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บทคัดยอ 
 

 งานวิจัยน้ีเปน การศึกษาเก่ียวกับกระบวนการผลิตวัตถุดิบอุตสาหกรรมเคมีภัณฑที่ปรุงแตงแลว  กรณีศึกษา  
บริษัท ไดนามิค เคมีคัลส จํากัด  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต จากการศึกษาพบวาการสูญเสียในการผลิตน้ัน
มาจากหลายสาเหตุ แตสาเหตุที่ทําใหสูญเสียมากที่สุดคือ เวลาที่ใชในการขัดสกรูขณะทําความสะอาดเครื่อง และพบวาการ
ขัดสกรูใชเวลานานเกิดมาจากสาเหตุตอไปน้ี จํานวนคนงานท่ีใชในการขัดสกรู  ประสบการณของพนักงานในการขัดสกรู 
และชนิดของเม็ดพลาสติก  จากปญหาตาง ๆ ดังกลาวทางผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุง โดยอาศัยเทคนิคตาง ๆทาง
วิศวกรรมอุตสาหการประยุกตมาใชในการแกปญหา  ซึ่งผลจากการปรับปรุงเพ่ือลดเวลาในการขัดสกรู  สามารถลดเวลาที่
ใชในการขัดสกรูจาก 81.14 นาที ตอการขัดสกรู 1 ครั้ง เหลือเปน 48.66 นาที ตอการขัดสกรู 1 ครั้ง ซึ่งการลดลงของเวลา
สะทอนใหเห็นเปนคาการเพ่ิมขึ้นของผลผลิตจาก 2,161,376 บาท/ป เปน 2,458,376 บาท/ป 
 
 
Abstract 
 

This research studies on increasing productivity of modified industrial chemical as 
raw material of Dynamic Chemical Co., Ltd..  In order to increasing productivity, the 
investigation of this study started from the study on cause of problems.  It was found that the 
primary cause of time losing in production due to step of screw cleaning process that because 
from employee, worker experience as well as type of resin. Then after the problem 
identification, the solution would be purposed to improve process efficiency and increasing 
productivity by using the industrial engineering techniques. After improvement process of 
this study showed that time of screw cleaning process was reduced from 81.14 minute/job to 
48.66 minute/job. The time reduction reflected to increasing the productivity from 2,161,367 
baht/year to 2,458,376 baht/year. 

 
 



 

 

1. บทนํา 
 ปจจุบันน้ีผลิตภัณฑที่ทํามาจากพลาสติก

เปนผลิตภัณฑที่กําลังไดรับความนิยมมาก  ซึ่งถือได
วาเปนวัสดุที่มีบทบาทสําคัญและ เปนคูแขงของ
เหล็ก ซึ่งนับวันเหล็กไดถูกใชอยางมากมายจนเหลือ
นอยเต็มทีทําใหพลาสติกน้ันไดถูกนํามาใชแทน  
เพราะพลาสติกมีคุณสมบัติพิเศษที่เดนกวาวัสดุอื่นๆ  
เชน  ความแข็งแรง การทนตอการสึกกรอน  การลอย
นํ้าได  การทนตอสารเคมี  และการทําเปนสีตางๆ ได  
เปนตน     

2. วัตถุประสงค 
2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการและระบบการผลิต
ของโรงงานไดนามิคเคมีคัลส 
2.2 เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพในการผลิตให
ระบบมีประสิทธิภาพและผลผลิตเพ่ิมขึ้นโดยกําหนด
แนวทางที่จะลดความสูญเสียของกระบวนการผลิต 
2.3    เพ่ือทําใหเกิดผลพลอยไดในการลดตนทุน
การผลิต และลดปญหาความเมื่อยลา 
เน่ืองจากการทํางานของคนงาน 

3.  ขอบเขตในการทําโครงงาน 
 การทําการวิจัยน้ีมุงที่จะศึกษาหาแนวทาง

ที่จะเปนการเพ่ิมผลผลิต  ผลิตภัณฑวัตถุดิบที่ปรุง
แตงแลวจากโรงงานไดนามิค เคมีคัลส เพียงโรงงาน
เ ดียว  ซึ่ งจะพิจารณาถึ งการใช เครื่ องจักรใหมี
ประสิทธิภาพในการทํางานใหมากท่ีสุด  โดยจะ
พยายามลดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรใหลดนอยลง 
โดยไดนําเทคนิคการแกปญหาแบบ QC และ Work 
study มาใช 

 

4.  แนวทางในการวิเคราะห 
 ในการเพ่ิมผลผลิตใหกับโรงงานนั้สามารถที่จะทํา
ไดหลายวิธีดวยกันเพ่ือใหไดมาซึ่งกําไรท่ีเพ่ิมขึ้น 
โดยผูวิจัยไดกําหนดแนวทางในการเพ่ิมผลผลิตไว 3 
แนวทาง โดยจะนําแนวทางทั้ง 3 มาวิเคราะหเพ่ือให
เหมาะสมกับโรงงานที่ผูวิจัยไดขอศึกษาโดยไดทํา
ตารางเปรียบเทียบควาเหมาะสมของการเพ่ิมผลผลิต
ของแตละดานดังแสดงในตารางที่1 

ตารางที่ 1  การเปรียบเทียบความเหมาะสมของการเพ่ิมผลผลิตแตละดาน 

การเพิ่มผลผลิต 
ทางดานวัสดุ 

การเพ่ิมผลผลิตทางดาน
เคร่ืองจักร 

การเพิ่มผลผลิตทางดานแรงงาน 

- โรงงานตัวอยางไมมีขอมูล
ของเสีย 

- โรงงานตัวอยางไมมีปญหา
ในการขาดแคลนวัตถุดิบ 

- เมื่อเกิดของเสียขึ้นสามารถ
นํากลับมาใชใหมไดทันที
โดยเครื่องโมพลาสติกที่อยู
ในสายการผลิต 

 

- ลดเวลาไรประสิทธิภาพ
จากการขัดสกรู 

- ผูศึกษาสามารถลงมือศึกษา
ไดอยางเต็มที่ 

- สามารถวัดประสิทธิภาพ
เก่ียวกับเวลาในการผลิต
ของเครื่องจักรได 

- ระยะเวลาในการดําเนินงาน
ที่มีอยูเพียงพอตอการวิจัย 

- ผลผลิตของโรงงานตัวอยาง
เก่ียวของโดยตรงกับเวลา
ทํางานของเคร่ืองจักร 

 

- ผู ศึ ก ษ า ไ ม ส า ม า ร ถ
ค วบคุ ม แ ร ง ง า น ข อ ง
โรงงานตัวอยางได 

- จะมีผลทางดานจิตวิทยา
ของแรงงานคือพนักงาน
ของโรงงานตัวอยางได 

- จะไมไดรับความรวมมือ
อยางเต็มที่จากพนักงาน 

 



 

 

จากการที่ไดวิเคราะหเปรียบเทียบความเหมาะสม
ของการเพ่ิมผลผลิตของในแตละดาน(ดังตารางที่1) 
ผูวิจัยจึงไดเลือกที่จะวิเคราะหในสวนของการเพิ่ม
ผลผลิตทางดานเครื่องจักรเพราะผูวิจัยสามารถ
ศึกษาไดอยางเต็มที่เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับ
เครื่องจักร  โดยในสวนของเครื่องจักรที่ได
ทําการศึกษาคือ ขั้นตอนในการขัดสกรู เพราะ
ผลผลิตจะเพ่ิมหรือลดลงยอมขึ้นอยูกับเครื่องจักร
เปนสวนสําคัญ  ดังน้ันจึงไดทําการศึกษาที่จะลด
เวลาในการขัดสกรูเพ่ือนําไปสูการเพ่ิมผลผลิตของ
โรงงาน 
 

5.  ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 พลาสติก (Plastic) เปนวัสดุที่ประยุกตมา
จากวัตถุดิบบางชนิดที่มีความสามารถในการทํา
ตนแบบหรือขึ้นรูปแบตางๆ ไดตามตองการ 
พลาสติกเปนวัสดุที่ประกอบดวยมาโครโมเลกุลที่มี
อยูใธรรมชาติ เชน ยางธรรมชาติ เซลลูโลส โปรตีน 
หรือไดจากสารประกอบอินทรียสังเคราะห         
(Synthetic Organic Materials) ที่มีโมเลกุลตํ่า เชน 
เอทิลีน เบนซอล ฟอรมัลดีไฮด   วิธีการข้ึนรูป
พลาสติกทําไดโดยใชความรอนและความดัน เปน
วิธีการผลิตช้ินงานสําเร็จไดอยางรวดเร็ว คาพิกัด
ความเผ่ือของช้ินงานที่สําเร็จรูปนอยและไดผิว
สําเร็จที่ดีเยี่ยม พลาสติกจะถูกนํามาใชแทนแกวไม 
และโลหะได เน่ืองมาจากมีนํ้าหนักเบา มีความ
ตานทานการกัดกรอน และมีความเปนฉนวนที่ดี ใน
ปจจุบันผลิตภัณฑที่ไดจากพลาสติกมีหลายชนิด 
เชน ของเด็กเลน เครื่องใชในครัวเรือน และอื่นๆอีก
มากมาย ซึ่งอาจกลาวไดวา ตลอดวันต้ังแตเชา
จนกระทั่งเย็นจะผูกพันกับการใชพลาสติก  ซึ่งการ
ทําผลิตภัณฑสําเร็จรูปอยางที่เราเห็นกันในปจจุบัน
น้ีน้ัน กอนการหลอขึ้นรูป จะตองนําเอาพลาสติกที่
ซื้อจากโรงงานผูผลิตวัตถุดิบขั้นพ้ืนฐาน และสิ่งเติม
มาผสมกันดวยอัตราสวนที่เหมาะสม เพราะถา
นําเอาพลาสติกที่ไดมาใชในทันทีจะทําใหขาด

คุณสมบัติตางๆ ที่เหมาะสมกับการใชงานตามที่
ตองการ ตองนําเอาสารท่ีเปนสิ่งเติมเขาไปผสมดวย
อัตราสวนที่เหมาะสมปริมาณต้ังแต 0.01 -50% ของ
พลาสติกและตองผสมใหเขากันจนเปนเน้ือเดียวกัน   
สิ่งเติมที่ใชในอุตสาหกรรมพลาสติกน้ันที่นิยมใชมี
ดังน้ี 

1 .สารสิ่ ง เ ติม  ( Filler) ใช เ ติม เ พ่ื อลด
คาใชจายหรือเพ่ิมความแข็งแรงของพลาสติก ไดแก 
ผงไม ควอตช หินปูน ฝาย  เศษเยื่อใย ผงโลหะ 
แกรไฟต เปนตน 

2. สารเพ่ิมแรง (Reinforcement) เพ่ือเพ่ิม
ความแข็งแรงทางกายภาพ เชน เยื่อไม ปอ แกวเซรา
มิก เปนตน 

3 .  ส า ร กั น ก า ร เ กิ ด ไ ฟ ฟ า ส ถิ ต ย 
(Antistatics) เพ่ือปองกันการเกิดประจุไฟฟาบนผง
พลาสติกในระหวางที่มีการ ผลิต สารท่ีใช คือ อะ
มีน 

4. สีผสม (Colors) เติมเพ่ือใหผูบริโภค
ยอมรับในผลิตภัณฑซึ่งขึ้นอยูกับผูบริโภค 

5. สารหลอล่ืน (Lubricants) เพ่ือเพ่ิม
คุณสมบัติในดานการไหลใหดีขึ้น สารท่ีเติม เชน สี
ผง สังกะสี เปนตน 

6 . ส า ร เ พ่ิ ม ค ว า ม เ ป น พ ล า ส ติ ก 
(Plasticizers) เติมเพ่ือปรับปรุงความออนน่ิมของ
ผลิตภัณฑใน ขั้นสุดทายเพ่ือลดความเปราะ 

7 .  สารปอง กันรั งสีอัลตราไวโอเลต 
(Ultraviolet Protector) ใชเติมลงในไวนิล สไตลีน 
โพลีเอ สเตอร และไฟเบอรกลาส  เพ่ือเพ่ิมอายุ
การใชงานภายใตแสงอาทิตย  โดยสารที่ใช เ ติมคือ 
คารบอนตํ่า 
5.1  การผสม (Mixing) การผสม คือ การนําเอาวัสดุ
ตางชนิดกันมารวมกันและใหเฉล่ียเขากันโดยการ
ใหวัสดุเคล่ือนที่คลุกเคลากันจนไดสภาพการผสมที่
ตองการในการผสมจะใชเครื่องผสมในถังเปดหรือ
ปดจะทําใหสารเกิดการกระแทรกและเสียดสีกัน 
เมื่อถึงระยะเวลาหนึ่งจะผสมเขากันดีซึ่งจะมีเครื่อง



 

 

ผสมแบบตางๆ ที่เหมาะสําหรับชนิดและขนาดของ
พลาสติกในขณะที่ผสมเม็ดพลาสติกจะเกิดการ
เสียดสีกันจนเกิดประจุไฟฟาสถิตขึ้นทําใหดูดฝุน
ของสารผสมติดที่ผิวของเม็ด 
 
5.2 ประเภทของผูประกอบการอุตสาหกรรม
พลาสติก 
 ผูผลิตวัตถุดิบ  (Material Manufacturers) 
 
 
 
               ผูหลอขึ้นรูป  (Mold Processors) 
 
 
 
               ผูประกอบผลิตภัณฑ  (Fabricators) 
 

ภาพที่ 1 แสดงประเภทของผูประกอบการ
อุตสาหกรรมพลาสติก 

 
5.2.1 ผูผลิตวัตถุดิบ  (Material Manufacturers) 
ในกลุมน้ีจะแบงเปน 3 ประเภท คือ 
 5.2.1.ก โรงงานผูผลิตวัตถุดิบพ้ืนฐาน 
เปนโรงงานที่ตองลงทุนมหาศาล โดยใชวัตถุดิบ
ธรรมชาติ เชน กาซธรรมชาติ และ นํ้ามัน ใช
กรรมวิธีทางวิทยาศาสตร แยกสวนประกอบออกมา 
สําหรับประเทศ ไทย ดําเนินการในเปนโรงงาน
แยกกาซ ธรรมชาติที่เจาะไดตามชายฝงทะเล
ตะวันออก  จังหวัดระยอง 
 5.2.1.ข โรงงานผูผลิตวัตถุดิบขั้นปรุงแตง
แลว โรงงานผูผลิตวัตถุดิบขั้นปรุง แตงแลว 
สวนมากจะเปนโรงงานที่ เช่ือมตอจากโรงงาน
ผูผลิตวัตถุดิบพ้ืนฐาน   ซึ่งเราเรียกรวมเรียกวา 
อุตสาหกรรม เคมีภัณฑ  
 5.2.1.ค โรงงานผูผลิตวัตถุดิบพลาสติกใน    
ประเทศอุตสาหกรรมสวนมากจะรวม โ ร ง ง า น

ประเภทน้ีเขา กับโรงงานประเภทที่สอง  สวน
ประเทศที่ กําลังพัฒนานิยมสรางเฉพาะโรงงาน
ประเภทน้ีเพราะมีการลงทุนนอยกวามากเพียงแตสั่ง
วัตถุดิบขั้นปรุงแตงแลวเขามา ดําเนินการตอไปอีก
ขั้นตอนหน่ึงก็ไดวัตถุดิบพลาสติกแลว 

5.2.2  ผู ห ล อ ขึ้ น รู ป   ( Mold 
Processors)คือ โรงงานที่นําวัตถุดิบ และพลาสติก
ชนิดตางๆ ที่เปน ผงเม็ด นําลงไปหลอขึ้นรูปเปน
ผลิตภัณฑ ประเภทตางๆ เชน นําเอาพลาสติกผงเม
ลามีนไปเขาเคร่ืองอัดเปนถวย  ชาม  นําเอาเม็ด
พลาสติกโพลีสไตรีน  เข า เค ร่ืองฉีด  ( Injection 
Molding) ฉีดออกมาเปนกลองใส หรือ โครงวิทยุ
และโทรทัศน   เปนตน5.2.3  ผูประกอบผลิตภัณฑ 
( Fabricators)คื อ  โรงง านหรื อ ผู ประกอบการ
อุตสาหกรรมที่นําเอาผลิตภัณฑที่สําเร็จรูป เชน 
แผน แทงที่ผานขั้นตอนการผูหลอขึ้นรูปแลวไป
ดัดแปลงเชนนําแผนอะคริลิคไปดัดขึ้นรูปเปนแผน
ปายโฆษณา  หรือของชํารวยตางๆ 
 
5.3  การปรับปรุงงานเพื่อการเพ่ิมผลผลิต 
การเพ่ิมผลผลิต (Productivity) มีความหมาย
กวางขวางมากและอาจใหคําจํากัดความหลายอยาง
สุดแตจะนําคําน้ีไปใชกับเรื่องอะไร ถาการผลิตคือ
การนําปจจัยการผลิต (Input) เชน วัตถุดิบ แรงงาน 
เครื่องจักร มาปอนสูกระบวนการผลิต (Process) 
เพ่ือใหไดผลิตผล (Output) ซึ่งคือสินคาหรือบริการ
ตามท่ีตองการ (ภาพที่ 2) 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2 แสดงความสัมพันธระบบการผลิต 
  
 
 

ปจจัยการผลิต 
(Input) 

กระบวนการ
ผลิต (Process) 

  

ผลิตผล 
 (Output) 



 

 

5.3.1 การเพ่ิมผลผลิตน้ันสามารถทําไดหลายวิธี 
ดังน้ี 
 1. พยายามเพ่ิมผลผลิตโดยที่ยังใชปจจัย
การผลิตเทาเดิม 
 2. พยายามเพ่ิมผลิตผลและปจจัยการผลิต  
โดยผลิตผลที่เพ่ิมขึ้นมากกวาปจจัยการผลิตที่
เพ่ิมขึ้น 
 3. พยายามใหผลิตผลเทาเดิมโดยใชปจจัย
การผลิตนอยลง 
 4. ถาจําเปนตองลดปริมาณการผลิต  ให
ปริมาณการผลิตที่ลดลงนอยกวาการลดของปจจัย
การผลิต 
 
5.3.2 ทําไมจึงตองมีการเพ่ิมผลผลิต 
 1. มีการแขงขันเพ่ิมขึ้น 
 2. ปจจัยการผลิตมีราคาสูงขึ้น 
 3. ตองการลดตนทุนการผลิต 
 4. ตองการกําไรเพ่ิมขึ้น 
 
5.3.3 วิธีในการเพ่ิมผลผลิต 
 1. การนําวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพ
ดีกวามาใช 
 2. การจัดรูปแบบของงานที่เก่ียวของกับ
การผลิต  การตลาด  และการบริหารใหกระชับและ
คลองตัวยิ่งขึ้น 
 3. การฝกคนงานและเจาหนาที่ฝายจัดการ
ใหมีความสามารถและมีความชํานาญมากยิ่งขึ้น 
 4. การใชวัตถุดิบใหเกิดประโยชนมากขึ้น  
โดยการลดการสูญเสียและเศษท่ีใชไมไดใหนอยลง 
โดยการออกแบบผลิตภัณฑใหมีลักษณะที่จะใช
วัตถุดิบไดอยางประหยัด 
 5. การปรับปรุงคุณภาพและลักษณะของ
ผลิตภัณฑใหดีขึ้นเพ่ือใหถูกใจลูกคา 
  
5.3.4 หลักโดยทั่วไปของการปรับปรุงงานโดย
วิธีศึกษางาน หลักทั่วไปในการปรับปรุงงาน

เพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคดังกลาวขางตนน้ัน  ไมวา
จะเปนงานประเภทใด  หรือลักษณะใด  มีหลัก
ใหญๆที่ใชโดยท่ัวไป และเหมือนกัน อยู 4 ประการ
ดวยกันคือ 

1. กําจัดงานบางสวนที่ไมจําเปนหรือไมมี
ประโยชนออกไป (Eliminate) ทั้งน้ีเพราะงานหรือ
ปฏิบัติการที่ไมจําเปนยอมหมายถึงการสูญเปลาของ
แรงงาน เวลา วัสดุสิ่งของ การพิจารณาขั้นงานเพ่ือ
การกําจัดออกน้ันจะเริ่มโดยการพิจารณาวา “จะ
กําจัดขั้นงานไดไหม” โดยพิจารณาวา 

- งานขั้นน้ีอาจไมมีความสําคัญอีกตอไป
แลว 

- งานขั้นน้ีอาจมีขึ้นเพ่ือความสะดวกของ
พนักงานเทาน้ัน 

- งานขั้นน้ีอาจตัดออกได  ถามีการ
จัดลําดับขั้นงานใหม 

- งานขั้นน้ีอาจตัดออกได  ถามีการใช
เครื่องมือที่ดีกวาเดิม 

2. รวมขั้นงานหลายๆ สวนเขาดวยกันให
เปนงานขั้นเดียวกัน (Combine) เมื่องานที่ไมจําเปน
ถูกกําจัดตัดทอนออกไปแลว และเหลือแตสวนหรือ
ขั้นงานที่จําเปน หรือไมสามารถกําจัดตัดทอน
ออกไปได ขั้นตอไปก็คือ หาทางเอาขั้นงานหรือ
สวนของงานที่จําเปนน้ันมารวมเขากันใหมหรือ
จัดทําใหม เชน รวมเอางานหรือขั้นงานที่มีการ
ปฏิบัติการที่ใกลเคียงกันมาใชคนคนเดียวทํา แทนที่
จะมอบใหคนหลายคนทํา หรือทําทีละขั้น หรือทําที
ละแหง ในการรวมขั้นงานหรือสวนของงานเขา
ดวยกันน้ันกะทําไดโดยพิจารณาวา “จะรวมขั้นงาน
เขาดวยกันไดไหม” โดย 

- การออกแบบสถานที่ทํางานและ
เครื่องมือใหม 

- การเปล่ียนลําดับขั้นงาน 
- การเปล่ียนชนิดของวัตถุดิบและ

รายละเอียดของช้ินงาน 
- การเพ่ิมทักษะใหแกพนักงานผลิต 



 

 

3. จัดลําดับขั้นของงานใหม (Rearrange)  
หากหลักการตามขอ1 และ 2 ไมไดผลก็อาจจะทํา
การปรับปรุงไดโดยการเปล่ียนคน  เปล่ียนสถานที่  
หรือเปล่ียนลําดับการปฏิบัติงาน  หรือขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานเสียใหมใหเหมาะสม  เชน        คนน้ีไม
เหมาะสมกับงานอยางน้ีก็เอาไปทํางานอื่นที่เขา
สนใจและถนัด  สวนลําดับขั้นในการผลิตหรือการ
ปฏิบัติงานก็เชนเดียวกัน ขั้นไหนกอนขั้นไหนหลัง
มันจะดองเปนไปตามกระบวนการ  ตามเหตุผล  
ตามสามัญสํานึก  ถาลําดับขั้นตอนผิดงานจะเดินไม
สะดวกทันที  จําเปนที่จะตองจัดลําดับเสียใหม  การ
จัดลําดับขั้นงานน้ันพิจารณาวา “ จะจัดลําดับขั้น
งานใหมไดไหม ”  เพ่ือใหเกิด 

- การลดขั้นงานบางขั้นใหสั้นลงหรืองาย
ขึ้น 

-การลดขั้นงานขนยายวัสดุและการเดิน 
- การประหยัดพ้ืนที่ในการทํางานและ

ประหยัดเวลา 
- การใชเครื่องมืออยางมีประสทิธิภาพขึ้น

 4. ปรับปรุงงานขั้นหน่ึงๆ ใหงายขึ้น 
(Simplify) ไดแก การทําการปรับปรุงงานใหมีการ
ปฏิบัติการที่งายขึ้นและมีประสิทธิภาพสูง เชน งาน
ที่มีขั้นตอนการปฏิบัติที่ยุงยากสลับซับซอนปฏิบัติ
ยาเขาใจยาก ก็ตองหาทางทําใหงายขึ้น หาทางใช
เครื่องผอนแรงหรือเครื่องมือเครื่องจักรที่ทันสมัย
และสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ ถา
สามารถทําได ในการปรับปรุงขั้นงานน้ันจะ
พิจารณาวา “จะปรับปรุงขั้นงานไดไหม” โดย 
 - การวางผังสถานที่ทํางานใหม 
 - การใชเครื่องมือที่ดีขึ้น 
  - การฝกพนักงาน  การคุมงานอยางดีและ
มีการบริการอยางดี 
 - การแบงขั้นงานใหยอยลงถาจําเปน 
จากหลักการของการปรับปรุงงานน้ันจะเห็นไดวา  
“ การกําจัด”  ควรจะมากอนทั้งน้ีก็เพ่ือไมใหเกิด
ปญหาวา งานบางขั้นไดเสียเวลาจัดรวม จัดลําดับ 

หรือปรับปรุงไปแลวจึงพบวาไมจําเปนตองทํา “ 
สวนการรวม ” ควรจะทําถัดมา เพ่ือไมใหเกิดกรณีที่
มีการจัดลําดับขั้นงานกอน จนโอกาสท่ีจะรวมขั้น
งานหมดไป “ การจัดลําดับ ” ควรจะทําภายหลังจาก
ที่ไดมีการกําจัดและยุบงานเขารวมกันแลว “ การ
ปรับปรุง ” งานน้ันเปนเรื่องที่ไมกระทบกระเทือน
กระบวนการทํางาน เน่ืองจากเก่ียวของเฉพาะงาน
แตละช้ิน จึงควรมาหลังสุดเมื่อแนใจวางานทุกงาน
จําเปน เปนงานที่กะทัดรัดและมีลําดับที่ถูกตองแลว   
จากการที่ไดศึกษามาจะนําเอาความรูและทฤษฎีที่
เก่ียวของตางๆ นํามาใชกับโรงงานไดนามิคเคมี
คัลส จํากัด เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพการทํางานให
มากกวาในปจจุบันเพ่ือใหไดผลผลิตที่เพ่ิมมากขึ้น  
 
6.  ศึกษาขั้นตอนการขัดสกรู 
 จากการวิเคราะหในตารางที่ 1 จะเห็นได
วา ผลผลิตจะออกมาจากเคร่ืองจักรโดยตรง แสดง
วาการหยุดของเครื่องจักรจึงเปนสิ่งที่ไมพึงประสงค 
ซึ่งสาเหตุของการหยุดเครื่องจักรน้ันมาจากหลาย
สาเหตุ เชน วิธีการทํางาน พนักงาน แตสิ่งที่ถือไดวา 
เปนสาเหตุหลักที่ทําใหเครื่องจักรหยุดทํางานมาจาก  
การขัดสกรู เพ่ือทําความสะอาดเครื่อง จึงไดนําผัง
กางปลามาทําการวิเคราะหเพ่ือหาเวลาที่ไร
ประสิทธิภาพ 
 
6.1 วิเคราะหผังกางปลา 
 จากที่ไดศึกษาและวิเคราะหผังกางปลา
แลวทําใหไดรับทราบปญหาตาง ของเวลาท่ีไร
ประสิทธิภาพจากการผลิต ดังน้ันทางคณะผูจัดทําจึง
ไดทําการวิเคราะหของแตละหัวขอในกางปลาเพ่ือ
หัวขอที่มีปญหามากที่สุดมาทําการศึกษาตอไปโดย
มีรายละเอียดของแตละสาเหตุดังแสดงในภาพท่ี 3 
และตารางที่ 2 ถึง 6 
 
 
 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3 การวิเคราะหผังกางปลา 

 
 

ตารางที่ 2 เครื่องมือ 
 

ลักษณะสาเหตุ มาก 
( 3 ) 

ปานกลาง 
( 2 ) 

นอย 
( 1 ) 

  เคร่ืองมือ    
 ขาดการซอมแซม    
 เครื่องมือไมได
มาตรฐาน 

 
 

 

มีเครื่องมือที่จํากัด    

รวมคะแนน   6 คะแนน 
 

   

 

ไมเขาใจลําดับการทํางาน 

ชนิดเม็ดที่อยูในสกรู 
ไมสนใจ

รอคอย 

ขาดการซอมบํารุง 

เลือกลงงานไมเหมาะ 

ขาดแคลนวัตถุดิบ 

เวลาที่ไร
ประสิทธิภาพใน

การผลิต 

วิธีการ สกรู แรงงาน 

เครื่องมือ 

เครื่องมือไมไดมาตรฐาน 

วางเครื่องมือไมเปนระเบียบ 

ใชเครื่องมือไมถูกตอง พนักงานมาใหม 
ทําความสะอาดเครื่อง 

ขาดการฝกอบรม 

เกิดอุบัติเหตุ 

วางแผน 



 

 

 
ตารางที่ 3 แรงงาน 

ลักษณะสาเหตุ มาก 
( 3 ) 

ปานกลาง 
( 2 ) 

นอย 
( 1 ) 

แรงงาน    
ใชเครื่องมือไมถูกตอง    
ประมาททําใหเกิดอุบัติเหตุ    
ขาดการฝกอบรมจากหัวหนา
งาน 

 
  

รวมคะแนน   5 คะแนน 
 

ตารางที่ 4 การขัดสกรู 
ลักษณะสาเหตุ มาก 

( 3 ) 
ปานกลาง 

( 2 ) 
นอย 
( 1 ) 

การขัดสกรู    
ชนิดเม็ดที่อยูในสกรูทําให
ขัดยาก   

 

พนักงานขาดประสบการณ    
ตัวสกรูทําความสะอาดยาก    

รวมคะแนน   8 คะแนน 

 
ตารางที่ 5 วิธีการ 

ลักษณะสาเหตุ มาก 
( 3 ) 

ปานกลาง 
( 2 ) 

นอย 
( 1 ) 

วิธีการ    
เรียนรูจากการถายทอดของ
พนักงานดวยกันเอง 

 
  

ไมเขาใจลําดับการทํางาน    
ขาดการฝกอบรม    

รวมคะแนน   5 คะแนน 

 
 
 
 
 



 

 

 
ตารางที่ 6 การวางแผน 

ลักษณะสาเหตุ มาก 
( 3 ) 

ปานกลาง 
( 2 ) 

นอย 
( 1 ) 

การวางแผน    
เลือกงานที่จะลงเครื่องไม
เหมาะสม 

 
  

ขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิต    
ไมมีการประสานงานกับฝาย
ผลิต 

 
  

รวมคะแนน   5 คะแนน 
 
  ดังน้ันเมื่อไดทําการวิเคราะหปญหาตางๆ ในผัง
กางปลาแลวก็จะมาสรุปปญหาที่สงผลกระทบกับ
การผลิตมากที่สุดแลวจะเอาปญหาน้ันมาวิเคราะห

เพ่ือหาแนวทางแกไขตอไป โดยไดจัดทําตารางสรุป
ปญหาเพ่ือใหงายตอการเขาใจ ดังแสดงในตารางท่ี7

 

ตารางที่  7 สรุปปญหาที่เกิดขึ้นของเวลาที่ไรประสิทธิภาพจากการผลิต 
สาเหตุท่ีทําใหเกิดเวลาที่ไร
ประสิทธิภาพจากการผลิต 

คะแนนท่ีได หมายเหตุ 

เคร่ืองมือ 6  

แรงงาน 5  

การขัดสกรู 8 *เสียเวลามากท่ีสุด* 

วิธีการ 5  
การวางแผน 5  

 
 
จากตารางที่ 7 ทําใหสามารถสรุปปญหาที่เกิดขึ้น
ทั้งหมดไดโดยพบวาการขัดสกรูทําใหสูญเสียเวลา
ในการผลิตมากที่สุดดังน้ันในหัวขอตอไปจะวาดวย

เรื่องการวิเคราะหเวลาในการขัดสกรูเพ่ือนําไปสู
การเพ่ิมผลผลิต 
 

 
6.2 วิเคราะหเวลาในการขัดสกรู 
 การวิเคราะหเวลาในการขัดสกรูเปนการ
นําเอาเวลาในแตละขั้นตอนยอยของการขัดสกรูนํามา
หาคาเฉล่ียสําหรับนําไปวิเคราะหหาแนวทางการ
ปรับปรุงตอไป 

การคํานวณหาคาเฉล่ียสําหรับขอมูลที่ไมไดแจกแจง
ความถ่ีถามีขอมูลชุดหน่ึงคือ  X1,   X2, X3, Xn 
คาเฉล่ียของขอมูลชุดน้ีคือ 
 

คาเฉล่ีย     =   X = (X1 + X2 + ………+Xn) /n 
 



 

 

 เมื่อ    X    คือ   คาเฉล่ียเลขคณิต 
           n    คือ   จํานวนขอมูล 
 

7.   หาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต 
 จากการที่ผูวิจัยไดทําการอธิบายข้ันตอนการ
ขัดสกรู  และไดนําขั้นตอนแตละขั้นตอนไปทําการ
บันทึกเวลาจากการปฏิบัติงานจากน้ันผูวิจัยไดทําการ
วัดแนวโนมเขาสูสวนกลางดวย วิธีมัชฌิมาเลขคณิต
เปนการหาคาเฉล่ียของตัวอยางการบันทึกเวลา ซึ่ง
หลังจากที่ไดขอมูลทั้งหมดแลวผูวิจัยไดทําการบงช้ี
ปญหาการขัดสกรูเพ่ือนําไปวิเคราะหหาแนวทางการ
ปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหเครื่องจักรตอไป ใน
การเพ่ิมผลผลิตใหกับโรงงานน้ันมีอยูหลายวิธีดวยกัน
แตผูวิจัยน้ันจะเนนไปท่ีการเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับ
เครื่องจักรคือการใหมีช่ัวโมงการทํางานในแตละวัน
สูงที่สุดโดยจะวิเคราะหการขัดสกรูของแตละขั้นตอน
วาขั้นตอนไหนท่ีสามารถรวมเขากันไดบาง โดยจะใช
หลักการต้ังคําถามเบื้องตนจากที่ไดศึกษามาประกอบ
ในการวิเคราะหและนําผังกางปลามาวิเคราะหโดย
ละเอียดโดยการใชเทคนิคการต้ังคําถามเบื้องตนน้ัน 
สามารถแบงการวิเคราะหออกได 4 แบบ คือ 
 -กําจัดขั้นงานบางสวนที่ไมจําเปนหรือไมมี
ประโยชนออกไป (Eliminate)  
 -รวมขั้นงานหลายๆสวนเขาดวยกันใหเปนงาน
ช้ันเดียวกัน (Combine) 
 -จัดลําดับขั้นของงานใหม (Rearrange) 
 -ปรับปรุงงานขั้นหน่ึงๆใหงายขึ้น   (Simplify) 
 จากการใชเทคนิคการต้ังคําถามเบื้องตนน้ัน
สามารถใชเทคนิคการจัดลําดับงานใหม(Rearrange) 
และเทคนิคการรวมงานเขาดวยกัน  (Combine) ซึ่ง
เทคนิคดังกลาวเปนหน่ึงในเทคนิคที่ใชปรับปรุงงาน
มาเปนเครื่องมือในการแกไขปญหาของเวลาที่ไร
ประสิทธิภาพดังกลาว 
 

8. การวิเคราะหการจัดการเพื่อลดเวลาท่ีไร
ประสิทธิภาพ  โดยแบงออกเปน 2 สวนที่จะทําการ
พิจารณาดังน้ี 
 8.1  การวิเคราะหขั้นตอนการขัดสกรู   
        กอนปรับปรุง 

 
 
 
 

    เคร่ืองจักร 
    หยุดทํางาน 

 
 
 
 
     
             
 
 
 
 
 
 
  
 

 
 
 
 
 

เปดนํ้าหลอเย็นออกจากกระบะ 
(12.82 นาที) 

นําเม็ดพลาสติกทําการไลลาง 
(6.75 นาที)  

การดึงตัวสกรูออกมาขัดโดยใชแปลงขัด 
(6.42 นาที) 

ทําความสะอาดหัว DIE 
(14.10 นาที) 

การเปลี่ยนสกรีน 
(5.13 นาที) 

เปดนํ้าหลอเย็นลงกระบะ 
(12.91 นาที) 

การนําสกรูเขาขางในกระบอกสกรูและ
ขันน็อต 

(8.91 นาที) 

การใชแปลงผาขัดในกระบอก 
(7.12 นาที) 

การใชน้ํามันซักแหงขัดสกรู 
(6.98 นาที) 



 

 

  
 
 
 
 
 
 

      
  

 
 
 

 

 
 
 
       
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4 แสดงขั้นตอนการขัดสกรูกอนการปรับปรุง 
รวมเวลาที่ใชในการขัดสกรูกอนปรับปรุง 81.14 นาที 
รวมเวลาที่ใชในการขัดสกรูหลังปรับปรุง 48.66 นาที 

 
8.2 การวิเคราะหขั้นตอนการ ขัดสกรูโดยใชหลักการจัด 
ลําดับขั้นการทํางานใหม (Rearrange) 
 8.2.1  สวนของงานที่ตองกระทําเมื่อเครื่องจักร 
หยุดทํางาน คือ งานที่ตองใหเครื่องจักรหยุดทาํงานกอน  
พนักงานจึงจะสามารถทํางานได 
 8.2.2 สวนของงานที่ไมจําเปนตองหยุด 
เครื่องจักร คือ งานที่ไมตองหยุดเครื่องจักรพนักงาน 
ก็สามารถที่จะทํางานได 

 

นําเม็ดพลาสติกทําการไลลาง + ปลอยน้ํา
ออกจากกระบะ + ปลอยนํ้าลงกระบะ 

นําสกรูเขาขางใน กระบอกและทําการ
ขันน็อต (8.91 นาที) 

ทําความสะอาดหัว DIE 
(14.10 นาที) 

การใชแปลงผาขัดในกระบอก 
(7.12 นาที) 

เปลี่ยนสกรีน 
(5.13 นาที) 

การดึงตัวสกรูออกมาขัด 
(6.42 นาที) 

การใชน้ํามันซักแหงขัดสกรู 
(6.98 นาที) 

    เคร่ืองจักรหยุด

    เคร่ืองจักรทํางาน 



 

 

ตารางที่ 8 แสดงขอมูลกอนทําการปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุง 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง 

เวลาท่ีใชในการขัดสกรู 81.14 นาที 48.66 นาที 32.48 นาที 

ผลผลิต 1,194.91 กก. / วัน 1,276.06 กก. / วัน 81.15 กก. / วัน 
ราคาขาย 6.80 บาท / กก. 6.80 บาท / กก. - 

คิดเปนรายได 8,125.388 บาท 8,677.208 บาท 551.82 บาท 
ตนทุนในการขัดสกรู 920.83 บาท 482.62  บาท 438.21 บาท 
คิดเปนผลกําไร / ป 2,161,367.4 บาท 2,458,376.4 บาท 297,009 บาท 

 
ดังน้ันหลังจากทําวิธีใหมแลว จะทําใหลดเวลาการขัด 
สกรูจาก 100% ลดลง 40.03% คงเหลือเวลาที่ขัดสกรู 
แค 48.66 นาที จาก 81.14 นาที ดังแสดงในภาพท่ี 4 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4  กราฟของเวลาในการขัดสกรูกอน-หลัง ปรับปรุง 

 

9.  การเปรียบเทียบเชิงเศรษฐศาสตร 
 การศึกษาและวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตร
ของโรงงานศึกษาโดยเปรียบเทียบเวลาที่ลดลงจาก
ที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการขัดสกรูสะทอน
เปนมูลคาผลผลิตของโรงงานพบวาทําใหมีกําไรที่

เพ่ิมขึ้น  13.74% ดังตารางที่ 9 และตนทุนใน
กระบวนการขัดสกรูกอนและหลังปรับปรุงแสดงดัง
ตารางที่ 10 และภาพที่ 5 

 
ตารางที่ 9 แสดงผลกําไรกอนและหลังปรับปรุงกระบวนการขัดสกรู 

ระยะเวลา ผลกําไร จํานวนท่ีเพ่ิมขึ้น 
 กอนปรับปรุง 

( บาท ) 
หลังปรับปรุง 

( บาท ) 
( บาท ) (เปอรเซ็นต ) 

ผลกําไร / ป 2,161,367.4 2,458,376.4 297,009 13.74 

81.14

48.66

0

20

40

60

80

100

1

กอนปรับปรุง
หลังปรับปรุง



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 5 แสดงการเปรียบเทียบผลกําไรของโรงงาน กอน – หลัง ปรับปรุงระยะเวลา 1 ป 

 
ตารางที่ 10 แสดงตนทุนในกระบวนการขัดสกรูกอน – หลังปรับปรุง 

รายการตนทุน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หมายเหตุ 

แรงงาน 66.00 66.00  
นํ้ามันซักแหง 66.57 66.57  
เศษผา 15.00 15.00  

เม็ดพลาสติก 350.00 56.00 
หลังปรับปรุง ใช Scrap 
   แทนเม็ดพลาสติก  

Prewax ( ผงขัดสกรู ) 63.00 63.00  
คาไฟฟา 360.26 216.05  
รวม 920.83 482.62  
 
หมายเหตุ  1 วันทํางาน = 8 ช่ัวโมง 
  1 เดือนทํางาน = 28 วัน 
  1 ปทํางาน = 300 วัน

ขอเสนอแนะ 
 จากการวิเคราะหและทําการปรับปรุงเพ่ือ
ลดเวลาในการขัดสกรูในกระบวนการผลผลิต
วัตถุดิบที่ปรุงแตงแลวในงานวิจัยซึ่งอาจไมใชวิธีที่ดี
ที่สุด อยางไรก็ตามในการวิเคราะหการปรับปรุงยัง
มีอยูอีกหลายวิธี  ดังน้ันเพ่ือใหเปาหมายของการลด

เวลาในการขัดสกรูลดลงในกระบวนการผลิตและ
สมบูรณยิ่งขึ้น จึงควรทําสิ่งเหลาน้ีเพ่ิมขึ้นไปดวย 
 1. ควรมีการออกแบบสราง จิ๊ก และ ฟก
เจอร สําหรับการจับสกรูเกลียวที่จะออกมาจากรู
กระบอก เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นโดย
ควรพิจารณาในเรื่องการลดแรงงานและลดปญหา
ความเมื่อยลาในการทํางานของ

2000000

2100000

2200000

2300000

2400000

2500000

ผลกําไร
แสดงการเปรียบเทียบผลกําไรของโรงงาน กอน – หลังปรับปรุง ระยะเวลา 1 ป

กอนปรับปรุง
หลังปรับปรุง



 

 

พนักงานลงดวยและควรมีการประสานงานกัน
ระหวางแตละแผนกใหมากกวาที่เปนอยูในปจจุบัน
เพ่ือความสําเร็จขององคกร 
 2. ควรจัดใหมีการอบรม และทําการ
ฝกฝนผูปฏิบัติงานใหเกิดทักษะ และความชํานาญ
ในการปฏิบัติงานโดยเฉพาะในข้ันตอนการขัดสกรู  

ซึ่งถือเปนขั้นตอนท่ีมีความสําคัญยิ่งในกระบวนการ
ผลิต 
 3. นอกจากน้ันควรมีการสรางแรงจูงใจ
ใหแกพนักงานใหทํางานอยางมีประสิทธิภาพ ลด
ปญหา การขาดงาน มาสาย และควรสรางขวัญและ
กําลังใจใหแกพนักงานเพ่ือลดปญหาการลาออกของ
พนักงานดวย 

กิตติกรรมประกาศ  
ขอขอบพระคุณ คุณพาณิช  ถิตยสถาน  ผูจัดการ
โรงงานไดนามิค เคมีคัลส จํากัด ที่ไดอนุญาตใหมี
การนําขอมูลของโรงงานมาทําวิจัย   รวมทั้ง
พนักงานฝายผลิตทุกทานที่ไดใหความรวมมือเปน
อยางดี 
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