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บทคัดยอ 
 

 งานวิจัยน้ีเปน การศึกษาเก่ียวกับกระบวนการผลิตวัตถุดิบอุตสาหกรรมเคมีภัณฑที่ปรุงแตงแลว  กรณีศึกษา  
บริษัท ไดนามิค เคมีคัลส จํากัด  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต จากการศึกษาพบวาการสูญเสียในการผลิตน้ัน
มาจากหลายสาเหตุ แตสาเหตุที่ทําใหสูญเสียมากที่สุดคือ เวลาที่ใชในการขัดสกรูขณะทําความสะอาดเครื่อง และพบวาการ
ขัดสกรูใชเวลานานเกิดมาจากสาเหตุตอไปน้ี จํานวนคนงานท่ีใชในการขัดสกรู  ประสบการณของพนักงานในการขัดสกรู 
และชนิดของเม็ดพลาสติก  จากปญหาตาง ๆ ดังกลาวทางผูวิจัยไดเสนอแนวทางในการปรับปรุง โดยอาศัยเทคนิคตาง ๆทาง
วิศวกรรมอุตสาหการประยุกตมาใชในการแกปญหา  ซึ่งผลจากการปรับปรุงเพ่ือลดเวลาในการขัดสกรู  สามารถลดเวลาที่
ใชในการขัดสกรูจาก 81.14 นาที ตอการขัดสกรู 1 ครั้ง เหลือเปน 48.66 นาที ตอการขัดสกรู 1 ครั้ง ซึ่งการลดลงของเวลา
สะทอนใหเห็นเปนคาการเพ่ิมขึ้นของผลผลิตจาก 2,161,376 บาท/ป เปน 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 
 ปจจุบันน้ีผลิตภัณฑที่ทํามาจากพลาสติก

เปนผลิตภัณฑที่กําลังไดรับความนิยมมาก  ซึ่งถือได
วาเปนวัสดุที่มีบทบาทสําคัญและ เปนคูแขงของ
เหล็ก ซึ่งนับวันเหล็กไดถูกใชอยางมากมายจนเหลือ
นอยเต็มทีทําใหพลาสติกน้ันไดถูกนํามาใชแทน  
เพราะพลาสติกมีคุณสมบัติพิเศษที่เดนกวาวัสดุอื่นๆ  
เชน  ความแข็งแรง การทนตอการสึกกรอน  การลอย
นํ้าได  การทนตอสารเคมี  และการทําเปนสีตางๆ ได  
เปนตน     

2. วัตถุประสงค 
2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการและระบบการผลิต
ของโรงงานไดนามิคเคมีคัลส 
2.2 เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพในการผลิตให
ระบบมีประสิทธิภาพและผลผลิตเพ่ิมขึ้นโดยกําหนด
แนวทางที่จะลดความสูญเสียของกระบวนการผลิต 
2.3    เพ่ือทําใหเกิดผลพลอยไดในการลดตนทุน
การผลิต และลดปญหาความเมื่อยลา 
เน่ืองจากการทํางานของคนงาน 

3.  ขอบเขตในการทําโครงงาน 
 การทําการวิจัยน้ีมุงที่จะศึกษาหาแนวทาง

ที่จะเปนการเพ่ิมผลผลิต  ผลิตภัณฑวัตถุดิบที่ปรุง
แตงแลวจากโรงงานไดนามิค เคมีคัลส เพียงโรงงาน
เ ดียว  ซึ่ งจะพิจารณาถึ งการใช เครื่ องจักรใหมี
ประสิทธิภาพในการทํางานใหมากท่ีสุด  โดยจะ
พยายามลดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรใหลดนอยลง 
โดยไดนําเทคนิคการแกปญหาแบบ QC และ Work 
study มาใช 

 

4.  แนวทางในการวิเคราะห 
 ในการเพ่ิมผลผลิตใหกับโรงงานนั้สามารถที่จะทํา
ไดหลายวิธีดวยกันเพ่ือใหไดมาซึ่งกําไรท่ีเพ่ิมขึ้น 
โดยผูวิจัยไดกําหนดแนวทางในการเพ่ิมผลผลิตไว 3 
แนวทาง โดยจะนําแนวทางทั้ง 3 มาวิเคราะหเพ่ือให
เหมาะสมกับโรงงานที่ผูวิจัยไดขอศึกษาโดยไดทํา
ตารางเปรียบเทียบควาเหมาะสมของการเพ่ิมผลผลิต
ของแตละดานดังแสดงในตารางที่1 

ตารางที่ 1  การเปรียบเทียบความเหมาะสมของการเพ่ิมผลผลิตแตละดาน 

การเพิ่มผลผลิต 
ทางดานวัสดุ 

การเพ่ิมผลผลิตทางดาน
เคร่ืองจักร 

การเพิ่มผลผลิตทางดานแรงงาน 

- โรงงานตัวอยางไมมีขอมูล
ของเสีย 

- โรงงานตัวอยางไมมีปญหา
ในการขาดแคลนวัตถุดิบ 

- เมื่อเกิดของเสียขึ้นสามารถ
นํากลับมาใชใหมไดทันที
โดยเครื่องโมพลาสติกที่อยู
ในสายการผลิต 

 

- ลดเวลาไรประสิทธิภาพ
จากการขัดสกรู 

- ผูศึกษาสามารถลงมือศึกษา
ไดอยางเต็มที่ 

- สามารถวัดประสิทธิภาพ
เก่ียวกับเวลาในการผลิต
ของเครื่องจักรได 

- ระยะเวลาในการดําเนินงาน
ที่มีอยูเพียงพอตอการวิจัย 

- ผลผลิตของโรงงานตัวอยาง
เก่ียวของโดยตรงกับเวลา
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
โรงงานตัวอยางได 

- จะมีผลทางดานจิตวิทยา
ของแรงงานคือพนักงาน
ของโรงงานตัวอยางได 

- จะไมไดรับความรวมมือ
อยางเต็มที่จากพนักงาน 

 



 

 

จากการที่ไดวิเคราะหเปรียบเทียบความเหมาะสม
ของการเพ่ิมผลผลิตของในแตละดาน(ดังตารางที่1) 
ผูวิจัยจึงไดเลือกที่จะวิเคราะหในสวนของการเพิ่ม
ผลผลิตทางดานเครื่องจักรเพราะผูวิจัยสามารถ
ศึกษาไดอยางเต็มที่เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับ
เครื่องจักร  โดยในสวนของเครื่องจักรที่ได
ทําการศึกษาคือ ขั้นตอนในการขัดสกรู เพราะ
ผลผลิตจะเพ่ิมหรือลดลงยอมขึ้นอยูกับเครื่องจักร
เปนสวนสําคัญ  ดังน้ันจึงไดทําการศึกษาที่จะลด
เวลาในการขัดสกรูเพ่ือนําไปสูการเพ่ิมผลผลิตของ
โรงงาน 
 

5.  ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 พลาสติก (Plastic) เปนวัสดุที่ประยุกตมา
จากวัตถุดิบบางชนิดที่มีความสามารถในการทํา
ตนแบบหรือขึ้นรูปแบตางๆ ไดตามตองการ 
พลาสติกเปนวัสดุที่ประกอบดวยมาโครโมเลกุลที่มี
อยูใธรรมชาติ เชน ยางธรรมชาติ เซลลูโลส โปรตีน 
หรือไดจากสารประกอบอินทรียสังเคราะห         
(Synthetic Organic Materials) ที่มีโมเลกุลตํ่า เชน 
เอทิลีน เบนซอล ฟอรมัลดีไฮด   วิธีการข้ึนรูป
พลาสติกทําไดโดยใชความรอนและความดัน เปน
วิธีการผลิตช้ินงานสําเร็จไดอยางรวดเร็ว คาพิกัด
ความเผ่ือของช้ินงานที่สําเร็จรูปนอยและไดผิว
สําเร็จที่ดีเยี่ยม พลาสติกจะถูกนํามาใชแทนแกวไม 
และโลหะได เน่ืองมาจากมีนํ้าหนักเบา มีความ
ตานทานการกัดกรอน และมีความเปนฉนวนที่ดี ใน
ปจจุบันผลิตภัณฑที่ไดจากพลาสติกมีหลายชนิด 
เชน ของเด็กเลน เครื่องใชในครัวเรือน และอื่นๆอีก
มากมาย ซึ่งอาจกลาวไดวา ตลอดวันต้ังแตเชา
จนกระทั่งเย็นจะผูกพันกับการใชพลาสติก  ซึ่งการ
ทําผลิตภัณฑสําเร็จรูปอยางที่เราเห็นกันในปจจุบัน
น้ีน้ัน กอนการหลอขึ้นรูป จะตองนําเอาพลาสติกที่
ซื้อจากโรงงานผูผลิตวัตถุดิบขั้นพ้ืนฐาน และสิ่งเติม
มาผสมกันดวยอัตราสวนที่เหมาะสม เพราะถา
นําเอาพลาสติกที่ไดมาใชในทันทีจะทําใหขาด

คุณสมบัติตางๆ ที่เหมาะสมกับการใชงานตามที่
ตองการ ตองนําเอาสารท่ีเปนสิ่งเติมเขาไปผสมดวย
อัตราสวนที่เหมาะสมปริมาณต้ังแต 0.01 -50% ของ
พลาสติกและตองผสมใหเขากันจนเปนเน้ือเดียวกัน   
สิ่งเติมที่ใชในอุตสาหกรรมพลาสติกน้ันที่นิยมใชมี
ดังน้ี 

1 .สารสิ่ ง เ ติม  ( Filler) ใช เ ติม เ พ่ื อลด
คาใชจายหรือเพ่ิมความแข็งแรงของพลาสติก ไดแก 
ผงไม ควอตช หินปูน ฝาย  เศษเยื่อใย ผงโลหะ 
แกรไฟต เปนตน 

2. สารเพ่ิมแรง (Reinforcement) เพ่ือเพ่ิม
ความแข็งแรงทางกายภาพ เชน เยื่อไม ปอ แกวเซรา
มิก เปนตน 

3 .  ส า ร กั น ก า ร เ กิ ด ไ ฟ ฟ า ส ถิ ต ย 
(Antistatics) เพ่ือปองกันการเกิดประจุไฟฟาบนผง
พลาสติกในระหวางที่มีการ ผลิต สารท่ีใช คือ อะ
มีน 

4. สีผสม (Colors) เติมเพ่ือใหผูบริโภค
ยอมรับในผลิตภัณฑซึ่งขึ้นอยูกับผูบริโภค 

5. สารหลอล่ืน (Lubricants) เพ่ือเพ่ิม
คุณสมบัติในดานการไหลใหดีขึ้น สารท่ีเติม เชน สี
ผง สังกะสี เปนตน 

6 . ส า ร เ พ่ิ ม ค ว า ม เ ป น พ ล า ส ติ ก 
(Plasticizers) เติมเพ่ือปรับปรุงความออนน่ิมของ
ผลิตภัณฑใน ขั้นสุดทายเพ่ือลดความเปราะ 

7 .  สารปอง กันรั งสีอัลตราไวโอเลต 
(Ultraviolet Protector) ใชเติมลงในไวนิล สไตลีน 
โพลีเอ สเตอร และไฟเบอรกลาส  เพ่ือเพ่ิมอายุ
การใชงานภายใตแสงอาทิตย  โดยสารที่ใช เ ติมคือ 
คารบอนตํ่า 
5.1  การผสม (Mixing) การผสม คือ การนําเอาวัสดุ
ตางชนิดกันมารวมกันและใหเฉล่ียเขากันโดยการ
ใหวัสดุเคล่ือนที่คลุกเคลากันจนไดสภาพการผสมที่
ตองการในการผสมจะใชเครื่องผสมในถังเปดหรือ
ปดจะทําใหสารเกิดการกระแทรกและเสียดสีกัน 
เมื่อถึงระยะเวลาหนึ่งจะผสมเขากันดีซึ่งจะมีเครื่อง



 

 

ผสมแบบตางๆ ที่เหมาะสําหรับชนิดและขนาดของ
พลาสติกในขณะที่ผสมเม็ดพลาสติกจะเกิดการ
เสียดสีกันจนเกิดประจุไฟฟาสถิตขึ้นทําใหดูดฝุน
ของสารผสมติดที่ผิวของเม็ด 
 
5.2 ประเภทของผูประกอบการอุตสาหกรรม
พลาสติก 
 ผูผลิตวัตถุดิบ  (Material Manufacturers) 
 
 
 
               ผูหลอขึ้นรูป  (Mold Processors) 
 
 
 
               ผูประกอบผลิตภัณฑ  (Fabricators) 
 

ภาพที่ 1 แสดงประเภทของผูประกอบการ
อุตสาหกรรมพลาสติก 

 
5.2.1 ผูผลิตวัตถุดิบ  (Material Manufacturers) 
ในกลุมน้ีจะแบงเปน 3 ประเภท คือ 
 5.2.1.ก โรงงานผูผลิตวัตถุดิบพ้ืนฐาน 
เปนโรงงานที่ตองลงทุนมหาศาล โดยใชวัตถุดิบ
ธรรมชาติ เชน กาซธรรมชาติ และ นํ้ามัน ใช
กรรมวิธีทางวิทยาศาสตร แยกสวนประกอบออกมา 
สําหรับประเทศ ไทย ดําเนินการในเปนโรงงาน
แยกกาซ ธรรมชาติที่เจาะไดตามชายฝงทะเล
ตะวันออก  จังหวัดระยอง 
 5.2.1.ข โรงงานผูผลิตวัตถุดิบขั้นปรุงแตง
แลว โรงงานผูผลิตวัตถุดิบขั้นปรุง แตงแลว 
สวนมากจะเปนโรงงานที่ เช่ือมตอจากโรงงาน
ผูผลิตวัตถุดิบพ้ืนฐาน   ซึ่งเราเรียกรวมเรียกวา 
อุตสาหกรรม เคมีภัณฑ  
 5.2.1.ค โรงงานผูผลิตวัตถุดิบพลาสติกใน    
ประเทศอุตสาหกรรมสวนมากจะรวม โ ร ง ง า น

ประเภทน้ีเขา กับโรงงานประเภทที่สอง  สวน
ประเทศที่ กําลังพัฒนานิยมสรางเฉพาะโรงงาน
ประเภทน้ีเพราะมีการลงทุนนอยกวามากเพียงแตสั่ง
วัตถุดิบขั้นปรุงแตงแลวเขามา ดําเนินการตอไปอีก
ขั้นตอนหน่ึงก็ไดวัตถุดิบพลาสติกแลว 

5.2.2  ผู ห ล อ ขึ้ น รู ป   ( Mold 
Processors)คือ โรงงานที่นําวัตถุดิบ และพลาสติก
ชนิดตางๆ ที่เปน ผงเม็ด นําลงไปหลอขึ้นรูปเปน
ผลิตภัณฑ ประเภทตางๆ เชน นําเอาพลาสติกผงเม
ลามีนไปเขาเคร่ืองอัดเปนถวย  ชาม  นําเอาเม็ด
พลาสติกโพลีสไตรีน  เข า เค ร่ืองฉีด  ( Injection 
Molding) ฉีดออกมาเปนกลองใส หรือ โครงวิทยุ
และโทรทัศน   เปนตน5.2.3  ผูประกอบผลิตภัณฑ 
( Fabricators)คื อ  โรงง านหรื อ ผู ประกอบการ
อุตสาหกรรมที่นําเอาผลิตภัณฑที่สําเร็จรูป เชน 
แผน แทงที่ผานขั้นตอนการผูหลอขึ้นรูปแลวไป
ดัดแปลงเชนนําแผนอะคริลิคไปดัดขึ้นรูปเปนแผน
ปายโฆษณา  หรือของชํารวยตางๆ 
 
5.3  การปรับปรุงงานเพื่อการเพ่ิมผลผลิต 
การเพ่ิมผลผลิต (Productivity) มีความหมาย
กวางขวางมากและอาจใหคําจํากัดความหลายอยาง
สุดแตจะนําคําน้ีไปใชกับเรื่องอะไร ถาการผลิตคือ
การนําปจจัยการผลิต (Input) เชน วัตถุดิบ แรงงาน 
เครื่องจักร มาปอนสูกระบวนการผลิต (Process) 
เพ่ือใหไดผลิตผล (Output) ซึ่งคือสินคาหรือบริการ
ตามท่ีตองการ (ภาพที่ 2) 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2 แสดงความสัมพันธระบบการผลิต 
  
 
 

ปจจัยการผลิต 
(Input) 

กระบวนการ
ผลิต (Process) 

  

ผลิตผล 
 (Output) 



 

 

5.3.1 การเพ่ิมผลผลิตน้ันสามารถทําไดหลายวิธี 
ดังน้ี 
 1. พยายามเพ่ิมผลผลิตโดยที่ยังใชปจจัย
การผลิตเทาเดิม 
 2. พยายามเพ่ิมผลิตผลและปจจัยการผลิต  
โดยผลิตผลที่เพ่ิมขึ้นมากกวาปจจัยการผลิตที่
เพ่ิมขึ้น 
 3. พยายามใหผลิตผลเทาเดิมโดยใชปจจัย
การผลิตนอยลง 
 4. ถาจําเปนตองลดปริมาณการผลิต  ให
ปริมาณการผลิตที่ลดลงนอยกวาการลดของปจจัย
การผลิต 
 
5.3.2 ทําไมจึงตองมีการเพ่ิมผลผลิต 
 1. มีการแขงขันเพ่ิมขึ้น 
 2. ปจจัยการผลิตมีราคาสูงขึ้น 
 3. ตองการลดตนทุนการผลิต 
 4. ตองการกําไรเพ่ิมขึ้น 
 
5.3.3 วิธีในการเพ่ิมผลผลิต 
 1. การนําวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพ
ดีกวามาใช 
 2. การจัดรูปแบบของงานที่เก่ียวของกับ
การผลิต  การตลาด  และการบริหารใหกระชับและ
คลองตัวยิ่งขึ้น 
 3. การฝกคนงานและเจาหนาที่ฝายจัดการ
ใหมีความสามารถและมีความชํานาญมากยิ่งขึ้น 
 4. การใชวัตถุดิบใหเกิดประโยชนมากขึ้น  
โดยการลดการสูญเสียและเศษท่ีใชไมไดใหนอยลง 
โดยการออกแบบผลิตภัณฑใหมีลักษณะที่จะใช
วัตถุดิบไดอยางประหยัด 
 5. การปรับปรุงคุณภาพและลักษณะของ
ผลิตภัณฑใหดีขึ้นเพ่ือใหถูกใจลูกคา 
  
5.3.4 หลักโดยทั่วไปของการปรับปรุงงานโดย
วิธีศึกษางาน หลักทั่วไปในการปรับปรุงงาน

เพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคดังกลาวขางตนน้ัน  ไมวา
จะเปนงานประเภทใด  หรือลักษณะใด  มีหลัก
ใหญๆที่ใชโดยท่ัวไป และเหมือนกัน อยู 4 ประการ
ดวยกันคือ 

1. กําจัดงานบางสวนที่ไมจําเปนหรือไมมี
ประโยชนออกไป (Eliminate) ทั้งน้ีเพราะงานหรือ
ปฏิบัติการที่ไมจําเปนยอมหมายถึงการสูญเปลาของ
แรงงาน เวลา วัสดุสิ่งของ การพิจารณาขั้นงานเพ่ือ
การกําจัดออกน้ันจะเริ่มโดยการพิจารณาวา “จะ
กําจัดขั้นงานไดไหม” โดยพิจารณาวา 

- งานขั้นน้ีอาจไมมีความสําคัญอีกตอไป
แลว 

- งานขั้นน้ีอาจมีขึ้นเพ่ือความสะดวกของ
พนักงานเทาน้ัน 

- งานขั้นน้ีอาจตัดออกได  ถามีการ
จัดลําดับขั้นงานใหม 

- งานขั้นน้ีอาจตัดออกได  ถามีการใช
เครื่องมือที่ดีกวาเดิม 

2. รวมขั้นงานหลายๆ สวนเขาดวยกันให
เปนงานขั้นเดียวกัน (Combine) เมื่องานที่ไมจําเปน
ถูกกําจัดตัดทอนออกไปแลว และเหลือแตสวนหรือ
ขั้นงานที่จําเปน หรือไมสามารถกําจัดตัดทอน
ออกไปได ขั้นตอไปก็คือ หาทางเอาขั้นงานหรือ
สวนของงานที่จําเปนน้ันมารวมเขากันใหมหรือ
จัดทําใหม เชน รวมเอางานหรือขั้นงานที่มีการ
ปฏิบัติการที่ใกลเคียงกันมาใชคนคนเดียวทํา แทนที่
จะมอบใหคนหลายคนทํา หรือทําทีละขั้น หรือทําที
ละแหง ในการรวมขั้นงานหรือสวนของงานเขา
ดวยกันน้ันกะทําไดโดยพิจารณาวา “จะรวมขั้นงาน
เขาดวยกันไดไหม” โดย 

- การออกแบบสถานที่ทํางานและ
เครื่องมือใหม 

- การเปล่ียนลําดับขั้นงาน 
- การเปล่ียนชนิดของวัตถุดิบและ

รายละเอียดของช้ินงาน 
- การเพ่ิมทักษะใหแกพนักงานผลิต 



 

 

3. จัดลําดับขั้นของงานใหม (Rearrange)  
หากหลักการตามขอ1 และ 2 ไมไดผลก็อาจจะทํา
การปรับปรุงไดโดยการเปล่ียนคน  เปล่ียนสถานที่  
หรือเปล่ียนลําดับการปฏิบัติงาน  หรือขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานเสียใหมใหเหมาะสม  เชน        คนน้ีไม
เหมาะสมกับงานอยางน้ีก็เอาไปทํางานอื่นที่เขา
สนใจและถนัด  สวนลําดับขั้นในการผลิตหรือการ
ปฏิบัติงานก็เชนเดียวกัน ขั้นไหนกอนขั้นไหนหลัง
มันจะดองเปนไปตามกระบวนการ  ตามเหตุผล  
ตามสามัญสํานึก  ถาลําดับขั้นตอนผิดงานจะเดินไม
สะดวกทันที  จําเปนที่จะตองจัดลําดับเสียใหม  การ
จัดลําดับขั้นงานน้ันพิจารณาวา “ จะจัดลําดับขั้น
งานใหมไดไหม ”  เพ่ือใหเกิด 

- การลดขั้นงานบางขั้นใหสั้นลงหรืองาย
ขึ้น 

-การลดขั้นงานขนยายวัสดุและการเดิน 
- การประหยัดพ้ืนที่ในการทํางานและ

ประหยัดเวลา 
- การใชเครื่องมืออยางมีประสทิธิภาพขึ้น

 4. ปรับปรุงงานขั้นหน่ึงๆ ใหงายขึ้น 
(Simplify) ไดแก การทําการปรับปรุงงานใหมีการ
ปฏิบัติการที่งายขึ้นและมีประสิทธิภาพสูง เชน งาน
ที่มีขั้นตอนการปฏิบัติที่ยุงยากสลับซับซอนปฏิบัติ
ยาเขาใจยาก ก็ตองหาทางทําใหงายขึ้น หาทางใช
เครื่องผอนแรงหรือเครื่องมือเครื่องจักรที่ทันสมัย
และสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ ถา
สามารถทําได ในการปรับปรุงขั้นงานน้ันจะ
พิจารณาวา “จะปรับปรุงขั้นงานไดไหม” โดย 
 - การวางผังสถานที่ทํางานใหม 
 - การใชเครื่องมือที่ดีขึ้น 
  - การฝกพนักงาน  การคุมงานอยางดีและ
มีการบริการอยางดี 
 - การแบงขั้นงานใหยอยลงถาจําเปน 
จากหลักการของการปรับปรุงงานน้ันจะเห็นไดวา  
“ การกําจัด”  ควรจะมากอนทั้งน้ีก็เพ่ือไมใหเกิด
ปญหาวา งานบางขั้นไดเสียเวลาจัดรวม จัดลําดับ 

หรือปรับปรุงไปแลวจึงพบวาไมจําเปนตองทํา “ 
สวนการรวม ” ควรจะทําถัดมา เพ่ือไมใหเกิดกรณีที่
มีการจัดลําดับขั้นงานกอน จนโอกาสท่ีจะรวมขั้น
งานหมดไป “ การจัดลําดับ ” ควรจะทําภายหลังจาก
ที่ไดมีการกําจัดและยุบงานเขารวมกันแลว “ การ
ปรับปรุง ” งานน้ันเปนเรื่องที่ไมกระทบกระเทือน
กระบวนการทํางาน เน่ืองจากเก่ียวของเฉพาะงาน
แตละช้ิน จึงควรมาหลังสุดเมื่อแนใจวางานทุกงาน
จําเปน เปนงานที่กะทัดรัดและมีลําดับที่ถูกตองแลว   
จากการที่ไดศึกษามาจะนําเอาความรูและทฤษฎีที่
เก่ียวของตางๆ นํามาใชกับโรงงานไดนามิคเคมี
คัลส จํากัด เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพการทํางานให
มากกวาในปจจุบันเพ่ือใหไดผลผลิตที่เพ่ิมมากขึ้น  
 
6.  ศึกษาขั้นตอนการขัดสกรู 
 จากการวิเคราะหในตารางที่ 1 จะเห็นได
วา ผลผลิตจะออกมาจากเคร่ืองจักรโดยตรง แสดง
วาการหยุดของเครื่องจักรจึงเปนสิ่งที่ไมพึงประสงค 
ซึ่งสาเหตุของการหยุดเครื่องจักรน้ันมาจากหลาย
สาเหตุ เชน วิธีการทํางาน พนักงาน แตสิ่งที่ถือไดวา 
เปนสาเหตุหลักที่ทําใหเครื่องจักรหยุดทํางานมาจาก  
การขัดสกรู เพ่ือทําความสะอาดเครื่อง จึงไดนําผัง
กางปลามาทําการวิเคราะหเพ่ือหาเวลาที่ไร
ประสิทธิภาพ 
 
6.1 วิเคราะหผังกางปลา 
 จากที่ไดศึกษาและวิเคราะหผังกางปลา
แลวทําใหไดรับทราบปญหาตาง ของเวลาท่ีไร
ประสิทธิภาพจากการผลิต ดังน้ันทางคณะผูจัดทําจึง
ไดทําการวิเคราะหของแตละหัวขอในกางปลาเพ่ือ
หัวขอที่มีปญหามากที่สุดมาทําการศึกษาตอไปโดย
มีรายละเอียดของแตละสาเหตุดังแสดงในภาพท่ี 3 
และตารางที่ 2 ถึง 6 
 
 
 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3 การวิเคราะหผังกางปลา 

 
 

ตารางที่ 2 เครื่องมือ 
 

ลักษณะสาเหตุ มาก 
( 3 ) 

ปานกลาง 
( 2 ) 

นอย 
( 1 ) 

  เคร่ืองมือ    
 ขาดการซอมแซม    
 เครื่องมือไมได
มาตรฐาน 

 
 

 

มีเครื่องมือที่จํากัด    

รวมคะแนน   6 คะแนน 
 

   

 

ไมเขาใจลําดับการทํางาน 

ชนิดเม็ดที่อยูในสกรู 
ไมสนใจ

รอคอย 

ขาดการซอมบํารุง 

เลือกลงงานไมเหมาะ 

ขาดแคลนวัตถุดิบ 

เวลาที่ไร
ประสิทธิภาพใน

การผลิต 

วิธีการ สกรู แรงงาน 

เครื่องมือ 

เครื่องมือไมไดมาตรฐาน 

วางเครื่องมือไมเปนระเบียบ 

ใชเครื่องมือไมถูกตอง พนักงานมาใหม 
ทําความสะอาดเครื่อง 

ขาดการฝกอบรม 

เกิดอุบัติเหตุ 

วางแผน 



 

 

 
ตารางที่ 3 แรงงาน 

ลักษณะสาเหตุ มาก 
( 3 ) 

ปานกลาง 
( 2 ) 

นอย 
( 1 ) 

แรงงาน    
ใชเครื่องมือไมถูกตอง    
ประมาททําใหเกิดอุบัติเหตุ    
ขาดการฝกอบรมจากหัวหนา
งาน 

 
  

รวมคะแนน   5 คะแนน 
 

ตารางที่ 4 การขัดสกรู 
ลักษณะสาเหตุ มาก 

( 3 ) 
ปานกลาง 

( 2 ) 
นอย 
( 1 ) 

การขัดสกรู    
ชนิดเม็ดที่อยูในสกรูทําให
ขัดยาก   

 

พนักงานขาดประสบการณ    
ตัวสกรูทําความสะอาดยาก    

รวมคะแนน   8 คะแนน 

 
ตารางที่ 5 วิธีการ 

ลักษณะสาเหตุ มาก 
( 3 ) 

ปานกลาง 
( 2 ) 

นอย 
( 1 ) 

วิธีการ    
เรียนรูจากการถายทอดของ
พนักงานดวยกันเอง 

 
  

ไมเขาใจลําดับการทํางาน    
ขาดการฝกอบรม    

รวมคะแนน   5 คะแนน 

 
 
 
 
 



 

 

 
ตารางที่ 6 การวางแผน 

ลักษณะสาเหตุ มาก 
( 3 ) 

ปานกลาง 
( 2 ) 

นอย 
( 1 ) 

การวางแผน    
เลือกงานที่จะลงเครื่องไม
เหมาะสม 

 
  

ขาดแคลนวัตถุดิบในการผลิต    
ไมมีการประสานงานกับฝาย
ผลิต 

 
  

รวมคะแนน   5 คะแนน 
 
  ดังน้ันเมื่อไดทําการวิเคราะหปญหาตางๆ ในผัง
กางปลาแลวก็จะมาสรุปปญหาที่สงผลกระทบกับ
การผลิตมากที่สุดแลวจะเอาปญหาน้ันมาวิเคราะห

เพ่ือหาแนวทางแกไขตอไป โดยไดจัดทําตารางสรุป
ปญหาเพ่ือใหงายตอการเขาใจ ดังแสดงในตารางท่ี7

 

ตารางที่  7 สรุปปญหาที่เกิดขึ้นของเวลาที่ไรประสิทธิภาพจากการผลิต 
สาเหตุท่ีทําใหเกิดเวลาที่ไร
ประสิทธิภาพจากการผลิต 

คะแนนท่ีได หมายเหตุ 

เคร่ืองมือ 6  

แรงงาน 5  

การขัดสกรู 8 *เสียเวลามากท่ีสุด* 

วิธีการ 5  
การวางแผน 5  

 
 
จากตารางที่ 7 ทําใหสามารถสรุปปญหาที่เกิดขึ้น
ทั้งหมดไดโดยพบวาการขัดสกรูทําใหสูญเสียเวลา
ในการผลิตมากที่สุดดังน้ันในหัวขอตอไปจะวาดวย

เรื่องการวิเคราะหเวลาในการขัดสกรูเพ่ือนําไปสู
การเพ่ิมผลผลิต 
 

 
6.2 วิเคราะหเวลาในการขัดสกรู 
 การวิเคราะหเวลาในการขัดสกรูเปนการ
นําเอาเวลาในแตละขั้นตอนยอยของการขัดสกรูนํามา
หาคาเฉล่ียสําหรับนําไปวิเคราะหหาแนวทางการ
ปรับปรุงตอไป 

การคํานวณหาคาเฉล่ียสําหรับขอมูลที่ไมไดแจกแจง
ความถ่ีถามีขอมูลชุดหน่ึงคือ  X1,   X2, X3, Xn 
คาเฉล่ียของขอมูลชุดน้ีคือ 
 

คาเฉล่ีย     =   X = (X1 + X2 + ………+Xn) /n 
 



 

 

 เมื่อ    X    คือ   คาเฉล่ียเลขคณิต 
           n    คือ   จํานวนขอมูล 
 

7.   หาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต 
 จากการที่ผูวิจัยไดทําการอธิบายข้ันตอนการ
ขัดสกรู  และไดนําขั้นตอนแตละขั้นตอนไปทําการ
บันทึกเวลาจากการปฏิบัติงานจากน้ันผูวิจัยไดทําการ
วัดแนวโนมเขาสูสวนกลางดวย วิธีมัชฌิมาเลขคณิต
เปนการหาคาเฉล่ียของตัวอยางการบันทึกเวลา ซึ่ง
หลังจากที่ไดขอมูลทั้งหมดแลวผูวิจัยไดทําการบงช้ี
ปญหาการขัดสกรูเพ่ือนําไปวิเคราะหหาแนวทางการ
ปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใหเครื่องจักรตอไป ใน
การเพ่ิมผลผลิตใหกับโรงงานน้ันมีอยูหลายวิธีดวยกัน
แตผูวิจัยน้ันจะเนนไปท่ีการเพ่ิมประสิทธิภาพใหกับ
เครื่องจักรคือการใหมีช่ัวโมงการทํางานในแตละวัน
สูงที่สุดโดยจะวิเคราะหการขัดสกรูของแตละขั้นตอน
วาขั้นตอนไหนท่ีสามารถรวมเขากันไดบาง โดยจะใช
หลักการต้ังคําถามเบื้องตนจากที่ไดศึกษามาประกอบ
ในการวิเคราะหและนําผังกางปลามาวิเคราะหโดย
ละเอียดโดยการใชเทคนิคการต้ังคําถามเบื้องตนน้ัน 
สามารถแบงการวิเคราะหออกได 4 แบบ คือ 
 -กําจัดขั้นงานบางสวนที่ไมจําเปนหรือไมมี
ประโยชนออกไป (Eliminate)  
 -รวมขั้นงานหลายๆสวนเขาดวยกันใหเปนงาน
ช้ันเดียวกัน (Combine) 
 -จัดลําดับขั้นของงานใหม (Rearrange) 
 -ปรับปรุงงานขั้นหน่ึงๆใหงายขึ้น   (Simplify) 
 จากการใชเทคนิคการต้ังคําถามเบื้องตนน้ัน
สามารถใชเทคนิคการจัดลําดับงานใหม(Rearrange) 
และเทคนิคการรวมงานเขาดวยกัน  (Combine) ซึ่ง
เทคนิคดังกลาวเปนหน่ึงในเทคนิคที่ใชปรับปรุงงาน
มาเปนเครื่องมือในการแกไขปญหาของเวลาที่ไร
ประสิทธิภาพดังกลาว 
 

8. การวิเคราะหการจัดการเพื่อลดเวลาท่ีไร
ประสิทธิภาพ  โดยแบงออกเปน 2 สวนที่จะทําการ
พิจารณาดังน้ี 
 8.1  การวิเคราะหขั้นตอนการขัดสกรู   
        กอนปรับปรุง 

 
 
 
 

    เคร่ืองจักร 
    หยุดทํางาน 

 
 
 
 
     
             
 
 
 
 
 
 
  
 

 
 
 
 
 

เปดนํ้าหลอเย็นออกจากกระบะ 
(12.82 นาที) 

นําเม็ดพลาสติกทําการไลลาง 
(6.75 นาที)  

การดึงตัวสกรูออกมาขัดโดยใชแปลงขัด 
(6.42 นาที) 

ทําความสะอาดหัว DIE 
(14.10 นาที) 

การเปลี่ยนสกรีน 
(5.13 นาที) 

เปดนํ้าหลอเย็นลงกระบะ 
(12.91 นาที) 

การนําสกรูเขาขางในกระบอกสกรูและ
ขันน็อต 

(8.91 นาที) 

การใชแปลงผาขัดในกระบอก 
(7.12 นาที) 

การใชน้ํามันซักแหงขัดสกรู 
(6.98 นาที) 



 

 

  
 
 
 
 
 
 

      
  

 
 
 

 

 
 
 
       
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4 แสดงขั้นตอนการขัดสกรูกอนการปรับปรุง 
รวมเวลาที่ใชในการขัดสกรูกอนปรับปรุง 81.14 นาที 
รวมเวลาที่ใชในการขัดสกรูหลังปรับปรุง 48.66 นาที 

 
8.2 การวิเคราะหขั้นตอนการ ขัดสกรูโดยใชหลักการจัด 
ลําดับขั้นการทํางานใหม (Rearrange) 
 8.2.1  สวนของงานที่ตองกระทําเมื่อเครื่องจักร 
หยุดทํางาน คือ งานที่ตองใหเครื่องจักรหยุดทาํงานกอน  
พนักงานจึงจะสามารถทํางานได 
 8.2.2 สวนของงานที่ไมจําเปนตองหยุด 
เครื่องจักร คือ งานที่ไมตองหยุดเครื่องจักรพนักงาน 
ก็สามารถที่จะทํางานได 

 

นําเม็ดพลาสติกทําการไลลาง + ปลอยน้ํา
ออกจากกระบะ + ปลอยนํ้าลงกระบะ 

นําสกรูเขาขางใน กระบอกและทําการ
ขันน็อต (8.91 นาที) 

ทําความสะอาดหัว DIE 
(14.10 นาที) 

การใชแปลงผาขัดในกระบอก 
(7.12 นาที) 

เปลี่ยนสกรีน 
(5.13 นาที) 

การดึงตัวสกรูออกมาขัด 
(6.42 นาที) 

การใชน้ํามันซักแหงขัดสกรู 
(6.98 นาที) 

    เคร่ืองจักรหยุด

    เคร่ืองจักรทํางาน 



 

 

ตารางที่ 8 แสดงขอมูลกอนทําการปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุง 

รายละเอียด กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลตาง 

เวลาท่ีใชในการขัดสกรู 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. - 

คิดเปนรายได 8,125.388 บาท 8,677.208 บาท 551.82 บาท 
ตนทุนในการขัดสกรู 920.83 บาท 482.62  บาท 438.21 บาท 
คิดเปนผลกําไร / ป 2,161,367.4 บาท 2,458,376.4 บาท 297,009 บาท 

 
ดังน้ันหลังจากทําวิธีใหมแลว จะทําใหลดเวลาการขัด 
สกรูจาก 100% ลดลง 40.03% คงเหลือเวลาที่ขัดสกรู 
แค 48.66 นาที จาก 81.14 นาที ดังแสดงในภาพท่ี 4 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4  กราฟของเวลาในการขัดสกรูกอน-หลัง ปรับปรุง 

 

9.  การเปรียบเทียบเชิงเศรษฐศาสตร 
 การศึกษาและวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตร
ของโรงงานศึกษาโดยเปรียบเทียบเวลาที่ลดลงจาก
ที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการขัดสกรูสะทอน
เปนมูลคาผลผลิตของโรงงานพบวาทําใหมีกําไรที่

เพ่ิมขึ้น  13.74% ดังตารางที่ 9 และตนทุนใน
กระบวนการขัดสกรูกอนและหลังปรับปรุงแสดงดัง
ตารางที่ 10 และภาพที่ 5 

 
ตารางที่ 9 แสดงผลกําไรกอนและหลังปรับปรุงกระบวนการขัดสกรู 

ระยะเวลา ผลกําไร จํานวนท่ีเพ่ิมขึ้น 
 กอนปรับปรุง 

( บาท ) 
หลังปรับปรุง 

( บาท ) 
( บาท ) (เปอรเซ็นต ) 

ผลกําไร / ป 2,161,367.4 2,458,376.4 297,009 13.74 
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ภาพท่ี 5 แสดงการเปรียบเทียบผลกําไรของโรงงาน กอน – หลัง ปรับปรุงระยะเวลา 1 ป 

 
ตารางที่ 10 แสดงตนทุนในกระบวนการขัดสกรูกอน – หลังปรับปรุง 

รายการตนทุน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง หมายเหตุ 

แรงงาน 66.00 66.00  
นํ้ามันซักแหง 66.57 66.57  
เศษผา 15.00 15.00  

เม็ดพลาสติก 350.00 56.00 
หลังปรับปรุง ใช Scrap 
   แทนเม็ดพลาสติก  

Prewax ( ผงขัดสกรู ) 63.00 63.00  
คาไฟฟา 360.26 216.05  
รวม 920.83 482.62  
 
หมายเหตุ  1 วันทํางาน = 8 ช่ัวโมง 
  1 เดือนทํางาน = 28 วัน 
  1 ปทํางาน = 300 วัน

ขอเสนอแนะ 
 จากการวิเคราะหและทําการปรับปรุงเพ่ือ
ลดเวลาในการขัดสกรูในกระบวนการผลผลิต
วัตถุดิบที่ปรุงแตงแลวในงานวิจัยซึ่งอาจไมใชวิธีที่ดี
ที่สุด อยางไรก็ตามในการวิเคราะหการปรับปรุงยัง
มีอยูอีกหลายวิธี  ดังน้ันเพ่ือใหเปาหมายของการลด

เวลาในการขัดสกรูลดลงในกระบวนการผลิตและ
สมบูรณยิ่งขึ้น จึงควรทําสิ่งเหลาน้ีเพ่ิมขึ้นไปดวย 
 1. ควรมีการออกแบบสราง จิ๊ก และ ฟก
เจอร สําหรับการจับสกรูเกลียวที่จะออกมาจากรู
กระบอก เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นโดย
ควรพิจารณาในเรื่องการลดแรงงานและลดปญหา
ความเมื่อยลาในการทํางานของ
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แสดงการเปรียบเทียบผลกําไรของโรงงาน กอน – หลังปรับปรุง ระยะเวลา 1 ป
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พนักงานลงดวยและควรมีการประสานงานกัน
ระหวางแตละแผนกใหมากกวาที่เปนอยูในปจจุบัน
เพ่ือความสําเร็จขององคกร 
 2. ควรจัดใหมีการอบรม และทําการ
ฝกฝนผูปฏิบัติงานใหเกิดทักษะ และความชํานาญ
ในการปฏิบัติงานโดยเฉพาะในข้ันตอนการขัดสกรู  

ซึ่งถือเปนขั้นตอนท่ีมีความสําคัญยิ่งในกระบวนการ
ผลิต 
 3. นอกจากน้ันควรมีการสรางแรงจูงใจ
ใหแกพนักงานใหทํางานอยางมีประสิทธิภาพ ลด
ปญหา การขาดงาน มาสาย และควรสรางขวัญและ
กําลังใจใหแกพนักงานเพ่ือลดปญหาการลาออกของ
พนักงานดวย 

กิตติกรรมประกาศ  
ขอขอบพระคุณ คุณพาณิช  ถิตยสถาน  ผูจัดการ
โรงงานไดนามิค เคมีคัลส จํากัด ที่ไดอนุญาตใหมี
การนําขอมูลของโรงงานมาทําวิจัย   รวมทั้ง
พนักงานฝายผลิตทุกทานที่ไดใหความรวมมือเปน
อยางดี 
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