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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื ่อศึกษาการเพิ่มผลิตภาพจากการปรับปรุงความสามารถในการผลิตและเพื่อเพิ่ม
ความสามารถในการผลิต (O.A) เป็น 85% ของระบบการผลิต จะช่วยทำให้การผลิตสินค้ามีคุณภาพสูงสุด ช่วยให้ผลิตใน
ต้นทุนที่ต่ำที่สุด ระยะเวลาตั้งแต่ผลิตจนส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าน้อยที่สุด และสิ่งที่สำคัญที่จะทำให้เกิดผล คือ สองเสาหลัก
ได้แก่ 1. ทันเวลาพอดี (JUST-IN-TIME) 2. จิโดกะ (JIDOKA) จึงจะทำให้เกิดเป็นบ้าน TPS ที่สมบูรณ์ มีเครื่องมือในการวิจัย
ได้แก่ แบบประเมิณผล จดบันทึกทำการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง วิเคราะห์ปัญหา เก็บข้อมูลเป็นรายวัน แล้วนำข้อมูลที่ได้มา
วิเคราะห์ ผลการวิจัยพบว่า ไลน์การผลิต มีค่า O.A. ที่ต่ำกว่าเป้าของบริษัทที่ตั้งไว้จากการได้ลงพื้นที่หน้างาน และตรวจสอบ
ข้อมูลพบว่า มีรอบเวลาการผลิตที่ไม่คงที่เป็นเพราะมีความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในการผลิต จึงได้ทำการวิเคราะห์หาสาเหตุ โดย
สำรวจพื้นที่หน้างาน จนพบสาเหตุต่างๆที่ทำให้เกิดปัญหาเรื่องความสูญเปล่า จึงทำการวิเคราะห์โดยใช้หลัก 5 Whys ในการ
หาสาเหตุของปัญหาเรื่องความสูญเปล่า โดยมีสาเหตุหลักๆดังนี้ คนออกนอกไลน์ รอช้ินส่วน รอพาเลท งานเสีย เครื่องจักรเสีย 
และทำการไคเซ็นเพื่อแก้ไขปัญหา ผลที่ได้รับจากการไคเซ็นปัญหาเรื่องความสูญเปล่าทั้งหมด ยกเว้นเรื่องรอพาเลท ส่งผลให้
ความสามารถในการผลิตจากเดิมอยู่ที่ 74% เพิ่มขึ้น 93.7% เหตุผลที่ไม่สามารถแก้ปัญหาเรื่องรอพาเลทได้เนื่องจาก มีการ
ผลิตมากเกินความจำเป็น ทำให้พาเลทไม่สามารถนำกลับมาใช้ได้ทันนอกเหนือจากการไคเซ็นปัญหาความสูญเปล่าผู้วิจัยได้
นำเสนอแนวคิดในการปรับไลน์การผลิตให้เป็นรูปแบบการผลิตแบบชิ้นต่อชิ้นเพื่อให้ไม่เกิดงานกอง และปรับเวลาการทำงาน
เพื่อให้รอบเวลาการผลิต (cycle time) มีความคงท่ี 
 
คำสำคัญ : การเพิ่มขีดความสามารถ, ไลน์การผลิต, สายการผลิต ,ผงซักฟอก 
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Abstract 
The objective of this research is to study the increase in productivity from improving production 

ability. and to increase production capacity (O.A) to 85% of the production system It will help produce the 
highest quality products. Helps produce at the lowest cost. The time from production to delivery of 
products to customers is minimal. The important things that will bring results are two pillars: 1. Just in time 
(JUST-IN-TIME) and 2. JIDOKA (JIDOKA) which will create a complete TPS house. Research tools include 
evaluation forms, record-keeping, and continuous improvement. Analyze the problem Collect data daily 
Then analyze the obtained data. The results of the research found that the production line had an O.A. 
value that was lower than the company's target set by visiting the work site. and checked the information 
and found that there is a production cycle time that is not constant because there is waste that occurs in 
production. Therefore, an analysis was carried out to find the cause. By surveying the work area and finding 
various causes that cause problems with wastage, an analysis was performed using the 5 Whys principle to 
find the cause of the wastage problem. The main reasons are as follows: people leaving the line, waiting 
for parts, waiting for pallets, broken work, broken machinery. and perform kaizen to solve problems. The 
results obtained from Kaizen are all problems of waste, except for waiting for the pallet. As a result, 
production capacity increased from the original 74% to 93.7%. The reason the problem of waiting for pallets 
could not be solved is because There is more production than necessary. As a result, the pallets cannot 
be reused in time. In addition to Kaizen, the problem of wastage is a problem. The researcher has presented 
the idea of adjusting the production line to a piece-by-piece production model to avoid piles of work. and 
adjust working hours to keep the production cycle time stable. 
 
Keyword: Capacity enhancement, production line, production line, detergent 
 
ความเป็นมาและความสำคัญของปัญหา 
 เนื่องจากบริษัทผลิตผงซักฟอกล่าช้าในช่วงสองเดือนแรกของปี  พ.ศ. 2566 คือเดือนมกราคมและเดือนกุมภาพันธ์ 
โดยพบปัญหาเกิดจากใลน์การผลิตมีการผลิตที่ล่าช้าทำให้คลังสินค้าไม่มีของส่งทำให้เกิดผลกระทบโดยมีทั้งหมด 12 รายการ
ผลิตโดยดูจากการล่าช้าทั้งหมด 97% ของทั้งโรงงาน การวิจัยนี้มีเป้าหมายในการแก้ปัญหาความล่าช้าในใลน์การผลิต (สว่าง 
แป้นจันทร์, ปุณณ มีสัจจกมล, 2559) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพหรือขีดความสามารถของกระบวนการผลิตให้บรรลุเป้าหมาย 
(อัยรดา พรเจริญ, นันทชัย สิงห์สถิตย์, พลพัฒน์ โลนะจิตร, อาทิตยา สายเสมา, 2564) นักวิจัยได้มีประสบการณ์ในการ
ปฏิบัติงานในพื้นที่ใลน์การผลิตที่ต้องการแก้ไขปัญหาโดยมุ่งเน้นการเชื่อมโยงกิจกรรมทั้งภายในและภายนอกองค์กรที่มี
ผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิต (เกศณี ย์สัตตรัตนขจร, สนธิญา สุวรรณราช, แดนกุล รูป, สุพรรณี คำวาส, ปัทมา อภิชัย, 
กนกพร เอกกะสินสกุล, 2565) และความสามารถในการแข่งขัน รวมถึงการวิเคราะห์รูปแบบการใช้ทรัพยากร การสร้างมลพิษ 
(ณฐาพัชร์ วรพงศ์พัชร์, อภิรดี โนนนอก, 2566) และผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมที่เกิดจากกระบวนการ (ธวัชชัย รัตน์ชเลิศ, 
พฤกษ์ ยิบมันตะสิริ, 2550) อุตสาหกรรมการผลิตในยุคแรกจะเน้นใช้แรงงานของคนเป็นหลัก โดยเริ่มต้นจากครอบครัว ชุมชน 
สังคม และประเทศ ซึ่งยังไม่มีแผนการเพิ่มผลผลิตแต่อย่างใด ทำให้คนงานทำงานโดยไม่มีความรู้ ไม่มีทักษะ และไม่มีความ
ถนัดหรือความสามารถเฉพาะทางในงานที่ทำ ส่งผลให้ผลผลิตตกต่ำ หรือมีจำนวนน้อยกว่าที่ควรจะเป็น จึงต้องมีการพัฒนา
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กระบวนการผลิตเรื่อยมาจนถึงปัจจุบัน (ณฐาพัชร์ วรพงศ์พัชร์, เอกราช ยอดคำ, ธิติพงศ์ ลิ้มเลิศฤทธิ์, ปรีญา ศรีจันทร์และ
พิชิต ภาสบุตร, 2566) 

การเพิ่มผลผลติเป็นความรับผิดชอบของทุกคน ในแง่ของบริษัทหรือโรงงานผู้บริหารต้องมีความเข้าใจในเรื่องการเพิ่ม
ผลผลติและให้การสนบัสนุนการดำเนินกิจกรรมอย่างเตม็ที่(ณฐาพัชร์ วรพงศ์พัชร์, รุ่งนภา บาลเย็น, 2566) ในขณะเดียวกัน 
ฝ่ายพนักงานต้องให้ความร่วมมือ (ณฐาพัชร์ วรพงพัชร์, อนุรักษ ์ นวพรไพศาล และฤาชุตา วงศ์ชูเวช, 2565) โดยการทำงาน
อย่างเต็มความสามารถและเพิ่มทักษะการทำงานให้สูงขึ้นนอกจากนี้การเพิ่มผลผลติยังต้องอาศัยความร่วมมือจากพนักงาน 
เจ้าหน้าท่ี บุคลากร และหน่วยงานอื่นทั่ว ๆ  ไป ในการร่วมกันปรับปรงุการเพิ่มผลผลิตในทุกสถานท่ี (ณฐาพัชร์ วรพงศ์พัชร์, ไตร
ทิพย์ สีจัน, 2566) ทั้งที่ทำงาน และสถานประกอบการด้วยการทำสิ่งต่าง ๆ  อย่างถูกต้อง โดยใช้ทรัพยากรให้เกิดประโยชนส์ูงสุด 

(Chomsuk, U., Saraphat, S, 2021) ซึ่งส่งผลให้การเพิ่มผลผลติโดยรวมของประเทศเพิ่มสูงขึ้น อันจะนำไปสู่การยกระดับ
มาตรฐานการครองชีพของประชาชนในประเทศ (สาวติรี สามเรืองศรี, ชัยวัฒน์ แซไ่หล, 2560) ซึ่งก็คือเป้าหมายสำคญัสูงสดุ
ของการเพิ่มผลผลิต (สุทธิสา วดัสงิห์, สายชล ปิ่นมณี, 2564) 

 
วัตถุประสงค ์
 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาการเพิ่มผลิตภาพจากการปรับปรุงแก้ไขความสามารถในการผลิตอุตสาหกรรม
จังหวัดชลบุรี สถานประกอบการหรือองค์กรต่าง ๆ จะต้องพยายามหาวิธีการเพิ่มผลผลิต เพื่อที่จะใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่าง
จำกัดให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการที่จะทำให้การผลิตสินค้าเพียงพอกับความต้องการของลูกค้าและทำให้เกิดการสูญเสีย
น้อยที่สุด 
 
การทบทวนวรรณกรรม 
  ผู้ศึกษาได้ทำการศึกษางานวิจัยและรวมสื่อต่างๆเพื่อใช้เป็นแนวทางในการศึกษางานวิจัยครั้งนี้ซึ่งจากการศึกษา
งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องพบว่า นำไปใช้ในการปรับปรุงใลน์การผลิต 

สุทธิสา วัดสิงห์, สายชล ปิ่นมณี (2564) การประยุกต์ใช้แนวความคิดลีนในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใน บริษัท
ผลิตเคมีภัณฑส์ำหรบัอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ พบว่าประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 98.04 % รอบเวลาการผลติ
จากเดิม 467 นาทีต่อล็อต ลดลงเหลือ 407 นาทีต่อล็อต คิดเป็น 81.15 % ส่งต่อปริมาณการผลิตต่อวันเพิ่มขึ้นจาก 700 
กิโลกรัม เป็น 1,000 กิโลกรัม และยังทำให้ต้นทุนค่าแรงจากเดิม 3.93 บาทต่อกิโลกรัม ลดลงเหลือ 2.78 บาทต่อกิโลกรัม ซึ่ง
เป็นผลมาจากจำนวนช่ัวโมงโอทีที่ลดลงจาก 112 ช่ัวโมงต่อคน เหลือ 30 ช่ัวโมงต่อคน 

ณฐาพัชร์ วรพงศ์พัชร์, ชาญ มีบุญธรรม, รุ่งทิวา ชูทอง, ปรีญา ศรีจันทร์และ รัฐวิชญ์ วัจนปรีชาศักดิ์ (2566) การ
ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีน เพื่อลดต้นทุนในกระบวนการผลิต ของผลิตภัณฑ์คุมหิว ชนิดเจลลี่ พบว่ามีความสูญเปล่า
เกิดขึ้น ซึ่งเกิดจากมีขั้นตอนการทำงานที่ซ้ำซ้อน การใช้วัสดุบรรจุภัณฑ์ที่เกินความจำเป็น และการออกแบบบรรจุภัณฑ์ไม่มี
ความเหมาะสม หลังจากดำเนินการปรับปรุงลดขั้นตอนทำงานที่ซ้ำซ้อนออก โดยการปรับเปลี่ยนการใช้ถุงสวมกล่อง เป็นการ
ติดสติ๊กเกอร์ปิดฝากล่องแทน และปรับปรุงบรรจุภัณฑ์ให้มีขนาดเล็กลงให้พอดีกับซอง ปรากฏว่าสามารถลดต้นทนุผลิตภัณฑ์
ลงได้ 0.81บาทต่อกล่อง หรือร้อยละ 0.45 และสามารถลดระยะเวลาการผลิต 34.88 ชั่วโมงต่อ 1 ครั้งการผลิต หรือร้อยละ 
14.44 
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กรอบแนวคิดการวิจัย 
  การวิจัยครั้งนีส้ามารเขียนเป็นกรอบแนวคิดเชิงขั้นตอนการวิจัย ดังนี้ 
 

ศึกษาพื้นที่หน้างาน 
ศึกษาผลผลติที่ออกมาและเทียบกับแผนที่ตั้งไว ้

ศึกษาขั้นตอนการทำงานของคนในใลน ์
วิเคราะหป์ัญหาที่เกดิขึ้น 

วางแผลการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
ดำเนินการปรับปรุงและแกไ้ข 

วัดผลการดำเนินงาน 
จัดทำเป็นมาตรฐาน 

 
ภาพที่ 1 กรอบแนวคิดการวิจัย 

 
วิธีดำเนินการวิจัย 
  งานวิจัย เรื่องการเพิ่มขดีความสามารถในการผลติ (O.A.) ให้ถึง 85% โดยกำจัดความสญูเปล่าที่เกิดขึน้ใน
กระบวนการผลติ ของสายการผลติผงซักฟอก การเก็บรวบรวมข้อมลู ในการศึกษาครั้งน้ีได้ทำการเก็บรวบรวมข้อมลูตาม
ขั้นตอนดังต่อไปนี ้

1. ศึกษาผลผลิตทีผ่ลติออกไปตามจริง เพื่อเทียบกับปริมานผลการผลิต 
2. ทำการวิเคราะห์ผลเพื่อทำการแก้ไขและปรับปรุง 
3. จัดทำเป็นมาตรฐาน 
ขั้นตอนการศึกษา ศึกษาพื้นที่หน้างานที่ไลน์ โดยศึกษาและวัดผลผลิตที่ออกมากจริงและนำไปเปรียบกับแผนการ

ผลิตเพื่อให้ทราบถึงปัญหา ศึกษาวิธีการทำงานของพนักงานในไลน์จากนั้นวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้น เมื่อพบสาเหตุของปญัหา
แล้วทำการวางแผนแก้ไขความสูญเปล่าที่ขึ้นเพื่อปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง และดำเนินการปรับปรุงไลน์การผลิตและทำการผลิต
ให้เป็นรูปแบบชิ้นต่อชิ้น เมื่อปรับปรุงเรียบร้อยแล้วก็ทำการวัดผลการดำเนินงานหากไม่บรรลุตามวัตถุประสงค์ที่วางไว้  ให้
กลับไปวิเคราะห์หาสาเหตุใหม่อีกรอบ แต่หากบรรลุตามวัตถุประสงค์ที่วางไว้แล้วก็จัดทำให้เป็นมาตรฐาน  
 การวิเคราะห์สาเหตุ โดยใช้ เครื่อง 5 whys ในการวิเคราะห์กระบวนการผลิต ทุกครั้งที่มีปัญหาเกิดขึ้น การถาม “ 
ทำไม ” 5 ครั้งจะช่วยให้เราสามารถค้นพบสาเหตุต้นตอ หรือสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาได้ แต่ไม่จำเป็นต้องถามให้ครบ 5 ครั้ง 
เมื่อเราพบปัญหาที่แน่ชัดให้หยุดคำถาม จากความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นท้ังหมด 5 หัวข้อ ได้นำเครื่องมือ 5 Whys มาวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาจากการศึกษาหน้างานจริงเพื่อดูสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นพบว่า เกิดความสูญเปล่าภายในไลน์ทำให้ผลิตไม่ทัน
ตามแผนที่ตั้งไว้ และได้พบความสูญเปล่าที่สง่ผลกระทบมากท่ีสุด5หัวข้อคือ คนออกนอกไลน์ รอช้ินส่วน รอพาเลท ช้ินงานเสีย 
เครื ่องจักรเสีย เป็นต้น และเกิดงานกองเป็นจำนวนมาก ไม่ส่งผลให้เกิดมูลค่าในการผลิตการปรับปรุงอย่างต่อต่อเนื่อง 
(KAIZEN) มุดะ (ความสูญเปล่า) มีอยู ่ทุกหนแห่ง, ทั้งในแง่ตัวบุคคล, วัสดุอุปกรณ์ หรือการ Set-Up เครื ่องจักร ไคเซ็น 
หมายถึง กิจกรรมต่างๆ ที่มุ่งขจัดมุดะทีละเล็กละน้อย ด้วยต้นทุนต่ำที่สุด โดยผู้ปฏิบัติงานรวมกำลังความคิดริเริ่มสร้างสรรค์
และลงมือปฏิบัติ ครั้งแล้วครั้งเล่า โดยปกติแล้ว กิจกรรมไคเซ็นจะมุ่งเน้นที่การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานมากกว่า การลงทุน
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ทางด้านเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ และไคเซ็นมจำเป็นต้องเกี่ยวข้องหรือลงมือปฏิบัติโดยผู้เชี่ยวชาญเท่านั้น แต่อาจจะปฏิบัติโดย
พนักงานผู้ปฏิบัติงานในแต่ละพื้นท่ีนั้น ๆ นั่นเอง 
 1. สภาพของปัญหาที่พบคนออกนอกไลน์โดยปัญหาที่เกิดขึ้นของคนหลัก ๆ จะมีอยู ่3 อย่าง คือ พนักงานเข้างานช้า 
พนังงานออกจากสายการผลิตเอง พนักงานเลิกก่อนเวลา และจากที่ได้สำรวจ พนักงานออกจากสายการผลิตเองเป็นปัญหาที่
เกิดขึ้นมากที่สุด จึงได้ทำการเข้าไปพูดคุยเรื่องการพักเบรก และได้ทราบถึงเหตุผลที่พนักงานออกพักเอง เนื่องจากไม่มีเวลาพัก
10 นาที เริ่มงาน 8 โมง 15 นาที ถึง 12.00 ไม่มีเบรกย่อย  
 2. ทำให้พนักงานออกเองทำการผลิตเกิดงานกองในกระบวนการ เมื่อสามารถกำจัดความสูญเปล่าในกระบวนการได้
แล้วจึงมีแนวคิดที่จะทำให้ไลน์สามารถผลิตได้ดีขึ้น สามารถผลิตได้ใกล้เคียงแท็คไทม์มากที่สุด และไม่ให้เกิดงานกองที่ไม่ก่อให้
มูลค่า 
  
ผลการวิจัย 

ผู้วิจัยพบว่า ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเพิ่มความสามารถในการผลิตให้ถึง 85% โดยกำจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ ้นใน
กระบวนการผลิตของสายการผลิตผงซักฟอกหรือผลการดำเนินงานจากการศึกษาตามขั้นตอนในการดำเนินงานโดยมีหัวข้อ     
มีดังนี ้

1. การกำจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นภายในไลน์โดยใช้ระบบลีน (LEAN) เป็นระบบที่เหมาะสำหรับการประกอบการ
โรงงานช่วยลดความสูญเสียเปลี่ยนความสูญเปล่าให้มีเกิดคุณค่า นำมาซึ่งการบริหารจัดการที่ประสบความสำเร็จ เกี่ยวข้องกับ
การผลิตโดยตรง ทำให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถบริหารต้นทุนได้ดีขึ้น ที่ผ่านมามีบริษัทยักษ์ใหญ่หลาย
ราย นำระบบลีนไปประยุกต์ใช้กับกระบวนการผลิตภายในบริษัทการันตีว่าระบบลีนเป็นที่ยอมรับในวงกว้างว่าเป็นระบบที่มี
ประสิทธิภาพอย่างแท้จริง 

2. การปรับสายการผลติให้เป็นรูปแบบ ช้ินต่อช้ิน 
 
ตาราง 1 เครื่องมือท่ีใช้ในกระบวนการผลิต 

ประเภท เครื่องมือ วิธีการ 

1. เครื่องมือ
ปรับปรุง 

1. ไหลทีละชิ้น การผลิตที่มีการตรวจสอบและส่งมอบท่ีละชิ้นโดยมีหลักการที่
กําหนดเวลาให้ตรงกับความต้องการสินค้าของตลาด 

2. 5 ส. การดูแลรักษาพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน ประกอบด้วย 
ส1 สะสางคือ แยกของที่ต้องการกับไม่ต้องการออกจากกัน  
ส2 สะดวก คือ จัดสิ่งที่จําเป็นเหลา่นั้นให้อยู่ในสภาพท่ีใช้งานง่าย  
ส3 สะอาด คือ จดัสถานท่ีให้ปราศจากสิ่งสกปรก  
ส4 สุขลักษณะ คือ ดำรงสภาพของ สะสาง สะดวก สะอาด อยู ่ปรับปรุง
การตลอดเวลา  
ส5 สร้างเสรมิลักษณะนิสยั คือ ปลูกฝังสิ่งเหล่านี้ให้อยู่ในนสิัย 

3. งานมาตรฐาน การสร้างรากฐานของการพัฒนา โดยการสร้างกระบวนการซำ้ ๆ โดย
ให้คําจํากัดความขั้นตอน เวลาและการจัดระเบียบแบบแผนของการ
ปฏิบัติการเพื่อไดผ้ลตามทีต่้องการและรับประกันคณุภาพสูง 
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4. แบบแสดงวิธี ภาพแสดงวิธีการปฏิบัติงานท่ีเป็นมาตรฐานของงานนั้น ๆ  รวมถึงอธิบาย
วิธีการทำงานท่ีถูกต้องเพื่อควบคุมการปฏิบัติงานให้ถูกต้องอยู่เสมอ 

5. การควบคุมด้วย 
สายตา 

เป็นการสร้างสถานท่ีปฏิบัติงาน ให้มีสัญลักษณ์ เครื่องหมาย สัญญาณสี
ต่าง ๆ ที่แตกต่างกันเท่าที่กระบวนการจะสามารถแสดงได้ในช่างเวลา
สั้น ๆ ให้รู้ว่า สิ่งใดกําลังจะเกิดขึ้นสามารถเข้าใจและรู้ว่าสิ่งใดควรอยู่  
หรือไม่ควรอยู่ในสถานปฏิบัติการ 

 
 โดยสรุป จากการดำเนินการศึกษากระบวนการผลิตเพื่อวิเคราะห์ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในใลน์การผลิตใช้เทคนิค
แบบลีน ผลของการแก้ไขปรับปรุงเป็นไปตามผลที่คาดว่าจะได้รับจากการศึกษา คือ สามารถลดเวลาการทำงานที่ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่า และเพิ่มผลิตภาพในกระบวนการทำงาน  

การแก้ปัญหาไคเซ็นเรื่องคนออกนอกไลน์โดยมีการอบรมพนักงานและบอกกล่าวถึงเรื่องการพักเบรกและได้ทราบถึง
เหตุผลที่พนักงานออกพักเอง เนื่องจากไม่มีเวลาพัก 10 นาที เริ่มงาน 8 โมง 15 นาที ถึง 12.00 ไม่มีเบรกย่อยทำให้พนักงาน
ออกเอง จึงได้มีการบอกกับหัวไลน์ และพนักกงานในไลน์ ใหม้ีการพักเบรกย่อยในช่วง 10.15 และเริม่ทำงานในช่วง 10.30 รวม
เป็นเวลา 15 นาที เพื่อให้พนักงานได้พักเข้าห้องน้ำ ดื่มนำ้ และใหก้ลับเข้ามาทำงานใหม่ และจดัทำ Man Power Board เป็น
เครื่องมือเพื่อช่วยให้หัวหน้าไลน์ทราบถึงสถานะในปัจจุบันของแตล่ะคนในไลน์ เช่น ขาด ลา มา สาย เป็นต้น กรณีเกิดเหตุ
ฉุกเฉินกับพนักงาน ทำการให้หัวหน้าไลนเ์ข้ามาช่วยแทน 

4.1 แก้ปัญหาเรื่องรอพาเลท จากการวิเคราะห์ และหาสาเหตุพบว่าเกิดการผลติที่มากเกินไป เนื่องจากเวลารอบการ
ผลิตต่อหนึ่งช้ิน มีเวลาที่น้อยกว่าเวลาที่ต้องผลิตต่อหนึ่งช้ิน ทำให้เกิดการผลติที่มากเกินไป ทำให้เกิดการมีพาเลทค้างอยู่ใน
สต็อกเป็นจำนวนมาก จึงทำการปรับไลน์ใหม่ให้เวลารอบการผลิตตอ่หน่ึงช้ินใกล้เคียงเวลาที่ต้องผลิตต่อ 1 ช้ิน เพื่อให้ไม่ผลิต
มากเกินไป 

4.2 แก้ปัญหาไคเซ็นเรื่องการรอช้ินส่วน B115/1 จากการวิเคราะห ์และพบสาเหตุว่าเกดิจากกำลังการผลิตไม่พอกับ
จำนวนปริมาณที่เรยีก  

4.3 แก้ไขปัญหาเรื่องช้ินงานเสยีจากการวิเคราะห์ และหาสาเหต ุ
4.4 แก้ไขเรื่องปัญหาเครื่องจักรเสยีโดยแก้ท่ีต้นเหตุของการทำให้เครื่องพัง  

 
การอภิปรายผล 

ผลจากการวิจัยวัตถุประสงค์ที่ 1 พบว่า การเพิ่มความสามารถในการผลิต (O.A.)โดยกำจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตของสายการผลิตผงซักฟอก นิคมอุตสาหกรรมจังหวัดชลบุรี ทั้งนี้อาจเป็นเพราะการนำระบบลีน(LEAN)เป็น
ระบบที่เหมาะสำหรับการประกอบการโรงงานช่วยลดความสูญเสียเปลี่ยนความสูญเปล่าให้มีเกิดคุณค่า  นำมาซึ่งการบริหาร
จัดการที่ประสบความสำเร็จ เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรง ทำให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถบริหาร
ต้นทุนได้ดีขึ้นซึ่งสอดคล้องกับ (ณฐาพัชร์ วรพงศ์พัชร์, ชาญ มีบุญธรรม, รุ่งทิวา ชูทอง, ปรีญา ศรีจันทร์และ รัฐวิชญ์ วัจนปรีชา
ศักดิ์, 2566) ศึกษาเรื่อง การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีน เพื่อลดต้นทุนในกระบวนการผลิต ของผลิตภัณฑ์คุมหิว ชนิด
เจลลี่ พบว่ามีความสูญเปล่าเกิดขึ้น ซึ่งเกิดจากมีขั้นตอนการทำงานท่ีซ้ำซ้อน การใช้วัสดุบรรจุภัณฑ์ที่เกินความจำเป็น และการ
ออกแบบบรรจุภัณฑ์ไม่มีความเหมาะสม หลังจากดำเนินการปรับปรุงลดขั้นตอนทำงานที่ซ้ำซ้อนออกปรากฏว่าสามารถลด
ต้นทุนผลิตภัณฑ์ลงได้  
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ข้อเสนอแนะ 

เนื่องจากการทำรูปแบบการผลิตแบบช้ินจำเป็นต้องมีเครื่องมือในการช่วยให้การทำงานของพนักงานดีขึ้นและเป็นไป
ตามรูปแบบของกลศาสตร์ และมกีารปรับพ้ืนท่ีบางส่วนเพ่ือให้พนักงานทำงานได้ดีขึ้น 

โดยจากปัญหาเรื่องรอพาเลทเป็นหนึ่งในปัญหาของความสูญเปลา่ที่ส่งผลให้ O.A. ลดลงและจากการวิเคราะห ์พบวา่
พาเลทมีค้างอยู่ในสต็อกเป็นจำนวนมากเพราะไลนผลิตชิ้นส่วนเกินตามแผนแต่ปัญหานี้ไม่เกิดขึ้นทุกวันเนื่องจากบริษัทยังวาง
แผนการผลิตเป็นรายวันทำให้บางวันที่ยอดการเรียกน้อยจะเกิดการล้นสต็อกเกิดขึ้นจากสาเหตุนี้จึงได้เสนอเป็นการปรับ
สายการผลิตใหม่ เพื่อให้รองรับแผนการผลิตต่อวัน เพื่อไม่ให้เกิดปัญหานี้ 
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