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บทคัดย่อ 

งานวิจัย นี มี้วัตถุประสงค์เพ่ือลดเวลาใน
ขัน้ตอนการปะกาวบริเวณลิน้กล่องกระดาษลูกฟูก
ประเภทไดคทัขนาดใหญ่ โดยการด าเนินงานวิจัยเร่ิม
จากการศึกษาวิ เคราะห์กระบวนการผลิต  ด้วย
ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี และแผนภมูิกระบวนการผลิต
แบบต่อเน่ือง จากนัน้ท าการศกึษาเวลามาตรฐานของ
กระบวนการผลิต และวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาด้วย
แผนผงัแสดงเหตุและผล ซึ่งพบว่าสาเหตุหลกัท่ีท าให้
ขัน้ตอนดงักล่าวใช้เวลานาน เกิดจากอุปกรณ์ท่ีใช้ใน
ขัน้ตอนการปะกาวมีขนาดเล็กเม่ือเทียบกับกล่อง
กระดาษลูกฟูกประเภทไดคัทขนาดใหญ่  อีกทั ง้
อุปกรณ์ มีน า้หนักมาก จึงได้ประยุกต์ใช้หลักการ
ออกแบบทางวิศวกรรมในการจัดสร้างเคร่ืองปะกาว
ขึน้มาใช้แทนอุปกรณ์เดิม ผลจากการด าเนินงานวิจยั
พบว่าสามารถลดเวลาขัน้ตอนการปะกาวบริเวณลิน้
กล่องกระดาษลูกฟูกประเภทไดคัทขนาดใหญ่ จาก
เดิม 36.58 วินาทีต่อกล่อง เหลือ 9.73 วินาทีต่อกล่อง 
ส่งผลให้เวลามาตรฐานรวมของกระบวนการผลิต

กล่องกระดาษลูกฟูกประเภทไดคทัขนาดใหญ่ ลดลง
จากเดิม 53.09 วินาทีตอ่กล่อง  เหลือ 26.24 วินาทีต่อ
กลอ่ง หรือลดลงร้อยละ 50.57 

ค ำส ำคญั: การลดเวลา, การศกึษาการเคล่ือนไหวและ
เวลา, การออกแบบทางวิศวกรรม, กระบวนการผลิต
กลอ่งกระดาษลกูฟกูประเภทไดคทั 
 
Abstract 

The purpose of this study was to reduce 
the time required for the size seam gluing 
procedure of the large die-cut corrugated box. 
The research began with production analysis by 
flow diagram and flow process chart. After that, 
the standard time of the process was 
investigated. Furthermore, cause and effect 
diagram was taken into account to find out the 
root cause. It was found that the main reason of 
the long production time was the gluing 
equipment which is too small comparing to the 
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large die-cut corrugated box. In addition, the 
equipment was too heavy. Consequently, 
engineering design principle was applied to 
fabricate a gluing machine instead of the gluing 
equipment. The result of the study showed that 
the size seam gluing process time of large die-
cut corrugated box was reduced from 36.58 
seconds per box to 9.73 seconds per box. As a 
result, the overall standard time for the 
production of large die-cut corrugated box was 
decreased from 53.09 seconds per box to 26.24 
seconds per box, or decreased by 50.57 
percent. 

Keywords: Time reduction, Motion and Time 
Study, Engineering design, Die-cut corrugated 
box production 
 
1. บทน า  

อตุสาหกรรมงานบรรจภุณัฑ์เป็นอตุสาหกรรม
ท่ี เก่ียวเน่ื องกับอุตสาหกรรม อ่ืนๆ  จ านวนมาก 
เน่ืองจากสินค้าท่ีผลิตจากอุตสาหกรรมใดๆ นัน้ ล้วน
แล้วต้องสง่ถึงมือผู้บริโภคโดยใช้บรรจภุณัฑ์ทัง้สิน้ ด้วย
เหตนีุจ้ึงเป็นปัจจยัส าคญัท่ีท าให้กล่องกระดาษลกูฟูก
ได้รับความสนใจในการใช้เป็นบรรจุภัณฑ์ส าหรับการ
ขนส่งสินค้าเป็นอย่างมาก ส่งผลให้อตุสาหกรรมการ
ผลิตกล่องกระดาษลกูฟูกของไทยมีการขยายตวัอย่าง
ต่อเน่ืองและรวดเร็ว มีการแข่งขันกันมากยิ่งขึน้ทัง้
อตุสาหกรรมขนาดใหญ่ ขนาดกลาง และขนาดเล็ก [1] 
[2][3][4] จงึจ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีผู้ผลิตจะต้องปรับกลยทุธ์
ในด้านต่างๆ ทัง้ด้านการผลิต ด้านคณุภาพ และด้าน

การให้บ ริการ เพ่ื อให้สามารถเอาชนะคู่แข่ งได้ 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งในด้านการผลิตซึ่งถือเป็นหัวใจ
ส าคัญของการด าเนินกิจการ ผู้ ผลิตควรจะต้อง
ด าเนินการผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

บริษัทกรณีศกึษา เป็นผู้ผลิตบรรจภุณัฑ์กล่อง
กระดาษลูกฟูก ท่ีมีประสบการณ์มานานกว่า 20 ปี 
ลูกค้าส่วนใหญ่ของบริษัทกรณีศึกษา ได้แก่ กลุ่ม
อุตสาหกรรมอาหาร อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ 
อุตสาหกรรมยานยนต์ และอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ทั่ว
ประเทศ อีกทัง้ยงัมีสินค้าท่ีส่งออกนอกประเทศ ท าให้
มีการเติบโตทางธุรกิจ มีการขยายก าลงัการผลิตเพ่ือ
รองรับความต้องการท่ีมีจ านวนมากขึน้ โดยปัจจุบัน
ทางบริษัทท าการผลิตกล่องกระดาษลกูฟูก 3 ประเภท 
ได้แก่ กล่องส่ีฝา (RSC) กล่องฝาครอบ (TRAY) และ
กลอ่งไดคทั (DIE CUTTING BOX) ซึง่เป็นลกัษณะ 
การผลิตตามค าสั่งซือ้ของลูกค้า (Make to Order) 
จากการเข้าศึกษาการปฏิบัติงานภายในบริษั ท
กรณีศึกษา พบปัญหาส าคัญคือกระบวนการผลิต
กล่องกระดาษลกูฟูกประเภทไดคทั ใช้เวลาในขัน้ตอน
การปะกาวบริเวณลิน้กล่องค่อนข้างนาน โดยเฉพาะ
อย่างยิ่งกล่องตู้ เย็นซึ่งเป็นกล่องขนาดใหญ่ท่ีสุด ทัง้นี ้
เน่ืองมาจากสาเหตหุลกัคือ อปุกรณ์ท่ีใช้ชว่ยในขัน้ตอน
การปะกาวมีลักษณะไม่เหมาะสมต่อการปฏิบตัิงาน 
อีกทัง้มีน า้หนกัมาก ท าให้พนกังานเกิดความเม่ือยล้า
ขณะปฏิบัติงานเม่ือต้องยกอุปกรณ์ ใช้งานอย่าง
ต่อเน่ือง ส่งผลให้การปฏิบัติงานในขัน้ตอนดังกล่าว
เกิดความลา่ช้า 

ดงันัน้งานวิจยันีจ้ึงมีวตัถปุระสงค์เพ่ือลดเวลา
ขัน้ตอนการปะกาวบริเวณลิน้กล่องกระดาษลูกฟูก
ประเภทไดคทัขนาดใหญ่ โดยมุ่งเน้นการประยุกต์ใช้
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หลักการทางวิศวกรรมศาสตร์ เพ่ือออกแบบและ
จัดสร้างเคร่ืองปะกาวขึน้มาช่วยในขัน้ตอนดังกล่าว 
เพ่ือให้สามารถปฏิบัติงานได้รวดเร็วขึน้ อีกทัง้เพิ่ม
ความสะดวกในการปฏิบตังิานมากขึน้  
 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 
2.1 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด 

เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) คือ 
เคร่ืองมือท่ีส าคญั 7 ชนิด ในการแก้ไขปัญหาทางด้าน
คุณภาพในกระบวนการท างานต่างๆ ซึ่งช่วยศึกษา
สภาพทั่วไปของปัญหา การคัดเลือก หรือจัดล าดับ
ความส าคญัของปัญหา การส ารวจสภาพปัจจบุนัของ
ปัญหา การค้นหาและวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาท่ี
แท้จริง เพ่ือให้สามารถแก้ไขได้อย่างถกูต้อง ตลอดจน
ชว่ยควบคมุติดตามผลอย่างตอ่เน่ือง โดยในงานวิจยันี ้
ได้ประยุกต์ใช้เคร่ืองมือดังกล่าวในส่วนของแผนผัง
แสดงเหตแุละผล หรือผงัก้างปลา (Cause and Effect 
Diagram) ซึ่งเป็นผังท่ีแสดงความสัมพันธ์ระหว่าง
คณุลกัษณะของปัญหา (ผล) กบัปัจจยัตา่งๆ (สาเหต)ุ 
ท่ีเก่ียวข้อง ท าให้ผู้วิเคราะห์สามารถมองภาพรวมและ
ความสมัพนัธ์ของสาเหตุท่ีก่อให้เกิดปัญหาได้ง่ายขึน้ 
[5][6] โดยมีงานวิจยัจ านวนมากได้ประยกุต์ใช้แผนผงั
แสดงเหตแุละผลในการวิเคราะห์ค้นหาสาเหตท่ีุแท้จริง
ของปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต [7][8] 
[9][10] 

 
2.2 การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 

การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion 
and Time Study) หมายถึง เทคนิคในการวิเคราะห์
ขัน้ตอนของการปฏิบัติงานเพ่ือขจัดงานท่ีไม่จ าเป็น

ออก และสรรหาวิธีการท างานท่ีดีท่ีสดุและเร็วท่ีสดุใน
การปฏิบตัิงานนัน้ๆ ทัง้นีร้วมถึงการปรับปรุงมาตรฐาน
ของวิธีการท างาน สภาพการท างาน เคร่ืองมือต่างๆ 
และการฝึกคนงานให้ท างานด้วยวิธีท่ีถูกต้อง โดยมี
เคร่ืองมือ (Tools) ท่ีใช้ในการวิเคราะห์กระบวนการ
ท างานต่างๆ อาทิ เช่น แผนภูมิกระบวนการผลิต
แบบต่อเน่ือง (Flow Process chart)  ไดอะแกรมการ
เคล่ือนท่ี (Flow Diagram) เป็นต้น [11][12] 

โดยการค านวณเวลามาตรฐานสามารถหาได้
จากสมการท่ี (1)  

 STD.T = NT + (A x NT)   (1) 

เม่ือ STD.T = เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 NT =      เวลาปกต ิ(Normal Time) 
 A =      เวลาเผ่ือ (Allowance) 

ทัง้นีห้ลักการดังกล่าวได้ถูกน าไปใช้ในการ
วิ เคราะห์ขั น้ ตอนการป ฎิบัติ งาน  เพ่ื อป รับป รุง
ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต ต่ า ง ๆ  อ ย่ า ง ก ว้ า ง ข ว า ง 
[13][14][15][16] 

 
2.3 การออกแบบทางวิศวกรรม 

การออกแบบทางวิศวกรรมเป็นกระบวนการท่ี
ประยุกต์ใช้หลกัการทางวิทยาศาสตร์ และแนวปฏิบตัิ
ด้านวิศวกรรมศาสตร์ให้เข้ากับความคิดริเร่ิมและ
สร้างสรรค์ของผู้ ออกแบบ เพ่ือให้ได้ ผลิตภัณฑ์ หรือ
กระบวนการผลิต หรือบริการใหม่ๆ โดยกระบวนการ
ออกแบบทางวิศวกรรม  ประกอบด้วย การก าหนด
ปัญหาในการออกแบบ การออกแบบผลิตภัณฑ์หรือ
ระบบ การศึกษาความเป็นไปได้ การวิจัยและพัฒนา 
การปรับปรุงแบบ และการประเมินเพ่ือตัดสินใจใน
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หลายขัน้ตอน ซึ่งความส าเร็จของการออกแบบขึน้อยู่
กบัปัจจยัหลายประการ เช่น ความสะดวก และความ
ปลอดภัยในการใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ 
[17][18]  

จากงานวิจัย ท่ี ผ่านมาในอดีตพบว่าการ
ออกแบบทางวิศวกรรมได้ถูกประยุกต์ใช้เพ่ือลดเวลา 
ลดความสูญ เสีย ห รือปรับปรุงประสิท ธิภาพใน
กระบวนการผลิตต่างๆ อย่างแพร่หลาย เช่น  การ
ออกแบบและพฒันาเคร่ืองอบเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพใน
การผลิตแคบหม ูให้สามารถบรรจปุริมาณหนงัหมกู่อน
อบได้สูงสุด 30 กิโลกรัม โดยเคร่ืองอบนีส้ามารถลด
ระยะเวลาจากเดิมท่ีต้องการตากแดด 8-12 ชั่วโมง 
เหลือเพียง 4.5 ชั่วโมง [19] การออกแบบและสร้าง
เคร่ืองเจียระไนโลหะท่ีบากร่องวีส าหรับการเช่ือมตอ่ชน 
เพ่ือลดเวลาในการเจียระไน การท างานของเคร่ือง
สามารถเจียระไนชิน้งานขนาดไม่น้อยกว่า 100 x 200 
x 10 มิลลิเมตร ได้พร้อมกันครัง้ละ 2 ชิน้ และขนาด
สูงสุด 150 x 250 x 50 มิลลิเมตร ได้ครัง้ละ 2 ชิน้ ซึ่ง
สามารถลดเวลาในการเตรียมชิน้งานเม่ือเปรียบเทียบ
กบัวิธีการเดิมได้ร้อยละ 57.78 [20] การออกแบบและ
ส ร้างเค ร่ืองเก็บ เศษวัสดุจากกระบวนการผลิต
พลาสตกิฟิล์มให้น ากลบัมาใช้ใหมท่นัทีเพ่ือลดปริมาณ
การสูญเสีย จากการทดลองใช้งานเคร่ืองดังกล่าว
พบว่าสามารถดึงเศษพลาสติกฟิล์มได้  เฉล่ียวันละ
ประมาณ 2,000 กิโลกรัม ท าให้เศษพลาสตกิฟิล์มท่ีจะ
กลายเป็นของเสียนัน้ลดลง  และยังส่งผลท าให้มี
ผลผลิตเพิ่มขึน้จากเดมิเฉล่ียร้อยละ 89.80 [21] 
 

3. วิธีการด าเนินงานวิจัย 
ด้วยกล่องกระดาษลูกฟูกประเภทไดคัทมี

หลายขนาด อย่างไรก็ตามขนาดใหญ่ท่ีสุดคือกล่อง
ตู้ เย็ น  ซึ่ ง ใ ช้ วลาการผลิ ตนาน ท่ี สุด  ดังนั น้ การ
ด าเนินงานวิจยัเพ่ือลดระยะเวลาในกระบวนการผลิต
กล่องกระดาษลูกฟู กประ เภทไดคัทของบ ริษั ท
กรณีศึกษา จะมุ่งพิจารณากล่องตู้ เย็นเป็นหลกั โดยมี
วิธีการด าเนินงานวิจยัดงัตอ่ไปนี ้

 
3.1 การศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟู ก
ประเภทไดคทั ประกอบด้วย 5 ขัน้ตอน ดงัตารางท่ี 1  

ตารางที่ 1 กระบวนการผลติกลอ่งกระดาษลกูฟกูประเภท
ไดคทั 

ขัน้ตอน ภาพประกอบ 
1. น ากระดาษลูกฟูกเข้า
เคร่ืองพิมพ์ลาย 

 
2. น ากระดาษลูกฟูกเข้า
เคร่ืองป๊ัมไดคทั 

 
3. แกะกล่องกระดาษ
ลกูฟกูตามรอยไดคทั 

 
4. ท าการปะกาวบริเวณ
ลิน้กลอ่งด้วยอปุกรณ์การ
ปะกาว  
5 . ท าก า รแพ็ ค กล่ อ ง
กระดาษลกูฟกู 
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โดยได้ท าการวิเคราะห์การไหลด้วยไดอะแกรมการ
เคล่ือนท่ี  ดังรูป ท่ี  1 อีกทั ง้ท าการศึกษาวิ เคราะห์
กระบวนการผลิต และเวลาเบือ้งต้นด้วยแผนภูมิ
กระบวนการผลิตแบบตอ่เน่ือง ดงัรูปท่ี 2 

 

รูปท่ี 1 ไดอะแกรมการเคลือ่นท่ี 
 

 

รูปท่ี 2 แผนภมูิกระบวนการผลติแบบตอ่เนื่อง 

จากนัน้ท าการค านวณหาเวลามาตรฐานของ
แตล่ะขัน้ตอนตามสมการท่ี 1 และแสดงผลดงัตารางท่ี 
2 โดยท าการประเมินอตัราเร็วด้วยวิธี Westinghouse 
System of Rating และก าหนดเวลาเผ่ือจากตาราง
วิเคราะห์เวลาเผ่ือของการท างาน [11][12] ซึ่งได้ค่า 

+1.06% และ +1.23% ตามล าดบั โดยมีรายละเอียด
ดงันี ้

 การประเมินอตัราเร็ว 
ความช านาญงาน : ดี (ระดบั C1) = +0.06% 
ความพยายาม : ดี (ระดบั C2) = +0.02% 
เง่ือนไขการท างาน : พอใช้ (ระดบั E) = - 0.03% 
ความสม ่าเสมอ : ดี (ระดบั C) = +0.01% 

 การก าหนดเวลาเผ่ือ 
1) เวลาสว่นเผ่ือคงท่ี 
- เวลาสว่นเผ่ือท ากิจธุระสว่นตวั = +5% 
- เวลาสว่นเผ่ือส าหรับความเม่ือยล้าเบือ้งต้น = +3% 
2) เวลาสว่นเผ่ือแปรผนั = +15% 

โดยเวลาส่วน เผ่ือแปรผัน  ประกอบด้วย 
ท่าทางท่ีผิดปกติ  การใช้แรงและกล้ามเนือ้ สภาพ
อากาศ ระดบัเสียง งานท่ีต้องการความเอาใจใส่ ความ
ซ า้ซากของงาน และสภาพความตงึเครียดทางจิตใจ  

ตารางที่ 2 เวลามาตรฐานกระบวนการผลติกลอ่งกระดาษ
ลกูฟกูประเภทไดคทั (ก่อนปรับปรุง) 

ขัน้ตอน 
เวลา
เฉลี่ย 

(วินาที) 

อตัราเร็ว 
(%) 

เวลา
ปกติ 

(วินาที) 

เวลาเผ่ือ 
(%) 

เวลา 
มาตรฐาน 
(วินาที) 

1. น ากระดาษลูกฟูก
เข้าเคร่ืองพิมพ์ลาย 

1.50 1.06 1.59 1.23 1.96 

2. น ากระดาษลูกฟูก
เข้าเคร่ืองป๊ัมไดคทั 

1.15 1.06 1.22 1.23 1.50 

3. แกะกล่องกระดาษ
ลกูฟกูตามรอยไดคทั 

9.25 1.06 9.81 1.23 12.06 

4 . ท า ก า รป ะ ก า ว
บริเวณลิน้กล่องด้วย
อปุกรณ์การปะกาว 

28.06 1.06 29.74 1.23 36.58 

5. ท าการแพ็คกล่อง
กระดาษลกูฟกู 

0.76 1.06 0.81 1.23 0.99 

รวม 53.09 

Engineering  Journal  of  Siam  University Page  5 Volume  19, Issue 2,  No.37, July-December 2018



จากตารางท่ี 2 พบว่าเวลามาตรฐานของการ
ผลิตกลอ่งกระดาษลกูฟูกประเภทไดคทั เท่ากบั 53.09 
วินาทีต่อกล่อง โดยขัน้ตอนท่ี 4 การปะกาวบริเวณลิน้
กล่องด้วยอุปกรณ์การปะกาวใช้เวลานานท่ีสุด คือ 
36.58 วินาทีต่อกล่อง ส่งผลให้กระบวนการผลิตเกิด
ปัญหาความล่าช้า จึงได้ท าการวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาดงักลา่วดงัหวัข้อถดัไป 

 
3.2 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิต และเวลา
มาตรฐานดังข้างต้น พบปัญหาในกระบวนการผลิต
กล่องกระดาษลกูฟูกประเภทไดคทั คือ ขัน้ตอนการปะ
กาวบริเวณลิน้กล่องใช้เวลานาน จึงท าการวิเคราะห์
สาเหตขุองปัญหาดงักล่าวด้วยแผนผงัแสดงเหตแุละ
ผล ซึ่งพบสาเหต ุ4 ประการ คือ อุปกรณ์ วิธีการ วสัด ุ
และพนกังาน  ดงัรูปท่ี 3 

 

รูปท่ี 3 แผนผงัแสดงเหตแุละผล 

 

รูปท่ี 4 อปุกรณ์ที่ใช้ในขัน้ตอนการปะกาว (ก่อนปรับปรุง) 

อย่างไรก็ตามพบว่าสาเหตุหลักมาจากอุปกรณ์  
เน่ืองจากอุปกรณ์ท่ีใช้ในขัน้ตอนการปะกาวมีขนาด
เล็กเม่ือเทียบกับขนาดกล่องกระดาษลูกฟูกประเภท
ไดคทั โดยเฉพาะอยา่งยิ่งกลอ่งตู้ เย็น ดงัรูปท่ี 4 จงึต้อง
รีดกาวไปมาหลายรอบ อีกทัง้อุปกรณ์มีน า้หนักมาก 
เม่ือต้องยกใช้งานอย่างต่อเน่ือง ท าให้พนักงานเกิด
ความเม่ือยล้าขณะปฏิบัติงาน ส่งผลให้ใช้เวลาใน
ขัน้ตอนนีน้าน ดังนัน้จึงมีแนวคิดในการแก้ไขปัญหา
ดงักลา่วด้วยการออกแบบอปุกรณ์ขึน้ใหม่ให้เหมาะสม
กับการปฏิบัติงานในขัน้ตอนการปะกาว โดยแสดง
รายละเอียดดงัหวัข้อถดัไป 

 

3.3 การออกแบบและจัดสร้างอุปกรณ์ 
3.3.1 การออกแบบ 

จากอุปกรณ์ท่ีใช้ในขัน้ตอนการปะกาวก่อน
ปรับปรุง ดังรูปท่ี 4 ได้ท าการวิเคราะห์จุดอ่อนของ
อุปกรณ์ดังกล่าวเพ่ือเป็นแนวทางในการออกแบบ
อปุกรณ์ใหม ่แสดงดงัตารางท่ี 3 
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ตารางที่ 3 การวิเคราะห์จดุออ่นของอปุกรณ์การปะกาวก่อน
ปรับปรุง 
จดุออ่นของอปุกรณ์

ก่อนปรับปรุง 
แนวทางในการ

ออกแบบอปุกรณ์ใหม ่
อปุกรณ์ใหม ่

(เคร่ืองปะกาว) 

1. อุปกรณ์ มีขนาด
เล็ ก ก ว่ า ตั ว ก ล่ อ ง
กระดาษลูกฟูกมาก 
จึงท าให้ต้องรีดไปมา
หล าย รอบ เพื่ อ ใ ห้
บริเวณที่ทากาวแนบ
สนิทติดกนั  

อุปกรณ์ควรมีขนาดที่
ใหญ่กวา่เดิม 

อุ ป ก ร ณ์ มี
ลักษณะคล้าย
โต๊ะขนาดใหญ่ 

2. อุปกรณ์มีน า้หนัก
มาก ซึ่งพนักงานต้อง
ยกอุปกรณ์ เพื่ อท า
การรีดกาว  

อุปกรณ์ควรยึดอยู่กับ
ที่ 

3. พนักงานมีการส่ง
ต่องานต่างระดับ ซึ่ง
ต้องมีการเอือ้มและ
เอีย้วตวั 

อุ ป ก รณ์ ค ว ร มี ก า ร
ท า ง า น ใน ร ะ น า บ
เ ดี ย ว กั น  ท่ า ที่
เห ม า ะ ส ม กั บ ก า ร
ท างานควรเป็นท่าทาง
การยืนเน่ืองจากจะท า
ใ ห้ ห ยิ บ จั บ แ ล ะ
เคลื่อนที่สะดวก 

4. การติดกาวต้องใช้
เวลาการกดทับสัก
ระยะหนึ่งจึงจะไม่ท า
ให้กล่องบริเวณที่ปะ
กาวอ้าออกจากกนั 

อุปกรณ์ควรมีตัวทับ
ห รือกดตัวลิ น้ กล่อง
กระดาษลกูฟูก เพื่อให้
ตัวลิน้กล่องกระดาษ
ลกูฟกูติดกนั 

ใช้สายพานใน
ก า ร ก ด ทั บ
บริเวณลิน้กล่อง
กระดาษลูกฟูก
ประเภทไดคทั 

จากการวิเคราะห์จุดอ่อนของอุปกรณ์เดิม จึง
มีแนวคิดในการออกแบบอุปกรณ์ใหม่ เป็นเคร่ืองปะ
กาว โดยมีลกัษณะดงัรูปท่ี 5 

เคร่ืองปะกาวประกอบด้วย 4 ชิน้ส่วน ได้แก่           
1. โครงสร้าง 2. ลูกกลิง้ 3. แบร่ิง 4. แกนขบัสายพาน 
โดยหลักการท างานของเค ร่ืองปะกาวคือ กล่อง
กระดาษลูกฟูกประเภทไดคทั จะถกูป้อนเข้าเคร่ืองปะ
กาวทางด้านซ้ายมือ ลูกกลิง้จะท าหน้าท่ีน าพากล่อง 
และสายพานจะท าหน้าท่ีกดทบักลอ่งเพ่ือป้องกนัไมใ่ห้
กาวท่ีถูกทาบริเวณลิน้กล่องเปิดออก จากนัน้กล่องจะ
ออกจากเคร่ืองปะกาวทางด้านขวามือ  

 

รูปท่ี 5 แบบเคร่ืองปะกาว 

จากนัน้ท าการออกแบบละเอียดโดยการ
ก าหนดขนาดของชิน้ส่วนต่างๆ ซึ่งแสดงตวัอย่างของ
ชิน้สว่นท่ี 1 โครงสร้าง ดงัรูปท่ี 6 

 

รูปท่ี 6 แบบละเอียดชิน้สว่นโครงสร้าง 

ความก ว้างของโค รงส ร้าง มี ขนาด  120 
เซนติเมตร ความยาวของโครงสร้างมีขนาด 300 
เซนติเมตร ก าหนดจากความกว้าง และความยาวของ
กล่องตู้ เย็นซึ่งมีขนาดใหญ่ท่ีสดุ ตามล าดบั ส่วนความ
สูงของโครงสร้าง มีขนาด 100 เซนติเมตร เน่ืองจาก
ลกัษณะงานท่ีท าจดัอยู่ในกลุ่มงานประกอบ อีกทัง้ไม่
ต้องใช้ความละเอียดมากนกั เพราะจากลกัษณะงานท่ี
ท าคือน ากระดาษลกูฟูกเข้าเคร่ืองปะกาว ซึ่งเป็นงานท่ี
ไม่ ต้องใช้แรงในการท างานมาก และพนักงาน ท่ี
ปฏิบัติงานในขัน้ตอนนีเ้ป็นเพศชาย จึงเลือกใช้การ
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ก าหนดขนาดโต๊ะท างานแบบยืนส าหรับเพศชาย  ซึ่งมี
ชว่งความสงูของโต๊ะ 88-107 เซนตเิมตร [22]  
3.3.2 การคดัเลือกวสัด ุ 

เม่ือออกแบบอุปกรณ์แล้วเสร็จ ได้ท าการ
คัดเลือกวัสดุให้กับทัง้ 4 ชิน้ส่วน โดยแสดงตัวอย่าง
การวิเคราะห์เพ่ือ  คัดเลือกวัสดุของ ชิ น้ส่วนท่ี  1. 
โครงสร้าง ดงัตารางท่ี 4 ซึ่งได้ท าการพิจารณาคะแนน
ของแต่ละวัสดุร่วมกับตัวแทนของบริษัทกรณีศึกษา 
โดยพบว่าวสัดุท่ีเหมาะสมส าหรับแต่ละชิน้ส่วนแสดง
ดงัตารางท่ี 5 

ตารางที่ 4 การวิเคราะห์คดัเลอืกวสัดชิุน้สว่นโครงสร้าง 

 
 
 
 
 

ตารางที่ 5 วสัดสุ าหรับชิน้สว่นตา่งๆ ของเคร่ืองปะกาว 
ชิน้สว่น ชิน้สว่นยอ่ย วสัดทุี่เลือกใช้ 

1. โครงสร้าง - เหล็ก 
2. ลกูกลิง้ 
 

2.1 แกน ด้านในของ
ลกูกลิง้ 

เหล็กชบุแข็ง 

2.2 แกนด้านนอกของ
ลกูกลิง้ 

พอลิไวนิลคลอไรด์ชนิด
แข็ง (PVC) 

3. แบร่ิง - (ในส่วนของแบร่ิงไม่มี
ก า ร วิ เค ร า ะ ห์ วั ส ดุ
เน่ื อ งจากแบ ร่ิง เป็ น
ชิน้สว่นส าเร็จรูปแล้ว) 

4. แกนขบั
สายพาน 

4.1 แกน ด้านในของ
แกนขบัสายพาน 

เหล็กชบุแข็ง 

 4.2 แกนด้านนอกของ
แกนขบัสายพาน 

สเตนเลส 

4.3 สายพาน ไวนิล 

 
3.3.3 การจัดสร้างเคร่ืองปะกาว และการทดลองใช้
งาน 

การจัดสร้างเคร่ืองปะกาวเร่ิมจากการจัดท า
ชิน้ส่วนตา่งๆ ขึน้มา โดยชิน้ส่วนท่ี 1. โครงสร้าง ได้สัง่
ท าตามแบบท่ีต้องการ ชิน้สว่นท่ี 3. แบร่ิง ท าการสัง่ซือ้
ตามขนาดท่ีเหมาะสมกับโครงสร้าง ส่วนชิน้ส่วนท่ี 2. 
ลูกกลิง้ และ ชิน้ส่วนท่ี 4. แกนขับสายพาน ท าการ
จดัซือ้ชิน้ส่วนย่อยมาด าเนินการตามขัน้ตอนต่างๆ จน
ได้เป็นชิน้ส่วนทัง้สอง โดยแสดงตัวอย่างการจัดท า
ชิ น้ ส่วน ท่ี  2. ลูกกลิ ง้  ด้วยแผนภูมิ การประกอบ 
(Assembly Process Chart) ดงัรูปท่ี 7 จากนัน้ท าการ
ประกอบทัง้ 4 ชิน้สว่นเข้าด้วยกนั แสดงดงัรูปท่ี 8 
 

คณุสมบตัิ 
ที่ต้องการ 

คณุสมบตัิวสัด ุ
ที่เลือกพิจารณา 

คะแนน 
(เต็ม 5) 

เหตผุล 

-ค ง ท น
แ ข็ ง แ ร ง
ร อ ง รั บ
น า้หนกัได้ดี 
 
-ร า ค า ไ ม่
แพง 
 
-ไ ม่ เ กิ ด
สนิม 

1. เหล็ก น าไฟฟ้าได้ดี มี
ความแข็งแรง และความ
เหนียว จุดหลอมเหลว
คอ่นข้างสงู และราคาถกู
กว่าส เตนเลสจึงได้ รับ
ความนิยมมากกว่า แต่
อาจเกิดสนิมเม่ือสัมผัส
กบัความชืน้ในอากาศ  

 4 

เน่ืองจากเหล็กมี
ความแข็งแรงและ
ราคาถูก ตรงตาม
คุ ณ ส ม บั ติ ที่
ต้องการ แม้จะเกิด
ส นิ ม ก็ ต า ม  แ ต่
ส า ม า ร ถ ใ ช้ สี
เคลือบกนัสนิมได้ 

2. สเตนเลส มีโครเมียม 
18% นิ ก เกิ ล  8% แล ะ
สว่นที่เหลือเป็นเหล็ก ท า
ให้ ไม่ขึ น้ส นิม มีความ
แ ข็ งแ ร ง  ท น ท าน ต่ อ
ความร้อนและความเย็น 
เหมาะส าหรับงานเพลาที่
ต้องมีการเคลื่อนที่โดยไม่
ต้ องใช้น า้มันหล่อลื่ น  
แตส่เตนเลสมีราคาสงู 

3 
 

เน่ื อ งจ า ก ส เต น   
เลสมีราคาสูงกว่า
เหล็กหลายเทา่ 
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รูปท่ี 7 แผนภมูิการประกอบชิน้สว่นลกูกลิง้ 

 

 

รูปท่ี 8 แผนภมูิการประกอบเคร่ืองปะกาว 

ในระหวา่งการประกอบเคร่ืองปะกาวดงักล่าว
ข้างต้น พบปัญหาว่าสายพานหย่อน ซึ่งจะส่งผลต่อ
การล่ืนไหลและการกดทบัตวักล่องกระดาษลกูฟูก  จึง
ได้ท าการปรับปรุงแก้ไขในส่วนของสายพานให้ตงึ โดย
ท าการเพิ่มแกนขบัสายพานขึน้อีก 1 แกน ซึ่งหลงัจาก

การประกอบแล้วเสร็จ ได้เคร่ืองปะกาวท่ีส าเร็จดงัรูปท่ี 
9 

 

รูปท่ี 9 เคร่ืองปะกาว 

หลังจากท าการจัดสร้างเคร่ืองปะกาวแล้ว
เสร็จ ได้ท าการทดลองใช้เคร่ืองปะกาว โดยก่อนท่ีจะ
น าเคร่ืองปะกาวไปติดตัง้ท่ีสถานประกอบการจริง  ได้
ท าการทดลองในสถานท่ีจ าลอง เพ่ือลดความเส่ียงท่ี
อาจจะใช้งานไม่ได้ ซึ่งผลจากการทดลองครัง้ท่ี 1 พบ
ปัญหาว่าขอบของกล่องกระดาษลกูฟูกชนกบัขอบของ
โครงสร้างด้านทางออก  จึงได้ท าการแก้ไขโดยใช้
สายพานคล้องบริเวณโครงสร้างเข้ากบัลกูกลิง้ ฝ่ังด้าน
ทางออก จากนัน้ท าการทดลองอีกครัง้ ซึ่งผลการ
ทดลองใช้งานในครัง้นีไ้ม่พบปัญหาใดๆ จึงได้น า
อปุกรณ์ไปตดิตัง้ใช้งานในสถานประกอบการจริง 
 
4. ผลการด าเนินงานวิจัย 

หลงัจากท าการติดตัง้เคร่ืองปะกาวเพ่ือใช้งาน
จริง ได้ท าการศึกษาข้อมูลด้านเวลามาตรฐานของ
กระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกประเภทไดคทั 
แสดงดงัตารางท่ี 6 โดยท าการประเมินอตัราเร็วด้วยวิธี 
Westinghouse System of Rating และก าหนดเวลา
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เผ่ือจากตารางวิเคราะห์เวลาเผ่ือของการท างาน 
[11][12] 

ตารางที่ 6 เวลามาตรฐานกระบวนการผลติกลอ่งกระดาษ
ลกูฟกูประเภทไดคทั (หลงัปรับปรุง) 

ขัน้ตอน 
เวลา
เฉลี่ย 

(วินาที) 

อตัราเร็ว 
(%) 

เวลา
ปกติ 

(วินาที) 

เวลาเผ่ือ 
(%) 

เวลา 
มาตรฐาน 
(วินาที) 

1. น ากระดาษลูกฟูก
เข้าเคร่ืองพิมพ์ลาย 

1.50 1.06 1.59 1.23 1.96 

2. น ากระดาษลูกฟูก
เข้าเคร่ืองป๊ัมไดคทั 

1.15 1.06 1.22 1.23 1.50 

3. แกะกล่องกระดาษ
ลกูฟกูตามรอยไดคทั 

9.25 1.06 9.81 1.23 12.06 

4 .ท า ก า รป ะก า ว
บ ริ เวณ ลิ ้น ก ล่ อ ง
ด้วยเคร่ืองปะกาว                      

7.81 1.03 8.04 1.21 9.73 

5. ท าการแพ็คกล่อง
กระดาษลกูฟกู 

0.76 1.06 0.81 1.23 0.99 

รวม 26.24 

 
จากตารางท่ี 2 และตารางท่ี 6 พบวา่ขัน้ตอนท่ี

มีการเปล่ียนแปลงคือขัน้ตอนท่ี 4 โดยเปล่ียนจากท า
การปะกาวบริเวณลิน้กล่องด้วยอุปกรณ์การปะกาว 
เป็นท าการปะกาวบริเวณลิน้กล่องด้วยเคร่ืองปะกาว 
จึงท าการประเมินอตัราเร็วและวิเคราะห์เวลาเผ่ือของ
ขัน้ตอนนีใ้หม่ ซึ่งได้ค่าอัตราเร็ว +1.03% เน่ืองจากมี
การเปล่ียนวิธีการท างานใหมจ่ึงท าให้คา่ความช านาญ
งานลดลง ส่วนเวลาเผ่ือของการท างานในขัน้ตอนนี ้
หลังปรับปรุงมีค่า +1.21% เน่ืองจากคะแนนในส่วน
การใช้แรงและกล้ามเนือ้ลดลง ด้วยเหตุว่าการใช้แรง
ยกอปุกรณ์ในขัน้ตอนการปะกาวน้อยลงกว่าเดิม  โดย
ผลสรุปเปรียบเทียบเวลามาตรฐานของกระบวนการ
ผลิตกล่องกระดาษลกูฟูกประเภทไดคทั ก่อนและหลงั

การปรับปรุง แสดงดงัตารางท่ี 7 และรูปท่ี 10 ซึง่พบว่า
การจัดสร้างเคร่ืองปะกาวมาใช้แทนอุปกรณ์การปะ
กาวแบบเดิม สามารถลดเวลาในขัน้ตอนการปะกาว
บริเวณลิน้กล่องกระดาษลูกฟูกประเภทไดคัทลงได้ 
โดยจากเดิมใช้เวลา 36.58 วินาทีตอ่กล่อง เหลือ 9.73 
วินาทีต่อกล่อง ส่งผลให้เวลามาตรฐานรวมของ
กระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกประเภทไดคทั 
ลดลงจากเดิม 53.09 วินาทีต่อกล่อง  เหลือ 26.24 
วินาทีตอ่กลอ่ง หรือลดลงร้อยละ 50.57 

ตารางที่ 7 เวลามาตรฐานกระบวนการผลติกลอ่งกระดาษ
ลกูฟกูประเภทไดคทั ก่อนและหลงัปรับปรุง 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ขัน้ตอน 
เวลา

มาตรฐาน 
(วินาที) 

ขัน้ตอน 
เวลา

มาตรฐาน 
(วินาที) 

1. น ากระดาษลกูฟูก
เข้าเคร่ืองพิมพ์ลาย 

1.96 
1. น ากระดาษลูกฟูก
เข้าเคร่ืองพิมพ์ลาย 

1.96 

2. น ากระดาษลกูฟูก
เข้าเคร่ืองป๊ัมไดคทั 

1.50 
2. น ากระดาษลูกฟูก
เข้าเคร่ืองป๊ัมไดคทั 

1.50 

3. แกะกล่องกระดาษ
ลกูฟกูตามรอยไดคทั 

12.06 
3. แกะกลอ่งกระดาษ
ลกูฟกูตามรอยไดคทั 

12.06 

4. ท าการปะกาว
บ ริ เวณ ลิ ้นก ล่อ ง
ด้วยอุปกรณ์การปะ
กาว 

36.58 

4 .ท าก ารป ะก าว
บ ริ เวณ ลิ ้น ก ล่อ ง
ด้วยเคร่ืองปะกาว                      9.73 

5. ท าการแพ็คกลอ่ง
กระดาษลกูฟกู 

0.99 
5. ท าการแพ็คกลอ่ง
กระดาษลกูฟกู 

0.99 

รวม 53.09 รวม 26.24 
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รูปท่ี 10 กราฟเปรียบเทียบเวลามาตรฐานกระบวนการผลติ
กลอ่งกระดาษลกูฟกูประเภทไดคทั ก่อนและหลงัปรับปรุง 

จากเวลามาตรฐานรวมของกระบวนการผลิต
กล่องกระดาษลูกฟูกประเภทไดคัทท่ีลดลงร้อยละ 
50.57 สามารถแสดงการค านวณหาจุดคุ้ มทุนการ
จดัสร้างเคร่ืองปะกาว ได้ดงัตารางท่ี 8 

ตารางที่ 8 จดุคุ้มทนุการจดัสร้างเคร่ืองปะกาว 
รายการ คา่ที่ได้ 

เวลาปฎิบตัิงานตอ่วนั (ชัว่โมง) 8  
เวลาปฎิบตัิงานตอ่วนั (วินาที) 8 x 60 x 60 = 28,800 

เวลาปฎิบตัิงานที่ลดลงตอ่วนั (วินาที) 
28,800 x 0.5057  

= 14,564.16 
ต้นทนุคา่แรงพนกังาน (บาทตอ่วนั) 350 

ต้นทนุคา่แรงพนกังาน (บาทตอ่วินาที)   350   =  0.012 
            28,800 

ผลตอบแทนจากเวลาที่ลดลงไป  
(บาทตอ่วนั)  

14,564.16 x 0.012 x 7  
= 1,223.39 

ต้นทนุการจดัสร้างและติดตัง้ 
เคร่ืองปะกาว (บาท) 

15,850  

จดุคุ้มทนุ (วนั) 
 15,850   =  12.96 

        1,223.39    

หมายเหตุ พนกังานในกระบวนการผลติกลอ่งกระดาษลกูฟูก
ประเภทไดคทัมีทัง้หมด 7 คน 

จากตารางท่ี 8 พบว่าเวลาในกระบวนการ
ผลิตกล่องกระดาษลูกฟู กประเภทไดคัท ท่ีลดลง
สามารถคิ ด เป็ นผลตอบแทนกลับ คืนสู่ บ ริษั ท

กรณีศึกษาได้ โดยเม่ือพิจารณาเทียบกับต้นทุนการ
จัดสร้างและติดตัง้เคร่ืองปะกาวซึ่งเท่ากับ 15,850 
บาท พบว่าจุดคุ้ มทุนคือ 12.96 วัน  หรือ 12 วัน  7 
ชั่วโมง 40 นาที 48 วินาที นอกจากนีเ้วลาท่ีลดลง
ดงักล่าวยงัส่งผลท าให้จ านวนผลผลิตต่อวนัเพิ่มมาก
ขึน้  หรือสามารถมอบหมายให้พนักงานไปปฏิบัติ
หน้าท่ีในสว่นอ่ืนๆ เพิ่มเตมิได้ 

โดยผลการวิจัย ข้ างต้น นี ส้อดค ล้องกับ
งานวิจยัในอดีตซึ่งพบว่าการประยุกต์ใช้การออกแบบ
ทางวิศวกรรม เพ่ื อจัดสร้างอุปกรณ์ ส าห รับช่วย
ปฏิบัติงานในขัน้ตอนต่างๆ นัน้สามารถลดเวลา ลด
ความ สูญ เสี ย  และป รับป รุงป ระสิ ท ธิภ าพ ใน
กระบวนการผลิตได้อยา่งมีประสิทธิผล [19][20][21] 

 
5. สรุปผลการด าเนินงานวิจัย 

บริษัทกรณีศึกษาผู้ประกอบกิจการผลิตบรรจุ
ภัณ ฑ์ประสบปัญหาในกระบวนการผลิตกล่อง
กระดาษลูกฟูกประเภทไดคัทขนาดใหญ่ โดยพบว่า
ขัน้ตอนการปะกาวบริเวณลิน้กล่องใช้เวลานานกว่า
ขัน้ตอนอ่ืนๆ ดงันัน้งานวิจยันีจ้ึงมีวตัถปุระสงค์เพ่ือลด
เวลาในขัน้ตอนการปะกาวบริเวณลิน้กลอ่งดงักลา่ว  

การด า เนิ น งานวิจัย ได้ประยุก ต์ ใช้ หลัก
การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาในการศึกษา
วิ เคราะห์กระบวนการผลิต และการศึกษาเวลา
มาตรฐานของกระบวนการผลิต อีกทัง้ใช้แผนผงัแสดง
เหตแุละผลในการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหา ซึง่พบว่า
สาเหตุหลักท่ีท าให้ขัน้ตอนดังกล่าวใช้เวลานาน เกิด
จากอปุกรณ์ท่ีใช้ในขัน้ตอนการปะกาวมีขนาดเล็กเม่ือ
เทียบกบักลอ่งกระดาษลกูฟกูประเภทไดคทัขนาดใหญ่ 
อีกทัง้อุปกรณ์มีน า้หนักมาก จึงได้ประยุกต์ใช้การ
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ออกแบบทางวิศวกรรมในการจัดสร้างเคร่ืองปะกาว
ขึน้มาแทนอปุกรณ์เดมิ  

ผลจากการน าเคร่ืองปะกาวมาใช้แทนอปุกรณ์
เดิม พบว่าเวลาของขัน้ตอนการปะกาวบริเวณลิน้
กล่องกระดาษลูกฟูกประเภทไดคทัขนาดใหญ่ ลดลง
จากเดิม 36.58 วินาทีต่อกล่อง เหลือ 9.73 วินาทีต่อ
กล่อง ส่งผลให้เวลามาตรฐานรวมของกระบวนการ
ผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกประเภทไดคัทขนาดใหญ่ 
ลดลงจากเดิม 53.09 วินาทีต่อกล่อง เหลือ 26.24 
วินาทีต่อกล่อง หรือลดลงร้อยละ 50.57 ส่งผลให้
จ านวนผลผลิตต่อวัน เพิ่ มมากขึ น้  ห รือสามารถ
มอบหมายให้พนักงานไปปฏิบัติหน้าท่ีในส่วนอ่ืนๆ 
เพิ่มเตมิได้ โดยจดุคุ้มทนุของการจดัสร้างเคร่ืองปะกาว 
คือ 12 วนั 7 ชัว่โมง 40 นาที 48 วินาที 
 
กิตตกิรรมประกาศ 

ผู้ วิจัยขอขอบคุณบริษัทกรณีศึกษาท่ีให้เข้า
ท าการศึกษาวิจัย ขอขอบคุณ คุณสาวิตรี  กล้าหาญ 
และ  คุณ อภิญญ า อยู่ ถาวร ผู้ ช่ วยด า เนิ น งาน
โครงการวิจยั 
 
เอกสารอ้างอิง 
[1] ส านกังานเศรษฐกิจอตุสาหกรรม “รายงานภาวะ

เศรษฐกิจอุตสาหกรรม  ปี 2560 และแนวโน้มปี 
2561”: http://www.oie.go.th/sites/default/ 

 files/attachments/industry_overview/annual2
017.pdf    

[2] โพสต์ทูเดย์ ข่าวการตลาด ”อี-คอมเมิร์ซฮอตดนั
กระดาษลกูฟกูโต”: https://www.posttoday. 

 com/market/news/550613 

[3] มตชินออนไลน์ “กระทรวงอตุสาหกรรม หนนุไทย
เป็นศูนย์กลางอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์กระดาษ
ลกูฟกูในอาเซียน”: https://www.matichon.co. 
th/publicize/news_295151 

[4] นภา บัวหลวง  “ธุรกิจบรรจุภัณ ฑ์กระดาษ ”: 
http://library.dip.go.th/multim6/edoc/2556/21
902.pdf 

[5] ศุภชัย นาทะพันธ์ “การควบคุมคุณภาพ” ซีเอ็ด
ยเูคชัน่ กรุงเทพฯ พ.ศ. 2551 

[6] สายชล สินสมบูรณ์  “การควบคุมคุณภาพเชิง
สถิติและวิศวกรรม” จามจุรีโปรดักท์ กรุงเทพฯ 
พิมพ์ครัง้ท่ี 5 พ.ศ. 2554 

[7] กฤษฎา อ้วนสูงเนิน, นพเก้า กุสูงเนิน และ วีร
พงษ์  สง่ากลาง  “การลดความสูญ เปล่าใน
กระบวนการเคลือบกราเวียร์โดยใช้เทคนิคการ
ออกแบบการทดลอง กรณีศกึษา โรงงานผลิตทอ
กระสอบสานพลาสติก” การประชุมวิชาการ
ขา่ยงานวิศวกรรมอตุสาหการ พ.ศ. 2559 

[8] ชาญชยั พลตรี และ ฤภูวลัย์ จันทรสา “การเพิ่ม
ประสิท ธิภาพกระบวนการผลิต  กรณีศึกษา
โรงงานผลิตซอสหอยนางรม” การประชมุวิชาการ
ขา่ยงานวิศวกรรมอตุสาหการ พ.ศ. 2559 

[9] คณิศร ภูนิคม  “การปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตด้วยเทคนิคการปรับปรุงงาน
กรณีศกึษา: โรงงานน า้ด่ืมใบไผเ่ขียว” การประชมุ
วิชาการขา่ยงานวิศวกรรมอตุสาหการ พ.ศ. 2560 

[10] คลุยา ศรีโยม และ พิเชษฐ์ จนัทวี “การปรับปรุง
ฝาครอบ เค ร่ืองจัก รเย็ บ อัต โนมัติ เพ่ื อ เพิ่ ม
ประสิทธิภาพการท างานโดยใช้แผนผงัก้างปลา” 

Engineering  Journal  of  Siam  University Page  12 Volume  19, Issue 2,  No.37, July-December 2018

https://www.matichon.co.th/
https://www.se-ed.com/product-search/%E0%B8%AA%E0%B8%B2%E0%B8%A2%E0%B8%8A%E0%B8%A5-%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%AA%E0%B8%A1%E0%B8%9A%E0%B8%B9%E0%B8%A3%E0%B8%93%E0%B9%8C.aspx?keyword=%e0%b8%aa%e0%b8%b2%e0%b8%a2%e0%b8%8a%e0%b8%a5+%e0%b8%aa%e0%b8%b4%e0%b8%99%e0%b8%aa%e0%b8%a1%e0%b8%9a%e0%b8%b9%e0%b8%a3%e0%b8%93%e0%b9%8c&search=author
https://www.se-ed.com/product-publisher/%E0%B8%88%E0%B8%B2%E0%B8%A1%E0%B8%88%E0%B8%B8%E0%B8%A3%E0%B8%B5%E0%B9%82%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B8%94%E0%B8%B1%E0%B8%81%E0%B8%97%E0%B9%8C.aspx?pubc=0000919


การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรม       อุตสา
หการ พ.ศ. 2560 

[11] วนัชัย ริจิรวนิช “การศึกษาการท างาน หลักการ
และกรณีศึกษา” ส านักพิมพ์แห่งจุฬาลงกรณ์
มหาวิทยาลยั กรุงเทพฯ พิมพ์ครัง้ท่ี 8 พ.ศ. 2555 

[12] รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม  “การศึกษางาน
อุตสาหกรรม” ส านักพิมพ์ท้อป กรุงเทพฯ พ.ศ. 
2553 

[13] อุษาวดี อินทร์คล้าย “การลดความสูญเสียใน
กระบวนการบรรจุน า้ยา” การประชุมวิชาการ
ขา่ยงานวิศวกรรมอตุสาหการ พ.ศ. 2559 

[14] กฤษดา ประสพชัยชนะ, ธีรวฒัน์ สมสิริกาญจน
คณุ บญัชา อริยะจรรยา และ มนตรี ฟังอารมณ์ 
“การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตยางคอมปาวด์: 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตยางรถยนต์” การประชุม
วิชาการขา่ยงานวิศวกรรมอตุสาหการ พ.ศ. 2559 

[15] ภทัรเวช ธาราเวชรักษ์, กมล ก่ิงแก้วก้านทอง, วฒุิ
ภัท ร  สืบสิน ไชย  และ  ชูศักดิ์  พรสิ ง ห์  “การ
ออกแบบสายการประกอบรูปแบบผสมส าหรับ
ผู้ผลิตชิน้ส่วนยานยนต์: กรณีศึกษา ผลิตภัณฑ์
คอนเดนเซอร์รถยนต์ ” การประชุมวิชาการ
ขา่ยงานวิศวกรรมอตุสาหการ พ.ศ. 2560 

[16] จนัทร์ฑา นาควชิรตระกูล, เกษม พิพฒัน์ปัญญา
นุกูล ชนินทร์ ทองระกาศ, สุวรรณ  ว่องไว และ 
ภัทธิยะ ดวงสิงห์ “การเพิ่มประสิทธิผลโดยรวม
ของสายการประกอบในอตุสาหกรรมผลิตชิน้สว่น 

 
 
 

 ยานยนต์” การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรม
อตุสาหการ พ.ศ. 2560 

[17] บัญ ชา  ธนบุญ สมบัติ  “การออกแบบทาง
วิศวกรรม” สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-
ญ่ีปุ่ น) กรุงเทพฯ พ.ศ. 2542 

[18]  นิศากร สมสุข, วรลักษณ์  จันทร์กระจ่าง, และ 
สมบัติ ทีฆทรัพย์ “การออกแบบทางวิศวกรรม” 
ก้าวทันโลกวิทยาศาสตร์ ปีท่ี 7 ฉบับท่ี 2 พ.ศ. 
2550 

[19] นิปณุ วิวฒัน์ธนสาร, กิตติชยั บดูารา, เจษฎา กิจ
ศรีนภดล และ มงคล เทียนวิบูลย์ “การออกแบบ
และพฒันาเคร่ืองอบเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ผลิตแคบหมู ” การประชุมวิชาการข่ายงาน
วิศวกรรมอตุสาหการ พ.ศ. 2556 

[20] เฉลิมเกียรติ  ศรีศิลา “การออกแบบและสร้าง
เคร่ืองเจียระไนโลหะท่ีบากร่องวีส าหรับการ
เช่ือมต่อชน ” การประชุม วิชาการข่ายงาน
วิศวกรรมอตุสาหการ พ.ศ. 2556 

[21] ชุมพล อินทร์มณี, กฤษณพัสตร์ ป่ินณรงค์, เอก
รักษ์  โคะเจ  และ  นัฐพงษ์  ธรรมวงษา “การ
ออกแบบและสร้างเค ร่ืองเก็บเศษวัสดุจาก
กระบวนการผลิตพลาสตกิฟิล์ม” วารสารวิชาการ
เทคโนโลยีอุตสาหกรรม  : มหาวิทยาลัยราชภัฏ
สวนสนุนัทา ปีท่ี 4 ฉบบัท่ี 1 พ.ศ. 2559 

[22] กิตติ อินทรานนท์ “การยศาสตร์” ส านกัพิมพ์แห่ง
จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั กรุงเทพฯ พ.ศ. 2559 

Engineering  Journal  of  Siam  University Page  13 Volume  19, Issue 2,  No.37, July-December 2018

https://www.se-ed.com/product-search/%E0%B8%9A%E0%B8%B1%E0%B8%8D%E0%B8%8A%E0%B8%B2-%E0%B8%98%E0%B8%99%E0%B8%9A%E0%B8%B8%E0%B8%8D%E0%B8%AA%E0%B8%A1%E0%B8%9A%E0%B8%B1%E0%B8%95%E0%B8%B4.aspx?keyword=%e0%b8%9a%e0%b8%b1%e0%b8%8d%e0%b8%8a%e0%b8%b2+%e0%b8%98%e0%b8%99%e0%b8%9a%e0%b8%b8%e0%b8%8d%e0%b8%aa%e0%b8%a1%e0%b8%9a%e0%b8%b1%e0%b8%95%e0%b8%b4&search=author



