งยากบางขั้นตอน เช่น ห้องเตรียมจะต้องคัดแยกของดี-ของเสียอีกคร้ังและนับยอด
เพื่อที่จะทําความสะอาดและส่งต่อให้กระบวนการถัดไป ซึ่งรูปแบบงานที่เข้ามาในแต่ละ Job  
มีความแตกต่างกัน เช่น หลอด จะต้องนับยอดและเช็คของดี-ของเสีย , กระปุกจะต้องแยกชิ้นส่วน
ต่าง ๆ คือ ฝาใน , ฝานอก , กระปุก และเป่าลมเพื่อไล่ฝุ่น บางชิ้นงานพนักงานจะต้องติดสติ๊กเกอร์ 
เป็นต้น ส่วนห้องบรรจุในกรณีที่มีงานบรรจุที่ซับซ้อนต้อง Set up เคร่ืองบรรจุครีมให้ได้ขนาดของ
งาน ซึ่งการบรรจุครีมทําได้เร็วทําให้ในบางคร้ังห้องเตรียม เตรียมงานให้ไม่ทัน ทําให้เกิด WIP 
ส่งผลให้ห้องบรรจุครีมรองาน ซึ่งจะทําให้กระบวนการถัดไปคือแพ็คและFG ว่างงาน ซึ่งเป็นความ
สูญเสียที่สูญเปล่า เวลาในการส่งงานให้กับลูกค้าช้าและทําให้แผนการดําเนินงานไม่เป็นไปตามที่
กําหนดไว้ 

 ดังนั้นจึงเข้าไปศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อทําการแก้ไขปัญหาเร่ืองการสร้างเคร่ืองเป่า
ลมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการเตรียมบรรจุภัณฑ์และปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
เพื่อให้เป็นไปตามเป้าหมายที่กําหนดไว้ โดยอาศัยระบบและเทคนิคการผลิตแบบโตโยต้า  
ในกระบวนการเตรียมบรรจุภัณฑ์ โดยได้กําหนดเป้าหมาย ดังนี้ 
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1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของโครงงำน 

เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการเตรียมบรรจุภัณฑ์จาก 63 % เป็น 85 % 

1.9 ขอบเขตกำรศึกษำ 
ศึกษาและเก็บข้อมูลเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต  โดยการประยุกต์ใช้ระบบการผลิต

แบบโตโยต้า ภายในแผนกฝ่ายการผลิตที่กระบวนการห้องเตรียมของบริษัท ควอลิตี้ พลัส เอสเทติค 
อินเตอร์เนชั่นแนล จํากัด วันที่ 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 ถึง วันที่ 28 กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2561 

1.10 ผลที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏิบัติงำนหรือโครงงำนที่ได้รับมอบหมำย 
ประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการเตรียมบรรจุภัณฑ์เพิ่มขึ้นจาก 63 % เป็น 85 % 

1.11 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1.11.1 ห้องเตรียม คือ ห้องที่ทําหน้าที่แยกของดี-เสีย เบิกวัตถุดิบของเคลม และทําความ

สะอาดตัวชิ้นงานเพื่อที่จะส่งต่อให้กระบวนการถัดไป 
1.11.2 ห้องบรรจุ คือ ห้องที่ทําหน้าที่ เบิกครีม-คืนครีม เตรียมครีมเพื่อบรรจุครีมและ

ประกอบชิ้นงานเพื่อส่งต่อให้กระบวนการถัดไป 
1.11.3 ห้องแพ็ค คือ ห้องที่ทําหน้าที่ เตรียมการแพ็คเกจชิ้นงาน เช่น การพับกล่อง ,  

การใส่ถุงชิ้นงาน, การตัดถุง เป็นต้น 
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บทที ่ 2  
ทฤษฎีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในกำรปฏิบัติงำน 

 
โครงงานสหกิจศึกษาการสร้างเคร่ืองเป่าลมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการเตรียม  

บรรจุภัณฑ์ ได้ศึกษาผลงานวิจัยและวิทยานิพนธ์รวมไปถึงทฤษฎีต่าง ๆ ที่นํามาใช้ประโยชน์และ
ประยุกต์เข้ากับโครงงาน โดยมีทฤษฎีดังนี้ 
 2.1 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System) 

2.2 การศึกษาการทํางาน (Work Study) 
2.3 ความสูญเสีย 7 ประการ 
2.4 ผลิตภาพ (Productivity) 
2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 ระบบกำรผลิตแบบโตโยตำ้ ( Toyota Production System ) 

2.1.1 ระบบกำรผลิตแบบโตโยต้ำ (Toyota Production System)  

เป็นระบบการผลิตหนึ่งที่มีแนวคิดพื้นฐาน คือ การรักษาการไหลอย่างต่อเนื่องของ

ผลิตภัณฑ์ภายในโรงงาน เพื่อให้สามารถปรับตัวอย่างยืดหยุ่นเข้ากับการเปลี่ยนแปลงความต้องการ 

การบรรลุถึงการไหลอย่างต่อเนื่องของผลิตภัณฑ์ที่เรียกว่า การผลิตแบบทันเวลาพอดี ซึ่งหมายถึง

การผลิตเฉพาะสิ่งที่จําเป็นในปริมาณที่จําเป็นและในเวลาที่จําเป็น ผลก็คือวัสดุคงคลังและแรงงาน

ส่วนเกินจะถูกขจัดออกไป ซึ่งจะทําให้บรรลุตามวัตถุประสงค์ของการเพิ่มผลผลิตและการลด

ต้นทุน ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีและจิโดกะ มีโครงสร้างพื้นฐาน คือ การปรับเรียบการผลิต 

กระบวนการที่เป็นมาตรฐานและมีเสถียรภาพ การจัดการด้วยสายตาแบะปรัชญาเกี่ยวกับวิถีแห่ง 

โตโยต้า เพื่อลดความสูญเปล่าและการทํางานเป็นทีม เพื่อให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ให้บรรลุ

คุณภาพที่ดีที่สุด ต้นทุนตํ่าที่สุดและเวลาสั้นที่สุด 
2.1.2 กรำฟ (Graph)  
แผนภาพแสดงการวิเคราะห์ทางสถิติ ที่สามารถทําให้ง่ายต่อความเข้าใจโดยอาศัยการ

พิจารณาด้วยตาเปล่าซึ่งแสดงข้อมูลเป็นตัวเลขหรือสัดส่วนแสดงความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณที่
เปลี่ยนแปลงไปตามลําดับเวลาของข้อมูลตั้งแต่ 2 ชุดขึ้นไปเพื่อใช้เสนอสภาพปัญหาและนําเสนอ
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ผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณข้อมูลให้เห็นได้โดยง่ายและรวดเร็ว กราฟมีหลายชนิด
ดังนี้ 

 

ภำพท่ี 2.1 กราฟ (Graph) 
ที่มา :  Marko Terzic. (2010) Online. 

 

2.2 กำรศึกษำกำรท ำงำน (Work Study)     
 2.2.1 กำรศึกษำวิธีกำรท ำงำน (Method Study)    
 การศึกษาวิธีการทํางานจากการบันทึกและวิเคราะห์วิธีการทํางานของพนักงาน เพื่อเสนอ
วิธีการทํางานแบบใหม่อย่างมีระบบ และประยุกต์ใช้เป็นเคร่ืองมือในการทํางานให้มีประสิทธิภาพ
และประสิทธิผล การศึกษาการทํางานจะช่วยให้เกิดการปรับปรุงกระบวนการในการทํางานให้มี
ความเหมาะสมกับการปฏิบัติงาน โดยยึดหลักการยศาสตร์และสิ่งแวดล้อม  
 2.2.2 กำรยศำสตร์ (Ergonomic)       
 เป็นเทคนิควิธีการการนําปัจจัยเกี่ยวกับมนุษย์มาประกอบการออกแบบในการทํางานให้มี
ความสมดุลเหมาะสมกับสรีรวิทยาโดยเฉพาะพนักงานที่ต้องปฏิบัติงานนั้นๆ    

วัตถุประสงค์ของการศึกษาวิธีการทํางาน      
 1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีการทํางาน     
 2. เพื่อปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการทํางานให้เหมาะสม    
 3. เพื่อปรับปรุงการใช้เคร่ืองจักร เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการทํางานให้มีประสิทธิภาพ
 4. เพื่อลดขั้นตอนการทํางานให้สะดวกต่อการทํางาน    
 5. เพื่อกาวิธีการหรือกระบวนการในการขนย้ายวัสดุให้มีความเหมาะสมในการทํางาน
(จักรกฤษณ์ วันดี. 2557)         
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2.2.3 กำรศึกษำกำรเคลื่อนไหว (Motion Study)    
 บางคร้ังเรียกว่า Methods Design  หรือ Methods Study เป็นการวิเคราะห์ขั้นตอนของการ
เคลื่อนไหวในการปฏิบัติงานรวมทั้งเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร และการวางผังในการปฏิบัติงานนั้น 
 2.2.4 กำรศึกษำเวลำ (Time Study)      
 การศึกษาเวลา Time Study หรือ Work Measurement  เป็นวิธีการในการคํานวณหาเวลาใน
การปฏิบัติงานโดยอาศัยเครื่องมือจับเวลา และการบันทึก     
  2.2.4.1 กำรก ำหนดเวลำเผื่อ      
  การคํานวณเวลาปกติจากการใช้เวลาเลือก เมื่อปรับด้วยค่าองค์ประกอบการ
ประเมิน ถือเป็นเวลามาตรฐานไม่ได้ “เวลาเผื่อ” จึงเป็นเวลาที่เพิ่มให้จากเวลาปกติ  
  1. เวลาเผื่อกิจส่วนตัว (Personal allowance) เวลาเผื่อกิจส่วนตัว เช่น เข้าห้องน้ํา 
ล้างมือ ดื่มน้ํา จะถูกกําหนดให้มากหรือน้อยขึ้นอยู่กับลักษณะความหนักเบาของงาน ระยะเวลา
ทํางาน เงื่อนไขการทํางาน ฯลฯ เวลาเผื่อสําหรับกิจส่วนตัวอาจจะสูงกว่า 5% ของเวลาปกติ 

2. เวลาเผื่อความเมื่อยล้า (Fatigue allowance) เวลาเผื่อสาหรบความเมื่อยล้าจําเป็น
สําหรับงานที่มีเงื่อนไขการทํางานที่จะสร้างความเมื่อยล้า ในทํางานได้มาก เช่น งานหนัก 
สภาพแวดล้อมการทํางานไม่ดี มีความเครียดในการทํางาน ระยะเวลาในการทํางาน ฯลฯ 
คนจําเป็นต้องพักเมื่อรู้สึกว่าทํางานเกิดความเมื่อยล้า    
 3. เวลาเผื่อความล่าช้า (Delay allowance) เวลาเผื่อสําหรับความล่าช้า เป็นเวลาเผื่อ
สําหรับความล่าช้าเนื่องจากการปรับเปลี่ยนเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร หรือเวลาที่ เสียไป
เน่ืองจากเคร่ืองจักรชํารุด    

2.2.4.2 กำรหำเวลำมำตรฐำน      
 เมื่อมีการจับเวลาบันทึกข้อมูลเวลาตามจํานวนวัฏจักรให้ได้ระดับความเชื่อมั่นและ
ระดับความผิดพลาดที่ต้องการแล้วสามารถหาเวลาเลือก ซึ่งจะใช้ค่าเฉลี่ยของข้อมูลเวลา 
จากนั้นจะปรับค่าการประเมินทําให้ได้ค่าเวลารกติ เมื่อปรับค่าเวลาเผื่อจะได้เป็นเวลา
มาตรฐาน 

การกําหนดหาเวลามาตรฐานจากค่าเวลาปกติปรับค่าเวลาเผื่อ ทําได้ 2 วิธี 
  1. เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ + (เวลาปกติ x % เวลาเผือ่)   
  2. เวลามาตรฐาน = เวลาปกติ x 100 / 100 - % เวลาเผื่อ   
  วัตถุประสงค์ของการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา    
  1. การพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกว่า คือ การออกแบบวิธีการทํางาน (Work Methods 
Design) เพื่อนําเอาแรงงาน เคร่ืองจักร และวัตถุดิบมาใช้ประโยชน์อย่างเต็มกําลังจะรวมถึง
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การศึกษาระบบการผลิต การป้อนวัตถุดิบ การใช้เคร่ืองจักร ขั้นตอนในการผลิตและการขนส่ง 
ดังนั้นในการออกแบบวิธีการทํางานจึงต้องเร่ิมต้นตั้งแต่การศึกษาวัตถุประสงค์ไปจนถึง
ขบวนการผลิตสินค้าสําเร็จรูป เพื่อนํามาซึ่งการพัฒนาวิธีการที่ดีที่สุดในการทํางาน  
  2. การจัดทําวิธีการทํางานที่เป็นมาตรฐานหลังจากที่เราได้พัฒนาวิธีการทํางานที่
เหมาะสมที่สุดและนําเอาวิธีการนั้นมาใช้โดยปกติจะแบ่งออกเป็นงานย่อย ๆซึ่งอธิบายรายละเอียด
ต่าง ๆในการทํางาน เช่น การเคลื่อนไหวของมือ ขนาดและรูปร่างของวัสดุ เคร่ืองมือที่ใช้ในการ
ประกอบ รวมทั้งกําหนดสภาพเงื่อนไขในการทํางานเพื่อให้ได้มาตรฐานที่ต้ังไว้  
  3. การหาเวลามาตรฐานซึ่งอยู่ในขั้น Work Measurement คือ การหาจํานวนนาที
ของคนงานที่ได้รับการฝึกมาดีแล้วทํางานที่กําหนดด้วยความเร็วปกติ ภายใต้ส ภาพเงื่อนไขที่
กําหนดไว้ เวลาที่ได้นี้จะเป็นมาตรฐานในการทํางานของงานนั้น ๆซึ่งจะใช้ประโยชน์ในการจัด
ตาราง การผลิต การวางแผนการผลิต การประเมินต้นทุน การควบคุมต้นทุนแรงงาน และอื่นๆ วิธีที่ 
นิยมใช้กันมากที่สุดในการหาเวลามาตรฐานคือ การใช้นาฬิกาจับเวลาโดยตรง (Direct Time Study) 
ซึ่งจะได้เวลาจากการศึกษางานจริง จากนั้นปรับค่าที่ได้ด้วยตัวคูณอัตราความเร็วและบวกด้วยค่าเผื่อ
ในการทํางานเพื่อให้ได้เวลามาตรฐานสําหรับงานนั้น     
  4. การฝึกหัดคนงาน การพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีจะใช้ไม่ได้ผลเลย ถ้าคนงานไม่
รู้จักวิธีใช้ ดังนั้นการศึกษาการเคลื่อนไหว และเวลาจึงเน้นถึงการนําเอาวิธีการทํางานที่ปรับปรุงแล้ว
มาใช้งานได้ การฝึกคนงานให้ทํางานตามมาตรฐานจนได้เวลาตามที่กําหนดไว้โดยอาศัยแผนภูมิที่
ได้จากการออกแบบวิธีการทํางานมาแล้ว หรือจะเป็นการสาธิตและการจูงใจให้คนอยากทํางาน  

2.2.4.3 เครื่องท่ีใช้วิเครำะห์กำรศึกษำกำรเคลื่อนไหวและเวลำ  
  แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)    
  ซึ่งเป็นเคร่ืองมือที่ใช้บันทึกกระบวนการผลิตหรือวิธีการทํางานให้อยู่ในลักษณะที่
เห็นได้ชัดเจนและเข้าใจได้ง่าย ในแผนภูมินี้จะแสดงถึงขั้นตอนการทํางานตั้งแต่ต้นจนจ บ
กระบวนการ เช่น ถูกลําเลียงไปยังห้องเก็บ ถูกตรวจสอบ ถูกเปลี่ยนรูปร่างโดยเครื่องจักร จนกระทั่ง
เป็นชิ้นส่วนหรือนําไปประกอบเป็นผลิตภัณฑ์  ในแผนแผนภูมิกระบวนการผลิตจะใช้สัญลักษณ์
แสดงถึงความหมายต่าง ๆซึ่งสามารถดัดแปลงเพื่อนําไปใช้กับงานอย่างอ่ืนได้ โดยสมาคมวิศวกร
เคร่ืองกลของอเมริกาแบ่งกิจกรรมในวิธีการทํางานออกเป็น 5 ประเภทหลักคือ  
  การปฏิบัติงานหรือการทํางาน (Operations)หมายถึง กิจกรรมที่ทําให้วัสดุ 
เปลี่ยนแปลงอย่างจงใจ หรือเป็นการเพิ่มมูลค่าให้กับวัสดุ จะเป็นทางกายภาพหรือทางเคมี กิจกรรม
ที่แยกหรือประกอบ กิจกรรมที่จัดหรือเตรียมวัสดุสําหรับขั้นตอนในการผลิต   
  การขนส่งหรือการขนย้าย (Transportations) หมายถึง กิจกรรมที่ทําให้วัสดุ
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เคลื่อนย้ายจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง ยกเว้นการเคลื่อนย้ายขณะอยู่ในขั้นตอนการผลิต และยกเว้น
กรณีที่เป็นการเคลื่อนย้ายโดยพนักงานระหว่างตรวจสอบ     
  การตรวจสอบ (Inspection) หมายถึง กิจกรรมเกี่ยวกับการตรวจสอบ เปรียบเทียบ
ชนิด คุณภาพ หรือปริมาณของวัสดุ       
  การพัก (Storages) หมายถึง กิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บ พัก หรือถูกควบคุมเอาไว้ ตาม
แผนการซึ่งสามารถนํามาใช้ได้ถ้าต้องการ       
  ความล่าช้า (Delays) หมายถึง กิจกรรมที่มีการหยุดรอ ก่อนจะทํางานขั้นต่อไป
(สุขุม มั่นคง. 2559) 
 

 

ภำพท่ี 2.2 สัญลักษณ์กิจกรรมในแผนภูมิกระบวนการไหล 
ที่มา : วันชัย ริจิรวนิช (2545 : 104) 

 

2.3 ควำมสูญเสยี 7 ประกำร 
กระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่าง ๆ แฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึ่งเป็นเหตุให้

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํากว่าที่ควรจะเป็น เช่น ใช้เวลานานในการผลิต 

สินค้าคุณภาพต่ําต้นทุนสูง ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อที่จะพยายามลดความสูญเสียเหล่านี้เกิดขึ้น

มากมายแนวคิดหนึ่งที่คิดค้นโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือระบบการผลิตแบบ
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โตโยต้า (Toyota production system) โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการ  

ความสูญเสีย 7 ประการ ได้แก่ 

1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 

4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 

6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 

7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการ การใช้งานในขณะนั้นหรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็น

เวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าที่จะ  

ทําได้เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ําสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ได้คํานึงถึงว่าจะทําให้มีงานระหว่างทํา 

WIP ในกระบวนการเป็นจํานวนมากและทําให้กระบวนการผลิตขาด 

 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จําเป็น 
2. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP 
3. เกิดการขนย้าย 
4. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทันที 
5. ต้นทุนจม 
6. ปิดบังปัญหาการผลิต 

การปรับปรุง 
1. บํารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจักร โดยศึกษาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักร จากนั้นทาการปรับปรุง 
3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวดในกระบวนการเพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้น 
5. ฝึกให้พนักงานมีทักษะหลายอย่าง 
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 ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 

การซื้อวัสดุครั้งละมาก ๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมีวัสดุสาหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้ได้ 

ส่วนลดจากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ 

เป็นภาระในการดูแลและการจัดการปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

1. ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก 
2. ต้นทุนจม 
3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ) 
4. สั่งซื้อซ้ําซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ) 
5. ต้องการแรงงานและการจัดการมาก 

การปรับปรุง 

1. กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 
2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual control) เพื่อให้

สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย 
3. ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกันไม่ให้มีวัสดุตกค้างเป็น

เวลานาน 
4. วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน (Value engineering) ที่สามารถสั่งซื้อได้ง่ายมาใช้แทน เพื่อลด

ปริมาณวัสดุที่ต้องทาการจัดเก็บ 

 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 

การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลด

ระยะทางใน 

การขนส่งลงให้เหลือเท่าที่จาเป็นเท่านั้นปัญหาจากการขนส่ง 
1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน 
2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนส่ง 

การปรับปรุง 
1. วางผังเคร่ืองจักรใหม่ จัดลาดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณเดียวกัน

เพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
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2. ลดการขนส่งซ้ําซ้อน 
3. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม 
4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอนต่อไปได้

เร็วขึ้นไม่ต้องเสียเวลารอนาน 

 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

ท่าทางการทางานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วาง

อยู่บนพื้น ฯลฯ ทําให้เกิดความล้าต่อร่างกายและทาให้เกิดความล่าช้าในการทํางานอีกด้วยปัญหา

จากการเคลื่อนไหว 

1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ทําให้สูญเสียเวลาในการผลิต 

2. เกิดความล้าและความเครียด 
3. อุบัติเหตุ 
4. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไม่จําเป็น 

การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานให้เกิดการเคลื่อนไหว

น้อยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักกายศาสตร์ (Ergonomic) เท่าที่จะทําได้ 
2. จัดสภาพการทํางาน (Working condition) ให้เหมาะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการทํางานให้เหมาะสมกับผู้ปฏิบัติงาน 
4. ทําอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถทํางานได้อย่างสะดวก

รวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
5. ออกกําลังกาย 

 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 

เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการทํางานซ้ํา ๆกันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่มีความจําเป็น 

เพราะงานเหล่านั้นไม่ทําให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้

ตัวผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่ทําให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้นกระบวนการนี้ควร

รวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการทํางานหรือขณะ

คอยเคร่ืองจักรทํางานปัญหาจากกระบวนการผลิต 



15 
 

 

1. เกิดต้นทุนที่ไม่จําเป็นของการทํางาน 

2. สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการน้ัน ๆ 

3. ใช้เคร่ืองจักรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภัณฑ์ 

การปรับปรุง 

1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation process chart 

2. ใช้หลักการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์ความจําเป็นของแต่ละกระบวนการ 

3. หากระบวนการทดแทนที่ก่อให้เกิดผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน 

 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 

การรอคอยเกิดจากการที่เคร่ืองจักรหรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะต้องรอคอยบาง

ปัจจัยที่จําเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเคร่ืองจักรขัดข้อง การรอคอย

เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น ปัญหาจาก

การรอคอย 

1. ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจักร และค่าโสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 

2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 

3. เกิดปัญหาเร่ืองขวัญและกําลังใจ 

การปรับปรุง 

1. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตให้ดี 

2. บํารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 

3. จัดสรรงานให้มีความสมดุล 

4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรกําลังคนให้เหมาะสม 

5. เตรียมเคร่ืองมือที่จะใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุดเคร่ือง 

6. ใช้อุปกรณ์เพื่อช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
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 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกนาไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คุณสมบัติตามที่

ลูกค้าต้องการ หรือถูกนาไปกําจัดทิ้ง ดังนั้นจึงทาให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น

ปัญหาจากการผลิตของเสีย 

1. ต้นทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 

2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 

3. เกิดการทํางานซ้ําเพื่อแก้ไขงาน 

4. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 

การปรับปรุง 

1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกต้อง 
2. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานต้ังแต่แรก 
3. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถป้องกันการทํางานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 
4. ฝึกให้พนักงานมีจิตสํานึกทางด้านคุณภาพ 
5. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 

(วิทยา อินทร์สอน. 2558) 

2.4 ผลิตภำพ (Productivity) 

ผลิตภาพ (Productivity) หมายถึง อัตราส่วนระหว่างผลผลิต ที่ออกมาจากกระบวนการผลิต

ซึ่งจะเป็นสินค้าหรือบริการที่ผลิตออกมาหารด้วยปัจจัยที่นําเข้า ซึ่งได้แก่ ทุน วัตถุดิบ พลังงาน 

กําลังแรงงานและเครื่องจักร เคร่ืองมือต่าง ๆ ดังสมการที่ 2-1 

ผลิตภาพ =   
ผลผลิตท่ีได้

ปัจจัยนําเข้า
  

2.4.1 แนวทำงในกำรเพิ่มผลิตภำพ 

อาจกล่าวได้ว่าการปรับปรุงประสิทธิภาพ คือ การเพิ่มอัตราส่วนระหว่าง ผลิตภัณฑ์หรือ

บริการที่ได้ต่อทรัพยากรที่ใช้ซึ่งอาจเกิดขึ้นได้จากทางใดทางหนึ่งใน 5 แนวทาง ดังนี้ 

2.1.1.1 เพิ่มผลผลิตโดยใช้ทรัพยากรให้น้อยลง  

2.1.1.2 เพิ่มผลผลิตโดยพยายามใช้ทรัพยากรเท่าเดิม  
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2.1.1.3 เพิ่มผลผลิตโดยใช้ทรัพยากรที่เพิ่มขึ้น แต่ในสัดส่วนที่น้อยกว่าเดิม  

2.1.1.4 ปริมาณผลผลิตเท่าเดิม แต่ใช้ทรัพยากรให้น้อยลง  

2.1.1.5 ลดปริมาณผลผลิตโดยใช้ทรัพยากรในสัดส่วนที่น้อยกว่าเดิม 

 

2.4.2 เทคนิคของกำรเพิ่มผลิตภำพ  

จากแนวทางในการเพิ่มผลิตภาพข้างต้นน้ันขึ้นอยู่กับหลายปัจจัย ไม่ใช่เพียงเร่งให้พนักงาน 

ตั้งใจทํางานหามรุ่งหามค่ําหรือการตั้งค่าให้เคร่ืองจักรทํางานเร็วที่สุด แต่จะต้องผสมผสานกับปัจจัย

อ่ืน ๆ ด้วย ซึ่งอาจสรุปเทคนิคของการเพิ่มผลิตภาพเป็น 5 แนวทาง ได้แก่  

  2.4.2.1 การนนําเทคโนโลยีใหม่มาใช้ได้แก่ เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ หรือนวัตกรรม

ใหม่ ๆ ที่ทันสมัย ซึ่งส่งผลให้ผลผลิตต่อหน่วยของแรงงานเพิ่มขึ้นอย่างรวดเร็ว ทําให้ลดต้นทุน 

การผลิตและทําให้ราคาต้นทุนต่อหน่วยถูกลง 

2.4.2.2 การพัฒนาผลิตภัณฑ์ให้มีคุณภาพและมีคุณค่าเป็นที่ต้องการของตลาด 

  2.4.2.3 การอาศัยหลักการด้านการศึกษาการทํางานมาใช้รวมทั้งการวางแผน การ

ทํางานต่าง ๆ เพื่อออกแบบและปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน กําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 

และใช้ทฤษฎีทางการยศาสตร์เพื่อให้ผู้ปฏิบัติงานทํางานได้สะดวกและปลอดภัย 

  2.4.2.4 การจัดการวัสดุและการควบคุมการใช้วัสดุต่าง ๆ ให้เกิดประโยชน์และเกิด 

คุณค่าอย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด 

  2.4.2.5 การพัฒนาปรับปรุงคุณภาพและเสริมทักษะของพนักงานโดยการจัด

ฝึกอบรม การใช้เคร่ืองมือจูงใจ และการสร้างวัฒนธรรมในองค์กรเพื่อให้ทํางานกันเป็นทีม โดย

ผ่านกิจกรรมกลุ่มต่าง ๆ เช่น กลุ่มแก้ปัญหา เป็นต้น 

2.4.3 แท็คไทม์ (Takt Time) 

ความเร็วในการผลิตมีที่มาจากภาษาเยอรมัน แปลว่า จังหวะดนตรี ซึ่งเราใช้ Takt time ใน

การกําหนดจังหวะการผลิตสินค้าต่อชิ้นให้เป็นไปตามจังหวะที่ลูกค้าต้องการน่ันคือ พนักงานทุกคน

ต้องควบคุมจังหวะการผลิตสิ่งของในหนึ่งสถานีการผลิตให้นานไม่เกินเวลาที่กําหนดไว้ ถ้า

พนักงานใช้เวลาเกินกว่าเวลาที่กําหนดจําทําให้บริษัทไม่สามารถตอบสนองต่อความต้องการลูกค้า

ในวันน้ันได้ โดยวิธีในการแก้ไขปัญหาน้ี Takt Time ถือเป็นเคร่ืองมือหนึ่งที่ช่วยในการรักษาสมดุล
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สายการผลิต (Line Balancing) ซึ่งผู้ประกอบการสามารถนําไปประยุกต์ใช้ร่วมกับการจัดการเวลา

ในแต่ละสถานี เพื่อให้เกิดความสัมพันธ์กันหรือใกล้เคียงกัน เพื่อลดเวลาสูญเปล่าอันเกิดจากความ

ล่าช้าของงาน ซึ่งจะทําให้สามารถเพิ่มผลผลิตได้มากขึ้นตามความต้องการ ลดปัญหาคอขวด และ

สามารถใช้ควบคุมการผลิตที่มากเกินไปอีกด้วย ประโยชน์ Takt Time ได้แก่ 

1. ช่วยให้อัตราการไหลในการผลิตเป็นไปอย่างคงที่และต่อเนื่องตามความต้องการ 
2. กําจัดของเสียหรือสิ่งที่ผลิตเกินตามความต้องการของลูกค้า 
3. ส่งเสริมและพัฒนามาตรฐานในการทํางานให้เพื่อให้มีคุณภาพและประสิทธิภาพ 
4. สามารถแสดงให้เห็น Real-Time Targets ในการผลิต 

 

 
ภำพท่ี 2.3 ความแตกต่างระหว่าง Takt Time และ Cycle Time 

ที่มา : Admin by MM Thailand. (2017) Online. 

 

2.5 งำนวิจยัที่เก่ียวข้อง 

พิพัฒพงษ์ ศรีชนะ (2555) ศึกษาสาเหตุการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกและ

หาแนวทางการลดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตและเป็นสาเหตุที่ก่อให้เกิด

ผลกระทบมากที่สุด โดยผู้ศึกษาได้ใช้เคร่ืองการวิเคราะห์สาเหตุด้วยแผนภูมิก้างปลา พ บว่ามี

ขั้นตอนหลายขั้นตอนทําให้เกิดของเสียหรือข้อบกพร่อง จึงได้ดําเนินการแก้ไขปัญหาการลด

ปริมาณของเสียในการผลิตอิฐบล็อกโดยเสนอการฝึกอบรมพนักงานและเฝ้าติดตามการทํางานของ



19 
 

 

พนักงานให้ถูกวิธีอย่างใกล้ชิด ทําให้พนักงานเกิดความตั้งใจ ซึ่งผลที่ได้รับหลังการปรับปรุง  

คือ กระบวนการผลิตอิฐบล็อกมีความถี่ของของเสียจากเดิม 705 ชิ้น เหลือ 564 ชิ้น 

จิราภรณ์ จันทร์สว่าง (2548) ศึกษาการลดเวลาในการตรวจสอบสายเคเบิ้ลอินฟินิแบนด์

แบบ 11 ช่องสัญญาณ พบว่าขั้นตอนการตรวจสอบแอตเทนนูเอชั่น เป็นขั้นตอนที่ใช้เวลามากที่สุด 

จึงทําการปรับปรุงวิธีการทํางานในขั้นตอนการวัดค่าแอตเทนนูเอชั่น วิธีการคือ นําเทคโนโลยีทาง

คอมพิวเตอร์เข้าช่วยบันทึก คํานวณข้อมูล และลดความเมื่อยล้าในการเคลื่อนที่ขณะทํางาน ซึ่งผล

การปรับปรุงดังกล่าวส่งผลให้การตรวจสอบแอตเทนนูเอชั่นได้ 28 กิจกรรม จาก 99 กิจกรรม เหลือ

เพียง 71 กิจกรรม หรือลดลงร้อยละ 28.3 และลดเวลาได้ 62.1 นาที/เส้น จากเดิม 80 นาที/เส้น เป็น 

17.9 นาที/เส้น หรือลดลงร้อยละ 77.7 อีกทั้งยังส่งผลให้เวลาในขั้นตอนการวัดค่าความต้านทานของ

ตัวนําไฟฟ้าลดลง 6.9 นาที/เส้น โดยลดลงจากเดิม 23.9 นาที/เส้น เหลือ 17 นาที/เส้น หรือลดลงร้อย

ละ 28.8 นาที/เส้น และลดเวลาในขั้นตอนการวัดค่าการเก็บประจุทางไฟฟ้าได้ 6.5 นาที/เส้น จาก

เดิม 30.7 นาที/เส้น เป็น 24.2 นาที/เส้น หรือลดลงร้อยละ 21 ทําให้ต้นทุนในการตรวจสอบของ

พนักงานลดลง 294 บาท/เส้น จาก 688.4 บาท/เส้น เหลือเพียง 394.4 บาท/เส้น หรือลดลงร้อยละ 

42.6 หรือโดยเฉลี่ย 59,000 บาท/เดือน 

ปฐมพงษ์ หอมศรี , อัมพิกา ไกรฤทธิ์ , ปรณัฐ วิสุวรรณ (2554) ศึกษาการนําแนวคิดของ

การประยุกต์การใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าเข้าไปปรับปรุงกระบวนการผลิตถังน้ํามันรถยนต์

โดยมุ่งกําจัดความมสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดเวลาใน

การส่งมอบงานให้กับลูกค้า ซึ่งผลการดําเนินการปรับปรุงพบว่าเพิ่มขึ้นร้อยละ 18.36 เวลาในการส่ง

มอบชิ้นส่วนให้ลูกค้าลดลงน้อยละ 86.17 พื้นที่การจัดเก็บชิ้นส่วนลดลงร้อยละ 34 และวัสดุคงคลัง

ในกระบวนการผลิตลดลงร้อยละ 14.48 สินค้าสําเร็จรูปลดลงร้อยละ 17.68 และพนักงานใน

กระบวนการผลิตลดลงร้อยละ 11.11 

ชนิกานต์ เฉลิมงาม (2554) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรในกระบวนการขัด

ชิ้นงาน เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรในกระบวนการขัดชิ้นงาน โดยวิเคราะห์ถึ ง

โครงสร้างของตัวหินขัดที่สามารถปรับแต่งให้เหมาะสมกับการใช้งาน ซึ่งจากการทดลองพบว่าหิน

ที่มีคุณสมบัติเหมาะสมที่สุดคือ หินขัดรหัส GC180 L 7V5S และได้ปรับเปลี่ยนสภาวะของ

เคร่ืองจักรโดยเพิ่มรอบหมุนในการขัดชิ้นงานของตัวลูกยาง จาก 60 รอบ/นาที เป็น 70 รอบ/นาที 
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เพื่อให้มีคุณภาพออกมาดีที่สุด ดังนั้นจากการลดกระบวนการขัดชิ้นงานจาก 2 ขั้นตอน  

เหลือ 1 ขั้นตอน รวมถึงพลังงานที่ต้องใช้ลงทําให้ลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตใน

ขั้นตอนการขัดชิ้นงาน คิดเป็นร้อยละ 51.18 

ขจรศักดิ์ ทองอะไพพงศ์ (2554) ศึกษาการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตยางพารา

และลดต้นทุนด้านพลังงาน ซึ่งหลังจากผู้วิจัยได้ทําการศึกษาพบว่าเกิดปัญหาการทํางานไม่มี

ประสิทธิภาพและขั้นตอนการอบยางพารานั้นไม่สามารถทํางานได้ เนื่องจากความร้อนจากเตาเผา

ไม่สามารถกระจายเข้าสู้ห้องอบได้ ผู้วิจัยจึงทําการปรับปรุงและแก้ไขขั้นตอนกระบวนการผลิต  

ผลของการปรับปรุงคือ สามารถลดเวลาในการทํางานลงทั้งสิ้น 900 นาทีหรือร้อยละ 62.03 ลด

ขั้นตอนการดําเนินงานทั้งสิ้น 1 ขั้นตอนหรือร้อยละ 25 และขั้นตอนสุดท้ายการแยกบรรจุภัณฑ์

สามารถลดระยะทางได้ 40 เมตรหรือร้อยละ 29.41 ในส่วนของผลการปรับปรุงโรงอบยางพารา

สามารถลดปริมาณการใช้ไม้ฟืนลง 554 กิโลกรัมหรือร้อยละ 15.81 และต้นทุนการใช้ไม้ฟืน

สามารถลดลง 332 บาทหรือร้อยละ 15.79 
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บทที ่3 
แผนงำนกำรปฏิบัติและขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

 
3.1 แผนกำรปฏิบัติงำน 
 ตำรำงท่ี 3.1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 

 

 

3.2 รำยละเอียดโครงงำนสหกิจศึกษำ  
จากการศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลกระบวนการผลิต พบว่ามีกระบวนการผลิต 4 ขั้นตอน 

ได้แก่ 1.ห้องเตรียม 2.ห้องบรรจุ 3. ห้องแพ็คกิ้ง 4. ห้อง FG เมื่อผู้ศึกษาได้เข้าไปเก็บรวบรวมข้อมูล
และวิเคราะห์ข้อมูลพบว่า ห้องเตรียมมีกระบวนทําความสะอาดที่ซับซ้อนและใช้เวลาค่อนข้างนาน
หลายขั้นตอน จึงได้ทําการเก็บข้อมูล จับเวลาการทํางานของพนักงานในกระบวนการโดยทําการสุ่ม
การจับเวลาของงานแต่ละประเภทที่ขึ้นผลิต พบว่างานแต่ละประเภทมีขั้นตอนในการทําความที่
ต้องทําทุกประเภทคือ การเป่าชิ้นงานเพื่อกําจัดฝุ่น ซึ่งพนักงานจะต้องแยกงานชิ้นงานออกจากกัน
เพื่อทําการเป่าฝุ่นและพนักงานและศึกษาภาระงานของพนักงานแต่ละคนโดยใช้  Yamazumi Chart 
ในการวิเคราะห์และรวบรวมข้อมูลมาวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหา จากนั้นผู้ศึกษาได้ทําการหา
แนวทางการแก้ไขและดําเนินการปรับปรุงเพื่อก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดและเป็นไปตามเป้าหมายที่
กําหนดไว้  
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3.1.2 กระบวนกำรผลิตสินค้ำ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพท่ี 3.1 ขั้นตอนการผลิต 22 
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 3.1.3 กำรเก็บรวบรวมข้อมูล 
ผู้ศึกษาได้ทําการเก็บรวบรวมข้อมูลและจับเวลาการทํางานภายในห้องเตรียม เพื่อ

นําข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาที่ส่งผลกระทบมากที่สุดเพื่อนําไปใช้เป็น
ข้อมูลในการสร้างเคร่ืองเป่าลมทําความสะอาด 

3.3 ขั้นตอนกำรศึกษำกำรด ำเนินงำนที่นักศึกษำปฏบิัติงำน 
3.3.1 ศึกษำสถำนกำรณ์ปัจจุบัน 

3.3.1.1 ศึกษาสภาพการทํางานในปัจจุบัน 
3.3.1.2 เก็บข้อมูลสภาพการทํางานในปัจจุบัน 
 

 

ภำพท่ี 3.2 ข้อมูลการจับเวลาของงานบรรจุภัณฑ์แต่ละประเภท 
 

3.3.2 กำรค้นคว้ำงำนวิจัยและทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้อง 

ผู้ศึกษาได้ศึกษาบทวิจัยเพิ่มเติมที่เกี่ยวข้องในด้านเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ
ทํางาน เพื่อนํามาเป็นแนวทางในการศึกษาแนวคิดปรับปรุง วิธีการแก้ปัญหา และนํามา
ประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมกับตัวโครงงานที่ได้ค้นคว้าเพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
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3.3.3 กำรวิเครำะห์สำเหตุของปัญหำ  

 

 

ภำพท่ี 3.3 อธิบายการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้ Yamazumi Chart 
ที่มา : ALESANDRA BLAKESTON. (2015). Online. 

 
3.3.4 สรุปปัญหำท่ีพบ 
 เก็บรวบรวมข้อมูลและนําปัญหาที่พบมาจัดทําการนําเสนอเพื่อแสดงให้เห็นถึง

ความสําคัญของปัญหาในปัจจุบัน และกําหนดมาตรการตอบโต้ วัตุประสงค์ เป้าหมาย และวิธีการ
ดําเนินการ 

ตำรำงท่ี 3.1 แผนการปฏิบัติงาน 
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บทที ่4 

ผลกำรด ำเนินงำน กำรวิเครำะห์และสรุปผลต่ำง ๆ 

 
4.1 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

4.1.1 ศึกษำสภำพปัจจุบันและสภำพปัญหำ 
จากการศึกษาและเก็บข้อมูลพบว่ากระบวนการผลิตมีทั้งหมด 4 ห้อง ได้แก่ 1. ห้อง

เตรียม 2.ห้องบรรจุ 3. ห้องแพ็คกิ้ง 4. ห้อง FG หลังจากเก็บข้อมูลพบว่า ห้องเตรียมมีเวลา
มากกว่า Takt time ดังนั้นผู้ศึกษาจึงเข้ามาศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาในห้องเตรียม พบว่า
ห้องเตรียมใช้เวลาในการเตรียมงานมากกว่า Takt time ที่กําหนดคือ 9.6 วินาที/ชิ้น พบว่ามี
ขั้นตอนการทําความสะอาดอยู่ที่ 5 ขั้นตอน ซึ่งรวมเวลาได้ 22 วินาที/ชิ้น จากนั้นได้เก็บ
ข้อมูลภาระงานของพนักงานในห้องเตรียมโดยใช้แผนภาพ Yamazumi Chart ในการ
วิเคราะห์งาน ทําให้พบว่าพนักงานใช้การเตรียมงานมากกว่า Takt time ที่กําหนดไว้ ซึ่งใน
ปัจจุบันกําลังการผลิตของห้องเตรียมทําได้ 375 ชิ้น/ชั่วโมง หรือคิดเป็น 63 % ผู้ศึกษาจึงมี
วัตถุประสงค์ที่จะเพิ่มกําลังการผลิตเป็น 595 ชิ้น/ชั่วโมง หรือคิดเป็น 85 % โดยการ
ออกแบบและสร้างเคร่ืองเป่าลมทําความสะอาดบรรจุภัณฑ์ ซึ่งต้องใช้เงินลงทุนประมาณ 
15,000 บาท 

 

 

ภำพท่ี 4.1 ขั้นตอนการผลิตสินค้า 

 มีรายละเอียดขั้นตอนดังน้ี 
1. ห้องเตรียม มีหน้าที่ทําความสะอาดบรรจุภัณฑ์ 
2. ห้องบรรจุ มีหน้าที่บรรจุครีมลงในบรรจุภัณฑ์ 
3. ห้องแพ็ค มีหน้าที่พับกล่อง นําชิ้นงานที่บรรจุครีมแล้วใส่กล่องและใส่ถุงชริ้ง 
4. ห้อง FG มีหน้าที่ชั่งน้ําหนัก ติดสติ๊กเกอร์เอฟดีเอ (FDA) 
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4.1.2 ศึกษำขั้นตอนกำรท ำงำนในห้องเตรียม 

 

 

ภำพท่ี 4.2 ขั้นตอนการทํางานของห้องเตรียม 

 
 หลังจากที่ผู้ศึกษาได้คัดเลือกปัญหาในห้องเตรียม พบว่าจากการที่ผู้ศึกษาได้เข้าไปจับเวลา
ในการเตรียมงานแต่ละประเภท ซึ่งจากข้อมูลที่เก็บรวบรวมแสดงให้เห็นว่างาน 1 ชิ้น ใช้เวลา  
22 วินาที/ชิ้น 
 

4.1.3 กำรเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อท ำกำรวิเครำะห์ถึงสำเหตุของปัญหำ 
 

 

ภำพท่ี 4.3 กําลังการผลิตรวมปี 2017 

  
จากภาพที่ 4.3 ผู้ศึกษาได้ทําการเก็บข้อมูลเพื่อนํามาวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหา ซึ่งใน  

ปี 2017 มียอดกําลังการผลิตของแต่ละห้อง ข้อมูลดังกล่าวผู้ศึกษาได้นํามาคํานวณหาค่า  Takt time 
เพื่อที่จะวัดประสิทธิภาพการผลิตของห้องเตรียม 
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ภำพท่ี 4.4 เวลาเฉลี่ยแต่ละห้อง 

 

จากภาพที่ 4.4 ผู้ศึกษาได้นําข้อมูลกําลังการผลิตมาคํานวณหา Takt time พบว่าห้องเตรียม
ใช้เวลาในมากกว่า Takt time ที่กําหนดไว้  

 

 
ภำพท่ี 4.5 แผนภาพแสดงขั้นตอนและเวลาการทํางานในห้องเตรียม 

 
 หลังจากที่ผู้ศึกษาได้คํานวณหา Takt time แล้วพบว่าห้องเตรียมใช้เวลามากกว่า Takt time  
ผู้ศึกษาจึงได้ทําการเก็บรวบรวมข้อมูลการจับเวลาการทํางานในห้องเตรียม ซึ่งมีขั้นตอนการทํางาน 
ดังนี ้
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ตำรำงท่ี 4.1 ขั้นตอนการทํางานห้องเตรียม 

ขั้นตอนการทํางาน ใช้เวลา (วินาที/ชิ้น) 

1.แยกงาน  3 
2.เป่าฝาใน-ฝาปั๊ม  3 
3.เป่าฝานอก  2 
4.เช็ดบรรจุภัณฑ์  8 
5.เป่าบรรจุภัณฑ์  6 

รวม 22 
 
 

 

ภำพท่ี 4.6 Yamazumi Chart แสดงภาระงานของพนักงาน 

 
จากภาพที่ 4.6 ผู้ศึกษาได้ทําการศึกษาการทํางานของพนักงานและทําการวิเคราะห์ภาระ

งานของพนักงานพบว่า ปัจจุบันในห้องเตรียมมีพนักงานทั้งหมด 3 คน ซึ่งแต่ละคนก็จะแบ่งหน้าที่
ในการทํางานออกไป ซึ่งภาระงานดังกล่าวแสดงให้เห็นว่า พนักงานชื่อกุ้งใช้เวลาในการทํางานมาก
ที่สุดอยู่ที่ 21.5 วินาที/ชิ้นและพนักงานชื่อนิดใช้เวลารองลงมาอยู่ที่ 13.5 วินาที/ชิ้น และ พนักงาน
ชื่อสาวใช้เวลาอยู่ที่ 9 วินาที/ชิ้น หลังจากผู้ศึกษาได้วิเคราะห์ข้อมูลแล้วจึงย้ายภาระงานของพนักงาน
ใหม่เพื่อให้เกิดสมดุลการผลิตมากที่สุด 
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ภำพท่ี 4.7 ข้อมูลแสดงขั้นตอนและเวลาการเตรียมงาน 5 ประเภท 
 

 

ภำพท่ี 4.8 ข้อมูลแสดงขั้นตอนและเวลาการเตรียมงาน 5 ประเภท 

 
จากภาพที่ 4.7 และ 4.8 ผู้ศึกษาได้ทําการจับเวลาการทํางานของงานแต่ละประเภท ได้แก่ 

หลอด กระปุก กระป๋อง กระปุกสุญญากาศ และขวด พบว่าขั้นตอนการเป่าบรรจุภัณฑ์ มีทั้ง 5 
ประเภท ดังนั้นผู้ศึกษาจึงได้นําข้อมูลดังกล่าวมาหาแนวทางการแก้ไขและปรับปรุงเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพ 

 

 



30 

 

4.2 ผลกำรด ำเนินงำน 

หลังจากที่ผู้ศึกษาได้เก็บรวบรวมข้อมูลและทําการหาแนวทางการแก้ไขสาเหตุของปัญหา
พบว่าเกิดจากปัญหาในการเป่าทําความสะอาดชิ้นงานเพราะบรรจุภัณฑ์ทุกประเภทที่จะต้องทําการ
ผลิตจะต้องผ่านขั้นตอนในการเป่าทําความสะอาด ซึ่งผู้ศึกษาจึงออกแบบและสร้างเคร่ืองเป่าทํา
ความสะอาดใหม่เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและลดเวลาในการเป่าและลดขั้นตอนในการเป่า
ชิ้นงาน 

 

 

ภำพท่ี 4.9 อุปกรณ์ของเคร่ืองเป่าลมทําความสะอาด 

 

จากภาพที่ 4.9 มีอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ใช้ในการสร้างเคร่ืองเป่าลม ดังนี้ 
1. ล้อเลื่อน ใช้ในการเคลื่อนย้ายไปมาเพื่อความสะดวกสบายแก่พนักงาน 
2. โครงอลูมิเนียม ใช้ในการยึดกับตัว Air Nozzle  
3. 4.ถุงดักฝุ่น ใช้ในการเก็บฝุ่นหลังจากเป่าทําความสะอาด 
4. Foot Switch ใช้ในการกําหนดการเป่าลม 
5. Air Nozzle ใช้ในการจ่ายลมเมื่อมีการเหยียบ Foot Switch 
6. พัดลมดูดฝุ่นขนาด 6 นิ้ว ใช้ในการดูดฝุ่นที่เป่าทําความสะอาดบรรจุภัณฑ์ 
7. Solenoild ใช้ในการเปิด-ปิดวาล์วจ่ายลม 
8. ท่อฟรอยด์ ใช้ในการลําเลียงฝุ่นไปยังถุงดักฝุ่น 
9. แผ่นอลูมิเนียมเจาะรู ใช้ในการให้ฝุ่นที่เป่าออกมาจากตัวบรรจุภัณฑ์ ตกลงไป

ด้านล่าง 
10. กล่องอะคริลิค ใช้ในการครอบเพื่อกักเก็บฝุ่นไม่ให้ฟุ้งกระจายไปทั่วห้อง 
11. โต๊ะ ใช้ในการทํางาน 

ซึ่งรายการอุปกรณ์ทั้งหมดใช้งบประมาณ ประมาณ 15,000 บาท 
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ภำพท่ี 4.10 ขนาดเคร่ืองเป่าลมทําความสะอาด 
 

จากภาพที่ 4.10  ขนาดของเคร่ืองเป่าลมมี ดังนี้ 
1. อะคริลิคมีขนาด 30 x 50 x 40 ซม. 
2. โต๊ะมีขนาด 35 x 55 x 75 ซม. 
3. แผ่นอลูมิเนียมมีขนาด 35 x 55 ซม. 
4. โครงอลูมิเนียมมีขนาด 20 x 40 x 35 ซม. 
5. Air Nozzle มีขนาด เส้นผ่านศูนย์กลางรอบนอก 6 มม. ระยะห่างจากปากท่อ 

ทั้ง 2 ด้าน 16 ซม. ขนาดท่อ มีความยาว 12 ซม. สามารถจ่ายลมได้ 5 บาร ์
 



32 

 

 

ภำพท่ี 4.11 แผนภาพต้นทุนของการผลิตและกําลังการผลิต 

 
จากภาพที่ 4.11 คือต้นทุนการผลิตและกําลังการผลิตในแต่ละเดือน ซึ่งข้อมูลดังกล่าว  

ผู้ศึกษาได้นํามาคํานวณหาระยะเวลาในการคืนทุนของโครงงาน 
 
ตำรำงท่ี 4.2 ระยะเวลาการคืนทุนหลังจากการปรับปรุง 

อัตราผลตอบแทน วัน 
ระยะเวลาคืนทุน (เงินลงทุน / มูลค่างานที่ทําได้) 

15,000 + 77,000 / 157,080 
13 
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ภำพท่ี 4.12 การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 
 
จากภาพที่ 4.12 ผู้ศึกษาได้ทําการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานใหม่ โดยกําหนดการจ่ายลม 

5 วินาที ซึ่งหัวเป่าทําความสะอาดมี 2 หัวจะส่งผลให้ในการเป่าลม 1 คร้ัง ได้ชิ้นงาน 2 ชิ้น โดย
เคร่ืองเป่าลมสามารถทําความสะอาดได้ 100% 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลกำรด ำเนินงำน 

จากการปรับปรุงประสิทธิภาพขั้นตอนการเป่าลม โดยการออกแบบและสร้างเคร่ืองเป่าลม
ทําความสะอาด พบว่ามีประสิทธิภาพในการเตรียมงานเพิ่มขึ้น จากเดิม 63 % เป็น 85% ส่งผลให้
เวลาในการเป่าทําความสะอาดลดลง เหลือ 2.5 วินาที/ชิ้น และขั้นตอนการทํางานลดลง 1 ขั้นตอน
และประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจากเดิม 375 ชิ้น/ชั่วโมง เป็น 595 ชิ้น/ชั่วโมง และได้จัดทํา
มาตรฐานการปฏิบัติงานให้กับพนักงานเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด และเวลากับภาระงานของ
พนักงานก็ลดลงน้อยกว่า Takt time ส่งผลให้พนักงานทํางานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งใน
การสร้างเคร่ืองเป่าลมใช้เงินลงทุน 15,000 บาท โดยใช้ระยะเวลาคืนทุน 13 วัน 
 

 

ภำพท่ี 5.1 แผนภาพแสดงขั้นตอนการทํางานและเวลาการทํางานหลังปรับปรุง 
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ภำพท่ี 5.2 กราฟแสดงประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นของชิ้นงานต่อชั่วโมง ก่อน-หลัง 
 

จากภาพที่ 5.3 แสดงประสิทธิภาพการผลิตทําได้ก่อนปรับปรุงอยู่ที่  375 ชิ้น/ชั่วโมง 
หลังจากการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 595 ชิ้น/ชั่วโมง  
 

 

ภำพท่ี 5.3 กราฟแสดงเวลาการเตรียมงานต่อชิ้นลดลง 
 
จากภาพที่ 5.3 แสดงให้เห็นเวลาของ Takt time ลดลงจากเดิม 9.6 วินาที/ชิ้น เหลือ  

6.05 วินาที/ชิ้น 
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ภำพท่ี 5.4 Yamazumi Chart แสดงภาระงานของพนักงานก่อน-หลัง 
 
จากภาพที่ 5.4 แสดงให้เห็นเวลาและภาระงานของพนักงานที่ลดลงและเวลาน้อยกว่า  

Takt time ส่งผลให้พนักงานสามารถทํางานได้อย่างมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
 

5.2 ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำนและแนวทำงกำรแก้ไข 
1. หลังจากศึกษาขั้นตอนการทํางานในห้องเตรียมพบว่า ภายในห้องไม่มีตัวดูด

อากาศส่งผลให้ฝุ่นยังคงฟุ้งอยู่ในห้อง ควรที่จะติดต้ังตัวดูดฝุ่น 

2. ติดตั้งตัว Sensor ที่อุปกรณ์เป่าใหม่ เพื่อให้สะดวกต่อการนับชิ้นงาน 

3. การติดสติ๊กเกอร์ ห้องเตรียมสามารถมอบหมายงานให้กับห้องอ่ืน ๆ ช่วยทําได้

เพื่อให้มีสมดุลการผลิตมากขึ้น 

4. ประสิทธิภาพการผลิตมากที่สุดหลังจากทําเคร่ืองเป่าอนาคตสามารถเพิ่มได้ 

11,520 ชิ้น/วัน (Utilization คิดเป็น  31 % จากงานที่ทําได้ในปัจจุบัน) เพื่อรองรับ

ปริมาณงานที่จะเพิ่มขึ้นจากการพยากรณ์ 

5. จัดอบรมให้กับพนักงานเพื่อเพิ่มศักยภาพของตัวพนักงาน KM , KAIZEN , 5S , 

ECRS , WI 
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