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บทคัดย่อ 
การศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเองฉบับนี้ ท  าการศึกษาปัญหาการลดของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการบรรจุแป้งใส่ขวด โดยใช้

โรงงานตวัอย่างซึ่งผลิตแป้งฝุ่ นทาตัวในประเทศไทยเป็นกรณีศึกษา พบว่า  ของเสียจากกระบวนการผลิตทัง้หมด รวม 6 เดือนเท่ากับ 
133,368 กิโลกรมั คิดเป็นของเสียเฉล่ีย 0.32% จากปัญหาหลกัของเสียมาจากกระบวนการบรรจแุป้งใส่ขวดเกิน ซึ่งท  าการวิเคราะหด์ว้ย
เครื่องมือคณุภาพ พบสาเหตหุลกัของเสียที่เกิดจากอปุกรณช์ดุสกรูป้อนที่ใชเ้ติมแป้ง วิธีการท างานที่ไม่เป็นมาตรฐานชัดเจน ความชืน้ใน
วัตถุดิบ และการบันทึกผลที่ เป็นปัจจุบัน จึงไดก้  าหนดวิธีการแก้ปัญหา ด้วยการออกแบบชุดสกรูป้อนเติมแป้งใหม่ ปรบัปรุงคู่มือ
กระบวนการท างาน ปรบัปรุงระบบการซ่อมบ ารุงรกัษา และการเก็บขอ้มูลการซ่อมบ ารุง และประวัติการเปล่ียนอะไหล่ลงใน power BI 
เพื่อแกไ้ขปัญหาของเสียในกระบวนการบรรจแุป้งใส่ขวด โดยมีตน้ทนุในการเปล่ียนสกรูอยู่ที่ 120,000 บาท 

ผลการด าเนินการหลงัปรบัปรุงพบของเสียจากการผลิตทัง้หมด รวม 6 เดือนเท่ากับ 75,416 กิโลกรมั คิดเป็นของเสียเฉล่ีย 
0.21% ต่อเดือน คิดเป็นของเสียเฉล่ียลดลง 34.38% และระยะเวลาในการคืนทนุในการปรบัปรุง เท่ากบั 1.5 เดือน 
ค าส าคัญ:  ลดของเสีย  เพิ่มผลิต  บรรจแุป้งฝุ่ น  
 

Abstract  
This self-study to study the problem of reducing waste that occurred in the bottling process. Using a sample 

factory that produces talcum powder in Thailand as a case study, it was found that total waste from the total production 
process was 133,368 kg or 0.32% of the average waste. Which was analyzed by quality tools the main cause of waste was 
found from the screw feeding device used to add starch. How to work that is not standardized. Moisture in raw materials 
and recording the current results Therefore determined a solution to the problem with the new design of the filling screw set 
Improve the work process manual Improve the maintenance system and maintenance data collection and replacement 
history into power BI to solve the problem of waste in the bottling process. The cost of replacing a screw is 120,000 baht. 

The results of the post-adjustment showed that total production waste for 6 months was 75,416 kilograms which 
was 0.21% per month, which was 34.38% lower on average and the time for improvement was 1.5 months. 
Keywords:  Reduce waste, increase production of flour  
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บทน า 
ในปัจจบุนัท่ีธรุกิจอตุสาหกรรมทกุแขนงมีการแขง่ขนัทางการคา้ท่ีรุนแรงและขอ้มลูการตลาดท่ีแสดงว่าลกูคา้

มีความตอ้งการสนิคา้ท่ีมีความหลากหลายในเวลาท่ีรวดเรว็ การเพิ่มอัตราการผลิตและการปรบัปรุงการท างานนัน้จึง
เป็นหวัใจท่ีส  าคญัของการอยู่รอดทางธรุกิจและการเตบิโตทางอุตสาหกรรม เพ่ือใหส้ามารถแข่งขนักับคู่แข่งรายอ่ืน ๆ 
ได้จึงจ  าเป็นท่ีจะต้องเตรียมผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพเป็นไปตามความต้องการของลูกค้า โดยมีต้นทุ่นต  ่าด้วย
ประสทิธิภาพท่ีสงูสดุและตอ้งลดเวลาในการผลติเพ่ือใหส้ามารถสง่สนิคา้ไดภ้ายในระยะเวลาท่ีเร็วขึน้ อีกทั่งธุรกิจต่าง 
ๆ ก็ท าการขยายก าลงัการผลิตโดยคาดการณ์ว่าตลาดจะเติบโต แต่ความเป็นจริงตลาดกลบัทรุด ท าใหธุ้รกิจต่าง ๆ 
ไดร้บัผลกระทบจากการลงทุนอุตสาหกรรมผลิตแป้งฝุ่ นทาตวัก็ไดร้บัผลกระทบในปัจจัยต่าง  ๆ ขา้งตน้ดว้ยเช่นกัน 
บรษัิทผลติสนิคา้อปุโภคบรโิภคแห่งหนึ่งท่ีน ามาศึกษาเป็นโรงงานอุตสาหกรรมซึ่งประกอบกิจการผลิตสินคา้อุปโภค
บรโิภคท่ีใชใ้นชีวติประจ าวนั เปิดมานานกวา่ 40 ปี มีทัง้หมด 3 แผนกดว้ยกนั คือ แผนกแปง้ มีก าลงัการผลิตทัง้ปีอยู่ท่ี 
45,000 ตนัตอ่ปี มี 6 ไลน ์แผนกผา้อนามยั มีก าลงัการผลติ 2,618 ลา้นลา้นแผ่นต่อปี มี 11 ไลน ์แผนก Liquid มีก าลงั
การผลติ 68,000 ตนัตอ่ปี มี 7 ไลน ์ผลติภณัฑท่ี์ผลติมีดงันี ้อาทิ เครื่องมือแพทย ์สบู ่แชมพ ูผา้อนามยั โลชั่นทาผิว โฟมลา้ง
หนา้ ยาแกป้วด น า้ยาบว้นปาก จากการเก็บขอ้มลูเฉพาะแผนกแป้ง เดือนมีนาคม ถึงเดือน สิงหาคม 2562 พบว่า 
แปง้ฝุ่ นทาตวั มียอดการผลติอยู่ท่ี 41,723,666 กิโลกรมั มีของเสียเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตอยู่ท่ี 133,369 กิโลกรมั 
คดิ เป็นเงิน 5,085,560 บาท ขวดบรรจภุณัฑเ์สีย คดิเป็นเงิน 1,831,888 บาท ของเสียจากกระบวนการผสม คิดเป็น
เงิน 1,445,750 บาท และอ่ืน ๆ อีก 262,824 บาท ของเสียจากกระบวนการบรรจุแป้งคิดเป็น 59% ของเสียประเภท
บรรจภุณัฑ ์คดิเป็น 20% ของเสียจากกระบวนการผสมสตูร คดิเป็น 17% และอ่ืน ๆ อีก 4% 

ดงันัน้ผูศ้กึษาจึงสนใจศึกษาปัญหาของเสียท่ีเกิดขึน้ในขัน้ตอนการบรรจุแป้งใส่ขวด พบว่า น า้หนักเกินค่า
มาตรฐานและน า้หนักต ่ากว่ามาตรฐาน ของเสีย คิดเป็น 59% ขวดบรรจุภัณฑ์เสีย คิดเป็น 20% ของเสียจาก
กระบวนการผสม คิดเป็น 17% และอ่ืน ๆ อีก 4% จากปัญหาดงักล่าวผูศ้ึกษาจะน าวิธีการจัดการคุณภาพมาใช้
แกปั้ญหาดงักล่าวและประยุกตใ์ชห้ลกัการการจัดการงานวิศวกรรม โดยผลท่ีคาดว่าจะไดร้บัสามารถลดของเสียท่ี
เกิดขึน้ในกระบวนการผลติแปง้ลง 30% 

 
เอกสารและงานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 

การศึกษาการปรบัปรุงประสิทธิภาพดว้ยการลดอัตราการเสียหายของเครื่องฆ่าเชือ้ของบริษัท ฟรีสแลนด์
คมัพนิ่า และท าแผนการบ ารุงรกัษาเชิงปอ้งกนัเพ่ือปอ้งกนัปัญหาท่ีจะเกิดขึน้กับระบบควบคมุแรงดนัหล่อเย็น โดยใช้
หลกัการพาเรโต ้ในการจ าแนกปัญหา และใชก้ารถามค าถามท าไม 5 ครัง้ (5 Why) เพ่ือหาตน้เหตขุองปัญหา จากการ
วเิคราะหถ์ึงตน้เหตท่ีุแทจ้รงิ พบวา่ มาจากแรงดนัระบบหลอ่เย็นมีแรงดนัไมเ่ป็นไปตามมาตรฐานของเครื่องจักร จึงท า
การปรบัปรุงกระบวนการควบคมุแรงดนัของระบบหล่อเย็นท่ีเดิมใชค้นควบคมุเป็นระบบควบคมุระบบอัตโนมตัิ และ
ท าแผนการบ ารุงรกัษาเชิงปอ้งกนั ระบบควบคมุหลอ่เย็นเพ่ือปอ้งกนัไมใ่หเ้กิดปัญหาซ า้ ผลจากการปรบัปรุงท าใหก้าร
เสียหายของเครื่องฆ่าเชือ้ท่ีมีประวตักิารเสียหายตัง้แตเ่ดือนมกราคม ถึงเดือนพฤศจิกายน 2555 มีอตัราเสียหายเฉล่ีย 
รอ้ยละ 1.45 ของเวลาการผลิต ลดลงเหลือรอ้ยละ 0 ในเดือนธันวาคม 2555 และจากผลการศึกษานีน้  าไปสรา้ง
แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของอุปกรณ์ควบคุมแรงดันระบบหล่อเย็ น [1] การศึกษาการหาวิธีการเพิ่ม
ประสิทธิภาพเก่ียวกับการด าเนินงานดา้นเอกสารประกอบการเดินพิธีการกรมศลุกากร (ใบขนขาออก) ก รณีศึกษา 
บรษัิทตวัแทนสง่สนิคา้ทางอากาศแห่งหนึ่ง ผูว้จิยัไดพ้บปัญหาท่ีส  าคญั คือ การใหบ้รกิารในฝ่ายการท าเอกสารส่งออก 
(ใบขนขาออก) ซึ่งไม่ตรงต่อความตอ้งการของลกูคา้ ท าใหเ้กิดความเสียหาย และท าใหบ้ริษัทขาดความน่าเช่ือถือ 
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ดงันัน้ ผูว้ิจัยไดท้ าการศึกษาเก็บขอ้มลูขั้นตอนการปฏิบตัิงานของพนักงาน โดยเครื่องมือท่ีช่วยในงานวิจัย คือ ผัง
กา้งปลา ตารางบนัทึกจ านวนเวลาในการคียก์่อน และหลงัการปรบัปรุง ตารางบนัทึกจ านวนความผิดพลาดในการคีย์
ขอ้มลูก่อน และหลงัการปรบัปรุง และแผนภูมิพาเรโต้ (Pareto diagram) หลงัจากผูว้ิจัยท าการเปรียบเทียบตาราง
บนัทึกจ านวนเวลาในการคียก์่อน และหลงัการปรบัปรุง พบว่า การเปล่ียนแปลงระบบสารสนเทศท าใหเ้กิดการลด
เวลาในการคียข์อ้มลู โดยการวดัจากเวลาเฉล่ียของการคียข์อ้มลู สามารถลดเวลาเฉล่ียไดถ้ึง 8.95-5.49 = 3.46 นาที 
สว่นการเปรียบเทียบตารางบนัทึกความผดิพลาดในการคีย์ขอ้มลูก่อน และหลงัการปรบัปรุง พบว่า สามารถลดเวลา
เฉล่ียไดถ้ึง 78.65 เปอรเ์ซ็นต ์และผูว้ิจัยไดท้ าการวิเคราะหต์่อโดยใช้แผนภูมิพาเรโต พบว่า เกิดความผิดพลาดขึน้อีก 
เช่น จ านวนหีบห่อ ช่ือเลขท่ีอินวอยซ ์วนัท่ีในอินวอยซ ์ปริมาณหน่วยสินคา้ เป็นตน้ ในขอ้ผิดพลาดนีท้างบริษัทสามารถ
พฒันาเพ่ือลดขอ้ผดิพลาดนีต้อ่ไปไดอี้ก [2] การศกึษาการของเสียจาการผลติชิน้งานตน้แบบของเครื่องพิมพ ์3 มิติโดย
บรษัิทกรณีศกึษาใหมี้การผลติชิน้งานตน้แบบแก่ลกูคา้ ในการผลติชิน้งานตน้แบบนัน้ มีของเสียเกิดจากกระบวนการ
ผลติ ท าใหใ้ชว้ตัถดุบิเสน้พลาสตกิในการผลิตมาก คิดเป็นรอ้ยละ 20.28 ของยอดขายต่อเดือน จากการระดมสมอง
ของผูเ้ก่ียวขอ้งในการผลตินีส้รุปไดว้า่ สาเหตท่ีุท าใหส้ิน้เปลืองวตัถดุบิเสน้พลาสติก คือ 1. หวัฉีดตนั 2. การโก่งงอของ
ตวังาน และ 3. เสน้พลาสติกหมดระหว่างพิมพ ์เป็นตน้ จึงไดก้  าหนดวิธีการปรบัปรุงคือ 1.เลือกใชเ้สน้พลาสติกจาก
ผูผ้ลติท่ีมีคณุภาพ 2. ตอ้งมีการตัง้คา่ระยะห่างระหวา่งหวัฉีดฐานเคร่ืองพมิพใ์หไ้ดร้ะยะท่ีก าหนด และ 3. เม่ือการผลิต
ด าเนินไปถึง 90% ตอ้งมีการตรวจเช็คปรมิาณเสน้พลาสตกิอย่างสม ่าเสมอทุก 15 นาที เพ่ือใหเ้พียงพอต่อการผลิต เป็นตน้ 
หลงัจากประยกุตใ์ชว้ธีิแกไ้ขปัญหาดงักล่าวขา้งตน้ พบว่า ของเสียในกระบวนการผลิตลดลงและปริมาณการใชเ้ส้น
พลาสติกในการผลิตลดลงเหลือรอ้ยละ 13.59 ของยอดขายต่อเดือน หรือลดลงรอ้ยละ 32.99 [3] การศึกษาการ
วางแผนบ ารุงรกัษาเครื่องอดัขึน้รูปผลติภณัฑใ์นอตุสาหกรรมการผลติเซรามกิ โดยประยกุตใ์ชน้โยบายการบ ารุงรกัษา
เชิงป้องกัน ซึ่งในการศึกษานี้มีวัตถุประสงคเ์พ่ือลดการขัดข้องเครื่องจักรให้น้อยลงเม่ือมีการน านโยบายการ
บ ารุงรกัษาเชิงปอ้งกันมาใช ้ท าใหส้ามารถวิเคราะหห์าสาเหตขุองการขดัขอ้งและระยะเวลาการหยุดของเครื่องจักร
ออกมาใด ้นอกจากนีก้ารบ ารุงรกัษาดว้ยตนเองก็ถูกน ามาใช้ดว้ยเช่นกัน อาทิ การท าความสะอาด การตรวจสอบ 
และการหลอ่ล่ืน ซึ่งกิจกรรมตา่ง ๆ เหลา่นีจ้ะถกูน าไปใชเ้พ่ือก าหนดเป็นตารางการบ ารุงรกัษาตามระยะตอ่ไป โดยการ
ปฏิบตังิานตามมาตรฐานการบ ารุงรกัษาจะช่วยใหเ้กิดความมั่นใจไดว้า่ กิจกรรมการบ ารุงรกัษาจะสามารถด าเนินการ
จนส าเรจ็ลลุว่งไปไดด้ว้ยดี หลงัจากท่ีไดด้  าเนินการบ ารุงรกัษาเชิงปอ้งกนักบัเคร่ืองจกัรท่ีท าการศึกษาแลว้ ผลท่ีได ้คือ 
ระยะเวลาเฉล่ียระหวา่งการเกิดเหตขุดัขอ้งของเครื่องจกัรเพิม่ขึน้ 56.99% ระยะเวลาเฉล่ียการซ่อมแซมของเครื่องจักร
ลดลง 48.77% และอตัราความพรอ้มใชง้านเครื่องจกัรเพิม่ขึน้ 1.66% [4] การศกึษาการด าเนินกิจกรรมคิวซีเซอรเ์คิล 
(QC Circle) ของกลุ่มมดงาน 5 โดยมี วตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาขัน้ตอนการด าเนินกิจกรรมและเพ่ือปรบัปรุงและเพิ่ม
ประสิทธิภาพใน กระบวนการผลิตชิน้ส่วนรถยนตป์ระเภทปะเก็นโดยกิจกรรมคิวซี เซอรเ์คิล (QC Circle) และได้
ด  าเนินกิจกรรมตามขัน้ตอนของคิวซีสตอรี่ (QC Story) 7 ขัน้ตอนดว้ยกัน 1. การคน้หาปัญหาและคดัเลือกหัวขอ้ ท่ี
เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตของชิน้งาน SAT42443-55020-B และไดเ้ลือกปัญหาท่ีจะท าการแกไ้ขปรบัปรุงเรื่อง ลด
ปัญหาเศษวตัถดุบิ SAT42443-55020-B ตกลงท่ีพืน้ท่ีปฏิบตัิงาน 2. การส ารวจสภาพปัจจุบนัและก าหนดเป้าหมาย
ปัจจบุนัใชเ้วลาในการท าความสะอาด เฉล่ีย11.5 นาทีต่อวนั ปริมาณเศษวตัถุดิบตกท่ีพืน้ท่ีเฉล่ีย 26.52 กิโลกรมัต่อ
วนั และก าหนดเป้าหมาย1.ตอ้งการลดเวลาการท าความสะอาดพืน้ท่ีไม่นอ้ยกว่า 50% 2.ตอ้งการลดปริมาณเศษ 
วตัถดุบิตกลงท่ีพืน้ไมน่อ้ยกวา่ 90% 3. การวางแผนการด าเนินกิจกรรมก าหนดระยะเวลาตัง้แต่ 1 กันยายน 2552 ถึง 
27 พฤศจิกายน 2552 โดยมีการด าเนินการตามขัน้ตอนของคิวซีสตอรี่ (QC Story) 4 .การวิเคราะหห์าสาเหต ุโดยใช้
แผนผงัแสดงเหตแุละผล โดยจ าแนกสาเหตตุามแหลง่ก าเนิด คน เครื่องจกัร วธีิการ วตัถดุบิ และสิ่งแวดลอ้ม (4M 1E) 
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เพ่ือแกไ้ขปัญหาเศษวตัถดุบิตกท่ีพืน้ท่ีปฏิบตังิาน 5 .การวางแผนการแกไ้ขและการปฏิบตัิการตามมาตรการการแกไ้ข 
ไดมี้การมอบหมายแบ่งหนา้ท่ีความรบัผิดชอบก าหนดเวลาในการจัดท าและการติดตัง้อุปกรณ์ 6 .การตรวจสอบผล
และประเมินผลการแกไ้ข การส ารวจสภาพหลงัการปรบัปรุงใช้เวลาในการท าความสะอาดเฉล่ีย 4.55 นาทีต่อวัน 
ปรมิาณเศษวตัถดุบิตกท่ีพืน้ท่ีเฉล่ีย 1.7 กิโลกรมัตอ่วนั จากการเปรียบเทียบพบว่า ก่อนการปรบัปรุงใชเ้วลาท าความ
สะอาดพืน้ท่ีเฉล่ีย 11.5 นาทีตอ่วนั และหลงัจากท าการปรบัปรุงแลว้ใชเ้วลาท าความสะอาดพืน้ท่ีเฉล่ีย 4.55 นาทีต่อ
วนั ดงันัน้เวลาในการท าความสะอาดพืน้ท่ีปฏิบตังิานลดลงจากเดมิ 60.43% การเปรียบเทียบพบว่าก่อนการปรบัปรุง
ปรมิาณเศษวตัถดุบิตกลงท่ีพืน้ท่ีเฉล่ีย 26.52 กิโลกรมัตอ่วนั และหลงัจากท าการปรบัปรุงปริมาณเศษวัตถุดิบตกลงท่ี
พืน้ท่ีเฉล่ีย 1.7 กิโลกรมัต่อวนั ดงันัน้จ  านวนเศษวตัถุดิบตกท่ีพืน้ท่ีปฏิบตัิงานลดลงจากเดิม 93.59% 7.การก าหนด
มาตรฐานลงในคูมื่อการปฏิบตังิานและอบรมพนกังานเก่ียวกบัขัน้ตอนการปฏิบตังิานกบัอปุกรณ์ท่ีจัดท าขึน้เพ่ือความ
เขา้ใจอย่างถูกตอ้งและปลอดภัย ผลจากการด าเนินการพบว่าลดเวลาในการท าความสะอาดพืน้ท่ีปฏิบตัิงานจากเดิม 
60.43% และลดปรมิาณเศษวตัถดุบิตกท่ีพืน้ท่ีปฏิบตังิานลงจากเดมิ 93.59% [5] 

 
วธีิการศกึษา  

จากสภาพปัจจุบันการผลิตแป้งฝุ่ นทาตัว ไม่สามารถท่ีจะผลิตไดต้ามความต้องการของลูกค้า สืบ
เน่ืองมาจากการผลติไมเ่ป็นไปตามแผนการผลิตท่ีก าหนดไว ้สาเหตหุลกั ๆ ในกระบวนการผลิตมีของเสียท่ีใชใ้นการ
ผลติแปง้ฝุ่ นทาตวั ผูศ้กึษาจึงไดศ้กึษาปัญหาโดยมีขัน้ตอนด าเนินการศกึษาดงันี ้
3.1 สภาพปัญหา 
ตารางที ่1 ความสมัพนัธร์ะหวา่งเปอรเ์ซ็นตแ์ปง้เสียสะสมในแตล่ะกระบวนการ 
ปัญหาท่ีท าใหเ้กิดของเสีย แปง้เสีย (Kg.) แปง้เสียสะสม (%) 
ขัน้ตอนบรรจแุปง้ 133,369.01 2.81 
การผสมแปง้ 52,685.00 1.11 
ขวดเสีย 25,000.00 0.526 
อ่ืน ๆ 15,000.00 0.316 
รวม 226,054.01 4.761 

 

59.00

82.31

93.36
100.00

 -

 20,000

 40,000

 60,000

 80,000

 100,000

 120,000

 140,000

 160,000

 
ภาพที ่1 ความสมัพนัธร์ะหว่างปัญหาหลกัจากมากไปหานอ้ยท่ีท าใหมี้แปง้เสียในแตล่ะกระบวนการ 
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ตารางที ่2 ความสมัพนัธร์ะหวา่งเปอรเ์ซ็นตแ์ปง้เสียสะสมตัง้แต ่เดือน มีนาคม ถึงสงิหาคม 2562 ในกระบวนการ   
                 บรรจแุปง้ 

 
ตารางที่ 3 ความสมัพนัธร์ะหว่างปัญหาของเสียท่ีเกิดขึน้จากเครื่องจักรในกระบวนบรรจุแป้งฝุ่ นทาตวั ตัง้แต่เดือน  

  มีนาคม - สงิหาคม 2562 
เคร่ืองจักร บรรจุเสีย (kg.) เปอรเ์ซ็นตบ์รรจุเสียสะสม 
BP1 75,000 50.43 
BP2 35,730 80.68 
BP3 13,339 90.45 

BP4 8,500 95.75 

BP5 800.01 100.00 
รวม  133,369.01    
 

 
ภาพที ่2 ความสมัพนัธร์ะหว่างปัญหาของเสียท่ีเกิดขึน้จากเครื่องจกัรในกระบวนการบรรจแุปง้ฝุ่ นทาตวัล าดบัจาก 

มากไปหานอ้ย 
 
3.2 วเิคราะหปั์ญหา 

ไดศ้ึกษาการวิเคราะห์ปริมาณการเกิดของเสียดว้ยเครื่องมือพาเรโต้เพ่ือหาสาเหตุการเกิดของเสียใน
กระบวนการบรรจแุปง้ โดยแสดงเป็นจ านวนเปอรเ์ซ็นตป์ระเภทของเสียแตล่ะประเภทท่ีเกิดจากกระบวนการบรรจุแป้ง

เดอืน จ านวนการผลิต (กิโลกรัม) จ านวนของเสีย (กิโลกรัม) % ของเสีย 
มีนาคม 2562 6,922,026 22,422.46 0.32 
เมษายน 2562 7,762,795 22,680.90 0.29 
พฤษภาคม 2562 8,435,203 35,656.42 0.42 
มถินุายน 2562 4,040,458 14,043.37 0.35 
กรกฎาคม 2562 6,248,684 19,909.85 0.32 
สงิหาคม 2562 8,314,500 18,656.00 0.22 

รวม 41,723,666 133,369.00 0.32 
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ฝุ่ นทาตวั ไดแ้ก่ น า้หนักเกิน เท่ากับ 35.00 ตนั คิดเป็น 46.67% และบรรจุน า้หนักต ่า 22.50 ตนั คิดเป็น 76.67% ดัง
ตารางท่ี 3.7 และภาพประกอบท่ี 3.8 

 
ตารางที ่4 ความสมัพนัธร์ะหวา่งเปอรเ์ซ็นตแ์ปง้เสียสะสมในแตล่ะกระบวนการ 

ปัญหาท่ีท าใหเ้กิดของเสีย แปง้เสีย (ตนั) เปอรเ์ซ็นต ์แปง้เสียสะสม 
น า้หนกัเกิน 35.00  46.67 
น า้หนกัต  ่า 22.50.00  76.67 
ฝุ่ นแปง้ 12.50.00  93.33 
อ่ืนๆ 5.00.00  100.00 
รวม  75.00.00    
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ภาพที ่3 ความสมัพนัธร์ะหว่างปัญหาของเสียท่ีเกิดขึน้จากเครื่องจกัรในกระบวนการบรรจแุปง้ฝุ่ นทาตวั 

 
จากภาพท่ี 3 ความสมัพันธร์ะหว่างกราฟพาเรโตแสดงใหเ้ห็นล าดับจากมากไปหานอ้ยของผลกระทบปัจจัย

ความเสียหายหรือตวัแปร และแสดงใหเ้ห็นว่าจะตอ้งแกไ้ขปัญหาของเสียท่ีเกิดขึน้จากเครื่องจักรในกระบวนการผลิต
แปง้ฝุ่ นทาตวั ซึ่งมีน า้หนกัเกินมีอตัราบรรจุแป้งเสียสะสมเท่ากับ 40.53% และน า้หนักต ่ามีอัตราบรรจุแป้งเสียสะสม
เท่ากบั 77.37% เพ่ือใหค้รอบคลมุหลกัการ 80% ของพาเรโต ้ 

จากการวเิคราะหพ์บปัญหาท่ีตอ้งด  าเนินการแกปั้ญหา คือ  
1. น า้หนกัเกิน (Over Weight)  
2. น า้หนกัต  ่า (Under fill) 

การวเิคราะหต์รวจสอบและประเมินผลอย่างต่อเน่ืองเพ่ือน าสาเหตหุลกั และสาเหตรุองท่ีไดจ้ากกราฟพาเรโต้
ดา้นบนแลว้ ท าการวเิคราะหห์าสาเหตจุากการเกบ็รวบรวมขอ้มลู ท าใหมี้ความชัดเจน และแม่นย ามากขึน้ แต่จะตอ้งมา
จากการวเิคราะหใ์นแตล่ะสาเหตสุว่นงานเพ่ือใหไ้ดข้อ้มลูสาเหตท่ีุแทจ้ริง จากการวิเคราะหส์ามารถน าสาเหตขุองปัญหา
หลกัและรองมาท าเป็นแผงผงักา้งปลาไดด้งันี ้
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ภาพที ่4 ความสมัพนัธร์ะหว่างปัญหาน า้หนกัเกิน Overfill การบรรจแุปง้ใสข่วด 

 

 
ภาพที ่5 ความสมัพนัธร์ะหว่างปัญหาน า้หนกัต  ่า Underfill การบรรจแุปง้ใสข่วด 

 
วธีิการแก้ปัญหา 

จากภาพท่ี 3 แสดงใหเ้ห็นวา่ ของเสียสว่นใหญ่หรือมากกว่ารอ้ยละ 50 ในกระบวนการผลิตแป้งฝุ่ นทาตวัเกิด
ในกระบวนการบรรจุแป้งใส่ขวด (Talcum) ผูศ้ึกษาจึงมุ่งเนน้ท่ีจะแกปั้ญหาการเกิดของเสียในกระบวนการดงักล่าว 
ดงันัน้ หากแกไ้ขหรือบรรเทาปัญหาดงักลา่วทัง้สองปัญหาได ้น่าจะลดของเสียในกระบวนการบรรจุแป้งใส่ขวดไดเ้ป็น
จ านวนมาก 
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ตารางที ่5 ความสมัพนัธร์ะหวา่งวธีิการแกไ้ขปัญหา 4M ของการลดของเสียในกระบวนการบรรจแุปง้ใสข่วด 
ปัญหา สาเหต ุ วธีิการแกไ้ข 

คน 
ขาดแนวทางปฏิบตังิาน ก าหนด Procedure 
ไมมี่ขอ้มลูปฏิบตังิาน จดัท าคูมื่อการปรบัตัง้เครื่องจกัร 

เคร่ืองจกัร 
ไม่มีแผนการบ ารุงรักษาตาม
ระยะเวลา 

ก าหนด Plan การตรวจเช็คเครื่องจักรประจ าวนั เดือน ปี 
ก าหนดแผนบ ารุงรกัษาประจ าปี Overhaul เครื่องจกัร  

วตัถดุบิ 
ความชืน้ในวตัถดุบิ ควบคมุอณุหภมูหิอ้ง 
น า้หนกัขวดไมไ่ดม้าตรฐาน สุม่ตรวจน า้หนกัขวดก่อนเขา้เก็บในคลงัสนิคา้ 

วธีิการท างาน บนัทึกขอ้มลูผดิพลาด บนัทึกขอ้มลูลงในโปรแกรม Power BI 
 

ผลการศกึษาและอภิปรายผล 
ผูศ้กึษาไดเ้สนอแนวความคดิดงักลา่วกบัผูบ้รหิารของบรษัิทผลติแปง้ฝุ่ นทาตวัแห่งหนึ่ง และไดร้บัการอนุมัติ

ใหด้  าเนินการ โดยเปรียบเทียบผลลพัธก์่อนและหลงัการปรบัปรุง เพ่ือประเมนิความสญูเสียท่ีเกิดจากของเสียท่ีเกิดขึน้
ในกระบวนการบรรจุแป้งใส่ในขวด ซึ่งผูศ้ึกษาไดท้ดลองน า Screw Auger ท่ีออกแบบปรบัปรุงใหม่ไปใชใ้นการบวน
การบรรจแุปง้ใสใ่นขวด ในช่วงเดือนมีนาคมถึงเดือนสิงหาคม 2562 เป็นระยะเวลา 6 เดือน แลว้เก็บขอ้มลูของเสียท่ี
เกิดขึน้ในกระบวนการดงักลา่ว  น ามาเปรียบเทียบกบัขอ้มลูของเสียท่ีเกิดขึน้ในช่วงเวลาดงักล่าว เพ่ือประเมินว่าแนว
ทางการปรบัปรุงดงักลา่ว สามารถลดปริมาณของเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการบรรจุแป้งใส่ในขวดไดไ้ม่น้อยกว่ารอ้ย
ละ 30 ตามวตัถปุระสงคข์องงานศึกษานีห้รือไม่ โดยมีรายละเอียดขอ้มลูของเสียในกระบวนการบรรจุแป้งใส่ในขวด 
ดงัตารางท่ี 6 
 
ตารางที่ 6 ความสมัพนัธร์ะหว่างเปอรเ์ซ็นตข์องเสียท่ีเกิดในกระบวนการบรรจุแป้งใส่ขวดก่อนปรบัปรุง screw auger 

(มีนาคม ถึงสงิหาคม 2562) 

เดือน จ านวนผลติ (กิโลกรมั) 
จ  านวนของเสีย 
(กิโลกรมั) 

เปอรเ์ซ็นตข์องเสีย 

มีนาคม 2562 6,922,026 22,422.46 0.32 

เมษายน 2562 7,762,795 22,680.90 0.29 

พฤษภาคม 2562 8,435,203 35,656.42 0.42 

มถินุายน 2562 4,040,458 14,043.37 0.35 

กรกฎาคม 2562 6,248,684 19,909.85 0.32 

สงิหาคม 2562 8,314,500 18,656.00 0.22 

คา่เฉล่ีย (ก่อนปรบัปรุง) 0.32 
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ตารางที่ 7 ความสัมพันธร์ะหว่างเปอรเ์ซ็นตข์องเสียท่ีเกิดในกระบวนการบรรจุแป้งใส่ขวดหลังปรับปรุง Screw Auger  
(กนัยายนถึงกมุภาพนัธ ์2563) 

เดือน จ านวนผลติ (กิโลกรมั) 
จ  านวนของเสีย 
(กิโลกรมั) 

เปอรเ์ซ็นตข์องเสีย 

กนัยายน 2562 5,737,348 12,422.46 0.22 
ตลุาคม 2562 6,362,735 12,728.33 0.20 

พฤศจิกายน 2562 5,235,282 13,656.42 0.26 
ธนัวาคม 2562 4,240,438 12,043.37 0.28 
มกราคม 2563 6,248,655 11,909.85 0.19 
กมุภาพนัธ ์2563 7,814,510 12,656.00 0.16 

คา่เฉล่ีย (หลงัปรบัปรุง) 0.22 

 
ตารางที ่8 ความสมัพนัธร์ะหวา่งการเปรยีบเทียบปรมิาณของเสียในกระบวนการบรรจแุปง้ ก่อนและหลงัปรบัปรุง  

                  เดือนมีนาคม 2562 ถึงกมุภาพนัธ ์2563 

 

 
ภาพประกอบที ่6 การเปรียบเทียบปรมิาณของเสียในกระบวนการบรรจุแปง้ ก่อนและหลงัปรบัปรุง 

 

จากภาพประกอบท่ี 6 ผลการประเมนิการลดลงปรมิาณของเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการบรรจุแป้งฝุ่ นทาตวัใส่
ในขวดขนาดตา่ง ๆ ในช่วงก่อนและหลงัปรบัปรุง เม่ือมีการทดลองน า Screw Auger ท่ีออกแบบปรบัปรุงใหม่ไปใชใ้น
การบวนการบรรจแุปง้ใสใ่นขวด ปรากฏวา่ปรมิาณของเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการบรรจุแป้งฝุ่ นทาตวัใส่ในขวด ทัง้ 4 

ของเสียประเภท 
Overfill 

underweight 

ก่อนการปรบัปรุง หลงัการปรบัปรุง ของเสียลดลง 

133,368 Kg. 
(0.32%) 

75,416.43 Kg. 
(0.21%) 

34.38% 

%differ= 
133,368 - 75,416.43 

เท่ากบั 57,952.47 Kg. (34.38%) 
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ประเภท และในภาพรวมทัง้หมดสามารถ ลดลงมากกว่า รอ้ยละ 30 ซึ่งเป็นไปตามวตัถุประสงคข์องการศึกษาจึงสรุป
ได้ว่าผลการศึกษานี้บรรลุวัตถุประสงค์ของการศึกษา โดยสามารถลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการบรรจุแป้งใส่ขวดของบริษัทผลิตสินค้าอุปโภคบริโภคแห่งหน่ึง ในภาพรวมลงได้ประมาณร้อยละ 
34.38 

 
ตารางที ่9 ความสมัพนัธร์ะหวา่งวเิคราะหจ์ดุคุม้ทนุจากผลการปรบัปรุง 
ก่อนปรบัปรุงของเสียจากการบรรจุ  133,369 กิโลกรมั  
เป็นจ านวนเงิน  5,085,560 บาท 
คดิเป็น  38.13 บาท/กิโลกรมั  
หลงัปรบัปรุงของเสียจากการบรรจ ุ 75,416 กิโลกรมั  
เป็นจ านวนเงิน        2,875,612  บาท 
ตน้ทนุก่อนและหลงัปรบัปรุงลดลง  5,085,560-2,875,612 บาท 

ตน้ทนุท่ีลดลง  2,209,948 บาท/ปี 

ดงันัน้ตน้ทนุเฉล่ียลดลง  184,162 บาท/เดือน 

ตน้ทนุการท า Screw 120,000 บาท 

สรุปจุดคุ้มทุนในการปรับปรุงคร้ังนี้ เท่ากับ 184,162/120,000 = 1.5 เดอืน 
 

สรุปผล 
จากการศกึษาแนวคดิ ทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ตลอดจนของเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตแปง้ฝุ่ น

ทาตวัจากบรษัิทผลติสนิคา้อปุโภคบรโิภคแห่งหนึ่ง สามารถสรุปผลการศกึษาการลดของเสียในกระบวนการผลิต 
ทัง้หมดท่ีเกิดในกระบวนการบรรจแุปง้ใสข่วด จึงเป็นการเนน้ใหเ้ห็นว่าของเสียเกือบทัง้หมดเกิดจากความผิดพลาด
ใน 4 ด้าน (บุคลากร เคร่ืองจักร วัตถุดบิ และวธีิการด าเนินงาน) ท่ีท าใหมี้การบรรจแุปง้ใสข่วดเกินน า้หนกั

มาตรฐานของขวดแปง้แตล่ะขนาด และเกิดฝุ่ นแปง้ฟุง้เสียในกระบวนการบรรจแุปง้ใส่ขวด ซึ่งการศกึษานีส้ามารถหา
ความสมัพนัธร์ะหวา่งปริมาณการผลติแปง้ฝุ่ นทาตวักบัปรมิาณของเสียท่ีเกิดขึน้ ไดว้า่ ปริมาณการเกิดของเสียของ
ขนาดใดขนาดหนึ่งในกระบวนการบรรจแุปง้ฝุ่ นทาตวัใสข่วดจะแปรผนัตามปริมาณการผลิตของขนาดนัน้ ๆ หรือ

กลา่วไดว้า่เม่ือมีการผลิตในขวดขนาดใดขนาดหนึ่งเป็นจ านวนมาก ย่อมมีของเสียท่ีจะเกิดขึน้จากความผดิพลาดของ
บคุลากร เครือ่งจกัร วตัถดุบิ และ/หรือวธีิการด าเนินงานในกระบวนการบรรจแุปง้ใสข่วด เป็นจ านวนมากตามไปดว้ย 

 
ข้อเสนอแนะ 

การเก็บขอ้มลูจากประชากรท่ีแตกต่างกัน เน่ืองจากการศึกษานี ้เก็บรวบรวมขอ้มลูจากบริษัทผลิตสินคา้
อปุโภคบรโิภคแห่งหนึ่งในประเทศไทยเพียงแห่งเดียว ท าใหข้อ้มลูท่ีเก็บรวบรวมมีจ านวนจ ากัด ไม่มีความหลากหลาย
หรือความแตกต่าง และอาจไม่เพียงพอ ดงันัน้ ในการท าการศึกษาการต่อยอดในครัง้ต่อไป ควรเก็บรวบรวมขอ้มูล
จากบรษัิทผลติสนิคา้อปุโภคบรโิภคหลายแห่ง โดยอาจเก็บรวบรวมขอ้มลูจากบริษัทผลิตสินคา้อุปโภคบริโภคในหนึ่ง
ภาค หรือภาคละหนึ่งแห่ง หรือจงัหวดัละหนึ่งแห่ง เพ่ือใหไ้ดข้อ้มลูท่ีเก็บรวบรวมมาจากตวัแทนหรือกลุ่มประชากรท่ีมี
ความแตกต่างกันและมีจ านวนเพียงพอท่ีจะใชเ้ป็นขอ้มลูไปสรุปผลการศึกษาการบริหารจัดการของเสียจากบริษัท
ผลติสนิคา้อปุโภคบรโิภคในประเทศไทยในภาพรวมไดอ้ย่างถกูตอ้ง 
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ขอ้มลูของเสียในกระบวนการผลติ ท่ีเก็บรวบรวมและน ามาใชใ้นการวเิคราะหแ์ละสรุปผลการศึกษามาจากขอ้มลูของเสีย
ในปี พ.ศ 2562 เพียงแค ่6 เดือน ซึ่งควรมากกวา่ 1 ปี เพ่ือใหส้ามารถเก็บรวมรวมขอ้มลูไดจ้  านวนท่ีเพียงพอท่ีจะสามารถ
วเิคราะหใ์หเ้ห็นถึงความแตกตา่งของขอ้มลูไดอ้ย่างชดัเจน เช่น ควรมีการน าขอ้มลูปริมาณการผลิตและของเสียท่ีเกิดขึน้
ในกระบวนการผลิตแป้งฝุ่ นทาตัวยอ้นหลงั อย่างน้อย 3-5 ปี ของบริษัทผลิตสินคา้อุปโภคบริโภคแห่งแต่ละแห่งท่ีเก็บ
ขอ้มลูมาใชใ้นการเปรียบเทียบกับขอ้มลูในปัจจุบัน เพ่ือวิเคราะหแ์นวโนม้ ความสมัพนัธร์ะหว่างปริมาณแป้งฝุ่ นท่ีผลิต 
ปรมิาณของเสียท่ีเกิดขึน้ และแนวทางการบรหิารจดัการของเสียท่ีเกิดขึน้ ระหว่างอดีตและปัจจุบนั ซึ่งอาจจะสะทอ้นให้
เห็นภาพรวมทัง้หมดท่ีชดัเจนได ้และอาจจะท าใหไ้ดผ้ลการศกึษาท่ีสมบรูณม์ากยิ่งขึน้ 

 
ค าขอบคุณ 

 การศึกษาฉบบันีส้  าเร็จสมบูรณ์ไดด้ว้ยความกรุณา และความช่วยเหลืออย่างสงูยิ่งจาก ดร. ศกัดิช์าย รกัการ 
อาจารยท่ี์ปรกึษา ท่ีไดก้รุณาสละเวลาในการใหค้  าแนะน า และแกไ้ขขอ้บกพร่องรวมถึงขอ้คิดเห็นอันเป็นประโยชน ์และ
ขอกราบขอบพระคณุ ผูช้่วยศาสตราจารย ์ดร. อตัถกร กลั่นความดี ประธานกรรมการสอบ รองศาสตราจารย ์ดร. ชัยฤทธิ ์
สตัยาประเสรฐิ และอาจารย ์ดร. ธนาคม สกลุไทย ์คณะกรรมการสอบ เป็นการแสดงความขอบคณุส าหรบัหน่วยงานท่ีให้
ทนุวิจัย และผูช้่วยเหลืองานวิจัย (แต่มิไดเ้ป็นผูร้่วมงานวิจัย) ท่ีไดใ้หข้อ้เสนอแนะท่ีเป็นประโยชนอ์ย่างยิ่งในการจัดท า
งานวจิยัใหถ้กูตอ้งสมบรูณต์ามหลกัวชิาการ รวมถึงคณะอาจารยท์กุท่านท่ีไดใ้หค้วามรูม้าตลอดหลกัสตูรการศกึษา  

ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัว ท่ีให้การสนับสนุน และร่วมเป็นก าลังใจในการจัดท า
งานวจิยันีม้าโดยตลอด รวมทัง้หน่วยงาน และบคุคลท่านอ่ืน ๆ ท่ีมไิดก้ลา่วนามไว ้ณ ท่ีนี ้ส  าหรบัความกรุณา และการ
ใหค้วามช่วยเหลือจนกระทั่งงานวจิยันีส้  าเรจ็ตามวตัถปุระสงคท่ี์วางไว ้
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