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 การวจิยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ (1) ศึกษาปัญหาในส่วนของการผลิตสินคา้ท่ีไม่เพียงพอ
ต่อความตอ้งการของลูกคา้ (2) เสนอแนะแนวทางการแกไ้ขปัญหาของการผลิตสินคา้ (3) ลด
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 This research aimed (1) to examine the problems in the manufacture of goods that do  
not meet the needs of customers, (2) to propose guidelines for the issue of production, (3) to  
reduce the amount of scrap caused by the cutting milk bags. The researcher had analyzed the  
cause and the problem by using the fishbone diagram, Why Why Analysis and considered the  
problem’s violence level. 
 Analysis result showed this case did not focus on controlling the amount of scrap in the  
production and cutting milk bag process. Therefore, it occurred the higher scrap, as well as the  
cost of production. The researcher had adjust the cutting process, thus it can reduce the scrap in  
the average of 14-15 percent per month. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 ปัจจุบนัประเทศไทยมีการขยายตวัทางดา้นเศรษฐกิจอยา่งรวดเร็ว โดยเฉพาะในช่วง 2 ปี 
ท่ีผา่นมา พบวา่ ปริมาณการส่งออกของประเทศมีจ านวนเพิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ส่งผลใหร้ะบบ 
เศรษฐกิจของประเทศมีการขยายตวัในอตัราท่ีสูงข้ึนจากการเพิ่มข้ึนในทุกภาคส่วน ทั้งในดา้น 
เกษตรกรรม อุตสาหกรรม และดา้นบริการ ซ่ึงตลาดคู่คา้ส าคญัหลกัของประเทศไทย ไดแ้ก่  
สหรัฐอเมริกา จีน และยโุรป เป็นตน้ (World Trade Atlas, 2015)  
 ส าหรับผูป้ระกอบการในธุรกิจต่าง ๆ ก็ตอ้งมีการวางแผนงานใหเ้กิดประสิทธิภาพและ 
เกิดประสิทธิผลสูงสุดใหท้นักบัการเปล่ียนแปลงของเศรษฐกิจโลกท่ีเปล่ียนแปลงตลอดเวลา และ 
จะตอ้งสร้างการพฒันาให้เกิดความย ัง่ยนืต่อไป โดยเฉพาะในธุรกิจท่ีเก่ียวขอ้งกบัถุงบรรจุนม ซ่ึงถือ 
วา่เป็นอุตสาหกรรมส าคญัและมีความจ าเป็นต่อการบริโภคจ านวนมาก ประเทศไทยมีการส่งออก 
ไปยงัตลาดต่าง ๆ โดยเฉพาะตลาดอเมริกา โดยมีปริมาณการส่งท่ีสูงข้ึนอยา่งต่อเน่ือง โดยขอ้มูลจาก 
กรมเจรจาการคา้ (2558) พบวา่ ปริมาณการส่งออกถุงบรรจุนมไปตลาดอเมริกานั้นมีแนวโนม้เพิ่ม 
สูงข้ึน ทั้งน้ีผูป้ระกอบการจ าเป็นอยา่งยิง่จะตอ้งมีการจดัการเร่ืองการด าเนินงานการผลิตใหเ้กิด 
ประสิทธิภาพสูงสุดและเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้  
 ดงันั้น ผูป้ระกอบการในธุรกิจถุงบรรจุนม จะตอ้งวางแผนการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ 
สูงสุด เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ และคุณภาพไดม้าตรฐานตามท่ีลูกคา้ก าหนด  แต่ท่ีผา่น 
มาพบวา่ปัญหาของการผลิตสินคา้ไม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้  กล่าวคือ ในการรับค าสั่งซ้ือ 
จากลูกคา้แลว้ทางโรงงานไม่สามารถผลิตไดต้ามปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการ และไม่ทนัต่อเวลาท่ีลูกคา้ 
ตอ้งการ เน่ืองจากหลายสาเหตุดว้ยกนั ดงันั้นผูว้ิจยัจึงเลือกใชเ้คร่ืองมือหลาย ๆ อยา่งเขา้มาช่วย 
แกไ้ขปัญหาในการผลิตสินคา้ของผูป้ระกอบการ 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
 1. ศึกษาปัญหาในส่วนของการผลิตสินคา้ท่ีไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
 2. เพื่อเสนอแนะแนวทางการแกไ้ขปัญหาของการผลิตสินคา้ 
 3. เพื่อลดประมาณของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการตดัถุงบรรจุนม 
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ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิัย 
 1. ทราบถึงวธีิการปรับปรุง  และพฒันากระบวนการผลิตสินคา้ใหมี้ประสิทธิภาพมาก
ยิง่ข้ึน 
 2. สร้างรูปแบบการแกไ้ขปัญหาน้ี ใหส้ามารถน าไปประยกุตก์บัการผลิตสินคา้อ่ืน ๆ  
หรือการท างานของฝ่ายอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งได ้
 3. สามารถก าหนดแผนการผลิตท่ีแน่นอนไดม้ากยิง่ข้ึน และสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บั
ลูกคา้ในการสั่งซ้ือสินคา้ในอนาคต 
 

ขอบเขตของการวจิัย 
 1. ศึกษา และวเิคราะห์รูปแบบวิธีการผลิตสินคา้ในปัจจุบนัของบริษทัผูผ้ลิตถุงบรรจุ
น ้านม  
 2. ศึกษาและวจิยัการสร้างรูปแบบการแกปั้ญหาในการผลิตสินคา้ 
 3. ขอบเขตดา้นระยะเวลา ผูว้จิยัไดก้  าหนดระยะเวลาในการศึกษา โดยใชข้อ้มูลการผลิต 
3 เดือน คือ เดือนสิงหาคม ถึง เดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 
 



 

บทที ่2 
ทฤษฏีและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

  
 ในบทน้ีไดก้ล่าวถึงงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง และทฤษฏีต่าง ๆ ท่ีใชใ้นกรณีศึกษาเพื่อแกปั้ญหา
ในการผลิตสินคา้  ผูว้ิจยัไดใ้ชท้ฤษฏีต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งและไดเ้รียบเรียงเน้ือหาและสรุป
ความสัมพนัธ์เหล่านั้นออกมาเป็นหวัขอ้ไดด้งัน้ี 
 1. ระบบการผลิตยคุใหม่ 
 2. ปัจจยัการผลิต 
 3. การก าจดัความสูญเสีย (7 Waste) 
 4. การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา 
 5. หลกัการวเิคราะห์ Why Why Analysis 
 6. ของเสีย 
 7. การเพิ่มผลผลิต 
 8. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

ระบบการผลติยุคใหม่ 
 ระบบการผลิตยคุใหม่ ปัจจุบนัมี 2 ระบบ  คือ 
 1. ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี คือ แนวคิดทางการผลิตท่ีเกิดข้ึนในประเทศญ่ีปุ่น
และถือเป็นส่วนหน่ึงของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ ซ่ึงยดึหลกัการส าคญั คือ ผลิตในจ านวนเท่าท่ี
ตอ้งการในเวลาท่ีตอ้งการและมีการควบคุมสินคา้คงเหลือใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด โครงสร้างของระบบ
การผลิตแบบทนัเวลาพอดี  (สุมน มาลาสิทธ์ิ, 2547) 
  1.1  กรรมวธีิการผลิต  3   ประการ  คือ  
   1.1.1  การปรับเรียบการผลิต หมายถึง ท าการผลิตเป็นล็อตเล็ก ๆ เพื่อสามารถ
ตรวจสอบขอ้บกพร่องและคุณภาพของผลผลิตไดง่้ายข้ึนสามารถตั้งเคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งรวดเร็วใน
การเปล่ียนรุ่นและแบบของผลิตภณัฑใ์นแต่ละคร้ัง 
   1.1.2  การออกแบบวธีิการและเคร่ืองมือการผลิต ใหพ้นกังานคนหน่ึงสามารถท า
ไดห้ลายหนา้ท่ี 
   1.1.3  สร้างมาตรฐานของงานและควบคุมใหเ้สร็จตามเวลามาตรฐาน ณ รอบการ
ผลิต 
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  1.2  ระบบขอ้มูลผลิต มีการน าแผน่ป้ายกนับงัมาใชส้ าหรับการส่ือสารการผลิต 
ระหวา่งหนา้ท่ีงานภายใน โรงงาน 
 2. ระบบการผลิตแบบลีน เป็นระบบการผลิตท่ีไดรั้บการยอมรับทัว่โลกวา่ท าให้เกิด
มาตรฐานการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสูง และมุ่งขจดัความสูญเปล่าอนัสืบเน่ืองมาจากทั้งดา้นคุณภาพ  
ราคา การจดัส่งสินคา้ และบริการแก่ลูกคา้ หลกัการของระบบลีนมี 5 ขอ้ ดงัน้ี 
  2.1  การระบุคุณค่าของสินคา้และบริการ โดยมีการช้ีใหเ้ห็นถึงคุณค่าของสินคา้และ
บริการท่ีตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้ โดยอาจจะใชว้ธีิการเปรียบเทียบผลิตภณัฑข์องธุรกิจกบั
ผลิตภณัฑข์องคู่แข่ง 
  2.2  การแสดงสายธารคุณค่า โดยมีการจดัท าผงัแห่งคุณค่า ซ่ึงจะระบุถึงกิจกรรมท่ี
ตอ้งกระท าทั้งหมดตั้งแต่รับวสัดุเขา้โรงงาน จนกระทัง่มีการส่งมอบสินคา้ถึงมือลูกคา้ 
  2.3  การท าใหเ้กดการไหลของคุณค่าอยา่งต่อเน่ือง คือ การมุ่งเนน้ท่ีจะท าให้
สายการผลิตสามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งสม ่าเสมอตลอดเวลาโดยปราศจากอุปสรรคขดัขวาง โดยใช้
หลกัการไหลของงานอยา่งต่อเน่ือง 
  2.4  การใหลู้กคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าจากกระบวนการ คือ จะท าการผลิตก็ต่อเม่ือลูกคา้เกิด
ความตอ้งการสินคา้นั้น และผลิตในปริมาณเท่าท่ีลูกคา้ตอ้งการ จึงมีความสอดคลอ้งกบัระบบการ
ผลิตตามสั่ง 
  2.5  การสร้างคุณค่าและขจดัความสูญเปล่าอยา่งต่อเน่ือง เป็นความพยายามของหน่วย
ผลิตท่ีมุ่งมัน่ดา้นการเพิ่มคุณค่าใหสิ้นคา้และบริการอยา่งต่อเน่ือง ตลอดจนมีการคน้พบความ 
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนระหวา่งผลิตและก าจดัความสูญเปล่านั้นใหห้มดส้ินไป 
 

ปัจจัยการผลติ 
 ปัจจยัการผลิต (Factors of Production) หมายถึงส่ิงต่าง ๆ ท่ีผูผ้ลิตน ามาผา่นกระบวนการ
ผลิตข้ึนเป็นสินคา้หรือบริการเพื่อตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคในทางเศรษฐศาสตร์เรา
แบ่งปัจจยัการผลิตออกเป็น 4 ชนิด (ปัจจยัการผลิต, 2554) 
 1. ท่ีดิน (Land) ซ่ึงรวมถึงทรัพยากรธรรมชาติทุกประเภท ไดแ้ก่ ท่ีดินป่าไม ้น ้า แร่ธาตุ 
ฯลฯ ทั้งท่ีอยูบ่นดินและอยูใ่ตดิ้นท่ีดินมีลกัษณะท่ีต่างไปจากปัจจยัการผลิตอ่ืน ๆ คือเป็นส่ิงท่ีเกิดข้ึน
เองตามธรรมชาติ เคล่ือนยา้ยไม่ได ้มีปริมาณจ ากดั 

2. แรงงาน (Labor) หรือทรัพยากรมนุษยห์มายถึงผูท่ี้ท  างานใหเ้กิดประโยชน์ทาง 
เศรษฐกิจในการผลิตสินคา้หรือบริการโดยอาศยัทั้งก าลงัแรงกายและก าลงัความคิด แต่ไม่รวมใน
ดา้นของความสามารถในการประกอบการของแต่ละบุคคล ในทางเศรษฐศาสตร์การใชแ้รงงาน
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จะตอ้งเป็นการใชแ้รงงานท่ีไดรั้บค่าตอบแทนเป็นตวัเงินหรือส่ิงของอยา่งใดอยา่งหน่ึงเท่านั้นส่วน
แรงงานท่ีไม่ไดรั้บผลตอบแทนจะไม่ถือวา่เป็นแรงงานตามความหมายน้ีแรงงานหรือท่ีนิยมเรียกกนั
วา่ ก าลงัแรงงาน (Labor force) ในอีกความหมายหน่ึงก็คือกลุ่มคนท่ีอยูใ่นวยัท างานท่ีมีอายตุั้งแต่  
11 ปีข้ึนไป ซ่ึงพร้อม และเต็มใจท่ีจะท างานไม่วา่จะมีงานใหท้ าหรือไม่ก็ตามแบ่งออกเป็น แรงงาน
ท่ีมีทกัษะ (Skilled Labor) ซ่ึงเป็นแรงงานท่ีไดรั้บการฝึกฝนอบรมมาเป็นอยา่งดี เช่น แพทย ์วศิวกร
สถาปนิก ฯลฯ กบัแรงงานท่ีไม่มีทกัษะ (Unskilled Labor) ซ่ึงเป็นแรงงานท่ีไม่ไดรั้บการฝึกฝน
อบรมมาก่อน ส่วนใหญ่เป็นแรงงานท่ีใชก้ าลงักายเป็นหลกั เช่น กรรมกรแบกหาม คนงานรับจา้ง
ทัว่ไป ฯลฯ 
 3. ทุน (Capital) คือส่ิงท่ีมนุษยส์ร้างข้ึนมาเพื่อใชอ้  านวยความสะดวกในกระบวนการ
ผลิตสินคา้และบริการ หรือทุนคือการสะสมสินคา้ในรูปของเคร่ืองจกัร เคร่ืองมืออุปกรณ์การผลิต
ต่าง ๆ ทุนในทางเศรษฐศาสตร์จะหมายถึงสินคา้ประเภททุนซ่ึงจดัเป็นทุนท่ีแทจ้ริง (Real Capital) 
โดยไม่นบัรวมเงินทุนซ่ึงเป็นทุนท่ีเป็นตวัเงิน (Money Capital) เขา้ไวใ้นความหมายดงักล่าว 
โดยทัว่ไปทุนแบ่งออกเป็น 3 ประเภท คือ 
  3.1  ทุนถาวร (Fixed Capital) คืออุปกรณ์การผลิตเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือท่ีมีความคงทน 
ถาวร มีอายกุารใชง้านยาวนาน เช่นโรงงาน ถนน สะพาน ทางรถไฟ เป็นตน้ 
  3.2  ทุนด าเนินงาน (Working Capital) คือทุนประเภทวตัถุดิบต่าง ๆ ซ่ึงมีอายกุารใช้
งานค่อนขา้งสั้นเป็นส่ิงท่ีใชแ้ลว้หมดไป ตอ้งหามาทดแทนใหม่อยูต่ลอดเวลา เช่น น ้ามนั ไมย้าง 
เหล็ก เป็นตน้ บางคร้ังเรียกทุนประเภทน้ีวา่ทุนหมุนเวยีน (Circulating Capital) 
  3.3  ทุนสังคม (Social Capital) เป็นทุนท่ีไม่ไดถู้กน ามาใชใ้นการผลิตโดยตรง เป็นตวั
ช่วยเสริมใหก้ารใชทุ้นทั้งสองประเภทขา้งตน้เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ เช่น สวนสาธารณะ 
โรงเรียน โรงพยาบาล สนามกีฬา สระวา่ยน ้าเหล่าน้ีลว้นเป็นทุนของประเทศโดยส่วนรวมมีส่วน
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยออ้ม คือ ช่วยใหค้วามรู้การรักษาสุขภาพอนามยัการพฒันาใน
เร่ืองของคุณภาพชีวติของบุคคลท่ีอยูใ่นสังคม 
 4. ความสามารถในการประกอบการ (Entrepreneurship) หมายถึงความสามารถในการ
ด าเนินการวางแผนจดัการทางดา้นธุรกิจการผลิตภายใตค้วามเส่ียงในระดบัต่าง ๆ ผูป้ระกอบการ
(Entrepreneur) จะเป็นผูร้วบรวมปัจจยัการผลิตต่าง ๆ เพื่อท าการผลิตข้ึนเป็นสินคา้หรือบริการและ
เป็นผูต้ดัสินใจเก่ียวกบัปัญหาพื้นฐานทางเศรษฐกิจวา่จะผลิตอะไร อยา่งไรและเพื่อใคร 
 ความหมายและปัจจยัการผลิตสินคา้และบริการ 
 การผลิต หมายถึง การน าปัจจยัการลิตชนิดต่าง ๆ ตั้งแต่สองชนิดข้ึนไปมาท าใหเ้กิด 
สินคา้และบริการต่าง ๆ เพื่อสนองความตอ้งการของมนุษย ์
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 ปัจจยัการผลิต ปัจจยัการผลิตประกอบไปดว้ยท่ีดิน แรงงาน ทุนและผูป้ระกอบการ ใน
การผลิตสินคา้แต่ละคร้ังอาจใชปั้จจยัการผลิตตามท่ีกล่าวหรืออาจใชเ้พียง 2-3 อยา่งก็ได ้ทั้งน้ีข้ึนอยู่
กบัประเภทของสินคา้ท่ีจะท าการผลิตในแต่ละคร้ัง ปัจจยัการผลิตทั้ง 4 สามารถสรุปไดด้งัต่อไปน้ี 
 1. ท่ีดิน เป็นทรัพยากรธรรมชาติท่ีมนุษยไ์ม่สามารถจะสร้างเพิ่มได ้ท่ีดินในฐานะท่ีเป็น
ปัจจยัการผลิต จึงหมายถึงพื้นผวิโลกทั้งหมดไม่เฉพาะแต่เพียงส่วนท่ีเป็นพื้นดิน พื้นน ้ า และน ้าแขง็
เท่านั้น ยงัรวมไปถึงส่ิงต่าง ๆ บางอยา่งท่ีติดอยูบ่นพื้นโลก เช่น ส่ิงปลูกสร้าง ท่ีอยูอ่าศยั โรงงาน
อุตสาหกรรม พื้นท่ีการเกษตร ไร่นา ป่าไม ้แร่ธาตุต่าง ๆ ดงันั้นท่ีดินในทางเศรษฐศาสตร์ จึงถือวา่
เป็นปัจจยัพื้นฐานท่ีส าคญัอยา่งหน่ึง ใน 4 อยา่ง เพราะท่ีดินเป็นสถานท่ีใชผ้ลิตสินคา้และบริการ 
ต่าง ๆ รวมทั้งผลิตภณัฑส์ าหรับอุปโภค บริโภค ตลอดจนวตัถุดิบต่าง ๆ ท่ีเป็นปัจจยัการผลิตดว้ย 
 2. ทุน ทุนในความหมายทางเศรษฐศาสตร์ จะแตกต่างไปจากทุนท่ีใชอ้ยูโ่ดยทัว่ ๆ ไป 
ซ่ึงพอจะแยกความแตกต่างออกไดด้งัน้ี คือ ทุนในความหมายทางเศรษฐศาสตร์ หมายถึง ผลรวม
ของค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ท่ีตอ้งจ่ายจริงในการผลิตสินคา้ และค่าใชจ่้ายท่ีไม่ตอ้งจ่ายจริง เป็นตน้ทุนท่ีมอง
ไม่เห็น หรือเรียกวา่ ตน้ทุนเสียโอกาส คือผูผ้ลิตเสียโอกาส ในการน าปัจจยัการผลิตไปใชใ้นการ
ผลิตอยา่งอ่ืน เช่น ท านาในท่ีนาของตวัเองไม่ไดคิ้ดค่าเช่านา เป็นตน้ นอกจากน้ีทุนทาง
เศรษฐศาสตร์ยงัรวมถึงส่ิงท่ีสามารถใชเ้ป็นทุนได ้เช่น เคร่ืองจกัร อาคาร โรงงาน รวมถึงเมล็ด  
พนัธ์ุพืชต่าง ๆ ดว้ย 
 ทุนในทางธุรกิจ คือ ทุนทางบญัชี หมายถึง เงินสด หรือเงินทุนท่ีน ามาใชใ้นการผลิตและ
ด าเนินการ จะเป็นรายจ่ายท่ีเห็นไดช้ดัเจนวา่มีการจ่ายจริง 
 3. แรงงาน หมายถึง บุคคลท่ีใชก้ าลงัความคิดท างานเพื่อใหไ้ดผ้ลตอบแทน ซ่ึงอาจเป็น
เงินหรือส่ิงของ และเงินหรือส่ิงของท่ีไดม้านั้นสามารถบ าบดัความตอ้งการของบุคคลได ้แรงงาน
นบัวา่เป็นปัจจยัการผลิตท่ีส าคญัชนิดหน่ึงในการผลิตสินคา้และบริการ 
 4. ผูป้ระกอบการ คือ การก าหนดเอาท่ีดิน ทุน แรงงาน มาด าเนินการผลิตสินคา้และ
บริการ เพื่อสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภค ดงันั้นผูด้  าเนินการ หรือผูจ้ดัการในการผลิต จึงเรียกวา่ 
ผูป้ระกอบการ เพราะไดท้  าหนา้ท่ีเพื่อตดัสินใจเก่ียวกบัปัญหา พื้นฐานทางเศรษฐกิจวา่ จะผลิตอะไร 
และผลิตเพื่อใคร 
 

การก าจัดความสูญเสีย 7 ประการ 
 ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่าง ๆ แฝงอยูไ่ม่มากก็นอ้ย ซ่ึงเป็น  เหตุ
ใหป้ระสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น เช่น ใชเ้วลานานในการผลิต 
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สินคา้คุณภาพต ่า ตน้ทุนสูง  ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมาย 
(สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ, 2530) 
 แนวคิดหน่ึงท่ีคิดคน้โดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิต
แบบโตโยตา้ (Toyota Production System) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการ  
 ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแ้ก่ 
 1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
 3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
 4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใชง้านในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหนา้
เป็นเวลานาน  มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะ
ท าได ้ เพื่อใหเ้กิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าใหมี้งานระหวา่งท า 
(Work in Process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความ
ยดืหยุน่  
 ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
  1.1  เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
  1.2  เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
  1.3  เกิดการขนยา้ย 
  1.4  ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
  1.5  ตน้ทุนจม 
  1.6  ปิดบงัปัญหาการผลิต  
 การปรับปรุง 
  1.1  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
  1.2  ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร จากนั้นท าการ
ปรับปรุง 
   1.2.1  จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
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   1.2.2  แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยูอ่อกจากขั้นตอนท่ีตอ้ง
ท าเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 
   1.2.3  จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรให้เหมาะสม 
   1.2.4  กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
   1.2.5  จดัหา/ ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 
  1.3  ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-Neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลา
การผลิต 
  1.4  ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 
  1.5  ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 
 2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
 การซ้ือวสัดุคราวละมาก ๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือ
เพื่อใหไ้ดส่้วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผลใหว้สัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้าน
อยูเ่สมอ เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ 
 ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
  2.1  ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
  2.2  ตน้ทุนจม 
  2.3  วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
  2.4  สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
  2.5  ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก  
 การปรับปรุง 
  2.1  ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
  2.2  ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) 
เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย 
  2.3  ใช ้ระบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First In First Out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคา้ง
เป็นเวลานาน 
  2.4  วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value Engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใชแ้ทน 
เพื่อลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
 3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
 การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลด
ระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น  
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 ปัญหาจากการขนส่ง 
  3.1  ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 
  3.2  เสียเวลาในการผลิต 
  3.3  วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
  3.4  เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
 การปรับปรุง 
  3.1  วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณ
เดียวกนัเพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
  3.2  ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
  3.3  ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
  3.4  ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อใหส้ามารถส่งงานไปใหข้ั้นตอน
ต่อไปไดเ้ร็วข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 
 4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ี
วางอยูบ่นพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
 ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 
  4.1  เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
  4.2  เกิดความลา้และความเครียด 
  4.3  อุบติัเหตุ 
  4.4  เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
 การปรับปรุง 
  4.1  ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานใหเ้กิดการ
เคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
  4.2  จดัสภาพการท างาน (Working Condition) ใหเ้หมาะสม 
  4.3  ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของ
ผูป้ฏิบติังาน 
  4.4  ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่ง
สะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
  4.5  ออกก าลงักาย 
 5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
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 เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ า ๆ กนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็น 
เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้
ตวัผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ ์ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ดงันั้นกระบวนการน้ีควร
รวมอยูใ่นกระบวนการผลิตใหพ้นกังานหนา้งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะ
คอยเคร่ืองจกัรท างาน 
 ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
  5.1  เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็นของการท างาน 
  5.2  สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้น ๆ 
  5.3  ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ์ 
 การปรับปรุง 
  5.1  วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation Process Chart 
  5.2  ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
  5.3  หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
 6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยดุการท างานเพราะตอ้งรอคอยบาง
ปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 
 ปัญหาจากการรอคอย 
  6.1  ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุ้ย ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
  6.2  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
  6.3  เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ  
 การปรับปรุง 
  6.1  จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
  6.2  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มีสภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
  6.3  จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 
  6.4  วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนให้
เหมาะสม 
  6.5  เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุ
เคร่ือง 
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  6.6  ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
 7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา  ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ ใหไ้ดคุ้ณสมบติั
ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน  
 ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
  7.1  ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
  7.2  ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
  7.3  เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
  7.4  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
 การปรับปรุง 
  7.1  มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
  7.2  พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
  7.3  พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด (Poka-Yoke) 
  7.4  ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
  7.5  ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต 
(Quick Response System) 
  7.6  ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
  7.7  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
  7.8  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
  7.9  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
  7.10  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
  7.11  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 

การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนผงัก้างปลา 
 แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) หรือเรียกเป็นทางการวา่ แผนผงัสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram)  เป็นส่ิงท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา (Problem) กบัสาเหตุ
ทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อใหเ้กิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงัสาเหตุและ
ผลในช่ือของ "ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram)" เน่ืองจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาท่ี
เหลือแต่กา้ง หรือหลาย ๆ คนอาจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรั้บการ
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พฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว         
(วนัรัตน์ จนัทกิจ, 2556) 
 เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงักา้งปลา 
 1. เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 
 2. เม่ือตอ้งการท าการศึกษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืน ๆ 
เพราะโดยส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการ ท าผงักา้งปลา
แลว้ จะท าใหเ้ราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 
 3. เม่ือตอ้งการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยใหทุ้ก ๆ คนใหค้วามสนใจ
ในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 
 วธีิการสร้างแผนผงักา้งปลา 
 ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งท าเป็นทีม หรือเป็นกลุ่ม โดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอน
ดงัต่อไปน้ี 
 1. ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
 2. กาหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น ๆ 
 3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
 4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
 5. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
 6. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
 การก าหนดหวัขอ้ปัญหาท่ีหวัปลา 
 การก าหนดหวัขอ้ปัญหาควรก าหนดใหช้ดัเจนและมีความเป็นไปได ้ซ่ึงหากเราก าหนด
ประโยคปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกแลว้ จะท าใหเ้ราใชเ้วลามากในการคน้หา สาเหตุ และจะใช้
เวลานานในการท าผงักา้งปลา การก าหนดปัญหาท่ีหวัปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชัว่โมงการ
ท างานของคนท่ีไม่มีประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็น
ตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ ควรก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลา
ท่ีละเอียดสวยงาม คือ การถาม ท าไม ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ย ๆ 
 ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ ดงัต่อไปน้ี 
 1. ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา 
 2. ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 
  2.1  ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
   2.1.1  สาเหตุหลกั 
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   2.1.2  สาเหตุยอ่ย 
 ซ่ึงสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและ
กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ 
 หลกัการเบ้ืองตน้ของแผนภูมิกา้งปลา (Fishbone Diagram) คือการใส่ช่ือของปัญหาท่ี
ตอ้งการวเิคราะห์ ลงทางดา้นขวาสุดหรือซา้ยสุดของแผนภูมิ โดยมีเส้นหลกัตามแนวยาวของ
กระดูกสันหลงั จากนั้นใส่ช่ือของปัญหายอ่ย ซ่ึงเป็นสาเหตุของปัญหาหลกั 3-6 หวัขอ้ โดยลากเป็น
เส้นกา้งปลา (Sub-Bone) ท ามุมเฉียงจากเส้นหลกั เส้นกา้งปลาแต่ละเส้นใหใ้ส่ช่ือของส่ิงท่ีท าใหเ้กิด
ปัญหานั้นข้ึนมา ระดบัของปัญหาสามารถแบ่งยอ่ยลงไปไดอี้ก ถา้ปัญหานั้นยงัมีสาเหตุท่ีเป็น
องคป์ระกอบยอ่ยลงไปอีก โดยทัว่ไปมกัจะมีการแบ่งระดบัของสาเหตุยอ่ยลงไปมากท่ีสุด 4-5 
ระดบั เม่ือมีขอ้มูลในแผนภูมิท่ีสมบูรณ์แลว้ จะท าใหม้องเห็นภาพขององคป์ระกอบทั้งหมด ท่ีจะ
เป็นสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 

 
 

ภาพท่ี 2-1 วธีิการเขียนผงักา้งปลา (ประชาสรรณ์ แสนภกัดี, 2557) 
 
 ขอ้ดีของการใชแ้ผนผงักา้งปลา 
 1. ไม่ตอ้งเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ท่ีกระจดักระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมิ
กา้งปลาจะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
 2. ท าใหท้ราบสาเหตุหลกั ๆ และสาเหตุยอ่ย ๆ ของปัญหา ท าใหท้ราบสาเหตุท่ีแทจ้ริง
ของปัญหา ซ่ึงท าให้เราสามารถแกปั้ญหาไดถู้กวธีิ 
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 ขอ้เสียของการใชแ้ผนผงักา้งปลา 
 ความคิดไม่อิสระเน่ืองจากมีแผนภูมิกา้งปลาเป็นตวัก าหนดความคิดของสมาชิกในทีมจะ
มารวมอยูท่ี่แผนภูมิกา้งปลา 
 

หลกัการวเิคราะห์ปรากฏการณ์แบบ Why-Why Analysis 
 Why-Why Analysis  เป็นเทคนิคการวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปรากฏการณ์
อยา่งเป็นระบบ มีขั้นตอน การวเิคราะห์แบบ Why-Why Analysis เร่ิมจากการก าหนดปรากฏการณ์
ท่ีตอ้งการวเิคราะห์ แลว้พิจารณาวา่อะไรเป็นปัจจยัหรือสาเหตุท่ีท าให้เกิดปรากฏการณ์นั้น โดยการ
ตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” สมมุติวา่ผลการพิจารณาท าใหไ้ดปั้จจยัหรือสาเหตุ 2 ขอ้ คือ 1 และ 2 แลว้จึง
ท าการพิจารณาต่อไปอีกวา่อะไรเป็นปัจจยัหรือสาเหตุท่ีท าใหเ้กิด 1 และ 2 โดยการตั้งค  าถามวา่ 
“ท าไม” สมมุติวา่ ผลจากการพิจารณาท าใหไ้ดปั้จจยัหรือสาเหตุท่ีท าให้เกิด 1 คือ 1.1 และ 1.2 ส่วน
ปัจจยัหรือสาเหตุท่ีท าใหเ้กิด 2 คือ 2.1 และ 2.2 จากนั้นพิจารณาต่อไปอีกวา่อะไรเป็นปัจจยัหรือ
สาเหตุท่ีท าใหเ้กิด 1.1, 1.2, 2.1, 2.2 โดยการตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” เช่นน้ีไปเร่ือย ๆ จนไม่สามารถหา
ปัจจยัหรือสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดข้ึนไดอี้ก แลว้จุดส้ินสุดนั้นจะเป็นตน้ตอของปัจจยัและสาเหตุต่าง ๆ ท่ี
น าไปสู่การเกิดข้ึนปรากฏการณ์ และจากปัจจยัหรือสาเหตุต่าง ๆ ท่ีเป็นตน้ตอของการเกิด
ปรากฏการณ์ (ทองพนัชัง่ พงษว์ารินทร์, 2553) 
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ภาพท่ี 2-2 วธีิการหาตน้ตอและแนวทางแกไ้ขปรากฏการณ์แบบ Why-Why Analysis        
(ทองพนัชัง่ พงษว์ารินทร์, 2553) 
 
 เพิ่มประสิทธิภาพการท างานดว้ย Why Why Analysis 
 การวเิคราะห์โดยถามวา่ท าไม ท าไม หรือ Why Why Analysis เป็นเคร่ืองมือท่ีนิยมใชก้นั
มากโดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ เป็นเทคนิคการวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุของปรากฏการณ์ หรือ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อใหไ้ดพ้บตน้ตอ หรือรากเหงา้ท่ีแทจ้ริง และท่ีส าคญัคือเพื่อน าไปสู่การแกไ้ข 
และป้องกนัการเกิดซ ้ าต่อไป  
 ส าหรับขั้นตอนการท า Why Why Analysis มีดงัน้ี 
 1. วเิคราะห์ขอ้เท็จจริง โดยไปดูตน้ตอ หรือสาเหตุจริง ๆ ใหรู้้อยา่งลึกซ้ึงวา่มีท่ีมาท่ีไป 
อยา่งไร และลกัษณะอาการ เป็นอยา่งไร ซ่ึงผมขอแนะน าใหไ้ปดู สถานการณ์จริง (Genba) และดู
สภาพของจริง (Genbutsu) เพื่อใหไ้ดข้อ้เทจ็จริง (Real) โดยควรวาดภาพประกอบดว้ยจะท าใหเ้ขา้ใจ
ง่ายข้ึน 
 2. วเิคราะห์หาตน้ตอของปัญหา โดยการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปรากฏการ 
หรือปัญหา ซ่ึงท าไดโ้ดย การถามท าไม ท าไม ไปเร่ือย ๆ จนเจอตน้ตอของปัญหา (ลองพิจารณาจาก
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ตวัอยา่ง) ซ่ึงส่วนใหญ่แลว้ตน้ตอของปัญหามกัจะเกิดจากการขาดมาตรการการปฏิบติังานท่ีดี และ
เพียงพอต่อการปฏิบติังาน ส าหรับปรากฏการณ์ หรือบางปัญหาส่วนใหญ่ มกัมีมากวา่หน่ึงสาเหตุ 
ผมขอแนะน าให้เขียนแผนภูมิตน้ไม ้(Tree Diagram) ช่วย เพราะนอกจากไดร้ายละเอียดครบถว้น
แลว้ ยงัสะดวกต่อผูป้ฏิบติังานอีกดว้ย 
 3. วเิคราะห์ความสัมพนัธ์ โดยการถามกลบัไป กลบัมาวา่ ส่ิงนั้น ๆ เป็นเหตุเป็นผล หรือ
มีความสอดคลอ้งกนัเชิงตรรกะ (Logic) หรือไม่ เพราะการพิจารณาดว้ยวธีิน้ีจะช่วยท าใหก้าร
วเิคราะห์ของเราถูกตอ้งมากข้ึน 
 4. วเิคราะห์หาวธีิการแกไ้ข หรือป้องกนั จากการวเิคราะห์ขั้นสุดทา้ยท าใหเ้ราไดท้ราบ
ถึงตน้ตอท่ีแทจ้ริง จากนั้นเราก็มาคน้หาวธีิการแกไ้ข และมาตรการป้องกนัการเกิดซ ้ า ซ่ึงจาก
ตวัอยา่งจะเห็นวา่ วธีิการแกไ้ขคือ ซ่อมมอเตอร์ และน าไปท าใหเ้คร่ืองจกัรสามารถใชง้านได ้ส่วน
วธีิการป้องกนัการเกิดซ ้ าคือ การก าหนดมาตรการการตรวจสอบ ดูแลรักษา เพื่อไม่ใหม้อเตอร์
ท างานเกินก าลงั (OVER LOAD) ซ ้ าอีก 
 5. น ามาตรการท่ีไดไ้ปปฏิบติัจริง น าวธีิการแกไ้ข และป้องกนัดงักล่าวไปปฏิบติั 
นอกจากน้ีอาจน าวธีิการแกไ้ขป้องกนัดงักล่าว ไปขยายผลกบัส่ิงอ่ืน ๆ หรือหน่วยงานอ่ืน ๆ ท่ีมี
ความใกลเ้คียงกนัก็จะเป็นประโยชน์มากข้ึน 
 

ของเสีย 
 ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตออกมาแลว้เป็นของเสีย เกิดข้ึนหลาย ๆ กรณี แยกเป็นหวัขอ้ใหญ่ ๆ ได้
ดงัน้ี 
 1. คุณภาพท่ีตอ้งการ เป็นคุณภาพท่ีก าหนดไวสู้งเกินไป การก าหนดลกัษณะพิเศษของ
คุณภาพไวสู้งเกินไปโดยไม่ไดค้  านึงถึงก าลงัความสามารถของฝ่ายผลิต ก าลงัความสามารถของ
เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ มีของเสียเกิดข้ึนบ่อยคร้ัง (ลดาวลัย ์ม่ิงกมลรัตน์, 2531) 
 2. กรรมวธีิการผลิตไม่สมบูรณ์ ของเสียท่ีเกิดข้ึนในโรงงานอาจเน่ืองมาจากความไม่
สมบูรณ์  หรือความไม่ถูกตอ้งของกรรมวธีิการผลิต ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก 
  2.1  การหยบิวตัถุดิบล าบาก 
  2.2  กรรมวธีิการผลิตยุง่ยากซบัซอ้น 
  2.3  ขั้นตอนการผลิตไม่ดี 
  2.4  กระบวนการผลิตไม่ดี 
  2.5  วธีิใชไ้ม่ถูกตอ้ง 
  2.6  วธีิตรวจสอบไม่ถูกตอ้ง 
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 3. ไม่ทราบขอ้เท็จจริงวา่มีของเสียเกิดข้ึนก่อนถึงขั้นตอนการตรวจสอบผลิตภณัฑท่ี์ผลิต
ในโรงงานเม่ือเกิดการผลิตเกิดข้ึนส่วนใหญ่ พนกังานฝ่ายผลิตไม่ทราบวา่ผลิตภณัฑท่ี์ออกมานั้น
เป็นของดี หรือ ของเสีย  เม่ือมีของเสียเกิดข้ึน จะถกเถียงกนัวา่เป็นความบกพร่อง หรือไม่สมบูรณ์
ของการตรวจสอบ ในความเป็นจริงพนกังานฝ่ายผลิตท าการตรวจสอบคุณภาพเฉพาะจุดท่ีส าคญั
เท่านั้น ส่วนรายละเอียดปลีกยอ่ยจะท าการตรวจสอบในขั้นตอนของนกังานตรวจสอบคุณภาพ และ
แยกเป็นของท่ีใชไ้ด ้หรือไม่พนกังานท่ีท างานอยูใ่นสายการผลิตแต่ละคนจึงไม่เขา้ใจถึงขอ้เทจ็จริง
วา่ของเสียไดถู้กผลิตก่อนถึงขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 
 ของเสีย คือ ส่ิงของท่ีมีคุณภาพ หรือคุณลกัษณะไม่ครบสมบูรณ์ตามความตอ้งการของ
ลูกคา้ หรือส่ิงของท่ีมีคุณสมบติัของคุณภาพหรือคุณลกัษณะไม่ครบสมบูรณ์ครบถว้นตามท่ีก าหนด
ของเสียเป็นอุปสรรคท่ีส าคญัของการเพิ่มผลผลิต (มาโนช ริทินโย, 2551)  
 

การเพิม่ผลผลติ 
 ววิฒันาการทางดา้นอุตสาหกรรมเจริญอยา่งรวดเร็ว ท าให้การแข่งขนัทางดา้นธุรกิจมี
แนวโนม้เพิ่มสูงข้ึน ธุรกิจอุตสาหกรรมต่าง ๆ จ าเป็นตอ้งพฒันาคุณภาพของผลิตภณัฑ์และปรับปรุง
พฒันากระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพ เพื่อสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั้น
ธุรกิจต่าง ๆ จึงตอ้งพยายามปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานเพื่อลดตน้ทุนของการผลิต และเพิ่ม
ประสิทธิภาพของสินคา้ใหสู้งข้ึน เช่น การลดปริมาณของเสียในกระบวนการการผลิต การลด
ตน้ทุนของการผลิต การพฒันาความรู้ความสามารถของพนกังาน เป็นตน้ ส่ิงต่าง ๆ เปล่าน้ีเป็น
แนวทางหน่ึงของการเพิ่มผลผลิต (มาโนช ริทินโย, 2551) 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 วศิรุต  วงศเ์ปียง (2554) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง และวเิคราะห์แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในกระบวนการผลิต ในธุรกิจบรรจุภณัฑก์ระดาษลูกฟูก กรณีศึกษาของบริษทั AAA จ ากดั โดย
ศึกษาปัญหาของเสียทีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตปัจจุบนั นั้นมีผลกระทบต่อบริษทั ฯ กรณีศึกษา
เป็นอยา่งมาก โดยส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลพบวาบริษทั ฯ มีจ านวนของ
เสียเฉล่ียคิดเป็นร้อยละ 6.53 โดยมีของเสียจากแผนก Print และ Die-Cut คิดเป็น ร้อยละ 98.25 จึง
ไดท้  าการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาของเสียในทั้งสองแผนก เพื่อหาแนวทางการแกไ้ขเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
 จากการศึกษาพบวา่ สาเหตุของปัญหาโดยส่วนใหญ่ของทั้งสองแผนก มีสาเหตุท่ี
คลา้ยคลึงกนั ไดแ้ก่ การตั้ง Master Card ท่ีผดิ Master Card เขียนดว้ยลายมือ และ Master Card ไม่
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ละเอียดพอ ทั้ง 3 สาเหตุ เป็นปัญหาในแผนก Print และ Die-Cut ส่วนสาเหตุท่ี 4 ผสมน ้าในสีอ่อน
หรือเขม้เกินไป เป็นปัญหาน้ีแผนก Print และสาเหตุท่ี 5 ไม่มีการตรวจเช็ค ความถูกตอ้งของช้ินงาน
ท่ีผลิตออกมา เป็นปัญหาในแผนก Die-Cut ซ่ึงผูศึ้กษาไดน้ าเสนอ แนวทางการแกไ้ข 4 แนวทางคือ 
การออกแบบการตั้ง Master Card ลงใน Microsoft Excel โดยใช ้Macro Excel เขา้มาช่วยเหลือ การ
สร้างเคร่ืองควบคุม Upper และ Lower ของสี การสร้างตวัตนแบบของงานลงบนแผน่ใส และสร้าง 
Check List เพื่อตรวจสอบคุณภาพของงาน ก่อนออกจากโรงงาน โดยหลงัจากด าเนินแนวทางการ
แกไ้ขดงัท่ีกล่าวไดมี้การเปรียบเทียบกบั สัดส่วนของเสียท่ีร้อยละ 7.16 ในเดือนมกราคม 2554        
ปีก่อนหนา้ พบวา่หลงัจากท่ีไดด้ าเนินการแกไ้ขแลว้ สัดส่วนของเสียลดลงคิดเป็นร้อยละ 5.10 ท่ี
ลดลงหลงัจากด าเนินการแกไ้ข และเม่ือท าการเปรียบเทียบกบัมูลค่าของเสีย 65,174.00 บาท ใน
เดือนมกราคม 2554 ปีก่อนหนา้ พบวา่หลงัจากท่ีไดด้ าเนินการแกไ้ขแลว้ มูลค่าของเสียลดลง คิด
เป็นมูลค่า 35,301.50 บาท ลดลงหลงัจากด าเนินการแกไ้ข และเม่ือพิจารณาเปรียบเทียบขอ้มูลจาก
ในปี 2554 ในแต่ละแผนกพบวา่ แผนก Die-Cut มีจ านวนล็อตของเสียท่ีลดลงจาก 23 คร้ัง เหลือ 1 
คร้ัง ลดลงถึง 22 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 95.65 ท่ีลดลงหลงัจากด าเนินการแกไ้ข ส่วนแผนก Print นั้นมี
จ านวนล็อตของเสียท่ีลดลงจาก 12 คร้ัง เหลือ 8 คร้ัง ลดลง 4 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 33.33 ท่ีลดลง
หลงัจากท่ีด าเนินการแกไ้ข 
 ลกัษณา อตันาถ (2551) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง การปรับปรุงแผนการผลิตเพื่อลดสินคา้คง
คลงั โดยศึกษาระบบการวางแผนการผลิตและการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ โดยบริษทั
กรณีศึกษาใช ้ERP Software ใชค้วบคุมฐานขอ้มูล โดยลูกคา้จะแจง้ความตอ้งการสินคา้ส าเร็จรูปมา
ท่ีฝ่ายขาย ฝ่ายขายจะท าการบนัทึกขอ้มูลลงใน ERP Software ฝ่ายวางแผนจะจดัตารางส าหรับการ
วางแผนการผลิต และการสั่งซ้ือใหฝ่้ายการผลิต และฝ่ายจดัซ้ือ ซ่ึงทุก ๆ หน่วยงานในบริษทัจะ
สามารถเห็นขอ้มูลไดจ้ากฐานขอ้มูลเดียวกนั ผลการศึกษาออกแบบระบบการวางแผนการผลิตเพื่อ
ลดสินคา้คงคลงัของบริษทักรณีศึกษา โดยใชเ้ทคนิคการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบเพื่อตดัสินใจ
ก าหนดการผลิตท่ีเหมาะสม เวลาท่ีเหมาะสม และจ านวนท่ีเหมาะสม เพื่อลดสินคา้คงคลงั 
 จากการวางแผนความตอ้งการวตัถุดิบ (MRP) สรุปไดว้า่การเลือกใชว้ธีิการวางแผนการ
ผลิต และความตอ้งการวตัถุดิบ ท าใหส้ามารถควบคุมปริมาณสินคา้คงคลงั ของสินคา้ส าเร็จรูป FG 
วตัถุดิบ AA และวตัถุดิบ BB ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ภายในสัปดาห์ท่ี 1-2 เท่านั้น ทั้งน้ีเน่ืองจาก
ระบบเดิม เป็นระบบการผลิตเพื่อการเก็บสตอ็ก (Build to Stock) เป็นระบบการผลิตแบบ
อุตสาหกรรมตะวนัตก จะใชห้ลกัการของตน้ทุนเป็นตวัผลกัดนั (Cost Push) ใหเ้กิดการผลิต ซ่ึงการ
ใชร้ะบบเขา้มาช่วยในการตดัสินใจจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารสินคา้คงคลงั ไม่ท าให้
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เกิดเหตุการณ์สินคา้ขาดแคลน สินคา้คงคลงัมากเกินไป และไม่เสียโอกาสทางการตลาดใหก้บัคู่แข่ง
ดว้ย 
 ภาวณีิ อาจปรุ และคณะ (2551) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการลดความสูญเปล่าใน 
สายการผลิตเบรกเกอร์ โดยพยายามขจดัและลดงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม (Non Value Added) 
ต่อตวัผลิตภณัฑ ์อาทิเช่นความสูญเปล่า เน่ืองจากการรอคอย (Delay) การเคล่ือนไหว ท่ีเกินจ าเป็น 
(Excess Motion) ความสูญเปล่าเนืองจากงานเสีย (Defect) หรืองานท่ีตอ้งน ากลบัมาท าใหม่ 
(Rework) เป็นตน้ ซ่ึงสาเหตุท่ีกล่าวมาน้ีท าใหโ้รงงานตวัอยา่งมีตน้ทุนท่ีตอ้งสูญเสียเป็นเงิน 
2,000,000 บาทในปี 2550 ซ่ึงงานวจิยัช้ินน้ีไดใ้ชเ้ทคนิค Why Why Analysis, การศึกษาการท างาน
โดยใชแ้ผนภูมิคนและเคร่ืองจกัรเป็นเคร่ืองมือหลกัท่ีจะช่วยใหห้ารากเหงา้ของปัญหา (Root Cause) 
และการวเิคราะห์ โดยหลกัการ 3 T เวลาท่ีใชใ้นการผลิตจริง (T1) เวลาท่ีเป็นเวลาส่วนเกน (T2) 
และเวลาไร้ประสิทธิภาพ (T3) ซ่ึงผลจากการท่ีไดป้รับปรุงในส่วนของสายการผลิต พบวา่ความ
สูญเสียต่าง ๆ ท่ีไดก้ล่าวมานั้น มีแนวโนม้ลดลงโดยสามารถลดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
ของผลิตภณัฑ ์จาก 51.41 เหลือ 41.97 วนิาทีต่อช้ิน โดยมีจ านวนสถานีงานลดลงจากเดิม 20 
เปอร์เซ็นต ์และลดสัดส่วนของงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าจาก 41 เปอร์เซ็นต ์เหลือเพียง 28 เปอร์เซ็นต ์
 ณฏัฐิกา ยวุดี และคณะ (2551) ปรับปรุงประสิทธิภาพของ อุตสาหกรรมผลิตเส้ือผา้
ส าเร็จรูป เพื่อเพิ่มศกัยภาพในการแข่งขนั กรณีศึกษา บริษทั เอบีซี การ์เมน้ท ์จ ากดั (มหาชน) บริษทั
ประสบปัญหาผลการด าเนินงานขาดทุนปี 2549 การศึกษาน้ี เป็นการเสนอวธีิการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในการผลิต โดยการลดของเสีย (Reject) ในกระบวนการผลิต โดยใชแ้ผนผงัพาเรโต
วเิคราะห์เพื่อตอ้งการตั้งเป้าหมายเพื่อด าเนินการแกไ้ข ปัญหา และจากแผนผงัพาเรโตสรุปไดว้า่ 
ปัญหาของเสียท่ีพบมากท่ีสุดคือ ปัญหาเร่ืองเฉดสีของผา้สูงถึงร้อยละ 55 และรองลงมาคือปัญหา
ดา้ยขาดและดา้ยแตก ท าใหต้วัเส้ือขาด รองลงมาคือ ปัญหาน ้าร่ัว และปัญหาเป้ือนน ้ามนัเป็นล าดบัท่ี 
4 หากบริษทั ฯ ตั้งเป้าหมายการปรับปรุงแกไ้ข จะท าใหข้องเสียลดลงไดร้้อยละ 91 ดงันั้นทาง 
บริษทั ฯ จะตอ้งหาแนวทางแกปั้ญหา 4 ปัญหาท่ี พบมากตามล าดบั ซ่ึงเป็นการตั้งเป้าหมายการ
ปรับปรุงท่ีเป็นได ้จากการศึกษาปัญหาของเสีย และหาแนวทางการแกไ้ขจะช่วยลดจ านวนของเสีย
ลงไดร้้อยละ 91 ของปัญหาทั้งหมด ดงันั้นในปี 2550 จากจ านวนของเสียทั้งหมด 278,198 ตวั จะ
สามารถลดลงเหลือจ านวน 25,038 ตวั ท าใหส้ามารถเพิ่มมูลค่าการส่งออกเพิ่มข้ึนอีก 4,893,583 
เหรียญสหรัฐ ฯ โดยจากเดิมมีมูลค่าการส่งออกทั้งหมด 33,388,483 เหรียญสหรัฐ ฯ และสามารถ
สร้างมูลค่าเพิ่มเป็นจ านวน 38,282,066 เหรียญสหรัฐ ฯ 
 สุรัชนา พิชยานภากุล (2548) เสนอกลยทุธ์ในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของ
บริษทั เวลด้ิง (ประเทศไทย) จ ากดั ไดท้  าการศึกษาเร่ือง การศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง เป็นการศึกษา



{ PAGE   \* MERGEFORMAT } 

 

ขอ้มูลของบริษทั เวลด้ิง (ประเทศไทย) จ ากดั เก่ียวกบัประสิทธิภาพในการผลิตสินคา้เพื่อให้
สามารถผลิตสินคา้ไดท้นัตามความตองการ วตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาสาเหตุของปัญหาท่ีท าใหผ้ลิต
สินคา้ไม่ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ รวมทั้งผลกระทบของปัญหาท่ีเกิดจากประสิทธิภาพใน
การผลิต เพื่อก าหนดกลยทุธ ในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
 จากการศึกษาพบวา่ มีสาเหตุส าคญั 2 ประเด็นท่ีท าใหบ้ริษทัผลิตสินคา้ไม่ทนัตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ คือ ประเด็นเก่ียวกบัประสิทธิภาพการผลิต เน่ืองจากวตัถุดิบขาดแคลน และ
ไม่ไดคุ้ณภาพ ซ่ึงสงผลต่อการวางแผนการผลิต และคุณภาพของสินคา้ ทางแกไ้ขคือให้มี การท า
สัญญาซ้ือขายล่วงหนา้ และการรับประกนัคุณภาพของวตัถุดิบ นอกจากน้ีก าลงัการผลิต ทั้งส่วน
ของแรงงาน และเคร่ืองจกัรท่ีไม่เพียงพอ ท าใหไ้ม่สามารถผลิตสินคา้ไดท้นัตามความตอ้งการของ
ลูกคา้ ทางแกไ้ขคือใหมี้การเพิ่มก าลงัการผลิต โดยการจา้งพนกังานชัว่คราว การท างานล่วงเวลา 
การผลิตเพื่อเก็บส ารองสินคา้ และการจา้งผูรั้บเหมาช่วง โดยพิจารณาถึง ประสิทธิภาพ และตน้ทุน
สินคา้ และจากการส ารวจพบวา่ พนกังานมีความพึงพอใจในการท างานโดยรวมในระดบัปานกลาง 
แสดงวา่พนกังานยงัขาดแรงจูงใจในการท างาน ท าใหไ้ม่ค่อย กระตือรือร้น และไม่มีการพฒันา
ทกัษะในการท างาน ทางแกไ้ขคือ การใชเ้ทคนิคการจูงใจดว้ย เงิน การมีส่วนร่วม และการเพิ่ม
คุณภาพชีวติในการท างาน อีกประเด็นหน่ึงคือการก าหนดเวลาส่งมอบสินคา้ท่ีไม่เหมาะสมซ่ึงเกิด
จากฝ่ายขายเป็นผูก้  าหนดเวลาการส่งมอบสินคา้เองโดยไม่ไดส้อบถามทางฝ่ายผลิต ท าใหบ้างคร้ัง
ผลิตสินคา้ไดไ้ม่ทนัตามก าหนด ตอ้งทยอยการผลิตและส่งสินคา้ใหลู้กคา้หลายคร้ังต่อค าสั่งซ้ือ ท า
ใหเ้กิดตน้ทุนเพิม่ข้ึน และการเก็บเงินล่าชา้ออกไปแกไ้ขไดโ้ดยการให้ฝ่ายขายสอบถามจากฝ่ายผลิต
ก่อนการก าหนดวนัส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 
               พิพฒัพงศ ์ศรีชนะ และ พรประเสริฐ ขวาล าธาร (2555) ศึกษาเร่ือง การลดของเสียใน
กระบวนการผลิตอิฐบล็อก ซ่ึงสรุปไดว้า่สาเหตุการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกและ
หาแนวทางในการลดจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกและสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิด
ผลกระทบมากท่ีสุด ซ่ึงการด าเนินงานจะเร่ิมจากการส ารวจปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยการวิเคราะห์หา
สาเหตุดว้ยแผนภูมิกา้งปลา พบวา่มีขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอน มีการเกิดของเสียหรือ
ขอ้บกพร่องจากการท่ีปูนเขา้ไปเป็นส่วนผสมนอ้ย อิฐบล็อกขนาดไม่เท่ากนั และอิฐบล็อกกน้ทะลุ 
ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงไดด้ าเนินการแกไ้ขปัญหาการลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตอิฐบล็อกโดย
เสนอการฝึกอบรมพนกังานและเฝ้าติดตามกระบวนการปฏิบติังานของพนกังานใหถู้กวธีิอยา่ง 
ใกลชิ้ด ท าใหพ้นกังานเกิดความตั้งใจท่ีจะปฏิบติังานใหมี้คุณภาพและมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึนท า 
ใหข้องเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกลดลงไดอ้ยา่งชดัเจน ผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุง
กระบวนการพบวา่ความถ่ีของของเสียจากเดิม 705 และลดลงเหลือ 564 
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 โสภิดา ทว้มมี (2550) ศึกษาเร่ือง การลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตพลาสติก
แผน โดยการประยกุตใ์ชก้ารออกแบบการทดลอง กรณีศึกษา บริษทัในอุตสาหกรรมผลิตพลาสติก 
ซ่ึงสรุปไดว้า่ในกระบวนการผลิตพลาสติกพีวซีีแผนมีปริมาณของเสียประเภทเมด็พีวีซีไม่หลอม
ละลายท่ีเกิดข้ึนบนผวิผลิตภณัฑ ์54.66% ของปัญหาของเสียทั้งหมด ซ่ึงคิดเป็นมูลค่าประมาณ 
1,561,716 บาทต่อปี ท าให้เกิดการเก็บผลิตภณัฑเ์ขา้คลงัเพื่อรอการน ากลบัมาผลิตใหม่ส่งผลให้
ตน้ทุนในการผลิตเพิ่มมากข้ึน ดงันั้นผูท้  าการวจิยัจึงมีวตัถุประสงคท่ี์จะลดจ านวนผลิตภณัฑท่ี์ไม่
ผา่นขอ้ก าหนดการตรวจสอบประเภทเม็ดพีวซีีไม่หลอมละลายท่ีเกิดข้ึนบนผวิผลิตภณัฑ ์โดย
ประยกุตใ์ชห้ลกัการออกแบบการทดลอง เพื่อศึกษาอิทธิพลของปัจจยัท่ีน่าจะมีผลต่อการเกิดเม็ด
พีวซีีไม่หลอมละลายท่ีเกิดข้ึนบนผวิผลิตภณัฑ ์และเพื่อหาสภาวะท่ีเหมาะสมดว้ยเทคนิคพื้นผวิ
ตอบสนอง ผลจากการวเิคราะห์ทางสถิติพบวา่ ท่ีอุณหภูมิในการหลอม PVC Compound ท่ี Mixing 
Rolls 180 องศาเซลเซียส และปริมาณเศษพีวซีีแผนท่ีน ากลบัมาหลอมใหม่ท่ี Mixing Rolls 30 
กิโลกรัม/ Batch จะท าใหค้่าจ  านวนจุดบกพร่องประเภทเม็ดพีวซีีไม่หลอมละลายท่ีเกิดข้ึนบนผวิ
ผลิตภณัฑ ์1 ตารางเมตรอยูใ่นช่วงท่ีตอ้งการ คือไม่เกิน 10 จุดต่อตารางเมตร ซ่ึงท าให้สามารถลด
จ านวนผลิตภณัฑท่ี์ไม่ผา่นขอ้ก าหนดการตรวจสอบประเภทเมด็พีวซีีไม่หลอมละลายท่ีเกิดข้ึนบน
ผวิผลิตภณัฑล์งได ้73.08 เปอร์เซ็นต ์
 อรรณพ สรรพคุณ (2555) ศึกษาเร่ืองการลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตยางใน
รถจกัรยานยนตโ์ดยการใช ้Quality Control Cycle ซ่ึงสรุปไดปั้ญหาของเสียในกระบวนการผลิต
นบัเป็นผลกระทบต่อตน้ทุนของทางบริษทัโดยตรง โดยจะท าใหต้น้ทุนในการผลิตสูงข้ึนดงันั้นการ
วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและหาแนวทางการแกไ้ขใหถู้กวธีิจึงมีความส าคญัต่อความสามารถ
ในการแข่งขนัของ  องกรคอ์ยา่งยิง่ การศึกษาวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อแกไ้ขปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึน 
เพื่อลดตน้ทุนการผลิตและพฒันาคุณภาพสินคา้ใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจสูงสุด การศึกษาเร่ิมตน้
จากการศึกษากระบวนการผลิตยาง รวมถึงผลิตภณัฑ ์และการปฏิบติังานใหดี้ เพื่อใชใ้นการวาง
แผนการแกปั้ญหาอยา่งละเอียด จากการศึกษาน้ีผูว้จิยัไดน้ าหลกัการการแกปั้ญหาแบบมีหลกัการ
โดยการใชก้ารเก็บขอ้มูลหลกัการทางสถิติ มาวเิคราะห์และแกปั้ญหา มีการคดัเลือกหวัขอ้การ
แกปั้ญหาอยา่งเป็นระบบ การวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงโดยใช ้Why-Why Chart รวมถึงการใช ้
Kaizen เขา้มาช่วยในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนดว้ย จากปัญหาของเสีย ผูว้จิยัไดท้  าการ
คดัเลือกปัญหาท่ีจะน ามาแกไ้ขดว้ยวธีิการอยา่งมีระบบเพื่อใหไ้ดปั้ญหาท่ีมีความสูญเสีย และ
เร่งด่วนน ามาแกก่้อนนั้นคือปัญหายางเสียยางบางรอยพบั ซ่ึงมีสาเหตุหลกั ๆ มีอยู ่4 สาเหตุดว้ยกนั 
มาจากการออกแบบรถใส่บรรจุภณัฑไ์ม่ดี รวมถึงยางท่ีมาจากแหล่งท่ีไม่เหมือนกนัท าใหย้างมีความ
น่ิม ขนาดไดร์ไม่เหมาะสม และการวางยางของพนกังานปัญหาเหล่าน้ีส่งผลใหเ้กิดของเสียเกิดข้ึน 
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ในกรณีน้ีแนวทางในการแกไ้ขปัญหาคือการออกแบบรถใส่ผลิตภณัฑใ์หม่ การลดอตัราส่วนของ
แหล่งท่ีมาของยางในแต่ละแหล่งการผลิต การทดลองเปล่ียนขนาดไดร์ใหม่โดยการใชห้ลกัทาง
สถิติเขา้ช่วยในการ 
วเิคราห์และทดลอง รวมไปถึงการเปล่ียนวธีิการท างานของพนกังานใหม่ในเร่ืองการวางยางจาก 4 
เส้น ลดเหลือ 2 เส้น เป็นตน้ และเม่ือด าเนินวธีิการแกไ้ขดงักล่าวของเสียบางรอยพบัจากเดิม 1.13% 
ลดลงเหลือ 0.45% ซ่ึงสามารถลดตน้ทุนใหก้บับริษทัไดถึ้ง 794,454 บาท/ เดือนหรือ 4,234,123 
บาท/ ปี 
 ศิริเกียรติ เจริญดว้ยศิริ (2551) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพโซ่อุปทานโดยการใชเ้ทคนิค
การผลิตแบบลีน จากจ านวนประชากรณ์ท่ีสุ่มและท าการตอบแบบสอบถาม 48 ท่าน โดยท าการ
ทดสอบท่ีระดบันยัส าคญัท่ี 0.05 ปรากฏวา่ปัจจยัดา้นท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการลดตน้ทุนต่อระบบ
การผลิตแบบลีนมีปัจจยัดงัต่อไปน้ี คือปัจจยัดา้นก าลงัคน ปัจจยัดา้นการวางแผนผงัการปรับปรุงให้
มีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน ปัจจยัดา้นการผลิตแบบดึง และปัจจยัดา้นการลดขนาดกลุ่มผลิตใหเ้ล็ก
ลง ส่วนปัจจยัท่ีไม่มีความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จในการลดตน้ทุนการผลิตแบบลีน ไดแ้ก่ ปัจจยั
ดา้นการควบคุมคุณภาพท่ีตน้ก าเนิด และปัจจยัดา้นการใชเ้คร่ืองมือท่ีถูกตอ้ง และเปล่ียนเคร่ืองมือท่ี
รวดเร็ว 
 ผลจากการด าเนินงานการเปรียบเทียบตน้ทุนของการผลิตแบบคร้ังละมาก ๆ กบัการ
ประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีน ปรากฎวา่คะแนนเฉล่ียท่ีพนกังานส่วนใหญ่ตอบแบบสอบถาม
เห็นวา่การผลิตแบบลีนมีความสามารถในการลดตน้ทุนการผลิตโดยรวมไดดี้กวา่การผลิตแบบเดิม
ท่ีเป็นการผลิตแบบคร้ังละมาก ๆ 
 วชัราภรณ์ บุบผาพฤกษ ์(2557) ศึกษาการแกปั้ญหาในเร่ืองระยะเวลาการผลิต อตัรางาน
เสียจากการผลิตและอตัราการส่งงานล่าชา้ ดว้ยการจดัล าดบังาน และตารางการผลิตดว้ยการผลิต
งานท่ีจะถึงวนัก าหนดส่งเร็วท่ีสุดก่อน (Earliest Due Date) รวมทั้งการปรับปรุงในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS ตามเป้าหมายแบ่งออกเป็น 3 
เป้าหมายดงัน้ี 
 1. ลดระยะเวลาในการผลิต โดยเฉล่ีย 6.73 ชัว่โมงต่อช้ิน 
 2. ลดปริมาณงานเสียจากกระบวนการผลิตโดยเฉล่ียร้อยละ 0.50 
 3. ลดปัญหาการส่งงานล่าชา้โดยเฉล่ียร้อยละ 0 
 ผูศึ้กษาไดน้ าการจดัล าดบังาน และตารางการผลิตดว้ยการผลิตงานท่ีจะถึงวนัก าหนดส่ง
เร็วท่ีสุดก่อน (Earliest Due Date) และหลกัการการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS มา
ปรับปรุงในประสิทธิภาพการผลิตเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายตามท่ีตอ้งการ หลงัจากไดมี้การปรับปรุง
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แกไ้ขและท าการติดตามผลในเดือนมีนาคม – กรกฎาคม พ.ศ. 2556 จะเห็นไดว้า่ ระยะเวลาในการ
ผลิตเฉล่ีย เท่ากบั 3.78 ชัว่โมงต่อช้ิน โดยลดลง 12.19 ชัว่โมงต่อช้ิน อตัรางานเสียเฉล่ียเท่ากบั  
ร้อยละ 0.46 โดยลดลงร้อยละ 0.29 และอตัราส่งงานล่าชา้เฉล่ียเท่ากบัร้อยละ 0.01 โดยลดลงร้อยละ 
0.29 เม่ือเปรียบเทียบขอ้มูลเฉล่ียก่อนการแกไ้ขในเดือนมกราคม – เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2555 
 



 

บทที ่3 
วธีิการด าเนินการวจิยั 

 
 การวจิยัคร้ังน้ีเป็นการวจิยัเก่ียวกบั การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เพื่อลดปริมาณของเสีย
จากการผลิต กรณีศึกษา บริษทั ผูผ้ลิตถุงบรรจุนม จ ากดั โดยใชแ้ผงกา้งปลา (Fishbone Diagram) 
และหลกัการวเิคราะห์ปรากฏการณ์แบบ Why-Why Analysis ทั้งน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อวิเคราะห์
ปัญหาในการผลิตท่ีก่อใหเ้กิดของเสีย และ ศึกษาหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ผูว้จิยั
ไดด้ าเนินตามขั้นตอนดงัน้ี 

1. ก าหนดกรอบการด าเนินการวจิยั 
2. ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
3. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
4. การรวบรวมขอ้มูล 
5. การวเิคราะห์ขอ้มูล 
6. สรุปผลการวจิยัและจดัท ารายงานน าเสนอ 

 

ก าหนดกรอบการด าเนินการวจิัย 
 

 

-------- 

 

 

 

------- 

 

 

ภาพท่ี 3-1 กรอบการด าเนินการวจิยั 

ศกึษาปัญหาปัจจบุนั 
1. ศึกษาปัญหาปัจจุบนั 

2. ก าหนดวตัถุประสงคแ์ละ

ขอบเขตของการศึกษา 

ศึกษาถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ

ผลิต 

ก าหนดวตัถุประสงคแ์ละขอบเขตการ

ด าเนินการศึกษาวจิยัในคร้ังน้ี 
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-------- 

 

 

 

 

------- 

 

 

 

------- 

 

 

                         

------- 
 
 
ภาพท่ี 3-1 กรอบการด าเนินการวจิยั (ต่อ) 
 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 การศึกษาวจิยัคร้ังน้ีไดใ้ชข้อ้มูลในการผลิตสินคา้ของไลน์ A & B เป็นกลุ่มตวัอยา่ง และ
ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษาเป็นผูป้ฏิบติังานในไลน์การผลิต ของบริษทักรณีศึกษา 
 

 
 

3. ศึกษาเอกสารและ

งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

ศึกษาเอกสารและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

ทฤษฎี บทความ กลยทุธ์ต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง

กบักระบวนการผลิตสินคา้ และวธีิท่ี

เหมาะสมส าหรับการท าวิจยั 

4. เก็บรวบรวมขอ้มูล 

เก็บรวบรวมขอ้มูลของเสียจากการผลิต 

จ านวน 3 เดือน คือ เดือนสิงหาคม ถึง

เดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 น ามาเป็นขอ้มูล

ในการวจิยั  

5. วเิคราะห์ขอ้มูล 

น าขอ้มูลมาวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา

โดยใชแ้ผงกา้งปลา (Fishbone Diagram) 

และหลกัการวเิคราะห์ปรากฏการณ์แบบ 

Why-Why Analysis 

6. สรุปผลการวจิยัและ

จดัท ารายงานน าเสนอ 

สรุปผลท่ีไดจ้ากการศึกษาวจิยัและ

ขอ้เสนอแนะ 
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เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในการวจิัย 
 บริษทักรณีศึกษามีปัญหาดา้นการผลิตบ่อยคร้ัง ทางผูว้ิจยัจึงไดน้ าเคร่ืองมือมาใชใ้นการ
วเิคราะห์ปัญหา คือ แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) หรือเรียกเป็นทางการวา่แผนผงัสาเหตุ
และผล (Cause and Effect Diagram) ใชแ้สดงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา กบัสาเหตุทั้งหมดท่ี
เป็นไปไดท่ี้อาจก่อใหเ้กิดปัญหา 
 

  Measurement          Man                        Machine

 
                       Method                  Material 

 
ภาพท่ี 3-2 แผนผงักา้งปลาใชส้ าหรับวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
 
 นอกจากน้ียงัใช ้หลกัการวเิคราะห์ปรากฏการณ์แบบ Why-Why Analysis เป็นเทคนิค
การวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุใหเ้กิดปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบ มีขั้นตอน การวิเคราะห์แบบ 
Why-Why Analysis เร่ิมจากการก าหนดปรากฏการณ์ท่ีตอ้งการวิเคราะห์ แลว้พิจารณาวา่อะไรเป็น
ปัจจยัหรือสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปรากฏการณ์นั้น โดยการตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” และสร้างรูปแบบใน
กระบวนการตดัท่ีเหมาะสม 
 

การรวบรวมข้อมูล 
 การคน้ควา้คร้ังน้ีเป็นการศึกษาวจิยัเชิงพรรณนา (Descriptive Research) เพื่อศึกษา
ขบวนการผลิต และปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตโดยจะศึกษาถึงกระบวนการผลิตใน
ปัจจุบนั ซ่ึงการเก็บรวบรวมขอ้มูล มีดงัน้ี 

1. ศึกษาขั้นตอนกระบวนการตดัในรูปแบบปัจจุบนั 
2. จดัเก็บขอ้มูลการผลิตและของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการตดั ซ่ึงเป็นขอ้มูลยอ้นหลงั 

ระยะเวลา 3 เดือน คือเดือน สิงหาคม ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 
3. ศึกษาขอ้มูลท่ีไดม้าจากงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งบทความต่าง ๆ ซ่ึงผูว้จิยัไดด้ าเนินการ 

Defect 
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ทบทวนวรรณกรรมศึกษาและน าขอ้มูลท่ีไดต่้าง ๆ นั้นมาศึกษาวเิคราะห์เพื่อหาแนวทางและความ
เป็นไปไดก้ลยทุธ์ต่าง ๆ ท่ีจะน ามาปรับใชใ้นองคก์รเพื่อจะช่วยลดตน้ทุนใหก้บัองคก์ร 
 

การวเิคราะห์ข้อมูล 
 ผูว้จิยัไดน้ าขอ้มูลของเสียในกระบวนการตดั ในรูปแบบปัจจุบนัและรูปแบบใหม่ เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองตดั 
 

สรุปผลการวจิัยและจัดท ารายงานน าเสนอ 
 ภายหลงัจากการศึกษาแลว้ผูว้จิยัไดท้  าการรวบรวมผลการวิเคราะห์ ขอ้เสนอแนะ และ
บทสรุปต่าง ๆ เพื่อจดัท ารายงานสรุปผลการศึกษาคน้ควา้ น าเสนอต่ออาจารยท่ี์ปรึกษาเพื่อพิจารณา
และอนุมติัต่อไป 
 

ข้อจ ากดัของการวจิัย 
 การศึกษาวจิยัคร้ังน้ีเป็นการศึกษาขอ้มูลจ านวนของเสียในกระบวนการผลิต และ
เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต ในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตถุงบรรจุนมเท่านั้น ทั้งน้ีอาจท าใหผ้ลการ
ศึกษาวจิยัท่ีไดมี้ขอบเขตท่ีจ ากดั 



 

บทที ่4 
การด าเนินงานและผลวจิยั 

 
 เน่ืองจากปัจจุบนัระบบการผลิตของบริษทักรณีศึกษา มีการวางแผนการผลิตแบบอา้งอิง
จากการก าหนดตารางการผลิตหลกั (Master Production Scheduling) ซ่ึงตารางการผลิตหลกัจะ
ก าหนดจ านวนของผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดท่ีจะตอ้งท าการผลิตใหแ้ลว้เสร็จ ตามช่วงเวลาต่าง ๆ และ 
เช่นเดียวกนัตารางการผลิตหลกัน้ีก็จะตอ้งถูกน าไปเปล่ียนใหเ้ป็นค าสั่งซ้ึอวตัถุดิบและบรรจุภณัฑ์
ชนิดต่าง ๆ จากผูข้ายและผูผ้ลิตภายนอก การวางแผนการผลิตจะตอ้งใหส้อดคลอ้งกบัวนัท่ีก าหนด
สินคา้ใหก้บัลูกคา้ หากแผนการผลิตมีการเปล่ียนแปลงบ่อยคร้ัง ท าใหมี้การกระทบต่อหลาย ๆ ส่วน
ดว้ยกนั ดงันั้นตารางการผลิตหลกันั้นจะตอ้งสอดคลอ้งกนักบัก าลงัการผลิตของโรงงาน ไม่ควรจะ
ใหมี้จ านวนของผลิตภณัฑม์ากกวา่ความสามารถของโรงงานท่ีจะท าการผลิตได ้ซ่ึงความสามารถ
ในการผลิตของโรงงานน้ีก็พิจารณาไดจ้ากเคร่ืองจกัรและแรงงาน ดงันั้นผูว้จิยัจึงไดท้  าการศึกษา
เก่ียวกบักระบวนการผลิตในกระบวนการตดั (CONVERSION) เพื่อลดปริมาณของเสีย (DEFECT) 
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ภาพท่ี 4-1 กระบวนการผลิตถุงบรรจุนม 

ZIPPER BAG  PRODUCTION  PROCESS  

BREASTMILK STORAGE BAG

MIXING  

                    

(LDPE 63.35% + LLDPE 
34.11% 

                           
                     

EXTRUSION

                               
                             

MIXING

                        

(Masterbatch blue 0.15% +
violet 0.15% 

PRINTING

                             
 masterbatch red 0.67%, 

white 0.44%, reducer 1.11%)

ZIPPER BAG

RESIN

ZIPPER BAG

CONVERSION
                               

                   

PACKING
                        
                       

                

ZIPPER BAG
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ขั้นตอนการผลติถุงบรรจุนม 
 ผูว้จิยัไดท้  าการอธิบายขั้นตอนการผลิตถุงนม เพื่อใหเ้ขา้ใจไดม้ากข้ึนดงัน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1 การเตรียมวตัถุดิบ เร่ิมจากการน าเอาวตัถุดิบ ไดแ้ก่ เมด็พลาสติกชนิดต่าง ๆ 
ตามความเหมาะสมของชนิดและปริมาณของถุงพลาสติกท่ีตอ้งการมาผสมกบัสีในอตัราส่วนท่ี
เหมาะสม ถา้ตอ้งการถุงพลาสติกท่ีไม่มีสีก็ไม่ตอ้งผสมสี จากนั้นน าวตัถุดิบไปเทเขา้เคร่ืองเป่าถุง 
 ขั้นตอนท่ี 2 การเป่าถุง เคร่ืองเป่าถุงจะท าการหล่อเม็ดพลาสติกโดยใชค้วามร้อนใน
แม่แบบรีด โดยท่ีเกลียวรีดจะรีดหมุนอดัเมด็พลาสติกผา่นเขา้ในส่วนใหค้วามร้อน ซ่ึงมีอุณหภูมิ 
300-500 องศาฟาเรนไฮต ์เม็ดพลาสติกท่ีหลอมเหลวจะถูกอดัผา่นแม่แบบดว้ยแรงอดั 500-600 
ปอนด์ต่อตารางน้ิว จากนั้นจะเป่าอากาศเขา้ไปในช่องอากาศใหพ้ลาสติกพองตวัตามขนาดท่ี
ตอ้งการ ช้ินงานท่ีไดจ้ะมีลกัษณะเป็นหลอดพลาสติกขนาดใหญ่ ซ่ึงจะถูกส่งผา่นลูกกล้ิงท่ีมีความ
เรียบสนิทอีกคร้ังเพื่อรีดพลาสติกใหอ้ยูใ่นลกัษณะแบน ตลอดจนป้องกนัอากาศภายในไม่ใหอ้อก
จากช่องพลาสติกได ้เพื่อให้อากาศท่ีอยูภ่ายในมีปริมาณคงท่ีและจะไดถุ้งพลาสติกขนาดเท่าเดิม  
 ขั้นตอนท่ี 3 การพิมพล์ายถุง หลงัจากท่ีเคร่ืองเป่าท าการเป่าถุงพลาสติกออกมาเป็นมว้น
แลว้ หากตอ้งการพิมพล์ายถุงหรือโลโก ้ก็จะตอ้งท าการพิมพถุ์งก่อนท่ีจะเขา้เคร่ืองตดั มว้น
พลาสติกจะถูกส่งผา่นแบบแม่พิมพท่ี์แกะเป็นลวดลายหรือโลโกไ้ว ้หากลวดลายหรือโลโกน้ั้นมี
หลายสี ก็จะตอ้งท าการพิมพม์ว้นพลาสติกตามจ านวนสีท่ีตอ้งการพิมพเ์ป็นล าดบัไป 
 ขั้นตอนท่ี 4 การตดัและเยบ็ถุง ขั้นตอนน้ีท าโดยเคร่ืองตดัและเยบ็ถุง เคร่ืองตดัถุง
อตัโนมติัจะถูกตั้งค่าไวด้ว้ยขนาดถุงท่ีตอ้งการ ซ่ึงท าการตดัและเยบ็ถุงเสร็จภายในกระบวนการ
เดียวกนั มว้นพลาสติกจะถูกส่งผา่นเขา้เคร่ืองเยบ็ดว้ยความร้อนรีด จากนั้นจะผา่นไปเขา้ขั้นตอน
การตดัเพื่อใหไ้ดข้นาดและความยาวตามท่ีตอ้งการ 
 ขั้นตอนท่ี 5 การบรรจุหีบห่อ เป็นขั้นตอนสุดทา้ยของการผลิต ซ่ึงจะตอ้งมีพนกังานคอย
นบัจ านวน แลว้จดัลงกล่องเพื่อรอการขนส่งและจ าหน่าย 
 สรุปขั้นตอนท่ีท าใหเ้กิดของเสียมากท่ีสุดคือขั้นตอนการตดั  ดงันั้นผูว้จิยัจึงไดน้ า
กระบวนการตดัมาคิดวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงการท างาน เพื่อใหข้องเสียลดจ านวนลง 
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ข้อมูลของเสียจากกระบวนการผลติ 
ตารางท่ี 4-1 การเก็บตวัอยา่งของปัญหา 3 เดือนเพื่อด าเนินการคดัเลือกปัญหา 
 

 
ตารางท่ี 4-2 ของเสียแต่ละสาเหตุเทียบกบัของเสียรวม (Total Defect) 
 

 
 
 จากขอ้มูลทั้งสองตาราง จะเห็นไดว้า่ ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการตดัเยอะท่ีสุด และ
เม่ือน าขอ้มูลของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการตดั มาเทียบกบัผลผลิตทั้งหมด จะเห็นขอ้มูลตามตารางท่ี
4-3 
 
ตารางท่ี 4-3 ของเสียเทียบกบัการผลิตรวม 
 

เดือน   ตดั-เสีย  

สิงหาคม พ.ศ. 2558 32.26% 

กนัยายน พ.ศ. 2558 18.58% 

ตุลาคม พ.ศ. 2558 25.04% 
 

เดือน   เป่า-เสีย   พมิพ์-เสีย   ตัด-เสีย
 ยอดของเสีย

รวม (กก.)

สิงหาคม พ.ศ 2558 36.13% 7.60% 56.28% 50,739.28            

กนัายน พ.ศ 2558 28.68% 5.41% 65.92% 37,858.25            

ตุลาคม พ.ศ 2558 30.83% 3.24% 65.93% 14,591.40            

เดอืน   เป่า-เสีย  
  พมิพ์-

เสีย  
  ตดั-เสีย  

 ยอดของ
เสียรวม 

(กก.)  

 ยอดการผลติ
ทั้งหมด (กก.)  

สิงหาคม พ.ศ. 2558 18,331.86 3,853.80 28,553.62 50,739.28 88,510.07 
กนัยายน พ.ศ. 2558 10,856.90 2,046.79 24,954.56 37,858.25 134,294.98 
ตุลาคม พ.ศ. 2558 4,498.25 472.96 9,620.19 14,591.40 38,413.17 
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การวเิคราะห์ปัญหา 
 ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดท้  าการวเิคราะห์ร่วมกบัหวัหนา้ฝ่ายผลิตของทางบริษทั
เก่ียวกบัสาเหตุ และปัญหา ของการเกิดของเสีย ทางบริษทักรณีศึกษา ไม่ไดมี้การมุ่งเนน้หรือให้
ความส าคญัการควบคุมปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และท างานของเคร่ืองจกัรใน
การตดัถุงบรรจุนมจึงท าให้เกิดของเสียในอตัราท่ีสูงดงันั้นการวเิคราะห์ขอ้มูลหาสาเหตุของปัญหาท่ี
เกิดข้ึนจากกระบวนการตดั ดว้ยการวเิคราะห์สาเหตุปัญหาดว้ยผงักา้งปลา ดงัภาพท่ี 4-2 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2 การวเิคราะห์สาเหตุปัญหาดว้ยผงักา้งปลา 
 
 จากการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทางดา้นบุคลากรพบวา่ 
 1. ขาดประสบการณ์ในการท างานบุคลากรท่ีท าหนา้ท่ีในขั้นตอนการตดั ยงัขาด
ประสบการณ์ในการท างาน ขาดทกัษะ ยงัไม่มีความเช่ียวชาญ 
 2. บุคลากรขาดความละเอียด รอบคอบ ไม่ใส่ใจในขั้นตอนการตดั 
 3. บุคลากรขาดการอบรมในการควบคุมเคร่ืองจกัร ไม่มีการอบรมการใชเ้คร่ืองจกัรก่อน
การปฎิบติังาน 
 จากการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทางดา้นเคร่ืองจกัรพบวา่ 

 - ขาดประสบการณ์ในการท างาน                   - ใบมคีไม่คม - เคร่ืองมอืวัดไม่ได้รับการสอบเทยีบ
     - ขาดความละเอยีด - เคร่ืองจักรเก่าไม่มกีารบ ารุง - WI ไม่ระบุ Spec. ในการวัดของดี ของเสีย

       - ขาดการอบรมในการควบคุม   รักษาอย่างต่อเนื่อง OK or NG.

           เคร่ืองจักร     - มส่ิีงกดีขวางทาง

       ก่อนถุงเข้าเคร่ืองตัด

                 - วิธีการตัดไม่ถูกต้อง  - เมด็พลาสติกมคีวามช้ืน

            -  อตัราส่วนในการผสมไม่ถูกต้อง - เมด็พลาสติกเหลือจากการผสมเกบ็ไม่ดี

         - เป่าทีอุ่ณหภูมไิม่เหมาะสม - เมด็พลาสติกทีส่ั่งซื้อไม่ได้คุณภาพ

Material  Method

    Machine       Man

DEFECT

Measurement
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 1. ใบมีดไม่คม ไม่มีการเปล่ียนใบมีดท่ีใชต้ดัถุงบรรจุนม เม่ือครบตามปริมาณ หรือ
จ านวนถุงท่ีตดั 
 2. เคร่ืองจกัรเก่า ไม่มีการประเมินอายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัรไม่มีการบ ารุงรักษาอยา่ง
ต่อเน่ือง ท าใหป้ระสิทธิการท างานของเคร่ืองจกัรลดลง 
 3. มีส่ิงกีดขวางทาง ก่อนถุงเขา้เคร่ืองตดั อาจท าใหถุ้งพบั หรือ เสียรูป 
 จากการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทางดา้นการวดัพบวา่ 
 1. เคร่ืองมือวดัไม่ไดรั้บการสอบเทียบตามระยะเวลาท่ีก าหนด ท าใหเ้คร่ืองมือท่ีใชใ้น
การตรวจสอบคุณภาพของถุงบรรจุนมไม่ไดม้าตรฐาน 
 2. WI ไม่ไดร้ะบุ Spec. ของดี ของเสีย OK or NG. ไม่มีการเขียนคู่มือในการปฎิบติังาน
ในการตรวจสอบคุณภาพ ท าใหไ้ม่สามารถตดัสินใจในขนาดมาตรฐานของถุงบรรจุนม 
 จากการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทางดา้นวธีิการพบวา่ 
 1. ใชว้ธีิการตดัไม่ถูกตอ้ง เช่น จ านวนถุงบรรจุนมหนาเกินไป มีดไม่สามารถตดัได ้
 2. อตัราส่วนในการผสมเมด็พลาสติกไม่ถูกตอ้ง หรือผดิชนิด ท าใหเ้คร่ืองเป่า เป่าถุง
บรรจุนมหนาเกินไป หรือบางเกินไป จนเกิดของเสีย 
 3. เป่าท่ีอุณหภูมิไม่เหมาะสม ตั้งอุณหภูมิสูงเกินไป หรือต ่าเกินไป  
 จากการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทางดา้นวตัถุดิบพบวา่ 
 1. เมด็พลาสติกมีความช้ืน อาจเกิดจากสถานท่ีเก็บรักษา ไม่เก็บในหอ้งท่ีรักษาอุณหภูมิ 
โดนฝน หรือความร้อนมากเกินไป 
 2. เมด็พลาสติกเหลือจากผสมเก็บไม่ดี ไม่มีการปิดปากถุง  
 3. เมด็พลาสติกท่ีสั่งซ้ือไม่ไดคุ้ณภาพขาดการเปรียบเทียบคุณภาพจากผูข้ายหลายราย 
 จากการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาจากขา้งตน้ ความสูญเสียท่ีเกิดจากงานเสีย (Defect) 
การผลิตงานเสียก่อให้เกิดการสูญเสียคือ ค่าใชจ่้ายในการผลิตซ ้ าหรือแกไ้ข ซ่ึงรวมถึง วตัถุดิบ 
ค่าแรง ค่าสาธารณูปโภค และอ่ืน ๆ เพิ่มข้ึนมาโดยท่ีไดผ้ลิตภณัฑส์ าเร็จรูปเท่าเดิม ซ่ึงมีสาเหตุของ
ความสูญเสียจากงานเสีย จากปัจจยัต่าง ๆ เช่น พนกังานขาดทกัษะวธีิการท างานไม่เหมาะสม
วตัถุดิบไม่มีคุณภาพ เคร่ืองมือวดัไม่ไดม้าตรฐาน และ เคร่ืองจกัรประสิทธิภาพต ่า เป็นตน้ ส่งผลให้
เกิดของเสียในกระบวนการตดั เกิดปัญหาตน้ทุนการผลิตท่ีเพิ่มสูงข้ึน ผูว้จิยัจึงมีแนวคิดของการลด
ของเสีย มาประยกุตใ์ช ้โดยหลกัการวเิคราะห์ปรากฏการณ์แบบ Why-Why Analysis  และให้
หน่วยงานดา้นคุณภาพจะเขา้มาวเิคราะห์ร่วมกนักบัฝ่ายผลิตเพื่อสาเหตุของงานเสียหรืองานท่ีไม่
เป็นไปตามขอ้ก าหนด โดยหามาตรฐานในการแกไ้ขและป้องกนั 
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หลกัการวเิคราะห์ปรากฏการณ์แบบ Why-Why Analysis 
 Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา
อยา่งเป็นระบบ ท าใหท้ราบถึงปัญหาท่ีแทจ้ริงและแนวทางแกไ้ข 

 
ตารางท่ี 4-4 การวเิคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสียโดยหลกัการ Why-Why Analysis 
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 การวเิคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสียโดยหลกัการ Why-Why Analysis สาเหตุท่ี
เกิดจากคนและวธีิการสามารถแกไ้ขและปรับปรุงควบคู่กนัได ้โดยเทคนิคเพิ่มผลผลิตและช่วยลด
ของเสีย เพื่อขจดัขั้นตอนหรือวธีิการท างานท่ีไม่เป็นประโยชน์ จดัล าดบัขั้นตอนการท างานใหม่ 
เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการท างานและเน่ืองจากการท างานท่ียงัไม่มีมาตรฐาน จึงท าการอบรมให้
ความรู้แก่หวัหนา้งาน และพนกังาน เร่ืองการปฏิบติังาน เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจในวธีิการท างานท่ี
ถูกตอ้ง ประโยชน์ท่ีไดจ้ากการอบรมท าใหพ้นกังานเกิดการเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีข้ึนทางดา้น
ความรู้ ทกัษะ ทศันคติ และพฤติกรรม และยงัช่วยตอบสนองเป้าหมายของบริษทัท่ีตอ้งการให้
พนกังานมีความรู้ ความสามารถเพิ่มข้ึนเพื่อเพิ่มผลก าไรให้แก่บริษทั นอกเหนือจากการอบรมแลว้ 
ยงัตอ้งมีการจดัท าคู่มือการปฏิบติังานส าหรับเคร่ืองจกัร เพื่อใหเ้ป็นมาตรฐานในการปฏิบติังาน
เดียวกนั 
 การวเิคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสียโดยหลกัการ Why-Why Analysis สาเหตุท่ี
เกิดจากเคร่ืองจกัรเน่ืองจากเคร่ืองจกัรไม่มีการบ ารุงรักษา พนกังานไม่ไดห้ยอดน ้ามนัและไม่ไดท้  า
ความสะอาดเคร่ืองจกัรอยา่งสม ่าเสมอ จนเป็นเหตุใหเ้กิดของเสีย แนวทางในการแกปั้ญหาใหก้บั
โรงงาน คือวธีิการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ยตนเอง โดยให้ผูดู้แลประจ าเคร่ืองท าการบ ารุงรักษา มี
การตรวจสอบประจ าวนั เช่น หยอดน ้ามนัหล่อล่ืน และท าความสะอาดเคร่ืองเปล่ียนช้ินส่วนอะไหล่ 
ซ่อมแซมเบ้ืองตน้ สังเกตความผดิปกติของเคร่ือง และตรวจสอบอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรท่ีตนเป็น
ผูใ้ชง้านอยา่งละเอียด และมีการลงบนัทึกขอ้มูลดา้นการบ ารุงรักษาดว้ยในแต่ละวนั 
 การวเิคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสียโดยหลกัการ Why-Why Analysis สาเหตุท่ี
เกิดจากวตัถุดิบไม่มีคุณภาพอาจเกิดข้ึนไดห้ลายแบบ เช่น เน่ืองจาการจดัเก็บท่ีไม่ถูกวธีิ สถานท่ี
จดัเก็บอบัช้ืน และ เน่ืองจาก Spec. ของวตัถุดิบ การใชง้านของวตัถุดิบ วธีิการตรวจสอบทดสอบ
ไม่ไดม้าตรฐาน ซ่ึงการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากวตัถุดิบนั้นสามารถท าไดห้ลากหลายวธีิ เช่น เขา้ไป
ตรวจสอบระบบการท างานของ Supplier เพื่อควบคุมกระบวนการท างานของ Supplier ใหไ้ด้
มาตรฐานตามท่ีเราตอ้งการตรวจสอบเอกสารท่ีใชใ้นการท างานบนัทึกต่าง ๆ ตรวจสอบการ
ปฏิบติังานวา่ ยงัคงปฏิบติัตามมาตรฐานท่ีไดก้ าหนดไว ้หรือ ส่งเสริมความร่วมมือในการออกแบบ 
หรือพฒันาวตัถุดิบร่วมกนั เพื่อลดของเสียในการผลิต 
 จากการวเิคราะห์ Why Why Analysis ตามตารางดา้นบนนั้นจะเป็นการวเิคราะห์ หา
สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา โดยหากเราสามารถคน้พบสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาและก าจดัไดแ้ลว้ 
ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ า บริษทัก็จะไม่สูญเสียตน้ทุนในการผลิตสินคา้ 
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ตารางท่ี 4-5 การวเิคราะห์หาน ้าหนกัของปัญหาเพื่อคดัเลือกระดบัความรุนแรงของปัญหา 
 
ล าดับ รายละเอยีด คะแนน

ความถี่ 
คะแนนความ

รุนแรง 
ความเป็นไป
ได้ในการแก้ 

รวม 

1 ขาดประสบการณ์ในการท างาน 3 1 4 12 
2 บุคคลากรขาดความละเอียด 3 1 4 12 
3 บุคคลากรขาดการอบรม 1 2 5 10 
4 ใบมีดไม่คม 5 4 4 80*** 
5 เคร่ืองจกัรเก่า 4 3 3 36 
6 มีส่ิงกีดขวาง 5 4 3 60*** 
7 เคร่ืองมือวดัไม่ไดส้อบเทียบ 2 2 4 16 
8 WI ไม่ไดร้ะบุ Spec. 2 3 4 24 
9 วธีิตดัไม่ถูก 2 3 4 24 
10 อตัราส่วนผสมไม่ถูกตอ้ง 3 5 4 60*** 
11 อุณหภูมิไม่เหมาะสม 2 4 4 32 
12 เมด็พลาสติกช้ืน/ เก็บไม่ดี 2 4 3 24 
13 วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ 2 4 4 32 

 
 จากการน าหลกัในการวิเคราะห์หาน ้าหนกัของปัญหาเพื่อเลือกเอาปัญหาท่ีมีความรุนแรง 
และความเป็นไปได ้เพื่อใหไ้ดห้วัขอ้ท่ีจะใชห้าวธีิการแกไ้ข โดยจากการหาน ้าหนกัของปัญหาจาก
หวัขอ้ท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์แผนภูมิกา้งปลา พบปัญหาท่ีมีน ้าหนกัเยอะอยูด่ว้ยกนั 3 รายการคือ 
 1. ใบมีดไม่คม 
 2. มีส่ิงกีดขวาง 
 3. อตัราส่วนผสมไม่ถูกตอ้ง 
 ดงันั้นผูว้ิจยัจึงน าทั้ง 3 หวัขอ้มาด าเนินการหาสาเหตุเพื่อมาด าเนินการแกไ้ขปัญหาดงัน้ี 
 1. ปัญหาจากใบมีดไม่คม โรงงานอุตสาหกรรมผลิตถุงพลาสติกมกัประสบกบัปัญหา 
กระบวนการผลิตไม่ต่อเน่ือง และตอ้งหยดุกระบวนการผลิต เพื่อน าใบตดัของเคร่ืองตดัพลาสติก
ออกเปล่ียนใหม่ หรือท าการเปล่ียนใบตดัท่ีเกิดความเสียหาย ซ่ึงการแกปั้ญหาโดยไม่ไดแ้กปั้ญหาท่ี
ตน้เหตุนั้น อาจท าใหเ้กิดความเสียหายในแบบเดิม ๆ ข้ึนมาอีก ดงันั้นผูว้จิยัจึงด าเนินการแกไ้ข
ปัญหาโดยใชก้ระบวนการลบัมีด (Process Grinding) โดยมีหินพิเศษท่ีมีไมโครขนาดเล็ก ความคม
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นาน และปลายมีดสามารถวดัจาก เรียลไทม ์โดยเคร่ือง Grinding ซ่ึงควบคุมหน่วยวดัเป็นไมโคร 
สามารถผลิตสินคา้ไดต่้อเน่ืองและไดม้าตรฐาน 
 
ตารางท่ี 4-6 เปรียบเทียบการลบัใบมีด กบัการเปล่ียนใบมีดใหม่ 
 

ลกัษณะการท างาน เวลาท่ีสูญเสียไป ค่าใชจ่้าย ความถ่ี 
เปล่ียนใบมีดใหม ่ 30 นาที 8,000 บาท ต่อใบมีด ทุก ๆ 6,000 กก. 
การลบัใบมีด 10 นาที คร้ังละ 1,500 บาท ทุก ๆ  3,500 กก. 

 
 หลงัจากท าการเปรียบเทียบแลว้ ทุกคนลงความเห็นร่วมกนัวา่ ควรเปล่ียนมาใชว้ธีิการลบั
ใบมีดแทน เพื่อใหเ้กิดความสูญเสียและค่าใชจ่้ายนอ้ยท่ีสุด 
 

 
 
ภาพท่ี 4-3 ใบมีดตดั 
 

 
 
ภาพท่ี 4-4 ความต่อเน่ืองในการตดัหลงัจากแกไ้ขปัญหาโดยการใช ้Process Grinding 
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 2. มีส่ิงกีดขวาง คือ มีส่ิงของวางกีดขวางเช่น กล่องท่ีรอการบรรจุสินคา้ หรืออุปกรณ์
เคร่ืองมือช่าง ท่ีท าการเปล่ียนใบมีด หรือซ่อมแซมเคร่ืองแลว้ไม่ไดน้ าออกจากบริเวณนั้น ท าให้
ถุงพลาสติกท่ีก าลงัล าเลียงเขา้เคร่ืองตดั ถุงพบั หรือ เสียรูป เป็นปัญหาท าใหใ้บมีดไม่สามารถตดัถุง
ได ้สามารถแกไ้ขปัญหาโดยการจดัท าป้ายช้ีบ่งสถานะของสายพานก าลงัท างาน 
 

 
 
ภาพท่ี 4-5 เคร่ืองตดัถุงบรรจุนม 
 

 
 
ภาพท่ี 4-6 เคร่ืองเป่าถุงบรรจุนม 
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 3. อตัราส่วนในการผสมเมด็พลาสติกไม่ถูกตอ้ง หรือผดิชนิด ท าใหเ้คร่ืองเป่า เป่าถุง
บรรจุนมหนาเกินไป หรือบางเกินไป จนเกิดของเสีย สามารถแกไ้ขปัญหาโดยการตรวจสอบสูตร
การผลิตท่ีมีอยูแ่ลว้วา่มีการแกไ้ข หรือเปล่ียนแปลง เป็นฉบบัล่าสุดหรือไม่ แลว้เขียนขั้นตอนการ
ท างานแต่ละขั้นตอนในการผสมเมด็พลาสติก แลว้ติดขั้นตอนการท างานนั้นไวท่ี้หนา้งานใหช้ดัเจน 
และก่อนท่ีจะมีการผสมเมด็ ควรจะใหมี้พนกังานประจ าจุดนั้นประมาณ 2 คน เพื่อช่วยกนั
ตรวจสอบใหล้ะเอียดก่อนการผสมเมด็ทุกคร้ัง 
 

ข้อมูลของเสียจากกระบวนการผลติหลงัการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-7 ของเสียหลงัการปรับปรุง เม่ือเทียบกบัยอดการผลิตของแต่ละเดือน 
 

เดือน   ตดั-เสีย  
 ยอดการผลิต
ทั้งหมด (กก.)  

% ของเสียเทียบยอดการ
ผลิต 

มกราคม พ.ศ. 2559    13,226.61        92,354.29  14.32% 
กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2559    10,722.29        75,716.14  14.16% 
มีนาคม พ.ศ. 2559       6,685.08        44,836.96  14.91% 

 
 ฉะนั้นจะลด % ของ ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการตดัใหเ้หลือเฉล่ีย 14-15% ต่อเดือน 
 สรุปจากขอ้มูลของเสียจากกระบวนการผลิต จะเห็นไดว้า่มีของเสียท่ีเกิดจาก
กระบวนการผลิตเป็นของเสียท่ีเกิดจากขั้นตอนต่าง ๆ ในกระบวนการแปรรูปวตัถุดิบใหเ้ป็น
ผลิตภณัฑข์องโรงงาน ซ่ึงผลิตภณัฑท่ี์ไม่ไดข้นาดหรือคุณภาพตามความตอ้งการของลูกคา้เหล่าน้ี
ส่งผลกระทบถึงตน้ทุนในการผลิต 
 การจดัการของเสียท่ีใหค้วามส าคญัในการลดการเกิดของเสียใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุดเป็นล าดบั
แรก โดยมุ่งเนน้การใชว้ตัถุดิบหรือทรัพยากรการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพ ต่อมาเม่ือเกิดของเสีย
แลว้ตอ้งพยายามหาแนวทางการน ากลบัไปใชซ้ ้ าหรือใชใ้หม่ใหไ้ดม้ากท่ีสุดโดยพิจารณาถึง
ศกัยภาพการใชป้ระโยชน์ของของเสีย หากของเสียนั้น ๆ ไม่สามารถน ากลบัไปใชซ้ ้ าหรือใชใ้หม่ได ้
จะตอ้งควบคุมปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตให้นอ้ยท่ีสุด 
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ตารางท่ี 4-8 มูลค่าของเสียก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

เดือน  มูลค่าของเสีย (บาท)  เดือน  มูลค่าของเสีย (บาท)  

สิงหาคม พ.ศ. 2558                1,169,270.74  มกราคม พ.ศ. 2559                        541,629.65  
กนัยายน พ.ศ. 2558                1,021,889.23  กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2559                        439,077.78  
ตุลาคม พ.ศ. 2558                   393,946.78  มีนาคม  พ.ศ. 2559                        273,754.03  

ยอดรวม                2,585,106.75  ยอดรวม                    1,254,461.45  
 
 ดงันั้นงานวจิยัน้ีผูว้ิจยัไดเ้ลือกท าการวจิยัในกระบวนการตดั (CONVERSION) เพื่อลด
ปริมาณของเสีย (DEFECT) 
 



{ PAGE   \* MERGEFORMAT } 

 

 
 
ภาพท่ี 4-7 ตวัอยา่งใบสูตรการผลิต 
 



 

บทที ่5 
การสรุปผลการวจิยัและข้อเสนอแนะ 

 
 ในการวจิยัคร้ังน้ีไดด้ าเนินการศึกษาถึงระบบการการผลิตของบริษทักรณีศึกษา และ
ศึกษาถึงปัญหาในระบบการผลิตท่ีพบ ท่ีท าใหเ้กิดของเสียจากกระบวนการ จากนั้นท าการวเิคราะห์
และน าเสนอรูปแบบการลดของเสีย ปรับปรุงขั้นตอนในกระบวนการตดั เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ
มากข้ึนในการด าเนินงานดา้นการผลิต ซ่ึงสามารถสรุปผลการศึกษาออกเป็นส่วน ๆ ดงัน้ี 
 

สรุปกระบวนการวจิัย 
 การศึกษาวจิยัสามารถสรุปกระบวนการขั้นตอนการศึกษา ไดด้งัน้ี 
 1. ทบทวนกระบวนการ ขั้นตอนการผลิตปัจจุบนั 
 2. ศึกษาขอ้มูลการผลิตและรวบรวมปัญหาท่ีเกิดจากขั้นตอนการผลิต 
 3. เก็บรวบรวมขอ้มูลการผลิต ท่ีเป็นของดี และของเสียจากการผลิต ระยะเวลา 3 เดือน 
คือเดือนสิงหาคม ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 
 4. ท าการวเิคราะห์หาน ้าหนกัของปัญหาเพื่อคดัเลือกระดบัความรุนแรงของปัญหา 
 5. น าขอ้มูลการผลิตก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงกระบวนการ มาท าการ
เปรียบเทียบ จ านวนของเสียโดยใชข้อ้มูลเดือนสิงหาคม ถึง เดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 เปรียบเทียบกบั 
ขอ้มูลเดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม พ.ศ. 2559 เพื่อวดัประสิทธิภาพการด าเนินงานดา้นการผลิต 
 

สรุปผลการวจิัย 
 จากการด าเนินการวจิยั สามารถสรุปผลได ้ดงัน้ี 
 1. จากการศึกษาขอ้มูลการผลิต เดือนสิงหาคม ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 จะเห็นไดว้า่ 
ทางบริษทักรณีศึกษา ไม่ไดมี้การมุ่งเนน้หรือใหค้วามส าคญัการควบคุมปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต และการท างานของเคร่ืองจกัรในการตดัถุงบรรจุนม จึงท าใหเ้กิดของเสียในอตัรา
ท่ีสูง และตน้ทุนการผลิตเพิ่มข้ึน 
 2. จากการวเิคราะห์หาสาเหตุของเสีย โดยใชเ้ทคนิค ผงักา้งปลา (Fish Bone) และ Why 
Why Analysis ท าใหเ้ห็นถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงอยา่งเป็นระบบ และหาแนวทางแกไ้ข สามการลดของ
เสีย 
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 3. หลงัจากจดัท าแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Preventive Maintenance Machine) และ
ใชก้ระบวนการลบัมีด Process Grinding แลว้ สามารถผลิตสินคา้ไดต่้อเน่ืองและไดม้าตรฐาน 
สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิต  
 4. งานวจิยัน้ี ผูว้ิจยัไดพ้ยายามหาเทคนิควธีิการท่ีสามารถลดค่าใชจ่้ายของบริษทั
กรณีศึกษา ในกระบวนการผลิต เพื่อมาสนบัสนุนการท างานของพนกังานฝ่ายผลิต และการท างาน
ของเคร่ืองจกัรใหส้ามารถด าเนินการผลิตสินคา้ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 

ข้อจ ากดัของการวจิัย 
 ขอ้จ ากดัทางดา้นขอ้มูลท่ีใชใ้นการศึกษา บางอยา่งไม่สามารถยอ้นหาขอ้มูลในอดีตได ้
เน่ืองจากอาจมีผลต่อการแข่งขนัทางธุรกิจ 
 

ข้อเสนอแนะเชิงกลยุทธ์ 
 กระบวนการผลิตท่ีมีความทนัสมยัและ มีประสิทธิภาพ อตัราการใชง้านของเคร่ืองจกัร 
ความคุม้ค่า ก็เป็นปัจจยัส าคญัของผลผลิต ส่งผลใหผ้ลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพผลิตภณัฑ ์ องคก์รจะตอ้ง
ตระหนกัถึง การเพิ่มผลก าไร การลดตน้ทุน การรักษาระดบัมาตรฐานคุณภาพของสินคา้ได ้ดงันั้น
การวดัความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Analysis) เป็นเทคนิคหน่ึงท่ีใชใ้นการ
ควบคุมและปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อบ่งช้ีวา่กระบวนการผลิตมีความสามารถท่ีจะผลิต 
ผลิตภณัฑต์รงตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ โดยมุ่งเนน้การลดของเสียและลดเวลาการท างาน ลดความ
สูญเสียต่าง ๆ ทั้งน้ีจะตอ้งมุ่งไปท่ีประสิทธิภาพการท างาน (Efficiency) และการวเิคราะห์
ความสามารถดา้นสมรรถนะ ศกัยภาพของกระบวนการควบคู่กนัไป 
 

ข้อเสนอแนะเพือ่การวจิัยคร้ังต่อไป 
 งานวจิยัน้ีเป็นเพียงแนวคิดท่ี ผูว้จิยัพยายามประยกุตท์ฤษฏีการวจิยัการด าเนินงานเพื่อลด
ของเสียในขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึงในกระบวนการผลิต ซ่ึงภายหลงัการด าเนินการ สามารถลดของ
เสียไดจ้ริง และผูว้จิยัมีขอ้เสนอแนะเพื่อเป็นแนวทางในการวจิยัคร้ังต่อไป ดงัน้ี 
 1. ขยายขอบเขตการปรับปรุงและลดของเสียประเภทอ่ืน ในแต่ละกระบวนการผลิต เช่น 
การพิมพ ์และการเป่า เป็นตน้ 
 2. การวจิยัปรับปรุงกระบวนการโดยใชแ้นวคิดและการปฏิบติัท่ีต่างออกไป โดยข้ึนอยู่
กบัความซบัซอ้นของกระบวนการและระยะเวลาของแต่ละสายการผลิต จ าเป็นตอ้งใชข้อ้มูลหรือ
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ช่วงเวลาในการเก็บขอ้มูลอยา่งเพียงพอ เพื่อการวเิคราะห์ผลก่อนและหลงัการปรับปรุงท่ีถูกตอ้งและ
แม่นย  ายิง่ข้ึน 
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