
บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ประวัติและความเปนมา 
  บริษัท ทรัยแทค จํากัด (TRITACT COMPANY LIMITED) ไดจดทะเบียนและกอต้ัง
ข้ึน เม่ือวันท่ี 20 สิงหาคม พ.ศ. 2543 ดวยทุนจดทะเบียน 120 ลานบาท โดยมีวัตถุประสงค                 
เพื่อดําเนินการผลิตและจําหนายบรรจุภัณฑและส่ิงพิมพ ดวยระบบการพิมพแบบครบวงจร               
ดวยเคร่ืองพิมพออฟเซทท่ีทันสมัยและมีประสิทธิภาพสูง รวมท้ังเคร่ืองจักรตางๆ ท่ีมีมาตรฐาน        
การทํางานสูง ทําใหบริษัทฯ สามารถผลิตส่ิงพิมพตางๆ ไดหลากหลายประเภท เชน กลองและ
บรรจุภัณฑตางๆ ฉลากสินคา โบรชัวร แผนพับหนังสือ วารสาร แค็ดตาล็อกสินคา ถุงและซอง
กระดาษ และอื่นๆ เปนตน ซ่ึงสามารถใหบริการไดหลากหลายทุกรูปแบบสินคา ตามท่ีลูกคา
ตองการ 
 บริษัทฯ มีความมุงม่ันท่ีจะดําเนินการผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพตรงตามตองการของลูกคา   
การสงมอบท่ีตรงเวลา ราคาท่ีเหมาะสม นอกจากนี้บริษัทยังมุงเนนในเร่ืองการบริการที่เกี่ยวเนื่อง
ตางๆ เชน การบริการและการติดตามหลังการขาย การใหคําแนะนําแกลูกคาในการบริการท่ี
เกี่ยวเนื่องตางๆ เชน การบริการและการติดตามหลังการขาย การใหคําแนะนําแกลูกคาในการ
กําหนดและเลือกประเภทและชนิดของบรรจุภัณฑและส่ิงพิมพท่ีเหมาะสมตอการใชงาน นอกจากนี้ 
บริษัทฯ ยังเปนผูนําในการจําหนาย กระปอง ถุงพลาสติก และส่ิงพิมพ ออฟเซท โดยจําหนายท้ังใน 
และตางประเทศ เชน อังกฤษ ญ่ีปุน เนเธอรแลนด เยอรมัน เวียดนาม กัมพูชา ลาว พมา เปนตน และ
บริษัทยังไดรับระบบการทํางานของบริษัทภายใตรับรองมาตรฐานตางๆ ไดแก ISO9001:2008  
ISO14001:2004 GMP & HACCP  เปนตน 
 ปจจุบันสํานักงานและโรงงานต้ังอยูเลขท่ี 155/2-12 หมู 1 ถนนเทพารักษ ตําบลบางเสาธง   
อําเภอบางเสาธง จังหวัดสมุทรปราการ โดยมีพื้นท่ีการผลิตและคลังสินคารวม 17,500 ตารางเมตร 
และพนักงานรวมกวา 250 คน 
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1.2 ท่ีมาของปญหา 
         สภาวะเศรษฐกิจโลกปจจุบันมีการแขงขันกันสูงมากในหลายประเทศกลุมธุรกิจ
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) เปนสวนสําคัญของภาวะความม่ันคงทางเศรษฐกิจ
โดยรวม ซ่ึงส่ิงสําคัญท่ีผูประกอบการธุรกิจอุตสาหกรรมตองทําคือการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ภายในการผลิตจากเคร่ืองจักรตางๆ เพื่อวัดประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรและวัดมูลคาเพิ่ม
ของกระบวนการผลิต ดวยวิธีการปรับปรุงเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมใชงานอยูเสมอตามปกติของ
การทํางานของเครื่องจักรและขจัดความสูญเสียในรูปแบบตางๆ รวมทั้งแผนงานท่ีสงผลกระทบถึง
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 
        บริษัท ทรัยแทคท  จํากัด  เปนองคกรหนึ่งท่ีประสบปญหาดังกลาว เนื่องจากเคร่ืองจักรที่
ใชในการผลิต มีการหยุดรองานบอยคร้ัง ทําใหเสียเวลาในการผลิตเปนเวลานานผลท่ีตามมา คือ 
กระบวนการผลิตเกิดความลาชา ทําใหการสงมอบสินคาใหลูกคาไมตรงตามกําหนดเวลา ตนทุน
การผลิตเพิ่มข้ึนเนื่องจากเสียคาใชจายในการทํางานลวงเวลาสูง  และสงผลตอความไววางใจของ
ลูกคา ในการทําธุรกิจตอไปในอนาคต สาเหตุของปญหาดังกลาวเนื่องจากทุกคนคิดวาการรองาน 
ไมมีผลกระทบกับการผลิตและจะมีผลกระทบตอเม่ือเคร่ืองจักรเกิดการชํารุดเสียหายแลวเทานั้น 
 จากการศึกษาขอมูล กําลังการผลิตท่ีทําไดในเวลาการทํางานปกติ หรือในเวลาการ
ทํางาน 8 ช่ัวโมง (Normal capacity) เม่ือเปรียบเทียบกับกําลังการผลิตท่ีคิดจากการวางแผนงาน 
(Ideal capacity) พบวาปริมาณผลผลิต ท่ีทําไดในเวลาการทํางานปกติมีคาคอนขางตํ่ามาก ซ่ึงแสดง
ใหเห็นถึงประสิทธิภาพท่ีตํ่า คือ โดยเฉล่ีย 56.48 เปอรเซ็นต ของกําลังการผลิตท่ีคิดจากการวางแผน
งาน (Ideal capacity) ดังแสดงขอมูลยอนหลัง ในกราฟท่ี 1.1 นอกจากนี้ ผลผลิตท่ีทําไดในเวลาการ
ทํางานปกติ (Normal capacity) ท่ีทําไดในแตละวันยังไมเพียงพอกับความตองการ ทําใหตองมีการ 
ทํางานลวงเวลาเพ่ือใหไดกําลังการผลิตเทากับความตองการของตลาด จากปญหาประสิทธิภาพตํ่านี้
สาเหตุมาจากประสิทธิภาพของการปมกลอง ซ่ึงมีสภาพการผลิตเปนคอขวด (Bottleneck) ท่ีข้ันตอน
การผลิตของเคร่ืองไดคัท ซ่ึงมีสาเหตุมาจากการรองาน เพราะ ขาดอุปกรณสนับสนุนการทํางาน  
ดังนั้น จึงเปนเหตุจูงใจใหศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการปมกลองของเคร่ืองไดคัทใหสูงข้ึน 
เพื่อเพิ่มศักยภาพการแขงขันของบริษัท 
 ดังนั้นวิทยานิพนธนี้มุงเนนศึกษาปญหาและกระบวนการผลิตในแผนกออฟเซท  
ดวยการศึกษาลักษณะรูปแบบการรอคอยงานและวิเคราะหหาสาเหตุของการรองานและปรับปรุง
กระบวนการผลิต โดยใชหลักของการออกแบบอุปกรณท่ีใชในการสนับสนุนการทํางานประยุกต 
ใชในการแกปญหา  โดยมีเปาหมายเพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิตสงผลใหตนทุนการผลิตลดลง
และมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน 
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ตารางท่ี 1.1 จํานวนช่ัวโมงท้ังหมดท่ีเคร่ืองจักรไมสามารถทํางานไดแตละเดือนของแผนกออฟเซท 
ป 2554 
 

 
 ดวยปริมาณการสูญเสียเวลาของเคร่ืองไดคัทท่ีเกิดข้ึนสูงสุด มีผลใหเคร่ืองจักรหยุดทํางาน
บอยๆ ทําใหเคร่ืองจักรขาดประสิทธิภาพในการทํางาน ท้ังนี้ไดมีการกําหนดเปาหมายลดการ 
รอคอยงาน ในการผลิตของกระบวนการไดคัทใหเหลือเพียง 10 เปอรเซ็นต ซ่ึงเปนการปรับ
เปาหมายประจําปโดยผูบริหาร (ลดการรอคอยงานเดิมคาเฉล่ียจากป 2554 อยู 49.36 เปอรเซ็นต เปน              
10 เปอรเซ็นต ซ่ึงลดลง 39.36 เปอรเซ็นต เนื่องจากการวัดผลการดําเนินงานของโรงงานจะวัดผลท่ี
ผลผลิตและประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 
 
          
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 1.1  เคร่ืองไดคัท 

แผนก 
เวลาทํางาน 

(นาที) 
การสูญเสียเวลา 

(นาที) 
% การสูญเสีย

เวลา 
เคร่ืองพิมพ SM 74-5 2 สี 15480 1651 10.66 
เคร่ืองพิมพ  SORSZ  102 5 สี 16380 1665 10.16 
เคร่ืองตัดแผน 17340 1881 10.85 
เคร่ืองเคลือบ 15780 7790 49.36 
เคร่ืองไดคัท 15180 2060 13.57 
เคร่ืองปะกาว 17160 2177 12.68 
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แสดงเวลาการสูญเสียจากการผลิตของเคร่ืองไดคัทชวงเดือน มกราคม ถึงเดือน มิถุนายน ป 2554  

 
ภาพท่ี 1.2  แสดงสาเหตุการสูญเสียเวลาหยุดเคร่ืองจักร 

 
1.3 วัตถุประสงค 
 1. เพื่อลดจํานวนคร้ังในการรองานเคร่ืองไดคัท 
 2.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 

 
1.4  สมมุติฐานการวิจัย 
 การรองานมีผลกระทบกับกระบวนการผลิตและมีผลตอประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 

 
1.5 ขอบเขตงานวิจัย 
 1. วิเคราะหปญหาของเคร่ืองไดคัท และหาแนวทางแกไข 
 2. ทําการศึกษาขอมูลและสภาพปจจุบันของโรงงาน 
 3. สามารถลดเวลาการรอคอยในการทํางานได 

 

กราฟการสญูเสยีเวลาหยุดเครื่องจักร
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1.6 ประโยชนท่ีจะไดรับ 
  1. โรงงานไดรับแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต ใหมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล  
ทําใหกระบวนการผลิต สามารถผลิตไดเร็วข้ึน 
 2. สามารถลดเวลารอคอยในการทํางานในกระบวนการผลิตข้ันตอนตอไปได 
 3. สามารถนําไปเปนแนวทางการปรับปรุงหรือประยุกตใชกับกระบวนการผลิตในสายงานการ
ผลิตอ่ืนๆ ได 

 
 


