
บฑนํไ

ในสภาวการณ์ป็จธุบันธุรกิจต่างมีการแข่งขันกันอย่างสูงทุกองค์กรจึงต้องพยายาม 
ปรับปรุง แก้ไข พัฒนาองค์กรให้ทันกับการเปล่ียนแปลง เพ่ือสามารถยืนหยัดแข่งขันไต้ในตลาด 
และเพ่ือให้ไต้ผลตอบแทนท่ีคุ้มค่ากับการลงทุน แต่การจะปรับปรุง แก้ไข พัฒนาองค์กรน้ันจำเป็น 
จะต้องลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในองค์กรให้ไต้เป็นอย่างแรก ซ่ึงความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนน้ันอาจแฝง 
อยู่ในกระบวนการผลิต เช่น ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป ความสูญเสียเน่ืองจากการ 
เก็บวัสดุคงคลังท่ีไม่จำเป็น ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย 
ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย 
ความส ูญ เสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว โดยส่ิงท่ีผู้ผลิตจะต้องคำนึงถึงคือการศึกษาและหาวิธีลด 
ความสูญเสียให้เหลือน้อยท่ีสุด เพราะการเกิดความสูญเสียน้ันหมายถึงการทำให้ต้นทุนสูงข้ึน ทำ 
ให้วิธีการลดความสูญเสียจึงเป็นแนวทางหนึ่งในการช่วยลดต้นทุนการผลิตและเพิ่มขีด 
ความสามารถในการแข่งขันไต้

อุตสาหกรรมเยื่อกระดาษ กระดาษและส ิ่งพ ิมพ ์เป ็นอ ุตสาหกรรมหน ึ่งท ี่ม ีความสำค ัญต ่อ  

การพัฒนาเศรษฐกิจ อัตราการขยายตัวของอุตสาหกรรมนี้เป ็นตัวบ่งช ี้ความเจริญก้าวหน้าทางสังคม  

และการขยายตัวทางเศรษฐกิจของประเทศ ในป ิจช ุบ ันคนไทยม ีอ ัตราการบริโภคกระดาษเพ ียง 44  

ก ิโลกร ัมต ่อคนต ่อป ี ในขณะที่ประเทศแถบเอเชียด้วยกัน เช่น มาเลเซีย เกาหลี ไต ้หว ัน  และญี่ธุ่เน 

ม ีอ ัต ราการบ ร ิโภคกระดาษป ระมาณ  98 , 169, 2 0 6  และ 241 ก ิโลกร ัมต ่อคนต ่อป ี ตามลำด ับ  

นับว่าการบริโภคกระดาษของคนไทยยังค ่อนข้างต ํ่า ทำให้อ ุตสาหกรรมเย ื่อกระดาษ กระดาษ และ 

ส ิ่งพ ิมพ ์สามารถขยายต ัวไต ้อ ีกมาก ใน ป ิจธ ุบ ัน ป ระเท ศไท ยม ีโรงงาน ผล ิต เย ื่อกระดาษ  5 ราย 

โรงงานผล ิตกระดาษ 44  ราย และโรงงานผล ิตกระดาษครบวงจร 1 ราย ม ีการจ้างงาน 3 แสนคน  
ปริมาณการผลิตน ั้นม ีกำลังการผลิตรวมถึง 2.7 ล้านตันต่อปี ซ ึ่งม ีรายละเอ ียดของกระดาษที่ผล ิตด ัง 

ตารางที่ 1.1 ซ ึ่งในส ่วนของการผล ิตกระดาษแข ็งท ี่ใช ้ในการทำอ ุตสาหกรรมบรรธ ุภ ัณฑ ์พบว่าม  ี

ปร ิมาณ การผล ิตในป ี 2 5 4 5  ส ูงแต ่ลดลงในป ี 2 5 4 6  และเพ ิ่มข ึ้นอ ีกคร ั้งในป ี 2 5 4 7  และป ี 2 5 4 8  

ตามลำด ับเน ื่องจากสภาพเศรษฐก ิจในป ี 2 5 46  หดตัวลง ส ่วนในป ี 2 5 4 7  และป ี 2 5 4 8  เศรษฐกิจ  
ขยายตัวอีกครั้ง ด ังร ูปท ี่ 1.1 แนวโน ้มในอ ุตสาหกรรมกระดาษแข ็งท ี่ใช ้ทำบรรธ ุก ัณฑ ์ม ีแนวโน ้ม  
เพ ิ่มข ึ้นทำให ้โรงงานกระดาษ ต ้องปร ับต ัวให ้ท ันก ับสภาพ การณ ์ในป ีจธ ุบ ัน ให ้ไต ้ ซ ึ่งพ บ ว ่าใน  

อ ุตสาหกรรมกระดาษม ีความส ูญ เส ียท ี่เก ิดข ึ้นในกระบวนการผล ิตเป ็นจำนวนมากและในความ  
ส ูญเส ียท ี่เก ิดข ึ้นน ั้นม ีสาเหต ุเหม ือนกันหลายโรงงาน เช่น การสูญเสียเน ื่องจากการเกิดของเสียใน
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การผลิต การสูญเสียกำลังการผลิตเนื่องจากขาดความรู้ในการบำรุงรักษา ซึ่งในการขจัดความ 
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนน้ันจำเปีนต้องปรับปรุงกระบวนการผลิตในด้านต่าง  ๆ การซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน 
เพ่ือลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเหลือน้อยท่ีสูด

ในงานว ิจ ัยน ี้ไต ้ทำการศ ึกษาโรงงานกระดาษซ ึ่งไต ้ทำการผล ิตกระดาษเพ ื่อใช ้ในการทำ 

เป ็นบรรช ภัุณฑ์ต่าง  ๆ เม ื่อทำการศ ึกษาข ้อม ูลของทางโรงงานต ัวอย ่างแล ้วพบว ่าม ีความสูญเสีย 

เก ิดข ึ้น  ซ ึ่งใน การเก ิดความ สูญเส ียของทางโรงงานต ัวอย ่างน ั้น ไต ้แบ ่งออกเป ็น  ความ สูญเส ีย 

เน ื่องจากการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต ความสูญเสียกำลังการผลิตเนื่องจากการที่เครื่องจักร 

ทำการผลิตเส ีย และความสูญเส ียเน ื่องจากกระดาษขาดระหว่างการผลิต ซ ึ่งความ สูญเส ียที่เก ิดขึ้น  

น ั้นม ีม ูลค ่าความสูญเส ียท ี่ส ูงทำให ้ค ่าใช ้จ ่ายทางการผล ิตถ ูงข ึน ด ังน ันการศ ึกษา และว ิเคราะห ์หา  
ป็จจ ัยท ี่ม ีผลกระทบต่อการเก ิดความสูญเส ียในกระบวนการผลิต เพ ื่อทำการปรับปรุงกระบวนการ 

ผลิตจึงมีความสำคัญที่ช ่วยทำให้ความสูญเสียที่เกิดขึ้นนั้นลดลง

อัตราการผลิตกระดาษแข็งของทางโรงงานตัวอย่างมีกำลังการผลิตปีละ 2 7 , 0 0 0  ตันเม่ือ 
เทียบเป็นสัดส่วนของการผลิตกระดาษแข็งของอุตสาหกรรมกระดาษท่ีผลิตปีละ 200,000 ตันคิด 
เป็นเพียง 13.5 % ซึ่งในการทำวิจัยในโรงงานตัวอย่างนี้สามารถนำไปใช้ในอุตสาหกรรมผลิต 
กระดาษแข็งซ่ึงมีโรงงานท่ีประสบป็ญหาในลักษณะเดียวกันน้ีได้

ตารางท่ี 1.1 ปริมาณการผลิตเย่ือกระดาษและกระดาษต่าง
หน่วย : พันตัน

ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ 2545 2546 2547 2548"
อัดราการ«กยตัว("/0)

2546 2547 2548"
(ขื่อกระดาษ 701.4 744.7 932.1 941.5 6.2 25.2 1.0

กระดาษ 2,476.9 2,622.2 2,716.9 2 ,700.6 5.9 3.6 -0.6
คระดาษพิมพ์เขียน 423.9 453.9 457.8 478.7 7.1 0.8 4.6
กระดาษแขีง 214.4 200.6 204.0 208.8 -6.4 1.7 2.3
กระดาษคราฟ พ ์ 1,485.7 1,552.4 1,612.6 1,599.8 4.5 3.9 -0.8
กระดาษ a กา!เก 250.3 307.0 334.0 335.0 22.6 8.8 0.3

อื่นๆ" 102.6 108.3 108.5 78.3 5.5 0.2 -27.8
ท่ีมา ะ ศูนย์สารสนเทศเศรษฐกิจอุตสาหกรรม สำนักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม 
หมายเหตุ : " ตัวเลขประมาณการ

"  อ่ืนๆ  เช่น กระดาษอนามัย กระดาษเช็ดหน้า กระดาษต่อเน่ือง กระดาษไหว้เจ้า
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แ ผ น ภ มู ปิ ร มิ า  CU ก า ร ผ ล ดิ ก ร ะ ล า ษ เฟ !ง  
(พ นั ต นั )

พันตัน
220 
215 
210 
205 
200 
195 
190

ร ูปท ี่ 1 .1 แ ผ น ภ ูม ิป ร ิม าณ ก าร ผ ล ิต ก ระ ด าษ แ ข ็งป ี2 5 4 5 - 2 5 4 8

ปี

1.1 ภมิหอัง

โรงงานท ี่ทำการศ ึกษาแห ่งน ี้ได ้ก ่อต ั้งเม ื่อป ี พ.ศ. 2516 ทำการผลิตกระดาษกล่องเคลือบ  

แป ้ง (หน ้าขาวเคล ือบหล ังเท า) เป ็นการผล ิตหล ัก โดยผล ิตจากเศษ กระดาษท ี่ใช ้แล ้วท ี่ช ื้อ

ภายในประเทศ เช่น เศษกระดาษกล่องและหนังส ือพ ิมพ ์เก ่าท ี่นำมารีไชเค ิลใหม่ และ เยื่อฟอกขาว 

(V irg in  Fiber) เยื่อใยสั้นซึ่งนำเข้าจากต่างประเทศมี อเมริกา และ บราซ ิล ส่วนเยื่อใยยาวนำเข้า 

จากประเทศน ิวซ ีแลนด ์ โดยใช ้เศษกระดาษก ับเย ื่อฟอกขาวในส ัดส ่วน 80 เปอร ์เซ ็นต ์ก ับ 20 

เปอร์เซ็นต์ตามลำดับ มีกำลังการผลิต 75 ต ัน/ว ันหรือ 27,000 ตัน/ปี ป ิจช ุบ ันโรงงานต ั้งอย ู่บนเน ื้อท ี่ 

กว่า 40 ไร, มีพน ักงาน 220 คน สำหรับผล ิตภ ัณฑ ์ท ี่ผล ิตได้น ั้น ได ้ถ ูกนำไปใช ้เป ็นบรรช ุภ ัณ ฑ ์ 
สำหรับ สินค้าต่าง  ๆอาทิเช่น ผงซักฟอก สบู่ ขนมต่างๆ รองเท้า สุรา เครื่องใช้ไฟฟ้า ฯลฯ

1.1.1 โครงสร้างองค์กร

ลักษณะของการจัดองค์กรของโรงงานท่ีทำการศึกษาน้ี แสดงตามแผนผัง การจัด 
โครงสร้างองค์กร ได้ดังในรูปท่ี 1.2 จากโครงสร้างการจัดองค์กร ตำแหน่งผู้บริหารสูงสุด คือ 
กรรมการผู้อำนวยการ รองลงมาคือ กรรมการผู้จัดการ ผู้จัดการโรงงาน รองผู้จัดการ ผู้ช่วย
ผู้จัดการและหัวหน้าแผนก ตามลำดับ ซ่ึงมีพนักงานท้ังหมด 204 คน ซ่ึงแบ่งเป็นฝ่ายโรงงาน และ 
ฝ่ายธุรการ โดยในตำแหน่งผู้จัดการมี 2 คน รองผู้จัดการ 1 คน ผู้ช่วยผู้จัดการ 9 คน และเป็นระดับ
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พนักงานทั้งหมด 190 คน โดยจะแบ่งเป็นพนักงานประจำ 90 คนและพนักงานที่ทำงานเป ็นกะ 100 

คนซึ่งในระด ับพนักงานส่วนใหญ ่จะเป ็นพนักงานที่ใช ้แรงงานเป ็นหลัก

โดยในแด'ละฝ่ายแบ่งออกเป็นแผนกมีหน้าที่ท ี่ต ้องรับผิดชอบด ังน ี้

(1) ฝ่ายผลิต แบ่งออกไต้เป็น

(ก) แผนกเครื่องจักร ทำหน้าที่ด ูแลเครื่องจักร มีพนักงานควบคุมเครื่อง 
คอยตรวจสอบการทำงานของเครื่องจักร

(ข) แผนกเยื่อ-วัตถุดิบ ทำหน้าที่จ ัดเตรัยมเยื่อกระดาษที่ใช้ในการผลิต 

คอยเดิมเยื่อกระดาษป้อนให้กับเครื่องจักร

(ค) แผนกคัดบรรชุ ทำหน้าที่ค ัดเลือกกระดาษที่ผลิตเสร็จแล้ว ตรวจด  ู

ความเรียบร้อย1ของกระดาษก่อนบรรชุลงหีบห่อ เพื่อรอการส่งมอบต่อไป

(ง) แผนกขับรถยก ทำหน้าที่ขนย้ายผลิตภัณฑ์ต่าง  ๆ ในโรงงาน เพ่ือ

การผลิต ขนย้ายกระดาษเข้าสู่คลังสินค้า และขนขึ้นรถบรรทุก

(2) ฝ่ายวิจัยและพัฒนา แบ่งออกไต้เป็น

(ก) แผนกวิจัยและพัฒนา ทำหน้าที่ว ิจ ัยผลิตกัณฑ์กระดาษ และพัฒนา 

วิธ ีการผลิตให้ผลผลิตมีค ุณภาพที่ด ี1ขึ้น และคิดค้นผลิตภัณฑ์ใหม่  ๆ เพ ื่อรองรับความต้องการของ 

ลูกค้า

(ข) แผนกนำประปา ทำหน้าท ี่ผลิตนำประปาเพื่อใช้ในการผลิตกระดาษ  

คอยตรวจสอบค่ามาตรฐานต่าง  ๆของนี้าประปาให้เหมาะสมกับกระบวนการผลิต

(ค) แผนกนำเสีย ทำหน้าท ี่ตรวจสอบการทำงานของระบบบำบัดนี้าเส ีย 

ให้ม ีค ่ามาตรฐานตามที่กฎหมายกำหนดไว้ ก ่อนปล่อยนํ้าท ี่ผ ่านการบำบัดแล้วลงสู่ส ิ่งแวดล้อม

(3) ฝ่ายควบคุมคุณภาพ แบ่งออกไต้เป็น

(ก) แผนกควบคุมคุณภาพ ทำหน้าท ี่ตรวจสอบคุณภาพของกระดาษใน  

การผลิตว่ามีค ุณสมบัติตามที่ต ้องการ

(ข) แผนกผสมสารเคมี ทำหน้าท ี่ผสมสารเคมีท ี่ใช ้ในการเคลือบผิวหน้า 
กระดาษ และทำการตรวจสอบสมบัติของสารเคมีเป ็นระยะ



พอสบุศกทน สใน''ก0ๅนวฑํยทรัพชาก:?พะกรณ์มห-ทท«ๅลัข
(4) ฝ่ายพลังงาน แบ่งออกได้เป็น

(ก) แผนกไฟฟ้า-หม้อนํ้า ทำหน้าที่ ตรวจเช็คอุปกรณ์ไฟฟ้า และ 

ตรวจสอบการทำงาน1ของหม้อนาไห้ได้ตามมาตรฐานความปลอดภัย

(5) ฝ่ายจัดชื้อและซ่อมบำรุง แบ่งออกได้เป็น

(ก) แผนกซ่อมบำรุง ทำหน้าท ี่ซ ่อมบำรุงเครื่องจ ักรท ี่ใช ้ในการผลิตโดย 

ปฏิบ ัต ิงานร่วมกับแผนกเครื่องจักร

(ข) แผนกจัดชื้อ ทำหน้าที่จ ัดชื้อ วัตถุดิบ อุปกรณ์ต่าง  ๆ ท ี่ใช ้ในการผลิต  

กระดาษ โดยทำการติดต่อกับ ตัวแทนจำหน่าย

(ค) แผนกชั่วคราว ทำหน้าที่ จัดเตรียมสิ่งอำนวยความสะดวกในการ

ผลิต

(6) ฝ่ายธุรการ แบ่งออกได้เป็น

(ก) แผนกขาย ทำหน้าที่ติดต่อลูกค้า รับออเดอร์และประสานงาน

กับลูกค้า

(ข) แผนกบุคคล ทำหน้าท ี่จ ัดหาบุคคลากรเช้าทำงานในโรงงานตาม 
คุณสมบัติท ี่ต ้องการ และดูแลความเรียบร้อยของพนักงาน

(ค) แผนกบัญชี ทำหน้าที่จ ัดทำบัญชีรายรับ รายจ่ายของบริษัท

(ง) แผนกบริการสำนักงาน ทำหน้าที่จ ัดเตรียมสิ่งอำนวยความสะดวก

ให้ก ับพนักงาน

(จ) แผนกพยาบาล ทำหน้าที่ จัดเตรียมการพยาบาลให้ก ับพนักงานใน

โรงงาน

วันและเวลาทำงานของพนักงานแสดงได้ด ัง ม ีด ังน ี ้

พนักงานประจำ

วันทำงาน วันจันทร์ ถึง วันเสาร์

เวลาทำงาน 8.00 น. ถึง 17.00 น

พนักงานที่ทำงานเป็นกะ 
วันทำงาน ทุกวัน

เวลาทำงาน แบ่งออกเป็น 3 กะ โดย กะที่ 1 ตั้งแต่ 8.00 น. ถึง 16.00 น.

กะที่ 2 ตั้งแต่ 16.00 น. ถึง 24.00 น. 
กะที่ 3 ตั้งแต่ 24.00 น. ถึง 8.00 น.



แผนผังโครงสร้างองค ์กร

กรรนการ»}สำนวยการ
( 1 #>น )

ผู้ร่ายผู้'<«กา รป้ายผร « 
(6«น)

เค̂อง<ก» (
I1นท!ก1ยจ-วัตบุ«น(28«น) I 
I นมนก!โ«•บ»»ๆ (44กน) I 

—I แผนกร่น»ถยก(ทกน) I

กรรนการ»}ร«การ( 1 กน)
»}*«ทา( รโรงงาน II Z «น)

รอง»}3«กๆ ร
( 1 «น)

ผู้ร่ายผู้ร่«กา»ฝายวิร่ยน*::ฟ่ฒนา 
( 1 «น)

ผู้ร่วยผู้ร่«กา»ฝาย«วบทุมทุท!ภาท 
(««น)

J นมนกวิร่ยน*:ะ»โ*!นา(5«น)I

แผนกนาป»ะปา(3«น) I 

—I แผนกนาเแย(4«น) I

นมนก«านทุมทุก!ภาพ(0«น)
นมนกน*ม!«ปี(5«น)

รูปท ี่ 1.2 แผนผังองค ์กร

นมนทราย(ธ«น)
แผนกบุ«ก*(3«น)
แผนกน่ญร่(7«น)
นผนกนวิกา«(าฝกง'เน<2«น)
แผนกทยานา*(1«น)

J แผนกไฟฟ้า-นมํยนๆ (อ«น)~

ผู้ร่วยผู้ร่'«กา»ฝายท!โงงาน ผู้รํวยผู้'วั*กา»ฝายร่«4«แ*ะร่*มน่า;ง
( - ) ( 1 «น)

แผนกร่'*4*(3«น)
นผนภร่*มน่า;ง( า5«น)

แผนก*fว*»าว(10«น)

0\
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1.1.2 คระบวนคไรผลิต

กระดาษกล่องท ี่ทำการผล ิตค ือกระดาษแข็งซ ึ่งเก ิดข ึนจากการช ้อนกันหลายๆชั้น  

ของเย ื่อกระดาษและเศษกระดาษโดยการ1 ดให ้ประกบก ัน เป ็นแผ ่น เด ียวก ันด ้วยเร ื่อ งจ ักรท ี่ใช ้ 

ก รรม ว ิธ ีต ่อ เน ื่อ ง  พ ร ้อ ม ท ั้ง เค ล ือ บ ส าร เค ม ีท ี่ผ ิวห น ้า เพ ื่อ ป ระ โย ช น ์ใน ด ้าน ก ารพ ิม พ ์ส อ ด ส  ี

ใน กระบ วนการผล ิตของโรงงานต ัวอย ่างน ั้น เร ิ่ม จากการเตร ียมว ัตอ ุด ิบ ได ้แก ่ เย ื่อกระดาษ

กระดาษรีไซเกิล นำมาผสมนำและทำการป่นให้ละเอียดเพ ื่อให ้เย ื่อกระดาษละเอียดและช่วยในการ 

กระจายเย ื่อกระดาษในการข ึ้นช ั้นกระดาษ  จากน ั้นจ ึงผ ่านช ั้นตอนของการทำความสะอาด  
เย ื่อกระดาษและกรองเย ื่อกระดาษโดยสิ่งสกปรกจะถูกแยกออกในชั้นตอนน ี้ แล ้วจ ึงส ่งเย ื่อผ ่านไป  

ยังการขึ้นเย ื่อกระดาษโดยการโรยเยื่อกระดาษลงบนลูกกลิ้ง กระดาษจะถูกลำเลียงโดยใช้สายพาน  

ลำเล ียงไปตามส ่วนต ่าง  ๆ ของเครื่องจักรจากน ั้นทำการรีดน ั้าออกจากกระดาษ แต ่กระดาษท ี่ผ ่าน  

การรีดนี้าออกนั้นยังมีความชื้นอยู่จ ึงต ้องทำการอบโดยใช้ความร้อนเพื่อให ้กระดาษแห้ง แล้วจึงผ่าน 
การเคล ือบน ั้ายาท ี่ผ ิวด ้านหน ้าของกระดาษ จากน ันทำการข ัด เงาท ี่ผ ิวหน ้าของกระดาษโดยให ้ 

กระดาษผ่านลูกกลิ้งผ ิวเร ียบเป ็นเงา กระดาษท ี่ได ้ผิวเรียบเป็นเงา กระดาษท ี่ได ้จะส ่งไปต ัดให ้ได  ้

ขนาดตามต้องการ แล้วจ ึงทำการกัดเล ือกและบรรชุห ีบห่อ เก ็บเข ้าคลังส ินค้าเพ ื่อทำการรอส่งมอบ  

ลูกค้า โดยชั้นตอนต่าง  ๆ แสดงตังรูปที่ 1.3
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1.1.1.1 การไหอแธงกระบวนการผอิต

รปที่ 1.3 ขั้นตอนการผลิตกระดาษ
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กรรมวิธีการผลิตกระดาษกล่องใ4นจัดแบ่งเป ็นขั้นตอนหลักๆได้เป ็น 3 ส ่วน

สำคัญๆ คือ

(1) ส่วนของการเตรียมวัตถุดิบ

วัตถุด ิบชนิดต่าง  ๆ ซ ึ่งได ้แก ่ เยื่อฟอกขาว (V irg in  Pulp) และเศษกระดาษ  

(Waste Paper) และทำการถ ูกบดย่อยให ้ละเอ ียดโดยใส่ลงในถังป ีนขนาดใหญ ่ (Pulper) ผสมคับนา 

เน ื่อ งจากการผล ิตกระดาษกล ่องขาวน ั้นต ้องใช ้ว ัตถ ุด ิบ เย ื่อและเศษกระดาษท ี่ม ีค ุณ ภาพ  และ  

คุณลักษณะที่ ต่างคัน ด ังน ั้นถังป ีนจึงต ้องม ีหลายถังแยกแยะหน้าท ี่ป ีนตามชนิดวัตถ ุด ิบ เมื่อวัตถุดิบ 

ถูกป ีนจนได ้ท ี่แล ้วก ็จะถ ูกลำเล ียงแยกชนิดไปเก ็บไว้ในบ ่อพ ักว ัตถ ุด ิบ (Storage Tank) ในแต่ละคุด 

จากน ั้นจ ึงถ ูกทยอยนำไปใช ้งานเน ื่องจากในขั้นตอนป ีนย ่อยน ั้นว ัตถ ุด ิบม ีส ิ่งสกปรกเจ ือบ ่นอยู่มาก  

โดยเฉพาะเศษกระดาษ ส ิ่งเจ ือปนต่างๆได้แก ่ พลาสติก ยาง และเศษโลหะเป ็นว ัสด ุท ี่ทำอ ันตราย  

อย่างมากต่อการผลิต ด ังน ั้นในระหว่างนำวัตถ ุด ิบต ่างๆเหล่าน ี้ไปใช ้งานจะต้องผ ่านขั้นตอนการล ้าง 

(C leaning) เพ ื่อทำให ้ว ัตถ ุด ิบสะอาดข ึ้นแล ้วจ ึงพ ักไว ้ในบ ่อพ ัก (Machine Chest) อ ีกส ่วนหน ึ่ง  
จากน ั้นว ัตถ ุด ิบจะถ ูกส ่งผ ่านเข ้าระบบกรอง (Screen and F iltering) เพ ื่อให ้แน ่ในว ่าว ัตถ ุด ิบ  

แต่ละชนิดน ั้นสะอาดเพ ียงพอที่จะป้อนเข้าส ู่ระบบผลิตได ้ ต ่อจากนันวัตถุด ิบจะถูกลำเลียงเข ้าไปยัง 
บ่อผสม (M ix ing  Tank) เพ ื่อทำการผสมเคมีภ ัณฑ ์และส ีย ้อมตามสูตรท ี่ต ั้งไว ้เพ ื่อให ้ม ีมาตรฐาน  

เหมาะสมต่อการผลิตกระดาษแต่ละชนิด ขั้นตอนต่อไปคือการย่อยดัดวัตถ ุด ิบ (Refin ing) โดยใช  ้

เคร ื่องบดเส ้นใย (Refiner) กรรมว ิธ ีในข ั้นตอนน ี้ม ีส ่วนสำค ัญ มากเพราะจะเก ี่ยวอ ับมาตรฐาน  

ค ุณภาพของกระดาษท ี่ทำการผล ิต เคร ื่องบดย่อยเส ้นใยน ี้จะทำหน ้าท ี่ ด ัด, บด และย ่อยเส ้นใย  

ว ัตถ ุด ิบให ้ได ้น ั้นหร ือยาวหยาบหร ือละเอ ียดตามความต ้องการของผ ู้ควบค ุมการผล ิตกระดาษ  

ซึ่งหน่วยวัดความยาว นั้น หยาบหรือละเอียดของ เส้นใยนั้นเรียกว่าค่า Freeness เมื่อเตรียมวัตถุดิบ 

ตามขั้นตอนดังกล่าวข้างด ้นจนพร้อมแล้ววัตถุด ิบจะถูกป ้อนเข้าสู่กรรมวิธ ีผลิตขั้นต ่อไป ค ือในส ่วน  

ของเครื่องจักรผลิต (Paper Machine)

(2) ส่วนของเครื่องจักรผลิต

วัตถ ุด ิบแยกตามสายของการเตรียมจะถูกลำเลียงป้อนเข้าเครื่องจักรผลิต  
ซ่ึงใช ้ พลังงานขับเคลื่อนหลักจากกำลังไฟฟ้า และไอนั้า ไฟฟ ้าม ีส ่วนสำคัญมากต่อเครื่องจักรผลิต  

ระบบข ับ เคล ื่อนท ั้งหมดของเคร ื่องจ ักรจะถ ูกกำหนดโดยมอเตอร ์กระแสตรงหร ือมอเตอร ์หล ัก  
(Main M oto r) และ ไอน ั้าซ ึ่งได ้จากหม ้อไอน ั้า (Boiler) ม ีบทบาทสำค ัญในการอบกระดาษให ้แห ้ง 

ในขั้นตอนนี้จะแบ่งการทำงานของเครื่องจ ักรผลิตกระดาษโดยจำแนกหน้าท ี่เป ็น4 ส ่วนใหญ ่ๆ ค ือ
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(ก) ส ่วนของการขึ้นชั้นเพื่อช้อนให้เป ็นแผ่น (Form ing)

ว ัตถ ุด ิบซ ึ่งได ้ร ับการเตร ียมในข ้อท ี่ (1) จะถ ูกลำเล ียงมาพ ักในถ ังพ ัก  

(Head Box) ของแต่ละหน่วย โดยปกติแล ้วสำหรับเครื่องจ ักรมาตรฐานสำหรับผลิตกระดาษจะต้อง 
มีอย ่างน ้อยท ี่ส ุดจำนวน 5 ถ ังเร ียงถ ันไป แต ่สำหรับกรณ ีเคร ื่องจ ักรของโรงงานต ัวอย ่างม ีจำนวน  

7  ถัง ซ ึ่งแต ่ละถ ังจะร ับหน ้าท ี่บรรช ุว ัตถ ุด ิบต ่างชน ิดถ ัน วัตถ ุด ิบจะไหลผ่านจากถังพ ัก (Head Box) 
ไปท ี่เคร ื่องข ึ้นช ั้นกระดาษ (U ltra Former) ซ ึ่งทำหน ้าท ี่ฉ ีดว ัตถ ุด ิบเหลวลงไปส ัมผ ัสก ับพ ื้นผ ิวของ  

ล ูกกล ิ้งตะแกรงกลม (W ire Cylinder M old) ซ ึ่งม ีผ ิวหน ้าพ ันรอบด ้วยตะแกรงสแตนเลส  

(Stainless W irenet) ล ูกกลิ้งตะแกรงกลมนี้จะหมุนรอบไปเรื่อยๆ ภายในถังพ ัก (Vat) อ ีกช ุดหน ึ่ง 
โดยผิวของลูกกลิ้งตะแกรงกลมจะนำพาวัตถุด ิบเคลื่อนมาแตะกับผ้าใบลำเลียง (Felt) ที่เคลื่อนที่เข้า 

รับและลำเล ียงวัตถ ุด ิบเคล ื่อนท ี่จากช ั้นหน ึ่งแล ้วไปแตะช ้อนท ับกับช ั้นต ่อๆไปจนครบท ั้ง 7 ชั้นเมื่อ 

ผ ่านช ั้นตอนน ี้แล ้วกระดาษจะเร ิ่มจ ับต ัวถ ัน เป ็นแผ ่นท ี่ย ังคงสภาพความเป ียกช ื้นส ูงมาก ระบบ  

ตังกล่าวจะหมุนเว ียนต่อเน ื่องถ ันไปเรื่อยๆ (Continuous Process) จากนันกระดาษนี้จะลูกลำเล ียง 

เข ้าส ู่ช ั้นตอนต่อไป

(ข) ส่วนของการรีดบด (Pressing)

เม ื่อผ ้าใบลำเล ียงพากระดาษพ ้นจากช ั้นตอนข ึ้นช ั้นกระดาษแล ้วก ็จะ  
ลำเล ียงต ่อไปเข ้าช ั้นตอนการรีด บด โดยกรรมวิธ ีน ี้ล ูกกล ิ้งโลหะขนาดใหญ ่หลายล ูกท ี่ม ีแรงอ ัดส ูง 

ถ ูกต ิดต ั้งให ้ขบเข ้าหาถ ันและเม ื่อกระดาษท ี่ผ ่านจากช ั้นตอนการข ึ้นช ั้นถ ูกป ้อนเข ้าระหว ่างกลาง 
ล ูกกล ิ้งเหล ่าน ี้ กระดาษจะถ ูกร ีด บด จนแนบแน ่นเป ็นเน ื้อเด ียวถ ัน และช ั้นตอนน ี้ม ีความช ื้น ใน  

กระดาษบางส ่วนจะถ ูกแรงร ีดข ัดออกไป แต ่อย ่างไรก ็ด ีกระดาษยังคงม ีความชื้นค ่อน1ข้างสูงอยู่ ใน 

ช ั้นตอนน ี้กระดาษท ี่ออกมาจะม ีความช ืน 48-50 เปอร์เซ ็นต ์ ต ังน ันจ ึงย ังม ีความจำเป ็นต ้องอาศ ัย  

ผ้าใบลำเลียง นำพากระดาษไปยังกรรมวิธ ีช ั้นต ่อไป

(ค) ส่วนของการอบแห้ง (D rying)

กระดาษที่ผ ่านกรรมวิธ ีบด ร ีด แล ้วถ ูกป ้อนผ่านล ูกกลิ้งชน ิดพ ิเศษซ ึ่งเก ็บ  

ความร้อนส ูง ความร้อนในลูกกล ิ้งเหล่าน ี้เก ิดจากไอน ี้าท ี่ผล ิตจากหม้อไอน ี้า (Bo ile r) โดยลูกกลิ้ง 

จำนวนมากจะถ ูกต ิดต ั้งตามแนวนอนและกระดาษท ี่เข ้าอบแห ้งน ี้จะแตะผ ิวล ูกกล ิ้งโดยส ่วนของ 
ผิวหน้า เม ื่อผ ่านชั้นตอนนี้แล ้วกระดาษเก ือบจะแห้งจนเก ือบสนิทในชั้นตอนนี้กระดาษที่ออกมาจะ 
มีความชื้น 3 -  4 เปอร์เซ็นต์
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(ง) ส่วนการเตรียมผิวหน้า (Surface Calendering)

เม ื่อกระดาษผ ่านข ันตอนการอบแห ้งแล ้วกระดาษจะแห ้งและสามารถ  

ค ง สภาพด้วยตนเองได ้จ ึงไม ่ต ้องพ ึ่งพาผ้าใบลำเล ียงต ่อไปแต่ผ ิวหน้ากระดาษในขั้นตอนนี้จะหยาบ  
ขรุฃระและม ีร ูพร ุนเล ็กๆ (Pin Holes) เป็นจำนวนมาก ด ังน ั้นข ั้นตอนน ี้จ ึงต ้องทำการฉาบผ ิวหน ้า  

การฉาบผ ิวหน ้ากระทำโดยการป ้อนกระดาษผ ่านล ูกกล ิ้งโลหะผ ิวม ัน เร ียงกดท ับก ันทางแนวต ั้ง  
จำนวนหลาย  ๆ ลูก กดท ับเข ้าหาก ันโดยในขณะฉาบผ ิวหน ้ากระดาษผ ่านล ูกกล ิ้งด ังกล ่าวน ั้น จะมี 

การอาบน ั้ายาซ ึ่ง เป ็นสารเคม ีพ ิเศษท ี่สามรถอ ุคร ูพร ุนและลดรอยขร ุฃระของผ ิวหน ้ากระดาษได  ้
เม ื่อผ ่านข ั้นตอนน ี้ แล ้วจะได ้กระดาษกล ่องขาวท ี่ย ังไม ่เคล ือบผ ิวหน ้าและกระดาษท ี่ออกมาจะม  ี

ความชื้น 8-10 เปอร์เซ็นต์

(3) ส ่วนของการเคล ือบผ ิวหน ้าและข ัด เงาผ ิวหน ้ากระดาษ  (Coating and 
Finishing)

ท ี่จร ิงแล้วกรรมวิธ ีข ั้นตอนนี้จ ัดได ้ว ่าเป ็นส ่วนหนึ่งของเครื่องจ ักรด ้วย แต ่

เน ื่องจากม ีองค ์ประกอบบางอย ่างท ี่ไม ่เก ี่ยวข ้องก ับสายเคร ื่องจ ักร จ ึงจำแนกออกมาเป ็นข ั้นตอน  
หนึ่งท ี่สำค ัญ กล่าวคือ เม ื่อกระดาษผ่านขั้นตอนการเตรียมผิวหน้ากระดาษแล้วจะผ่านขั้นตอนการ 

เคล ือบผ ิวหน ้า (Coating) เพ ื่อให ้ม ีสมบ ัต ิการใช ้งานพ ิมพ ์สอดส ีได ้หลายๆส ีได ้ด ี กระดาษจะถ ูก  

เคล ือบผ ิวโดยเคร ื่องเคล ือบผ ิว (Coater) ด ้วยสารเคม ีเหลวซ ึ่งจะจ ับ เกาะผ ิวหน ้ากระดาษขณ ะ  

เคล ื่อนท ี่ไปและ ควบคุมความเร ียบและความสม ํ่าเสมอโดยผ ่านระบบม ่านลม (A ir  K n ife )

เน ื่องจากในข ั้นตอนน ี้ ผ ิวหน้ากระดาษจะจับเกาะความชื้นจากสารเคมีเคลือบผิวท ี่เป ็นของเหลว 

ดังน ั้น จ ึงต ้องม ีการอบให ้สารเคม ีท ี่ผ ิวหน ้ากระดาษแห ้งสน ิทอ ีกครั้งหน ึ่ง กระดาษจึงถ ูกป ้อนเข ้าส ู่ 

ระบบการอบผิวหน ้าด ้วยลมร้อน (Jet Dryer) สารเคมีเหลวที่ใช ้ในการเคลือบผิวน ั้นจะถูกจัดเตรียม  
ในสถานที่แยกออกจากส่วน เครื่องจักร เป ็นสถานที่สำหรับผสม และจัดเตรียมสารเคมี และสีย ้อม 

ชน ิดต ่างๆ เพ ื่อป ้อนเข ้าส ู่ข ั้นตอนการเคล ือบผ ิวหน ้า ในแผนกเคล ือบผ ิวหน ้ากระดาษ  (Color 

Kitchen)

เม ื่อกระดาษผ่านจากขั้นตอนเคล ือบผ ิวหน ้าแล้ว ผ ิวหน ้ากระดาษไม ่เงา  

งาม ด ังน ั้นหล ังจากการเคล ือบผ ิวหน ้าและอบแห ้งแล ้วกระดาษจะผ ่านต ่อไปย ังส ่วนการข ัด เงา  
ผิวหน้า (F in is h in g )^อทำให้ผิวหน้ากระดาษสวยเงางาม อย ู่ในสภาพเหมาะสมกับการใช ้งานพ ิมพ  ์
อ ุปกรณ ์ท ี่ใช ้ในการข ัดผ ิวหน ้าน ั้นจะคล ้ายคล ึงก ับอ ุปกรณ ์ท ี่ระบ ุแล ้วในส ่วนการเตร ียมผ ิวหน ้า  
คือระบบการรีดให ้เร ียบเงาโดยลูกกลิ้งโลหะผิวม ันที่เร ียงช้อนในแนวตั้งกดทับและรีดเข ้าหากันโดย  
กระดาษผ ่านเข ้าระหว ่างการร ีดเข ้าหากันน ี้(Calendering) ความช ืนของกระดาษท ี่ม ีจะประมาณ
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7.5-8 เปอร ์เซ ็นต ์ ในท ี่ช ุดข ั้นตอนชุดท ้ายกระดาษจะถ ูกต ัดตามขนาดให ้ตรงก ับความต ้องการของ 

ผ ู้ใช ้โดยก ่อนถึงม ือผ ู้ใช ้กระดาษจะไต ้ร ับการทดสอบค ุณภาพอย่างเข ้มงวดก ่อนทำการบรรช ุห ีบห ่อ  

เตรียมส่งออกจำหน่ายต่อไป

1.1.1.2 เฅร่ืธงจักร

เคร ื่องจ ักรท ี่ใช ้ในการผล ิตของทางโรงงานต ัวอย ่างน ั้นจะม ีส ่วนประกอบ  

หลายส่วนในการผล ิตซ ึ่งกระดาษจะต้องผ ่านกระบวนการหลายกระบวนการในการผล ิต โดยแต่ละ 

ส ่วนของเคร ื่อ งจ ักรจะม ีกระบวนการผล ิตท ี่แตกต ่างก ัน ไปซ ึ่งกระดาษจะต ้องผ ่านท ุกส ่วนของ  

เคร ื่องจ ักรท ี่ทำงานต ่อเน ื่องก ันจนผล ิตเสร ็จออกมาเป ็นกระดาษ ซ ึ่ง เคร ื่อ งจ ักรของทางโรงงาน  

ตัวอย่างมีกำลังการผลิตกระดาษ 75 ตันต่อวัน

โดยท ี่ส ่วนต ่างๆของเคร ื่องจ ักรน ั้นส ่วนมากจะเป ็นล ักษณะของล ูกกล ิ้ง  

เพ ื่อใช ้ในการผลิตต ังน ั้นจะต ้องม ีการหล่อล ื่นและด ูแลรักษาความสะอาดอยู่เป ็นประจำเพ ื่อให ้การ  
ผลิตกระดาษมีคุณภาพที่ดี



M .c DUPLEX BOARD PAPER MACHINE NO.2

BABY PRESS PART
2

รูปท่ี 1.4 เครื่องจักรผลิตกระดาษ
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เคร่ืองจักรท่ีใช้ในการผลิตของทางโรงงานตัวอย่างน้ีมีการแบ่งออกเป็นส่วนต่าง ๆ

(1) ส ่วนของการขึนรูปกระดาษ (ultra former part) เป ็นส ่วนของการข ึ้นเย ื่อ  
กระดาษโดยการใช้เย ื่อกระดาษผสมกับน ั้าโรยลงบนลูกกล ิ้งซ ึ่งม ีอย ู่ 7 ล ูกเพ ื่อให ้กระดาษขึ้นเป ็น  
ชั้น  ๆ ช ้อนท ับก ัน

(2) ส ่วนของการร ีดน ํ้า เป ็นส ่วนของการนำกระดาษท ี่ผ ่านการข ึ้นร ูปแล ้วมา  
ร ีดนาออกโดยจะม ีล ูกกล ิ้งทำการร ีดนาออกแบ ่งเป ็น  2 ชุด เม ื่อผ ่านล ูกกล ิ้งช ุดแรกแล ้วน ํ้าใน  

กระดาษจะออกไปส ่วนหน ึ่ง จากน ั้นจ ึงผ ่านล ูกกล ิ้งช ุดท ี่สองร ีดน ั้าออกโดยจะม ีน ั้าในกระดาษ  

เหลืออยู่น้อยมาก

(3) ส่วนของการอบ จะมีล ูกกลิ้งท ี่ให ้ความร้อนด้วยไอนั้าท ี่มาจากหม้อกำเน ิด  

ไอนั้า โดยจะมีความร้อนของลูกกลิ้งเพ ิ่มขึ้นตามลำดับของลูกกลิ้ง ซ ึ่งประกอบด ้วยล ูกกล ิ้งจำนวน  

40 ลูก

(4) ส ่วนของคาเลนเลอร้ 1 จะเป ็นส ่วนท ี่ม ีล ูกกล ิ้งเร ียงช ้อนก ันในแนวต ั้ง 6 

ลูก เพ่ือทำ การปรับผิวและความหนาของกระดาษให้เท ่ากันทั้งแผ่น

(5) ส ่วนของเคล ือบผ ิวหน ้ากระดาษ จะม ีถาดน ั้ายาเคล ือบผ ิวหน ้ากระดาษ  

เม ื่อกระดาษผ่านน ั้ายาจะต ิดไปก ับกระดาษ จากน ั้นจะม ีม ่านลมทำการปาดน ั้ายาส ่วนท ี่เก ินออก  

และทำให้นั้ายาเคลือบผิวหน้ากระดาษเท่ากันทั้งแผ่น แล ้วจ ึงผ ่านส ่วนของการอบแห ้งอ ีกครั้งหน ึ่ง  

โดยใช้ลมร้อนอบกระดาษ

(6) ส ่วนของคาเลนเดอร้ 2 จะเป ็นส ่วนท ี่ม ีล ูกกล ิ้งเร ียงช ้อนก ันในแนวต ั้ง 6 
ลูกเหมือน คาเลนเดอร์ 1 โดยจะทำหน ้าท ี่ปร ับความหนาและความเร ียบของกระดาษอีกคร ั้ง 

หนึ่ง

(7) ส่วนของการขัดเงา ประกอบด้วยลูกกลิ้งท ี่ผ ิวของลูกกลิ้งม ีการข ัดให ้เร ียบ  

และเงาเมื่อกระดาษผ่านส่วนนี้กระดาษจะเรียบและเงาขึ้น

(8) ส่วนของการตัดกระดาษ ประกอบด้วยใบมีดคัดเตอร์และสลิดเตอร์ทำการ 

ตัดกระดาษทั้งแนวยาวและแนวขวางของกระดาษเพื่อให้ได ้ขนาดของกระดาษได้ตามต้องการ



1.1.1.3 แผนฝังโรงงาน

น'!
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จากรูปแผนผังโรงงานอธิบายการจัดแผนผังได ้ด ังน ี้

(1) โกดังเก็บกระดาษที่ผลิตเสร็จแล้วเตรียมส่งมอบลูกค้า

(2) อาคารสำนักงาน

(3) อาคารสำหรับงานช่อมบำรูง

(4) โกดังเก็บของ

(5) อาคารที่เป็นส่วนเครื่องจักรที่ทำการผลิต

(6) ห้องนี้า

(7) โกดังเก็บของ

(8) พ ื้นที่สำหรับเก็บวัตถุด ิบ เยื่อกระดาษ และสารเคมี

(9) ระบบบำบัดนี้าเสีย

(10) อาคารหม้อนี้าและไฟฟ้า

(11) ถัง นี้า มัน

(12) โกดังเก็บสินค้า

(13) ระบบกรองโดยใช้ทรายเป็นส่วนของการผลิตนี้าประปา

(14) ระบบผลิตนี้าประปา

1.13 ผอิตภัณฑ์

โรงงานตัวอย่างม ีการผลิตกระดาษหลายประเภท โดยจะเป ็นกระดาษท ี่นำไปใช ้ 

ผลิตเป ็นกล่องเพ ื่อใช ้บรรอุส ินค ้า เช่น กล่องสบู่ กล่องยาสีฟิน กล่องเครื่องใช ้ไฟฟ ้า ต่าง  ๆ เป ็นด้น 

โรงงานได้ทำการผลิตกระดาษโดยแบ่งออกเป็น 3 ประเภท

(1) กระดาษกล่องเคลือบแป้งหน้าขาวหลังเทา (M C  Duplex Board Paper) 
กระดาษประเภทน ี้จะม ีผ ิวด ้านหน ้าเป ็นส ีขาวและผ ิวด ้านหล ังเป ็นส ีเทา กระดาษประเภทน ี้จะถ ูก  

นำไปใช ้ในการผล ิตเป ็นกล ่องสบ ู่ กล่องยาสีฟิน กล่องของเล่น ม ีปริมาณการผลิตป ีละ 19000 ดัน 

หรือ 85 เปอร์เซ็นต์ของกำลังการผลิต

(2) กระดาษกล่องหน้าขาวเคลือบหลังขาว (W hite Card One Side coated) 

กระดาษประเภทน้ีแบ่งเป็น กระดาษท่ีไม่เคลือบน้ีายาลันเช้ือรา B-350 ลับกระดาษท่ีเคลือบน้ีายาลัน 
เช้ือรา B-350 โดยกระดาษประเภทน้ีจะมีผิวหน้ากระดาษท้ังสองด้านเป็นสีขาว ซ่ึงกระดาษท่ี 
ไม่เคลือบน้ีาขาลันเช้ือราจะนำไปผลิตเป็นกล่องใส่เคร่ืองใช้ไฟฟ้า ส่วนกระดาษท่ีเคลือบน้ีายาลัน 
เช้ือราจะนำไปผลิตเป็นกล่องใส่สบู่ ซ่ึงกระดาษท่ีเคลือบน้ีายาและไม่เคลือบน้ีายาจะมีอัตราส่วน
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การผล ิตเท ่าๆก ันโดยท ั้งหมดม ีปร ิมาณการผล ิตป ีละ 2250 ตันหรือ 10 เปอร์เซ ็นต ์ของกำล ังการ 
ผลิต

(3) กระดาษลดเย ื่อ (One side Chipboad) กระดาษ ลดเย ื่อน ี้จะไม ่ม ี

ส ่วนประกอบของเย ื่อกระดาษขาวล ้วน ทำให ้ส ีของกระดาษจะเป ็นส ีเทาเม ื่อนำไปทำเป ็นกล ่อง 

จะต ้องเคล ือบผิวด ้วยป ีล ้มพลาสต ิกแล้วจ ึงทำการพ ิมพ ์ใส ่ส ีและลวดลายลงไปซ ึ่งจะนำไปใช ้ในการ  

ทำกล่องยาสีป ีนมีปริมาณการผลิตป ีละ 1120ต ันหร ือ5 เปอร์เซ็นต์ของกำลังการผลิต

สามารถแยกอัตราส่วนการผลิตผลิตภ ัณฑ์หลักของโรงงานกรณ ีศ ึกษาไต้ต ังน ี้

w /c  1/S COATED
1/S CHIPBOARD

(N IT A C E  B -3 5 0 )
5%

W/C1/S COATED ° /  J

V  B O A R D

8 5 %

รูปที่ 1.6 ส ัดส่วนผลิตกัณฑ ์

ดูกค้าขธงบริษัท : บร ิษ ัทสหไทย

บริษ ัทศรีไทย 
บริษ ัทไทยบรรจุก ัณฑ ์ 

บริษ ัทส.ศิลป  ึ
บริษ ัทกิมไป็ 
บริษ ัทสตาร์ปเน  

บริษ ัทส.วิว ัฒน์

บริษ ัทสหกิจ



18

วัตถ ุด ิบหลัก

ว ัตถ ุด ิบหลักของโรงงานกรณีศ ึกษาแห่งน ี้ได ้แก่

(1) กระดาษรีไซเกิล เป็นกระดาษหนังสือพิมพ์เก่า กล่องกระดาษเก่า ที่ฝาน

การใช้งานมาแล้ว

(2) เยื่อฟอกขาว เป็นเยื่อกระดาษที่นำเข้ามาจากต่างประเทศมีราคาค่อนข้าง

สูง

(3) สารเคมีเคลือบผิวหน้ากระดาษ มีส ่วนประกอบของสารเคมีหลายชนิด  
จะต้องมีการนำสารเคมีต่าง  ๆ มาผสมเพื่อใช้ในกระบวนการผลิตกระดาษ

1.1.4 ลักนณะของเสีย

ในการผล ิตกระดาษของทางโรงงานต ัวอย ่างม ีความส ูญ เส ีย เก ิดข ึ้น เน ื่อ งจาก  

เก ิดของเส ียในการผล ิต ทำให ้กระดาษท ี่ผล ิตได ้ต ้องนำไปผล ิตใหม ่อ ีกคร ั้ง โดยกระดาษท ี่เส ียน ั้น  

เมื่อจำแนกออกมาตามลักษณะของรอยตำหนิสามารถแบ่งได้เป็น 10 ชน ิดด ังน ี้

(1) กระดาษสกปรก ลักษณะที่พบคือ ท ี่ผ ิวหน ้าของกระดาษจะม ีส ิ่งสกปรก  

ปนมาทำให้ผิวของกระดาษเป็นธุดดำๆ

(2) รอยคาเลนเดอร์ ล ักษณะที่พบคือ ม ีรอยกดของคาเลนเดอร์ช ึ๋งท ี่คาเลน  

เดอร ์ม ีคราบของนำยาเคล ือบผ ิวหน ้ากระดาษติดอยู่ ทำให ้กระดาษเก ิด เป ็นรอยท ี่ผ ิวหน ้าของ  

กระดาษ

(3) รอยน ั้าม ัน  ล ักษณ ะท ี่พบค ือ ก ระดาษ ม ีรอยคราบ น ั้าม ัน ต ิดอย ู่ท ำให ้

กระดาษสกปรก

(4) กระดาษลายตัวหนอน ลักษณะที่พบคือ เกิดรอยเป็นคลื่นที่ผ ิวหน้า 

กระดาษซึ่งเกิดจากผ้าใบที่ลำเลียงกระดาษ

(5) ลายตำ ลักษณะที่พบคือ กระดาษมีผ ิวข ึ้นบนที่บางทำให ้เก ิดเป ็นรอยคลา

ที่ผ ิวหน้ากระดาษ

(6) รอยห ัวกาว ล ักษณะที่พบค ือ กระดาษม ีรอยคราบกาวท ี่เก ิดจากการใช  ้

กระดาษรีไซเกิลท ี่ใช ้กาวในการเย็บเป ็นส ันหนังส ือ

(7) รอยพับ ลักษณะที่พบคือ กระดาษมีรอยพับที่เกิดจากผ้าใบที่พับอยู่

(8) รอยสนิม ลักษณะที่พบคือ กระดาษมีคราบสนิมอยู่บนผิวหน ้าซ ึ่งเก ิดจาก  

คราบสนิมในเครื่องผลิตกระดาษ

(9) กระดาษลาย ล ักษณะท ี่พบค ือ กระดาษม ีผ ิวหน ้ากระดาษท ี่ไม ่เร ียบม ี 
ลักษณะเป็นคลื่น ซึ่งเกิดจากการกระจายเยื่อไม่ที่วถึง
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(10) รอย Coat เป็นเส้น ลักษณะที่พบคือ ม ีคราบนั้ายาเคลือบผิวหน้าเป ็นเส ้น

บนผิวหน้ากระดาษ

1.2 ที่มาแนะความสำกัญใ(องป็ญหา

จากการศ ึกษ ากระบ วน การผล ิต และโรงงาน ต ัวอย ่างน ั้น พ บ ว ่าท างโรงงานตัวอย่างมี 

ความสูญเส ียเก ิดข ึ้นในด้านต่าง  ๆ เป ็นจำนวนมากเน ื่องจากความบกพร่องในกระบวนการผล ิต  

กระดาษซึ่งทำให้เก ิดของเสียในกระบวนการผลิต และความสูญเสียด้านกำลังการผลิต

1.2.1 ความสูญเสียด้านการเกิดรองเสียในกระบวนการผอิต

โรงงานต ัวอย ่างท ี่ได ้ทำการศ ึกษาพบว ่าเก ิดความส ูญ เส ียในกระบวนการผล ิต  

ค่อนข้างสูงเนื่องจากพบว่ามีปริมาณกระดาษที่ไม,ได้คุณภาพเมื่อเทียบกับปริมาณการผลิตที่ม ีส ูงมาก 
แม ้ว ่ากระดาษต ังกล ่าวสามารถนำมาใช ้เป ็นกระดาษรีไซเก ิลผ ่านเข ้าส ู่กระบวนการผล ิตใหม ่ได ้แต ่ 

เม ื่อพ ิจารณาองค์รวมแล้วพบว่าทำให ้เก ิดความสูญเสียในการผลิต อ ันเน ื่องมาจากต้องนำกระดาษ  

ต ังกล ่าวไปป ้อนส ู่กระบวนการผล ิตใหม ่ ทำให้เก ิดความสูญเสียในด้านวัตถ ุด ิบ เวลาและพลังงาน  

จากการเก็บข้อมูลพบว่ามีปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นตั้งแต่ปี 2546- ป ี 2547ม ีด ังน ี้ 
ตารางท ี่1.2 ปริมาณกระดาษเสียตั้งแต่พ.ศ.2546 -พ .ศ .2547

เดือน ยอดท่ีผลิตได้ (ตัน) ปริมาณของเสิย (ตัน) % ของเสีย
2546 2547 2546 2547 2546 2547

มกราคม 1,979.90 1,657.03 126.42 143.70 6.39 8.67
กุมภาพันธ์ 2,165.57 2,161.48 61.97 101.15 2.86 4.68
มีนาคม 2,485.82 2,150.29 51.49 106.01 2.07 4.93
เมษายน 1,933.08 1,746.00 55.70 94.68 2.88 5.42
พฤษภาคม 2,340.29 2,296.53 90.22 102.77 3.86 4.48
มีกุนายน 2,245.48 2,203.22 153.18 95.47 6.82 4.33
กรกฎาคม 2,279.00 2,243.04 70.89 120.09 3.11 5.35
สิงหาคม 2,224.98 2,061.92 124.23 81.24 5.58 3.94
กันยายน 2,245.28 2,296.52 83.98 81.59 3.74 3.55
ตุลาคม 2,371.81 2,249.14 65.93 87.04 2.78 3.87
พฤศจิกายน 2,218.02 2,346.09 79.76 85.91 3.60 3.66
ธันวาคม 1,942.21 1,496.33 83.08 72.33 4.28 4.83
รวม 26,431.44 24,907.60 1,046.82 1,171.99 4.00 4.71
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รูปที่ 1.7 แผนภูมิแสดงปริมาณเปอร์เซ็นต์ของเสียในปี 2546-2547

ในการเก ิดของเส ียของทางโรงงานตัวอย่างน ั้นทางโรงงานตัวอย่างได ้ต ั้งเป ๋าหมาย  

ไว ้ท ี่ไม ่เก ิน เด ือนละ 3 เปอร์เซ ็นต ์ของยอดกระดาษที่ผล ิตต ั้งหมด พบว่าของเส ียท ี่เก ิดข ึ้นมากเก ิน  

กว่าเปาหมายที่ทางโรงงานได้ต ั้งเอาไว้

1.2.2 ความสูญเสียด้านกำลังกใรผสิต

ความส ูญเส ียด ้านกำล ังการผล ิตของทางโรงงานต ั้นม ีสาเหต ุหล ักมาจากการหย ุด  

เดินเครื่องจักรโดยสาเหตุในการหยุดเดินเครื่องจักรคือเครื่องจักรเสียหรือขัดข้อง และกระดาษขาด  

ในระหว่างการผลิตโดยการวิเคราะห์สาเหตุดังกล่าวแบ่งได้เป ็น 2 กรณ ีต ังน ี้

1.2.2.1 เครื่องจักรหสูด

ป ิญหาแรกท ี่ทำให ้เก ิดความส ูญ เส ียด ้านกำล ังการผล ิตค ือการหย ุดเด ิน  

เครื่องจักรเนื่องมาจากเครื่องจักรเส ียหรือขัดข้องโดยเหตุหลักมาจากการที่ไม ่ม ีการกำหนดแผนงาน  
และตารางการตรวจเช ็คเครื่องจ ักรและซ ่อมบำรูงเคร ื่องจ ักรอย ่างเป ็นระบบ อ ันเป ็นเหต ุให ้ต ้องม  ี

การหยุดเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้องทำให้เก ิดการสูญเสียผลผลิตต่อหน่วยเวลา โดยกำลัง 
การผลิตที่ถ ูญเสียไปแสดงตังตารางที่ 1.3



หอสบุตกทาง ส,ๅน'กงานริทยทรัทยไกร 
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ตารางที่ 1.3 ข ้อมูลทางสถิต ิท ี่แสดงถึงเวลาในการหgดเดินเครื่องจักรในปี 2547

เดือน

ป ี2546 ป ี2547
เวลาทำงาน 
(ช่ัวโมง)

หยูคเคร่ืองจักร กำลังการ 
ผลิตท่ีเสีย 
ไป ( % )

เวลาทำงาน 
(ช่ัวโมง)

หยูดเคร่ืองจักร กำลังการ 
ผลิตท่ีเสีย 
ไป ( % )คช่ัง เวลา

(ช่ัวโมง)
คช่ัง เวลา

(ช่ัวโมง)
มกราคม 672 12 45 6.70 624 10 32 5.13
กุมภาพันธ์ 672 6 22 3.27 696 12 36 5.17
มีนาคม 744 5 20 2.69 744 8 46 6.18
เมษายน 600 5 24 4.00 576 6 25 4.34
พฤษภาคม 744 6 25 3.36 744 6 20 2.69
มิถุนายน 720 4 14 1.94 720 8 58 8.06
กรกฎาคม 744 6 30 4.03 744 8 23 3.09
สิงหาคม 744 9 33 4.44 648 10 28 4.32
กันยายน 720 9 30 4.17 720 13 34 4.72
ตุลาคม 744 5 20 2.69 744 8 32 4.30
พฤศจิกายน 720 5 26 3.61 720 4 14 1.94
ธันวาคม 600 8 13 2.17 528 7 24 4.55
เฉล่ีย 702 6.67 25.17 3.59 684 8.33 31 4.54

รฺปที่ 1.8 แผนภมิแสดงปริมาณเปอร์เซ ็นต์ของกำลังการผลิตที่เส ียไปในปี 2546-2547
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จากแผนภูม ิแสดงปริมาณกำลังการผล ิตท ี่เส ียไปเน ื่องจากเครื่องจ ักรท ี่ใช  ้

ในการผล ิตเส ียจ ึงต ้องหย ุดทำการผล ิตมากเก ินเป ้าหมายท ี่ทางโรงงานกำหนดไว ้ ซ ึ่งท างโรงงาน  
ตั้งเป้าหมายว่าจะต้องหยุดเครื่องจักรไม่เกิน 3 เปอร์เซ็นต์ของกำลังการผลิต

1.2.2.2 กระดาษขาด

ความส ูญ เส ียอ ีกสาเหต ุหน ึ่งทำให ้ต ้องหย ุด เด ิน เคร ื่อ งจ ักรน ั้นมาจาก  

กระดาษขาดในระหว่างการผลิตทำให ้เก ิดความสูญเส ียในต ้านของกำล ังการผลิต พล ังงานท ี่ใช ้ใน  

การผลิต และกระดาษบางส ่วนท ี่ต ้องส ูญ เส ียไปส ่งผลให ้ต ้นท ุนในการผล ิตส ูงข ึ้น  ข ้อม ูลกำลังการ 

ผลิตที่ส ูญเสียเนื่องจากกระดาษขาดแสดงไต้ดังตารางที่ 1.4

ตารางที่ 1.4 ข ้อมูลทางสถิต ิท ี่แสดงถึงเวลาที่กระดาษขาดในกระบวนการผลิตในปี 2547

เดือน

ป ี2546 ป ี2547

เวลาทำงาน 
(ช่ัวโมง)

กระดาษขาด
กำลังการ 
ผลิตท่ีเสีย 

ไป
(%)

เวลาทำงาน 
(ช่ัวโมง)

กระดาษขาด กำลังการ 
ผลิตท่ีเสีย 

ไป
(%)

คร้ัง เวลา
(ช่ัวโมง)

เวลา
(ชั่วโมง)

มกราคม 672 23 12 1.79 624 29 12 1.92
กุมภาพันธ 672 25 11 1.64 696 15 7 1.01
มีนาคม 744 6 3 0.40 744 32 20 2.69
เมษายน 600 23 11 1.83 576 23 11 1.91
พฤษภาคม 744 26 14 1.88 744 31 13 1.75
มิถุนายน 720 31 13 1.81 720 20 9 1.25
กรกฎาคม 744 23 10 1.34 744 19 9 1.21
สิงหาคม 744 18 14 1.88 648 12 7 1.08
กันยายน 720 24 6 0.83 720 18 7 0.97
ตุลาคม 744 19 9 1.21 744 13 7 0.94
พฤศจิกายน 720 30 9 1.25 720 20 7 0.97
ธันวาคม 600 21 6 1.00 528 15 7 1.33
เฉล่ีย 702 22.42 9.83 1.41 684 20.58 9.67 1.42
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รปท่ี 1.9 แผนภูมิแสดงจำนวนคร้ังท่ีกระดาษไทคในปี 2546-2547

การท ี่กระดาษขาดในกระบวนการผลิตใรั้นกระดาษที่ผล ิตม ีการขาดบ่อย 

ทำให้ต้องเสียเวลาในการต,อกระดาษนาน และส ูญเส ียกระดาษท ี่ใช ้ในการผล ิตไปส ่วนหน ึ่ง ซ ึ่งทาง 
โรงงานไต ้ต ั้งเป ้าหมายของการขาดของกระดาษไว ้ไม ่เก ิน 1 % ของกำล ังการผล ิต ซ ึ่งการผล ิตใน  

ปิจชุบ ันมีการขาดของกระดาษมากเกินเป้าหมายที่ทางโรงงานไต้ตั้งไว้มาก

1 .23  ผอกระทบที่เกิดขึ้นจากความสูญเสียในกระบวนการผลิต

ความสูญเสียที่เก ิดขึนในการผลิตกระดาษของทางโรงงานตัวอย่างใรั้นไต้เม ื่อคิด 

เป ็นมูลค่าของความสูญเสียที่เก ิดขึ้นนั้นมีปริมาณที่ส ูง ซึ่งเกิดจากการเกิดของเสียในการผลิต

(1) มูลค่าของเสียที่เกิดขึ้นสูง

การเกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิตทำให ้ต ้องนำกระดาษที่ไม ่ไต  ้

คุณภาพ มาทำการป ่นเป ็นเย ื่อกระดาษเพ ื่อใช ้ในการผล ิตใหม ่อ ีกครั้งส ่งผลให ้เก ิดความสูญเส ียใน  

การผลิต ต ังท ี่แสดงในตารางท ี่ 1.1 ซ ึ่งกระดาษที่ผลิตเม ื่อรวมค่าเย ื่อกระดาษ ค่าสารเคมี ค ่าแรง 
คนงาน ค่าพลังงานและค,าโสท ุ้ยในการผล ิตโดยไม ่รวมค่ากระดาษรีไชเค ิล ต่อ 1 ตันมีมูลค่า 12,000 
บาท จากข ้อม ูลของปริมาณกระดาษเส ียท ี่เก ิดข ึ้นพบว่าทำให ้เก ิดความสูญเส ียเป ็นม ูลค ่าประมาณ  

เดือนละ 1,000,000บาทนับว่าความสูญเสียที่เก ิดขึ้นนั้นสูงมาก
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ตารางที่ 1.5 มูลค่าของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

เดือน ปริมาณของเสีย (ตัน) มูลค่าของเสียท่ีเกิคข้ึน (บาท)

2546 2547 2546 2547

มกราคม 126.42 143.7 1,726,625.40 1,962,633.05
คุมภาพันธ์ 61.97 101.15 846,376.96 1,381,491.53
มีนาคม 51.49 106.01 703,242.70 1,447,868.68
เมษายน 55.7 94.68 760,742.25 1,293,125.24

พฤษภาคม 90.22 102.77 1,232,211.23 1,403,617.24

มิถนายน 153.18 95.47 2,092,109.46 1,303,914.94

กรกฎาคม 70.89 120.09 968,204.99 1,640,171.21
สิงหาคม 124.23 81.24 1,696,714.71 1,109,563.73

กันยายน 83.98 81.59 1,146,986.24 1,114,343.98

ตุลาคม 65.93 87.04 900,462.05 1,188,779.26
พฤศจิกายน 79.76 85.91 1,089,350.12 1,173,345.89
ธันวาคม 83.08 72.33 1,134,694.18 987,872.29

รวม 1,046.82 1,171.99 14,297,720.27 16,006,727.04
เฉล่ีย 87.24 97.67 1,191,476.69 1,333,893.92

* หมายเหตุ มุลค่าความถูญเรยท๋ันำกระคาษกลับไปปีนทำเป็นเขํ่อไหม่ (เยอกระคาษ+ค่าสาร!คม็+ค่าไฟฟ้า+ค่านำมัน!ตา+ค่าแรรคนงาน+ค่าไททุ้ย 
-ทระคาษรไซ!คล)ต่อกระคาษ!คัน = 13,657.85 บาท

ร5

2,000,000.00
1.500.000. 00

1.000. 000.00 
500,000.00

0.00

แผนคูมิแสดงมูลค่าของเสีย (บาท)

4 5 6 7 8 9 10 II 12
เดือน

Ü  2546 
■  2547

รูปที่ 1 .10แผนภูม ิแสดงมูลค่าของเสียในปี2546-2547
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(2) ผลผลิตที่ได้ตํ่ากว่าที่ควรจะเป็น

เนื่องจากเครื่องจักรมีการหgดการเด ินเครื่องบ ่อยครั้งและกระดาษขๅดใน  

กระบวนการผลิตทำให ้ผลผลิตท ี่ได ้จากการผล ิตของเคร ื่องจ ักรย ่อมต ํ่ากว่าท ี่ควรจะเป ็น ซ ึ่งในการ  

ห gดเครื่องจักรแต่ละเดือนเมื่อคิดประเมินเป็นผลผลิตที่ควรจะผลิตได้เป็นดังตารางที่ 1.5

ตารางที่ 1.6 ปริมาณการผลิตที่ส ูญเสียไปเนื่องจากเครื่องจักรหgด

เด ือน

ยอดที่ผลิตได้จริง 
(ด้น)

% กำลังการผลิตที่ 
สูญเสียไป

ปริมาณการผลิตที่ถูญเสีย 
ไป

(ด้น)

2546 2547 2546 2547 2546 2547

มกราคม 1979.9 1657.03 6.7 5.13 132.65 85.01

กุมภาพันธ์ 2165.57 2161.48 3.27 5.17 70.81 111.75

มีนาคม 2485.82 2150.29 2.69 6.18 66.87 132.89

เมษายน 1933.08 1746 4 4.34 77.32 75.78

พฤษภาคม 2340.29 2296.53 3.36 2.69 78.63 61.78

มิถุนายน 2245.48 2203.22 1.94 8.06 43.56 177.58

กรกฎาคม 2279 2243.04 4.03 3.09 91.84 69.31

สิงหาคม 2224.98 2061.92 4.44 4.32 98.79 89.07

กันยายน 2245.28 2296.52 4.17 4.72 93.63 108.40

ตุลาคม 2371.81 2249.14 2.69 4.3 63.80 96.71

พฤศจิกายน 2218.02 2346.09 3.61 1.94 80.07 45.51

ธันวาคม 1942.21 1496.33 2.17 4.55 42.15 68.08

เฉล่ีย 2202.62 2075.63 3.59 4.54 79.07 94.23
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แผนภูมิแสดงปริมาณผลผลิตท่ีเสียไป

200.00 
150.00 

sg 100.00

50.00 -  
0.00 -

■ I I
I l  I I  I  i l l

2546

2547

๙  ^  ^  ^  ^  -jf> ^  ^  ^  ^  ^
/  ^  /  ๙  ๙ ๙  ๙  ๙ *  ๙ ๙ '

เดือน

รูปที่ 1.11 แผนภูมิปริมาณการผลิตที่ถูญเสียไปเนื่องจากเครื่องจักรหยูด

จากการเก ็บข ้อม ูลการหภูดเครื่องจ ักรพบว่าในแต่ละเด ือนผลผลิตท ี่ควร 

ผลิตได้เม ื่อเครื่องจักรหยูดไปในปีพ.ศ. 2546 และ 2547 เป็น 79.07 ตัน และ94.23 ตันตามลำดับเมื่อ 
คิดเป็นมูลค่าของผลผลิตซึ่ง 1 ตันมีมูลค่าถึง 20,000 บาทในแต่ละเดือนในปี 2546 และป ี2547 เฉลี่ย 
เป็นมูลค่าถึง 1,581,400 บาทและ 1,884,600บาทตามลำตับ

ส่วนความสูญเส ียในกรณ ีท ี่กระดาษขาดในกระบวนการผลิตจากการเก ็บ  

ข้อมูลในปี 2546 และ 2547 ตังตารางที่ 1.7
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ตารางที่ 1.7 ปริมาณการผลิตที่ส ูญเสียไปเนื่องจากกระดาษขาดในกระบวนการผลิต

เด ือน

ยอดที่ผลิตไคจริง (ตัน)

% กำลังการผลิตที่ 
สูญเสียไปเนื่องจาก 

กระดาษขาด

ปริมาณการผลิตที่สูญเสีย 
ไป

(ตัน)

2546 2547 2546 2547 2546 2547

มกราคม 1979.9 1657.03 1.79 1.92 35.44 31.81

ทุมภาพันธ์ 2165.57 2161.48 1.64 1.01 35.52 21.83

มีนาคม 2485.82 2150.29 0.4 2.69 9.94 57.84

เมษายน 1933.08 1746 1.83 1.91 35.38 33.35

พฤษภาคม 2340.29 2296.53 1.88 1.75 44.00 40.19

มิถนายน 2245.48 2203.22 1.81 1.25 40.64 27.54

กรกฎาคม 2279 2243.04 1.34 1.21 30.54 27.14

สิงหาคม 2224.98 2061.92 1.88 1.08 41.83 22.27

กันยายน 2245.28 2296.52 0.83 0.97 18.64 22.28

ตุลาคม 2371.81 2249.14 1.21 0.94 28.70 21.14

พฤศจิกายน 2218.02 2346.09 1.25 0.97 27.73 22.76

ธันวาคม 1942.21 1496.33 1 1.33 19.42 19.90

เฉล่ีย 2202.62 2075.63 1.41 1.42 31.06 29.47

แผนภูมิแสดงปริมาณผลผลิตที่เสียไปเนื่องจากกระดาษขาดในกระบวนการผลิต

80.00

J* J " y  .ง
• /  /  V  <r ' /

2546
2547

เดอน

รูปที่ 1.12 แผนภูม ิปริมาณการผลิตที่ส ูญเสียไปเนื่องจากกระดาษขาดในกระบวนการผลิต
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ซึ่งในการที่กระดาษขาดในกระบวนการผลิตนั้นเครื่องจักรทำงานผลิต 
กระดาษต่อเนื่องแต่กระดาษที่ผลิตได้ต้องเสียไปกับการผลิตตลอดเวลา ซึ่งในกระดาษที่ขาดไปต้อง 
นำไปทำการป่นเป็นเยื่อกระดาษใหม่อีกครั้งเพื่อทำการผลิตใหม่ ความสูญเสียที่เกิดขึ้นเมื่อคิดเป็น 
มูลค่าต่อตันเป็นจำนวนตันละ 13,657.85 บาท ซึ่งในแต่ละเดือนเฉลี่ยแล้วต้องสูญเสียกระดาษเดือน 
ละ 30 ตัน เมื่อคิดเป็นเงินเฉลี่ยเดือนละ 409,735.5 บาทนับว่าความสูญเสียที่เกิดขึ้นมีมูลค่าสูงมาก

1.2.4 สาเหตุแองควไมสูญเสีย

จากการสำรวจข้อมูลเบื้องต้นของทางโรงงานพบว่า ความสูญเสียของทาง 
โรงงานเมื่อจำแนกสาเหตุต่าง ๆ ออกมาจะทำให้เห็นแนวทางในการลดความสูญเสียในต้านต่าง  ๆ
ไต้ง่ายขึ้น ซึ่งสาเหตุความสูญเสียนั้นไต้แบ่งออกเป็นต้านต่าง ๆ เป็นตังนี้

(1) ความสูญเสียเนื่องจากการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต

ในการผล ิตกระดาษของทางโรงงานต ัวอย ่างน ั้นเก ิดของเส ียข ึ้นระหว ่าง

การผลิตเนื่องจากหลายสาเหตุ จำแนกไต้ตังนี้

พนักงาน เครื่องจักร

รูปที่ 1.13 แผนภูมิแสดงเหตุและผลของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต
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(2) ความสูญเสียกำลังการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรหยูด

จากการวิเคราะห์ในแผนภูมิแสดงเหตุและผลของสาเหตุที่เครื่องจักรเสีย
บ่อยได้ดังนี้

รูปที่ 1 . 1 4  แผนภูมิแสดงเหตุและผลของเครื่องจักรเสียบ่อย 

จากสถิติการหยูดเครื่องจักรเนื่องจากการขัดข้อง หรือซ ่อมแซมทำให ้ส ูญเส ียกำลัง

การผลิต สาเหตุ 

ส ่วนใหญ ่สร ุปได ้ด ังน ี้

•  การบำรุงร ักษาไม ่ได ้ทำการวางแผนล่วงหน้าไว้

•  พนักงานซ่อมบำรุงขาดความรู้ความชำนาญในการซ่อมเครื่องจักร

•  ขาดการจัดเตรืยมอุปกรณ์ให้พร้อมในการซ่อม

•  มีการตรวจสอบและบันทึกข้อมูลเป็นครั้งคราว ไม่ม ีการนำข้อมูลท ี่ได ้ไปทำ

การแก้ไขเครื่องจักร
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(3) ความสูญเสียด้านกำลังการผลิตเนื่องจากกระดาษขาด

จากการวิเคราะห ์ในแผนภ ูม ิแสดงเหต ุและผลของสาเหต ุท ี่กระดาษขาด  

ระหว ่างกระบวนการผล ิตได ้ด ังน ี้

ร ูปที่ 1.15 แผนภูมิแสดงเหตุและผลของการเกิดกระดาษขาด

V
Q/ดงน

จากข้อม ูลความสูญเส ียเน ื่องจากกระดาษขาดนั้นสาเหตุส ่วนใหญ ่สร ูปได ้

•การปฏ ิบ ัต ิงานของพน ักงานค ุม เคร ื่อ งจ ักรไม ่ได ้ม ีการตรวจด ูแลความ  

เรียบร้อยของระบบต่าง  ๆอยู่เสมอ

•ม ีส ิ่งสกป รกห ล ุด เข ้าใน ระบ บ เข ้า ไป ท ำให ้ก ระด าษ ท ี่ผ ล ิต จะต ้อ งผ ่าน  
กระบวนการเกิดการติดขึ้นจึงทำให้กระดาษขาด

•  ไม ่ม ีการรักษาความสะอาดเครื่องจักรอย่างจริงจ ัง ซ ึ่งทำให ้เคร ื่องจักรเก ิด  

ความบกพร่องขึ้นทำให้เป็นสาเหตุ•กระดาษขาดได้
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13วัตลุประสงค์รองการดํใเนินงานวิจัย

วัตถุประสงค์ของการดำเนินวิจัยมีดังนี้

(1) เพ ื่อศ ึกษาถึงป ิญหาและสาเหตุท ี่ทำให ้เก ิดความสูญเส ียในกระบวนการผลิต 
กระดาษของโรงงานตัวอย่าง

(2) เพื่อศึกษาแนวทางการแก้ไขปิญหาที่เกิดขึ้นเพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการ 
ผลิตกระดาษ

1.4 รอบ!รดรองการดำเนินการวิจัย

ขอบเขตของการดำเนินการวิจัยมีดังนี้

(1) พิจารณาความสูญเสียที่เก ิดขึ้นเฉพาะส่วนที่อยู่ในกระบวนการผลิตกระดาษ

(2) ป ัญ หาท ี่ศ ึกษาจะครอบคล ุมเฉพาะส ่วนท ี่เก ี่ยวข ้องก ับกำล ังการผล ิตท ี่ใช ้อย ู่ใน

ปิจถุบัน

1 3  รนตอนในการดำเนินงานวิจัย

ขึ้นตอนในการดำเนินการวิจ ัยสามารถสรุปได้ด ังน ี้

(1) สำรวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

(2) รวบรวมบันทึกข้อมูลและปิญหาที่เก ิดขึ้นในกระบวนการผลิต

(3) นำข้อม ูลและปัญหาที่ได ้มาทำการวิเคราะห์โดยใช้เครื่องม ือคุณภาพเข ้ามาช่วยใน  
การวิเคราะห์ปัญหา

(4) หาแนวทางการแก ้ไข ปรับปรุง กระบวนการผลิต และวางแผนการบำร ุงร ักษา  

เครื่องจักร เพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต

(5) ดำเนินการตามแนวทางที่ได ้วางไว้

(6) เปรียบเทียบผลที่ได้ก่อนและหลังทำการวิจัย

(7) สรุปผลงานวิจัยและข้อเสนอแนะ

(8) จัดทำรูปเล่มวิทยานิพนธ์
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1.6ปร โ̂ยชน์ท่ีกาดว่าจะได้รับ

ประโยชน์ของการดำเน ินการวิจ ัยมีด ังน ี้

(1) เพื่อลดความสูญเสียในการผลิตกระดาษของโรงงาน

(2) เพ ื่อเป ็นแนวทางในการปฏิบ ัต ิในการว ิเคราะน ์ปร ับปร ุง แก ้ไขป ัญหาท ี่เก ิดข ึ้นใน  

กระบวนการผลิต วิธีการดำเนินการผลิต และการควบคุมคุณภาพอย่างเหมาะสม

(3) เพื่อให้เก ิดแนวทางการซ่อมบำรุงและรักษาเครื่องจักรเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ
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