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การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสินค้าสีสเปรย์ 
 

มงคล  เหล่าวราพันธุ์1*  ชัชวาล  มงคล2  สุธี ประจงค์ศักดิ3์  ลินดา  นาคโปย4 
 

บทคัดย่อ 
 การวิจัยครั้งน้ีมีวัตถุประสงค์ 1. เพื่อศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของสภาพปัญหาการผลิตสีสเปรย์ 2. เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสีสเปรย์  3. เพื่อเปรียบเทียบผลิตภาพก่อนและหลังการปรับปรุง
ประสิทธิภาพสายการผลิตสีสเปรย์ที่ 4 และ 4. เพื่อวิเคราะห์ผลด้านเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม เครื่องมือที่ใช้ในการ
เก็บรวบรวมข้อมูลคือแบบบันทึกรายงานการผลิตประจ าวัน หลักการเพิ่มผลผลิต การศึกษางาน การวิเคราะห์
กระบวนการ แนวคิดการสูญเสีย 7 ประการ เครื่องมือควบคุมคุณภาพและหลักการ ECRS ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตสินค้าสีสเปรย์ สถิติที่ใช้ในการวิจัยได้แก่ ค่าเฉลี่ย ร้อยละ และ สถิติ t – test ผลการวิจัยพบว่า 
            1. การศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของสภาพปัญหาการผลิตสีสเปรย์ พบว่าบริษัทกรณีศึกษามีปัญหาผล
การด าเนินงานผลิตสีสเปรย์ของสายการผลิตที่ 4 ไม่ได้ตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ คือต้องได้ร้อยละ 80 โดยมี
สาเหตุเกิดจากการรอคอยในกระบวนการบรรจุสีสเปรย์ 
            2. การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสีสเปรย์ พบว่าการบรรจุสินค้าหลังจากปรับปรุง
กระบวนการมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นเท่ากับร้อยละ 55.05 ขั้นตอนกระบวนการบรรจุสินค้าจาก 36 ขั้นตอน ลดลง
เหลือ 32 ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 11.1 ระยะทางจาก 70.03 เมตร ลดลงเหลือ 51.19 เมตร คิดเป็นร้อยละ 
26.90 เวลาผลิตจาก 132.17 นาที ลดลงเหลือ 9.78 นาที คิดเป็นร้อยละ 92.60  
            3. การเปรียบเทียบผลิตภาพก่อนและหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตสีสเปรย์ที่ 4 พบว่า
หลังปรับปรุงผลิตภาพแรงงานเพิ่มขึ้น 198.39 โหลต่อชั่วโมง ผลิตภาพเครื่องจักรเพิ่มขึ้น 198.39 โหลต่อชั่วโมง 
ผลิตภาพการใช้พื้นที่เพิ่มขึ้น 129.15 โหลต่อตารางเมตร 
            4. วิเคราะห์ผลด้านเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม พบว่าเม่ือเปรียบเทียบการลงทุนอุปกรณ์ในการไล่
ความชื้นมูลค่า 35,000 บาท สามารถลดต้นทุนค่าแรงในการบรรจุสินค้าได้ 10,236 บาทต่อเดือน คิดเป็น
ระยะเวลาคืนทุนเท่ากับ 3 เดือน 11 วัน 
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Abstract 
 The purposes of this research were: 1. to study primary problem of spray paint 
production, 2. to increase efficiency of spray paint production process, 3. to compare the 
productivity before and after spray paint production line 4 improvement, and 4. to analyze the 
engineering economics result.  The research instruments for collecting data were productivity 
daily record, productivity increased rules, work study, process analysis, 7 wastes, QC 7 tools, 
and ECRS in spray paint production process improvement.  The statistics used in the research 
were mean, percentage, and t-test.The research revealed that 1. The primary problem study 
was found that the case study company had production line problem on line 4 which could 
not reach the target goal at 80%.  The root cause was the delay of spray paint packing process. 
2. The efficiency of spray paint production process improvement was found that the packing 
after the process improvement increased at 55.05%.  The packing steps decreased from 36 to 
32 steps which equaled to 11.1 %.  The distance reduced from 70.03 to 51.19 meters which 
equaled to 26.9%.  The production time decreased from 132.17 to 9.78 minutes which equaled 
to 92.60%. 3. The comparison of productivity before and after spray paint production line 4 
improvement was found that the labor productivity increased to 198.39 dozens per hour after 
the improvement.  The machine productivity increased to 198.39 dozens per hour.  The space 
utilization productivity increased to 129.15 dozens per square meter. 4. The engineering 
economics analysis was found that the dehumidifier investment which cost 35,000.00 baht 
could reduce the packing wage at 10,236.00 baht per month at the payback period of 3 months 
and 11 days. 
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บทน า 
 โลกในยุคปัจจุบันก าลังเคลื่อนเข้าสู่มิติใหม่ ที่มีการเปลี่ยนแปลงอย่างก้าวกระโดดในทุกมิติ ซ่ึงส่งผล
กระทบต่อภาคเศรษฐกิจอุตสาหกรรมไทยอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ อุตสาหกรรมไทยจึงจ าเป็นต้องมีการปรับเปลี่ยน
ไปสู่เศรษฐกิจที่สร้างคุณค่า (value-based economy) และมีการขับเคลื่อนด้วยนวัตกรรม (innovation-driven 
economy) ตามแนวคิดการพัฒนา “ประเทศไทย 4.0” เพื่อเป็นพลังขับเคลื่อนส าคัญที่จะสร้างความเติบโตและ
ความเข้มแข็งให้กับภาคส่วนต่าง ๆ ของประเทศได้อย่างสมดุลและยั่งยืน โดยมุ่งเ น้นการพัฒนาอุตสาหกรรม
ศักยภาพ ที่ครอบคลุมทั้งการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้ปัจจัยการผลิตในกลุ่มอุตสาหกรรมที่มีอยู่แล้วในประเทศ 
และการพัฒนาสู่อุตสาหกรรมใหม่ โดยการปรับเปลี่ยนรูปแบบสินค้าและเทคโนโลยีต่อยอดจากอุตสาหกรรมเดิม 
(ส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2560)      
        จากการศึกษาข้อมูลของบริษัทกรณีศึกษาพบว่ามีปัญหาในการผลิต การบรรจุสินค้ายังใช้เวลามาก
และในแต่ละวันได้ผลผลิตไม่เท่ากัน ส่งผลให้ยอดผลผลิตรวมแต่ละเดือนต่างกัน ดังตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1  สถิติข้อมูลผลผลิตตั้งแต่เดือนกุมภาพันธ์ – เมษายน พ.ศ. 2560 
 

สายการผลิต กุมภาพันธ์ (โหล) มีนาคม (โหล) เมษายน (โหล) 
1 69,847 61,824 58,164 
2 40,330 58,990 54,184 
3 35,000 30,100 29,560 
4 25,269 23,083 19,070 

  
        จากตารางที่ 1 จะเห็นความแตกต่างของจ านวนยอดรวมการผลิตในแต่ละเดือนไม่เท่ากันและทุก
สายการผลิต โดยสายการผลิตที่ 4 มีความสามารถในการผลิตต่ ามากที่สุดเม่ือเปรียบเทียบกับสายการผลิต
ทั้งหมด บริษัทกรณีศึกษามีปัญหาเกิดความสูญเปล่าแฝงในกระบวนการบรรจุสินค้าสีสเปรย์ ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดที่
จะเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและตอบสนองนโยบายการเพิ่มผลผลิตขององค์กรซ่ึงก าหนดให้ต้องเพิ่มขึ้นทุกๆปี 
โดยการศึกษาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นและด าเนินการแก้ไขปัญหาอย่างเป็นขั้นตอนเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในสายการผลิตสีสเปรย์ ผู้วิจัยได้ศึกษาค้นคว้าทฤษฎี หนังสือ ต ารา เอกสาร และงานวิจัยของผู้อ่ืน
ที่เก่ียวข้องกับการเพิ่มประสิทธิภาพในงาน การจัดการงานอุตสาหกรรม การเพิ่มผลผลิต การศึกษางาน การ
วิเคราะห์กระบวนการและการประยุกต์ใช้การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS มาเป็นแนวทางในการวิจัย
และผู้วิจัยเชื่อว่าจะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในสายการผลิตของบริษัทผลิตสีสเปรย์ได้ 
 
วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. เพื่อศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของสภาพปัญหาการผลิตสีสเปรย์ 
2. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสีสเปรย์ 
3. เพื่อเปรียบเทียบผลิตภาพก่อนและหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตสีสเปรย์ที่ 4 
4. เพื่อวิเคราะห์ผลด้านเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม 
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วิธีด าเนินการวิจัย 
1.  ขอบเขตของการวิจัย 

1.1 ผู้วิจัยศึกษาพื้นที่ปฏิบัติงานของแผนกผลิตและศึกษาเก็บข้อมูลการบรรจุสินค้าของแผนก
ผลิต ซ่ึงเป็นพื้นที่ที่ใช้ในการบรรจุสินค้าสีสเปรย์ของสายการผลิตที่ 4 

1.2 ผู้วิจัยศึกษาแนวคิดหลักการเพิ่มผลผลิต (จ าลักษณ์ ขุนพลแก้ว, 2546) การเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิต (พงศ์พัฒน์ เพ็ชรรุ่งเรือง, 2550) การศึกษางาน (วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ, 2539) การศึกษางาน (work study) 
และการวิเคราะห์กระบวนการ (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2552) แนวคิดความสูญเสีย 7 ประการ (ดวงรัตน์ 
ชีวะปัญญาโรจน์และศุภศักดิ์ พงษ์อนันต์, 2544) เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่างโดยใช้แผนผังก้างปลาและ
กราฟ (ศุภชัย นาทะพันธ์, 2551) การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS (วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ, 2539) และงานวิจัย
ที่เก่ียวข้องด้านการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต         

2.  ศึกษาและสังเกตการณ์หน้างานจริงของการท างานกระบวนการบรรจุสินค้าในพื้นที่แผนกผลิตสี
สเปรย์ของบริษัทกรณีศึกษา เก็บข้อมูลตามระยะเวลาที่ก าหนด น าไปเปรียบเทียบก่อนและหลังการแก้ไข
ปรับปรุงกระบวนการ 

3.  เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล  
    3.1 บันทึกรายงานการผลิตประจ าวัน 
    3.2 แผนภาพการไหล (flow diagram) 
    3.3 แผนภูมิกระบวนการไหล (flow process chart) 
4.  การเก็บรวบรวมข้อมูล 
     แบ่งออกเป็น 2 ตอน ซ่ึงมีดังน้ี 

4.1 เก็บข้อมูลการผลิตที่เ กิดจากกระบวนการบรรจุสินค้าก่อนการปรับปรุงตั้งแต่วันที่ 1 
มิถุนายน ถึงวันที่ 30 สิงหาคม 2560 โดยหยุดวันอาทิตย์ ช่วงเวลาเก็บข้อมูล 8.00-17.00 น. 

4.2  เก็บข้อมูลการผลิตที่เกิดจากกระบวนการบรรจุสินค้าหลังการปรับปรุงตั้งแต่วันที่ 1 ตุลาคม  
ถึงวันที่ 30 ธันวาคม 2560 โดยหักวันหยุดวันอาทิตย์ ช่วงเวลาเก็บข้อมูล 8.00-17.00 น. 

5.  การวิเคราะห์ข้อมูล  
5.1 ศึกษาขั้นตอนและกระบวนผลิตสีสเปรย์ของบริษัทกรณีศึกษาโดยเก็บข้อมูลและปัญหา ที่

เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการการบรรจุสินค้า ตรวจนับจ านวนสินค้า ของเสีย พร้อมบันทึกลงแบบฟอร์มบันทึก
รายงานการผลิตประจ าวัน รวบรวมข้อมูลและคัดเลือกปัญหาโดยใช้เครื่องมือคุณภาพ เก็บรวบรวมข้อมูลการ
ผลิตที่เกิดจากกระบวนการบรรจุสินค้าก่อนการปรับปรุง 

5.2  ตัวแปรที่ศึกษาจากการศึกษางานวิจัยที่เก่ียวข้องผู้วิจัยได้ก าหนดตัวแปรต้นและตัวแปรตาม
ดังน้ี 

           5.2.1  ตัวแปรต้น คือ  
การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสีสเปรย์โดย 
5.2.1.1 การศึกษางาน (work study) 
5.2.1.2 การวิเคราะห์กระบวนการ 
5.2.1.3 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS  
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5.2.2  ตัวแปรตาม คือ 
5.2.2.1 ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสีสเปรย์ของสายการผลิตที่ 4  
5.2.2.2 ผลผลิตภาพก่อนและหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตที่ 4 
5.2.2.3 ผลวิเคราะห์ด้านเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม 

5.3 วิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล วิเคราะห์กระบวนการ ขั้นตอนการผลิตสีเสปรย์ วัดผลิต
ภาพก่อนการปรับปรุงกระบวนการ 

5.4 วิเคราะห์ปัญหาโดยใช้เครื่องมือคุณภาพ (ศุภชัย นาทะพันธ์, 2551) น าข้อมูลมาวิเคราะห์
ด้วยผังแสดงเหตุและผล กราฟ เพื่อหาสาเหตุและปัจจัยที่ก่อให้เกิดสูญเสีย  สูญเปล่า ใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 
5W1H และการระดมสมอง ดังภาพที่ 1 
 

 
 

ภาพที่ 1  แผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการผลิตสินค้าสีสเปรย์ 
 

           จากภาพที่ 1 แผนผังก้างปลา ผู้วิจัยได้ก าหนดมาตรการการแก้ไขปัญหาทั้ง 4M และมุ่งแก้ไข
ปรับปรุงในด้านวิธีการ เน่ืองจากพบว่าในกระบวนการบรรจุสินค้า มีเกิดการสูญเปล่าในเรื่องของการรอคอย
เกิดขึ้นถึง 120 นาที ซ่ึงเป็นเวลาที่สูญเปล่าที่สูงเมื่อเปรียบเทียบผลผลิตที่ได้กับเวลา จากการศึกษาปัญหาสาเหตุ
จากเกิดไอน้ าเกาะข้างกระป๋องในกระบวนการบรรจุสินค้า Chromium เน่ืองจากมีการแลกเปลี่ยนความเย็น
แทนที่ความร้อนในกระป๋องอย่างรวดเร็วโดยการอัดเข้า จึงเกิดเป็นไอน้ าเกาะที่ผิวกระป๋อง ซ่ึงเป็นปัญหาท าให้ไม่
สามารถสวมถุงฟิล์มได้ทันทีรวมทั้งอบฟิล์มให้สวยงามได้ตามมาตรฐานก่อนที่จะบรรจุลงกล่องเป็นสินค้าต่อไป  
            จากการวิเคราะห์ปัญหาดังกล่าว ผู้วิจัยได้ศึกษาหลักการลดความสูญเปล่า ECRS และน าไป
ประยุกต์ใช้ซ่ึงประกอบด้วยการขจัดออก (eliminate) การรวมกัน (combination) การจัดใหม่ (rearrange) 
และการท าให้ง่าย (simplify) ท าการทดลองปรับปรุงขั้นตอนการท างานจริง โดยส่วนที่ส าคัญได้ท าการขจัดออก 

คน เคร่ืองจักร การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรไมเ่พียงพอ
ขาดการอบรม หมกึตัน
ทักษะความช านาญ เคร่ืองพิมพ์ วันเดือนปีผลิต

ความไมส่ม่ าเสมอในการ การรับรู้ของพนักงาน เคร่ืองจักรเสีย
ท างาน เตาอบฟิล์ม
สภาพแวดล้อม ระบบท าความร้อนเสีย
ความร้อน

การบรรจุสินค้า Chrome ที่
ไมไ่ด้ประสิทธิภาพตามเป้าหมาย

ขนาดและรูปทรงกระป๋อง    ไมม่กีารจัดการแก้ไขปัญหา
แผนงาน

การออกแบบเพ่ือการขาย คุณสมบัติเฉพาะของสารเคมี การควบคุมการผลิต
กระบวนการผลิตทีจ่ าเป็นต้องท า

เกิดปฏิกิริยาเกิดไอน  า การรอคอยพักสินค้าก่อนเข้าสู่สถานีอบฟิล์ม
 เกิดไอน  าจับผิวกระป๋อง

วัตถุดิบ วิธีการ
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การจัดใหม่และการท าให้ง่ายในขั้นตอนที่ 23 โดยการออกแบบและสร้างอุปกรณ์ลดไล่ความชื้นที่เกาะที่ผิว
กระป๋องสินค้าและติดตั้งอุปกรณ์บนสานพานล าเลียงตรงบริเวณจุดหลังห้องบรรจุแก๊ส  

5.5 สรุปปัจจัยหลักที่ก่อให้เกิดปัญหาแล้ววางแผนด าเนินการแก้ไขโดยประยุกต์ใช้แนวคิดการลด
ความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS และด าเนินการปรับปรุงกระบวนการบรรจุสีสเปรย์ตามแผนงาน 

5.6 ปรับปรุงกระบวนการบรรจุสีสเปรย์ตั้งแต่วันที่ 1 กันยายน ถึงวันที่ 30 กันยายน 2560 โดย
ใช้แนวคิดการศึกษางาน การวิเคราะห์กระบวนการ วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนผังก้างปลาใช้หลักการตั้ง
ค าถาม 5W1H และประยุกต์ใช้หลักการ ECRS ในการปรับปรุงลดขั้นตอน ลดเวลาและลดพื้นที่ในกระบวนการ
ผลิตสินค้าสีสเปรย์ 

5.7 เก็บข้อมูลการผลิตที่เกิดจากกระบวนการบรรจุสินค้าหลังการปรับปรุง และวิเคราะห์แผนภูมิ
กระบวนการไหล วิเคราะห์กระบวนการ ขั้นตอนการผลิตสีเสปรย์ วัดผลิตภาพหลังการปรับปรุงกระบวนการ 
         6.  การวัดประสิทธิภาพและผลิตภาพ 
             การวัดประสิทธิภาพและผลิตภาพสามารถค านวณได้ดังสมการที่ (1) - (4) ดังน้ี 
             6.1 ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต (พงศ์พัฒน์ เพ็ชรรุ่งเรือง, 2557) 
                                          
                                       Efficiency = (output/input) x 100                                         (1) 

 
             6.2 การวัดผลิตภาพเชิงปัจจัยการผลิต (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 2552) 

 
                     6.2.1 ผลิตภาพแรงงาน = ผลผลิต/ จ านวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ในการผลิต             (2) 
                     6.2.2 ผลิตภาพเครื่องจักร = ผลผลิต/ จ านวนชั่วโมงการเดินเครื่อง                      (3) 
                     6.2.3 ผลิตภาพพื้นที่ = ผลผลิต/ พื้นที่ที่ใช้ในการผลิต                                    (4) 
 
         7. วิเคราะห์ผลด้านเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม 
               ผู้วิจัยวิเคราะห์ผลเศรษฐศาสตร์วิศวกรรมในด้านระยะเวลาคืนทุน เพื่อประเมินความคุ้มค่าในการ
ลงทุนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรในการปรับปรุงกระบวนการของบริษัทกรณีศึกษา โดยสามารถค านวณได้จาก
สมการที่ (5) ดังน้ี 
               ระยะเวลาคืนทุน (ชาติชาย อัศดรศักดิ์ และพัชราภรณ์ เนียมมณี, 2547) 
 

                                                   
t 0

m

t=1
R C                                                      (5) 

      เม่ือ   C0    แทน เงินลงทุนเริ่มแรกที่เวลาศูนย์หรือเวลาปัจจุบันของทางเลือกหน่ึง 
                                    Rt    แทน รายรับสุทธิที่เวลาคาบที่ t 
                                    m    แทน ระยะเวลาคืนทุน 
                                    t      แทน คาบระยะเวลา 
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ผลการวิจัยและอภิปรายผล 
 จากศึกษาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นและด าเนินการแก้ไขปัญหาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ 
ในกระบวนการผลิตสีสเปรย์และลดต้นทุนให้กับองค์กร ผลการวิจัยมีรายละเอียดดังน้ี 
          1.  ศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของสภาพปัญหาการผลิตสีสเปรย์ 
              จากวัตถุประสงค์งานวิจัยในการศึกษาข้อมูลเบื้องต้นของสภาพปัญหาการผลิตสีสเปรย์ พบว่า
บริษัทกรณีศึกษามีปัญหาผลการด าเนินงานผลิตสีสเปรย์ของสายการผลิตที่ 4 มีผลการด าเนินงานผลิตเฉลี่ย 3 
เดือนได้ประสิทธิภาพคิดเป็นร้อยละ 71.42 ซ่ึงไม่ได้ตามเป้าหมาย KPI ที่ก าหนดไว้คือต้องได้ร้อยละ 80 เม่ือ
เปรียบเทียบกับสายการผลิตที่ 1 เท่ากับร้อยละ 98.27 สายการผลิตที่ 2 เท่ากับร้อยละ 96.58 และสายการผลิต
ที่ 3 เท่ากับร้อยละ 95.39 จากผลการด าเนินงานของสายการผลิตที่ 4 มีประสิทธิภาพต่ าที่สุดและผลดัชนีชี้วัดผล
งานต่ ากว่าเกณฑ์ที่ตั้งไว้คิดเป็นร้อยละ 8.58 จากผลการด าเนินงานดังกล่าวท าให้ผู้วิจัยพบว่าเป็นปัญหาเกิดความ
สูญเสียจากการรอคอยในกระบวนการผลิต ควรหาวิธีการแก้ไขปัญหาและปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิต
ที่ 4 
              จากปัญหาของสายการผลิตที่ 4 ของบริษัทกรณีศึกษา ผู้วิจัยได้เลือกปรับปรุงการผลิตและบรรจุ
สินค้า chromium ซ่ึงมีปริมาณการผลิตมากที่สุดคิดเป็นร้อยละ 45.17 เม่ือเทียบกับรายการอ่ืนที่ผลิตใน
สายการผลิตที่ 4 ด้วยการส ารวจพื้นที่หน้างานจริง  ใช้เครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูลคือ แบบบันทึกการผลิต 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ แผนภาพการไหล พบว่ามีการสูญเสียและสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุสี
สเปรย์ ซ่ึงปัญหาน้ันคือการรอคอยในระหว่างกระบวนการ เป็นจุดที่ไม่ก่อให้เกิดผลิตภาพ ผู้วิจัยได้วิเคราะห์และ
ปรับปรุงกระบวนการ โดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล และประยุกต์ใช้การลดการสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 
ในการปรับปรุงขั้นตอนการท างานด้วยการสร้างอุปกรณ์ไล่ความชื้น โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อแก้ปัญหาการรอคอย
งานและสูญเปล่าของเวลาการบรรจุสินค้า 
          2.  ผลการวิเคราะห์การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสีสเปรย์ 
 
ตารางที่ 2  เปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตสินค้า Chromium ก่อนและหลังปรับปรุงกระบวนการ 
 

รายการ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง 
ผลผลิต (โหล) 9,716 10,872 1,156 

เวลาผลิต (ชั่วโมง) 88.97 54.80 34.17 
 
             จากตารางที่ 2 ก่อนปรับปรุงได้ผลผลิต 9,716 โหล ใช้เวลาผลิต 88.97 ชั่วโมง เม่ือเปรียบเทียบกับ
ผลผลิตหลังปรับปรุงกระบวนการได้ผลผลิต 10,872 โหล ใช้เวลาผลิต 54.80 ชั่วโมง เม่ือน ามาคิดเวลาผลิต
หลังจากปรับปรุงกระบวนการโดยวิธีเทียบบัญญัติไตรยางศ์ คือหลังปรับปรุงกระบวนการสามารถผลิตสินค้าได้ 
10,872 โหล  ใช้เวลา 54.80 ชั่วโมง ดังน้ันเม่ือผลิตสินค้าได้ 9,716 โหล จะใช้เวลา (9,716 x 54.80)/10,872 = 
48.97 ชั่วโมง เม่ือคิดเป็นประสิทธิภาพของการผลิตหลังปรับปรุงกระบวนการดังสมการต่อไปน้ี 
                                     Efficiency = (output/input) x 100 
                                                   = (48.97/88.97) x 100 
                                                   = 55.05  
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             ผลการวิเคราะห์การเพิ่มประสิทธิภาพ ก่อนและหลังปรับปรุงกระบวนการ ก่อนปรับปรุงได้ผลผลิต 
9,716 โหล ใช้เวลาผลิต 88.91 ชั่วโมง เม่ือเปรียบเทียบกับผลผลิตหลังปรับปรุงกระบวนการได้ผลผลิต 10,872 
โหล ใช้เวลาผลิต 54.80 ชั่วโมง เม่ือน ามาวัดประสิทธิภาพโดยเปรียบเทียบปริมาณการผลิตสินค้าที่ 9,716 โหล
ต่อวัน เวลาของการผลิตหลังจากปรับปรุงกระบวนการ จากสมการการวัดประสิทธิภาพการผลิต ผู้วิจัยได้วัดผล
หลังจากปรับปรุงกระบวนการพบว่าสามารถลดเวลาได้ 40 ชั่วโมง คิดเป็นร้อยละ 44.95 และคิดเป็น
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นร้อยละ 55.05 ซ่ึงสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ 
          3.  ผลการเปรียบเทียบผลิตภาพก่อนและหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตสีสเปรย์ที่ 4 
              จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตสีสเปรย์ ผู้วิจัยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล แผนภาพการไหล 
และประยุกต์ใช้หลักการ ECRS ในการลดความสูญเปล่าของกระบวนการบรรจุสินค้าสีสเปรย์ โดยผู้วิจัยตั้ง
สมมุติฐานการวิจัยไว้ดังน้ี 
       H0  : 21    ผลิตภาพก่อนและหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสีสเปรย์แตกต่างกัน 
       H1  : 21    ผลิตภาพก่อนและหลังการประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสีสเปรย์ไม่แตกต่างกัน 
 
ตารางที่ 3  ผลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตสินค้าสีสเปรย์ก่อนและหลังปรับปรุงกระบวนการโดยสถิติ 

t-test 
  

เปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพ 

N Mean S.D t P 

ก่อนปรับปรุง 20 485.8000 48.42966 
9.424 .000 

หลังปรับปรุง 20 543.6000 43.63895 

* ระดับนัยส าคัญ .05 
 

จากตารางที่ 3 ผลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตสินค้า Chromium ก่อนและหลังปรับปรุง
กระบวนการ เม่ือเปรียบเทียบการผลิตสินค้าก่อนและหลัง 20 วัน ผู้วิจัยน า N= 20 ของการเก็บข้อมูลในการผลิต 
ตั้งแต่เดือน มิถุนายน – สิงหาคม 2560 และหลังการเก็บข้อมูลการผลิตตั้งแต่เดือน ตุลาคม- ธันวาคม 2560 โดย
มีความแตกต่างอย่างมีนัยส าคัญ 

ผลการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสีสเปรย์ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงการผลิตสีสเปรย์มี
ความแตกต่าง จึงยอมรับ H0  

จากแผนภูมิกระบวนการไหล ผู้วิจัยเปรียบเทียบผลก่อนและหลั งปรับปรุงกระบวนการ พบว่า
กระบวนการบรรจุสินค้า chromium ลดลงเหลือ 32 ขั้นตอน จาก 36 ขั้นตอน ผู้วิจัยได้ลดขั้นตอนจากวิธีการ
เดิม 5 ขั้นตอน โดยลดขั้นตอนที่ 20 บรรจุลงกล่อง ลดขั้นตอนที่ 21 สายพานล าเลียงเข้าสถานี ลดขั้นตอนที่ 22 
จัดเรียงบนพาเลท ลดขั้นตอนที่ 23 พักสินค้ารอให้หมดความชื้นที่ผิวกระกระป๋องสีสเปรย์ ลดขั้นตอนที่ 24 
เคลื่อนย้ายเข้าสถานีสวมถุงฟิล์ม และเพิ่มขั้นตอนที่ 18 กระป๋องสินค้าหลังบรรจุผ่านอุปกรณ์ไล่ความชื้น ในด้าน
ของระยะทางลดลงเหลือ 51.19 เมตร จากเดิมใช้ระยะทาง 70.03 เมตร และในด้านของการใช้เวลาลดลงเหลือ 
9.78 นาที จากเดิมใช้เวลา 132.17 นาที     
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          4.  การวิเคราะห์ผลด้านเศรษฐศาสตร์ 
                จากการวิเคราะห์ผลด้านเศรษฐศาสตร์วิศวกรรมในด้านระยะเวลาคืนทุน (payback period) 
สามารถลดต้นทุนค่าแรงในการบรรจุสินค้าได้ 10,236.24 บาทต่อเดือนในรอบการผลิตสินค้า chromium เม่ือ
เปรียบเทียบกับการลงทุนซ้ืออุปกรณ์ในการไล่ความชื้นซ่ึงมีมูลค่า 35,000 บาท เม่ือน ามาคิดเป็นระยะเวลาคืน
ทุน พบว่าผลตอบแทนของค่าแรงจากการลดเวลาในกระบวนการในปีที่ 1 เท่ากับ 122,834 บาท ≥ C0  ซ่ึง C0 = 
-35,000 บาท (แทนเงินลงทุนเริ่มแรกที่เวลาที่ศูนย์) ระยะเวลาคืนทุนเท่ากับ 3 เดือน 11 วัน  
  
สรุปผลการวิจัย 
 งานวิจัยในครั้ง น้ีผู้ วิจัยได้ศึกษาแนวคิดหลักการเพิ่มผลผลิต การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
การศึกษางานและการวิเคราะห์กระบวนการ แนวคิดความสูญเสีย 7 ประการ เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง 
หลักการ ECRS และงานวิจัยที่เก่ียวข้องด้านการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต  น ามาประยุกต์ใช้
ปรับปรุงสายการผลิตสีสเปรย์ที่ 4  และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสีสเปรย์ได้จริง ซ่ึง
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ 
 
ข้อเสนอแนะ 

1. น าวิธีการศึกษาการท างาน (work study) และประยุกต์ใช้หลักการ ECRS ในการปรับปรุง
ขั้นตอนกระบวนการของการผลิตสีสเปรย์ในสายการผลิตที่ 1, 2 และ 3 ที่มีอยู่ในบริษัทกรณีศึกษา เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตให้กับองค์กร 

2. ควรมีการฝึกอบรมพนักงานเป็นประจ าและต่อเน่ือง เพื่อให้การผลิตมีประสิทธิภาพและเพื่อให้
พนักงานสามารถรักษามาตรฐานการผลิตน้ีไว้ 

3. ข้อเสนอแนะส าหรับการท าวิจัยครั้งต่อไปควรน าเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (qc 7 tools) 
อ่ืน ๆ ที่ยังไม่ได้น ามาใช้ในการศึกษาวิจัยในครั้งน้ีมาประยุกต์ใช้ 
 
กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบคุณบริษัทกรณีศึกษา พนักงานฝ่ายผลิต พนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุงทุกท่าน และนักศึกษา
ปริญญาโท รุ่นที่ 5 หลักสูตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏราชนครินทร์ที่มี
ส่วนร่วมช่วยเหลือท าให้งานวิจัยฉบับน้ีส าเร็จลุล่วงไปด้วยดี 
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