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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์ เพื่อหาแนวทางปรบัปรุงการผลติในขัน้ตอนผลติลวดตะแกรงวายเมทของโรงงาน

ตวัอย่าง จากการศกึษาและเกบ็ขอ้มลูสภาพปัญหาของการผลติ พบว่า มคีวามสญูเปล่าเกดิขึน้ 2 ส่วน ไดแ้ก่ 1.)ความ
สูญเปล่าที่เกิดจากของเสียในขัน้ตอนการผลิต ได้แก่ 1.1)ปัญหาจากการตัง้เครื่อง สาเหตุมาจากพนักงานขาด
ประสบการณ์และทักษะในการตัง้เครื่อง 1.2) ของเสียจากเศษวตัถุดิบหมดม้วน สาเหตุเกิดจาก พนักงานไม่ได้
ตรวจสอบการท างานอย่างละเอยีด และ1.3) ลวดขวางช ารุด สาเหตุมาจาก ยงัไม่มชีัน้วางลวดขวาง ดงันัน้ ทมีผูว้จิยั
จงึได้เสนอแนวทางการปรบัปรุงในส่วนนี้ โดยน าหลกัการ PDCA มาประยุกต์ใช้เพื่อวางแผนการปฏิบตังิานและจดั
อบรมเพื่อเพิม่ทกัษะการท างานและการตัง้เครื่องใหก้บัพนักงาน ร่วมกบัการใช้เอกสารตรวจสอบเครื่องจกัรก่อนและ
หลงัการท างาน และออกแบบชัน้วางลวดขวางใหก้บัทางโรงงาน และส าหรบัปัญหาความสูญเปล่าส่วนที่ 2.) คอืของ
เสยีจากการจดัเกบ็สนิคา้ส าเรจ็รปู โดยสาเหตุเนื่องมาจากทางโรงงานยงัไม่มกีารจดัเกบ็สนิคา้ทีเ่ป็นระบบ ท าใหส้นิคา้
เสื่อมสภาพและเป็นสนิม ดงันัน้ทางทมีผูว้จิยัจงึไดอ้อกแบบพืน้ที่จดัเก็บสนิคา้และน าหลกัการ FIFO มาใชส้ าหรบัการ
เบกิจ่ายในคลงัสนิคา้  จากผลการวจิยั พบว่า จ านวนของเสยีในขัน้ตอนการผลติเฉลี่ยก่อนปรบัปรุง คดิเป็น 222.5 
กก./เดอืน และหลงัการปรบัปรุงมจี านวนของเสยีเฉลี่ยคดิเป็น 115.5 กก./เดอืน จ านวนของเสยีเฉลี่ยลดลงได้ 107 
กก. คดิเป็นรอ้ยละ 48.09 ส าหรบัปัญหาของเสยีจากการจดัเก็บสนิคา้ส าเรจ็รูป หลงัจากทีไ่ดน้ าหลกัการ FIFO มาใช้ 
ท าใหโ้รงงานมกีารจดัเก็บสนิค้าส าเร็จรูปที่เป็นระบบมากขึน้ และเป็นแนวทางในการลดปัญหาการเสื่อมสภาพของ
สนิคา้ส าเรจ็รปูลงได ้
ค าหลกั:  การปรบัปรุงการผลติ  เทคนิควศิวกรรมอุตสาหการ แผนผงัพาเรโต การผลติลวดตะแกรงวายเมท
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Abstract 
The purpose of this research is to improve production in wire mesh process in case study.  From 

studying and collecting data on production problems, it was found that there were two wastes sections such as, 
1.) wastes caused by defects in the production process; 1.1) the machine set up problem that caused by staff 
lacking experience and skills in setting up the machine,1.2) waste from raw material scraps run out of roll that 
caused by employees do not inspect their work thoroughly and 1.3) damaged transverse wires that caused by 
the factory is no wires rack. Therefore, we have proposed improvement in this section by applying PDCA 
concept to plan operations and organize training to increase work skills and set up machine to employees 
including with the use of documents to check the machine before and after work. In addition, we design the 
transverse wires rack for the factory. For the waste problem section 2.) was waste from the storage of finished 
goods that caused by the factory did not have a systematic storage of products which causing the product to 
deteriorate and rust. Then, we designed the storage area in the warehouse and applied the FIFO principle for 
warehouse disbursement. From the results, it found that the average amount of the production process waste 
before improvement accounted for 222.5 kg./month. And after improvement the average amount of waste 
accounted for 115.5 kg./month. It can be reduced 107 kg. as a percentage 48.09. For the problem of waste 
from storage of finished goods, after we applied FIFO concept, the factory has more systematic storage and 
can reduced the problem of deterioration of finished goods. 
Keywords:  Production Improvement, IE Techniques, Pareto Diagram, Wire Mesh Production 

 
1. บทน า 

ในปัจจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมทีเ่กี่ยวกบัวสัดุและ 

อุปกรณ์ก่อสร้างนั ้นมีการแข่งขันกันในด้านการ

ปรับเปลี่ยนลักษณะ รูปร่าง โครงสร้างของวัสดุและ 

อุปกรณ์ต่างๆ เพื่อใหเ้ขา้กบัยุคสมยัทีม่กีารเปลี่ยนแปลง

ตลอดเวลา และถ้าหากว่าองค์กรนัน้ๆมกีารท างานที่ไม่ 

เป็นระบบ จะท าใหก้ระบวนการผลติมคีวามล่าช้า ตน้ทุน

ในการผลติสงูขึน้ เกดิความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ 

และเกิดของเสียขึ้นได้ จากการศึกษาและเก็บข้อมูล

สภาพปัญหาของการผลิตลวดตะแกรงวายเมทของ

โรงงานตวัอย่าง พบว่า มคีวามสูญเปล่าที่ท าใหเ้กิดของ

เสยีเกิดขึ้น ได้แก่ ความสูญเปล่าที่เกิดจากของเสียใน

ขัน้ตอนการผลิตเป็นจ านวนมาก เนื่องจากพนักงานยงั

ขาดทักษะในการท างาน และปัญหาของเสียจากการ

จดัเก็บสนิค้าส าเร็จรูป ท าให้สนิค้าเสื่อมสภาพและเกดิ

สนิม เนื่องจากทางโรงงานยงัไม่มกีารจดัเก็บสนิคา้ที่เป็น

ระบบเท่าที่ควร ดังนั ้นเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลติใหส้งูขึน้ รวมถงึการลดตน้ทุน ของเสยี  

และความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตที่ เกิดขึ้นให้

น้อยลง ทีมผู้วิจัยจึงได้ศึกษา และน าเทคนิคทาง

วศิวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ในโรงงานอุตสาหกรรม

การผลิตลวดตะแกรงวายเมทแห่งหนึ่ งในจังหวัด

อุบลราชธานี เพื่อเป็น แนวทางในการปรับปรุงการ

ท างานและลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลติ  

โรงงานตวัอย่างที่ศกึษา ได้ด าเนินธุรกจิมาตัง้แต่

ปี  พ.ศ.2522 โดยท าการผลติและจ าหน่ายวสัดุอุปกรณ์

ก่อสร้าง ซึ่งเป็นบริษัทเอกชนแห่งหนึ่ ง ในจังหวัด 

อุบลราชธานี มีการจ าหน่ายสินค้าประเภทฮาร์ดแวร์

ต่างๆ  เหลก็รปูพรรณ วสัดุก่อสรา้ง ปนูซเีมนต์ กระเบือ้ง 

ท่อพวีซีี และได้รบัการแต่งตัง้เป็นผู้แทนจ าหน่ายของ 

บริษัทปูนซีเมนต์ไทย ตามแนวความคิดที่ว่า สินค้า 

ประเภทนี้แม้มีก าไรไม่มากนัก แต่สามารถสร้างความ

ต่อเนื่องในการขายให้กบัสนิค้าประเภทฮาร์ดแวร์อื่นๆ 
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ได้ เป็นอย่ างดี และได้ร ับความไว้วางใจและการ

ตอบสนองจากกลุ่มลูกค้ามาอย่างต่อเนื่อง จนในปีพ.ศ. 

2547 ได้มกีารจดัตัง้บรษิัทเพื่อดูแลงานด้านการขนส่ง 

สนิคา้และส่งออก และโรงงานเพื่อเป็นฐานการผลิตวสัดุ 

ประตูมว้น ลวดตะแกรงวายเมท เหลก็ตวัซ ีหลงัคาเหลก็ 

ฯลฯ เพื่อเป็นทางเลือกให้กับกลุ่มลูกค้าได้มากขึ้น 

โรงงานผลิตลวดตะแกรงวายเมทเป็นส่วนหนึ่งของ

อุตสาหกรรมทางด้านวสัดุก่อสร้าง ที่จ าเป็นต้องมีการ

เพิม่ ประสทิธภิาพการผลติทัง้ในเรื่องของการลดต้นทุน

การผลิต การควบคุมคุณภาพและลดความสูญเปล่า

ต่างๆที่เกิดขึ้น เพื่อเพิม่ ศกัยภาพการแข่งขนัและการ

เพิม่ผลก าไรใหก้บัองคก์ร 

จากการทบทวนงานวิจัยที่ เกี่ยวข้องกับการ

ปรบัปรุงการผลติและเพิม่ประสทิธิภาพการผลติ มดีงันี้ 

[1] ได้ปรบัปรุงการท างานในโรงงานผลติชิ้นส่วนรถยนต์ 

โดยใช้หลักการวัดงาน หลักการ ECRS และ การจัด

สมดุลสายการผลติ ผลการปรบัปรุงสามารถลดรอบเวลา

การผลติชิ้นงานและลดจ านวนพนักงานลงได้ ต่อมา [2] 

ได้ปรบัปรุงประสิทธิภาพสายการบรรจุผลิตภัณฑ์แป้ง 

โดยใช้หลักการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา การใช้

แผนภูมติ่างๆและออกแบบอุปกรณ์ในการปรบัปรุงงาน 

จากนั ้น [3] ได้ศึกษาเพื่ อปรับปรุ งการจัดสมดุ ล

สายการผลติในโรงงานตดัเยบ็เสื้อผา้ส าเรจ็รูปโดยใช้วธิี

ฮิวริสติกส์ 4 วิธีในการแก้ปัญหา ผลการวิจัย พบว่า

สามารถลดจ านวนสถานีงานลงจาก 17 สถานี งาน เหลอื 

14 สถานีงาน และค่าประสทิธภิาพสมดุลสายการผลิตก็

เพิม่ขึ้นด้วย [4] ได้ปรบัปรุงกระบวนการผลิตเหล็กเสน้

เสริมคอนกรีตในโรงงานกรณีศึกษา โดยประยุกต์ใช้

เทคนิคการผลติแบบลนี  ประกอบด้วย แผนภูมสิายธาร

คุณค่า กจิกรรม 5ส การปรบัแต่งเครื่องจกัรอย่างรวดเรว็ 

และการบ ารุงรกัษาทีทุ่กคนมสี่วนร่วม ผลการวจิยัพบว่า

โรงงานสามารถลดเวลาในการหยุดผลิตเพื่อซ่อมแซม

เครื่องจกัรเฉลี่ยต่อเดอืนจากเดิม 15.92% เป็น 13.39% 

ลดเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรเฉลี่ยต่อเดือนได้ 

51.48% ของเวลา ปรบัแต่งเครื่องจกัรเดิมลงได้ [5] ได้

ปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเซรามิคของ 

โรงงานกรณีศึกษา ด้วยแบบจ าลองอ้ างอิงการ

ด าเนินงาน ซพัพลายเชน ร่วมกบัแผนภูมกิารไหลและ

หลักการ ECRS ผลการศึกษาสามารถลดรอบเวลาใน

การท างานลง ได้และสามารถผลิตชิ้นงานได้มากขึ้น 

จากนั ้น [6] ได้ท าการปรับปรุงสายการผลิตชิ้นส่ วน

รถยนต์ด้วยเครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ ได้แก่ 

แผนผังก้างปลาและหลักการ ECRS ผลการศึกษา

สามารถลดเวลาในการผลิตชิ้นงานลงได้ และเพิ่มค่า

สมดุลของสายการผลติจากเดมิรอ้ยละ 84.73 เป็นรอ้ยละ 

90.89 ดงันัน้จากการทบทวนงานวจิยัที่เกี่ยวขอ้ง พบว่า 

นักวิจัยได้น าหลกัการทางวิศวกรรมอุตสาหการต่างๆ 

ได้แก่หลกัการศกึษางาน เครื่องมอืทางคุณภาพ เทคนิค 

PDCA ฯลฯ เพื่อน ามาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ

ผลติ เพิม่ประสทิธภิาพการท างานและลดความสูญเปล่า

ต่างๆทีเ่กดิขึน้ในระบบทีท่ าการศกึษาได ้ 

2. วตัถปุระสงคข์องการวิจยั  
จากสภาพปัญหาของการผลติลวดตะแกรงวาย

เมทของโรงงานตวัอย่าง พบว่า มคีวามสูญเปล่าที่ท า
ใหเ้กดิของเสยีเกดิขึน้ ทัง้ความสูญเปล่าที่เกดิจากของ
เสียในขัน้ตอนการผลิตเป็นจ านวนมาก ซึ่งสาเหตุ
เนื่องมาจากพนักงานยงัขาดทกัษะในการท างาน และ
ปัญหาของเสยีจากการจดัเก็บสนิค้าส าเรจ็รูป ที่ท าให้
สนิคา้ในโรงงานเกดิการเสื่อมสภาพและเกดิสนิม ทัง้นี้
เนื่องจาก ทางโรงงานมรีะบบการจดัเก็บสนิคา้ที่ยงัไม่
เป็นระบบเท่าที่ควร ดงันัน้ทางผูว้จิยัจงึได้น าหลกัการ
ทางวิศวกรรมอุตสาหการ ได้แก่  เครื่องมือควบคุม
คุณภาพ หลกัการศกึษางาน และเทคนิค PDCA ฯลฯ
เพื่อปรบัปรุงการผลิตและลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น 
ในขัน้ตอนผลิตลวดตะแกรงวายเมทของโรงงาน
ตวัอย่าง 
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3. วิธีการวิจยั  
3 . 1  ศึ กษาสภาพ ปัญหาและ เก็บ ข้ อ มู ล ใน 
กระบวนการผลิตลวดตะแกรงวายเมท  

 เนื่องจากเป็นสายการผลติทีท่างโรงงานแนะน า 
ในการปรบัปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดปัญหาต่างๆ
และความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น โดยตัวอย่างผลิตภณัฑ์
ลวดตะแกรงวายเมท ดงัในรปูที ่1 

 

 

 

 
    

 รูปที ่1 ตวัอย่างผลติภณัฑล์วดตะแกรงวายเมท 
 

ทางโรงงานได้มกีารผลติลวดตะแกรงวายเมทที่
มหีลายขนาดตามความต้องการของลูกคา้ แต่ขนาดที่
เป็นทีน่ิยมของลูกคา้และมกีารผลติสูงสุด คอื ขนาดตา
ตะแกรงวายเมทที่มีขนาด (cm.x cm.) 20×20, กว้าง 
(m.) 2.00, ยาว(m.) 50, ขนาดลวด(mm.) 3.00 ซึง่การ
ผลิตลวดตะแกรงวายเมท จะมขีัน้ตอนการผลิตอยู่ 3 
ขัน้ตอน แบ่งเป็นการเตรยีมวตัถุดบิ 2 ขัน้ตอน ได้แก่ 
1.) ขัน้ตอนดึงลวด โดยน าเหล็กกล้าคาร์บอนต ่าที่ได้
จากการสัง่ซื้อมาผ่านกระบวนการรดีเยน็ เพื่อลดขนาด
จนมีคุณสมบัติตามมาตรฐาน มอก .747-2531  ที่
ก าหนดไว้ 2.) ขัน้ตอนท าลวดขวาง เป็นขัน้ตอนที่
น าเอาลวดทีไ่ดจ้ากการดงึลวด มาผ่านกระบวนการดดั
ให้เป็นเส้นตรงแล้วตัดตามขนาดที่จะใช้ท าการผลิต
ลวดตะแกรงวายเมท และจากนัน้จะเป็นขัน้ตอนการ
ผลติ 1 ขัน้ตอน โดยจะท าการเชื่อมลวดรดีเยน็กบัลวด
ขวางเข้าด้วยกนัให้ได้ขนาดตาตะแกรงตามที่ก าหนด
ของลวดตะแกรงวายเมทในแต่ละรุ่น  

จากการศึกษาและเก็บข้อมูลสภาพปัญหาของ
การผลิตลวดตะแกรงวายเมท ช่วงเดือนกุมภาพนัธ์- 
มีนาคม 2563 พบว่ามีความสูญเปล่าเกิดขึ้น ได้แก่ 

ความสูญเปล่าที่เกิดจากของเสยีในขัน้ตอนการผลิต 
และ ของเสยีจากการจดัเกบ็สนิคา้ส าเรจ็รปู เป็นตน้ 

3.1.1 ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากของเสียใน
ขัน้ตอนการผลิต  

จากการเก็บข้อมูลปัญหาที่ท าใหเ้กิดของเสยีใน
กระบวนการผลติลวดตะแกรงวายเมททัง้ 3  ขัน้ตอน
ในช่วงเดอืนกุมภาพนัธ์-มนีาคม 2563 โดยขอ้มูลของ
เสยีทีเ่กดิขึน้ ดงัแสดงในตารางที ่1 
 

ตารางที ่1 ขอ้มลูของเสยีในกระบวนการผลติ 

 
จากข้อมูลในตารางที่ 1 ของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลติลวดตะแกรงวายเมท ส่วนมากจะเกดิ
จากการตัง้เครื่อง ของเสยีทีเ่กดิจากเศษวสัดุหมดมว้น 
ลวดขวางช ารุด  ลวดเสยีจากเครื่องตดัลวดขวาง  ลวด
ขาดระหว่างดงึ  และวายเมทยบัหน้าเครื่อง ตามล าดบั   

1.) จดัล าดบัความส าคญัของปัญหาโดยใช้
แผนผงัพาเรโต 

แผนผงัพาเรโตจะเป็นกราฟแท่งของข้อมูล
ต่างๆที่น ามาเรยีงกนัโดยให้กราฟแท่งของข้อมูลที่มี
ค่าสูงสุดอยู่ทางซ้ายและเรียงล าดับลดหลัน่ลงมา
ทางขวามือเพื่อเปรียบเทียบล าดับความส าคญัของ
ปัญหาระหว่างข้อมูลชนิดต่างๆในโรงงาน [7] จาก
ข้อมูลของเสีย ในตารางที่1  ทีมผู้วิจัยได้ท าการ
เรยีงล าดบัความส าคญัของปัญหา ขอ้มลูดงัในตารางที่ 
2  และน าขอ้มลูทีไ่ดม้าพล๊อตเป็นแผนผงัพาเรโตได้ดงั
ในรปูที ่2 ตามล าดบั  
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ตารางที ่2 การเรยีงล าดบัความส าคญัของปัญหา 

 
 

 
รูปที ่2 แผนผงัพาเรโตแสดงล าดบัความส าคญัของปัญหา 

จากรูปที่ 2 ปัญหาที่ท าให้เกิดของเสียเรียง
จากมากที่สุดไปหาน้อยสุด ได้แก่ การตัง้เครื่อง เสยี
จากเศษวตัถุดบิหมดมว้น ลวดขวางช ารุด ลวดเสยีจาก 
การตัง้เครื่องตัดลวดขวาง ลวดขาดระหว่างดึง และ
วายเมทยบัหน้าเครื่องตามล าดบั ซึง่จะพจิารณาปัญหา 
ที่เกดิขึน้มากที่สุด 3 ล าดบัแรก ดงันัน้ทางผูว้จิยัจงึได้
หาแนวทางเพื่อลดปัญหาดงักล่าว โดยท าการวเิคราะห์ 
เพื่อหาสาเหตุต่างๆ ในล าดบัต่อไป  

2.) ระดมสมองเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ 
ของปัญหาโดยใช้แผนผงัแสดงเหตุและผล 

    แผนผังแสดงเหตุและผล หรือแผนผัง 
กา้งปลาจะใชส้ าหรบัการวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา
ที่เกิดขึ้น [8] โดยท าการระดมสมองเพื่อวิเคราะห์  
สาเหตุของปัญหา ซึง่มขี ัน้ตอนดงันี้ 

2.1) จัดประชุมโดยมีการเสนอข้อมูลต่อ 
โรงงานถงึปัญหาทีท่ าใหเ้กดิของเสยี โดยมหีวัหน้าฝ่าย 
และพนักงานทีเ่กีย่วขอ้งเขา้ร่วมการประชุม 

2.2) ตัง้ประเด็นในการระดมสมอง เพื่อหา 
สาเหตุของปัญหา 

2.3) จดัท าบตัรขอ้ความโดยก าหนดสาเหตุ 
ทีเ่กดิขึน้ โดยใหผู้เ้ขา้ร่วมประชุมระบุสาเหตุของปัญหา
ทัง้หมดทีเ่ป็นไปได ้ 

2.4) น าขอ้มูลที่ได้มาวเิคราะห ์และใช้สรา้ง 
แผนผงัแสดงเหตุและผลของปัญหาต่างๆ ดงัในรปูที ่3-
5 ตามล าดบั 

 รูปที ่3 แผนผงัแสดงเหตุและผลของปัญหาการตัง้เครือ่ง 
 

 
รูปที ่4 แผนผงัแสดงเหตแุละผลของปัญหา 

วตัถุดบิหมดมว้น 
 

 
รูปที ่5 แผนผงัแสดงเหตุและผลของปัญหาลวดขวางช ารุด 
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3.) สรปุการวิเคราะห์สภาพปัญหา 

    จากการวเิคราะห์แผนผงัแสดงเหตุและ

ผล สามารถสรุปสาเหตุของปัญหาหลกัๆที่ท าให้เกิด

ของเสยีไดด้งัในตารางที ่3  
ตารางที ่3 สรุปสาเหตุของปัญหาหลกัๆทีท่ าใหเ้กดิของเสยี 

 
 

จากตารางที่ 3 จะเห็นว่า สาเหตุหลกัๆ ที่

ท าใหเ้กดิของเสยี คอืเกดิจากพนักงาน (Man) ซึ่งเป็น 

สาเหตุที่ส าคญั และสาเหตุจากเครื่องจกัรอุปกรณ์และ

วตัถุดิบ ดังนัน้จึงหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาใน

ล าดบัต่อไป 

3 . 1 . 2  ขอ ง เ สี ย จ ากกา ร จัด เ ก็บ สิน ค้ า   

ส าเรจ็รปู  

1.) สภาพปัญหา    

ปัจจุบนัทางโรงงานผลติลวดตะแกรงวายเมทมกีาร
ผลติสนิคา้ส าเรจ็รปูไวเ้ป็นจ านวนมากและมหีลากหลาย
ขนาด แต่ทางโรงงานยงัไม่มกีารบรหิารการจดัเกบ็สนิคา้
ส าเร็จรูปที่เป็นระบบ จึงส่งผลใหส้นิคา้ที่ผลติเสรจ็ก่อน 
ไม่ไดถู้กน ามาจ าหน่ายก่อนและถูกจดัเกบ็ไวน้านเกนิไป 
ท าให้สนิค้าเกิดสนิม และเสื่อมสภาพ ตวัอย่างของเสยี
จากการจดัเกบ็สนิคา้ส าเรจ็รปู ดงัในรปูที ่6  

 

 
รูปที ่6 ตวัอย่างสนิคา้เกดิสนมิจากการจดัเกบ็สนิคา้ 

2.) วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา  

ทางโรงงานยงัไม่มกีารบรหิารการจดัเก็บสนิค้า

ส าเรจ็รปูทีเ่ป็นระบบ เช่น ไม่มกีารจดัการเก็บสนิค้าให้

ง่ายและสะดวกในการเบิกจ่าย เป็นต้น ดงันัน้ผู้ศกึษา

จึงได้เสนอแนะเพื่อหาแนวทางการแก้ไขปัญหา

ดงักล่าวในล าดบัต่อไป 

3.2 แนวทางการแก้ไขปรบัปรงุ 

 3.2.1 การปรับปรุงความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก

ของเสียในขัน้ตอนการผลิต 

1.) โดยใช้หลกัการ PDCA 

PDCA เ ป็ นกิ จ ก ร รมพื้ น ฐ าน ในกา รพัฒน า

ประสิทธิภาพและคุณภาพของการด าเนินงาน ซึ่ง

ประกอบด้วยขัน้ตอน 4 ขัน้ตอน คือ วางแผน ปฏิบัติ 

ตรวจสอบ และปรับปรุงการด าเนินกิจกรรมอย่ าง

ต่อ เนื่ อง  หมุน เวียนไปเรื่ อยๆ ย่อมส่ งผลให้การ

ด าเนินงานมปีระสทิธภิาพและมคีุณภาพเพิม่ขึน้ [9] โดย

แนวทางในการปรบัปรุงด้วยหลกัการ PDCA สรุปได้ดงั

ในตารางที่ 4 นอกจากนี้ยงัได้ออกแบบเอกสารเพื่อให้

พนักงานตรวจสอบเครื่องจกัรก่อนและหลงัการท างาน 

ตวัอย่างเอกสารดงัในรปูที ่7 และเสนอแนะการออกแบบ

ชัน้วางลวดขวางเพื่อลดการคดงอของลวดจากการวาง

ซ้อนทบักนั ตวัอย่างการออกแบบชัน้วางลวดขวาง ดงั

ในรปูที ่8 ตามล าดบั 
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ตารางที ่4 สรปุแนวทางการปรบัปรุงดว้ยหลกัการ PDCA  
 

สภาพปัญหา 
แนวทางในการปรบัปรงุด้วยหลกัการ PDCA 

หลกัการ 
PDCA 

พนักงาน (Man)/ 
วิธีการ (Method) 

เครื่องจกัร (Machine)/  

วตัถดิุบ(Materials) 

1. การตัง้เครื่อง  

โดยสาเหตุเกดิจาก  

พนักงาน (Man)  

- ขาดประสบการณ์และ
ทกัษะในการท างาน  
วธิกีาร (Method)   

-ไม่มเีอกสารการตรวจสอบ 

เครื่องจกัร 

 

 

P 

1. มีการประชุม และวางแผนงาน 

ก่อนเริม่ปฏบิตังิานทุกวนั (Method) 

2. วางแผนการทดสอบทักษะการ

ท างานของพนักงาน ในทุกๆเดือน 

เดอืนละครัง้ (Man) 

3. ว า ง แ ผนจั ด ท า เ อ ก ส า ร ก า ร

ตรวจสอบเครื่องจกัร ในจุดที่จะท าให้

เกดิของเสยี (Method) 

1.มกีารวางแผน ในการท า 

เอกสารตรวจสอบเครื่องจกัรก่อน 

และหลงัการท างาน (Machine) 

2. มีการก าหนดเวลาในการท า 

ความสะอาดเครื่องจักรทุก  2 

ชัว่โมง (Machine) 

 

2. ของเสียจากวัตถุดิบ
หมดม้วน โดยสาเหตุเกดิ
จาก พนักงาน(Man) 
- รี บ ท า ง า น แ ล ะ ไ ม่ ไ ด้
ตรวจสอบการท างานอย่าง
ละเอยีด  

 

D 

1. ก่อนท างานทุกครัง้จะมกีาร ชีแ้จง

ใหพ้นักงานทุกคนปฏบิตังิานอย่าง

ระมดัระวงั เพื่อลดของเสยี (Man) 

2. จดัอบรมทกัษะการท างาน/การตัง้

เครื่องใหก้บัพนกังานในขัน้ตอนทีเ่กดิ

ของเสยี (Man/Method) 

1. ออกแบบเอกสารการ

ตรวจสอบเครื่องจกัรภายในไลน์

การผลติ ดงัในรูปที ่7 (Machine) 

2. ท าความสะอาดเครื่องจักร

ในไลน์ทุกๆ 2 ชัว่โมง (Machine) 

3. ออกแบบชัน้วางลวดขวาง ดงั

ในรูปที ่8 (Materials) 

3. ลวดขวางช ารดุ 
 เกดิจาก พนกังาน (Man) 
- ไม่ไดต้รวจสอบอย่าง
ละเอยีด 
วตัถุดบิ (Material) 
- เหลก็ช ารุด/ไม่ได้
มาตรฐาน 
เครื่องจกัร/อุปกรณ์ 
- ไม่มชีัน้วางลวดขวาง 

 

C 

1. พนักงานปฏบิตังิานอยา่ง
ระมดัระวงัขึน้ (Man) 
2. การจดัอบรมทกัษะการท างาน/การ
ตัง้เครื่องท าใหส้ามารถลดจ านวนของ
เสยีลงได ้(Man/Method) 
3. พนักงานมกีารตรวจสอบ
เครื่องจกัรก่อนและหลงัการท างาน
(Man) 

1. เครื่องจกัรในไลน์ถูกตรวจสอบ
ก่อนและหลงัการท างาน 
(Machine) 
2.เครื่องจกัรมคีวามพรอ้มในการ
ใชง้านมากขึน้ (Machine) 

 

A 

1. การประชุมก่อนการปฏบิตังิานท า
ใหพ้นักงานตระหนักถงึการเกดิ
ปัญหา ต่างๆ ทีจ่ะส่งผลต่อชิน้งาน
(Man)   
2. โรงงานมีการจดัอบรมทกัษะการ
ท างานอย่างต่อเนื่อง (Man/Method)  
3.การตรวจสอบเครื่องจกัร ท าให ้
พนักงานระมดัระวงัในจุดที่เป็น
ปัญหามากขึ้น (Man)   

1. ใหม้กีารตรวจสอบและการท า
ความสะอาดเครื่องจกัรก่อนและ

หลงัการท างานทุกวนั  
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รูปที ่7 ตวัอย่างเอกสารการตรวจสอบเครือ่งจกัร 
 

      
                       ก.รูปดา้นขา้งของชัน้วางเหลก็         ข.รปูดา้นหน้าของชัน้วางเหลก็      ค.ขนาดของชัน้วางเหลก็ 

รูปที ่8 การออกแบบชัน้วางลวดขวาง 
 

 จากรูปที่ 8 เป็นตวัอย่างการออกแบบชัน้วาง
ลวดเหล็กเพื่อแก้ปัญหาวสัดุคดงอ จากการวางซ้อนทบั
กนัเป็นเวลานาน ทัง้นี้เพื่อใหง้่ายต่อการขนยา้ย และช่วย
แก้ปัญหาการน าเอาลวดที่ผลติเสร็จก่อน ใหถู้กน ามาใช้
ก่อนได้ โดยจะใช้วธิกีารขนยา้ยลวดเหลก็มาจดัเก็บด้วย
รถโฟร์คลิฟท์ ซึ่งในแต่ละชัน้จะสามารถรบัน ้าหนักลวด
เหล็กได้ประมาณ 2000 กิโลกรัม วัสดุที่ใช้ท าชัน้วาง
เหลก็คอืเหลก็กล้าคาร์บอนต ่าที่ผ่าน กระบวนการรดีเยน็ 
เกรดQ235B โดยมีระยะเผื่อการวางลวดเหล็กกับแขน
ของชัน้วางเพื่อป้องกนัการเกดิความเสยีหายจากการชน
ตวัค ้าแขนชัน้วางเหลก็ไวด้ว้ย 
 
  

3.2.2แนวทางการปรับปรุงของเสียจากการ
จดัเกบ็สินค้าส าเรจ็รปู 

1.) การออกแบบพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ในคลงัสนิคา้ 
จากปัญหาสนิคา้ส าเรจ็รูปเกดิการเสื่อมสภาพ 

ทางผู้วิจัยจึงได้เสนอแนะแนวทางการออกแบบพื้นที่
จัดเก็บสินค้าในคลังสินค้า  โดยมีปัจจัยที่ใช้ในการ
พจิารณา ดงัขอ้มลูในตารางที ่5 

 
ตารางที ่5 ปัจจยัทีใ่ชใ้นการออกแบบพืน้ทีจ่ดัเกบ็สนิคา้ 
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1.1) ขนาด/ปรมิาณการสัง่ผลติ 
 ในการผลิตลวดตะแกรงวายเมท จะมีการ

ผลิตที่หลากหลายขนาดซึ่งในแต่ละขนาดจะมีปริมาณ
การสัง่ผลติทีแ่ตกต่างกนั ขนาดทีเ่ป็นทีน่ิยม ไดแ้ก่ ขนาด
ตาตะแกรงวายเมทที่มขีนาด (cm.x cm.) 20×20, กว้าง 
(m.) 2.00, ยาว(m.) 50, ขนาดลวด(mm.) 3.00 จะใช้
พืน้ทีใ่นการจดัเกบ็มากกว่าตาตะแกรงขนาดอื่นๆ 

1.2) ขนาดช่องทางเดนิรถ 
              จากการศึกษาพบว่ารถบรรทุกมขีนาดความ
กว้าง 2.50 เมตร  ดงันัน้จึงก าหนดให้ช่องทางเดินรถมี
ความกวา้ง 3.00 เมตร เผื่อระยะเปิด บปิดประตูไม่ใหไ้ดร้ ั
อนัตราย โดยจะใชแ้ลก็ซนีมาตดิหรอืใชส้ทีา เพื่อเป็นการ
ระบุระยะพืน้ทีข่องช่องทางการเดนิรถ   

1.3) ขนาดพืน้ทีจ่ดัเกบ็ 
 จากการเก็บข้อมูลพื้นที่คลงัสินค้าส าเร็จรูป

ของโรงงาน จะมพีื้นที่ ความกว้าง 15 เมตร  ความยาว 
48 เมตร  ดงันัน้จงึไดอ้อกแบบพืน้ทีก่ารจดัเกบ็คลงัสนิคา้
ส าเรจ็รปู ดงัในรปูที ่9 

 
รูปที ่9 การออกแบบพื้นทีก่ารจดัเกบ็คลงัสนิคา้ส าเรจ็รปู 

 
จากรูปที่ 9 เป็นผงัการจดัเก็บสนิค้าส าเร็จรูป

ทีไ่ดอ้อกแบบใหม่ โดยการจดัเกบ็จะแบ่งเป็น 3 โซน  คอื 

โซน A จะจัดเก็บสินค้าที่มีปริมาณการสัง่ผลิตสูงสุด   

โซน B จะจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปที่ปริมาณการสัง่ผลิต

ปานกลาง  ส่วนโซน C จะจดัเก็บสนิค้าที่มปีรมิาณการ

ผลิตน้อย   ซึ่งโซน A จะแบ่ง ออกเป็น 2 ฝัง่ โดยแต่ละ

ฝัง่จะมีขนาด กว้าง 6 เมตร  ยาว 25 เมตร โซน B จะ

แบ่งออกเป็น 2 ฝัง่ โดยแต่ละฝัง่จะมีขนาด   กว้าง 6 

เมตร  ยาว 20 เมตร และโซน C จะแบ่งออกเป็น 2 ฝัง่ 

โดยแต่ละฝัง่จะมีขนาด กว้าง 6 เมตร  ยาว 3 เมตร 

ตามล าดบั    

2.) แนวทางการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูปตาม

หลกัการ FIFO  

 จากปัญหาการน าสินค้าส าเร็จรูปออกมา

จ าหน่าย  โดยสนิคา้ที่ผลติเสรจ็ก่อนจะถูกจดัเก็บไวด้า้น

ในสุดและไม่ได้ถูกน าออกมาจ าหน่ายก่อน ส่วนสนิคา้ที่

ผลติเสรจ็ทหีลงัจะถูกน ามาจ าหน่ายก่อน  ท าใหส้นิค้าที่

ถูกจัดเก็บก่อนเกิดการเสื่อมสภาพและไม่สามารถน า

ออกมาจ าหน่ายแก่ลูกคา้ได้ ดงันัน้จงึได้เสนอแนวทางใน

การแก้ปัญหาดังกล่าว  โดยน าหลักการ First In  First  

Out  (FIFO) มาใช้ โดยการท าป้ายสญัลกัษณ์เพื่อแบ่ง

โซนของสนิคา้แต่ละกลุ่ม (A, B และ C)  และน าสนิคา้ที่

ผลติเสรจ็จดัเรยีงในแต่ละกลุ่ม  สนิคา้ที่ผลติเสรจ็ก่อนจะ

ถูกจดัเก็บไว้ที่ด้านนอกสุดของแต่ละกลุ่ม  ส่วนสนิค้าที่

ผลติเสรจ็ทหีลงัจะจดัเกบ็ดา้นในสุด ดงัในรปูที ่10 

 
รูปที ่10 การจดัเกบ็สนิคา้ส าเรจ็รูปแบบ FIFO 
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จากรูปที ่10 สนิคา้ทีผ่ลติเสรจ็ก่อนของโซน A  จะ

จดัเกบ็ที่บรเิวณA1  ส่วนสนิคา้ที่ผลติหลงัสุดจะถูกจดัเกบ็ที่

บรเิวณ A8  เมื่อมกีารเบกิสนิคา้เพื่อออกจ าหน่าย  พนักงาน

ตอ้งเบกิสนิคา้ทีบ่รเิวณ A1 ก่อน และเบกิทีบ่รเิวณ A2 ไป

เรื่อยๆตามล าดบั ส่วนสนิคา้โซน B และโซน C ก็เช่นกนั ก็จะ

ช่วยลดปัญหากรณีสนิคา้ทีผ่ลติเสรจ็ก่อนไม่ไดถู้กน าออกมา

จ าหน่ายก่อนและปัญหาการเสื่อมสภาพของสนิคา้ส าเรจ็รปูลง

ได ้

4. ผลการวิจยั 
4.1 ผลการปรบัปรุงจากความสูญเปล่าท่ีเกิดของเสีย 

ทีมผู้วจิยัได้ท าการเก็บข้อมูลจ านวนของเสยีก่อน

ปรับปรุงในช่วงเดือนกุมภาพันธ์ -มีนาคม 2563 และ

หลังจากนั ้น ได้น าเครื่องมือทางคุณภาพและหลักการ 

PDCA มาช่วยในการปรบัปรุงแก้ไขปัญหาเพื่อลดของเสยี

ในกระบวนการผลติลวดตะแกรงร่วมกบัทางโรงงาน ผลการ

ปรบัปรุงในช่วงเดอืนกรกฎาคม-สงิหาคม2563  ขอ้มูลของ

เสยีก่อนและหลงัการปรบัปรุง ดงัในตารางที ่6 
 

ตารางที ่6 ขอ้มลูจ านวนของเสยี ก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

 
 

จากตารางที ่6 พบว่า หลงัจากทีม่กีารจดัอบรมทกัษะ

การท างาน/การตัง้เครื่องใหก้บัพนักงานและมกีารตรวจสอบ

เครื่องจกัรก่อนและหลงัการท างานท าใหพ้นักงานระมดัระวงั

ในจุดทีเ่ป็นปัญหามากขึน้ส่งผลท าใหส้ามารถลดจ านวนของ

เสียลงได้ โดยจากเดิมจ านวนของเสียในขัน้ตอนการผลิต

เฉลี่ยก่อนปรบัปรุง คดิเป็น 222.5 กก./เดือน และหลงัการ

ปรบัปรุง มจี านวนของเสียลดลงเฉลี่ยทัง้หมด 115.5 กก./

เดอืน  

4.2 ผลการปรบัปรุงปัญหาของเสียจากการจดัเกบ็สินค้า

ส าเรจ็รปู 

ทีมผู้วจิยัได้ท าการออกแบบพื้นที่การจดัเก็บสนิค้า

ในคลังสินค้าโดยเสนอแนะให้มีการจดัเก็บสินค้าออกเป็น

กลุ่มๆ (A,B และ C) ตามปรมิาณการสัง่ผลติ โดยโซน A จะ

จดัเก็บสนิค้าที่มปีรมิาณการสัง่ผลิตสูงสุด และเป็นที่นิยม 

จะอยู่ด้านหน้าสุดของคลังสินค้า โซน B จะจัดเก็บสินค้า

ส าเรจ็รูปที่ปรมิาณการสัง่ผลติปานกลาง และส่วนโซน C จะ

จดัเก็บสนิคา้ที่มปีรมิาณการผลติน้อยซึ่งจะอยู่ด้านหลงัของ

คลังสินค้า ก็จะช่วยลดปัญหากรณีสินค้าที่ผลิตเสร็จก่อน

ไม่ได้ถูกน าออกมาจ าหน่ายก่อนและปัญหาการเสื่อมสภาพ

ของสนิค้าส าเร็จรูปลงได้ และได้น าหลกัการ FIFO มาช่วย

ในการจัดเก็บสินค้าส าเร็จรูป โดยน าสินค้าที่ผลิตเสร็จ

จดัเรยีงในแต่ละกลุ่ม  สนิคา้ทีผ่ลติเสรจ็ก่อนจะถูกจดัเก็บไว้

ที่ด้านนอกสุดของแต่ละกลุ่ม  ส่วนสนิคา้ที่ผลติเสรจ็ทีหลงั

จะจดัเก็บไวด้้านในสุด จะท าใหท้างโรงงานมกีารจดัการเพื่อ

จดัเก็บสนิค้าส าเร็จรูปที่เป็นระบบ และเป็นแนวทางในการ

ลดปัญหาการเสื่อมสภาพของสนิคา้ส าเรจ็รปูได้ 

 

5. สรุปผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรุปผลการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีท าให้

เกิดของเสีย 

   จากการปรบัปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าที่ท าให้เกิด

ของเสยี โดยสรุปขอ้มลูผลการปรบัปรุง ดงัในตารางที ่7 
 

ตารางที ่7 สรุปขอ้มลูของเสยีก่อนและหลงัการปรบัปรุง

 
 
จากตารางที่ 7 จะเหน็ได้ว่า จ านวนของเสยีเฉลี่ยก่อน

ปรับปรุง คิดเป็น 222.5 กก./เดือน และหลังจากที่ได้น า
หลกัการ PDCA และหลกัการต่างๆ เขา้ไปใช้ในการปรบัปรุง
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ปัญหา พบว่ามีจ านวนของเสียเฉลี่ยหลังการปรับปรุงเป็น 
115.5 กก./เดือน สามารถลดจ านวนของเสยีเฉลี่ยลงได้ 107 
กก. คดิเป็นรอ้ยละ 48.09 
5.2 สรุปผลการปรบัปรุงปัญหาของเสียจากการจัดเก็บ
สินค้าส าเรจ็รปู 

ทีมผู้วิจัยได้ออกแบบพื้นที่การจัดเก็บสินค้าใน
คลังสินค้าเพื่อให้เป็นระบบมากขึ้น และยังได้น าหลักการ 
FIFO มาช่วยในการจดัเก็บสนิค้าส าเร็จรูป เพื่อเป็นแนวทาง
ในการลดปัญหาการเสื่อมสภาพของสนิคา้ส าเรจ็รูปใหก้บัทาง
โรงงาน  
5.3 ข้อเสนอแนะ 

            1.) โรงงานควรมกีารจดัอบรมทกัษะการท างานและ
การปรบัตัง้เครื่องจกัร ใหก้บัพนักงานอย่างต่อเนื่อง 
            2.) ควรให้พนักงานท าการตรวจสอบและท าความ
สะอาดเครื่องจกัรก่อนและหลงัการท างานทุกวนั 
           3.) ทางโรงงานควรพจิารณาในแบบร่างของชัน้วาง
ลวดขวาง ที่ทมีผูว้จิยัได้เสนอแนะ เพื่อน าไปจดัท าชัน้วาง
ลวดเหล็ก เพื่อลดการช ารุดเสยีหายและเพิม่คุณภาพการ
จดัเกบ็ของวตัถุดบิ 
 
กิตติกรรมประกาศ 

คณะผู้วิจัยขอขอบคุณ ผู้บริหารและเจ้าหน้าที่ฝ่าย
ต่างๆของโรงงานผลิตลวดตะแกรงวายเมทตัวอย่าง ที่ให้
ความร่วมมอืและใหค้วามอนุเคราะห์ในการเก็บขอ้มลูเพื่อใช้
การวิจัยในครัง้นี้ และขอขอบคุณ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวทิยาลยัอุบลราชธานี ที่ให้การสนับสนุนสิ่งต่างๆ ใน
การท าวจิยัในครัง้นี้จนส าเรจ็ลุล่วงดว้ยด ี
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