
บทที่ 4 
ผลการศึกษาและการวิเคราะห 

 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตกลองกระดาษของแผนก ออฟเซท กระบวนการผลิต 
เคร่ืองไดคัท พบวาในกระบวนการผลิตมีปญหาการรอคอยงานในกระบวนการผลิต ทําใหการผลิต
ลาชา การทํางานไมเต็มความสามารถ สงผลใหยอดการผลิตไมเปนไปตามความตองการของลูกคา 
โดยมีสาเหตุมาจากพนักงานและวิธีการทํางาน จากการวิเคราะหดังกลาว เพื่อท่ีจะไดปรับปรุงแกไข
ปญหาใหตรงตามเปาหมายและขอบเขตท่ีกําหนดไวโดยจะทําการปรับปรุงพัฒนาอุปกรณสนับสนุน 
การทํางานเพ่ิม เพื่อชวยใหพนักงานปฏิบัติงานไดงายข้ึน มีรายละเอียดดังนี้  
 4.1 ออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานในกระบวนการเคร่ืองไดคัท  
   4.2  แนวทางการปรับปรุงแกไขสาเหตุท่ีเกิดข้ึนเพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 
      4.3  ผลการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางานในกระบวนการเคร่ืองไดคัท 
             4.4  ผลของเวลาการทํางาน  
          4.5  เปรียบเทียบผลเวลาและประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 
       4.6  เวลาการผลิต 
   4.7  ผลผลิตในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ  
 4.8  การวิเคราะหความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
 
4.1 ออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานในกระบวนการเครื่องไดคัท 

 จากการวิเคราะหปญหากระบวนการผลิต เคร่ืองไดคัทแบบเดิมแสดง ในหัวขอท่ี 3.5 
สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิต เคร่ืองไดคัทแบบใหมข้ึนมาใชในกระบวนการ ตามลักษณะการ
ทํางานโดยศึกษาวิธีการทํางานของพนักงานท่ีควบคุมเคร่ืองไดคัท  
 ซ่ึงสามารถดูไดจากการแสดงสาเหตุของปญหากอนการปรับปรุงในข้ันตอนปมนูน      
เจาะหนาตาง ตัดขอบกระดาษ ของเคร่ืองไดคัทไดในตารางท่ี 4.1 และรูปท่ี 4.1, 4.2 และรูปท่ี 4.3 
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ตารางท่ี 4.1  สาเหตุของการเกิดการรอคอยงานเคร่ืองไดคัท 
 

ลําดับ แมแบบเคร่ืองไดคัท กอนปรับปรุง สาเหตุ 
1 แบบเคร่ืองจักรขาด

โตะปอน Non-Stop 
ปญหาคือพนักงานประจําเคร่ืองเสียเวลา
ในการจอดเคร่ืองเพราะไมสามารถใช
ระบบปอนงานแบบ Non-Stop ได 
 
 
 

  
ภาพท่ี 4.1  แสดงการขาดโตะปอนงาน      
 Non-Stop อีก 1 ตัว 
 

พนักงานประจําเคร่ือง
ตองรอคอยงานเพราะ 
ขาดอุปกรณสนับสนุน
การทํางาน ทําใหเสียเวลา
ในการผลิต และสงผลให
การผลิตเปนไปอยางลาชา 
การสงมอบสินคาไมทัน
กําหนด 
 

2 แบบเคร่ืองจักรขาด
รางเล่ือน 

ปญหาคือเคร่ืองไดคัทท่ีใชในการผลิต 
ถูกออกแบบมาไมสามารถทํางานอยาง
ตอเนื่องไดทําใหไมสามารถใชงาน
เคร่ืองจักรไดอยางเต็มสมรรถนะได 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.2  แสดงการขาดรางเล่ือน 1 คู 
 

พบวาเกิดจากการ
ออกแบบของเคร่ืองจักร 
ท่ีไมสมบูรณพอจึงสงผล
ทําใหการทํางานเกิดการ
ลาชา ทําใหเคร่ืองจักร
ขาดประสิทธิภาพ 
 

3 แบบพาเลทวาง
กระดาษ 

ปญหาคือพนักงานไมเขาใจและให
ความสําคัญของการทํางานท่ีถูกตอง 
และทําใหเกดิความเม่ือยลา 

 
 
 
 

ภาพท่ี 4.3 แสดงการใชพาเลทวางกระดาษ 
 

พนักงานใชอุปกรณวาง
กระดาษไมเหมาะสม 
และวิธีการทํางานท่ีไม
เหมาะสมซ่ึงเปนสาเหตุ 
ท่ีทําใหเกิดเวลาสูญเสีย 
สูงท่ีสุด 
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                  จากขอมูลปญหากระบวนการทํางานแบบเดิม สามารถนํามาปรับปรุงแกไขและออกแบบ 
อุปกรณสนับสนุนการทํางานเพิ่ม เพื่อใหมีประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตกลองกระดาษของ
แผนก ออฟเซท กระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท มากยิ่งข้ึน สามารถอธิบายไดดังนี้  
                  1.  ออกแบบใหพนักงานสามารถทําการปฏิบัติงานไดงายยิ่งข้ึนเนื่องจากเคร่ืองไดตัท 
ท่ีใชในกระบวนการผลิตงานแบบเดิมนั้นถูกออกแบบมาน้ันไมสามารถทํางานแบบตอเนื่องไดและ
ทําใหพนักงานจะตองใชแรงในการยกช้ินงานเขาไปในเคร่ืองไดคัท ทําใหเกิดการรอคอยงานและยัง
เกิดความเม่ือยลากับพนักงานดวย  
                 2.  ออกแบบเคร่ืองไดคัทใหงายตอการใชงานโดยออกแบบใหพนักงานสามารถเตรียม
งานรอไวลวงหนาได และสามารถวางช้ินงานใหเหมาะสมกับการทํางานเพ่ือลดเวลาการทํางานและ
ลดของเสียท่ีจะเกิดข้ึนจากการใชแรงยกช้ินงานท่ีไมเทากันของพนักงานแตละคน  
                 3. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพเคร่ืองไดคัทโดยทําการเพ่ิมจํานวนช้ินงานท่ีวางลงในรถเข็น
กระดาษในแตละครั้งซ่ึงแบบเดิมจะสามารถวางช้ินงานไดคร้ังละ 2,000 แผน/พาเลต แตรถเข็น
กระดาษท่ีออกแบบมาใหม นี้สามารถวางช้ินงานไดคร้ังละ 2,500 แผน/พาเลต 
 
4.2  แนวทางการปรับปรุงแกไขสาเหตุท่ีเกิดขึ้นเพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น 
 จะเห็นวากระบวนการรอคอยงานมีผลตอการลดลงของประสิทธิภาพการผลิต สูญเสีย
จากกระบวนการเดินเคร่ืองจักรเปนหลัก จากการศึกษานั้นไดพบวาสาเหตุตางๆ ท่ีมีผลทําใหเคร่ืองจักร 
มีประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวามาตรฐาน ลวนเกี่ยวของกันดังท่ีไดวิเคราะหไว 
 จากการวิเคราะหหาสาเหตุตางๆ ท่ีทําใหการสูญเสียเวลาไป ก็จะหาแนวทางในการ
แกไข และปรับปรุง กระบวนการรอคอยงานดังในตารางท่ี 4.2 และตารางท่ี 4.4 
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ตารางท่ี 4.2  แนวทางการแกไขปรับปรุงในกระบวนการรอคอยงาน 
 

ลักษณะปญหา สาเหตุของปญหา การแกไขท่ีนําไปปฏิบัติ 
1.  พนักงานขาดทักษะในการ

ปฏิบัติงาน  
- ไมมีการฝกอบรม - จัดฝกอบรมทักษะการ

ทํางานแกพนกังานท้ังคนเกา
และคนใหมใหสามารถ
ทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 

2.  รถแฮนดลิฟท (Hand Life)  
เสียบอย  

- ไมมีการซอมบํารุง - ตรวจเช็ค/ทําความสะอาด
กอนการใชงานทุกวนัและ
สํารองอะไหลไวลวงหนา 

3. ข้ันตอนการทาํงานขาดอุปกรณ
สนับสนุน 

- ขาดโตะปอม Non-stop  
1 ตัว 

- ขาดรางเช่ือมตอโตะปอน 
Non-Stop 1 คู 

- ทําการออกแบบรถเข็น
กระดาษและทํารางเล่ือน
เพื่อลดเวลาการรอคอยงาน 

4. อุปกรณวางกระดาษไม
เหมาะสมกับการปฏิบัติงาน 

- ขาดอุปกรณสนับสนุน 
ทําใหการปฏิบัติงาน 
ไมตอเนื่องกนั 

- ใหพนกังานจากวางงานท่ี 
พาเลต เปล่ียนมาวางท่ี
รถเข็นกระดาษแทนเพื่อ 
ใหการทํางานเกิดความ
ตอเนื่องกันและมี
ประสิทธิภาพ 

 

 
  เม่ือทําการปรับปรุงแกไขในสวนท่ีสามารถทําไวแลว จากนั้นทําการตรวจสอบโดยการ
เก็บรวบรวมขอมูลดวย ใบบันทึกการผลิตประจําวัน หลังจากปรับปรุงเพื่อทําการเปรียบเทียบผลการ
ปรับปรุงท่ีไดทําไป และเพื่อดูวาการสูญเสียเวลาลดลงไปมากนอยแคไหน ซ่ึงในการเก็บขอมูลนั้น
จะนําผลการผลิตประจําวันของเคร่ืองไดคัทในแตละวันมาสรุปผล ซ่ึงการปรับปรุงแสดงผลเปน
รูปธรรมซ่ึงสามารถดูไดจากการแกปญหาหลังการปรับปรุงในข้ันตอนตัดกระดาษไดดังตารางท่ี 4.3   
และรูปท่ี 4.4, 4.5, 4.6  
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ตารางท่ี 4.3  วิธีการปรับปรุงการรอคอยเคร่ืองไดคัท 
 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
จากการสังเกตการณท่ีหนางานผลิตจริง 
สรุปสาเหต ุ: 
วิธีการทํางานเดิม ทําใหการทํางานของพนกังาน
เกิดการรอคอยงานมาก และเกิดความเม้ือยลากับ
พนักงานสงผลทําใหการผลิตตกตํ่าลง จึงเปน
สาเหตุท่ีทําใหจําเปนตองแกไข วิธีการทํางาน
ของพนักงานใหดีข้ึน จึงทําการออกแบบอุปกรณ
สนับสนุนการทํางานข้ึน ดังรูปภาพขางลางนี้ 
 
 
 
 
 
 
หนาท่ี : ของโตะปอนงานตัวใหม ชวยในการ
วางกระดาษแทนพาเลทและทําใหการทํางาน 
มีความตอเนื่องกัน  
   
 
 
 
 
 
 

หนาท่ี : ฐานรางเล่ือนชวยในการเช่ือมตอโตะ 
ปอนงานสามารถทํางานแบบ Non – Stop ได 
 

วิธีทํา : 
ไดทําการออกแบบโตะปอนงานและรางเล่ือน
เพิ่มทําใหการทํางานของพนกังานสามารถ
ทํางานไดอยางตอเนื่องและเคร่ืองจักรสามารถ
ทํางานไดอยางมีประสิทธิเพิ่มมากข้ึน 
 

 
 
 

ภาพท่ี 4.4  แสดงเคร่ืองไดคัทแกไขแลว 
วิธีทํา : 
ไดทําการออกแบบโตะปอนงานเพ่ือลดเวลาการ
รอคอยงานลง โดยการทําโตะปอนงานเพ่ิมอีก 1 
ตัว ดังรูปท่ี 4.6 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.5  แสดงโตะปอนงาน Non – Stop ใหม 
วิธีทํา : 
ไดทําการออกแบบรางเล่ือน 1 คู เพื่อรองรับการ
ทํางานควบคูกบัโตะปอนงานเพื่อลดการรองาน
ลงดังรูปท่ี 4.7 
 
 
 
ภาพท่ี 4.6  แสดงรางเล่ือนเช่ือมตอโตะปอนงาน 
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4.3 ผลการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางานในกระบวนการเครื่องไดคัท 
 จากการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางานเพิ่ม เพื่อชวยใหการทํางานสะดวกและมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน  ผลการทํางานกอน และหลังการปรับปรุง จะเห็นไดวาเวลาการรอคอยงาน
นั้นลดลง และมีแนวโนมมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน เม่ือทําการปรับปรุงโดยการนําอุปกรณมาชวย
ในการทํางาน สงผลใหผลผลิตท่ีไดเพิ่มข้ึนดวยโดยทางผูวิจัยไดนําปญหาและหาสาเหตุของปญหา
มาวิเคราะหรวมกับผูเช่ียวชาญ และรวมกันดําเนินการแกไขปญหาในสวนท่ีเกี่ยวกับวิธีการทํางาน 
หลังการปรับปรุง และสามารถทําใหการทํางาน หลังจากการปรับปรุงมีประสิทธิภาพมากข้ึน ซ่ึงดู
ไดจากรูปภาพท่ี 4.1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 4.1  แสดงพนักงานสามารถทํางานแบบปอนงาน Non-Stop  แบบใหม 
 
4.4  ผลของเวลาการทํางาน 
           จากการทดลองใชอุปกรณสนับสนุนการทํางานกระบวนการผลิตกลองกระดาษ 
กระบวนการเคร่ืองไดคัท แสดงขอมูลของเวลาการทดลอง พบวาในกระบวนการ เคร่ืองไดคัท 
ชวง 6 เดือนแรกกอนการปรับปรุงใชเวลา 8,840 นาที หลังการปรับปรุง ชวง 6 เดือนหลัง พบวาเวลา
ในกระบวนการผลิตลดลงไปจากเดิมคือ พบวาในกระบวนการ เคร่ืองไดคัทใชเวลา 840 นาที แสดงวา 
เวลาการสูญเสียจากการผลิตของเคร่ืองไดคัทไดลดลงอยางเห็นไดชัดเจน ดังแสดงในตารางท่ี 4.4 
และตารางท่ี 4.5 (กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง)  
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ตารางท่ี 4.4 เวลาการสูญเสียจากการผลิตเคร่ืองไดคัท ชวงเดือนมกราคม ถึงเดือน มิถุนายน ป 2554  
กอนการปรับปรุง 
 

 
ตารางท่ี  4.5 เวลาการสูญเสียจากการผลิตเคร่ืองไดคัท ชวงเดือนกรกฎาคม ถึงเดือนธันวาคม ป 2554 
หลังการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 

สาเหตุการสูญเสีย
เวลาจากการผลติ 

กอนการปรับปรุง 
ผลการเปรียบเทียบ
กอนและหลังการ
ปรับปรุง (%) 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย เพิ่มข้ึน ลดลง 
รองาน 1,100 1,575 1,795 1,250 1,620 1,500 8,840 - - 
ต้ังเครื่อง 650 540 715 690 465 670 3,930 - - 
ถอดบลอก 290 230 345 205 280 420 1,770 - - 
อื่นๆ 0 60 165 130 230 240 825 - - 
ติดยางรองใบมีด 90 120 60 0 60 90 420 - - 

สาเหตุการสูญเสีย
เวลาจากการผลติ 

หลังการปรับปรุง 
ผลการเปรียบเทียบ
กอนและหลังการ
ปรับปรุง (%) 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย เพิ่มข้ึน ลดลง 
รองาน 135 148 127 145 152 133 840 - 8,000 
ต้ังเครื่อง 350 250 200 290 180 210 1,480 - 2,450 
ถอดบลอก 150 200 100 80 180 300 1,010 - 760 
อื่นๆ 5 20 10 0 30 15 80 - 745 
ติดยางรองใบมีด 20 10 0 0 25 0 35 - 385 
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4.5 เปรียบเทียบผลเวลาและประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท   
 จากขอมูลในตารางท่ี 4.4 และตารางท่ี 4.5 แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพ ดานการ
ผลิตหลังดําเนินกิจกรรม ซ่ึงทําใหเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรและประสิทธิภาพการ
ทํางานของพนักงานเพ่ิมข้ึน 
      แสดงการเปรียบเทียบใหเห็นความแตกตางท่ีชัดเจนวาเวลาการสูญเสียของเคร่ืองไดคัท
ลดลง จากการที่ดําเนินกิจกรรมในดานการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางาน ซ่ึงสงผลโดยตรงกับ
ระยะเวลาการรอคอยงานของเคร่ืองไดคัทลดลง และท่ีชัดเจนท่ีสุดคือ ปญหาระหวางการปฏิบัติงาน 
เชน การยกกระดาษวางลงบนรถเข็นลดลง สงผลใหประสิทธิภาพของเคร่ืองไดคัท เพิ่มข้ึนจาก 
56.48 เปอรเซ็นต เปน 82.74 เปอรเซ็นต หรือเพิ่มข้ึน 46.5 เปอรเซ็นต แลวทําใหสามารถลดความ
สูญเปลา ซ่ึงไดผลดังนี้ ดูไดจากตารางท่ี 4.6  
  
ตารางท่ี 4.6  สรุปผลการดําเนินงานประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองไดคัท กอนและหลังการปรับปรุง 
  

 ประสิทธิภาพของอัตรา    
การผลิต 

 

กอนการปรับปรุง 56.48% 
หลังการปรับปรุง 82.74% 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.2  แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองไดคัท 
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4.6 เวลาการผลิต 
                จากขอมูลในตารางท่ี 4.4 และตารางท่ี 4.5 แสดงเวลากอนและหลังการปรับปรุงคือ การ
ทํางานแบบวิธีเดิมใชเวลา 8,840 นาที หลังจากไดปรับปรุงโดยการใชเคร่ืองมืออุปกรณสนับสนุน
การทํางานใชเวลา 840 นาที ผลตางของเวลากอนและหลังเทากับ 8,000 นาที ดูไดจากภาพท่ี 4.3 
             
 
           
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4.3  แสดงเวลาการสูญเสียในกระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัท (กอนและหลังการปรับปรุง) 
 
4.7 ผลผลิตในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ  
 จากการจัดทําอุปกรณสนับสนุนการทํางานของเคร่ืองไดคัทเพิ่ม และนํามาปรับปรุงใช
ในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ ทําใหเกิดประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต สงผลทําใหการ
ผลิตในกระบวนการของเคร่ืองไดคัท สามารถเพ่ิมผลผลิตตามเปาหมาย กระบวนการผลิตดังตาราง
ท่ี 4.7 และแสดงดังรูปท่ี 4.10  
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ตารางท่ี 4.7  ขอมูลผลผลิตในกระบวนการผลิตกลองกระดาษเฉล่ียตอวัน 
 

รายการ กอนการปรับปรุง หลังกอนปรับปรุง ผลการปรับปรุง 
จํานวนยอดผลิต 14,175 กลอง / วัน 18,900 กลอง / วัน +  4,725 กลอง / วัน 

 

 
ภาพท่ี 4.4  แสดงผลผลิตในกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 
 
4.8  สรุปผลการดาํเนินงาน  
             ผลการดําเนินงานการปรับปรุงอุปกรณสนับสนุนการทํางาน เปนการปรับปรุงกระบวน 
การผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตของแผนก ออฟเซท กระบวนการผลิตของเคร่ือง
ไดคัท จากการออกแบบอุปกรณสนับสนุนการทํางานหลังการปรับปรุง เม่ือเปรียบเทียบกับการไมมี
อุปกรณสนับสนุนการทํางาน หลังการปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตของ
แผนกออฟเซท กระบวนการผลิตของเคร่ืองไดคัทท่ีมีประสิทธิภาพตํ่าใหสูงข้ึน และกลาวรายละเอียด 
ของการสรุปผลการดําเนินงาน ตอไปในบทท่ี 5 
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4.9 การวิเคราะหความคุมคาทางเศรษฐศาสตร 
 เม่ือทําการปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ สามารถลดเวลาสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
ผลิตไดและทําใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองไดคัทได ซ่ึงดูไดจากการคํานวณ
กอนและหลังการปรับปรุง 
 
การทํางานกอนการปรับปรุง 
 พนักงานทํางาน = 2 คน 
 คาแรงช่ัวโมงละ = 30 บาท/คน 
 เดิมผลิตกลองได = 1890 กลอง/ชม 
    =   60 บาท/ชม 
     1890 
  คาแรง / กลอง = 0.034   บาท/กลอง 
 

การทํางานหลังการปรับปรุง 
 พนักงานทํางาน = 2 คน 
 คาแรงช่ัวโมงละ = 30 บาท/คน 
 เดิมผลิตกลองได = 2520 กลอง/ชม 
    =   60 บาท/ชม 
     2520 
  คาแรง/กลอง = 0.024   บาท/กลอง 
 
สรุป 
 1. หลังการปรับปรุงทําใหไดผลผลิตกลองเพ่ิมมากข้ึนคิดเปนรายไดท่ีเพิ่มข้ึน 

  = 0.034 – 0.024  บาท/กลอง 
    คาแรงลดลง = 0.01   บาท/กลอง 
  ยอดเฉล่ียท่ีผลิตเดิม = 14,175   กลอง/วัน 
  คาแรง = 14,175  0.01 บาท/วัน 
  จะลดคาแรงลงจากเดิม = 141.75  บาท/วัน 
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1. คาใชจายในการปรับปรุง 
- คาซอมเคร่ืองจักรตางๆ      50,000 บาท 
- คาอุปกรณปรับปรุงโตะปอนงานและรางเล่ือน  45,000  บาท 
- ประมาณมูลคาสํารองอะไหล     25,000  บาท 

 รวม             120,000 บาท 
 

2. พิจารณาจุดคุมทุน    
    
 จุดคุมทุน    = 
 
   
 
 

  = 846  วัน 
 

เงินลงทุน 

รายไดท่ีเพิ่มข้ึนตอวัน 

120,000 

141.75 
=


