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 บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงาน 

 
 เนื้อหาท่ีจะกลาวตอในบทนี้เปนข้ันตอนวิธีการดําเนินงานศึกษากระบวนการผลิตกลอง
กระดาษของแผนก ออฟเซท กระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัท ซ่ึงจะศึกษาทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ ไดแก 
การเพิ่มผลผลิต ศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตกลองกระดาษของแผนกออฟเซท 
กระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัท เก็บรวบรวมขอมูลกําลังการผลิต วิ เคราะหสาเหตุและแนวทาง 
การเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตท่ีเปนไปได ดําเนินการปรับปรุงแกไขบันทึกผลจากวิธีการ
ทํางานท่ีนําเสนอ เปรียบเทียบผลท่ีไดจากวิธีท่ีใชปจจุบันกับวิธีท่ีนําเสนอและสรุปผล โดยมี
รายละเอียดดังตอไปนี้ 
  
3.1 ศึกษาแผนผังกระบวนการผลิตของแผนกออฟเซท  
              ศึกษากระบวนการผลิตกลองกระดาษของแผนก ออฟเซท กระบวนการผลิต เคร่ืองไดคัท 
ของโรงงานตัวอยาง ซ่ึงกระบวนการผลิตสามารถแบงออกได เปน 10 กระบวนการจากท่ีไดกลาวมา 
เบ้ืองตนเกี่ยวกับกระบวนการผลิตกลองกระดาษ ซ่ึงตอไปนี้จะเปนการอธิบายเกี่ยวกับแผนผัง
กระบวนการผลิตโดยรวมของกระบวนการผลิตกลองกระดาษ แสดงดังรูปภาพท่ี 3.1 ดังตอไปนี้ 
           แผนผังกระบวนการผลิตของโรงงานประกอบไปดวยกระบวนการหลัก 14 กระบวนการ  
ดังรูปภาพท่ี 3.1  
 ข้ันตอนการผลิตแสดงดังแผนผังกระบวนการผลิตกลองกระดาษ ดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.1  แสดงแผนผังกระบวนการผลิตกลองกระดาษ 
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                                                                                  Plate  Maker 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.2  กระบวนการผลิตของโรงงาน 
 

3.2 ศึกษาข้ันตอนการผลิตของแผนกออฟเซท 
 3.2.1  ข้ันตอนการผลิตภายในบริษัทแบงเปนแผนกตางๆ ดังนี้ 
  1. แผนกทําแมพิมพ 
 เคร่ืองออกเพลทจะทําการยิงเพลทตามแบบที่ลูกคากําหนดพรอมจัดทํา Coed ระบุ PP  
No. และทําการตรวจสอบเพลทตาม Spec ท่ีลูกคาตองการและสงตอไปในกระบวนการถัดไป 
 2. แผนกตัด 
 เคร่ืองตัดจะทําการตัดกระดาษตามขนาดและมาตรฐานท่ีลูกคากําหนดซ่ึงเปนลักษณะ
การตัดกระดาษเปนช้ินหรือตัดฉลากเปนช้ินและสงตอไปในกระบวนการถัดไป 
 

Cutting Print Costing 

Die Cut Sheep Part Gluing & Floding 

Assembly Package Warehouse 
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 3. แผนกพิมพ 2 สี พิมพ 5 สี 
 เคร่ืองพิมพมี 2 ชนิด แบบพิมพ 2 สี และแบบพิมพ 5 สี โดยนํากระดาษแยกเปน 2 สวน
ใหเทากัน แลวนําไปใสท่ีหนาเคร่ืองพิมพใหสวนกลางของกระดาษอยูตรงกลางของเคร่ืองพิมพ 
จากนั้นนํากระดาษข้ึนเคร่ืองพิมพแลวทําการพิมพและสงมากระบวนการถัดไป 
 4. แผนกเคลือบผิว  
 เปนกระบวนการนํากระดาษท่ีผานกระบวนการพิมพมาแลวนํามาทําการเคลือบผิว
กระดาษตามขนาดและรูปรางท่ีตองการและสงมายังกระบวนการถัดไป 
 5. แผนกไดคัท 
 เปนกระบวนการปมกระดาษหรือเจาะหนาตางกระดาษหรือเปนการตัดขอบกระดาษ
ของช้ินงานใหไดตามขนาดและรูปรางท่ีตองการและสงมายังกระบวนการถัดไป 
 6. แผนกแกะช้ินงาน 
 เปนกระบวนการท่ีจะตองนําช้ินงานมาแกะตามรูปรางท่ีแผนกปมทําไวโดยการใชมือ
แกะตลอดรอบๆ ท่ีถูกปมหรือถูกตัดจากเคร่ืองไดคัท จากนั้นจึงสงไปยังกระบวนการถัดไป 
 7. แผนกปะกาว & พับ 
 เปนกระบวนการข้ึนรูปกลองหรือพับกลองโดยใชกาวติดกระดาษหรือกาวปะกบ
กระดาษเขาดวยกันซ่ึงมีรูปรางและลักษณะแบบตางๆกันตามลักษณะงานท่ีลูกคาตองการ และสงไป
ในกระบวนการถัดไป 
 8. แผนกประกอบช้ินงาน 
 เปนกระบวนการข้ึนรูปกลองแบบตางๆ เชน กลองเคก กลองอรอยดี ตามลักษณะงานท่ี
ลูกคาตองการดังภาพท่ี 3.1 และสงไปในกระบวนการถัดไป 
 9. แผนกแพ็คกิ้ง 
 เปนกระบวนการนับช้ินงานใสถุงหรือแพ็คใสกลองกระดาษตามมาตรฐานท่ีลูกคา
กําหนดและเขียนจํานวนท่ีขางกลองตามจํานวนท่ีแพ็ค และในแตละกระบวนการจะมีการตรวจสอบ
คุณภาพระหวางการผลิต ท้ังโดยหนวยงานผลิตและหนวยงานควบคุมคุณภาพ รวมท้ังมีการสุม
ตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑกอนการสงมอบใหลูกคา โดยแผนกควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑหรือ 
QC 
 10. แผนกสตอกสําเร็จรูป 
 เปนกระบวนการจัดเก็บสินคาสําเร็จรูปกอนจัดสงใหลูกคา 
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ตารางท่ี 3.1  รายละเอียดตัวอยางผลิตภัณฑของบริษัทตัวอยาง 
 

 กลองหูหิว้กระดาษธรรมดา มีลักษณะนําไปใช
ในการบรรจุสินคาและสามารถใชบรรจุแทน
ถุงพลาสติกได  แตถุงหูหิว้ลักษณะน้ีไมสามารถ
กันน้ําได 
 

 กลองกระดาษธรรมดา  มีลักษณะใชเปนกลอง
บรรจุสินคาท่ีมีรูปรางเล็ก และสินคามีลักษณะ
เบาและมีน้ําหนักไมมาก 
 

 กลองกระดาษลูกฟูกหนาเดยีว ประกอบดวย
กระดาษทําผิว 1 ดาน ประกบตัวลอนลูกฟกูนิยม  
ใชสําหรับ การหอหุมสินคา เพื่อกันแรงกระแทก 
และกันสินคาบุบ 
 

 

ถุงช็อปปง (Shopping  bags) เปนกระดาษอารต
มันหนา 190 แกรม พิมพ 4 สี พีวีซีเงา นยิมใช
สําหรับเปนถุงโฆษณาสินคา และมีลักษณะ
พิเศษสามารถกันน้ําได 
 

 

ฉลาก  มีลักษณะเปนเลเบ้ิลติดกับตัวสินคา  
ใชสําหรับบงบอกคุณลักษณะของตัวสินคา 
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3.3 แผนการดําเนินงานของงานวิจัย 
 

ตารางท่ี 3.2  แผนการดําเนินงาน 
 

ลําดับ รายละเอียดการดําเนินการ 
ระยะเวลา (เดอืน) 

ม.ค. - 
มิ.ย. 54 

2554 
ก.ค. ส.ค ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1 ศึกษาปญหาและเก็บขอมูล 
Plan        
Action        

2 วิเคราะหปญหาและขอมูล 
Plan        
Action        

3 
ออกแบบแนวทางการปรับปรุงและ
แกไขปญหา 

Plan        
Action        

4 
ทดลองปฎิบัติตามแนวทางการ
ปรับปรุงและแกไขปญหา 

Plan        
Action        

5 วัดและประเมินผลการปฎิบัติงาน 
Plan        
Action        

6 จัดทํามาตรฐาน 
Plan        
Action        

7 สรุปผลและเสนอแนะ 
Plan        
Action        

 
 Plan 
                 Action 
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FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.       SHEET  NO.       OF SUMMARY 

ACTIVITY : กระบวนการผลิตกลอง 
METHOD : PRESENT / PROPOSES 

ACTIVITY PRESENT PROPOS
E 

SAVING 

OPERATION 8   

TRANSPORT 8   

LOCATION : บริษัททรัยแทคท จํากัด 

OPERATOR (s) พนักงาน 

DELAY 1   

INSPECTION 6   

CHART BY.                      DATE :  
APPROVED BY.              DATE : 

STORAGE 2   

DISTRANCE ( ม )    

TIME นาที 51 

  

DESCRIPTION TIME 

นาที 

DIST. 

เมตร 

SYMBOL        REM. 

     

รับวัตถุดิบ (กระดาษ) 5 
       

รถยกกระดาษไปตรวจเช็ก 2 
      

Forklift 
ตรวจเช็กกระดาษ 4 

       

รถยกกระดาษไปเขา Storage 2 
     

 Forklift 

เบิกกระดาษอยูใน Storage 3 
       

รถยกกระดาษไปเขาเคร่ืองตัดแผน 1 
      

Forklift 

เคร่ืองตัดตัดกระดาษเปนแผนเล็ก 1 
       

ตรวจสอบแผนกระดาษ 2 
       

รถยกแผนกระดาษไปเขาเคร่ืองพิมพ 1 
      

Hand Lift 

เคร่ืองพิมพพมิพข้ึนรูป 1 
       

ตรวจสอบงานพิมพข้ึนรูป 2 
       

รถยกงานพิมพไปเขาเคร่ืองไดคัท 1 
      

Hand Lift 

ตารางท่ี 3.3  แผนภูมิกระบวนการผลิตกลอง Coconut Milk กอนการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 3.3  (ตอ) 
 

เคร่ืองไดคัทตัด, ปมข้ึนรูปกลอง 1  
      

ตรวจสอบงานตัด, ปมข้ึนรูปกลอง 2  
      

รองานตัด, ปมข้ึนรูปกลอง 10       
 

รถยกงานกลองกระดาษไปแกะ 1       Hand Lift 

ตรวจสอบงานแกะกลองกระดาษ 2       
 

รถยกไปเขาเครื่องปะกาว 1       Hand Lift 

เคร่ืองปะกาวปะกบข้ึนรูปตามแบบ 1       
 

ตรวจสอบงานปะกาวกลอง 2       
 

รถยกไปท่ีโตะประกอบข้ึนรูปกลอง 1       Hand Lift 

ข้ึนรูปกลอง Coconut  Milk ท่ีโตะ
ประกอบ 

1 
      

 

บรรจุกลอง Coconut  Milk 
ใสถุงพลาสติก 

1 
     

  

หยิบกลอง Coconut  Milk วางบน 
Pallet 

1 
     

  

รถยกกลอง Coconut  Milk ไปเขา
Warehouse 

2 
      

Fork lift 

รวม 51  8 8 1 6 2 
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FLOW  PROCESS  CHART 

CHART NO.       SHEET  NO.       OF SUMMARY 

ACTIVITY : กระบวนการผลิตกลอง 
METHOD : PRESENT / PROPOSES 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 

OPERATION 8   

TRANSPORT 8   

LOCATION : บริษัททรัยแทคท จํากัด 

OPERATOR ( s ) พนักงาน 

DELAY 1 1 1 

INSPECTION 6   

CHART BY.                      DATE :  
APPROVED BY.              DATE : 

STORAGE 2   

DISTRANCE ( ม )    

TIME นาที 41   

DESCRIPTION TIME 

นาที 

DIST. 

เมตร 

SYMBOL        REM. 

     

รับวัตถุดิบ (กระดาษ) 5 
       

รถยกกระดาษไปตรวจเช็ก 2 
      

Forklift 
ตรวจเช็กกระดาษ 4 

       

รถยกกระดาษไปเขา Storage 2 
     

 Forklift 

เบิกกระดาษอยูใน Storage 3 
       

รถยกกระดาษไปเขาเคร่ืองตัดแผน 1 
      

Forklift 

เคร่ืองตัดตัดกระดาษเปนแผนเล็ก 1 
       

ตรวจสอบแผนกระดาษ 2 
       

รถยกแผนกระดาษไปเขาเคร่ืองพิมพ 1 
      

Hand Lift 

เคร่ืองพิมพพมิพข้ึนรูป 1 
       

ตรวจสอบงานพิมพข้ึนรูป 2 
       

รถยกงานพิมพไปเขาเคร่ืองไดคัท 1 
      

Hand Lift 

ตารางท่ี 3.4  แผนภูมิกระบวนการผลิตกลอง Coconut  Milk หลังการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 3.4  (ตอ) 
 

เคร่ืองไดคัทตัด,ปมข้ึนรูปกลอง 1  
      

ตรวจสอบงานตัด,ปมข้ึนรูปกลอง 2  
      

รถยกงานกลองกระดาษไปแกะ 1       Hand Lift 

ตรวจสอบงานแกะกลองกระดาษ 2        

รถยกไปเขาเครื่องปะกาว 1       Hand Lift 

เคร่ืองปะกาวปะกบข้ึนรูปตามแบบ 1        

ตรวจสอบงานปะกาวกลอง 2       
 

รถยกไปท่ีโตะประกอบข้ึนรูปกลอง 1       Hand Lift 

ข้ึนรูปกลอง Coconut  Milk ท่ีโตะ
ประกอบ 

1 
      

 

บรรจุกลอง Coconut  Milk 
ใสถุงพลาสติก 

1 
      

 

หยิบกลอง Coconut  Milk วางบน 
Pallet 

1 
     

  

รถยกกลอง Coconut  Milk ไปเขา
Warehouse 

2 
     

 

Fork lift 

         

รวม 41  8 8 - 6 2 
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กรรมการผูจัดการ 

รองกรรมการ
ผูจัดการ 

ฝายบัญชี - การเงิน 

รองกรรมการ    
ผูจัดการ 

ฝายโรงงาน 

รองกรรมการ
ผูจัดการ 

ฝายทรัพยากรบุคคล 

รองกรรมการ    
ผูจัดการ 

ฝายการตลาด - การขาย 

   ผูจัดการ 
ฝายโรงงาน 

ผูจัดการฝาย 
ผลิต 

ผูจัดการฝาย 
ควบคุมคุณภาพ 

ผูจัดการฝาย 
วิศวกรรม 

ผูจัดการฝาย 
โลจิสติกส 

ผูจัดการฝาย 
ประกันคุณภาพ 

รองผูจัดการ     
ฝายผลิต 

แผนกตัดแผน 

แผนกแมพิมพ 

แผนกพิมพ 

แผนกเคลือบผิว 

แผนกไดคัท 

แผนกแกะชิ้นงาน 

แผนกปะกาว & พับ 

แผนกประกอบช้ินงาน 

แผนกบรรจุหีบหอ 

แผนกสตอกสําเร็จรูป 

ภาพท่ี 3.4  แผนผังการบริหารงานบริษัท ทรัยแทคท จํากดั 
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3.4 สภาพปจจุบันของโรงงาน 
 สภาพปจจุบันผลผลิตของการทํางานของสายการผลิตกลองกระดาษดวยการปมข้ึนรูป  
เจาะหนาตาง ตัดขอบกระดาษ มีความสามารถสูงสุดของในการปมข้ึนรูป (stroke) ของเคร่ืองจักร
สามารถทําไดอยูท่ี 1 นาที /42 แผน เนื่องจากเคร่ืองจักรปมข้ึนรูป ไมไดถูกออกแบบมาใหทําการ
ผลิตแบบเคร่ืองอยางอัตโนมัติ ทําใหผูควบคุมเคร่ืองปมกลองกระดาษ ตองทําการหยุดเคร่ืองจักร
เพื่อตองยกช้ินงานเขาเคร่ืองตลอดเวลาเม่ือช้ินงานหมด จึงเปนการสูญเสียเวลาในการผลิตเปนอยาง
มาก และเกิดความเม่ือยลาของตัวผูควบคุมเคร่ืองปมกลองกระดาษ เนื่องจากช้ินงานมีน้ําหนักมาก             
                ดังนั้นผลผลิตท่ีไดเม่ือเทียบกับเปาหมายยังอยูในอัตราท่ีตํ่ากวาเปาหมาย โดยกระบวนการ
ปมข้ึนรูปกลองกระดาษในปจจุบัน เม่ือปมกลองกระดาษได 1,000 แผน ใชเวลาในการปม 120 นาที 
จะตองหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือนําช้ินงานออกจากเคร่ืองไดคัท และทําการยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัทใหม 
และตองทําการจัดเรียงช้ินงานใหสมํ่าเสมอกอน โดยนํามาจัดเรียงลงท่ีรถเข็นกระดาษ โดยพนักงาน 
2 คน เม่ือทําการจัดเรียงช้ินงานเรียบรอยแลวจึงสามารถเดินเครื่องจักรตอไปได  ซ่ึงใชเวลาต้ังแต
หยุดเคร่ืองประมาณ 10 นาที ดังรูปท่ี 3.6  
 จากรูปท่ี 3.6 เม่ือนําเวลามาเทียบเปนรอยละพบวาเวลาในการทํางานของเครื่องไดคัท
อยางตอเนื่อง เทากับ 40  เปอรเซ็นต และเวลาในการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัท 
เทากับ 60 เปอรเซ็นต ซ่ึงจะเห็นไดวาเวลาในการหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัท ทําให
เกิดเวลาสูญเสียเวลาเปนอยางมาก ดังนั้นจึงควรปรับปรุงข้ันตอนการยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัทโดย
ใหหยุดเคร่ืองจักรนอยท่ีสุด หรือไมตองหยุดเคร่ืองจักร เคร่ืองจักรจะสามารถผลิตกลองกระดาษ
ไดมากข้ึน 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.5  เวลาในการหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือยกช้ินงานเขาเคร่ืองจักร 
 

เวลาทําการหยุด

เครือ่งเพื่อยกชิน้งาน

เขาเครือ่งไดคทั, 60%

เวลาทีเ่ครือ่งจักร

ทํางานอยาง

ตอเนื่อง , 40%60% 40% 
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3.5 วิเคราะหหาสาเหตุของการเกิดปญหา 
 จากการวิเคราะหขอมูลในเชิงคุณภาพวิเคราะหสาเหตุหลักๆ ท่ีทําใหตองหยุดเคร่ืองจักร 

โดยใชหลักการของเคร่ืองมือคุณภาพ  7 อยาง  (7 QC Tools) โดยเร่ิมจากการวิ เคราะหจาก
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร และผลผลิต การสังเกตพนักงานในขณะปฎิบัติงาน และจัดทําสาเหตุ
ของปญหาดังนี้ 
 1) ประสิทธิภาพการผลิต และผลผลิต พิจารณาจากประสิทธิภาพการเดินเครื่อง ซ่ึงจะ
เห็นไดวาสาเหตุหลักมาจากเวลาท่ีสูญเสียไปกับการรอคอยงาน การเตรียมงานกับการปรับแตง
เคร่ืองจักร การสูญเสียเวลาเนื่องจากหยุดเล็กๆ นอยๆ ทําใหตองเดินเครื่องเปลา และท่ีสําคัญมีการ
รองานจากการยกช้ินงานเขาเคร่ือง ทําใหเคร่ืองจักรตองหยุดเพื่อรอช้ินงานปอนเขาเคร่ืองและ
เสียเวลามากและทําใหยอดการผลิตไมไดตามเปาหมาย ดังรูปท่ี 3.6 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.6  แสดงการยกช้ินงานเขาเคร่ืองไดคัทและจดัเรียง 

 
                 2) การสังเกตพนักงานในขณะปฎิบัติงาน ซ่ึงอาจมาจากการที่พนักงานขาดความรูความ
ชํานาญงาน และท่ีสําคัญการท่ีพนักงานใชแรงในการยกวัตถุดิบเขาเครื่องและวางลงบนกระดาน
รถเข็นกระดาษ ดังรูปภาพท่ี 3.6 ทําใหพนักงานเกิดความเม่ือยลา และตองหยุดเครื่องเสมอเม่ืองาน
หมดจึงทําใหเกิดการสูญเสียเวลาในการผลิต เปนตน 
                 3) สรุปสาเหตุของปญหาท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ โดยใชแผนภูมิ
กางปลา (Fish Bone Diagram) เปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหปญหา ซ่ึงพิจารณาจากเคร่ืองมือ
เคร่ืองจักร พนักงาน วัตถุดิบ และวิธีการ ดังรูปท่ี 3.6 
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ภาพท่ี 3.7  แผนภาพสาเหตุและผลของกิจกรรมการรอคอยงาน 
 

 จากรูปท่ี 3.6  พบวาเม่ือพิจารณาแผนภูมิกางปลาท่ีไดในสวนของการรอคอยงานทําให
ทราบถึงสาเหตุท่ีทําใหเกิดความลาชาในการรอคอยงานโดยจะใช 4 M ชวยในการพิจารณา  ดังนี้ 
 1.  เคร่ืองจักร 
   ก.  พบวามีการเสียบอยครั้งของเคร่ืองจักร เนื่องจากไมมีแผนการบํารุงรักษาที่ดีพอ
เปนเหตุใหบางคร้ังเคร่ืองจักรตองเสียเวลาในการเดินเคร่ืองตัวเปลา สงผลใหผลผลิตท่ีไดลดลง 
                       ข. ประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรยังไมสามารถทํางานไดอยางเต็มท่ี 
 2. วิธีการทํางาน 
  ก. การวางกระดาษลงบนพาเลทไมเหมาะสมในการทํางาน ทําใหพนักงานเกิดการ
รอคอยงาน และเปนสาเหตุท่ีทําใหเกิดความลาชาในการทํางาน 
  ข. ไมมีฝายซอมบํารุงรับผิดชอบงานดานซอมบํารุง 
 3.  พนักงาน 
  ก. ขาดความเอาใจใสในการทํางาน เนื่องมาจากไมมีแรงจูงใจในการทํางานเน่ืองมาจาก 
สภาพสภาพการทํางานไมเหมาะสมและเกิดมาจากปญหาสวนตัวดวยจึงสงผลใหพนักงานเกิดความ
เม่ือยลาจึงเกิดความทอแทในการทํางาน 

รองาน 

วัตถุดิบ 

เคร่ืองจักร คน 

ข้ันตอนการทาํงานขาด 
อุปกรณสนับสนุนงาน

   กระดาษไม
สะอาดสกปรก 

   กระดาษมี 
 คราบน้ํามัน

   พาเลตวางกระดาษ 
      ไมเหมาะสม 

ไมมีการบํารุง 
  รักษาท่ีดีพอ ขาดการทํา PM 

พนักงานเกิด
ความเม้ือยลา พนักงานขาดทักษะ 

ในการปฎิบัติงาน 

วิธีการ 
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  ข. ขาดประสบการณ เนื่องมาจากมีการรับพนักงานใหมมาทํางานอยูเร่ือยๆ จึงทํา
ใหการเขามาปฏิบัติงานของพนักงานใหมเกิดการทํางานผิดพลาด ลาชา เนื่องมาจากขาดทักษะใน
การทํางาน  
  ค. ความเม่ือยลา เกิดมาจากการทํางานติดตอกันหลายช่ัวโมงเปนเวลานานทําใหเกิด
การออนเพลีย เม่ือยลา ประสิทธิภาพการทํางานลดลง 
 4.  วัตถุดิบ 
  ก. ไมไดคุณภาพ เนื่องจากพบวากระดาษมีคราบน้ํามันและกระดาษไมสะอาดมีฝุน  
ทําใหเกิดเปนของเสียในกระบวนการผลิต ควรแยกหรือคัดกระดาษ กอนนํามาทําการผลิต  
  ข. สงช้ินงานไมทัน เนื่องมาจากการทํางานท่ีลาชาทําใหการสงช้ินงานไมไดตาม
กําหนด 
 จากการวิเคราะหขอมูลของสาเหคุปญหาเกิดจากสภาพของเคร่ืองไดคัทเนื่องจากมีการ
ออกแบบไมสมบูรณ ไมไดถูกออกแบบการใชงานแบบเคร่ืองจักรแบบอัตโนมัติ ดังนั้นจึงเปน
เหตุผลหน่ึงท่ีจะตองมีการปรับปรุง 
 
3.6 หาแนวทางแกไขปญหาปริมาณการผลิตต่ํา 
 จากการศึกษาข้ันตอนการทํางานและวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยแผนภาพกางปลา 
เบ้ืองตน ผูวิจัยและท่ีปรึกษาโรงงานไดระดมสมองโดยเลือกแกปญหาท่ีเคร่ืองจักร เนื่องจากเปน
ปจจัยท่ีทําใหเกิดความลาชามากท่ีสุดคือ ข้ันตอนการปมนูน การเจาะหนาตาง การตัดขอบกระดาษ   
ดังนั้นผูวิจัยจึงไดเสนอวิธีการแกไขปญหาโดยการใชทฤษฎีการปรับปรุงแบบไคเซ็น ซ่ึงทําการ
กําหนดการแกไขปญหาดวยวิธีการเสนอการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานเพ่ิม โดยการ
ออกแบบรถเข็นกระดาษและรางเล่ือนเพิ่มอีก 1 ชุด ซ่ึงการแกไขปญหาเบ้ืองตน สามารถทําไดงาย
กวาปจจัยอ่ืนๆ 
 
3.7 ดําเนินการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน   
 การออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน ทางผูวิจัยไดทําการศึกษาทฤษฏีเกี่ยวกับการ
ออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน เนื่องจากระบบการผลิตในภาคอุตสาหกรรมปจจุบันมีการ 
นําวิธีการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน มาชวยในระบบการผลิตเพื่อความสะดวก รวดเร็ว 
ชวยใหพนักงานทํางานงายข้ึน และไดผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพ  
 จากการศึกษาในหัวขอการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาของกระบวนการผลิตแผนก 
ออฟเซท กระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัท เบ้ืองตน โดยใหความสําคัญ กับปญหาท่ีอุปกรณ
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สนับสนุนการทํางานและการท่ีเคร่ืองจักรแบบเกาตองมีการหยุดรอคอยงานอยูบอยคร้ัง ทางผูวิจัย
และท่ีปรึกษาโรงงานจึงไดดําเนินการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานเพ่ิม ใหมีความ
สอดคลองกับกระบวนการผลิตตอไป และอุปกรณสนับสนุนการทํางานแบบใหม จะตองทําใหเกิด
วิธีการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึนกวาแบบเดิม  
 
3.8 เก็บขอมูลท่ีไดจากผลการดําเนินงานหลังการปรับปรุง  
           จากท่ีทางผูวิจัยไดดําเนินการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางาน และหลักการทํางาน 
ของอุปกรณสนับสนุนการทํางาน ในหัวขอเบ้ืองตน ตอไปเปนการเก็บขอมูลท่ีไดจากผลการ
ดําเนินงาน หลังการปรับปรุงอุปกรณสนับสนุนการทํางานในการผลิตของแผนกออฟเซท กระบวนการ 
ผลิตของเคร่ืองไดคัท โดยทางผูวิจัยจะนําขอมูลจากพนักงาน ท่ีทําหนาท่ีบันทึกแบบฟอรม บันทึก
การทํางานของกระบวนการผลิต เม่ือไดขอมูลหลังการปรับปรุงทางผูวิจัยก็จะนําขอมูลดังกลาว  
มาทําการเปรียบเทียบงานปจจุบันกับงานท่ีเสนอแนะ และกลาวรายละเอียดของการวิเคราะหผลการ
ดําเนินงานตอไปในบทท่ี 4  
 
 


