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บทคดัย่อ 
การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษา โรงงานอุตสาหกรรม ของบริษทั Paper packaging จาํกดั ซ่ึงวตัถุประสงคท่ี์ได้

ทาํการศึกษาคือเพ่ือศึกษากระบวนการทาํงานและแกไ้ขปัญหาท่ีทาํให้เกิดตน้ทุนท่ีไม่จาํเป็นข้ึนในแต่ละขั้นตอนการ
ผลิต ของบริษทั ตลอดไปจนถึงการเกบ็รักษา โดยท่ีมีการศึกษารวบรวมขอ้มูลทั้งปฐมภูมิ และ ทุติยภูมิ เพ่ือศึกษาและ
วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ซ่ึงตรวจพบปัญหาดงัน้ี  

1. กระบวนการตั้งค่าเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้วลานาน และเป็นแบบอาศยัความชาํนานของช่างประจาํเคร่ืองจกัร 
ส่งผลให้ไม่มีมาตรฐานสําหรับการตั้งค่า เคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตต่างๆ ตั้งแต่การปรับเคร่ือง จนถึง การพิมพ ์
ซ่ึงจะส่งผลไปถึงคุณภาพสินคา้ และ จาํนวนสินคา้ท่ีผลิตได ้ 

2. ผลต่อเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีมีสินคา้เสียเยอะ ส่งผลถึงตน้ทุนท่ีเสียเปล่าจาํนวนมาก ทั้งตน้ทุนดา้น
เงิน และดา้นเวลาท่ีใชผ้ลิต ดา้นแรงงานคน และดา้นพ้ืนท่ีท่ีใชจ้ดัเกบ็สินคา้เสีย(เพ่ือรอขายส่ง) 

3. การผลิตท่ีขาดการวางแผนการผลิต ทาํให้การผลิตสินคา้ไม่เป็นไปตามลาํดบัความตอ้งการ ส่งผลไปถึง
การจดัเกบ็และดูแลสินคา้  

หลงัจากวเิคราะห์ปัญหาแลว้ไดก้าํหนดแนวทางแกไ้ขปัญหาดงัน้ี 
1. ศึกษาและวเิคราะห์กระบวนการตั้งค่าเคร่ืองจกัร แลว้นาํ หลกัการ SMED เขา้มาช่วยจดัการกระบวนการ

ตั้งค่าเคร่ืองจกัร  
2. มีการวางแผนการผลิตระยะสั้น ทุกๆสัปดาห์ และนาํระบบ visual control มาใชเ้พ่ือแกไ้ขปัญหาการ

แทรกงานผลิต ส่งผลให ้กระบวนการผลิตเป็นไปไดอ้ยา่งต่อเน่ืองมากข้ึน  
3. จัดการสินคา้คงคลงัโดยเป็นผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต ช่วยลดสัดส่วนสินคา้ท่ีเสียและ

โอกาสเกิดสินคา้เสียลง ส่งผลใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
คาํสําคญั: ตั้งค่าเคร่ืองจกัร, SMED, วางแผนการผลิต, ตน้ทุนเสียเปล่า, In process, Finish Good, Visual Control, 

Order, Platform 
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ABSTRACT 
This study is a study. The objective of the study is to study the working process and solve the problems 

that cause unnecessary costs in each production process of the company, including storage. With the study of 
primary and secondary data collection in order to study and analyze the cause of the problem Which has detected 
the following problems 

1. The process of setting up a machine that takes a long time And is a type of mechanic Resulting in no 
standards for setting Machines in various production processes From machine adjustment to printing, which will 
affect the product quality and the numberof products produced 

2. Continued results from the production process that has a lot of damaged products Resulting in a lot of 
wasted costs Both the cost of money And the time of production, labor and the area used to store waste products 
(waiting for wholesale) 

3. Production that lacks production planning Causing the production of products to not meet the order of 
demand Resulting in storage and care of the product 

After analyzing  
1. Study and analyze the machine setting process and bring SMED to help manage the machine setting 

process. 
2. There is a short production plan every week and the visual control system is used to solve the 

problems of production insertion, resulting in a more continuous production process. 
3. Manage the inventory as a result of the production process improvement. Helps reduce the proportion 

of defective products and the likelihood of defective products Resulting in a more efficient production process 
Keywords: Machine Setting, SMED, Production Plan, Cost of Waste, In Process, Finish Good, Visual Control, 

Order, Platform 
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1. บทนํา  
โรงงานอุตสาหกรรม ของบริษทั Paper Packaging จาํกดั ไดมี้ระบบการทาํงานแบ่งเป็นสองส่วนคือ ส่วน

บริหาร และส่วนผลิต ซ่ึง ส่วนท่ีมีปัญหาและก่อให้เกิดตน้ทุนท่ีสูญเปล่าเกิดจาก การดาํเนินงานของ ส่วนผลิต โดย
หลกัๆ จะสามารถแบ่ง ไลน์ผลิต ของส่วนผลิตได ้ 2  ชนิดตามวตัถุดิบ คือ 

1) ไลน์ผลิตแบบกระดาษแผน่ (Sheet) มีสินคา้ในไลน์ผลิตน้ี ซ่ึงมี 700 ชนิดสินคา้ 
2) ไลน์ผลิตแบบกระดาษมว้น (Roll) มีสินคา้ในไลน์ผลิตน้ี ถึงประมาณ 50 ชนิดสินคา้ 

                  
ภาพท่ี 1 ตวัอยา่งวตัถุดิบ ในไลน์ผลิต กระดาษ แผน่ และกระดาษมว้น 

 
และในสินคา้ทั้งหมด สามารถแบ่ง ประเภท คาํสั่งผลิตสินคา้ตาม การสั่งซ้ือของลูกคา้ โดยแบ่งได ้2 แบบ 

คือ 
1) สินคา้ติดแบรนดข์องบริษทั (ผลิตเพ่ือขายเขา้ตลาด) 
2) สินคา้ติดแบรนดข์องลกูคา้ (ผลิตตามความตอ้งการของลกูคา้) 
 

              
ภาพท่ี 2 ตวัอยา่งสินคา้ แบรนดบ์ริษทั และ สินคา้แบรนดข์องลกูคา้ 

 
ซ่ึงทั้งสองไลน์ผลิต(วตัถุดิบ) เป็นไลน์ผลิตสินคา้หลกัของบริษทั และทั้งสองไลน์ผลิต มีปัญหาท่ีคลา้ยกนั

คือ เกิดปัญหาสินคา้ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ (Demand) ท่ีเกิดจากการผลิตไม่ทนัตามต่อความตอ้งการ เน่ืองจากเท
รนดปั์จจุบนัท่ีมีการหันมาใช ้บรรจุภณัฑก์ระดาษ (Paper Packaging)  ท่ีเพ่ิมมากข้ึน และกระบวนการทาํงาน ของ
บริษทัท่ีเนน้ทาํการตลาดเชิงรุก แต่ไม่มีการดูระบบภายในเก่ียวกบัการผลิต ทาํให้ เกิดปัญหาความตอ้งการของลูกคา้ 
(Demand) มากกวา่ สินคา้ท่ีผลิตได ้(Supply) ซ่ึงทาํใหเ้กิดปัญหาสินคา้ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ  ซ่ึงปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
นั้นเกิดจากสินคา้ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ แต่ไม่ไดห้มายความว่า กาํลงัการผลิต (Capacity) ของเคร่ืองจกัรไม่
เพียงพอ และเพื่อรองรับตลาดท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคตซ่ึงเติบโตข้ึนเร่ือย ๆ หมายความว่า ช่องว่างระหว่างยอดขายท่ี
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บริษทัขายได ้และความตอ้งการของลูกคา้ มีโอกาสท่ีจะกวา้งข้ึนอีกหากไม่มีการวิเคราะห์หาสาเหตุและลงมือแกไ้ข
ปัญหาอยา่งจริงจงั ทั้งน้ียงัมีอีกหน่ึงปัญหาท่ีบริษทัพบเจอคือ เร่ืองปัญหาการจดัการคลงัสินคา้ท่ีจะก่อใหเ้กิดสินคา้คง
คลงัท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว (Dead Stock) ซ่ึงนั้นไดก่้อใหเ้กิด ปัญหาต่าง ๆ ตามมามากมาย 

ทางบริษทัจึงไดเ้ลง็เห็นวา่จาํเป็นท่ีจะตอ้ง ศึกษา วิเคราะห์หาสาเหตุ และวิธีการแกไ้ข ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายใน
บริษทั เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตให้ มากข้ึนและเป็นตวัเลขท่ี เหมาะสมตามกาํลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร ท่ี
บริษทัมีจริงๆ ไม่ใช่เพียงแค่ตวัเลขจากการคาํนวณ แต่ในการปฏิบติัจริงไม่สามารถทาํได ้เพราะติดปัญหาต่างๆ ซ่ึงทาง
ผูศึ้กษาไดท้าํการศึกษาเพ่ือ วิเคราะห์ปัญหา หาสาเหตุ และหาวิธีแกปั้ญหา โดยตั้งตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
และลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนโดยไม่จาํเป็นซ่ึงมุ่งหวงัว่าจะนาํผลการศึกษาและแนวทางการแกไ้ขปัญหาไปประยุกตใ์ชใ้น
การดาํเนินงานของทางบริษทั Paper Packaging จาํกดั เป็นเหตุผลของการศึกษาในคร้ังน้ี 

 
2. งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

ภิรมยก์ารณ์ เกียรติธีรธนา (2557) ศึกษาเร่ือง แนวทางการลดปัญหาสินคา้ขาดสต็อกของบริษทัผลิตและ
จาํหน่ายไอศกรีม โดยมี วตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีทาํให้เกิดปัญหาสินคา้ขาดสตอ็ก และเพ่ือ
ศึกษาแนวทางการแกไ้ขปัญหาท่ีทาํให้สินคา้ขาดสต็อก โดยทาํการศึกษาจากกลุ่มพนักงานในบริษทัประกอบดว้ย
แผนก การตลาด แผนกขาย แผนกโลจิสติกส์และศูนยก์ระจายสินคา้ ผลการศึกษาพบว่า ปัญหาท่ีทาํให้สินคา้ขาด
สตอ็กเกิดจากการทาํงานภายในของแต่ละแผนกท่ี ซํ้ าซอ้นและล่าชา้ จนทาํใหเ้กิดการบริหารสินคา้คงคลงัท่ีผิดพลาด
และเป็นสาเหตุท่ีทาํให้สินคา้บางรายการขาด สต็อก บริษทัสูญเสียรายไดแ้ละโอกาส ผูศึ้กษาจึงไดศึ้กษาหาลาํดบั
สาเหตุท่ีสําคญัของปัญหาจากแผนภาพ แสดงเหตุและผล และจากผลการศึกษา พบว่าเกิดจากความผิดพลาดของ
พนกังานในแผนกต่างๆของบริษทั ซ่ึงส่งผลกระทบถึง 85% ของมูลค่าสินคา้ท่ีขาดสต๊อก จึงไดน้าํทฤษฎี ABC มา
ประยกุตใ์ชก้บัระบบ SAP ซ่ึงบริษทัมีอยูแ่ลว้   

ลลิตวรรณ หาญชนะพล (2549) ไดศึ้กษาเร่ือง กลยทุธ์การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือ
ศึกษากระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอนการผลิตท่ีอาจมีผลทาํให้เกิดของ เสียในกระบวนการผลิตและศึกษาปัจจยั
สาํคญัท่ีทาํใหเ้กิดของเสียรวมทั้งหาแนวทางในการ ควบคุมอตัราการเกิดของเสีย และจากการศึกษาขอ้มูลคาํสั่งผลิต
เปรียบเทียบกบัคาํสั่งซ้ือของลูกคา้ พบวา่กระบวนการผลิตไม่มีประสิทธิภาพทาํให้เกิดของเสียจาํนวนมากและบริษทั
ตอ้งกาํหนดอตัราการเผื่อของเสีย ในอตัราสูง ดงันั้นสามารถแกไ้ขโดยใชแ้นวทางกลยทุธ์ระดบัหนา้ท่ี ในส่วนของ   
กลยทุธดา้นการปฏิบติัการดา้นการผลิตโดยจดัทาํผงักระบวนการผลิตและติดตามการทาํงานตามผงักระบวนการ ผลิต 
ซ่ึงส่งผลใหบ้ริษทัสามารถลดอตัราการเผือ่ของเสียลงได ้ 

ขวญัใจ โชคไพบูลย ์และทศพล เกียรติเจริญผล (2555) ไดท้าํการวิจยัเร่ืองการลดเวลาปรับตั้งเคร่ืองจกัรของ
กระบวนการพิมพ ์ โดยใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือศึกษาหลกัการของแนวคิดแบบลีนและ
เคร่ืองมือของลีนมาประยกุตใ์ช ้เพ่ือลดเวลาใน กระบวนการพิมพข์องอุตสาหกรรมการผลิตส่ิงพิมพ ์ซ่ึงจากการเก็บ
ขอ้มูลเวลาสูญเสีย (Waste time) จากกิจกรรม ต่าง ๆของกระบวนการพิมพต์ั้งแต่เดือนมีนาคม ถึง เดือนพฤษภาคม ปี 
2554 พบวา่มีเวลาสูญเสียจากการปรับตั้ง เคร่ืองจกัรสูงท่ีสุดเป็น 6,025 นาที หรือ ร้อยละ 36 ของเวลาสูญเสียทั้งหมด 
ซ่ึงสอดคลอ้งกบัขอ้มูลการผลิตพบว่า เคร่ืองพิมพมี์ประสิทธิภาพการทาํงานโดยรวม OEE (Overall Equipment 
Effectiveness) เท่ากบั ร้อยละ 43 ซ่ึงเกิด ความสูญเปล่าในส่วนของความพร้อมในการทาํงาน ท่ีทาํใหเ้คร่ืองพิมพมี์
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ประสิทธิภาพตํ่า ดงันั้นจึงไดน้าํหลกัการ SMED (Single Minute Exchange of Die) ซ่ึงเป็นหลกัการในการลดเวลา
สูญเสียของการปรับตั้งช้ินงานมา ประยุกต์ใชป้รับปรุง ผลจากการทาํงานวิจยัน้ีคือสามารถลดเวลาการปรับตั้ง
เคร่ืองพิมพจ์าก 6,306 วนิาที เหลือ เพียง 2,604 วนิาที หรือลดลง ร้อยละ 59 จากเวลารวม 

 
3. วธีิการศึกษา 

3.1 ปัญหาในสายพานการผลิตสินคา้กระดาษมว้น ท่ีสินคา้บางตวัไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้  
ปัญหาท่ีไลน์กระดาษมว้นพบคือ มีการผลิตสินคา้ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ ทั้ งท่ีกาํลงัการผลิตของ

เคร่ืองจกัรมีสูงกวา่ความตอ้งการดว้ย โดยท่ี ตวัเลขช่องวา่ง ระหวา่ง ยอดขายสินคา้ และ ความตอ้งการของลูกคา้ เฉล่ีย
อยูท่ี่ ประมาณ ร้อยละ 10 ในบางเดือนสูงถึง ร้อยละ 20 

โดยไดท้าํ แผนผงักา้งปลา และ พาเรโต พบว่าปัญหาหลกัท่ีมีสัดส่วนมากท่ีสุด คือปัญหาเร่ือง การตั้งค่า
เคร่ืองจกัร โดยมีสัดส่วนถึง ร้อยละ 44 และ สินคา้เสียจาํนวนมาก ร้อยละ 28 เม่ือรวมสัดส่วน ร้อยละ ของทั้งสอง
ปัญหา จะสูงถึง ร้อยละ 72  

 

 
ภาพท่ี 3 พาเรโต ปัญหาในสายพานการผลิตกระดาษมว้น 

 
3.2 ปัญหาในสายพานการผลิตสินคา้กระดาษแผน่ มีการผลิตสินคา้ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการ 
ปัญหาท่ีไลน์กระดาษมว้นพบคือ สินคา้ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการทั้งท่ีกาํลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรมีสูง

กวา่ความตอ้งการ โดยท่ี ตวัเลขช่องวา่ง ระหวา่ง ยอดขายสินคา้ และ ความตอ้งการของลูกคา้ เฉล่ียอยูท่ี่ ประมาณ ร้อย
ละ 15 ในบางเดือนสูงถึง ร้อยละ 25 หลงัจากคดัแยกปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลาและ แผนภูมิพาเรโตแ้ลว้ พบว่า 
ปัญหาหลกัท่ีมีสัดส่วนมากท่ีสุด คือปัญหาเร่ือง มีงานแทรกเยอะ โดยมีสัดส่วนถึง ร้อยละ 45 และปัญหารองลงมาคือ 
ไม่มีแผนการผลิตท่ีดีพอ ร้อยละ 26 เม่ือรวมสัดส่วน ร้อยละ ของทั้งสองปัญหา จะสูงถึง ร้อยละ 71 จากปัญหาทั้งหมด 
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ภาพท่ี 4 พาเรโต ปัญหาในสายพานการผลิตกระดาษแผน่ 

 

3.3 ปัญหาท่ีบริษทัมีสินคา้คงคลงัท่ีไม่มีการเคล่ือนไหวเป็นระยะเวลานานก่อใหเ้กิดภาระตน้ทุนท่ีไม่จาํเป็น 
 ทางผูศึ้กษาไดมี้การสังเกตเห็นว่า บริษทัมีสัดส่วนสินคา้ท่ีเป็น สินคา้คงคลงัท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว จาํนวน

มาก จึงไดท้าํการเกบ็ขอ้มูล จากการศึกษาขอ้มูล พบวา่ สินคา้ท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว ส่วนมาก มาจากการผลิตท่ีเกินจาก
คาํสั่งซ้ือของลูกคา้ ซ่ึงสาเหตุคือ ผลิตเผื่อเสีย  ผลิตเผื่อความตอ้งการของลูกคา้  ซ่ึงบางคร้ัง ผลิตเกินจาํนวนถึง ร้อยละ 
50 ซ่ึงถือว่าเยอะมาก และหลงัจากคดัแยกปัญหาโดยใชแ้ผนผงักา้งปลาและ แผนภูมิพาเรโตใ้นการ วิเคราะห์ปัญหา 
พบวา่ ปัญหาหลกัท่ีมีสัดส่วนมากท่ีสุด คือปัญหาเร่ือง สินคา้เสีย และผลิตสินคา้มากเกิน คาํสั่งซ้ือ โดยมีสัดส่วนถึง 
ร้อยละ 71 และปัญหารองลงมาคือ ขาดการทาํการตลาดของสินคา้ใหม่ ร้อยละ 16 เม่ือรวมสัดส่วน ร้อยละ ของทั้งสอง
ปัญหา จะสูงถึง ร้อยละ 87 

 

 
ภาพท่ี 5 พาเรโต ปัญหาการจดัการคลงัสินคา้ 
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4. ผลของการศึกษา 
4.1 สรุปผลวิจัยแก้ไขปัญหา ในสายพานการผลิตสินค้ากระดาษม้วน สินค้าบางตัวไม่เพียงพอต่อความ

ต้องการของลูกค้า 
 
แนวทางการแก้ไขปัญหาเร่ือง การตั้งค่าเคร่ืองจักร 
โดยการใช ้SMED ปรับปรุงกระบวนการทาํงาน ลดเวลาในการ ตั้งค่าเคร่ืองจกัรไปได ้237 นาที จากเดิม 635 

นาที เหลือเพียง 398 นาที เท่านั้น หมายความวา่ มีเวลาในการดาํเนินการผลิต เพ่ิมข้ึน 237 นาที  
 
ตารางท่ี 1 ขอ้มูลเปรียบเทียบเวลา ท่ีใชใ้นการตั้งค่าเคร่ืองจกัร ก่อน – หลงั ปรับใชห้ลกัการ SMED 

 
 

แนวทางการแก้ไขปัญหาเร่ืองสินค้าเสียจํานวนมาก  
โดยการ อบรมให้ความรู้แก่พนักงาน และ มีการทาํเอกสารแสดงขั้นตอนการทาํงาน แสดงวิธีการใชง้าน

เคร่ืองจกัร แต่ละเคร่ืองไว ้ทาํใหป้ริมาณสินคา้เสียลดลง  
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ตารางท่ี 2 ขอ้มูลตวัเลข ปริมาณของเสียท่ีลดลง กาํลงัผลิตท่ีเพ่ิมข้ึน และแปลงเป็นมูลค่า 

 
 โดย ผลลพัธ์ท่ีไดห้ลงัมีการปรับปรุงเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต และ การ C/O  
 ผลิตเพ่ิมข้ึน 910,080 ช้ิน x 2บาท ( มลูค่าเฉล่ีย ) x 4 ( 4 เคร่ือง ) =  +7,280,640 บาท   
 ของเสียท่ีเกิดจากการผลิตผดิพลาดลดลง ( 4 เคร่ือง ) ลดตน้ทุนได ้= 4,190,669 บาท 

ไดก้าํไรเพ่ิมข้ึนจาก 7,280,640 ( ผลิตเพ่ิมข้ึน ) + 4,190,669 ( ของเสียจากการผลิตท่ีลดลง )  
=  กาํไร ท่ีเพ่ิมข้ึน  11,471,309 บาท ต่อปี  

 
4.2 สรุปผลวิจัยแก้ไขปัญหาในสายพานการผลิตสินค้ากระดาษแผ่นที่สินค้าบางตัวไม่เพียงพอต่อความ

ต้องการของลูกค้า 
 
แนวทางการแก้ไขปัญหาเร่ืองมีงานแทรกเยอะไม่มแีผนการผลติที่ชัดเจน 
โดยทางผูศึ้กษาไดมี้การเกบ็ขอ้มูล หลงัจากมีการ ติดตั้ง ไวทบ์อร์ด เพ่ือแสดงรายการผลิต ใหง่้ายต่อการตาม

งาน และ มีการปรับใช ้ ใบสั่งผลิต ในไลน์การผลิตเพ่ือใหง่้าย ต่อการดูกระบวนการ และรายละเอียดของงานผลิตนั้น 
ๆ พบวา่ สัดส่วน งานรอผลิต ใน บริษทัลดลง จากเดิม ซ่ึงเป็นผลมาจาก การท่ี งานผลิตแรกลดลง ทาํให้สามารถผลิต
สินคา้ จนจบ คาํสั่งซ้ือ ไดท้ั้งหมด  จากเดิมท่ี ตอ้งสลบังานบ่อยคร้ังทาํให ้มี ปริมาณสินคา้รอผลิต เยอะนั้นเอง 

ดูไดจ้าก ตารางท่ี 2 โดยจะเห็นไดว้่า สัดส่วน ทั้งสอง สอดคลอ้งกนั คือ เม่ือ สินคา้รอผลิต ลดลง สินคา้
สาํเร็จรูป ก็จะเพิ่มข้ึน ทาํใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ไดม้ากข้ึน ตามปริมาณ สินคา้สาํเร็จรูป ท่ีมี
สัดส่วนเพ่ิมมากข้ึนนั้นเอง 

 
ตารางท่ี 3 ขอ้มูลสัดส่วนสินคา้รอผลิต และ สินคา้สาํเร็จรูป 
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4.3 สรุปผลวิจัยแก้ไขปัญหาที่บริษัทมีสินค้าคงคลังที่ไม่มีการเคลื่อนไหวเป็นระยะเวลานานก่อให้เกิดภาระ
ต้นทุนทีไ่ม่จําเป็น 

แนวทางแก้ไขปัญหาเร่ืองสินค้าเสียเยอะและผลติมากเกนิ Order 
จากวิธีแกไ้ขปัญหาท่ี กระบวนการพิมพ ์โดยการ บนัทึกสัดส่วน การผสมสี ให้เป็นมาตรฐาน และ การเพ่ิม

ความถ่ีในการ QC พบวา่ อตัราการเกิดของเสียจากกระบวนการพิมพล์ดลงทาํให ้การกาํหนดสัดส่วนการผลิต จากเดิม 
ตอ้งกาํหนดสัดส่วนเผือ่เสีย ประมาณ ร้อยละ 15 - 60 ลดลง เหลือเฉล่ียเพียง ร้อยละ 5 - 15 เท่านั้น ซ่ึง ผลท่ีตามมาคือ 

- ใชเ้วลาในการผลิตนอ้ยลง    - ตน้ทุนท่ีตอ้งเผือ่เสียจากการผลิตลดลง 
- ลดพ้ืนท่ีท่ีตอ้งใชใ้นการเกบ็สินคา้ท่ีผลิตเกิน  - ประหยดัแรงงานคนในการขนยา้ย เกบ็รักษา 
 
แนวทางแก้ไขปัญหาเร่ืองสินค้า Dead Stock ไม่มกีารทาํการตลาด (เป็นสินค้าของบริษทัเอง) 
โดยท่ี เลือกวิธีเพ่ิมช่องทางการขายใหม่ ผา่น ระบบ E-commerce เช่น Shoppee Lazada (เร่ิมท่ี Lazada ก่อน) 

พบวา่ มีการ ระบายสินคา้คงคลงัท่ีไม่มีการเคล่ือนไหว ออกไปไดจ้ริง โดยท่ี นบัรวมมูลค่า จาก วนัท่ี 3 มกราคม 2563 
จนถึงเวลาปัจจุบนัท่ีทาํการบนัทึก (1 มีนาคม 2563 ) 

 
5. สรุปผลของการวจิัยและข้อเสนอแนะ 

5.1 ผลของการวจิัย 
จากกรณีศึกษา บริษทั Paper Packaging ควรมีการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาในหลาย ๆ ส่วนเร่ิมจาก 
ปัญหาแรก 

1) กระบวนการตั้งค่าเคร่ืองจกัรท่ีใชเ้วลานาน ก่อใหเ้กิด Break Down ในกระบวนการผลิต 
2) กระบวนการผลิตท่ีมีของเสียจาํนวนมากเม่ือเทียบกบัสัดส่วน วตัถุดิบ ท่ีใชผ้ลิต  ประมาณ 27.5% 

แนวทางแก้ปัญหาแรก 
1) มีการนาํ หลกัการ SMED มาปรับปรุงกระบวนการ ตั้งค่าเคร่ืองจกัร ใหเ้ร็วข้ึน 
2) มีการเชิญวิศวะกรจากบริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองจักรมาให้ความรู้ เพ่ิมทกัษะให้พนักงาน ลดความ

ผดิพลาด และการเกิดของเสียลง 
3) หลงัแกไ้ขปัญหา พบวา่ กาํลงัผลิตเพ่ิมข้ึน และสัดส่วนสินคา้ท่ีเสีย ลดลง ทั้งสองอยา่ง รวมเป็น

กาํไรท่ีเพ่ิมมากข้ึนถึง ปีละ 11,471,309 บาท 
 

ปัญหาทีส่อง 
1) แผนการผลิตท่ีไม่ชดัเจน ทาํให้มีการแทรกงาน ส่งผลให้การผลิตไม่เป็นไปอยา่งต่อเน่ือง มีการ 

หยดุชะงกัเพ่ือสลบังานผลิต 
2) ลดปัญหางานแทรก ท่ีมีมูลค่ากาํไร ตํ่าไม่คุม้ค่าต่อการผลิต เม่ือเทียบกบัการผลิตระยะยาว 

แนวทางแก้ปัญหาทีส่อง 
1) มีการกาํหนด แผนการผลิตระยะสั้น ต่อสัปดาห์ และมีการ ติดตั้ง กระดานไวท์บอร์ด เพ่ือให้ รู้

ลาํดบังาน ติดตามงาน ลดปัญหางานแทรกได ้



 การประชุมนําเสนอผลงานวิจัยระดบับณัฑติศึกษา 
คร้ังที ่๑๕  ปีการศึกษา ๒๕๖๓ 

 

วนัพฤหสับดทีี ่๑๓ สงิหาคม พ.ศ.๒๕๖๓ หน้า 1420 จดัโดย  บณัฑติวทิยาลยั  มหาวทิยาลยัรงัสติ 

2) มีการกาํหนดขั้นตํ่าในการรับงานผลิต เพ่ือลดปริมาณงานท่ีไม่ก่อให้เกิดผลกาํไร หรือ ผลกาํไร
ตํ่าเกินไป ลดงานยบิยอ่ยลง ส่งผลใหง้านผลิตวิง่ไดต่้อเน่ืองมากข้ึน 

3) หลงัแกไ้ขปัญหาพบวา่ สัดส่วน สินคา้ In process ลดนอ้ยลง สวนทางกบั สินคา้ Finish Good ท่ี
เพ่ิมมากข้ึน ตามการผลิต 

 

ปัญหาทีส่าม 
1) ปริมาณ Dead Stock จาก Order สั่งผลิตโดย มีแบรนดข์องลูกคา้ ซ่ึงมาจากการผลิตเกินปริมาณ

คาํสั่งซ้ือ สาเหตุมาจากการผลิต เผือ่ accident ต่าง ๆ ซ่ึงกาํหนดสัดส่วนเผือ่ เป็นจาํนวนมากเกินไป 
2) ปริมาณ Dead Stock จากสินคา้ของบริษทั ท่ีขาดการทาํตลาด หรือขายไม่ออก 

แนวทางแก้ปัญหาทีส่าม 
1) ปรับปรุงเพ่ิมประสิทธิภาพการทาํงาน โดยตั้งเป้าไปท่ีกระบวนการพิมพท่ี์มีอตัราการเกิดความ

ผดิพลาดระหวา่งผลิตสูง เพ่ือลดการตั้งปริมาณผลิตเผือ่เสีย 
2) ศึกษาและเพ่ิมช่องทางการจาํหน่ายสินคา้ใหม่ๆ โดย ลองท่ี ตลาด E-commerce ใน Lazada 

 

หลงัแกไ้ขปัญหา พบวา่ สัดส่วนสินคา้ท่ีตอ้งผลิตเผื่อเสีย ลดลง ส่งผลให ้โอกาสเกิดสินคา้ Dead Stock ท่ีมี
แบรนดล์กูคา้ ลดลงเพราะยอดผลิตใกลเ้คียงกบั ยอด Order จากลูกคา้  และ มีการระบายสินคา้ Dead Stock ของบริษทั
ออกไป ผา่นช่องทางการขายใหม่ ซ่ึงยอดขายรวมระยะเวลา 2 เดือน ประมาณ 23,600 บาท 

 

5.2 ข้อเสนอแนะ 
ขอ้เสนอแนะการศึกษาคร้ังน้ี 

1) ดา้นระบบการจดัการ แนะนาํว่าควรมีการนาํเทคโนโลยีเขา้มาช่วย และใชเ้ทคโนโลยีท่ีมีอยูใ่น
คุม้ค่า เกิดประโยชน์มากข้ึน เน่ืองจากปัจจุบันขาด ผูมี้ฝีมือด้านไอที ท่ีจะมาสอน หรือ ใช้ ควบคุม ดูแล ระบบ 
เทคโนโลยสีารสนเทศ ท่ีมี และท่ีควรมี 

2) ดา้นการทาํงาน เน่ืองจากพนกังานแต่ละคนในส่วนของฝ่ายบริหาร ยงัขาดหนา้ท่ีท่ีชดัเจนอยู ่ควร
มีการกาํหนดตาํแหน่งหนา้ท่ีอยา่งชดัเจนเพื่อใหง่้าย ต่อการตรวจผลการทาํงาน 

3) ดา้นการแรงงาน เน่ืองจากเป็นบริษทัผลิต ทาํให้พนงังาน ส่วนมากเป็นพนกังานกลุ่มใชแ้รงงาน 
ซ่ึงยากต่อการพฒันาทกัษะ ควรมีการอบรมให้ความรู้ หรือ ทกัษะอ่ืนๆ บา้งประปราย เพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถของ
พนกังาน 
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