
บ ท ท ี่ 5

ผนการดำเนินการวิจัย

การดำเน ินการวิจ ัยได ้ม ีการเก ็บข้อม ูลความสูญเสียของทางโรงงานตัวอย่างก ่อนคำเน ินงาน  

วิจัย ระหว่างดำเนินงานวิจ ัย และหลังจากการดำเนินงานวิจัย เพ ื่อเปรียบเทียบผลของการดำเนินงาน  
ว ิจ ัยภายหล ังจากทำการปร ับป^งแก ้ไขกระบวนการผล ิตในด ้านต ่างๆ  ไม ่ว ่าจะเป ีนด ้านพน ักงาน  
ด ้านวิธ ีการทำงาน ด้านวัตถุด ิบ และด้านเครื่องจักร ซ ึ่งพบว ่าความส ูญเส ียท ี่เก ิดข ึ้นในกระบวนการ  
ผลิตน ั้นลดลง โดยในบทน ี้จะเป ็นการนำข ้อม ูลจากความส ูญเส ียท ี่เก ิดข ึ้นไม ่ว ่าจะเป ็นการเก ิดของ 
เส ีย เวลาใน การห ย ูด งาน ของเคร ื่อ งจ ักร  แล ะ เวลาใน ก ารเก ิด ก ารข าด ข อ งกระด าษ ระห ว ่าง  
กระบวนการผล ิต มาทำการเปรียบเท ียบให ้เห ็นถ ึงผลของการดำเน ินการว ิจ ัยให ้ช ัดเจนย ิ่งข ึ้น โดย  
แบ่งห ัวข ้อการเปรียบเท ียบเป ็นตังต ่อไปนี้

(1) การเปรียบเทียบความสูญเสียเนื่องจากการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต

(2) การเปรียบเทียบความสูญเสียกำลังการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรหถุด

(3) การเปรียบเทียบความสูญเสียกำลังการผลิตเนื่องจากกระดาษขาด

5.1 การเปรียบเทียบความสูญเสียเนื่องจ!ก«ไรเกิดของเสียในกระบวนกใรผลิต

ในการเก ิดความสูญเส ียด ้านการเก ิดของเส ียในกระบวนการผล ิตได ้ม ีการเก ็บข ้อม ูลความ  
ส ูญเส ียท ี่เก ิดข ึ้นโดยแบ ่งออกเป ็น 3 ช่วงเวลา คือ ก ่อนดำเน ินการว ิจ ัย(ม.ค.48 -  ม ี.ค.4ร) ระหว ่าง  
ดำเนินการวิจ ัย (เม.ย.48 -  ก.ย.4ร) และหลังดำเน ินการวิจ ัย (ต.ค.48 -  ธ.ค.48) ซ ึ่งม ีรายละเอ ียดตัง 

ตารางที่ 5.1 โดยแสดงปริมาณและชนิดของเสียแต่ละประเภทที่เก ิดขึ้น



ตารางที่ 5.1 ปริมาณและประเภทของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตกระดาษตั้งแต่เดือนมกราคม-ธันวาคม 2548

ป ี 2 5 4 8

กระดาษผลิต 
ได้ทั้งหมด 

(ด้น)

สาเหตุของเสีย

กระดาษ
สกปรก

รอย
calender

รอยนามัน กระดาษ 
ลายตัว 
หนอน

ลายดำ รอยหัว 
กาว

รอยพับ รอยสนิม .กระดาษ
ลาย

รอยcoat 
เป็นเสัน

อ๋ึนๆ ของเสียรวม 
ทั้งหมด

ตัน % ตัน % ตัน % ตัน % ตัน % ตัน % ตัน % ตัน % ตัน % ตัน % ตัน % ตัน %

ก่อนการ 
ดำเนินการ 

วิจัย

น.ค. 2213.58 37.76 1.71 24.79 1.12 28.28 1.28 0 0 1.55 0.07 2.02 0.09 0 0 0 0 0 0 0 0 3.03 0.14 97.43 4.40
ก.พ. 1999.94 31.43 1.57 25.00 1.25 20.40 1.02 0 0 0 0 0.22 0.01 0 0 0 0 0 0 1.49 0.07 2.35 0.12 80.90 4.05
ม ี.ค. 
เฉล่ีย

2411.26 39.55 1.64 21.67 0.90 30.20 1.25 2.93 0.12 1.53 0.06 0 0 0.93 0.04 0 0 2.79 0.12 0.34 0.01 0.81 0.03 100.75 4.18
2208.26 36.25 1.64 23.82 1.09 26.29 1.18 0.98 0.04 1.03 0.04 0.75 0.03 0.31 0.01 0 0 0.93 0.04 0.61 0.03 2.06 0.10 93.03 4.21

ระหว่าง 
ดำเนิน 

งานวิจัย

เม.ย. 1650.83 31.94 1.93 17.10 1.04 19.13 1.16 0 0 0.72 0.04 1.59 0.10 0 0 0 0 0 0 0 0 4.09 0.25 74.57 4.52
พ.ค. 2330.48 43.58 1.87 22.28 0.96 22.91 0.98 1.99 0.09 0 0 0 0 1.40 0.06 1.16 0.05 0 0 0 0 2.97 0.13 96.29 4.13
ม ี.ข. 2354.98 38.62 1.64 17.74 0.75 19.86 0.84 0 0 0 0 0.33 0.01 0 0 0 0 3.73 0.16 0 0 1.19 0.05 81.47 3.46
ก.ค. 2256.41 34.52 1.53 23.02 1.02 14.59 0.65 0 0 1.58 0.07 0 0 0 0 1.63 0.07 0 0 0 0 1.62 0.07 76.96 3.41
ส.ค. 2135.65 25.82 1.21 20.08 0.94 10.98 0.51 2.05 0.10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7.67 0.36 66.60 3.12
ก.ย. 2215.68 29.47 1.33 21.05 0.95 18.17 0.82 0 0 0 0 1.33 0.06 0 0 1.88 0.08 0 0 0.31 0.01 0.66 0.03 72.87 3.29
เฉล่ีย 2157.34 33.99 1.59 20.21 0.94 17.61 0.83 0.67 0.03 0.38 0.02 0.54 0.03 0.23 0.01 0.78 0.03 0.62 0.03 0.05 0 3.03 0.15 78.13 3.65

หลัง
ดำเนินการ 

วิจัย

ต.ค. 2376.37 35.17 1.48 19.96 0.84 18.77 0.79 3.19 0.13 0 0 0 0 0 0 0.32 0.01 0 0 0 0 2.18 0.09 79.6 3.35
พ.ย. 2134.39 30.31 1.42 17.50 0.82 14.51 0.68 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5.16 0.24 67.48 3.16
ธ.ค. 2013.97 31.62 1.57 15.31 0.76 13.49 0.67 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 7.11 0.35 67.53 3.35
เฉล่ีย 2174.91 32.37 1.49 17.59 0.81 15.59 0.71 1.06 0.04 0 0 0 0 0 0 0.11 0 0 0 0 0 4.82 0.23 71.54 3.29

P
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ในการปร ับปร ุงกระบวนการผล ิตใด ้ทำการปร ับปร ุงเพ ื่อลดปร ิมาณ ของเส ียซ ึ่งเก ิดจ-เก  

สาเหตุ 3 ประการหลักๆ คือ กระดาษสกปรก กระดาษมีรอยคาเลนเดอร์ และกระดาษมีรอยนี้าม ัน  
จากผลการดำเนินแก้ไขเพื่อลดปริมาณของเสีย ซ ึ่งได ้ม ีการดำเน ินการมาเป ็นระยะเวลาต่อเน ื่องตาม  
แผนการลดของเสีย สามารถแสดงผลการปรับปรุงได ้ด ังต ่อไปน ี้

ตารางที่ 5.2 เปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดจากกระดาษสกปรก รอยคาเลนเดอร์และรอยนี้าม ัน

ของเสียจาก
% ของเสียเฉลี่ย

ก ่อนการปรับปรุง ระหว่างการปรับปรุง หล ังการปรับปรุง

กระดาษสกปรก 1.64 1.59 1.49

กระดาษมีรอยคาเลนเดอร์ 1.09 0.94 0.81

กระดาษมีรอยนี้าม ัน 1.18 0.83 0.71

จากตาราง 5.2 พบว่าปริมาณของเสียที่เก ิดขึ้นแต่ละประเภทมีดังนี้

(1 ) กระดาษสกปรก ก ่อนการปร ับปร ุงม ี 36.25 ต ัน/เด ือน ห ร ือ ! .64 % ระหว ่างการ  
ป ร ับ ป ร ุงม ี3 3 .99ต ัน /เด ือนหรือ 1 .5 5 % และหล ังการปรับปร ุงม ี32 .37ต ัน/เด ือนหรือ 1 .1%

(2) กระดาษมีรอยคาเลนเดอร์ ก ่อนการปรับปรุงม ี 23.82 ตัน/เดือน ห ร ือ !.09 %  ระหว ่าง  
การปรับปรุงม ี 20.21 ตัน/เดือน หรือ 0.94 % และหลังการปรับปรุงม ี 17.59 ต ัน/เด ือนหรือ 0.81 %

(3) กระดาษมีรอยนี้าม ัน ก ่อนการปรับปรุงม ี 26.29 ต ัน/เด ือน ห ร ือ ! .18 % ระหว ่างการ  
ปรับปรุงม ี 17.61 ตัน/เดือน หรือ 0.83 % และหลังการปรับปรุงม ี 15.59 ตัน/เด ือนหรือ 0.71 %

เมื่อนำปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นแสดงในแผนคูม ิเสันเพื่อเปรียบเทียบผลได้ด ังรูปที่ 5.1
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รูปที่ 5.1 แสดงปริมาณของเสีย 3 ชนิด ตั้งแต่เดือนมกราคม-ธันวาคม 2548

เม ื่อด ูภาพรวมของการเก ิดของเส ียในกระบวนการผล ิตกระดาษต ั้งหมดจะพบว ่าการเก ิด  
ของเส ียใน 3 ช่วงเวลาคือ ก่อนการดำเนินงานวิจ ัย ระหว่างดำเน ินงานวิจ ัย และหลังจากการดำเน ิน  

งานวิจัย พบว่าของเสียที่เกิดขึ้นค่อย  ๆลดลงดังแสดงในรูปที่ 5.2
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การเปร ียบ เท ียบการเก ิดความส ูญ เส ีย เน ื่อ งจากของเส ีย  ห ล ังจากได ้ม ีก ารดำเน ินการ  
ปรับปรุงกระบวนผลิตสรุปได ้ด ังตารางท ี่ 5.3

ตารางที่ 5.3 เปอร์เซ็นต์ของเสียที่เก ิดขึ้นไนกระบวนการผลิต

ช่วงเวลา
เฉล่ีย

ปริมาณกระคาษท่ีผสิต 
ได้(ต ัน)

ปริมาณของเสีย (ตัน) %ฃองเสีย มูลค่าความ 
สูญเสีย (บาท)

ก่อนการดำเนินการ 
วิจัย

2208.26 93.03 4.21 1,270,589.786

ระหว่างดำเนิน 
งานวิจัย

2157.34 78.13 3.65 1,067,087.821

หลังดำเนินการ 
วิจัย

2174.91 71.54 3.29 977,082.589

จากการดำเนินงานวิจัยพบว่า ของเส ียเฉล ี่ยท ี่เก ิดข ึ้นในกระบวนการผลิตก ่อนการปรับปรุง 

เป็น 93.03 ด ัน/เด ือน หรือ 4.21 เปอร์เซ ็นต ์ ระหว่างการปรับปรุงของเส ียเฉล ี่ย ท ี่เก ิดข ึ้นเป ็น 78.13 
ดัน/เด ือน หร ือ 3.65 เปอร ์เซ ็นต ์ หล ังการดำ.น ินการปร ับปร ุง พบว่าม ีของเส ียเฉล ี่ยลดลงจากเด ิม  
เหลือ 71.54 ด ัน/เด ือน หรือ 3.29 เปอร์เซ็นต์ ส ่วนมูลค่าความสูญเสียลดลงจากเด ิมเฉลี่ยเด ือนละ 

293,507.19 บาท

หลังจากการปรับปรุง ทางโรงงานตัวอย ่างควรมีการติดตาม และตรวจสอบการดำเน ินงาน  

อยู่เป ็นประจำโดยให้ม ีการต ิดตามและวิเคราะห์การเก ิดของเส ียในกระบวนการผลิต ท ุก ๆ 3 เดือน 
ว่าการเก ิดของเส ียน ั้นม ีปริมาณเพ ิ่มข ึ้นหรือไม ่ เกิดจากสาเหตุใด และทำการตรวจสอบขึ้นตอนการ 
ทำงานว่าต ้องม ีการปรับปรุงแก่ไข เพิ่มเติม ตรงชุดใดเพ ื่อให ้ม ีประสิทธิภาพในการทำงานที่ด ีข ึ้นไป
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5.2 การเใJรยบเทึยบความสูญเสียกำอังการผกิตฌื่องจากเครื่องจักรหยูด

ความส ูญ เส ียกำล ังการผล ิตท ี่เก ิดจากการหย ุดทำงานของเคร ื่องจ ักรบ ่อยคร ั้งในการผลิต 
เป ็นเหตุให ้ต ้องม ีการหยุดเครื่องจ ักรเพ ื่อทำการซ่อมแซม เม ื่อทำการวิเคราะห ์หาสาเหตุ แล ้วพบว่า 

ควรม ีการปร ับป3งต ้านการปา3งรักษาเครื่องจักร โดยการประย ุกต ์การบำรุงร ักษาเช ิงป ้องก ันมาใช ้ 
จากการปรับปรุงและเก ็บข ้อม ูลของเวลาท ี่เครื่องจ ักรหยุดทำการผลิตเพ ื่อซ ่อมแซมพบว่าระยะทลา 

ในการหยุดการทำงานของเครื่องจักรลดลง ซ ึ่งไต ้แสดงเวลาในการหยุดทำงานเครื่องจ ักรด ังตารางท ี่

5.4 และ แสดงไต ้ด ังร ูปท ี่ 5.3

ตารางท่ี 5.4 ข้อมูลทางสถิติท่ีแสดงระยะเวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุดทำงาน ต้ังแต่เดือนมกราคมถึงธันวาคม พ.ศ.2548

ระยะเวลา ก่อนดำเนินการ 
ปรับปรุง

ระหว่างดำเนินการปรับปรุง หลังการดำเนินการ 
ปรับปรุง

เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ชม.การผลิต 672 672 720 624 720 744 720 744 720 720 720 600
ชม.เคร่ือง 

หยุด 32.12 32.39 34.27 26.46 27.94 30.88 25.06 26.41 23.76 22.46 21.46 18.3
ชม.เคร่ือง 
หยุดเฉล่ีย

32.93 26.75 20.74

% กำลังการ 
ผลิตท่ี 
สูญเสีย 4.78 4.82 4.76 4.24 3.88 4.15 3.48 3.55 3.3 3.12 2.98 3.05

% เฉล่ีย 4.79 3.77 3.05

รูป 5.3 แผนภูมิเปอร์เซ็นต์กำลังการผลิตที่ส ูญเสียไปเนื่องจากเครื่องจักรหยุด
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จากการด ำเน ิน งาน ว ิจ ัยพ บ ว ่าช ั่ว โม งการห ย ุด เด ิน เคร ื่อ งจ ัก รลดลงเฉ ล ี่ยจๅก 
32.93 ช ั่วโมง/เด ือนเป ็น 20.74 ช ั่วโมง/เด ือน หรือเท ียบเป ็นเปอร์เซ ็นต ์กำล ังการผล ิตท ี่ส ูญ เส ียไปโดย  

ที่ ก ่อนการปรับปรุงเป ็น 4.79 เปอร์เซ็นต์ ระหว่างการดำเนินงานวิจ ัยเป ็น 3.77 เปอร ์เซ ็นต ์ และหลัง 
การดำเนินงานวิจัยเป็น 3.05 เปอร์เซ็นต์

53 การเปรยบเทียบกวามสูญเสียกำอังการผลิตเนื่องจากกระดาษไทด

จากการปรับปรุงเพ ื่อลดความสูญเส ียกำลังการผล ิตเน ื่องจากกระดาษขาดในกระบวนการ  

ผลิต ได ้ม ีการปร ับปร ุงโดยการอบรมพน ักงานในการทำงานเร ื่องการล ้างทำความสะอาดท ่อ และ 
บร ิเวณ ส ่วนต ่าง  ๆ ของเครื่องจ ักร ทำการปร ับต ั้งแรงกดของล ูกกล ิ้งท ี่คาเลนเดอร ์ การตรวจเช ็ค  

ระบบการกรองเยื่อกระดาษ ทำให ้สามารถลดการขาดของกระดาษในระหว่างการผล ิตลงได ้ ซ ึ่งผล  
จากการปรับปรุงแสดงเป ็นจำนวนครั้งและผลรวมเวลาในแต่ละครั้งท ี่ม ีการขาดของกระดาษเก ิดขึ้น  
แสดงดังตารางที่ 5.5 ด ังน ี้

ตารางที่ 5.5 ข้อมูลทางสถิต ิท ี่แสดงเวลากระดาษขาดตั้งแต่เดือนมกราคมถึงธันวาคม พ.ศ.2548

ระยะเวลา
ก่อนดำเนินการ 

ปรับปรุง ระหว่างดำเนินการปรับปรุง
หลังการดำเนินการ 

ปรับปรุง

เดือน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. นิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ชม.การผลิต 672 672 720 624 720 744 720 744 720 720 720 600
จำนวนครั้งท่ี 
กระคาษขาด 27 32 22 24 18 15 19 20 17 15 12 18

ชม.กระดาษขาด 11.9 11.0 13.1 8.0 10.8 9.8 7.6 8.6 7.9 9.5 9.0 8.2
ชม.กระดาษขาด 

เฉล่ีย
12 8.78 8.9

%กำลังการผลิตที ่
สูญเสีย 1.77 1.63 1.82 1.29 1.50 1.32 1.05 1.15 1.10 1.32 1.25 1.37

% เฉล่ีย 1.63 1.22 1.31

เม ื่อนำข้อมูลเปอร์เซ ็นต์กำลังการผลิตที่ถ ูญเสียไปเนื่องจากกระดาษขาดระหว่างกระบวน 
ผลิตมาแสดงดังรูปท ี่ 5.4 ได ้ด ังน ี้



I l l

แผนฎมิแสดงเปอร์เซ็นต์กํใ(ทการผสิดที่เสียใปเนื่องจากกระคาษขาดระหว่างการผสีต

รูป 5.4 แผนภูม ิเปอร์เซ ็นต ์กำลังการผลิตที่ส ูญเสียไปเนื่องจากกระดาษขาดระหว่างกระบวนผลิต

จากการดำเนินงานวิจ ัย ช ั่วโมงท ี่กระดาษขาดในระหว ่างกระบวนการผล ิตลดลงเฉล ี่ยจาก  
ก ่อนการปรับปรูง 12 ช ั่วโมง/เด ือนเป ็น 8.9 ช ั่วโมง/เด ือน หรือเม ื่อเท ียบเป็นเปอร์เซ ็นต ์กำลังการ 

ผลิตท ี่ส ูญเส ียไปโดยที่ ก ่อนการปรับปรุงเป็น 1.63 เปอร ์เซ ็นต ์ระหว ่างการดำเน ินงานวิจ ัยเป ็น 1.22 
เปอร์เซ ็นต ์และหลังการดำเนินงานวิจ ัยเป ็น 1.31 เปอร์เซ็นต์ตามลำดับ

หล ังจากการดำเน ินการปร ับปร ุงแล ้วพบว่า ในความส ูญเส ียท ี่เก ิดเน ื่องจากกระดาษขาด  

ระหว ่างกระบวนการผล ิตน ั้น  ย ังไม ่สามารถปรับปรุงให ้ได ้ผลด ีเท ่าท ี่ควร เน ื่องจากสาเหตุการขาด  
ของกระดาษ และตำแหน ่งของกระดาษท ี่ขาดน ั้นยากท ี่จะคาดการณ ์ได ้ ด ังน ั้นจึงอาจต้องมีการนำ 

ป ีญหาการขาดของกระดาษท ี่ตำแหน ่งต ่าง  ๆ ก ันในกระบวนการผล ิต มาว ิเคราะห ์หาสาเหต ุอย ่าง 
ละเอียด จากการศึกษาพบว่า ป็จจัยสำคัญที่นำมาสู่สาเหตุการขาดของกระดาษ คือ การเต ิบโตของ  
เชื้อแบคทีเรียในนั้าท ี่ใช ้ผลิตกระดาษ ซึ่งไม ่ได ้มาจากระบบกรองเยื่อกระดาษ โดยแบคทีเร ียด ังกล ่าว 
อาจจะมาปนเป ีอนก ับกระดาษในระหว ่างกระบวนการผล ิตได ้ ทำให ้กระดาษท ี่ม ีแบคท ีเร ียปนอย ู ่
ขาดในระหว่างการผลิต ด ังน ั้นจ ึงได ้เสนอแนะให ้ก ับโรงงานหาวิธ ีกำจ ัดแบคท ีเร ียด ังกล ่าว โดยการ 

ใช ้สารเคม ีในการล้างเครื่องจ ักรเพ ื่อกำจ ัดเม ือกและแบคทีเร ีย และม ีการเต ิมสารเคม ีในน ั้าท ี่ใช ้ใน  
การผลิตกระดาษ เพื่อกำจัดและควบคุมแบคทีเรียที่มีอยู่ในนำ


	บทที่ 5 ผลการดำเนินการวิจัย
	5.1 การเปรียบเทียบความสูญเสียเนื่องจากการเกิดของเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต
	5.2 การเปรียบเทียบความสูญเสียกำลังการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรหยุด
	5.3 การเปรียบเทียบความสูญเสียกำลังการผลิตเนื่องจากกระดาษขาด


