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บทคดัย่อ 

           งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติตู้ตู้วางอ่างล้างหน้าใหเ้ป็นระบบและมมีาตรฐาน ลดเวลาใน
กระบวนการผลติ และเป็นเพื่อเป็นโรงงานต้นแบบด้านกระบวนการผลติและรกัษาสภาพแวดลอ้ม ใหส้ามารถส่งชิน้ส่วนที่มี
คุณภาพไปจ าหน่ายทัง้ในและต่างประเทศได้ โดยจากการศกึษาเบื้องต้นในบรษิทัผลติตู้วางอ่างลา้งมอื ในอ าเภอบางบวัทอง 
จงัหวดันนทบุร ีพบปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตที่ล่าช้า ส่งผลท าให้ประสทิธิภาพในการผลิตลดลง เช่น ขัน้ตอน
กระบวนการท างานยงัไม่เป็นระบบ มขี ัน้ตอนในการปฏิบตัิงานที่ไม่จ าเป็นมากเกินไป กระบวนการผลิตไม่เป็นไปตาม
ขัน้ตอนอย่างต่อเน่ือง   คณะผู้วจิยัจึงได้เสนอแนวทางในการปรบัปรุงโดยประยุกต์ใช้เทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ (IE 
Technique) ได้แก่ การใช้เทคนิคการปรบัปรุงกระบวนการผลิต (Process Improvement) การใช้เทคนิคการปรบัปรุงงาน 
(Work Improvement) การใช้เทคนิคการวเิคราะห์และระบุปัญหาโดยใช้แนวคิดแผนผงัแสดงสาเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) เทคนิคการวเิคราะหแ์กไ้ขปัญหาดว้ย 5W1H และ ECRS ผลการศกึษาวจิยัพบว่า สามารถลดขัน้ตอนการ
ผลิตตู้วางอ่างล้างหน้าจาก 238 ขัน้ตอน ลงเหลือ 217 ขัน้ตอน ลดลง 21 ขัน้ตอน คดิเป็นร้อยละ 8.82 ลดระยะทางในการ
เคลื่อนยา้ยในกระบวนการจาก 485.00 เมตร เหลอื 458.50 เมตร ลดลง 26.50 เมตร คดิเป็นรอ้ยละ 5.46 และลดเวลาที่ใช้
ในกระบวนการผลิตลงจาก 173.26 นาที เหลือ 144.25 นาที ลดลง 29.01 นาที คดิเป็นร้อยละ 16.73 นอกจากน้ียงัเพิ่ม
กระบวนการตรวจสอบผลติภณัฑ ์สามารถจดัท าคู่มอืมาตรฐานในการท างาน และคู่มอืการบรหิารจดัการคุณภาพได้ มกีาร
อนุรก์ัสิง่แวดลอ้ม ท าใหโ้รงงานน้ีเป็นต้นแบบในการผลติตู้วางอ่างลา้งหน้าได้ 
ค าส าคญั: ตู้วางอ่างลา้งหน้า, เทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ  
 

ABSTRACT 
            The objectives of this research is to improve the production process of Washbasin Cabinet to be 
systematic and standardized, reducing the production time and to be a prototype factory in terms of production 
processes and environmental conservation, so that we can distribute the quality parts to both domestic and 
overseas countries. From a preliminary study in the Washbasin Cabinet manufacturing company in BangBuaThong 
District, Nonthaburi Province, it was found that there were some problems in the production process caused the 

Received: April 29, 2025 
Revise: June 28, 2025 
Accepted: June 28, 2025 

mailto:prayat.mee@bkkthon.ac.th


การประยุกต์เครื่องมอืวศิวกรรมอุตสาหการในการปรบัปรุงฯ ประหยดั มบีุญเกดิ และคณะ 
  http://jeet.siamtechu.net 

 

JEET 2025; 12(1) 101 

delayed, resulting in reduced production efficiency, such as production process is not systematic, too many 
unnecessary steps in the production process, the production process does not follow the steps continuously. The 
researchers therefore proposed an improvement by applying the Industrial Engineering Techniques (IE 
Techniques), including Process Improvement Techniques, Work Improvement Techniques, Problem Analysis and 
Identification Techniques using the concept of Cause and Effect Diagrams, Problem Analysis and Solution 
Techniques with 5W1H and ECRS. The research results found that the production steps of Washbasin cabinet 
could be reduced from 238 steps to be 217 steps, reducing of 21 steps or 8.82 percent. The distance for moving 
during the assembly process could be reduced from 485.00 Meters to be 458.50 Meters, reducing of 26.50 Meters 
or 5.46 percent. The operating time for production could be reduced from 173.26  minutes to be 144.25 minutes, 
reducing of 29.01 minutes or 16.73 percent. Besides, we have established the Working Standards, the Inspection 
Standards for Quality Management, and also Environmental Conservation makes this factory to become a prototype 
for producing Washbasin Cabinet. 
Keywords: Washbasin Cabinet, Industrial Engineering Technique 
 

1. บทน า 
 ปัจจุบันมีการแข่งขันด้านธุรกิจมากขึ้น  จากสภาพการณ์วิกฤติทางเศรษฐกิจในช่วงปี  พ .ศ. 2540 และ 
พระราชบญัญตักิารส่งเสรมิการอนุรกัษ์พลงังาน พ.ศ. 2529 ท าใหผู้ป้ระกอบการอุตสาหกรรม เหน็ความส าคญัเกีย่วกบัการ
ประหยดัค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมนัมากขึน้ เพื่อท าให้ต้นทุนการผลิตต่ํา และมผีลก าไรมากขึน้ 
(สมนึก ธรีกุลพสิุทธิ.์ 2529 : 26) จงึจ าเป็นต้องมกีารบรหิารจดัการในการลดต้นทุนในกระบวนการผลติมากขึน้  
 บรษิัทกรณีศึกษาในอ าเภอบางบวัทอง จงัหวดันนทบุร ีเพิง่ด าเนินธุรมาได้เพยีง 1 ปีเศษ มกีารผลิตตู้อลูมเินียม
วางอ่างล้างหน้า โดยสัง่ซื้อวตัถุดิบมาแปรรูปประกอบเขา้กบัชิน้ส่วนส าเร็จรูป  เช่น อ่างล้างหน้า คลิปยดึ แล้วแพ็คบรรจุก
ล่องเป็นผลิตภณัฑ์กึ่งส าเร็จรูป (Semi-Knock down) ส่งจ าหน่ายในห้างสรรพสนิค้าในประเทศหลายแห่ง แต่ปัจจุบนัพบ
ปัญหาก าลงัการผลิตไม่เพยีงพอต่อความต้องการของตลาดจากกระบวนการผลิตที่ล่าช้า  ไม่ต่อเน่ือง มขี ัน้ตอนปฏิบตังิาน
มาก มกีารเคลื่อนย้ายและใช้เวลาในกระบวนการผลิตมาก เสยีเวลารอคอยวตัถุดิบและส่วนประกอบบรเิวณจุดปฏบิตังิาน 
ท าใหเ้สยีเวลาในกระบวนการผลติมาก  
จากปัญหาดังกล่าว จึงได้มีแนวคิดในการน า เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering Technique) ซึ่งเป็น
วศิวกรรมศาสตร์สาขาที่เกี่ยวกบัการออกแบบ พฒันา วางแผน ควบคุม การวจิยัด าเนินงาน จดัการและประเมนิผลระบบ
โดยรวม ครอบคลุมปัจจยัต่างๆ ทุกดา้นมาพฒันาปรบัปรุง แกไ้ข เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการท างานใหคุ้้มค่าทีสุ่ด [1] โดยได้
น าเทคนิคดา้นน้ี มาใชป้รบัปรุงกระบวนการผลติ (Process Improvement) [2]  
การใช้เทคนิคดงักล่าวในการปรบัปรุงกระบวนการนัน้ เป็นเทคนิควธิีที่มุ่งขจดัความสูญเสยีต่างๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตและปรับปรุงกระบวนการให้ท างานอย่างมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น ท าให้สามารถเพิ่มผลผลิตโดยรวมได้จากการใช้
ทรพัยากรไดอ้ย่างเตม็ประสทิธภิาพ [3] โดยทัว่ไปจะเป็นเรื่อง การบรหิารการท างาน (Work Management) โดยมกีารศกึษา
การท างาน (Work Study) [4] ซึ่งจะประกอบไปด้วยเทคนิคการปรบัปรุงวธิีการท างาน โดยวิธีการศึกษารูปแบบวธิีการ
ท างาน (Method Study) เทคนิคการวัดผลงานโดยการศึกษาเวลา (Time Study) และวิธีการวัดผลงาน (Work 
Measurement) [5] นอกจากน้ี ยังมีเทคนิคที่ใช้ในการวเิคราะห์ผลการด าเนินงานโดยใช้ 5W1H (What, Where, When, 
Who, Why and How) [6], ECRS ( Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) [7], ฯลฯ 
ในการวจิยัน้ี จะเน้นไปที่การวเิคราะห์ปรบัปรุงกระบวนการผลิต การจดัท ามาตรฐานในการท างาน ตลอดจนการมุ่งเน้น
จัดการด้านความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม โดยใช้เทคนิคการปรับปรุงงาน (Work Improvement) และวิเคราะห์ผลการ
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ด าเนินงานด้วยเทคนิค 5W1H, ECRS โดยหวงัว่าจะสามารถปรบัปรุงพฒันากระบวนการผลิตให้มคุีณภาพ สามารถเป็น
ต้นแบบของโรงงานผลติตู้วางอ่างลา้งหน้าทีเ่ป็นทีย่อมรบัของลูกคา้ทัง้ในและต่างประเทศได้ 
 

2. วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 
 2.1 เพื่อปรบัปรุงกระบวนการผลติตู้วางอ่างลา้งหน้าใหเ้ป็นระบบและมมีาตรฐาน ลดเวลาในกระบวนการผลติ 

2.2 เพื่อเป็นโรงงานต้นแบบด้านกระบวนการผลิตและรกัษาสภาพแวดล้อม ให้สามารถส่งชิ้นส่วนที่มคุีณภาพไป
จ าหน่ายทัง้ใน และต่างประเทศได ้
 

3. วิธีด าเนินการวิจยั  
3.1 ศึกษาสภาพปัญหาปัจจุบันในบริษัทกรณีศึกษา โดยใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial 
Engineering Technique)  
 สภาพปัจจุบัน บริษัทฯ มีการผลิตตู้อลูมิเนียมวางอ่างล้างหน้าตามระบบการผลิตแบบช่วงตอน (Intermittent 
Production System) ไม่เป็นไปตามสายการผลติ โดยเริม่จากการสัง่ซื้อวตัถุดบิทีเ่ป็นอลูมเินียมแผ่นและกล่องมาตดัแปรรูป 
พรอ้มทัง้สัง่ซื้อชิน้ส่วนประกอบส าเรจ็รูป เช่น อ่างลา้งหน้า ชิน้ส่วนทีใ่ชย้ดึเสรมิความแขง็แรงต่างๆ แลว้น ามาประกอบเป็น
ผลิตภัณฑ์กึ่งส าเร็จรูป (Semi-Knock down) มีเครื่องจักรและกระบวนการผลิตที่ยืดหยุ่น  สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้
หลากหลายรูปแบบ การผลิตที่เปลี่ยนแปลงไปตามลกัษณะงานแต่ละชิ้น ตู้วางอ่างล้างหน้าที่ผลติ ม ี4 รุ่น ได้แก่ รุ่นตัง้พนื
และแขวนผนัง แต่ละรุ่นมคีวามยาว 800 มม. และ 600 มม. มยีอดการผลิตต่อวนัประมาณ 180 ตู้ ด้วยพนักงาน 15 คน 
สนิคา้ส่งจ าหน่ายในหา้งสรรพสนิคา้ในประเทศหลายแห่ง เช่น King Power, Dohome, SCG & Others ราคาจ าหน่ายตัง้แต่ 
5,500-7,500 บาท ปัญหาคอืการเคลื่อนย้ายของงานจะไม่ต่อเน่ืองกนั มกีารรอคอยวตัถุดิบและส่วนประกอบ ณ บรเิวณ 
Shelf เก็บของและจุดปฎิบตัิงาน มกีารจดักลุ่มกิจกรรมที่มีความต่อเน่ืองกนัไว้ในสถานีการผลิตที่ค่อนข้างห่างกนั ท าให้
เสยีเวลาในการเคลื่อนย้ายชิ้นงานแต่ละ Station มาก การจดัวางเครื่องจกัรและสถานีงานตามกลุ่มลกัษณะการ Machining 
ดงัแสดงตามรูปที ่1 
 

 
 

รปูท่ี 1 แสดงลกัษณะการจดัวางผงักระบวนการผลติตูว้างอ่างลา้งหน้า 
 

 บรษิัทกรณีศึกษา มกีระบวนการผลติตู้วางอ่างล้างหน้าหลกัๆ 4 กระบวนการ ได้แก่ กระบวนการรบัวตัถุดบิและ
ชิ้นส่วนส าเร็จรูปมาประกอบ (Raw Material & Knock Down Parts Receiving Process) กระบวนการแปรรูปวัตถุดิบ 
(Machining Process) กระบวนการประกอบชิน้ส่วนแบบกึง่ส าเร็จรูป (Semi-Knock Down Parts sub-assembly Process) 
และกระบวนการบรรจุสนิคา้ (Packaging Process) ดงัแสดงในรูปที ่2 
 

    IN                                                                                                                                   OUT 
    
 

รปูท่ี 2 แผนผงักระบวนการหลกัในการผลติตู้วางอ่างลา้งหน้า 
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ในการเก็บรวบรวมข้อมูลแต่ละสถานีงาน จะใช้เครื่องมือทางวศิวกรรมอุตสาหการที่เป็น Check Sheet จากการตรวจ
วเิคราะห์ปัญหาในกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้น พบว่าชิ้นส่วนตู้วางอ่างล้างหน้าชนิดตัง้พื้นที่มคีวามยาว 800 มม. เป็นรุ่นที่
ไดร้บัความนิยมมากทีสุ่ดและเกิดปัญหามากทีสุ่ด โดยปัญหาเกิดจากความล่าช้าใน 2 กระบวนการหลกั ไดแ้ก่กระบวนการ
แปรรูปวตัถุดบิ และกระบวนการประกอบชิน้ส่วน จงึน าผลติภณัฑช์นิดดงักล่าวมาเป็นกลุ่มตวัอย่างผลติภณั์กรณีศึกษาที่ใช้
ในการเกบ็รวบรวมขอ้มูล โดยไดท้ าการเฝ้าสงัเกตุกระบวนการและวธิกีารท างานของพนักงาน เพื่อหาเวลามาตรฐานของแต่
ละขัน้ตอนการท างาน 

 
 

รปูท่ี 3 แสดงตู้วางอ่างลา้งหน้าชนิดตัง้พืน้ 
 

จากปัญหาดงักล่าว ผูว้จิยัจงึสนใจทีจ่ะศกึษาวธิกีารปรบัปรุงกระบวนการผลติตู้วางอ่างลา้งหน้าชนิดตัง้พืน้ทีม่คีวามยาว 800 
มม. โดยอาศยัเทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการเขา้มาช่วย  
3.2 เขียนขัน้ตอนกระบวนการท างาน 
ในการวเิคราะหก์ระบวนการ (Process Analysis) นัน้ เครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ ทีใ่ช้ คอืแผนภูมกิระบวนการไหล 
(Process Flow Diagram) ของการผลิตตู้วางอ่างล้างหน้า ตัง้แต่เริ่มจนจบกระบวนการของแต่ละสถานีงาน ที่เป็น
กระบวนการปฏบิตัจิรงิก่อนการปรบัปรุง มขี ัน้ตอนทัง้สิน้ 238 ข ัน้ตอน โดยมขี ัน้ตอนการประกอบชิ้นส่วนย่อยกึ่งส าเรจ็รูป 
(Semi-Knock Down-SKD Parts) จ านวน 7 สถานีงานหลกั ไดแ้ก่ 

1) สถานีงานการประกอบ FR-DOOR PANEL COMPL ม ี88 ขัน้ตอน ดงัแสดงในรูปที ่4  
 

 
รปูท่ี 4 แผนผงักระบวนการไหลของกระบวนการประกอบชุด FR-DOOR PANEL COMPL 
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2) สถานีงานการประกอบ FRAME-RR ASSY ม ี41 ขัน้ตอน และสถานีงานการประกอบ FLOOR ASSY-PANEL ม ี

26 ขัน้ตอน ดงัแสดงในรูปที ่5 

 

 
 

รปูท่ี 5 แผนผงักระบวนการไหลของกระบวนการประกอบชุด FRAME-RR ASSY และ FLOOR ASSY-PANEL 
 

3) สถานีงานการประกอบ SIDE-PANEL,RH/LH ม ี9 ขัน้ตอน และการประกอบ BEAM ASSY-SIDE,UPR RH/LH 
ม ี30 ขัน้ตอน ดงัแสดงในรูปที ่6 

 

      
 

รปูท่ี 6 แผนผงักระบวนการไหลของกระบวนการประกอบชุด SIDE-PANEL,R/L และ BEAM ASSY-SIDE, UPR R/L 
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4) สถานีงานการประกอบ BEAM ASSY-SIDE,LWR RH/LH ม ี31 ขัน้ตอน ดงัแสดงในรูปที ่7 

 

 
รปูท่ี 7 แผนผงักระบวนการไหลของกระบวนการประกอบชุด BEAM ASSY-SIDE,LWR RH/LH  

 
5) สถานีงานการบรรจุผลติภณัฑ ์(Semi-Parts Packaging) ม ี13 ขัน้ตอน ดงัแสดงในรูปที ่8 

 
รปูท่ี 8 แผนผงักระบวนการไหลของกระบวนการบรรจุผลติภณัฑ ์(Parts Packaging) 
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มขี ัน้ตอนการประกอบทีแ่สดงเวลา และระยะทาง ดงัแสดงในตารางที ่1 
 
ตารางท่ี 1 แสดงขัน้ตอนการท างานแต่ละสถานีของกระบวนการผลติชุดประตูดา้นหน้า (FR-DOOR PANEL COMPL) ของ
ตู้วางอ่างลา้งหน้า ก่อนการปรบัปรุง 
 

 
 
ตารางท่ี 2 แสดงขัน้ตอนการท างานแต่ละสถานีของกระบวนการผลติชุดเฟรมหลงั (FRAME-RR ASSY) ของตู้วางอ่างลา้ง
หน้า ก่อนการปรบัปรุง 
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ตารางท่ี 3 แสดงขัน้ตอนการท างานแต่ละสถานีของกระบวนการผลิตชุดเฟรมหลัง  (FRAME-RR ASSY) และชุดผนัง
ดา้นขา้งขวา-ซ้าย (SIDE-PANEL, RH/LH) ของตู้วางอ่างลา้งหน้า ก่อนการปรบัปรุง 

           
 
ตารางท่ี 4 แสดงขัน้ตอนการท างานแต่ละสถานีของกระบวนการผลิตชุดคานด้านข้างบนขวา -ซ้าย (BEAM ASSY-SIDE, 
UPR RH/LH) และ ชุดคานด้านข้างล่างขวา-ซ้าย (BEAM ASSY-SIDE, LWR RH/LH) ของตู้วางอ่างล้างหน้า ก่อนการ
ปรบัปรุง 
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ตารางท่ี 5 แสดงขัน้ตอนการท างานแต่ละสถานีของกระบวนการประกอบชิน้ส่วนกึง่ส าเรจ็รูปและบรรจุหบีห่อ (Semi-Knock 
Down Parts Packing) ของตู้วางอ่างลา้งหน้า ก่อนการปรบัปรุง 

 

 
 

จากการสรา้งแผนภูมกิระบวนการไหลของกระบวนการผลติของสายการผลิตตู้วางอ่างล้างหน้า ก่อนการปรบัปรุง ไดข้อ้มูล 
ดงัน้ี 

-กระบวนการท างาน รวมทัง้สิ้น 238 กระบวนการ เป็นการปฏิบัติงาน 84 การเคลื่อนย้าย 94 การตรวจนับ/
ตรวจสอบ 26 การรอคอย 7 และการจดัเกบ็ในคลงั 27 กระบวนการ 
-ระยะทางรวมในการท างานทัง้สิน้ 485.00 เมตร 
-เวลาทีใ่ชใ้นการท างานรวมทัง้สิน้ 173.26 นาท ี 

3.3 รวบรวมปัญหาและข้อบกพร่องของแต่ละกระบวนการ 
 จาก Process Flow Diagram ในขัน้ตอนที่ 3.3 ใช้เครื่องมอืทางวศิวกรรมอุตสาหการ ด้านการศึกษางาน (Work 
Study) ซึ่งจะประกอบ ไปด้วยเทคนิคการปรบัปรุงวธิีการท างาน โดยวธิีการศึกษารูปแบบวธิีการท างาน (Method Study) 
เทคนิคการวดัผลงานโดยการศึกษาเวลา (Time Study) และวธิีการวดัผลงาน (Work Measurement) แล้วจดัท าผงัพาเรโต้ 
(Pareto Diagram) [8] เพื่อเรยีงล าดบัปรมิาณของปัญหาทีต่รวจพบจากมากไปหาน้อย 
 

 
รปูท่ี 9 การเลอืกปัญหาทีพ่บมาวเิคราะหโ์ดยใชผ้งัพาเรโต้ (Pareto Diagram) 
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3.4 การวิเคราะห์ปัญหาโดยการใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering Technique)  
3.4.1 การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แนวคิดแผนผงัแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  
จากการรวบรวมปัญหาในขัน้ตอน 3.3 พบว่าปัญหาและสาเหตุของกิจกรรมในกระบวนการผลิต ได้แก่ “ความล่าช้าและ
ความผดิพลาดในการปฏบิตังิาน” โดยไดท้ าการการศกึษาสาเหตุที่ก่อใหเ้กิดความล่าชา้และมขีอ้ผดิพลาดต่างๆ ดว้ยวธิกีาร
เก็บรวบรวมขอ้มูลที่เคยเกิดขึน้ในอดีตที่ผ่านมา จากการสงัเกตจากการปฏบิตังิานในสถานที่และสถานการณ์จรงิ และจาก
การสนทนากบัผูท้ีม่สี่วนเกีย่วขอ้งกบักระบวนการผลติ ซึ่งประกอบไปดว้ยผูบ้รหิารสูงสุดของโรงงาน หวัหน้างาน และระดบั
ปฏิบตัิการ เพื่อหาแนวทางในการปรบัปรุงกระบวนการผลิตตู้วางอ่างล้างหน้า โดยการสนทนาร่วมกนัเพื่อเขา้ใจภาพรวม
ของกระบวนการผลติ ระดมความคดิ และวเิคราะหแ์ต่ละกจิกรรม เพื่อระบุสาเหตุของปัญหา โดยใชแ้ผนผงัแสดงสาเหตุและ
ผล (Cause and Effect Diagram) ในการวเิคราะหส์าเหตุของปัญหา  
ผงัแสดงเหตุและผล หรอืเรยีกว่า ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) [9] เป็นแผนผงัทีใ่ชใ้นการวเิคราะห์คน้หาสาเหตุต่างๆ 
ว่า มอีะไรบา้งทีม่าเกีย่วขอ้งกนั สมัพนัธ์ต่อเน่ืองกนัอย่างไรจึงท าใหป้รากฏผลตามมาในขัน้สุดท้าย โดยการระดมความคดิ
อย่างเป็นอิสระของทุกคนในกลุ่มกิจกรรมด้านการควบคุมคุณภาพ ถามท าไมๆ จนกระทัง่เป็นเหตุผลสุดท้ายที่เป็นเชิง
วธิกีารทีส่ามารถแกไ้ขถงึรากเหงา้ของปัญหาได ้กจ็ะน าเอาสาเหตุหลกัทีเ่ป็นรากเหงา้ของปัญหานัน้ มาท าการแกไ้ข 
ในการวเิคราะห์ปัญหา ได้แบ่งการวเิคราะห์ออกเป็น 5 ปัจจยั คอื ปัจจยัด้านพนักงาน ด้านเครื่องจกัร ด้านวตัถุดิบ ด้าน
วธิกีารกระบวนการ และดา้นสิง่แวดลอ้ม รายละเอยีดแสดงในรูปที ่10 

 

 
 

รปูท่ี 10 แผนผงัแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 

 จากแผนผงัแสดงสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เป็นการหาสาเหตุของปัญหาจากการเกิดความ
ล่าช้าและความผดิพลาดในการปฏิบตัิงานในกระบวนการผลิตชัน้วางอ่างล้างหน้า จากแผนผงั จึงสรุปปัญหาและสาเหตุ
ตลอดจนวธิีการแก้ไข ได้ดงัตารางที่ 8 ส าหรบัปัจจยัด้านพนักงาน ตารางที่ 9 ส าหรบัปัจจยัด้านเครื่องจกัร ตารางที่ 10 
ส าหรบัปัจจยัดา้นวตัถุดบิ ตารางที ่11 ส าหรบัปัจจยัดา้นวธิกีาร และตารางที ่12 ส าหรบัปัจจยัดา้นสิง่แวดลอ้ม 
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ตารางท่ี 8 ปัญหาและสาเหตุในกระบวนการผลติตู้วางอ่างล้างหน้าจากการวเิคราะหแ์ผนผงัแสดงสาเหตุและผล ปัจจยัดา้น
พนักงาน 
         กิจกรรม                       กระบวนการ                                ปัญหา                                      สาเหตุ 

ทุกกจิกรรมในกระบวน       การท างานของพนักงาน             ท างานผดิพลาด              ขาดมาตรฐานในการท างาน 
การปัม๊เจาะรูชิน้ส่วน          ปัม๊รูทีช่ ิน้ส่วน                         เกดิอุบตัเิหตุในการท างาน  ไม่มอีุปกรณ์ป้องกนั 
ทีเ่ครื่อง Press                                                           กบัเครื่องจกัร 
การประกอบชิน้ส่วน          การท างานของพนักงาน             ว่างงาน                        จดัล าดบักระบวนการไม่ดี 
 
ตารางท่ี 9 ปัญหาและสาเหตุในกระบวนการผลติตู้วางอ่างล้างหน้าจากการวเิคราะหแ์ผนผงัแสดงสาเหตุและผล ปัจจยัดา้น
เครื่องจกัร 
           กิจกรรม                                กระบวนการ                             ปัญหา                                       สาเหตุ 

ทุกกจิกรรมในกระบวน            การท างานของพนักงาน              ว่าง, รองาน                      จดัล าดบัขัน้ตอนไม่ดี 
ท างานของพนักงาน 
การปัม๊เจาะรูชิน้ส่วน               การท างานของพนักงาน              เกดิอุบตัเิหตุในการท างาน    ไม่มอีุปกรณ์ป้องกนั 
ทีเ่ครื่อง Press                                                                  กบัเครื่องจกัร 
 
ตารางท่ี 10 ปัญหาและสาเหตุในกระบวนการผลติตู้วางอ่างลา้งหน้าจากการวเิคราะหแ์ผนผงัแสดงสาเหตุและผล ปัจจยัดา้น
วตัถุดบิ 
          กิจกรรม                     กระบวนการ                            ปัญหา                               สาเหตุ 
ทุกกจิกรรมในกระบวน          รบัวตัถุดบิ                      ไม่มคุีณภาพ               ขาดการยนืยนั Spec. 
ทุกกจิกรรมในกระบวน          รบัวตัถุดบิ                      ผดิ Spec.                   ไม่มมีาตรฐานการตรวจสอบ 
 
ตารางท่ี 11 ปัญหาและสาเหตุในกระบวนการผลติตู้วางอ่างลา้งหน้าจากการวเิคราะหแ์ผนผงัแสดงสาเหตุและผล ปัจจยัดา้น
วธิกีารปฏบิตังิาน 
            กิจกรรม                             กระบวนการ                      ปัญหา                                    สาเหตุ 

การประกอบย่อยชิน้ส่วน        การท างานของพนักงาน        การประกอบล่าชา้            มขี ัน้ตอนรอคอยนาน 

ทุกกจิกรรมในกระบวนการ     การท างานของพนักงาน        มกีารรอคอย                   ขาดการจดัล าดบังาน 
การประกอบย่อยชิน้งาน        การท างานของพนักงาน        เกดิอุบตัเิหตุการท างาน      ไม่มอีุปกรณ์ป้องกนั                                                             
การประกอบย่อยชิน้ส่วน       การท างานของพนักงาน        ท าตามประสบการณ์          ไม่มมีาตรฐานในการท างาน 
 
ตารางท่ี 12 ปัญหาและสาเหตุในกระบวนการผลติตู้วางอ่างลา้งหน้าจากการวเิคราะหแ์ผนผงัแสดงสาเหตุและผล ปัจจยัดา้น
สิง่แวดลอ้ม 
           กิจกรรม                                   กระบวนการ                               ปัญหา                              สาเหตุ 

ทุกกจิกรรมในกระบวนการ            การท างานของพนักงาน             สภาพอากาศรอ้น            ระบายอากาศไม่ดี 
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 เมื่อทราบถึงปัญหาและสาเหตุในการประกอบตู้วางอ่างล้างหน้าจากแผนผงัแสดงเหตุและผลที่แสดงในรูปที่ 10 
แล้ว ก็จะเลือกสาเหตุที่เป็นรากเหงา้ของแต่ละปัญหาที่สามารถแก้ไขได้ก่อนมาท าการปรบัปรุง ซึ่งได้แก่ มขี ัน้ตอนรอคอย
นาน ขาดมาตรฐานในการท างาน ขาดการฝึกอบรม รองาน จดัล าดบัขัน้ตอนในการท างานไม่ดี ไม่มอีุปกรณ์ป้องกนั ขาด
การยนืยนั Spec. P/No. ซ ้ากนั และการระบายอากาศในทีท่ างานไม่ด ีจากนัน้ใชห้ลกัการ ECRS เขา้มาช่วยในการปรบัปรุง
ขัน้ตอนการท างาน ไดด้งัน้ี 
  3.4.2 ใช้เทคนิคการลดความสูญเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 
1) E (Eliminate) หมายถงึ การพจิารณาการท างานปัจจุบนั และพยายามก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ทีพ่บออกไป ความ
สูญเปล่า หมายถงึ สิง่ทีไ่ม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิม่แก่สนิค้า มอียู่ 7 ประการ คอื การผลติมากเกินไป (Overproduction) การรอ
คอย (Waiting) การเคลื่อนยา้ยทีไ่ม่จ าเป็น (Transporting) การท างานทีไ่ม่เกดิประโยชน์ (Processing) การเกบ็สนิคา้ทีม่าก
เกนิไป (Inventory) การเคลื่อนทีท่ีไ่ม่จ าเป็น (Motions) และของเสยี (Defect) 
ในการยกเลกิหรอืก าจดัขัน้ตอนทีไ่ม่จ าเป็นนัน้ ไดม้กีารด าเนินการดงัน้ี 
 

สถานีงาน                      กระบวนการ                                การปรบัปรุงแกไ้ข               ระยะทาง    เวลาลด 
                                                                       ก่อน                                หลงั     ลดลง (ม.)  ลง(นาท)ี 
FR-DR PNL COMPL  -13, COLUMN-FR Wait   มกีารรอคอยที ่Shelf-2          ยกเลกิการรอคอย               0          5.10                   
                              -12, Handling               มกีารเคลื่อนยา้ยที ่Shelf-2     ยกเลกิการเคลื่อนยา้ย        4.00         0.40 
FR-DOOR PANEL     -8G FR-DOOR PNL       มกีารรอคอยที ่Shelf-2          ยกเลกิการรอคอย                 0         5.42 
COMPL                   -7G Handling                มกีารเคลื่อนยา้ยที ่Shelf-2     ยกเลกิการเคลื่อนยา้ย         5.00        0.50                                              
FRAME-RR ASSY     -11, COLUMN-RR          มกีารรอคอยที ่Shelf-2          ยกเลกิการรอคอย                 0         2.15 
                             -10, Handling                 มกีารเคลื่อนยา้ยที ่Shelf-2     ยกเลกิการเคลื่อนยา้ย         7.50        0.76 
FR-DOOR PANEL     -8, FLOOR-PANEL         มกีารรอคอยที ่Shelf-2          ยกเลกิการรอคอย                 0         2.42 
                             -7, Handling                  มกีารเคลื่อนยา้ยที ่Shelf-2     ยกเลกิการเคลื่อนยา้ย          5.00       0.60    
SIDE-PANEL, R/L     -8, SIDE-PANEL, R/L      มกีารรอคอยที ่Shelf-2          ยกเลกิการรอคอย                  0        2.42 
                             -7, Handling                  มกีารเคลื่อนยา้ยที ่Shelf-2     ยกเลกิการเคลื่อนยา้ย          5.50       0.60    
BEAM ASSY-SIDE    -12, SIDE-BEAM, UPR R/L มกีารรอคอยที ่Shelf-2       ยกเลกิการรอคอย                 0         2.42 
UPR, R/L                 -11, Handling                 มกีารเคลื่อนยา้ยที ่Shelf-2   ยกเลกิการเคลื่อนยา้ย           5.50       0.60 
BEAM ASSY-SIDE     -13, SIDE-PANEL, R/L     มกีารรอคอยที ่Shelf-2        ยกเลกิการรอคอย                0          2.42 
LWR, R/L                 -12, Handling                 มกีารเคลื่อนยา้ยที ่Shelf-2    ยกเลกิการเคลื่อนยา้ย           5.50      0.60    
  
2) C (Combine) โดยพจิารณาว่า สามารถรวมขัน้ตอนการท างานให้ลดลงไดห้รอืไม่ เช่น จากเดมิเคยท า 5 ขัน้ตอน กร็วม
บางขัน้ตอนเขา้ดว้ยกนั ท าใหข้ ัน้ตอนทีต่้องท าลดลงจากเดมิ 
ในการรวมขัน้ตอนการท างานใหล้ดลงนัน้ ไดด้ าเนินการดงัน้ี 
 

สถานีงาน                      กระบวนการ                                การปรบัปรุงแกไ้ข               ระยะทาง    เวลาลด 
                                                                       ก่อน                                หลงั     ลดลง (ม.)  ลง(นาท)ี 
FR-DOOR PANEL      -15, Dust &Al Chips     เป่าลมท าความสะอาด            ยา้ยไปรวมทีก่ระบวนการ     0           0.50 
COMPL                     Clean by Air blow       เศษ AL ทีก่ระบวนการ 15       ที ่11 เจาะรูพรอ้มเป่าลม                         
FR-DOOR PANEL      -14A, Dust &Al Chips   เป่าลมท าความสะอาด            ยา้ยไปรวมทีก่ระบวนการ     0           0.50 
COMPL                     Clean by Air blow       เศษ AL ทีก่ระบวนการ 14A     ที ่7A เจาะรูพรอ้มเป่าลม                         
FR-DOOR PANEL      -10F, Ø2.5 Hole Burr    Ø2.5 Hole Burr หลงัเจาะ       ยา้ยไปรวมทีก่ระบวนการ     0           1.28 
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COMPL                     Clean by Air blow       รู Ø2.5 ที ่9F                       เจาะรูพรอ้ม Burr ที่ 9F                         
FRAME-RR ASSY      -9A, Ø4-2Holes Burr    Ø4-2Holes Burr หลงัเจาะ       ยา้ยไปรวมทีก่ระบวนการ     0           1.16 
                                                              รู Ø4 ที ่8A แลว้                   เจาะรูพรอ้ม Burr ที่ 8A                 
FLOOR ASSY-PANEL -10, Dust &Al Chips     เป่าลมท าความสะอาด            ยา้ยไปรวมทีก่ระบวนการ      0          0.56 
                               Clean by Air blow       เศษ AL ทีก่ระบวนการ 10       ที ่6 ตดัพรอ้มเป่าลม                         
สถานีงาน                      กระบวนการ                                การปรบัปรุงแก้ไข               ระยะทาง    เวลาลด 
                                                                       ก่อน                                หลงั     ลดลง (ม.)  ลง(นาท)ี 
BEAM ASSY-SIDE    --14, Dust &Al Chips     เป่าลมท าความสะอาด            ยา้ยไปรวมทีก่ระบวนการ       0           0.62 
UPR, R/L                  Clean by Air blow       เศษ AL ทีก่ระบวนการ 14        ที ่10 กดัร่องพรอ้มเป่าลม   
BEAM ASSY-SIDE     -15, Dust &Al Chips     เป่าลมท าความสะอาด            ยา้ยไปรวมทีก่ระบวนการ        0          0.62 
LWR, R/L                  Clean by Air blow       เศษ AL ทีก่ระบวนการ 15       ที ่11 กดัร่องพรอ้มเป่าลม                         

FR-DOOR PANEL   -9, COLUMN-FR        เจาะรู Slot 1 รูที ่FR           เจาะรู Slot 2 รูทัง้ FR         0         0.38 
COMPL                                               และเจาะ 2 รู ที ่RR            และ RR เพื่อใชร้่วมกนัได ้
                                                                                             ทัง้ FR และ RR 
 

3) R (Rearrange) คอื การจดัเรยีงขัน้ตอนการผลิตใหม่ หรอืสลบัล าดบัในการท างานเพื่อลดการเคลื่อนที่ หรอื การรอคอย 
ซึ่งไดม้กีารจดัเรยีงขัน้ตอนในการปฏบิตังิาน และสลบัล าดบัในการท างานเพื่อลดขัน้ตอน ลดเวลา และลดการเคลื่อนทีต่ามที่
ไดก้ล่าวไปแลว้ 
4) S (Simplify) หมายถึง การปรบัปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดยอาจจะออกแบบ jig หรอื fixture ช่วยในการ
ท างาน ในที่น้ีได้มีการจัดท ามาตรฐานในการปฏิบตัิงาน แล้วจดัอบรมพนักงานตามมาตรฐานงานที่ได้จัดท าขึ้น แล้วน า
วธิกีารท างานแบบใหม่ไปใชแ้ละก าหนดเป็นมาตรฐานในการท างาน ตลอดจนรกัษาวธิกีารท างานใหค้งสภาพอยู่ (Maintain) 
3.4.3 การใช้เทคนิคการปรบัปรุงงาน (Work Improvement) ได้แก่ การก าหนดวธิีการใหม่ๆ มาปรบัปรุงงาน รวมถึง
สภาพการท างานและกระบวนการท างาน เพื่อลดความผันแปรที่เกิดขึ้นจากสาเหตุต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต โดย
จดัเตรยีมความพร้อมทัง้ที่ใช้ในการปฎิบตัิงานให้ได้มาตรฐาน ตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้เพื่อปรบัปรุงประสทิธิภาพและ
วธิกีารท างาน มกีารก าหนดมาตรฐานในการท างาน เพื่อลดเวลาในการท างาน ลดกระบวนการผลติลง ลดการปฏบิตัิงานที่
ซ ้าซ้อน ปรบัเปลีย่นการปฏบิตังิานใหง้่ายขึน้ ฯลฯ 
การปรบัปรุงแก้ไขกระบวนการผลตินัน้ ได้จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบชิ้นส่วน จดัท าแบบชิ้นงาน และก าหนดหมายเลข
ชิน้ส่วน (Part Numbering) เพื่อใหเ้กดิความสะดวกในการจดัเตรยีม และคดัแยกชิน้ส่วนในกระบวนการประกอบ  
จากการวเิคราะหปั์ญหาและสาเหตุทีไ่ดจ้ากการวเิคราะหแ์ผนผงัแสดงสาเหตุและผล ไดม้แีนวทางการปรบัปรุงแกไ้ข ดงัน้ี 
 

ปัจจยัดา้นต่างๆ                        ปัญหา                                แนวทางการปรบัปรุงแกไ้ข 
ดา้นพนักงาน                     -ท างานผดิพลาด                  -จดัท าคู่มอืการปฏบิตังิาน (Operation Manual, WI) 
                                           -เกดิอุบตัเิหตุในการท างาน      -จดัฝึกอบรมวธิกีารท างานใหพ้นักงาน 
                                            กบัเครื่องจกัร 
                                           -ว่างงานจากการรองาน          -ก าจดั หรอืลดกระบวนการรอคอยในกระบวนการ 
                                                                                   โดยใชห้ลกั ECRS 
ดา้นเครื่องจกัร                     -ว่าง รองาน                        -ก าจดั หรอืลดกระบวนการรอคอยในกระบวนการ 
                                                                                   โดยใชห้ลกั ECRS 
                                           -เกดิอุบตัเิหตุในการท างาน      -ออกแบบอุปกรณ์ Safety บนเครื่องจกัร 
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                                            กบัเครื่องจกัร 
ดา้นวตัถุดบิ                     -ไม่มคุีณภาพ (ตรวจดว้ยตา)    -จดัท าคู่มอืมาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection 
                                                                                   Standard) 
                                           -ชิน้ส่วนผดิ Spec.                -จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบ และเพิม่ตรวจสอบ 
 
ปัจจยัดา้นต่างๆ                        ปัญหา                                แนวทางการปรบัปรุงแกไ้ข 
ดา้นการปฏบิตังิาน                    -การประกอบล่าชา้               -ปรบัปรุงกระบวนการจากแผนผงักระบวนการใหล 
                                           -มกีระบวนการรอคอยนาน      -ปรบัปรุงกระบวนการจากแผนผงักระบวนการใหล 
                                           -เกดิอุบตัเิหตุจากการท างาน   -จดัฝึกอบรมวธิกีารท างานใหพ้นักงาน 
                                           -ท างานตามประสบการณ์       -ท าคู่มอืมาตรฐานการท างานแลว้ฝึกอบรม OJT 
                                                                                 -สรา้งระบบ Parts Numbering System 
ดา้นสิง่แวดลอ้ม [10]         -ท างานผดิพลาด                  -ปรบัปรุงระบบระบายอากาศในโรงงาน โดยเพิม่ช่อง       
                                                                                   ลม พดัลมระบายอากาศ 
       -ปรบัปรุงระบบแสงสว่างใหเ้พยีงพอในการปฏบิตังิาน 
                                                                                 -ลดการใชพ้ลงังานจากการลดกระบวนการผลติ 
                                                                                 -ปรบัปรุงระบบบ าบดัน ้าเสยีใหม้ปีระสทิธภิาพ 
                                                                                 -เพิม่พืน้ทีส่เีขยีว 
 

4. ผลการวิจยั  
 จากการศึกษากระบวนการผลติตู้วางอ่างล้างหน้า เพื่อน ามาวเิคราะหแ์ละแก้ไขปรบัปรุง โดยน าเทคนิควศิวกรรม
อุตสาหการมาใชใ้นการปรบัปรุงนัน้ มผีลการวจิยัดงัน้ี 

หวัขอ้การปรบัปรุง รายละเอยีด 
ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรงุ ลดลง % ทีล่ดลง 

1. ขัน้ตอนปฏบิตังิาน 238 ขัน้ตอน 217 ขัน้ตอน 21 ขัน้ตอน 8.82 

2. ระยะทางเคลื่อนยา้ยในกระบวนการผลติ 485.00 เมตร 458.50 เมตร 26.50 เมตร 5.46 

3. เวลาทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติ 173.26 นาที 144.25 นาที 29.01 นาที 16.73 

4. กระบวนการตรวจสอบผลติภณัฑ์ ตรวจ Appearance เพิม่ตรวจสอบ Dimension ตามคู่มอืตรวจสอบ 

5. มาตรฐานในการท างาน  ม ีแต่ไม่เหมาะสม จดัท ามาตรฐานการท างานขึน้ใหม่ 

6. คู่มอืบรหิารจดัการคุณภาพ ไม่ม ี จดัท าขึน้ใหม่ 

7. ระบบ Parts Numbering System ไม่ม ี จดัท าขึน้ใหม่ 

8. การปรบัปรุงดา้นสิง่แวดลอ้มในโรงงาน ไม่มกีารจดัการทีด่ี เพิม่จดัการสิง่แวดลอ้ม เช่น ระบบระบาย
อากาศ, ระบบแสงสว่าง, เพิม่ฝึกอบรมพนัก- 
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หวัขอ้การปรบัปรุง รายละเอยีด 
ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรงุ ลดลง % ทีล่ดลง 

งาน, ลดใชพ้ลงังานจากลดขัน้ตอนการผลติ, 
ปรบัปรงุระบบบ าบดัน ้าเสยี, เพิม่พืน้ทีส่เีขยีว 

 

5. สรปุและอภิปรายผลการวิจยั 
5.1 จากผลการปรบัปรุงกระบวนการผลิตตู้วางอ่างล้างหน้า สามารถลดขัน้ตอนในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนตู้วางอ่างล้าง
หน้าลงได ้21 ขัน้ตอน หรอืคดิเป็น 8.82% ลดระยะทางในการเคลื่อนยา้ยในกระบวนการผลติลงได ้26.50 เมตร หรอืคดิเป็น 
5.46% และลดเวลาในกระบวนการผลิตลงได้ 29.01 นาที หรอืคดิเป็น 16.73% ซึ่งจะเห็นว่า แม้จะยงัมกีารลดระยะทางใน
การเคลื่อนย้ายวสัดุ หรอืชิ้นส่วนประกอบต่างๆ แล้ว แต่ก็ยงัลดได้ไม่มากเท่าที่ควร แต่หลกัๆ ของการลดระยะเวลาและ
ขัน้ตอนการปฏิบัติงานน้ี จะอยู่ที่ การก าจัดขัน้ตอนที่ไม่เกิดประโยชน์ เช่น การรอคอย (Waiting) ออกไป และรวม
กระบวนการขัน้ตอนการท างานทีซ่ ้าซ้อน หรอืไม่จ าเป็นใหน้้อยลง 
5.2 จากการใช้หลักเทคนิคการปรับปรุงงาน (Work Improvement) ตามหลักวิศวกรรมอุตสาหการ สามารถปรับปรุง
กระบวนการ วธิกีารต่างๆ ทีจ่ะน ามาช่วยพฒันาปรบัปรุงประสทิธภิาพในกระบวนการผลติได ้เช่น จดัท าคู่มอืการปฏบิตังิาน 
(Operation Manual, WI) การออกแบบอุปกรณ์ Safety บนเครื่องจักร จัดท าคู่มือมาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection 
Standard) และเพิ่มการตรวจสอบ การสร้างระบบ Parts Numbering System การฝึกอบรมพนักงานให้ปฏิบตัิหน้าที่ได้
อย่างถูกต้องตามมาตรฐานและมคีวามปลอดภยัในการปฏิบตัิงาน และช่วยปรบัปรุงด้านสิง่แวดล้อมที่ดีในโรงงานให้กับ
พนักงาน เป็นต้นแบบของโรงงานผลติตู้วางอ่างลา้งหน้าได้ 
 5.3 ผลจากการวจิยัน้ี ผู้ประกอบการจะได้รบัประโยชน์จากการเพิ่มผลผลิต (Production Capacity) จากการลดขัน้ตอน
กระบวนการผลติ ลดค่าล่วงเวลา ลดค่าซ่อมแซมผลิตภณัฑ์จากของเสยีในกระบวนการ ท างานได้ถูกต้องตามมาตรฐาน มี
ความปลอดภยัในการปฏบิตังิาน และมผีลก าไรเพิม่ขึน้จากการเพิม่ผลผลติและขยายตลาดทัง้ในและต่างประเทศ 
 

6. ข้อเสนอแนะ 
6.1 ในการวจิยัน้ี ท าการศึกษาด้านการปรบัปรุงกระบวนการผลิต ที่วเิคราะห์ด้านการลดขัน้ตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น 
ส่งผลใหส้ามารถลดระยะทางและเวลาในการปฏบิตังิานลงได ้ถงึแมจ้ะไม่มากนัก แต่ส่งผลใหส้ามารถเพิม่อตัราการผลิตขึ้น
ได ้ 
6.2 ในงานวจิยัน้ี ควรท าการศกึษาเพิม่เติมเพื่อหาวธิีการจดัวาง Layout ต าแหน่งเครื่องจกัรที่ใช้ในการผลิตใหเ้หมาะสม มี
พืน้ทีท่ีใ่ชใ้นการตรวจสอบคุณภาพชิน้ส่วนทีเ่หมาะสม  
6.3 การท าแผนผังกระบวนการใหล (Process Flow Diagram) น้ี เป็นผังที่มีความละเอียดมาก เน่ืองจากมีกระบวนการ
เคลื่อนยา้ยวสัดุจรงิๆ ในกระบวนการ ซึ่งใชส้ญัลกัษณ์ วงกลมเลก็ จงึท าใหม้ขี ัน้ตอนกระบวนการมาก และมคีวามละเอียด
ในการวเิคราะหม์ากขึน้ 
6.4 ผลจากการวจิยัน้ี สามารถน าไปประยุกต์ปรบัใชไ้ดก้บับรษิทัทีม่กีารด าเนินธุรกจิทีค่ลา้ยกนัน้ีได้ 
6.5 ในงานวจิยัน้ี ไม่ได้ด าเนินการวเิคราะห์ด้านผลก าไรที่จะได้รบัเป็นเงนิจากการท ากิจกรรมต่างๆ แต่หวงัว่าจะสามารถ
น าไปเป็นแนวทางศกึษาต่อยอดได ้
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งานวิจัยน้ี ได้รับการสนับสนุนเงนิทุนวจิยัจากงบประมาณกองทุนส่งเสรมิงานวจิัยปี 2567 จากส านักวิจัยมหาวทิยาลยั
กรุงเทพธนบุร ีในการจดัท างานวจิยัน้ี ส าเร็จลุล่วงลงได้จากประสบการณ์ในการทดลองท าจรงิและด้วยความร่วมมอืของผู้
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ร่วมวจิยัอกี 1 ท่าน ทีไ่ดร้่วมมอืกนัวเิคราะหแ์ละปฏบิตัจินส าเรจ็ลุล่วงเป็นอย่างด ีไดผ้ลออกมาใชอ้า้งองิส าหรบัการพจิารณา
ยดึถอืเป็นแนวปฏบิตัใินโรงงานต่างๆ ไดต้่อไป 
ขอขอบพระคุณ ศ.ดร.บังอร เบ็ญจาธิกุล อธิการบดีมหาวิทยาลัยกรุงเทพธนบุรี ที่ได้มีนโยบายในการพัฒนาบุคลากร
อาจารยใ์นมหาวทิยาลยัโดยสนับสนุนอนุมตังิบประมาณในการท าวจิยัครัง้น้ี รวมทัง้คณบดคีณะวทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ี
คณาจารยแ์ละนักวจิยัประจ าส านักมหาวทิยาลยักรุงเทพธนบุรทีุกท่าน ทีค่อยใหค้วามช่วยเหลอืสนับสนุน จนงานวจิยัฉบบัน้ี
ส าเร็จลงได้ด้วยดี ผู้ว ิจัยหวังเป็นอย่างยิง่ว่าผลงานวจิัยน้ีจะเป็นประโยชน์ต่อผู้สนใจ  และเกิดประโยชน์ในการน าไปใช้
ประโยชน์ในการปฏบิตังิานปรบัปรุงกระบวนการผลติในโรงงานอุตสาหกรรมพอสมควร  
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