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 บทที่ 1 

บทนํา 

 

ยางพาราเป็นพืชเศรษฐกิจท่ีมีความสําคญัสําหรับบริษทัอุตสาหกรรมยางและผลิตภณัฑ์ยาง 

จึงเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาททั้งในแง่ของการจา้งงานและเร่ืองการส่งออก ดา้นของการจา้งงานมี

เกษตรกรมากกว่า 6 ล้านคน และแรงงานในอุตสาหกรรมว่า 200,000 คน ในด้านการส่งออก

อุตสาหกรรมยางและผลิตภณัฑย์าง มีมูลค่าในระดบัตน้ ๆ ของการส่งออก   

 

ปัจจุบนัภาวะอุตสาหกรรมยางและผลิตภณัฑ์ยางในประเทศในปี 2558 ผลิตภณัฑ์กลุ่มยาง

ยานพาหนะยงัขยายตวัได ้ถึงแมว้า่จะชะลอตวัลงเล็กนอ้ย ในไตรมาสท่ี 2 ตามสภาสะเศรษฐกิจท่ียงั

ไม่ฟ้ืนตวัเท่าท่ีควร  ในมูลค่าการส่งออกของยางและผลิตภณัฑย์างปรับลดตวัลง ถึงแมว้า่ปริมาณการ

ส่งออกยางแปรรูปขั้นตน้จะเพิ่มข้ึน แต่ราคายางปรับลดตวัลงอยา่งมาก 

 

สําหรับการส่งออกผลลิตภณัฑ์ยางยานพาหนะมีแนวโน้มเพิ่มข้ึน โดยเฉพาะส่วนท่ีเป็น

ผลิตภณัฑย์างนอกของมอเตอร์ไซค ์ส่วนบรรจุภณัฑข์องผลิตภณัฑด์งักล่าวจะเป็นส่วนของพลาสติก

พนัยางซ่ึงเป็นส่วนท่ีจะมีการใชม้ากข้ึนตามปริมาณยางนอกของมอเตอร์ไซคท่ี์เพิ่มมากข้ึน  ตน้ทุน

ในส่วนพลาสติกพนัยางน้ีจะสูงข้ึนตามความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการใช้วสัดุน้ี  การศึกษาเพื่อความ

สูญเสียท่ีเกิดข้ึนในส่วนน้ีจึงเป็นการศึกษาเพื่อลดตน้ทุนการผลิตดว้ย 

 

1.1 ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 

ปัจจุบนัยอดการสั่งผลิตยางนอกมอเตอร์ไซคจ์ากลูกคา้มีสูงข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ส่วนประกอบ

ดา้นการบรรจุภณัฑ์ของผลิตภณัฑ์ยางนอก คือ พลาสติกพนัยาง โดยท่ีบริษทัในกรณีศึกษาประสบ

กบัปัญหาในเร่ืองส่วนเกินของการใช้พลาสติกพนัยาง ซ่ึงเป็นความสูญเสียส่วนหน่ึง เม่ือมีปริมาณ

การผลิตสูงข้ึนก็จะส่งผลใหจ้าํนวนพลาสติกพนัยางท่ีใชสู้ญเสียเพิ่มมากข้ึนตามไปดว้ย  

 

โรงงานในกรณีศึกษาเป็นโรงงานท่ีทาํการผลิตยางนอกมอเตอร์ไซค์ขนาดต่าง ๆ เดือนละ

ประมาณ 250,000 เส้น ทุก ๆ เส้นของยางก่อนนําส่งลูกคา้เพื่อขายในตลาดยางรถจกัรยานยนต์



2 

 

จะตอ้งพนัดย้พลาสติกพนัยางใหร้อบและติดสต๊ิกเกอร์เป็นการจดับรรจุภณัฑ์เพื่อเป็นส้ินคา้พร้อมส่ง    

ตารางท่ี 1.1 แสดงขนาดต่าง ๆ ของยางนอกมอเตอร์ไซคท่ี์ตอ้งการพนัยางบรรจุภณัฑ ์

           ตารางที ่1.1 ขนาดต่าง ๆ ของยางนอกมอเตอร์ไซค ์

ขนาดวงลอ้ (size) 

2.75 – 10 

3.00 – 10 

3.50 – 8 

3.50 – 10 

4.00 – 8 

2.00 – 14 

2.00 – 17 

2.50 – 14 

2.25 – 14 

2.25 – 17 

2.25 – 18 

2.50 – 18 

2.75 – 16 

3.50 – 14 

2.50 – 17 

2.50 – 18 

 

ขนาดต่าง ๆ ของยางนอกมอเตอร์ไซคท่ี์ตอ้งการพนัยางบรรจุภณัฑ์มีขนาดความกวา้งหน้า

ยางเป็นน้ิวตั้งแต่ 2 ถึง 4 น้ิว ส่วนขนาดขอบลอ้มีตั้ง 8 ถึง 18 น้ิว เป็นไปตามขนาดความกวา้งและ

ขนาดขอบลอ้ตามความตอ้งการของลูกคา้ 

 

ขอ้มูลสถิติการผลิตของยางนอกมอเตอร์ไซค์ท่ีตอ้งการพนัยางบรรจุภณัฑ์มีขนาดต่าง ๆ 

ในช่วงเดือนตุลาคมถึงธนัวาคม 2558 แสดงตามตารางท่ี 1.2 พบวา่ มีการผลิตยางนอกมอเตอร์ไซค์

ขนาด 2.00-17 มากท่ีสุดโดยเฉล่ียเดือนละ 93,905 เสน้ คิดเป็นอตัรา       % ของผลิตในแต่ละเดือน 
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             ตารางที ่1.2 ผลผลิตยางนอกมอเตอร์ไซคร์ะหวา่งเดือน ตุลาคม- ธนัวาคม 2558              

                                                                                                                        

ขนาดวงล้อ ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม เฉลีย่ % 

2.00-17 95,605 94,705 91,405 93,905 37.55 

2.25-17 55,155 55,455 52,155 54,255 21.69 

2.50-17 73,955 72,265 72,915 73,045 29.21 

2.75-10 3,950 3,950 3,950 3,950 1.58 

2.75-17 18,910 18,910 18,310 18,710 7.48 

2.75-18 834 834 834 834 0.33 

2.75-19 20 20 20 20 0.01 

2.75-21 1,095 1,095 1,095 1,095 0.43 

3.00-08 100 100 100 100 - 

3.00-10 415 415 415 415 0.16 

3.00-16 310 310 310 310 0.11 

3.00-17 730 730 730 730 0.31 

3.00-18 1,195 1,195 1,195 1,195 0.45 

3.25-18 70 70 70 70 - 

3.50-08 380 380 380 380 0.11 

3.50-18 1,095 1,085 1,045 1,075 0.43 

 253,819 251,519 244,929 250,089  
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จากขอ้มูลการใช้วสัดุพลาสติกพนัยางในช่วงเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม 2558 พบว่ามี

การใช้พลาสติกพนัยางเกินกว่ามาตรฐานท่ีกาํหนดอยู่ในปริมาณท่ีสูงทาํให้เกิดคสูญเสียในเชิง

ค่าใชจ่้ายในส่วนของการใชว้สัดุคิดประเมินประมาณเดือน 429,000  บาท จากค่าใช้จ่ายเฉล่ียเดือน

ละ 1,501,500 บาท ซ่ึงเป็นความสูญเสียท่ีอยูใ่นระดบัสูง รูปท่ี 1.1  แสดงสูญเสียจากส่วนเกินการใช้

พลาสติกพนัยาง 
 

 

 รูปที ่1.1  ความสูญเสียจากส่วนเกินการใชพ้ลาสติกพนัยาง 
 

รูปแบบหลกัของความสูญเสียในกระบวนการผลิตเป็นไปในลกัษณะของการใช้วสัดุเกิน

กว่ามาตรฐานท่ีกาํหนด  จากขอ้มูลการเปรียบเทียบการใช้พลาสติกพนัยางจากการใช้งานจริงกบั

มาตรฐานเส้นยางต่อมว้นท่ีกาํหนดไวมี้ความผิดพลาดสูง  ในตารางท่ี 1.2 แสดงให้เห็นว่าปริมาณ

การใช้ผิด70 %กนัมากสูงถึง 70 % โดยในกรณีของยางขนาด 2.00-17 มีปริมาณการผลิตต่อเดือน     

93,905 เส้น เม่ือคิดตามมาตรฐานท่ีจะใชใ้นการพนัเป็นบรรจุภณัฑ์ของยางนอกรถมอเตอร์ไซ จะใช้

เพียง 2762 มว้น แต่ปรากฏว่าในการใช้จริงมีการใช้พลาสติกพนัยางสูงถึง 4695 มว้น ซ่ึงเกินจาก
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มาตรฐานถึง 1933 มว้น เม่ือเปรียบเทียบเป็นส่วนท่ีเป็นการใชเ้กินจากมาตรฐานคิดเป็นร้อยละสูงถึง 

70 % ซ่ึงช้ีบ่งใหเ้ห็นถึงปัญหาท่ีตอ้งรีบแกไ้ขโดยเร็ว 

1.2  วตัถุประสงค์ของการศึกษา 
 

การศึกษาน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 
 

1. เพื่อลดความสูญเสียของพลาสติกพนัยาง   

2. เพื่อกาํหนดมาตรฐานวธีิการในการพนัยาง 
 

1.3 ขอบเขตของการศึกษา 
 

ขอบเขตของการศึกษามีดงัต่อไปน้ี 
 

1. ศึกษาความสูญเสียจากการใชว้สัดุพลาสติกพนัยางเกินกวา่มาตรฐานท่ีเกิดข้ึนยอ้นหลงั 3 

เดือน 

2. วเิคราะห์การดาํเนินงานเพื่อกาํหนดแนวทางในการปรับปรุง 6 เดือน 
 

1.4  ขั้นตอนการศึกษา 
 

ขั้นตอนการศึกษามีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 

1. ศึกษาขั้นตอนและกระบวนการใชว้สัดุพลาสติกพนัยาง ท่ีก่อให้เกิดความสูญเสียในการ

ผลิตรองเทา้และวธีิการควบคุมเพื่อไม่ใหเ้กิดส่วนเกิน 

2. เก็บขอ้มูลและบนัทึกขอ้มูลสถิติยอดขาย ยอดผลิต และยอดใชพ้ลาสติกพนัยาง 

3. ทาํการสรุปปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการใชพ้ลาสติกพนัยางแผนกบรรจุยางนอก

มอเตอร์ไซคโ์ดยใชห้ลกัการและแนวคิดดา้นการศึกษาการทาํงาน (Work Study) ในการ

วเิคราะห์ปัญหา 

4. หาแนวทางปรับปรุงแก้ไขปัญหาและแนวทางในการป้องกันรวมทั้ งการควบคุม

มาตรฐาน เพื่อไม่ใหเ้กิดความสูญเปล่าในกระบวนการ 

5. ทดลองใช้แนวทางปรับปรุงแก้ไขปัญหาและแนวทางในการป้องกัน เพื่อไม่ให้เกิด

ส่วนเกินของพลาสติกพนัยาง 

6. เปรียบเทียบประเมินผลหลงัการปรับปรุง 

7. จดัทาํมาตรฐานการทาํงาน 
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8. สรุปผลการดาํเนินการศึกษา 

1.5 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 

 

ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากการทาํงานศึกษาน้ีมีดงัต่อไปน้ี  
 

1. ช่วยลดปริมาณส่วนเกินของพลาสติกพนัยาง 

2. มีมาตราฐานในการทาํงาน 

3. สามารถใชท้รัพยากรในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด 

4. ผลผลิตสูงข้ึน 
 

1.6  คาํนิยามศัพท์ฌฉพาะ 
 

คาํนิยามศพัทมี์ดงัต่อไปน้ี 

 

1. สดุพลาสติกพนัยาง เป็นวสัดุพลาสติกมีความบาง ใส เหนียว ใช ้ห่อ รัด มดั ยางนอก

มอเตอร์ไซค ์เป็นบรรจุภณัฑ์ท่ีทาํใหเ้คล่ือนยา้ยสะดวกสบาย  

2. การศึกษาการทาํงาน หมายถึงการศึกษาวิธีการทาํงาน (Method Study    และการวดัผล

งาน(Work Measurement) ซ่ึงใช้ในการศึกษากระบวนการทาํงานและองค์ประกอบ

ต่างๆ เพื่อปรับปรุงการทาํงานให้ดีข้ึน และใช้ประโยชน์ดา้นการพฒันามาตรฐานของ

การทาํงานและเวลาทาํงาน รวมไปถึงการใช้เป็นเคร่ืองมือในการพฒันาส่งเสริมจูงใจ

บุคลากร นาํไปสู่การเพิ่มผลผลิต  

 

 

 

 

 



 

 

บทที ่2 

ทฤษฎแีละงานศึกษาที่เกีย่วข้อง 
 

บทน้ีเป็นการนาํทฤษฎีหรือหลกัการต่าง ๆ  ท่ีเก่ียวขอ้งมาประยุกตห์รือปรับเปล่ียนใชเ้พื่อ

แกปั้ญหาและลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการทาํงาน เพื่อให้มีประสิทธิภาพในการผลิต

มากข้ึน การปรับปรุงวิธีการทาํงานและการจัดทาํเวลามาตรฐานเป็นส่วนหน่ึงในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการทาํงานโดยเน้ือหาบทน้ีกล่าวถึง  
 

1. การศึกษาการทาํงาน  

2. ขั้นตอนการศึกษาวธีิการทาํงาน  

3. การวเิคราะห์กระบวนการผลิต  

4. การวดัผลงาน   

 

2.1 การศึกษาการทาํงาน (Work Study)  
 

การศึกษาการทาํงาน (Work Study) คือ การศึกษาวิธี (Method Study) และการวดัผลงาน

(Work Measurement) ซ่ึงใชใ้นการศึกษากระบวนการทาํงาน เพื่อปรับปรุงการทาํงานให้ดีข้ึน และ

พฒันามาตรฐานการทาํงาน และรวมไปถึงการนาํเคร่ืองมือไปประยุกตใ์ช ้เพื่อส่งเสริมใหบุ้คลากรมี

ประสิทธิภาพในการทาํงาน 
 

การศึกษางานจึงมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัการเพิ่มผลผลิตและการปรับปรุงวิธีการทาํงาน 

โดยมี 2 เทคนิค ดงัน้ี 
 

1.  การศึกษาวิธี (Method Study) เป็นการศึกษาเพื่อหาวิธีการทาํงานท่ีง่ายท่ีสุด สะดวก 

รวดเร็ว ประหยดั และมีประสิทธิภาพสูงกวา่มาใชแ้ทนวธีิการทาํงานเดิม  

2.  การวดัผลงาน (Work Measurement) คือ เทคนิคในการวดัปริมาณงานออกมาเป็น

หน่วยเวลา หรือ จาํนวนแรงงานท่ีใชใ้นการทาํงาน หาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
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ซ่ึงเป็นประโยชน์ในแง่ต่าง ๆ  เช่น การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของ

สายการผลิต การวดัผลงานเป็นขั้นตอนท่ีต่อเน่ืองกนั  

การศึกษาวิธีเป็นการศึกษาเพื่อลดขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จาํเป็น ส่วนการวดัผลงานเป็น

การศึกษาเพื่อลดเวลาท่ีทาํใหเ้กิดความสูญเปล่าในสายการผลิต การวดัผลงาน ในบางคร้ังถา้ตอ้งการ

ทราบเวลาท่ีใช้ในการทาํงานก็จะทาํการศึกษาเวลาโดยตรง ผลท่ีไดจ้ากการศึกษางานคือปรับปรุง

วธีิการทาํงาน และการเพิ่มผลผลิตใหสู้งข้ึน 
 

คาํว่า วิธีการศึกษางานและการศึกษาการเคล่ือนไหว มีความหมายเหมือนกนั เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ต่อมานิยมใช้คาํว่า “การศึกษาวิธีการทํางาน” แทนคาํว่า 

“การศึกษาการเคลือ่นไหว”  

 

จุดประสงคข์องการศึกษาวธีิการทาํงาน มีดงัน้ี  
 

1.  เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพการทาํงานสูงข้ึน  

2.  เพื่อพฒันาวธีิการทาํงานใหมี้ความสะดวก ง่าย และสามารถลดความเม่ือยลา้  

3.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการใชปั้จจยัการผลิตให้สูงข้ึนไดแ้ก่ คน เงิน วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร 

เทคโนโลย ีพลงังาน ท่ีดิน อาคาร การบริการจดัการและส่ิงจาํเป็นอ่ืน ๆ  ท่ีมีความจาํเป็น

ท่ีตอ้งใชส้าหรับผลิตสินคา้หรือบริการ  

4.  เพื่อปรับปรุงสถานท่ีและสภาพแวดลอ้มของการทาํงานให้เหมาะสมกบัลกัษณะการ

ทาํงานขององคก์ร  

5.  เพื่อกาหนดวธีิการเคล่ือนยา้ยวสัดุในระหวา่งการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด  

6.  เพื่อใชส้าหรับการกาหนดมาตรฐานของวธีิการทาํงาน  
 

2.2 ขั้นตอนการศึกษาวธีิการทาํงาน  
 

วนัชยั ริจิรวนิช (2545:91-120)ไดก้ล่าววา่ ขั้นตอนการศึกษาวธีิการทาํงานพอสรุปไดด้งัน้ี  
 

1. การเลือกงาน  
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2. การเก็บขอ้มูลวธีิการทาํงาน  

3. การวเิคราะห์วธีิการทาํงาน  

4. การปรับปรุงวธีิการทาํงาน  

5. การเปรียบเทียบวดัผลวธีิการทาํงาน 

6. การพฒันามาตรฐานวธีิการทาํงาน  

7. การส่งเสริมใชว้ธีิการทาํงานท่ีปรับปรุงแลว้ 

8. การติดตามการใชว้ธีิการปรับปรุงท่ีปรับปรุงแลว้ 

 

2.2.1 การเลอืกงาน  

 

ขั้นตอนการเลือกงานท่ีจะศึกษาเป็นขั้นตอนท่ีมีความสาคญั เพราะงานท่ีตอ้งการการ

ปรับปรุงมีอยูม่ากมาย การเลือกงานผิดยอ่มเป็นการเสียโอกาสงานบางอยา่งถา้เลือกทาก่อนจะใช้

ประโยชน์ต่อเน่ืองไปถึงงานอ่ืน ๆ ได ้ ถา้เลือกทาทีหลงัจะไม่มีผลดีต่องานอ่ืน งานหลายอย่างมี

เง่ือนไขเวลา ถา้ไม่เลือกท่ีจะศึกษาก่อนจะไม่สามารถใชป้ระโยชน์จากการศึกษาวิธีการทาํงานได้

อยา่งเตม็ท่ี ในการเลือกงานท่ีจะศึกษา ส่ิงแรกจึงควรพิจารณาความสาคญัของงานตามเง่ือนไขต่าง ๆ  

อยา่งไรก็ตามเพื่อจะให้ง่ายต่อการตดัสินใจ เราจะวางเกณฑ์การตดัสินใจเลือกงานเพื่อศึกษาวิธีการ

ทาํงาน เราจะพิจารณาองคป์ระกอบดงัต่อไปน้ี  
 

1. ดา้นเศรษฐกิจ  

2. ดา้นเทคนิค  

3. ดา้นปฏิกิริยาแรงงาน  

4. ดา้นผลกระทบอ่ืน ๆ   
 

2.2.2 การเกบ็ข้อมูลวธีิการทาํงาน  

 

เพื่อจะสามารถวิเคราะห์และปรับปรุงวิธีการทาํงาน เราจาํเป็นตอ้งการเก็บขอ้มูลวิธีการ

ทาํงานของงานท่ีเราเลือกท่ีจะศึกษาวธีิการทาํงานแลว้ การบนัทึกขอ้มูลวิธีการทาํงานให้ถูกตอ้งแม่น

ยาครบถว้นตามความเป็นจริงเท่านั้น จึงจะเกิดประโยชน์ในการวิเคราะห์และพฒันาวิธีการทาํงานท่ี
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ดีข้ึนได ้ สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการบนัทึกวธีิการทาํงาน สัญลกัษณ์ท่ีเป็นสากลซ่ึงใชใ้นการบนัทึกวิธีการ

ทาํงานมีใช้อยู่เพียง 5 ลกัษณะดงัแสดงในรูปท่ี 2.1 สัญลกัษณ์เหล่าน้ีจะใชใ้นการย่อการบนัทึก

วิธีการทาํงานแบบเดียวกบัการใชว้ิธีจดตวัเลขซ่ึงมีความยุ่งยากกว่า เพราะมีรหัสท่ีตอ้งบนัทึกและ

ตอ้งถอดรหสัไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ในการบนัทึกการทาํงานโดยการใชส้ัญลกัษณ์ ถา้เราไม่มีแบบฟอร์ม

มาตรฐาน การใชก้ระดาษเปล่าก็สามารถทาไดโ้ดยไม่ยาก เพียงแต่ตอ้งใชส้ัญลกัษณ์ไดค้ล่องและ

รวดเร็ว ในการแยกประเภทของงานท่ีจะบนัทึกดว้ยสัญลกัษณ์ใหไ้ด ้เทคนิคขั้นตอนการบนัทึกจะได้

กล่าวในหวัขอ้ต่อไปน้ี 

ตารางที่ 2.1 สัญลกัษณ์ท่ีใชบ้นัทึกขั้นตอนการทาํงาน 

สัญลกัษณ์ ความหมาย 

  กิจกรรมปัฎิบติั 

 
กิจกรรมการเคล่ือนยา้ย 

 
กิจกรรมการตรวจสอบ 

 
การรอหรือการเก็บพกัชัว่คราว 

 
การหยดุหรือการเก็บถาวร 

ท่ีมา : วนัชยั ริจิรวนิช (2545 : 104 ) 

2.2.3 การวเิคราะห์วธีิการทาํงาน  

 

การพิจารณาตรวจตราขอ้มูลวิธีการทาํงานท่ีบนัทึกมาเพื่อทาการวิเคราะห์วิธีการทาํงานจะ

ใช้ “เทคนิคการตั้งคาํถาม” เพื่อให้ช่วยสามารถกาหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทาํงาน 

เทคนิคการตั้งคาํถามน้ีเรียกโดยย่อว่า “6W-1H” จะใช้กระบวนการตั้งคาํถามตรวจสอบขอ้มูล

วธีิการทาํงานท่ีบนัทึกมา โดยมีการตรวจสอบความเหมาะสมของงานโดยใชก้ลุ่มคาํถาม 2 กลุ่ม คือ  
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1. กลุ่ม What Who When Where How สาหรับตรวจสอบ  
 

1) เป้าหมายและขอบข่ายของงานแต่ละกิจกรรม  

2) บุคลากรท่ีทาํงานแต่ละกิจกรรม  

3) สถานท่ีทาํงาน  

4) ลาดบัขั้นตอนการทาํงาน  

5) วธีิการทาํงาน  

2. กลุ่ม Why Which เพื่อพฒันาแนวทางการปรับปรุงวธีิการทาํงานโดยจะตรวจสอบ  

     เหตุผล ความเหมาะสมของวธีิการทาํงาน และเปิดโอกาสในทางเลือกอ่ืน ๆ   
 

ตารางท่ี 2.2 แสดงวธีิการใชค้าํถามทั้งสองกลุ่มซ่ึงจะพบวา่ คาํถามกลุ่มท่ีสองเป็นคาํถามท่ีมี

ประโยชน์ในการตรวจสอบอยา่งมาก เพราะเป็นการตรวจสอบทุก ๆ  คาํถามในกลุ่มแรกทาให้เกิด

ความแน่ใจในความเหมาะสมของงาน คน สถานท่ี ลาํดบัขั้นตอน และวธีิการทาํงาน 

ตารางที ่2.2 การใชเ้ทคนิคการตั้งคาํถาม 

 คําถามกลุ่มที ่1  คําถามกลุ่มที ่2  

เป้าหมายและขอบข่ายของ

งาน 

What 
ทาอะไร ? 

Why,Which 
เหตุใดจึงทาํ ? 

มีอยา่งอ่ืนท่ีทาํไดไ้หม ? 

บุคลากรท่ีทาํงาน 
Who 

ใครทา ? 

Why,Which 
เหตุใดจึงทาํ ? 

มีอยา่งอ่ืนท่ีทาํไดไ้หม ? 

สถานท่ีทาํงาน 
Where 

ทาท่ีไหน ? 

Why,Which 
เหตุใดจึงทาํ ? 

มีอยา่งอ่ืนท่ีทาํไดไ้หม ? 

ลาดบัขั้นตอนของงาน 
When 

ทาเม่ือไร ? 

Why,Which 
เหตุใดจึงทาํ ? 

มีอยา่งอ่ืนท่ีทาํไดไ้หม ? 

วธีิการทาํงาน 
How 

ทาอยา่งไร ? 

Why,Which 
เหตุใดจึงทา ? 

มีอยา่งอ่ืนท่ีทาํไดไ้หม ? 

            ท่ีมา : วนัชยั ริจิรวนิช (2545 : 110) 
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2.2.4 การปรับปรุงวธีิการทาํงาน  
 

การปรับปรุงวธีิการทาํงานจะกลายเป็นเร่ืองง่ายมากถา้เรามีการใชก้ระบวนการพิจารณา

ตรวจตราวเิคราะห์ขอ้มูล วธีิการท่ีบนัทึกมาโดยการใชเ้ทคนิค “ 6W- 1H ” ซ่ึงเกือบจะไดค้าตอบ

แนวทางการปรับปรุงครบถว้นแลว้ ขั้นตอนการปรับปรุงวิธีการทาํงานจึงเป็นแค่ทางเลือกใชเ้ทคนิค

การปรับปรุงงาน ซ่ึงมีหลกัการดงัต่อไปน้ี  
 

1. ตดั  

2. แยก/รวม  

3. เปล่ียนขั้นตอน  

4. ทากระบวนการให้เรียบง่ายข้ึน  

5. ใชเ้คร่ืองมือเขา้ช่วย 

การพิจารณาว่ากิจกรรมใดในขัน้ตอนวิธีการทํางานเป็นกิจกรรมท่ีไม่จําเป็น เช่น งาน

ประเภทเวลาไร้ประสิทธิภาพหรือเวลาสว่นเกินซึง่ใช้สญัลกัษณ์กลุม่                     

ให้พยายามตดังานกลุม่เหลา่นีอ้อกไปก่อน      มีงานกลุม่             ท่ีตรวจแล้วเป็นงานท่ีไม่จําเป็นก็

ตดัออกได้ 

2.2.5 การเปรียบเทยีบการวดัผลงานการทาํงาน  
 

คาํถามท่ีเกิดข้ึนภายหลงัจากการวเิคราะห์และปรับปรุงวิธีการทาํงานก็คือ วิธีการท่ีปรับปรุง

ใหม่ดีกวา่เก่าจริงหรือไม่ ดีกวา่แค่ไหน มีอะไรเป็นเกณฑว์ดัผลงาน  

 

ถ้าจะบอกว่ามีขั้นตอนน้อยกว่า เราจะใช้จาํนวนสัญลักษณ์ท่ีบนัทึกก่อนและหลงัการ

ปรับปรุงวิธีการทาํงานตวัอยา่งเช่น ก่อนการปรับปรุงวิธีการทาํงานมีจาํนวนสัญลกัษณ์เท่ากบั 50 

หลงัการปรับปรุงวธีิการทาํงานจาํนวนสัญลกัษณ์ลดลงเหลือจาํนวน 25 สัญลกัษณ์คิดเป็นเปอร์เซ็นต์

ท่ีดีข้ึน 50  เปอร์เซ็นต ์ดงัแสดงในตารางท่ี 2.3 
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ตารางที่ 2.3     จาํนวนสัญลกัษณ์ก่อนและหลงัการปรับปรุงวธีิการทาํงาน 

สัญลกัษณ์ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

 20 10 

 10 5 

 10 5 

 5 3 

 5 2 

รวม 50 25 
 

2.2.6 การพฒันามาตรฐานวธีิการทํางาน  
 

เม่ือมัน่ใจไดจ้ากการเปรียบเทียบวธีิการทาํงานก่อนและหลงัการปรับปรุงแลว้งานต่อไปคือ 

การพฒันาวธีิการทาํงานท่ีปรับปรุงแลว้ใหเ้ป็นวธีิการมาตรฐานเพื่อใชเ้ป็นแนวปฏิบติัมาตรฐานตาม

วธีิการทาํงานท่ีปรับปรุงแลว้ซ่ึงจะใชเ้ป็นเอกสารอา้งอิงและเม่ือมีการบนัทึกในรูปแบบวดิิทศัน์ก็จะ

สามารถใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการอบรมพฒันาบุคลากรในดา้นมาตรฐานวธีิการทาํงาน  

เราสามารถพฒันามาตรฐานของวธีิการทาํงานเป็น 2 รูปแบบคือ 

1. ภาพถ่ายวดิิทศัน์ 

2. แผนภูมิและไดอะแกรมต่าง ๆ  

2.2.7 การส่งเสริมใช้วธีิการทาํงานทีป่รับปรุงแล้ว 

การใช้วิ ธีการทํางานใหม่ ซ่ึงต้องทําความเข้าใจกับผู ้ปฏิบัติงานถึงสาเหตุของการ

เปล่ียนแปลงวธีิการทาํงาน รวมทั้งตอ้งฝึกอบรมผูป้ฏิบติังานเพื่อใหส้ามารถทาํงานดว้ยวธีิท่ีถูกตอ้ง 

2.2.8 การติดตามการใช้วธีิการปรับปรุงทีป่รับปรุงแล้ว 

การควบคุมดูแลใหผู้ป้ฏิบติังานปฏิบติังานตามวธีิการทาํงานใหม่ และคน้หาวิธีการทาํงานท่ี

ดีกวา่เดิมอยูเ่สมอเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานขององคก์ร 
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2.3   การวเิคราะห์กระบวนการผลติ (Process Analysis)  
 

วชัรินทร์ สิทธิเจริญ (2547 : 99-125) ไดก้ล่าววา่ การท่ีจะวเิคราะห์วา่กระบวนการผลิตหรือ

วธีิการทาํงานนั้นไดจ้ดัไวดี้หรือไม่ จาํเป็นตอ้งอาศยัขอ้มูล การจดบนัทึกขอ้มูลจึงเป็นส่ิงจาํเป็น ส่ิงท่ี

จะช่วยในการจดบนัทึกขอ้มูล ไดแ้ก่ แผนภูมิกระบวนการผลิต และไดอะแกรมต่าง ๆ  

2.3.1 แผนภูมิกระบวนการผลติแบบสังเขป (Outline  Process  Chart)  
 

แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบสังเขป คือ แผนภูมิกระบวนการผลิตท่ีสามารถแสดงให้เห็น

ภาพทัว่ไปอยา่งกวา้ง ๆ  โดยการจดบนัทึกเฉพาะการปฏิบติังานท่ีสาคญั ๆ  และมีการตรวจสอบท่ี

เกิดข้ึนตามลาดบัขั้นตอนเท่านั้น ดงันั้นแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบสังเขปจึงถูกบนัทึกด้วย

สัญลกัษณ์เพียง 2 สัญลกัษณ์เท่านั้น คือ        แทนการปฏิบติังาน และ         แทนการตรวจสอบ  
 

2.3.2 แผนภูมิกระบวนการผลติแบบต่อเน่ือง (Flow  Process  Chart)  
 

แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง หมายถึง แผนภูมิแสดงการเคล่ือนท่ีของคน วสัดุ 

หรือเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต  โดยมีการบนัทึกเหตุการณ์ทั้งหมดอยา่งละเอียดทุกขั้นตอนของ

การทาํงานมีเวลาหรือระยะทางท่ีเกิดข้ึนแสดงไวด้ว้ย แผนภูมิชนิดน้ีเหมาะสาหรับใชว้ิเคราะห์งานท่ี

ตอ้งเสียเวลาทาํงานนาน ๆ  หรือวิเคราะห์งานท่ีเสียเวลาเคล่ือนยา้ย  
 

การจดัทาแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองจะทาเช่นเดียวกนักบัแผนภูมิกระบวนการ

ผลิตแบบสังเขปทุกประการ ยกเวน้สัญลกัษณ์แสดงการปฏิบติังานและการตรวจสอบแลว้ไดเ้พิ่ม

สัญลกัษณ์แสดง การขนถ่าย การรอ และท่ีเก็บพกั เพิ่มข้ึนมา  
 

2.3.3 ไดอะแกรมการเคลือ่นที่ (Flow  Diagram)  
 

ในการวิเคราะห์งานเพื่อแก้ไขปรับปรุง บางคร้ังวิเคราะห์จากแผนภูมิกระบวนการผลิต

แบบต่อเน่ืองเพียงอยา่งเดียวไม่สามารถให้ความกระจ่างชดัเจนเก่ียวกบัการเคล่ือนไหวของคนหรือ

วสัดุ ซ่ึงเคล่ือนท่ีผา่นจุดต่าง ๆ  ในโรงงานหรือในพื้นท่ีท่ีทาํงานได ้ จึงจาํเป็นตอ้งอาศยัไดอะแกรม

เคล่ือนท่ี เขา้มาช่วยให้การศึกษางานสมบูรณ์ยิ่งข้ึนไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี คือ แผนผงัแสดง

สถานท่ีปฏิบติังานใชป้ระกอบกบัการบนัทึกแผนภูมิขบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง ทาให้เห็นภาพรวม

ของสถานท่ีปฏิบติังานช่วยใหเ้กิดความชดัเจนในการพิจารณาวเิคราะห์ขอ้มูลของกระบวนการผลิต 
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2.3.4 แผนภูมิการเดินทาง (Travel  Chart)  
  

แผนภูมิการเดินทาง เป็นเทคนิคท่ีใชใ้นการบนัทึกการเคล่ือนท่ี ซ่ึงแผนภูมิชนิดน้ีจะใช้

บนัทึกขอ้มูลเชิงตวัเลขเก่ียวกบัการเคล่ือนท่ีของคนงาน วสัดุ หรือเคร่ืองระหวา่งจุดทาํงานต่าง ๆ  

ตลอดช่วงเวลาใด ๆ  ท่ีกาหนดไว ้แผนภูมิชนิดน้ีมีขอ้ดีเม่ือเปรียบเทียบกบัไดอะแกรมสายใย คือ 

สามารถสร้างไดร้วดเร็วกวา่ และแนวทางการเคล่ือนท่ีไม่ยุง่ยากสลบัซบัซอ้น  
 

2.3.5 ไดอะแกรมสายใย  (String  Diagram)  
 

ไดอะแกรมสายใย เป็นเทคนิคการบนัทึกท่ีง่ายและประโยชน์ในการวิเคราะห์การเคล่ือนท่ี 

โดยใชแ้ผนผงัหรือแบบจาลองของสถานท่ีทาํงานท่ีไดม้าตราส่วน แลว้วดัระยะทางการเคล่ือนท่ีของ

คนหรือส่ิงของท่ีเราสังเกตดว้ยเส้นดา้ยท่ีรู้ความยาว แต่ละจุดท่ีคนหรือส่ิงของไปหยุดจะเสียบดว้ย

หมุดลงไปในผงัแลว้ลากเส้นดา้ยไปตามการเคล่ือนท่ีนั้น จนกระทัง่ส้ินสุดกิจกรรม วดัความยาวของ

เส้นดา้ยท่ีเหลือก็จะไดค้วามยาวของเส้นดา้ยท่ีใชไ้ป นัน่คือระยะทางของการทากิจกรรมนั้น 

2.4 วดัผลงาน   (Work  Measurement)  
 

วชัรินทร์ สิทธิเจริญ (2547 : 191-193) ไดก้ล่าววา่ การวดัผลงาน คือ การนาเทคนิคต่าง ๆ  ท่ี

ไดอ้อกแบบไวไ้ปหาเวลามาตรฐานแลว้เสร็จของงานท่ีกาหนดให้ ซ่ึงทาโดยคนงานท่ีเหมาะสมดว้ย

อตัราการทาํงานปกติตามวธีิการทาํงานท่ีกาหนดให ้ 
 

คนงานท่ีเหมาะสม (Qualified Workers) หมายถึง คนท่ีมีการศึกษาเฉลียวฉลาด มีสุขภาพ

แข็งแรงสมบูรณ์ มีความรู้ ความชานาญท่ีจะทาํงานช้ินนั้นให้สาเร็จตามปริมาณและคุณภาพท่ีกา

หนด 

2.4.1 ข้ันตอนการวดัผลงาน  
 

ขั้นตอนในการวดัผลงานมีดงัน้ี  
 

1. เลือกงาน งานท่ีตอ้งการศึกษางานท่ีเลือกมกัเป็นงานท่ีมีปัญหาหรือ เป็นงานใหม่  

2. บนัทึกวิธีการทาํงาน องคป์ระกอบของกิจกรรม รวมทั้งขอ้มูลต่าง ๆ  ท่ีเกิดข้ึนซ่ึงมีความ

เก่ียวขอ้งกบังานท่ีกาลงัศึกษา 
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3. ตรวจสอบ ขอ้มูล และรายละเอียดต่าง ๆ  ท่ีบนัทึกไว ้(หลงัการปรับปรุงแกไ้ขแลว้) เพื่อ

แน่ใจวา่ไดใ้ชว้ิธีการท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดแลว้ และไดแ้ยกส่วนท่ีไม่ไดผ้ลผลิตออก

จากส่วนท่ีไดผ้ลผลิต  

4. คาํนวณ เวลามาตรฐานของกิจกรรม ในกรณีของการจบัเวลาโดยตรงตอ้งรวมเวลาเผื่อสา

หรับการผอ่นคลาย ธุรกิจส่วนตวัดว้ย  

5. นิยาม ขั้นตอนของกิจกรรมและวิธีการทาํงาน กาํหนดเวลามาตรฐานให้กบักิจกรรมและ

วธีิการทาํงานเหล่านั้น 

การวดัผลงานจะทาหลงัจากเม่ือไดข้จดัเวลาไร้ประสิทธิภาพออกไปแลว้ การวดัผลงานมี

ประโยชน์โดยตรงในการหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) เพื่อนามาใชใ้นแผนการจ่ายเงินรางวลั

แก่คนงานก็ตาม แต่ประโยชน์อ่ืน ๆ  ซ่ึงอาจไดจ้ากการวดัผลงาน ไดแ้ก่  

 

1. ใชเ้ปรียบเทียบประสิทธิภาพของวธีิการต่าง ๆ วธีิการทาํงานท่ีดีท่ีสุด คือ วธีิท่ีใชเ้วลา

นอ้ยท่ีสุด  

2. ใชจ้ดัความสมดุลของงานใหก้บัคนงานท่ีทาเป็นกลุ่ม โดยใชร่้วมกบัแผนภูมิกิจกรรม

ทวคูีณ ซ่ึงคนงานแต่ละคนในกลุ่มเดียวกนัควรใชเ้วลาทาํงานเท่ากนั  

3. ใชจ้ดัจานวนเคร่ืองจกัรให้คนงานดูแล โดยใชร่้วมกบัแผนภูมิกิจกรรมทวคูีณคนและ

เคร่ืองจกัรตอ้งไม่วา่งมากและไม่วา่งพร้อมกนั  

4. ใชว้างแผนและจดัตารางการผลิต รวมทั้งการจดักาลงัคนและทรัพยากรต่าง ๆ ใหส้ามารถ

ผลิตสินคา้ไดต้ามปริมาณท่ีตอ้งการและในเวลาท่ีกาหนด  

5. ใชเ้ป็นขอ้มูลในการประมาณค่าใชจ่้าย ราคาขาย และกาหนดการการส่งมอบสินคา้  

6. ใชส้ร้างมาตรการการทาํงานของคนและเคร่ืองจกัร ทั้งยงัสามารถใชใ้นการกาหนดการ

จ่ายค่าแรงจูงใจในการทาํงาน  

7. ใชเ้ป็นขอ้มูลควบคุมค่าจา้งแรงงาน และใชก้าหนดค่าใชจ่้ายมาตรฐานจากประโยชน์ท่ีได้

กล่าวมาขา้งตน้ แสดงใหเ้ห็นวา่ การวดัผลงานไดใ้ห้ขอ้มูลพื้นฐานท่ีจาํเป็นต่อกิจการทุก

อยา่งในองคก์าร และใชค้วบคุมงานของบริษทัท่ีมีเวลาไปเก่ียวขอ้งดว้ย 
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2.5 การศึกษางานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 

 การศึกษางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งสรุปโดยสังเขปดงัน้ี 

ธณฏัฐชัย ศรีธัญรัตน์ (2552) ไดท้าํการศึกษาเก่ียวกบัการลดความสูญเปล่าในสายการผลิต

ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ผูศึ้กษาจึงไดเ้สนอให้ทาํการพิจารณากิจกรรมในแต่ละขั้นตอนการทาํงาน

ตลอดทั้งสายการผลิตเพื่อจาํแนกกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าโดยทาํการวิเคราะห์ในแต่ละกิจกรรม

และจาํแนกออกให้อยู่ในรูปแบบของความสูญเปล่าแต่ละประเภท จากนั้นทาํการแก้ไขปรับปรุง

ปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยอาศยัหลกัการและการเลือกใชเ้ทคนิคการลดความสูญเปล่าเจ็ดประการมาใชใ้ห้

เหมาะสมกบัแต่ละประเภทของความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ผลหลงัจากการดาํเนินการปรับปรุงโรงงาน

กรณีศึกษาแห่งน้ี พบวา่ ความสูญเปล่ามีแนวโนม้ท่ีลดลงดูไดจ้ากกรอบการผลิตท่ีลดลงจาก 159.81 

วนิาทีต่อช้ิน เป็น 103.52 วนิาทีต่อช้ิน เม่ือคิดเป็นเปอร์เซ็นตค์วามสูญเปล่าจะลดลงเท่ากบั 35.22 % 

 ประสิทธ์ิ เดชนครินทร์ (2550) [3] ทาํการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้

เทคนิค TPM กรณีศึกษาโรงงานอาหารก่ึงสําเร็จรูป เพื่อลดความสูญเปล่าเน่ืองจากเคร่ืองจกัรชาํรุด 

โดยวดั  ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) หลงัทาํการปรับปรุงพบว่า

ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนจาก 64 เปอเซ็นตเ์ป็น 78 เปอร์เซ็นต ์

กีรติ ตรีสุวรรณ (2537) ศึกษาเก่ียวกับการเพิ่มผลผลิตสาหรับการผลิตคลัตช์รถยนต์

วตัถุประสงคเ์พื่อเสนอวธีิการเพิ่มผลผลิตของการขาดประสิทธิภาพและความไม่ประหยดัวิธีการ คือ

จดัทาเวลามาตรฐานของการผลิต ปรับปรุงวธีิการทาํงานและปรับปรุงผงัการผลิตของการทาํงาน ผล

จากการศึกษาพบว่าการปรับปรุงการทาํงานสามารถลดเวลาและค่าใช้จ่ายของการผลิตลงเวลาการ

ผลิตของวธีิการเดิมเฉล่ียคือ 0.25 นาทีต่อช้ิน หลงัจากทาการปรับปรุงสามารถลดเวลาในการผลิตลง

เหลือเพียง 0.18 นาทีต่อช้ิน หรือลดลงร้อยละ 28 ค่าจา้งแรงงานการผลิตของวธีิการเดิมเฉล่ียคือ 4.77 

บาทต่อช้ิน หลงัจากทาการปรับปรุงสามารถลดค่าจา้งแรงงานการผลิตให้เหลือเพียง 3.32 บาท ต่อ

ช้ิน หรือลดลงร้อยละ 30.40 

นก   อรรคดี (2557) ศึกษาเร่ืองการลดความสูญเปล่าในกระบวนการฉีดรองเทา้ดว้ยเม็ด

EVA ซ่ึง มีปัญหาการขาดประสิทธิภาพทางการผลิตและเกิดเวลาสูญเปล่า  โดยการใชเ้ทคนิคการลด

ความสูญเปล่า 7 ประการ (Seven Wastes) และแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Production) ในการ
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วิเคราะห์แต่ละกิจกรรมทางการผลิตและจาํแนกออกให้อยู่ในรูปแบบกิจกรรมสูญเปล่าแต่ละ

ประเภทและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนและปรับปรุงการดาํเนินงาน   ผลจากการศึกษาพบว่าสามารถลด

ความสูญเปล่าจากการมีของเสียลง 7.95% ลดความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการท่ีไม่จาํเป็น  

(Unnecessary Processing) ลง 10.74%  และลดความสูญเปล่าจากการรอคอย  (Waiting) จากเฉล่ีย

เวลาต่อวนั 251.4 นาที เหลือเพียง 211.8 นาทีต่อวนัคิดเป็น 15.75%. 

 



บทที ่3 

การดาํเนินงานศึกษา 

 
 

ขั้นตอนการดาํเนินงานการศึกษาเพื่อลดความสูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน

ของขั้นตอนการใชพ้ลาสติกพนัยางนอกมอเตอร์ไซคมี์การดาํเนินการศึกษาดงัต่อไปน้ี 

 

1. ศึกษากระบวนการผลิต 

2. วเิคราะห์ขอ้มูลความสูญเปล่า 

3. หาสาเหตุการเกิดความสูญเปล่า  

4. การแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยกาํหนดวิธีลดปริมาณส่วนเกินของพลาสติกพนัยาง และ

กาํหนดแนวทางป้องกนั 

5. วดัผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุงงาน 
 

3.1 การศึกษากระบวนการผลติ 

  

ในการศึกษากระบวนการผลิต จะเป็นการศึกษากระบวนการในการนาํยางนอกจกัรยายนตท่ี์

ผลิตสําเร็จจากโรงงานมาดาํเนินการด้านการบรรจุภณัฑ์โดยการพนัด้วยพลากสติกพนัยางเป็น

การศึกษาตามรายละเอียดขั้นตอนการนาํยางนอกจกัรยานยนตส์ั่งผลิตเขา้สู่กระบวนการบรรจุภณัฑ์

โดยมีจุดเนน้ส่วนท่ีเป็นการพนัยางดว้ยพลากสติกพนัยาง  

 

ในการศึกษาน้ีเป็นการช้ีบ่งปัญหาการเกิดความสูญเสียท่ีส่วนของกระบวนการพนัยางดว้ย

พลาสติกพนัยาง ซ่ึงเกิดสภาพการใชว้สัดุพลาสติกพนัยางเกินกวา่ท่ีกาํหนดตามมาตรฐานการใชง้าน

ต่อเส้นของยางนอกขนาดต่าง ๆ กระบวนการศึกษาเร่ิมตน้ท่ีการศึกษาขอ้มูล 

1. กระบวนการพนัยาง  

2. มาตรฐานวสัดุพนัยางท่ีใชส้าํหรับยางแต่ละขนาด  

3. วสัดุพนัยางท่ีใชจ้ริง 

4. การประเมินความสูญเสียของการใชว้สัดุพนัยาง 
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3.2 การศึกษาวเิคราะห์ปัญหาความสูญเปล่าและมูลเหตุของปัญหา 

 

 จากการศึกษาวเิคราะห์การใชว้สัดุพนัยางสาํหรับบรรจุภณัฑย์างนอกขนาดต่าง ๆ โดยการ

พิจารณาสรุป 

1. จาํนวนเส้นท่ีพนัไดต่้อมว้นของพลาสติกพนัยาง 

2. คาํนวณจาํนวนมว้นท่ีใชร้ะหวา่งเดือนตุลาคมถึงธนัวาคมสาํหรับยางนอกแต่ละขนาด 
 

สูตรการคาํนวณจาํนวนเส้นท่ีพนัไดต่้อมว้นคือ 
 

จาํนวนเส้นท่ีพนัไดต่้อเส้น = 250 / เกณฑม์าตรฐานความยาวท่ีใชต้่อเส้น 
 

ตวัอยา่งการคาํนวณจาํนวนเส้นท่ีพนัไดส้าํหรับกรณีขนาดยางนอก 2.00 -17 
 

มาตรฐานพลาสติกพนัยางนอกมอเตอร์ไซคท่ี์ใชต่้อเส้น =  7.35 เมตร / เส้น 
 

 จาํนวนเส้นท่ีพนัไดต่้อมว้นสาํหรับขนาด 2.00 -17  =  25/7.35      

=   24 เส้น 

สูตรการคาํนวณจาํนวนมว้นของพลาสติกพนัยางตามมาตรฐานคือ 

 

จาํนวนพลาสติกพนัยางมาตรฐานท่ีใช ้  = จาํนวนยางนอกท่ีผลิตไดต่้อเดือน /

           จาํนวนเส้นต่อมว้นมาตรฐาน 

ตวัอยา่งการคาํนวณจาํนวนพลาสติกพนัยางมาตรฐานต่อเดือนท่ีใชพ้นัยางนอกขนาดยาง 

นอก 2.0-17 
 

จาํนวนยางนอกท่ีผลิตไดต่้อเดือน   =   93,905 เส้น 
 

จาํนวนเส้นต่อมว้นมาตรฐาน   =   34  เส้น 
 

จาํนวนพลาสติกพนัยางมาตรฐานท่ีใช ้  =   2762  มว้น  

 

จาํนวนสูญเสียพลาสติกพนัยาง =   จาํนวนท่ีใชจ้ริง  - จาํนวนพลาสติกพนัยางมาตรฐาน 
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3.3  หาสาเหตุการเกดิความสูญเปล่า  

  

ในกระบวนการหาสาเหตุของความสูญเปล่า จะใช้การวิเคราะห์โดยใช้เคร่ืองมือการ

วิเคราะห์แผนผงักา้งปลาเป็นตวัชีวดัปัญหา ( Cause and Effect Diagram) เพื่อวิเคราะห์หาตน้เหตุ

ของปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยเนน้ท่ีมูลเหตุ 4 ส่วนคือ 

 

1. ส่วนท่ีเก่ียวกบัคน 

2. ส่วนท่ีเก่ียวกบัเคร่ืองจกัร 

3. ส่วนท่ีเก่ียวกบัวตัถุดิบ 

4. ส่วนท่ีเก่ียวกบัวธีิการ 

เม่ือศึกษามูลเหตุของปัญหาแลว้จะไดด้าํเนินการเสนอแนวทางการแกไ้ขและป้องกนัปัญหา

ความสูญเปล่าของการใชว้สัดุบรรจุภณัฑท่ี์เป็นพลาสติกพนัยางต่อไป 

 

3.4 การแก้ไขปัญหาทีเ่กดิขึน้ 
 

ในการแก้ไขและป้องกันปัญหาท่ีเกิดข้ึน เป็นการกําหนดวิธีลดปริมาณส่วนเกินของ

พลาสติกพนัยางและะกาํหนดแนวทางป้องกนั ในกระบวนน้ีจาํเป็นตอ้งรับรู้มูลเหตุของปัญหาซ่ึง

เป็นไปในแนวทางดา้นมาตรฐานการใชว้สัดุพลาสติกพนัยางต่อการบรรจุภณัฑ์ยางนอกต่อเส้น และ

แนวทางดา้นวธีิการพนัยาง จึงจาํเป็นตอ้งศึกษาในส่วนของ 
 

1. การกาํหนดมาตรฐานการใชพ้ลาสติกพนัยางต่อเส้นของยางนอกขนาดต่าง ๆ 

2. การศึกษาการดาํเนินการเพื่อลดความสูญเปล่าในการพนัยาง 
 

ในแนวปฏิบติัเดิม มีการกาํหนดมาตรฐานการใชพ้ลาสติกพนัยางต่อเส้นของยางนอกขนาด

ต่าง ๆ ไวอ้ยูแ่ลว้ โดยท่ีขอ้มูลการประเมินความสูญเปล่าอาจจะผิดพลาดจากกรณีท่ีมาตรฐานท่ีใชไ้ม่

เหมาะสม จึงจาํเป็นตอ้งดาํเนินการศึกษาโดยการทาํการทดลองและเก็บขอ้มูลยืนยนัความเป็นไปได้

ของมาตรฐานความยาวต่อยางนอกหน่ึงเส้น จะใชก้ารสุ่มตวัอยา่งและดาํเนินการพนัดว้ยวิธีการและ

องศาการอนัตั้งแต่แคบถึงกวา้ง เพื่อยืนยนัความเป็นไปไดข้องขอ้มูลเกณฑ์มาตรฐานท่ีใชอ้ยู ่ในการ

น้ีจะกาํหนดองศาการพนั 3 ระดบั  ไวท่ี้ 15 - 18, 25 - 30 และ 40 - 45 องศา และทดลองกบัยางนอก

ขนาด 2.00 -17 ทาํใหไ้ดแ้นวทางการปรับปรุงมาตรฐานการใชพ้ลาสติกพนัยางต่อเส้นต่อไป 

 จากข้อมูลการทดลองตามวิธีการและระดับองศาท่ีเหมาะสมจะถูกใช้เป็นแนวทางการ
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ดาํเนินการเพื่อลดความสูญเปล่าในการพนัยางในการปฏิบติัการจริงโดยพนกังานผา่นการอบรมตาม

โครงการพฒันาการเพื่อการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนให้นอ้ยลง 

 

3.5 การวดัผลและเปรียบเทยีบผลการปรับปรุงงาน 
 

ภายหลงัจากการกาํหนดแนวทางการแก้ไขและป้องกนัความสูญเปล่าในการพนัยางแล้ว 

เม่ือมีการดาํเนินการตามแนวทางดงักล่าวในช่วงการดาํเนินงานระหวา่งเดือนมกราคม 2559 จะได้

ขอ้มูลการดาํเนินการเป็นจาํนวนเส้นของยางนอกขนาดต่าง ๆ เป็นการวดัผลและเปรียบเทียบผลการ

ปรับปรุงงานซ่ึงจะเป็นการแสดงใหเ้ห็นผลการลดความสูญเปล่าไดอ้ยา่งเป็นรูปธรรม 

 



 

 

บทที ่4 

ผลการศึกษา 

  
จากดาํเนินการศึกษากระบวนการใชพ้ลาสติกพนัยางนอกของมอเตอร์ไซคจ์ากโรงงานใน

กรณีศึกษาเพื่อการลดความสูญเปล่าจากการใช้วสัดุพลาสติกพนัยางเกินกว่ามาตรฐานโดยการเก็บ

รวบรวมขอ้มูลงานตามขั้นตอนการศึกษาในบทท่ี 3 ซ่ึงไดแ้สดงรายละเอียดวิธีการดาํเนินการและ

แนวทางการแกไ้ขปัญหาส่วนเกินของพลาสติกพนัยาง ในกระบวนการผลิตของแผนกบรรจุมีการ

ดาํเนินการศึกษาดงัน้ี 
 

1. ศึกษาขอ้มูลพื้นฐานของกระบวนการผลิต 

2. วเิคราะห์สภาพปัญหาและมูลเหตุของความสูญเปล่า 

3. กาํหนดแนวทางการแกไ้ขและแนวทางป้องกนั 

4. วดัผลและเปรียบเทียบผลการปรับปรุงงาน 
 

4.1   การศึกษาข้อมูลพืน้ฐานของกระบวนการผลติ 
 

จากการศึกษาขอ้มูลพื้นฐานของกระบวนการผลิตพบวา่ ในแผนกบรรจุผลิตภณัฑ์ท่ีมีการใช้

พลาสติกพนัยางมีกระบวนการทั้งส้ิน 6 ขั้นตอนดงัน้ี 

1. นาํยางนอกมอเตอร์ไซคแ์ผนกน่ึงยางเขา้สายงานบรรจุภณัฑ ์

2. ตรวจสอบความผดิปกติของเส้นยาง 

3. คดัแยกตามกลุ่มยาง และขนาดของเส้นยาง 

4. จดับรรจุภณัฑย์างดว้ยพลาสติกพนัยาง 

5. ติดสต๊ิกเกอร์และรหสัช้ีบ่ง 

6. มดัยางตามจาํนวนแผนสั่งผลิต  

ในกระบวนการผลิตน้ี ความสาํคญัและปัญหาส่วนใหญ่เกิดข้ึนในกระบวนการจดับรรจุ

ภณัฑย์างดว้ยพลาสติกพนัยาง ซ่ึงจะเป็นกระบวนการท่ีมีปัญหามีผลต่อความสูญเปล่าของพลาสติก

พนัยางท่ีมีการใชเ้กินกวา่มาตรฐานท่ีตอ้งใชส้าํหรับการพนัยางแต่ละเส้น โดยรายละเอียดของ

กระบวนการมีดงัน้ี 
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• การนาํยางนอกมอเตอร์ไซคแ์ผนกน่ึงยางเขา้สายงานบรรจุภณัฑ ์

ยางท่ีจะนาํเขา้สู่กระบวนการบรรจุภณัฑ์จะเป็นยางท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการก่อนหนา้จาก

แผนกน่ึงยางนอกมอเตอร์ไซค ์เม่ือยางท่ีน่ึงไดค้รบตามเวลาท่ีกาํหนด เส้นยางจะถูกนาํส่งข้ึนมาตาม

สายพานจนถึงแผนกบรรจุยางนอกมอเตอร์ไซค ์เพื่อตรวจสอบในลาํดบังานถดัไป 

• ทาํการตรวจสอบความผดิปกติของเส้นยาง 

เม่ือยางนอกมอเตอร์ไซคม์าถึงแผนกบรรจุแลว้   จะมีพนกังานทาํการตรวจสอบในเร่ืองของ

ลกัษณะยาง รูปทรง รอยต่อ ลายยาง สีวาดของยาง   ถา้ผิดปกติไปจากมาตรฐานขอ้กาํหนดจะมีการ

คดัแยกออก   ส่วนท่ีไดต้ามมาตรฐานจะถูกนาํส่งในกระบวนการต่อไป 

 

 

 

รูปที ่4.1 พนกังานทาํการตรวจสอบความผดิปกติของเส้นยาง 
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• การคดัแยกตามกลุ่มและขนาดของเส้นยาง 

ภายหลงัจากตรวจสอบเสร็จเรียบร้อยแลว้ จะมีการคดัแยกกลุ่มยางตามขนาด เบอร์  และ 

ลายยาง จากนั้นจะจดัใส่รถเข็นเพื่อไปเก็บยงัจุดพกัยางสาํหรับรอแผนสั่งจดับรรจุภณัฑ ์

 

 

 

รูปที ่4.2 แยกประเภทยางตามลาย และขนาดของยาง 

• การนาํยางมาบรรจุดว้ยพลาสติกพนัยาง 

ยางนอกมอเตอร์ไซคท่ี์จดัเก็บบนรถเข็นจะถูกนาํมาเขา้กระบวนการบรรจุภณัฑ์โดยการพนั

ดว้ยพลาสติกพนัยางตามแผนสั่งผลิต และในกระบวนการส่วนน้ีจะเห็นไดว้า่เกิดปัญหาการใชว้สัดุ

พนัยางเกินกว่าเกณฑ์มาตรฐานการใช้     โดยพนกังานจะมีการจดัปลายพลาสติกพนัยางยาวเกิน

ความจาํเป็น เป็นเหตุของการเกิดส่วนเกินของพลาสติกพนัยางซ่ึงเป็นความสูญเปล่าหลักของ

กระบวนการน้ี 
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รูปที ่4.3 การบรรจุภณัฑย์างนอกมอเตอร์ไซคด์ว้ยพลาสติกพนัยาง 

• การติดสต๊ิกเกอร์และรหสัช้ีบ่ง 

เม่ือทาํการบรรจุยางนอกมอเตอร์ไซคด์ว้ยพลาสติกพนัยางเสร็จแลว้ จะมีการนาํเส้นยางมาติด

รหสับรรจุภณัฑ ์และติดสต๊ิกเกอร์ลายยาง 

 

รูปที ่4.4 ติดรหสับรรจุภณัฑ์ 
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• การมดัยางตามจาํนวนแผนสั่งผลิต  

ภายหลงัจากพนัยางนอกมอเตอร์ไซคด์ว้ยพลาสติกพนัยางและติดรหสับรรจุภณัฑ์แลว้ จะมี

การนาํมดัรวมกนัตามจาํนวนของมาตรฐานท่ีกาํหนดไว ้ในกระบวนการต่อไปคือ นาํส่งมดัยางเขา้

คลงัสินคา้ รอออกจาํหน่าย 

 

รูปที่ 4.5  มดัยางท่ีรอส่งเขา้คลงัสินคา้ 

  

 

 

 

 

รูปที ่4.6 แผนผงักระบวนการผลิตในการพนัยาง 

2.แยกประเภทและ

ขนาดของยาง 
1.ตรวจสอบ

ลกัษณะและขนาด

 

3.นาํยางมาพนัดว้ย

พลาสติกพนัยาง 
4.เม่ือพนัยางเสร็จแลว้

นาํมาติดสต๊ิกเกอร์
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 จากการศึกษาขอ้มูลกระบวนการบรรจุภณัฑ์ดว้ยการพนัยางน้ีพบว่ากระบวนท่ีนาํยางเขา้สู่

เคร่ืองพนัยางเป็นกระบวนการท่ีมีปัญหามากท่ีสุดเน่ืองจากเกิดส่วนเกินของการใช้วสัดุมากกว่า

มาตรฐานท่ีกาํหนดในสัดส่วนท่ีค่อนขา้งสูง ทาํให้เกิดความจาํเป็นในการวิเคราะห์สภาพปัญหาการ

ดาํเนินงาน ดว้ยการพิจารณาสถิติการใชว้สัดุพลาสติกพนัยาง เพื่อช้ีบ่งระดบัของปัญหา ศึกษาสาเหตุ

ของปัญหาการเกิดความสูญเปล่า แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนและกาํหนดแนวทางป้องกนั  
 

 4.1.1  การศึกษากระบวนการบรรจุภัณฑ์ยางนอกมอเตอร์ไซค์ด้วยพลาสติกพนัยาง 
 

 กระบวนการในการบรรจุภณัฑย์างนอกดว้ยการพนัพลาสติกพนัยางประกอบดว้ย 
 

1. ปรับตั้งเคร่ืองพนัยาง 

2. ใส่มว้นพลาสติกพนัยาง 

3. นาํยางใส่เคร่ืองพนัยาง 

4. กดสวติซ์เคร่ืองเพื่อเร่ิมพนัยาง 

5. พนัยางจนครบเส้น 

6. ตดัพลาสติกพนัยาง 

7. ใชเ้ทปใสติดรอยตดั 

8. นาํยางท่ีพนัเสร็จแลว้ไวท่ี้จุดพกัเพื่อรอบรรจุตามจาํนวนท่ีกาํหนด 
 

เคร่ืองพนัยางเป็นกลไกท่ีเป็นลอ้หมุนสาํหรับใส่ลอ้ยางนอกเพื่อช่วยใหพ้นกังานสามารถพนั

ยางโดยรอบได้อย่างรวดเร็ว ส่วนประกอบหลกัจึงเป็นส่วนท่ีมีไวส้ําหรับการใส่ยางนอกเพื่อใส่

บรรจุภณัฑ์ และส่วนท่ีเป็นวงลอ้สําหรับการใส่มว้นพลาสติกพนัยาง เม่ือเจา้หนา้ท่ีเร่ิมทาํงานจะใส่

มว้นพลาสติกพนัยางไวใ้ช้จนกว่าจะหมดและนาํมว้นใหม่มาใส่เพื่อใช้งานต่อ เม่ือยางนอกพร้อม 

วสัดุพนัยางพร้อม พนกังานจะกดปุ่มหมุนวงลอ้ยาง  ขณะเดียวกนัจะจบัพลาสติกพนัยางเพื่อพนัให้

ครบวงรอบของยางนอกแต่ละเส้น จากนั้นจะทาํการตดัพลาสติกพนัยาง เม่ือพนัครอบรอบยางนอก

แลว้ พนกังานก็จะตดัพลาสติกพนัยางและติดเทปใสปิดงานกระบวนการบรรจุภณัฑ ์พนกังานนาํยาง

นอกท่ีเสร็จการพนัแล้วออกจากเคร่ืองพนัยาง จากนั้นจะนาํออกไปไวท่ี้จุดพกัเพื่อรอบรรจุตาม

จาํนวนท่ีกาํหนด พนกังานจะดาํเนินการพนัยางเส้นต่อไป  ดาํเนินการทาํนองเดียวกนัสําหรับยาง

นอกทุก ๆ ขนาดท่ีนาํเขา้มาใส่ยางบรรจุภณัฑ์ รูปท่ี 4.7 แสดงการทาํงานของเคร่ืองพนัยางในอาการ

ของการพนัยางพลาสติกให้รอบวงลอ้ยางนอกจนกวา่จะครบรอบ ตดัพลาสติกพนัยางเพื่อให้พร้อม

ใชต่้อไป โดยเสร็จส้ินการพนัยางดว้ยการติดเทปใสท่ีบริเวณรอยตดัของพลาสติกพนัยางสําหรับยาง

แต่ละเส้น 
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รูปที ่4.7 การทาํงานของเคร่ืองพนัยาง 

 

 4.1.2 การศึกษาข้อมูลมาตรฐานพลาสติกพนัยางนอกมอเตอร์ไซค์ทีใ่ช้ต่อเส้น 
 

จากการศึกษาข้อมูลมาตรฐานพลาสติกพันยางนอกมอเตอร์ไซค์ท่ีใช้ต่อเส้น  พบว่า

มาตรฐานความยาวของวสัดุพลาสติกพนัยางท่ีใชมี้ความยาวมว้นละ 250 เมตร  และความยาวท่ีใชใ้น

การพนัยางแต่เส้นแต่ละขนาดจะแตกต่างกนัตามขนาดหน้ากวา้งและขอบล้อ ทั้งน้ีจะมีการสรุป

ขอ้มูลท่ีคาํนวณตามมาตรฐานการใชพ้ลาสติกพนัยางนอกมอเตอร์ไซคข์นาดต่าง ๆ  คิดเป็นจาํนวน

เส้นท่ีพนัไดต่้อมว้นของพลาสติกพนัยาง  
 

ทั้งน้ีจะตอ้งมีการพิจารณากาํหนดความยาวมาตรฐานไวส้ําหรับการพนัยางแต่ละเส้นตาม

ขนาดและหน้ากวา้งของยางนอกมอเตอร์ไซค์เพื่อเป็นการควบคุมการใช้พลาสติกพนัยางไม่ให้มี

ความสูญเปล่าเกินกวา่มาตรฐานมากจนเกินเหตุ 
 

ตารางท่ี 4.1 แสดงการกาํหนดความยาวมาตรฐานพลาสติกพนัยางนอกมอเตอร์ไซคท่ี์ใชต่้อ

เส้นสาํหรับวงลอ้ขนาดต่าง ๆ  
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             ตารางที ่4.1 มาตรฐานพลาสติกพนัยางนอกมอเตอร์ไซคท่ี์ใชต่้อเส้น 

 

มาตรฐานพลาสติกพนัยางนอกมอเตอร์ไซคท่ี์ใชต่้อเส้น 

ขนาดวงลอ้ (size) ความยาวในการใชพ้ลาสติกพนัยาง 

2.75 – 10 

5.00  เมตร / เส้น 

3.00 – 10 

3.50 – 8 

3.50 – 10 

4.00 – 8 

2.00 – 14 6.35  เมตร / เส้น 

2.00 – 17 7.35  เมตร / เส้น 

2.50 – 14 8.325  เมตร / เส้น 

2.25 – 14 

8.62   เมตร / เส้น 

2.25 – 17 

2.25 – 18 

2.50 – 18 

2.75 – 16 

3.50 – 14 

2.50 – 17 
9.25   เมตร / เส้น 

2.50 – 18 

 

โดยความยาวมาตรฐานของพลาสติกพนัยางแต่ละมว้นท่ี 250 เมตร  จะไดต้ารางท่ี 4.2 เป็น

ตารางแสดงข้อมูลการคาํนวณตามจาํนวนเส้นของยางนอกมอเตอร์ไซค์ท่ีพนัได้ต่อม้วนของ

พลาสติกพนัยางสาํหรับวงลอ้ขนาดต่าง ๆ 

ตารางที ่4.2  จาํนวนเส้นของยางนอกท่ีพนัไดต่้อมว้นของวสัดุพลาสติกพนัยาง 

ขนาดวงลอ้ เสน้/มว้น 

2.00-17 34 

2.25-17 29 

2.50-17 27 
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ขนาดวงลอ้ เสน้/มว้น 

2.75-10 50 

2.75-17 24 

2.75-18 23 

2.75-19 22 

2.75-21 16 

3.00-08 50 

3.00-10 50 

3.00-16 21 

3.00-17 21 

3.00-18 19 

3.25-18 17 

3.50-08 50 

3.50-18 15 
 

4.2  การวเิคราะห์สภาพปัญหาและมูลเหตุความสูญเปล่า 
  

 จากการศึกษาขอ้มูลการใชว้สัดุพนัยางพบวา่มีการใชว้สัดุพนัยางตามจาํนวนเส้นต่อมว้น

สาํหรับขนาดต่าง ๆ ของยางนอกไดต้ํ่ากวา่ท่ีกาํหนด ตารางท่ี 4.3 แสดงค่าเฉล่ียจาํนวนเส้นท่ีพนั

ไดส้าํหรับยางนอกขนาดต่าง ๆ พบวา่ ในทุก ๆ ขนาดของยางนอกท่ีมีการใชพ้ลาสติกพนัยางไม่

มีรายการใดเลยท่ีสามารถใช้งานพลาสติกพันยางได้ตามข้อกําหนด เช่น ขนาด 2.00-17 

กาํหนดให้พนัได ้34 เส้นต่อมว้น  แต่โดยความเป็นจริงพนกังานสามารถพนัไดเ้พียง 20 เส้นต่อ

มว้นของพลาสติกพนัยาง แสดงใหเ้ห็นวา่มีการใชว้สัดุบรรจุภณัฑ์สําหรับยางนอกแต่ละเส้นเกิน

กว่าท่ีกาํหนดไว ้เป็นการส้ินเปลืองอย่างมากในการทาํงาน  โดยเฉพาะในตวัอย่างกรณีมีการ

ส้ินเปลืองสูงถึง 70 %จากท่ีควรจะเป็น นอกจากน้ีจะพบวา่รายการขนาดน้ีเป็นการผลิตส่วนใหญ่

ดว้ยโดยมีการใชส่้วนเกินไปเดือนละประมาณ 1933 มว้น โดยรวมจะพบโดยเฉล่ียต่อเดือนจะมี

การส้ินเปลืองสูงถึง 4153 มว้น คิดเป็นความสูญเปล่าสูงถึง 429,000 บาทตามประมาณการทาง

บญัชีของความสูญเปล่าดงักล่าว 
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ตารางที ่4.3 การใชเ้ส้นของพลาสติกพนัยางจริงเทียบกบัมาตรฐานท่ีกาํหนด 

 

ผลผลิตเฉล่ียต่อเดือน 
มาตรฐานการใช ้

พลาสติกพนัยาง 
การใชจ้ริง  

จาํนวนเสน้ท่ีได้

ต ํ่ากวา่

มาตรฐาน 

ส่วนเกิน

ร้อยละจาก

การใชจ้ริง  

ขนาดวงลอ้ จาํนวนเสน้ เสน้/มว้น เสน้/มว้น     เสน้/มว้น % 

2.00-17     93,905  34 20 14 70 

2.25-17     54,255  29 20 9 45 

2.50-17     73,045  27 20 7 35 

2.75-10      3,950  50 30 20 67 

2.75-17     18,710  24 18 6 33 

2.75-18         834  23 17 6 35 

2.75-19          20  22 15 7 47 

2.75-21      1,095  16 12 4 33 

3.00-08         100  50 36 14 39 

3.00-10         415  50 32 18 56 

3.00-16         310  21 17 4 24 

3.00-17         730  21 16 5 31 

3.00-18      1,195  19 14 5 36 

3.25-18          70  17 12 5 42 

3.50-08         380  50 36 14 39 

3.50-18      1,075  15 10 5 50 
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ตารางที ่4.4 จาํนวนมว้นของพลาสติกพนัยางท่ีใชจ้ริงเทียบกบัมาตรฐานท่ีกาํหนด 

 

ผลผลิตเฉล่ียต่อเดือน 
มาตรฐานการใช ้

พลาสติกพนัยาง 
การใชจ้ริง 

จาํนวนท่ีใช้

ตามมาตรฐาน 

จาํนวนท่ีใช้

ตามจริง 

จาํนวน

ส่วนเกิน 

ขนาดวงลอ้ จาํนวนเสน้ เสน้/มว้น เสน้/มว้น มว้น มว้น มว้น 

2.00-17 93,905 34 20 2762 4695 1933 

2.25-17 54,255 29 20 1871 2713 842 

2.50-17 73,045 27 20 2705 3652 947 

2.75-10 3,950 50 30 79 132 53 

2.75-17 18,710 24 18 780 1039 259 

2.75-18 834 23 17 36 49 13 

2.75-19 20 22 15 1 1 0 

2.75-21 1,095 16 12 68 91 23 

3.00-08 100 50 36 2 3 1 

3.00-10 415 50 32 8 13 5 

3.00-16 310 21 17 15 18 3 

3.00-17 730 21 16 35 46 11 

3.00-18 1,195 19 14 63 85 22 

3.25-18 70 17 12 4 6 2 

3.50-08 380 50 36 8 11 3 

3.50-18 1,075 15 10 72 108 36 

รวม 
   

8509 12662 4153 
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ปัญหาความสูญเปล่าจากการเกิดการใช้พลาสติกพนัยางสูงกว่ามาตรฐานท่ีกาํหนดมาก

อาจจะเกิดจากมูลเหตุโดยกวา้งต่าง ๆ ดงัน้ี 

1. ความบกพร่องในส่วนท่ีเก่ียวของกบัคน   

2. วธีิการพนัยางไม่ถูกตอ้ง 

3. องศาของการพนัรอบยางไม่เหมาะสม 

4. การตั้งมาตรฐานการใชว้สัดุไม่ถูกตอ้ง  

5. ปริมาณวสัดุพนัยางท่ีรับเขา้มาใชง้านอาจจะตํ่ากวา่มาตรฐาน 

6. ความบกพร่องในการควบคุมการใชว้สัดุพนัยาง 
 

เม่ือวิเคราะห์สภาพปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลาเป็นตวัชีวดัปัญหา ( Cause and Effect 

Diagram) จะไดแ้ผนผงักา้งปลาตามรูปท่ี 4.8 ดงัน้ี 

 

รูปที ่4.8 แผนผงักา้งปลาช้ีวดัสภาพปัญหา 
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จากการวิเคราะห์สภาพปัญหา ส่ิงท่ีเป็นสาเหตุท่ีทาํให้เกิดส่วนเกินของการใชพ้ลาสติกพนั

ยางมีดงัน้ี 

1. ส่วนท่ีเก่ียวกบัคน 

2. ส่วนท่ีเก่ียวกบัเคร่ืองจกัร 

3. ส่วนท่ีเก่ียวกบัวตัถุดิบ 

4. ส่วนท่ีเก่ียวกบัวธีิการ 
 

ในดา้นคน สาเหตุหลกัประกอบดว้ย 
 

• พนกังานใหม่ต่องาน 

• ขาดการฝึกซอ้มของพนกังาน 

• พนกังานขาดทกัษะในการทาํงาน 

• หวัหนา้งานไม่ใส่ใจ 

ในดา้นเคร่ืองจกัร แมจ้ะไม่มีส่วนอยา่งมากต่อความส้ินเปลืองของการใชพ้ลาสติกพนัยางต่อ

ยางนอกแต่ละเส้น   แต่โดยออ้มเน่ืองจากการใช้งานมานาน  อาจจะมีส่วนท่ีเป็นอุปสรรคต่อการ

ทาํงานเป็นผลทาํใหเ้กิดความส้ินเปลืองในกระบวนการเร่ิมตน้และส้ินสุดการพนัยาง 

ในดา้นท่ีเก่ียวกบัวตัถุดิบ สาเหตุท่ีทาํให้เกิดการส้ินเปลืองของการใชพ้ลาสติกพนัยางต่อยาง

นอกแต่ละเส้นอาจจะเกิดจากคุณภาพท่ีตํ่าและการขาดมาตรฐานดา้นความยาวมว้นของพลาสติกพนั

ยาง 

ในดา้นวธีิการ สาเหตุหลกัประกอบดว้ย 

• ไม่มีการกาํหนดมาตรฐานวธีิการพนัยางท่ีถูกตอ้ง 

• ขาดแผนการเบิกและควบคุมมว้นพลาสติกพนัยาง 

• ขาดการดูแลดา้นประสิทธิภาพการใชว้สัดุพนัยาง 
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สรุปการศึกษาพบวา่สาเหตุหลกัของปัญหาการส้ินเปลืองวสัดุพนัยางคือ คนและวิธีการพนั

ยางโดยเฉพาะในส่วนการกาํหนดองศาของการพนัยาง นอกจากน้ี  การดาํเนินการพนัยางรอบลอ้ยาง

นอกไม่ไดจ้าํนวนเส้นตามมาตรฐานท่ีกาํหนดยงัอาจจะมีสาเหตุมาจากส่วนของวสัดุพลาสติกพนัยาง

ท่ีมีความยาวตํ่ากว่ามาตรฐานคือ 250 เมตร ทาํให้ไดข้อ้มูลท่ีเป็นความสูญเปล่าเทียบกบัมาตรฐาน

จาํนวนเส้นยางท่ีควรจะไดเ้บ่ียงเบนไปและความสูญเปล่าตามการประเมินค่าตามบญัชีสูงเกินจริง  

อยา่งไรก็ตามในอนาคตฝ่ายจดัซ่ือตอ้งสํารวจและประเมินผลการตรวจสอบมาตรฐานความยาวต่อ

มว้นของพลาสติกพนัยางเพื่อป้องกนัความสูญเปล่าในส่วนน้ีดว้ย 

4.3 การกาํหนดแนวทางการแก้ไขและแนวทางป้องกนั 

จากการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์มูลเหตุของปัญหาการเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ

พนัยางบรรจุภัณฑ์ยางนอกของจกัรยานยนต์ขนาดต่าง ๆ จึงได้กาํหนดแนวทางการแก้ไขและ

ป้องกนัไวด้งัต่อไปน้ี 

1. จดัทาํมาตรฐานการพนัยางใหก้บัพนกังานท่ีมีส่วนร่วมต่อกิจกรรม 

2. ฝึกอบรมพนกังานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งในการทาํงาน  ใหพ้นกังานรับรู้ถึงความสูญเปล่า

และผลกระทบในการใชพ้ลาสติกพนัยางท่ีเกินมาตรฐาน  

3. ปรับปรุงวธีิการทาํงานใหส้อดคลอ้งกบัมาตรฐานท่ีกาํหนดไว ้สร้างความเขา้ใจกบั

ผูป้ฏิบติังานถึงสาเหตุของการเปล่ียนแปลงวธีิการทาํงาน 

4. จดัควบคุมการใชพ้ลาสติกพนัยางใหอ้ยูใ่นเกณฑม์าตรฐานท่ีกาํหนด 

5. มีการติดตามผลตามแนวทางการควบคุมมาตรฐานการใชพ้ลาสติกพนัยาง 
 

4.3.1 การจัดทาํมาตรฐานการพนัยาง 

ในการจดัทาํมาตรฐานพนัยางใหก้บัพนกังานท่ีมีส่วนร่วนต่อกิจกรรม จะแบ่งเป็นงานสอง

ส่วนดงัน้ี 

o การกาํหนดมาตรฐานความยาวของพลาสติกพนัยางท่ีใชต่้อเส้น  
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o การกาํหนดมาตรฐานวธีิการจบัแนวองศาการพนัยาง 

4.3.1.1 การกาํหนดมาตรฐานความยาวของพลาสติกพนัยาง 

ในการกาํหนดมาตรฐานความยาวของพลาสติกพนัยางต่อยางนอกหน่ึงเส้นในขนาดต่าง ๆ 

นั้นโดยแนวทางเดิมมีการกาํหนดไวแ้ลว้ตามตารางท่ี 4.1 และเม่ือคาํนวณตามความยาวมว้นของมว้น

พลาสติกพนัยางมาคาํนวณจาํนวนเส้นท่ีพนัไดต่้อมว้นสําหรับยางนอกขนาดต่าง ๆ น่าจะไดผ้ลลพัธ์

การใชต่้อมว้นไดจ้าํนวนเส้นของยางขนาดต่าง ๆ ตามตารางท่ี 4.2 แต่เน่ืองจากผลการดาํเนินงานจริง

สูงพนัไดจ้าํนวนเส้นของยางนอ้ยกวา่มาตรฐานหรืออตัราการใชพ้ลาสติกพนัยางสูงกว่ามาตรฐานถึง

70% ในกรณีของยางนอกขนาด 2.00 – 17 ทาํให้ไม่แน่ใจว่ามาตรฐานท่ีใช้อยู่ไม่ถูกตอ้ง  ทั้งขอ้

สมมติฐานของความผดิพลาดเป็นไดส้ามกรณีคือ 

1. การตั้งมาตรฐานท่ีไม่ถูกตอ้ง  

2. การตั้งมาตรฐานถูกตอ้งแต่การมาตรฐานวธีิการผดิ 
3. จาํนวนความยาวของพลาสติกพนัยางในแต่มว้นสั้นกวา่มาตรฐาน 

 

ในด้านจาํนวนความยาวของพลาสติกพนัยางในแต่มว้นสั้ นกว่ามาตรฐานท่ี 250 เมตรต่อ

มว้นนั้น เน่ืองจากเป็นวสัดุท่ีรับซ้ือจากผูส่้งมอบ และเป็นหน้าท่ีของฝ่ายจดัซ้ือในการตรวจสอบ

มาตรฐานความยาวของแต่  ในกรณีน้ีแมว้า่จะเป็นไดม้ากวา่มีความยาวตํ่ากวา่มาตรฐานก็ไม่ใช่ส่วน

เก่ียวข้องกบัการศึกษาน้ี โดยในการศึกษาน้ีจะต้องมีสมมติฐานว่าทุกมว้นมีความยาว 250 เมตร 

ประเด็นปัญหาจึงอยูท่ี่การพิจารณาความเหมาะสมของการตั้งมาตรฐานมากกวา่  
 

เม่ือพิจารณาจากการศึกษาโดยการทดลองกบัการพนัรอบดว้ยองศาการพนัท่ีแตกต่างกนั

สาํหรับการพนัยางนอก ขนาด 2.00 – 17 สามขนาดองศาตามตารางท่ี 4.5 พบวา่ยิง่พนัองศาท่ีมากข้ึน

จะไดจ้าํนวนเส้นการพนัของยางนอกโดยเฉล่ียไดม้ากข้ึน  
 

  

 

 



38 

 

 

 

ตารางที ่4.5 จาํนวนเส้นของยางต่อท่ีพน้ไดต่้อมว้นในองศาการพนัท่ีแตกต่างกนั 
 

ความยาวของพลาสติก องศาในการพนั จาํนวนเส้นเฉล่ีย 

250 m 

องศา 15 – 18 15-20 

องศา 25 – 35 21-25 

องศา 40 – 45 30-35 

 
ทั้งน้ีจากขอ้มูลการพนัยางนอก ขนาด 2.00 – 17 ท่ีมีมาตรฐานกาํหนดไวท่ี้ 34 เส้นต่อมว้น 

และค่าเฉล่ียการดาํเนินการไดเ้พียง 20 เส้นต่อมว้น แสดงความชดัเจนของปัญหาไดม้ากข้ึน กล่าวคือ 

การกาํหนดมาตรฐานจาํนวนเส้นต่อมว้นของพลาสติกพนัท่ี 34 เส้นจะเป็นไดเ้ม่ือมีการพนัดว้ยองศา

ท่ี 40-45 องศา  แต่เน่ืองจากการดาํเนินงานในทุกวนัน้ีพนกังานพนัไวค้่อนขา้งจะแคบคือประมาณ 

15-20 องศาส่งผลให้มีการใช้พลาสติกพนัยางท่ีสูงเกินกว่ามาตรฐานจนกลายเป็นความสูญเปล่าท่ี

ค่อนขา้งสูง 
 

จากตวัอย่างการศึกษาเร่ืองเก่ียวกบัองศาการพนัพลาสติกพนัยางทาํให้ยอมรับได้ว่าการ

กาํหนดมาตรฐานตามตารางท่ี 4.1  และ ตารางท่ี 4.2     ยงัน่าจะพอใชไ้ด ้เน่ืองจากเป็นเพียงเกณฑ์

เพื่อการควบคุมและดูแลอตัราการใชพ้ลาสติกพนัยางใหอ้ยูใ่นกรอบท่ีไม่เป็นการสูญเปล่ามากนกั 
 

ในแนวทางการแกไ้ขปัญหาดว้ยการกาํหนดมาตรฐานความยาวของพลาสติกพนัยางต่อเส้น

ในการพนัยางนอกจะมีความต่อเม่ือมีการรับรู้และมีส่วนร่วมในการดาํเนินการและควบคุมการใช้

พลาสติกพนัยางอยา่งใกลชิ้ดและหวงัผล สถิติการใชต่้อวนัจะดีข้ึนเม่ือมีการดาํเนินการตามวิธีการท่ี

ถูกตอ้งอยา่งสมํ่าเสมอและตลอดเวลา 
 

  4.3.1.2 การกาํหนดมาตรฐานวธีิการพนัยาง 

 

วิธีการในการพนัยางท่ีผ่านเคร่ืองพนัยางจะตอ้งมีจุดเนน้ในส่วนของการจบัมุมเอียงให้ได้

องศาท่ีทาํให้สามารถประหยดัวสัดุพลาสติกพนัยาง ในแนวทางน้ีจะตอ้งมีการดาํเนินการศึกษาดว้ย

กระบวนการทดลอง บนัทึก และสรุปผลการทาํลอง ในการน้ีไดมี้การใชก้ารพนัยางนอก ขนาด 2.00 

– 17 เป็นกรณีศึกษาโดยไดท้ดลองพนัยางดว้ยมุมเอียง 3 ระดบั ทาํให้สามารถกาํหนดมาตรฐานมุม
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เอียงไวท่ี้ประมาณ 40 องศา  มีการจดัทาํวิธีการมาตรฐานด้วยการถ่ายทาํวีดิทศัน์ไวส้ําหรับการ

พฒันาการระหวา่งการอบรม ในการกระบวนการแกไ้ขปัญหาดว้ยการกาํหนดมาตรฐานวิธีการพนั

ยางน้ีจึงมีการดาํเนินการโดยสรุปดงัน้ี 
 

1. ทดลองและเก็บขอ้มูลการพนัยางท่ีถูกวธีิ 

2. จดัทาํเอกสารแสดงกระบวนวธีิการมาตรฐาน 

3. จดัถ่ายทาํวดีีทศัน์ท่ีสามารถใชป้ระโยชน์ดา้นการฝึกอบรมพนกังานได ้

4.3.2 ฝึกอบรมพนักงาน 

 

การฝึกอบรมพนกังานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งในการทาํงาน  จะทาํใหพ้นกังานรับรู้ถึงความสูญ

เปล่าและผลกระทบในการใชพ้ลาสติกพนัยางท่ีเกินมาตรฐาน  

แนวทางการปรับปรุงการทาํงานเพื่อลดความสูญเปล่าในการใชพ้ลาสติกพนัยางคือการนาํ

มาตรฐานและวิธีการท่ีถูกต้องเผยแพร่ทาํความเข้าใจกับพนักงานพนัยางทุกคนโดยตอ้งมีการ

ผลกัดนัส่งเสริมใหพ้นกังานมีจิดรสาํนึกต่อความสูญเปล่า  

รูปท่ี 4.9 แสดงกระบวนการฝึกอบรมพนักงานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งในการทาํงานเพื่อเป็น

แนวทางในการแกไ้ขป้องกนัปัญหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน  ในการอบรมน้ี พนกังานทุกคนท่ีเขา้รับ

การอบรมตอ้งไดรั้บขอ้มูลต่าง ๆ ดงัน้ี 

1. กระบวนการพนัยางท่ีถูกตอ้ง 

2. มาตรฐานความยาวของพลาสติกพนัยางและวธีิการพนัตามองศาการพนัท่ีเหมาะสม 

3.  ขอ้มูลสถิติต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการใชพ้ลาสติกพนัยาง 

4. กระบวนการต่าง ๆ ท่ีเก่ียวกบัการดูแลและควบคุมการใชพ้ลาสติกพนัยาง 
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รูปที ่4.9 ฝึกอบรมพนกังานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งในการทาํงาน 

 4.3.3 การดําเนินการปรับปรุงวธีิการทาํงาน 

 พนักงานท่ีผ่านการอบรมจะรับรู้ถึงกระบวนวิธีการพนัยางท่ีถูกต้อง มีความเข้าใจและ

จิตสํานึกต่อการทาํท่ีมีประสิทธิภาพรวมพร้อมทั้งมีความตั้งใจในการดูแลการพนัยางให้มีความสูญ

เปล่านอ้ยท่ีสุดรูปท่ี  4.10 และ 4.11 แสดงวธีิจบัปลายพลาสติกพนัยางท่ีถูกตอ้งโดยมีระยะในการพนั

ยางประมาณ 3 – 4 น้ิวและมีการจบัใหเ้กิดมุมเอียงใหไ้ด ้40 องศา 

 ในการดาํเนินการปรับปรุงวธีิการทาํงาน  พนกังานทุกคนท่ีเก่ียวขอ้งเม่ือผา่นการอบรมและ

มีความเขา้ใจถูกตอ้งเก่ียวกบัการวิธีการพนัยางและการดูแลควบคุมการใช้พลาสติกพนัยางแล้ว

จะตอ้งหลีกเล่ียงการทาํงานท่ีคุน้เคยแบบเดิม โดยจะตอ้งมีผูค้อยตรวจสอบการทาํงานให้ตรงตาม

วิธีการใหม่ท่ีถูกตอ้ง และคอยติดตามผลสถิติการเบิกใช้มว้นพลาสติกพนัยาง คาํนวณอตัราการใช ้

บนัทึกขอ้มูลการใช้ โดยการรวมสถิติเป็นรายวนัและรายสัปดาห์เพื่อเปิดโอกาสให้มีการรับรู้ผล

ดาํเนินการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองสมํ่าเสมอ 
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รูปที ่4.10 วธีิจบัปลายพลาสติกพนัยางท่ีถูกตอ้ง 

 

รูปที ่4.11 ระยะห่างในการพนัยาง 
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4.3.4  การควบคุมการใช้พลาสติกพนัยางให้อยู่ในเกณฑ์มาตรฐานทีก่าํหนด 

ในการควบคุมการใชพ้ลาสติกพนัยางใหอ้ยูใ่นเกณฑม์าตรฐานท่ีกาํหนด พนกังานท่ี

เก่ียวขอ้งจะมีจุดควบคุมหลกัสองจุดคือ  

1. จุดเบิกมว้นพลาสติกพนัยาง 

2. จุดการพนัพลาสติกพนัยาง 
 

ณ จุดเบิกมว้นพลาสติกพนัยาง พนกังานท่ีดูแลสตอ็กพลาสติกพนัยางตอ้งมีการรับรู้

แผนการผลิตและแผนการใชต้ามมาตรฐาน จดัเตรียมภายใตก้รอบการใชเ้พื่อใหมี้การเบิกจ่าย

พลาสติกพนัยางเกินกวา่ประมาณการจาํนวนท่ีตอ้งการใชใ้นแต่ละวนั แต่ละสัปดาห์ หามีส่วนเกิน

ตอ้งทาํการบนัทึกและจดัส่งรายงานใหพ้นกังานในส่วนการพนัยางใหรั้บทราบและพร้อมจะดูแกไ้ข

ไม่ใหเ้กิดการเบิกใชเ้กินกวา่พิกดัท่ีกาํหนดให ้ถา้มีอาการของการเบิกเกินส่วนหน่ึงให้สันนิฐานวา่มี

ปัญหาในส่วนของความยาวในมว้นของพลาสติกพนัยางและใหท้าํการสุ่มตรวจเพื่อให้ปัญหาเกิด

ต่อเน่ืองไปยาวนาน  
 

ในจุดการพนัพลาสติกพนัยางซ่ึงเป็นจุดท่ีตอ้งดาํเนินการและควบคุมการใชอ้ยา่งเคร่งครัด

ดว้ยองศาการพนัท่ีไม่นอ้ยเกินไปหรือมากเกินไปจนสูญเปล่าหลกัการตามมาตรฐานบรรจุภณัฑ ์การ

คุมคุมดูแลการใชพ้ลาสติกพนัยางในส่วนน้ีจะเป็นส่วนท่ีสาํคญัท่ีสุด ซ่ึงพนกังานท่ีผา่นการอบรม

และผา่นการฝึกหดัพนัยางตอ้งมีความรับผดิชอบโดยตรงต่อการสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน  

4.3.5   การติดตามผลตามแนวทางการควบคุมมาตรฐานการใช้พลาสติกพนัยาง 

 ในการติดตามผลตามแนวทางการควบคุมมาตรฐานการใช้พลาสติกพนัยาง จะต้องใช้

กระบวนการบนัทึก รับรู้ ประเมินผล โดยความเคร่งครัด  โดยการมีส่วนร่วมของผูเ้ก่ียวขอ้งทุกฝ่าย 

จึงจะเกิดผลในการลดความสูญเปล่าได ้
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4.4 การวดัผลและเปรียบเทยีบผลการปรับปรุงงาน 

หลงัการปรับปรุงใน เดือน มกราคม 2559  พนกังานไดน้าํวธีิการใหม่มาปฏิบติัใชไ้ปในทาง

เดียว และสอดคลอ้งตามมาตรฐานท่ีกาํหนด พนกังานมีความเขา้ใจถึงความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจาก

การใชพ้ลาสติกพนัยางท่ีเกินมาตรฐาน วดัผลไดจ้ากตารางเปรียบเทียบความสูญเปล่าก่อนและหลงั

การปรับปรุงตามตารางท่ี 4.5 และ 4.6  

ความสูญเปล่าเกินกวา่มาตรฐานเฉล่ียต่อเดือนแต่เดิมอยู่ท่ี 48.82 %  มีความสูญเปล่าของ

มว้นพลาสติกพนัยางจาํนวน 4,153 มว้น    คิดเป็นมูลค่าความสูญเปล่าตามตวัเลขตามบญัชีอยู่ท่ี 

429,000 บาท หลังการปรับปรุงความสูญเปล่าลดลงเหลือ  13.33 % มีความสูญเปล่าของม้วน

พลาสติกพนัยางจาํนวน 1,214 มว้นคิดเป็นมูลค่าความสูญเปล่าตามตวัเลขตามบญัชีอยู่ท่ี 173,000 

บาท   

ผลจากการศึกษาเพื่อการดาํเนินการในลดความสูญเปล่าในการพนัพลาสติกพนัยางน้ีจะเป็น

ส่วนท่ีแสดงใหส้ามารถลดความสูญเปล่าน้ีไดต้ลอดไปภายใตก้ารควบคุมดูแลของผูท่ี้เก่ียวขอ้งอยา่ง

เคร่งครัด สมํ่าเสมอ และต่อเน่ืองตลอดไป 
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ตารางที ่4.6 ความสูญเปล่าเฉล่ียต่อเดือนก่อนการปรับปรุง 

เดือน 

ผลผลิต 

มาตรฐานการใชม้ว้น 

การใช้

จริง เสน้/

มว้น 

  

ส่วนเกิน %ส่วนเกิน 

พลาสติกพนัยาง 

จาํนวน

มว้น 

ขนาดวง

ลอ้ 

จาํนวน

เสน้ เสน้/มว้น มว้น ท่ีใชจ้ริง 

เฉล่ียต่อ

เดือน 

2.00-17 93,905 34 2762 20 4695 1933 70.00 

2.25-17 54,255 29 1871 20 2713 842 45.00 

2.50-17 73,045 27 2705 20 3652 947 35.00 

2.75-10 3,950 50 79 30 132 53 66.67 

2.75-17 18,710 24 780 18 1039 260 33.33 

2.75-18 834 23 36 17 49 13 35.29 

2.75-19 20 22 1 15 1 0 46.67 

2.75-21 1,095 16 68 12 91 23 33.33 

3.00-08 100 50 2 36 3 1 38.89 

3.00-10 415 50 8 32 13 5 56.25 

3.00-16 310 21 15 17 18 3 23.53 

3.00-17 730 21 35 16 46 11 31.25 

3.00-18 1,195 19 63 14 85 22 35.71 

3.25-18 70 17 4 12 6 2 41.67 

3.50-08 380 50 8 36 11 3 38.89 

3.50-18 1,075 15 72 10 108 36 50.00 

รวม 250,089   8508 
 

12662 4153 48.82 
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ตารางที ่4.7 ความสูญเปล่าต่อเดือนหลงัการปรับปรุง 

เดือน 

ผลผลิต 

มาตรฐานการใชม้ว้น

พลาสติกพนัยาง การใช้

จริง เสน้/

มว้น 

จาํนวน

มว้น 

ส่วนเกิน 

%

ส่วนเกิน 

ขนาดวง

ลอ้ 

จาํนวน

เสน้ เสน้/มว้น เมตร/เสน้ ท่ีใชจ้ริง 

มกราคม 

2.00-17 87,034 34 2560 30 2901 341 13.33 

2.25-17 52,300 29 1803 25 2092 289 16.00 

2.50-17 72,900 27 2700 24 3038 338 12.50 

2.75-10 159 50 3 43 4 1 16.28 

2.75-17 32,000 24 1333 21 1524 190 14.29 

2.75-18 1,200 23 52 20 60 8 15.00 

2.75-19 40 22 2 18 2 0 22.22 

2.75-21 1,560 16 98 14 111 14 14.29 

3.00-08 150 50 3 46 3 0 8.70 

3.00-10 500 50 10 47 11 1 6.38 

3.00-16 290 21 14 19 15 1 10.53 

3.00-17 1,010 21 48 19 53 5 10.53 

3.00-18 1,580 19 83 17 93 10 11.76 

3.25-18 90 17 5 15 6 1 13.33 

3.50-08 480 50 10 47 10 1 6.38 

3.50-18 1,490 15 99 13 115 15 15.38 

รวม 252,783   8824   10038 1214 13.33 

 

 

 



บทที ่5 

สรุปผลการดาํเนินงาน 

  

 การดาํเนินการศึกษาในการลดส่วนเกินจากการใช้พลาสติกพนัยาง เป็นการศึกษาท่ีตอ้ง

คน้หาสาเหตุท่ีทาํให้เกิดความสูญเปล่าในการใช้พลาสติกพนัยาง ตน้ทุนของกระบวนการพนัยาง

พลาสติกพนัยางจึงมีมูลค่าสูงข้ึนอย่าเห็นไดช้ดั วตัถุประสงค์คือ ศึกษาปัญหาท่ีทาํให้เกิดความสูญ

เปล่า และสร้างมาตรฐานในการใช้พลาสติกพนัยาง โดยเลือกขอ้มูลการใช้พลาสติกพนัยางของ

พนกังานมาวิเคราะห์หาสาเหตุ  กาํหนดแนวทางท่ีจะทาํการศึกษาและแกไ้ขปรับปรุง  ดาํเนินการ

ตามแนวทางท่ีไดว้างแผนจากการศึกษาขอ้มูล เก็บขอ้มูลการใชพ้ลาสติกพนัยางมาเปรียบเทียบ ก่อน

ปรับปรุงและช่วงท่ีปรับปรุง 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน  
 

จากผลการดาํเนินการศึกษาไดก้ล่าวมาทั้งหมดแสดงให้เห็นประโยชน์ท่ีมีความสอดคลอ้ง

กบัจุดประสงคเ์พื่อการลดส่วนเกินในการใช้พลาสติกพนัยางท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการบรรจุภณัฑ์

และสามารถทราบ 

1. กระบวนการในการบรรจุภณัฑย์างนอกดว้ยการพนัพลาสติกพนัยาง 

2. ปัญหาการเกิดความสูญเปล่าจากการส่วนเกินของการใชว้สัดุพลาสติกพนัยาน 

3. สาเหตุท่ีแทจ้ริงของการดาํเนินงานท่ีเก่ียวขอ้ง 

4. แนวทางแกไ้ขปัญหาในการดาํเนินการใชพ้ลาสติกพนัยาง 

5. ผลเปรียบเทียบการปรับปรุงการดาํเนินงาน 
 

5.1.1 กระบวนการในการบรรจุภัณฑ์ยางนอกด้วยการพนัพลาสติกพนัยาง 

กระบวนการในการบรรจุภณัฑย์างนอกดว้ยการพนัพลาสติกพนัยางแสดงเป็นสองส่วนคือ 

1. ส่วนท่ีเป็นกระบวนการโดยรวมของการดาํเนินการเพื่อการบรรจุภณัฑ ์และ 

2.  ส่วนท่ีเป็นกระบวนการในการบรรจุภณัฑย์างนอกดว้ยการพนัพลาสติกพนัยาง  
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กระบวนการโดยรวมของการดาํเนินการเพื่อการบรรจุภณัฑป์ระกอบดว้ย 
 

1. นาํยางนอกมอเตอร์ไซคแ์ผนกน่ึงยางเขา้สายงานบรรจุภณัฑ ์

2. ตรวจสอบความผดิปกติของเส้นยาง 

3. คดัแยกตามกลุ่มยาง และขนาดของเส้นยาง 

4. จดับรรจุภณัฑย์างดว้ยพลาสติกพนัยาง 

5. ติดสต๊ิกเกอร์และรหสัช้ีบ่ง 

6. มดัยางตามจาํนวนแผนสั่งผลิต  
 

กระบวนการในการบรรจุภณัฑย์างนอกดว้ยการพนัพลาสติกพนัยางประกอบดว้ย 
 

1. ปรับตั้งเคร่ืองพนัยาง 

2. ใส่มว้นพลาสติกพนัยาง 

3. นาํยางใส่เคร่ืองพนัยาง 

4. กดสวติซ์เคร่ืองเพื่อเร่ิมพนัยาง 

5. พนัยางจนครบเส้น 

6. ตดัพลาสติกพนัยาง 

7. ใชเ้ทปใสติดรอยตดั 

8. นาํยางท่ีพนัเสร็จแลว้ไวท่ี้จุดพกัเพื่อรอบรรจุตามจาํนวนท่ีกาํหนด 
 

5.1.2   ปัญหาการเกดิความสูญเปล่าจากการส่วนเกนิของการใช้วสัดุพลาสติกพนัยาน 

จากการศึกษาขอ้มูลการใชว้สัดุพนัยางพบวา่มีการใชว้สัดุพนัยางตามจาํนวนเส้นต่อมว้น

สําหรับขนาดต่าง ๆ ของยางนอกไดต้ํ่ากวา่ท่ีกาํหนด  โดยมีค่าเฉล่ียจาํนวนเส้นท่ีพนัไดส้ําหรับ

ยางนอกขนาดต่าง ๆ  ในทุก ๆ ขนาด ไม่พบวา่มีรายการใดเลยท่ีสามารถใชง้านพลาสติกพนัยาง

ไดต้ามขอ้กาํหนด เช่น ขนาด 2.00-17 กาํหนดให้พนัได ้34 เส้นต่อมว้น  แต่โดยความเป็นจริง

พนกังานสามารถพนัไดเ้พียง 20 เส้นต่อมว้นของพลาสติกพนัยาง แสดงให้เห็นว่ามีการใช้วสัดุ

บรรจุภณัฑ์สําหรับยางนอกแต่ละเส้นเกินกว่าท่ีกาํหนดไว ้เป็นการส้ินเปลืองอย่างมากในการ

ทาํงาน  โดยเฉพาะในตวัอย่างกรณีมีการส้ินเปลืองสูงถึง 70 % จากท่ีควรจะเป็น นอกจากน้ีจะ

พบวา่รายการขนาดน้ีเป็นการผลิตส่วนใหญ่ดว้ยโดยมีการใชส่้วนเกินไปเดือนละประมาณ 1933 
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มว้น โดยรวมจะพบโดยเฉล่ียต่อเดือนจะมีการส้ินเปลืองสูงถึง 4153 มว้น คิดเป็นความสูญเสียสูง

ถึง 429,000 บาทตามประมาณการทางบญัชีของความสูญเปล่าดงักล่าว 

5.1.3 สาเหตุทีท่าํให้เกดิส่วนเกนิในการใช้พลาสติกพนัยาง 

จากการศึกษาและวิเคราะห์ปัญหาส่วนเกินในการใช้พลาสติกพนัยาง สาเหตุท่ีทาํให้เกิด

ความสูญเปล่าคือ ไม่มีมาตรฐานในการทาํงาน ไม่มีการควบคุมปริมาณการใช้งานพลาสติกพนัยาง 

พนกังานไม่ทราบถึงตน้ทุนสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจะส่วนเกินของพลาสติกพนัยาง ผลการดาํเนินการจาก

การปรับปรุงนั้น สามารถกาํจดัตน้เหตุของส่ิงทาํใหเ้กิดความสูญเปล่าไดส้าํเร็จตามวตัถุประสงคท่ี์ไว ้
 

จากการศึกษาพบว่า ปัญหาความสูญเปล่าจากการเกิดการใช้พลาสติกพนัยางสูงกว่า

มาตรฐานท่ีกาํหนดมากมีมูลเหตุต่าง ๆ ดงัน้ี 

1. ความบกพร่องในส่วนท่ีเก่ียวของกบัคน   

2. วธีิการพนัยางไม่ถูกตอ้ง 

3. องศาของการพนัรอบยางไม่เหมาะสม 

4. การตั้งมาตรฐานการใชว้สัดุไม่ถูกตอ้ง  

5. ปริมาณวสัดุพนัยางท่ีรับเขา้มาใชง้านอาจจะตํ่ากวา่มาตรฐาน 

6. ความบกพร่องในการควบคุมการใชว้สัดุพนัยาง 

 

5.1.4 แนวทางแก้ไขปัญหาในการดําเนินการใช้พลาสติกพนัยาง 

จากการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์มูลเหตุของปัญหาการเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ

พนัยางบรรจุภณัฑ์ยางนอกของจักรยานยนต์ขนาดต่าง ๆ มีแนวทางการแก้ไขและป้องกันไว้

ดงัต่อไปน้ี 

1. จดัทาํมาตรฐานการพนัยางใหก้บัพนกังานท่ีมีส่วนร่วมต่อกิจกรรม 

2. ฝึกอบรมพนกังานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งในการทาํงาน  ใหพ้นกังานรับรู้ถึงความสูญเปล่า

และผลกระทบในการใชพ้ลาสติกพนัยางท่ีเกินมาตรฐาน  

3. ปรับปรุงวธีิการทาํงานใหส้อดคลอ้งกบัมาตรฐานท่ีกาํหนดไว ้สร้างความเขา้ใจกบั

ผูป้ฏิบติังานถึงสาเหตุของการเปล่ียนแปลงวธีิการทาํงาน 
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4. จดัควบคุมการใชพ้ลาสติกพนัยางใหอ้ยูใ่นเกณฑม์าตรฐานท่ีกาํหนด 

5. มีการติดตามผลตามแนวทางการควบคุมมาตรฐานการใชพ้ลาสติกพนัยาง 

5.1.5 ผลการเปรียบเทยีบก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

จากแนวทางแกไ้ขโดย จดัทาํมาตรฐานการใชพ้ลาสติกพนัยาง และควบคุมให้อยู่ในเกณฑ์

มาตรฐานท่ีกาํหนด มีการติดตามผลและควบคุมมาตรฐานการใชพ้ลาสติกพนัยาง ฝึกอบรมพนกังาน

และปรับปรุงวิธีการทาํงานให้สอดคล้องกบัมาตรฐานท่ีกาํหนดไว ้และให้พนักงานรับรู้ถึงความ

สูญเสียท่ีเกิดข้ึน มีผลทาํใหก้ารดาํเนินงานในส่วนการใชพ้ลาสติกพนัยางดีขั้น  
 

ผลการดาํเนินการก่อนการปรับปรุงเฉล่ียในช่วงเดือนตุลาคม-เดือนธนัวาคม  2559 มีความ

สูญเปล่าจากการใชว้สัดุพลาสติกพนัยางเกินกว่ามาตรฐานอยูใ่นปริมาณท่ีสูงคิดเป็นเฉล่ีย  48.82 %  

คิดเป็นสูญเสียในเชิงค่าใชจ่้ายประมาณ 429,000  บาทต่อเดือน 
 

เปรียบกบัผลดาํเนินงานภายหลงัการปรับปรุงช่วง เดือนมกราคม 2559   สามารถลดความ

สูญเปล่าลงเหลือเพียง 13.33 % หรือคิดเป็นการลดความสูญเปล่าค่าวสัดุพลาสติกพนัยางลงไดเ้หลือ

เพียง 173,000 บาทต่อเดือน 
 

5.2  ข้อเสนอแนะ 
 

  

จากการศึกษาพอสรุปขอ้เสนอแนะการดาํเนินงานดงัน้ี 
 
 

1. พนกังานท่ีเขา้มาปฏิบติังานใหม่ควรมีการอบรมก่อนเร่ิมงานและวดัผลหลงัการอบรม

เพื่อประสิทธิภาพในการปฏิบติังานและลดปัญหาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน 

2. พนกังานส่วนใหญ่ซ่ึงไม่เขา้ใจวิธีการปรับตั้งเคร่ืองจกัรและการแกไ้ขปัญหา ควรไดรั้บ

การช้ีแจงและทาํความเขา้ใจเก่ียวกบัการใชเ้คร่ือง 

3. เน่ืองจากการควบคุม Monitor ยงัตอ้งมีการบนัทึกดว้ยตวัของพนกังานผูป้ฏิบติังานกบั

เคร่ืองจกัรอยู ่ทาํให้ขอ้มูลท่ีไดอ้าจมีความคลาดเคล่ือน จึงควรมีการเปล่ียนเป็นแบบใช้

การบนัทึกดว้ยคอมพิวเตอร์ เพื่อความแม่นยาํในการวเิคราะห์ขอ้มูล 

4. ควรมีสุ่มตรวจความยาวของเน้ือพลาสติกพนัยางแต่ละเส้นเป็นระยะ ๆ 

 



50 
 
 

บรรณานุกรม 
 

[1]  กรีติ ตรีสุวรรณ.(2537). การศึกษาเพื่อเพิ่มผลผลิตสาหรับการผลิตคลตัช์รถยนต ์. วทิยานิพนธ์  

       วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต. ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ.จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั.  

[2] ธณฏัฐชัย ศรีธัญรัตน์. (2552).  ความสูญเสียเปล่าในการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์. วทิยานิพนธ์   

      ปริญญามหาบณัฑิต มหาวทิยาลยัสยาม,  

[3]  นก   อรรคดี (2557).การลดความสูญเปล่าในกระบวนการฉีดรองเทา้ด้วยเม็ดEVA.วิทยานิพนธ์

ปริญญาโท   

      มหาวทิยาลยัสยาม.            

[4] ประสิทธ์ิ เดชนครินทร์.การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยใชเ้ทคนิค TPM กรณีศึกษาโรงงาน 

       อาหารก่ึงสาํเร็จรูป. วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต ภาควชิาการจดัการอุตสาหกรรม  

       คณะ วศิวกรรมศาสตร์ มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ, 2550 

[5] วนัชัย  ริจิรวนิช. (2551).การศึกษาการทาํงานหลกัการและกรณีศึกษา.พิมพค์ร้ังท่ี6,กรุงเทพมหานคร: 

     โรงพิมพแ์ห่งจุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 

      [6] วันชัย  ริจิรวนิช. (2541). หลักการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม เทคนิคและกรณีศึกษา. 

กรุงเทพมหานคร:    

    โรงพิมพแ์ห่งจุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั,  

      [7] วรรณา  หยวกขาว. (2548). การเปรียบเทียบการรับรู้และการมีส่วนร่วมของพนกังานระดบัปฏิบติัการ

ใน        

             การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ในสวน    

            อุตสาหกรรมโรจนะ. วทิยานิพนธ์ปริญญามหาบณัฑิต, สาขาวทิยาการจดัการอุตสาหกรรม  

             สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้เจา้คุณทหารลาดกระบงั 

 



51 

 

ประวตัิผู้เขียนวทิยานิพนธ์ 

 

ช่ือ   นางสาววารุณีย ์ สุมะโน 

วนั เดือน ปี  25  มกราคม  2535 

ภูมิลาํเนา  261  หมู่ 6  ตาํบล สะพานหิน  อาํเภอหนองมะโมง  จงัหวดัชยันาท 

ประวตัิการศึกษา  สาํเร็จการศึกษาระดบัปริญญาตรี วศิวกรรมศาสตร์บณัฑิต  

  คณะวศิวกรรมศาสตร์ ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ 

         มหาวทิยาลยัสยาม  

จบปีการศึกษา 2557 

 

ประวตัิการทาํงาน บริษทั อุตสาหกรรมตราอูฐ 

ตาํแหน่ง วศิวกรวางแผนการผลิต 

  

 


	01_cov
	02_cer
	03_abs
	04_ack
	05_tbc
	06_ch1
	07_ch2
	08_ch3
	09_ch4
	10_ch5
	11_ref
	12_vit

