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บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้เป็นการศึกษากระบวนการขึ้น
รูปแป้งฝุ่นอัดแข็งของบริษัทตัวอย่าง ปัจจุบันมี
ว ันทำงาน 26 วันต่อเดือน มียอดใบสั ่งผลิต
เฉพาะรุ ่นตัวอย่าง 78,000 ชิ ้นต่อเดือนหรือ
ต้องผลิตให้ได้ 3,000 ชิ้นต่อวัน แต่สายการผลิต
สามารถผลิตได ้ไม ่เก ิน 2,000 ชิ ้น ในเวลา
ทำงานเฉล ี ่ยปกต ิต ่อว ัน 8 ช ั ่วโมง ทำให้
สายการผลิตต้องเปิดทำงานล่วงเวลา 4 ชั่วโมง
ต ่อว ัน  ส ่ งผลทำให ้ต ้นท ุนต ่อหน ่วยของ
ผลิตภัณฑ์เพิ่มขึ้น ผู้วิจัยใช้หลักการสามจริง เพื่อลงไปสังเกตการณ์สถานที่ผลิตจริง ชิ้นงานจริง และเก็บข้อมูล
ตามความเป็นจริง นำมาวิเคราะห์ปัญหาด้วยเครื่องมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ พบว่าปัจจุบันจังหวะการ
ทำงานของเครื่องอัดแป้งฝุ่นสามารถอัดแป้งได้จังหวะละ 1 ชิ้น และพนักงานสามารถปล่อยถาดรองแป้งลง
สายพานลำเรียงได้เพียง 1 แถว เนื่องจากมืออีกข้างต้องตักแป้งฝุ่นใส่กรวยเพ่ือปล่อยลงถาด ทำให้พนักงานเกิด
ความเมื่อยล้า นำข้อมูลที่ได้จากการวิเคราะห์มาตั้งคำถาม 5W1H เพ่ือกำหนดแนวทางการแก้ไข สรุปผลการตั้ง
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คำถามออกแบบและจัดสร้างเครื่องอัดแป้งฝุ่นให้สามารถทำงานได้มากกว่า 1 ชิ้น ใน 1 จังหวะการทำงาน และ
ออกแบบอุปกรณ์ที ่ใช้ในการปล่อยถาดรองแป้งอัตโนมัติ เพื ่อลดความเมื ่อยล้าของพนักงาน ผลจากการ
ดำเนินงานพบว่าเครื่องอัดแป้งฝุ่นที่ออกแบบและจัดสร้างขึ้นใหม่สามารถทำงานได้ 4 ชิ้นต่อการทำงาน 1 
จังหวะ และเครื่องปล่อยถาดสามารถปล่อยถาดรองอัดแป้งลงสายพานได้ครั้งละ 2 แถว แบบอัตโนมัติ สามารถ
ลดการทำงานล่วงเวลาของสายการผลิตได้ และมีระยะคืนทุน 390 วัน 
คำสำคัญ: แป้งฝุ่นอัดแข็ง, ระยะเวลาคืนทุน, เครื่องมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่  
 

Abstract 
 This research is to study the process of forming pressed talcum powder of a sample 
company. Currently, it has 26 working days per month, with a sample order volume of 78,000 
pieces per month or 3,000 pieces per day but the production line can produce no more than 
2,000 pieces in a normal working time of 8 hours per day, causing the production line to work 
overtime 4 hours per day. As a result, the unit cost of the product increases. Researcher uses 
3 GEN to observe the actual production site, actual workpieces, and collect factual data. 
Problems are analyzed with new quality control tools. It was found that, with one stoke of the 
powder compactor can press only 1 piece of powder, and the staff can release only 1 row of 
dough trays onto the conveyor. Because the staff other hand must scoop the powder into the 
funnel to release it into the tray, causing employees fatigue. The data obtained from the 
analysis use to determine the corrective approach with 5w1h questions technique. Summarize 
the results of asking questions to design and construct a powder compactor which able to 
press more than one piece in one stroke and design a device used to automatically release 
the dough tray to reduce staff fatigue. As a result of the operation, the new powder compactor 
can operate 4 pieces per 1 working stroke and the tray release machine can automatically 
release 2 rows of dough trays into the conveyor at a time, which can reduce the work overtime 
of the production line and has a payback period of 390 day. 
Keywords: Pressed Talcum Powder, Payback Period, New Quality Control Tools 

© 2022 Faculty of Industrial Technology reserved 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
                    Journal of Industrial Technology and Innovation 1(1) (2022) 246566 

 

3 
 

1. บทนำ 
 ศูนย์วิจัยด้านการจัดการยุทธศาสตร์และการปฏิบัติการ [1] พบว่า ปีพ.ศ. 2564 ตลาดเครื ่องสำอาง
ภายในประเทศได้รับผลกระทบจากโรคโควิด-19 อย่างหนักและเผชิญการหดตัว 4.5% ต่ำสุดเป็นประวัติการณ์ 
จากที่ผ่านมาเศรษฐกิจและกำลังซื้อหดตัว แต่ผู้บริโภคยังซื้อสินค้าความงาม เครื่องสำอางหนุนตลาดขยายตัว ทั้งนี้
ปีพ.ศ. 2565 โรคระบาดยังอยู่ แต่ผู้ประกอบการ ผู้บริโภคสามารถเริ่มปรับตัวให้เข้ากับสถานการณ์ได้ นายก
สมาคมผู้ผลิตเครื่องสำอางไทยประเมินแนวโน้มตลาดเครื่องสำอาง ปีนี้จะเติบโตอย่างต่ำ 3% นับเป็นการฟื้นตัว
กลับมาอีกครั้ง ประกอบกับสถานการณ์ตลาดก่อนสงกรานต์ ยอดออเดอร์สินค้าจากต่างประเทศมีการเติบโตอย่าง
มาก สร้างมูลค่าถึง 6,000-7,000 ล้านดอลลาร์ อย่างไรก็ตามอุปสรรคของการป้อนเครื่องสำอางไทยสู่ตลาดโลก 
คือ ต้นทุนการขนส่งที่แพงขึ้นหลายเท่าตัว รวมถึงระบบบริการเชื่อมโยงข้อมูลการค้าขายของรัฐและเอกชน ในการ
ส่งออกที่ยังติดขัด ล่าช้า และมีความทับซ้อน   
 ปัจจุบันสถานการณ์โรคโควิดยังไม่คลี่คลาย แต่เชื่อมั่นว่าการเติบโตของตลาดเครื่องสำอางจะเห็นต่อเนื่อง
จากปีนี้ จนถึงปีพ.ศ. 2566 ซึ่งคาดว่าจะโต 4% และปี 2567 จะเติบโตได้ 5% ตลาดเครื่องสำอางจะค่อย ๆ กลับมา
เติบโต เพราะพฤติกรรมผู้บริโภคมองการแต่งหน้าเป็นแฟชั่น ไม่มีใครยอมตกเทรนด์ แต่ความสวยยุคนิวนอร์มัล มา
พร้อมการดูแลสุขอนามัย  
 บริษัทตัวอย่างเป็นผู้รับจ้างผลิตเครื่องสำอางในแบรนด์ของลูกค้ามานานกว่า 13 ปี โดยมีขั้นตอนในการ
ดำเนินการ ดังแสดงในภาพที่ 1 
 

 
 

ภาพที่ 1 ขั้นตอนการสั่งผลิตเครื่องสำอาง 
 

  จากภาพที่ 1 แสดงขั้นตอนการสั่งผลิตเครื่องสำอางตามแบรนด์ของลูกค้าของบริษัทตัวอย่าง ปัจจุบันมี
ยอดสั่งผลิตในสายการผลิตแป้งฝุ่นอัดแข็ง (แป้งพัฟ) จากลูกค้ามากถึงเดือนละ 78,000 ชิ้น บริษัทกำหนดเวลา
ทำงาน 26 วันต่อเดือน แสดงว่าต้องผลิตให้ได้ 3,000 ชิ้นต่อวัน แต่เครื่องอัดแข็งแป้งฝุ่นมีแค่ 1 เครื่อง มีกำลัง
การผลิตที่ 2,000 ชิ้นต่อวัน ทำให้สายการผลิตต้องเปิดการทำงานล่วงเวลาวันละ 4 ชั่วโมง ส่งผลทำให้ต้นทุน
ต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์เพิ่มสูงขึ้นทำให้กำไรลดน้อยลง ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะแก้ปัญหาในกระบวนการผลิต
เพื่อให้สามารถผลิตได้ตามความต้องการของลูกค้าในเวลาทำงานเฉลี่ยปกติต่อวัน โดยไม่ต้องเปิดการทำงาน
ล่วงเวลา  
 

2. วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 
 2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตแป้งฝุ่นอัดแข็งของบริษัทตัวอย่าง 
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 2.2 เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตแป้งฝุ่นอัดแข็งให้สามารถผลิตได้ทันตามความต้องการของลูกค้า
ภายในเวลาทำงานปกติ 8 ชั่วโมงต่อวัน 
 

3. วิธีดำเนินงานวิจัย 
  งานวิจัยนี้ผู้วิจัยเลือกใช้เครื่องมือในการดำเนินงานจาก ทฤษฎี และการทบทวนวรรณกรรม พบว่า
หลักการด้านวิศวกรรมอุตสาหการถูกนำมาประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของโรงงาน
อย่างแพร่หลาย คล้ายกับงานวิจัยของ ฉัตรชัย ปานขลิบ และคณะ [2] ปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเข็ม
ขัดนิรภัยรถยนต์เพื่อลดของเสียให้เป็นไปตามเป้าหมายของบริษัท สำรวจ และเก็บข้อมูลของปัญหาโดยใช้
เทคนิค 3 จริง ด้วยการเข้าไปสังเกตสถานที่ทำงานจริง ชิ้นงานที่ปฏิบัติจริง และข้อมูลที่เป็นจริง  วิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาด้วยการตั้งคำถาม ทำไม ทำไม พบว่าสามารถค้นพบปัญหากเครื่องจักรเจาะรูบนชิ้นงานไม่
ทะลุได้ นำมาทำการแก้ไขปรับปรุงด้วยการเพิ่มแถบรองรับความเร็ววัสดุเพื่อป้องกันการร่วงของแผ่นวัสดุขณะ
ป้อน กำหนดจุดบ่งชี ้ 100% เพิ ่มการตรวจสอบเครื ่องอุปกรณ์ประจำวันการเริ ่มงาน และใบตรวจสอบ
ผู้ปฏิบัติงาน สามารถลดของเสียได้100% สาทิตย์ สีนิลพันธ์ และณฐา คุปตัษเฐียร [3]  ลดความสูญเปล่าใน
สายการผลิตชิ้นส่วนฝาครอบเครื่องจักรยานยนต์ ด้วยการใช้หลักการลดความสูญเปล่า 7 ประการ มุ่งเน้นการ
แก้ไขปัญหาโดยวิธีการบูรณาการเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการสามารถลดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
ของผลิตภัณฑ์ลดลงจาก 318.32 วินาทีต่อชิ้นเหลือ 278.07 วินาทีต่อชิ้น คิดเป็น 12.64% จำนวนพนักงานใน
สายการผลิตลดลงจาก 10 คนเหลือ 8 คนคิดเป็น 20% ในด้านเครื่องมือและเครื่องจักรสามารถเพิ่มความเร็ว
รอบของเครื่องจักรจาก 6,500 rpm เพ่ิมเป็น 7,500 rpm และลดจำนวนใบมีดต่อเครื่องมือตัด (Face Milling) 
จาก 6 ใบเหลือ 4 ใบ ดัชนีชี้วัดความสามารถของกระบวนการเพิ่มขึ้นจาก 1.14 เป็น 1.41 คิดเป็น 19.48%  
 3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบัน 
 ผู้วิจัยใช้หลักการ 3 จริง ในการลงไปสังเกตการในสถานที่ผลิตจริง ชิ้นงานที่ทำการผลิตจริง และเก็บ
ข้อมูลตามจริงในสายการผลิตแป้งฝุ่นอัดแข็ง พบว่ามีขั้นตอนการผลิตทั้งหมดเ 3 ขั้นตอน ประกอบด้วย 1) 
ขั้นตอนการปล่อยถาดรองแป้งลงสายพานลำเรียง 2) ขั้นตอนการตักแป้งฝุ่นใส่กรวย 3) ขั้นตอนการทำงานของ
เครื่องอัดแป้ง ใช้พนักงานทำงาน 1 คน ดังแสดงในภาพที่ 2  
 

        
 

ภาพที่ 2 ขั้นตอนการทำงานในกระบวนการแป้งฝุ่นอัดแข็ง 
 

ขั้นตอนที่ 1 ขั้นตอนที่ 2 ขั้นตอนที่ 3 
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 ภาพที่ 2 แสดงขั้นตอนการทำงานในสายการผลิตแป้งฝุ่นอัดแข็ง จากการเก็บข้อมูลพบว่ากำลังการผลิต
ของเครื่องจักรสามารถผลิตได้สูงสุดเฉลี่ย 2,000 ชิ้นต่อวัน ในเวลาทำงานปกติ 8 ชั่วโมงทำงาน แต่ความ
ต้องการของลูกค้าอยู่ที่ 3,000 ชิ้นต่อวัน ทำให้ปัจจุบันสายการผลิตต้องเปิดการทำงานล่วงเวลา (Over Time) 
วันละ 4 ชั่วโมง เมื่อนำมาคิดเป็นอัตราผลิตภาพการผลิตก่อนการปรับปรุง สามารถคำนวณได้ดังสมการที่ 1 
 
   อัตราผลิตภาพการผลิต  =  ผลผลิตที่ได้ / ปัจจัยที่ใช้ในการผลิต              (1) 
 
 ซึ่งคล้ายกับงานวิจัย สินีนาฏ จาระนุ่น [4] ใช้สมการคำนวณหาอัตราผลิตภาพการผลิตในกระบวนการ  
รีไซเคิลพลาสติก จากปัญหากระบวนการผลิตทำงานไม่เต็มประสิทธิภาพ โดยแก้ปัญหาด้วยการปรับเปลี่ยน
อุปกรณ ์และเครื่องจักรให้เหมาะสมกับการทำงานเพ่ิมอัตราผลิตภาพได้ 27.90% และ 40.23% ตามลำดับ ซึ่ง
การคำนวณในงานวิจัยนี้สามารถแสดงไดใ้นตารางที่ 1 
 
ตารางท่ี 1 อัตราผลิตภาพการผลิตแป้งอัดแข็ง ก่อนการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑ ์
(ชิน้) 

เวลาทำงาน 
(ชั่วโมง) 

พนักงาน 
(คน) 

อัตราผลิตภาพ 
(ชิน้/ชั่วโมง/คน) 

3,000 12 1 250 
 

 จากการคำนวณอัตราผลิตภาพการผลิตสายการผลิตแป้งฝุ่นอัดแข็งก่อนการปรับปรุงพบว่ามีอัตราผลิต
ภาพการผลิตที่ 250 ชิ้น/ชั่วโมง/คน ซึ่งการคำนวณคล้ายกับงานวิจัย คณิศร ภูมิคม และภีม พรประเสริฐ [5] 
ปรับปรุงกระบวนการประกอบชุดพื้นที่นั ่งของรถยนต์ ซึ่งใช้พนักงานทำงานร่วมกับแขนกลเพื่อผลผลิตให้
สามารถทำงานให้ได้ตามความต้องการของลูกค้าในเวลาทำงานปกติต่อวัน 8 ชั่วโมง โดยพยายามลดชั่วโมง
ทำงานล่วงเวลา ด้วยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตโดยใช้หลักการศึกษาการทำงาน และเทคนิคการ
ออกแบบอุปกรณ์จับยึด สามารถควบคุมรอบเวลาการผลิตไม่ให้เกินจังหวะความต้องการของลูกค้าที่ 74.07 
วินาที ได้ทุกขั้นตอนการปฏิบัติงาน ลดรอบเวลาการผลิตรวมได้ 232 วินาที คิดเป็น 9.02%  ลดชั่วโมงการ
ปฏิบัติงานในช่วงการทำงานล่วงเวลาได้ ผลิตภาพการผลิตเพ่ิมสูงขึ้น 129.47% และสามารถเพ่ิมกำลังการผลิต
ให้ไดต้ามความต้องการของลูกค้าภายในเวลาทำงานปกติ 669 ชิ้นต่อวัน 
 3.2 วิเคราะห์ปัญหา 
 จากปัญหากำลังการผลิตไม่ทันตามความต้องการของลูกค้าในเวลาการทำงานเฉลี่ยปกติต่อวัน 8 ชั่วโมง 
ผู้วิจัยนำมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาด้วยแผนภูมิแสดงความสัมพันธ์ (Relation Diagram) ดังแสดงใน 
ภาพที่ 3  
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ภาพที่ 3 การวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิแสดงความสัมพันธ์ 
 
 ภาพที่ 3 การวิเคราะห์ปัญหาจากปัจจัยที่ส่งผลต่อปัญหาแป้งฝุ่นอัดแข็งผลิตไม่ทันตามความต้องการของ
ลูกค้าในเวลาทำงานเฉลี่ยปกติต่อวันด้วยแผนภูมิแสดงความสัมพันธ์สรุปว่าเกิดจาก 3 ปัจจัยหลัก ประกอบด้วย
ปัจจัยด้านเครื่องจักร ด้านวิธีการ และด้านตัวพนักงานเอง ขาดการปรับปรุงพัฒนา ซึ่งคล้ายกับงานวิจัย ศรินยา 
ประทีปชนะชัย และภีม พรประเสริฐ [6]  ใช้วิเคราะห์ปัญหาความสูญเสียที่เกิดจากการซ่อมงานในกระบวนการ
ตบแต่งขอบยางปูพื้นรถยนต์ ซึ่งสามารถสรุปได้ว่าเกิดจาก 2 สาเหตุหลัก ประกอบด้วย ชิ้นงานเป็นรอยบนขอบ 
และชิ้นงานเป็นรอยข้างขอบ นำไปสู่ข้อมูลที่เอาไปกำหนดแนวทางการแก้ไขสามารถลดงานกลับมาซ่อมได้ 
100% อัตราผลิตภาพเพ่ิมข้ึน 0.14 ชิ้น/ชั่วโมง/คน  
 3.3 กำหนดแนวทางการแก้ไข 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาด้วยเครื่องมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่สามารถบ่งบอกถึงบัญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตแป้งฝุ่นอัดแข็งแต่ยังขาดข้อมูลปัญหาเพื่อใช้กำหนดแนวทางในการแก้ไข ผู้วิจัยจึงเลือกใช้
เทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H ซึ่งเป็นเครื่องมือที่ใช้เทคนิคการตอบโต้ปัญหา และหาวิธีการแก้ไขร่วมกันของ
พนักงานฝ่ายผลิตด้วยการระดมความคิดและร่วมกันสรุปประเด็น คล้ายกับงานวิจัย กีรติพงษ พูลพนา [7] ใช
เทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H เป็นเครื่องมือวิเคราะห์รากเหง้าของปัญหา และกำหนดแนวทางในการแก้ไข
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ออพติคอลดิไวซ์ พบ 5 กระบวนการมีสถานะเป็นงานคอขวด ผลการ
ดำเนินการปรับปรุงผลิตภาพการผลิตเพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ยร้อยละ 17.48 ผลิตภาพด้านแรงงานเมขึ้นเฉลี่ย 16.99 
ชิ้น/ชั่วโมง/คน ค่าดัชนีชี้วัดการปรับปรุงผลิตภาพการผลิตเพ่ิมข้ึนเฉลี่ยร้อยละ 31.15  
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 3.3.1 การตั้งคำถาม 5W1H ปัญหาด้านเครื่องจักร (เครื่องอัดแป้งฝุ่น) แสดงได้ดังตารางที่ 2 
 

ตารางท่ี 2 การตั้งคำถาม 5W1H ปัญหาด้านเครื่องจักร 
5W1H คำถาม-คำตอบ แนวทางการแก้ไข 

What (ต้องการทำอะไร) 
 

ต้องการปรับปรุงกระบวนการอัดแป้งฝุ่น 

ออกแบบและจัดสร้าง
เครื่องจักรที่ใช้ในการ
อัดแป้งฝุ่นให้สามารถ
ทำงานได้มากกว่า 1 
ชิ ้น ใน 1 จังหวะการ
ทำงาน 

Why (ทำไมต้องทำ) 
 

เนื่องจากปัจจุบันเครื่องอัดทำงานได้ชิ้นงานจังหวะละ 1 ชิ้น  
 Where (ทำที่ไหน) สายการผลิตเครื่องสำอาง (กระบวนการผลิตแป้งฝุ่นอัดแข็ง) 

Why (ทำไมต้องทำที่นั้น) 
 

เนื่องจากเครื่องอัดแป้งฝุ่นอยู่ที่นั้น 

Who (ใครเป็นคนทำ) วิศวกรฝ่ายผลิต, หัวหน้างาน, พนักงานผู้ควบคุมเครื่องอัดแป้งฝุ่น 
 Why (ทำไมต้องเป็นคนนั้น) 

 
เป็นผู้รับผิดชอบในกระบวนการผลิต 

When (ทำเมื่อไร) 
 

เมื่อมียอดสั่งผลิตเกินกว่ากำลังการผลิตของเครื่องจักร 

Why (ทำไมต้องทำตอนนั้น) 
 

เนื่องจากผลิตไม่ทันในช่วงเวลาที่แผนการผลิตกำหนด 

How (ทำอย่างไร) ปรับปรุงการทำงานของเครื่องอัดแป้งฝุ่น 

Why (ทำไมต้องทำอย่างนั่น) 
 

ออกแบบและจัดสร้างเครื่องอัดแป้งฝุ่นทำงานได้มากกว่าจังหวะละ 1 ชิ้น 

 

 จากเทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H ในประเด็นปัญหาที่เกิดจากเครื่องจักรสรุปแนวทางการแก้ไขได้ว่า
จำเป็นต้องมีการปรับปรุงเครื่องอัดแป้งฝุ่นให้สามารถทำงานได้ชิ้นงานมากกว่า 1 ชิ้น ใน 1 จังหวะการทำงาน
เพ่ือให้รอบเวลาการผลิตต่อชิ้นลดลง จากการสังเกตกระบวนการผลิตพบว่าปัจจุบันเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตมี
หลุมอัดแป้งเพียง 1 หลุม เนื่องจากเงื่อนไขในการซื้อเครื่องจักรก่อนการปรับปรุงยังไม่ได้มองถึงยอดการสั่งผลิต
ที่อาจเพิ่มขึ้นในอนาคตเมื่อลูกค้าเพ่ิมใบสั่งซื้อทำให้สายการผลิตทำงานไม่ทันในเวลาเฉลี่ยปกติ 8 ชั่วโมง ทำให้
ต้องมีการเปิดการทำงานล่วงเวลา (Over Time) ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดในการออกแบบหลุมอัดให้สามารถทำงานได้
มากกว่าครั้งละ 1 ชิ้น ดังแสดงในภาพที่ 4  
 

    
 

ภาพที่ 4 การออกแบบอุปกรณ์อัดแป้งฝุ่น 
 จากภาพที่ 4 แสดงการออกแบบหลุมอัดแป้งฝุ่นให้สามารถทำงานได้มากกว่า 1 ชิ้น ในการทำงาน 1 
จังหวะ ผู้วิจัยออกแบบหลุมอัดแป้งฝุ่นเป็น 4 หลุม ในการทำงาน 1 จังหวะ ซึ่งหากการปรับปรุงเป็นผลสำเร็จ
สายการผลิตจะสามารถเพิ่มกำลังการผลิตได้ 8,000 ชิ้นต่อวัน ในเวลาทำงานเฉลี่ยปกติ 8 ชั่วโมง ซึ่งมากกว่า
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ยอดสั่งผลิต 5,000 ชิ้นต่อวัน การจัดสร้างต้องสอดคล้องกับการเรียงถาดรองอัดลงบนสายพานลำเลียงเข้า
เครื่องเนื่องจากก่อนการปรับปรุงมีสายพานลำเลียงเพียงเส้นเดียว ผู้วิจัยจึงทำการออกแบบให้สามารถส่งถาด
เข้าเครื่องได้ครั้งละ 4 ถาด 
 3.3.2 การตั้งคำถาม 5W1H ปัญหาด้านวิธีการทำงาน (สายพานลำเลียง) แสดงได้ดังตารางที่ 3 
 

ตารางท่ี 3 การตั้งคำถาม 5W1H ปัญหาด้านวิธีการทำงาน 
5W1H คำถาม-คำตอบ แนวทางการแก้ไข 

What (ต้องการทำอะไร) 
 

ต้องการปรับปรุงสายพานลำเลียงถาดรองอัดแป้งฝุ่น เพิ่มสายพานลำเลียง 1 
สาย ให้ถาดรองอัดแป้ง
วิ่งเป็นคู่ ใช้กริปเปอร์ดูด 
ชิ้นงานไปวางที่หลุมครั้ง
ละ 4 ถาด 

Why (ทำไมต้องทำ) 
 

ต้องการปรับปรุงให้สายพานลำเลียงส่งถาดอัดแป้งฝุ่นได้มากกว่า 1 ชิ้น 
 Where (ทำที่ไหน) สายการผลิตเครื่องสำอาง (กระบวนการผลิตแป้งฝุ่นอัดแข็ง) 

Why (ทำไมต้องทำที่นั้น) 
 

เนื่องจากเครื่องอัดแป้งฝุ่นอยู่ที่นั้น 

Who (ใครเป็นคนทำ) วิศวกรฝ่ายผลิต, หัวหน้างาน, พนักงานผู้ควบคุมเครื่องอัดแป้งฝุ่น 
 Why (ทำไมต้องเป็นคนนั้น) 

 
เป็นผู้รับผิดชอบในกระบวนการผลิต 

When (ทำเมื่อไร) 
 

เมื่อเร่ิมปรับปรุงหลุมอัดแป้งเป็น 4 หลุม  

Why (ทำไมต้องทำตอนนั้น) 
 

เพื่อให้การลำเลียงถาดอัดแป้งฝุ่นสอดคล้องกับหลุมอัด  

How (ทำอย่างไร) เพิ่มสายพานลำเลียงและใช้กริปเปอร์ดดูชิ้นงานไปวางครั้งละ 4 ชิ้น  

Why (ทำไมต้องทำอย่างนั่น) 
 

เพื่อให้สอดคล้องกับจำนวนหลุมอัดแป้งฝุ่น  
 

 จากตารางที่ 3 แสดงเทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H แนวทางการแก้ไขวิธีการลำเลียงถาดรองอัดแป้งฝุ่น 
ดังแสดงในภาพที่ 5 
 

 
ภาพที่ 5 การออกแบบสายพานลำเรียงถาดอัดแป้งฝุ่น 
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 จากภาพที่ 5 แสดงการออกแบบสายพานลำเลียงถาดลองอัดแป้งฝุ่นของสายการผลิต ซึ่งผู้วิจัยใช้แนวคิด
ในการออกแบบโดยเน้นให้เกิดความสอดคล้องกับจำนวนของหลุมอัดซึ่งออกแบบไว้ 4 หลุม หมายความว่าการ
ผลิตหลังการปรับปรุง 1 จังหวะการทำงานจะได้ชิ้นงาน 4 ชิ้น เพราะฉะนั้น 1 จังหวะของการส่งถาดเข้าเครื่อง
ต้องเป็นครั้งละ 4 ถาด ผู้วิจัยจึงเพิ่มสายพานลำเลียงอีก 1 สาย และใช้กริปเปอร์ดูดชิ้นงานไปวางบนครั้งละ 4 
ชิ้น 
 3.3.3 การตั้งคำถาม 5W1H ปัญหาด้านพนักงาน แสดงได้ดังตารางที่ 4 
 

ตารางท่ี 4 การตั้งคำถาม 5W1H ปัญหาด้านพนักงาน 
5W1H คำถาม-คำตอบ แนวทางการแก้ไข 

What (ต้องการทำอะไร) 
 

ต้องการลดความเม่ือยลา้ของพนักงาน ออกแบบเคร ื ่องเร ียง
ถ าดรอ งอ ั ดแป ้ ง ใ ห้
สามารถปล่อยถาดแบบ
อัตโนมัติ 

Why (ทำไมต้องทำ) 
 

พนักงานวางถาดรองแป้งกับตักแป้งลงกรวยในเวลาเดียวกันเป็นเวลานาน 
 Where (ทำที่ไหน) สายการผลิตเครื่องสำอาง (กระบวนการผลิตแป้งฝุ่นอัดแข็ง) 

Why (ทำไมต้องทำที่นั้น) 
 

เนื่องจากเครื่องอัดแป้งฝุ่นอยู่ที่นั้น 

Who (ใครเป็นคนทำ) พนักงานผู้ปฏิบัติงาน 
 Why (ทำไมต้องเป็นคนนั้น) 

 
เป็นผูป้ฏิบัติงานในกระบวนการผลิต 

When (ทำเมื่อไร) 
 

เมื่อเพิ่มสายพานลำเลียงเป็น 2 สาย 

Why (ทำไมต้องทำตอนนั้น) 
 

พนักงานเรียงถาดรองอัดแป้งไม่ทันเวลา 

How (ทำอย่างไร) ปรับปรุงการเรียงถาดลงสายพานให้เป็นอัตโนมัติ 

Why (ทำไมต้องทำอย่างนั่น) 
 

พนักงานต้องมีหน้าที่ตักแป้งใส่กรวยไปพร้อมกัน 

 

 จากตารางที่ 4 แสดงเทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H แนวทางการแก้ไขการจัดเรียงถาดรองแป้งลงสายพาน
ลำเลียง ดังแสดงในภาพที่ 6 
 

    
 

ภาพที่ 6 การออกแบบอุปกรณ์ปล่อยถาดรองอัดแป้งแบบอัตโนมัติ 
 

 จากภาพที่ 6 ผู้วิจัยได้ออกแบบอุปกรณ์ที่ใช้ในการปล่อยถาดรองอัดแป้งแบบอัตโนมัติโดยเชื่อมต่อเข้า
กับสายพานลำเลียงโดยสามารถปล่อยถาดลงสายพานได้ครั้งละ 2 ถาด เมื่อนำทั้งหมดมาประกอบเข้าด้วยกัน 
สามารถแสดงได้ดังภาพที่ 7 
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ภาพที่ 7 แบบจำลองเครื่องอัดแป้งฝุ่น 
 

4. ผลการวิจัย 
 หลังกำหนดแนวทางการแก้ไข ผู้วิจัยนำเสนอรายละเอียดต่อผู้บริหารเพ่ืออนุมัติงบประมาณการจัดสร้าง
อุปกรณต์้นแบบ ดังแสดงในภาพที่ 8 

 

           
(1)                          (2)                         (3)                           (4) 

ภาพที่ 8 การจัดสร้างอุปกรณ์ต้นแบบ 
 

 จากการจัดสร้างอุปกรณ์ต้นแบบ ซึ่งประกอบด้วยหลุมอัดแป้งฝุ่นที่จัดสร้างเป็น 4 หลุม ให้สามารถ
ทำงานได้จังหวะละ 4 ชิ้น ดังภาพที่ 8 (1) มีการเพิ่มสายพานลำเลียงจาก 1 สาย เป็น 2 สาย ดังภาพที่ 8 (2) 
โดยใช้กริปเปอร์ดูดชิ้นงานไปวางในหลุมแถวละ 2 ชิ้น จัดสร้างอุปกรณ์ปล่อยถาดอัดแป้งแบบอัตโนมัติ ดังภาพ
ที่ 8 (3) โดยให้เครื่องรองรับถาดรองแป้งเข้าช่องปล่อยลงสายพาน 2 ช่อง เพื่อไหลไปยังจุดอัดแป้งลดการ
ทำงานในขั้นตอนการจัดเรียงถาดรองแป้ง โดยให้พนักงานทำหน้าที่ควบคุมปริมาณแป้งฝุ่นในกรวยเพียงอย่าง
เดียว จากนั้นผู้วิจัยนำไปทดลองผลิตจริงแล้วเก็บข้อมูลพบว่าเพ่ิมกำลังการผลิตได้ 8,000 ชิ้นต่อวัน สามารถใช้
เวลาผลิตให้ทันตามความต้องการของลูกค้าที่ 78,000 ชิ้น เพียง 9.75 วัน ในเวลาทำงานเฉลี่ยปกติต่อวัน เมื่อ
นำมาเปรียบเทียบอัตราผลิตภาพก่อนและหลังการปรับปรุง สามารถแสดงได้ดังตารางที่ 5 
 

ตารางท่ี 5 การเปรียบเทียบอัตราผลิตภาพการผลิต ก่อนและหลังการปรับปรุง 

กระบวนการ 
ความต้องการของลูกค้า 

(ชิน้/เดือน) 
เวลาการผลิต 
(ชั่วโมง/เดือน) 

จำนวนพนกังาน 
(คน/เดือน) 

อัตราผลิตภาพ 
(ชิน้/ชั่วโมง/คน) 

ก่อนการปรับปรุง 78,000 (26x12) = 312 1 250 
หลังการปรบัปรุง 78,000 (9.75x8) = 78 1 1,000 
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 จากการเปรียบเทียบอัตราผลิตภาพการผลิตพบว่าหลังการปรับปรุงเพ่ิมขึ้น 750 ชิ้น/ชั่วโมง/คน คิดเป็น
เพิ่มขึ้นร้อยละ 300 ซึ่งคล้ายกับงานวิจัย รักศักดิ์ หิรัญญะสิริ [8] ปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มโดยเฉพาะในแผนกเย็บจากปัญหาความไม่สมดุลของสายการผลิต ทำให้เกิดเวลาสูญ
เปล่าในการรอคอย ว่างงาน คอขวด และงานกองในสายการผลิต และยังพบว่าความไม่สมดุลของสายการผลิต
เกิดจากการวางอัตรากำลังคนต่อขั้นตอนการผลิตไม่เหมาะสม และเกิดจากปัญหาประสิทธิภาพทักษะความ
ชำนาญของพนักเย็บไม่เท่ากัน ผลการดำเนินงานสามารถเพิ่มอัตราผลิตภาพแรงงานจาก 0.67 ตัวต่อคนต่อ
ชั่วโมง เพ่ิมข้ึนเป็น 0.92 ตัวต่อคนต่อชั่วโมง คิดเป็นเพ่ิมข้ึนร้อยละ 37.31  
 เนื่องจากงานวิจัยนี้มีงบประมาณในการลงทุนผู้วิจัยจึงนำมาคำนวณหาระยะเวลาคืนทุนโดยระยะเวลาที่
ได้รับผลตอบแทนในรูปกระแสเงินสดเข้าเท่ากับกระแสเงินสดจ่ายลงทุน ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้  
  - ใช้พนักงาน 1 คน ทำงาน 26 วันต่อเดือน 
  - ค่าแรงพนักงานรายวัน วันละ 350 บาท/วัน  = 425x26 = 11,050   บาท  
  - ค่าโอทีชั่วโมงละ 50x4 = 200 บาท/วัน  = 200x26 = 5,200     บาท 
  - ค่ากะวันละ 80 บาท/วัน    = 80x26 = 2,080      บาท 
  - ปิดเครื่อง 1 เครื่อง ค่าไฟฟ้า 200 บาทต่อวัน = 200x26 = 5,200     บาท 
  - รวมค่าใช้จ่าย       = 23,530   บาท 
 

 จากรายละเอียดคิดเป็นกระแสเงินที่ได้รับแต่ละช่วง 23,530 บาทต่อเดือน โดยมีจำนวนชิ้นส่วนในการ
จัดทำอุปกรณต์้นแบบทั้งหมด 8 ชิ้น (อ้างอิงตามจำนวนการออกแบบที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานของรุ่นตัวอย่าง) ดัง
แสดงในตารางที่ 6 
 

ตารางท่ี 6 ค่าใช้จ่ายชิ้นส่วนอุปกรณ์ต้นแบบ 

ลำดับ รายการ จำนวน 
(ชิน้) 

ราคา 
(บาท) 

รวม 
(บาท) 

1 ชุดตู้ควบคุม PLC 1 60,000 60,000 
2 ชุดอุปกรณ์ (Jig) วางช้ินงาน 1 100,000 100,000 
3 รางสายพานลำเลียง 1 25,000 25,000 
4 ชุดถังฮอปเปอร์ปล่อยถาด 1 25,000 25,000 
5 ชุดไฮดรอลคิอัด 2 25,000 50,000 
6 ชุดตอกช้ินงาน 1 12,000 12,000 
7 ตัวเรียงช้ินงานอัตโนมตั ิ 1 50,000 50,000 
8 สายพานออก 1 20,000 20,000 
   รวม 342,000 
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   ระยะเวลาคืนทุน  = เงินลงทุนเริ่มแรก / กระแสเงินที่ได้รับแต่ละช่วง     (2) 
       
      = 342,000 / 23,530    
      = 14.53 หรือประมาณ 15 เดือน 
      = 390 วัน 
 

5. สรุปผล และการอภิปรายผล 
 งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการทำงานด้วยการใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสา
หการเป็นเครื่องมือในการช่วยเพิ่มผลิตภาพการผลิตให้กับสายการผลิตตัวอย่างโดยเริ่มจากศึกษา  และจัดเก็บ
ข้อมูลการผลิตโดยอาศัยหลักการ 3 จริง พบว่าพนักงานทำงานไม่ทันตามความต้องการของลูกค้าภายในเวลา
ทำงานเฉลี่ยปกติต่อวัน ต้องเปิดทำงานล่วงเวลาวันละ 4 ชั้วโมง ส่งผลให้ตามหลักความสูญเสีย 7 ประการ (7 
Wastes) เกิดปัญหาขาดการปรับปรุงพัฒนากระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ เกิดการเคลื ่อนไหวของ
พนักงานที่มากเกินไปทำให้เกิดความเมื่อยล้าในการทำงาน ต้นทุนต่อหน่วยเพิ่มขึ้นจากค่าใช้จ่ายในการเปิด
ทำงานล่วงเวลา จากนั้นวิเคราะห์ปัญหาด้วยเครื่องมือควบคุมคุณภาพแบบใหม่ ใช้เทคนิคการตั้งคำถาม 5W1H 
กำหนดแนวทางในการแก้ไข ด้วยการออกแบบเครื่องจักรในการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นเพ่ิ มกำลังการ
ผลิตให้สามารถผลิตได้ทันตามความต้องการของลูกที่ 78,000 ชิ้นต่อเดือน หรือ 3,000 ชิ้นต่อวัน ภายในเวลา
ทำงานเฉลี่ยปกติต่อวัน 8 ชั่วโมง ผลการดำเนินงานสามารถลดเวลาในการทำงานของพนักงานต่อวันได้จาก 
312 ชั่วโมงต่อเดือน เหลือ 78 ชั่วโมงต่อเดือน ลดลง 234 ชั่วโมงต่อเดือน คิดเป็นร้อยละ 75 ของเวลาที่ใช้ก่อน
การปรับปรุง ทำให้อัตราผลิตภาพเพิ่มขึ้นจาก 250 ชิ้น/ชั่วโมง/คน เป็น 1,000 ชิ้น/ชั่วโมง/คน คิดเป็นเพิ่มขึ้น
ร้อยละ 300 ของอัตราผลิตภาพก่อนการปรับปรุง และมีระยะคืนทุนสามารถคืนทุนได้ภายในเวลา 390 วัน ซึ่ง
คล้ายงานวิจัย นฤมล ภูหนองโอง และ ศศิธร ครองยุทธ [9] วิเคราะห์การปลูกยางพาราขนาด 10 ไร่ เพื่อหา
จุดคุ้มทุน และระยะเวลาคืนทุนของกิจการ โดยนําข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์ คือข้อมูลต้นทุนของการปลูก 
การดูแลรักษา ต้นทุนการกรีด และต้นทุนการทำยางแผ่น นํามาวิเคราะห์หาจุดคุ้มทุนและระยะเวลาคืนทุนจาก
ตารางกระแสเงินสด และจากสูตรจุดคุ้มทุน ผลการวิเคราะห์ มีต้นทุนคงที่ 2,924,365.25 บาท ต้นทุนการดูแล
รักษาผันแปร 534,260 บาท ต้นทุนการกรีดยางผันแปร 437,950 บาท และต้นทุนการทำยางแผ่นดิบผันแปร  
338,350 บาท จากตารางกระแสเงินสด โดยมีความคุ้มทุนที่ 54,120.36 กิโลกรัม (น้ำยางดิบ) และระยะเวลา
คืนทุนใน 11.6 ปี และผลการวิเคราะห์จากสูตรจุดคุ้มทุนมีความคุ้มทุนที่ 45,850.82 กิโลกรัม (น้ำยางดิบ) และ
ระยะเวลาคืนทุนที่ 16.7 ปี 
 

6. กิตติกรรมประกาศ  
 ผู้วิจัยขอขอบพระคุณผู้แต่งและเรียบเรียงตำรา เอกสาร ผลงานวิจัยต่าง ๆ ที่ผู้วิจัยนำมาใช้อ้างอิงใน
งานวิจัยฉบับนี้ ขอพระขอบคุณ เจ้าหน้าฝ่ายข้อมูลการผลิตของ บริษัทตัวอย่าง ที่ได้อำนวยความสะดวกในการ
เก็บรวบรวมข้อมูลในกระบวนการที่เป็นกรณีศึกษา ขอพระขอบคุณกรรมการผู้จัดการ ที่ได้อนุญาตให้นำข้อมูล
ของบริษัทมาทำการวิจัยในครั้งนี้ 
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