
บทท่ี 5

สรุปผลการวิจัยและขอ้เสนอแนะ

งานวิจัยคร้ังน้ี เป็นการวิจัยเพ่ือสืกษาสภาพปีญหาท่ีทำให้เกิดความสูญเปล่าของ 
กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมการพิมพ์ และ หาแนวทางในการแห้ไขปีญหา พร้อมทัง 
ดำเนินการแห้ไข!เญหา เพ่ือลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต และ เพ่ือเพ่ิมเวลาเดินเคร่ือง 
พิมพ์ให้สูงข้ึน

จากการวิจัยและวิเคราะห์ผลสามารถสรุปผลการวิจัยไห้คังนี
1) การวิเคราะห์ปีญหาท่ีพบในกระบวนการผลิตก่อนพิมพ์ กระบวนการผลิตระหว่าง 

พิมพ์ และ แนวทางในการลดเวลาสูญเปล่า
กระบวนการผลิตก่อนพิมพ์และกระบวนการผลิตระหว่างพิมพ์พบปีญหาต่างๆ ซ่ึงส่ง 

ผลทำให้เกิดเวลาสูญเปล่าหรือเกิดการชะงักการผลิตคังน้ีเกิดการรอวัตลุดิบ กระดาษ หมึกพิมพ์ 
แม่พิมพ์ (เพลท) รอข้อมูล รอช่างพิมพ์ การเปล่ียนงานท่ียังไม่ทำแม่พิมพ์(เพลท) การแห้ไขพิล์ม 
เป็นต้น ซ่ึงสาเหตุเกิดจากการขาดการจัดการท่ีมีประสิทธิภาพ

จากการเสนอแนวทางในการแห้ไขปีญหาต่างๆ  โดยประยุกต์ใข้วิชาการทางต้านการ 
สืกษาการทำงาน สามารถช่วยลดความสูญเปล่าของเคร่ืองจักรลงไต้ ดังตารางท่ี 5.1 ก โดยก่อน 
ปรับปรุงระบบการทำงานมีเปอร์เซ็นต์ของเวลาสูญเปล่าเท่ากับ 21 เปอร์เซ็นต์ และ หลังจาก 
การปรับปรุงระบบการทำงานมีเปอร์เซ็นต์ของเวลาสูญเปล่าเท่ากับ 13 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงลดลงจาก 
ก่อนปรับปรุงระบบการทำงาน 8 เปอร์เซ็นต์ และ สามารถเพ่ิมเวลาเดินเคร่ืองจักรสูงข้ึน ดัง 
ตารางท่ี 5.1 ก โดยก่อนปรับปรุงระบบการทำงานเปอร์เซ็นต์ของเวลาเดินเคร่ืองเท่ากับ 37 
เปอร์เซ็นต์ และ หลังจากปรับปรุงระบบการทำงานมีเปอร์เซ็นต์ของเวลาเดินเคร่ืองเท่ากับ 46 
เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงเพ่ิมข้ึนจากก่อนปรับปรุงระบบการทำงาน 9 เปอร์เซ็นต์
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ตารางท่ี 5.1 ก แสดงเวลาสูญเปล่าก่อนและหลังปรับปรุงระบบการทำงาน

เดือน เดินเคร่ือง คนทำงานกับเคร่ือง ความสูญเปล่า
เวลา (%) เวลา (%) เวลา (%)

1 707.8 38% 800.5 43% 339.9 18%
2 519.8 39% 573.0 43% 233.3 18%
3 540.2 38% 584.9 41% 307.2 21%
4 424.2 32% 526.3 40% 365.0 28%

ก่อนปรับปรุง 2192.0 37% 2484.7 42% 1245.4 21%
5 689.3 49% 563.0 40% 216.0 12%
6 601.3 41% 629.9 43% 237.8 16%
7 692.2 47% 579.4 39% 197.4 13%

หลังปรับปรุง 1982.7 46% 1772.4 41% 600.1 13%

ท่ีมา ะ จากภาคผนวก ก

จากตารางท่ี 5.1 ก จะพบว่าเปอร์เซ็นต์ของเวลาท่ีคนทำงานกับเคร๋ึองพิมพ์เปล่ียนแปลง 
น้อยมา ท้ังน้ีเน่ืองมาจากว่าจำนวนงานก่อนปรับปรุงระบบการทำงานกับหลังปรับปรุงระบบ 
การทำงานมีจำนวนท่ีแตกต่างกัน ฉะน้ันในการพิจารณาเวลาท่ีคนทำงานกับเคร่ืองพิมพ์ 
สามารถเพ่ิมข้ึนหรือลดลงได้ควรคูจาก เวลาท่ีใฟ้นการทำงานของคนกับเคร่ืองพิมพ์ต่อจำนวน 
งาน ซ่ึงแสดงได้ดังตารางท่ี 5.1 ข จะพบว่าเวลาท่ีใชในการทำงานของคนกับเคร่ืองพิมพ์ต่องาน 
สามารถลดเวลาลงจากก่อนปรับปรุงระบบการทำงาน เท่ากับ 280 - 255 เท่ากับ 55 นาทีต่องาน

ตารางท่ี 5.1 ข แสดงเวลาท่ีคนทำงานกับเคร่ืองพิมพ์

จำนวนงาน เวลาท่ีคนทำงานกับ เฉล่ียเวลาท่ีคนทำงาน
ท้ังหมด เคร่ืองพิมพ์ (ช.ม.) กับเคร่ืองพิมพ์ต่องาน

(ช.ม.) (นาที)
ก่อนปรับปรง 532 2484.7 4.7 280.2
หลังปรับปรุง 472 1772.4 3.8 225.3
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2) การวิเคราะห์ปีญหาท่ีพบในการจัดการเก่ียวกับระบบงานใหม่(ปรู๊ฟ) หรือ งานแกัไข 
สำหรับ!เญหาของงานใหม่(ปรู๊ฟ)หรืองานแกัไข คือ การขาดระบบการจัดการงานท่ีมี

ประสิทธิภาพ ขาดการประสานงาน และ ขาดมาตรฐานงาน ทำให์การทำงานปรู๊ฟหรืองาน 
แก้ไขใช้เวลานาน และ เกิดความผิดพลาดได้ง่าย

แนวทางทางในการแกัปีญหา คือ ได้จัดทำระบบการจัดการงานใหม่หรืองานแก้ไข 
และ จัดทำมาตรฐานของงาน ซ่ึงจะมีรายละเอียดท้ังหมดท่ีจำเปีนในการปฏิบัติงานได้แก่ ช่ือ 
งาน รหัสงาน ผู้รับผิดชอบในการปฏิบัติงานแต่ละครัง วัตลุติบท่ีใช้ข้อกำหนดจากลูกค้า เวลาท่ี 
พร้อมของวัตอุดิบสำหรับจะทำการพิมพ์งาน ข้ันตอนการทำงาน เคร่ืองจักรและเวลาท่ีใช้ในการ 
ปฏิบัติงาน ซ่ึงสามารถช่วยทำให้ระบบการทำงานมีประสิทธิภาพมากข้ึน

3) การวิเคราะห์ปีญหาท่ีเก่ียวกับการวางแผนการผลิตและแนวทางในการแก้ปีญหา 
จากการวิเคราะห์ระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานตัวอย่างพบว่า ระบบการวาง

แผนการผลิตขาดประสิทธิภาพ ทำให้เกิดปีญหาต่างๆ มากมาย สาเหตุท่ีสำคัญท่ีทำให้ระบบการ 
วางแผนการผลิตขาดประสิทธิภาพ ได้แก่ การรับงานแทรกของลูกค้าจากพนักงานขาย การขาด 
ข้อมูลเก่ียวกับเร่ืองกำลังการผลิตท่ีใช้ในการวางแผนการผลิต ไม่มีระบบการควบคุมรายงานผล 
ผลิต และ การเตรียมการในเร่ืองวัตอุติบขาดประสิทธิภาพ

จากปีญหาต่างๆ ท่ีทำให้การวางแผนการผลิตขาดประสิทธิภาพตังท่ีกล่าวมาแลัว ผู้วิจัย 
ได้เสนอแนวทางต่างๆ ในการแก้ปีญหาเหล่าน้ัน โดยมีระบบการจัดการงานแทรก มีช้อมูลสนับ 
สบุนในเร่ืองการวางแผนการผลิต มีระบบการควบคุมและรายงานผล และ มีระบบการจัด 
เตรียมความพร้อมของวัตลุดิบก่อนกระบวนการพิมพ์ ส่งผลทำให้การระบบวางแผนและควบ 
คุมการผลิตมีประสิทธิภาพดีข้ึน

จากการวิจัยท่ีกล่าวมาท้ังหมด สามารถช่วยลดความลุ[ญเปล่าทางด้านต่างๆ ได้ และ ยัง 
ช่วยเพ่ิมผลผลิตให้กับโรงงานตัวอย่างด้วย ซ่ึงสามารถเปรียบเทียบได้จากผลผลิตต่อช่ัวโมงก่อน 
การปรับปรุงระบบการทำงานของทางโรงงานตัวอย่างเท่ากับ 12,721 แผ่น และ ผลผลิตต่อ 
ช่ัวโมงหลังปรับปรุงระบบการทำงานเท่ากับ 13,385 แผ่น ดังตารางท่ี 5.2 คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ผล 
ผลิตต่อช่ัวโมงท่ีเพ่ิมข้ึนได้เท่ากับ ( 13,385- 12,721 ) / 12,721 เท่ากับ 5.22 เปอร์เซ็นต์

จากเวลาเดินเคร่ืองของเคร่ืองพิมพ์ซ่ึงเพ่ิมข้ึนจากก่อนปรับปรุงกระบวนการผลิต เท่า 
กับ 9% ของเวลาการทำงานท้ังหมด 1,983 ช่ัวโมง ซ่ึงคิดเป็นช่ัวโมงท่ีเดินเคร่ืองพิมพ์เพ่ิมข้ึนได้ 
เท่ากับ 0.09 X 1,983 เท่ากับ 179 ช่ัวโมง และ จากกำลังการผลิตต่อช่ัว 13,385 แผ่น/ช่ัวโมง ดัง 
น้ันสามารถคิดเป็นจำนวนแผ่นพิมพ์ท่ีเพ่ิมข้ึนไดัก่อนปรับปรุงกระบวนการผลิต เท่ากับ 179 X 
13,385 เท่ากับ 2,394,125 แผ่น ( จากเวลาการทำงานท้ังหมด 3 เดือน ) ฉะน้ันจำนวนเฟน 
พิมพ์ท่ีเพ่ิมข้ึนไดัต่อเดือนเท่ากับ 2,394,125/3 เท่ากับ 798,041 แผ่น/เดือน



ตารางท่ี 5.2 แสดงผลผลิตต่อช่ัวโมงก่อนปรับปรุงระบบการทำงานกับหลังปรับปรุงระบบการทำงาน

รหัส ช่ือเคร่ืองพิมพ์ เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวมผลผลิต เวลารวม ผลผลิตเฉล่ีย ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวมผลผลิต เวลารวม ผลผลิตเฉล่ีย
เคร่ือง ก่อนปรับปรุง ท่ีใช้ ต่อช่ัวโมง หลังปรับปรุง ท่ีใช้ ต่อช่ัวโมง
2021 มิตจุฒิชิ 4 สี Coat 1,432,822 996,529 854,230 3,283,581 1,260 2,607 1,324,834 828,460 1,404,486 3,557,780 1,134 3,139
2022 มิตชุบิชิ 6 สี Coat 738,570 1,213,220 1,197,908 3,149,698 996 3,163 1,022,670 1,336,160 1,369,050 3,727,880 1,032 3,612
2019 6 สี โรแลนด์ 567,590 355,945 - 923,535 349 2,648 239,950 480,1๓ 447,340 1,167,390 679 1,720
2020 5สี โคีท 440,970 454,500 418,810 1,314,280 673 1,953 485,770 150,250 - 636,020 305 2,088
2013 4 สีโค๊ท 239,400 327,900 208,900 776,200 576 1,348 459,950 414,781 436,800 1,311,531 656 1,999
2018 4 สี โรแลนด์ 800 183,000 53,350 99,550 335,900 335 1,๓3 166,781 241,420 151,840 560,041 677 827

รวมจำนวนแผ่นพิมพ์ 3,602,352 3,401,444 2,779,398 9,783,194 12,721 3,699,955 3,451,171 3,809,516 10,960,642 13,385

ท่ีมา ะ จากตารางในภาคผนวก ข

การคำนวณหาผลผลิตต่อช่ัวโมง
ผลผลิตต่อช่ัวโมงท่ีเพ่ิมข้ึน 
ผลผลิตต่อช่ัวโมงท่ีเพ่ิมข้ึน

( ผลผลิตต่อช่ัวโมงหลังปรับปรุง-ผลผลิตต่อช่ัวโมงก่อนปรับปรุง)/ผลผลิตต่อช่ัวโมงก่อนปรับปรุง 
( 13,385- 12,72 0/12,721
5.22%
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ข้อเสนอแนะ

จากการสีกษาและวิจัยพบว่าในโรงงานตัวอย่างยังมี!]ญหาต่างๆ ท่ีน่าสนใจ และ ควรน่า 
การสืกษาและวิจัยต่ออีกหลายเร่ืองไดัแก่

1. ระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
2. การกำหนดจำนวนงานปเฟต่อเดือนให้มีจำนวนเหมาะสม
3. การลดปริมาณของเสีย
4. ระบบค่าแรงรุ]งใจ
5. ระบบพัสดุคงคลัง
6. ระบบความปลอดภัยในโรงงาน
7. ระบบการแกพัฒนาแมือของช่างพิมพ์ โดยแกพัฒนาช่างพิมพ์ให้สามารถพิมพ์งาน 

ไตัทุกเคร่ืองพิมพ์

ท้ังน้ีเพ่ือพัฒนาระบบการน่างานต่างๆ ให้คีมีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน ซ่ึงเปีนการส่งเสริม 
ให้อุตสาหกรรมการพิมพ์ของประเทศสามารถพัฒนาและแข่งขันในระดับโลกไตั
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