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ง 

โชติมา  จุลศิริขจรชัย : การจัดท าและประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงานในกระบวนการ
ผลิตบรรจุภัณฑ์กระดาษลูกฟูก  เพื่อลดความสูญเสียในการท างาน.  อาจารย์           
ที่ปรึกษา : อาจารย์ณัฐกาญจน์  สุวรรณปฏิกรณ,์ 65 หน้า.   

 
 งานศึกษานี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อการจัดท าและประยุกต์ใช้คู่ มือการปฏิบัติงานใน
กระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์กระดาษลูกฟูก เพื่อลดความสูญเสียในการท างาน โดยได้น าความรู้
ทางด้านลักษณะและแนวทางการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน เทคนิคการบริหารและแก้ไขปัญหา
แบบครบวงจร (PDCA)  หลักการพื้นฐานเกี่ยวกับกล่องกระดาษลูกฟูก และกระบวนการผลิต
กล่องกระดาษลูกฟูกมาใช้ในการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานให้เหมาะสมกับการน าไปประยุกต์ใช้
ในกรณีศึกษา บริษัท K จ ากัด และได้น าความรู้เกี่ยวกับความสูญเสียมาใช้ในการก าหนดดัชนี  
ชี้วัดผลทั้งก่อนและหลังการประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์
กระดาษลูกฟูก 

ผลของการจัดท า  ประยุกต์ใช้  และอบรมคู่มือการปฏิบัติงานให้กับพนักงานกลุ่ม
ตัวอย่าง ผลที่ออกมา คือ ของเสียที่เกิดจากการปฏิบัติงานลดลง และระยะเวลาในการปฏิบัติการ
ตามจุดต่างๆลดลง แสดงให้เห็นว่าคู่มือการปฏิบัติงานถือเป็นเครื่องมือส าคัญที่ช่วยลดความ
สญูเสีย อันเนื่องมาจากความผิดพลาดในการท างาน ลดการท างานซ้ าซ้อน ลดข้อผิดพลาดจาก
การท างานไม่เป็นระบบ และช่วยให้เกิดความสม่ าเสมอในการปฏิบัติงานได้  
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 The objective of this study is to establish work instruction in corrugated carton 
manufacturing for reduce the waste in production process.  To establish  the work 
instruction that suitable for K Co., Ltd.  (The case study), the PDCA  cycle (Plan, Do, 
Check and Act) and basic knowledge about corrugated carton be  applied in this study.  
For setup indicators of this study, knowledge about wastes  was be used.  
 The result of establishing, applying and training to sample group about  work 
instruction in corrugated carton manufacturing was shown that waste in process and the 
setup time were  reduced.  And this study show that work  instruction was  very  
important  for  reducing  the waste, double  working  and  mistaken in production 
process.   
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

เนื่องด้วยสภาวการณ์ของตลาดในปัจจุบัน ให้ความส าคัญทางด้านราคา คุณภาพ และ
ระยะเวลาในการส่งมอบสินค้า การที่องค์กรจะสามารถแข่งขันทางการค้าได้นั้น ต้องมุ่งเน้น
พัฒนาทั้งทางด้านคุณภาพและลดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นลง เป็นที่ทราบกันดีว่า คุณภาพของสินค้า
มิได้ขึ้นอยู่กับคุณภาพของวัตถุดิบเท่านั้น แต่ยังขึ้นอยู่กับวิธีการและขั้นตอนในการปฏิบัติงาน
ด้วย  หากวัตถุดิบมีคุณภาพสูง แต่วิธีการปฏิบัติงานในสายการผลิตมีความผิดพลาด ย่อม
ก่อให้เกิดความเสียหายต่อสินค้า ส่งผลกระทบต่อคุณภาพสินค้าและต้นทุนการผลิต นอกจากนี้ 
หากสินค้าไม่ได้คุณภาพแล้วต้องมีการผลิตสินค้าขึ้นใหม่ซ้ าอีกรอบ  (Rework)  จะท าให้
ความสามารถในการแข่งขันด้านระยะเวลาในการส่งมอบลดลงอีกด้วย   
        จากกรณีศึกษาสภาพปัจจุบันของบริษัท K พบว่า การท างานของฝ่ายปฏิบัติการใน
สายงานผลิตนั้น ไม่มีการจัดท าเอกสารเกี่ยวกับมาตรฐานของการท างาน หรือคู่ มือการ
ปฏิบัติงานขึ้น แต่มีการแจ้งให้พนักงานทราบถึงขั้นตอนการปฏิบัติงานโดยการฝึกปฎิบัติหน้า
งาน (On the Job Training) แต่เม่ือพนักงานลงมือปฏิบัติงานแล้ว บางครั้งพนักงานเกิดการ
หลงลืม สับสน ท าให้เกิดข้อผิดพลาดในการปฏิบัติงาน ส่งผลต่อคุณภาพของสินค้า  และสูญเสีย
วัตถุดิบ เกิดงานเสีย เป็นผลให้ต้องแก้งาน หรือผลิตใหม่ซ้ าอีกรอบ ท าให้ส่งมอบสินค้าไม่
ทันเวลา หรือใช้ระยะเวลาในการผลิตเพื่อส่งมอบให้กับลูกค้ามากขึ้น 
        จากปัญหาที่เกิดขึ้นกับ บริษัท K ที่ได้กล่าวไปแล้วข้างต้น พบว่า หากมีการก าหนด
มาตรฐานการท างานและจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานจะสามารถป้องกันข้อผิดพลาดในการท างาน 
และลดโอกาสการเกิดปัญหาข้อผิดพลาดต่างๆ อันเนื่องมาจากการท างานได้ ส่งผลดีกับบริษัท
ในด้านการพัฒนาคุณภาพการผลิตสินค้าได้ ลดความสูญเสียทั้งด้านปริมาณสินค้า วัตถุดิบ และ
ระยะเวลาในการผลิต 

 
วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ  

1.  เพื่อจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานที่เหมาะสมในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์กล่อง
กระดาษลูกฟูก 

2.  เพื่อประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษ
ลูกฟูก ตลอดจนท าการวัดปริมาณของเสียอันเกิดจากความผิดพลาดในการท างาน และ
ระยะเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานทั้งก่อนและหลังการประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงาน 
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ค ำถำมกำรศึกษำ 
1.  สามารถน าวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกต้องมาจัดท าเป็นคู่มือการปฏิบัติงานที่เหมาะสม

ในการผลิตบรรจุภัณฑ์กระดาษลูกฟูกได้หรือไม่ 
2.  เม่ือประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก จะ

สามารถลดความผิดพลาดในการท างานได้จริงหรือไม่ 
 
ขอบเขตของกำรศึกษำ 

1.  ศึกษาและรวบรวมข้อมูลวิธีการปฏิบัติงานและจัดท าคู่มือการท างานที่เหมาะสมกับ
กระบวนการผลิตของบริษัท K จ ากัด 

2.  ขอบเขตกลุ่มตัวอย่างในการศึกษา คือ พนักงานในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์
กล่องกระดาษลูกฟูกจ านวน 17 คน แบ่งออกเป็นแผนกพิมพ์และเซาะร่อง 5 คน และแผนกกาว 
12 คน โดยด าเนินการศึกษาในช่วงเวลาตั้งแต่ พฤศจิกายน พ.ศ. 2551 - กรกฎาคม พ.ศ. 2553 

3.  ด้านเนื้อหา มีการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน หลังจากนั้นท าการฝึกอบรมโดยใช้
คู่มือการปฏิบัติงาน แล้วท าการติดตามผลจากการปฏิบัติงานของกลุ่มตัวอย่างในเรื่องการลด
ความสูญเสียอันเกิดจากความผิดพลาดในการท างาน เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการ
ประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงาน  
 
ขั้นตอนกำรด ำเนินกำรศึกษำ 

1.  ศึกษาหลักการ แนวคิดการศึกษา และทฤษฏีท่ีเกี่ยวข้อง 
2.  ศึกษากระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษลูกฟูก และจัดท า Process Flow 
3.  วิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการท างาน 
4.  สรุปวิธีการท างานที่เหมาะสมและจัดท าคู่มือในการปฏิบัติงาน 
5.  อบรมและทดลองใช้คู่มือการปฏิบัติงานที่จัดท าขึ้น 
6.  รวบรวมและวิเคราะห์ผลทั้งก่อนและหลังการประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงาน 
7.  สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 
8.  จัดท ารูปเล่มสารนิพนธ์ 

 
ประโยชนท์ี่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรศึกษำ 

1.  ใช้เป็นเอกสารควบคุมการปฏิบัติงานในสายการผลิต 
2.  ป้องกันการท างานผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานในสายงานผลิต  
3.  ใช้ร่วมกับการฝึกอบรมพนักงานใหม่ 
4.  เป็นพื้นฐานน าไปสู่การจัดท ามาตรฐานอื่นๆต่อไป 
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กรอบควำมคิดของกำรศึกษำ 
ชื่อการศึกษา : การจัดท าและประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต  

บรรจุภัณฑ์กระดาษลูกฟูก เพื่อลดความสูญเสียในการท างาน 
 

 
 

รูปที่ 1 กรอบความคิดการศึกษา 
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นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1.  กำรจัดท ำและประยุกต์ใช้คู่มือกำรปฏิบัติงำน หมายถึง การสร้างสื่อส าหรับใช้

เป็นคู่มือ เพื่อให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถศึกษาและท าความเข้าใจด้วยตนเองและด้วยการผ่านการ
ฝึกอบรม ท าให้สามารถปฏิบัติงานด้วยวิธีที่ถูกต้องได้ 

2.  กระบวนกำรผลิตบรรจุภัณฑ์กระดำษลูกฟูก หมายถึง กระบวนการแปรรูปจาก
แผ่นกระดาษลูกฟูกเป็นกล่องกระดาษลูกฟูก ในการศึกษานี้จะท าการศึกษาเฉพาะกระบวนการ
ผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกทั่วไป หรือกล่องสล็อต (Slot Box) เท่าน้ัน 

3.  ควำมสูญเสียจำกกระบวนกำรท ำงำน หมายถึง  การใช้ทรัพยากรด้านวัตถุดิบ  
แรงงาน  เครื่องจักร และเวลา ในกระบวนการท างานโดยที่ไม่เกิดมูลค่าเพิ่ม  เช่น  ของเสียที่
เกิดจากการผลิต    การท างานซ้ า   การจัดล าดับงานไม่ถูกต้องท าให้เสียเวลาในการรอคอยสูง  
 
แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน  
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

 
 
 



 

 

บทที ่2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
หลักการพื้นฐานเกี่ยวกับการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน 

คู่มือการปฏิบัติงาน 
คู่มือการปฏิบัติงาน หมายถึง เอกสารที่แต่ละหน่วยงานสร้างขึ้นมา เพื่อเป็นแนวทาง

ในการปฏิบัติงานของหน่วยงานนั้น และใช้เป็นคู่มือส าหรับศึกษาการปฏิบัติงานของบุคลากรใน
หน่วยงาน อีกทั้งยังสามารถปรับปรุงให้สอดคล้องกับระเบียบ วิธี และเทคโนโลยีที่เปลี่ยนไปใน
อนาคต 

คู่มือการปฏิบัติงาน (W/I) จัดเป็นเอกสารระดับที่ 3 ในโครงสร้างเอกสารระบบคุณภาพ  
 

 
 

รูปที่ 2 โครงสร้างเอกสารในระบบคุณภาพ 
 

ที่มา : กฤษฎ์  อุทัยรัตน์.  (2542).  คู่มือปฏิบัติการจริงสู่การรับรองมาตรฐานโลก.  
หน้า 247. 
 
 นอกจากนี้ตามมาตรฐานอุตสาหกรรมญี่ปุ่น JIS Z8101 ได้ระบุความหมายกว้างๆ 
ของคู่มือการปฏิบัติงานเอาไว้ว่า คือ สิ่งซึ่งได้ก าหนดให้เป็นมาตรฐานที่เกี่ยวกับเงื่อนไขการ
ปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงาน วิธีการจัดการวัสดุ อุปกรณ์ที่ใช้ตลอดจนข้อพึงระวังอื่นๆ  

คู่มือการปฏิบัติงานอาจมีหลายช่ือ ได้แก่ มาตรฐานทางเทคนิค ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
ใบชี้น าการปฏิบัติงาน เอกสารก ากับวิธีการปฏิบัติงาน ภาพก ากับวิธีการปฏิบัติงาน สาระส าคัญ
การปฏิบัติงาน และตารางแยกแยะการปฏิบัติงาน (วีรพจน ์ ลือประสิทธิ์สกุล.  2544)  
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เงื่อนไขส าคัญที่ควรมีส าหรับคู่มือการปฏิบัติงาน ได้แก่ 
        1.  มีเนื้อหาแสดงวิธีการที่ท าให้สามารถบรรลุจุดประสงค์ ในที่นี้จะต้องระบุวิธีการ
อย่างเป็นรูปธรรม 
        2.  ต้องแสดงวิธีการแก้ปัญหาในกรณีเกิดการผิดปกติ 
        3.  ก าหนดรูปแบบที่ง่ายต่อการแก้ไข 

คู่มือการปฏิบัติงาน จะกล่าวถึงรายละเอียดของงานเฉพาะอย่างเท่านั้น ความละเอียด
จะขึ้นอยู่กับความซับซ้อน ความละเอียด และระดับคุณภาพของงาน โดยปกตินิยมให้มีคู่มือการ
ปฏิบัติงานในงานปฏิบัติการ (Operation) ที่ต้องการความสม่ าเสมอ (Consistency) ของงานทุก
ครั้งที่ท า (กฤษฎ์  อุทัยรัตน์.  2542) 
 

ลักษณะของคู่มือการปฏิบัติงาน อาจประกอบด้วยเนื้อหา รูปแบบ ต่อไปนี้ (ตามความ
เหมาะสม) 

1.  หน้าปก การควบคุมเอกสาร 
2.  รูปแบบ (Format) ทุก W/I ในองค์การควรเหมือนกัน 
3.  วัตถุประสงค์  
4.  วัตถุดิบ  วัสดุอุปกรณ์  เครื่องมือเครื่องใช้ ระบุว่าเราใช้อุปกรณ์อะไรใน W/I เรื่อง

นั้นบ้าง 
5.  ขั้นตอนวิธีปฏิบัติและรายละเอียด 
6.  ข้อควรระวัง  ข้อแนะน า  ข้อสังเกตเพิ่มเติม 
7.  เอกสารแนบท้าย 
ในการเขียนคู่มือการปฏิบัติงานนั้น ไม่มีรูปแบบก าหนดชัดเจน อาจจะอยู่ในรูปของ

คู่มือการท างาน รูปภาพ ซึ่งเขียนเป็นหนังสือ  รูปการ์ตูนประกอบ  วิดีโอ  ซีดีรอม หรือรูปภาพ 
ก็ได้ โดยมุ่งเน้นความเข้าใจของพนักงานที่ท างานในต าแหน่งหน้าที่งานนั้นๆ แต่มีข้อควรค านึง
ในการเขียน ควรให้เข้าใจง่าย มีความยืดหยุ่นและรัดกุม หลีกเลี่ยงค าศัพท์ยากๆ ใช้ค าศัพท์ให้
เหมาะสมกับผู้ใช้เอกสารนั้นๆ (บรรจง  จันทมาศ.  2546) 

ความส าคัญของคู่ มือการปฏิบัติงาน คือ เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการฝึกอบรมให้
ผู้ปฏิบัติงานท างานตามวิธีที่ถูกต้อง นอกจากนี้ การจัดท าคู่มือยังเป็นการรวบรวม เผยแพร่ และ
รักษาองค์ความรู้ต่างๆ ขององค์กร (สุนธิ  สินทอง.  2551) 
 

แนวทางการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน 
1.  จัดท าคู่มือการปฏิบัติงานให้เข้าใจง่าย ไม่คลุมเครือ ไม่สับสน หรือต้องตีความมาก 

เนื่องจากในทางปฏิบัติอาจมีการเปลี่ยนผู้ปฏิบัติงานอยู่เสมอ อาจจะเป็นพนักงานใหม่  
2.  ใช้ภาษาทั่วไปในองค์กร 
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3.  เน้นประเด็นส าคัญให้ชัดเจน และไม่มากเกินไป 
4.  ใช้รูปภาพช่วยประกอบความเข้าใจ 
5.  ฝึกอบรมก่อนใช้มาตรฐาน 
6.  สอบถามความคิดเห็นของผู้ใช้งาน 
7.  ปรับปรุง  และแก้ไขคู่มือการปฏิบัติงาน เมื่อเวลาหรือสถานการณ์เปลี่ยน 
ในการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานที่ดีนั้น จะต้องมาจากการออกแบบวิธีการท างานที่ดี

ด้วย และในการออกแบบจะต้องมีการวางแผน ลองปฏิบัติจริง รวบรวมผล และวิเคราะห์ผลของ
การใช้วิธีการท างานนั้นๆ แล้วน ามาปรับปรุงวิธีการท างานใหม่อย่างเป็นวงจร เทคนิคที่ใช ้    
ในการจัดท าคู่ มือนี้ คือ เทคนิคการบริหารและแก้ปัญหาแบบครบวงจร โดยวงจร PDCA       
(ณัฐกาญจน์  สุวรรณปฏิกรณ์.  2552) 

วงจร PDCA ประกอบไปด้วย 
1.  การวางแผน (Plan) : ก าหนดจุดประสงค์และวิธีการที่เป็นมาตรฐาน เพื่อบรรลุ

จุดประสงค์นั้น 
2.  ปฏิบัติ (Do) : ด าเนินการต่างๆ ตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้ในขั้นตอนการวางแผน 
3.  ตรวจสอบ (Check) : เปรียบเทียบผลงานที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานจริงกับ

มาตรฐาน   และตรวจสอบดูว่าเป็นไปตามแผนการที่วางไว้หรือไม่ 
4.  แก้ปัญหา (Action) : กรณีที่มีความผิดปกติเกิดขึ้นต้องจัดการแก้ไขให้กลับคืนเป็น

ปกติโดยเร็ว พร้อมทั้งสะท้อนปัญหาเหล่านี้ให้กับการวางแผนครั้งต่อไป 
เม่ือครบรอบของการท าข้อ 1-4 แล้ว มาวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นที่ หากยังไม่ได้ตาม

เป้าหมายที่ตั้งไว้ โดยใช้เทคนิค  QCC มาวิเคราะห์ร่วมกัน แสดงดังรูปที่ 3 เพื่อการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง 
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รูปที่ 3 วงจรการพัฒนา PDCA อย่างต่อเนื่อง 

 
ที่มา : ณัฐกาญจน์  สุวรรณปฏิกรณ์.  (2552).  PDCA.  ไม่ปรากฎเลขหน้า. 

 
        เม่ือปฏิบัติครบรอบตามข้อที่ 1-4 แล้วมาวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้น หากปฏิบัติได้ตาม
เป้าหมายแล้ว ให้น าวิธีการหลักการนั้นๆ มาเขียนเป็นมาตรฐาน และน ามาตรฐานนั้นเป็นตัวตั้ง
ในการท างาน เรียกวงจรว่า SDCA (Standard - Do - Check - Action) หากตรวจสอบแล้ว
ยังคงท าได้ก็ให้ใช้ SDCA ต่อไป แต่ถ้าตรวจสอบแล้วผลออกมาท าไม่ได้ตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ 
หรือตามมาตรฐานที่ตั้งไว้ให้กลับไปวางแผนใหม่ทุกครั้ง เพื่อให้ได้มาซึ่งมาตรฐานที่สามารถ
ท างานแล้วได้ผลเหมือนกันทุกครั้งและสม่ าเสมอมากที่สุด   
        จากที่ได้กล่าวมานี้ แสดงให้เห็นถึงการหมุนของวงจรการจัดการ คือ การพยายาม
อย่างต่อเนื่องที่จะท าให้ผลงานที่ปรากฏเข้าใกล้กับมาตรฐาน หากถือว่า มาตรฐาน คือ สิ่งซึ่ง
เป็นท่ีต้องการแล้ว จะเรียกผลต่างระหว่างผลงานกับมาตรฐานว่าความสูญเสีย (Loss)  
       เม่ือน าหลักการจากวงจร PDCA มาใช้กับการก าหนดคู่มือการปฏิบัติงาน จะพบว่า
ควรมีการทบทวนและแก้ไขคู่มือการปฏิบัติงานที่ก าหนดข้ึน เมื่อมีกรณีดังต่อไปนี้เกิดขึ้น 
        1.  เมื่อมาตรฐานการปฏิบัติงานไม่ได้รับการปฏิบัติตาม หรือไม่ได้รับการน าไปใช้ 
        2.  เม่ือมีความผิดปกติ หรือเกิดอุบัติเหตุขึ้นจากวิธีการปฏิบัติงานตามคู่มือการ
ปฏิบัติงาน 
        3.  เมื่อเงื่อนไขของมาตรฐานด้านคุณภาพและของวัตถุดิบมีการเปลี่ยนแปลงไป 

P      D 
 

A      C 
N 

Y 

Y 
S      D 
 

A      C  
S      D 
 

A      C  
N 

Y 

Y 

S      D 
 

A      C  
N 

N 
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        4.  เม่ือวิธีการท างานมีการเปลี่ยนแปลงไป เนื่องจากการปรับปรุงขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน 
 
หลักการพื้นฐานเกี่ยวกับกล่องกระดาษลูกฟูกและกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์กล่อง
กระดาษลูกฟูก    

แผ่นกระดาษลูกฟูกเป็นวัตถุดิบที่ได้รับความนิยมสูงสูดส าหรับผลิตเป็นภาชนะบรรจุ
ซึ่งเรียกว่า กล่องกระดาษลูกฟูก (สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย.  
2545) 

วัตถุดิบส าคัญที่ใช้ในการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก ได้แก่ กระดาษท าผิวกล่อง (Outer 
and Inner Facing หรือ Liners) กระดาษลูกฟูก (Corrugating Medium หรือ Facing) และกาว 

1.  ประเภทของกระดาษลูกฟูก สามารถแบ่งออกเป็น 4 ประเภท ตามลักษณะ
โครงสร้าง ดังนี ้

    1.1 แผ่นกระดาษลูกฟูกหน้าเดียว (Single-Faced Board) แผ่นกระดาษลูกฟูก 
หน้าเดียว ประกอบด้วย กระดาษท าผิวกล่อง 1 แผ่น ติดกับกระดาษลูกฟูกอีก 1 แผ่น ไม่น าไป
ท าเป็นกล่องแต่นิยมใช้ห่อสินค้า หรือท าเป็นแผ่นรองภายใน เพื่อเป็นวัสดุกันกระแทก 

    1.2 แผ่นกระดาษลูกฟูก 1 ชั้น (Single Wall หรือ Double-Faced Board) 
แผ่นกระดาษลูกฟูก 1 ชั้น ประกอบด้วย กระดาษลูกฟูก 1 แผ่น ทากาวแล้วปิดทับด้วยกระดาษ
ท าผิวกล่องทั้ง 2 ด้าน รวมเป็นกระดาษ 3 ชั้น ด้วยเหตุนี้ในทางการค้า จึงมักนิยมเรียกกระดาษ
ประเภทนี้ว่าแผ่นกระดาษลูกฟูก 3 ชั้น นิยมน าไปท าเป็นกล่องมากที่สุด ซึ่งมีการใช้มากถึงร้อย
ละ 70 ของปริมาณกล่องทั้งหมด 

    1.3 แผ่นกระดาษลูกฟูก 2 ชั้น (Double Wall Board) แผ่นกระดาษลูกฟูก 2 ชั้น
ประกอบด้วย กระดาษลูกฟูก 2 แผ่น และกระดาษท าผิวกล่อง 3 แผ่น รวมกันเป็นกระดาษ      
5 ชั้น ในทางการค้าจะเรียกกระดาษประเภทนี้ว่า กระดาษลูกฟูก 5 ชั้น มักท าเป็นกล่องขนาด
ใหญ่ หรือใช้บรรจุสินค้าท่ีมีน้ าหนักมาก  

    1.4 แผ่นกระดาษลูกฟูก 3 ชั้น (Triple Wall Board) แผ่นกระดาษลูกฟูก 3 ชั้น
ประกอบด้วย กระดาษลูกฟูก 3 แผ่น และกระดาษท าผิวกล่อง 4 แผ่น รวมกันเป็นกระดาษ      
7 ชั้น ในทางการค้าจะเรียกกระดาษประเภทนี้ว่า กระดาษลูกฟูก 7 ชั้น มีการใช้ไม่กว้างขวางนัก 
มักใช้บรรจุสินค้าท่ีมีมวลใหญ่ๆ เพื่อการขนส่งระยะทางไกล  
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แผ่นกระดาษลูกฟูกหน้าเดียว 

 
แผ่นกระดาษลูกฟูก 1 ชั้น 

 
แผ่นกระดาษลูกฟูก 2 ชั้น 

 
แผ่นกระดาษลูกฟูก 3 ชั้น 

 
รูปที่ 4 ประเภทของแผ่นกระดาษลูกฟูก 

 
2.  ประเภทของบรรจุภัณฑ์กระดาษลูกฟูก แบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ จาก

กรรมวิธีการผลิต คอื  
    2.1 กล่องสล็อต (Slot Box) กล่องสล็อตเป็นกล่องที่ผลิตมาจากแผ่นกระดาษลูกฟูก

ที่ได้รับการทับเส้นตามแนวยาวของแผ่นกระดาษเพื่อใช้เป็นแกนในการงอพับฝากล่อง จากนั้น
น าไปเข้าเครื่องพิมพ์เซาะร่อง (Printer-Slotter) และทับเส้นต่อไป ในการประกอบเป็นกล่อง
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จ าเป็นต้องมีการเชื่อมติดรอยต่อซึ่งเรียกว่า Manufacturers’ Joint ส่วนการขึ้นรูปเพื่อการใช้งาน
ต้องใช้อุปกรณ์เพื่อปิดฝาล่างและฝาบน กล่องประเภทนี้มีการใช้ที่กว้างขวางที่สุดในแง่ของการ
ขนส่ง เนื่องจากต้นทุนในการผลิตไม่สูงนัก 

    2.2 กล่องดายคัท (Die Cut Box) เป็นกล่องที่ได้รับการผลิตขึ้นจากแผ่นแบบ
แม่พิมพ์ (Die Cut Form) แล้วจึงปั๊มลงบนแผ่นกระดาษลูกฟูก ด้วยเหตุนี้กล่องทุกใบจึงมีขนาด
ที่แน่นอน จุดเด่นของกล่องประเภทนี้ คือ การขึ้นรูปกล่องและการปิดฝาไม่ต้องอาศัยอุปกรณ์ 
เพราะสามารถพับล็อคได้ มีความสวยงามเม่ือวางขาย แต่มีต้นทุนในการผลิตสูงกว่ากล่อง
ประเภทแรก เนื่องจากต้องเสียค่าใช้จ่ายของแผ่นแบบแม่พิมพ์ 

รูปแบบของกล่องกระดาษลูกฟูกนั้นมีแตกต่างกันออกไปเป็นจ านวนมาก จึงมีการ
ก าหนดตัวเลขขึ้นเป็นรหัส ซึ่งก าหนดโดย International Fiberboard Case Code เป็น
มาตรฐานสากล (International Code for Corrugated Case) แสดงเป็นตัวอย่างเฉพาะรูปแบบที่ 
ใช้กันมากได้ดังรูป (International Trade Centre.  2001) 
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รูปที่ 5 กล่องสล็อตรูปแบบ Regular Slotted Container (RSC) 
 

 
 

รูปที่ 6 กล่องสล็อตรูปแบบ Overlap Slotted Container (OSC) 
 

 
 

รูปที่ 7 กล่องสล็อตรูปแบบ Full Overlap Slotted Container (FOL) 
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รูปที่ 8 กล่องสล็อตรูปแบบ Center Special Slotted Container (CSSC) 
 

 
 

รูปที่ 9 กล่องสล็อตรูปแบบ Center Special Overlap Slotted Container (CSO) 
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รูปที่ 10 กล่องสลอ็ตรูปแบบ Full Telescope Design Style Box (FTD) 
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รูปที่ 11 กล่องสลอ็ตรูปแบบ Full Telescope Half Slotted Box (FTHS) 
 

 

 

 
 

รูปที่ 12 รูปแบบของกล่องดายคัท  
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รูปที่ 12 รูปแบบของกล่องดายคัท (ต่อ) 
 

3.  มิติของกล่องกระดาษลูกฟูก 
        มิติภายในหรือขนาดภายในของกล่องกระดาษลูกฟูกนิยมก าหนดเป็น ความยาว x 
ความกว้าง x ความลึก (ความสูง) หรือ L x W x H หรือ L x B x H โดยวัดที่ด้านในของกล่อง 
ความยาวและความกว้างของกล่อง หมายถึง ด้านยาวและด้านกว้างของปากกล่องเสมอ ส่วน
ความลึก หมายถึง ระยะตั้งฉากจากปากกล่องถึงก้นกล่อง ในการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกนั้น 
หากมีการก าหนดขนาดภายในแล้ว จะต้องท าการแปลงเป็นขนาดที่ใช้ส าหรับตั้งเครื่องเซาะร่อง
ก่อน มิฉะน้ันจะท าให้เกิดการคลาดเคลื่อนของขนาดกล่องได้ 

 
 

รูปที่ 13 ความยาว ความกว้าง และความลึกของกล่อง 
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4.  การผลิตกล่องลูกฟูกแบ่งออกได้เป็น 2 รูปแบบ คือ (The Leading Technical 
Association for the Worldwide Pulp.  2001)       

    4.1 กระบวนการการผลิตกล่องลูกฟูกทั่วไปหรือการผลิตกล่อง Slot Box       
    กระบวนการผลิตเริ่มจากน าแผ่นกระดาษลูกฟูกที่มีทับรอยด้านตรงข้ามแนวลอน 

(Ceasing Line) จากเครื่องผลิตแผ่นกระดาษลูกฟูก (Corrugated Machine) แล้วน ามาผ่าน
กระบวนการผลิตโดยเครื่องพิมพ์ ซึ่งมีอยู่ 2 ประเภท ได้แก่ 

         4.1.1 เครื่องพิมพ์ Printing Slotter เป็นเครื่องที่มีความสามารถในการเซาะร่อง
ฝากล่อง ตัดริมกระดาษ และตัดลิ้นกล่องได้เท่านั้น แต่ไม่มีส่วนกาวกล่องให้เชื่อมกันได้ นั่นคือ 
จะต้องท าการเย็บลวด หรือทากาวด้วยมือ ซึ่งการผลิตกล่องด้วยเครื่องพิมพ์ชนิดนี้ เริ่มจากการ
ป้อนแผ่นกระดาษลูกฟูกเข้าที่เครื่องป้อนกระดาษ (Feed) จากนั้นท าการพิมพ์ที่ชุดพิมพ์ (Print) 
แล้วจึงท าการทับลอย (Crease) เซาะร่อง (Slot) และตัดลิ้นกาว (Cut)  

         4.1.2 เครื่องพิมพ์ Printing Folder Gluer เป็นเครื่องที่นอกจากมีความสามารถ
ในการพิมพ์ เซาะร่องฝากล่อง ตัดริมกระดาษให้เป็นลิ้นกล่องแล้ว ยังสามารถเชื่อมลิ้นกล่องโดย
ใช้กาวได้  

หลังจากนั้นน ากล่องที่ผ่านกระบวนการผลิตโดยเครื่องพิมพ์ข้างต้น มานับและมัด
ตามที่ก าหนดไว้ และน ากล่องที่มัดเรียบร้อย น ามาเรียงบนพาเลทรองสินค้าเพื่อจัดส่งให้ลูกค้า
อีกครั้งหน่ึง 
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รูปที่ 14 ขั้นตอนการผลิตบรรจุภัณฑ์ 
 

ที่มา : Plastipack Industries.  (2004).  Our Manufacturing Process.  Online. 
 

    4.2 กระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกแบบดายคัท (Folder-Type Boxes) 
กล่องดายคัทได้รับการผลิตขึ้นจากแผ่นแม่พิมพ์ (Die Cut Form) แล้วจึงปั๊มลงบนกระดาษ
ลูกฟูก ด้วยเหตุนี้กล่องทุกใบจึงมีขนาดที่แน่นอน จุดเด่นของกล่องชนิดนี้ คือ การขึ้นรูปกล่อง
และปิดฝาไม่ต้องอาศัยอุปกรณ์และเครื่องมือใดๆ   คือ   สามารถพับล็อคลงไปได้จึงมีความ
คล่องตัวในการใช้งาน นอกจากนี้ยังสามารถออกแบบให้มีรูปทรงต่างๆ ได้เพื่อมีความสวยงาม
จึงเป็นจุดขายได้ดี อย่างไรก็ตาม การลงทุนผลิตกล่องชนิดนี้จะสูงกว่าประเภทแรกเนื่องจากต้อง
เสียค่าใช้จ่ายของแผ่นแม่แบบพิมพ์        
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หลักการพื้นฐานเกี่ยวกับความสูญเสีย 
ประเภทของความสูญเสีย 
ความสูญเสีย คือ การกระท าใดๆ ก็ตามที่ใช้ทรัพยากรไปไม่ว่าจะเป็นแรงงาน วัตถุดิบ 

เวลา เงิน หรืออื่นๆ แต่ไม่ท าให้เกิดคุณค่า สินค้า หรือบริการ ภาษาญี่ปุ่นเรียกความสูญเสียว่า 
มุดะ (Muda) 

ประเภทของความสูญเสีย หรือมุดะ ออกเป็น 7 ชนิด (7 Wastes) ประกอบด้วย 
1.  การผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือ การผลิตที่เร็วกว่า มากกว่า หรือก่อนที่

กระบวนการต่อไปจะต้องการ ซึ่งเกิดมาจากการพยากรณ์ที่ไม่เหมาะสม ท าให้มีช่วงเวลาการ
เก็บสินค้าคงคลังที่ยาวนาน ความต้องการพื้นที่ในการจัดเก็บมากขึ้น และต้องใช้ทรัพยากรใน
การบริการจัดการมาก 

2.  การรอคอย (Waiting) คือ การเกิดการรอคอยต่างๆ ในขณะท าการผลิต เช่น การ
รอตั้งเครื่อง รอคอยวัสดุ หรือรอชิ้นงาน เป็นต้น เป็นการแสดงถึงการใช้เวลาอย่างไม่มี
ประสิทธิภาพ ท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตและส่งมอบ เกิดต้นทุนสูญเปล่า 

3.  การขนย้าย (Transportation) คือ เกิดการขนย้ายวัสดุต่างๆ ทั้งในส่วนระหว่าง
กระบวนการผลิตและในส่วนของคลัง ท าให้เกิดการเสียแรงงานและเวลาในการขนย้าย 
ก่อให้เกิดต้นทุนท่ีสูงขึ้น และท าให้เกิดความเสียหายระหว่างขนย้ายได้ 

4.  กระบวนการที่ไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing) เช่น การใช้เครื่องมือที่ไม่
ถูกต้อง มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ การจัดล าดับงานไม่เหมาะสม การน าเครื่องจักร
ใหญ่ๆที่มีความสามารถในการผลิตได้ครั้งละมากๆ มาผลิตสินค้าจ านวนน้อยท าให้เสียค่าใช้จ่าย
เกินความจ าเป็น ท าให้เกิดต้นทุนท่ีไม่จ าเป็น เสียเวลา และแรงงาน 

5.  การเก็บวัสดุคงคลัง (Unnecessary Inventory) น ามาสู่การมีเวลาน าที่ยาวนาน 
เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ เกิดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บและต้นทุนจม หรือเกิดความเสื่อมสภาพและ
ล้าสมัยของสินค้า หรือวัสดุ 

6.  การเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Motions) เกี่ยวข้องกับการเคลื่อนที่ 
เคลื่อนไหวของพนักงาน เกิดจากท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น การโค้งตัว การเอื้อม
หยิบ เป็นต้น การจัดวางผังและการจัดล าดับงานที่ไม่เหมาะสม ท าให้เกิดความเม่ือยล้าและ
ส่งผลต่อการท างาน ท าให้เกิดอุบัติเหตุได้ง่าย 

7.  ของเสีย (Defects) อาจเกิดมาจากผลิตภัณฑ์ไม่ได้คุณภาพ ความเสียหายขณะ
ผลิต หรือขนย้าย ท าให้เสียเวลาและแรงงานในการตรวจสอบแก้ไข เกิดต้นทุนสูญเปล่าขึ้น 
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การวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสีย  
ปัจจัยที่ก่อให้เกิดความสูญเสียในการผลิต คือ ทรัพยากรในโรงงาน อันได้แก่ คนงาน 

วัตถุดิบ วิธีการท างาน และเครื่องจักร การเริ่มต้นจะลดความสูญเสียนั้น จ าเป็นต้อ งท าการ
วิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัจจัยที่ท าให้เกิดความสูญเสียดังกล่าว โดยมีขั้นตอนในการด าเนินงาน
ดังนี ้

1.  ก าหนดหลักการเก็บข้อมูล ข้อมูล คือ แนวทางสู่การแก้ไขปัญหา จากข้อมูลจะ
ปรากฎพฤติกรรม หรือคุณสมบัติใดๆ ที่เราต้องการทราบ ดังนั้น ก่อนจะลงมือเก็บข้อมูลเรา
จะต้องสร้างภาพให้ชัดเจนในใจก่อนว่า ต้องการเก็บข้อมูลไปท าอะไรในเชิงการควบคุมคุณภาพ  

2.  การเก็บรวบรวมข้อมูล สร้างระบบรายงานและบันทึกข้อมูล เพื่อดูการกระจายของ
กระบวนการผลิต หรือดูสาเหตุของสิ่งที่ต้องการปรับปรุงว่ามีการกระจายมากน้อยเพียงใด มี
สาเหตุเนื่องมาจากอะไร และจะได้ทราบที่มาของปัญหาในการเก็บรวบรวมข้อมูลมีเทคนิค
เครื่องมอืหลายชนิดท่ีใช้ เช่น ใบตรวจสอบ  ผังพาเรโต  กราฟ และรูปแผนภูมิต่างๆ 

3.  การวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสีย ในการปฏิบัติงานลดความสูญเสียนั้นจ าเป็น
ที่จะต้องเรียนรู้การวิเคราะห์ปัญหาอย่างเป็นระบบ เพื่อใช้ในการหาสาเหตุของปัญหาโดยใช้
ค าถาม 5W และ 1H เป็นการเปรียบเทียบข้อมูล (Constant Comparison) ดังต่อไปนี ้

Who คือ ใครท าให้เกิดความสูญเสีย 
What คือ ความสูญเสียเกิดจากอะไร 
Where คือ ความสูญเสียเกิดขึ้นท่ีไหน 
When คือ ความสูญเสียเกิดขึ้นเม่ือไหร่ 
Why คือ ท าไมจึงเกิดความสูญเสียน้ัน 
How คือ ความสูญเสียเกิดขึ้นได้อย่างไร 
ในการวิเคราะห์สาเหตุนั้น ผู้ตั้งค าถามต้องเรียนรู้ในการตั้งค าถามที่เป็นประโยชน์ เพื่อ

น าไปสู่สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา อีกวิธีหนึ่งที่นิยมในการวิเคาะห์ปัญหา คือ แผนผังก้างปลา 
ซึ่งเป็นแผนผังที่ใช้ต่อจากแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) กล่าวคือ หลังจากตัดสินใจเลือก
ปัญหาจากแผนผังพาเรโตแล้ว ขั้นตอนต่อไป คือ การใช้แผนผังก้างปลา ซึ่งมีหลักการ คือ ใส่ชื่อ
ของปัญหาที่ต้องการวิเคราะห์ ลงทางด้านขวาสุดหรือซ้ายสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลักตาม
แนวยาวของกระดูกสันหลัง จากนั้นใส่ชื่อของปัญหาย่อย ซึ่งเป็นสาเหตุของปัญหาหลัก 3 - 6 
หัวข้อ โดยลากเป็นเส้นก้างปลา (Sub-Bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลัก เส้นก้างปลาแต่ละเส้นให้
ใส่ชื่อของสิ่งที่ท าให้เกิดปัญหาน้ันข้ึนมา ระดับของปัญหาสามารถแบ่งย่อยลงไปได้อีก ถ้าปัญหา
นั้นยังมีสาเหตุที่เป็นองค์ประกอบย่อยลงไปอีก โดยทั่วไปมักจะมีการแบ่งระดับของสาเหตุย่อย
ลงไปมากที่สุด 4 – 5 ระดับ เม่ือมีข้อมูลในแผนภูมิที่สมบูรณ์แล้ว จะท าให้มองเห็นภาพของ
องค์ประกอบทั้งหมด ที่จะเป็นสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น  
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งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
เผด็จ  แย้มกลีบ (2547) ได้กล่าวถึง กระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกลอนอี โดย

แบ่งเป็น 2 ขั้นตอนหลัก ได้แก่  
1.  ขั้นตอนการเตรียมเครื่องมือการผลิต มีรายละเอียดของขั้นตอน ดังนี้ 
    1.1 ผลิตหรือออกแบบกล่องตัวอย่าง เพื่อให้ลูกค้ายืนยันแบบ  
    1.2 ก าหนดข้อมูลที่จ าเป็นในการผลิตต่างๆ ได้แก่ ก าหนดมิติของกล่อง เกรด

กระดาษ ลอนลูกฟูก สีพิมพ์ 
    1.3 การผลิตเพลทพิมพ์และเพลทดายคัท 
2.  ขั้นตอนการผลิตกล่องลูกฟูก ซึ่งแบ่งได้เป็น 2 รูปแบบ 
    2.1 รูปแบบการผลิตกล่องลูกฟูกทั่วไป จะประกอบไปด้วย ขั้นตอนการพิมพ์   

เซาะร่องฝา  ตัดริมกระดาษ และตัดลิ้นกาว แล้วท าการกาวหรือเย็บลวดเพื่อเชื่อมลิ้นกาว 
    2.2 รูปแบบการผลิตกล่องลูกฟูกแบบดายคัท ในการผลิตกล่องรูปแบบนี้จะต้องมี

การใช้แผ่นแม่พิมพ์ส าหรับปั๊มลงบนแผ่นกระดาษลูกฟูกตามรูปทรงที่ได้ออกแบบไว้ ซึ่งสามารถ
ออกแบบให้มีการพับล็อคขึ้นรูปกล่องได้โดยไม่ต้องอาศัยการทากาว หรือเย็บลวด 

ไกรกุล  ลิกขะไชย (2550) ได้ศึกษาการวิเคราะห์และลดความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษ พบว่า สาเหตุหนึ่งของความสูญเสีย คือ มาตรฐานในการท างาน
ไม่เพียงพอท าให้เกิดการใช้เครื่องมือเครื่องจักรอย่างไม่ถูกต้อง ก่อให้เกิดต้นทุนด้านเวลาและ
แรงงานซึ่งเป็นต้นทุนที่ไม่จ าเป็น นอกจากนี้ยังท าให้เกิดของเสียขึ้น จากการทดลองปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อลดของเสีย พบว่า มีข้อจ ากัด คือ พนักงานไม่เข้าใจกระบวนการท างาน
ใหม่ การจัดท ามาตรฐานการท างานใหม่ และการท าความเข้าใจต่อพนักงานจึงเป็นสิ่งส าคัญ 

วรญา  มาประชา (2549) ได้ท าการวิจัยเรื่อง การพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการ
พิมพ์ ในการผลิตกล่องบรรจุภัณฑ์ประเภทกระดาษ พบว่า จากการปรับปรุงการด าเนินงานโดย
การตรวจสอบคุณภาพในระหว่างการท างาน สร้างมาตรฐานหรือก าหนดคู่มือในการท างาน 
จัดท าแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน จัดท าขั้นตอนการปฏิบัติงานมาทดลองใช้ ได้ผลสรุปดังนี ้

1.  จากการปรับปรุงการด าเนินงาน พบว่า สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการพิมพ์ใน
กระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์ได้ 

2.  สรุปมาตรฐานควบคุมคุณภาพในการผลิตบรรจุภัณฑ์ได้ดังนี้ 
    2.1 ท าใบบันทึกการเปลี่ยนถ่ายน้ ายาฟาวเทนเพื่อป้องกันการสะสมของสิ่งสกปรก 

ซึ่งจะท าให้คุณภาพงานพิมพ์เสียหายได้ 
    2.2 บันทึกการตรวจสอบความพร้อมของแท่นพิมพ์และคุณภาพงานพิมพ์ เพื่อเป็น

การลดและป้องกันของเสียที่เกิดขึ้น ไม่ว่าจะเป็นการตรวจสอบน้ าหนักความกดของลูกหมึก และ
การตั้งเครื่องจากค่าการตั้งที่จดบันทึกไว้จากงานเก่า ส าหรับกรณีที่จะท าการพิมพ์งานที่เคยท า
การพิมพ์มาก่อนแล้ว  
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    2.3 ตารางแสดงการบ ารุงรักษาเครื่องจักรประจ าวัน เพื่อให้เครื่องจักรพร้อมใช้งาน
อยู่เสมอและยืดอายุการใช้งานของเครื่อง เป็นการลดปัญหาทางด้านคุณภาพงานพิมพ์อีกทาง
หนึ่ง 

    2.4 จัดท าเอกสารขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) เพื่อแสดงขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานและเป็นการป้องกันปัญหาเชิงคุณภาพงานพิมพ์ นอกจากนี้ยังท าให้ช่างพิมพ์เข้าใจใน
วิธีการท างานที่ถูกต้องและเป็นไปในทางเดียวกัน 

เสาวภา  แซ่ชั่น (2549) ได้ท าการศึกษาปัจจัยที่เหมาะสมในกระบวนการพิมพ์
ออฟเซตบนกล่องบรรจุภัณฑ์โดยการออกแบบการทดลอง  กรณีศึกษา : โรงงานผลิตกล่อง
บรรจุภัณฑ์ประเภทกระดาษ แล้วท าการสรุปงานวิจัยโดยกล่าวว่า ในกระบวนการพิมพ์มีหลาย
ขั้นตอน ซึ่งเป็นกระบวนการท างานที่มีความซับซ้อน อีกทั้งของเสียที่เกิดขึ้นอาจมีสาเหตุมาจาก
หลายปัจจัย หากไม่มีการสร้างมาตรฐานในการท างานให้กับช่างพิมพ์  อาจจะส่งผลกระทบต่อ
การท างานได้ ดังนั้น ระบบการท างานที่มีมาตรฐานจะช่วยลดความผิดพลาดและไม่ท าให้เกิด
ของเสียในขั้นตอนกระบวนการพิมพ์ได้ ส าหรับการควบคุมคุณภาพในการท างานที่จะเป็น
มาตรฐานให้กับช่างพิมพ์สามารถแบ่งออกเป็น 5 ส่วน โดยมีวิธีการดังน้ี คือ 

1.  กระดาษที่ท าการพิมพ์ ต้องผ่านการควบคุมการตัดให้ได้ขนาด มุม และฉากเท่ากัน 
2.  แม่พิมพ์ จะต้องเตรียมและตรวจสอบความเรียบร้อยของแม่พิมพ์ทุกครั้งก่อน    

ท าการพิมพว์่าถูกต้องกับชิ้นงานที่ต้องการพิมพ์และไม่มีรอยช ารุดหรือถลอก 
3.  เครื่องพิมพ์ การพิมพ์งานที่มีคุณภาพต้องใช้เครื่องพิมพ์ที่อยู่ในสภาพพร้อมใช้ มี

การบ ารุงรักษาอย่างสม่ าเสมอ โดยท่ีตั้งของเครื่องต้องมีอากาศถ่ายเทได้ดี และไม่เกิดปัญหาฝุ่น
ละออง 

4.  ช่างพิมพ์ต้องมีความเข้าใจในทุกส่วนของเครื่องพิมพ์ กระบวนการพิมพ์ มี
ประสบการณ์ สายตาดีไม่บอดสี และต้องสามารถท างานร่วมกับช่างผู้ช่วยคนอื่นได้ดี 

5.  การพิมพ์ในแต่ละครั้งของการพิมพ์งานจะมีรูปแบบที่แตกต่างกัน เช่น ขนาด ความ
หนาของกระดาษ ชนิด และสีพิมพ์ ฉะน้ัน จึงต้องมีการปรับเครื่องพิมพ์และส่วนต่างๆของเครื่อง
ให้ท างานได้ตรงตามลักษณะของชนิดงานพิมพ์นั้นๆ  

ทิพยาภรณ์  หันกิตติกุล (2544) ได้ให้นิยามของค าว่า ความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิต คือ ค่าใช้จ่ายที่เสียไปในกระบวนการผลิตโดยไม่ได้มีส่วนสนับสนุนกระบวนการผลิตแต่
อย่างใด สาเหตุที่ท าให้เกิดความสูญเสีย ได้แก่ ทรัพยากรการผลิต อันประกอบไปด้วย คนงาน  
เครื่องจักรและอุปกรณ์  วัตถุดิบ  วิธีการท างาน และวิธีการตรวจสอบ 

วิธีการท างาน ประกอบไปด้วย ขั้นตอนการท างานหลายขั้นตอนรวมกันจนเป็นวิธีการ
ท างาน การลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากวิธีการท างานนั้นจ าเป็นที่จะต้องสร้างมาตรฐานใน
การท างาน โดยมีหลักเกณฑ์ที่ควรพิจารณาดังนี้ คือ 
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1.  การศึกษาการท างาน 
2.  การสร้างวิธีการท างาน 
3.  การสร้างมาตรฐานในการท างาน 
4.  การฝึกอบรมและให้ความรู้แก่ผู้ปฏิบัติงาน 
มนัสชนก  จงประสิทธิ์พร (2545) ได้กล่าวไว้ว่า ความสูญเสียเกิดขึ้นเนื่องจาก

กระบวนการ เช่น ล าดับขั้นตอนการท างานที่ไม่ถูกต้อง  ซ้ าซ้อน ไม่เพิ่มมูลค่าให้กับตัววัสดุ 
วิธีการท างานที่ไม่เหมาะสม วัตถุดิบที่ใช้ไม่เหมาะสมในการผลิต ดังนั้น การก าหนดวิธีการ
ท างานให้ถูกต้องสามารถที่จะลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการได้ 

เสาวนีย์  ทับทิม (2541) ได้ท าการวิจัยเรื่อง การลดความสูญเปล่าของกระบวนการ
ผลิตในอุตสาหกรรมการพิมพ์ พบว่า ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมการ
พิมพมี์สาเหตุ ดังนี ้

1.  การจัดสรรคนในแต่ละต าแหน่งของเครื่องพิมพ์ไม่เหมาะสม 
2.  การจัดโครงสร้างขององค์กรท่ีไม่เหมาะสม 
3.  ไม่มีการก าหนดอ านาจ หน้าที่ความรับผิดชอบในการปฏิบัติงานที่ชัดเจน 
4.  เกิดจากการวางแผนการผลิตล่าช้า ท าให้เกิดเวลาในการรอคอย และการท างาน

ล่วงเวลา 
5.  การขาดความรู้ความสามารถในการปฏิบัติงานอย่างแท้จริง 
6.  การช ารุดหรือการหยุดท างานของเครื่องจักร 
7.  ปัญหาจากการน าวัตถุดิบไม่ได้คุณภาพมาท าการผลิต 
เชี่ยวชาญ  รัตนามหัทธนะ (2553) ได้กล่าวถึงความส าคัญของคู่มือการปฏิบัติงานว่า 

สามารถช่วยให้ผู้ที่เข้ามาใหม่ได้ท าความเข้าใจในการท างานเบื้องต้น ท าให้ระเบียบปฏิบัติของ
องค์กรไม่ถูกละเลยหรือเลือนหายไปกับเวลา นอกจากนี้ยังเป็นเครื่องมือในการทบทวนแก้ไข
ระเบียบต่างๆในงาน ให้ทันสมัย ทันเหตุการณ์อยู่ตลอดเวลา และส าหรับองค์กรที่ได้รับการ
รับรอง ระบบบริหารคุณภาพตามมาตรฐาน ISO 9000 ก็มีหน้าที่ที่จะต้องจัดท าคู่มือเช่นกัน 
       ส านักงานคณะกรรมการพัฒนาระบบข้าราชการ (ก.พ.ร.) (2553) ได้อธิบายถึงวิธี
ปฏิบัติงาน (W/I) ไว้ว่า วิธีการปฏิบัติงานจะมีรายละเอียดของวิธีการท างานเฉพาะ หรือแต่ละ
ขั้นตอนย่อยของกระบวนการเป็นข้อมูลเฉพาะ ค าแนะน าในการท างานและรวมทั้งวิธีที่องค์กรใช้
ในการปฏิบัติงานโดยละเอียด W/I จะมีลักษณะดังต่อไปนี้ 

1.  มีการระบุถึงวัตถุประสงค์ 
2.  ไม่มีโครงสร้างที่ชัดเจน เขียนได้หลายลักษณะตามความเหมาะสมของงาน 
3.  ควรเขียนให้เข้าใจง่าย มีความยืดหยุ่น และรัดกุม 
4.  ใช้ค าศัพท์ให้เหมาะสมกับผู้ใช้งานเอกสาร 
5.  อาจเป็นข้อความ  Flow Chart  รูปภาพ  การ์ตูน  วิดีโอ ก็ได้ 
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นอกจากนี้ได้กล่าวถึงประโยชน์ของ W/I ว่าเป็นเครื่องมือที่ท าให้ผู้ปฏิบัติงานทราบ
รายละเอียดและท างานได้อย่างถูกต้อง ทราบถึงต าแหน่งงานที่รับผิดชอบ และทราบถึ งเทคนิค
วิธีการท างานที่มีประสิทธิภาพ 

กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร่ (2553) ได้ก าหนดคู่มือแนวทางการปฏิบัติ
ของบุคลากรในการให้บริการ โดยภายในคู่มือได้กล่าวถึง องค์ประกอบการให้บริการ ออกเป็น 4 
ด้าน ได้แก่ กระบวนงาน  บุคลากร  สถานท่ี และสิ่งอ านวยความสะดวก ในด้านกระบวนงานนั้น
มีความจ าเป็นที่จะต้องจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน หรือขั้นตอนการให้บริการ โดยก าหนดขั้นตอน
การติดต่อและระยะเวลาแล้วเสร็จให้ชัดเจน พร้อมติดประกาศให้ผู้รับบริการได้ทราบ  

มหาวิทยาลัยราชภัฏจันทรเกษม (2553) ได้จัดท าสื่อการเขียนคู่มือการปฏิบัติงาน 
(ฝ่ายกองแผน) และได้ก าหนดวัตถุประสงค์ของการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานไว้ดังนี้ 

1.  เพื่อให้การปฏิบัติงานในปัจจุบันเป็นมาตรฐานเดียวกัน 
2.  เพื่อให้ผู้ปฏิบัติงาน ผู้ให้ และผู้รับบริการทราบและเข้าใจว่าควรท าอะไรก่อนและ

หลัง 
3.  เพื่อให้ผู้ปฏิบัติงาน ผู้ให้ และผู้รบับริการทราบว่าควรปฏิบัติอย่างไร เมื่อใด กับใคร 
4.  เพื่อให้การปฏิบัติงานสอดคล้องกับนโยบาย  วิสัยทัศน์  พันธกิจ และเป้าหมาย

ขององค์กร 
5.  เพื่อให้ผู้บริหารติดตามงานได้ทุกขั้นตอน 
6.  เป็นเครื่องมือในการฝึกอบรม 
7.  ใช้เป็นเอกสารอ้างอิงในการท างาน 
8.  ใช้เป็นสื่อในการประสานงาน 
โครงสร้างของคู่มือการปฏิบัติงาน ประกอบด้วย 
1.  วัตถุประสงค์ 
2.  ขอบเขต 
3.  ค าจ ากัดความ 
4.  ความรับผิดชอบ 
5.  ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
6.  เอกสารอ้างอิง 
7.  แบบฟอร์มที่ใช้ 
8.  เอกสารบันทึก 
สอาด  มุ่งสิน (2537) ได้กล่าวไว้ว่า เอกสารสิ่งพิมพ์ที่นิยมใช้กันมากในการให้ความรู้

ประชาชน ได้แก่ หนังสือคู่มือ เนื่องจากมีข้อดี คือ ใช้ได้ง่าย ประหยัด และเป็นการกระตุ้นให้
ประชาชนแสวงหาความรู้ด้วยตนเอง หนังสือคู่มือมีลักษณะส าคัญ คือ เป็นเครื่องเตือนความจ า
หลังจากที่ได้ศึกษาเรื่องใดเรื่องหนึ่งไปแล้ว 
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อาทิตยา  โล่ห์พัฒนานนท์ (2335) ได้กล่าวไว้ว่า คู่มือเป็นตัวช่วยให้มีความเข้าใจมาก
ขึ้น และสามารถที่จะน าไปปฏิบัติได้ถูกต้องมากขึ้น ในการเขียนคู่มือไม่จ าเป็นที่จะต้องอาศัย
ผู้เชี่ยวชาญเท่านั้นที่จะเป็นผู้สร้างขึ้นมา และผู้ใช้คู่มือก็ไม่จ าเป็นต้องมีความเชี่ยวชาญเช่นกัน 
เพราะหากเป็นผู้เชี่ยวชาญอยู่แล้ว คู่มือก็จะไม่มีความจ าเป็นอีกต่อไป ทั้งนี้ผู้เชี่ยวชาญจะมีส่วน
ช่วยอย่างมากในการให้ค าแนะน าต่างๆ เช่น แก้ไข  การยกตัวอย่าง เป็นต้น โดยคู่มือถูกสร้าง
ขึ้นมาเพื่อใช้เป็นแนวทางส าหรับผู้ปฏิบัติงาน 

พีระศักดิ์  ภู่อภิสิทธิ์ (2543) ท าการศึกษาการลดและควบคุมความสูญเสียจากการตัด
ในอุตสาหกรรมการขึ้นรูปโลหะแผ่น และได้ให้ความหมายของวิธีการท างาน  ความสูญเสีย
เนื่องมาจากวิธีการท างาน และได้น าเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาความสูญเสีย ไว้ดังนี ้ 

วิธีการท างาน หมายถึง กิจกรรมที่เปลี่ยนสภาพทรัพยากรการผลิตไปเป็นผลผลิต 
ทรัพยากรการผลิตในที่นี้ ได้แก่ เครื่องจักร  อุปกรณ์  คนงาน และวัตถุดิบ โดยทั่วไปสามารถ
แบ่งวิธีการท างานได้เป็น วิธีการท างานที่เกิดขึ้นเป็นประจ า (Ordinary Method) และวิธีการ
ท างานชั่วคราว (Temporary Method)  

ความสูญเสียเนื่องมาจากวิธีการท างานอาจเกิดขึ้นเนื่องมาจากการท างานที่ผิดวิธี ท า
ให้ชิ้นงานเสียหายไม่ได้คุณภาพเท่าที่ควร หรือใช้เวลาในการท างานมากเกินไปท าให้เกิดเวลา
สูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิตโดยไม่รู้ตัว การลดความสูญเสียอันเนื่องจากวิธีการท างานนั้น 
จ าเป็นที่จะต้องสร้างมาตรฐานในการท างานหรือวิธีการปฏิบัติงานขึ้นมาเพื่อควบคุมความ
สูญเสียไม่ให้เพิ่มข้ึนไปกว่าเดิม 

การแก้ไขปัญหาความสูญเสีย 
1.  ให้การศึกษาพื้นฐานของการเกิดของเสียกับพนักงาน 
2.  การตรวจสอบของเสีย 
3.  การสร้างฐานข้อมูลของเครื่องจักรและอุปกรณ์ในโรงงาน  
4.  การออกแบบและวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมือแต่ละชนิด 
5.  การจัดท าระบบรายงานการบ ารุงรักษา 
6.  การศึกษาการท างาน 
7.  การสร้างมาตรฐานในการท างาน 
8.  การฝึกอบรมและให้ความรู้แก่ผู้ปฏิบัติ 
9.  การจัดท าระบบสารสนเทศเพื่อควบคุมของเสียที่เกิดขึ้น 
10. ใช้หลักการ 5ส เป็นพื้นฐานของการท าให้ของเสียเป็นศูนย์ 

         
        



 

 

บทที่ 3 
วิธกีารด าเนินงานสารนิพนธ ์

 
 ในบทที่ 3 การด าเนินการศึกษาจะมีเนื้อหาแสดงถึงขั้นตอน  เครื่องมือ และวิธีในการ
ด าเนินการศึกษา โดยเริ่มด าเนินการศึกษาจากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
หลังจากนั้นท าการก าหนดกลุ่มประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  เครื่องมือที่ ใช้ในการด าเนินการ
ศึกษา  ศึกษาขั้นตอนการผลิตบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษลูกฟูก  จัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน  
ออกแบบวิธีวัดผลและรวบรวมข้อมูลก่อนและหลังการจัดท า และประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงาน 
มีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
  
ก าหนดกลุ่มประชากรและกลุ่มตัวอย่างในการศึกษา 

ในการศึกษานี้ ได้ก าหนดกลุ่มประชากรและกลุ่มตัวอย่าง ซึ่งเป็นพนักงานของบริษัท 
K จ ากัด ดังนี ้

กลุ่มประชากร ในการศึกษากรณีตัวอย่าง บริษัท K จ ากัด มีกลุ่มประชากรที่ต้องมี
ความรู้เกี่ยวกับการใช้คู่มือการปฏิบัติงานในสายการผลิต มีดังนี ้

1.  กระบวนการรับวัตถุดิบ - พนักงานรับวัตถุดิบ จ านวน 2 คน  
2.  กระบวนการผลิต - แผนกพิมพ์และเซาะร่อง จ านวน 5 คน และแผนกกาว จ านวน 

12 คน 
3.  คลังสินค้า - พนักงานคลังสินค้า 1 คน   
4.  แผนกตรวจสอบคุณภาพ - พนักงาน QC 1 คน 
รวมท้ังหมด 21 คน 
 
กลุ่มตัวอย่าง ในการศึกษากรณีตัวอย่าง บริษัท K จ ากัด ได้มีการก าหนดกลุ่มตัวอย่าง

จากฝ่ายผลิตของบริษัท K จ ากัด ดังนี ้
1.  พนักงานแผนกพิมพ์และเซาะร่อง 1 สายการผลิต ประกอบด้วย พนักงาน 5 คน 
2.  พนักงานแผนกกาว 4 สายการผลิต ซึ่ง 1 สายการผลิต จะประกอบด้วย พนักงาน 

จ านวน 3 คน รวมเป็นพนักงาน 12 คน 
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เครื่องมือที่ใช้ในการด าเนินการศึกษา 
เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลของการศึกษา มีดังนี้ 
การสัมภาษณ์ 
ใช้แบบสัมภาษณ์ เป็นเครื่องมือในการรวบรวมข้อมูลโดยการสนทนา สอบถามปาก

เปล่า และมีการบันทึกข้อมูลในแบบสัมภาษณ์ ซึ่งแบ่งการสัมภาษณ์ได้ดังต่อไปนี้ 
1.  ผู้เชี่ยวชาญทางด้านการจัดการระบบคุณภาพ 
สอบถามข้อมูลเกี่ยวกับโครงสร้างของคู่มือการปฏิบัติงานที่เหมาะสมกับการน ามาใช้

ในสายการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก       
2.  การสัมภาษณ์ผู้จัดการโรงงาน 
สอบถามข้อมูลในเร่ืองของกระบวนการผลิต  เส้นทางการไหลของการปฏิบัติงาน  
3.  การสัมภาษณ์พนักงานในหน่วยงานปฏิบัติการต่างๆในสายการผลิต 
สอบถามข้อมูลในเรื่องของขั้นตอนการปฏิบัติงานอย่างละเอียด  และถามถึงสาเหตุ

ของเสียที่พบบ่อย  
 
การสังเกต 
มีการสังเกตการท างานของพนักงานว่ามีการมีการปฏิบัติงานตามขั้นตอนที่พนักงาน

ได้บอกไว้จริงหรือไม่   
 
การศึกษาเอกสาร 

 ศึกษาเอกสารที่เกี่ยวข้องกับการท างานของเครื่องจักรเพื่อท าการรวบรวมข้อมูลเพื่อ
น าไปการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานทางด้านการตั้งเครื่องจักร   

 
ศึกษาขั้นตอนการผลิตบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษลูกฟูก เพื่อจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน 

1.  ศึกษาขั้นตอนการผลิตบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษลูกฟูก และจัดท า Flow Chart 
แสดงขั้นตอนการผลิต 

2.  ศึกษาแต่ละขั้นตอนของการผลิตว่าประกอบไปด้วยวิธีการปฏิบัติงานใดบ้างที่
ต้องการความสม่ าเสมอ (Consistency) ของงานทุกครั้งที่ท า เพื่อจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน
ให้กับวิธีการปฏิบัติงานน้ันๆ 

3.  สรุปจ านวนคู่มือการปฏิบัติงานที่เหมาะสม พร้อมทั้งก าหนดหัวข้อเรื่องของคู่มือ
การปฏิบัติงานว่า เป็นคู่มือของการปฏิบัติงานอะไร 
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จัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน 
1.  จัดท าคู่มือการปฏิบัติงานโดยรูปแบบของคู่มือ ประกอบด้วย 
     1.1 ชื่อเรื่อง 
     1.2 รหัสเอกสาร 
     1.3 วัตถุประสงค์ 
     1.4 วัสดุ อุปกรณ์ 
     1.5 เอกสารที่เกี่ยวข้อง 
     1.6 ผู้ปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้อง 
     1.7 วิธีการปฏิบัติงานและรายละเอียด 
     1.8 แบบฟอร์มและเอกสารบันทึก 
2.  ประชุมผู้ที่เกี่ยวข้องในการจัดท าและใช้คู่มือการปฏิบัติงาน เพื่อท าการตรวจสอบ

และแก้ไขคู่มือการปฏิบัติงานให้ถูกต้องเหมาะสม และท าการก าหนดวันที่ประกาศใช้ รวมทั้ง
วันท่ีในการอบรมการใช้คู่มือ       
 
การอบรมพนักงานเกี่ยวกับการใช้คู่มือการปฏิบัติงานที่จัดท าขึ้น 

อบรมพนักงานในกลุ่มตัวอย่างที่ท าการศึกษาเกี่ยวกับการใช้คู่มือการปฏิบัติงาน โดย
ท าการอบรมแบบ On the Job Training (OJT)  
 
การออกแบบวิธีการวัดผล 

ผู้ศึกษาได้ท าการเก็บข้อมูลก่อนและหลังการประยุกต์ใช้คู่มือโดยเก็บข้อมูลก่อนจัดท า
คู่มือในช่วงเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2552 ถึงเดือน มกราคม พ.ศ. 2553 และ เก็บข้อมูลหลังจาก
ประยุกต์ใช้คู่มือในช่วงเดือน กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2553 ถึงเดือน มีนาคม พ.ศ. 2553 

ท าการก าหนดตัวชี้วัดความสูญเสียที่เกิดจากความผิดพลาดในการท างาน เพื่อใช้ใน
การเก็บรวบรวมข้อมูล แสดงดังตารางที่ 2 
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ตารางที ่2 แสดงตัวชี้วัดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
ตัวชี้วัดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 

แผนกพิมพ์และเซาะร่อง แผนกกาว 
จ านวนของเสียกรณีพิมพ์ลายไม่ติด จ านวนของเสียกรณีกาวไม่ติด 
จ านวนของเสียกรณีร่องฝาไม่ได้มาตรฐาน จ านวนของเสียกรณีลิ้นกาวไม่ได้มาตรฐาน 
จ านวนกระดาษฉีกขาดเนื่องจาก Stacker กล่องฉีกขาดเนื่องจากการยกขึ้นแท่นวาง 
จ านวนกระดาษหักเนื่องจากการยกหน้าเครื่อง กล่องฉีกขาดเนื่องจากกระแทกเครื่องมัด 
ระยะเวลาที่ใช้ในการตั้งเครื่อง กล่องขาดเนื่องจากมัดแน่นเกินไป 
ระยะเวลาที่ใช้ในการล้างสี ระยะเวลาที่ใช้ในการตั้งเครื่อง 

 
แบบฟอร์มที่ใช้ในการเก็บข้อมูล จะใช้แบบฟอร์มของใบงานโดยท าการกรอกข้อมูล

ของเสียลงในตารางของเสียตามแผนกปฏิบัติงานต่างๆ 
1.  แผนกรับวัตถุดิบ และกระบวนการพิมพ์และเซาะร่อง ให้กรอกข้อมูลจ านวนของ

เสียลงในใบงานของกระบวนการพิมพ์ และเซาะร่อง (FM-PD-05) ในการกรอกข้อมูล ดังรูปที่ 15 
 

 
 

รูปที่ 15 ใบงานกระบวนการพิมพ์และเซาะร่อง 
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2.  กระบวนการกาว ให้กรอกข้อมูลจ านวนของเสียลงในใบงานของกระบวนการกาว 
(FM-PD-06) ดังรูปที่ 16 
 

 
 

รูปที่ 16 ใบงานกระบวนการกาว 
 

หลังจากรวบรวมข้อมูลทั้งก่อนและหลังการประยุกต์ใช้คู่มือแล้ว ท าการเปรียบเทียบ
ข้อมูลโดยแสดงผลเป็นตารางเปรียบเทียบข้อมูล และสรุปผลการวิเคราะห์ข้อมูลซึ่งจะแสดง
ต่อไปในบทที ่4  

 



 

 

บทที่ 4 
บทสรุป และขอ้เสนอแนะ 

 
ผลการศึกษาขั้นตอนการผลิตบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษลูกฟูก เพื่อจัดท าคู่มือการ
ปฏิบัติงาน 

จากการศึกษา พบว่า ในกระบวนผลิต มีการแบ่งแผนกออกเป็น 2 ส่วน ได้แก่ แผนก
พิมพ์และเซาะร่อง และแผนกกาว 

 
แผนกพิมพ์และเซาะร่อง (Printing and Slot)   
แผนกนี้มีหน้าที่รับผิดชอบ ผลิตงานในส่วนของงานพิมพ์และเซาะร่องชิ้นงาน โดยใน

แผนกจะมีผู้ปฏิบัติงาน 5 คน ได้แก่ หัวหน้าช่างพิมพ์ 1 คน รองหัวหน้า 1 คน พนักงานยก     
2 คน และพนักงานควบคุมสายพาน (Stacker) 1 คน เครื่องจักรที่ใช้ คือ เครื่อง S-1000TP 3 
Colors Printer Slotter Machine 

 

 
 

รูปที่ 17 เครื่อง S-1000TP 3 Colors Printer Slotter Machine 
 

แผนกกาว  
แผนกนี้มีหน้าที่รับงานต่อจากแผนกพิมพ์และท าการกาว มัด และจัดเก็บสินค้าเข้าสู่

คลังสินค้า  โดยในแผนกกาวจะมีผู้ปฏิบัติงาน 3 คน ได้แก่ หัวหน้าเครื่อง 1 คน และผู้ช่วย 2 คน 
เครือ่งจักรที่เกี่ยวข้องมีเครื่องกาวและเครื่องมัดเชือก รวม 2 เครื่อง 
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รูปที่ 18 เครื่องกาว 
 

 
 

รูปที่ 19 เครื่องมัดเชือก 
 

จากการศึกษาขั้นตอนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก สามารถอธิบายขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานของฝ่ายผลิตได้ดังนี้ เม่ือแผนกพิมพ์และเซาะร่องได้รับเอกสารใบสั่งผลิตหรือใบงาน 
จะท าการเบิกวัตถุดิบหลัก คือ แผ่นกระดาษลูกฟูก เพื่อมาท าการพิมพ์และเซาะร่อง หลังจาก
แผ่นกระดาษลูกฟูกผ่านกระบวนการพิมพ์และเซาะร่องแล้ว จะถูกส่งต่อมายังแผนกกาว เพื่อท า
การกาวลิ้นกล่อง หลังจากนั้นกล่องจะถูกมัดและจัดเรียงขึ้นพาเลท แล้วจัดเก็บเข้าคลังสินค้าเพื่อ
รอการส่งมอบให้กับลูกค้า เม่ือจัดท า Flow Chart แสดงขั้นตอนการผลิต จะจัดท าได้ดังตารางที่ 
3 ดังนี ้

  
 
 



 

 

 

33 

ตารางที่ 3 แสดงขั้นตอนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก 

 
 

จากขั้นตอนการปฏิบัติงานของฝ่ายผลิตที่กล่าวมาเบื้องต้น เม่ือท าการศึกษาวิธีการ
ปฏิบัติงานของแผนกพิมพ์และเซาะร่อง และแผนกปะกาวอย่างละเอียดจะสามารถแสดงวิธีการ
ปฏิบตัิงานของแต่ละแผนกได้ดังต่อไปนี้ 
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ตารางที่ 4 แสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานแผนกพิมพ์และเซาะร่อง 
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จากตารางที่ 4 อธิบายได้ดังนี้ เม่ือแผนกพิมพ์รับใบงานมาแล้ว ในขณะที่หัวหน้า
เครื่องท าการตั้งเครื่องพิมพ์ รองหัวหน้าท าการเตรียมสีพิมพ์ และบล็อกพิมพ์ ผู้ช่วย 1 ท าการ
เบิกวัตถุดิบกระดาษ และท าการตั้งตัวส่งกระดาษทางด้านหลังเครื่อง ผู้ช่วย 2 ท าการใส่บล็อก
พิมพ์ เม่ือท าการตั้งเครื่องครบทั้งหมดแล้ว หัวหน้าเครื่องท าการตรวจสอบ และท าการเปิด
เครื่องเพื่อลองพิมพ์งานใบแรก หัวหน้าเครื่องจะท าการตรวจเช็คระยะเซาะร่อง ความกว้าง 
ความยาว ความสูง ฝา แบบพิมพ์ให้ถูกต้องตามใบงาน และแบบพิมพ์ต้นแบบที่ลูกค้าอนุมัติ    
(Print Master) พนักงานผู้ช่วยท าการเช็ดท าความสะอาดบล๊อก เสร็จแล้วท าการปรับแต่งค่า
ความถูกต้องของงานลองพิมพ์ จากนั้นท าการเดินงาน พนักงานผู้ช่วย 3 จะท าการลากงานที่
เสร็จแล้วไปเก็บยังส่วนของงานระหว่างผลิต หรือ WIP เมื่อเสร็จแล้วท าการกรอกข้อมูลการผลิต
ลงในใบงาน เป็นอันเสร็จสิ้นกระบวนการ 

หลังจากการศึกษากระบวนการปฏิบัติงานพิมพ์และเซาะร่องแล้ว ทางผู้ศึกษาได้ท า
การประชุมฝ่ายผลิต โดยมีผู้ปฏิบัติงานในแผนกพิมพ์และเซาะร่องเข้าร่วมประชุมจ านวน 2 คน 
ได้แก่ หัวหน้าเครื่อง (ช่างพิมพ์) รองหัวหน้าช่างพิมพ์ พบว่า ควรจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน 5 
ฉบับ ในหัวข้อวิธีการปฏิบัติงานที่ต้องการความสม่ าเสมอ (Consistency) ดังต่อไปนี ้

1.  คู่มือการตั้งเครื่องพิมพ์ 
2.  คู่มือการตั้งตัวส่งกระดาษ 
3.  คู่มือการปฏิบัติงานเครื่องพิมพ์ 
4.  คู่มือการปฏิบัติงานเครื่อง Stacker 
5.  คู่มือการล้างสี 
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ตารางที่ 5 แสดงขั้นตอนการปฏิบัติงานแผนกกาว 

 
 

จากตารางที่ 5 อธิบายได้ดังนี้ เม่ือแผนกกาวกล่องรับใบงานต่อจากเครื่องพิมพ์ 
หัวหน้าเครื่องท าการตั้งเครื่องกาว ผู้ช่วย 1 ท าการหาสต๊อกสินค้า ผู้ช่วย 2 ท าการเบิกงาน
ระหว่างผลิต เม่ือหัวหน้าเครื่องท าการตั้งเครื่องเสร็จแล้ว จะท าการทดลองกาวลิ้นกล่อง 1 ใบ 
โดยพนักงานผู้ช่วย 1 จะเป็นผู้ตรวจสอบความสมบูรณ์ของกาวที่ลิ้นกล่อง หากพบว่า ปริมาณ
กาวที่ลิ้นกล่องเหมาะสมแล้ว จึงท าการปฏิบัติงานกาวลิ้นกล่อง ผู้ช่วย 1 จะท าการมัดกล่อง 
หลังจากนั้น ผู้ช่วย 2 จะท าการจัดเรียงขึ้นพาเลทเม่ือเสร็จงานแล้วจะท าการลากสินค้าส าเร็จรูป
ไปเก็บยังคลังสินค้า หัวหน้าเครื่องจะท าการกรอกข้อมูลการผลิตลงในใบงานเป็นอันเสร็จสิ้น
กระบวนการ 

หลังจากการศึกษากระบวนการปฏิบัติงานแผนกกาว ทางผู้ศึกษาได้ท าการประชุมฝ่าย
ผลิต โดยมีผู้ปฏิบัติงานในแผนกกาวเข้าร่วมประชุม ได้แก่ หัวหน้าเครื่องกาว จ านวน 4 คน 
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พบว่าควรจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน 4 ฉบับ ในหัวข้อวิธีการปฏิบัติงานที่ต้องการความสม่ าเสมอ 
(Consistency) ดังต่อไปนี้ 

1.  คู่มือการตั้งเครื่องกาว 
2.  คู่มือการตั้งเครื่องมัด 
3.  คู่มือการปฏิบัติงานเครื่องกาว 
4.  คู่มือการปฏิบัติงานเครื่องมัด 

 
ผลการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน 

หลังจากได้ท าการประชุมสรุปหัวข้อการปฏิบัติงานที่จะจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานแล้ว 
ทางผู้ศึกษาและผู้เข้าร่วมประชุมได้ท าการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานทั้ง  9 ฉบับร่วมกัน โดย
เห็นสมควรว่าคู่มือการปฏิบัติงานทั้ง 9 ฉบับนั้นควรมีรูปแบบ (Format) เดียวกัน ซึ่งในคู่มือการ
ปฏิบัติงานจะประกอบไปด้วย  

1.  ชื่อเรื่อง 
2.  รหัสเอกสาร 
3.  วตัถุประสงค์ 
4.  วัสดุอุปกรณ์ 
5.  เอกสารที่เกี่ยวข้อง 
6.  ผู้ปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้อง 
7.  วิธีการปฏิบัติงานและรายละเอียด 
8.  แบบฟอร์มและเอกสารบันทึก 
หลังจากการจัดท าคู่มือแล้วจัดให้มีการประชุมเพื่อตรวจสอบความถูกต้อง (Check)  

อีกครั้ง ซึ่งเป็นส่วนหน่ึงของวงจร PDCA โดยมีวิธีในการตรวจสอบดังนี้  
1.  ท าการประชุมในแต่ละหน่วยงานของฝ่ายผลิต โดยให้ผู้ปฏิบัติงานพิจารณาคู่มือ

การปฏิบัติงานว่าถูกต้องตรงตามวิธีการปฏิบัติงาน และใช้ภาษาที่เข้าใจง่ายเหมาะสมกับการ
น าไปใช้แล้วหรือไม่ 

2.  ท าการตรวจสอบวิธีการปฏิบัติงานจริงเทียบกับคู่มือการปฏิบัติงานที่ได้จัดท าขึ้นว่า
การปฏิบัติงานจริงตรงกับคู่มือการปฏิบัติงานที่ได้ก าหนดไว้หรือไม่ หากไม่ตรงกัน จะต้องท า
การวิเคราะห์ว่าวิธีที่พนักงานปฏิบัติจริงกับวิธีที่ระบุในคู่มือการปฏิบัติงาน วิธีใดเป็นวิธีที่ถูกต้อง
เหมาะสมที่สุด ถ้าวิธีที่พนักงานปฏิบัติจริงเหมาะสมกว่าวิธีที่ระบุในคู่มือการปฏิบัติงาน จะต้อง
ท าการปรับแก้คู่มือการปฏิบัติงานใหม่  

3.  ท าการตรวจสอบในกระบวนการผลิตว่ามีขั้นตอนใดที่ยังไม่มีการก าหนดคู่มือการ
ปฏิบัติงาน หรือมีคู่มือการปฏิบัติงานไม่เพียงพอ 
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หลังจากท าการแก้ไขแล้วได้จัดให้มีการอบรมการใช้คู่มือการปฏิบัติงานในวันที่ 5 - 6 
มกราคม พ.ศ. 2553 โดยวิธีการ On the Job Training (OJT) แล้วท าการประกาศใช้คู่มือการ
ปฏิบัติงานในวันที่ 7 มกราคม พ.ศ. 2553 

จากการอบรมการใช้คู่มือการปฏิบัติงาน พบว่า 
1.  ผู้ปฏิบัติงานสามารถเข้าใจคู่มือการปฏิบัติงานได้ดี 
2.  พนักงานปฏิบัติงานตามคู่มือการปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง 

 
การเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงาน 

ผู้ศึกษาได้ท าการเก็บข้อมูลก่อนและหลังการประยุกต์ใช้คู่มือ โดยเก็บข้อมูลก่อนจัดท า
และประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงานในช่วงเดือน ธันวาคม พ.ศ. 2552 ถึงเดือน มกราคม พ.ศ. 
2553 และเก็บข้อมูลหลังจากจัดท าและประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงานในช่วงเดือน กุมภาพันธ์ 
พ.ศ. 2553 ถึงเดือน มีนาคม พ.ศ. 2553 เพื่อน ามาเปรียบเทียบข้อมูล และสรุปผล 

 
ข้อมูลของเสียในกระบวนการผลิตซึง่เกิดจากความผิดพลาดในการปฏิบัติงาน 

 
ตารางที่ 6 การเปรียบเทียบข้อมูลของเสีย 

 
     

จากตารางที่ 6 สรุปได้ว่า 
1.  ของเสียจากแผนกเครื่องพิมพ์และเซาะร่อง 
    1.1 จ านวนของเสียกรณีพิมพ์ลายไม่ติด ก่อนการจัดท าคู่มือมีจ านวน 698 ใบ 

หลังจากจัดท าคู่ มือมีจ านวน 513 ใบ พบว่า ของเสียลดจ านวนลง 185 ใบ หรือคิดเป็น        
ร้อยละ 26.50 
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    1.2 จ านวนของเสียกรณีร่องฝาไม่ได้มาตรฐาน ก่อนการจัดท าคู่มือมีจ านวน 490 
ใบ หลังจากจัดท าคู่มือมีจ านวน 124 ใบ พบว่า ของเสียลดจ านวนลง 366 ใบ หรือคิดเป็น    
ร้อยละ 74.69  

    1.3 จ านวนกระดาษขาด เนื่องจาก Stacker ก่อนการจัดท าคู่มือมีจ านวน 17 ใบ 
หลังจากจัดท าคู่มือมีจ านวน 3 ใบ พบว่า ของเสียลดจ านวนลง 14 ใบ หรือคิดเป็น ร้อยละ 82.35  

    1.4 จ านวนกระดาษหัก เนื่องจากการยกหน้าเครื่อง ก่อนการจัดท าคู่มือมีจ านวน 
124 ใบ หลังจากจัดท าคู่มือมีจ านวน 59 ใบ พบว่า ของเสียลดจ านวนลง 65 ใบ หรือคิดเป็น 
ร้อยละ 52.42  

2.  ของเสียจากแผนกกาว 
    2.1 จ านวนของเสียกรณีกาวไม่ติด ก่อนการจัดท าคู่มือมีจ านวน 19 ใบ หลังจาก

จัดท าคู่มือมีจ านวน 10 ใบ พบว่า ของเสียลดจ านวนลง 9 ใบ หรือคิดเป็น ร้อยละ 47.37  
    2.2 จ านวนของเสียกรณีร่องไม่ได้มาตรฐาน ก่อนการจัดท าคู่มือมีจ านวน 84 ใบ 

หลังจากจัดท าคู่ มือ มีจ านวน 52 ใบ พบว่า ของเสียลดจ านวนลง 32 ใบหรือคิดเป็น            
ร้อยละ 38.10  

    2.3 จ านวนกล่องฉีกขาด เนื่องจากการยกขึ้นแท่นวาง ก่อนการจัดท าคู่มือมีจ านวน 
37 ใบ หลังจากจัดท าคู่มือมีจ านวน 5 ใบ พบว่า ของเสียลดจ านวนลง 32 ใบ หรือคิดเป็น     
ร้อยละ 86.48  

    2.4 กล่องฉีกขาด เนื่องจากยกไปกระแทกเครื่องมัด ก่อนการจัดท าคู่มือมีจ านวน 
10 แผ่น หลังจากจัดท าคู่มือมีจ านวน 0 ใบ พบว่า ของเสียลดจ านวนลง 10 ใบ หรือคิดเป็น  
ร้อยละ 100  

    2.5 กล่องขาดเนื่องจากมัดแน่นเกินไป ก่อนการจัดท าคู่มือมีจ านวน 97 ใบ 
หลังจากจัดท าคู่ มือ มีจ านวน 37 ใบ พบว่า  ของเสียลดจ านวนลง 60 ใบหรือคิดเป็น            
ร้อยละ 61.58  

จะเห็นได้ว่าของเสียที่ เกิดขึ้นมีจ านวนที่ลดลง ซึ่งมีสาเหตุจากการจัดท าและ
ประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงาน และมีการอบรมให้พนักงานได้ทราบและเข้าใจถึงสาเหตุที่จะท า
ให้เกิดของเสีย เพื่อให้พนักงานสามารถเข้าใจถึงลักษณะของของเสียและสาเหตุอันท าให้เกิด
ของเสียในกระบวนการผลิตได้ดีขึ้น ดังนี ้

1.  แผนกพิมพแ์ละเซาะร่อง  
    1.1 พิมพ์ลายไม่ติด สาเหตุของเสียมาจากวัตถุดิบกระดาษมีผิวปะหน้าไม่เรียบ 

เช่น เกิดร่องหัก หรือรอยยับ ดังนั้น การที่จะลดของเสียสามารถท าได้โดยคัดแยกของเสียที่
ตรวจพบก่อนที่จะน าเข้าสู่กระบวนการพิมพ์ และพนักงานต้องระมัดระวังไม่ให้ผิวหน้าของ
กระดาษหักเป็นร่องก่อนเข้าสู่กระบวนการพิมพ์ 
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    1.2 ร่องกระดาษลึก สาเหตุของเสียมาจาก วัตถุดิบกระดาษมีความแอ่น โค้ง      
ไม่เท่ากันท าให้ จังหวะในการป้อนกระดาษของชุดฟีดเพี้ยนไปจากเดิม ดังนั้น การลดของเสีย 
ท าได้โดยการคัดแยกกระดาษที่มีลักษณะต่างๆ ออกเป็นกลุ่ม ก่อนที่จะท าการน ากระดาษ    
เข้าสู่เครื่องพิมพ์ และยังมีสาเหตุมาจากการปรับตั้งเครื่องไม่ถูกวิธี 

    1.3 กระดาษขาดเนื่องจาก Stacker สาเหตุของเสียมาจากจังหวะการปิดฉากรับ
กระดาษไปหนีบถูกกระดาษพอดี ดังนั้นการลดของเสียท าได้โดยการที่ปิดฉากรับกระดาษโดย
ไม่รอให้กระดาษเต็มพาเลทมากเกินไป  

    1.4 กระดาษหัก เนื่องจากการยกหน้าเครื่อง สาเหตุของเสียมาจากจังหวะการยก
กระดาษที่มีความยาวมากๆ มือที่จับกระดาษไม่ได้ช่วงของกลางกระดาษท าให้กระดาษเกิดการ
แอ่นตัว จึงเกิดรอยหัก ดังนั้น การลดของเสียท าได้โดย สอนวิธีการยกกระดาษที่ถูกต้อง 

2.  แผนกเครื่องกาว 
    2.1 กาวไม่ติด สาเหตุของเสียมาจากการที่หัวลูกกลิ้งกาวมกีาวน้อยเกินไปท าให้ลิ้น

กระดาษมีปริมาณกาวที่ติดน้อย กล่องจึงไม่ติดกัน ดังนั้น การลดของเสียท าได้โดย พนักงาน
ผู้ช่วยคอยตรวจเช็คปริมาณกาวที่ลิ้นกระดาษสม่ าเสมอ และก่อนปฏิบัติงานหัวหน้าเครื่องต้อง
เปิดวาล์วที่ชุดกาวทุกครั้ง 

    2.2 กล่องฉีกขาด เนื่องจากการยกขึ้นแท่นวางชิ้นงาน สาเหตุของเสียมาจาก 
พนักงานยกชิ้นงานไม่พร้อมกันและยกชิ้นงานมากเกินไป ดังนั้น การลดของเสียท าได้โดย 
ก าหนดปริมาณงานสูงสุดที่จะสามารถท าการยกได้ในแต่ละครั้ง และต้องยกชิ้นงานพร้อมๆ กัน 

    2.3 กล่องฉีกขาด เนื่องจากยกไปกระแทกเครื่องมัด สาเหตุของเสียมาจากจังหวะที่
พนักงานยกกล่องไปวางยังพาเลท กล่องจะไปกระแทกคานเหล็กด้านบนของเครื่อง ดังนั้นการ
ลดของเสียท าได้โดยพนักงานต้องระมัดระวังไม่ให้กล่องไปกระแทกกับคานเหล็ก 

    2.4 กล่องขาดเนื่องจากมัดแน่นเกินไป สาเหตุของเสียมาจาก การมัดกล่องระดับ
ความแน่นของเชือกสูงเกินไปท าให้เชือกกินเข้าไปในเนื้อกล่อง ดังนั้นการลดของเสียท าได้ โดย 
พนักงานต้องคอยสังเกตและตรวจสอบรอยเชือกไม่ให้แน่นและหย่อนจนเกินไป 
 

ข้อมูลเวลาในการปฏิบัติงาน 
หลังจากการจัดท าและอบรมคู่มือให้กับพนักงานที่เกี่ยวข้อง พนักงานสามารถเข้าใจถึง

วิธีการปฏิบัติงานได้เป็นอย่างดี เช่น 
1.  การตั้งเครื่อง พนักงานสามารถเข้าใจและเรียงล าดับความส าคัญของการตั้งเครื่อง

ได้อย่างถูกต้องตามคู่มือการปฏิบัติงาน 
2.  เม่ือมีการแบ่งหน้าที่แล้วท าให้พนักงานจะไม่ท างานซ้ าซ้อนกัน และไม่เกี่ยงกันท า

หน้าที ่
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3.  พนักงานมีความเข้าใจและร่วมมือกันปฏิบัติงานมากขึ้นท าให้ การปฏิบัติงานต่างๆ
เป็นไปอย่างราบร่ืน 

สามารถสรุปข้อมูลได้ดังตารางที่ 7 ดังนี ้
 
ตารางที่ 7 การเปรียบเทียบข้อมูลด้านเวลา 

 
 

จากตารางที่ 7 เห็นได้ว่าเวลาที่ใช้ในการปฏิบัติงานลดลง อย่างเห็นได้ชัด สามารถ
สรุปได้ดังนี ้

1.  เวลาที่ใช้ในการตั้งเครื่องพิมพ์ จากเดิมก่อนจัดท าคู่มือเวลาเฉลี่ยอยู่ที่ 19 นาที 
ภายหลังจากการจัดท าคู่มือเวลาเฉลี่ยอยู่ที่ 13 นาที สรุปว่าใช้เวลาในการตั้งเครื่องลดลง
ประมาณ 6 นาทีหรือคิดเป็น ร้อยละ 31.58  

2.  เวลาที่ใช้ในการล้างสี จากเดิมก่อนจัดท าคู่มือเวลาเฉลี่ยอยู่ที่ 32 นาที ภายหลัง
จากการจัดท าคู่มือเวลาเฉลี่ยอยู่ที่ 25 นาที สรุปว่าใช้เวลาในการล้างสีลดลงประมาณ 7 นาที
หรือคิดเป็น ร้อยละ 21.87  

3.  เวลาที่ใช้ในการตั้งเครื่องกาว จากเดิมก่อนจัดท าคู่มือเวลาเฉลี่ยอยู่ที่ 12 นาที 
ภายหลังจากการจัดท าคู่มือเวลาเฉลี่ยอยู่ที่ 10 นาที สรุปว่าใช้เวลาในการตั้งเครื่องลดลง
ประมาณ 2 นาทีหรือคิดเป็น ร้อยละ 16.67 
 
สรุปผลการวิเคราะห์ข้อมูล 

จากการศึกษาวิธีการปฏิบัติงาน พบว่า สามารถจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานที่เหมาะสม
ในการผลิตบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษลูกฟูกได้จริง โดยจ านวนคู่มือมีทั้งหมด 9 ฉบับ ดังต่อไปนี้ 

1.  คู่มือการตั้งเครื่องพิมพ์ 
2.  คู่มือการตั้งตัวส่งกระดาษ 
3.  คู่มือการปฏิบัติงานเครื่องพิมพ์ 
4.  คู่มือการปฏิบัติงานเครื่อง Stacker 
5.  คู่มือการล้างสี 
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6.  คู่มือการตั้งเครื่องกาว 
7.  คู่มือการตั้งเครื่องมัด 
8.  คู่มือการปฏิบัติงานเครื่องกาว 
9.  คู่มือการปฏิบัติงานเครื่องมัด 
หลังจากจัดท า ประยุกต์คู่มือให้เหมาะสม และอบรมให้กับพนักงานกลุ่มตัวอย่างแล้ว 

เม่ือท าการเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงานในกระบวนการ
ผลิตบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษลูกฟูก สามารถสรุปได้ว่า พนักงานสามารถน าคู่มือการปฏิบัติงาน
มาปฏิบัติตามได้อย่างดี ซึ่งมีผลท าให้ความสูญเสียเนื่องมาจากความผิดพลาดในการท างาน
ลดลง ไม่เกิดการท างานทีซ่้ าซ้อนขึ้นอีก ลดข้อผิดพลาดจากการท างานไม่เป็นระบบ และช่วยให้
เกิดความสม่ าเสมอในการปฏิบัติงานได้  
 
อภิปรายผล 
        ผู้ศึกษาได้ท าการศึกษาลักษณะคู่มือการปฏิบัติงานต่างๆ เพื่อเป็นตัวอย่างในการ
น ามาประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมกับโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษลูกฟูก และได้ท าการ
ส ารวจสายการผลิตเพื่อท าการบันทึกและรวบรวมข้อมูล และจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานเพื่อให้
เหมาะสมกับลักษณะของงานจริง โดยมีการถามความคิดเห็นในเรื่องลักษณะของคู่มือการ
ปฏิบัติงานที่เหมาะสมที่จะประยุกต์ใช้จริงในกระบวนการผลิตจากหัวหน้างานและพนักงาน
ผู้เกี่ยวข้องที่จะต้องใช้คู่มือการปฏิบัติงานนั้นๆ 
       หลังจากที่ได้จัดท าคู่มือการปฏิบัติงานแล้ว ผู้ศึกษาได้จัดให้มีการทดลองน าคู่มือการ
ปฏิบัติงานไปอบรมให้กับพนักงานที่เกี่ยวข้องและท าการทดลองใช้ เพื่อศึกษาดูข้อบกพร่องที่
เกิดขึ้นจากการใช้คู่ มือการปฏิบัติงานนั้น และท าการแก้ไขคู่ มือการปฏิบัติงานเพื่อให้มี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น เม่ือคู่ มือการปฏิบัติงานมีความสมบูรณ์แล้วจึงจัดให้มีการอบรมและ
ประยุกต์ใช้จริง อย่างไรก็ตาม คู่มือการปฏิบัติงานที่จัดท าแล้วนั้นจะต้องจัดให้มีการตรวจสอบ
ทุกๆ 6 เดือน เพื่อเป็นการตรวจสอบว่าพนักงานยังคงปฏิบัติงานถูกต้องตามขั้นตอนที่ได้
ก าหนดไว้ในคู่มือการปฏิบัติงานหรือไม่ หรือคู่ มือการปฏิบัติงานนั้นล้าสมัยไม่เหมาะกับ       
การน ามาประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติงานแล้ว จะต้องท าการปรับเปลี่ยนคู่มือการปฏิบัติงาน            
ให้เหมาะสม และพัฒนาให้มีความสมบูรณ์ยิ่งขึ้นๆไปตามที่ได้กล่าวไว้ในบทที่ 2 เรื่องของ   
วงจรการพัฒนา PDCA อย่างต่อเนื่อง 
 ภาพรวมหลังจากที่ได้มีการน าคู่มือการปฏิบัติงานไปประยุกต์ใช้ท าให้ของเสียที่เกิดขึ้น
ในแต่ละจุดท่ีน าคู่มือการปฏิบัติงานไปใช้มีจ านวนลดลง สอดคล้องกับไกรกุล  ลิกขะไชย (2550) 
ที่ได้กล่าวไว้ว่าสาเหตุหนึ่งของความสูญเสีย คือ มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ ท าให้เกิด
การใช้เครื่องมือเครื่องจักรอย่างไม่ถูกต้อง ก่อให้เกิดต้นทุนด้านเวลาและแรงงานซึ่งเป็นต้นทุนที่
ไม่จ าเป็น นอกจากนี้ยังท าให้เกิดของเสียขึ้น อีกทั้งยังสอดคล้องกับวรญา  มาประชา (2549) ที่
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ได้กล่าวไว้ว่า ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) มีไว้เพื่อแสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
และเป็นการป้องกันปัญหาเชิงคุณภาพ และยังสอดคล้องกับเสาวภา  แซ่ชั่น (2549) ที่ได้กล่าว
ไว้ว่า ระบบการท างานที่มีมาตรฐานจะช่วยลดความผิดพลาดและไม่ท าให้เกิดของเสียในขั้นตอน
กระบวนการผลิตได้  

สรุปได้ว่า คู่มือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตนั้น มีความจ าเป็นอย่างยิ่งในการ
ปฏิบัติงาน เพราะสามารถป้องกันความผิดพลาดในการปฏิบัติงานของพนักงานได้สอดคล้องกับ
สอาด  มุ่งสิน (2537) ที่ได้กล่าวไว้ว่า คู่มือมีลักษณะส าคัญคือเป็นเครื่องเตือนความจ าหลังจากที่
ได้ศึกษาเรื่องใดเรื่องหนึ่งไปแล้ว และยังสอดคล้องกับอาทิตยา  โล่ห์พัฒนานนท์ (2335) ได้
กล่าวไว้ว่า คู่มือเป็นตัวช่วยให้มีความเข้าใจมากขึ้นและสามารถที่จะน าไปปฏิบัติได้ถูกต้องมาก
ขึ้น 
 
ประโยชน์ที่ได้รับจากการท าสารนิพนธ์ 

1.  สามารถน าคู่มือการปฏิบัติงานไปใช้เป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 
2.  สามารถประยุกต์ใช้คู่มืองานปฏิบัติงานเพื่อลดความสูญเสียในการท างานได้ 
3.  สามารถน าคู่มือการปฏิบัติงานไปเป็นมาตรฐานในการอบรมพนักงานใหม่ 
4.  สามารถใช้คู่มือการปฏิบัติงานเป็นพื้นฐานในการจัดท ามาตรฐานอื่นๆต่อไป 

 
ข้อเสนอแนะ 

ข้อเสนอแนะส าหรับผลการศึกษา 
1.  จากการศึกษา พบว่า มีความจ าเป็นที่จะต้องตรวจสอบคู่มือการปฏิบัติงานเป็น

ระยะๆตามความเหมาะสมอย่างน้อยทุก 6 เดือนว่า รายละเอียดในคู่มือการปฏิบัติงานนั้น
ล้าสมัย หรือควรมีการปรับปรุงให้เข้ากับกับเทคนิคการผลิต หรือการปฏิบัติงานที่พัฒนา หรือ
เปลี่ยนแปลงไปหรือไม่ 

2.  เม่ือมีการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานและประกาศใช้แล้ว ผู้ปฏิบัติงานบางรายอาจ 
ไม่เห็นถึงความส าคัญ จะท าให้เกิดความละเลยที่จะปฏิบัติงานตามรายละเอียดในคู่มือการ
ปฏิบัติงาน จึงควรท าการปรับทัศนคติของผู้ปฏิบัติงานในระหว่างการอบรมการใช้คู่มือ ให้เห็น
ถึงความส าคัญที่ต้องปฏิบัติตามวิธีการปฏิบัติงานที่ระบุไว้ในคู่มือ 

3.  จากการศึกษานี้ พบว่า การประยุกต์ใช้คู่มือการปฏิบัติงานสามารถลดความ
สูญเสียจากการท างานได้ จึงคาดว่าจะสามารถน าแนวทางในการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานไป
ประยุกต์ใช้เพื่อลดความสูญเสียในการท างานของแผนกอื่นๆ นอกเหนือจากในกลุ่มตัวอย่างของ
ฝ่ายผลิตที่ได้ท าการศึกษาได้ด้วย 
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ข้อเสนอแนะส าหรับการศึกษาครั้งต่อไป 
ทางผู้ศึกษามีข้อเสนอแนะที่จะให้พัฒนาคู่มือการปฏิบัติงานในด้านโครงสร้าง  รูปแบบ 

และองค์ประกอบ ซึ่งสามารถปรับเปลี่ยนให้เหมาะสมกับหัวข้อวิธีการปฏิบัติงานที่จะจัดท าคู่มือ 
เนื่องจากคู่มือนั้นสามารถจัดท าให้รูปแบบใดก็ได้ให้ผู้ใช้งานสามารถเข้าใจได้ง่าย และเพิ่มเติมใน
เรื่องของความสมบูรณ์ของเอกสารอื่นที่เกี่ยวข้อง เช่น คู่มือควบคุมคุณภาพ แบบฟอร์มที่ใช้ใน
การบันทึกขอ้มูลต่างๆ เพื่อให้สามารถใช้ควบคู่กันไปได้อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
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