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บทคดัย่อ 

บรษิทัตวัอย่างเป็นผูผ้ลติชิน้ส่วนใหก้บัค่ายรถยนตช์ัน้น าหลายรายท าใหเ้กดิเศษโลหะจากการขึน้รปูเป็น
จ านวนมากโดยเฉพาะเศษอลูมเินียม งานวจิยันี้จงึมวีตัถุประสงคเ์พื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการจดัการเศษอลูมเินียม
ที่เหลอืจากกระบวนการผลติด้วยวธิกีารอดัใหเ้ป็นก้อนด้วยเครื่องอดั จากการศกึษาและเก็บขอ้มูลพบว่าเครื่องอดั
สามารถเศษอดัอลูมเินียมได้สูงสุด 1,440 กโิลกรมัต่อการท างานปกต ิ8 ชัว่โมง แต่ปัจจุบนัเครื่องสามารถอดัเศษ
อลูมเินียมไดเ้ฉลีย่เพยีง 266 กโิลกรมัต่อวนั คดิเป็นรอ้ยละ 18.47 ของประสทิธภิาพสงูสุดในการอดั จากการสงัเกต
พบว่าก้อนอลูมเินียมที่ผ่านการอดัมขีนาดและน ้าหนักต่างกนั โดยมนี ้าหนักเฉลี่ยที่ 0.37 กิโลกรมัต่อก้อน แต่
ประสทิธภิาพเครื่องอดัสามารถอดัไดส้งูสุดถงึ 2 กโิลกรมัต่อกอ้น ผูว้จิยัใชห้ลกัการ 3 จรงิ ไปสงัเกตุสถานทีท่ างาน
จรงิ กระบวนการผลติชิน้งานจรงิ และขอ้มลูปัญหาจรงิที่เกดิขึน้ พบว่ากอ้นอลูมเินียมทีผ่่านการอดัจะมคีวามหนา 3  
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ขนาด คอื 1.5-2.5 เซนติเมตร, 4-6 เซนติเมตร, 7-10 เซนติเมตร การระดมสมองจากผู้มสี่วนเกี่ยวข้องจึงถูก
น ามาใช้โดยผ่านการวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลักการตัง้ค าถาม ท าไม ท าไม พบว่าขนาดและน ้าหนักของก้อน
อลูมเินียมทีผ่่านการอดัมผีลโดยตรงจากลกัษณะของเศษทีเ่กดิจากการขึน้รปูหากเศษมลีกัษณะใหญ่กอ้นอลูมเินียม
จะมขีนาดสัน้และมนี ้าหนักเบาแต่หากเศษมลีกัษณะเลก็กอ้นอลูมเินียมจะมขีนาดยาวและมนี ้าหนักมาก หลกัการ
ตัง้ค าถาม 5W1H จงึถูกน ามาใช้ในการก าหนดแนวทางการแก้ไข ด้วยการเสนอใหม้กีารย่อยเศษอลูมเินียมให้มี
ขนาดเลก็เท่ากนัก่อนน าเขา้เครื่องอดัโดยผ่านระบบสายพานล าเลยีงเพื่อลดเวลาและความเมื่อยล้าของพนักงาน 
ผลการปรบัปรุงพบว่าสามารถเพิม่น ้าหนักของกอ้นอลูมเินียมเฉลีย่ได ้1.86 กโิลกรมัต่อกอ้น คดิเป็น รอ้ยละ 93.00 
ของประสทิธภิาพเครื่องอดั อดัเศษอลูมเินียมได้เฉลี่ย 1,339 กโิลกรมัต่อการท างานปกต ิ8 ชัว่โมง คดิเป็นรอ้ยละ 
93.00 เพิม่ขึน้รอ้ยละ 74.53 ของประสทิธภิาพการอดัก่อนการปรบัปรุง และเพิม่มลูค่าการขายจาก 9,857 บาทต่อ
วนั เป็น 49,550 บาทต่อวนั เพิม่ขึน้ 39,693 บาทต่อวนั คดิเป็นรอ้ยละ 402  
ค าหลกั: หลกัการสามจรงิ หลกัการตัง้ค าถาม ท าไม ท าไม ประสทิธภิาพ 
 
Abstract  

The sample company produces parts for numerous top automakers, which results in the 
formation of a large number of metal scraps, particularly aluminum scraps. The goal of this study is to use 
compactor-based pelletizing to boost the effectiveness of managing aluminum scrap from the 
manufacturing process. Although it was discovered that the compactor can compress aluminum scrap up 
to 1,440 kg in 8 hours of normal operation, at the moment the machine can only do so an average of 266 
kg every day. 18.47% of the maximal compression effectiveness was represented by this factor. The 
extruded aluminum lumps' sizes and weights have been observed to vary. The average bale weight for the 
lightest metal is 0.37 kg. The compactor's effectiveness, however, allows for up to 2 kg of compression 
per bale. To monitor the actual workplace, the researcher makes use of the concept, ‘3 GEN’. The actual 
production procedure and details on actual issues that arise. The extruded aluminum lumps were 
discovered to have 3 sizes of thickness: 1.5-2.5 centimeters, 4-6 centimeters, and 7-10 centimeters. 
Utilizing the Why-Why Analysis of the issue, stakeholders engage in brainstorming. The shaping of the 
scrap was discovered to have a direct impact on the shape and weight of the extruded aluminum lump. If 
the chips are large, the aluminum lumps are short and lightweight but if the crumb is small, the aluminum 
lump will be long and heavyweight. Therefore, in order to save time and prevent staff fatigue, aluminum 
scraps are offered to be shred to the same size before being imported into the compactor via a conveyor 
system. These remedial instructions are then developed using the 5W1H questioning method. The results 
of the improvements showed that an average weight gain of 1.86 kg per bale, or 93.00% of the press's 
efficiency, could be achieved for the lightest aluminum bales. During 8 hours of regular operation, an 
average of 1,339 kg of aluminum scrap may be compressed, indicating 93.00%, an increase of 74.53% 
over the compression efficiency prior to improvement, and an increase of 39,693 baht per day, or 402%, 
in sales value from 9,857 to 49,550 baht. 
Keywords:  3 Gen, Why-Why Analysis, Efficiency 
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1. บทน า 
 อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนรถยนต์โดยทัว่ไป
ตอ้งใชโ้ลหะเป็นวตัถุดบิหลกั โดยวตัถุดบิเหล่านี้จะถูก
ผลิตโดยการหล่อขึ้นรูปแล้วน าไปผ่านกรรมวิธีการ
ผลิตทางกลศาสตร์ เช่น การตดั การเจาะ การเจียร 
การกลงึ การกดั ใหไ้ด้ตามคุณลกัษณะตามที่ก าหนด
ไวต้ามมาตรฐานการผลติ จากขัน้ตอนการผลติทีก่ล่าว
มาจะส่งผลท าเกิดเศษชิ้นส่วนโลหะเหลือทิ้งจ านวน
มากซึ่งกระบวนการจัดการเศษวัสดุโลหะเหล่านี้มี
ค่าใช้จ่ายในการบริหารจัดการทัง้ในด้านสถานที่
จัดเก็บ พนักงานที่ใช้ในการท างาน และเครื่องจักร
อุปกรณ์ที่ช่วยในการท างาน ซึ่งถือได้ว่าเป็นต้นทุน
และส่งผลทางอ้อมต่อราคาต้นทุนต่อหน่วยของ
ผลิตภัณฑ์ รายได้ทางเดียวที่ย้อนกลับเข้ามาคือ
ยอดขายเศษโลหะใหก้บัผูร้บัซื้อ ซึ่งมรีูปแบบการขาย
แตกต่างกนัไปแลว้แต่การตกลงกนั 
 บริษัทตัวอย่าง เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนให้กับค่าย
รถยนต์ชัน้น าภายในประเทศหลายราย ชิ้นส่วนทีผ่ลติ
ส่วนมากจะแยกตามประเภทของโลหะที่น ามาเป็น
วตัถุดบิตามขอ้ตกลงทีท่ าไวก้บัลูกคา้เมื่อผ่านกรรมวธิี
การผลิตทางกลศาสตร์จะมเีศษโลหะที่เหลือจากการ
ขึน้รูปเป็นจ านวนมาก ซึ่งจะมกีารท าความสะอาดและ
ขนย้ายไปจัดเก็บไว้สถานที่ ๆ เตรียมไว้เพื่อรอการ
จ าหน่ายใหผู้ซ้ื้อ ดงัแสดงในรปูที ่1 
 

    

รูปที ่1 ลกัษณะเศษโลหะทีร่อการจ าหน่าย 
 

 จากรูปที่ 1 แสดงลักษณะเศษโลหะที่เหลือจาก
กรรมวธิีการผลติ ซึ่งเป็นเศษของวสัดุอลูมเินียมที่รอ
ขายโดยการขายจะแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบคือ ขาย
แบบเป็นชัง่น าหนักเศษที่ผ่านจากการขึ้นรูปราคา
กโิลกรมัละ 30 บาท และขายแบบผ่านการอดัเป็นกอ้น

ราคาขายกิโลกรมัละ 37 บาท ซึ่งมีส่วนต่าง 7 บาท
ปัจจุบนับรษิัทตวัอย่างสามารถอดัก้อนอลูมิเนียมได้
เฉลี่ย 266 กิโลกรมัต่อการท างานปกติ 8 ชัว่โมง คดิ
เป็นรายได้จากการขายเฉลี่ยประมาณ 9,857 บาทต่อ
วัน แต่ประสิทธิภาพของเครื่องอัดสามารถเศษอัด
อลูมเินียมไดส้งูสุด 2 กโิลกรมั/กอ้น ในเวลา 40 วนิาที
ต่อก้อน หรือคิดเป็น 1,440 กิโลกรมัต่อการท างาน
ปกติ 8 ชัว่โมง แสดงว่าน ้าหนักของก้อนอลูมเินียมที่
ผ่านการอดัหายไป 1,174 กโิลกรมัต่อวนั หรอืคดิเป็น 
ร้อยละ 81.52 ซึ่งเป็นค่าเสยีโอกาสที่บรษิัทตวัอย่าง
ควรจะไดร้บัมากถงึ 8,402 บาทต่อวนั  
 งานวจิยันี้จงึมวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ
ในกระบวนการอดัเศษอลูมเินียมโดยมเีป้าหมายหลงั
การปรบัปรุงตอ้งเพิม่ประสทิธภิาพของการอดัได้อย่าง
น้อยร้อยละ 80 ของประสิทธิภาพสูงสุดที่ เครื่อง
สามารถอดัได้ ซึ่งคล้ายกบังานวจิยัของ อภชิยั จนิดา
รกัษ์ [1] ศกึษาแนวทางในการบรหิารจดัการเศษวสัดุ
โลหะและศึกษาความเป็นไปได้ในการลงทุนจัดซื้อ
เครื่องอดัโลหะกอ้นเพื่อปรบัปรุงการบรหิารจดัการเศษ
วสัดุโลหะเหลอืทิง้จากสายการผลติชิน้ส่วนเครื่องยนต์
ดีเซล ผลการวิเคราะห์เครื่องอัดรุ่น SCP-100 H มี
ความเหมาะสมกบังาน โดยมรีะยะเวลาคนืทุน 1.3 ปี 
โดยพบว่าหากลงทุนด าเนินโครงการนี้จะสามารถเพิม่
มูลค่าเศษวัสดุโลหะจากการขายได้ร้อยละ 40 ต่อ
เดือนโดยประมาณ รวมไปถึงสามารถน าสารเคมี 
Castrol Honilo 981 แ ล ะ  WISARU DMO 2003 
กลบัมาใช้ใหม่ได้เฉลี่ยร้อยละ 94 โดยประมาณ และ
สามารถลดเที่ยวบรรทุกเศษวสัดุโลหะของผูร้บัเหมา
ใหเ้หลอืเพยีง 3 เทีย่ว ต่อหนึ่งเดอืน 
 
2. ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 ประสิทธิภาพการผลิต  
 ประสิทธิภาพการผลิต (Production Efficiency)
หมายถงึ การทีห่น่วยผลติสามารถบรรจุเป้าหมายการ
ผลติผลผลติจ านวนหนึ่ง ๆ ได้โดยวธิกี่อใหเ้กดิตน้ทุน
ต ่าทีสุ่ด ซึง่ประสทิธภิาพการผลติจะท าใหห้น่วยผลติมี
การจดัสรรทรพัยากรที่ดีที่สุดเมื่อเทียบกบัทางเลือก
อื่น สอดคล้องกบังานวจิยัของ ปฐมพงษ์ หอมศร ีและ 
จักรพรรณ คงธนะ [2]  ศึกษาและพยายามเพิ่ม
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ประสทิธภิาพการผลติด้วยการลดเวลาในการส่งมอบ
งาน ลดจ านวนพนักงาน ลดพื้นที่และวสัดุคงคลงัใน
กระบวนการผลติ ด้วยการปรบัปรุงวธิกีารท างานดว้ย
หลกัการจดัสมดุลสายการผลติ ผลการปรบัปรุงพบว่า 
ประสทิธิภาพการผลิตเพิม่ขึ้นร้อยละ 67.44 เวลาส่ง
มอบชิ้นส่วนใหลู้กคา้ลดลงรอ้ยละ 16.82 พื้นที่จดัเก็บ
ชิ้นส่วนลดลงร้อยละ 11.43 วสัดุคงคลงัลดลงร้อยละ 
16.83 พื้นที่การท างานลดลงรอ้ยละ 11.43 พนักงาน
ในกระบวนการผลติลดลงร้อยละ 11.11 และสามารถ
ลดตน้ทุนทัง้หมดของโรงงานได ้ 40,271,196.80 บาท
ต่อปี 
2.2 หลกัการ 3 จริง  
 หลกัการ 3 จรงิ (3 Gen) คอื หลกัการที่ใช้ในการ
บรหิารจดัการเพื่อใหส้ามารถมองเหน็ปัญหาและความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นจรงิ ณ สถานที่ท างานจรงิ ภายใต้
สถานการณ์การท างานจรงิด้วยตวัเองโดยการรบัฟัง
ปัญหาจากพนักงานผูป้ฏบิตัจิรงิเพื่อน ามาสู่การระดม
สมองในการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเพื่อใช้ใน
การตดัสนิใจแก้ไขได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม ซึ่ง
ประกอบด้วย เก็นบะ (Genba) สถานที่ท าการผลิต
จริง เก็นบุสึ (Genbutsu) ชิ้นงานจริงที่ท าการผลิต 
เก็นจิสึ (Genjitsu) สถานการณ์จริงที่ท าการผลิต 
สอดคลอ้งกบังานวจิยัของศรนิยา ประทปีชนะชยั และ 
ภมี พรประเสรฐิ [3] ใช้หลกัการ 3 จรงิ ศกึษาและเกบ็
ปัญหาของเสียในการบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะนัง่
รถยนต์หอ้โตโยตา้รุ่นเวนจูรีพ่บปัญหาที่เป็นสาเหตุท า
ใหเ้กดิของเสยี คอื ตอ้งเยบ็ลม้ตะเขบ็คู่เขา้ไปในที่แสง
สว่างไม่พอ และการควบคุมแนวตะเขบ็ในทิศทางขึ้น
สูงแล้วลงมาต ่าอยู่ในจุดโค้งท าให้ตีนผไีม่ตรงกับทิศ
ทางการแก้ไขเปลี่ยนขาของหลอดไฟที่สามารถปรบั
ความโคง้ของหลอดไฟและใชเ้ศษผา้ดบิหนุนตรงขา้งที่
สูงมากเพื่อช่วยให้ความสูงจะได้ไล่ระดบักนัพอดีผล
การปรบัปรุงแกไ้ขสามารถลดของเสยีทีเ่กดิขึน้ได ้รอ้ย
ละ 100 
2.3 ความสูญเสีย 7 ประการ  
 ความสูญเสยี 7 ประการ (7 Waste) คอื สาเหตุที่
ท าให้มูลค่าของกระบวนการผลิตต่าง ๆ ลดน้อยลง
หรอืไม่เป็นไปตามประสทิธภิาพสูงสุดที่กระบวนผลิต
นัน้สามารถท าได ้ซึง่ความสญูเสยีจะแฝงมากบัสาเหตุ

หลัก 7 สาเหตุ ประกอบด้วย ความสูญเสียจากการ
ผลติมากเกนิไป (Overproduction) ความสูญเสยีจาก
การเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) ความสญูเสยีจากการ
ขนส่ ง  (Transportation)  คว ามสูญ เสีย จากก า ร
เคลื่อนไหว (Motion) ความสูญเสยีจากกระบวนการ
ผลิต  (Processing) ความสูญเสียจากการรอคอย 
(Delay) ความสูญเสยีจากการผลิตของเสยี (Defect)  
เพื่อลดต้นทุนค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็นซึ่งเป็นทางเลือก
แรก ๆ ที่องค์กรทัว่ไปมกัน าใช้ในการปรบัปรุงแก้ไข
เพื่อเพิ่มผลิตภาพการผลิต เพื่อความอยู่รอดของ
องค์กรในระยะยาว สอดคล้องกบังานวจิยัของ รื่นฤด ี 
โยธาคุณ และคณะ [4] ลดความสญูเสยี 7 ลกัษณะเพือ่
เพิม่ประสทิธภิาพของโรงงานอุตสาหกรรมนอกจากจะ
มองเรื่องของวตัถุดิบเครื่องจกัรแล้วหวัใจส าคญัของ
ความก้าวหน้าในโรงงานอุสาหกรรมคือเทคโนโลยี       
ออโตเมชันที่ต้องมีการพัฒนาอย่างต่อเนื่ องที่ใช้
เทคโนโลยีเข้ามาช่วยในการจัดการระบบการผลิต 
ระบบประมวลเอกสารหรอืบางโรงงานเน้นการท างาน
ด้วยเครื่องจักรมากกว่าการใช้ทรัพยากรบุคคลยัง
สามารถลดตน้ทุนในการผลติ ลดระยะเวลาในการผลติ
และภาระการจดัการระบบอกีมากมาย  
2.4 การวิเคราะห์ด้วยการตัง้ค าถาม ท าไม ท าไม 
 หลกัการวเิคราะหปั์ญหาดว้ยการตัง้ค าถาม ท าไม 
ท าไม (Why-Why) Analysis คือ การวิเคราะห์หา
ปัจจัยที่ เ ป็นต้นเหตุที่แท้จริง (Root Cause)  ของ
ปัญหาซึ่งก่อให้เกิดผลกระทบหรอืปรากฏการณ์ที่ไม่
พึงประสงค์ขึ้น (Effect) ด้วยวิธีการอย่างเป็นระบบ
และเป็นขัน้ตอน โดยไม่เกิดการตกหล่นและซ ้าซ้อน 
และไม่จนิตนาการเอง ดงันัน้หลกัการตัง้ค าถาม ท าไม 
ท าไม จงึเปรยีบเสมอืนการมองเหน็ “ผลกระทบ” และ 
“สาเหตุ” ในบางประเดน็ แต่ตอ้งไม่ด่วนสรุปในทนัทวี่า
เกิดจากสาเหตุใด จึงควรมีการค้นหาข้อเท็จจริงที่
ถูกต้องและสอดคล้องที่สุดเพื่อให้ทราบว่า “สาเหตุที่
แท้จรงิคอือะไร” สอดคล้องกบังานวจิยัของ สุพฒัตรา 
เกษราพงศ์ และคณะ [5] ศึกษาและพยายามลดของ
เสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนท่อไอเสีย
รถจักรยานยนต์โดยประยุกต์ใช้เทคนิคทางด้าน
วิศวกรรมอุตสาหการ (IE Techniques) โดยอาศัย
หลกัการตัง้ค าถาม ท าไม ท าไม วเิคราะหปั์ญหาทีเ่กดิ
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จาก 3 ปัจจยัหลกั คอื ฝาท่อฉีก ชิ้นงานบุบ และเชื่อม
ทะลุ ได้แนวทางการก้ไขเริม่จากเปลี่ยนแกนตวัหมุด
หยุดที่ตัวแม่พิมพ์ขึ้นรูปส าหรับปัญหาฝาท่อฉีก ,
ปรบัปรุงพื้นที่ในการจดัวางโดยเพิม่อุปกรณ์เสรมิกนั
กระแทกส าหรบัปัญหาชิ้นงานบุบ, และควบคุมการ
ปฏิบัติงานของพนักงานในการตัง้ค่าพารามิเตอร์ 
ได้แก่ ค่าแรงดนั ปรมิาณของแก๊สออกซิเจนและแก๊ส
อะเซทลินีใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานส าหรบัปัญหาเชื่อม
ทะลุ ผลการปรบัปรุงพบว่าสามารถลดของเสียจาก 
รอ้ยละ 10.82 เหลอืเพยีงรอ้ยละ 4.71 
2.5 การตัง้ค าถาม 5W1H 
 การตัง้ค าถาม 5W1H คอื วธิกีารในการแก้ปัญหา
เชิงสร้างสรรค์ด้วยทกัษะการค้นหาค าตอบที่มคีวาม
หลากหลาย ของการแก้ไขปัญหาในสถานการณ์ที่
จ ากดั สามารถคดัเลอืกวธิกีารไดอ้ย่างเหมาะสม มเีหตุ
มีผลอีกทั ้งยังสามารถอธิบายกระบวนการและ
ผลกระทบที่เกิดจากการเลือกวิธีการแก้ไขในแต่ละ
ขัน้ตอนได ้โดยวเิคราะหผ์่านล าดบัขัน้ตอน 4 ขัน้ตอน
ประกอบด้วย วิเคราะห์ข้อมูลและสาเหตุของปัญหา 
(Clarify), หาไอเดียใหม่ ๆ ในการแก้ไขปัญหาอย่าง
สร้างสรรค์ (Ideate), น าไอเดียมาประเมนิและเลือก
ไอเดียที่แก้ไขปัญหาได้ดีที่สุด (Develop), ก าหนด
แนวทางการแก้ไขปัญหา (Implement), ซึ่งสอดคล้อง
กับงานวิจัยของ ยุทธณรงค์ จงจันทร์ และคณะ [6] 
ศกึษาและหาแนวทางการเพิม่ผลผลติในกระบวนการ
ผลติแป้งตลบัของบรษิทัตวัอย่างใหก้ลบัมาผลติให้ได้
ตามความตอ้งการของลูกคา้ภายในเวลา 8 ชัว่โมง/วนั 
โดยใชห้ลกัการตัง้ค าถาม 5W1H ก าหนดแนวทางการ
แกไ้ขเพื่อป้องกนัการตกหล่นของปัญหา แลว้น าไปท า
การปรบัปรุงแก้ไขด้วยเทคนิคการออกแบบอุปกรณ์
จบัยดึผลการด าเนินงานพบว่าหลงัการปรบัปรุงชัว่โมง
ท างานลดลงรอ้ยละ 50 ลดจ านวนพนักงานได้รอ้ยละ 
50 อตัราการผลติเพิม่ขึน้รอ้ยละ 299 
2.6 งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 ประสิทธิภาพผลิตสามารถปรับปรุงแก้ไขได้
หลากหลายวธิีตามเทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ
ซึ่งส่วนมากมวีตัถุประสงค์ไปในแนวทางเดียวกนัคอื
การเพิม่ผลผลติขึน้อยู่กบังานที่ท าการปรบัปรุงว่าควร
เลือกใช้เครื่องมือชนิดใดให้เหมาะสม เช่น งานวิจยั

ของ มารุต แร่มี และธีระพงศ์ เซซัง [7] ปรับปรุง
ประสทิธภิาพกระบวนการผลติโดยการน าเทคนิคการ
ผลิตแบบลีนมาช่วยปรบัปรุงการผลิตอิฐบล็อกซึ่งมี
ปัญหาความล่าชา้ในขัน้ตอนการเทคอนกรตีลงในแบบ
งานก่อนการใช้เครื่องสัน่คอนกรตีจี้ ผลการปรบัปรุง
สามารถเพิม่ผลผลติอฐิบลอ็กได ้1,566 กอ้นต่อวนั คดิ
เป็นรอ้ยละ 34.48  งานวจิยัของ วศิรุต ถวลิวงศส์ุรยิะ 
และคณะ [8] หาแนวทางในการเพิม่ประสทิธิภาพใน
การผลิตสินค้าแผ่นแปะกระเป๋า 7-eleven โดย
พยายามลดต้นทุนในการผลติและสามารถผลติได้ทนั
ตามความต้องการของลูกคา้ ใช้การระดมสมองจากผู้
มสี่วนเกี่ยวขอ้งพบว่าการวางแผนวธิกีารท างานไม่ดี
พอท าใหไ้ม่สามารถผลติงานได้ทนัตามความต้องการ
ของลูกค้าส่งผลต่อเวลาก าหนดส่ง แก้ไขด้วยการ
วางแผนเปลี่ยนแปลงวธิีการท างานใหม่พร้อมจัดท า
มาตรฐานการปฏิบัติงานให้พนักงานเข้าใจง่ายและ
พจิารณาการจดัจ้างภายนอกและภายในเพื่อน าขอ้มลู
มาท าการเปรยีบเทยีบจุดคุม้ทุนเพื่อตดัสนิใจทางเลอืก
ที่ดีที่สุด ผลการปรบัปรุงสามารถลดต้นทุนได้รอ้ยละ 
26.80 และสามารถส่งงานไดต้ามเวลาทีลู่กคา้ก าหนด 
 
3. วิธีการด าเนินงานวิจยั  
3.1 ส ารวจสภาพปัจจบุนั 
 ผู้วจิยัเริม่ส ารวจสภาพปัจจุบนัของกระบวนการ
อัดเศษอลูมิเนียมเพื่อสังเกตและเก็บข้อมูลโดยใช้
หลกัการ 3 จรงิ ด้วยการไปลงสถานที่ท าการอดัเศษ
อลูมิเนียมจริง ชิ้นงานที่จะน ามาแก้ไขจริง และ
สถานการณ์จรงิ พบว่าขัน้ตอนการอดัเศษอลูมเินียมมี
ทัง้หมด 6 ขัน้ตอน ดงัรปูที ่2 
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รูปที ่2 ขัน้ตอนการอดัเศษอลูมเินียม 
 

 เศษอลูมิเนียมของบรษิัทตวัอย่างเมื่อน ามาเก็บ
รวบรวมไวจ้ะมผีูม้ารบัซื้อโดยผ่านการประมูลจากทาง
บริษัทตามราคาที่ตกลงกัน 30 บาทต่อกิโลกรัม 
ลักษณะการขายเป็นแบบยกเศษชัง่ปัจจุบันบริษัท
เปลี่ยนมาใช้เครื่องอัดก้อนเศษอลูมิเนียมเพื่อเพิ่ม
มูลค่าและบรหิารจดัการพื้นที่จดัเก็บเนื่องจากมีเศษ
เหลอืจากการผลติเป็นจ านวนมากราคาขายเศษที่ผ่าน
การอัดเป็นก้อนจะมรีาคา 37 บาทต่อกิโลกรมั ซึ่งมี
ส่วนต่าง 7 บาท ขัน้ตอนการอดัแสดงดงัรปูที ่3 
 

 
  

รูปที ่3 ขัน้ตอนการอดัเศษอลูมเินียมก่อนปรบัปรุง 
 

 รูปที่ 3 การอัดเศษอลูมิเนียมก่อนการปรับปรุง
พนักผู้ปฏิบัติอาศัยหลักมาแบบไหนอัดแบบนัน้เริ่ม
จากน าเศษอลูมิเนียมจากฝ่ายผลิตต่าง ๆ มาเท
รวมกันที่สถานที่จัดเก็บซึ่งเศษที่ผ่านการขึ้นรูปใน     
แต่ละฝ่ายจะมลีกัษณะแตกต่างกนัตามลกัษณะการขึน้
รูปผู้วิจัยจึงทดสอบเก็บข้อมูลน ้ าหนักของก้อน
อลูมเินียมต่อก้อนในการท างานของเครื่องอดัเพื่อเป็น
ขอ้มลูเปรยีบเทยีบกบัค่าประสทิธภิาพสงูสุดของเครื่อง
อดั ดงัแสดงในตารางที ่1 
 
ตารางที ่1 น ้าหนักกอ้นอลูมเินียมต่อกอ้นก่อนปรุบปรุง 
ก้อนท่ี หนา (Cm) ปริมาตร (Cm3)   น ้าหนัก (kg) 

1 2.2 248.91 0.436 
2 2.0 226.29 0.396 
3 1.8 203.23 0.356 
4 1.6 181.03 0.317 
5 2.0 226.29 0.396 
6 2.2 248.91 0.436 
7 2.0 226.29 0.396 
8 1.6 181.03 0.317 
9 1.8 203.23 0.356 
10 1.5 169.71 0.297 
11 2.2 248.91 0.436 
12 1.8 203.23 0.356 
13 2.3 260.23 0.455 
14 1.6 181.03 0.317 
15 1.5 169.71 0.297 

Total 28.10 3,178.03 5.564 
Avg. 1.90 211.87 0.37 

 
 จากตารางที่ 1 เก็บข้อมูลการอดัก้อนอลูมิเนียม
ทัง้หมด 15 ครัง้ ก้อนอลูมิเนียมที่เบาที่สุดมนี ้าหนัก 
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0.297 กิโลกรัม หนักที่สุด 0.455 กิโลกรัม และมี
น ้าหนักเฉลีย่ 0.371 กโิลกรมัต่อกอ้น รอบเวลาการอดั 
40 วนิาทตี่อกอ้น 1 วนัท างานปกต ิ8 ชัว่โมง สามารถ
อดัก้อนอลูมเินียมได้ [(8x60x60)/40] = 720 ก้อนต่อ
วนั ปัจจุบนัผลติได้ 720x0.371 = 267.12 กโิลกรมัต่อ
วนั ประสทิธภิาพของเครื่องอดัสามารถอดัได้สูงสุด 2 
กิโลกรมัต่อก้อนหรอื 720x2 = 1,440 กิโลกรมัต่อวนั 
สรุปว่าปัจจุบนัความสามารถในการอดัก้อนอลูมเินียม
ของเครื่องมีเพียงร้อยละ 18.55 ของประสิทธิภาพ
สูงสุดที่เครื่องอดัสามารถอดัได้ ซึ่งเป็นความสูญเปล่า
จากกระบวนการผลิต  (Processing) ที่ ข าดการ
ปรบัปรุงตามหลกัความสญูเสยี 7 ประการ (7 Waste) 
3.2 วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
 จากข้อมูลผู้วิจัยน าไปวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาด้วยหลักการตัง้ค าถาม ท าไม ท าไม (Why-
Why) Analysis โดยอาศยัการระดมสมองของผูม้สี่วน

เกีย่วขอ้งกบักระบวนการผลติจ านวน 10 คน ดงัแสดง
ในรปูที ่4 
 จากรูปที่ 4 ผลการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
ด้วยหลกัการตัง้ค าถาม ท าไม ท าไม พบว่าสาเหตุที่
ท าใหป้ระสทิธภิาพของกระบวนการอดัเศษอลูมเินียม
ต ่าอาจมาจาก 3 ปัจจยั ประกอบด้วย ปัจจยัด้านวสัดุ
อลูมเินียมที่ผ่านการขึน้รูปด้วยเครื่องมอื (Tools) แต่
ละชนิดท าให้เศษที่ออกมามีลักษณะแตกต่างกัน 
สามารถแยกได ้3 ประเภท ดงัแสดงในรปูที ่5  
 

   
 

รูปที ่5 ลกัษณะเศษอลูมเินยีมจากฝ่ายผลติ 
 

 
 

รูปที ่4 การวเิคราะหส์าเหตุของปัญหาดว้ยการตัง้ค าถาม ท าไม ท าไม 
 

 ปัจจัยด้านพนักงานเกิดความเมื่อยล้าและขาด
จิตส านึกในการพฒันาการท างานให้มีประสิทธิภาพ 
ปัจจุบันเศษอลูมิเนียมที่มาจากฝ่ายผลิตจะน ามาเท
รวมกนัที่หอ้งเก็บแลว้ใหพ้นักงานใช้พลัว่ตกัเขา้เครื่อง
อดัส่วนเศษทีม่าจากฝ่ายผลติมาแบบไหนกอ็ดัแบบนัน้

ไม่มีการพัฒนารูปแบบในการท างานเมื่อท างาน
ต่อเนื่องเป็นเวลานานจงึเกดิความเมื่อยล้า ปัจจยัด้าน
วธิกีารท างานซึง่เป็นเป็น ดงัแสดงในรปูที ่6 

ละเอียด ปานกลาง หยาบ 
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รูปที ่6 ลกัษณะการท างานทีส่่งผลต่อความเมือ่ยลา้ 
 
 ปัจจยัด้านวธิีการท างานเป็นปัญหาด้านการผลิต
จากฝ่ายผลติในการบรหิารจดัการน ้าหล่อเยน็เนื่องจาก
เมื่อเศษอลูมิเนียมมาถึงเครื่องอัดยงัมีน ้ าหล่อเย็นที่
ตกคา้งจากขึน้รปูอยู่เป็นจ านวนมากเมื่อผ่านการอดัน ้า
ปรมิาณน ้าหล่อเย็นที่ตกค้างจะถูกบีบออกหมดท าให้
น ้าหนักของก้อนอลูมเินียมมขีนาดเบาอกีทัง้ท าใหน้ ้า
หล่อเยน็เลอะพืน้และไหลลงรางน ้าส่งผลใหเ้กดิมลพษิ 
ดงัแสดงในรปูที ่7 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที ่7 น ้าหล่อเยน็ทีต่กคา้งในเศษอลมูเินียม 
 

3.3 ก าหนดแนวทางการแก้ไขและพิสูจน์ปัญหา 
 ข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์ปัญหาผู้วิจัยน ามา
ก าหนดแนวทางการแก้ไขในแต่ละปัจจยัด้วยหลกัการ 
5W1H พร้อมทัง้ทดลองพสิูจน์ปัญหา ดงัรายละเอียด
ต่อไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.3.1 ก าหนดแนวทางการแก้ไขและพสิูจน์ปัญหาจาก
ปัจจัยที่เกิดจากวสัดุอลูมิเนียมที่ผ่านการขึ้นรูปด้วย
เครื่องมือ (Tools) แต่ละชนิดท าให้เศษที่ออกมามี
ลกัษณะแตกต่างกนั ดงัตารางที ่2  
 จากการตัง้ค าถาม 5W1H พบว่าสาเหตุที่อาจท า
ให้ก้อนอลูมเินียมที่ผ่านการอดัมขีนาดไม่เท่ากนัอาจ
เกิดจากขนาดของเศษอลูมิเนียมที่มีความแตกต่าง
ผูว้จิยัจงึน ามาพสิูจน์ปัญหาโดยการคดัแยกขนาดของ
เศษอลูมเินียมเป็น 3 ลกัษณะ คอื ละเอยีด, ปานกลาง, 
หยาบ แล้วทดลองอดัก้อนพรอ้มเก็บขอ้มูลตวัอย่างทัง้ 
10 กอ้น ดงัตารางที ่3 
 
ตารางที ่3 การพสิจูน์ปัญหาการอดักอ้นดว้ยการแยกเศษ 

ก้อน ละเอียด ปานกลาง หยาบ 
T W T W T W 

1 7.9 1.56 4.7 0.93 1.6 0.32 
2 8.3 1.64 5.3 1.05 1.8 0.36 
3 10.0 1.98 6.0 1.19 1.5 0.30 
4 7.0 1.39 4.0 0.79 1.9 0.38 
5 8.9 1.76 5.1 1.01 2.4 0.48 
6 9.8 1.94 4.5 0.89 2.1 0.42 
7 10.0 1.98 4.7 0.93 1.6 0.32 
8 9.5 1.88 5.0 0.99 2.0 0.40 
9 9.3 1.84 5.6 1.11 1.9 0.38 
10 9.8 1.94 4.9 0.97 2.5 0.50 

Avg. 9.05 1.79 4.98 0.99 1.93 0.39 
Thickness (T) = ความหนา (Cm), Weight (W) = น ้าหนัก (kg) 
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 จากตารางที่ 3 ผลการพิสูจน์ปัญหาการอัดก้อน
อลูมเินียมดว้ยการแยกเศษพบว่าเศษทีม่คีวามละเอยีด
สามารถอัดเป็นก้อนได้มคีวามหนาและมีน ้าหนักต่อ
ก้อนมากที่สุดความหนาอยู่ระหว่าง 7-10 เซนติเมตร 
มนี ้าหนักเฉลี่ย 1.79 กโิลกรมัต่อก้อน เศษปานกลางมี
ความหนาอยู่ระหว่าง 4-6 เซนตเิมตร มนี ้าหนักเฉลี่ย 
0.99 กิโลกรมัต่อก้อน และเศษหยาบมคีวามหนาอยู่
ระหว่าง 1.5-2.5 เซนติเมตร มีน ้ าหนักเฉลี่ย 0.39 
กโิลกรมัต่อกอ้น ดงัแสดงในรปูที ่8 

 
รูปที ่8 ลกัษณะกอ้นอลูมเินียมทีผ่่านการอดัแบบแยกเศษ 

 จากผลการทดลองพสิจูน์วธิกีารอดัก้อนอลูมเินียม
แบบแยกเศษ ผู้วจิยัน ามาระดมกบัพนักงานที่มีส่วน
เกีย่วของต่อเนื่องเพื่อก าหนดแนวทางเพื่อแกไ้ขปัญหา
ความแตกต่างของเศษอลูมเินียม ด้วยการตัง้ค าถาม 
5W1H ดงัแสดงในตารางที ่4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ตารางที ่4 การตัง้ค าถาม 5W1H ปัญหาความแตกต่างของเศษอลูมเินียม 

What ปัญหาคอือะไร กอ้นอลูมเินียมทีผ่่านการอดักอ้นมขีนาดเลก็และน ้าหนักเบา 

Where พบปัญหาทีไ่หน กระบวนการอดัเศษอลูมเินียมของบรษิทัตวัอย่าง 

Why สาเหตเุกดิจากอะไร เกดิจากขนาดของเศษอลมูเินยีมทีม่ลีกัษณะขนาดเสน้ปานกลางและหยาบ 

When จะแกไ้ขเมื่อไร แกไ้ขทนัทหีลงัจากเสนอวธิแีกไ้ขและไดร้บัการอนุมตังิบประมาณ 

Who ใครเป็นผูแ้กไ้ข ผูว้จิยัและพนกังานทุกคนทีม่สี่วนเกีย่วขอ้ง 

How จะแกไ้ขอย่างไร จดัสรา้งเครื่องย่อยขนาดของเศษอลมูเินยีมใหม้คีวามละเอยีดเท่ากนัก่อนน าเขา้เครื่องอดั 

 จากการตัง้ค าถาม 5W1H ปัญหาความแตกต่าง
ของเศษอลูมเินียมสามารถน ามาก าหนดแนวทางการ
แก้ไขได้ด้วยการขออนุมัติจัดสร้างเครื่องย่อยเศษ
อลูมิเนียมให้มีขนาดความละเอียดเท่ากันก่อนการ
น าเขา้เครื่องอดั ดงัแสดงในรปูที ่9 
 

   
 
รูปที ่9 การออกแบบและจดัสรา้งเครือ่งยอ่ยเศษอลมูเินยีม 

 
 จากรูปผู้วิจัยออกแบบเครื่องย่อยเศษอลูมิเนียม
และขอเสนออนุมตัจิดัสรา้งด้วยงบประมาณ 100,000 

บาท จากนั ้นน าไปพิสูจน์ปัญหาด้วยการย่อยเศษ
อลูมิเนียมก่อนน าไปใส่เครื่องอัดแล้วเก็บข้อมูล 15 
กอ้น ดงัแสดงในตารางที ่5 
 
ตารางที ่5 น ้าหนักกอ้นอลูมเินียมหลงัเศษผ่านการย่อย 
ก้อนท่ี หนา (Cm) ปริมาตร (Cm3)   น ้าหนัก (kg) 

1 9.70 1,097.46 1.921 
2 8.90 1,006.95 1.762 
3 10.0 1,131.40 1.980 
4 9.60 1,086.14 1.901 
5 9.80 1,108.77 1.940 
6 8.90 1,006.95 1.762 
7 9.60 1,086.14 1.901 
8 7.70 871.18 1.525 
9 9.60 1,086.14 1.901 
10 9.70 1,097.46 1.921 
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11 10.0 1,131.40 1.980 
12 8.80 995.63 1.742 
 13 9.80 1,108.77 1.940 
14 8.70 984.32 1.723 
15 9.90 1,120.09 1.960 

Total 147.70 15,918.80 27.86 
Avg. 9.38 1,061.25 1.86 

 
  

 จากตารางที ่5 ผลการพสิจูน์ปัญหาพบว่าหลงัผ่าน
การย่อยเศษอลูมเินียมก่อนการอดัมคีวามหนาเฉลี่ย 
9.38 เซนติเมตรต่อก้อน ปริมาตรเฉลี่ย 1,061.25 
ลูกบาศก์เซนตเินตรต่อก้อน และมนี ้าหนักเฉลี่ย 1.86 
กโิลกรมัต่อกอ้น  
3.3.2 ก าหนดแนวทางการแกไ้ขและพสิจูน์ปัญหาจาก
ปัจจยัทีเ่กดิจากความเมื่อยลา้ของพนักงานดว้ยการตัง้
ค าถาม 5W1H ดงัแสดงในตารางที ่6 

 
ตารางที ่6 การตัง้ค าถาม 5W1H ปัญหาปัจจยัทีเ่กดิจากความเมือ่ยลา้ของพนักงาน 

What ปัญหาคอือะไร พนักงานเกดิความเมื่อยลา้ในการท างาน 

Where พบปัญหาทีไ่หน ขัน้ตอนการตกัเศษอลูมเินียมใส่เครื่องย่อยและการขนยา้ยเศษไปเครื่องอดั 

Why สาเหตเุกดิจากอะไร พนักงานท างานโดยไม่มอุีปกรณ์ช่วยในการผ่อนแรง 

When จะแกไ้ขเมื่อไร แกไ้ขทนัทหีลงัจากเสนอวธิแีกไ้ขและไดร้บัการอนุมตังิบประมาณ 

Who ใครเป็นผูแ้กไ้ข ผูว้จิยัและพนกังานทุกคนทีม่สี่วนเกีย่วขอ้ง 

How จะแกไ้ขอย่างไร เสนอจดัสรา้งลฟิต์ยกถงัและสายพาน าล าเลยีงแทนการใชพ้นักงานตกัและขนยา้ย 

 
 จากค าถาม 5W1H ผูว้จิยัเสนอแนวทางแกไ้ขด้วย
การออกแบบและขออนุมตัิงบประมาณจดัสร้างลิฟต์
ยกถงัเก็บเศษอลูมเินียมที่ขนยา้ยมาจากฝ่ายผลติและ
สายพาน าล าเลียงแทนการเทกองกับพื้นแล้ว ใช้
พนักงานตักใส่เครื่องย่อยพร้อมออกแบบสายพาน
ล าเลียงเศษที่ผ่ านการย่อยไปยังเครื่องอัดแทน
พนักงานขนยา้ย ดงัรปูที ่10 
 

      
 

รูปที ่10 ออกแบบลฟิตย์กและสายพานล าเลยีง 
 

3.3.3 ก าหนดแนวทางการแก้ไขและพสิูจน์ปัญหาดา้น
วิธีการท างานด้วยหลักการ 5W1H จากปัจจัยการ
จดัการน ้าหล่อเยน็ทีต่กคา้งมากบัเศษอลูมเินียมซึง่เมื่อ
ถูกเครื่องบีบอัดจะส่งผลท าให้น ้ าหนักของก้อน
อลูมเินียมมขีนาดเบาอกีทัง้ท าใหน้ ้าหล่อเยน็เลอะพื้น
และไหลลงรางน ้าท าใหเ้กดิมลพษิ ดงัตารางที ่7 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที ่7 การตัง้ค าถาม 5W1H ปัญหาการจดัการน ้าหล่อเยน็ 
What ปัญหาคอือะไร มนี ้าหล่อเยน็เลอะพืน้และไหลลงรางน ้าทิง้ 

Where พบปัญหาทีไ่หน ขัน้ตอนการอดัเศษอลูมเินียม 

Why สาเหตเุกดิจากอะไร มนี ้าหล่อเยน็ตกคา้งมากบัเศษอลูมเินียมจากฝ่ายผลติ 

When จะแกไ้ขเมื่อไร แกไ้ขทนัทหีลงัจากเสนอวธิแีกไ้ขและไดร้บัการอนุมตังิบประมาณ 

Who ใครเป็นผูแ้กไ้ข ผูว้จิยัและพนกังานทุกคนทีม่สี่วนเกีย่วขอ้ง 

How จะแกไ้ขอย่างไร บรหิารจดัน ้าหล่อเยน็จากฝ่ายผลติก่อนการขนยา้ยเศษอลูมเินียมมาเครื่องอดั 
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 จากตารางที่ 7 ผู้วิจัยเสนอให้บริหารจัดการน ้ า
หล่อเย็นที่ถงัพกัเศษอลูมเินียมหลงัผ่านกระบวนการ
ขึ้นรูปโดยการเพิม่ปัม๊ดูดและถงัเก็บงบประมาณเพื่อ
ปัม๊น ้าหล่อเย็นออกจากเศษก่อนขนย้ายไปเครื่องอดั
และยงัสามารถน ากลบัเข้ามาใช้ในกระบวนการได้อีก 
ดงัแสดงในรปูที ่11 

รูปที ่11 ถงัเกบ็น ้าหล่อเยน็จากเศษอลูมเินียม 
 

 จากการบรหิารจดัการน ้าหล่อสามารถน ากลบัมา
ใช้ในกระบวนการขึน้รูปได้ถงึรอ้ยละ 60 ของปรมิาณ
น ้าหล่อเยน็ทัง้หมดทีต่กคา้งมากบัเศษอลูมเินียม 
 
4. ผลการวิจยั 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลักการตัง้ค าถาม 
ท าไม ท าไม แล้วน ามาก าหนดแนวทางการแก้ไขดว้ย
การตัง้ค าถาม 5W1H จากปัจจยัที่ส่งผล 3 ปัจจยัหลกั
ไดแ้ก่ ปัจจยัดา้นวสัดุ, ปัจจยัดา้นพนักงาน, ปัจจยัดา้น
วธิกีารท างาน ผลการพสิจูน์ปัญหา สามารถอธบิายได้
ดงันี้ 
4.1 ผลการปรบัปรงุแก้ไขปัญหาวสัด ุ 
 ผลการปรบัปรุงแก้ไขปัญหาก้อนอลูมเินียมมขีนาด
เลก็และน ้าหนักเบา แสดงไดด้งัตารางที ่8 
 

ตารางที ่8 เปรยีบเทยีบผลการปรบัปรุงปัญหาขนาดและน ้าหนักกอ้นอลูมเินียม 
ความหนา (Cm) ปริมาตร (Cm3) น ้าหนัก (Kg) 

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

1.90 9.38 211.87 1,061.25 0.37 1.86 

 
 จากตารางที่  8 พบว่าหลังการปรับปรุงแก้ไข
สามารถเพิม่ความหนาของกอ้นอลูมเิมยีมเฉลีย่ได้จาก 
1.90 เซนติเมตร เป็น 9.38 เซนติเมตร เพิม่ขึ้น 7.48 
เซนตเิมตร คดิเป็นรอ้ยละ 394 เพิม่ปรมิาตรเฉลี่ยจาก 
211.87 เซนติเมตร 3 เป็น 1,061.25 เซนติเมตร 3 
เพิม่ขึน้ 849.38 เซนตเิมตร3 คดิเป็นรอ้ยละ 401 และ
เพิ่มน ้ าหนักเฉลี่ยจาก 0.37 กิโลกรัม เป็น 1.86 
กโิลกรมั เพิม่ขึน้ 1.49 กโิลกรมั คดิเป็นรอ้ยละ 402 
4.2 ผลการปรบัปรงุแก้ไขปัญหาพนักงาน 
 ผลการปรบัปรุงแกไ้ขปัญหาดา้นพนักงานจากการ
ยกถังเศษอลูมิเนียมเทกองที่พื้นโดยการจัดสร้าง
อุปกรณ์ลิฟต์ยกถังบรรจุเศษอลูมิเนียมแทนการใช้
พนักงานยกสามารถลดจ านวนพนักงานได้จาก 4 คน 
เหลอืเพยีง 2 คน คดิเป็นลดลงรอ้ยละ 50 ปรบัเปลี่ยน
การขนยา้ยเศษอลูมเินียมจากเครื่องย่อยไปยงัเครื่อง
อัดจากการใช้พนักงาน 3 คน ขนย้ายเป็นการใช้
สายพานล าเลียง เหลือใช้พนักงานพียง 2 คน เพื่อ
ควบคุมลิฟต์กบัเครื่องย่อยเศษและพนักงานควบคุม

เครื่องอดั คดิเป็นลดลงรอ้ยละ 33.33  
 
4.3 ผลการปรบัปรงุแก้ไขปัญหาวิธีการท างาน 
 ผลการปรบัปรุงแก้ปัญหาการจดัการน ้าหล่อเยน็
ผู้ว ิจัยจัดเตรียมถังพกัน ้าหล่อเย็นและปัม๊ดูดจากถัง
เก็บเศษอลูมิเนียมที่ฝ่ายผลิตก่อนการขนย้ายมายงั
เครื่องย่อยและเครื่องอดัสามารถสดปรมิาตรการไหล
ทิ้งจากการบีบอัดได้และยงัสามารถน าน ้ าหล่อเย็น
กลับไปใช้ใหม่ได้มากถึงร้อยละ 60 ของปริมาณน ้ า
หล่อเยน็ทีส่ญูเสยีไปในกระบวนการ 
 

5. สรปุผลการวิจยัและข้อเสนอแนะ  
5.1 สรปุผลการวิจยั 
 การศกึษาและพยายามปรบัปรุงประสทิธภิาพของ
เครื่องอดัเศษอลูมเินียมสามารถตอบสนองเป้าหมาย
ตามวตัถุประสงคท์ี่ผูว้จิยัตัง้ไวไ้ด้ ผลลพัธ์จากการเกบ็
ข้อมูลด้วยหลักการ 3 จริง พบว่าประสิทธิภาพของ
เครื่องอดัในปัจจุบนัท างานได้เพยีง 0.37 กโิลกรมัต่อ
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กอ้น ซึง่ต ่ากว่าประสทิธภิาพสูงสุดทีเ่ครื่องสามารถท า
ได้ถงึ 1.63 กโิลกรมัต่อก้อน เกดิจากเศษอลูมเินียมที่
ผ่านการผลติมลีกัษณะแตกต่างกนัโดยแยกออกเป็น 3  
ลักษณะ คือ ละเอียด ปานกลาง หยาบ เมื่อน ามา
ทดลองผลิต พบว่ามีน ้าหนักเฉลี่ย 1.79, 0.99, 0.39 
กโิลกรมัต่อกอ้น ตามล าดบั ผูว้จิยัก าหนดแนวทางการ
แก้ไขด้วยการออกแบบและจัดสร้างเครื่องย่อยเศษ
อลูมิเนียมให้มีขนาดละเอียดเท่ากันก่อนการน าเข้า
เครื่องอดั โดยก าหนดเป้าหมายการด าเนินงานตาม
วัตถุประสงค์หลังการปรับปรุงแก้ไขสามารถเพิ่ม
ประสทิธิภาพของการอดัเศษอลูมเินียมได้อย่างน้อย
1.60 กโิลกรมัต่อกอ้นหรอืรอ้ยละ 80 ของประสทิธภิาพ
สงูสุดทีเ่ครื่องอดัท าไดผ้ลการปรบัปรุง ดงัรปูที ่12 
 จากรูปที่  12 พบว่าค่าเฉลี่ยน ้ าหนักของก้อน
อลูมเินียมเพิม่ขึน้จาก 0.37 กโิลกรมัต่อกอ้น เป็น 1.86 
กิโลกรมัต่อก้อน เพิ่มขึ้น 1.49 กิโลกรมัต่อก้อน คิด
เป็นรอ้ยละ 402 น าไปเปรยีบเทยีบกบัค่าประสทิธภิาพ
สูงสุดที่เครื่องจกัรสามารถท างานได้ที่ 2 กิโลกรมัต่อ
ก้อน ก่อนการปรบัปรุงคดิเป็นรอ้ยละ 18.50 หลงัการ
ปรบัปรุงคดิเป็นร้อยละ 93 เพิม่ขึ้นร้อยละ 74.50 ดงั
รปูที ่13 
 

 
 

รูปที ่12 ผลการปรบัปรุงประสทิธภิาพเครือ่งอดั 
 

 
 

รูปที ่13 เปรยีบเทยีบผลการด าเนินงาน 
 

 จากรูปที่  13 ผลการด า เนินงาน เมื่ อน ามา
เปรยีบเทียบกบัวตัถุประสงค์พบว่าประสทิธิภาพของ
การอัด เศษอลูมิ เนี ยมเพิ่ม เ ป็น ร้อยละ  93 ของ
ประสทิธิภาพสูงสุด มากกว่าเป้าหมายที่ตัง้ไว้รอ้ยละ 
13  ท าใหบ้รรลุวตัถุประสงคท์ีต่ ัง้ไว ้และยงัสามารถลด
จ านวนพนักงานจากการจัดสร้างอุปกรณ์ลิฟต์และ
สายพานล าเลยีงช่วยในการท างานได้รอ้ยละ 60 ของ
จ านวนพนักงานที่ท างานก่อนการปรบัปรุง อีกทัง้ยงั
สามารถบริหารจัดการน ้าหล่อเย็นที่เสียทิ้งด้วยการ
เพิม่ปัม๊ดูดและถงัเก็บวนน ากลบัมาใช้ในกระบวนการ
ผลติไดถ้งึรอ้ยละ 60 ของปรมิาณน ้าหล่อเยน็ทีสู่ญเสยี
ไปในกระบวนการ และยงัสามารถเพิม่รายได้จากการ
ขายอลูมเินียมอดักอ้นไดด้งัตารางที ่9 
 จากตารางที่ 9 หลังการปรบัปรุงบริษัทตวัอย่าง
สามารถเพิม่รายได้จากการขายก้อนอลูมเินียมเฉลี่ย
ได้จาก 9,857 บาทต่อวัน เป็น 49,550 บาทต่อวัน 
เพิม่ขึน้ 39,693 บาทต่อวนั คดิเป็นเพิม่ขึน้รอ้ยละ 402 
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ตารางที ่9 เปรยีบเทยีบยอดขายกอ้นอลูมเินียม ก่อน-หลงัการปรบัปรุง 

กระบวนการ 
(1) 

เวลาต่อวนั 
(วนิาท)ี 

(2) 
เวลา/กอ้น 
(วนิาท)ี 

1÷2 = (3) 
กอ้น/วนั 
(กอ้น) 

(4) 
น ้าหนัก/กอ้น 
(กโิลกรมั) 

(5) 
 ราคาขาย/กโิลกรมั  

(บาท) 

(6) 
    วนัท างาน/เดอืน 

(วนั) 

ก่อนปรบัปรงุ 
28,800 40 720 0.37 37 26 

(3x4x5) = 9,857 บาทต่อวนั x 26 วนัต่อเดอืน = 256,277 บาทต่อเดอืน 

หลงัปรบัปรงุ 
28,800 40 720 1.86 37 26 

(3x4x5) = 49,550 บาทต่อวนั x 26 วนัต่อเดอืน = 1,288,310 บาทต่อเดอืน 

5.2 ข้อเสนอแนะ 
   จากการศึกษาออกแบบและติดตัง้เครื่องย่อยเศษ
อลูมิเนียมในงานวจิัยนี้ใบมีดของเครื่องย่อยเศษยงัไม่
รองรับเศษโลหะชนิดอื่นที่มีคุณสมบัติที่แข็งกว่าหาก
ต้องการน าไปใช้งานควรมีการศึกษาและปรบัเปลี่ยน
ก่อน ส่วนปัญหาที่พบกระบวนการบางจงัหวะอาจมกีอ้น
อลูมเินียมตดิคา้งในช่องสายพานล าเลยีง ดงัแสดงในรูป
ที ่14  
 

       
 

รูปที ่14 กอ้นอลมูเินยีมตดิช่องสายพานล าเลยีง 
 
 จากรูปที่ 14 จะส่งผลให้เครื่องอัดตัดระบบการ
ท างานอัตโนมัติ การแก้ไขเฉพาะหน้าให้ท าการตัง้
โปรแกรมหน่วงเวลาการท างานของสายพานล าเลียงให้
สอดคล้องกับรอบการอัดของเครื่องจะช่วยในการ
แกปั้ญหาเฉพาะหน้าไดแ้ต่ควรน าไปเป็นกรณีศกึษาหาก
มกีารปรบัปรุงในครัง้ต่อไป 
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