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อนุชา   คณาจนัทร ์  :    การลดตน้ทุนการผลติดว้ยเทคนคิการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง 
กรณศีกึษา.  อาจารยท์ีป่รกึษา : ดร. ด ารงเกยีรต ิรตันอมรพนิ, 86 หน้า. 

 
 การศกึษาการลดต้นทุนกระบวนการผลติถงับ าบดัน ้าเสียส าเร็จรูปด้วยเทคนิคการ
ปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง โดยก าหนดเป้าหมายลดต้นทุนการผลติร้อยละ 10 จากปจัจุบนั โดยใช้
เครื่องมอื การวเิคราะห์กระบวนการผลิต การค้นหาความสูญเปล่า 7 ประการ เทคนิคการ
ปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง การแก้ปญัหาด้วยหลกัการ ECRS การค้นหาสาเหตุด้วย Why Why 
Analysis และกจิกรรม 5ส. 
 การพฒันาปรบัปรุงกระบวนการดว้ยเทคนิคการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง และลดความ
สูญเปล่าในกระบวนการ การศกึษาไดท้ าการรอบรมใหค้วามรู ้ ความเขา้ใจแก่พนกังานทุกคนใน
สายการผลติ ใหทุ้กคนมสี่วนร่วมในการคดิปรบัปรุงงาน และจดัตัง้คณะท างานปรบัปรุงอยา่ง
ต่อเนื่อง มหีน้าทีใ่นการสนบัสนุนการปรบัปรุงงานเพื่อบรรลุตามเป้าหมาย 
 หลงัการปรบัปรุงอย่างตอ่เนื่อง ท าใหก้ระบวนการสูญเปล่าไดร้บัการแกไ้ข ส่งผลให้
การควบคมุตน้ทุนการผลติท าไดด้ขี ึน้ ก่อนการปรบัปรุงจากตน้ทุน 2,612.20 บาท/ใบ เหลอื 
2,538.00 บาท/ใบ ลดลง 74.2 บาท/ใบ หรอืลดลงรอ้ยละ 2.8 เมื่อเทยีบกบัเป้าหมายซึ่งก าหนด
ลดตน้ทุนการผลติรอ้ยละ 10 แต่ผลการปรบัปรุงลดไดเ้พยีงรอ้ยละ 2.8 ซึ่งยงัตอ้งด าเนินการ
ปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องต่อไป อย่างไรกต็าม การปรบัปรุงการท างานท าใหพ้นกังานมคีวามสุขใน
การท างาน ปญัหาในกระบวนการผลติไดร้บัการแกไ้ข ความภาคภูมใิจในความคดิสรา้งสรรคท์ี่
ทุกคนไดช้ว่ยกนัเพือ่ผลประโยชน์ต่อตนเอง ผูร้่วมงานและองคก์ร 
 
  
  
 
 
 
 
 
 
 
บณัฑติวทิยาลยั ลายมอืชือ่นกัศกึษา  
สาขาวชิาการจดัการอุตสาหกรรม ลายมอืชือ่อาจารยท์ีป่รกึษา  
ปีการศกึษา  2556 
 

 



 
 

 

จ 

 



 
 

 

จ 

ANUCHA KHANACHAN : COST REDUCTION BY KAIZEN TECHNIQUE :       
A CASE STUDY.   ADVISOR : DR. DUMRONGKIAT RATANA-AMORNPIN, 
86 PP.              

 
            The objective of this study is to reduce the cost of waste water treatment 
tanks manufacturing process by the continuous improvement techniques (KAIZEN). 
The expected target of this cost reduction is 10 percent from the current production 
cost. The methodology of this study are KAIZEN Techniques, Process Analysis, 7 
Wastes, ECRS Technique, Why-Why Analysis and 5S. 
            In this research, we use KAIZEN as a tool to improve and reduce the wastes 
in manufacturing process. We also provide the training to all employees who work on 
the production line and encourage them to involve in the improvement process. 
Moreover, the KAIZEN committee is set up to support this program to achieve the 
target. 
            After the continuous improvement, waste elimination, working process 
improved, and the production cost is reduced from 2,612.20 THB/Unit to 2,538.00 
Baht/Unit. So the result of this cost reduction is 74.2 Baht/Unit or 2.8 percent which is 
still lower than 10 percent, our expected target. However, we found that the 
employees are happy with KAIZEN because the problem in the production process 
has been solved. They are also proud of their creativity in this improvement which is 
the benefit to their colleagues, organization and themselves. 
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อาจารย ์ดร. ด ารงเกยีรต ิรตันอมรพนิ ซึ่งเป็นอาจารย์ที่ปรกึษาสารนิพนธ์ที่กรุณาเสียสละเวลา
อนัมคี่าในการให้ค าปรกึษา ตลอดจนตรวจแก้ไขขอ้บกพร่องในระหว่างการจดัท าสารนิพนธ์ 
รวมทัง้คณาจารยข์องสถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุน่ทุกท่าน ทีป่ระสทิธิป์ระสาทวชิาความรู้ต่างๆ 
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ขอ้มูลจนการจดัท าสารนิพนธค์รัง้นี้ส าเรจ็ลุล่วงไปไดด้ว้ยด ี
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บทท่ี 1 
บทน า 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตุผล และปัญหา 
 อุตสาหกรรมก่อสร้างในประเทศไทยปี 2556 มกีารเตบิโตอย่างต่อเนื่อง โดยมปีจัจยั
เสริมจากการผลกัดนัโครงการก่อสร้างขนาดใหญ่ของภาครฐั โดยเฉพาะระบบรถไฟฟ้าสาย
ต่างๆ ทีเ่ป็นตวักระตุน้ใหเ้กดิการสรา้งบา้นเรอืน และโครงการหมู่บา้นตามแนวเสน้ทางรถไฟฟ้า 
ซึ่งส่งผลให้อุตสาหกรรมการการก่อสร้างมีการขบัเคลื่อนทัง้ระบบ ทัง้ในส่วนเจ้าของโครงการ 
ผูร้บัเหมา ผูผ้ลติ และผูค้า้วสัดุก่อสรา้ง 
 อุตสาหกรรมการผลิตถงับ าบดัน ้าเสียส าเรจ็รูป เป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่เติบโตตาม
สภาวการณ์ และได้รบัผลดจีากการเกิดโครงการก่อสร้างบ้านเรอืน โดยกลุ่มลูกค้าหลกัๆ ม ี3 
กลุ่ม ไดแ้ก่ กลุ่มเจา้ของโครงการ กลุ่มผูร้บัเหมา และกลุ่มลูกคา้ทีเ่ป็นเจา้ของบา้น ท าใหเ้กดิการ
แขง่ขนัอย่างสูง ทัง้ในดา้นคุณภาพระบบบ าบดั วสัดุ และราคา โดยเฉพาะการแข่งขนัด้านราคา
ซึ่งกลุ่มลูกค้าที่ตดัสนิใจซื้อโดยการใชร้าคาเป็นเกณฑ์ตดัสนิใจ และเป็นลูกค้ากลุ่มใหญ่ ได้แก่
กลุ่มลูกค้าเจ้าของโครงการ และกลุ่มผู้ร ับเหมา ในปจัจุบนัผู้ผลิตถังบ าบัดน ้ าเสียส าเร็จรูป
ประมาณ 20 บรษิทั ใชก้ลยุทธด์า้นราคาเป็นกลยุทธ์น าในการขายสนิคา้กบักลุ่มลูกคา้ดงักล่าว 
 งานศกึษานี้ได้เลอืกกรณีศกึษาในโรงงานผลติถงับ าบดัน ้าเสยีที่ผลติถงับ าบดัน ้า เสยี
ส าเรจ็รูปขนาดเลก็ ทีป่ระสบปญัหาดา้นการควบคุมตน้ทุนการผลติ ซึ่งการส ารวจขอ้มูลเบื้องต้น
พบความสูญเปล่าในการด าเนินงานสูง ถา้สามารถจดัการความสูญเปล่าในกระบวนการผลติลง
ได้ จะท าให้ต้นทุนการผลติลดลง สนิค้าแข่งขนัได้ และมผีลก าไรมากขึน้ ผูศ้กึษาจงึใชเ้ทคนิค
การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) เป็นเครื่องมอืสนับสนุน และเสรมิสร้างการลดความสูญ
เปล่าทีเ่กดิขึน้ 
 ไคเซน็ (Kaizen) เป็นแนวคดิหนึ่งทีน่ ามาใชใ้นการบรหิารจดัการอย่างมปีระสทิธภิาพ
และประสทิธผิล เสมอืนกลยุทธท์างธุรกจิ (Business Strategy) ที่มุ่งรกัษาความสามารถในการ
แขง่ขนัอย่างยัง่ยนื ซึ่งความส าคญัของกระบวนการไคเซ็น คอืการใชค้วามรู้ความสามารถของ
พนักงานมาคดิปรบัปรุง ซึ่งก่อให้เกดิการปรบัปรุงทีละเล็กทลีะน้อยที่ค่อยๆ  เพิม่พูนขึน้อย่าง
ต่อเนื่อง ไม่ว่าจะอยู่ในสภาวะเศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใช้วธิีการไคเซ็นเพื่อปรบัปรุงการ
ท างาน เพื่อให้เกดิประสทิธภิาพได้ สิง่ส าคญัในการด าเนินธุรกจิคอื การด าเนินงานให้ประสบ
ความส าเรจ็จะตอ้งแสวงหาวธิทีี่ท าให้ลูกค้าพงึพอใจ และสามารถตอบสนองความต้องการของ
ลูกคา้เป็นอย่างด ีเนื่องจากไคเซน็เป็นเทคนิคการปรบัปรุงวธิกีารท างานของตนเองเพื่อให้งาน
นัน้บรรลุเป้าหมายไดง้่ายกวา่เดมิ 
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วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
 เพื่อศกึษากระบวนการผลติของบรษิทักรณศีกึษา เพื่อการลดต้นทุนการผลติด้วยการ
ใชเ้ทคนิคการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) โดยตัง้เป้าหมายลดต้นทุนการผลติจากปจัจุบนั
ได ้10% 

 
ขอบเขตของการศึกษา 
 ศกึษากระบวนการผลติของบรษิทักรณีศกึษา เฉพาะในส่วนของแผนกผลติถงับ าบดั
น ้าเสยีส าเรจ็รูปขนาดเลก็ ดว้ยวสัดุพลาสตกิเสรมิแรง (Fiber Reinforce Plastic)  
 
ขัน้ตอนการด าเนินงาน 
 1.  ศกึษาทฤษฏแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 2.  ท าการศกึษาสภาพปจัจุบนัและรวบรวมขอ้มลูการด าเนินงานของบรษิทักรณศีกึษา 
 3.  น าขอ้มูลทีเ่กบ็บนัทกึรวบรวมมาท าการวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา และก าหนด 
แนวทางในการแกไ้ขปญัหา 
 4.  ด าเนินการปรบัปรุงกระบวนการผลติตามทีไ่ดก้ าหนดแนวทางในการแกไ้ขปญัหา 
 5.  วดัผลการด าเนินการศกึษา 
 6.  สรุปผล ขอ้เสนอแนะ และก าหนดเป็นมาตรฐานการท างาน 
 7.  จดัท ารูปเล่มสารนิพนธ ์
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1.   สามารถลดตน้ทุนการผลติได ้จากการใชเ้ทคนิคการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง  
 2. สามารถใชเ้ป็นแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการผลติ ดว้ยเทคนคิการปรบัปรุง
อย่างตอ่เนื่อง ในส่วนอื่นๆ ของบรษิทักรณศีกึษา 
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 แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 
 แผนการศกึษาในครัง้นี้ มกีารก าหนดการท างานดงัแสดงไวใ้นตารางที่ 1 โดยเริ่ม
ด าเนินการตัง้แต่เดอืนกนัยายน 2556 และเสรจ็สิน้ในเดอืนมนีาคม 2557  
 
ตารางที ่1  แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน 

       ระยะเวลา    
 
ขัน้ตอนการด าเนินงาน 

2556 2557 

ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. 

1. ศกึษาทฤษฏแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง        

2. ศกึษาสภาพปจัจุบนัและรวบรวม
ขอ้มูลการด าเนินงานของบรษิทั
กรณศีกึษา 

       

3. วเิคราะหข์อ้มูลหาสาเหตขุองปญัหา 
และก าหนดแนวทางการแกไ้ข 

       

4. ด าเนินการปรบัปรุงกระบวนการ
ผลติ 

       

5. วดัผลการด าเนินการศกึษา        

6. สรุปผล ขอ้เสนอแนะ และก าหนด
เป็นมาตรฐานการท างาน 

       

7. จดัท ารูปเล่มสารนิพนธ ์        

 



 

 

บทท่ี 2 
หลกัการพ้ืนฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพืน้ฐาน 
 ในการศกึษาครัง้นี้ ผูศ้กึษาไดศ้กึษาเอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง โดยน าเสนอ
ตามล าดบัหวัขอ้ดงันี้ 
 1.  วเิคราะหก์ระบวนการผลติ (Process Analysis) 
 2.  ความสูญเปล่า 7 ประการ (7- Waste) 
 3.  แนวคดิ และทฤษฎเีกีย่วกบัไคเซน็ (Kaizen) 
 4.  หลกัการ ECRS 
 5.  Why Why Analysis 
 6.  กจิกรรม 5 ส. 
 7.  งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

 
วิเคราะหก์ระบวนการผลิต (Process Analysis) 
        จุดประสงคเ์พื่อเกบ็รวบรวม และบนัทกึขอ้มูลเกีย่วกบักระบวนการผลติ ใหส้ามารถ
วเิคราะหก์ระบวนการผลติจากงานทีไ่ดร้บัมอบหมาย สามารถเขยีนแผนผงัการไหล และแผนภูมิ
กระบวนการผลติ เพือ่ศกึษา และปรบัปรุงระบบการผลตินัน้จ าเป็นตอ้งศกึษาภาพรวมของระบบ
การผลติก่อนแลว้จงึท าการศกึษารายละเอยีดในแต่ละข ัน้ตอน ซึ่งเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการอธบิาย
ระบบการผลติทีน่ิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลายทัว่ไปคอื แผนภูมกิระบวนการผลติ (Process Chart) 
แผนผงัการไหล (Flow Diagram) การศกึษาอย่างละเอยีดของแผนภูมทิ าใหพ้บวา่ การท างาน
บางอย่างถกูขจดัทิง้ไป การท างานบางอยา่งสามารถรวมกนัได ้ สามารถลดได ้ หรอืขจดัความ
ล่าชา้ การรอคอยทีเ่กดิขึน้ สิง่เหลา่นี้ท าใหก้ารผลติมตีน้ทุนต ่าลง 
 แผนภูมกิระบวนการผลติ เหมอืนกบัแผนภูมทิัว่ๆ ไปทีใ่ชส้ญัลกัษณ์แสดงถงึ
ความหมายตา่งๆ ซึ่งสญัลกัษณ์ทีใ่ชส้ามารถดดัแปลงเพื่อน าไปใชง้านทีเ่หมาะสมได ้ การใช้
สญัลกัษณ์ในแผนภูมกิ าหนดโดยสมาคมวศิวกรเครื่องกลของอเมรกิา (ASME) โดยแยกออกเป็น
กจิกรรมตา่งๆ ตามความหมายดงัในตารางที ่2 
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ตารางที ่2 สญัลกัษณ์ และความหมายทีใ่ชใ้นผงักระบวนการ (Flow Process Chart)  
สญัลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความ 

 
 

Operation 
การปฏบิตักิาร 

1. การเปลีย่นคุณสมบตัทิางฟิสกิสแ์ละเคมขีองวตัถุ 
2. การประกอบชิน้ส่วนหรอืการถอดส่วนประกอบออก 
3. การเตรยีมวตัถุเพือ่งานขัน้ต่อไป 
4. การวางแผน การค านวณการใหแ้ละรบัค าสัง่ 

 Transportation 
การขนส่ง 

1. การเคลื่อนวตัถุจากจดุหนึ่งไปยงัอกีจุดหนึ่ง 
2. คนงานก าลงัเดนิ 
3. การเคลื่อนทีข่องมอื 

 Inspection 
การตรวจสอบ 

1. ตรวจสอบคุณลกัษณะของวสัดุ 
2. ตรวจสอบคุณภาพ หรอืปรมิาณ 

 Delay 
การรอคอย 

1. การเกบ็วสัดุช ัว่คราวระหวา่งการปฏบิตังิาน 
2. การรอคอยเพือ่เริม่งานต่อไป 



 

Storage 
การเกบ็รกัษา 

1. การเกบ็วสัดุในสถานทีถ่าวรซึง่ตอ้งอาศยัค าสัง่ในการ
เคลื่อนยา้ย 
2. การถอืไวใ้นมอืใชเ้ฉพาะการวเิคราะหก์ารท างานของ
มอื 

 
 ทีม่า : Haizer ; and Render. (2011).  Operations Management.  p. 425.   
 
ความสญูเปล่า 7 ประการ (7- Waste) 
 มงักร  โรจน์ประภากร. (2554) ความสูญเปล่า หรอื Muda หมายถงึ สิง่ที่ไม่สร้าง
มูลค่าเพิม่ดา้นการผลติ หรอืดา้นเวลาในการท างาน หรอืเป็นขัน้ตอนทีเ่กินความจ าเป็น หรอืท า
ใหเ้กดิการใชว้ตัถุดบิมากเกนิความจ าเป็น 
 Taiichi Ohno ผู้วางรากฐานระบบการผลิตแบบ Toyota (Toyota Production 
System: TPS) ไดแ้บ่งความสูญเปล่าออกเป็น 7 ประเภท ดงันี้  
 1. ความสูญเปล่าที่เกดิจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) คอื การผลติมาก
เกนิค าสัง่ซื้อของลูกคา้ หรอืการผลติล่วงหน้าก่อนทีจ่ะเกดิความตอ้งการ  
 2. ความสูญเปล่าที่เกดิจากการรอคอย (Waiting) คอื เวลาว่างระหว่างจุดปฏบิตักิาร
ต่างๆ หรือในระหว่างการปฏิบัติการหนึ่งๆ ซึ่งอาจเกิดจากการขาดวัสดุที่ใช้ในการผลิต 
สายการผลติทีไ่ม่ไหลอย่างต่อเนื่อง หรอืเกดิจากการวางแผนทีผ่ดิพลาด 
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 3. ความสูญเปล่าที่เกิดจากการขนส่ง (Transport) คือ การขนย้ายมากเกินความ
จ าเป็น ซึ่งเกดิจากการวางแผนเสน้ทางการขนยา้ย หรอืผงัโรงงานทีไ่ม่ดี 
 4. ความสูญเปล่าทีเ่กดิจากกระบวนการผลติ (Processing) เกดิจากการด าเนินงานที่
เกีย่วขอ้งกบัผลติภณัฑม์ากเกนิความจ าเป็น ซึ่งความสูญเปล่าทีเ่กดิจากกระบวนการผลตินี้เป็น
ความสูญเปล่าแบบเดยีวทีบ่่งชี ้และก าจดัออกไดย้ากทีสุ่ด 
 5. ความสูญเปล่าทีเ่กดิจากสนิคา้คงคลงั (Inventory) คอื งานระหว่างท า หรอืวตัถุดบิ
ส่วนเกนิ และสนิคา้ส าเรจ็รูป 
 6. ความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการเคลื่อนไหว (Motion) คอื การเคลื่อนไหวไดๆ กต็ามที่
ไม่มคีวามส าคญัต่อการท างาน หรอืเคลื่อนไหวที่ไม่มปีระโยชน์ ลกัษณะของการเคลื่อนไหวที่
เหน็ไดช้ดัคอื การเอือ้ม หยบิ จบั เดนิ การขยบัตวัในจุดศนูยถ์่วง 
 7. ความสูญเปล่าที่เกดิจากชิน้งานมขีอ้บกพร่อง (Defect) คอื การที่ผลติสนิค้าที่เสยี
ออกจากกระบวนการผลติ หรอืใชว้สัดุผดิพลาด และรวมไปถงึการทีจ่ะตอ้งแกไ้ขชิน้งาน หรอืยงั
รวมไปถงึผลติภาพทีห่ยุดชะงกัความต่อเนื่องของกระบวนการ เพื่อจดัการกบัชิน้งานทีบ่กพร่อง 
 
แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวกบัไคเซน็ (Kaizen) 
 ไคเซ็น (Kaizen) เป็นศพัท์ภาษาญี่ปุ่น ซึ่งถอดความหมายจากศพัท์ได้ว่า การ
ปรบัปรุง (Improvement) โดยเป็นแนวคดิทีน่ ามาใชใ้นการบรหิารการจดัการอย่างมปีระสทิธผิล 
โดยมุ่งเน้นที่การมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆ เพื่อปรบัปรุง
วธิีการท างานและสภาพแวดล้อมในการท างานให้ดีขึ้นอยู่เสมอ หวัใจส าคญัอยู่ที่ต้องมีการ
ปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องไม่มทีีส่ ิ้นสุด (Continuous Improvement) ไคเซ็นจงึเป็นแนวคดิที่จะช่วย
รกัษามาตรฐานที่มีอยู่เดิม (Maintain) และปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้น หากขาดซึ่งแนวคิดนี้แล้ว 
มาตรฐานทีม่อียู่เดมิจะค่อยๆ ลดลง 

 
ความหมายของไคเซน็ (Kaizen) 
 อไิม มาซาเอก ิ(2534 : 5) กล่าวว่าไคเซ็น (Kaizen) แปลว่าการปรบัปรุง ซึ่งจะ
ปรบัปรุงอยู่ตลอดเวลา และเป็นหน้าที่ของทุกๆ  คน ตัง้แต่ผู้บริหารระดบัสูง ผูจ้ดัการ และ
พนกังาน 
 วชิยั อุตสาหจติ; และ ภทัราวด ีศรสีมรกัษ์ ยามาชติะ  (2553) กล่าววา่ ไคเซน็ มาจาก
ภาษาญี่ปุ่น ค าว่า ไค แปลว่า เปลี่ยน (Change) ส่วนค าว่า เซ็น แปลว่า ด ี(Good) ไคเซ็นมี
ความหมายว่า เปลี่ยนสิ่งที่เ ป็นอยู่ ให้ดีกว่าที่ผ่านมา  เป็นการปรับปรุงอย่างต่อเนื่ อง 
(Continuous Improvement) โดยเน้นในเรื่องคน และกระบวนการ ซึ่งการปรบัปรุงนี้รวมถงึการ
ปรบัปรุงในสิง่เลก็ๆ ทัง้เรื่องส่วนตวั และเรื่องการท างาน 
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 นิพนธ์ บวัแก้ว  (2547 : 91) กล่าวว่า ไคเซ็น (Kaizen) เป็นภาษาญี่ปุ่นที่มคีวาม
หมายถึงการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องตลอดไป (Continual Improvement) เนื่องจากไค (KAI) 
แปลว่าเป็นการเปลี่ยนแปลง (change) และเซ็น (ZEN) หมายถงึ ด ี(good) โดยไคเซ็นเป็น
แนวคดิของการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องที่เน้นการมสี่วนร่วม (Participation) ของทุกคนป็นหลกั 
และเชือ่ในเรื่องของปรมิาณของสิง่ทีท่ าการปรบัปรุงมากกวา่ผลทีไ่ดจ้ากการปรบัปรุง (Return of 
Improvement) 
 สมบตั ินพรกั  (2549 : 1) กล่าวว่า ไคเซ็น (Kaizen) เป็นภาษาญี่ปุ่น หมายถงึ การ
ปรบัปรุงเปลีย่นแปลงอยางไม่หยุดยัง้ และยงัหมายถงึ วธิดี าเนินการปรบัปรุงที่เกี่ยวข้องกบัทุก
คน ทัง้ผูบ้รหิาร และผู้ร่วมงาน ปรชัญาของไคเซ็นถือว่าวถิชีวีติของคนเราเป็นชวีติแห่งการ
ท างาน ชวีติทางสงัคม และชวีติทางครอบครวั ทีค่วรจะไดร้บัการปรบัปรุงอย่างสม ่าเสมอ ไคเซ็น
ในความหมายเชงิการบรหิารงานอุตสาหกรรม จงึเป็นการเปลี่ยนแปลงที่ค่อยเป็นค่อยไป  และ
สม ่าเสมอ หรอืเป็นการปรบัปรุงคุณภาพ การท างานทนัเวลา การบรหิารโดยไม่บกพร่อง การ
ร่วมมอืกนัท างาน และการปรบัปรุงผลติภาพ เป็นตน้ 
 สุรศกัดิ ์สุทองวนั  (2548 : 5) กล่าวไวว้่า ไคเซ็น (Kaizen) คอื การปรบัปรุงการ
ด าเนินการธุรกจิอย่างต่อเนื่องและผลกัดนันวตักรรมใหม่ และววิฒันาการอยู่ตลอดเวลา ซึ่งมี
องคป์ระกอบทีส่ าคญัคอื 
 1. การมีจิตส านึกในการไคเซ็น และมีความคิดในเชิงนวตักรรม หรือ Effort 
Improvement 
 2. การสร้างระบบงาน และโครงสร้างที่เกื้อกูลกนั มกีารลดต้นทุน และการสูญเสยี
ต่างๆ ได้แก่ Cost Reduction, Eliminate MURI-MURA-MUDA, JIT (Just in Time), CS 
(Customer Service) in Next Process, Jidoka, PPS (Practical Problem Solving) 
 3. การส่งเสรมิองค์กรให้เกดิองค์กรแห่งการเรยีนรู้ โดยใชแ้นวความคดิและแนวทาง 
Share Idea, Learning from Mistake, Standardized, Yokoten (ถ่ายโอนความรู)้ 

 
ขอบเขตของการใช้ไคเซน็ในการปรบัปรงุ 
 สถาบนัเพิม่ผลผลติแห่งชาต ิ (2549 : 106-110) ได้กล่าวว่า โดยทัว่ไปแล้วการใช้ไค
เซน็เพื่อการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องนัน้ สามารถจ าแนกได้ 2 ขอบเขตเป็นเบือ้งตน้คอื  
 1. ใชไ้คเซ็นกบัโครงการปรบัปรุงขนาดใหญ่ ซึ่งมุ่งการปรบัปรุงหรอืเปลี่ยนแปลงทัว่
ทัง้องค์กร เพื่อเพิม่ผลติภาพแบบก้าวกระโดด (Quantum Jumps in Productivity) รวมทัง้
ยกระดบัคุณภาพ และประสิทธิผล แต่การด าเนินการจะมีความยุ่งยากมากในทางปฏิบัต ิ
เนื่องจากมผีลกระทบกบักระบวนการ และบุคลากรส่วนใหญ่ขององค์กร รวมทัง้แรงต่อต้านต่อ
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ความเปลี่ยนแปลง ดงันัน้การด าเนินการจะต้องมีการวางแผน  และก าหนดเป้าหมายอย่าง
รอบคอบ เพื่อหลกีเลีย่งความเสีย่งต่อความลม้เหลวของการด าเนินโครงการ 
 2. การใชไ้คเซ็นในโครงการปรบัปรุงขนาดย่อม เป็นการด าเนินกจิกรรมปรบัปรุงใน
ขอบเขตจ ากดัเพื่อหลกีเลีย่งผลกระทบ หรอืความเสี่ยงต่อความล้มเหลวของโครงการ  ดงัที่พบ
จากการด าเนินโครงการขนาดใหญ่ โดยมกีารมุ่งปรบัปรุงเปลีย่นแปลงในพืน้ที่ หรอืกระบวนการ
หลกัซึ่งเป็นลกัษณะของเหตุการณ์ไคเซ็น (Kaizen Events) ที่มุ่งบรรลุผลการเปลี่ยนแปลงใน
เวลาอนัรวดเรว็ (Rapid Positive Change) หรอืบางครัง้อาจเรียกว่า การไคเซ็นขนาดย่อม 
(Mini-kaizen) และเป็นแนวทางทีม่ปีระสทิธผิลส าหรบัองค์กรที่ยงัไม่พร้อมต่อการเปลี่ยนแปลง
ทัว่ทัง้องค์กร ส าหรบัเหตุการณ์ไคเซ็นอาจถูกใช้เพื่อแก้ปญัหาพื้นฐานหรอืปญัหาที่มคีวาม
ซบัซ้อน แต่ควรเลอืกพืน้ทีส่ าหรบัการปรบัปรุงทีใ่หผ้ลลพัธจ์ากการเปลีย่นแปลงทีส่ามารถวดัผล
ได้ (Measurable Results) ในระยะเวลาอนัสัน้ และส่งผลทางบวกต่อเป้าหมายกลยุทธ์องค์กร 
(Strategic Goals) โดยมขี ัน้ตอนการวางแผน และด าเนินการ ดงันี้ 
 1. ก าหนดพนัธกจิ โดยมกีารระบุพนัธกจิของการด าเนินโครงการไวใ้นเอกสารอย่าง
ชดัเจน (Clearly Document) ประกอบดว้ยเป้าหมาย หรอืสิง่ทีค่าดหวงัของทมีงาน ขอบเขตของ
การด าเนินกจิกรรมปรบัปรุง งบประมาณ และตารางเวลา (Time Table) 
 2. การคดัเลอืกทมีงาน โดยทัว่ไปทมีงานจะประกอบดว้ยสมาชกิประมาณ 6-8 คน ที่มี
ทกัษะและความรู้ที่สามารถบรรลุตามพนัธกิจ รวมทัง้ผู้ปฏบิตัิงานในพื้นที่เป้าหมาย (Target 
Area) ของการปรบัปรุงเพื่อก่อให้เกดิความร่วมมอืระหว่างกนัในการก าหนดแนวทางปรบัปรุง
เพื่อขจดัความสูญเปล่า โดยมกีารก าหนดบทบาทความรบัผดิชอบของทมีงานแต่ละคนไวอ้ย่าง
ชดัเจน 
 3. การสนับสนุนจากผู้บรหิารอย่างต่อเนื่อง และการแต่งตัง้ที่ปรกึษาให้กบัทมีงาน 
(Team Advisor) เพื่อร่วมสนบัสนุนใหก้ารด าเนินโครงการประสบความส าเรจ็ 
 4. การเตรียมการล่วงหน้าไว้ให้พร้อม โดยมีการจัดเก็บข้อมูลที่มีความส าคัญ 
(Meaningful Information) และเกี่ยวเนื่องกับกระบวนการที่ด าเนินในปจัจุบัน (Current 
Process) ไวล้่วงหน้าเพื่อเป็นการประหยดัเวลาส าหรบัด าเนินโครงการ 
 5. ก าหนดช่วงเวลาไว้ส าหรับด าเนินกิจกรรม โดยระบุช่วงเวลาที่สะดวก  และ
เหมาะสมส าหรบัใหผู้เ้กีย่วขอ้งมสี่วนร่วมด าเนินโครงการอย่างต่อเนื่อง หรอือาจใชช้ว่งเวลาหลงั
การเลิกงาน รวมทัง้ให้การฝึกอบรมในด้านเทคนิค  และแนวทางด าเนินโครงการอย่างมี
ประสทิธผิลเพื่อใหทุ้กคนสามารถวเิคราะหส์ภาพปญัหา (Current Condition) และสามารถเสนอ
แนวคดิส าหรบัการปรบัปรุง โดยมกีารด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพเดมมิง่ (PDCA) 
 6. การตดิตามวดัผลอย่างต่อเนื่อง โดยมกีารตดิตามวดัผลจากปจัจยัหลกัที่มผีลต่อ
การปรบัปรุงสมรรถนะและเสนอต่อผูเ้กีย่วขอ้งในกระบวนการอย่างรวดเรว็ 
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แนวทางและขัน้ตอนในการปรบัปรงุด้วยไคเซน็ 
 ช านาญ รตันากร  (2553) ระบุว่าไคเซ็นม ี7 ขัน้ตอน ซึ่งทัง้ 7 ขัน้ตอนดงักล่าวนี้ 
กล่าวได้ว่าเป็นวธิกีารเชงิระบบ (System approach) หรือปรชัญาในการสร้างคุณภาพงานที่
เรยีกวา่ PDCA (Plan-Do-Check-Action) ทีน่ าไปใช ้หรอืประยุกตใ์ชใ้นทุกงานทุกกจิกรรม หรอื
ทุกระบบการปฏบิตังิาน ไม่วา่งานนัน้จะเป็นงานเลก็ หรอืงานใหญ่ ประกอบดว้ย 
 1. คน้หาปญัหา และก าหนดหวัขอ้แกไ้ขปญัหา 
 2. วเิคราะหส์ภาพปจัจุบนัของปญัหาเพื่อรูส้ถานการณ์ของปญัหา 
 3. วเิคราะหห์าสาเหตุ 
 4. ก าหนดวธิกีารแกไ้ข สิง่ทีต่อ้งระบุคอื ท าอะไร ท าอย่างไร ท าเมื่อไร 
 5. ใครเป็นคนท า และท าอย่างไร 
 6. ลงมอืด าเนินการ 
 7. ตรวจดูผลกระทบต่างๆ และรกัษาสภาพที่แก้ไขแล้ว และก าหนดมาตรฐานการ
ท างาน 
 กจิกรรมไคเซน็จะด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพเดมมิง่ (PDCA) มดีงันี้ 
 1. P-Plan ในช่วงของการวางแผนจะมกีารศกึษาปญัหาพื้นที่ หรอืกระบวนการที่
ตอ้งการปรบัปรุง และจดัท ามาตรวดัส าคญั (Key Metrics) ส าหรบัตดิตามวดัผล เช่น รอบเวลา 
(Cycle Time) เวลาการหยุดเครื่อง (Down Time) เวลาการตัง้เครื่อง อตัราการเกดิของเสยี เป็น
ต้น โดยมกีารด าเนินกจิกรรมกลุ่มย่อย (Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดงความ
คดิเหน็ร่วมกนัพฒันาแนวทางส าหรบัแกป้ญัหาในเชงิลกึ ดงันัน้ผลลพัธ์ในช่วงของการวางแผน
จะมกีารเสนอวธิกีารท างาน หรอืกระบวนการใหม่แทนแนวทางเดมิโดยสมาชกิของกลุ่ม 
 2. D-Do ในชว่งเวลานี้จะมกีารน าผลลพัธ์ หรอืแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใช้
ด าเนินการส าหรบักจิกรรมการปรบัปรุงภายในช่วงเวลาอนัสัน้โดยมผีลกระทบต่อเวลาท างาน
น้อยทีสุ่ด (Minimal Disruption) ซึ่งอาจใชเ้วลาหลงัเลกิงาน หรอืวนัหยุด 
 3. C-Check โดยใชม้าตรวดัที่จดัท าขึน้ไว้ส าหรบัตดิตามวดัผลการด าเนินกจิกรรม
ตามวธิกีารใหม่ (New Method) เพื่อเปรยีบเทยีบวดัประสทิธผิลกบัแนวทางเดมิ หากผลลพัธ์ 
และแนวทางใหม่ไม่สมารถบรรลุตามเป้าหมาย ทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิม หรือ
ด าเนินการคน้หาแนวทางปรบัปรุงใหม่ 
 4. A-Act โดยน าขอ้มูลทีว่ดัผล และประเมนิไวใ้นชว่งของการตรวจสอบเพื่อใชส้ าหรบั
ด าเนินการปรบัแก ้(Corrective Action) ด้วยทมีงานไคเซ็น ซึ่งมผีูบ้รหิารให้การสนับสนุน เพื่อ
มุ่งบรรลุผลส าเรจ็ตามเป้าหมายของโครงการในชว่งของการด าเนินกจิกรรมไคเซน็ หรอืกจิกรรม
ปรบัปรุง ทางทมีงานปรบัปรุงจะมุ่งค้นหาสาเหตุต้นตอของความสูญเปล่า  และใชค้วามคิด
สร้างสรรค์ (Creativity) เพื่อขจดัความสูญเปล่า โดยมกีารท างานร่วมกบัทมีงานขา้มสายงาน
อย่างต่อเนื่องในช่วงเวลา 3-10 วนั และมีการติดตาม (Follow Up) ผลลพัธ์หรือความ
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เปลีย่นแปลงที่เกดิขึน้ภายใน 30 วนั หลงัจากด าเนินกจิกรรมการปรบัปรุง รวมทัง้มกีารจดัท า
มาตรฐานกระบวนการ (Process Standardization)  
 นักปฏิบัติการไคเซ็น ได้เสนอแนวทางที่สามารถใช้ปรับปรุงงานได้ โดยให้ลอง
พยายามคดิในแง่ของการหยุด การลด หรอืการเปลี่ยน โดยที่การหยุดหรอืลด  ได้แก่ การหยุด
งานที่ไม่จ าเป็นทัง้หลาย หยุดการท างานที่ไม่มปีระโยชน์  และไม่มีความส าคญัทัง้หลาย แต่
อย่างไรกต็าม มบีางสิง่บางอย่างทีไ่ม่สามารถท าใหห้ยุดได ้ซึ่งหากเป็นเชน่นัน้ ผูป้ฏบิตังิานอาจ
ตอ้งมุ่งประเดน็ไปทีเ่รื่องของการลด เชน่ ลดงานทีไ่ม่มปีระโยชน์ งานที่ก่อความล าคาญ น่าเบื่อ
หน่ายใหม้ากทีสุ่ดเท่าทีจ่ะท าได้ แมว้า่จะไม่สามารถท าใหห้ยุดไดท้ัง้หมด แต่กเ็กดิมกีารปรบัปรุง
ขึน้แลว้ ส่วนการเปลีย่นแปลงบางส่วนของงานนัน้หมายถงึ การพจิารณาเปลีย่นแปลงงานในบาง
เรื่องบางอย่างที่สามารถเปลี่ยนแปลงได้ ซึ่งผูป้ฏบิตังิานอาจพจิารณาใชห้ลกัการ ECRS เพื่อ
เริม่ตน้กระบวนการปรบัปรุงระบบงานได ้โดยจะกล่าวถงึในหวัขอ้ต่อไป 

             
หลกัการ ECRS 
 ประเสรฐิ อคัรประถมพงศ ์ (2553) กล่าวไวว้า่ ECRS เป็นหลกัการทีป่ระกอบไปดว้ย 
การก าจดั (Elimination) การรวมกนั (Combination) การจดัใหม่ (Rearrangement) และการท า
ใหง้่าย (Simplification) ซึ่งเป็นหลกัการทีส่ามารถใชใ้นการลดความสญูเปล่าไดเ้ป็นอย่างด ีการ
ลดความสญูเปล่าในการผลติ เป็นสิง่จ าเป็นและควรทีจ่ะใหค้วามส าคญัเป็นอย่างมาก เพราะ
ความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้จะหมายถงึตน้ทุนของสนิคา้ทีเ่พิม่สงูขึน้ดว้ยเชน่กนั โดยแนวทางการลด
ความสูญเปล่าท าไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงันี้ 
 1.  การก าจดั (Elimination) หมายถงึ การพจิารณาการท างานปจัจุบนั และท าการ
ก าจดัความสูญเปล่าทัง้ 7 ที่พบในการผลติออกไป คือ การผลติมากเกนิไป การรอคอย การ
ขนส่งเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเกบ็สนิค้าที่มากเกนิไป การ
เคลื่อนไหวไม่จ าเป็น และของเสยี 
 2.  การรวมกนั (Combination) สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ โดยการ
พจิารณาวา่สามารถรวมขัน้ตอนการท างานใหล้ดลงได้หรอืไม่ เชน่ จากเดมิเคยท า 5 ขัน้ตอน ก็
รวมบางขัน้ตอนเขา้ดว้ยกนั ท าใหข้ ัน้ตอนทีต่อ้งท าลดลงจากเดมิ การผลติกจ็ะสามารถท าได้เรว็
ขึน้และลดการเคลื่อนที่ระหว่างข ัน้ตอนลงอกีด้วย เพราะถ้ามกีารรวมขัน้ตอนกนั การเคลื่อนที่
ระหวา่งข ัน้ตอนกล็ดลง 
 3.  การจดัการใหม่ (Rearrangement) หมายถงึ การจดัข ัน้ตอนการผลติใหม่เพื่อให้
ลดการเคลื่อนทีท่ีไ่ม่จ าเป็น หรอืการรอคอย เชน่ ในกระบวนการผลติ หากท าการสลบัข ัน้ตอนที ่
2 กบั 3 ถา้สามารถท าข ัน้ตอนที ่3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคลื่อนทีล่ดลง 
 4.  การท าใหง้่าย (Simplification) หมายถงึ การปรบัปรุงการท างานใหง้่ายและสะดวก
ขึน้ โดยอาจจะออกแบบจิก๊ (Jig & Fixture) เขา้ชว่ยในการท างานเพื่อให้การท างานสะดวกและ
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แม่นย ามากขึน้ ซึ่งสมารถลดของเสียลงได้ จงึเป็นการลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นและลดการ
ท างานทีไ่ม่จ าเป็น 

 
Why Why Analysis 
 เอน็โดะ อซิาโอะ  (2551) โอโนะ ไทช ิผูส้รา้งระบบการผลติแบบโตโยตา้กล่าวถงึหลกั 
5 Why หรอืการพูดท าไม 5 ครัง้ ที่ท าให้วงจรการคิดเกดิขึน้อย่างรวดเรว็ด้วยการถามว่า 
“ท าไม” หากถามหลายๆ ครัง้กจ็ะมองเหน็จุดทีเ่ป็นปญัหาไดถ้งึรากถงึโคนเลยทีเ่ดยีว การคน้หา
สาเหตุโดยดูยอ้นกลบัไปถงึแก่นทีแ่ทจ้รงิของปญัหาเรยีกวา่ หลกัการคน้หาปญัหาทีต่น้เหตุ 
 หลกัการ 5 Why คอืวธิกีารคดิทีม่ปีระสทิธภิาพมากที่สุดในการค้นหาปญัหาที่แท้จรงิ
ของปญัหา เป็นการตัง้ค าถามว่า ท าไมจงึเป็นแบบนี้ ซ ้าหลายๆ ครัง้ในจุดที่เป็นปญัหา จนใน
ทีสุ่ดกเ็ขา้ถงึสาเหตุทีแ่ทจ้รงิทีเ่ป็นตน้ตอของปญัหา 
 หลกัการคน้หาปญัหาทีต่น้เหตุ คอืวธิกีารแก้ไขปญัหาจากสภาพที่แท้จรงิ โดยการไล่
ทวนจนถงึสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของจุดต่างๆ ที่เป็นปญัหาในพื้นที่หน้างาน ในการแก้ไขกต็้องเขา้ใจ
ปจัจยัทีก่่อใหเ้กดิปญัหา และไม่ท าใหอ้าการกลบัมาเกดิอกีในอนาคต เพื่อป้องกนัการผดิพลาด
จงึตอ้งใชห้ลกัการ 5 Gen ในการแกไ้ขปญัหา และการปรบัปรุง 
 G1 คอื Genba สถานทีเ่กดิเหตุจรงิ 
 G2 คอื Genbutsu ตวัความบกพร่องจรงิ ตวังานจรงิ 
 G3 คอื Genjitsu ภายใตส้ภาพแวดลอ้ม สถานการณ์จรงิ 
 G4 คอื Genri พจิารณาหลกัทฤษฎ ี
 G5 คอื Gensoku เขา้ใจกฏเกณฑการท างาน เงื่อนไขประกอบ 

 
กิจกรรม 5 ส . 
   5ส. หรือ 5S เป็นแนวคิดเกี่ยวกบัการดูแลรกัษาความเป็นระเบียบเรียบร้อยของ
สถานที่ท างานหรอืสถานประกอบการ ซึ่งเป็นปจัจยัพื้นฐานของการปรบัปรุงการเพิม่ผลผลิต 
เป็นเครื่องมอืตวัแรกทีน่ ามาใชก้่อนทีจ่ะใชเ้ครื่องมอืระดบัสูงต่อไป เพราะ 5ส. เป็นเครื่องมอืใน
การสรา้งการมสี่วนร่วมของพนกังาน โดยก าหนดให ้ส1 ส2 ส3 เป็นการจดัการในเรื่องของวตัถุ
สิง่ของเครื่องใช้ และสถานที่ ส่วน ส4 และ ส5 เป็นการจดัการเรื่องของคน โดยมเีป้าหมายให้
สถานที่ท างานสะอาด เป็นระเบียบเรียบร้อย และลดความสูญเปล่าในการท างาน สินค้ามี
คุณภาพดเีป็นทีป่ระทบัใจของลูกคา้ 
 องคป์ระกอบของ 5ส. (5S) 
 1.  S1: SEIRI: สะสาง: ส1 (Clearing UP) 
 2.  S2: SEITON: สะดวก: ส2 (Organizing) 
 3.  S3: SEISO: สะอาด: ส3 (Cleaning) 
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 4.  S4: SEIKETSU: สุขลกัษณะ: ส4 (Standardizing) 
 5.  S5: SHITSUKE: สรา้งนิสยั: ส5 (Training & Discipline) 
 
 1.  SERI หมายถงึ สะสาง หรอืแยกให้ชดั เป็นการจดัเกบ็สิง่ของที่วางอยู่กระจดั
กระจายให้เรียบร้อย กล่าวคือ เก็บรวบรวมให้เป็นหมวดหมู่ สิ่งของเครื่องไม้เครื่องมือที่ไม่
จ าเป็นจะตอ้งไม่ปรากฏอยู่นัน้ จะท าใหก้ารท างานหรอืหยบิใชส้ิง่ของทีจ่ าเป็นมาใช้ไดร้วดเรว็ขึน้ 
 2.  SEITON หมายถงึ สะดวก หรอืการจดัให้เป็นระเบยีบ เป็นการจดัแบ่งชนิดของ
สิง่ของอย่างชดัแจง้ สิง่ใดจ าเป็นตอ้งน ามาใชไ้ดท้นัทแีละสะดวกรวดเรว็ ในขัน้ตอนนี้เราจะแยก
ของทีไ่ดจ้ากการสะสางเป็นหมวดหมู่ โดยเกบ็ของทีใ่ชบ่้อยๆ ไวใ้กลต้วั หรอืเขยีนป้ายตดิไวเ้พื่อ
น ามาใชส้อยไดง้่าย ประโยชน์อกีอย่างของขัน้ตอนนี้คอื สิง่ที่เกบ็ไวจ้ะดูเรยีบร้อย สบายตา ถ้า
หายหรอืถูกเคลื่อนยา้ยกจ็ะสงัเกตไดง้่าย 
 3.  SEISO หมายถงึ สะอาด หรอืท าความสะอาด เป็นการปดักวาดและเกบ็ฝุ่นผง 
ครอบคลุมถึงความสะอาดอย่างแท้จริง ท าให้สถานที่ท างานน่าอยู่ น่าท างาน และมผีลท าให้
จิตใจของคนที่ท างานอยู่ปลอดโปล่ง สดชื่น และกระตือรือร้นที่จะปฏิบตัิหน้าที่อย่างเต็มที ่
นอกจากนี้ย ังเป็นการตรวจสอบเครื่องมือเครื่องไม้ อุปกรณ์ต่างๆ อย่างใกล้ชดิ ท าให้รู้ถึง
ขอ้บกพร่องทีม่อียู่ ซึ่งปกตขิอ้บกพร่องเหล่านี้มกัจะถูกมองผ่านไปหรอืไม่ถูกสงัเกตพบ 
 4.  SEIKETSU หมายถงึ สุขลกัษณะหรอืรกัษาสภาพ เป็นเรื่องที่มุ่งเน้นพฤตกิรรม
ของคนเป็นหลกั โดยที่ทุกคนจะต้องช่วยกนัสร้างสถานที่ท างานให้มสีภาพและบรรยากาศที่มี
ลกัษณะใหเ้กดิความสุขทัง้กายและใจของทุกคน ปราศจากสิง่รบกวนต่างๆ อนัจะมผีลต่อสมาธิ
ในการท างาน  
 5.  SHITSUKE หมายถึง สร้างนิสยั ระเบียบวนิัยหรือการรกัษาระเบียบวนิัย 
เป้าหมายส าคญัคอื ให้ผู้ปฏบิตัริกัที่จะท ากจิกรรม 5ส. อย่างเตม็ที่ เพราะการท ากจิกรรม 5ส. 
ไม่ใชก่ารท าครัง้เดยีวแลว้เลกิหรอืคดิวา่เพยีงพอแลว้ ถา้เป็นอย่างนัน้ทุกอย่างจะยอ้นกลบัไปอยู่
ในสภาพเดมิไดห้รอืเหมอืนไม่ไดท้ าอะไรเลย (ชลชั บุญหลาย. 2543 : 66) 
 เห็นได้ว่าการน ากิจกรรม 5ส. มาใช้ในองค์กรเป็นแนวทางปฏิบัติที่ไม่ซับซ้อน 
ก่อใหเ้กดิประโยชน์ต่อตวับุคคล และจะชว่ยท าใหผ้ลผลติมุ่งสู่การผลติทีส่มบูรณ์ ไดแ้ก่ 
 1.  ขจดัอุบตัเิหตุใหห้มดสิน้ 
 2.  ขจดัของ Claim ใหห้มดสิน้ 
 3.  ขจดัปญัหาคุณภาพไม่ดทีีเ่ป็นปญัหาเรือ้รงั 
 4.  เพิม่คุณภาพผลติภณัฑ์ 
 5.  ขจดัปญัหาเกีย่วกบัเครื่องจกัรและอุปกรณ์ 
 6.  ลดจ านวนสตอ็ค และจ านวนสนิคา้ระหวา่งผลติ 
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เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 ยุทธศกัดิ ์บุญศริเิอือ้เฟ้ือ  (2546) ไดว้จิยัเรื่อง การพฒันาต้นแบบในการลดความสูญ
เปล่า 7 ประการส าหรบัวสิาหกจิขนาดกลาง และขนาดย่อม มวีตัถุประสงค์ เพื่อพฒันาต้นแบบ
ลดความสูญเปล่า และสร้างมาตรฐานการควบคุมความสูญเปล่าทัง้  7 ประการ อนัได้แก่ การ
ผลติทีม่ากเกนิไป การรอคอย การขนส่ง กระบวนการที่ไม่ เหมาะสม สนิค้าคงคลงัที่ไม่จ าเป็น 
การเคลื่อนไหวทีไ่ม่เหมาะสม และขอ้บกพร่องของสนิค้า ให้สามารถน าไปใชก้บัวสิาหกจิขนาด
กลางและขนาดย่อมได ้โดยใชก้รณศีกึษาโรงงานผลติเครื่องส าอาง เพื่อพฒันาตน้แบบในการลด
ความสูญเปล่าทัง้ 7 ประการ เริม่จาการศกึษาองคป์ระกอบ หรอืปจัจยัทีก่่อใหเ้กดิความสูญเปล่า
ในกระบวนการบรรจุน ้ายาทาเลบ็โรงงานกรณีศกึษา วเิคราะห์เปรยีบเทยีบกบัทฤษฎีความสูญ
เปล่าทัง้ 7 ประการ พรอ้มหาขัน้ตอน และใชเ้ทคนิควศิวกรรมอุตสาหการ การบรหิารวสัดุคงคลงั 
และเครื่องมอืคุณภาพ เป็นเครื่องมอืในการชว่ยจดัการเพื่อลดความสูญเปล่า น าไปทดสอบและ
ปรบัปรุงข ัน้ตอน และระบบเอกสารทีน่ ามาชว่ยลดความสูญเปล่าในการน าไปวเิคราะห์หน้างาน 
ผลจากการศกึษาและวจิยัพบว่า จากการออกแบบขัน้ตอนการลดความสูญเปล่าทัง้ 7 ประการ 
ส าหรบักรณีศกึษา สามารถลดรอบเวลาการผลิตลงได้จาก 5.77 วนิาที เป็น 4.04 วนิาท ี
(29.98%) ลดเวลาการรอคอยคอยลงจาก 23.77 วนิาท ีเป็น 19.73 วนิาท ี(17%) ลดระยะทาง
การเคลื่อนยา้ยจาก 98.60 เมตร เป็น 58.87 เมตร (40.29%) เป็นต้น ดงันัน้ การน าข ัน้ตอนไป
ใชอ้ย่างสะดวก และง่าย และสามารถแกป้ญัหาความสูญเปล่าทีพ่บไดอ้ย่างครบถว้นอยู่ในเกณฑ ์
จงึท าใหท้างวสิาหกจิขนาดกลางและขนาดเลก็สามารถน าไปใชพ้ฒันาองค์กรเพื่อได้ประโยชน์
สูงสุด 
 อตัถากรณ์ สงิห์น้อย  (2540) ศกึษาเกี่ยวกบัการลดความบกพร่องของชิน้ส่วนและ
เวลาทีเ่กดิการสูญเปล่าในสายการประกอบเครื่องยนตร์ถจกัรยานยนต์ ใชก้ารศกึษาการท างาน
ซึ่งท าการวเิคราะหส์าเหตุของความสูญเปล่าที่เกดิขึน้ โดยพจิารณาจากเครื่องจกัรและอุปกรณ์ 
ก าลงัคน วตัถุดบิ วธิกีารท างาน หรอืการบรหิารงาน การด าเนินการลดเวลาสูญเปล่า ใชผ้ลติ
ภาพการผลติ และเวลาสูญเปล่าเป็นตวัวดัผลด าเนินโครงการ การเปรยีบเทยีบก่อนการปรบัปรุง 
และหลงัการปรบัปรุงพบวา่ ผลติภาพการผลติเพิม่ขึน้จากเดมิ 325 เครื่องต่อวนัต่อสายการผลติ 
เป็น 402 เครื่องต่อวนัต่อสายการผลติ ซึ่งเพิม่ขึน้ 23.69 เปอร์เซ็นต์ ส าหรบัเวลาสูญเปล่าจาก 
Stop time ไดล้ดลงจาก 22.89 เปอร์เซ็นต์ของเวลาการท างานทัง้หมด เป็น 12.51 เปอร์เซ็นต ์
คดิเป็น 45.35 เปอร์เซ็นต์ และเวลาสูญเปล่าจาก Down time ลดลงจาก 9.54 เปอร์เซ็นต์ของ
เวลางานทัง้หมดเป็น 7.19 เปอร์เซนต์ คดิเป็น 24.63 เปอร์เซ็นต์ ส าหรบัชิน้ส่วนบกพร่องได้
ลดลง คดิเป็น 50.82 เปอรเ์ซน็ต ์
 ดูแรน ; และคณะ  (Doolen; et al. 2008) ศกึษาขอ้มูลกจิกรรมไคเซ็น ทัง้เชงิปรมิาณ 
และเชิงคุณภาพขององค์กรแห่งหนึ่งพบว่า ความส าเร็จของกิจกรรม ส่วนหนึ่งขึ้นกบัการ
สนบัสนุนจากฝา่ยบรหิาร พนกังานมเีจตคตทิีด่ตี่อกจิกรรม แต่อาจไม่มสี่วนให้เกดิการปรบัปรุง
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อย่างต่อเนื่องอย่างถาวร และถา้มกีารก าหนดขอบเขตการท าไคเซน็ จะสามารถบรรลุเป้าหมาย
ไดด้กีวา่การไม่ก าหนดขอบเขต 
 เบสต์แซน; และฟรานซิส (Bessant; and Francis. 1999) ศกึษาเกี่ยวกบัการพฒันา
ขดีความสามารถของการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องทางด้านกลยุทธ์ โดยมกีารส ารวจข้อมูลจาก
กรณศีกึษาโรงงานผลติรถยนตแ์ห่งหนึ่ง ซึ่งมพีนักงานกว่า 2,200 คน พบว่าการน าหลกัการไค
เซ็น หรอืการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องมาใช ้ใจความส าคญัอย่างหนึ่งคอื การให้การยอมรบัของ
พนกังาน ซึ่งเป็นแรงกระตุน้ และเพิม่ขวญัก าลงัใจในการท างาน 
 โบค่า กราเทยีลา ดาน่า (Boca Gratiela Dana. 2011) ไดศ้กึษาเรื่องวธิไีคเซ็นในการ
จดัการคุณภาพเพื่อลดของเสยี จากแนวโน้มการผลิตที่เป็นมติรต่อสิง่แวดล้อม  ผูศ้กึษาได้ใช้
หลกัการพฒันาอย่างต่อเนื่อง มาเป็นส่วนหนึ่งในการบรหิารงานคุณภาพ การลดค่าใชจ้่ายใน
กระบวนการผลติ การก าจดัของเสียในการผลติ และการเพิ่มสมรรถภาพการท างาน โดยใช้
เครื่องมอืค าถาม 5W ในการค้นหาของเสยีในกระบวนการทัง้ 3 ชนิด ได้แก่ ของเสยีในการ
ออกแบบ ของเสยีในการด าเนินงาน และของเสยีในกจิกรรม เพื่อใชใ้นการก าหนดวธิกีารแนว
ทางการปรบัปรุงเพื่อลดของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการอย่างต่อเนื่อง และมีสมรรถภาพมากขึน้ 
 แซมซัน่ เอส ลี; จอร์น ซี ดกัเกอร์; และโจเซฟ ซี เซ็น (Samson S. Lee; John C. 
Dugger; and Joseph C. Chen. 1999) ได้ศกึษาในเรื่อง ไคเซ็น : เป็นเครื่องมอืส าคญัส าหรบั
หลกัสูตรเทคโนโลยอีุตสาหกรรม กรณศีกึษา เป็นการน าข ัน้ตอนแนวคดิแบบไคเซ็น บรษิทั มดิ
เวสต์ มาด าเนินการแก้ไขปญัหาเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต โดยมีข ัน้ตอนการ
ด าเนินงานดงันี้ 1. จดัตัง้ทมีงานไคเซน็ และรวบรวมขอ้มูล 2. วเิคราะหห์ากระบวนการที่ควรท า
การปรบัปรุงมากทีสุ่ด 3. ในกรณศีกึษานี้ทมีงานมุ่งเน้นการปรบัปรุงวธิกีารในการจดัเกบ็ขอ้มูล
การเกดิของเสยี โดยตัง้เป้าหมายการปรบัปรุง เพื่อลดการเกดิของเสยีมากกว่า 50% ซึ่งส่งผล
ต่อการลดค่าใช้จ่ายในการผลิต 4. ระดมสมองเพื่อหาแนวทางในการแก้ไขได้ 7 วิธี 5. 
ด าเนินการประเมนิ และเลอืกวธิกีารปรบัปรุงพืน้ที่ และลดจ านวนพนกังานจาก 4 เป็น 2 คน ซึ่ง
มคีวามเป็นไปได้มากที่สุด 6. น าแนวทางการแก้ปญัหาที่เลอืกมาทดลองเป็นแบบจ าลองใน
กระบวนการ 7. สรุปผลการแก้ปญัหาคิดเป็นค่าใช้จ่ายได้ดังนี้  ประหยัดจากงานค้างใน
กระบวนการเพิม่ขึ้น 88,704 เหรียญสหรฐั ประหยดัการเปลี่ยนแปลงวธิีการท างานเพิ่มขึ้น 
32,000 เหรยีญสหรฐั รวมค่าใชจ้่ายลดลงส าหรบัปีแรก 102,608 เหรยีญสหรฐั รวมค่าใชจ้่าย
ลดลงส าหรบัปีต่อไป 114,608 เหรยีญสหรฐั 
 ท.ี เบอร์เลค; และ เอม็ สตาร์เบก็ (T. Berlec; and M. Starbek. 2009) ได้ศกึษาถงึ
การก าจดัความสูญเปล่าของบรษิทั ในช่วงภาวะถดถอยทางเศรษฐกจิทัว่โลก ได้ก่อให้เกดิการ
ลดปริมาณการสัง่ซื้อ เกิดการอิ่มตวัของตลาด จึงเป็นช่วงเวลาที่เหมาะสมส าหรบัการปรับ
โครงสร้าง และเพิ่มผลิตภาพของบรษิัท โดยวธิีการก าจดัความสูญเปล่าในบริษัท ส่วนใหญ่
กจิกรรมที่แท้จรงิที่ก่อให้เกดิมูลค่ามน้ีอยกว่า 10% ในทุกกจิกรรม ผูศ้กึษาได้ค้นหาความสูญ
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เปล่าในกระบวนการทัง้ 7 ชนิด และใชว้ธิถีามค าถาม 5 ท าไม (5 Why) ในการค้นหาสาเหตุที่
แท้จรงิของความสูญเปล่าที่เกดิขึ้น การก าจดัความสูญเปล่าเป็นวธิกีารหนึ่งของระบบไคเซ็น 
(การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง) 
 
ตารางที ่3 สรุปเอกสารและงานวจิยั 

ช่ือผูศึ้กษา/
ผูวิ้จยั 

สรปุงานวิจยั วิธีการ และ 
เครื่องมือ 

ยุทธศกัดิ ์ 
บุญศริเิอือ้เฟ้ือ. 
(2546) 

การพฒันาตน้แบบในการลดความสูญ
เปล่า 7 ประการ (7-Waste) ส าหรบั
วสิาหกจิขนาดกลาง และขนาดย่อม 
สามารถลดรอบเวลาการผลติลงไดจ้าก 
5.77 วนิาท ีเป็น 4.04 วนิาท ี(29.98%) 
ลดเวลาการรอคอยคอยลงจาก 23.77 
วนิาท ีเป็น 19.73 วนิาท ี(17%) ลด
ระยะทางการเคลื่อนยา้ยจาก 98.60 เมตร 
เป็น 58.87 เมตร (40.29%) 

เทคนคิวศิวกรรมอุตสาหการ  
การบรหิารวสัดคุงคลงั  
และ QC Tools 

อตัถากรณ์  
สงิหน้์อย. 
(2540) 

ศกึษาเกีย่วกบัการลดความบกพร่องของ
ชิน้ส่วนและเวลาสูญเปล่าในสายการ
ประกอบเครื่องยนตร์ถจกัรยานยนต ์การ
วเิคราะหส์าเหตุของความสูญเปล่า โดย
ใชผ้ลติภาพการผลติ และเวลาสูญเปล่า
เป็นตวัวดัผลด าเนินโครงการ หลงัการ
ปรบัปรุง ผลติภาพการผลติเพิม่ขึน้ 
23.69 % เวลาสูญเปล่า Stop time ลดลง 
45.35 % เวลาสูญเปล่าจาก Down time 
ลดลง 24.63 % และ ชิน้ส่วนบกพร่อง
ลดลง 50.82 % 

การวเิคราะหค์วามสูญเปล่า
เพื่อลดความบกพร่อง
ชิน้ส่วน และเวลาสูญเปล่า 
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ตารางที ่3 สรุปเอกสารและงานวจิยั (ต่อ)  
ช่ือผูศึ้กษา/

ผูวิ้จยั 
สรปุงานวิจยั วิธีการ และ 

เครื่องมือ 
ดูแรน; และคณะ.  
(2008) 
   

ศกึษาขอ้มูลกจิกรรมไคเซน็ ทัง้เชงิ
ปรมิาณ และเชงิคุณภาพ พบวา่
ความส าเรจ็ของการปรบัปรุงอยา่ง
ต่อเนื่องเกดิจากการสนบัสนุนของ
ผูบ้รหิารและเจตคตทิีด่ขีองพนกังาน และ
การก าหนดขอบเขตการไคเซน็ จะบรรลุ
เป้าหมายกวา่ไม่ก าหนด 

แนวคดิ และทฤษฎีเกี่ยวกบั
ไคเซน็ (Kaizen) 

เบสตแ์ซน;  
และฟรานซสิ. 
(1999) 

ศกึษาเกีย่วกบัการพฒันาขดี
ความสามารถของการปรบัปรุงอย่าง
ต่อเนื่องทางดา้นกลยุทธ์ พบวา่การให้
การยอมรบั เป็นการกระตุน้ และสรา้ง
ขวญัก าลงัใหพ้นกังาน และเป็นสิง่ส าคญั
ในการปรบัปรุงอย่างตอ่เนื่อง 

แนวคดิ และทฤษฎีเกี่ยวกบั
ไคเซน็ (Kaizen) 

โบค่า กราเทยีลา 
ดาน่า.  (2011) 

ศกึษาเรื่องวธิไีคเซน็ในการจดัการ
คุณภาพเพื่อลดของเสยี จากการผลติที่
เป็นมติรต่อสิง่แวดลอ้ม ใชก้ารปรบัปรุง
อย่างตอ่เนื่องในการบรหิารคุณภาพ การ
ลดของเสยีในการผลติ และการเพิม่
สมรรถภาพการท างาน โดยใชเ้ครือ่งมอื
ค าถาม 5 Why 

5 Why 

แซมซัน่ เอส ล;ี  
จอรน์ ซ ีดกัเกอร;์ 
โจเซฟ ซ ีเซน็. 
(1999) 

ไคเซน็ : เป็นเครื่องมอืส าคญัส าหรบั
หลกัสูตรเทคโนโลยอีุตสาหกรรม โดยการ
ใชก้ารปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องมาแกไ้ข
ปญัหา และลดของเสยีในกระบวนการ
ผลติ 

แนวคดิ และทฤษฎเีกีย่วกบั
ไคเซน็ (Kaizen) 
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ตารางที ่3 สรุปเอกสารและงานวจิยั (ต่อ)  
ช่ือผูศึ้กษา/

ผูวิ้จยั 
สรปุงานวิจยั วิธีการ และ 

เครื่องมือ 
ท.ี เบอรเ์ลค; และ 
เอม็ สตารเ์บก็. 
(2009) 

ศกึษาถงึการก าจดัความสูญเปล่าของ
บรษิทั ในชว่งภาวะถดถอยทางเศรษฐกจิ
ทัว่โลก โดยการคน้หาความสูญเปล่าใน
กระบวนการดว้ยค าถาม 5 Why และ
ก าจดัความสญูเปล่าดว้ยการปรบัปรุง
อย่างตอ่เนื่อง (Kaizen) 

5 Why และ 
ทฤษฎเีกีย่วกบัไคเซน็ 
(Kaizen 

 
 
 



บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงานสารนิพนธ ์

 
ศึกษาข้อมูลโรงงาน และผลิตภณัฑข์องโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตถังบ าบัดน ้ าเสียส าเร็จรูปด้วยวสัดุพลาสติก
เสรมิแรง (Fiberglass Reinforced Plastic) โรงงานตัง้อยู่ในเขตอุตสาหกรรมกบนิทร์บุรี จงัหวดั
ปราจนีบุร ีก่อตัง้ข ึน้เมื่อปี พ.ศ. 2518 มพีนกังานประมาณ 300 คน มรีะบบคุณภาพ ISO 9001 : 
2008 สนิค้าหลกัได้แก่ ถงัส ารองน ้า ถงับ าบดัน ้าเสยีขนาดใหญ่ ส าหรบัใช้กบัอาคารที่มผีูอ้ยู่
อาศยัมากกว่า 100 คน ดงัรูปที่ 1 และถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รูปขนาดเลก็ที่ใชต้ามบ้านเรอืน
ทัว่ไป ดงัรูปที่ 2 การศกึษานี้มุ่งเน้นการลดต้นทุนการผลิตโดยใชเ้ทคนิคการปรบัปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง ของแผนกผลติถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รูปขนาดเลก็ (Waste Water Treatment Tank) 
ปรมิาตร 1,650 ลติร เป็นขนาดของถงับ าบดัน ้าเสยีรวมทีใ่ชต้ามครวัเรอืน ส าหรบัผูอ้าศยั 5 คน  
 

 
 

          รูปที ่1 ถงับ าบดัน ้าเสยีขนาดใหญ่         รูปที ่2 ถงับ าบดัน ้าเสยีขนาดเลก็ 
 

ผลิตภณัฑถ์งับดัน ้าเสียส าเรจ็รปูขนาดเลก็ (Waste Water Treatment Tank) 
 ถงับดัน ้าเสยีส าเรจ็รูปขนาดเลก็ (Waste Water Treatment Tank) มชีื่อระบบทาง
เทคนิค คอื ระบบเกรอะ และกรองไร้อากาศ (Septic Anaerobic Filter Treatment Process) 
เป็นระบบบ าบดัทีอ่าศยัแบคทเีรยีชนิดทีไ่ม่ตอ้งการออกซเิจนในการด ารงชพี มาเป็นตวัชว่ยย่อย
สลายสารเจอืปนในน ้าเสยี 
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รูปที ่3 ระบบการบ าบดัของถงับ าบดัน ้าเสยีชนดิส าเรจ็รูปขนาดเลก็ 
 

 หลกัการท างานของถงับ าบดัน ้าเสยีชนิดส าเรจ็รูปขนาดเลก็ ดงัรูปที่ 3 ประกอบด้วย
การท างาน 2 ส่วนทีต่่อเนื่องกนั เริม่ตน้จากน ้าเสยีทัง้หมดถูกส่งเขา้ส่วนแยกกากตะกอน (Solid 
Separation Chamber) ซึ่งท าหน้าที่แยกกากตะกอนหนัก และตะกอนเบาออกจากน ้าเสยีหลงั
จากนัน้น ้ าเสียจะถูกระบายต่อมายงัส่วนย่อยสลาย หรือเรียกว่าส่วนบ าบดัด้วยสื่อชีวภาพ 
(Biological Chamber) การบ าบดัน ้าเสยีทัง้สองส่วนอาศยัแบคทเีรยีชนิดไม่ใชอ้อกซิเจนในการ
ด ารงชพี (Anaerobic Bacteria) เป็นตวัย่อยสลายสารเจอืปนที่อยู่ในน ้า  โดยมกีารผสมผสาน
การท างานของระบบชีวเคมีเพื่อลดมลสารต่างๆ จากน ้าเสียก่อนระบายน ้าดีที่ผ่านเกณฑ์
มาตรฐานออกสู่ภายนอก 
 
 ส่วนประกอบของถงับ าบดัน ้าเสยีชนดิส าเรจ็รูปขนาดเลก็ 
 ถงับ าบดัน ้าเสยีชนิดส าเรจ็รูปขนาดเลก็ มสี่วนประกอบทีส่ าคญัไดแ้ก่ ตวัถงัหรอืเชล 
(Shell) ซึ่งท าหน้าทีเ่ป็นชิน้ส่วนหลกัของผลติภณัฑป์ระกอบดว้ย ตวัถงัส่วนบน (Upper Shell) 
และตวัถงัส่วนล่าง (Lower Shell)  
 ผนงักัน้ (Partition Plate) ท าหน้าทีแ่บ่งตวัถงัออกเป็น 2 ส่วน คอื ส่วนบ าบดัดว้ยสื่อ
ชวีภาพ (Biological Chamber) และส่วนแยกกากตะกอน (Solid Separation)    นอกจากนี้ยงั  
มสี่วนประกอบอืน่ๆ ในผลติภณัฑ ์ ดงัรูปที ่4       
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รูปที ่4 ส่วนประกอบของถงับ าบดัน ้าเสยีชนดิส าเรจ็รูป 
 

 1.  ตวัถงัหรอืเชล (Shell) ซึ่งเป็นชิน้ส่วนหลกัของถงั ผลติจากวสัดุประเภทพลาสตกิ
เสรมิแรง (Fiberglass Reinforced Plastic) ม ี2 ส่วนคอื ตวัถงัส่วนบน (Upper Shell) และตวัถงั
ส่วนล่าง (Lower Shell) ผลติดว้ยกระบวนการผลติดว้ยเครื่องพ่นโพลเีอสเตอร์เรซิ่นผสมใยแก้ว 
อตัโนมตั ิ(Auto Spray-Up) ลกัษณะตวัถงั ดงัรูปที ่5 
 

 
 

รูปที ่5 ตวัถงัส่วนล่าง (Lower Shell) และตวัถงัส่วนบน (Upper Shell) 
 
 2.  ผนังกัน้ (Partition Plate) ผลติจากวสัดุประเภทพลาสตกิเสรมิแรง (Fiberglass 
Reinforce Plastic) ดว้ยกระบวนการผลติดว้ยเครื่องพ่นโพลเีอสเตอร์เรซิ่นผสมใยแก้ว แบบพ่น
ดว้ยมอื (Hand Spray-Up) ลกัษณะผนงักัน้ ดงัรูปที ่6 
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รูปที ่6 ผนงักัน้ (Partition Plate) 
 
 3. อุปกรณ์ชุดท่อ ผลิตจากพลาสตกิพวีซีี ประกอบด้วย ข้อต่อท่อน ้าเขา้ (Influent 
Pipe Sleeve) ท่อส่งน ้าเขา้ (Influent Pipe) ขอ้ต่อท่อน ้าออก (Effluent Pipe Sleeve) ท่อส่งน ้า
ออก (Effluent Pipe) และขอ้ต่อท่อระบายอากาศ (Ventilation Pipe Sleeve) ดงัรูปที ่7 
 

 
 

รูปที ่7 อุปกรณ์ชดุท่อ 
 

 4.  สื่อชวีภาพ (Bio-Media) ผลติจากพลาสตกิฉีดขึน้รูป การท าหน้าทีข่องสื่อชวีภาพ
เปรยีบเสมอืนทีอ่าศยัของแบคทเีรยี ทีใ่ชย้อ่ยสลายสิง่สกปรกในน ้าเสยี ลกัษณะของสื่อชวีภาพ 
(Bio-Media) ดงัรูปที ่8 
 

 
 

รูปที ่8 สื่อชวีภาพ (Bio Media) 
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ศึกษาวสัด ุและเครื่องจกัรในการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 การผลติถงับ าบดัน ้าเสยีชนิดส าเรจ็รูปขนาดเลก็ด้วยวสัดุพลาสตกิเสรมิแรง การผลติ
เริม่จากการน าวตัถุดบิ ได้แก่ โพลเีอสเตอร์เรซิ่น (Polyester Resin) และใยแก้ว (Fiberglass) 
มาผา่นกระบวนการผลติตวัถงั และผลติชิน้ส่วน ดว้ยการใชเ้ครื่องพ่นโพลเีอสเทอร์เรซิ่นผสมใย
แกว้ (Spray-Up) ทัง้แบบพ่นด้วยเครื่องอตัโนมตัิ (Auto Spray-Up) และการพ่นด้วยมอื (Hand 
Spray-Up) ลงบนแม่พมิพ์ (Mold) จากนัน้น าชิน้ส่วนมาประกอบร่วมกบัอุปกรณ์อื่นๆ เช่น ขอ้
ต่อท่อ ท่อส่งน ้าเขา้-ออก สื่อชวีภาพ ฯลฯ เพื่อเป็นผลติภณัฑถ์งับ าบดัน ้าเสยีชนิดส าเรจ็รูป  
 
 วสัดุพลาสตกิเสรมิแรง (Reinforce Plastic) 
 วสัดุพลาสตกิเสรมิแรง (Reinforced Plastic) เป็นการปรบัปรุงคุณสมบตัขิองพลาสตกิ
ใหแ้ขง็แรงขึน้ ใชง้านไดท้ดัเทยีมกบัโลหะ วสัดุทีน่ ามาเสรมิแรงพลาสตกิของโรงงานกรณีศกึษา
คอื ใยแกว้แบบเสน้ (Roving Fiber) ดงัรูปที ่9 ซึ่งมลีกัษณะอ่อนนุ่มแต่เหนียว ทนการผกุร่อนได้
ด ีทนความรอ้นไดสู้ง เป็นฉนวนไฟฟ้าและทนสารเคม ีส่วนพลาสตกิทีน่ ามาใชเ้ป็นเนื้อ เป็นชนิด
ทีม่คีวามแขง็มาก ซึ่งถ้าไม่เสรมิแรงแลว้จะเปราะ จงึเลอืกใชพ้ลาสตกิประเภท “เทอร์โมเซ็ตติ้ง” 
มาใชง้าน ซึ่งไดแ้ก่ “โพลเีอสเทอรเ์รซิน่” (Unsaturated Polyester Resin) ซึ่งเป็นพลาสตกิเหลว 
ภายหลงัจากการผสมกบั “ตวัช่วยเร่งปฏกิริยิา” (Accelerator หรอื Promoter) และ “ตวัท าให้
แขง็ (Hardener) หรอื “ตวัคะตะลสิต ์(Catalyst) หรอื “ตวัเร่งปฏกิริยิา” แล้วจะเกดิปฏกิริยิาทาง
เคม ี(Polymerization) มคีวามรอ้นเกดิขึน้สูงกวา่ 100 องศาเซลเซียส แล้วจงึเปลี่ยนสภาพเป็น
พลาสติกแขง็และจะไม่คืนรูปอีก ดงันัน้การผลิตผลิตภัณฑ์โดยใช้กระบวนการดงักล่าว จึง
เรยีกว่า “ผลติภณัฑ์พลาสติกเสรมิแรงด้วยใยแก้ว” (Fiber Glass Reinforced Plastic) หรือ
ผลติภณัฑไ์ฟเบอรก์ล๊าส หรอืผลติภณัฑเ์อฟอารพ์ ี(FRP) 

     

 
 

รูปที ่9 ใยแกว้ชนิดเสน้ (Roving Fiber) 
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 เครื่องจกัรหรอืเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการผลติ 
 เครื่องจกัรหรอืเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการผลติที่ส าคญัม ี2 รายการ ได้แก่ เครื่องพ่นโพลเีอ
สเตอรเ์รซิน่ผสมใยแกว้ (Spray-Up) และ แม่พมิพส์ าหรบัขึน้รูปชิน้งาน (Mold) 
 1.  เครื่องพ่นโพลเีอสเตอร์เรซิ่นผสมใยแก้ว (Spray-Up) เครื่องจะพ่นโพลเีอสเตอร์เร
ซิน่พรอ้มกบัใยแกว้ผา่นหวัปืนพ่น (Resin Fiber Gun) ลงไปบนผวิแม่พมิพ์ (Mold) การท างาน
ท าไดร้วดเรว็มากเหมาะส าหรบัชิน้งานทีม่ปีรมิาณการผลติสูง ตอ้งการความแขง็แรงพอสมควร 
 ตัวเครื่องประกอบด้วยถังบรรจุโพลีเอสเตอร์เรซิ่นที่ผสมตัวช่ วยเร่งปฏิกิริยา 
(Accelerator) ถงับรรจุตวัท าให้แขง็ (Hardener) ถงับรรจุน ้ ายาล้างอะซิโทน แท่นวางม้วนใย
แกว้ (Roving) ดงัรูปที ่10 และปืนพ่น (Resin Fiber Gun) ดงัรูปที ่11 
    

 
 

รูปที ่10 เครื่องพ่นโพลเีอสเตอรเ์รซิน่ผสมใยแกว้ (Spray-up) 
 

 
 

รูปที ่11 หวัปืนพ่นโพลเีอสเตอรเ์รซิน่ผสมใยแกว้ (Resin Fiber Gun) 
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 โพลเีอสเตอรเ์รซิน่ทีผ่สมตวัชว่ยเร่งปฏกิริยิาแลว้จะถูกส่งไปผสมกบัตวัท าให้แขง็ และ
เสน้ใยแกว้ทีถู่กตดัเป็นเสน้สัน้ทีปื่นพ่น โดยพ่นออกไปดว้ยลมอดั ไปทีแ่ม่พมิพพ์ร้อมๆ กนั เมื่อ
ใชง้านไปพอสมควรสามารถลา้งท าความสะอาดหวัปืนพ่นด้วยอะซิโทนโดยผ่านทางท่อส่ง เมื่อ
เครื่องพ่นวสัดุต่างๆ ลงไปบนผวิแม่พมิพ์จนได้ความหนาของชิน้งานตามต้องการแล้ว ต้องใช้
ลูกกลิง้หรอืแปรงชว่ยรดี และไล่ฟองอากาศใหเ้นื้อวสัดุชิน้งานเรยีบ แนบแน่นกบัผวิแม่พมิพ ์
 2. แม่พมิพส์ าหรบัขึน้รูปชิน้งาน (Mold) ทีใ่ชส้ าหรบัผลติชิน้งานพลาสตกิเสรมิแรงของ
โรงงานกรณีศึกษา ผลิตจากวสัดุพลาสติกเสริมแรงเช่นกัน โดยใช้โพลีเอสเตอร์เรซิ่นที่มี
คุณสมบตัิทนความร้อน ทนต่อปฏกิริิยาเคมี และมีค่าการหดตวัที่ต ่า ลกัษณะแม่พมิพ์ (Mold) 
ดงัรูปที ่12 
 

 
 

รูปที ่12 แม่พมิพ ์(Mold) ส าหรบัขึน้รูปชิน้งาน  
 
ศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา  
 กระบวนการศกึษาการลดต้นทุนการผลติด้วยเทคนิคการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง ได้
ท าการศกึษากระบวนการผลติในส่วนของแผนกผลติถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รูปขนาดเลก็ ( Waste 
Water Treatment Tank) ปรมิาตร 1,650 ลติร ซึ่งประกอบด้วยกระบวนการผลติตวัถงัส่วนบน 
(Upper Shell) ตวัถงัส่วนล่าง (Lower Shell) ผนังกัน้ (Partition Plate) กระบวนการประกอบ 
(Assembly) และกระบวนการทดสอบการรัว่ซมึ (Leak Test) เนื่องจากกระบวนการผลติในส่วน
นี้พบปญัหาดา้นการควบคุมตน้ทุนการผลติ  
 
 รายละเอยีดของส่วนประกอบของโรงงงานเฉพาะพืน้ทีท่ีใ่ชใ้นการศกึษา  
 ภายในโรงงานผลติ มพีืน้ที ่3,380 ตารางเมตร แบ่งพืน้ทีเ่ป็น 12 พืน้ที ่ตามสถานีงาน 
ดงัรูป 13 
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รูปที ่13 ผงัพืน้ทีก่ารผลติของโรงงานกรณศีกึษา 
 

 พืน้ที ่A1 เตรยีมวตัถุดบิ  
 เป็นกระบวนการผสมวตัถุดบิไวส้ าหรบัข ัน้ตอนการผลติตวัถงั และชิน้ส่วนของถงั หรอื
เรียกว่าเรซิ่นคอมปาวด์ (Resin Compound) วสัดุที่ผสมประกอบด้วย โพลีเอสเตอร์เรซิ่น 
(Unsaturated Polyester Resin) ผงแคลเซียมคาร์บอเนต ตวัช่วยเร่งปฏิกรยิา (Accelerator 
หรอื Promoter) และแม่ส ี(Pigment) กระบวนการนี้ใชแ้รงงาน 2 คน ยกวสัดุเขา้ผสมในเครื่อง
ป ัน่ ใชเ้วลาการผสม 20 นาท ีโดยเครื่องผสมจะมที่อส่งวตัถุดบิเขา้เครื่องพ่นโพลเีอสเตอร์เรซิ่น
ผสมใยแกว้ (Spray-Up) เครื่องผสมวตัถุดบิ ดงัรูปที ่14 
 

 
 

รูปที ่14 เครื่องผสมวตัถุดบิ 
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 พืน้ที ่A2 การเตรยีมแม่พมิพ ์(Mold) 
  แม่พิมพ์ที่ใช้ในการผลิตงานพลาสติกเสริมแรง ท าจากวสัดุพลาสติกเสริมแรง
เช่นเดยีวกบัชิน้งาน ข ัน้ตอนการเตรยีมผวิก่อนเขา้ผลติจะใชน้ ้ายาถอดโมลด์ (Mold Release 
Agent) ทาที่ผวิแม่พิมพ์ โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อป้องกนัชิน้งานตดิผวิแม่พมิพ์ การทา 1 ครัง้ 
สามารถผลติชิน้งานได ้6 ชิน้ ก่อนทาซ ้าใหม่ แม่พมิพ์ที่พร้อมใชง้านต้องมผีวิเรยีบมนั ดงัรูปที ่
15 ขัน้ตอนนี้ใชแ้รงงาน 2 คน ในการเตรยีมผวิ และเคลื่อนยา้ยแม่พมิพส์่งเขา้พืน้ทีผ่ลติชิน้งาน 
 

 
 

รูปที ่15 แม่พมิพ ์(Mold) พรอ้มใชง้าน 
 
 พืน้ที ่A3 ผลติตวัถงัส่วนบน (Upper Shell) 
 พืน้ที ่A3 มเีครื่องจกัรทีส่ าคญัได้แก่เครื่องพ่นวสัดุรองพื้น (Primer) จ านวน 1 เครื่อง 
และเครื่องพ่นโพลเีอสเตอรเ์รซิ่นผสมใยแก้ว (Spray-up) จ านวน 1 เครื่อง ทัง้ 2 เครื่องควบคุม
การท างานด้วย CNC (Computer Numerical Control) โรงงานกรณีศกึษาเรยีกเครื่องนี้ว่า
เครื่องออโต้สเปรย์ (Auto Spray-Up) กระบวนการที่อยู่ในพื้นที่นี้ม ี3 กระบวนการ ได้แก่ 
กระบวนการพ่นโพลีเอสเตอร์รองพื้น (Primer) กระบวนการพ่นพลาสติกเสริมแรง และ
กระบวนการไล่ฟองอากาศ 
 1. กระบวนการพ่นโพลเีอสเตอร์รองพื้น (Primer) ด้วยเครื่องพ่นโพลเีอสเตอร์เรซิ่น
อตัโนมตั ิหรอื Auto Spray-Up วตัถุประสงค์เพื่อป้องกนัการรัว่ซึมของถงั ลกัษณะดงัรูปที่ 16  
โดยเครื่องจะพ่นโพลีเอสเตอร์รองพื้นจนทัว่แม่พิมพ์ จนได้ความหนาตามที่ป้อนโปรแกรมไว้
เครื่องพ่นจะหยุดท างาน ข ัน้ตอนนี้ใช้แรงงาน 2 คน ในการควบคุมเครื่อง และเคลื่อนย้าย
แม่พมิพส์่งเขา้กระบวนการพ่นพลาสตกิเสรมิแรง  
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รูปที ่16 การพ่นวสัดุรองพืน้ (Primer) 
 
 2. กระบวนการพ่นพลาสตกิเสรมิแรง โดยใชเ้ครื่องพ่นโพลเีอสเตอร์เรซิ่นผสมใยแก้ว
อตัโนมตั ิหรอื Auto Spray-Up โดยเครื่องจะพ่นโพลเีอสเตอร์เรซิ่นและใยแก้ว ลงบนแม่พมิพ์
พรอ้มๆ กนั  โดยมอีตัราส่วนโพลเีอสเตอรต์่อใยแกว้ เท่ากบั 70:30 ดงัรูปที ่17 โดยเครื่องจะพ่น
โพลเีอสเตอร์พลาสตกิเสรมิแรงจนทัว่แม่พมิพ์ จนได้ความหนาชิน้งานตามที่ป้อนโปรแกรมไว้
เครื่องพ่นจะหยุดท างาน กระบวนการนี้ใชแ้รงงาน 2 คน ในการควบคุมเครื่อง และเคลื่อนย้าย
แม่พมิพส์่งเขา้กระบวนการไล่ฟองอากาศ  
 

 
 

รูปที ่17 การพ่นพลาสตกิเสรมิแรง 
 

 3. กระบวนการไล่ฟองอากาศ ดงัรูปที่ 18 ด้วยแรงงานคนโดยการใชลู้กกลิ้ง กลิ้งกด
ใหโ้พลเีอสเตอรก์บัใยแกว้เกาะตวักนัอย่างแนบแน่น ผวิเรยีบ ไม่มอีากาศตกค้างอยู่ภายในเนื้อ
วสัดุ โดยมวีตัถุประสงคใ์นดา้นความแขง็แรงและความสวยงาม กระบวนการนี้ใชแ้รงงาน 5 คน
ในการไล่ฟองอากาศ และใชแ้รงงานอกี 1 คน ในการเคลื่อนย้ายแม่พมิพ์เขา้พื้นที่รอชิน้งาน
แขง็ตวั 
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รูปที ่18 การไลฟ่องอากาศ 
 
 พืน้ที ่A4 ผลติตวัถงัส่วนล่าง (Lower Shell)  
 มเีครื่องจกัร กระบวนการผลติ และจ านวนพนกังานเหมอืนกบัพืน้ที ่A3  
 
 พืน้ที ่A5 ผลติผนงักัน้ (Partition Plate)  
 มีเครื่องจักรที่ส าคัญได้แก่ เครื่องพ่นโพลีเอสเตอร์เรซิ่นผสมใยแก้ว (Spray-up) 
จ านวน 1 เครื่อง เป็นเครื่องที่ใชแ้รงงานคนในการพ่น ที่เรยีกว่าแฮนด์สเปรย์ (Hand Spray) 
กระบวนการที่อยู่ในพื้นที่นี้มี 2 กระบวนการ ได้แก่ กระบวนการพ่นพลาสตกิเสริมแรง และ
กระบวนการไล่ฟองอากาศ โดยไม่มกีระบวนการพ่นโพลเีอสเตอร์รองพื้น (Primer) เพื่อป้องกนั
การรัว่ซมึ เนื่องจากเป็นชิน้ส่วนภายในทีไ่ม่ผลเสยีต่อระบบ กรณเีกดิการรัว่ซมึ 
 1. กระบวนการพ่นพลาสตกิเสรมิแรง โดยใชเ้ครื่องพ่นโพลเีอสเตอร์เรซิ่นผสมใยแก้ว
แบบแฮนด์สเปรย์ โดยเครื่องจะพ่นโพลเีอสเตอร์เรซิ่นและใยแก้ว ลงบนแม่พมิพ์พร้อมๆ กนั  
โดยมอีตัราส่วนโพลเีอสเตอรต์่อใยแกว้ เท่ากบั 70:30 ดงัรูปที ่19  การควบคุมความหนาชิน้งาน
ใหส้ม ่าเสมออยู่ทีค่วามสามารถของผูป้ฏบิตังิาน กระบวนการนี้ใชแ้รงงาน 2 คน ในการพ่น และ
เคลื่อนยา้ยแม่พมิพส์่งเขา้กระบวนการไล่ฟองอากาศ  

 

 
 

รูปที ่19 การพ่นพลาสตกิเสรมิแรงตวัผนงักัน้ 
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 2. กระบวนการไล่ฟองอากาศ ดงัรูปที่ 20 ด้วยแรงงานคนโดยการใชลู้กกลิ้ง กลิ้งกด
ใหโ้พลเีอสเตอรก์บัใยแกว้เกาะตวักนัอย่างแนบแน่น ผวิเรยีบ ไม่มอีากาศตกค้างอยู่ภายในเนื้อ
วสัดุ โดยมวีตัถุประสงคใ์นดา้นความแขง็แรงและความสวยงาม กระบวนการนี้ใชแ้รงงาน 2 คน
ในการไล่ฟองอากาศ และใชแ้รงงานอกี 1 คน ในการเคลื่อนย้ายแม่พมิพ์เขา้พื้นที่รอชิน้งาน
แขง็ตวั 
 

 
 

รูปที ่20 การไลฟ่องอากาศของพนงักัน้ 
 

 พืน้ที ่A6 และ พืน้ที ่A7 กระบวนการถอดชิน้งาน  
 หลงัจากที่ชิ้นงานแข็ง จะท าการถอดชิ้นงาน ด้วยการใช้แรงลม อัดเข้าตามท่อที่
ตดิตามผวิแม่พิมพ์ จนชิน้งานยกตวัขึ้น และยกออกจากแม่พิมพ์ด้วยแรงงานคน ดงัรูปที่ 21 
โดยพื้นที่ A6 เป็นพื้นที่ถอดชิน้งานตวัถงัส่วนบน (Upper Shell) ใชแ้รงงาน 2 คน ในการถอด 
และเคลื่อนย้ายชิ้นงานส่งเข้ากระบวนการถดัไป ส่วนพื้นที่ A7 เป็นพื้นที่ถอดชิ้นงานตวัถงั
ส่วนล่าง (Lower Shell) และ ชิน้งานผนังกัน้ (Partition Plate) ใชแ้รงงาน 3 คน ในการถอด 
และเคลื่อนยา้ยชิน้งานส่งเขา้กระบวนการถดัไป  
 

 
 

รูปที ่21 การถอดชิน้งาน 
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 พืน้ที ่A8 ตดั ขดั เจาะ  
 พืน้ทีน่ี้กระบวนการผลติอยู่ 5 กระบวนการ ไดแ้ก่   
 1. กระบวนการพ่นตรา และข้อความ พ่นด้วยสีสเปรย์ด้วยแรงงานคน โดยพ่น
ขอ้ความ “ท่อเข้า” “ท่อออก” “ท่อระบายอากาศ” และ “ขอ้ความแนะน าการติดตัง้” ดงัรูปที่ 22 
ขัน้ตอนนี้ใชแ้รงงาน 2 คน ในการพ่นตรา และเคลื่อนยา้ยชิน้งานส่งเขา้กระบวนการตดัขอบปีก 
  

         
 

รูปที ่22 การพ่นตราและขอ้ความ 
 

 2. กระบวนการตดัขอบปีกถงั ดว้ยเครื่องตดั โดยใชแ้รงงานคนในการยกถงัขึน้ลงจาก
เครื่อง ดงัรูปที ่23 กระบวนการนี้ใชแ้รงงาน 2 คน ในการยกถงัขึน้ลงเครื่องตดั และเคลื่อนย้าย
ชิน้ส่วนส่งเขา้กระบวนการเจาะรูท่อ  
 

 
 

รูปที ่23 การตดัขอบปีกถงั 
 
 3. กระบวนการเจาะรูท่อ โดยเจาะรูเพื่อประกอบท่อเขา้ ท่อออก และท่อระบายอากาศ 
โดยใชส้วา่นและโฮลซอ (Hole Saw) เจาะดว้ยแรงงานคน ดงัรูปที่ 24 กระบวนการนี้ใชแ้รงงาน 
2 คนในการเจาะ และเคลื่อนยา้ยชิน้ส่วนส่งเขา้กระบวนการเจาะแมนโฮล 
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รูปที ่24 การเจาะรูทอ่ 
 
 4. กระบวนการเจาะแมนโฮล (Manhole) เป็นส่วนของปากถงัเชลบน มขีนาด 470 
มลิลเิมตร การตดัโดยใชเ้ครื่องตดัลม ด้วยแรงงานคน ดงัรูปที่ 25 กระบวนการนี้ใชแ้รงงาน 2 
คน ในการตดั และเคลื่อนยา้ยชิน้ส่วนส่งเขา้กระบวนการเจาะรูขอบปีก 
 

                  
 

รูปที ่25 การเจาะแมนโฮล 
 
 5. กระบวนการเจาะรูขอบปีกถงั เจาะดว้ยเครื่องเจาะอตัโนมตั ิโดยเจาะรูที่ขอบปีกถงั
ขนาดรู 8 มลิลเิมตร จ านวน 36 รู ดงัรูปที ่26 กระบวนการนี้ใชแ้รงงาน 2 คน ในการยกถงัขึน้ลง
เครื่องเจาะ และเคลื่อนยา้ยถงัเขา้พื้นทีร่อการประกอบ 
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รูปที ่26 การเจาะรูขอบปีกถงั 
 

 พืน้ที ่A9 พืน้ทีว่างชิน้งานรอการประกอบ  
 ดงัรูปที ่27 หลงัจากผลติชิน้ส่วนทัง้ 3 รายการจนเป็นชิน้งานส าเรจ็แล้ว จะน าชิน้งาน
มาจดัเกบ็ไวเ้พื่อรอการประกอบ 
 

 
 

รูปที ่27 พืน้ทีว่างชิน้งานรอการประกอบ 
 
 พืน้ที ่A10 พืน้ทีป่ระกอบถงั 
มกีระบวนการหลกัๆ 5 กระบวนการ ได้แก่ กระบวนการตดิฟองน ้าที่ขอบผนังกัน้ด้วยกาวยาง 
กระบวนการประกอบผนังกัน้กบัตวัถงัส่วนบน กระบวนการประกอบตวัถงัส่วนบนกบัตวัถงั
ส่วนล่าง กระบวนการประกอบขอ้ต่อท่อ และกระบวนการประกอบท่อ ดงัรูปที ่28 
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รูปที ่28 ผงัข ัน้ตอนการประกอบถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รูป 
 

 1. กระบวนการตดิฟองน ้าที่ขอบผนังกัน้ด้วยกาวยาง เพื่อปิดช่องว่างของผนังตวัถงั
ส่วนบน กบัขอบผนงักัน้ ป้องกนัการลดัวงจรของน ้าเสยีของส่วนเกรอะกบัส่วนกรอง ดงัรูปที่ 29 
กระบวนการนี้ใชแ้รงงาน 1 คน 
 

 
 

รูปที ่29 การตดิฟองน ้าทีข่อบผนงักัน้ 
 
 2. กระบวนการประกอบผนงักัน้กบัตวัถงัส่วนบน โดยการวางผนงักัน้ ใหต้รงต าแหน่ง
ร่องของตวัถงัส่วนบน และยดึดว้ย Bolt M6 จ านวน 6 จุด ดงัรูปที ่30 
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รูปที ่30 การประกอบผนงักัน้กบัตวัถงัส่วนบน 
 
 3. กระบวนการประกอบตวัถงัส่วนบนกบัตวัถงัส่วนล่าง โดยการใชซ้ลิโิคนฉีดทีข่อบ
ปีกของตวัถงัส่วนล่าง และยกตวัถงัส่วนบนวางลงใหรู้ทีเ่จาะทีข่อบปีกตรงกนั และยดึดว้ย Bolt 
M8 จ านวน 36 จุด ดงัรูปที ่31 
 
 

 
 

รูปที ่31 การประกอบตวัถงัส่วนบนกบัตวัถงัส่วนล่าง 
 
 4. กระบวนการประกอบขอ้ต่อท่อน ้าเขา้ (Influent Pipe Sleeve) ขอ้ต่อท่อน ้าออก 
(Effluent Pipe Sleeve) และขอ้ต่อท่อระบายอากาศ (Ventilation Pipe Sleeve) ด้วย Bolt M6 
จ านวนรวม 8 จุด ดงัรูปที ่32 
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รูปที ่32 การประกอบขอ้ต่อ 
 
 5. กระบวนการประกอบท่อส่งน ้าเขา้ (Influent Pipe) และท่อส่งน ้าออก (Effluent 
Pipe) เขา้กบัขอ้ต่อด้วยกาวพวีซีี ดงัรูปที่ 33 จากนัน้จงึเคลื่อนย้ายถงัส่งเขา้พื้นที่ทดสอบการ
รัว่ซมึ จากกระบวนการที ่2 ถงึกระบวนการที ่5 ใชแ้รงงานกลุ่มเดยีวกนัรวม 5 คน 
 

 
 

รูปที ่33 การประกอบทอ่ส่งน ้าเขา้-ออก 
 

 พืน้ที ่A11 และ A12 กระบวนการตรวจสอบการรัว่ซมึของถงั 
 รูปที่ 34 การตรวจสอบการรัว่ซึมของถงัตามขอ้ก าหนด ต้องตรวจสอบถงัทุกใบโดย
การเตมิน ้าจนเตม็ถงั ทิง้ไว ้10 นาที ่เพื่อตรวจสอบการรัว่ของถงัตามรอยต่อต่างๆ ถา้ตรวจสอบ
ผ่านจะส่งถงัเขา้คลงัสนิค้า ถ้าตรวจสอบไม่ผ่านต้องท าการซ่อมแซมรอยรัว่ให้เรยีบร้อย และ
ตรวจสอบซ ้า กระบวนการตรวจสอบการรัว่ และการซ่อมแซมรอยรัว่ ใชแ้รงงานรวม 4 คน  
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รูปที ่34 การตรวจสอบรอยรัว่ 
 

ศึกษาสภาพปัญหา และท าการแก้ไขปรบัปรงุ  
 การศกึษาขอ้มูลเบือ้งตน้ของโรงงานกรณศีกึษา เชน่ การศกึษาขอ้มูลผลติภณัฑ์ วสัดุ 
เครื่องจกัร และกระบวนการผลติ ท าใหพ้บปญัหาทีส่่งผลกระทบในดา้นต้นทุน โดยเฉพาะความ
สูญเปล่าด้านแรงงาน หรือประสิทธิภาพการใช้แรงงาน เนื่ องจากอุตสาหกรรมการผลิต
ผลติภณัฑจ์ากพลาสตกิเสรมิแรงเป็นอุตสาหกรรมที่ใชแ้รงงานเขม้ขน้ ใชเ้ครื่องจกัรมาช่วยทุ่น
แรงไดน้้อยมาก ตน้ทุนด้านแรงงานจงึสูง และสูงขึน้ทุกปีตามการขึน้ค่าแรง แต่ผลติภาพยังคง
เท่าเดมิ จ านวนพนกังานและจ านวนชัว่โมงแรงงานเวลาปกต ิดงัแสดงในตารางที่ 4 
 
ตารางที ่4 จ านวนพนกังานและจ านวนชัว่โมงแรงงานในเวลาปกต ิ

พืน้ท่ี จ านวนแรงงาน 
(คน) 

ชัว่โมงแรงงาน 
เวลาปกติ (Man-hour) 

A1 เตรยีมวตัถุดบิ 2 16.00 
A2 เตรยีมแมพ่มิพ ์ 2 16.00 
A3 ผลติตวัถงัส่วนบน 

1. พ่นรองพืน้ 
2. พ่นพลาสตกิเสรมิแรง 
3. ไล่ฟองอากาศ 

 
2 
2 
6 

 
16.00 
16.00 
48.00 

A4 ผลติตวัถงัส่วนล่าง 
1. พ่นรองพืน้ 
2. พ่นพลาสตกิเสรมิแรง 
3. ไล่ฟองอากาศ 

 
2 
2 
6 

 
16.00 
16.00 
48.00 
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ตารางที ่4 จ านวนพนกังานและจ านวนชัว่โมงแรงงานในเวลาปกต ิ(ต่อ) 
พืน้ท่ี จ านวนแรงงาน 

(คน) 
ชัว่โมงแรงงานเวลา
ปกติ (Man-hour) 

A5 ผลติผนงักัน้ 
1. พ่นพลาสตกิเสรมิแรง 
2. ไล่ฟองอากาศ 

 
2 
3 

 
16.00 
24.00 

A6 ถอดชิน้งานตวัถงัส่วนบน 2 16.00 
A7 ถอดชิน้งานตวัถงัส่วนล่างและผนงั
กัน้ 

3 24.00 

A8 ตดั ขดั เจาะ 10 80.00 
A9 วางชิน้งานรอการประกอบ 0 0.00 
A10 ประกอบ 6 48.00 
A11, A12 ทดสอบน ้า 4 32.00 

54 432.00 
 
 ขอ้มูลการผลติตามมาตรฐานตน้ทนุ หรอืสูตรการผลติ (BOM : Bill of Material) เทยีบ
กบัต้นทุนการท างานจรงิจากขอ้มูลย้อนหลงั 9 เดอืน ตัง้แต่เดอืนมกราคม ถงึกนัยายน พ.ศ. 
2556 พบวา่มปีญัหาการควบคุมตน้ทุน 2 รายการ ดงัรายละเอยีดตามภาคผนวก ก. 
 1. ต้นทุนวตัถุดิบทางตรง (DM : Direct Material) ได้แก่ โพลีเอสเตอร์เรซิ่น 
(Polyester Resin) และ ใยแกว้ (Roving Fiber Glass) 
 2. ตน้ทุนแรงงานทางตรง (DL : Direct Labor) ไดแ้ก่ แรงงานในส่วนผูป้ฏบิตังิาน  
 
ตารางที ่5 ตน้ทุนการผลติจรงิ เทยีบกบัมาตรฐานตน้ทุน (มกราคม-กนัยายน 2556)  

Description BOM Actual Diff. % 
Upper Shell DM 933.6 1,049.3 -55.7 -5.6 

DL 58.5 64.0 -5.5 -9.4 
Lower Shell DM 1,016.6 1,024.2 -7.6 -0.7 

DL 54.0 62.2 -8.2 -15.1 
Partition Plate DM 252.0 252.8 -0.8 -0.3 

DL 45.0 49.7 -4.7 -10.5 
Assembly DL 94.5 110.0 -15.5 -16.4 
  2,514.2 2,612.2 -98.0 -3.9 
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 จากตารางที่ 5 ขอ้มูลต้นทุนตัง้แต่เดอืนมกราคม ถงึ กนัยายน 2556 ต้นทุนวตัถุดบิ
ทางตรง (Direct Material) ในการผลติชิน้ส่วนทุกรายการใชต้น้ทุนเกนิจากมาตรฐานตน้ทุน โดย
การผลติตวัถงัด้านบน (Upper Shell) ใชต้้นทุนเกนิ 5.6 เปอร์เซ็นต์ การผลติตวัถงัส่วนล่าง 
(Lower Shell) ใชต้้นทุนเกนิ 0.7 เปอร์เซ็นต์ และการผลติผนังกัน้ (Partition Plate) ใชต้้นทุน
เกนิ 0.3 เปอรเ์ซน็ต ์
 ขอ้มูลต้นทุนด้านแรงงานการผลติ (Direct Labor) ในการผลติชิน้ส่วนทุกรายการใช้
ต้นทุนแรงงานเกนิจากมาตรฐานต้นทุน โดยการผลติตวัถงัด้านบน (Upper Shell) ใชต้้นทุน
แรงงานเกนิ 9.4 เปอร์เซ็นต์ การผลติตวัถงัส่วนล่าง (Lower Shell) ใชต้้นทุนงานเกนิ 15.1 
เปอร์เซ็นต์ การผลติผนังกัน้ (Partition Plate) ใชต้้นทุนแรงงานเกนิ 10.5 เปอร์เซ็นต์ และการ
ประกอบ (Assembly) ใชต้น้ทุนแรงงานเกนิ 16.4 เปอรเ์ซน็ต ์
 ปริมาณการผลิตตัง้แต่เดอืนมกราคม ถึงเดอืนกนัยายน 2556 มียอดการผลิตรวม 
17,017.00 ใบ ต้นทุนตามประมาณการตามสูตรผลติคือ 2,514.20 บาท/ใบ แต่การผลติเกิด
ตน้ทุนจรงิ 2,612.20 บาท/ใบ เกนิจากตน้ทุนเป้าหมาย 3.90 เปอรเ์ซน็ต ์ 
 การผลติของกระบวนการพลาสตกิเสรมิแรงของโรงงานกรณีศกึษา มปีญัหาในเรื่อง
การแกวง่ตวัของตน้ทุนการผลติ ผูบ้รหิารจงึตัง้เป้าหมาย หรอืยอมรบัการควบคุมต้นทุนให้อยู่ที่
บวกลบ 2 เปอรเ์ซน็ต ์เมื่อเทยีบกบัมาตรฐานตน้ทุน 
 เป้าหมายยอดการผลติถงัตามโครงสรา้งตน้ทุนการใชแ้รงงาน เทยีบกบัจ านวนชัว่โมง
แรงงานในชว่งเวลาปกต ิคอื 77 ใบต่อวนั แต่การผลติจรงิเฉลีย่ได ้62 ใบต่อวนั ต ่ากวา่เป้าหมาย 
15 ใบต่อวนั หรอืต ่ากวา่เป้าหมาย 20 เปอรเ์ซน็ต ์ทางแกป้ญัหาของโรงงานกรณศีกึษาคอื เปิด
ท างานล่วงเวลา ซึ่งส่งผลใหต้น้ทุนการผลติสูงขึน้  
 เวลาการท างานปกต ิ8 ชัว่โมง คอื 8:00 - 17:00 น. พกั 12:00 - 13:00 น. แต่เวลา
ท างานจรงิ 7 ชัว่โมง ส่วนอกี 1 ชัว่โมงใชใ้นการประชมุ การเตรยีมงาน และการลา้งเครื่องมอื 
เวลาการท างาน  
 เวลาการท างานล่วงเวลา 3.5 ชัว่โมง คอื 17:30 – 21:00 น. กรณมีงีานเรง่ด่วน หรอื
ในเวลาปกตทิ าไม่ไดต้ามแผนงาน ดงัแสดงในตารางที ่6   
 
ตารางที ่6 แสดงเวลาการท างานของแผนกผลติถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รูป 

 
 
 ดังนัน้ผู้ศึกษาจึงร่วมกับหัวหน้างานในการเก็บข้อมูลในแต่ละกระบวนการ เพื่อ
วเิคราะหค์วามสูญเปล่า และก าหนดวธิกีารปรบัปรุง   
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 โรงงานกรณีศึกษามีระบบกิจกรรมข้อเสนอแนะ (KSS : Kaizen Suggestion 
System) โดยตัง้เป้าหมายให้พนักงานส่งขอ้เสนอแนะไม่น้อยกว่า 2 เรื่อง/คน/เดอืน และได้รบั
การสนบัสนุน การกระตุน้จากหวัหน้างาน และผูบ้รหิารตลอดเวลา แต่ผลลพัธ์ในช่วง 9 เดอืนที่
ผา่นมา มกีารส่งขอ้เสนอแนะเฉลีย่ทัง้แผนกเพยีง 0.3 เรื่อง/คน/เดอืน เมื่อสอบถามถงึสาเหตุท า
ใหไ้ดข้อ้มูลปญัหาทีห่ลากหลาย เชน่ พนกังานทุกคนตอ้งท างานตามค าสัง่ของหวัหน้างาน ต้อง
รกัษายอดผลติรายวนั ตอ้งแกไ้ขปญัหาหน้างานรายวนั ไม่มเีวลาคดิปรบัปรุง พอมเีวลากค็ดิไม่
ออกวา่จะปรบัปรุงอย่างไร เพราะท าแบบนี้มานานแลว้ และคดิวา่วธิที างานในปจัจุบนัเป็นวธิกีาร
ทีด่ทีีสุ่ดแลว้ 
 ผูศ้กึษาไดท้ าการศกึษาวฒันธรรมการท างานของโรงงานกรณีศกึษา พบว่าพนักงาน
ส่วนใหญ่ตอ้งการจะปรบัปรุงงานของตวัเอง แต่ตดิปญัหาที่วธิกีารคดิ และเครื่องมอืช่วยในการ
คดิ ผูศ้กึษาจงึเลอืกเครื่องมอืทีป่ฏบิตัไิดง้่าย เขา้ใจง่าย ไม่ซบัซ้อน มปีระโยชน์ และพนักงานไม่
รู้สึกถึงการเปลี่ยนแปลง แต่รู้สกึว่าท างานได้เร็วขึ้น สะดวกขึ้น ข้อผดิพลาดน้อยลง ลดการ
สูญเสยี สรา้งความพงึพอใจใหก้บัหวัหน้างานและผูบ้รหิาร โดยเครื่องมอืทีผู่ศ้กึษาเลอืกมาใชใ้น
การด าเนินการศกึษา และด าเนินการอบรมในครัง้นี้ ประกอบดว้ย 
 1.  การปรบัปรุงงานโดยใชห้ลกั PDCA 
 2.  วธิกีารวเิคราะหก์ระบวนการผลติ (Process Analysis) 
 3.  การวเิคราะหห์าความสูญเปล่าในกระบวนการ (7- Waste) 
 4.  การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องโดยหลกัการ ECRS 
 5.  การวเิคราะหส์าเหตุปญัหาดว้ย Why Why Analysis 
 6.  การใชห้ลกัการ 5 ส. เพื่อปรบัปรุงพืน้ทีท่ างาน 

 
การฝึกอบรม Kaizen ให้กบัพนักงานส่วนผลิตถงับ าบดัน ้าเสียส าเรจ็รปูขนาดเลก็   
 การฝึกอบรมพนกังานในส่วนทีเ่กีย่วขอ้ง ไดแ้ก่ พนกังานระดบัหวัหน้าหน่วย และ
พนกังานระดบัปฏบิตังิานทุกสถานีงาน โดยมวีตัถุประสงคเ์พื่อใหพ้นกังานไดเ้รยีนรูเ้ครื่องมอืใน
การปรบัปรุงการท างาน การคน้หาปญัหาและการแกไ้ขปญัหา สามารถน ามาประยกุตใ์ชก้บั
สถานการณ์จรงิในการท างานได ้โดยใชเ้วลาการฝึกอบรม 12 ชัว่โมง 
 พนกังานส่วนใหญ่มคีวามคุน้เคยกบักจิกรรม ขอ้เสนอแนะ (KSS : Kaizen 
Suggestion System) เนื่องจากทีโ่รงงานกรณศีกึษาใชก้จิกรรมนี้เป็นกจิกรรมกระตุน้พนกังาน
ในการคดิ และปรบัปรุงการท างาน แต่ไม่ไดด้ าเนนิการอบรมพนกังานอยา่งสม ่าเสมอ 
โดยเฉพาะในเรื่องนี้เป็นเวลานาน เมือ่ผูศ้กึษาเสนอการอบรมเทคนคิการปรบัปรุงงานอยา่ง
ต่อเนื่อง จงึไดร้บัความสนใจอย่างมากจากผูบ้รหิาร และพนกังาน 
 รายละเอยีดการอบรม วทิยากรไดเ้น้นพนกังานใหม้คีวามเขา้ใจในการใชเ้ครื่องมอืการ
วเิคราะหป์ญัหา และการปรบัปรุงงาน เชน่ การวเิคราะหก์ระบวนการ (Process Analysis) วงจร
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คุณภาพเดมมิง่ (PDCA) การคน้หาความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ (7-Waste) หลกัการ 
ECRS การวเิคราะหส์าเหตุปญัหาดว้ย Why Why Analysis และกจิกรรม 5ส. ดงักล่าวแลว้
ขา้งตน้ โดยควบคูก่บัการน ากรณศีกึษาจากหน้างานจรงิมาเป็นตวัอย่าง ฝึกใหผู้อ้บรมวเิคราะห์
สภาพหน้างาน การใชเ้ครื่องมอืในการปรบัปรุงงาน และน ากรณศีกึษามาน าเสนอใหผู้ร้่วมอบรม
ฟงั โดยมวีทิยากรใหค้ าปรกึษาอย่างใกลช้ดิ บรรยากาศการอบรม ดงัรูปที ่35 
 

 
 

รูปที ่35 บรรยากาศการอบรม Kaizen 
 

 เนื่องจากพนักงานของโรงงานกรณีศกึษาส่วนใหญ่มีความรู้น้อย อาชีพเดิมเป็น
เกษตรกร และไม่เคยเรยีนรู ้หรอืรูจ้กัเครื่องมอืการปรบัปรุงงานมาก่อน ตามที่กล่าวแล้วขา้งต้น 
พนักงานรู้จกักจิกรรมขอ้เสนอแนะ หรอื KSS (Kaizen Suggestion System) ของโรงงาน ที่ผู้
ส่งข้อเสนอแนะส่วนใหญ่เป็นพนักงานระดบัหวัหน้างาน ส่วนพนักงานระดบัปฏิบตัิงานยงัคง
ท างานตามหน้าทีข่องตนไปวนัๆ ท าเดมิๆ ตามที่หวัหน้างานสอน ซึ่งบางครัง้ไม่สอดคล้องกบั
สภาพการท างานจรงิ ท าใหเ้กดิปญัหาบ่อยครัง้ พนกังานไม่กลา้เปลีย่นแปลงการท างาน หรอืท า
นอกเหนือค าสัง่  
 วทิยากรได้สอดแทรกการท า Workshop เพื่อให้พนักงานมคีวามเขา้ใจมากยิง่ขึน้ใน
การน าไปปฏบิตั ิและการน าเครื่องมอืการวเิคราะหเ์พื่อการปรบัปรุงไปใชง้านจรงิ  
 แผนกผลิตถงับ าบดัน ้าเสยีส าเร็จรูปขนาดเลก็ มีพนักงานระดบัปฏิบตัิงาน 54 คน 
พนักงานได้รบัการอบรมครบทุกพื้นที่ และมีการแต่งตัง้คณะท างานด้านการปรบัปรุงอย่าง
ต่อเนื่องของแผนก โดยมสีมาชกิทัง้หมด 15 คน มหีวัหน้าแผนกเป็นประธานพืน้ที ่แบ่งกลุ่มการ
ปรบัปรุงเป็น 2 กลุ่ม ไดแ้ก่ 
 1.  กลุ่มการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องของการผลติชิน้ส่วน 
 2.  กลุ่มการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องของการประกอบ 
 ผงัองคก์รคณะท างานปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) ดงัแสดงในรูปที ่36 
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รูปที ่36 ผงัองคก์รคณะท างานปรบัปรุงอย่างตอ่เนื่อง (Kaizen) 
 
การด าเนินการแก้ไขปรบัปรงุ  
 ผูศ้กึษาไดน้ า 7 ขัน้ตอนในการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องมาเป็นแนวทางในการปรบัปรุง
งานของพนกังาน โดยใหด้ าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพเดมมิง่ (PDCA) ประกอบดว้ย 
 1. คน้หาปญัหา และก าหนดหวัขอ้แกไ้ขปญัหา 
 2. วเิคราะหส์ภาพปจัจุบนัของปญัหาเพื่อรูส้ถานการณ์ของปญัหา 
 3. วเิคราะหห์าสาเหตุ 
 4. ก าหนดวธิกีารแกไ้ข สิง่ทีต่อ้งระบุคอื ท าอะไร ท าอย่างไร ท าเมื่อไร 
 5. ใครเป็นคนท า และท าอย่างไร 
 6. ลงมอืด าเนินการ 
 7. ตรวจดูผลกระทบต่างๆ และรกัษาสภาพที่แก้ไขแล้ว และก าหนดมาตรฐานการ
ท างาน 
 การด าเนินการปรบัปรุง คณะท างานปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องได้มกีารประชุม เพื่อความ
เขา้ใจทีต่รงกนั ในการก าหนดเป้าหมาย การระดมความคดิ และการมสี่วนร่วมของพนักงานใน
การปรบัปรุงการท างาน โดยตวัอย่างการปรบัปรุงงานของทัง้ 2 กลุ่ม ดงันี้ 
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1. ตวัอย่างการปรบัปรงุอย่างต่อเน่ืองของกลุ่มผลิตช้ินส่วน 
 การปรบัปรุงล าดบัที ่1 ลดเวลาสูญเปล่าจากการรอคอยการผสมวตัถุดบิ  
 กลุ่มปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องของการผลติชิ้นส่วน ค้นหาปญัหาด้วยการวเิคราะห์หา
ความสูญเปล่าในกระบวนการ (7-Waste) พบความสูญเปล่าที่เกดิจากการรอคอยของพนักงาน
ผลติ 3 พืน้ที ่ไดแ้ก่ พืน้ที ่A3 ผลติชิน้ส่วนตวัถงัส่วนบน พืน้ที่ A4 ผลติตวัถงัส่วนล่าง และพื้นที ่
A5 ผลติผนังกัน้ จากการรอคอยการผสมวตัถุดบิ Resin Compound ของพื้นที่ A1 หน่วยงาน
เตรยีมวสัดุ ทีส่่งผลใหก้ารเริม่งานของพนกังานทัง้ 3 พืน้ที่ดงักล่าว ไม่พร้อมกนักบัพนักงานใน
พืน้ทีอ่ ื่นๆ โดยผงัพืน้ทีท่ีพ่บปญัหา ดงัแสดงในรูป 37 
 กลุ่มปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องของการผลิตชิน้ส่วน จึงได้ด าเนินการปรบัปรุง เพื่อลด
ความสูญเปล่าที่เกิดจากการรอคอย (Waiting) โดยการวเิคราะห์สาเหตุด้วย Why Why 
Analysis และแกไ้ขปญัหาโดยใชห้ลกั ECRS  
 

 
 

รูปที ่37 พืน้ทีผ่ลติทีเ่กดิความสูญเปล่าจากการรอคอยการผสมวตัถุดบิ 
   

 ก่อนปรบัปรุง 
 ตรวจสอบสภาพปจัจุบนั จากตารางที ่7 ตารางเวลาการท างานปจัจุบนัของแต่ละพื้นที่
พบวา่ พนกังานผลติชิน้ส่วนในพื้นที่ A3, A4 และ A5 ในช่วงเวลา 08:15 – 08:40 น. พนักงาน
ทัง้ 3 พื้นที่ รอคอยการผสมวตัถุดิบเรซิ่นคอมปาวด์ (Resin Compound) ของพื้นที่ A1 
หน่วยงานเตรียมวสัดุ ท าให้เกดิความสูญเปล่าชัว่โมงแรงงาน (Man-hour) ของพนักงาน 25 
คนๆ ละ 15 นาท ีรวม 375 นาท ีหรอื 6.25 Man-hour/วนั ซึ่งชัว่โมงแรงงานดงักล่าวเป็นส่วน
หนึ่งในตน้ทุนสนิคา้ 
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ตารางที ่7 แสดงเวลาการท างานปจัจุบนั 

 
  
ตารางที ่8 การคน้หาสาเหตุการรอคอยการผสมวตัถุดบิดว้ย Why Why Analysis 

    
 จากตารางที ่8 การคน้หาสาเหตุการรอคอยการผสมวตัถุดบิดว้ย Why Why Analysis 
พบสาเหตุจากพื้นที่ A1 หน่วยงานเตรยีมวสัดุ ต้องผสมเรซิ่นคอมปาวด์ (Resin Compound) 
ในชว่งเวลา 8:15 – 8:40 น. เนื่องจากการผสมทิง้ไวจ้ะพบปญัหาการอุดตนัของระบบท่อส่ง จาก
การตกตะกอนของผงแคลเซียมคาร์บอเนต ในช่วงการหยุดผลิตเวลากลางคนื ระบบท่อที่เกิด
การอุดตนั ดงัรูปที ่38 
 

 
 

รูปที ่38 ระบบท่อส่งทีเ่กดิการอุดตนั 
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 หลงัปรบัปรุง 
 ปรับปรุงวิธีการท างานด้วยหลักการ ECRS ด้วยการใช้วิธีการจัดการงานใหม่ 
(Rearrangement) โดยก าหนดให้พนักงานหน่วยเตรยีมวตัถุดบิล้างระบบท่อส่งให้สะอาด และ
ผสมเรซิ่นคอมปาวด์ในตอนเยน็ก่อนเลกิงานเก็บไวใ้นถงัผสม โดยท าการปิดวาวล์ไม่ให้เรซิ่น
คอมปาวด์ไหลเขา้ไปในระบบท่อส่ง เพื่อป้องกนัการตกตะกอนของผงแคลเซียมคาร์บอเนต
ภายในท่อ ส่งผลใหร้ะบบท่อส่งเกดิการอุดตนั  
 และในช่วงเวลาประชุมเช้าก่อนเริ่มงาน พนักงานหน่วยงานเตรียมวตัถุดบิ จะเปิด
เครื่องป ัน่เรซิ่นคอมปาวด์ในถงัผสมให้ส่วนผสมเขา้กนั โดยเฉพาะผงแคลเซียมคาร์บอเนตที่
ตกตะกอนก้นถงั เมื่อถงึเวลาท างานกส็ามารถส่งวตัถุดบิเขา้พื้นที่ผลติชิน้ส่วนได้ทนัที เครื่อง
ผสมเรซิน่คอมปาวด ์ดงัรูป 39 
 

 
   

รูปที ่39 เครื่องผสมเรซิน่คอมปาวด ์
 
 ผลทีไ่ดร้บัหลงัปรบัปรุง 
 หลงัการปรบัปรุงพนักงานในส่วนพื้นที่ผลติชิน้ส่วนทัง้ 3 พื้นที่ สามารถเริม่งานได้
ทนัทใีนเวลา 8:00 น. พรอ้มกบัพนกังานในส่วนอื่นๆ ดงัตารางที่ 9 ตารางเวลาท างานหลงัการ
ปรบัปรุง โดยไม่ตอ้งรอคอยการผสมวตัถุดบิจากหน่วยงานเตรยีมวสัดุ ท าให้ลดการรอคอยจาก 
15 นาท ีเหลอื 0 นาท ีหรอืลดความสูญเปล่าจากการรอคอยได ้6.25 Man-hour/วนั 
 
 
 
 
 
 
 



45 
 

ตารางที ่9 แสดงเวลาการท างานหลงัปรบัปรุง 

 
 
 การปรบัปรุงล าดบัที ่2 การลดเวลาการรอคอยของสถานีพ่นพลาสตกิเสรมิแรง 
 จากการปรบัปรุงล าดบัที่ 1 สามารถลดความสูญเปล่าจากการรอคอยของพื้นที่ผลติ
ชิน้ส่วน จนท าใหทุ้กพืน้ทีท่ างานเริม่งานไดพ้รอ้มกนั กลุ่มปรบัปรุงการท างานอย่างต่อเนื่องของ
การผลิตชิ้นส่วน   จึงได้น าผังกระบวนการท างานมาวิเคราะห์เพื่อหาความสูญเปล่า ใน
กระบวนการผลติของแต่ละพืน้ที ่ พบการรอคอยของพนกังานสถานีพ่นพลาสตกิเสรมิแรง พื้นที่
ผลติตวัถงัส่วนบน (Upper Shell) และตวัถงัส่วนล่าง (Lower Shell) ในเวลาเริม่งานทุกวนั 
เพราะตอ้งรองานจากกระบวนการก่อนหน้า คอืการเคลื่อนยา้ยแม่พมิพ ์การพ่นรองพืน้ และการ
รอผวิรองพืน้แหง้  
  
 ก่อนปรบัปรุง 
 จากการวเิคราะหผ์งัการไหลกระบวนการ (Process Analysis) ของผงัการไหล
กระบวนการผลติตวัถงัส่วนบน (Upper Shell) และ ผงัการไหลกระบวนการผลติตวัถงัส่วนลา่ง 
(Lower Shell) ตามตารางที ่ 10 พบการรอคอยของพนกังานสถานพี่นพลาสตกิเสรมิแรง ของ
การผลติชิน้ส่วนในพืน้ที ่ A3 และ A4 ในชว่งเวลาเริม่งาน เพราะตอ้งรองานจากกระบวนการ
เคลื่อนยา้ยแมพ่มิพ ์ การพน่รองพืน้ และการรอผวิรองพืน้แหง้ เป็นเวลา 15 นาท ี จ านวน
พนกังานรองาน 4 คน หรอืรองาน 1.0 Man-hour/วนั  
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ตารางที ่10 ผงัการไหลกระบวนการผลติตวัถงัส่วนบน (Upper Shell) และตวัถงัส่วนล่าง  
     (Lower Shell) 

 
 

 หลงัปรบัปรุง 
 กลุ่มการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องการผลติชิน้ส่วน ได้แก้ปญัหาการสูญเปล่าจากการรอ
คอยการเริม่งานของสถานีพ่นพลาสตกิเสรมิแรงด้วยการใชห้ลกัการ ECRS ด้วยวธิกีารจดัการ
งานใหม่ (Rearrangement) โดยก าหนดให้พ่นรองพื้นชิ้นงานลงบนแม่พมิพ์ไวก้่อนเลิกงาน 
จ านวน 8-10 ชิน้ ดงัรูปที่ 40 เมื่อเริ่มงานวนัใหม่สามารถด าเนินการพ่นพลาสตกิเสรมิแรงได้
ทนัท ีโดยไม่ตอ้งรอกระบวนการก่อนหน้า เพราะมงีานทีพ่่นรองพืน้ไวแ้ลว้ 
 

 
  

รูปที ่40 แม่พมิพท์ีพ่น่รองพืน้ก่อนเลกิงาน 
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 ผลทีไ่ดร้บัหลงัปรบัปรุง 
 พนกังานสถานีพ่นพลาสตกิเสรมิแรง 4 คน สามารถเริม่งานพน่พลาสตกิเสรมิแรงลง
บนแม่พมิพไ์ดท้นัท ี ดงัรูปที ่ 41 ท าใหล้ดเวลาการรอคอยในชว่งเวลาการเริม่งานจาก 15 นาท ี
เหลอื 0 นาท ีหรอืลดการสูญเปล่าจากการรอคอยได ้1 Man-hour /วนั 
 

 
 

รูปที ่41 พ่นพลาสตกิเสรมิแรงลงบนแม่พมิพ ์
 
 การปรบัปรุงล าดบัที ่3 ลดกระบวนการและวสัดกุารผลติตวัถงัส่วนบน 
 กลุ่มปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องการผลติชิ้นส่วน ค้นหาปญัหาต้นทุนการผลติ ด้วยการ
วเิคราะหห์าความสูญเปล่าในกระบวนการ (7-Waste) พบความสูญเปล่าที่เกดิจากกระบวนการ
ผลติ (Processing) ที่ส่งผลให้ต้นทุนการผลติสูงขึน้ จงึน าหลกัการ ECRS ด้วยการก าจดัการ
ท างานทีไ่ม่เป็นประโยชน์ (Elimination) และการท าใหง้่าย (Simplifyication) มาเป็นเครื่องมอืใน
การแกไ้ขปรบัปรุง  
  
 ก่อนปรบัปรุง 
 1. วเิคราะหล์กัษณะแม่พมิพ ์พบว่าแมนโฮลด้านบนเป็นแผ่นเรยีบ ดงัรูปที่ 42 ท าให้
ลกัษณะชิ้นงานมีแมนโฮลเป็นแผ่นเรยีบเช่นเดียวกบัแม่พมิพ์ ดงัรูปที่ 43 ส่งผลให้เกิดการ
สิน้เปลอืงวสัดุ เพราะตอ้งตดัทิง้เป็นชอ่งปากถงั ลกัษณะรูปวงกลมขนาด 470 มลิลเิมตร  
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        รูปที ่42 ลกัษณะแม่พมิพ ์         รูปที ่43 ชิน้งานแมนโฮลถงัมลีกัษณะแผน่เรยีบ 
 

 2. ก่อนการตดั พนักงานต้องร่างแบบด้วยปากกาเมจกิ ลกัษณะวงกลม ขนาด 470 
มลิลเิมตร ดงัรูปที่ 44 ใชเ้วลาการร่างแบบ 15 วนิาท ี และตดัตามรอยขดี โดยมเีศษวสัดุที่ตดั
ออกลกัษณะดงัรูปที ่45 มนี ้าหนกั 1.28 กโิลกรมั 
   

 
 

   รูปที ่44 การร่างแบบก่อนตดั                        รูปที ่45 ลกัษณะเศษวสัดุทีต่ดัออก 
 
 หลงัปรบัปรุง 
 1. การใชห้ลกัการ ECRS การท าให้ง่าย (Simplification) ด้วยการท าฝาเหลก็ครอบ
ดา้นบนแม่พมิพแ์มนโฮล ดงัรูปที ่46 เพื่อลดการใชว้สัดุ และลกัษณะชิน้งานมปีากแมนโฮลเป็น
ชอ่งวา่งรูปวงกลม ดงัรูปที ่47 
 

 
 

  รูปที ่46 ฝาเหลก็ครอบดา้นบนแมพ่มิพ์             รูปที ่47 ลกัษณะปากแมนโฮลเป็นชอ่งวา่ง 
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 2. การตดัปากถงัท าได้ง่ายไม่ต้องร่างแบบ โดยใชข้อบชิน้งานที่ออกเป็นตวัก าหนด 
ดงัรูปที ่48 วงกลมปากถงัมขีนาดตามต้องการ เศษวสัดุที่ตดัทิ้งมลีกัษณะวงแหวน ดงัรูปที่ 49 
และเศษวสัดุเหลอืเพยีง 0.34 กก. 
 

 
 

   รูปที ่48 ตดัปากถงัโดยไม่ตอ้งรา่งแบบ                     รูปที ่49 ลกัษณะเศษวสัดุทีต่ดัทิง้ 
 
 ผลทีไ่ดร้บัหลงัปรบัปรุง 
 1. ลดต้นทุนที่เกดิขึน้โดยไม่จ าเป็น จากการสิ้นเปลอืงวสัดุที่เป็นเศษตดัทิ้งของปาก
แมนโฮล จากเดมิ 1.28 กก./ใบ เหลอื 0.34 กก./ใบ หรอืลดได ้0.94 กก./ใบ 
 2. การท างานง่ายขึ้น เพราะไม่ต้องร่างแบบตัด ท าให้ลดเวลาการร่างแบบได้ 15 
วนิาท/ีใบ 
 3. ลดปรมิาณการทิ้งขยะจากเศษวสัดุ เดมิเฉลี่ย 2,560 กก./เดอืน เหลอื 680 กก./
เดอืน หรอืลดได ้1,880 กก./เดอืน  
 
 การปรบัปรุงล าดบัที ่4 การรวมกระบวนการท างาน (Combination) 
 กลุ่มปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องการผลติชิ้นส่วน ค้นหาปญัหาต้นทุนการผลติ ด้วยการ
วเิคราะหห์าความสูญเปล่าในกระบวนการ (7-Waste) วเิคราะหข์ ัน้ตอนการท างานเพื่อลดตน้ทุน
การผลติดว้ยหลกัการ ECRS การรวมกนั (Combination)  
  
 ก่อนปรบัปรุง 
 กระบวนการพ่นตรา และขอ้ความขา้งถงั ในปจัจุบนัมวีธิกีารคอื ใชพ้นกังานพ่นดว้ยสี
สเปรย ์โดยพ่นขอ้ความ “ท่อเขา้” “ท่อออก” “ท่อระบายอากาศ” และ “ขอ้ความแนะน าการตดิตัง้” 
ดงัรูปที ่50 โดยขัน้ตอนนี้ใชแ้รงงานประจ าสถานีงาน 2 คน หรอื 16 Man-hour/วนั ในการพ่น 
และเคลื่อนยา้ยชิน้งานส่งเขา้กระบวนการตดัขอบปีก    
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รูปที ่50 การพ่นตราและขอ้ความขา้งถงั 
 

 หลงัปรบัปรุง 
 ใชห้ลกัการ ECRS การรวมกนั (Combination) รวมการท างานของกระบวนการพน่
ตรา และพ่นขอ้ความ ทีใ่ชแ้รงงาน 2 คน มาใหพ้นกังานในขัน้ตอนถอดชิน้งานเป็นผูพ้่น โดย
พนกังานจะพน่กอ่นการถอดชิน้งานออกจากแม่พมิพ์ ดงัรูปที ่ 51 เพราะจากการวเิคราะห์
กระบวนการผลติพบวา่พนกังานในขัน้ตอนการถอดมเีวลาเพยีงพอ และการเพิม่งานไมส่่งผล
กระทบกบังานเดมิ   
 ส่วนพนกังานขัน้ตอนพ่นตรา 2 คน ไดย้า้ยไปท างานในกระบวนการประกอบ เพราะ
ในปจัจุบนัการประกอบท างานไดช้า้กวา่การผลติชิน้ส่วน 
 

 
  

รูปที ่51 การพ่นตราก่อนการถอดชิน้งานจากแม่พมิพ ์
 

 ผลทีไ่ดร้บัหลงัปรบัปรุง 
 1. จากการใชห้ลกัการ ECRS การรวมกนั (Combination) สามารถลดตน้ทนุแรงงาน
ได ้16 Man-hour/วนั  
 2. พนักงานในขัน้ตอนพ่นตรา  2 คน ไปช่วยงานประกอบถงัได้ 16 ใบ/วนั ท าให้
ตน้ทุนในภาพรวมของการผลติลดลง 
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 จากการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องของกลุ่มผลติชิน้ส่วน ได้ค้นหาปญัหาต้นทุนด้วยการ
วเิคราะห์ความสูญเปล่าในกระบวนการ (7-Waste) ด้วย 5 Why และวเิคราะห์ผงัการไหล
กระบวนการ (Process Analysis)  โดยแก้ปญัหาด้วยหลกัการ ECRS โดยมคีวามสมัพนัธ์ ดงั
ตารางที ่11 
 
ตารางที ่11 แสดงขอ้มูลการใชเ้ครื่องมอืในการปรบัปรุงงานของกลุ่มผลติชิน้ส่วน 

การปรบัปรงุ 7-Waste ECRS 
Technique 

5 Why Process 
Analysis 

D O W T I M P E C R S 
ล าดบัที ่1              
ล าดบัที ่2              
ล าดบัที ่3              
ล าดบัที ่4              

   
2. ตวัอย่างการปรบัปรงุอย่างต่อเน่ืองของกลุ่มประกอบ 
 การปรบัปรุงล าดบัที ่1 การลดระยะทางการขนส่งสนิคา้เขา้คลงั  
 กลุ่มการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องของการประกอบ คน้หาปญัหาตน้ทุนดว้ยการวเิคราะห์
หาความสูญเปล่าในกระบวนการ (7-Waste) พบความสูญเปล่าที่เกิดจากขนส่ง (Transport) 
ของกระบวนการส่งสินค้าและวตัถุดบิ จงึได้ด าเนินการปรบัปรุง เพื่อลดความสูญเปล่าโดยใช้
หลกั ECRS  
 การลดการสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้าย หรือการขนส่ง (Transport) โดยใช้หลัก 
ECRS ดว้ยการใชว้ธิกีารจดัการใหม่ (Rearrangement) 
 
 ก่อนปรบัปรุง 
 การส่งงานเขา้คลงัสนิคา้ซึ่งอยู่ดา้นหลงัโรงงานตามผงัพืน้ทีก่่อนปรบัปรุง เสน้ทางตาม
เสน้ประ ดงัรูปที ่52 จากพืน้ทีก่ารทดสอบน ้าถงึคลงัสนิคา้มรีะยะทาง 220 เมตร การเคลื่อนยา้ย
ถงัโดยใชร้ถบรรทุกลาก ดงัรูปที ่53 บรรทุกได ้4 ใบ/รอบ ใชเ้วลารอบละ 15 นาท ีจากยอดผลติ
ถงั 77 ใบ/วนั ตอ้งขนส่งถงึ 20 เทีย่ว ใชเ้วลารวม 5 ชัว่โมง/วนั 
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รูปที ่52 ผงัพืน้ทีค่ลงัสนิคา้กอ่นปรบัปรุง 
 

 
 

รูปที ่53 รถบรรทุกลากขนส่งถงั 
 

 หลงัปรบัปรุง 
 การปรบัปรุงโดยจดัท าผงัพืน้ทีท่ างานใหม่ ดงัรูปที ่54 โดยปรบัปรุงดงันี้ 
 1. ยา้ยพืน้ทีท่ดสอบน ้ามาอยู่ดา้นหลงัโรงงาน 
 2. สรา้งคลงัเกบ็สนิคา้ใกลก้บัพืน้ทีท่ดสอบน ้า 
 

 
 

รูปที ่54 ผงัพืน้ทีค่ลงัสนิคา้หลงัปรบัปรุง 
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 ผลทีไ่ดร้บัหลงัปรบัปรุง 
 1. ลดระยะทางการเคลือ่นยา้ยจากพืน้ทีท่ดสอบน ้าไปคลงัสนิคา้ จากเดมิ 220 เมตร 
เหลอื 20 เมตร หรอืลดได ้200 เมตร  
 2. การเคลื่อนยา้ยดว้ยการใชแ้รงงานกลิง้ถงัไปเกบ็ทีบ่รเิวณคลงัสนิคา้ โดยไม่ตอ้งขน
ยา้ยถงัดว้ยรถบรรทกุลากเหมอืนเดมิ 
 3. ลดการขนยา้ยดว้ยรถบรรทุกลากจากเดมิ 20 เทีย่วต่อวนั เหลอื 0 เทีย่ว/วนั 
 พืน้ทีท่ดสอบน ้าทีใ่หม่ ดงัรูปที ่55 และ พืน้ทีค่ลงัสนิคา้ทีใ่หม ่ดงัรูปที ่56 
 

 
 
     รูปที ่55 พืน้ทีท่ดสอบน ้าพืน้ทีใ่หม่                       รูปที ่56 พืน้ทีค่ลงัสนิคา้พืน้ทีใ่หม ่
 
 การปรบัปรุงล าดบัที ่2 การลดระยะทางการขนส่งวตัถุดบิเขา้พืน้ทีผ่ลติ 
 การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องจากการปรบัปรุงล าดบัที ่1 ดว้ยการลดความสูญเปล่าที่เกดิ
จากขนส่ง (Transport) ของกระบวนการขนส่งวตัถุดบิ โดยใชห้ลกั ECRS ด้วยการใชว้ธิกีาร
จดัการใหม่ (Rearrangement) 
  
 ก่อนปรบัปรุง 
 ผงัพืน้ทีก่อ่นปรบัปรุง ดงัรูป 57 
 1. การขนยา้ยวตัถุดบิจากคลงัพสัดุ มายงัจุดผสมวตัถุดบิดว้ย  รถฟอรค์ลฟิ ระยะทาง 
72 เมตร วนัละ 6 เทีย่ว  
 2. การเคลื่อนยา้ยถงัจากพืน้ทีป่ระกอบไปพืน้ทีท่ดสอบน ้า ระยะทาง 85 เมตร 
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รูปที ่57 ผงัพืน้ทีค่ลงัพสัดุก่อนการปรบัปรุง 
  
 หลงัปรบัปรุง 
 การปรบัปรุงโดยจดัท าผงัพืน้ทีท่ างานใหม่ ดงัรูปที ่58 โดย 
 1. ยา้ยคลงัพสัดุมาแทนพืน้ทีป่ระกอบ  
 2. ยา้ยพืน้ทีป่ระกอบไปแทนพืน้ทีค่ลงัพสัดุ  
 การปรบัปรุงพื้นที่คลงัพสัดุให้อยู่ใกล้กบัพื้นที่เตรยีมวตัถุดบิ ท าให้ลดระยะทางการ
ขนส่งวตัถุดบิลง และพืน้ทีป่ระกอบอยู่ใกลก้บัพืน้ทีท่ดสอบน ้า ท าใหล้ดระยะทางการเคลื่อนย้าย
ถงัไปทดสอบการรัว่ 
 

 
 

รูปที ่58 ผงัพืน้ทีค่ลงัพสัดุหลงัการปรบัปรุง 
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 ผลทีไ่ดร้บัหลงัปรบัปรุง 
 1. ลดระยะทางการขนสง่วตัถุดบิจากคลงัพสัด ุ มาจดุผสมวตัถุดบิ จากเดมิ 72 เมตร 
เหลอื 12 เมตร หรอืลดได ้60 เมตร/เทีย่ว 
 2. ลดระยะทางจากพืน้ทีป่ระกอบไปพืน้ทีท่ดสอบน ้า จากเดมิ 85 เมตร เหลอื 10 
เมตร หรอืลดได ้75 เมตร/เทีย่ว 
 
 การปรบัปรุงล าดบัที ่3 ปรบัปรุงการจดัเกบ็ชิน้ส่วนผนงักัน้ 
 กลุ่มการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องของการประกอบ คน้หาปญัหาตน้ทุนดว้ยการวเิคราะห์
หาความสูญเปล่าในกระบวนการ (7-Waste) พบความสูญเปล่าที่เกิดจากชิ้นงานบกพร่อง 
(Defect)  ของกระบวนการจดัเกบ็ชิน้ส่วนผนังกัน้ (Partition Plate) จงึได้ด าเนินการปรบัปรุง
เพื่อลดความสูญเปล่าโดยใช ้5ส. เพื่อลดการเสยีหายของชิน้ส่วนผนังกัน้ (Partition Plate) และ
ลดค่าใชจ้่ายในการแกไ้ขงาน (Rework) 
 
 ก่อนปรบัปรุง 
 การจดัวางชิน้ส่วนผนงักัน้โดยไม่จดัวางอย่างเป็นระเบยีบ ดงัรูปที ่ 59 ท าใหช้ิน้งาน
เกดิการเสยีหาย ตอ้งเสยีค่าใชจ้่ายในการแกไ้ข (Rework) โดยขอ้มูล 9 เดอืนยอ้นหลงั มชีิน้งาน
ผนงักัน้เสยีหายเฉลีย่ 780 ชิน้/เดอืน มชี ัว่โมงการแกไ้ขงานเฉลีย่ 400 Man-hr./เดอืน หรอื 3.3 
เปอรเ์ซน็ต ์ของชัว่โมงแรงงาน(Man-hour) ทัง้หมด 
 

 
 

รูปที ่59 การจดัเกบ็ชิน้ส่วนผนงักัน้กอ่นปรบัปรุง 
 

 หลงัปรบัปรุง 
 ปรบัปรุงดว้ยการจดัระเบยีบวธิกีารวางชิน้ส่วนผนงักัน้ ตามหลกั 5 ส. โดยใช ้2 ส. คอื 
ส.สะสาง และ ส.สะดวก เพื่อการป้องกนัชิน้ส่วนเสยีหาย ดงัรูปที ่60 
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รูปที ่60 การจดัเกบ็ชิน้ส่วนผนงักัน้หลงัปรบัปรงุ 
 

 ผลทีไ่ดร้บัหลงัปรบัปรุง 
 จากการใชห้ลกัการ 5 ส. โดยใช ้ส.สะสาง และ ส.สะดวก ในการปรบัปรุงการจดัเกบ็
ชิน้ส่วนผนงักัน้ ท าใหส้ะดวกในการหยบิใช ้ และลดความเสยีหายก่อนการน าชิน้ส่วนเขา้
ประกอบ ท าใหล้ดการแกไ้ขงานลง โดยขอ้มูล 2 เดอืนหลงัการปรบัปรุง การแกไ้ขงานจากเดมิ 
780 ชิน้/เดอืน หรอืชัว่โมงแรงงานแกไ้ข 400 Man-hr./เดอืน เหลอืเฉลีย่ 125 ชิน้/เดอืน หรอื 75 
Man-hour./เดอืน หรอืลดความเสยีหายไดเ้ฉลีย่ 655 ชิน้/เดอืน หรอืลดแรงงานได ้ 325 Man-
hour./เดอืน สาเหตุทีย่งัมกีารแกไ้ขงาน ไมไ่ดเ้กดิจากปญัหาการจดัเกบ็ แต่เกดิจากการตก
กระแทกระหวา่งการเคลือ่นยา้ย ซึ่งทมีปรบัปรุงอย่างตอ่เนื่องไดด้ าเนนิการปรบัปรุงปญัหานี้ใน
ล าดบัต่อไป 
 
 การปรบัปรุงล าดบัที ่4 ปรบัปรุงการเคลื่อนยา้ยชิน้ส่วนผนงักัน้ 
 จากการปรบัปรุงล าดบัที ่3 การจดัเกบ็ชิน้ส่วนดว้ยหลกั 5ส. ท าใหส้ะดวกในการหยบิ
ใช ้ และลดการเสยีหาย ส่วนการเคลื่อนยา้ยในปจัจุบนัพบปญัหาการเสยีหาย (Defect) จากการ
ตกกระแทก ทางกลุ่มประกอบจงึไดด้ าเนินการปรบัปรุงการขนยา้ยชิน้ส่วนผนงักัน้ใหม่ ดว้ยหลกั 
ECRS การท าใหง้่าย (Simplify) เพื่อป้องกนัการเสยีหายของชิน้งาน 
  
 ก่อนปรบัปรุง 
 การเคลื่อนยา้ยโดยใชพ้นกังานยกครัง้ละ 1 ชิน้ ดงัรูปที ่61 ระยะทางประมาณ 6 เมตร 
ขณะวางขอบปีกชิน้งานกระแทกกบัพืน้ท าใหข้อบปีกแตกหกัเสยีหาย ดงัรูปที ่ 62 ตอ้งเสยีเวลา
และค่าใชจ้่ายในการซ่อมชิน้งาน 
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        รูปที ่61 การเคลื่อนยา้ยปจัจุบนั                     รูปที ่62 การเสยีหายของชิน้ส่วน 
 
 หลงัปรบัปรุง  
 ปรบัปรุงวธิกีารเคลื่อนยา้ยใหม่ดว้ยการใชร้ถเขน็ ดงัรูปที ่ 63 ท าใหล้ดการเสยีหายใน
การเคลื่อนยา้ย และลดเวลาการเคลือ่นยา้ย สามารถเคลื่อนยา้ยไดค้รัง้ละ 8 ชิน้ ดงัรูป 64 
 

 
           
     รูปที ่63 รถเขน็ส าหรบัเคลื่อนยา้ย       รูปที ่64 วธิกีารเคลื่อนยา้ยผนงักัน้หลงัปรบัปรุง 

  
 ผลทีไ่ดร้บัหลงัปรบัปรุง 
 จากการปรบัปรุงการเคลื่อนยา้ยชิน้ส่วนผนงักัน้ เพื่อป้องกนัความเสยีหายก่อนการน า
ชิน้ส่วนเขา้ประกอบ ส่งผลใหล้ดการซ่อมงานลง โดยขอ้มูล 1 เดอืนหลงัการปรบัปรุง ไมพ่บการ
ซ่อมงานจากแตกหกัเสยีหายจากการเคลือ่นยา้ย และลดระยะทางการเดนิเพือ่ขนยา้ยชิน้สว่น
จาก 924 เมตร/วนั เหลอื 120 เมตร/วนั หรอืลดได ้804 เมตร/วนั 
 
 จากการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องของกลุ่มผลติชิน้ส่วน ไดค้น้หาปญัหาตน้ทนุดว้ยการ
วเิคราะหค์วามสูญเปล่าในกระบวนการ (7-Waste) โดยแกป้ญัหาดว้ยหลกัการ ECRS และ 5ส.
โดยมคีวามสมัพนัธ ์ดงัตารางที ่12 
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ตารางที ่12 แสดงขอ้มูลการใชเ้ครื่องมอืในการปรบัปรุงงานของกลุ่มประกอบ 
การปรบัปรงุ 7-Waste ECRS Technique 5S 

D O W T I M P E C R S 
ล าดบัที ่1             
ล าดบัที ่2             
ล าดบัที ่3             
ล าดบัที ่4             

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทท่ี  4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
สรปุผลการศึกษา 
 จากการศกึษาการลดต้นทุนการผลิตด้วยเทคนิคการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง  ของ
กระบวนการผลติถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รูปด้วยวสัดุพลาสตกิเสรมิแรง (Fiberglass Reinforced 
Plastic) ผูศ้กึษามวีตัถุประสงคใ์นการศกึษาคอื การน าเทคนิคการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องมาลด
ตน้ทุนการผลติ ดว้ยการค้นหาความสูญเปล่า 7 ประการ (7-Waste) และเทคนิคการขจดัความ
สูญเปล่าด้วย ECRS Technique มาประยุกต์ใชใ้นการปรบัปรุงเพื่อลดต้นทุนของกระบวนการ
ผลติถงับ าบดัน ้าเสียส าเรจ็รูปด้วยวสัดุพลาสตกิเสริมแรง ในบรษิัทกรณีศกึษา ท าให้เกดิการ
เรยีนรูแ้ละความเขา้ใจในการปรบัปรุงงานของพนกังานมากขึน้ และไดเ้สรมิสรา้งใหทุ้กคนมสี่วน
ร่วมในการปรบัปรุงกิจกรรมของบริษทั ในการศกึษาครัง้นี้ผูศ้กึษาได้ด าเนินการอบรมความรู้
พืน้ฐานในการพฒันาปรบัปรุงงานใหก้บัพนกังาน หวัขอ้การอบรมมดีงันี้  
 1. การวเิคราะหก์ระบวนการ (Process Analysis)  
 2. วงจรคุณภาพเดมมิง่ (PDCA)  
 3. การคน้หาความสูญเปล่าในกระบวนการผลติ (7-Waste)  
 4. หลกัการ ECRS  
 5. การวเิคราะหส์าเหตุปญัหาดว้ย Why Why Analysis  
 6. กจิกรรม 5ส. 
 โดยผูศ้กึษามวีตัถุประสงค์เพื่อให้ความรู้แก่พนักงาน เพื่อเป็นแนวทางทางความคิด
ส าหรับใช้ในการปรับปรุงงาน ลักษณะการฝึกอบรม ใช้การอ้างอิงหลักการ แนวคิด และ
ยกตวัอย่างจากสภาพหน้างานจรงิของโรงงานกรณศีกึษา เพื่อใหพ้นกังานมคีวามเขา้ใจมากขึน้ 
นอกจากผู้ศกึษาได้ให้ความรู้กบัพนักงานด้านการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องแล้ว ผู้ศกึษายงัให้
ความรูด้า้นอื่นๆ รวมถงึการอธบิายถงึทีม่าทีไ่ปของหลกัการต่างๆ 
 หลังการอบรมภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติพบว่า พนักงานสามารถเรียนรู้และ
ประยุกตใ์ชก้บัการท างานได ้ส่งผลใหพ้นกังานมคีวามกล้าในการคดิ ความกล้าในการปรบัปรุง
งาน กอปรกบัการไดร้บัการสนบัสนุนจากผูบ้รหิาร ท าให้ปญัหาที่พนักงานร่วมกนัคดิได้รบัการ
แกไ้ขปรบัปรุง พนกังานมคีวามสุขในการท างาน และคดิวา่ตวัเองมคีวามส าคญักบัองคก์ร 
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ผลท่ีได้รบัจากการศึกษา  
 หลงัจากการใชเ้ทคนิคการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) มาปรบัปรุงการท างานเพื่อ
ลดตน้ทุนในกระบวนการผลติถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รูป พนักงานทุกคนในสายการผลติมคีวาม
เข้าใจวิธีการปรบัปรุงมากขึ้น จากข้อมูลการร่วมกิจกรรมข้อเสนอแนะ (KSS : Kaizen 
Suggestion System) ของบรษิทักรณศีกึษา ตามเป้าหมายใหพ้นกังานส่งขอ้เสนอแนะ 2 เรื่อง/
คน/ปี ซึ่งใน 3 ไตรมาสแรกของปีก่อนมกีารอบรม พนกังานส่งขอ้เสนอแนะเฉลี่ยทัง้แผนกเพยีง 
0.3 เรื่อง/คน/ปี แต่เมื่อผูศ้กึษาได้เขา้ไปจดัการอบรม และเขา้ร่วมการปรบัปรุงกบัคณะท างาน
การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องของแผนก ขอ้มูลการส่งขอ้เสนอแนะในไตรมาสที่ 4 เฉลี่ย 1.7 เรื่อง/
คน/ปี รวมทัง้ปี 2556 เฉลีย่ 1.5 เรื่อง/คน/ปี ขอ้มูลการส่งขอ้เสนอแนะ ดงัตารางที ่13 
 
ตารางที ่13 ขอ้มูลการส่งขอ้เสนอแนะของฝา่ยผลติ ปี 2556 

แผนก จ านวน
พนักงาน 
(คน) 

จ านวน
เป้าหมาย 
(เรื่อง) 

ไตรมาส 
1 

ไตรมาส 
2 

ไตรมาส 
3 

ไตรมาส 
4 

เฉล่ีย 
(เรื่อง/
คน/ปี) 

Big Tank 60 120 9 16 11 18 0.9 
Small Tank 54 108 7 4 5 64 1.5 
PE Tank 18 36 7 12 25 18 1.7 
CR Tank 22 44 2 5 6 11 1.1 
GRC. 64 128 13 23 17 16 1.1 
Acrylic 23 46 20 22 18 27 3.8 
Mold 29 58 15 8 16 34 2.5 

รวม 270 540 73 90 98 188 1.7 
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 ตวัอย่างผลการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องของกลุ่มผลิตชิ้นส่วน ดังตารางที่ 14 และ
ตวัอย่างผลการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องของกลุ่มประกอบ ดงัตารางที ่15 
 
ตารางที ่14  ผลการปรบัปรุงอย่างตอ่เนื่องของกลุ่มผลติชิน้ส่วน 

การ
ปรบัปรงุ 

เรื่อง ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ การ
เปล่ียนแปลง 

ล าดบัที ่1 ลดเวลาสญูเปลา่จากการ
รอคอยการผสมวตัถุดบิ 

สญูเปลา่  
6.25 Man-hr./วนั 

สญูเปลา่ 
0.0 Man-hr./วนั 

ลดลง 
6.25 Man-hr./
วนั 

ล าดบัที ่2 การลดเวลาการรอคอย
ของสถานพีน่พลาสตกิ
เสรมิแรง 

สญูเปลา่ 
1.0 Man-hr./วนั 

สญูเปลา่ 
0.0 Man-hr./วนั 

ลดลง 
1.0 Man-hr./วนั 

ล าดบัที ่3 ลดกระบวนการและวสัดุ
การผลติตวัถงัสว่นบน 

เศษวสัดุทีต่ดัทิง้ 
1.28 กก. 

เศษวสัดุทีต่ดัทิง้ 
0.34 กก. 

ลดลง 
0.94 กก. 

เวลารา่งแบบ 
15 วนิาท ี

เวลารา่งแบบ 
0 วนิาท ี

ลดลง 
15 วนิาท ี

ปรมิาณขยะ 
2,560 กก./เดอืน 

ปรมิาณขยะ 
680 กก./เดอืน 

ลดลง 
1,880 กก./
เดอืน 

ล าดบัที ่4 การรวมกระบวนการ
ท างาน (Combination) 

ใชพ้นกังานรวม 
4 คน 

ใชพ้นกังานรวม 
2 คน 

ลดลง 
2 คน 

การประกอบถงั 
0 ใบ/วนั 

การประกอบถงั 
16 ใบ/วนั 

เพิม่การ
ประกอบถงั 16 
ใบ/วนั 
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ตารางที ่15 ผลการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่องของกลุ่มประกอบ 
การ

ปรบัปรงุ 
เรื่อง ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ การ

เปล่ียนแปลง 
ล าดบัที ่1 การลดระยะทางการขนสง่

สนิคา้เขา้คลงั 
ระยะทาง 
220 เมตร 

ระยะทาง 
20 เมตร 

ลดลง 
200 เมตร 

การขนยา้ยดว้ย
รถบรรทกุ 
20 เทีย่ว/วนั 

การขนยา้ยดว้ย
รถบรรทกุ 
0 เทีย่ว/วนั 

ลดลง 
20 เทีย่ว/วนั 

ล าดบัที ่2 การลดระยะทางการขนสง่
วตัถุดบิเขา้พืน้ทีผ่ลติ 

ระยะทางขนสง่
วตัถุดบิ 
72 เมตร 

ระยะทางขนสง่
วตัถุดบิ 
12 เมตร 

ลดลง 
60 เมตร 

ระยะทางยา้ยถงั
ทดสอบน ้า 85 
เมตร 

ระยะทางยา้ยถงั
ทดสอบน ้า 10
เมตร 

ลดลง 
75 เมตร 

ล าดบัที ่3 ปรบัปรงุการจดัเกบ็
ชิน้สว่นผนงักัน้ 

การแกไ้ขงาน 
400 Man-hr./
เดอืน 

การแกไ้ขงาน 
75 Man-hr./เดอืน 

ลดลง 
325 Man-hr./
เดอืน 

ชิน้งานเสยีหาย 
780 ชิน้/เดอืน 

ชิน้งานเสยีหาย 
125 ชิน้/เดอืน 

ลดลง 
655 ชิน้/เดอืน 

ล าดบัที ่4 ปรบัปรงุการเคลือ่นยา้ย
ชิน้สว่นผนงักัน้ 

การแกไ้ขงาน 
75 Man-hr./เดอืน 

การแกไ้ขงาน 
0 Man-hr./เดอืน 

ลดลง 
75 Man-hr./
เดอืน 

ระยะทางการเดนิ  
924 เมตร/วนั 

ระยะทางการเดนิ  
120 เมตร/วนั 

ลดลง 
804 เมตร/วนั 

 
 ผลการด าเนินงานดา้นการควบคุมตน้ทุนในไตรมาสที ่4 มแีนวโน้มในทางที่ดขี ึน้ โดย
มาตรฐาน 2,514.20 บาท/ใบ  
 ก่อนการปรบัปรุง ใชต้น้ทุน 2,612.20 บาท/ใบ ใชเ้กนิ 98.00 บาท/ใบ หรอื ใชเ้กนิจาก
มาตรฐานตน้ทุน 3.9 เปอรเ์ซน็ต ์
   หลงัการปรบัปรุง ใชต้น้ทุน 2,538.00 บาท/ใบ ใชเ้กนิ 23.80 บาท/ใบ หรอื ใชเ้กนิจาก
มาตรฐานต้นทุน 0.9 เปอร์เซ็นต์ ในภาพต้นทุนรวมควบคุมได้ดกีว่าก่อนการปรบัปรุง 76 
เปอรเ์ซน็ต ์ขอ้มูลการเปรยีบเทยีบตน้ทุน ดงัแสดงในตารางที ่16 
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ตารางที ่16 เปรยีบเทยีบตน้ทุนการผลติ กอ่นและหลงัการปรบัปรุง 
Description Before After 

BOM Actual Diff. % BOM Actual Diff. % 
Upper Shell DM 933.6 1,049.3 -55.7 -5.6 933.6 992.3 1.3 0.1 

DL 58.5 64.0 -5.5 -9.4 58.5 60.5 -2.0 -3.3 
Lower Shell DM 1,016.6 1,024.2 -7.6 -0.7 1,016.6 1,023.3 -6.7 -0.7 

DL 54.0 62.2 -8.2 -15.1 54.0 58.7 -4.7 -8.8 
Partition 
Plate 

DM 252.0 252.8 -0.8 -0.3 252.0 249.3 2.7 1.1 
DL 45.0 49.7 -4.7 -10.5 45.0 47.9 -2.9 -6.4 

Assembly DL 94.5 110.0 -15.5 -16.4 94.5 106.0 -11.5 -12.2 
  2,514.2 2,612.2 -98.0 -3.9 2,514.2 2,538.0 -23.8 -0.9 

 
ประโยชน์ท่ีได้รบัจากการศึกษา 
 1.ผูศึ้กษา ไดร้บัความรูแ้ละความเขา้ใจในวเิคราะห์หาความสูญเปล่าต่างๆ ที่เกดิขึน้
ในกระบวนการผลติ และสามารถปรบัปรุงแก้ไขปญัหาหน้างานได้โดยใชเ้ทคนิคของ Kaizen 
และใช ้Tools ECRS Technique มาประยุกตใ์ชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการ ผูศ้กึษาได้มโีอกาส
เขา้ไปในพืน้ทีป่ฏบิตังิานเพื่อการพสิูจน์หน้างาน (Genba) ท าใหท้ราบปญัหา และอุปสรรคต่างๆ
ในการท างานของพนกังานผูป้ฏบิตังิาน ซึ่งเป็นประโยชน์อย่างมาก และไดเ้รยีนรูก้ารท างานเป็น
ทมีของพนกังาน การบรหิารความคดิเหน็ขอ้เสนอแนะต่างๆ ที่มคีวามแตกต่างกนัอย่างมากใน
ดา้นวธิคีดิของพนกังานแต่ละคน 
 2. พนักงานในพื้นท่ีผลิต มีขวญัก าลงัใจและมุ่งมัน่ในการปรบัปรุงงานที่ท าเพื่อ
ตนเอง เพื่อนร่วมงาน และบริษัท  ในการปรับปรุงกรณีศึกษานี้ท าให้พนักท างานอย่าง
สะดวกสบายขึน้ กระบวนการที่ท างานมปีระสทิธภิาพสูงขึ้น โดยเฉพาะปญัหาการแก้ไขงาน
ลดลง พนกังานมคีุณภาพชวีติดขี ึน้จากการท างานล่วงเวลาทีไ่ม่มากเกนิไปเหมอืนในอดตี 
 3. บริษทักรณีศึกษา บรษิทัมผีลประกอบการที่ดขี ึน้ ความสูญเปล่าในกระบวนการ
ไดร้บัการแกไ้ข การร่วมมอืของพนกังานส่งผลใหต้น้ทุนลดลง และคุณภาพสนิคา้ดขี ึน้ 
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ข้อเสนอแนะ 
 ในการปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง จะส าเร็จได้โดยสมบูรณ์ต้องอาศยัความร่วมมือของ
พนกังานทุกระดบั 
 1. ระดับบริหาร ด้านการก าหนดนโยบาย และการมุ่งมัน่สนับสนุนความคิดของ
พนกังาน เน้นการพฒันาเทคโนโลยทีี่มอียู่ให้มปีระสทิธภิาพสูงสุด ซึ่งโรงงานกรณีศกึษาได้รบั
การสนบัสนุนอย่างดจีากผูบ้รหิาร 
 2. ระดบัจดัการ ตอ้งสามารถน านโยบายและการสนบัสนุนของผูบ้รหิาร มาด าเนินการ
ให้เกดิผลส าเรจ็ พนักงานระดบัจดัการของโรงงานกรณีศกึษามีความพร้อมสูงในการผลกัดนั
กจิกรรม การแกไ้ขปญัหา และการปรบัปรุงงาน   
 3. ระดบัปฏิบัติการ เปรียบเสมือนฟนัเฟืองที่ช่วยขบัเคลื่อนความส าเร็จ ต้องฝึก
พนกังานใหเ้ป็นคนชา่งสงสยั สามารถตรวจสอบสิง่ผดิปกต ิและน ามาแก้ไขปรบัปรุง พนักงาน
ระดบันี้ต้องได้รบัการสนับสนุนความรู้ การให้โอกาส และการสอนการแก้ปญัหาจากสภาพ
ปญัหาหน้างาน เพราะพนักงานของโรงงานกรณีศกึษามีความแตกต่างอย่างมากด้านอายุ 
การศกึษา และประสบการณ์การท างาน ความส าเรจ็จะเกดิได้ต้องพฒันาวธิีคดิของพนักงาน 
การไดร้บัค าแนะน าอย่างใกลช้ดิ และการสอนจากของจรงิ 
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ภาคผนวก ก. 
ข้อมูลแผนการผลิต ต้นทุนวตัถดิุบ และต้นทุนแรงงาน ปี 2556 
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ตารางที ่17 ขอ้มูลการผลติ และตน้ทุนวตัถุดบิของการผลติตวัถงัส่วนบน ปี 2556 

 
  
ตารางที ่18 ขอ้มูลการผลติ และตน้ทุนแรงงานของการผลติตวัถงัส่วนบน ปี 2556 
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ตารางที ่19 ขอ้มูลการผลติ และตน้ทุนวตัถุดบิของการผลติตวัถงัส่วนล่าง ปี 2556 

 
 
ตารางที ่20 ขอ้มูลการผลติ และตน้ทุนแรงงานของการผลติตวัถงัส่วนล่าง ปี 2556 
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ตารางที ่21 ขอ้มูลการผลติ และตน้ทุนวตัถุดบิของการผลติผนงักัน้ ปี 2556 

 
 
 ตารางที ่22 ขอ้มูลการผลติ และตน้ทนุแรงงานของการผลติผนงักัน้ ปี 2556 

 
 



 
 

 

73 

ตารางที ่23 ขอ้มูลการผลติ และตน้ทุนแรงงานของการประกอบถงั ปี 2556 
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ภาคผนวก ข. 
ศึกษาผงัการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 

ของการผลิตก่อนปรบัปรงุ 
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ตารางที ่24 ผงัการไหลของกระบวนการผลติตวัถงัส่วนบน (Upper Shell) ก่อนปรบัปรุง 
แผนภมิูการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 
 
ผลติภณัฑ ์: ถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รปู  
กจิกรรม   :  การผลติตวัถงัส่วนบน    
การท างาน :   ปจัจุบนั    /       
                  ปรบัปรงุ 

สรุปผล 
Activity ปจัจุบนั หลงัปรบัปรงุ ลดลง 
ปฎบิตังิาน (นาท)ี 21.0   
เคลื่อนยา้ย (นาท)ี 8.0   
รอ (นาท)ี 53.0   
ตรวจสอบ (นาท)ี -   
เกบ็ (นาท)ี -   
รวมเวลา (นาท)ี 82.0   
รวมระยะทาง (เมตร) 167.0   

ล าดบั ขัน้ตอนการท างาน ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ หมาย
เหต ุ     

1 เคลื่อนยา้ยแม่พมิพ ์(Mold) 
มาจุดพ่นรองพืน้ 

12.0 0.5       

2 พ่นรองพืน้ 0.0 0.5       

3 เคลื่อนยา้ยแม่พมิพไ์ปจุด
พ่นพลาสตกิเสรมิแรง 
 

18.0 1.0       

4 รอผวิรองพืน้แหง้ 0.0 13       

5 
 

พ่นพลาสตกิเสรมิแรง 
 

0.0 3.0       

6 เคลื่อนยา้ยไปจุดไล่
ฟองอากาศ 

15.0 0.5       

7 ไล่ฟองอากาศ 0.0 5.0       

8 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีร่อการ
แขง็ตวัของพลาสตกิ
เสรมิแรง 

29.0 1.5       

9 รอการแขง็ตวัของพลาสตกิ
เสรมิแรง 

0.0 40.0       

10 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีถ่อด
ชิน้งาน 
 

24.0 1.0       

11 ถอดชิน้งาน 0.0 3.5       

12 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีพ่่นตรา 12.0 0.5       
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ตารางที ่24 ผงัการไหลของกระบวนการผลติตวัถงัส่วนบน (Upper Shell) ก่อนปรบัปรุง (ต่อ) 
แผนภมิูการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 
 
ผลติภณัฑ ์: ถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รปู  
กจิกรรม   :  การผลติตวัถงัส่วนบน    
การท างาน :   ปจัจุบนั    /       
                  ปรบัปรงุ 

สรุปผล 
Activity ปจัจุบนั หลงัปรบัปรงุ ลดลง 
ปฎบิตังิาน (นาท)ี 21.0   
เคลื่อนยา้ย (นาท)ี 8.0   
รอ (นาท)ี 53.0   
ตรวจสอบ (นาท)ี -   
เกบ็ (นาท)ี -   
รวมเวลา (นาท)ี 82.0   
รวมระยะทาง (เมตร) 167.0   

ล าดบั ขัน้ตอนการท างาน ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ หมาย
เหต ุ     

13 
 
 

พ่นตรา 0.0 2.0       

14 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีต่ดัขอบ
ปีก 

5.0 0.5       

15 ตดัขอบปีก 0.0 2.0       

16 
 
 

เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีเ่จาะรทู่อ 10.0 0.5       

17 เจาะรทู่อ 0.0 2.0       

18 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีเ่จาะ
แมนโฮล 

8.0 0.5       

19 เจาะแมนโฮล 0.0 1.5       
20 เคลื่อนยา้ยไปจุดเจาะรขูอบ

ปีก 
10.0 0.5       

21 เจาะรขูอบปีก 0.0 1.5       

22 เคลื่อนยา้ยเขา้พืน้ทีว่าง
ชิน้งานรอประกอบ 

24.0 1.0       

23 จดัเกบ็สนิคา้เขา้คลงั 0.0 0.0       
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ตารางที ่25 ผงัการไหลของกระบวนการผลติตวัถงัส่วนล่าง (Lower Shell) ก่อนปรบัปรุง 
แผนภมิูการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 
 
ผลติภณัฑ ์: ถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รปู  
กจิกรรม   :  การผลติตวัถงัส่วนล่าง    
การท างาน :   ปจัจุบนั    /       
                  ปรบัปรงุ 

สรุปผล 
Activity ปจัจุบนั หลงัปรบัปรงุ ลดลง 
ปฎบิตังิาน (นาท)ี 17.5   
เคลื่อนยา้ย (นาท)ี 8.0   
รอ (นาท)ี 53.0   
ตรวจสอบ (นาท)ี -   
เกบ็ (นาท)ี -   
รวมเวลา (นาท)ี 78.5   
รวมระยะทาง (เมตร) 167.0   

ล าดบั ขัน้ตอนการท างาน ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ หมาย
เหต ุ     

1 เคลื่อนยา้ยแม่พมิพ ์(Mold) 
มาจุดพ่นรองพืน้ 

12.0 0.5       

2 พ่นรองพืน้ 0.0 0.5       

3 เคลื่อนยา้ยแม่พมิพไ์ปจุด
พ่นพลาสตกิเสรมิแรง 
 

18.0 1.0       

4 รอผวิรองพืน้แหง้ 0.0 13       

5 
 

พ่นพลาสตกิเสรมิแรง 
 

0.0 3.0       

6 เคลื่อนยา้ยไปจุดไล่
ฟองอากาศ 

15.0 0.5       

7 ไล่ฟองอากาศ 0.0 5.0       

8 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีร่อการ
แขง็ตวัของพลาสตกิ
เสรมิแรง 

29.0 1.5       

9 รอการแขง็ตวัของพลาสตกิ
เสรมิแรง 

0.0 40.0       

10 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีถ่อด
ชิน้งาน 
 

24.0 1.0       

11 ถอดชิน้งาน 0.0 3.5       

12 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีพ่่นตรา 12.0 0.5       
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ตารางที ่25 ผงัการไหลของกระบวนการผลติตวัถงัส่วนล่าง (Lower Shell) ก่อนปรบัปรุง (ต่อ) 
แผนภมิูการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 
 
ผลติภณัฑ ์: ถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รปู  
กจิกรรม   :  การผลติตวัถงัส่วนล่าง    
การท างาน :   ปจัจุบนั    /       
                  ปรบัปรงุ 

สรุปผล 
Activity ปจัจุบนั หลงัปรบัปรงุ ลดลง 
ปฎบิตังิาน (นาท)ี 17.5   
เคลื่อนยา้ย (นาท)ี 8.0   
รอ (นาท)ี 53.0   
ตรวจสอบ (นาท)ี -   
เกบ็ (นาท)ี -   
รวมเวลา (นาท)ี 78.5   
รวมระยะทาง (เมตร) 167.0   

ล าดบั ขัน้ตอนการท างาน ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ หมาย
เหต ุ     

13 
 
 

พ่นตรา 0.0 2.0       

14 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีต่ดัขอบ
ปีก 

5.0 0.5       

15 ตดัขอบปีก 0.0 2.0       

16 เคลื่อนยา้ยไปจุดเจาะรขูอบ
ปีก 

28.0 1.5       

17 เจาะรขูอบปีก 0.0 1.5       

18 เคลื่อนยา้ยเขา้พืน้ทีว่าง
ชิน้งานรอประกอบ 

24.0 1.0       

19 จดัเกบ็สนิคา้เขา้คลงั 0.0 0.0       
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ตารางที ่26 ผงัการไหลของกระบวนการประกอบ (Assembly) ก่อนปรบัปรุง 
แผนภมิูการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 
 
ผลติภณัฑ ์: ถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รปู  
กจิกรรม   :  การประกอบ    
การท างาน :   ปจัจุบนั    /       
                  ปรบัปรงุ 

สรุปผล 
Activity ปจัจุบนั หลงัปรบัปรงุ ลดลง 
ปฎบิตังิาน (นาท)ี 38.0   
เคลื่อนยา้ย (นาท)ี 13.0   
รอ (นาท)ี 0.0   
ตรวจสอบ (นาท)ี 10.0   
เกบ็ (นาท)ี -   
รวมเวลา (นาท)ี 61.0   
รวมระยะทาง (เมตร) 285.0   

ล าดบั ขัน้ตอนการท างาน ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ หมาย
เหต ุ     

1 ตดิฟองน ้าทีข่อบผนงักัน้ 0.0 1.0       

2 น าผนงักัน้ไปประกอบกบั
ตวัถงัสว่นบน 

0.0 5.0       

3 น าตวัถงัส่วนบนประกอบ
กบัตวัถงัสว่นล่าง 
 

0.0 8.0       

4 
 

ประกอบขอ้ต่อทอ่เขา้ ทอ่
ออก และท่อระบายอากาศ 
 

0,0 4.5       

5 ประกอบท่อเขา้ ท่อออก 0.0 3.5       

6 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีท่ดสอบ
รัว่ 

65.0 3.0       

7 เตมิน ้าจนเตม็ถงั 0.0 8.0       

8 ตรวจสอบการรัว่ 0.0 10.0       

9 ดดูน ้าออก 
 

0.0 8.0       
10 เคลื่อนยา้ยสนิคา้เขา้คลงั 220.0 10.0       

11 จดัเกบ็สนิคา้เขา้คลงั 0.0 0.0       

     
 



 
 

 

80 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค. 
ศึกษาผงัการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 

ของการผลิตหลงัปรบัปรงุ 
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ตารางที ่27 ผงัการไหลของกระบวนการผลติตวัถงัส่วนบน (Upper Shell) หลงัปรบัปรุง 
แผนภมิูการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 
 
ผลติภณัฑ ์: ถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รปู  
กจิกรรม   :  การผลติตวัถงัส่วนบน    
การท างาน :   ปจัจุบนั    /       
                  ปรบัปรงุ 

สรุปผล 
Activity ปจัจุบนั หลงัปรบัปรงุ ลดลง 
ปฎบิตังิาน (นาท)ี 21.0 21.0 0.0 
เคลื่อนยา้ย (นาท)ี 8.0 7.5 0.5 
รอ (นาท)ี 53.0 53.0 0.0 
ตรวจสอบ (นาท)ี - - - 
เกบ็ (นาท)ี - - - 
รวมเวลา (นาท)ี 82.0 81.5 0.5 
รวมระยะทาง (เมตร) 167.0 167 0.0 

ล าดบั ขัน้ตอนการท างาน ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ หมาย
เหต ุ     

1 เคลื่อนยา้ยแม่พมิพ ์(Mold) 
มาจุดพ่นรองพืน้ 

12.0 0.5       

2 พ่นรองพืน้ 0.0 0.5       

3 เคลื่อนยา้ยแม่พมิพไ์ปจุด
พ่นพลาสตกิเสรมิแรง 
 

18.0 1.0       

4 รอผวิรองพืน้แหง้ 0.0 13       

5 
 

พ่นพลาสตกิเสรมิแรง 
 

0.0 3.0       

6 เคลื่อนยา้ยไปจุดไล่
ฟองอากาศ 

15.0 0.5       

7 ไล่ฟองอากาศ 0.0 5.0       

8 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีร่อการ
แขง็ตวัของพลาสตกิ
เสรมิแรง 

29.0 1.5       

9 รอการแขง็ตวัของพลาสตกิ
เสรมิแรง 

0.0 40.0       

10 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีถ่อด
ชิน้งาน 
 

24.0 1.0       

11 
 
 

พ่นตรา 0.0 2.0       
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ตารางที ่27 ผงัการไหลของกระบวนการผลติตวัถงัส่วนบน (Upper Shell) หลงัปรบัปรุง (ต่อ) 
แผนภมิูการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 
 
ผลติภณัฑ ์: ถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รปู  
กจิกรรม   :  การผลติตวัถงัส่วนบน    
การท างาน :   ปจัจุบนั    /       
                  ปรบัปรงุ 

สรุปผล 
Activity ปจัจุบนั หลงัปรบัปรงุ ลดลง 
ปฎบิตังิาน (นาท)ี 21.0 21.0 0.0 
เคลื่อนยา้ย (นาท)ี 8.0 7.5 0.5 
รอ (นาท)ี 53.0 53.0 0.0 
ตรวจสอบ (นาท)ี - - - 
เกบ็ (นาท)ี - - - 
รวมเวลา (นาท)ี 82.0 81.5 0.5 
รวมระยะทาง (เมตร) 167.0 167 0.0 

ล าดบั ขัน้ตอนการท างาน ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ หมาย
เหต ุ     

12 ถอดชิน้งาน 0.0 3.5       

13 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีต่ดัขอบ
ปีก 

17.0 1.0       

14 ตดัขอบปีก 0.0 2.0       

15 
 
 

เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีเ่จาะรทู่อ 10.0 0.5       

16 เจาะรทู่อ 0.0 2.0       

17 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีเ่จาะ
แมนโฮล 

8.0 0.5       

18 เจาะแมนโฮล 0.0 1.5       
19 เคลื่อนยา้ยไปจุดเจาะรขูอบ

ปีก 
10.0 0.5       

20 เจาะรขูอบปีก 0.0 1.5       

21 เคลื่อนยา้ยเขา้พืน้ทีว่าง
ชิน้งานรอประกอบ 

24.0 1.0       

22 จดัเกบ็สนิคา้เขา้คลงั 0.0 0.0       
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ตารางที ่28 ผงัการไหลของกระบวนการผลติตวัถงัส่วนล่าง (Lower Shell) หลงัปรบัปรุง 
แผนภมิูการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 
 
ผลติภณัฑ ์: ถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รปู  
กจิกรรม   :  การผลติตวัถงัส่วนล่าง    
การท างาน :   ปจัจุบนั    /       
                  ปรบัปรงุ 

สรุปผล 
Activity ปจัจุบนั หลงัปรบัปรงุ ลดลง 
ปฎบิตังิาน (นาท)ี 21.0 21.0 0.0 
เคลื่อนยา้ย (นาท)ี 8.0 7.5 0.5 
รอ (นาท)ี 53.0 53.0 0.0 
ตรวจสอบ (นาท)ี - - - 
เกบ็ (นาท)ี - - - 
รวมเวลา (นาท)ี 82.0 81.5 0.5 
รวมระยะทาง (เมตร) 167.0 155.0 12.0 

ล าดบั ขัน้ตอนการท างาน ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ หมาย
เหต ุ     

1 เคลื่อนยา้ยแม่พมิพ ์(Mold) 
มาจุดพ่นรองพืน้ 

12.0 0.5       

2 พ่นรองพืน้ 0.0 0.5       

3 เคลื่อนยา้ยแม่พมิพไ์ปจุด
พ่นพลาสตกิเสรมิแรง 
 

18.0 1.0       

4 รอผวิรองพืน้แหง้ 0.0 13       

5 
 

พ่นพลาสตกิเสรมิแรง 
 

0.0 3.0       

6 เคลื่อนยา้ยไปจุดไล่
ฟองอากาศ 

15.0 0.5       

7 ไล่ฟองอากาศ 0.0 5.0       

8 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีร่อการ
แขง็ตวัของพลาสตกิ
เสรมิแรง 

29.0 1.5       

9 รอการแขง็ตวัของพลาสตกิ
เสรมิแรง 

0.0 40.0       

10 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีถ่อด
ชิน้งาน 
 

24.0 1.0       

11 
 
 

พ่นตรา 0.0 2.0       
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ตารางที ่28 ผงัการไหลของกระบวนการผลติตวัถงัส่วนล่าง (Lower Shell) หลงัปรบัปรุง (ต่อ) 
แผนภมิูการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 
 
ผลติภณัฑ ์: ถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รปู  
กจิกรรม   :  การผลติตวัถงัส่วนล่าง    
การท างาน :   ปจัจุบนั    /       
                  ปรบัปรงุ 

สรุปผล 
Activity ปจัจุบนั หลงัปรบัปรงุ ลดลง 
ปฎบิตังิาน (นาท)ี 21.0 21.0 0.0 
เคลื่อนยา้ย (นาท)ี 8.0 7.5 0.5 
รอ (นาท)ี 53.0 53.0 0.0 
ตรวจสอบ (นาท)ี - - - 
เกบ็ (นาท)ี - - - 
รวมเวลา (นาท)ี 82.0 81.5 0.5 
รวมระยะทาง (เมตร) 167.0 155.0 12.0 

ล าดบั ขัน้ตอนการท างาน ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ หมาย
เหต ุ     

12 ถอดชิน้งาน 0.0 3.5       

13 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีต่ดัขอบ
ปีก 

5.0 0.5       

14 ตดัขอบปีก 0.0 2.0       

15 เคลื่อนยา้ยไปจุดเจาะรขูอบ
ปีก 

10.0 0.5       

16 เจาะรขูอบปีก 0.0 1.5       

17 เคลื่อนยา้ยเขา้พืน้ทีว่าง
ชิน้งานรอประกอบ 

24.0 1.0       

18 จดัเกบ็สนิคา้เขา้คลงั 0.0 0.0       
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ตารางที ่29 ผงัการไหลของกระบวนการประกอบ (Assembly) หลงัปรบัปรุง 
แผนภมิูการไหลของกระบวนการ 
Flow Process Chart 
 
ผลติภณัฑ ์: ถงับ าบดัน ้าเสยีส าเรจ็รปู  
กจิกรรม   :  การประกอบ    
การท างาน :   ปจัจุบนั    /       
                  ปรบัปรงุ 

สรุปผล 
Activity ปจัจุบนั หลงัปรบัปรงุ ลดลง 
ปฎบิตังิาน (นาท)ี 38.0 38.0 0.0 
เคลื่อนยา้ย (นาท)ี 13.0 2.0 11.0 
รอ (นาท)ี 0.0 0.0 0.0 
ตรวจสอบ (นาท)ี 10.0 10.0 0.0 
เกบ็ (นาท)ี - - - 
รวมเวลา (นาท)ี 61.0 50.0 11.0 
รวมระยะทาง (เมตร) 285.0 40.00 245.0 

ล าดบั ขัน้ตอนการท างาน ระยะทาง 
(เมตร) 

เวลา 
(นาที) 

สญัลกัษณ์ หมาย
เหต ุ     

1 ตดิฟองน ้าทีข่อบผนงักัน้ 0.0 1.0       

2 น าผนงักัน้ไปประกอบกบั
ตวัถงัสว่นบน 

0.0 5.0       

3 น าตวัถงัส่วนบนประกอบ
กบัตวัถงัสว่นล่าง 
 

0.0 8.0       

4 
 

ประกอบขอ้ต่อทอ่เขา้ ทอ่
ออก และท่อระบายอากาศ 
 

0,0 4.5       

5 ประกอบท่อเขา้ ท่อออก 0.0 3.5       

6 เคลื่อนยา้ยไปพืน้ทีท่ดสอบ
รัว่ 

20.0 1.0       

7 เตมิน ้าจนเตม็ถงั 0.0 8.0       

8 ตรวจสอบการรัว่ 0.0 10.0       

9 ดดูน ้าออก 
 

0.0 8.0       
10 เคลื่อนยา้ยสนิคา้เขา้คลงั 20.0 1.0       

11 จดัเกบ็สนิคา้เขา้คลงั 0.0 0.0       
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