
บทที ่6

สรุปผอการวิจ ัยแอะข้ธเสนอแนะ

งาน ว ิจ ัยน ี้ได ้ด ำเน ิน ก ารป ร ับ ป ร ุงก ระบ วน การผล ิต เพ ื่อ ล ด ความ ส ูญ เส ียท ี่เก ิด ข ึ้น ใน  
กระบวนการผลิตกระดาษ โดยทำการวิเคราะห์ปิญหาจากปีจจัยต้านต่าง  ๆท ี่ใช ้ในกระบวนการผล ิต  

ต ังแต่ พนักงาน วัตถุด ิบ ว ิธ ีการทำงานและเครื่องจ ักรที่ใช ้ในการผลิต ซ ึ่งส ่งผลให ้เก ิดความสูญเส ีย  
ข ึ้น  โดยความส ูญ เส ียท ี่เห ็นช ัด เจนในงานว ิจ ัยน ี้ค ือ  ความส ูญ เส ีย เน ื่อ งจากการเก ิดของเส ียใน  

กระบวนการผล ิต  การส ูญเส ียกำล ังการผล ิตของทางโรงงานเน ื่องมาจากการท ี่เคร ื่องจ ักรเส ียต ้อง 
หยุดซ ่อมแซม และเน ื่องจากกระดาษขาดระหว่างกระบวนการผลิตทำให ้ต ้องเส ียเวลาและกระดาษ  
ที่ในการผลิต จากการวิเคราะห์ความสูญเสียที่เก ิดขึ้นทำให้ต ้องมีการปรับปรุงการดำเนินการผลิตใน  
ต ้านต ่าง  ๆ ให ้ม ีป ระส ิท ธ ิภ าพ ม ากข ึ้น  ซ ึ่ง ใน บ ท น ี้จ ะก ล ่าวส ร ุป ก ารด ำเน ิน ก ารป ร ับ ป ร ุงแ ล ะ  
ข้อเสนอแนะในการทำวิจ ัย

6.1 สรุปผอการวิจ ัย

การว ิจ ัยน ี้ม ีการปร ับปร ุงทางต ้านต ่าง  ๆ ในกระบวนการผล ิตกระดาษซ ึ่งแบ ่งออกเป ็น  4 
ต ้านได ้แก ่ การปร ับปร ุงต ้านพน ักงาน  การปร ับปร ุงมาตรฐานในการทำงาน  การปร ับปร ุงต ้าน  

วัตถุดิบ และการปรับปรุงต ้านเครื่องจักร โดยสร ุปไต ้ด ังน ี้

6.1.1 การปรับปรุงด ้านพนักงาน

ในการปรับปรุงต ้านพน ักงานไต ้ม ีการปรับปรุงด ังน ี้

(1) การจัดอบรมพนักงาน

ในการปร ับปร ุงต ้านพน ักงานไต ้ม ีการแกอบรมพน ักงานในโรงงาน  

ให ้ม ีท ักษะและความชำนาญในการทำงานโดยให ้พน ักงานไต ้ทำการแกใช ้เคร ื่องม ือและอ ุปกรณ ์ท ี ่
อยู่ในกระบวนการผลิต รวมท ั้งจ ัดให ้ม ีการประช ุมร ่วมก ันท ั้งฝ ่ายผ ู้บร ิหารและห ัวหน ้างานเพ ื่อร ่วม  

พ ิจารณ าว ่างานใดสมควรท ี่จะต ้องแกอบรมพน ักงานก ่อน ซ ึ่งจากท ั้งหมดท ี่ไต ้ทำการว ิจ ัยพบว ่า  

พนักงานสมควรไต ้ร ับการแกอบรมในเน ื่องต ่อไปน ี้

•  การเตรียมสารเคมีเคลือบกระดาษ

•  การเติมนี้ามันหล่อลื่น

•  การตรวจวัตถุดิบก่อนผลิต

•  การซ่อมปารุงเชิงป้องกัน
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(2) จัดทำใบแสดงลักษณะงาน

ในการทำใบพรรณนาล ักษณะงาน ต ้องระบ ุหน ้าท ี่และความร ับผ ิดชอบ  
ของพน ักงานประจำเคร ื่อง และให ้พน ักงานประจำเคร ื่องปฏ ิบ ัต ิตามอย ่างเคร ่งคร ัดโดยให ้ห ัวหน ้า  
พน ักงานประจำเคร ื่อ งคอยควบค ุมด ูแลและตรวจสอบอย ่างใกล ้ช ิด  เพ ื่อ ให ้พ น ัก งาน ท ราบ ถ ึง  

ขอบเขตหน ้าท ี่ ความรับผ ิดชอบของตน อ ันทำให ้พน ักงานไม ่เก ิดความส ับสนในการทำงาน และ 
ปฏิบ ัต ิหน้าท ี่ไต ้อย่างม ีประสิทธิภาพมากยิ่งข ึ้น

6.1.2 การปรับปรุงวิธีการทำงาน

ในการปรับปรุงว ิธ ีการทำงานไต ้ม ีการปรับปรุงด ังน ี้

(1) จัดทำเอกสารขึ้นตอนการปฏิบัติงาน

ในการปรับปรุงการทำงาน ไต ้ม ีการจ ัดทำข ึ้นตอนการปฏ ิบ ัต ิงานเพ ื่อให  ้
การปฏ ิบ ัต ิงานน ั้นม ีมาตรฐานในการทำงานท ี่เหม ือนก ัน  โดยข ึ้นตอนการปฏ ิบ ัต ิงานจะแสดงถ ึง  
ข ึ้นตอนของกรรมว ิธ ีในการทำงานโดยละเอ ียด เพ ื่อให ้พน ักงานปฏ ิบ ัต ิงานไปในแนวทางเด ียวก ัน  
เพ ื่อให้เกิดความชัดเจนในการทำงาน และย ังสามารถนำไปใช ้ในการแกอบรมพนักงานใหม ่ท ี่เข ้ามา 

ทำงานให้เกิดความเข้าใจไต้อีกด้วย

(2) จัดทำเอกสารในการตรวจสอบกระบวนการผลิต

ใน ก ระบ วน ก ารผ ล ิต ก ระด าษ ข อ งท างโรงงาน ต ัวอ ย ่า งน ั้น  ไม ่ม ีก าร  

ตรวจสอบความเร ียบร ้อยในกระบวนการผล ิตไม ่ว ่าจะเป ็นก ่อนการผล ิต หร ือระหว ่างการผล ิต  จึง 

เป็นสาเหตุให้เกิดปิญหาต่าง  ๆในการผลิต ดังนั้นเพื่อที่จะลดการเกิดความเสียหายต่าง  ๆ เหล ่าน ี้จ ึง  
ไต ้จ ัดทำเอกสารสำหร ับตรวจสอบข ึ้น  เพ ื่อให ้แน ่ใจว่า ว ัตถ ุด ิบท ี่ใช ้ หร ือเคร ื่องม ือต ่าง  ๆ อยู่ใน  
สภาวะที่เหมาะสมสำหรับดำเนินการผลิต

6 .1 3  การปรันปรุงด้านวัดอุดิบ

(1) จัดทำแผนการตรวจรับวัตถุดิบ

ทำการตรวจสอบและทดสอบวัตถ ุด ิบท ันท ีท ี่ผ ู้ส ่งมอบจัดส ่งว ัตถ ุด ิบให ้ก ับ  
ท างโรงงาน โดย เบ ื้อ งต ้น พ น ัก งาน ควบ ค ุมค ุณ ภ าพ จะตรวจสอบ สภ าพ ท ั่ว ไป ของว ัตถ ุด ิบ ก ่อน  
หล ังจากน ั้นจ ึงทดสอบค ุณ สมบ ัต ิท ี่ส ำค ัญ แล ้วแต ่ว ัสด ุแต ่ละชน ิดท ี่ส ำค ัญ  ทางผ ู้ผล ิตต ้องม ีการ
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ทดสอบมาตรฐานของว ัตถ ุด ิบโดยทางโรงงานจะขอตรวจสอบด ูข ้อม ูลการทดสอบและใบรับรอง 
คุณภาพวัตถุด ิบจากโรงงานผู้ผลิต

(2) จัดทำแผนการตรวจสอบวัตถุด ิบก่อนการผลิต

จ ัดให ้ม ีการกำหนดมาตรฐานและว ิธ ีการตรวจสอบว ัตถ ุด ิบต ่าง  ๆ ก่อน 
น ำไป ส ู่ข ั้น ตอน การผล ิต  ซ ึ่งว ัตถ ุด ิบท ี่ใช ้ต ้องนำมาตรวจได ้แก ่ เย ื่อกระดาษฟอกขาว กระดาษ  
ร ีไช เค ิล  สารเคม ีเคล ือบผ ิวหน ้ากระดาษ อ ีกคร ั้งเพ ื่อ ให ้เก ิดความม ั่น ใจในค ุณ ภาพว ัตถ ุด ิบก ่อน  

นำไปใช ้งาน

(3) จ ัดทำเอกสารการตรวจสอบสารเคมีระหว่างการผลิต

ในระห ว ่างการผล ิตกระดาษ สารเคม ีท ี่ใช ้ในการเคล ือบ ผ ิวกระดาษ ม ี 

นำไปใช้งานในกระบวนการผลิตเม ื่อม ีส ่วนท ี่เหล ืออย ู่จะถ ูกนำมาใช ้ในการผลิตช ํ้าตลอดเวลา ทำให  ้
สมบ ัต ิของสารเคม ีท ี่ใช ้ในการผล ิตเปล ี่ยนแปลงไป เช่น ความหน ืดของสารเคม ี ค่า Solid content 

และอ ุณ หภ ูม ิของสารเคม ี เม ื่อ ไม ่ม ีการตรวจสอบค ่าต ่าง  ๆ ท ำให ้ไม ่ส าม ารถแก ้ไขส ภ าพ ของ  
สารเคม ีไต ้ท ันเวลา ส ่งผลให้เก ิดความสูญเส ียขึ้น จ ึงจ ัดทำการตรวจสอบสารเคม ีเป ็นระยะเพ ื่อให ้ 
สารเคมีเหมาะสมกับการผลิต

6.1.4 การปรับปรุงด้านเกรื่องจักร

(1) การเปลี่ยนและติดตั้งอุปกรณ์ให้กับเครื่องจักร

ในการเปลี่ยนและต ิดต ั้งอ ุปกรณ ์ให ้ก ับเครื่องจ ักรจากการวิเคราะห ์พบว่า 
เกิดปิญหา 2 อุด คือระบบกรองเยื่อ และ นํ้ามันหล่อลื่นล้นอยู่เป็นประจำ จ ึงม ีการปรับปรุงด ังน ี้

•  การเปลี่ยนแผ่นกรองเยื่อกระดาษ

•  การติดตั้งหลอดแก้วเพื่อวัดระดับนี้าม ันหล่อลื่น

(2) จัดทำแผนการบำรุงเชิงป้องกัน

การจ ัดทำแผนการบำร ุงเช ิงป ้อ งก ัน ให ้ก ับ เคร ื่อ งจ ักรโดยการปร ับปร ุง  
แผนการบำรุงเช ิงป ้องก ันท ี่ม ีอย ู่แล ้วแต ่ไม ่ม ีความชัดเจน โดยการปรับปรุงจะจ ัดทำแผนบำรุงร ักษา  
เช ิงป ้องก ันของเครื่องจ ักรโดยแบ่งเป ็นส ่วนต่าง  ๆ ของเครื่องจักรเพ ื่อให ้ม ีความชัดเจนและสามารถ  
นำไปปฏ ิบ ัต ิงานไต ้จร ิง
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(3) จัดทำเอกสารการตรวจสอบการป้า3งรักษา

โดยจ ัดทำเป ็นเอกสารการตรวจสอบการทำความสะอาด หล ่อล ื่น  การปร ับแต ่ง  
และเปล ี่ยนช ิ้นส ่วนอ ุปกรณ ์ เพ ื่อให ้ง ่ายต ่อการตรวจสอบและม ีบ ันท ึกไว ้เป ็นข ้อม ูลการซ ่อมบำร ุง 

เครื่องจักร

(4) การจัดระบบข้อมูลด้านการบำรุงรักษา

เพ ื่อให ้ได ้ข ้อม ูลมาใช ้สำหร ับว ิเคราะห ์เร ื่องต ่าง  ๆ ในอนาคต โดยเฉพาะอย่างย ิ่ง 

ด ้านการวางแผนคาดการณ ์และปร ับปร ุงว ิธ ีการต ่าง  ๆ ในก ิจกรรมการบำร ุงร ักษ าเพ ื่อ ให ้เก ิด  
ประส ิทธิภาพมากท ี่ช ุด สำหรับการจัดระบบข้อม ูลด ้านการบำรุงรักษาของเครื่องจักร ใน ท ี่น ี้,จะเน้น 
ก าร เก ็บ ข ้อ ม ูล เพ ื่อ ป ระโยช น ์ท างก ารวางแ ผน แ ละก ารป ร ับ ป ร ุงแ ผน งาน ท ี่ได ้ว างไว ้ข อ งก าร  
บำร ุงร ักษาเคร ื่องจ ักร ซ ึ่งได ้แก ่การจ ัดทำทะเบ ียนประว ัต ิเคร ื่องจ ักร การจ ัดทำรายงานการซ ่อม  
เครื่องจักร จัดทำใบแจ้งซ่อม ใบเบ ิกรายการว ัสด ุส ิ้นเปล ือง/อะไหล ่ ใบสร ุปรายการว ัสด ุส ิ้น เปล ือง  
และใบ สร ุป รายการอะไห ล ่เค ร ื่อ งจ ัก ร  เพ ื่อ ให ้การดำเน ิน งานด ้านการควบค ุมข ้อม ูลด ้านการ  

บำรุงรักษาเครื่องจักรให้ม ีประสิทธิภาพมากยิ่งข ึ้น

จากการดำเน ินงานว ิจ ัยโดยได ้ปร ับปร ุงกระบวนการผล ิตด ้านต ่าง  ๆ ส ร ุป ผล ได ้

«น ิ'
(1) ของเส ียท ี่เก ิดข ึ้นในกระบวนการผล ิต  ลดลงเฉลี่ยจาก 93.03 ต ัน /เด ือน  

หรือ 4.21 เปอร ์เซ ็นต ์ก ่อนการปร ับปร ุงเหล ือ  71.54 ต ัน/เด ือน หร ือ 3.29 เปอร ์เซ ็นต ์หล ังการ  

ปรับปรุง

(2) เวลาท ี่เคร ื่องจ ักรม ีการหย ุด เน ื่องจากต ้องทำการซ ่อมแซม ลดลงเฉล ี่ย  

จาก 32.93 ช ั่วโมง/เด ือนหรือ 4.79 เปอร์เซ ็นต ์ก ่อนการปรับปรุงเหลือ เป็น 20.74 ช ั่วโมง/เด ือนหร ือ

3.05 เปอร์เซ ็นต ์หล ังการปรับปรุง

(3) เวล าท ี่ก ระด าษ ท ี่ข าด ระห ว ่างก ระบ วน ก ารผล ิต ลด ล งเฉ ล ี่ย จ าก  12 

ช ั่ว โม ง /เด ือนห ร ือ !.63 เปอร์เซ ็นต ์ ก ่อนการปรับปรุงเหลือ 8.9 ช ั่วโมง/เด ือน 1.63 เปอร ์เซ ็นต ์ ก่อน 
การปรับปรุงเหลือ 1.31 เปอร์เซ็นต์หลังการปรับปรุง
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ใน ร ะ ห ว ่า ง ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร ป ร ับ ป ร ุง พ บ ว ่า ม ีป ็ญ ห า เก ิด ข ึ้น ท ำ ให ้ใน ช ่ว ง แ ร ก ข อ ง ก า ร  

ดำเน ินการปร ับปร ุงไม ่สามารถลดความส ูญ เส ียลงได ้อย ่างท ี่ควรจะเป ็นค ือ

(1 ) พ น ักงานระด ับล ่างม ีการเข ้าออกค ่อนข ้างบ ่อยเน ื่อ งจากม ีอ ัตราค ่าจ ้างต ่อ  

เด ือนค ่อนข ้างต ํ่าทำให ้ผ ู้ห ัวหน ้าแผนกหร ือห ัวหน ้ากะงานจะต ้องทำการแกอบรมบ ่อยคร ั้ง

(2 ) โ ด ย เฉ ล ี่ย แ ล ้ว พ น ัก ง า น ข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง น ี้ม ีค ว า ม ร ู้ใ น ร ะ ด ับ  

ประถมศ ึกษา,ป ีท ี่ 6 ถ ึงม ัธยมศ ึกษา'ป ีท ี่ 6 แต ่จะเป ็นบ ุคคลท ี่ม ีป ระสบการณ ์ยาวนานกว ่า 10 ป ี ด ังน ั้น  

อ ุปสรรคท ี่ผ ู้ว ิจ ัยพบก ็ค ือป ีญ หาต ้านการส ื่อสาร และต ้องใช ้เวลาในการอบรม การแก ้ไขป ็ญ หา การ 

ประช ุมและอธ ิบายงานต ่างๆยาวนาน

(3 ) ก ารด ำ เน ิน ก า รป ร ับ ป ร ุงช ่ว งแ รก พ น ัก ง าน ไม ,ช ิน ก ับ ก ารท ำงาน ท ี่เป ็น  

มาตรฐาน แ ล ะไม ่ค ่อ ย ให ้ค วาม ร ่วม ม ือ ใน ก ารใช ้เอ ก ส ารใน ก ารป ฏ ิบ ัต ิงาน  พ น ัก งาน ย ังคงท ำงาน  

แบบท ี่เคยปฏ ิบ ัต ิก ันมาทำให ้ต ้องม ีการอบรม เพ ื่อปร ับท ัศนคต ิของพ น ักงานให ้ม ีท ัศนคต ิท ี่ด ีในการ  

ทำงานท ี่เป ็นมาตรฐาน

(4) พ น ัก ง า น ย ัง ไม ่ม ีค ว าม ร ู้ใ น เร ื่อ งก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า เช ิงป ้อ งก ัน  เน ื่อ งจาก  

พน ักงานย ังไม ่เคยไต ้ร ับการแ ก อบรมใด  ๆ มาค ่อน ทำให ้จ ึงไม ่เข ้าใจว ่าการบำร ุงร ักษาเช ิงป ้องก ันม ี 

ค วาม ส ำค ัญ ต ่อ ก ารผ ล ิต อ ย ่า งไร  แ ล ะใน ก ารระด ม ค วาม ค ิด เพ ื่อ ป ร ับ ป ร ุง ใน ต ้าน ก ารบ ำร ุงร ัก ษ า  

เค ร ื่อ งจ ัก รจ ึง ไม ่ม ีส ่วน ร ่วม ม าก น ัก ท ำให ้ก ารท ำงาน เป ็น ท ีมต ้อ งใช ้เวลาพ อสมควร ทำให ้ช ่วงแรก  

ของการปร ับปร ุงต ้องทำการอบรมพน ักงานให ้ม ีความเข ้าใจถ ึงท ี่มา หล ักการและความสำค ัญ ในการ  

บำร ุงร ักษาเช ิงป ้องค ันก ่อน

(5 ) เค ร ื่อ งจ ัก รและอ ุป กรณ ์ใน การผล ิต ม ีอ าย ุก ารใช ้งาน ท ี่น าน  ท ำให ้ใน การ  

เก ิด ก ารข ัด ข ้อ งย ังค งม ีอ ย ู่บ ่อ ย ค ร ั้ง  ใน ก ารด ำ เน ิน ก ารป ร ับ ป ร ุงจ ึงต ้อ ง ให ้พ น ัก งาน ค อ ย ต ิด ต าม  

ตรวจสอบการทำงานของเคร ื่อ งจ ักรอย ู่เป ็นประจำ แล ะแก ้ไขข ้อบ กพ ร ่อ งของเคร ื่อ งจ ัก รให ้อย ู่ใน  

สภาพท ี่ด ีเส ียก ่อน

6.2 ฟ ้ญ หาท ี่พบระหว ่างการดำเน ินการปร ับปร ุง

(6 ) พ น ัก งาน ไม ่ค ่อ ย เอ าใจ ใส ่ใน ก ารต รวจ ว ัต ถ ุด ิบ ก ่อ น ก ารผ ล ิต โด ย เฉ พ าะ

กระดาษร ีไซ เก ิลทำให ้ย ังม ีป ีญ หาเร ื่อ งกระดาษสกปรกปนมาก ับว ัตถ ุด ิบ  โดยต ้องให ้ม ีการตรวจสอบ

ค ัดแยกส ิ่งสกปรกออกจากกระดาษร ีไซเก ิล เข ้มงวดข ึ้น
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(7) ความสามารถในระด ับห ัวหน้างานมีพ ื้นฐานท ี่ไม ่เท ่าก ันทำให ้การ 
แก อบรมพนักงานเป็นไปอย่างไม่ทั่วถึง พนักงานแต่ละกะได้รับการแกอบรมที่แตกต่างกัน

จากปิญหาท่ีกล่าวมาข้างด้นทำให้การดำเนินการแก้ไขช่วงแรกยังคงมี 
ความสูญเสียท่ีสูง เม่ือทำการแก้ไขในเร่ืองดังกล่าวแก้วการดำเนินการแก้ไขในเดือนท่ี 2-3 จึงค่อยๆ  
ดีข้ึนเป็นลำดับ เม่ือการดำเนินการปรับปรุงในเดือนท่ี 4-6 จึงมีแนวโน้มของความสูญเสียลดลง แต่ 
ยังสูงเป้าหมายท่ีทางโรงงานได้ต้ังไว้ โครงการในการปรับปรุงน้ีจึงยังต้องมีการดำเนินการและต้อง 
ติดตามผลการดำเนินงานอย่างต่อเน่ือง แต่ปิญหาเร่ืองความสูญเสียเน่ืองจากกระดาษขาดระหว่าง 
กระบวนการผลิต เป็นปีญหาท่ีสามารถควบคุมได้ยากเพราะมีหลายปีจจัยเข้ามาเก่ียวข้องและคาด 
เดาได้ยากว่าจะเกิดการขาดของกระดาษเม่ือใด ทำให้ผลของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนลดลงไม่มาก

6 3  ข้อเสนธแนะ

(1) ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต จะต้องมีการดำเนินงานและติดตาม แก้ไข อยู่เป็น 
ประจำ โดยกำหนดระยะเวลาในการตรวจติดตามทุก  ๆ 3 เดือน เพ่ือให้มีประสิทธิภาพในการ 
ทำงานท่ีดีข้ึนไป รวมท่ังให้มีการปรับปรุงท่ังในด้านพนักงาน วิธีการทำงาน วัตถุดิบ และเคร่ืองจักร 
ให้เหมาะสมกับสภาพการผลิตอยู่เสมอ

(2) ควรมีการจัดแ ก อบรมระดับหัวหน้างานให้มีความรู้ ความชำนาญในงานให้เป็นระดับ 
เดียวกันก่อน จากท่ันจึงให้ระดับหัวหน้างานไปแกอบรมพนักงานระดับล่างเพ่ือให้เกิดมาตรฐานใน 
การทำงานท่ีเหมือนกัน

(3) แผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันน้ีจะมีประสิทธิภาพมากข้ึนก้ามีการใช้แผนงานอย่าง 
ต่อเน่ือง และมีการติดตามผลตลอดเวลา ควรมีการปรับปรุงแผนงานให้มีเหมาะสมตามสภาพท่ี 
เปล่ียนไป เพ่ือให้แผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันมีความถูกต้องและสมบูรณ์มากย่ิงข้ึน

(4) ควรมีการสร้างแรงจูงใจให้พนักงาน โดยการให้โบนัสพิเศษเพ่ือให้พนักงานต้ังใจ 
ทำงานกันมากข้ึนและลดปิญหาการเข้าออกของพนักงาน
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