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บทคัดย่อ 
การศึกษานี้มุ่งเน้นการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตเทียนเวียนหัว แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตถูกนำมาใช้ในการ

วิเคราะห์สาเหตุโดยอาศัยวิธีการวิเคราะห์ทำไม-ทำไมและแผนภูมิก้างปลา จากการศึกษาพบว่าขั้นตอนการจุ่มไส้เทียนและขั้นตอนการตัดก้น
เทียนทำให้เกิดความสูญเปล่าและความเมื่อยล้า อุปกรณ์จุ่มไส้เทียนและอุปกรณ์ตัดก้นเทียนถูกพัฒนาขึ้นเพื่อแก้ปัญหา ผลการทดลองแสดงให้
เห็นว่าระยะเวลาที่ใช้ในกิจกรรมการจุ่มไส้เทียนลดลงจาก 765 วินาทีต่อรอบการผลิตเป็น 134.6 วินาทีต่อรอบการผลิต (น่ันคือ ร้อยละ 82.41) 
และการจุ่มไส้เทียนเพิ่มขึ้นจาก 1 เส้นเป็น 27 เส้น นอกจากน้ี ระยะเวลาในการตัดก้นเทียนลดลงจาก 70 วินาทีต่อรอบการผลิตเป็น 24 วินาที
ต่อรอบการผลิต (น่ันคือ ร้อยละ 65.71) และการตัดก้นเทียนเพิ่มขึ้นจากประมาณ 6-7 เส้นเป็น 20 เส้น 
คำสำคัญ 

การลดความสูญเปล่า  เทียนเวียนหัว  แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต  หลักการทำไม–ทำไม  แผนภูมิก้างปลา 
Abstract 

This study focuses on waste reduction in vien-hua candle production process. The flow process chart is employed 
for analyzing causes of problem based on the why-why analysis and fish-bone diagram. From this study, it is found that 
the process of candle tread dipping and the process of candle bottom cutting are the causes of time-wasting and fatigue. 
Instruments for candle tread dipping and candle bottom cutting are developed. The experiments show that the time 
used for candle tread dipping activity is reduced from 765 seconds per lot to 134.6 seconds per lot (i.e., 82.41%) and the 
candle tread dipping increases from 1 tread to 27 treads. In addition, the time used for candle bottom cutting activity is 
reduced from 70 second per lot to 24 seconds per lot (i.e., 65.71%) and the candle bottom cutting increases from about 
6-7 treads to 20 treads. 
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1. บทนำ 

ธุรกิจโรงหล่อเทียน เริ ่มก่อตั้งและดำเนินกิจการเมื ่อปี 

พ.ศ. 2541 มาถึงปัจจุบัน มีการผลิตเทียนรูปแบบต่าง ๆ เพื่อ

จำหน่าย เช่น เทียนยาวคู่ เทียนยาวเดี่ยว เทียนยาวดำ เทียน

ป๊อก ต้นเทียน เทียนเวียนหัว โดยมีผลิตภัณฑ์หลัก ได้แก่ เทียน

เวียนหัว โดยมีกำลังการผลิต 2,500 เล่มต่อวัน ปัญหาเบื้องต้น

ที่พบจากการลงสำรวจข้อมูล พบว่าขั้นตอนการผลิตต้องทำ

การจุ่มไส้เทียน 5 รอบ เพื่อให้เทียนมีขนาดใหญ่ขึ้น ซึ่งการจุ่ม

ไส้เทียนรอบที่ 1 พนักงานต้องทำการเดินจุ่มไส้เทียนครั้งละ 1 

เส้นจนครบ 50 เล่ม ใน 1 รอบการทำงาน ส่งผลให้พนักงาน

ต้องเดินจุ ่มเทียนหลายรอบทำให้เกิดความเมื ่อยล้า ล่าช้า 

นอกจากนี้ขั้นตอนการตัดก้นเทียนพนักงานทำการตัดก้นเทียน

ได้เพียงครั้งละ 6–7 เล่ม/หนึ่งกำมือ ทำให้เกิดการตัดก้นเทียน

ซ้ำหลายรอบ คณะผู้วิจัยและผู้ประกอบการจึงมีแนวคิดใน

การบูรณาการความรู้จากพื้นฐานของภูมิปัญญาท้องถิ่นในการ

ผลิตเทียนเวียนหัว เข้ากับความรู้ทางวิศวกรรมอุตสาหการ เพื่อ

ลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการผลิต เพื่อให้

กระบวนการผลิตมีมาตรฐานในการทำงานต้องการศึกษาหา

แนวทางเพื่อเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตเทียนเวียนหัว โดย

มีวัตถุประสงค์ของการวิจัยครั้งนี้ คือ เพื่อลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการผลิตเทียนเวียนหัวของธุรกิจโรงหล่อเทียนมงคล 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

ในสมัยก่อนประวัติศาสตร์ มนุษย์ยังไม่มีการรู้จักใช้ไฟรู้จัก

เพียงแต่ความมืดในเวลากลางคืน และความสว่างในเวลา

กลางวัน ต่อมาเริ่มรู้จักการใช้ไม้มาเสียดสีกันให้ได้ความร้อน 

แล้วเกิดเป็นเปลวไฟเกิดขึ้นและเริ่มใช้ไฟมาหุงหาอาหาร ให้

แสงสว่าง และป้องกันภัยจากสัตว์ร้ายต่าง ๆ และวิวัฒนาการก็

ได้เริ่มพัฒนาการอย่างต่อเนื่อง เริ่มมีการใช้คบเพลิงเพื่อเป็น

การให้แสง ส่องสว่าง ต่อมาในสมัยศตวรรษที่ 19 ได้มีการนำ

เทียนเข้ามาเกี่ยวข้องกับพิธีกรรมเป็นอย่างมาก เนื่องจากไฟ 

เป็นสัญลักษณ์ของการเผาผลาญ และความโชติช่วงชัชวาล ถือ

ได้ว่าการให้แสงสว่างเป็นประโยชน์ ทั้งการให้แสงสว่างเพื่อการ

มองเห็น และการให้แสงสว่างทางปัญญา [1] และ ส่วนหนึ่งยัง

มีความเชื่อถือในสิ่งศักดิ์สิทธิ์ด้วยโดยกำหนดให้เทียนที่ทำขึ้นมา

เกี่ยวข้องกับวิถีชีวิตในเรื ่องของความเป็นสิริมงคลในโอกาส

ประกอบพิธีกรรมต่าง ๆ เรียกว่า “เทียนมงคล” จำแนกได้ตาม

ลักษณะต่าง ๆ ดังนี้ 1) การจำแนกตามส่วนต่าง ๆ ของร่างกาย 

เช่น เทียนเวียนหัว เทียนค่าศอก เทียนค่าคิง 2) การจำแนก

ตามองค์ประกอบของชีวิตตามหลักพุทธศาสนา เช่น เทียนขันธ์ 

5 เทียนขันธ์ 8 3) จำแนกตามลักษณะเฉพาะเทียนประเภทนี้

แบ่งตามรูปลักษณ์ หรือโอกาสที่ใช้ เช่น เทียนชัย เทียนแพ พุ่ม

เทียน ต้นเทียน [2] 

1) ขั้นตอนและกระบวนการผลิตเทียนเวียนหัว 

  การผลิตเทียนเวียนหัว วัสดุที่ใช้ ไส้เทียน ขี้

เทียน ขี้ผึ ้ง มีขั ้นตอนการผลิตทั้งสิ ้น 17 กิจกรรม 

ได้แก่ (1) กิจกรรมต้มเทียน (2) กิจกรรมจุ่มไส้เทียน

ครั้งที่ 1 (3) กิจกรรมตากเทียน (4) กิจกรรมกลิ้งไส้

เทียน (5) กิจกรรมจุ่มไส้เทียนครั้งที่ 2 (6) กิจกรรม

ตากเทียน (7) กิจกรรมจุ ่มไส้เทียนครั ้งที ่ 3 (8) 

กิจกรรมตากเทียน (9) กิจกรรมจุ่มไส้เทียนครั้งที่ 4 

(10) กิจกรรมตากเทียน (11) กิจกรรมจุ่มไส้เทียน

คร้ังที่ 5 (12) กิจกรรมตากเทียนรอตัดก้นเทียน (13) 

กิจกรรมกลิ้งไส้เทียน (14) กิจกรรมตากเทียน (15) 

กิจกรรมตัดก้นเทียน (16) กิจกรรมพันกระดาษแก้ว

รอบเทียน (17) กิจกรรมแพ็คเทียน 

2) แผนภ ูม ิการไหลของกระบวนการผล ิต ( flow 

process chart) 
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  แผนภูมินี้ใช้แสดงสถานะของปัจจัยการผลิต

แต่ละชนิด ณ ขั้นตอนต่าง ๆ ของกระบวนการผลิต 

หร ือกระบวนการปฏิบ ัต ิการ ต ั ้งแต ่จ ุดเร ิ ่มต้น 

จนกระทั่งสิ้นสุดกระบวนการนั้น ๆ สัญลักษณ์ที่ใช้

บันทึกขั้นตอนการทำงาน ดังนี้ [3] 

   Operation หมายถึง การปฏิบัติงานบน

ชิ้นงาน เกิดขึ้นเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงลักษณะหรือ

คุณสมบัติของชิ้นงาน 

   Transportation ห ม า ย ถ ึ ง  ก า ร

เคลื่อนย้ายวัตถุจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง 

   Inspection หมายถึง การตรวจสอบ

คุณภาพของชิ ้นงาน หรือการตรวจดูให้แน่ใจใน

ลักษณะของชิ้นงาน 

   Delay หมายถึง ความล่าช้าของงาน

เนื ่องจากมีอุปสรรคมาขัดขวางไม่ให้ขั ้นตอนการ

ปฏิบัติงานขั้นตอนต่อไปดำเนินต่อได้ 

   Storage หมายถึง การเก็บดูแลชิ้นงาน

อย่างถาวรซึ่งการเบิกจ่าย ควรมีคำสั่ง หรือหนังสือ

จากผู้เก่ียวข้อง 

3) หลักการทำไม-ทำไม (why-why analysis) 

  วิธ ีการว ิเคราะห์ why-why analysis [4] 

โครงสร ้ า งการเข ียน why-why analysis จะมี

โครงสร้างเหมือนกัน คือ ซ้ายสุดจะเป็นปรากฏการณ์ 

หรือ ส่วนแสดงปัญหาที่จะแก้ไข จากนั้นจะเริ่มถาม 

“ทำไม” ไปเรื ่อย ๆ จนกว่าจะพบสาเหตุรากเหง้า

ของปัญหา โดยทั ่วไปพบว่า หากถาม ทำไม อยู่

ประมาณ 5 คร้ังแล้ว เราจะพบคำตอบ คำถามคือว่า 

จำเป็นต้อง 5 หรือไม่ คำตอบคือ ไม่จำเป็นในหลาย 

ๆ ครั ้ง เราถามทำไมแค่ 3 ครั ้ง ก็พบคำตอบแล้ว 

คำถามที่ว่าเราจะรู้ได้อย่างไรว่า นี้คือสาเหตุรากเหง้า 

อันดับแรกให้เราถามตัวเองก่อนว่า ถ้าสาเหตุนี ้ถูก

แก้ไขแล้ว ปัญหานี้จะไม่เกิดขึ้นอีกใช่หรือไม่ หรือ ไม่

สามารถถามทำไม ได้อีกแล้ว จากนั้น ในส่วนสุดท้าย 

จะเป็นการหา มาตรการโต้ตอบ เพื่อแก้ไข ปัญหา 

2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ชัชวาล มงคล [5] ได้ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตมะม่วงกวนพัฒนาวิธ ีการปฏิบัต ิงานใน
กระบวนการผลิตเปรียบเทียบผลการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิตจัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงาน และศึกษาความพึง
พอใจของผู้ปฏิบัติงานในวิสาหกิจชุมชนกลุ่มสตรีแปรรูปผลไม้ 
อำเภอบางคล้าจังหวัดฉะเชิงเทราเครื ่องมือที ่ใช้ในการเก็บ
รวบรวมข้อมูล ได้แก่ 1) แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต 
2) แผนภาพการไหลของกระบวนการผลิต 3) แบบสอบถาม
ความพึงพอใจในการปฏิบัติงานวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดย
ใช้แผนผังแสดงเหตุและผล ใช้เทคนิคการตั ้งคำถามและ
หลักการอีซีอาร์เอสแล้วปรับปรุงกระบวนการผลิตจัดทำ
มาตรฐานการปฏิบัติงาน และศึกษาความพึงพอใจในการ
ปฏิบัติงานเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุงสถิติที ่ใช้
วิเคราะห์ข้อมูล ได้แก่ ร้อยละ ค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
และการทดสอบค่าที ผลการวิจัย พบว่าปริมาณการผลิตต่อวัน
เพิ่มขึ้น เวลาในกระบวนการผลิตและระยะทางการไหลของ
กระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงลดลง ความพึงพอใจของ
ผู้ปฏิบัติงานหลังจากใช้มาตรฐานการปฏิบัติงานอยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ที ่ 3.85 และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
เท่ากับ 0.39 ผลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตหลัง
การปรับปรุงสูงกว่าก่อนการปรับปรุงอย่างมีนัยสำคัญทางสถติิ
ที่ระดับ 0.05 

กนกวรรณ สุภักดี และคณะ [6] ได้ศึกษางานวิจัยเรื่อง 
การลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตตุ ๊กตาปั ้นดินเผา 
กรณีศึกษากลุ่มหัตถกรรมเครื่องปั้นดินเผา ต.บุ่งไหม อ.วาริน
ชำราบ จ.อุบลราชธานี โดยคณะผู ้ว ิจ ัยตัดสินใจคัดเลือก
ประเด็นปัญหาในการการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติ 
ดังนี้ 1) การลดความสูญเปล่าจากการขนส่ง 2) การลดความ
สูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว 3) การลดความสูญเปล่าจากการ
ผลิตของเสีย ผู้วิจัยได้ใช้หลักการออกแบบเครื่องมือมาช่วยใน
การสร้างอุปกรณ์เครื่องมือต่าง ๆ ที่ช่วยลดความสูญเปล่าใน



 วารสารวิชาการ วิศวกรรมศาสตร์ ม.อบ.    ปีท่ี 12  ฉบับท่ี 2   115 

กระบวนการผลิตลงได้ โดยความสูญเปล่าจากการขนส่ง แก้ไข
โดยใช้เครื่องมือยกตุ๊กตาทำให้ระยะทางและเวลาในการขนย้าย
ลดลงร้อยละ 50 จำนวนการขนส่งเพิ่มขึ้นร้อยละ 50 ความสูญ
เปล่าจากการเคลื่อนไหว แก้ไขโดยการสร้างถาดหมุนรอบตัว 
มาช่วยในการลงสีรองพื้นและเคลือบผิวด้วยแลคเกอร์ ทำให้
ระยะเวลาในการผลิตลดลงร้อยละ 65 การเดินของพนักงาน
ลดลงร้อยละ 100 และจำนวนการผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 87.5 
ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสียโดยการใช้ตะปูมาช่วยยึด
แขนและขาของตุ๊กตา ทำให้ตุ๊กตาที่แขนและขาหลุดออกจาก
ตัวลดลงร้อยละ 87.62 ระยะเวลาในการซ่อมแซมลดลงร้อยละ 
81.25 

คลอเคลีย วจนะวิชากร ปานจิต ศรีสวัสดิ ์ และวรัญญู 

ทิพย์โพธิ์ [7] ศึกษาแนวทางเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลติ

เครื่องปั้นดินเผาของชุมชนปากห้วยวังนอง จังหวัดอุบลราชธานี 

คณะผู ้วิจัยได้ลงพื ้นที ่ศึกษาสภาพปัญหาจริงและวิเคราะห์

สาเหตุของปัญหาจากแผนภูมิก้างปลา รวมถึงวิเคราะห์ความ

สูญเปล่าทั้ง 7 ประการ นำมาจัดเรียงลำดับความสำคัญด้วย

แผนภ ูม ิพาเรโต พบว ่า การเก ิดของเส ีย (defect) จาก

กระบวนการเผาส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากที่สุด 

เนื่องจากการเผาต้องใช้ความร้อนอุณหภูมิสูงทำให้ครกดินเกิด

การแตกร้าว คณะผู้วิจัยได้ทำการออกแบบชั้นวางครกผึ่งลม

และออกแบบวิธีการจัดเรียงครกใหม่โดยแบ่งช่วงเวลาในการ

จัดเรียงครกเข้าเตาเผา แบ่งกลุ่มช่วงเวลาในการผึ่งลมของครก 

หลังจากนั้นเรียงครกเข้าเตาโดยกำหนดให้ครกที่มีความชื้น

น้อยที ่สุดวางให้ใกล้หัวเตา ส่วนครกที ่มีความชื ้นมากกว่า

จัดเรียงเข้ามาข้างในให้อยู่ตรงกลางเตาเพราะครกที่มีความชื้น

มากเมื่อถูกความร้อนจะทำให้เกิดการแตกร้าวได้ง่ายกว่าครกที่

มีความชื้นน้อยกว่า ผลลัพธ์ที่ได้พบว่า จากเดิมก่อนปรับปรุง

กระบวนการเผาครกประมาณ 3,500 ชิ้นต่อการเผาต่อครั้ง จะ

เกิดของเสียประมาณร้อยละ 10 หรือประมาณ 350 ชิ้น หลัง

ปรับปรุงเกิดของเสียลดลงเหลือร้อยละ 3 ของจำนวนครก

ทั้งหมดต่อเตา หรือประมาณ 105 ชิ้น นอกจากนี้คณะผู้วิจัยได้

ทำการออกแบบฝาปิดเครื่องบดดิน เนื่องจากในขณะบดดิน

เครื ่องบดดินจะมีความแรงจากการหมุนทำให้ดินกระเด็น

ออกมาจากเครื่อง หลังจากที่สร้างฝาปิดเครื ่องขณะบดดิน

สามารถลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็นรวมถึง

การผลิตที่ไม่เหมาะสมลงไปได้ 

จากงานวิจัยที่เกี่ยวข้องพบว่า คณะผู้วิจัยได้นำเครื่องมือที่

ใช ้ในการเก ็บรวบรวมข้อม ูล เช ่น แผนภูม ิการไหลของ

กระบวนการผลิต แผนภาพการไหลของกระบวนการผลิต 

หลักการออกแบบเครื่องมือ มาใช้ในการวิจัยครั้งนี้ 

3. วิธีการดำเนินงาน 

3.1 เก็บข้อมูลและวิธีการผลิตเทียนเวียนหัว 

ทำการศึกษาการไหลของกระบวนการผลิตเทียนเวียนหัว 

และ แผนภาพการไหลของการผลิตเทียนเวียนหัว ดังตารางที่ 1 

และรูปที่ 1 ตามลำดับ  

จากตารางที่ 1 พบว่า ระยะทางและเวลาจากการเคลื่อนที่

และการเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น 1 รอบการทำงาน (50 เส้น) 

โดยการเก็บข้อมูลกระบวนการผลิตเฉลี่ย 3 รอบการผลิต มี

กิจกรรมทั้งหมด 307 กิจกรรม โดยมีการปฏิบัติการ 156 ครั้ง 

การเคลื ่อนย้าย 149 ครั ้ง การรอคอย 2 ครั ้ง มีระยะทาง

ทั้งหมด 233.4 เมตร และเวลาในกระบวนการผลิตเฉลี่ยคือ 

7,027.6 วินาที 

3.2 ศึกษาสภาพปัญหาของกระบวนการผลิต 

จากสภาพปัญหาคณะผู ้ว ิจ ัยได้ทำการเก็บข้อมูลจาก 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต พบว่า มีกิจกรรมที่มี

ปัญหาดังตารางที่ 2 

จากตารางที่ 2 พบว่า มี 5 กิจกรรม ที่เกิดความสูญเปล่า  

โดยบางกิจกรรมไม่สามารถนำมาปรับปรุงได้เนื่องจากทางร้าน

มีเทคนิคการทำงานเฉพาะเพื่อป้องกันการเกิดความเสียหาย

ของชิ้นงาน คณะผู้วิจัยจึงได้พิจารณากิจกรรมที่ใช้ระยะทาง

และเวลามากที่สุด ได้แก่ กิจกรรมที่ 10 นำฝ้ายจุ่มน้ำเทียนคร้ัง

ที่ 1 ดังรูปที่ 3 และ กิจกรรมที่ 41 ตัดก้นเทียน ดังรูปที่ 4 
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ตารางที่ 1 แผนภูมิแสดงกระบวนการไหลของการผลิตเทียนเวียนหัว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

แผนภมิูวิเคราะห์กระบวนการท างาน              คน            วสัด ุ         เคร่ืองจกัร 

แผนภูมหมายเลข  1 แผนที ่1  ใน 1 แผ่น สรุปผล 

ชื่อโรงงาน: โรงหล่อเทยีนมงคล สญัลกัษณ์ ปัจจุบนั เสนอ ลดลง 

กรรมวธิ:ี การผลติเทยีนเวยีนหวั ปฏบิตักิาร 156   
การเคลื่อนยา้ย 149   
การรอคอย 2   

       วธิปัีจจุบนั            วธิเีสนอ การตรวจสอบ -   
ต าแหน่งทีต่ ัง้: การเกบ็รกัษา -   
ผูบ้นัทกึ: นางสาวอนิทุอร หนิผา  
วนัที:่ 23/3/2561 

ระยะทาง (เมตร) 233.4 
  

ผูอ้นุมตั:ิ อาจารย ์ดร.กนกวรรณ สุภกัด ี 
วนัที:่ 27/3/2561 

เวลา (วนิาท)ี 7,027.6   

รายการ จ านวน 
ระยะทาง
(เมตร) 

เวลา
(วนิาท)ี 

สญัลกัษณ์ 
หมายเหต ุ     

1.เดนิไปก่อไฟ  4 4.3       

2.ก่อไฟ   200       

3.เดนิไปเอาขีผ้ึง้  2 10.3       

4.หยบิขีผ้ึง้ 30 ก.ก.  12.3       

5.กลบัไปยงัเตา  2        

6.เทขี้ผึ้งลงหม้อต้มให้ละลาย
กลายเป็นของเหลว 

30 ก.ก. 10.30 900 
      

7.เดนิไปเอาฝ้าย  1.50 8       

8.หยบิฝ้าย 1 มดั  21.3       

9.กลบัมาทีห่มอ้  1.50 7.3       

10.น าฝ้ายจุ่มน ้าเทยีนครัง้ที ่1 1 เสน้  3       

11.น าเทยีนไปตาก 1 เสน้ 1 3       

12.ตากเทยีนครัง้ที ่1 1 เสน้  2       

13.ท าซ ้าขัน้ตอนที่ 9 - 12 (49 
รอบ) 

49 รอบ 122.90 749.7 
      

14.น าเทยีนทีต่ากไปกลิง้  3.50 70       

15.กลิง้เทยีนครัง้ที ่1 50 เสน้  450       

16.น าเทียนที่กลิ้งเสร็จไปจุ่ม
เทยีนในหมอ้ครัง้ที ่2 

 2.35 7 
      

17.จุ่มเทยีนครัง้ที ่2 (จุ่มครัง้ละ 
10 เสน้) 

50 เสน้  3 
      

18.น าเทยีนไปตาก 10 เสน้ 1.35 22.3       

19.ตากเทยีนครัง้ที ่2 10 เสน้  120       

20.ท าซ ้ าขั ้นตอนที่  16 - 19 
(จ านวน 4 รอบ ) 

40 เสน้ 14.8 609.2 
      

21.น า เทียนที่ตากไปจุ่มใน
หมอ้ครัง้ที ่3 

 2.35 8 
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รายการ จ านวน 
ระยะทาง
(เมตร) 

เวลา
(วนิาท)ี 

สญัลกัษณ์ 
หมายเหต ุ     

22.จุ่มเทยีนครัง้ที ่3 
(จุ่มครัง้ละ 10 เสน้ ) 

50 เสน้  3 
      

23.น าเทยีนไปตาก 10 เสน้ 1.35 22.6       

24.ตากเทยีนครัง้ที ่3 10 เสน้  120       

25.ท าซ ้ า ขั ้นตอนที่  21 - 24 
(จ านวน 4 รอบ ) 

40 เสน้ 14.8 614.4 
      

26.น าเทยีนทีต่ากไปจุ่ม 
ในหมอ้ครัง้ที ่4 

 
2.35 8 

      

27.จุ่มเทยีนครัง้ที ่4 
(จุ่มทลีะ 10 เสน้) 

50 เสน้  3 
      

28.น าเทยีนไปตาก 10 เสน้ 1.35 22.3       

29.ตากเทยีนครัง้ที ่4 10 เสน้  120       

30.ท าซ ้ า ขั ้นตอนที่  26 - 29 
(จ านวน 4 รอบ ) 

40 เสน้ 14.8 613.2 
 
 

     

31.น า เทียนที่ตากไปจุ่มใน
หมอ้ครัง้ที ่5 

 2.35 7 
  

 
    

32.จุ่มเทียนครัง้ที่ 5 (จุ่มทีละ 
10 เสน้) 

50 เสน้  3 
 
 

     

33.น าเทยีนไปตาก 10 เสน้ 1.35 22.3       

34.ตากเทยีนครัง้ที ่5 10 เสน้  180       

35.ท าซ ้ า ขั ้นตอนที่  31 - 34 
(จ านวน 4 รอบ ) 

40 เสน้ 9.4 849.2 
 
 

     

36.น าเทยีนทีต่ากเสรจ็มากลิง้  0.30 7       

37.กลิง้เทยีนครัง้ที่ 2 10 เสน้  50       

38.น าเทยีนไปตากแหง้  1.2 4       

39.ตากเทยีนครัง้ที ่6 10 เสน้  300       

40.น าเทียนที่ตากแห้งไปตัด
กน้ 

 0.40 2 
      

41.ตดักน้เทยีน 6-7 เสน้  10       

42.ตดักน้เทยีน (ท าซ ้า 6 รอบ) 43 เสน้  60       

43.รอห่อเทยีน   60       

44.เดนิไปทีโ่ต๊ะกระดาษแกว้  6 11.6       

45.ตดักระดาษแก้วส าหรบัพนั
เทยีน 

  310 
      

46.พนักระดาษรอบตน้เทยีน   24.3       

47.รอแพค็   300       

48.แพค็เทยีน 50 เสน้ 8.20 90       

รวม  233.4 7,027.6       

ตารางที่ 1 แผนภูมิแสดงกระบวนการไหลของการผลิตเทียนเวียนหัว (ต่อ) 
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3.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

จากปัญหาที ่เกิดขึ ้นคณะผู ้วิจัยได้ทำการวิเคราะห์หา

สาเหตุของปัญหาเพื่อหาแนวทางในการแก้ไขปัญหา  

1)  วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการจุ่มไส้เทียนคร้ังที่ 1 

  จากตารางที ่  3 ทำไม เพื ่อว ิเคราะห์หา

สาเหตุของปัญหาการจุ่มไส้เทียน เป็นการวิเคราะห์

หาสาเหตุที ่ทำให้เกิดการเดินหลายรอบ คือ ไม่มี

อุปกรณ์ในการทำงานจึงเป็นสาเหตุที่ทำให้พนักงาน

ต้องจุ่มไส้เทียนครั้งละ 1 เส้น โดยการจุ่มไส้เทียน

ของพนักงานมีวิธีการจุ่มไส้เทียนโดยการใช้แขนอีก

ข้างวางมัดด้ายและมืออีกข้างทำการจุ่มไส้เทียน ซึ่ง

การจุ่มไส้เทียนทำได้เพียงครั้งละ 1 เส้นต่อรอบ โดย

ที่พนักงานต้องเดินจากเตาไปยังราวตากไส้เทียนจน

ครบ 50 เส้น ส่งผลให้เกิดความเมื ่อยล้าในการ

ทำงาน เสียเวลาในการผลิต และส่งผลให้เกิดความ

สูญเปล่าด้านการเคลื ่อนที ่ (transport) และการ

เคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็น (motion) โดยการจุ่มเทียน

จุ ่มเทียนครั ้งที ่ 1 จำนวน 50 เส้น ใช้ระยะทาง

ทั้งหมด 125 เมตร และใช้เวลาในการจุ่มไส้เทียน 

เท่ากับ 765 วินาที/หนึ่งรอบการผลิต 

2)  การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดจากการตัด

ก้นเทียน 

  จากตารางที ่ 4 แผนภาพหลักการทำไม-

ทำไม เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการตัดก้น

เทียน เป็นการวิเคราะห์หาสาเหตุที่ทำให้เกิดการตัด

ก้นเทียนหลายรอบ คือ ไม่มีอุปกรณ์ในการจับยึดเล่ม

เทียนทำให้พนักงานต้องใช้มือข้างเดียวกำเล่มเทียน

จนเต็ม ซึ่งสามารถกำได้เฉลี่ยอยู่ที่ 6–7 เส้น/หนึ่งกำ

 
 

รูปท่ี 1 แผนภาพการไหลของการผลิตเทียนเวียนหัว 
            

 

141 

131 

104 

5 

6 

120 

130 

140 

152 

151 

4 

2 

105 

156 1 

ตัดกระดาษแก้ว  พันกระดาษแก้ว   รอแพ็ค    แพ็คเทียน 

                           แกว้  

หยิบ  าย หยิบ  าย หยิบ  าย 

2 

หยิบ  าย 

4 

5 

ตัดก้นเทียน 

รอห่อเทียน 

กลิ งเทียน 

1 

6 

หม้อต้มเทียน 

1 

3 

110 

7 

153 

110 

121 
121 

131 

149 1 

 

140 

147 

148 

150 141 

2 155 154 

55 
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มือ หากกำมากกว่านั้น จะทำให้การตัดเทียนต้องตัด

หลายรอบ และก้นเทียนไม่เรียบสม่ำเสมอกัน 

4. ผลการดำเนินงาน 

1)  การจุ ่มไส้เทียนครั ้งที ่ 1 ผู ้ว ิจ ัยได้การออกแบบ

อุปกรณ์จับไส้เทียนที่มีที่หนีบ 27 เส้นต่อ 1 ชุด โดย

ทำการหนีบไส้เทียนทีละเส้นจนครบ 27 เส้น จึงทำ

การจุ่มไส้เทียนในครั้งเดียว ดังรูปที่ 4–5 

  จากรูปที่ 4–5 ใช้อุปกรณ์จับไส้เทียนในการ

จุ่มไส้เทียนครั้งที่ 1 โดยให้พนักงานทำการหนีบไส้

เทียนทั้ง 27 เส้น หลังจากนั้นจึงทำการจุ่มไส้เทียน

ทั้ง 27 เส้นลงในหม้อต้ม ทำให้พนักงานสามารถทำ

การจุ่มไส้เทียนได้ครั้งละ 27 เส้น 

  ผลการดำเนินงานแก้ปัญหาการจุ่มไส้เทียน

ครั้งที่ 1 พบว่า เมื่อนำอุปกรณ์จับไส้เทียนมาใช้ใน

การจุ่มเทียนครั้งที่ 1 โดยให้พนักงานทำการหนีบไส้

เทียนทั้ง 27 เส้น หลังจากนั้นจึงทำการจุ่มไส้เทียน

ทั้ง 27 เส้นลงในหม้อต้ม เมื่อยกไส้เทียนจากหม้อต้ม 

เทียนไม่พันติดกัน และเป็นเส้นตรงเหมือนกับการจุ่ม

ครั้งละ 1 เส้น อุปกรณ์จับไส้เทียน ช่วยให้พนักงาน

ลดระยะทางในการเดินไปตากไส้เทียน 1 ได้ อีกทั้ง

ยังลดการเคลื่อนไหวที่ไม่จำเป็นได้อีกด้วยสามารถ

ความสูญเปล่าด้านการเคลื่อนที่และการเคลื่อนไหวที่

ไม่จำเป็นได้เป็นอย่างมาก ดังตารางที่ 5 

  จากตารางที่ 5 พบว่า จากเดิมพนักงานตอ้ง

เดินจุ่มไส้เทียนครั้งละ 1 เส้น ต้องเดิน 50 รอบ มี

ระยะทาง 125 เมตร ใช้เวลาในการจุ ่มไส้เท ียน 

เท่ากับ 765 วินาที/หนึ ่งรอบการผลิต หลังจาก

ปรับปรุง สามารถจุ่มไส้เทียนได้ครั้งละ 27 เส้น ลด

จำนวนรอบในการจุ ่มไส้เทียนเหลือ  2 รอบ ลด

ระยะทางได้ 123 เมตร และลดเวลาในการจุ่มได้ 

630.4 วินาที 

2) การตัดก้นเทียน ผู้วิจัยได้ออกแบบอุปกรณ์ตัดก้น

เทียน โดยใช้ไม้เป็นตัวยึดจับเทียนแทนกำมือคน โดย

ตารางที่ 2 ปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเทียนเวียนหัว 

กิจกรรม รายการ ปัญหาท่ีพบ สาเหตุ หมายเหตุ 

10 การจุ ่มไส้

เทียนครั้ง

ท่ี 1 

(50 เส้น) 

-ระยะทางใน

การจุ่มเทียน 

125 เมตร 

-เวลาในการ

จ ุ ่ ม เ ท ี ย น 

765 วินาที 

ต้องทำการจุ่ม

ไส้เทียนครั้งละ

เส้น พนักงาน

ต้องเดินจุ ่มถึง 

50 รอบ  

 

12 ตากเทียน

ครั้งท่ี 1 

-เ วลาท ี ่ ใ ช้

ต า ก เ ท ี ย น 

180 วินาที 

พนักงานต ้อง

ใช้เวลาในการ

ตากเท ียนให้

แห้งตัว 

พนักงานต ้อง

จุ่มเทียนให้ครบ 

50 เ ส ้ น / รอบ 

พน ักงานต ้อง

กลิ ้งเทียนครั้ง

ละ  1 เส ้น จน

ครบ 50 เส้น 

15 กลิ้งเทียน

ครั้งท่ี 1 

-ใช ้ เวลา ใน

ก า ร ก ลิ้ ง

เ ท ี ย น เ ป็ น

เ ว ล า  450 

วินาที 

พนักงานต ้อง

ท ำ ก า ร ก ลิ้ ง

เทียนครั้งละ 1 

เส ้น  จนครบ 

50 เส้น/1รอบ

การทำงาน  

พนักงานต ้อง

ท ำ ก า ร ก ลิ้ ง

เท ี ยนท ี ละ  1 

เส้น จนครบ 50 

เ ส ้ น / ร อ บ 

เพื ่อให้เทียนมี

ล ั กษณะกลม

เรียบเข้ารูป 

34 ตากเทียน

ครั้งท่ี 5 

-เวลาที่ใช้ใน

ก า ร ต า ก

เ ท ี ย น  180 

วินาที 

พนักงานต ้อง

ใช้เวลาในการ

ตากเท ียนให้

แข็งตัว 

พนักงานต ้อง

รอให้เทียนแห้ง

และแข็งตัว จน

เท ียนครบ  50 

เส ้น ถ ึงจะทำ

การกลิ้งเทียน 

41 ต ั ด ก้ น

เทียน 

-พ น ั ก ง า น

สามารถกำ

เทียนได้ครั้ง

ละ 6 - 7 เส้น 

ข ึ ้ น อ ย ู ่ กั บ

ข น า ด ก ำ มื อ

พนักงาน   
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สามารถกำเทียนได้ครั้งละ 20 เส้นต่อการตัด 1 ครั้ง 

และใช้อุปกรณ์ในการตัดก้นเทียนโดยใช้ใบเลื่อยช่วย

ให้พนักงานทำการตัดได้เร็วขึ้น เพิ่มจำนวนเล่มเทียน

ในการตัดแต่ละคร้ังได้อีกด้วย ดังรูปที่ 6–7  

  จากรูปที่ 6–7 เป็นอุปกรณ์ตัดก้นเทียน ทำ

ให้พนักงานสามารถทำการตัดก้นเทียนได้ครั้งละ 20 

เส้นต่อการตัด 1 คร้ัง  

  ผลการดำเนินงานแก้ปัญหาการการตัดก้น

เทียน พบว่า การสร้างเครื ่องตัดก้นเทียนทำให้

พนักงานสามารถทำการตัดก้นเทียนปริมาณมากขึ้น 

ใช้เวลาในการตัดก้นเทียนน้อยลง ดังตารางที่ 6 

  จากตารางที่ 6 พบว่า จากเดิมพนักงานตอ้ง

ตัดก้นเทียน 50 เส้น ซึ่งพนักงานสามารถตัดก้นเทยีน

ได้ครั ้งละ 6–7 เส้น ต้องทำการตัด 7 รอบ และใช้

เวลาในการตัด 70 วินาที เมื่อนำอุปกรณ์ตัดก้นเทียน

ช่วยในการตัดก้นเทียน พนักงานสามารถตัดก้นเทียน

ได้ครั้งละ 20 เส้น ทำการตัดเพียงแค่ 3 รอบ และลด

เวลาในการตัดก้นเทียนได้ถึง 46 วินาที 

5. สรุปผลการดำเนินงานและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุป 

จากผลการดำเนินงานพบว่า การผลิตเทียนเวียนหัวของ

ธุรกิจโรงหล่อเทียนมงคล มีกระบวนการผลิตแบบดั้งเดิม ใช้ภูมิ

ปัญญาชาวบ้านเป็นส่วนใหญ่ เมื่อนำความรู้ทางวิทยาศาสตร์

และเทคโนโลย ีไปบ ูรณาการเข ้าก ับภ ูม ิป ัญญาชาวบ้าน 

คณะผู้วิจัยสามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการที่ไม่จำเปน็

ตารางที่ 3 แผนภาพหลักการทำไม–ทำไม เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตขุอง
ปัญหาการจุ่มไส้เทียน 

 
 

 

รูปท่ี 2 วิธีการจุ่มเทียนครั้งท่ี 1 
                              

ตารางที่ 4 แผนภาพหลักการทำไม–ทำไม เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตขุอง
ปัญหาการตัดก้นเทียน 

 
 

 

รูปท่ี 3 วิธีการตัดก้นเทียน 
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ได้ ทำให้รอบเวลาในการผลิตลดลง รวมถึงเพิ่มประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิต เพิ ่มผลผลิตต่อวันให้เพิ ่มมากขึ ้น ทำให้

ผู้ประกอบการสามารถเพิ่มกำลังการผลิตได้มากข้ึน  

5.2 ข้อเสนอแนะ 

1)  จากพื้นที่การทำงานที่ไม่เป็นสัดส่วนและยังไม่มีพื้นที่

สำหรับตัดก้นเทียน จึงควรจัดพื้นที่การทำงานให้เป็น

สัดส่วนอย่างชัดเจนและจัดให้มีพื้นที่สำหรับการตัด

ก้นเทียน เพื่อให้มีพื้นที่การทำงานที่ชัดเจนและเป็น

สัดส่วน 

2)  ขั้นตอนการจุ่มเทียนครั้งที่ 2–5 ยังต้องใช้วิธีการจุ่ม

เทียนแบบเดิม เนื่องจากเทียนแข็งตัว ไม่สามารถจุ่ม

เทียนในลักษณะแนวดิ่งได้ ต้องทำการจุ่มเทียนใน

          
 

รูปท่ี 4 อุปกรณ์ช่วยในการจุ่มไส้เทียน 1         รูปท่ี 5  พนักงานทำการจุ่มไส้เทียน 1 
 

          
 

รูปท่ี 6 การตัดก้นเทียน           รูปท่ี 7  พนักงานทำการตัดก้นเทียน 
 
               

ตารางที่ 5 เปรียบเทียบการจุ่มไส้เทียน (ก่อนและหลังปรับปรุง) 

รายการ ก่อน หลัง 

ผลการปรับปรุง 

ลดลง 
เพิ่ม 

ขึ้น 

จุ่มไส้เทียนครั้งท่ี 1 (เล่ม) 1 27 - 26 

จำนวนรอบ (รอบ) 50 2 48 - 

ระยะทาง (เมตร/50 เส้น) 125 2 123 - 

เวลาการจุ่มไส้เทียน (วินาที) 765 134.6 630.4 - 
                              

ตารางที่ 6 เปรียบเทียบการตัดก้นเทียน (ก่อนและหลังปรับปรุง) 

รายการ ก่อน  หลัง 

ผลการปรับปรุง 

ลดลง 
เพิ่ม 

ขึ้น 

ตัดก้นเทียน / ครั้ง (เส้น) 7 20 - 13 

จำนวนรอบในการตัด (รอบ) 7 3 4 - 

เวลาการตัดเทียน / 50 เส้น 

(วินาที) 
70 24 46 - 
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แนวนอน เนื่องจากหม้อต้มเป็นหม้อต้มแบบก้นตื้น 

ดังนั้น ควรทำการวิจัยเกี่ยวกับความลึก ความกว้าง 

ความร้อนของไฟในการต้มเทียนต่อไป  

กิตติกรรมประกาศ 

งานวิจัยฉบับนี้สำเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี เนื่องจากได้รับ

ความอนุเคราะห์จากคุณณัฐสกุล เหล่าโก้ก เจ้าของธุรกิจเทยีน

เวียนหัว ที่ให้ความอนุเคราะห์ข้อมูลต่าง ๆ รวมถึงสถานที่

ปฏิบัติงานจริงในการลงพื้นที่เพื่อเก็บข้อมูลและการทดลองการ

ทำงานตลอดไปจนถึงพนักงานทุกท่านที่ให้คำปรึกษาและความ

ร่วมมือในการดำเนินงานตลอดการทำงาน 

ขอขอบคุณมหาวิทยาลัยราชภัฏอุบลราชธานี ที่ได้ให้ความ

อนุเคราะห์ด้านเครื ่องมือรวมถึงสถานที ่ปฏิบัติงานในการ

ดำเนินงานวิจัยครั้งนี้ 
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