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บทคดัย่อ 

งานวจิยันี%มวีตัถุประสงค์เพื�อทําการวเิคราะห์และหาปจัจยัที�ส่งผลกระทบต่อเวลาและของเสยีใน
กระบวนการตดิผงกาํมะหยี� ของโรงงานผลติกล่องกาํมะหยี� จากขอ้มลูของเสยี พบว่าผงกาํมะหยี�สี
ดาํใชเ้วลามาก กอ่นทาํการปรบัปรงุผงกาํมะหยี�สดีาํใชเ้วลาเฉลี�ย 83.499 วนิาท ีเปอรเ์ซน็ต์ของเสยี 
34.28% จากการวเิคราะหแ์ผนผงัแสดงเหตุและผล และใชเ้ทคนิค Failure Mode and Effect 
Analysis (FMEA) ในการวิเคราะห์พบว่าปญัหาเกิดจาก ผงกํามะหยี�มีเม็ดใหญ่ติดบนกล่อง
พลาสตกิทําใหเ้กดิของเสยี และผงกํามะหยี�สดีําใชเ้วลามาก ดงันั %นผูว้จิยัจงึได้ทําการทดลองเพื�อ
คน้หาสาเหตุที�แทจ้รงิ พบว่าสาเหตุมาจาก 1.นํ%ายาสารเคมทีี�ใชใ้นการร่อนผงกาํมะหยี� 2. ซบัพลาย
เออร์มีการปรบัสูตรในการผลิตผงกํามะหยี�ใหม่ 3.ตะแกรงร่อนผงกํามะหยี� ผู้วิจ ัยจึงได้ทําการ
วิเคราะห์และปรบัปรุงสาเหตุดังกล่าว ทําให้หลังจากการปรบัปรุง ใช้เวลาเฉลี�ยในการทํางาน 
63.687 วนิาท ีได้เปอรเ์ซน็ต์ของเสยี 0% ซึ�งเวลาลดลง 19.812 วนิาท ีเปอร์เซน็ต์ของเสยีลดลง 
100%  
คาํสาํคญั: ลดของเสยี, ลดเวลา, กล่องกาํมะหย ี
 

ABSTRACT 
The objective of this research was to analyse and search for the factors effecting the 
working time and wastes in attaching velvet powder process of a velvet box plant. It was 
found that the wastes of the black velvet powder consumed much working time. Before 
improvement, the black velvet powder spent average time of 83.499 seconds and had 
34.28 %wastes. From the analysis on Cause & Effect Diagram and from using the 
technique of Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) for the analysis, it was found that 
the causes came from large black velvet powder attached on plastic box and this caused 
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wastes and the black velvet powder consumed much time. Consequently, the researcher 
tried to search for the real causes and found that they were 1. Chemical solutions used in 
separating velvet powder. 2. The changing of velvet powder manufacturing formula from 
supplier side. 3. Velvet sieve. The researcher then analyzed and improved such causes. 
And after the improvement, the time for working has been reduced to 63.687 seconds 
while the wastes were zero%. That means 19.812 seconds were reduced and 100% 
wastes could be reduced. 
KEYWORDS: reduce wastes, reduce time, velvet box 
 
1. บทนํา 

จากการศึกษาบริษัท A จํากดั เป็นบริษัทที�ผลิตกล่องเครื�องประดับหลากหลายรูปแบบ  
ปญัหาสว่นใหญ่เกดิในกระบวนการตดิผงกาํมะหยี� พบว่าลกัษณะของกล่องกาํมะหยี�ที�ผลติเสรจ็ คอื 
ผงกํามะหยี�ตดิไม่เรยีบ เห็นเป็นโครงบางๆ บนกล่องพลาสตกิ  มลีายบนกล่องพลาสตกิ และผง
กํามะหยี�เป็นเมด็ตดิบนกล่องพลาสตกิขณะติดผงกํามะหยี� ซึ�งผลิตภณัฑ์เหล่านี%ลกัษณะที�พบจะ
ขึ%นอยูก่บัสขีองผลติภณัฑ ์ กล่าวคอืเป็นผลติภณัฑท์ี�ไมไ่ดม้าตรฐานและเป็นปญัหาที�สาํคญัอย่างยิ�ง
ที�ตอ้งทาํการวเิคราะหแ์ละหาปจัจยัที�สง่ผลกระทบต่อกระบวนการตดิผงกาํมะหยี� เช่น ตรวจสอบหา
สาเหตุ และดาํเนินการแกไ้ข เพราะผลติภณัฑท์ี�ไมไ่ดม้าตรฐานเหล่านี% ทาํใหต้น้ทุนการผลติเพิ�มขึ%น 
และถ้าผลิตภณัฑ์ที�ไม่ได้มาตรฐานถูกส่งออกไปถึงมอืลูกค้า จะส่งผลให้ลูกค้าขาดความเชื�อถือ
ผลติภณัฑก์ล่องกาํมะหยี�ของบรษิทั A จํากดั ถา้หากสามารถแกไ้ขปญัหาได้ตรงจุดกจ็ะก่อใหเ้กดิ
ผลดแีกร่ะบบการทาํงานของบรษิทั 

 
2.  ทฤษฎีที�ใช้ในการดาํเนินงาน 
2.1  การศึกษางาน [1,2] 
 ความหมายของการศกึษางานการศกึษางานเป็นวธิกีารที�ใชก้นัอยา่งกวา้งขวางในอตุสาหกรรม
การผลติ ซึ�งเป็นที�รูจ้กักนัในนามของ “การศกึษาการเคลื�อนไหวและเวลา (Time and Motion 
Study)” การศกึษางาน (work study) เป็นคาํที�ใชแ้ทนวธิกีารต่างๆ จากการศกึษาวธิกีารทาํงาน 
และการวดัผลงาน ซึ�งใชใ้นการศกึษาวธิกีารทาํงานของคนอย่างมรีะเบยีบแบบแผน และพจิารณา
องคป์ระกอบต่างๆ ที�มผีลต่อประสทิธภิาพและภาวะของการทาํงานเพื�อปรบัปรุงการทาํงานนั %นใหด้ี
ข ึ%น ซึ�งการศกึษางานประกอบด้วยเทคนิค 2 อย่างดงันี% 1.การศกึษาวธิี (Method Study) เป็น
การศกึษาเพื�อหาวธิีการทํางานที�ง่าย สะดวก รวดเรว็ ประหยดั และมปีระสทิธภิาพสูงกว่ามาใช้
แทนวธิีการเดิม 2.การวดัผลงาน (Work Measurement) เป็นการศกึษาเพื�อคํานวณหาเวลา
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มาตรฐาน (Standard Time) ซึ�งเป็นประโยชน์ในแงต่่าง ๆ เช่น การวางแผนการผลติ การปรบัปรุง
สมดุลของสายการผลติ เป็นขอ้มลูในการจ่ายคา่แรงจงูใจหรอืกาํหนดมาตรฐานการผลติ  

 
2.2  การศึกษาเวลาโดยตรง [1,2] 
 การศึกษาโดยตรงเป็นเทคนิคการวัดผลงานอย่างหนึ�งโดยผู้ที�ทําการวัดผลงานไปดูการ
ปฏบิตังิานของคนงานและจบัเวลาในการทาํงานนั %นดว้ยนาฬกิาจบัเวลา การศกึษาเวลา คอื การหา
เวลาการทาํงานโดยคนงานที�เหมาะสมซึ�งไดผ้่านการฝึกอบรมวธิกีารทาํงานนั %นมาอย่างด ีสามารถ
ทาํงานแลว้เสรจ็ดว้ยอตัราการทาํงานปกตติามวธิกีารที�กาํหนดให ้เวลานี%เรยีกว่า เวลามาตรฐาน 
 
2.3  Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) [3] 
 Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) คอื กระบวนการวเิคราะหข์อ้บกพร่องที�อาจ
เกดิขึ%นตลอดกระบวนการ ตั %งแต่วตัถุดิบ การผลิตไปจนถงึการใชง้านโดยระบุถงึโอกาสที�จะเกดิ 
ระดบัความสําคญั ผลกระทบและวิธีป้องกนั ซึ�งในปจัจุบนัต้องยอมรบัว่าปญัหาในการผลิตมี
ค่อนขา้งมาก เพื�อลดความเสี�ยงของปญัหาที�เกดิขึ%น รวมทั %งสามารถพฒันากระบวนการ ไดอ้ย่าง
ต่อเนื�อง เราควรมุง่เน้นไปที�การวเิคราะหป์ญัหา ขอ้บกพรอ่งผลกระทบของปญัหา และสาเหตุกลไก
ของปญัหาต่างๆ เหล่านั %น เพื�อประเมนิความเสี�ยง และหาแนวทางในการปรบัปรุง FMEA จะมุ่งเน้นที�
การชี%ใหเ้หน็ถงึคุณลกัษณะของความเสยีหายหรอืสาเหตุที�จะนําไปสู่ ความเสยีหายที�อาจจะเกดิขึ%น 
(Potential Failure Mode) อนัเนื�องมาจากการออกแบบ การผลติ หรอื การบรกิาร จากนั %นจงึจะทาํ
การวเิคราะห ์ผลกระทบของความเสยีหายที�คาดว่าจะเกดิขึ%น (Effects Analysis) และสุดทา้ยกเ็พื�อการ
นําไปสูก่ารหาวธิป้ีองกนัการเกดิความเสยีหายที�คาดว่าจะเกดิขึ%น (Problems Prevention) ดงันั %น
การวิเคราะห์ผลกระทบและขอ้บกพร่องจึงเป็นเครื�องมอืในการรวบรวมความคดิอย่างเป็นระบบ 
เพื�อหาแนวทางในการป้องกนัปญัหาซึ�งเหมาะอย่างยิ�งที�จะนําไปประยุกต์ใช้ในการออกแบบ
ผลติภณัฑแ์ละกระบวนการผลติ เพื�อชว่ยใหเ้กดิความเขา้ใจในกระบวนการมากยิ�งขึ%น 
 
2.4  งานวิจยัที�เกี�ยวข้อง 
 ณฐัอนนัต ์และคณะ [4] การศกึษาปจัจยัที�สง่ผลใหเ้กดิของเสยีในกระบวนการผลติพรอ้มเสนอ
แนวทางแก้ไข จากผลการวิเคราะห์ทราบว่าปจัจยัที�ทําให้เกดิของเสยีมากที�สุดมสีาเหตุมาจาก
คนงาน รอ้ยละ 50 คณะผูจ้ดัทาํไดนํ้าเสนอแนวทางในการแกป้ญัหาในเรื�องของการส่งเสรมิขวญั
และกาํลงัใจใหก้บัพนักงาน การตรวจสอบแบบเตม็จํานวน การบํารุงรกัษาดว้ยตนเอง รวมถงึการ
จดัทําโครงงานการทาํงานใหพ้นักงานปฏบิตัติาม การเพิ�มขวญัและกาํลงัใจใหก้บัพนักงานทําให้
ประสทิธภิาพการทาํงานของพนักงานเพิ�มขึ%นรอ้ยละ 60 ส่งผลใหป้รมิาณของเสยีในกระบวนการ
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ผลติลดลง สามารถลดค่าใชจ้่ายในการแกไ้ขงานเหลอืเพยีง 69,500 บาท ในขณะเดยีวกนัการ
ปรบัปรงุการตรวจสอบคุณภาพจากการสุ่มตวัอย่างไปสู่การตรวจสอบแบบเตม็จํานวน สามารถลด
ปรมิาณการเกดิของเสยีลงไดร้อ้ยละ 10 จากการประมาณการคา่ใชจ้่ายในแกไ้ขงานเป็นจํานวนเงนิ 
173,000 บาท คงเหลอืคา่ใชจ้่ายในการแกไ้ขงานเพยีง 155,500 บาท  

 
 ธญัญาภรณ์ [5] การวเิคราะหแ์ละลดของเสยีในกระบวนการผลติกระจกนิรภยัดา้นขา้งสาํหรบั
รถยนต ์ โดยใชเ้ทคนิค FMEA การศกึษาระบบการผลติตลอดจนของเสยีที�เกดิขึ%นในกระบวนการ
โดยการรวบรวมและวเิคราะหข์อ้มลู พบว่าของเสยีสว่นใหญ่เกดิจากกระบวนการหลอม, ขึ%นรปู, ตดั 
และบรรจุ โดยของเสยีที�เกดิขึ%น ไดแ้ก่ ฟองอากาศสดีํา, สิ�งเจอืปน, รอยลูกกลิ%ง, ผดิความหนา, ขดี
ขว่น, คราบนํ%า และกระจกแตกในลงั งานวจิยัเริ�มจากการศกึษากระบวนการผลติกระจกโฟลทแผ่น
เรยีบเกรดไพรเวซี�และค้นหาปจัจยัที�มผีลกระทบต่อขอ้บกพร่อง จากนั %นใหท้มีผู้ชํานาญการที�
เกี�ยวขอ้งมาวเิคราะหเ์พื�อประเมนิค่าความรุนแรงของขอ้บกพร่อง เพื�อคาํนวณค่าดชันีความเสี�ยง
ชี%นํา (RPN) วทิยานิพนธฉ์บบันี%จะทาํการแกไ้ขลกัษณะขอ้บกพร่องที�มคี่า RPN ตั %งแต่ 100 คะแนน
ขึ%นไป ผลประโยชน์ที�เหน็ได้ชดัเจนจากการปรบัปรุง คอื โรงงานตวัอย่างได้รูปแบบผลติกระจก
โฟลท แผ่นเรียบเกรดไพรเวซี� ที�มีคุณสมบัติสอดคล้องกบัความต้องการของลูกค้า ผลการ
ดําเนินการแกไ้ข พบว่า 1.เปอร์เซ็นต์ของเสยีของกระบวนการหลอมลดลงจาก 1.28% เหลือ 
0.65% และ 0.30% ตามลําดบั 2.เปอร์เซน็ต์ของเสยี ของกระบวนการขึ%นรปูลดลงจาก 1.43% 
เหลอื 0.60% และ 0.36% ตามลําดบั 3.เปอรเ์ซน็ต์ของเสยี ของกระบวนการตดัลดลงจาก 2.16% 
เหลอื 0.62% และ 0.36% ตามลาํดบั 4.เปอรเ์ซน็ตข์องเสยี ของกระบวนการบรรจุลดลงจาก 0.46% 
เหลอื 0.16% และ 0.10% ตามลําดบั 5.เปอรเ์ซน็ต์ของเสยีเทยีบยอดการผลติลดลงจาก 6.19% 
เหลอื 2.24% และ 1.22% ตามลาํดบั  
 
3.  ข้อมลูพืWนฐาน 
3.1 ข้อมลูพืWนฐาน 
 จากการเกบ็ขอ้มูลการผลติตั %งแต่เดอืน เมษายน 2553 ถึงเดอืนสงิหาคม 2553 เป็นเวลา 5 
เดอืน พบว่าเกดิเปอรเ์ซน็ต์ของเสยีที�เกดิขึ%นมคีวามสมัพนัธ์กบัสขีองชิ%นงานต่างๆ ในกระบวนการ
ตดิผงกาํมะหยี� พบว่าการเกดิของเสยีมากที�สุดที�สขีองชิ%นงานที�เป็นสดีํามขีองเสยีถงึรอ้ยละ 34.28 
จงึสนใจที�จะเลอืกสขีองชิ%นงาน คอื ผงกาํมะหยี�สดีํามาทาํการศกึษาวเิคราะห์และหาปจัจยัที�ส่งผล
กระทบต่อกระบวนการติดผงกํามะหยี�และทําการปรบัปรุงต่อไป และกระบวนการผลิตกล่อง
กาํมะหยี�ในกระบวนการตดิผงกาํมะหยี�นั %นมหีลายขั %นตอนดงัแสดงไดด้งัรปูที� 1 
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กาวรอ้น 

 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รปูที� 1 ขั Wนตอนการผลิตกล่องกาํมะหยี�ในกระบวนการติดผงกาํมะหยี� 

 

พ่นกาวลงบนกล่องพลาสตกิ 

นําชิ%นงานไปตดิผงกํามะหยี�ในกล่องพลาสติกที�มผีงกํามะหยี�โดยการปิ%งไปปิ%งมา ผง
กํามะหยี�จะเคลื�อนตวัเขา้มาเกาะชิ%นงานโดยใชไ้ฟฟ้าสถติย์ (เครื�องตดิกํามะหยี�ดว้ย

ชิ%นงานสาํเรจ็ 

กาว A+B กล่องพลาสตกิ ผงกาํมะหยี� มดีคตัเตอร ์,มดีขดั 

ทาํการลบมุมและขดัพลาสตกิ 

ใชเ้หลก็ปลายแหลมจุ่มลงในกาวรอ้นเสยีบลงรชูิ%นงาน 

เสยีบชิ%นงานที�ถูกทากาวลงบนโฟม 

ตรวจสอบชิ%นงานว่าผงกํามะหยี�เกาะทั �วชิ%นงาน
หรอืไม ่
รอใหช้ิ%นงานแหง้ในอุณหภูมปิกต ิ

สง่แผนกดดูฝุน่ 

สง่แผนกประกอบ 

เหล็ก

ดดูฝุน่ 

ทาํการประกอบ 

ไม่ทั �ว 

ทั �ว 
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 โดยแต่ละปญัหาซึ�งจะเรยีงจากลําดบัความสําคญัของปญัหาจากมากไปยงัน้อย และพบว่า
ปญัหาที�มากที�สดุที�เกดิจากกราฟแผนภมูพิาเรโต คอื ผงกาํมะหยี�เป็นเมด็ตดิบนกล่องพลาสตกิ ใน
ขั %นตอนของกระบวนการติดผงกํามะหยี� จากการจัดลําดับปญัหาแล้ว ผู้วิจ ัยจึงเลือกศึกษาผง
กาํมะหยี�เป็นเมด็บนกล่องพลาสตกินี%เป็นอนัดบัแรก ดงัรปูที� 2 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที� 2 กราฟแผนภมิูพาเรโตแสดงข้อบกพร่องที�เกิดขึWนในผงกาํมะหยี�สีดาํ 

 
4.   ผลการทดลอง 
4.1 วิเคราะหห์าสาเหตขุองเสียด้วยแผนผงัก้างปลา 
 จากรูปที� 1 พบว่าชิ%นงานสดีําจะเกดิของเสยีมากที�สุด สาเหตุที�พบมากที�สุดจากชิ%นงาน คอื 
กาํมะหยี�เป็นเมด็ตดิบนกล่องพลาสตกิ  รองลงมาคอืผงกาํมะหยี�บนกล่องพลาสตกิบาง  ดงันั %นทํา
การ วเิคราะหห์าสาเหตุของเสยี ดว้ยวธิรีะดมสมอง โดยประยุกต์ใช ้เทคนิคการระดมสมองดว้ยผงั
กา้งปลาหรอืแผนภาพเหตุและผล ดงัรปูที� 3 
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รปูที� 3 แผนภาพเหตแุละผลของการเกิดปัญหาของผงกาํมะหยี�สีดาํ 
 

 จากรูปที� 3 ที�วิเคราะห์สาเหตุได้แล้ว จะเห็นได้ว่าพบสาเหตุที�ทําให้ เกิดของเสียใน
กระบวนการผลติเกดิจากหลายสาเหตุ ดงันั %นจงึต้องจดัลําดบัความสําคญัของสาเหตุ โดยการให้
คะแนนจะประยกุตใ์ชเ้ทคนิค FMEA (Failure modes and Effects Analysis) ในการใหค้ะแนนการ
ตดัสนิใจจดัลําดบัความสําคญัของสาเหตุที�มผีลกระทบต่อของเสยีที�เกดิขึ%นในกระบวนการตดิผง
กาํมะหยี� คะแนนที�ไดเ้กดิจากการระดมความคดิของผูว้จิยั เพื�อหาแนวทางแกไ้ขในลําดบัต่อไป ดงั
แสดงในตารางที� 1 
 
 
 
 
 
 

พนักงานร่อนผง
กํามะหยี�เพียง 1  
ครั%งแต่มาตรฐาน
กําหนด2 ครั%ง 

การใส่น	ํายาร่อน
ผงกํามะหยี�ไม่ได้
มาตรฐาน ผงกํามะหยี�มีเม็ดใหญ ่

ตะแกรงรูใหญ ่

ขนาดรูตะแกรงใหญ่เกินไป 
 

ตะแกรงเกิดการฉีกขาด 
ใส่น%ํายาร่อนผงกํามะหยี�
มากเกินไปมาตรฐาน 

 
 
 
 

 

 

 

 

                                                                                                        
 
 
 
   

 
 
 
 

เครื�องร่อนผงกํามะหยี� 
 

พนักงาน 

 

กระบวนการทํางาน 

 

ผงกํามะหยี� 

 

เม็ดผงกํามะหยี� 
มีขนาดใหญ่ 
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ตารางที� 1 การวิเคราะหปั์ญหาของเสียที�เกิดขึWนในกระบวนการติดผงกาํมะหยี�สีดาํ 
                   ด้วย FMEA  

Task  
/Function 
(สาเหตุ
หลกั) 

Potential 
Failure Mode 
(ลกัษณะ

ปัญหาที�เกิด) 

Potential 
Failure Effect 
(ผลลพัธที์�
เกิดขึWน) 

SEV 

Potential 
Causes 

(สาเหตทีุ�ทาํ
ให้เกิดปัญหา) 

OCC 

Current 
Control 

(หน่วยควบคมุ
ปัจจบุนั) 

DET 

RPN 

เครื�องรอ่น
กาํมะหยี� 

ความสามารถของ
เครื�องรอ่นผง
กํามะหยี�ลดลง 

ทําใหผ้ง
กํามะหยี�เป็น
เมด็ใหญ่ 

7 
ตะแกรงรอ่น
เกดิการฉีก
ขาด 

6 
ไมม่กีาร
ตรวจเชค็รู
ตะแกรง 

9 378 

ขนาดของรู
ตะแกรงไม่
เหมาะสม 

ทําใหผ้ง
กํามะหยี�เป็น
เมด็ใหญ่ 

7 
ขนาดของรู
ตะแกรงมี
ขนาดใหญ่ 

6 
มกีารตรวจวดั
ขนาดรตูะแกรง 

2 84 

กระบวน 
การรอ่นผง
กาํมะหยี� 

พนกังานรอ่น
ผงกํามะหยี�
คร ั %งเดยีว 

ทําใหผ้ง
กํามะหยี�เป็น
เมด็ใหญ่ 

7 
พนกังานรอ่น
ผงกํามะหยี�
คร ั %งเดยีว 

 
7 
 

มกีารควบคมุ
การรอ่นผง

กํามะหยี� 2 ครั %ง 
2 98 

  กระบวน     
 การติดผง    
  กาํมะหยี� 

พนกังาน
ทํางานผดิวธิ ี

เกดิของเสยี 7 
พนกังานทาํ 
งานตามความ
ถนัดของตนเอง 

4 ไมม่ ี 9 252 

พนกังานขาด
ทกัษะในการ
ปฏบิตังิาน 

เกดิของเสยี 7 
ไมม่กีารอบรม
พนกังานใหม ่

7 ไมม่ ี 9 441 

 ผงกาํมะหยี� 
ผงกํามะหยี�
เป็นเมด็ใหญ่ 

เกดิของเสยี 8 
ใสนํ่%ายา

สารเคมใีนการ
รอ่นมากเกนิไป 

7 
ไมม่กีารตรวจ 
เชค็ผงกํามะหยี�
เมื�อรอ่นเสรจ็ 

 

9 504 

หมายเหต ุ  SEV คอืความรนุแรงของปญัหา OCC คอื ความถี�ในการเกดิ DET คอื แนวโน้มที�จะ
เกดิปญัหา RPN  คอืคา่ความเสี�ยง  (SEV* OCC* DET= RPN) 

 
 จากตารางที� 1 จะเหน็ไดว้่า คา่ RPN มากที�สุดคอืปญัหาที�ควรจะเริ�มการแกไ้ขเป็นอนัดบัแรก 
ในตารางที� 1 การแกป้ญัหาแรกคอื เรื�องผงกาํมะหยี�มเีมด็ใหญ่  
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4.2  การวิเคราะหส์ภาพปัญหาเบืWองต้น 
 หลังจากได้ทําการศึกษาข้อมูลเบื%องต้นแล้วนั %นพบว่าปจัจัยที�เกี�ยวข้องที�ส่งผลกระทบต่อ
กระบวนการตดิผงกาํมะหยี�นั %นมดีว้ยกนั 2 ปจัจยั คอื ผงกาํมะหยี�ที�ใชใ้นการปิ%งชิ%นงานและปรมิาณ
นํ%ายาสารเคมทีี�ใชใ้นการรอ่นผงกาํมะหยี� ซึ�งมแีนวทางการแกไ้ขดงันี% 
 แนวทางในการแกป้ญัหาผงกํามะหยี� คอืผงกาํมะหยี�เป็นเมด็ใหญ่ตดิบนชิ%นงาน ทางโรงงาน
ควรมีการกําหนดมาตรฐานในการใช้ปริมาณนํ%ายาสารเคมีที�เหมาะสมในกระบวนการร่อนผง
กาํมะหยี� เนื�องจากการที�เราใส่นํ%ายาสารเคมโีดยไม่ได้กาํหนดมาตรฐานปรมิาณนํ%ายาสารเคม ีจะ
ส่งผลให้ผงกํามะหยี�เป็นเม็ดได้ในกรณีที�พนักงานร่อนผงกํามะหยี�ใส่นํ%ายาสารเคมีลงไปในผง
กํามะหยี�มากทําให้ผงกํามะหยี�เป็นเม็ดและหลุดร่วงจากรูตะแกรงเข้าไปในถุงกํามะหยี�ได้ เมื�อ
พนักงานนําผงกํามะหยี�ไปใชง้านเมด็ผงเหล่านั %นก็จะติดลงบนชิ%นงานได้ทําให้เกดิของเสยีขึ%นใน
กระบวนการผลตินั %น  หรอืถา้พนกังานรอ่นผงกาํมะหยี�ใส่นํ%ายาสารเคมน้ีอยจนเกนิไปจะส่งผงใหผ้ง
กํามะหยี�ไม่ลอยติดลงบนชิ%นงานจะส่งผลในเรื�องของเวลาที�ใช้ในการปิ% งชิ%นงานด้วย คือจะใช้
เวลานาน ดงันั %นทางโรงงานควรมกีารกําหนดมาตรฐานปรมิาณนํ%ายาสารเคมทีี�ใชใ้นการร่อนผง
กาํมะหยี� 
 แนวทางในการแกป้ญัหาผงกํามะหยี�สดีําใชเ้วลามากในการปิ%งชิ%นงานในกระบวนการตดิผง
กาํมะหยี�เดมิผงกาํมะหยี�สดีํานั %นจะมลีกัษณะที�หยาบกว่าผงกาํมะหยี�สอีื�นๆ และเมื�อนําผงกาํมะหยี�
ไปส่องด้วยกล้องจุลทรรศน์แล้ว  พบว่าขนาดเส้นของผงกํามะหยี�นั %นมขีนาดเท่ากนัแต่สขีองผง
กาํมะหยี�สดีํานั %นในหนึ�งเสน้จะสงัเกตเหน็ว่าครึ�งหนึ�งเป็นสขีาวอกีครึ�งหนึ�งเป็นสดีํา เมื�อเรานําผง
กาํมะหยี�สดีาํนี%ไปใชง้าน สงัเกตไดว้่าผงกาํมะหยี�สดีําลอยฟุ้งขึ%นมาแต่ไม่ค่อยจะตดิชิ%นงานจงึทาํให้
พนกังานตอ้งทาํการปิ%งชิ%นงานซํ%า 4-5 รอบทาํใหเ้สยีเวลามากในการปิ%งชิ%นงานหนึ�งชิ%นงาน  ดงันั %น
จงึเสนอใหโ้รงงานแจ้งเรื�องไปยงัSupplier เพื�อปรบัเปลี�ยนสตูรหรอืส่วนผสมที�ใชใ้นกระบวนการ
ผลติผงกาํมะหยี� เพื�อแกป้ญัหาดา้นเวลาที�ใชใ้นการปิ%งชิ%นงานนานในกระบวนการตดิผงกาํมะหยี� 
 แนวทางในการแกไ้ขปญัหาผงกาํมะหยี�เป็นเมด็ คอื ทางโรงงานควรมกีารพฒันาเครื�องร่อน
จากเดมิที�มตีะแกรงร่อนผงกาํมะหยี�เพยีงชั %นเดยีว กท็าํการปรบัปรุงใหม้ตีะแกรงร่อน 2 ชั %นเพื�อลด
ปญัหาผงกาํมะหยี�ที�เป็นเมด็ตกลงสู่ถุงที�อยู่ดา้นล่างเครื�องร่อน ผงกาํมะหยี�กจ็ะมคีวามละเอยีดมาก
ขึ%นสามารถนําไปใชใ้นกระบวนการผลติไดโ้ดยที�ผงกาํมะหยี�จะไม่เป็นเมด็เกาะบนชิ%นงานอกี  ซึ�ง
สามารถลดของเสยีที�เกดิขึ%นในกระบวนการได ้พนกังานไมต่อ้งเสยีเวลามาลา้งชิ%นงานที�เสยีดว้ย 
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4.3 ศึกษาข้อมลูของตะแกรงในการรอ่นผงกาํมะหยี�หลงัการปรบัปรงุ 
 ก่อนทําการปรบัปรุงจะพบว่าตะแกรงร่อนผงกํามะหยี�นั %นสาเหตุที�ทําใหเ้กดิของเสยี คอื ผง
กาํมะหยี�มเีมด็ขนาดใหญ่ เนื�องมาจากตะแกรงร่อนผงกํามะหยี�มกีารฉีกขาดและเกดิจากพนักงาน
รอ่นผงกาํมะหยี�ครั %งเดยีวทาํใหผ้งไมม่คีวามละเอยีดดงัแสดงในรปูที� 4 
 

 
 
 
 
 
 
 

รปูที� 4 เครื�องร่อนผงกาํมะหยี�และตะแกรงผงกาํมะหยี�ก่อนการปรบัปรงุ 
 
4.4  การวิเคราะห์ข้อมูลและโครงสร้างของผงกํามะหยี�สีดาํแบบเก่าและผงกาํมะหยี�สีดาํแบบ
ใหม่ 

นําผงกํามะหยี�สีดําแบบเก่าและผงกํามะหยี�สีดําแบบใหม่ไปทําการทดลองโดยใช้กล้อง
จุลทรรศน์ตรวจสอบพบว่า ผงกํามะหยี�สดีําแบบเก่า มลีกัษณะเป็นเสน้สดีําซึ�งมกีารยอ้มสไีม่เต็ม
เสน้และมผีงสขีาวๆ คล้ายแป้งปะปนอยู่ ส่งผลใหผ้งกํามะหยี�หยาบและมปีญัหาเมื�อนํามาใชง้าน  
สาํหรบัผงกาํมะหยี�สดีาํแบบใหม่ คอื ผงกาํมะหยี�ที� Supplier ทาํการปรบัเปลี�ยนสตูรแลว้หลงัจากที�
เกดิปญัหาขึ%น  ลกัษณะของผงกาํมะหยี�จะนุ่ม เนียนและไมม่ผีงอื�นๆ ปะปน ดงัรปูที� 5 

 
 
 
 
 
 
 

 
รปูที�  5 โครงสร้างของผงกาํมะหยี�สีดาํก่อนการปรบัปรงุและหลงัการปรบัปรงุ 

 

ตะแกรงฉีกขาด 

ผงกาํมะหยี�สีดาํก่อนการปรบัปรงุ ผงกาํมะหยี�สีดาํหลงัการปรบัปรงุ 
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4.5 การวิเคราะหอ์ณุหภมิู ความชืWน ปริมาณผงกาํมะหยี และปริมาณนํWายาสารเคมี 
การศกึษาอุณหภูมแิละความชื%นแต่ละช่วงที�เหมาะสมสาํหรบัการใชนํ้%ายาสารเคม ีโดยมกีาร

แบ่งเป็นตวัแปรที�สนใจ คอื อุณหภูม ิความชื%น ปรมิาณผงกํามะหย ี ปรมิาณนํ%ายาเคม ีโดยมกีาร
ออกแบบการทดลองดงัตารางที� 2  โดยปรมิาณความชื%นและอุณหภูมจิะเป็นความที�เฉลี�ยจรงิใน
โรงงาน การออกแบบอาจจะไม่ไดเ้ป็นไปตามหลกัการออกแบบการทดลองเนื�องจากระยะเวลาและ
สถานที�ของโรงงานเป็นระบบเปิดไมส่ามารถควบคมุตวัแปรไดต้ามตอ้งการ 

 
ตารางที� 2 แสดงอณุหภมิูและความชืWนแต่ละช่วงในการเลือกใช้ปริมาณนํWายาสารเคมีที� 
                   แตกต่างกนัเพื�อทาํการเกบ็ข้อมลูนํWายาสารเคมีที�เหมาะสมที�สดุและหา 
                   เปอรเ์ซน็ตข์องเสียที�เกิดขึWน 
สีผง

กาํมะหยี� 
อณุหภมิู 
(C๐) 

ความ 
ชืWน(%) 

ปริมาณ 
ผงกาํมะหยี� 
ที�ใช้ร่อนkg) 

ปริมาณ 
นํWายา 
ที�ใช้(kg) 

จาํนวน
ที�ผลิต
ได้ (ชุด) 

ของ
เสีย 
(ชิWน) 

% 
ของเสีย 

สีดาํ 
23-28 50-70 10 0.3 246 3 1.22 

29-33 40-50 10 0.4 246 0 0 
34 ขึWนไป 30-40 10 0.5 246 1 0.41 

หมายเหตุ อุณหภูมแิละความชื%นเป็นส่วนหนึ�งที�ช่วยในการวิเคราะห์การใช้ปริมาณนํ%ายาสารเคมีที�
เหมาะสม เนื�องจากอุณหภูมแิละความชื%นเป็นเรื�องของสภาพแวดล้อมที�ไม่สามารถควบคุมได้ แต่การใช้
ปรมิาณนํ%ายาสารเคมกีต็อ้งดหูลายๆ ปจัจยัที�เขา้มาเกี�ยวขอ้งดว้ย  
 
 จากตารางที� 2 การทดลองใชนํ้%ายาสารเคมใีนปรมิาณที�ต่างกนัพบว่า ปรมิาณการใชนํ้%ายา
สารเคมทีี�เหมาะสมที�สดุคอื 0.4  kg.อณุหภมูอิยูใ่นชว่ง 29 C๐-33 C๐ ความชื%น 40%-50% ซึ�งไม่พบ
ของเสยีเลยเปอรเ์ซน็ต์ของเสยี 0% ในขณะที�การใชนํ้%ายาสารเคมใีนปรมิาณที� 0.3 kg และ 0.4 kg 
พบของเสยีเกดิขึ%น เปอรเ์ซน็ตข์องเสยีคอื 1.22% และ 0.41% ตามลาํดบั 

 
5.  สรปุผลและเสนอแนะ 
     หลังจากที�ได้ดําเนินการศึกษาและทําการวิเคราะห์และออกแบบการทดลองโดยกําหนด
มาตรฐานในการใส่ปริมาณนํ%ายาสารเคมีและได้ทําการเปลี�ยนสูตรผงกํามะหยี�สีดําใหม่จาก 
Supplier ของเสียในกระบวนการผลิตกล่องกํามะหยี�และเวลาในแต่ละกระบวนการย่อยของ
กระบวนการผลติกล่องกาํมะหยี�จะมกีารเปลี�ยนแปลงดงันั %นของเสยีและเวลาจะลดลง แต่ในที�นี%เมื�อ
เราสามารถสรุปและหาปญัหาของผงกํามะหยี�สดีําได้แล้วจึงได้ทําการทดลองอีกครั %ง โดยการ
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ทดลองหาปรมิาณนํ%ายาสารเคมทีี�เหมาะสมของสอีื�นๆ ดว้ย เพื�อใชใ้นการเปรยีบเทยีบของเสยีและ
เวลาที�เกดิขึ%น โดยสามารถสรปุไดด้งัต่อไปนี% 
 
5.1. สรปุผลก่อนและหลงัการปรบัปรงุของเสียในกระบวนผลิตกล่องกาํมะหยี�สีดาํ  
 จากการวิเคราะห์และหาปจัจัยที�ส่งผลกระทบต่อของเสียในกระบวนการติดผงกํามะหยี�
สามารถแกไ้ขได ้โดยการพฒันาตะแกรงร่อนผงกาํมะหยใีหเ้พิ�มขึ%นเป็น 2 ระดบั เพื�อร่อนเอาแต่ผง
กาํมะหยทีี�มขีนาดเหมาะสม และพฒันาสดัส่วนของปรมิาณนํ%ายาสารเคมแีละผงกาํมะหยเีพื�อใหผ้ง
กาํมะหยมีปีระสทิธภิาพในการตดิชิ%นงานมากที�สุด เพื�อลดของเสยีในกระบวนการผลติ  สามารถ
สรปุผลกอ่นและหลงัการปรบัปรงุในกระบวนผลติกล่องกาํมะหยี�สดีาํดงัตารางที� 3 

 
ตารางที� 3 ตารางเปรียบเทียบปริมาณของเสียของผงกาํมะหยี�สีดาํแบบเก่าและผงกาํมะหยี� 
                   สีดาํแบบใหม่  

เปรียบเทียบปริมาณของเสียของผงกาํมะหยี�สีดาํเก่าและผงกาํมะหยี�ดาํใหม ่
 
 
 
 
 

ผงกาํมะหยี�สีดาํแบบเก่า 

เดือน ปริมาณการผลิต
(ชุด) 

ปริมาณของเสีย 
(ชุด) 

% ของ
เสีย 

พฤษภาคม 6,384 235 3.69 
มถุินายน 2,160 36 1.67 
กรกฎาคม 5,040 65 1.29 
สงิหาคม 4,368 46 1.05 
กนัยายน 3,256 56 1.71 
ตุลาคม 5,122 48 0.93 

พฤศจกิายน 6,114 46 0.75 

ธนัวาคม 1,332 9 0.67 
มกราคม 4,188 69 1.64 

ผงกาํมะหยี�สีดาํแบบใหม ่ มกราคม 1,200 0 0 
กุมภาพนัธ ์ 950 0 0 

 
 จากตารางที� 3 พบว่าหลงัจากที�มกีารกําหนดการใช้ปรมิาณนํ%ายาสารเคมทีี�เหมาะสมแล้ว 
เปอรเ์ซน็ตข์องเสยีลดลงอยา่งเหน็ไดช้ดัเมื�อนํามาเทยีบกบัเปอรเ์ซน็ตข์องเสยีกอ่นทาํการปรบัปรงุ 
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5.2  สรปุผลก่อนและหลงัการปรบัปรงุเวลาในกระบวนผลิตกล่องกาํมะหยี� 
 การผลติกล่องกาํมะหยี�ในกระบวนการตดิผงกาํมะหยี�นั %นเพื�อแสดงใหเ้หน็ถงึขั %นตอน เวลา ที�
ใชใ้นการทาํงานอยา่งชดัเจนจงึไดเ้ปรยีบเทยีบขั %นตอนการทาํงานระหว่างกอ่นปรบัปรุงและหลงัการ
ปรบัปรงุ โดยการสุ่มเวลาในการทาํงานก่อนและหลงัการปรบัปรุง จํานวน 30 ครั %ง และหาค่าเฉลี�ย
ของเวลาในการทาํงานมรีายละเอยีดดงัตารางที� 4 
 
ตารางที� 4 การเปรียบเทียบเวลาเฉลี�ยในกระบวนการผลิตกล่องกาํมะหยี�สีดาํ ระหว่างก่อน 
                   ปรบัปรงุและหลงัปรบัปรงุ  

ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

ขั %นตอน เวลาย่อยในแต่ละขั %นตอน เวลาเฉลี�ย 
(วนิาท)ี ขั %นตอน เวลาย่อยในแต่ละขั %นตอน เวลาเฉลี�ย

(วนิาท)ี 

1 พนกังานคนที� 1 หยบิชิ%นงานใน
ตะกรา้มาทาํการพ่นกาว 

12.86 1 พนกังานคนที� 1 หยบิชิ%นงานใน
ตะกรา้มาทาํการพ่นกาว 

12.01 

2 
เมื�อชิ%นงานถูกพน่กาวเสรจ็ 

พนกังานคนที� 1 จะถอืชิ%นงานรอ
พนกังานคนที� 2 หยบิไปทาํการปิ%ง 

16.69 2 
เมื�อชิ%นงานถูกพน่กาวเสรจ็ 

พนกังานคนที� 1 จะถอืชิ%นงานรอ
พนกังานคนที� 2 หยบิไปทาํการปิ%ง 

11.82 

3 พนกังานคนที� 2 ทาํการปิ%งชิ%นงาน 31.09 3 พนกังานคนที� 2 ทําการปิ%งชิ%นงาน 28.97 

4 นําชิ%นงานออกมาตรวจสอบและ
เสยีบชิ%นงานลงบนโฟม 

12.02 4 นําชิ%นงานออกมาตรวจสอบและ
เสยีบชิ%นงานลงบนโฟม 

10.87 

 รวม 72.67  รวม 63.60 

    
5.3  สรปุผลการทดลองโดยรวม 
 จากการศกึษา เก็บขอ้มูล และทําการวเิคราะห์ถงึปญัหาพบว่าม ี2 สาเหตุ คอื 1. ปญัหาผง
กาํมะหยี�มเีมด็ใหญ่  2. ปญัหาผงกาํมะหยี�สดีําใชเ้วลามากในกระบวนการตดิผงกาํมะหยี� ดงันั %นจงึ
ไดท้าํการทดลองปญัหาที�เกดิขึ%น ศกึษาโครงสรา้งของผงกาํมะหยี�สดีําเนื�องจากผงกาํมะหยี�มปีญัหา
ในดา้นเวลามากที�สดุ ซึ�งผูว้จิยัไดนํ้าผงกาํมะหยี�สดีาํไปส่องกบักลอ้งจุลทรรศ ์พบว่า โครงสรา้งของ
ผงมลีกัษณะถูกยอ้มสไีม่เต็มเสน้ และมผีงขาวคล้ายแป้งปะปนอยู่ ดงันั %นผูว้จิยัจงึได้ตดิต่อไปทาง 
Supplier เพื�อทําการเปลี�ยนสูตรการทําผงกํามะหยี� หลงัจากมกีารเปลี�ยนสูตรแล้วพบว่า ผง
กาํมะหยี�สดีําใชเ้วลาลดลง จากเวลาเฉลี�ยก่อนทําการปรบัปรุง 83.499 วนิาท ีเมื�อนํามาเทยีบกบั
หลงัทําการปรบัปรุง เวลาเฉลี�ยในการทํางาน 63.687 วนิาท ีได้ ซึ�งเวลาลดลง 19.812 วินาท ี
เปอรเ์ซน็ตข์องเสยีลดลง 100%  
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5.4  ข้อเสนอแนะ 
 เนื�องจากบรษิัท A จํากดั เป็นโรงงานที�ผลติกล่องกํามะหยี�ส่งออก วตัถุดิบหลกัที�ใช้คอื ผง
กาํมะหยี�สต่ีางๆ ในกระบวนการผลติกล่องกาํมะหยี�นั %นผงกาํมะหยี�จะตดิชิ%นงานดหีรอืไม่ขึ%นอยู่กบั
อณุหภมูแิละความชื%นภายในหอ้งที�ผลติดว้ย สาํหรบัปญัหาที�ว่าผงกาํมะหยี�มเีมด็ใหญ่ตดิบนชิ%นงาน 
ทางคณะผูว้จิยัได้เสนอใหท้างโรงงานพฒันาเครื�องร่อนผงกาํมะหยี�จากที�ม ี1 ชั %นใหเ้ป็นมตีะแกรง
รอ่น 2 ชั %น เพื�อผงกาํมะหยี�จะไดม้คีวามละเอยีดมากขึ%นและทุกๆเดอืนควรมกีารตรวจสอบตะแกรง
รอ่นดว้ย 
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