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บทคัดย่อ 
 

 งานว ิ จ ั ย เร ื ่ อง การพ ัฒนากระบวนการผล ิต เครนคาน เด ี ่ ยวด ้ วยกระบวนกา ร 
วิเคราะห์ปัจจัยการผลิต 4M กรณีศึกษา บริบทเครนคานเดี่ยว บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 
กรณีศึกษา มีวัตถุประสงค์ 1) เพ่ือศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว โดยใช้แผนภูมิ
กระบวนการไหล (Process Flow Charts) 2) เพื่อศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตเครนคานเดี่ยว โดยใช้แบบสอบถามสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคาน
เดี่ยว จากพนักงานแผนกการผลิตที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด จำนวน 12 คน โดยการสุ่ม
ตัวอย่างแบบเจาะจง และ 3) เพื่อปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว โดยใช้หลักการ 
PDCA ประชากร คือ พนักงานที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด จำนวน 50 คน กลุ่มตัวอย่าง คือ 
พนักงานแผนกการผลิตที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด จำนวน 12 คน โดยการสุ่มตัวอย่างแบบ
เจาะจง และค่าความตรงเชิงเนื้อหาด้วยการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง  ( Index of item Objective 
Congruence : IOC ) ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถามตั้งแต่ 0.60 ขึ้นไป 
 ผลการวิจัย พบว่า 1) ผลการศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว มีขั้นตอน
การผลิตทั้งหมด 36 ขั้นตอน และใช้เวลาในกระบวนการผลิต 2,080 นาที หรือ 34 ชั่วโมง 40 นาที 
ในการผลิตเครนคานเดี่ยว 2) ผลการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคาน
เดี่ยว พบว่า ภาพรวมสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวอยู่ในระดับปาน
กลาง ( X =2.69, . .S D =1.04) เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน พบว่า ด้านเครื่องจักร (Machine) อยู่ใน
ระดับมาก ( X =3.66, . .S D =0.75)  ด้านคน (Man) อยู่ในระดับปานกลาง ( X =2.72, . .S D =0.87) 
ด้านวัสดุ (Material) อยู่ในระดับปานกลาง ( X =2.64, . .S D =1.11) และด้านวิธีการ (Method) อยู่
ในระดับน้อย ( X =1.91, . .S D =0.65) และ 3) ผลการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคาน
เดี่ยว โดยใช้หลักการ PDCA พบว่า จำเป็นที่จะต้องปรับเปลี่ยนวิธีการทำงานให้เกิดความต่อเนื่องใน
การผลิต เพื่อลดเวลาการว่างงาน และรอคอยให้น้อยลง กระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท 
เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด กรณีศึกษา มีขั้นตอนการผลิตก่อนปรับปรุง 36 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 26 
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ขั้นตอน ซึ่งคิดเป็น 27.78% ซึ่งส่งผลให้เวลาในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุง 2,080 
นาที หรือ 34 ชั่วโมง 40 นาที ลดลงเหลือ 1,970 นาที หรือ 32 ชั่วโมง 50 นาที ซึ่งคิดเป็น 5.29% 
สามารถลดต้นทุนแรงงานได้ต่อปีประมาณ 605,022 บาทต่อปี 
 
คำสำคัญ : การวิเคราะห์ปัจจัยการผลิต 4 M, กระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  
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ABSTRACT 
 

 This research on developing the production process of single-girder cranes using 
the 4M manufacturing factors analysis method: A case study in the context of single-
girder cranes, conducted by K.C.I. Engineering Co., Ltd., had three objectives. First, we 
investigated the condition of the production process of single-girder cranes at K.C.I. 
Engineering Co., Ltd., using process flow charts. Second, we examined issues affecting 
the production process by utilizing questionnaires distributed to 12 employees in the 
production department, selected through purposive sampling. Lastly, we developed 
the production process using the PDCA principle. The population consisted of 50 
employees of K.C.I. Engineering Co., Ltd., with a sample group of 12 employees in the 
production department, selected through purposive sampling. The indices of item-
objective congruence (IOC) between terminology definitions and questionnaire items 
were found to be at least 0.60. 
 The research findings revealed that the production process of single-girder 
cranes comprised 36 steps and took 2,080 minutes (or 34 hours and 40 minutes). The 
analysis indicated that the overall level of issues affecting the production process was 
moderate ( X =2.69, . .S D =1.04). Further analysis of each factor showed that the level 
of issues caused by machines was high ( X =3 . 6 6 , . .S D =0 . 7 5 ) , by humans was 
moderate ( X =2.72, . .S D =0.87), by materials was moderate ( X =2.64, . .S D =1.11), 
and by methods was low ( X =1.91, . .S D =0.65). After applying the PDCA principle to 
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develop the production process, we discovered that it was necessary to change the 
working methods to ensure continuous production and to reduce idle and waiting 
time. This case study of developing the production process of single-girder cranes for 
K.C.I. Engineering Co., Ltd., cut down the number of production steps from 36 to 26, 
representing a reduction of 27.78%, Consequently, the production process time had 
decreased from 2,080 minutes (or 34 hours and 40 minutes) to 1,970 minutes (or 32 
hours and 50 minutes), accounting for a 5.29% reduction. This improvement was 
equivalent to a labor cost reduction of approximately 605,022 Baht per year. 
 
Keywords : Analysis of the 4M Manufacturing Factors, Single-Girder Crane Production  

Process  
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บทที่ 1 
บทนำ 

 
1.1  ที่มาและความสำคัญ 

ปัจจุบันวิวัฒนาการอุตสาหกรรมการผลิตได้เติบโตอย่างรวดเร็ว ในโลกของการนำระบบขนถ่าย
วัสดุมาใช้ในระบบการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมเป็นเรื่องที่มีความสำคัญ ตั้งแต่การนำวัตถุดิบ
มายังโรงงาน จนออกมาเป็นผลิตภัณฑ์สำเร ็จร ูปไปยังคลังส ินค้า หรือลูกค้า จำเป็นต้องมี  
การเคลื่อนย้าย หรือขนย้ายทั้งสิ ้น เครนเป็นหนึ่งในเครื่องจักรที่ถือว่าเป็นหัวใจสำคัญในการผลิต
สำหรับโรงงานอุตสาหกรรมต่าง ๆ เนื่องจากเครนจะถูกนำไปใช้สำหรับขนย้ายสินค้าที่มีมูลค่าสูง เช่น 
Turbine ในโรงไฟฟ้า หรือเครื่องจักรที ่มีน้ำหนักมากและมูลค่าสูง เป็นต้น หากเครนชำรุดหรือ
เสียหายก็จะส่งผลกระทบต่อการผลิตสินค้าทำให้สายการผลิตหยุดชะงักและเกิดความล่าช้าได้  
ซึ่งจะส่งผลทำให้การผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมดังกล่าวไม่สามารถผลิตสินค้าได้ตามกำหนด  
ดังนั ้นคุณภาพของเครนจะต้องได้ตามมาตรฐานและอยู ่ในสภาพพร้อมใช้งานได้ตลอดเวลา 
เพื่อให้เกิดความมั่นใจได้ว่าสินค้าที่ขนย้ายโดยเครนนั้นจะไม่ได้รับความเสียหาย และด้วยเหตุนี้บริษัท
และบริษัทย่อยหลายแห่งจึงให้ความสำคัญในทุกขั้นตอนของการผลิตโครงสร้างของเครนเพื่อให้ได้
เครนที่ดีและมีคุณภาพตามมาตรฐานสากล โดยคำนึงถึงความปลอดภัยของผู้ใช้งานและต่อทรัพย์สิน
ของลูกค้าเป็นหลักสำคัญเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด เป็นบริษัทที่ผลิตเครนไฟฟ้าคานเดี่ยวสำหรับโรงงานอุตสาหกรรม  
ท ี ่ ผ ่ า น ม า ท า ง บ ร ิ ษ ั ท ไ ด ้ พ ย า ย า ม พ ั ฒ น า ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิ ต  โ ด ย น ำ เ ค ร ื ่ อ ง จ ั ก ร  
และเทคโนโลยีใหม่ ๆ มาใช้ในกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ซึ่งคุณภาพการผลิตอยู่
ในเกณฑ์ที ่ยอมรับได้ กระบวนการผลิตส่วนใหญ่เป็นกระบวนการผลิตที ่ใช้แรงงานคนเป็นหลัก  
ปัญหาที่พบ คือ ในการตรวจสอบ และการควบคุมระยะเวลาในการผลิต ซ่ึงส่งผลต่อการกำหนดวันส่ง
มอบสินค้า โดยปัจจัยที่ที ่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตมี 4 ด้าน ได้แก่ ด้านวัสดุ (Material)  
ด้านคน (Man) ด้านเครื่องจักร (Machine) และด้านวิธีการ (Method) ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ 
กนกวรรณ และญาณิศา (2565) วิเคราะห์ปัญหาและเวลาสูญเสียในกระบวนการบรรจุชิ้นงานของ
รถยนต์ ด้วยแผนผังก้างปลา พบว่า ปัญหากระบวนการบรรจุชิ้นงาน มีขั้นตอนการทำงานที่ซ้ำซ้อน  
หลายขั้นตอน และมีแผนผังการทำงานที่ไม่ต่อเนื่อง ทำให้การทำงานมีความล่าช้า ได้ทำการปรับปรุง
เหลือ 15 ขั้นตอน จาก 25 ขั้นตอน และเวลาเฉลี่ยก่อนปรับปรุง 184 วินาที และเวลาเฉลี่ยหลัง
ปรับปรุง 135 วินาที นอกจากนั้นยังสามารถลดพนักงานได้ 2 คน จากเดิมมีพนักงานถึง 4 คน และ
เดโชชัย สาพิมพ์ (2564) ได้ทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตอุปกรณ์ตกแต่งรถยนต์ โดยได้เลือกการ
ไหลของกระบวนการผลิตขึ้นมาศึกษาเพื่อลดปัญหาที่เกิดขึ้น และขั้นตอนในการผลิตแบบเดิมทำให้



2 

การผลิตไม่เกิดความต่อเนื่อง และขาดประสิทธิภาพ โดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล พบว่า สามารถ
ลดระยะทางการทำงานในกระบวนการผลิตได้ 29.41 % และซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของภาณุวัฒน์ 
และนลิน (2566) ได้ประยุกต์เทคนิคลีนในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให้กับกลุ่มวิสาหกิจ
ผู้ผลิตยางพาราแผ่นเรียบ ซึ่งใช้แรงงานคนเป็นหลักในการผลิตจึงเกิดความเมื่อยล้าและล่าช้า พบว่า 
กระบวนการผลิตมีขั้นตอนลดลงจาก 19 ขั้นตอนเหลือ 14 ขั้นตอน ซึ่งคิดเป็น 26.3% และเวลาใน
กระบวนการผลิต ลดลงจาก 263 นาที เหลือ 187 นาที ซึ่งคิดเป็น 28.3% นั้นคือขั้นตอนการผลิต
ลดลง 5 ขั้นตอน และเวลาการผลิตลดลงได้ 76 นาที 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว โดยใช้แผนภูมิ
กระบวนการไหล (Process Flow Charts) เพื่อศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตเครนคานเดี่ยว โดยใช้แบบสอบถามสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคาน
เดี่ยว ประกอบด้วย 4 ด้าน ได้แก่ ด้านวัสดุ (Material) ด้านคน (Man) ด้านเครื่องจักร (Machine) 
และด้านวิธีการ (Method) และเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น และลดความ
สูญเปล่าในการผลิตเครนคานเดี่ยว ให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า 

 
1.2  วัตถุประสงค์ 

1.2.1 เพ่ือศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
1.2.2 เพ่ือศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
1.2.3 เพ่ือปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
 

1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 
1.3.1 ด้านประชากร และกลุ่มตัวอย่าง 

1.3.1.1 ประชากร คือ พนักงานที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด จำนวน 50 คน 
1.3.1.2 กลุ่มตัวอย่าง คือ พนักงานแผนกการผลิตที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 

จำนวน 12 คน โดยการสุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง  
1.3.2 ด้านเนื้อหา คือ ศึกษาข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว โดยใช้แผนภูมิกระบวนการ

ไหล (Flow Process Chart) ศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
โดยใช้แบบสอบถามสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ประกอบด้วย 4 
ด้าน ได้แก่ ด้านวัสดุ (Material) ด้านคน (Man) ด้านเครื ่องจักร (Machine) และด้านวิธ ีการ 
(Method) และปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ ้น และลดความสูญเปล่าใน 
การผลิตเครนคานเดี่ยว ให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า 

1.3.3 การเคลื่อนทีข่องกระบวนการผลิตไม่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
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1.3.4 ตัวแปรที่ศึกษา 
1.3.4.1 ตัวแปรอิสระ คือ การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  
1.3.4.2 ตัวแปรตาม คือ มาตรฐานขั ้นตอนการผลิต และเวลามาตรฐานการผลิต 

เครนคานเดี่ยว  
1.3.5 ระยะเวลาในการดำเนินวิจัย ตั้งแต่เดือนมกราคม - กรกฎาคม พ.ศ. 2566 โดยใช้สถานที่

ในการวิจัยและเก็บข้อมูลในบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 
 

1.4  นิยามศัพท์ 
1.4.1 เครนคานเดี่ยว หมายถึง เครนไฟฟ้าที ่ใช้กันแพร่หลายมากที่สุดในงานอุตสาหกรรม 

เพราะตอบสนองต่อความต้องการการยกน้ำหนักของอุตสาหกรรม ซึ่งส่วนใหญ่มีน้ำหนักที่ต้องการ  
ยกไม่เกิน 10 ตัน มีขนาดความกว้าง 15 เมตร 

1.4.2 สภาพขั้นตอนกระบวนการผลิต หมายถึง ศึกษาสภาพปัญหาขั้นตอนกระบวนการผลิต
เครนคานเดี่ยวต่าง ๆ ที่จะช่วยแปรสภาพปัจจัยการผลิตให้กลายเป็นผลผลิตที่ต้องการได้ 

1.4.3 ปัจจัยที่ส่งผลต่อขั ้นตอนกระบวนการผลิต  หมายถึง สภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั ้นตอน
กระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวมี 4 ปัจจัย ได้แก่ วัสดุ (Material) คน (Man) เครื่องจักร (Machine) 
และวิธีการ (Method) 

1.4.4 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิต หมายถึง แก้ไขปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิต
เครนคานเดี่ยว เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต 

1.4.5 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) หมายถึง แผนภูมินี้ใช้วิเคราะห์ขั้นตอน
การไหล (Flow) โดยเร ิ ่มบันทึกตั ้งแต่ว ัตถุด ิบเคลื ่อนเข้าสู่ กระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว 
และบันทึกขั้นตอนหรือกิจกรรมต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงาน และการเคลื่อนของ
วัสดุหรืออุปกรณ ์โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว 

1.4.6 มาตรฐานขั้นตอนกระบวนการผลิต หมายถึง ขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว  
ที่ได้ทำการปรับปรุงแล้ว และทำกำหนดให้เป็นมาตรฐานขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 

1.4.7 เวลามาตรฐานกระบวนการผลิต หมายถึง เวลากระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ที่ได้จาก
การผลิตตามมาตรฐานขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 

1.4.8 ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต หมายถึง ความสามารถของหน่วยงานผลิตในการผลิต 
เครนคานเดี่ยวให้ได้จำนวนที่ตั้งเป้าหมายไว้ภายใต้ปัจจัยที่กำหนด หรือการใช้ปัจจัยการผลิตต่าง ๆ  
ได้อย่างเตม็ประสิทธิภาพและนำไปสู่ผลสำเร็จที่ตั้งเป้าหมายไว้ 
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1.5  กรอบแนวคิดการวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 1-1 กรอบแนวคิดในงานวิจัย 
 

1.6  ประโยชน์ที่ได้รับ 
1.6.1 ทำให้ทราบถึงสภาพปัญหา และปัจจัยที่ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
1.6.2 ทำให้ทราบแนวทางในการกำจัดปัจจัยที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 

เพ่ือพัฒนา ปรับปรุง เสนอให้สถานประกอบการนำไปปรับปรุงปฏิบัติใช้ 
1.6.3 สามารถนำไปประยุกต์ใช้กับผลิตภัณฑ์รุ่นอื่น ที่มีกระบวนการผลิตที่คล้ายกัน 
 

ศึกษาการผลิต 
เครนคานเดี่ยว 

การปรับปรุงกระบวนการผลิต
เครนคานเดี่ยว 

- หลักการ PDCA (Deming, 
2004) การศึกษาสภาพปัญหา 

ที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
-- แบบสอบถาม (Magar V.M. and Shinde 
V.B., 2014) 

การศึกษากระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
- แผนภูมิกระบวนการไหล (Kingkaew, 
2005) 
 



บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
งานวิจัยเรื่องการพัฒนากระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวด้วยกระบวนการวิเคราะห์ปัจจัยการ

ผลิต 4 M กรณีศึกษา บริบทเครนคานเดี่ยว มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาสภาพกระบวนการผลิตเครน
คานเดี่ยว เพ่ือศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิต และเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น และลดความสูญเปล่าในการผลิตเครนคานเดี่ยว  ซึ่งในบทนี้จะกล่าวถึงแนวคิด 
ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ดังต่อไปนี้ 

2.1 แนวคิดและทฤษฎีเครน 
2.2 มาตรฐานเครนคานเดีย่ว 
2.3 ระบบการผลิต (Production system) 
2.4 การเพ่ิมผลผลิต (Productivity) 
2.5 หลักการบริหาร 4M สำหรับกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม 
2.6 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  
2.7 หลักการ PDCA 
2.8 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1 แนวคิดและทฤษฎีเครน 

เครน (Crane) เป็นเครื ่องจักรหรืออุปกรณ์ที ่ช ่วยในการยกสิ ่งของหรือวัสดุตามแนวดิ่ง  
และแขวนสิ่งของในลักษณะแนวราบโดยปั้นจั่นนั้นมีองค์ประกอบหลักอยู่ที่ 2 ส่วน คือ ส่วนที่เป็น 
เสาตั้ง ซึ่งจะต่อด้วยเสาเหล็กขึ้นไปทีละส่วน เพื่อที่จะทำให้มันทำหน้าที่ยกขึ้นไปนั่นเอง และอีกส่วน  
ก็คือ ส่วนที่เป็นแนวนอนที่จำเป็นจะต้องติดตั้งด้วยเครน ซึ่งเครนมีหลายประเภท ได้แก่ 

2.1.1 เครนคานเดี่ยว (Single Girder Overhead Cranes) ดังแสดงในภาพที่ 2-1 เครนคาน
เดี่ยว สำหรับการนำไปใช้ภายในโรงงานอุดสาหกรรมที่ไม่ได้มีการเน้นไปในทางการยกสิ่งของที่มี
น้ำหนักมาก เพราะโครงสร้างของเครนคานเดี่ยวมีลักษณะเบาควรใช้ในพื้นที่ที่มีหลังคาไม่สูง ในส่วน
บริเวณด้านล่างของคานวิ่งจะมีการติดรอกไฟฟ้ายึดเอาไว้ ควรจะมีการใช้ความเร็วที่เคลื่อนที่ช้า และ
เร็วซึ่งจะต้องเคลื่อนย้ายไปในทิศทางเดียวกันทั้งสองแบบ เครนคานเดี่ยวนิยมจะใช้ในการเคลื่อนย้าย
วัตถุดิบด้านการผลิตสินค้าต่าง ๆ ซึ่งจะช่วยในการอำนวยความสะดวกในการเคลื่อนย้ายของ  



6 

 
 

ภาพที่ 2-1 เครนคานเดี่ยว (Single Girder Overhead Cranes) 
(ที่มา : บริษัท เค.ซี.ไอ.เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด) 

 
2.1.2 2. เครนคานคู ่  (Double Girder Overhead Cranes) ด ังแสดงในภาพที ่ 2-2  

เครนคานคู่ จะมีการติดตั้งรอกไฟฟ้าไว้ที่ส่วนบนของตัวคาน โดยจะติดตั้งระหว่างคานทั้งสองตัว เครน
โรงงานประเภทนี ้เหมาะสำหรับการนำไปใช้ในการยกของที ่มีน้ำหนักเยอะ หรือใช้ในโรงงาน
อุตสาหกรรมขนาดใหญ่ โดยทั่วไปแล้วเครนคานคู่จะมีขนาดไม่เกิน 35 เมตร สามารถยกสิ่งของได้ไม่
เกิน 50 ตัน ควรใช้ความเร็วแบบช้า และเร ็ว โดยจะต้องเคลื ่อนย ้ายไปในทิศทาง เดียวกัน  
เมื่อต้องการเครนโรงงานที่มีขนาดใหญ่กว่าเดิม ควรเลือกความเร็วที่ช้าลง เพื่อความปลอดภัยใน 
การทำงาน 

 

 
 

ภาพที่ 2-2 เครนคานคู่ (Double Girder Overhead Cranes) 
(ที่มา : บริษัท เค.ซี.ไอ.เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด) 
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2.1.3 เครนแขนหมุน (Jib Crane) ดังแสดงในภาพที่ 2-3 เครนแขนหมุนออกแบบมาเพื่อให้มี
แขนที่สามารถหมุนได้รอบตัว ซึ่งทำมุมได้ตั้งแต่ 90-360 องศา เครนประเภทนี้เหมาะสำหรับการยก
วัตถุหรือสินค้าที่มีรอบวงรัศมีที่มีความยาวของวงแหวนที่ยื่นหมุนตามรัศมีของชุด ซึ่งจะแบ่งได้เป็น  
2 ประเภท คือ เครนแบบตั้งเสายื่น และเครนแบบยึดติดผนัง 

 

 
 

ภาพที่ 2-3 เครนแขนหมุน (Jib Crane) 
(ที่มา : บริษัท เค.ซี.ไอ.เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด) 

 
2.1.4 4. เครนรางเลื่อนแบบไฟฟ้าคานเดี่ยว (Monorail Crane) ดังแสดงในภาพที่ 2-4 เครน

โรงงานรางเลื่อนแบบไฟฟ้าคานเดี่ยวจะติดตั้งรอกและเคลื่อนที่ไปตามแนวคานวิ่ง ซึ่งการติดตั้งจะ
เป็นไปตามสภาพโครงสร้างของกระบวนการผลิต สามารถเคลื่อนที่เป็นแนวตรงหรือแนวโค้งได้ตาม
ความต้องการของผู้ปฏิบัติงาน เครนโรงงานประเภทนี้เหมาะสำหรับโรงงานที่ต้องใช้งานเฉพาะจุด 
เฉพาะพ้ืนที่ โดยสามารถยกน้ำหนักได้ไม่เกิน 3,000 กิโลกรัม 



8 

 
 

ภาพที่ 2-4 เครนโรงงานรางเลื่อนแบบไฟฟ้าคานเดี่ยว (Monorail Crane) 
(ที่มา : บริษัท เค.ซี.ไอ.เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด) 

 
ในการศึกษางานวิจัยนี ้ผู ้ว ิจ ัยเลือกใช้เครนเดี ่ยว เนื ่องจากมีความเหมาะสมใช้กับโรงงาน

อุตสาหกรรมที ่ใช ้งานยกน้ำหนักไม่หนักมาก ซึ ่งควรมีความกว้างใช้งานตั ้งแต่ 6 - 25 เมตร  
และควรมีน้ำหนักยกตั้งแต่ 0.1 ตัน ถึง 12.5 ตัน เป็นมาตรฐาน ซึ่งจะมีรอกไฟฟ้าสำหรับเครน  
แบบคานเดี ่ยวที ่ออกแบบผลิตเป็นมาตรฐานรุ่นต่าง ๆ ไว้แล้ว สำหรับใช้งานแขวนประกอบกับ 
เครนชนิดนี ้ โดยมีความเหมาะสม และปลอดภัย สำหรับเครนชนิดนี ้ถือเป็นเครนไฟฟ้าที ่ได้รับ 
ความนิยมใช้กันมากที่สุดสำหรับทุกงานอุตสาหกรรมในประเทศไทย เพราะโครงสร้างตัวเครนมี
น้ำหนักเบา ซึ่งไม่เป็นภาระหนักสำหรับโครงสร้างเสาโรงงาน และใช้พื้นที่ความสูงจากคานวิ่งเครนถึง
หลังคาไม่มากนัก สามารถเคลื่อนที่ยกวัตถุได้ชิดซ้ายและขวาได้มากขึ้น เมื่อใช้รอกไฟฟ้า Street  
รุ่นใหม่ และชิดหน้าหลัง ของโรงงานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ เพราะ  สัดส่วนความกว้างของ 
ชุดขาเครน (เส้นผ่านศูนย์กลางจากระยะล้อ) ตามมาตรฐาน Bs Standard ระยะปลอดภัยอยู ่ที่
ประมาณ 1/6 ของความกว้างชุดเครนเท่านั ้น และสำหรับเรื ่องเกี ่ยวกับความเร็วในการใช้งาน  
ความเครนที่เหมาะสม ซึ่งควรมีความเร็วแบ่งเป็น 2 จังหวะ คือ จังหวะเคลื่อนที่ช้า และเคลื่อนที่เร็ว
ในทิศทางเดียวกัน และปัจจุบันได้มีการนำชุด Inverter เข้ามาใช้ในการคอนโทรลเครนไฟฟ้าเคลื่อน
ตามแนวระดับราบ เช่น การเคลื่อนที่ของเครนเหนือศีรษะบนคานวิ่งแนวขวาง ซ้าย-ขวา และแนวยาว 
หน้า-หลังของโรงงาน ทำให้ชุดเครนเคลื่อนที่ได้อย่างนิ่มนวล ลดการสึกหรอ และประหยัดพลังงานอีก
ด้วย เพื่อให้การใช้งานเครนเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ และสะดวกรวดเร็ว พร้อมทั้งยกวัตถุเคลื่อนที่
จัดวางได้อย่างนิ่มนวล และปลอดภัย  
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2.2 มาตรฐานเครนคานเดี่ยว 
2.2.1 การตรวจสอบปั้นจั่นหรือเครน 
คำว่า ปั้นจั่น ตามกฎกระทรวงแรงงาน ที่เก่ียวข้องกับ เครื่องจักร หม้อน้ำนั้นให้ความหมายไว้ว่า

ปั้นจั่น หมายความว่า เครื่องจักรที่ใช้ยกสิ่งของขึ้นลงตามแนวดิ่ง และเคลื่อนย้ายสิ่งของ เหล่านั้นใน
ลักษณะแขวนลอยไปตามแนวราบ ซึ ่งหมายถึง เครน ที ่คนทั ่วไปเรียกกัน ไม่ว่าจะเป็นรถเครน  
ทาวเวอร์เครน โมบายเครน โอเวอร์เฮดเครน หรือเครนที่ในโรงงาน ที่เอาไว้ใช้ในการยกเคลื่อนย้ายชิ้น
ที่หนักเกินกว่ามนุษย์ทั่วไปจะสามารถยกได้ โดยการตรวจ ปจ.1 หมายถึงการตรวจเครน ตรวจปั้นจั่น 
ประเภทปั้นจั่นอยู่กับที่ เช่น ปั้นจั่นเหนือศีรษะ (Overhead Crane) ปั้นจั่นขาสูง (Gantry Crane) 
ปั้นจั่นรางเดี่ยว (Monorail Crane) และปั้นจั่นหอสูง (Tower Crane) เป็นต้น 

การทดสอบปั้นจั่น โดยการทดสอบปั้นจั่นนั้นจะต้องทำอย่างน้อยปีละ 1 ครั้ง หรือตามประกาศ
เพิ ่มเติมกรมสวัสดิการและคุ ้มครองแรงงานเรื ่องหลักเกณฑ์และวิธีการทดสอบปั้นจั ่นปี 2554  
โดยปั้นจั่นในใช้ในโรงงานอุตสาหกรรม จะจัดอยู่ในประเภทของเครนอุตสาหกรรม รอบการตรวจเครน 
ตรวจปั้นจั่น ทดสอบเครน ทดสอบปั้นจั่น เช่น การกำหนดการทดสอบไว้ในประกาศฯ ปี 2554  
ที่กำหนดให้ ปั้นจั่นก่อสร้าง ขนาด 1 – 3 ตัน ต้องทดสอบทุก 6 เดือน และ 3 ตันขึ้นไป ต้องทดสอบ
ทุก 3 เดือน เป็นต้น และการทดสอบปั้นจั่น หรือการทดสอบเครน จะต้องทำโดยวิศวกรเครื่องกล ที่มี
ใบประกอบวิชาชีพ (กว.) และต้องขึ้นทะเบียนตามมาตรา 9 หรือ มาตรา 11 ของกองความปลอดภัย
แรงงาน กระทรวงแรงงาน เท่านั้น 

2.2.2 มาตรฐานในการบริหาร จัดการ และดำเนินการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดล้อมในการทำงานเกี่ยวกับปั้นจั่น 

2.2.2.1 ในการประกอบ การติดตั้ง การทดสอบ การใช้ การซ่อมแซม การบำรุงรักษา  
การตรวจสอบ การรื้อถอนปั้นจั่นหรืออุปกรณ์อื่นของปั่นจั่น ต้องปฏิบัติตามรายละเอียดคุณลักษณะ
และคู่มือการใช้งานที่ผู้ผลิตกำหนดไว้ หากไม่มีรายละเอียดคุณลักษณะและคู่มือการใช้งานดังกล่าว 
จะต้องดำเนินการให้วิศวกรเป็นผู้จัดทำรายละเอียดคุณลักษณะและคู่มือการใช้งานเป็นหนังสือ และ
ต้องมีสำเนาเอกสารดังกล่าวไว้ให้พนักงานตรวจความปลอดภัยตรวจสอบได้ 

2.2.2.2 ต้องจัดให้มีการทดสอบการติดตั ้งปั ้นจั ่นเมื ่อติดตั ้งเสร็จตามรายละเอียด
คุณลักษณะและคู ่มือการใช้งาน ตามแบบที่อธิบดีประกาศกำหนด และต้องมีสำเนาเอกสารการ
ทดสอบไว้ให้พนักงานตรวจความปลอดภัยตรวจสอบได้  ในกรณีที่มีการหยุดใช้งานปั่นจั่นตั้งแต่หก
เดือนขึ้นไป ก่อนนำปั้นจั่นมาใช้งานใหม่ จะต้องดำเนินการตามวรรคหนึ่งด้วย 

2.2.2.3 ต้องจัดให้มีการทดสอบส่วนประกอบและอุปกรณ์ของปั้นจั่นอย่างน้อยปีละหนึ่ง
ครั้ง ตามประเภทและลักษณะของงาน ตามท่ีกำหนดไว้ในรายละเอียดคุณลักษณะและคู่มือการใช้งาน 
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ตามแบบที่อธิบดีประกาศกำหนด และต้องมีสำเนาเอกสารการทดสอบไว้ให้พนักงานตรวจความ
ปลอดภัยตรวจสอบได้ 

2.2.2.4 ในการทำงานเกี่ยวกับปั้นจั่นต้องปฏิบัติ ดังต่อไปนี้ 
1) ควบคุมให้มีลวดสลิงเหลืออยู่ในม้วนลวดสลิงไม่น้อยกว่าสองรอบตลอดเวลาที่

ปั่นจั่นทำงาน 
2) จัดให้มีชุดล็อกป้องกันลวดสลิงหลุดจากตะขอของปั้นจั่นและทำการตรวจสอบ

ให้อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้อย่างปลอดภัย 
3) จัดให้มีที่ครอบปิดหรือก้ันส่วนที่หมุนรอบตัวเอง ส่วนที่เคลื่อนไหวได้ หรือส่วน

ที่อาจเป็นอันตรายของปั้นจั่น และให้ส่วนที่เคลื่อนที่ของปั้นจั่นหรือส่วนที่หมุนได้ของปั่นจั่นอยู่ห่าง
จากสิ่งก่อสร้างหรือวัตถุอ่ืนในระยะที่ปลอดภัย 

4) จัดให้พนักงานสวมใส่เข็มขัดนิรภัยและสายช่วยชีวิตตลอดเวลาที่ทำงานบน
แขนปั้นจั่นหรือชุดสะพาน 

5) จัดให้มีพื้นชนิดกันลื่น ราวกันตก และแผงกันตกระดับพื้น สำหรับปั้นจั่นชนิด
ที่ต้องมีการจัดทำพื้นและทางเดิน 

6) จัดให้มีเครื่องดับเพลิงที่เหมาะสมและพร้อมใช้งานไว้ที่ห้องบังคับปั้นจั่นหรือ
ตำแหน่งที่สามารถใช้งานได้สะดวก 

7) ติดตั้งปั้นจั่นบนฐานที่มั่นคงโดยวิศวกรเป็นผู้รับรอง 
8) จัดให้มีการติดตั ้งชุดควบคุมการทำงานเมื ่อยกวัสดุขึ ้นถึงตำแหน่งสูงสุด 

(upper limit switch) ที่ใช้งานได้ตามปกติ 
9) จัดให้มีชุดควบคุมพิกัดน้ำหนักยก (overload limit switch) ที่ใช้งานได้

ตามปกติ 
2.2.2.5 ในการทำงานเกี่ยวกับปั้นจั่นที่ใช้เครื่องยนต์ ต้องปฏิบัติ ดังต่อไปนี้ 

1) จัดให้มีที่ครอบปิดหรือฉนวนหุ้มท่อไอเสีย 
2) จัดให้มีถังเก็บเชื้อเพลิงและท่อส่งเชื้อเพลิงติดตั้งอยู่ในลักษณะที่จะไม่เกิด

อันตรายเมื่อเชื้อเพลิงหก ล้น หรือรั่วออกมา 
3) จัดให้มีมาตรการในการเก็บและเคลื่อนย้ายเชื้อเพลิงสำรองด้วยความปลอดภัย 

2.2.2.6 ต้องเคลื่อนย้ายวัตถุไวไฟออกจากบริเวณที่ใช้ขึ ้นจั่น เว้นแต่กรณีที่ไม่สามารถ
เคลื่อนย้ายได้ ต้องจัดให้มีมาตรการป้องกันอันตรายที่เหมาะสมก่อนให้พนักงานปฏิบัติงาน 

2.2.2.7 ต้องไม่ใหพ้นักงานใช้ปั่นจั่นที่ชำรุดเสียหายหรืออยู่ในสภาพที่ไม่ปลอดภัย 
2.2.2.8 ต้องไม่ดัดแปลงหรือแก้ไขส่วนหนึ่งส่วนใดของปั ้นจั่นในส่วนที ่เกี ่ยวข้องกับ

โครงสร้างที่มีผลต่อการรับน้ำหนัก หรือยินยอมให้พนักงานหรือผู้อื่นกระทำการเช่นว่านั้น เว้นแต่มีการ
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คำนวณทางวิศวกรรมพร้อมกับจัดให้มีการทดสอบ และต้องมีสำเนาเอกสารการทดสอบไว้ให้พนักงาน
ตรวจความปลอดภัยตรวจสอบได้ 

2.2.2.9 ต้องจัดให้มีสัญญาณเสียงและแสงไฟเตือนภัยตลอดเวลาที่ปั้นจั่นทำงานโดยติดตั้ง
ไว้ให้เห็นและได้ยินชัดเจน 

2.2.2.10 ต้องจัดให้มีป้ายบอกพิกัดน้ำหนักยกไว้ที่ปั้นจั่นและรอกของตะขอ พร้อมทั้ง
ติดตั้งป้ายเตือนให้ระวังอันตรายที่พนักงานเห็นได้ชัดเจน สำหรับปั้นจั่นชนิดเคลื่อนที่และปั้นจั่นชนิด
อยู่กับที่ที่มีพิกัดยกหลายพิกัด ต้องจัดให้มีตารางการยกสิ่งของตามที่ผู้ผลิตกำหนด โดยติดประกาศไว้
ให้เห็นได้ชัดเจน 

2.2.2.11 ต้องจัดทำเส้นแสดงเขตอันตราย เครื่องหมายแสดงเขตอันตราย หรือเครื่องกั้น
เขตอันตรายในเส้นทางท่ีมีการใช้ปั้นจั่นเคลื่อนย้ายสิ่งของ 

2.2.2.12 ต้องจัดให้มีคู่มือการใช้สัญญาณสื่อสารระหว่างผู้ปฏิบัติงานเกี่ยวกับปั้นจั่น  ใน
กรณีที่การใช้สัญญาณตามวรรคหนึ่งเป็นการใช้สัญญาณมือ ต้องจัดให้มีรูปภาพหรือคู่มือการใช้
สัญญาณมือตามมาตรฐาน ASME หรือมาตรฐานอื่นที่เทียบเท่าตามแบบที่อธิบดีประกาศกำหนด ติด
ไว้ที่จุดหรือตำแหน่งที่พนักงานผู้ปฏิบัติงานเห็นได้ชัดเจน 

2.2.2.13 ในกรณีที ่มีการติดตั ้งหรือใช้ขึ ้นจั ่นใกล้สายไฟฟ้าหรืออุปกรณ์ไฟฟ้าที ่มี
แรงดันไฟฟ้า ต้องควบคุมดูแลให้พนักงานปฏิบัติ ดังต่อไปนี้ 

1) ในกรณีที่ใช้ปั้นจั่นยกวัสดุ ให้มีระยะห่างระหว่างสายไฟฟ้าหรืออุปกรณ์ไฟฟ้า
ที่มีแรงดันไฟฟ้ากับส่วนหนึ่งส่วนใดของปั้นจั่นหรือส่วนหนึ่งส่วนใดของวัสดุที่ปั้นจั่นกำลังยก ดังต่อไปนี้ 

1.1) สายไฟฟ้าหรืออุปกรณ์ไฟฟ้าที่มีแรงดันฟฟ้าไม่เกิน 69 กิโลโวลต์ ต้อง
ห่างไม่น้อยกว่า 3.1 เมตร 

1.2) สายไฟฟ้าหรืออุปกรณ์ไฟฟ้าที่มีแรงดันฟฟ้าเกิน 69 กิโลโวลต์แต่ไม่เกิน 
115 กิโลโวลต์ต้องห่างไม่น้อยกว่า 3.3 เมตร 

1.3) สายไฟฟ้าหรืออุปกรณ์ฟฟ้าที่มีแรงดันไฟฟ้าเกิน 115 กิโลโวลต์แต่ไม่
เกิน 230 กิโลโวลต์ต้องห่างไม่น้อยกว่า 4 เมตร 

1.4) สายฟฟ้าหรืออุปกรณ์ฟฟ้าที่มีแรงดันไฟฟ้าเกิน 23ㆍ กิโลโวลต์แต่ไม่
เกิน 500 กิโลโวลต์ต้องห่างไม่น้อยกว่า 6 เมตร 

2) ในกรณีที่เคลื่อนย้ายปั้นจันชนิดเคลื่อนที่โดยไม่ยกวัสดุและไม่ลดแขนปั้นจั่น
ลงให้มีระยะห่างระหว่างสายไฟฟ้าหรืออุปกรณ์ไฟฟ้าที่มีแรงดันไฟฟ้า  กับส่วนหนึ่งส่วนใดของปั้นจั่น  
ดังต่อไปนี้ 

2.1) สายไฟฟ้าหรืออุปกรณ์ไฟฟ้าที่มีแรงดันฟฟ้าไม่เกิน 69 กิโลโวลต์ ต้อง
ห่างไม่น้อยกว่า 1.3 เมตร 
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2.2) สายไฟฟ้าหรืออุปกรณ์ฟฟ้าที่มีแรงดันไฟฟ้าเกิน 69 กิโลโวลต์แต่ไม่เกิน 
230 กิโลโวลต์ต้องห่างไม่น้อยกว่า 3 เมตร 

2.3) สายไฟฟ้าหรืออุปกรณ์ไฟฟ้าที่มีแรงดันไฟฟ้าเกิน 230 กิโลโวลต์แต่ไม่
เกิน 500 กิโลโวลต์ ต้องห่างไม่น้อยกว่า 5 เมตร 

ในกรณีที่ไม่สามารถปฏิบัติตาม 1) และ 2) ได้ ต้องจัดให้มีมาตรการความ
ปลอดภัยที่เพียงพอและได้รับการอนุญาตจากการไฟฟ้าประจำท้องถิ่นที่รับผิดชอบสายไฟฟ้านั้นก่อน
การดำเนินการ 

2.2.2.14 ในกรณีที ่มีการติดตั ้งหรือใช้ปั ้นจั ่นใกล้เสาส่งคลื ่นโทรคมนาคมที ่อาจมี
กระแสไฟฟ้าเหนี่ยวนำ ต้องต่อสายตัวนำกับปั้นจั่นหรือวัสดุที่จะยกเพื่อให้ประจุไฟฟ้าไหลลงดิน ทั้งนี้
การต่อลงดินให้เป็นไปตามมาตรฐานการติดตั้งทางไฟฟ้าสำหรับประเทศไทย ที่กำหนดโดยสมาคม
วิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทย ในพระบรมราชูปถัมภ์ 

2.2.2.15 ต้องปิดประกาศวิธีการทำงานเกี่ยวกับปั้นจั่นไว้บริเวณที่พนักงานทำงานเป็น
ภาษาไทยหรือภาษาอื่นที่พนักงานเข้าใจได้ โดยอย่างน้อยต้องมีรายละเอียดเกี่ยวกับการใช้งานการ
บำรุงรักษา และการใช้อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล 

2.2.2.16 ในกรณีที่ผู้บังคับปั้นจั่นไม่สามารถมองเห็นจุดที่ทำการยกสิ่งของหรือเคลื่อนย้าย
วัสดุต้องจัดให้มีผู้ให้สัญญาณแก่ผู้บังคับปั้นจั่นตลอดระยะเวลาที่มีการใช้งาน 

2.2.2.17 ต้องจัดให้พนักงานซึ่งเป็นผู้บังคับปั้นจั่น ผู้ให้สัญญาณแก่ผู้บังคับปั้นจั่นผู้ยึดเกาะ
วัสดุ หรือผู้ควบคุมการใช้ปั้นจั่นผ่านการอบรมเกี่ยวกับขั้นตอนและวิธีการทำงานที่ปลอดภัยในการ
ทำงานของปั ้นจั ่น การป้องกันอันตรายจากปั้นจั ่น รายละเอียดเกี ่ยวกับโครงสร้างอุปกรณ์การ
ตรวจสอบและบำรุงรักษาอุปกรณ์ของปั้นจั่น รวมทั้งการฝึกอบรมทบทวนการทำงานเกี่ยวกับปั้นจั่น
แต่ละประเภท โดยวิทยากรซึ่งมีความรู้ ความเชี่ยวชาญ และประสบการณ์การทำงานเกี่ยวกับปั้นจั่น
แต่ละประเภท ตามหลักสูตรที่อธิบดีประกาศกำหนด 

2.2.2.18 ปั้นจั่นเหนือศีรษะหรือปั้นจั่นขาสูงที่เคลื่อนที่บนราง ต้องจัดให้มีสวิตช์หยุดการ
ทำงานของปั้นจั่นได้โดยอัตโนมัติ และให้มีกันซนหรือกันกระแทกที่ปลายทั้งสองข้างของรางต้อง
ควบคุมดูแลไม่ให้มีสิ่งกีดขวางการเลื่อนของล้อปั้นจั่น 

2.2.2.19 ในกรณีที่ให้พนักงานขึ้นไปทำงานบนปั้นจั่นหรืออุปกรณ์อื่นของปั่นจั่นที่มีความ
สูงเกิน 2 เมตร ต้องจัดให้มีบันไดพร้อมราวจับและโครงโลหะกันตกหรือจัดให้มีอุปกรณ์อ่ืนใดที่มีความ
เหมาะสมและปลอดภัยต่อพนักงานตามกฎกระทรวงว่าด้วยการกำหนดมาตรฐานในการบริหาร 
จัดการและดำเนินการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทำงาน ในสถานที่
ที่มีอันตรายจากการตกจากท่ีสูงและที่ลาดชันจากวัสดุกระเด็น ตกหล่น และพังทลาย และจากการ 
ตกลงไปในภาชนะเก็บหรือรองรับวัสดุ 
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2.3 ระบบการผลิต (Production system) 
ระบบการผลิต หมายถึง การผลิตเป็นกระบวนการที่ทำให้เกิดการสร้างสิ่งหนึ่งสิ่งใดขึ้นมาจาก

การนำเอาทรัพยากรต่าง ๆ ที ่เป็นปัจจัยนำเข้า ( Input) ได้แก่ คน เงิน วัตถุดิบ เครื ่องจักร  
และทรัพยากรต่าง ๆ ที ่จำเป็นต้องใช้  เพื ่อเข้าสู ่กระบวนการผลิตหรือแปลงสภาพ (Process) 
ทรัพยากรนั้นให้เป็นสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ (Output) ที่ต้องการในด้านปริมาณ คุณภาพ และเวลา
ตามที่กำหนดไว้ซึ่งหลังจากที่มีการผลิตก็จะมีข้อมูลป้อนกลับ (Feedback) ต่าง ๆ ที่ได้จากการผลิต
เกิดข้ึน เพ่ือใช้ในการควบคุม และประเมินผลของการผลิต และนำมาเปรียบเทียบกับเป้าหมายที่วางไว้ 
ถ้าไม่เปน็ไปตามเป้าหมาย ก็จะต้องมีการปรับปรุงปัจจัยนำเข้า หรือกระบวนการผลิต เพ่ือให้ตรงตาม
เป้าหมายที่ต้องการ ส่วนประกอบระบบการผลิต ดังแสดงในภาพที่ 2-5 

 

   
 
 
 
 

ภาพที่ 2-5 ส่วนประกอบระบบการผลิต 
 

2.3.1 ส่วนประกอบระบบการผลิต ซึ่งประกอบด้วยส่วนที่สำคัญ 3 ส่วน ดังต่อไปนี้ 
2.3.1.1 ปัจจัยการผลิต (Input/Material) หมายถึง องค์ประกอบตั้งต้นที่จะต้องมีเพื่อให้

ระบบการผลิตสามารถสร้างผลผลิตขึ ้นมาได้ ทั ้งที ่เป็นสินทรัพย์ที ่มีตัวตน (Tangible Assets)  
เช่น วัตถุดิบ เครื่องจักร และอุปกรณ์ เป็นต้น และสินทรัพย์ที่ไม่มีตัวตน (Intangible Assets) เช่น 
แรงงาน ระบบการจัดการ และข่าวสาร เป็นต้น ทรัพยากรที่ใช้จะต้องมีคุณสมบัติและประโยชน์ใช้สอย
ที่เหมาะสม และมีต้นทุนการผลิตที่ต่ำ เพื่อให้สินค้าสำเร็จรูปสามารถแข่งขันทางด้านราคาได้ใน
ท้องตลาด 

2.3.1.2 กระบวนการแปลงสภาพ (Processing) หมายถึง ขั ้นตอนต่างๆ ที ่จะช่วย 
แปรสภาพปัจจัยการผลิตให้กลายเป็นผลผลิตที่ต้องการได้ ตัวอย่างเช่น การเตรียมวัตถุดิบ การขึ้น
รูปทรง การหล่อ การหลอม การประกอบ และการตกแต่ง เป็นต้น 

2.3.1.3 ผลผลิต (Output/Product) หมายถึง ผลลัพธ์จากกระบวนการแปรสภาพ  
หรือผลลัพธ์สุดท้ายที่เราต้องการจากระบบการผลิต ผลผลิตแบ่งเป็น 2 ประเภทใหญ่ ๆ คือ สินค้า 
(Goods) และบริการ (Service)  

ปัจจัยการผลิต

(Input/Material) 

กระบวนการแปลงสภาพ

(Processing) 

ปัจจัยการผลิต 

(Input/Material) 

- แรงงานคน  
- วัสดุ/วัตถุดิบ  
- เครื่องมือจักร  
- อุปกรณ์  

- การเตรียมวัตถุดิบ  
- การขึ้นรูปทรง  
- การหล่อ  
- การประกอบ 

- สินค้า  
- บริการ  
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2.3.2 ประเภทระบบการผลิต 
2.3.2.1 การผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous Flow Production) ดังแสดงในภาพที่ 2-6

เป ็นการผลิตที ่ เน ้นปร ิมาณมาก ๆ (Mass Production)  ซ ึ ่งเหมาะกับการผลิตส ินค้าท ี ่มี  
การเปลี ่ยนแปลงน้อย และเคร ื ่องจ ักรที ่ ใช ้ในการผลิตมีขนาดใหญ่ไม ่สามารถเคลื ่อนที ่ได้  
ซึ่งลักษณะการผลิตแบบต่อเนื่องจะเป็นการทำหน้าที่ช้า ๆ ซึ่งจะให้พนักงานเกิดความชำนาญใน
กระบวนการผลิตนั้น ๆ 

 
ภาพที่ 2-6 การผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous Flow Production) 

 
2.3.2.2 การผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง (Intermittent Production) ดังแสดงในภาพที่ 2-7 

เป็นระบบที่มีความยืดหยุ่นในการผลิต สามารถผลิตสินค้าได้หลากหลาย โดยจัดการผลิตเป็นกลุ่ม ๆ 
เมื่อผลิตชิ้นส่วนนั้น ๆ ก็จะนำชิ้นส่วนเหล่านั้นมาประกอบเป็นผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป 

 

 
 

ภาพที่ 2-7 การผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง (Intermittent Production) 
 
2.4 การเพิ่มผลผลิต (Productivity) 

การเพิ่มผลผลิต (Productivity) เป็นความรับผิดชอบของทุกคน ในแง่ของบริษัทหรือโรงงาน 
ผู้บริหารต้องมีความเข้าใจในเรื่องการเพิ่มผลผลิตและให้การสนับสนุนการดำเนินกิจกรรมอย่างเต็มที่  
ในขณะเดียวกัน ฝ่ายพนักงานต้องให้ความร่วมมือ โดยการทำงานอย่างเต็มความสามารถ  
และเพิ่มทักษะการทำงานให้สูงขึ้น นอกจากนี้การเพิ่มผลผลิตยังต้องอาศัยความร่วมมือจากพนักงาน 
เจ้าหน้าที่ บุคลากร และหน่วยงานอื่นทั่ว ๆ ไป ในการร่วมกันปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในทุกสถานที่ 
ทั ้งที ่ทำงาน และสถานประกอบการด้วยการทำสิ ่งต่าง ๆ อย่างถูกต้อง โดยใช้ทรัพยากรให้เกิด
ประโยชน์สูงสุด ซึ่งส่งผลให้การเพิ่มผลผลิตโดยรวมของประเทศเพิ่มสูงขึ้น อันจะนำไปสู่การยกระดับ

Input 1 2 3 4 5 Output

42

3 5

Input Output 6 1 
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มาตรฐานการครองชีพของประชาชนในประเทศ ซึ่งก็คือเป้าหมายสำคัญสูงสุดของการเพิ่มผลผลิต  
ความหมายการเพ่ิมผลผลิต สามารถแบ่งออกเป็น 2 แนวคิด ได้ดังต่อไปนี้ 

2.4.1 การเพิ ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร์ หมายถึง การเพิ ่มผลผลิตเป็นสิ ่งที่  
สมารถวัดได้ ซึ่งจะช่วยให้หน่วยงานหรือบริษัทสามารถมองเห็นได้อย่างชัดเจนว่าการประกอบธุรกิจ
นั้น ๆ มีประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผลหรือไม่ อย่างไร ซึ่งจะต้องทำความเข้าใจก่อนว่าการผลิต
หรือการบริการเกิดขึ ้นจากการที ่นำเอาสิ่งที ่จำเป็นต้องใช้หรือที่เรียกว่าปัจจัยการผลิต (Input) 
(แรงงาน เครื่องมือ วัตถุดิบ เครื่องจักร พลังงาน และอื่น ๆ)  มาผ่านกระบวนการผลิต (Process) 
เพื่อให้ได้ผลลัพธ์หรือผลิตผล (Output) (ตู้เย็น รถยนต์ และการขนส่ง) ออกมาตามที่เราต้องการ  
คำนวณได้จากสมการที่ 2.1 
 

 Pr
Output

oductivity
Input

=  (2.1) 

 
2.4.2 การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางเศรษฐกิจและสังคม หมายถึง การที่จะหาทางปรับปรุงสิ่ง

ต่าง ๆ ให้ดีขึ ้นอยู ่เสมอ โดยมีความเชื ่อว่าเราสามารถทำสิ ่งต่าง ๆ ในวันนี ้ให้ดีกว่าเมื ่อวานนี้  
และวันพรุ่งนี้จะดีกว่าวันนี้ ซึ่งเป็นความสำนึกในจิตใจ (Consciousness of Mind) เป็นความสามารถ  
หรือพลังความก้าวหน้าของมนุษย์ที่จะแสวงหาทางปรับปรุงสิ่งต่าง ๆ ให้ดีขึ ้นเสมอ ทั้งเรื ่องของ  
การประหยัดทรัพยากร พลังงาน และเงินตรา ที่ต้องร่วมมือปรับปรุงเร่งรัดการเพ่ิมผลผลิตในทุกระดับ 
เพ่ือหาความเจริญมั่นคงทางเศรษฐกิจและสังคมของประเทศไทยโดยรวม 

สรุปว่าการเพิ่มผลผลิต (Productivity) หมายถึง กระบวนการในการปฏิบัติงานเพื่อให้ได้สินค้า 
บริการ หรืองานที่มีคุณภาพสอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ด้วยวิธีการในการลดต้นทุน  
ลดการส ูญเส ียท ุกร ูปแบบ การใช ้ทร ัพยากรอย ่างค ุ ้มค ่า การใช ้ เทคโนโลย ีท ี ่ เหมาะสม  
การพัฒนาศักยภาพของผู ้ปฏิบ ัต ิงานในองค์กร และการใช้เทคนิคการทำงานต่าง ๆ เข้ามา  
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทำงาน 
 
2.5 หลักการบริหาร 4M สำหรับกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม 

ในการผลิตจะมีขั้นตอนควบคุมการผลิตเป็นสิ่งสำคัญ เพื่อที่จะสร้างความเชื่อมั่นในผลผลิตที่ได้
ให้เกิดกับลูกค้า ดังนั้นในกระบวนการผลิตจะเน้นเรื ่องของความสามารถในการควบคุมการผลิต  
โดยมีเป้าหมายที ่จะควบคุมให้การผลิตมีคุณภาพที่ดี มีความสม่ำเสมอ สามารถผลิตสินค้าได้  
ตรงตามเป้าหมาย ในบทความนี้จะพูดถึงการจัดการกับปัจจัยหรือตัวแปรในการผลิต โดยทั่วไปแล้ว
มักจะให้ความสำคัญกับการควบคุมปัจจัยหลักที่สำคัญ 4 กลุ่มได้แก่ Material, Man, Method  
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และ Machine หรือที่มักนิยมเรียกว่า 4M ตามแนวคิดของ Magar V.M. and Shinde V.B. (2014) 
ดังแสดงในภาพที่ 2-8 เพราะปัจจัยเหล่านี้มีความสำคัญจะส่งผลกระทบต่อคุณภาพของการผลิตได้ 
รายละเอียดปัจจัยในแต่ละกลุ่ม มีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

 

 
 

ภาพที่ 2-8 หลักการบริหาร 4M 
 

2.5.1 Material คือ วัสดุสิ่งของ วัตถุดิบ ชิ้นส่วนอะไหล่ ผลิตภัณฑ์ บริการหรืออุปกรณ์อ่ืน ๆ ซึ่ง
มีส่วนนำมาใช้ในการผลิตสินค้าหรือบริการ เป็นสิ่งที่สำคัญอันดับต่อมา เพราะทุกธุรกิจต้องอาศัยสิ่งที่
ได้ในกลุ่มนี้มาใช้เป็นทรัพยากรในการผลิต ดังนั้นต้องรู้จักบริหารจัดการวัตถุดิบให้ มีประสิทธิภาพ
สามารถมีเพียงพอในการผลิต ต้องบริหารจัดการการใช้วัตถุดิบให้สูญเสีย หรือกลายเป็นวัสดุเหลือใช้
น้อยที่สุด ครอบคลุมถึงการวางแผนจัดซื้อวัตถุดิบเข้าสู่โรงงานให้ทันและเพียงพอกับกระบวนการผลิต
ด้วย 

2.5.2 Man คือ คนงาน พนักงาน หรือบุคลากรทั้งจากภายในและภายนอก ซึ่งถือว่าเป็นปัจจัย
หลักที่สำคัญที่สุด เพราะการผลิตหรือดำเนินการใด ๆ จะต้องเกิดขึ้นได้ต้องอาศัยคน ทั้งในด้ าน
ความคิด การวางแผน การดำเนินการ หรือจัดการทำให้เกิดการผลิตหรือกิจกรรมทางธุรกิจทุกรูปแบบ 
การพัฒนาคนจริงเป็นสิ่งสำคัญที่สุดเพื่อให้ประสบความสำเร็จในการดำเนินธุรกิจ จัดสรรให้บุคลากร
สามารถใช้ทักษะการทำงานได้มากที่สุด โดยมีการจัดสรรรายได้ที่เหมาะสมและสอดคล้องกับต้นทุน 
รวมถึงการรักษาบุคลากรคุณภาพให้เป็นทรัพยากรองค์กรให้นานที่สุด 

2.5.3 Method คือ วิธีการ ขั้นตอน หรือขบวนการในการทำงานหรือการผลิต ซึ่งปัจจั ยนี้เป็น
ปัจจัยที่ควรให้ความสำคัญเป็นอันดับต่อมา เพราะความสำเร็จของการดำเนินกิจกรรมที่มีนั้น จะต้อง
มาจากการปฏิบัติงานและขั้นตอนของการผลิตหรือการดำเนินธุรกิจที่ดี ต้องมีการจัดการ การวางแผน 

4 M

Material

Man

Method

Machine
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การติดตาม การตรวจสอบ และการควบคุมการผลิตหรือการดำเนินกิจกรรม โดยกำหนดให้มีขั้นตอน
ในการปฏิบัติงานที่ดีมีประสิทธิภาพ ค้นหาวิธีการปฏิบัติงานที่ดี มีการจัดการ วางแผน ติดตาม 
ตรวจสอบ และควบคุมการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ ไม่ว่าจะเป็นการนำเอาเทคโนโลยีใหม่เข้ามาใช้ 
การพัฒนาขั้นตอนในการทำงาน วางแผนให้ดี มีขั ้นตอนที่ไม่ยุ ่งยาก เพื่อช่วยให้ประหยัดเวลาใน  
การทำงาน 

2.5.4 Machine คือ เครื่องจักร เครื่องมือ เครื่องใช้หรืออุปกรณ์อำนวยความสะดวกในการผลิต 
ในส่วนนี้แม้จะเป็นส่วนสุดท้ายของปัจจัย เนื่องจากหากพิจารณาในเรื่องการผลิต จะสามารถทำได้แม้
จะมีเพียงปัจจัยใน 3 ส่วนแรก แต่การผลิตก็อาจจะยังมีข้อจำกัดในเรื่องความสามารถ อาจไม่สามารถ
ทำการผลิตได้ในปริมาณที่มากหากขาดเครื่องมือเครื่องจักรมาช่วย เพราะปัจจัยในกลุ่มนี้จะเป็นส่วน
ที่มาช่วยเติมเต็มในส่วนที่ความสามารถของมนุษย์ไม่สามารถทำได้เช่น ระยะเวลาทำงานที่ต่อเนื่อง 
ความถูกต้องแม่นยำ ความเร็วในการผลิต ความสม่ำเสมอที่เป็นมาตรฐาน หรือความทนทานในบาง
สถานการณ์ที่มนุษย์ทำไม่ได้เช่น สภาพอากาศในที่อุณหภูมิสูงหรือต่ำ สภาพแวดล้อมอากาศที่มีก๊าซ
พิษ เป็นต้น การบริหารเครื่องจักร โดยให้มีการใช้เครื่องจักรให้เกิดความคุ้มค่า มีการควบคุมคุณภาพ
เครื ่องจักร การดูแลรักษา การปรับปรุงสภาพการทำงานให้ดีอยู ่เสมอ เพื ่อประสิทธิภา พและ
ประสิทธิผลกับงานให้มากที่สุด โดยเน้นคุณภาพความเที่ยงตรงสูง ใช้เวลาน้อย และมีค่าใช้จ่ายน้อย
ที่สุด 

 
2.6 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  

แผนภูมิกระบวนการ (Process Chart) เป็นเครื่องมือชิ้นสำคัญที่ใช้ในการบันทึกข้อมูลได้อย่าง 
ละเอียด กระชับ ประกอบด้วยสัญลักษณ์ คำบรรยาย และลายเส้น เพื่อบอกรายละเอียดของขั้นตอน
กระบวนการผลิต เพื่อช่วยให้นักวิเคราะห์สามารถมองเห็นภาพของกระบวนการผลิตได้อย่างชัดเจน
ตั ้งแต่ต้น จนจบ และนำไปสู ่การพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการทำงานให้ดีขึ ้น ซึ ่งในแผนภูมิ
กระบวนการนั้นมีหลากหลายแผนภูมิ  

แผนภูมินี้ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวัตถุดิบ ชิ้นส่วน พนักงาน และอุปกรณ์ ที่
เคลื่อนไปในกระบวนการพร้อม ๆ กับกิจกรรมต่าง ๆ โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งกำหนดโดย 
สมาคมวิศวกรเครื่องกลของอเมริกา (The American society of mechanical engineers, ASME) 
โดยแบ่งกิจกรรมวิธีการทำงานออกเป็น 5 กิจกรรม ดังแสดงในตารางที ่2-1 
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ตารางท่ี 2-1 สัญลักษณ์มาตรฐานสำหรับแผนภูมิกระบวนการไหล 
สัญลักษณ์ ชื่อเรียก ความหมาย 

 

การปฏิบัติงาน 
(Operation) 

- การเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติทางเคมีหรือฟิสิกส์
ของวัตถุ 
- การประกอบชิ้นส่วน/ถอดส่วนประกอบออก 
- การเตรียมวัตถุเพื่องานขั้นตอนถัดไป 
- การวางแผน การคำนวณ การให้คำสั่งหรือการ
รับคำสั่ง 

 

การตรวจสอบ 
(Inspection) 

- ตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ 
- ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 

การเคลื่อนที่ 
(Transportation) 

- การเคลื่อนวัตถุจากจุดหนึ่งไปอีกจุดหนึ่ง 
- พนักงานกำลังเดิน 

 

การรอคอย 
(Delay) 

- การเก็บวัสดุชั่วคราวระหว่างการปฏิบัติงาน 
- การคอยเพื่อใช้งานขั้นตอนต่อไปเริ่มต้น 

 

การเก็บ 
(Storage) 

- การเก็บวัสดุไว้ในสถานที่ถาวรซึ่งต้องอาศัยคำสั่ง
ในการเคลื่อนย้าย 
- การเก็บชิ้นส่วนที่รอเป็นเวลานาน 

ที่มา : วิชญา และวัชรพจน (2563) 
 

2.6.1 แนวทางการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล 
2.6.1.1 กำหนดวัตถุประสงค์ในการวิเคราะห์ให้ชัดเจน เช่น ต้องการศึกษาเพื่อลดเวลา

การเคลื่อนย้าย หรือเพ่ือเพ่ิมกำลังการผลิต เป็นต้น 
2.6.1.2 บอกสิ่งที่ต้องการศึกษา รวมถึงข้อมูลของกระบวนการ เน ชื่อขั้นตอน สินค้าที่

ผลิต และวิธิผลิต เป็นต้น 
2.6.1.3 กำหนดว่าเป็นการวิเคราะหก์ารไหลของเรื่องใดเรื่องหนึ่ง ดังต่อไปนี้ 

1) ผลิตภัณฑ์ : การทำงาน และการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบ 
2) พนักงาน : การทำงาน และข้อมูล 
3) เครื่องมือหรืออุปกรณ:์ การโยกย้ายของเครื่องมือหรือการใช้งานของอุปกรณ ์
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2.6.1.4 เริ ่มวิเคราะห์จากจุดเริ ่มต้นของการไหล บันทึกงานตามที่เกิดขึ้นจริง โดยใช้
สัญลักษณ์กำกับกิจกรรมที่เกิดขึ้นอย่างละเอียดทุกขั้นตอน พร้อมทั้งคำบรรยายสั้น ๆ ถึงลักษณะงาน
ที่เกิดขึ้น หากมีข้ันตอนใดท่ีมีการทำกิจกรรมเกิดข้ึนพร้อมกันให้ใช้สัญลักษณ์ควบคู ่

2.6.1.5 เก็บข้อมูลรายละเอียดที่เกี่ยวข้อง เช่น ระยะทางที่เคลื่อนไป ปริมาณในการขน
ย้ายระยะเวลาในการรอคอย เป็นต้น 

2.6.1.6 โยงเส้นระหว่างสัญลักษณ์จากบนลงล่าง 
2.6.1.7 สรุปขั้นตอนการปฏิบัติงานลงใส่ตารางสรุปผล 

2.6.2 ประโยชน์ใช้งานของแผนภูมิกระบวนการไหล 
2.6.2.1 เป็นแผนภูมิที่จำแนกกิจกรรมต่าง ๆ ออกจากกันเป็น 5 ประเภท โดยเริ่มจาก 

กิจกรรมที่มีมูลค่าเพ่ิม ได้แก่ การปฏิบัติงานไปจนถึงกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า 
2.6.2.2 แยกแยะกิจกรรมของพนักงานออกจากกิจกรรมที่ทำบนผลิตภัณฑ์ ทำให้สามารถ

มองเห็นจุดเน้นในการวิเคราะห์ได้อย่างชัดเจน 
2.6.2.3 ใช้ควบคู ่ไปกับแผนภาพการไหล จะช่วยชี ้ให้เห็นการรอคอยและระยะทาง  

การเคลื่อนที ่
2.6.2.4 สามารถใช้แผนภูมิเดียวกันเพ่ือเปรียบเทียบแสดงผลก่อนและหลังการปรับปรุง 

 
2.7 หลักการ PDCA 

เดมมิ่ง (Demingin Mycoted, 2004) กล่าวว่า การจัดการอย่างมีคุณภาพเป็นกระบวนการที่
ดำเนินการต่อเนื่อง เพ่ือให้เกิดผลผลิต และบริการที่มีคุณภาพข้ึน โดยหลักการที่เรียกว่า วงจรคุณภาพ 
(PDCA) หรือวงจรเดมมิ่ง ซึ่งประกอบด้วย 4 ขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 

2.7.1 การวางแผน (Plan) คือ การกำหนดสาเหตุของปัญหา จากนั ้นวางแผนเพื ่อการ
เปลี่ยนแปลงหรือทดสอบ เพ่ือการปรับปรุงให้ดีขึ้น 

2.7.2 ปฏิบัติ (Do) คือ การลงมือปฏิบัติตามแผนหรือทดลองปฏิบัติเป็นการนำร่องในส่วนย่อย 
2.7.3 ตรวจสอบ (Check) คือ การตรวจสอบผลการปฏิบัติงาน เพ่ือให้ทราบว่าบรรลุผลตามแผน

หรือหากมีสิ่งใดที่ทำผิดพลาดหรือได้เรียนรู้อะไรมาแล้วบ้าง 
2.7.4 การแก้ไขปรับปรุง (Action) คือ การแก้ไขข้อบกพร่อง ยอมรับการเปลี่ยนแปลง หาก

บรรลุผลเป็นที่น่าพอใจหรือหากผลการปฏิบัติไม่เป็นไปตามแผน ให้ทำวงจรซ้ำโดยใช้การเรียนรู้จาก
การกระทำในวงจรที่ได้ปฏิบัติไปแล้ว 

กิจกรรมทั้ง 4 จะต้องมีความต่อเนื่อง และบรรจบกันครบเป็นวงจรเหมือนวงล้อ ซึ่งเรียกว่า  
วงล้อเดมมิ่ง โดยวงล้อเดมมิ่ง คือ วิธีการปฏิบัติที่เป็นขั้นตอน เพื่อทำงานให้เสร็จลุล่วงตามเป้าหมาย 
อย่างมีประสิทธิภาพ และเชื่อถือวางใจได้ การเคลื่อนที่ของวงล้อเดมม่ิง ดังแสดงในภาพที่ 2-9 
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ภาพที่ 2-9 การเคลื่อนที่ของวงล้อเดมมิ่ง 
 
แม้ว่าวงจรคุณภาพจะเป็นกระบวนการที่ต่อเนื่องแต่สามารถเริ่มต้นจากข้ันตอนใดก็ได้ขึ้น อยู่กับ

ปัญหา และขั้นตอนการทำงานหรือจะเริ่มจากการตรวจสอบสภาพความต้องการเปรียบเทียบ กับ
สภาพที่เป็นจริงจะทำให้ได้ข้อสรุปว่าจะต้องดำเนินการอย่างไรในการแก้ไขปัญหา เพื่อให้เกิดการ
ปรับเปลี่ยนไปตามเป้าหมายที่วางไว้ 

2.7.5 Plan-Do-Check- Act ความหมายว่า ทุกขั ้นตอนการผลิตต้องมีการวางแผนการ
ดำเนินงาน การตรวจสอบ และนำไปสู่การปรับปรุงมาตรฐานใหม่ ๆ ให้เกิดขึ้น และมีการปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง ประโยชน์ของ PDCA มีดังต่อไปนี้ 

2.7.5.1 เพ่ือป้องกัน 
(1) ทำให้ผู้ปฏิบัติมีการวางแผน การวางแผนที่ดีช่วยป้องกันปัญหาที่ไม่ควรเกิด 

ช่วยลดความสับสนในการทำงาน ลดการใช้ทรัพยากรมาก และลดความสูญเสียในรูปแบบต่าง ๆ 
(2) การทำงานที่มีการตรวจสอบเป็นระยะ ทำให้เกิดการปฏิบัติงานมีความรัดกุม

ขึ้น และมีประสิทธิภาพ 
(3) การตรวจสอบที่นำไปสู่การปรับปรุง ทำให้เกิดปัญหาที่เกิดขึ้นแล้วไม่เกิดซ้ำ 

2.7.5.2 เพ่ือแก้ไขปัญหา 
(1) ถ้าประสบสิ่งที่ไม่เหมาะสม ไม่มีประสิทธิภาพ ไม่ประหยัด ควรแก้ไขปัญหา 
(2) การใช้ PDCA เพื่อการแก้ไขปัญหา ด้วยการตรวจสอบว่ามีอะไรบ้างที ่เป็น

ปัญหา เมื่อหาปัญหาได้ ก็นำมาวางแผนเพื่อดำเนินการตามวงจร PDCA ต่อไป 

PDCA

Plan

Do

Check

ACT
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2.7.5.3 เพื่อปรับปรุง ต้องเสาะแสวงหาสิ่งต่าง ๆ หรือวิธีการที่ดีกว่าเดิมอยู่เสมอ เพ่ือ
ยกระดับคุณภาพ เมื่อเราคิดว่าจะปรับปรุงอะไรให้ใช้วงจร PDCA เป็นขั้นตอนในการปรับปรุง 
 
2.8 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

Tsung-Yueh Lu, et al. (2561) มีวัตถุประสงค์เพ่ือช่วยบริษัทกรณีศึกษาปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตในขั้นตอนการออกแบบและการตัดเย็บชุดชั้นในสตรีที่มีความยุ่งยากและซับซ้อน  
ใช้เครื่องมือ IE สำหรับการวิเคราะห์กระบวนการผลิต ซึ่งประกอบด้วยหลักการ 5W1H, ECRS, 
การศึกษาเวลาการทำงาน, การไหลของกระบวนการ (Man-Machine Chart), แผนภาพสาเหตุ 
และผล, รวมทั้งแนวทางการจัดการ 7S ระบุปัญหาและเสนอวิธีการปรับปรุงเพ่ือตรวจสอบการปฏิบัติ 
และการวิเคราะห์ผลลัพธ์ จากการศึกษาพบว่าสามารถลดเวลาการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ (Changeover) 
สำหรับจักรเย็บผ้า ทำให้เวลาการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ลดลง 1296.60 วินาที การปรับปรุงกระบวนการ
ตรวจสอบซ้ำในการผลิตชุดชั้นในแต่ละคู่ลดลง 15.01 วินาที และเวลาในการผลิตสินค้าลดลง 3.3% 
เปรียบเทียบเวลาก่อนและหลังการปรับปรุงสามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตทั้งหมดได้ 23.83% 

Bambang Suhardi, et al. (2562) มีวัตถุประสงค์เพื่อใช้การผลิตแบบลีนในบริษัทกรณีศึกษา 
ผลิตเฟอร์นิเจอร์แห่งหนึ่งในอินโดนีเซียเพ่ือลดปริมาณขยะในโรงงานผลิต ซึ่งอุตสาหกรรมการผลิตถือ
เป็นภาคส่วนที่สำคัญอย่างหนึ่งต่อการเติบโตทางเศรษฐกิจ และเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า
ด้วยผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพสูง ราคาที่สามารถแข่งขันได้และตอบสนองด้านการส่งมอบ ศึกษาโดยการ
ใช้เครื ่องมือ Value Stream Mapping (VSM) ระบุกิจกรรมที ่เพิ ่มมูลค่าและที ่ไม่เพิ ่มมูลค่า
เปรียบเทียบสถานการณ์ก่อนและหลังการปรับปรุง ทำโดยใช้เทคนิค 5W1H และหลักการ ECRS จาก
การศึกษาสามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตได้ 4.79% 

วิชญา และวัชรพจน์ (2563) วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิตเซรามิก ด้วยแบบจำลอง
อ้างอิงการดำเนินงานซัพพลายเชน (SCOR Model) และนำเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตเซรามิก โดยใช้แบบจำลองอ้างอิงการดำเนินงานในซัพพลายเชนเป็นกรอบในการเก็บ
รวบรวมข้อมูลด้วยวิธีการสังเกตและศึกษากระบวนการทำงานจากการปฏิบัติงานจริง ร่วมกับการ
วิเคราะห์ด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล แผนภาพการไหล กิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า และกิจกรรมที่ไม่
เพิ่มคุณค่า รวมถึงกิจกรรมที่จำเป็นต้องปฏิบัติและไม่จำเป็นต้องปฏิบัติ ร่วมกับหลักการ ECRS  
เพื่อจำแนกขั้นตอนที่สูญเปล่าและไม่จำเป็นออกจากกระบวนการและหาวิธีปรับปรุงให้ดียิ ่งขึ้น  
ผลการศึกษาพบว่า มีกิจกรรมที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการวางแผนและกระบวนการผลิต 
จำนวน 3 และ 16 กิจกรรม ตามลำดับ  
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Ketchanchai P., et al. (2564) ได้ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
ในการวิเคราะห์ ปรับปรุง และกำจัดกิจกรรมการผลิตที่ไม่จำเป็น (Non-value-added Activities) 
ผ่านแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) ในการบริหารคลังสินค้าภายในบริษัท
ผลิตน้ำตาลในประเทศไทย เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและลดต้นทุนหลักการ ECRS ถูกใช้เพ่ือสร้างกิจกรรมใหม่
หลังจากระบุกิจกรรมที่ไม่จำเป็น และสร้างขั้นตอนการทำงานที่เหมาะสมที่สุด ผลการดำเนินงาน
พบว่าสามารถกำจัดกระบวนการทำงานได้ 1 ขั้นตอนจำนวนคนงานลดลง 3 คน รอบเวลาของการ
จัดการคลังสินค้าลดลง 36% และปริมาณงานรวมของพนักงานลดลง 48% 

ฤดี และคณะ (2564) ได้ทำการศึกษากระบวนการผลิตมะพร้าวขาว จังหวัดสมุทรสงคราม  
ตั้งแต่เริ่มกระบวนการผลิต ปอกเปลือก กะเทาะกะลา ขูดผิวเนื้อมะพร้าว เป็นมะพร้าวขาวพร้อม
จำหน่าย และเพื ่อปรับปรุงกระบวนการผลิตมะพร้าวขาว เทคนิคที ่ใช้ในการวิจัยได้แก่ ECRS  
ห่วงโซ่คุณค่า ความสูญเปล่า 7 ประการ และเครื่องมือคุณภาพ ผู้ให้ข้อมูลได้แก่ผู้บริหารและพนักงาน
ของโรงงานผลิตมะพร้าวขาว ผลการศึกษาพบว่ากระบวนการผลิตมะพร้าวขาวมีปัญหาเรื่องเครื่องจักร
ดึงกากใยมะพร้าวหยุดทำงาน มีกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่าจำนวน 1 กิจกรรม และกิจกรรมที่ไม่เพ่ิม
คุณค่าแต่จำเป็นจำนวน 10 กิจกรรม นำสู่การปรับปรุงกระบวนการผลิต โดย (1) ทำมาตรฐานการ
ทำงานสำหรับการใส่ลงในเครื่องดึงกากใยมะพร้าว (2) รวมกิจกรรมการเตรียมขนส่งเคลื่อนย้าย
ภายใน ซึ่งเป็นกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่าแต่จำเป็น ให้เป็นกิจกรรมเดียวกับการปฏิบัติของกิจกรรมหลัก 
(3) เปลี่ยนภาระงานหลักและปรับเปลี่ยนจำนวนพนักงานตามกระบวนการที่เปลี่ยนแปลง และ (4) 
ตัดกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า และกิจกรรมที่ไม่เกี่ยวข้องโดยตรงกับการควบคุมคุณภาพกระบวนการ
ผลิตและสินค้าที่ได้ ผลการนำแผนการปรับปรุงกระบวนการไปใช้งานโดยพบว่า หลังการปรับปรุง
กระบวนการผลิตมะพร้าวขาว มีจำนวนกิจกรรมลดลง 12 กิจกรรม ระยะทางการเคลื่อนที่รวมลดลง 
2.6 เมตร และเวลาที่ใช้ตลอดรอบกระบวนการลดลง 17.11 นาที 

วินัย และคณะ (2565) ได้ทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าในอุตสาหกรรม
การผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ โดยการศึกษาเวลามาตรฐาน การคำนวณหารอบการจับเวลาด้วยวิธีการของ 
Maytag การหาค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูล การวิเคราะห์การไหลของกระบวนการ รวมถึง
หลักการวางผังโรงงาน ผลการวิจัย พบว่า รอบการจับเวลาที่เหมาะสม คือ 30 รอบ ที่ความน่าเชื่อมั่น 
95% เวลามาตรฐานในกระบวนการการขนส่ง และการตรวจสอบ หลังปรับปรุงลดลง 24.35 วินาที 
(21.14%) เวลามาตรฐานในกระบวนการขัดเงาและการบรรจุหลังปรับปรุง ลดลง 5.53 วินาที 
(2.65%) การวิเคราะห์การไหลของกระบวนการ พบว่า หลังปรับปรุงมีกระบวนการดำเนินงาน 
ระยะทางในการขนย้าย 42 เมตร ลดลง 23 เมตร 
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ชัยวัฒน์ และอภิชาติ (2565) ได้ทำการศึกษาปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตน้ำด่ืม
บรรจุขวดโดยใช้เทคนิคการศึกษางาน ณ โรงงานน้ำดื่มแห่งหนึ่ง โดยต้องการลดระยะทางและลดเวลา
ในการขนย้าย จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตด้วยแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบแผนภาพการไหล 
และแผนภูมิกระบวนการผลิตแบบ 2 มือ พบว่า ควรย้ายสถานีงานการติดฉลากขวดบรรจุน้ำจากห้อง
บรรจุน้ำดื่มไปที่ห้องเก็บวัสดุ ทำให้ลดระยะทางการขนย้ายลง 8 เมตร จากเดิม 14 เมตร หรือลดเป็น
เวลาในการขนย้าย 10 วินาที 

ธนวรรณ และคณะ (2565) ได้ทำการปรับปรุงคุณภาพการตัด (การไดคัท) สติ ๊กเกอร์ใน
กระบวนการผลิตฉลากสติ๊กเกอร์ม้วนด้วยเครื่องพิมพ์ดิจิตอล ขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการเริ่ม
จากการเก็บข้อมูลปริมาณของเสีย การวิเคราะห์ปัญหาด้วยเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 3 ใน 7 ชนิด คือ 
ใบตรวจสอบ กราฟ และแผนผังเหตุและผลมาใช้ในการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่างความเร็วของ
สายพานลำเลียง แรงกดของไดคัท ประเภทของแผ่นไดคัท และปริมาณของเสีย จากการเก็บข้อมูล
ของเสีย พบว่า ปริมาณของเสียสูงสุดที่เกิดจากการตัดคือ 60 ,373.35 เมตร (45%) ของของเสีย
ทั้งหมดในกระบวนการผลิตด้วยเครื่องพิมพ์ดิจิตอล โดยใช้ความเร็วของสายพานลำเลียง 33 เมตรต่อ
นาที และแรงกดของไดคัท 30 Psi เท่ากันในทุกประเภทของแผ่นไดคัท เมื่อทำการแยกของเสียจาก
ประเภทของแผ่นไดคัท ทั้ง 3 คือ Fancy, Round และ Circle พบว่ามีของเสียเกิดขึ้น 27,040.13 
(44.79%), 15,418.45 (25.54%) และ 17,914.77 (29.67%) เมตร ตามลำดับ ซึ่งแสดงให้เห็นว่าการ
ตัดไม่ได้คุณภาพตามหลักการเลือกใช้ค่าพารามิเตอร์ของงานตัดและประเภทของแผ่นไดคัท ที่
เหมาะสม ดังนั ้นจึงได้ทำการทดสอบกระบวนการตัดตามค่าพารามิเตอร์ที ่ก ำหนดอันได้แก่  
ค่าความเร็วของสายพานลำเลียง 31-34 เมตรต่อนาที และค่าแรงกดของไดคัทในช่วง 29-32 Psi  
ผลการทดสอบ พบว่า ประเภทของแผ่นไดคัท และปริมาณของเสียมีความสัมพันธ์กับความเร็วของ
สายพานลำเลียงและค่าแรงกดของไดคัท โดยปริมาณของเสียต่ำสุดที่เกิดขึ้นจากไดคัทประเภท Fancy 
พบที่ค่าความเร็วของสายพานลำเลียง 32 เมตรต่อนาทีและค่าแรงกดของไดคัท 31 Psi มีปริมาณของ
เสียคิดเป็น 453.74 เมตรจากการผลิตทั้งหมด 4 ,512.85 เมตร หรือคิดเป็น 10.05% ประเภท 
Round พบที่ค่าความเร็วของสายพานลำเลียง 31 เมตรต่อนาที และค่าแรงกดของไดคัท 32 Psi มี
ปริมาณของเสีย คิดเป็น 827.91 เมตร จากการผลิตทั้งหมด 7 ,606.89 เมตร หรือคิดเป็น 10.88% 
และประเภท Circle พบที่ค่าความเร็วของสายพานลำเลียง 32 เมตรต่อนาทีและค่าแรงกดของไดคัท 
30 Psi มีปริมาณของเสียคิดเป็น 703.32 เมตรจากการผลิตทั้งหมด 6 ,187.52 เมตร หรือคิดเป็น 
11.37% 
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กนกวรรณ และญาณิศา (2565) งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการทำงานในการ
บรรจุชิ้นงานของรถยนต์และปรับปรุงวิธีการทำงานในการบรรจุชิ้นงานของรถยนต์ ซึ่งจากการศึกษา
และปฏิบัติงาน พบว่า ปัญหากระบวนการบรรจุชิ้นงาน รุ่น BMC มีข้ันตอนการทำงานที่ซ้ำซ้อน หลาย
ขั้นตอนมากจนเกินไป และมีแผนผังการทำงานที่ไม่ต่อเนื่อง ทำให้การทำงานมีความล่าช้า จากปัญหา
ที่สำคัญดังกล่าว ผู้วิจัยจึงทำการปรับปรุงกระบวนการบรรจุชิ้นงานของรถยนต์ รุ่น BMC เพื่อให้
สะดวกรวดเร็วในการบรรจุชิ้นงาน โดยการลดขั้นตอนการทำงาน และปรับปรุงแผนผังกระบวนการ
บรรจุชิ้นงานใหม่ ซึ่งผลที่ได้รับจากการปรับปรุง ทำให้ขั้นตอนการบรรจุชิ้นงานลดลง โดยมีขั้นตอน
ก่อนปรับปรุงมี 25 ขั้นตอน หลังปรับปรุงมี 15 ขั้นตอน สามารถลดขั้นตอนลงได้ 10 ขั้นตอน และ
เวลาเฉลี่ยก่อนปรับปรุง 184 วินาที และเวลาเฉลี่ยหลังปรับปรุง 135 วินาที นอกจากนั้นยังสามารถ
ลดพนักงานได้ 2 คน จากเดิมมีพนักงานถึง 4 คน และสามารถลดค่าใช้จ่ายด้านค่าแรงของพนักงานลง
ได้ 540,000 บาทต่อปี 

ภาณุวัฒน์ และนลิน (2566) ได้ประยุกต์เทคนิคลีนในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให้กับ
กลุ่มวิสาหกิจผู้ผลิตยางพาราแผ่นเรียบ ในจังหวัดสกลนคร นครพนม มุกดาหาร และบึงกาฬ ซึ่งใช้
แรงงานคนเป็นหลักในการผลิตจึงเกิดความเมื่อยล้าและล่าช้า เครื่องรีดยางพาราแผ่นเรียบได้ถูก
ออกแบบขึ้นโดยรวม 3 ขั้นตอนการทำงานเข้าด้วยกัน และนำมาใช้เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการ
ผลิตยางพาราแผ่นเรียบ หลังการปรับปรุง กระบวนการผลิตมีขั้นตอนลดลงจาก 19 ขั้นตอนเหลือ 14 
ขั้นตอน คิดเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงาน 26.3% ระยะทางลดลงจาก 16.90 เมตร เหลือ 
10.25 เมตร คิดเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงาน 39.5% และเวลาในกระบวนการผลิต ลดลง
จาก 263 นาที เหลือ 187 นาที คิดเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงาน 28.3% นั้นคือขั้นตอนการ
ผลิตลดลง 5 ขั้นตอน ระยะทางลดลง 6.65 เมตร และเวลาการผลิตลดลงได้ 76 นาที 



บทที่ 3 
วิธีการดำเนินงาน 

 
การวิจัยเรื่องการพัฒนากระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวด้วยกระบวนการวิเคราะห์ปัจจัยการ

ผลิต 4 M กรณีศึกษา บริบทเครนคานเดี่ยว มีวัตถุประสงค์ 1) ศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิต
เครนคานเด ี ่ยว 2) ศึกษาสภาพปัญหาที ่ส ่งผลต่อขั ้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเด ี ่ยว  
และ 3) การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว โดยมีขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 

3.1 ระยะที่ 1 ศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
3.2 ระยะที่ 2 ศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
3.3 ระยะที่ 3 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
 

3.1 ระยะที่ 1 ศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
การศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว มีวิธีดำเนินการวิจัย ดังต่อไปนี้ 
3.1.1 แหล่งข้อมูล ได้แก่ เอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเกี่ยวกับขั้นตอนกระบวนการผลิตเครน

คานเดี ่ยว ขั ้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียร ิ ่ง จำกัด   
และหัวหน้าแผนกการผลิตที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 

3.1.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่ แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) คือ 
เครื่องมือที่ใช้ในการบันทึกข้อมูล ซึ่งแยกแยะขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  

การสร้างและหาคุณภาพเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยมีขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 
3.1.2.1 ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง 

จำกัด และการสัมภาษณ์หัวหน้าแผนกการผลิตที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 
3.1.2.2 สร้างแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) กระบวนการผลิตเครน

คานเดี่ยวน เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการจดบันทึกโดยใช้สัญลักษณ์หรือแผนภาพแสดงถึงขั้นตอนการ
ทำงานของกระบวนการผลิตได้อย่างชัดเจน (ปยะบุตร และคณะ, 2551) 

3.1.2.3 ปรับปรุงแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) กระบวนการผลิต
เครนคานเดี่ยว ตามข้อเสนอแนะของอาจารย์ที่ปรึกษา 

3.1.3 การเก็บรวบรวมข้อมูล ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลจากขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว
ของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด สัมภาษณ์หัวหน้าแผนกการผลิตที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง 
จำกัด โดยเริ่มบันทึกตั้งแต่วัตถุดิบเคลื่อนเข้าสู่สายการผลิต และบันทึกขั้นตอนหรือกิจกรรมต่าง ๆ  
ที่เกิดขึ้น 

3.1.4 การวิเคราะห์ข้อมูล โดยการวิเคราะห์เนื้อหา (Content Analysis) 
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3.2 ระยะที่ 2 ศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
การศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว มีวิธีดำเนินการวจิัย 

ดังต่อไปนี้ 
3.2.1 ศึกษาแหล่งข้อมูล ได้แก่ ขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ 

เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) กระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว
ของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง และหัวหน้าแผนกการผลิตที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 

3.2.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่ แบบสอบถามสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอน
กระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว ลักษณะของแบบสอบถามเป็นแบบมาตรส่วน (Rating Scale)  
5 ระดับ ประกอบด้วย 4 ด้าน ได้แก่ ด้านที ่ 1  วัสดุ (Material) ด้านที ่ 2  คน (Man) ด้านที ่ 3  
เครื่องจักร (Machine) และด้านที่ 4  วิธีการ (Method) ที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครน
คานเด ี ่ยว ประชากร คือ พนักงานที ่บร ิษ ัท เค.ซ ี .ไอ เอ ็นจ ิเน ียร ิ ่ง จำกัด จำนวน 50 คน  
และกลุ่มตัวอย่าง คือ พนักงานแผนกการผลิตที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด จำนวน 12 คน โดย
การสุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง 

การสร้างและหาคุณภาพเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยมีขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 
1) ศ ึกษาสภาพป ัญหาท ี ่ส ่ งผลต ่อข ั ้นตอนกระบวนการผล ิต เครนคานเด ี ่ ยว   

แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) และการสัมภาษณ์หัวหน้าแผนกการผลิตเกี่ยวกับ
กระบวนการ และข้ันตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 

2) สร้างแบบประเมินความตรงเชิงเนื้อหาและการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง ( IOC) 
ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถามของแบบประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิต
เครนคานเดี่ยว  

3) เสนออาจารย์ที่ปรึกษาเพ่ือพิจารณาความถูกต้อง และความเหมาะสม 
4) ตรวจสอบความตรงเชิงเน ื ้อหาของแบบสอบถามปัญหาที ่ส ่งผลต่อข ั ้นตอน

กระบวนการผล ิตเครนคานเด ี ่ยว โดยผ ู ้ เช ี ่ ยวชาญ จำนวน 3 คน (รายช ื ่อผ ู ้ เช ี ่ ยวชาญ  
ดังภาคผนวก ก) แล้วนำมาวิเคราะห์หาค่าดัชนีความสอดคล้องระหว่างประเด็นการบันทึกกับนิยาม
ศัพท์ (Index of item Objective Congruence : IOC) และพิจารณาเลือกประเด็นการบันทึกที่มีค่า 
IOC ตั้งแต่ 0.60 ขึ้นไป การหาค่า IOC ดังแสดงในสมการที่ 3-1 (ศิริชัย พงษ์วิชัย,  2554) 
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R
IOC

N
=
  (3-1) 

 
เมื่อ IOC แทน  ดัชนีความสอดคล้องระหว่างประเด็นการบันทึกกับนิยามศัพท์ 
 R  แทน  คะแนนรวมที่ผู้เชี่ยวชาญทุกคนให้ 
 N แทน  จำนวนผู้เชี่ยวชาญ 

 
คะแนนพิจารณาของผู้เชี่ยวชาญ กำหนดเป็น +1 หรือ 0 หรือ -1 ดังต่อไปนี้ 
 +1    หมายถึง แน่ใจว่าประเด็นการบันทึกมีความสอดคล้องกับนิยามศัพท์ 
   0    หมายถึง ไม่แน่ใจว่าประเด็นการบันทึกมีความสอดคล้องกับนิยามศัพท์ 
  -1    หมายถึง แน่ใจว่าประเด็นการบันทึกไม่มีความสอดคล้องกับนิยามศัพท์ 

 
5) ปรับปรุงแบบประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคาน

เดี่ยว กรณีศึกษา ตามข้อเสนอแนะผู้เชี่ยวชาญ  
3.2.3 การเก็บรวบรวมข้อมูล ผู้วิจัยได้ใช้แบบสอบถามปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการ

ผลิตเครนคานเดี ่ยว สอบถามจากพนักงานแผนกการผลิตที ่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ ่ง จำกัด  
ของแบบสอบถามเป็นแบบมาตรส่วน (Rating Scale) 5 ระดับ โดยมีการกำหนดเกณฑ์ ดังแสดงใน
ตารางที่ 3-1 
 
ตารางท่ี 3-1 เกณฑ์การให้คะแนนระดับความคิดเห็นของพนักงานแผนกการผลิต 

เกณฑ์ประเมิน ความหมาย 
5 ปัจจัยที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดับมากท่ีสุด 
4 ปัจจัยที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดับมาก 
3 ปัจจัยที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดับปานกลาง 
2 ปัจจัยที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดับน้อย 
1 ปัจจัยที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดับน้อยที่สุด 

ที่มา : บุญชม ศรีสะอาด (2545) 
 

3.2.2.4 การวิเคราะห์ข้อมูล โดยหาค่าสถิติโดยใช้ค่าเฉลี่ย และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
เป็นรายข้อและรายด้าน ซึ่งแปลความหมายตามเกณฑ์ ดังแสดงในตารางที่ 3-2 
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การหาค่าเฉลี่ย (Mean) ดังแสดงในสมการที่ 3-2  
 

X =
N

X   (3-2) 

 

 เมื่อ X  = ค่าเฉลี่ย (Mean) 
   X  = ผลรวมของคะแนนทั้งหมด 
  N  = จำนวนประชากรทั้งหมด 

 
ค่าเฉลี่ยถ่วงน้ำหนัก ดังแสดงในสมการที่ 3-3 
 

( )
X

XW

W


 
=   
 




  (3-3) 

  
 เมื่อ X  = ค่าเฉลี่ยถ่วงน้ำหนัก 
  X  = คะแนน 
  W  = ค่าน้ำหนัก 
  W  = ผลรวมของค่าน้ำหนักทั้งหมด 

 
การหาค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตราฐาน (Standard Deviation) ดังแสดงในสมการที่ 3-4 
 

SD = 
1

)( 2

−

−
n

XX   (3-4) 

 
 เมื่อ SD  = ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
  X  = ข้อมูลในแต่ละจำนวน 

  X  = ค่าเฉลี่ยของข้อมูลชุดนั้น 
  n  = จำนวนกลุ่มตัวอย่างทั้งหมด 
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ตารางท่ี 3-2 เกณฑป์ระเมิน 
เกณฑ์ประเมิน ความหมาย 

4.51-5.00 ปัจจัยที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดับมากที่สุด 
3.51-4.50 ปัจจัยที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดับมาก 
2.51-3.50 ปัจจัยที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดับปานกลาง 
1.51-2.50 ปัจจัยที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดับน้อย 
1.00-1.50 ปัจจัยที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดับน้อยที่สุด 

ที่มา : บุญชม ศรีสะอาด (2545) 
 
3.3 ระยะที่ 3 การปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 

การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว มีวิธีดำเนินการวิจัย ดังต่อไปนี้ 
3.3.1 แหล่งข้อมูล ได้แก่ ขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิ

เนียริ ่ง จำกัด สภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  และหัวหน้าแผนก 
การผลิตที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 

3.3.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่ PDCA (Plan-Do-Check-Act) เป็นเครื่องมือที่ใช้เพ่ือ
ปรับปรุงกระบวนการทำงานอย่างเป็นระบบ โดยนำข้อมูลสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการ
ผลิตเครนคานเดี ่ยว 4 ด้าน มาวิเคราะห์เพื ่อปรับปรุงขั ้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว  
โดยเลือกรายการแต่ละด้านที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวที่อยู่ในระดับมากขึ้นไป 
มาทำการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2547) 
มีวิธีดำเนินการวิจัย 4 ขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 

การสร้างและหาคุณภาพเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยมีขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 
3.3.2.1 ศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง 

จำกัด และสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
3.3.2.2 การวางแผน (Plan) ตั้งเป้าหมายและวางแผนการปรับปรุงขั้นตอนโดยให้

คำถามเกี่ยวกับปัญหาที่ต้องการแก้ไข กำหนดเป้าหมายที่ชัดเจน และวางแผนการดำเนินการที่
เหมาะสม 

3.3.2.3 การปฏิบัติตามแผน (Do) ดำเนินการตามแผนที่ได้วางไว้ โดยการปรับปรุง
ขั้นตอนตามที่ได้วางแผนไว้ เพ่ือทดสอบและดูว่าการเปลี่ยนแปลงที่ทำมานั้นมีผลอย่างไร 

3.3.2.4 การตรวจสอบ (Check) ตรวจสอบผลที่ได้จากการดำเนินการ วิเคราะห์ข้อมูล
และข้อมูลที่ได้จากข้ันตอนการปรับปรุง เพ่ือวิเคราะห์ผลลัพธ์ว่าได้ตรงตามเป้าหมายหรือไ 
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3.3.2.5 การปรับปรุง (Act) ดำเนินการปรับปรุงเพิ่มเติม โดยใช้ความรู้ที ่ได้จากการ
ตรวจสอบ เพื่อปรับปรุงแผนการดำเนินการให้ดียิ่งข้ึน และนำไปสู่ขั้นตอน PDCA ใหม่อีกครั้ง 

3.3.3 การเก็บรวบรวมข้อมูล ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลจากขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว
ของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด ก่อนปรับปรุงกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวโดยใช้หลักการ 
PDCA เปรียบเทียบกับกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวหลังปรับปรุง โดยเริ่มบันทึกตั้งแต่วัตถุดิบ
เคลื่อนเข้าสู่สายการผลิต และบันทึกขั้นตอนหรือกิจกรรมต่าง ๆ ที่เกิดข้ึน 

3.3.4 การวิเคราะห์ข้อม ูล  โดยการวิเคราะห์เนื ้อหา (Content Analysis) และการหา
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต (Production Efficiency) ดังสมการที่ 3-4 

 

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต =
กระบวนการผลิตก่อนปรับปรุง−กระบวนการผลติหลงัปรับปรุง

กระบวนการผลิตก่อนปรับปรุง
 X 100  (3-4) 



บทที่ 4 
ผลการวิจัย 

 
การวิจัยเรื่องการพัฒนากระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวด้วยกระบวนการวิเคราะห์ปัจจัยการ

ผลิต 4 M กรณีศึกษา บริบทเครนคานเดี่ยว มีวัตถุประสงค์ 1) ศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิต
เครนคานเด ี ่ยว 2) ศึกษาสภาพปัญหาที ่ส ่งผลต่อข ั ้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว  
และ 3) การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว โดยมีผลการวิจัย ดังต่อไปนี้ 

4.1 ระยะที่ 1 ผลการศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
4.2 ระยะที่ 2 ผลการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
4.3 ระยะที่ 3 ผลการการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
 

4.1 ระยะที่ 1 ผลการศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
กระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด เป็นกระบวนการที่ใช้

แรงงานคนเป็นหลักในการผลิต ผู้วิจัยได้ศึกษากระบวนการผลิตในปัจจุบัน ซึ่งสามารถเขียนเป็น 
แผนภูมิกระบวนการไหล (Process Flow Charts) ของกระบวนการผลิตเครนคานเด ี ่ยวของ 
บริษัท กรณีศึกษา โดยใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 ตัว ซึ่งกำหนดโดยสมาคมวิศวกรเครื่องกลของ
อเมริกา (The American society of mechanical engineers, ASME) โดยแบ่งกิจกรรมวิธ ีการ
ทำงานออกเป็น 5 กิจกรรม ได้แก่ การปฏิบัติงาน (Operation) การเคลื่อนที่ (Transportation) การ
รอคอย(Delay) การตรวจสอบ ( Inspection) และการเก็บ (Storage)  ดังแสดงในตารางที ่ 4-1  
ผลการศึกษาตามแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  ดังแสดงในตารางที ่ 4-2 
ซึ่งแผนภูมิกระบวนการไหล (Process Flow Charts) ของกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว พบว่า  
มีขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 36 ขั้นตอน และใช้เวลาในกระบวนการผลิต 2,080 นาที หรือ 34 ชั่วโมง 
40 นาที ในการผลิตเครนคานเดี่ยว ซึ่งมีกระบวนการดำเนินงาน (Operation) 28 กระบวนการ 
กระบวนการรอคอย (Delay) 4 กระบวนการ และกระบวนการตรวจสอบ ( Inspection)  
4 กระบวนการ ดังแสดงในตารางที่ 4-2 
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ตารางท่ี 4-1 สัญลักษณ์มาตรฐานสำหรับแผนภูมิกระบวนการไหล 
สัญลักษณ์ ชื่อเรียก ความหมาย 

 

การดำเนินงาน 
(Operation) 

- การประกอบชิ้นส่วน/ถอดส่วนประกอบออก 
- การเตรียมวัตถุเพื่องานขั้นตอนถัดไป 
- การวางแผน การคำนวณ การให้คำสั่งหรือการ
รับคำสั่ง 

 

การเคลื่อนที่ 
(Transportation) 

- การเคลื่อนวัตถุจากจุดหนึ่งไปอีกจุดหนึ่ง 

 

การรอคอย 
(Delay) 

- การเก็บวัสดุชั่วคราวระหว่างการปฏิบัติงาน 
- การคอยเพื่อใช้งานขั้นตอนต่อไปเริ่มต้น 

 

การตรวจสอบ 
(Inspection) 

- ตรวจสอบคุณลักษณะของวัตถุ 
- ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 

การเก็บ 
(Storage) 

- การเก็บวัสดุไว้ในสถานที่ถาวรซึ่งต้องอาศัยคำสั่ง
ในการเคลื่อนย้าย 
- การเก็บชิ้นส่วนที่รอเป็นเวลานาน 

 
ตารางท่ี 4-2 ผลการศึกษาตามแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 

ลำดับ ขั้นตอนกระบวนการผลิต 
เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณแ์ผนภูมกิระบวนการไหล 

 

        

1 ตัดเตรียมวัสดุแผ่นข้าง 20 ⚫         

2 
นำแผ่นข้างวางตามแนวระนาบลงบนแท่น
ประกอบ และต่อแผ่นข้างโดยใช้การเชื่อมไฟฟ้า
ให้ได้ตามความกว้างและความสูงตามที่กำหนด 

60 ⚫         

3 
นำ เ ค ร ื ่ อ งต ั ดต าม รา งห ั ว คู่  (Gas Cutting 
Machine)  ตัดแผ่นข้างตามเส้นที่ได้ทำไกดไ์ลน์
ไว ้

60 ⚫         

4 ตัดเตรียมวัสดุแผ่นข้าง และเหล็กฉาก 70 ⚫         
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ตารางท่ี 4-2 ผลการศึกษาตามแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว (ต่อ) 

ลำดับ ขั้นตอนกระบวนการผลิต 
เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณแ์ผนภูมกิระบวนการไหล 

 

        

5 
ติดตั้งเหล็กฉากเข้ากับแผ่นข้างจำนวน 2 แนว 
โดยการเชื ่อมไฟฟ้าเว้นช่วง เพื่อทำหน้าที่ซับ
พอร์ทแผ่นข้าง 

30 ⚫         

6 ตัดเตรียมวัสดุแผ่นสติฟเฟนเนอร์ 240 ⚫         

7 
ติดตั ้งแผ่นสติฟเฟนเนอร์ตามระยะ  โดยการ
เชื่อมแท็ก (Tack Welding) 

40 
⚫ 

        

8 ตัดเตรียมวัสดุเหล็กฉาก และแผ่นบน 20 ⚫         

9 
ติดตั้งเหล็กฉากเข้ากับแผ่นบนเพื่อบังคับขนาด
ความกว้างภายในตามที่กำหนด (FIXTURE) 

30 ⚫         

10 ตัดเตรียมวัสดุเหล็กฉาก และแผ่นล่าง 20 ⚫         

11 
ติดตั้งเหล็กฉากเข้ากับแผ่นล่างเพื่อบังคับขนาด
ความกว้างภายในตามที่กำหนด (FIXTURE) 

20 ⚫         

12 ตัดเตรียมวัสดุแผ่นข้าง และแผ่นบน 20 ⚫         

13 

นำแผ่นข้างประกอบเข้าด้านข้างทั้ง 2 ด้าน เข้า
กับแผ่นบน (ที่วางอยู่บนแท่นประกอบด้านล่าง
โดยมีแผ่นสติฟเฟนเนอร์ติดตั้งอยู่) โดยการเช่ือม
แท็กแผ่นข้างเข้ากับแผ่นบนเชื่อมแข็งสติฟเฟน
เนอร์เข้ากับแผ่นข้าง 

80 ⚫         

14 

ประกอบแผ่นล่าง(แผ่นท่ีมีความหนามากท่ีสุดใน
ส่วนประกอบคานเครน) โดยการนำแผ่นล่างที่
ติดตั้งเหล็กฉากบังคับขนาดไว้ วางลงด้านบนใน
ขั้นตอนสุดท้าย เชื่อมแท็กจะได้เป็นกล่องคาน
เครนลักษณะสี่เหลี่ยม 

40 ⚫   

  

    

15 ตรวจสอบแนวเชื่อม 30       ⚫   

16 
เช ื ่อมแข ็งคานเครนตามแนวรอยประกอบ
ทั้งหมด 

240 ⚫         

17 ตัดเตรียมวัสดุเหล็กฉาก 30 ⚫         

18 
ติดตั ้งอุปกรณ์ซับพอร์ทรางไฟฟ้าบนตัวคาน
เครน (เหล็กฉาก) 

30 ⚫ 
 

   

19 การจำลองรางเครนและการประกอบจิ๊ก 30   ⚫   
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ตารางท่ี 4-2 ผลการศึกษาตามแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว (ต่อ) 

ลำดับ ขั้นตอนกระบวนการผลิต 
เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณแ์ผนภูมกิระบวนการไหล 

 

        

20 ไลน์เม้นท์จำลองรางเครนตามระยะที่ต้องการ 15 ⚫         
21 ตรวจสอบระยะ 10       ⚫   

22 
นำชุดขับเครนติดตั้งเข้ากับรางจำลองยึดโดยจิ๊ก
ให้มั่นคงแข็งแรง 

30 ⚫ 
  

      

23 ตรวจสอบระยะ 10       ⚫   
24 วัดระยะคอเครนโดยเทปเหล็ก  10 ⚫         
25 ตรวจสอบระยะคอเครน 10       ⚫   
26 ตัดบากคอเครนตามระยะที่วัดได้ 60 ⚫         

27 
นำคานเครนข้ึนวางบนชุดขับเครน เชื่อมแท็กติด
กับชุดขับเครน 

30 ⚫         

28 ตัดเตรียมวัสดุแผ่นปิดหัวคานเครน 30 ⚫         

29 
นำแผ่นปิดหัวติดตั้งเข้าระหว่างคานเครนและชุด
ขับเครน 

15 ⚫         

30 ทำสีกันสนิม 40 ⚫         
31 รอสีกันสนิมแห้ง  180     ⚫     
32 ทำสีจริงครั้งท่ี 1 40 ⚫         
33 รอสีครั้งท่ี 1 แห้ง 180     ⚫     
34 ทำสีจริงครั้งท่ี 2 40 ⚫         
35 รอสีครั้งท่ี 2 แห้ง  240     ⚫     

36 
ติดตั ้งสติดเกอร์บอกพิกัดยก Safety Weight 
Load 

30 ⚫         

รวม 2,080 28 0 4 4 0 

 
จากตารางที่ 4-2 ผลการศึกษาตามแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว พบว่า 

กระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด กรณีศึกษา มีข้ันตอนการผลิต
ทั ้งหมด 36 ขั ้นตอน และใช้เวลาในกระบวนการผลิต 2,080 นาที หรือ 34 ช ั ่วโมง 40 นาที  
ในการผลิตเครนคานเดี่ยว  
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เมื่อวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  มีกระบวนการ
ดำเน ินงาน (Operation) 28 กระบวนการ ใช้ เวลาในกระบวนการดำเน ินงาน 1 ,390 นาที 
กระบวนการรอคอย (Delay) 4 กระบวนการ ใช ้เวลาในกระบวนการรอคอย 630 นาที และ
กระบวนการตรวจสอบ (Inspection) 4 กระบวนการ ใช้เวลาในกระบวนการตรวจสอบ 60 นาที 
เนื่องจากการเคลื่อนที่ (Transportation) ของกระบวนการผลิตไม่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครน
คานเดี่ยว ผลการศึกษากระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว และผลการศึกษาเวลาในกระบวนการผลิต
เครนคานเดี่ยว ดังแสดงในภาพที่ 4-1 และภาพท่ี 4-2 

 
ภาพที่ 4-1 ผลการศึกษากระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 

 

 
ภาพที่ 4-2 ผลการศึกษาเวลาในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 

 

28

0
4 4

0
0

10

20

30

การปฏิบัติงาน การเคลื่อนที่ การรอคอย การตรวจสอบ การเก็บ 

กร
ะบ

วน
กา

ร

1390

0

630

60 0
0

500

1000

1500

การปฏิบัติงาน การเคลื่อนที่ การรอคอย การตรวจสอบ การเก็บ 

เว
ลา

 (น
าท

ี)

การดำเนินงาน 

การดำเนินงาน 



36 
 

4.2 ระยะที่ 2 ผลการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
จากการศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวด้วยแผนภูมิกระบวนการไหล 

(Process Flow Charts) ทำการวิเคราะห์สภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคาน
เดี่ยว ของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด ประกอบด้วย 4 ด้าน ที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตเครนคานเดี ่ยว ได้แก่ ด ้านวัสดุ (Material) ด้านคน (Man) ด้านเครื ่องจักร (Machine)  
และด้านวิธีการ (Method) ทำการตรวจสอบความตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถามปัญหาที่ส่งผลต่อ
ขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว โดยผู้เชี่ยวชาญ จำนวน 3 คน ที่มีความรู้และประสบการณ์
ในงานอุตสาหกรรม (รายชื่อผู้เชี่ยวชาญ ดังแสดงในภาคผนวก ก) แล้วนำมาวิเคราะห์หาค่าดัชนี  
ความสอดคล้องระหว่างประเด็นการบันทึกกับนิยามศัพท์ (Index of item Objective Congruence 
: IOC ) และพิจารณาเลือกประเด็นการบันทึกท่ีมีค่า IOC ตั้งแต่ 0.60 ขึ้นไป (ผลประเมินความตรงเชิง
เนื ้อหาด้วยการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง ( IOC) ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถาม ดังแสดงใน
ภาคผนวก ค) และนำแบบประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
กรณีศึกษา (แบบประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที ่ส ่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว 
กรณีศึกษา ดังแสดงในภาคผนวก ง) จากพนักงานแผนกการผลิตที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 
จำนวน 12 คน โดยการสุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง ซึ่งผลการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอน
กระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ดังแสดงในตารางที่ 4-3 และผลความคิดเห็นที่มีต่อสภาพปัญหาที่
ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ดังแสดงในตารางที่ 4-4 ถึงตารางที่ 4-7 
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4.2.1 สรุปสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั ้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว ดังแสดงใน  
ตารางที่ 4-3 

 
ตารางท่ี 4-3 ผลการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  

ด้าน 
X  . .S D  แปลผล 

1 ด้านวัสดุ (Material) 2.64 1.11 ปานกลาง 
2 ด้านคน (Man) 2.72 0.87 ปานกลาง 
3 ด้านเครื่องจักร (Machine) 3.66 0.75 มาก 
4 ด้านวิธีการ (Method) 2.17 1.03 น้อย 

รวม 2.77 1.07 ปานกลาง 
 

จากตารางที่ 4-3 ผลการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
พบว่า ภาพรวมสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวอยู่ในระดับปานกลาง   
( X =2.77, . .S D =1.07) เมื่อพิจารณารายด้าน โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 1.91-3.66 พบว่า ค่าเฉลี่ย
สูงสุด คือ  ด้านเครื่องจักร (Machine) อยู่ในระดับมาก ( X =3.66, . .S D =0.75) รองลงมาเรียง
ตามลำดับดังนี้ ด้านคน (Man) อยู่ในระดับปานกลาง ( X =2.72, . .S D =0.87) ด้านวัสดุ (Material) 
อยู ่ในระดับปานกลาง ( X =2.64, . .S D =1.11) และด้านวิธ ีการ (Method) อยู ่ในระดับน้อย  
( X =2.17, . .S D =1.03) ตามลำดับ 

4.2.2 สภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ด้านวัสดุ (Material)  
ดังแสดงในตารางที่ 4-4 

 
ตารางที่ 4-4 ความคิดเห็นที่มีต่อสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  
ด้านวัสดุ (Material) 

รายการ 
ระดับความคิดเห็น 

แปลผล 
X  . .S D  

1 วัสดุที่ใช้มีคุณภาพและมาตรฐาน มอก. ในการ
ผลิตเครนคานเดี่ยว 

1.25 0.62 น้อยที่สุด 

2 แผนการใช้วัสดุไม่สอดคล้องกับการผลิตเครนคาน
เดี่ยวทำให้เกิดความสิ้นเปลือง 

1.92 0.51 น้อย 
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ตารางที่ 4-4 ความคิดเห็นที่มีต่อสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  
ด้านวัสดุ (Material) (ต่อ) 

รายการ 
ระดับความคิดเห็น 

แปลผล 
X  . .S D  

3 มีความสะดวกในการจัดหาวัสดุที่มีคุณภาพในการ
ผลิตเครนคานเดี่ยวตามความต้องการ 

2.00 0.43 น้อย 

4 การเตรียมวัสดุในการผลิตเครนคานเดี่ยวขนาดได้
ตามมาตรฐานที่กำหนด 

2.33 0.49 น้อย 

5 การเตรียมวัสดุในการผลิตเครนคานเดี่ยวได้ตาม
เวลาที่กำหนด 

2.92 0.67 ปานกลาง 

6 มีระบบการจัดเก็บและควบคุมวัสดุในการผลิต
เครนคานเดี่ยว 

3.25 0.97 ปานกลาง 

7 มีเอกสารการทดสอบคุณสมบัติตามมาตรฐานวัสดุ
วัสดุในการผลิตเครนคานเดี่ยว 

2.42 1.00 น้อย 

8 มีกระบวนการดูแลรักษาวัสดุในระหว่างการผลิต 3.33 0.78 ปานกลาง 
9 มีระบบการจัดการวัสดุเหลือทิ้งจากกระบวนการ
ผลิตเครนคานเดี่ยว 

4.33 0.65 มาก 

รวม 2.64 1.11 ปานกลาง 
 

จากตารางที ่ 4-4 ความคิดเห็นที ่มีต่อสภาพปัญหาที ่ส ่งผลต่อขั ้นตอนกระบวนการผลิต 
เครนคานเดี่ยว ด้านวัสดุ (Material) พบว่า ภาพรวมด้านวัสดุที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิต
เครนคานเดี่ยวอยู่ในระดับปานกลาง ( X =2.64, . .S D =1.11) เมื่อพิจารณารายการ โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่
ระหว่าง 2.00-4.33 พบว่า ค่าเฉลี่ยสูงสุด คือ มีระบบการจัดการวัสดุเหลือทิ้งจากกระบวนการผลิต
เครนคานเดี่ยว ( X =4.33, . .S D =0.65)  รองลงมาเรียงตามลำดับดังนี้ มีกระบวนการดูแลรักษาวัสดุ
ในระหว่างการผลิต ( X =3.33, . .S D =0.78) มีระบบการจัดเก็บและควบคุมวัสดุในการผลิตเครนคาน
เดี่ยว ( X =3.25, . .S D =0.97) และการเตรียมวัสดุในการผลิตเครนคานเดี่ยวได้ตามเวลาที่กำหนด  
( X =2.92, . .S D =0.67) มีเอกสารการทดสอบคุณสมบัติตามมาตรฐานวัสดุวัสดุในการผลิตเครนคาน
เดี่ยว ( X =2.42, . .S D =1.00) การเตรียมวัสดุในการผลิตเครนคานเดี่ยวขนาดได้ตามมาตรฐานที่
กำหนด ( X =2.33, . .S D =0.49) มีความสะดวกในการจัดหาวัสดุที่มีคุณภาพในการผลิตเครนคาน
เด ี ่ ยวตามความต ้องการ ( X =2.00, . .S D =0.43)  และแผนการใช ้ว ัสด ุ ไม ่สอดคล ้องกับ 
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การผลิตเครนคานเดี่ยวทำให้เกิดความสิ้นเปลือง ( X =1.92, . .S D =0.51) และวัสดุที่ใช้มีคุณภาพ 
และมาตรฐาน มอก. ในการผลิตเครนคานเดี่ยวระดับน้อยที่สุด ( X =1.25, . .S D =0.62) ตามลำดับ 

4.2.3 สภาพปัญหาที ่ส ่งผลต่อขั ้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว ด้านคน (Man)  
ดังแสดงในตารางที่ 4-5 

 
ตารางที่ 4-5 ความคิดเห็นที่มีต่อสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  
ด้านคน (Man) 

รายการ 
ระดับความคิดเห็น 

แปลผล 
X  . .S D  

1 มีการประชุมผู้เกี ่ยวข้องการผลิตเครนก่อนและ
หลังการผลิตเครนคานเดี่ยว 

2.33 0.98 น้อย 

2 จำนวนพนักงานเพียงพอต่อกระบวนการผลิตเครน
คานเดี่ยว 

3.33 0.89 ปานกลาง 

3 พนักงานปฏิบัติตามขั้นตอนกระบวนการผลิตเครน
คานเดีย่ว 

2.67 0.65 ปานกลาง 

4 พนักงานมีทักษะ และประสบการณ์การผลิตเครน
คานเดีย่ว 

2.17 0.58 น้อย 

5 พนักงานมีทักษะใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่
ใช้ในการผลิตเครนคานเดี่ยว 

2.50 0.52 น้อย 

6 พนักงานสวมอุปกรณ์ป ้องกันความปลอดภัย 
ในขณะปฏิบัติงาน 

3.00 0.85 ปานกลาง 

7 พนักงานมีการสื่อสารระหว่างทีมตามลำดับในการ
ผลิตเครนคานเดี่ยวที่ชัดเจน 

2.42 0.51 น้อย 

8 พนักงานมีความรู ้พื ้นฐานในการผลิตเครนคาน
เดี่ยว 

2.08 0.29 น้อย 

9 พน ักงานม ีท ั กษะการแก ้ ไขป ัญหาในขณะ
ปฏิบัติงาน 

2.42 0.51 น้อย 

10 พนักงานมีความพร้อมในขณะปฏิบัติงาน 2.25 0.62 น้อย 
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ตารางที่ 4-5 ความคิดเห็นที่มีต่อสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  
ด้านคน (Man) (ต่อ) 

รายการ 
ระดับความคิดเห็น 

แปลผล 
X  . .S D  

11 พนักงานปฏิบัติตามมาตรฐานความปลอดภัย 3.17 0.39 ปานกลาง 
12 มีกระบวนการพัฒนาพนักงานเสริมสร้างองค์
ความรู ้และเทคโนโลยีใหม่ๆในการผลิตเครนคาน
เดี่ยว 

4.33 0.49 มาก 

รวม 2.72 0.87 ปานกลาง 
 
จากตารางที ่ 4-5 ความคิดเห็นที ่มีต่อสภาพปัญหาที ่ส ่งผลต่อขั ้นตอนกระบวนการผลิต 

เครนคานเดี ่ยว ด้านคน (Man) พบว่า ภาพรวมด้านคนที ่ส ่งผลต่อขั ้นตอนกระบวนการผลิต 
เครนคานเดี่ยวระดับปานกลาง ( X =2.72, . .S D =0.87) เมื่อพิจารณารายการ โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่
ระหว่าง 2.17-4.33 พบว่า ค่าเฉลี่ยสูงสุด คือ มีกระบวนการพัฒนาพนักงานเสริมสร้างองค์ความรู้ 
และเทคโนโลยีใหม่ ๆ ในการผลิตเครนคานเดี่ยว ( X =4.33, . .S D =0.49) รองลงมาเรียงตามลำดับ
ดังนี้ จำนวนพนักงานเพียงพอต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว ( X =3.33, . .S D =0.89)  
พนักงานปฏิบัติตามมาตรฐานความปลอดภัย ( X =3.17, . .S D =0.39) พนักงานสวมอุปกรณ์ป้องกัน
ความปลอดภัย ในขณะปฏิบัติงาน ( X =3.00, . .S D =0.85) พนักงานปฏิบัติตามข้ันตอนกระบวนการ
ผลิตเครนคานเดี่ยว ( X =2.67, . .S D =0.65) พนักงานมีทักษะใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ใช้ใน
การผลิตเครนคานเดี่ยว ( X =2.50, . .S D =0.52) พนักงานมีการสื่อสารระหว่างทีมตามลำดับใน 
การผลิตเครนคานเดี่ยวที่ชัดเจน ( X =2.42, . .S D =0.51) พนักงานมีทักษะการแก้ไขปัญหาในขณะ
ปฏิบัติงาน ( X =2.42, . .S D =0.51) มีการประชุมผู้เกี ่ยวข้องการผลิตเครนก่อนและหลังการผลิต
เครนคานเดี ่ยว ( X =2.33, . .S D =0.98) พนักงานมีความพร้อมในขณะปฏิบัติงาน ( X =2.25,  

. .S D =0.62) พนักงานมีทักษะ และประสบการณ์การผลิตเครนคานเดี่ยว ( X =2.17, . .S D =0.58) 
และพนักงานมีความรู้พ้ืนฐานในการผลิตเครนคานเดี่ยว ( X =2.08, . .S D =0.29) ตามลำดับ 

4.2.4 สภาพปัญหาที่ส ่งผลต่อขั ้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว ด้านเครื ่องจักร
(Machine) ดังแสดงในตารางที่ 4-6 
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ตารางที่ 4-6 ความคิดเห็นที่มีต่อสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  
ด้านเครื่องจักร (Machine) 

รายการ 
ระดับความคิดเห็น 

แปลผล 
X  . .S D  

1 การจัดเก็บเครื่องมือ และอุปกรณ์เป็นระเบียบ 3.58 1.00 มาก 
2 จำนวนเครื่องมือ และอุปกรณ์เพียงพอต่อการผลิต
เครนคานเดี่ยว 

3.67 0.89 มาก 

3 เครื่องมือ และอุปกรณ์มีประสิทธิภาพในการผลิต
เครนคานเดี่ยว 

3.33 0.78 ปานกลาง 

4 เครื่องมือ และอุปกรณ์อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 3.50 0.67 ปานกลาง 
5 เครื่องจักรอุปกรณ์ในการผลิตทันสมัย ได้รับการ
ตรวจสอบและมีมาตรฐาน 

4.08 0.51 มาก 

6 แผนการเตรียมความพร้อมและควบคุมการจัดหา
อะไหล่เครื่องจักรได้ทันต่อการซ่อมบำรุง 

3.50 0.67 ปานกลาง 

7 มีการวางแผนและดำเนินการซ่อมบำรุงเครื่องมือ และ
อุปกรณ์ในการผลิตเครนคานเดี่ยวตามเวลาที่กำหนด 

3.67 0.65 มาก 

8 มีการบำรุงรักษาเครื่องจักรตามเวลาที่กำหนด 3.92 0.67 มาก 
รวม 3.66 0.75 มาก 

 
จากตารางที ่ 4-6 ความคิดเห็นที ่มีต่อสภาพปัญหาที ่ส ่งผลต่อขั ้นตอนกระบวนการผลิต 

เครนคานเดี ่ยว ด้านเครื ่องจักร (Machine) พบว่า ภาพรวมด้านเครื ่องจักรที ่ส่งผลต่อขั ้นตอน
กระบวนการผลิตเครนคานเด ี ่ยวระดับมาก ( X =3.66, . .S D =0.75) เม ื ่อพิจารณารายการ  
โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 3.33-4.08 พบว่า ค่าเฉลี่ยสูงสุด คือ เครื่องจักรอุปกรณ์ในการผลิตทันสมัย 
ได ้ร ับการตรวจสอบและมีมาตรฐาน ( X =4.08, . .S D =0.51) รองลงมาเร ียงตามลำดับดังนี้   
มีการบำร ุงร ักษาเคร ื ่องจ ักรตามเวลาที ่กำหนด ( X =3.92, . .S D =0.67) จำนวนเคร ื ่องมือ  
และอ ุปกรณ์ เพ ียงพอต ่อการผล ิตเครนคานเด ี ่ยว ( X =3.67, . .S D =0.89)  ม ีการวางแผน 
และดำเนินการซ่อมบำรุงเครื ่องมือ และอุปกรณ์ในการผลิตเครนคานเดี ่ยวตามเวลาที ่กำหนด  
( X =3.67, . .S D =0.65) การจัดเก็บเครื่องมือ และอุปกรณ์เป็นระเบียบ ( X =3.58, . .S D =1.00) 
เครื่องมือ และอุปกรณ์อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน ( X =3.50, . .S D =0.67) แผนการเตรียมความพร้อม
และควบคุมการจ ัดหาอะไหล ่ เคร ื ่องจ ักรได ้ท ันต ่อการซ ่อมบำร ุง ( X =3.50, . .S D =0.67)  
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และเครื ่องมือ และอุปกรณ์มีประสิทธิภาพในการผลิตเครนคานเดี ่ยว ( X =3.33, . .S D =0.78)
ตามลำดับ 

4.2.5 สภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ด้านวิธีการ (Method) 
ดังแสดงในตารางที่ 4-7 
 
ตารางที่ 4-7 ความคิดเห็นที่มีต่อสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  
ด้านวิธีการ (Method) 

รายการ 
ระดับความคิดเห็น 

แปลผล 
X  . .S D  

1 มีเอกสารการจัดลำดับขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยว
มีความชัดเจน 

2.00 0.85 น้อย 

2 การติดตั้งและเชื่อมประกอบเป็นไปตามขั้นตอนการ
ผลิตเครนคานเดี่ยว 

2.00 0.43 น้อย 

3 ขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวไม่ยุ่งยากและซับซ้อน 3.58 0.67 มาก 
4 ขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีการกำหนดเวลาที่
ชัดเจน 

2.00 0.00 น้อย 

5 ขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีความชัดเจน 3.75 0.75 มาก 
6 มีการวัดขนาดการตีเส้นไกด์ไลน์ได้ถูกต้อง 1.75 0.62 น้อย 
7 มีข้ันตอนการตรวจสอบความถูกต้องของขนาดก่อน
การตัดอย่างชัดเจน 

1.67 0.65 น้อย 

8 ติดตั้งชุดขับรางเครนจำลองได้ตามมาตรฐานที่กำหนด 1.25 0.45 น้อยที่สุด 
9 มีการตรวจสอบคุณภาพทุกขั้นตอนอย่างละเอียด 1.50 0.67 น้อยที่สุด 

รวม 2.17 1.03 น้อย 
 

จากตารางที่ 4-7 ความคิดเห็นที่มีต่อสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครน 
คานเดี่ยว ด้านวิธีการ (Method) พบว่า ภาพรวมด้านวิธีการที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครน
คานเดี่ยวระดับน้อย ( X =2.17, . .S D =1.03) เมื่อพิจารณารายการ โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 1.25-
3.75 พบว่า ค่าเฉลี่ยสูงสุด คือ ขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีความชัดเจน ( X =3.75, . .S D

=0.75) รองลงมาเรียงตามลำดับดังนี้  ขั ้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวไม่ยุ ่งยากและซับซ้อน ( X

=3.58, . .S D =0.67) มีเอกสารการจัดลำดับขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีความชัดเจน ( X =2.00, 
. .S D =0.85) การติดตั้งและเชื่อมประกอบเป็นไปตามขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยว  ( X =2.00, 
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. .S D =0.43) ขั ้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีการกำหนดเวลาที่ชัดเจน ( X =2.00, . .S D =0.00)  
มีการวัดขนาดการตีเส้นไกด์ไลน์ได้ถูกต้อง ( X =1.75, . .S D =0.62) มีขั้นตอนการตรวจสอบความ
ถูกต้องของขนาดก่อนการตัดอย่างชัดเจน ( X =1.67, . .S D =0.65) มีการตรวจสอบคุณภาพทุก
ขั้นตอนอย่างละเอียด ( X =1.50, . .S D =0.67) และติดตั้งชุดขับรางเครนจำลองได้ตามมาตรฐานที่
กำหนด ( X =1.25, . .S D =0.45) ตามลำดับ 
 
ตารางท่ี 4-8 ผลการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวถ่วงน้ำหนัก 

ด้าน 
X  น้ำหนัก ค่าเฉลี่ยถ่วงน้ำหนัก 

1 ด้านวัสดุ (Material) 2.64 0.15 0.396 
2 ด้านคน (Man) 2.72 0.20 0.544 
3 ด้านเครื่องจักร (Machine) 3.66 0.15 0.549 
4 ด้านวิธีการ (Method) 2.17 0.50 1.085 

 
จากตารางที่ 4-8 ผลการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว

ถ่วงน้ำหนัก พบว่า ลำดับความสำคัญมากที่สุด คือ ด้านวิธีการ (Method) เท่ากับ 1.085 รองลงมา
ตามลำดับ ได้แก่ ด้านเครื่องจักร (Machine) เท่ากับ 0.549 ด้านคน (Man) เท่ากับ 0.544 และด้าน
วัสดุ (Material) เท่ากับ 0.396  

 
4.3 ระยะที่ 3 ผลการปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 

ผลการการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง 
จำกัด ประกอบด้วย 4 ด้าน ที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว แนวทางในการ
ปรับปรุงของกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ ่ง จำกัด กรณีศึกษา  
ในงานวิจัยนี้ได้ทำการปรับปรุงด้านวิธีการ (Method) ที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคาน
เดี่ยว โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) ดังแสดงในตารางที่ 4-9 เนื่องจากมีลำดับความสำคัญ
มากที่สุด และจำเป็นที่จะต้องปรับเปลี่ยนวิธีการทำงานให้เกิดความต่อเนื่องในการผลิต เพื่อลดเวลา
การว่างงาน และรอคอยให้น้อยลง การปรับปรุงกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว และด้านอ่ืน ๆ ได้แก่ 
ด้านวัสดุ (Material) ด้านคน (Man) และด้านเครื่องจักร (Machine) ดังแสดงในภาคผนวก จ  
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ตารางที่ 4-9 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ด้านวิธีการ (Method) โดยใช้
หลักการ PDCA (Deming, 2004) 

รายการ หลักการ PDCA แนวทางการปรับปรุง 
ขั้นตอนการผลิต
เครนคานเดี่ยวมี
ความชัดเจน 

การวางแผน 
(Plan) 

1) วิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตปัจจุบันเพื่อระบุปัญหาหรือจุด
ที่ต้องปรับปรุง เพ่ือสำรวจขั้นตอนการผลิตปัจจุบัน 
2) กำหนดเป้าหมายที่ชัดเจนในการปรับปรุงขั้นตอนการ
ผลิต 

การปฏิบัติตาม
แผน (Do) 

1) ทำการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตตามท่ีกำหนดไว้ 
2) ติดตามและบันทึกข้อมูลเพ่ือให้สามารถวิเคราะห์ผลการ
ปรับปรุงได้ในภายหลัง 

การตรวจสอบ 
(Check) 

1) ตรวจสอบผลลัพธ์ของขั้นตอนการผลิตหลังปรับปรุงมี
ความชัดเจนตามเป้าหมายที่กำหนดไว้ 
2) เปรียบเทียบผลลัพธ์กับขั้นตอนการผลิตก่อนปรับปรุง
และหลังปรับปรุง 

การปรับปรุง 
(Act) 

1) ประเมินผลลัพธ์และข้อมูลที่ได้จากการตรวจสอบ 
2) ปร ับปร ุงหร ือปร ับแก ้ข ั ้นตอนการผล ิตต ่อไปเพ่ือ
ประสิทธิภาพและความชัดเจนของขั้นตอน 

ขั้นตอนการผลิต
เครนคานเดี ่ยว
ไม ่ย ุ ่ งยากและ
ซับซ้อน 

การวางแผน 
(Plan) 

1) วิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตปัจจุบันเพื่อระบุปัญหาหรือข้อ
ยุ่งยาก 
2) กำหนดเป้าหมายเพื่อทำให้ขั้นตอนการผลิตเรียบง่าย
และมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

การปฏิบัติตาม
แผน (Do) 

1) ทำการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตตามแผนที่กำหนด 
2) ทดสอบขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อตรวจสอบความเรียบ
ง่ายและความสามารถในการทำงาน 

การตรวจสอบ 
(Check) 

1) ตรวจสอบผลลัพธ์ของขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อดูว่ามี
การปรับปรุงให้เรียบง่ายและไม่ซับซ้อน 
2) เปรียบเทียบผลลัพธ์กับขั้นตอนการผลิตก่อนปรับปรุง
และหลังปรับปรุง 

การปรับปรุง 
(Act) 

1) ประเมินผลลัพธ์และข้อมูลที่ได้จากการตรวจสอบ 
2) ปรับปรุงหรือปรับแก้ขั้นตอนการผลิตต่อไปเพ่ือทำให้มัน
ไม่ยุ่งยากและซับซ้อนลง 
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จากตารางที่ 4-8 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ด้านวิธีการ (Method) 
โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) พบว่า 

รายการขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีความชัดเจน โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) 
มีข้ันตอน ดังต่อไปนี้ 

1) การวางแผน (Plan) ได้แก่ 1) วิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตปัจจุบันเพื่อระบุปัญหาหรือ
จุดที่ต้องปรับปรุง เพื่อสำรวจขั้นตอนการผลิตปัจจุบัน  และ 2) กำหนดเป้าหมายที่ชัดเจนในการ
ปรับปรุงขั้นตอนการผลิต 

2) การปฏิบัติตามแผน (Do) ได้แก่ 1) ทำการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตตามที่กำหนดไว้ 
และ 2) ติดตามและบันทึกข้อมูลเพื่อให้สามารถวิเคราะห์ผลการปรับปรุงได้ในภายหลัง 

3) การตรวจสอบ (Check) ได้แก่ 1) ตรวจสอบผลลัพธ์ของขั้นตอนการผลิตหลังปรับปรุง
มีความชัดเจนตามเป้าหมายที่กำหนดไว้ และ 2) เปรียบเทียบผลลัพธ์กับขั้นตอนการผลิตก่อนปรับปรุง
และหลังปรับปรุง 

4) การปรับปรุง (Act) ได้แก่ 1) ประเมินผลลัพธ์และข้อมูลที ่ได้จากการตรวจสอบ  
และ 2) ปรับปรุงหรือปรับแก้ข้ันตอนการผลิตต่อไปเพื่อประสิทธิภาพและความชัดเจนของขั้นตอน 

รายการขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวไม่ยุ่งยากและซับซ้อน โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 
2004) มีข้ันตอนดังต่อไปนี้ 

1) การวางแผน (Plan) ได้แก่ 1) วิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตปัจจุบันเพื่อระบุปัญหาหรือ
ข้อยุ่งยาก และ 2) กำหนดเป้าหมายเพื่อทำให้ขั้นตอนการผลิตเรียบง่ายและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

2) การปฏิบัติตามแผน (Do) ได้แก่ 1) ทำการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตตามแผนการที่
กำหนดขึ้น และ 2) ทดสอบขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อตรวจสอบความเรียบง่ายและความสามารถใน
การทำงาน 

3) การตรวจสอบ (Check) ได้แก่ 1) ตรวจสอบผลลัพธ์ของขั้นตอนการผลิตใหม่เพ่ือดูว่า
มีการปรับปรุงให้เรียบง่ายและไม่ซับซ้อน และ 2) เปรียบเทียบผลลัพธ์กับขั ้นตอนการผลิตก่อน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

4) การปรับปรุง (Act) ได้แก่ 1) ประเมินผลลัพธ์และข้อมูลที่ได้จากการตรวจสอบ 
และ 2) ปรับปรุงหรือปรับแก้ข้ันตอนการผลิตต่อไปเพื่อทำให้มันไม่ยุ่งยากและซับซ้อนลง 

 
แนวทางในการปรับปรุงของกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง 

จำกัด กรณีศึกษา จำเป็นที่จะต้องปรับเปลี่ยนวิธีการทำงานให้เกิดความต่อเนื่องในการผลิต เพื่อลด
เวลาการว่างงาน และรอคอยให้น้อยลง การปรับปรุงกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ดังแสดงใน
ตารางที่ 4-10 
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ตารางท่ี 4-10 การปรับปรุงกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 

ลำดับ 
ขั้นตอนกระบวนการผลิต 

ก่อนปรับปรุง 
เวลา 
(นาที) 

ลำดับ 
ขั้นตอนกระบวนการผลิต 

หลังปรับปรุง 
เวลา 
(นาที) 

1 ตัดเตรียมวัสดุแผ่นข้าง 20 

1 

ตัดเตรียมวัสดุที่ใช้ประกอบด้วย 
เหล็กแผ่นข้าง เหล็กฉาก เหล็ก
แผ่นบนและเหล็กแผ่นล่าง และ
เหล็กแผ่นสติฟเฟนเนอร์ 

330 

4 
ตัดเตรียมวัสดุแผ่นข้าง และ
เหล็กฉาก 

70 

6 
ตัดเตรียมวัสดุแผ่นสติฟเฟน
เนอร์ 

240 

8 
ตัดเตรียมวัสดุเหล็กฉาก และ
แผ่นบน 

20 

10 
ตัดเตรียมวัสดุเหล็กฉาก และ
แผ่นล่าง 

20 

12 
ตัดเตรียมวัสดุแผ่นข้าง และ
แผ่นบน 

20 

17 ตัดเตรียมวัสดุเหล็กฉาก 30 
รวม 420 รวม 330 

19 
การจำลองรางเครนและการ
ประกอบจิ๊ก 

30 

12 
ประกอบจ ิ ๊กเพ ื ่อไลน ์ เมนท์
จำลองรางเครนตามระยะที่
กำหนด 

45 
20 

ไลน์เม้นท์จำลองรางเครนตาม
ระยะที่ต้องการ 

15 

21 ตรวจสอบระยะ 10 
รวม 55 รวม 45 

22 
นำชุดขับเครนติดตั้งเข้ากับราง
จำลองย ึดโดยจ ิ ๊ก ให ้ม ั ่นคง
แข็งแรง 

30 
13 

นำชุดขับเครนติดต ั ้งบนราง
เครนจำลองโดยการยึดจิ๊กและ
ตรวจสอบระยะ 

35 

23 ตรวจสอบระยะ 10 
รวม 40 รวม 35 

24 วัดระยะคอเครนโดยเทปเหล็ก  10 
14 

วัดตรวจสอบระยะคอเครนโดย
ใช้เทปเหล็ก 

15 
25 ตรวจสอบระยะคอเครน 10 

รวม 20 รวม 15 



47 
 

จากตารางที ่ 4-10 การปรับปรุงกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว พบว่า จำเป็นที่จะต้อง
ปรับเปลี่ยนวิธีการทำงานให้เกิดความต่อเนื่องในการผลิต เพื่อลดเวลาการว่างงาน และรอคอยให้
น้อยลง โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

ลักษณะของขั้นตอนเป็นการตัดเตรียมวัสดุในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุง 
ได้แก่ ขั้นตอนที่ 1, ขั้นตอนที่ 4, ขั้นตอนที่ 6, ขั้นตอนที่ 8, ขั้นตอนที่ 10, ขั้นตอนที่ 12 และขั้นตอน
ที่ 17 ตามลำดับ โดยใช้เวลาทั้งหมด 420 นาที โดยทำการปรับปรุงให้เกิดความต่อเนื่องในการผลิต 
เพ่ือลดเวลา คือ ขั้นตอนที่ 1 ตัดเตรียมวัสดุที่ใช้ ประกอบด้วย เหล็กแผ่นข้าง เหล็กฉาก เหล็กแผ่นบน
และเหล็กแผ่นล่าง และเหล็กแผ่นสติฟเฟนเนอร์ โดยใช้เวลา 330 นาท ี

ลักษณะของขั้นตอนเป็นขั้นตอนต่อเนื่องในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุง ได้แก่ 
ขั้นตอนที่ 19, ขั้นตอนที่ 20 และขั้นตอนที่ 21  ตามลำดับ โดยใช้เวลาทั้งหมด 55 นาที โดยทำการ
ปรับปรุงให้เกิดความต่อเนื่องในการผลิต เพื่อลดเวลา คือ ขั้นตอนที่ 12 ประกอบจิ๊กเพื่อไลน์เมนท์
จำลองรางเครนตามระยะท่ีกำหนด โดยใช้เวลา 45 นาที 

ลักษณะของขั้นตอนเป็นขั้นตอนต่อเนื่องในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุง ได้แก่
ขั้นตอนที่ 22 และขั้นตอนที่ 23 ตามลำดับ โดยใช้เวลาทั้งหมด 40 นาที โดยทำการปรับปรุงให้เกิด
ความต่อเนื่องในการผลิต เพื่อลดเวลา คือ ขั้นตอนที่ 13 ตรวจสอบระยะและนำชุดขับเครนติดตั้งบน
รางเครนจำลองโดยการยึดจิ๊ก โดยใช้เวลา 35 นาท ี

ลักษณะของขั้นตอนเป็นขั้นตอนต่อเนื่องในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุง ได้แก่
ขั้นตอนที่ 24 และขั้นตอนที่ 25 ตามลำดับ โดยใช้เวลาทั้งหมด 20 นาที โดยทำการปรับปรุงให้เกิด
ความต่อเนื่องในการผลิต เพื่อลดเวลา คือ ขั้นตอนที่ 14 วัดตรวจสอบระยะคอเครนโดยใช้เทปเหล็ก 
โดยใช้เวลา 15 นาที 
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ตารางท่ี 4-11 แผนภูมิการไหลของการปรับปรุงกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 

ลำดับ ขั้นตอนกระบวนการผลิต 
เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณแ์ผนภูมกิระบวนการไหล 

 

        

1 

ตัดเตรียมวัสดุที ่ใช้ ประกอบด้วย เหล็ก
แผ่นข้าง, เหล็กฉาก, เหล็กแผ่นสติฟเฟน
เนอร,์ เหล็กแผ่นบนและเหล็กแผ่นล่าง 

330 

 

⚫ 
        

2 
นำแผ่นข้างวางตามแนวระนาบลงบนแท่น
ประกอบ และต่อแผ่นข้างโดยใช้การเชื่อมไฟฟ้า
ให้ได้ตามความกว้างและความสูงตามที่กำหนด 

60 ⚫         

3 
นำเคร ื ่ อ งต ั ดตามรางห ั วค ู ่  ( Gas Cutting 
Machine) ตัดแผ่นข้างตามเส้นที่ได้ทำไกด์ไลน์
ไว ้

60 ⚫         

4 
ติดตั้งเหล็กจากเข้ากับแผ่นข้างจำนวน 2 แนว 
โดยการเชื ่อมไฟฟ้าเว้นช่วง เพื่อทำหน้าที่ซับ
พอร์ทแผ่นข้าง 

30 ⚫         

5 
ติดตั ้งแผ่นสติฟเฟนเนอร์ตามระยะ โดยการ
เชื่อมแท็ก (Tack Welding) 

40 ⚫     

6 
ติดตั้งเหล็กฉากเข้ากับแผ่นบน เพื่อบังคับขนาด
ความกว้างภายในตามที่กำหนด (FIXTURE) 

30 ⚫     

7 
ติดตั้งเหล็กฉากเข้ากับแผ่นล่างเพื่อบังคับขนาด
ความกว้างภายในตามที่กำหนด (FIXTURE) 

20 ⚫     
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ตารางท่ี 4-11 แผนภูมิการไหลของการปรับปรุงกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว (ต่อ) 

ลำดับ ขั้นตอนกระบวนการผลิต 
เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณแ์ผนภูมกิระบวนการไหล 

 

        

8 

นำแผ่นข้างประกอบเข้าด้านข้างทั้ง 2 ด้าน เข้า
กับแผ่นบน (ที่วางอยู่บนแท่นประกอบด้านล่าง
โดยมีแผ่นสติฟเฟนเนอร์ติดตั้งอยู่) โดยการเช่ือม
แท็กแผ่นข้างเข้ากับแผ่นบนเชื่อมแข็งสติฟเฟน
เนอร์เข้ากับแผ่นข้าง 

80 

 
 
⚫     

9 

ประกอบแผ่นล่าง(แผ่นท่ีมีความหนามากท่ีสุดใน
ส่วนประกอบคานเครน) โดยการนำแผ่นล่างที่
ติดตั้งเหล็กฉากบังคับขนาดไว้ วางลงด้านบนใน
ขั้นตอนสุดท้าย เชื่อมแท็กจะได้เป็นกล่องคาน
เครนลักษณะสี่เหลี่ยม 

40 ⚫     

10 
เช ื ่อมแข ็งคานเครนตามแนวรอยประกอบ
ทั้งหมด 

240 ⚫  
 

  

11 ตรวจสอบแนวเชื่อม 30    ⚫  

12 
ประกอบจิ๊กเพื่อไลน์เมนท์จำลองรางเครน
ตามระยะท่ีกำหนด 

45 ⚫     

13 
นำชุดขับเครนติดตั ้งบนรางเครนจำลอง
โดยการยึดจิ๊กและตรวจสอบระยะ 

35 ⚫     

14 
วัดตรวจสอบระยะคอเครนโดยใช้เทป
เหล็ก 

15   
 

⚫  

15 ตัดบากคอเครนตามระยะที่วัดได้ 60 ⚫     

16 
นำคานเครนข้ึนวางบนชุดขับเครน เชื่อมแท็กติด
กับชุดขับเครน 

30 ⚫     

17 ตัดเตรียมวัสดุแผ่นปิดหัวคานเครน 30 ⚫     

18 
นำแผ่นปิดหัวติดตั้งเข้าระหว่างคานเครนและชุด
ขับเครน 

15 ⚫     

19 
ติดตั ้งอุปกรณ์ซับพอร์ทรางไฟฟ้าบนตัวคาน
เครน (เหล็กฉาก) 

30 ⚫     

20 ทำสีกันสนิม 40 ⚫     
21 รอสีกันสนิมแห้ง  180   ⚫   
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ตารางท่ี 4-11 แผนภูมิการไหลของการปรับปรุงกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว (ต่อ) 

ลำดับ ขั้นตอนกระบวนการผลิต 
เวลา 
(นาที) 

สัญลักษณแ์ผนภูมกิระบวนการไหล 

 

        

22 ทำสีจริงครั้งท่ี 1 40 ⚫     
23 รอสีครั้งท่ี 1 แห้ง 180   ⚫   
24 ทำสีจริงครั้งท่ี 2 40 ⚫     
25 รอสีครั้งท่ี 2 แห้ง  240   ⚫   

26 
ติดตั ้งสติดเกอร์บอกพิกัดยก Safety Weight 
Load 

30 ⚫     

รวม 1,970 21 0 3 2 0 

 
จากตารางที่ 4-11 แผนภูมิการไหลของการปรับปรุงกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว พบว่า 

การปรับปรุงกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด กรณีศึกษา  มี
ขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 26 ขั้นตอน และใช้เวลาในกระบวนการผลิต 1,970 นาที หรือ 32 ชั่วโมง 50 
นาที ในการผลิตเครนคานเดี่ยว เมื่อวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลในกระบวนการผลิตเครนคาน
เดี ่ยว มีกระบวนการดำเนินงาน (Operation) 21 กระบวนการ กระบวนการรอคอย (Delay) 3 
กระบวนการ และกระบวนการตรวจสอบ (Inspection) 2 กระบวนการ ดังแสดงในภาพที่ 4-3 

 

 
ภาพที่ 4-3 ผลการศึกษากระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวหลังปรับปรุง 
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เมื ่อเปรียบเทียบกระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยวก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง พบว่า 
กระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด กรณีศึกษา มีข้ันตอนการผลิต
ก่อนปรับปรุง 36 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 26 ขั้นตอน ดังแสดงในภาพที่ 4-4 

 
ภาพที่ 4-4 ผลการเปรียบเทียบขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

 
เมื่อวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุง มี

กระบวนการดำเนินงาน (Operation) 28 กระบวนการ ลดลงเหลือ 21 กระบวนการ ลดเวลาได้ 65 
นาที กระบวนการรอคอย (Delay) 4 กระบวนการ ลดลงเหลือ 3 กระบวนการ ลดเวลาได้ 30 นาที 
และกระบวนการตรวจสอบ (Inspection) 4 กระบวนการ ลดลงเหลือ 2 กระบวนการ ลดเวลาได้ 15 
นาที ผลกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง  ดังแสดงในภาพที่ 4-5  
และผลการเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง   
ดังแสดงในภาพที่ 4-6 
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ภาพที่ 4-5 ผลการเปรียบเทียบกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 

ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 

 
ภาพที่ 4-6 ผลการเปรียบเทียบเวลาในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 

ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4-12 การเปรียบเทียบกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ประสิทธิภาพ 

ขั้นตอนการผลิต 
(ข้ันตอน) 

36 26 27.78% 

เวลา (นาที) 2,080 1,970 5.29% 
 
 
จากตารางที ่  4-12 การเปร ียบเทียบกระบวนการผลิตเครนคานเด ี ่ยวก่อนปรับปรุง 

และหลังปรับปรุง พบว่า กระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ ่ง จำกัด 
กรณีศึกษา มีขั้นตอนการผลิตก่อนปรับปรุง 36 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 26 ขั้นตอน ซึ่งคิดเป็น 27.78% 
ซึ่งส่งผลให้เวลาในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุง 2,080 นาที ลดลงเหลือ 1,970 นาที 
ซึ่งคิดเป็น 5.29% 



บทที่ 5 
สรุปผล และอภิปรายผล 

 
การศึกษาเรื่องการพัฒนากระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวด้วยกระบวนการวิเคราะห์ปัจจัย  

การผลิต 4 M กรณีศึกษา บริบทเครนคานเดี่ยว มีวัตถุประสงค์ 1) ศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตเครนคานเดี ่ยว 2) ศึกษาสภาพปัญหาที ่ส่งผลต่อขั ้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว  
และ 3) การปร ับปร ุงข ั ้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเด ี ่ยว ผ ู ้ว ิจ ัยได ้สร ุปผลการว ิจัย   
และอภิปรายผล มีรายละเอียดดังนี้ 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
5.2 อภิปรายผล 
5.3 ข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผล 

5.1.1 สรุปผลการศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
ผลการศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง 

จำกัด เป็นกระบวนการที่ใช้แรงงานคนเป็นหลักในการประกอบ ผู้วิจัยได้ศึกษากระบวนการผลิตใน
ปัจจุบัน ซึ่งสามารถเขียนเป็นแผนภูมิกระบวนการไหล (Process Flow Charts) ของกระบวนการ
ผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ ่ง จำกัด กรณีศึกษา พบว่า มีขั ้นตอนการผลิต
ทั ้งหมด 36 ขั ้นตอน และใช้เวลาในกระบวนการผลิต 2,080 นาที หรือ 34 ช ั ่วโมง 40 นาที  
ในการผลิตเครนคานเดี่ยว ซึ่งมีกระบวนการดำเนินงาน (Operation) 28 กระบวนการ กระบวนการ
รอคอย (Delay) 4 กระบวนการ และกระบวนการตรวจสอบ ( Inspection) 4 กระบวนการ  
ดังแสดงในภาพที่ 5-1 

 
ภาพที่ 5-1 สรุปผลกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
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5.1.2 สรุปผลการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
ผลประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.

ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด ประกอบด้วย 4 ปัจจัย ที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
ได้แก่ ปัจจัยวัสดุ (Material) ปัจจัยคน (Man) ปัจจัยเครื ่องจักร (Machine) และปัจจัยวิธ ีการ 
(Method) สรุปผลสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ดังแสดงในตาราง
ที่ 5-1  
 
ตารางท่ี 5-1 สรุปผลสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  

ด้าน 
X  . .S D  แปลผล 

1 ด้านวัสดุ (Material) 2.64 1.11 ปานกลาง 
2 ด้านคน (Man) 2.72 0.87 ปานกลาง 
3 ด้านเครื่องจักร (Machine) 3.66 0.75 มาก 
4 ด้านวิธีการ (Method) 2.17 1.03 น้อย 

รวม 2.77 1.07 ปานกลาง 
 

จากตารางที่ 5-2 สรุปผลสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว 
พบว่า ในภาพรวมสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวอยู่ในระดับปาน
กลาง ( X =2.77, . .S D =1.07) เมื่อพิจารณาแต่ละปัจจัย พบว่า เรียงลำดับปัจจัยมากไปหาน้อย  
ได้แก่ ปัจจัยเครื่องจักร (Machine) อยู่ในระดับมาก ( X =3.66, . .S D =0.75) ปัจจัยคน (Man)  
อยู ่ในระดับปานกลาง ( X =2.72, . .S D =0.87) ปัจจัยวัสดุ (Material) อยู ่ในระดับปานกลาง  
( X =2.64, . .S D =1.11) และปัจจัยวิธีการ (Method) อยู่ในระดับน้อย ( X =2.17, . .S D =1.03 
ตามลำดับ 

 
5.1.3 สรุปผลการการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 

ผลการการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง 
จำกัด ประกอบด้วย 4 ปัจจัย ที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ได้แก่ ปัจจัยวัสดุ 
(Material) ปัจจัยคน (Man) ปัจจัยเครื ่องจักร (Machine) และปัจจัยวิธ ีการ (Method) โดยใช้
หลักการ PDCA (Deming, 2004) พบว่า กระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิ
เนียริ่ง จำกัด กรณีศึกษา มีขั้นตอนการผลิตก่อนปรับปรุง 36 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 26 ขั้นตอน ซึ่งคิด
เป็น 27.78% ดังแสดงในภาพที่ 5-2 

 



55 
 

 
ภาพที่ 5-2 สรุปผลการเปรียบเทียบขั้นตอนการผลิตก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

  
เมื่อวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุง มี

กระบวนการดำเนินงาน (Operation) 28 กระบวนการ ลดลงเหลือ 21 กระบวนการ ซึ่งคิดเป็น 25%
กระบวนการรอคอย (Delay) 4 กระบวนการ ลดลงเหลือ 3 กระบวนการ ซ ึ ่งค ิดเป ็น 25%  
และกระบวนการตรวจสอบ (Inspection) 4 กระบวนการ ลดลงเหลือ 2 กระบวนการ ซึ่งคิดเป็น 
50% ดังแสดงในภาพที่ 5-3 

 

 
ภาพที่ 5-3 สรุปผลการเปรียบเทียบกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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ซึ่งส่งผลให้เวลาในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุง 2 ,080 นาที หรือ 34 ชั่วโมง 
40 นาที ลดลงเหลือ 1,970 นาที หรือ 32 ชั่วโมง 50 นาที ซึ่งคิดเป็น 5.29% สรุปการเปรียบเทียบ
กระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ดังแสดงในตารางที่ 5-2 
 
ตารางท่ี 5-2 สรุปการเปรียบเทียบกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
 ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ประสิทธิภาพ 

ขั้นตอนการผลิต 
(ข้ันตอน) 

36 26 27.78% 

เวลา (นาที) 2,080 1,970 5.29% 
 

จากผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว สามารถลดเวลากระบวนการผลิตเครน
คานเดี ่ยวต่อตัวเท่ากับ 110 นาที จากการประมาณการผลิตเครนคานเดี ่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ  
เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด ในปี พ.ศ. 2566 พบว่า ปริมาณยอดการผลิตเครนคานเดี่ยว 50 ตัว ซึ่งสามารถลด
เวลาการผลิตต่อปีเท่ากับ 5,500 นาทีต่อปี หรือ 91.67 ชั่วโมงต่อปี ซึ่งการผลิตเครนคานเดี่ยวใช้
พนักงานฝ่ายผลิตเครนคานเดี่ยวจำนวน 12 คน อัตราค่าแรงต่อคนต่อชั่วโมงเท่ากับ 550 บาทต่อ
ชั่วโมง ซึ่งสามารถลดต้นทุนแรงงานที่สามารถลดลงได้ต่อปีประมาณ 605,022 บาทต่อปี  
 
5.2 อภิปรายผล 

5.2.1 ผลการศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
การศึกษาสภาพขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 

มีความสำคัญอย่างมากในการพัฒนากระบวนการผลิต การปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่อง และเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการผลิต โดยการทำให้กระบวนการดำเนินงานเป็นไปอย่างเร ียบร้อยและมี
ประสิทธิผล การลดความล่าช้าในการผลิตและการปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์เป็นสิ่งที่สำคัญ เพื่อให้
บริษัทสามารถเพิ่มประสิทธิภาพ และความสามารถในการแข่งขันในตลาดได้อย่างมีประสิทธิภาพที่
สูงขึ้น ซึ่งกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวเป็นกระบวนการที่ใช้แรงงานคนเป็นหลักในการประกอบ  
โดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล (Process Flow Charts) พบว่า มีขั ้นตอนการผลิตทั ้งหมด 36 
ขั้นตอน และใช้เวลาในกระบวนการผลิต 2,080 นาที หรือ 34 ชั่วโมง 40 นาที ในการผลิตเครนคาน
เดี่ยว และกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีกระบวนการดำเนินงาน (Operation) 28 กระบวนการ 
กระบวนการรอคอย (Delay) 4 กระบวนการ และกระบวนการตรวจสอบ ( Inspection) 4 
กระบวนการ ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ ธีรภัทร และพูนธนะ (2564) ได้ทำการศึกษาขั้นตอน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนปลายข้อเหวี่ยงของรถจักรยานยนต์ มีขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 33 ขั้นตอน 
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และใช้เวลาในกระบวนการผลิต 1,474.07 นาที และมีการดำเนินงาน (Operation) 19 กระบวนการ 
การเคลื่อนที่ (Transportation) 8 กระบวนการ การรอคอย (Delay) 3 กระบวนการ การตรวจสอบ 
(Inspection) 1 กระบวนการและการเก็บ 2 กระบวนการ และซึ ่งสอดคล้องกับงานวิจ ัยของ 
ศิริกุล และคณะ (2566) ได้ทำการศึกษากระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ เพื่อลดจำนวนกิจกรรมใน
กระบวนการผลิต และลดระยะเวลารวมของกระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ โดยการศึกษาข้อมูล
กระบวนการดำเนินงาน โดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ตั้งแต่ขั ้นตอน 
การรับไม้จนถึงการส่งมอบให้กับลูกค้า โดยมีขั ้นตอนการผลิตที ่ 12 ขั ้นตอน  และใช้เวลาใน
กระบวนการผลิต 3,234.48 นาที  

5.2.2 ผลการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
การศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว โดยใช้แบบสอบถาม

ปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ประกอบด้วย 4 ปัจจัย ได้แก่ ปัจจัยวัสดุ 
(Material) ปัจจัยคน (Man) ปัจจัยเครื่องจักร (Machine) และปัจจัยวิธีการ (Method) จากพนักงาน
แผนกการผลิตที่บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด จำนวน 12 คน โดยการสุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง 
ลักษณะของแบบสอบถามเป็นแบบมาตรส่วน (Rating Scale) 5 ระดับ พบว่า ในภาพรวมสภาพ
ปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวอยู่ในระดับปานกลาง  เมื่อพิจารณาแต่ละ
ปัจจัย พบว่า เรียงลำดับปัจจัยมากไปหาน้อย ได้แก่ ปัจจัยเครื่องจักร (Machine) อยู่ในระดับมาก 
ปัจจัยคน (Man) อยู่ในระดับปานกลาง ปัจจัยวัสดุ (Material) อยู่ในระดับปานกลาง และปัจจัยวิธีการ 
(Method) อยู่ในระดับน้อย ตามลำดับ ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ สยาม และวรรณาวรางค์ (2563) 
ไดว้ิเคราะห์ระดับความสำคัญของปัจจัยที่มีผลต่อการบริหารงานก่อสร้างถนนในระดับองค์กรปกครอง
ส่วนท้องถิ ่นจังหวัดชลบุรี โดยใช้แบบสอบถามเป็นเครื ่องมือในการวิจัย โดยแบ่งตามหลัก 5M 
ประกอบด้วย คน (Man) การเงิน (Money) เครื ่องจักรในงานก่อสร้าง (Machine) วัสดุอุปกรณ์
ก่อสร้าง (Material) ขั้นตอนวิธีการก่อสร้าง (Method) และปัจจัยอื่น ๆ (Other) และซึ่งสอดคล้อง
กับงานวิจัยของ สิทธิโชค และลิวิมล (2566) ศึกษาปัจจัยที่ส่งผลต่อความล่าช้าของการก่อสร้างใน
โครงการก่อสร้างรถไฟฟ้าสายสีน้ำเงิน พบว่า วิธีการก่อสร้าง (Method) มีผลกระทบต่อความล่าช้า
ระดับปานกลาง บุคลากร (Man Power) มีผลกระทบต่อความล่าช้าระดับปานกลาง การบริหาร
จัดการ (Management) มีผลกระทบต่อความล่าช้าระดับปานกลาง เครื ่องจักร (Machine) มี
ผลกระทบต่อความล่าช้าระดับปานกลาง และวัสดุ (Material) มีผลกระทบต่อความล่าช้าระดับน้อย 

5.2.3 ผลการการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
ผลการการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง 

จำกัด พบว่า มีข้ันตอนการผลิตก่อนปรับปรุง 36 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 26 ขั้นตอน ซึ่งคิดเป็น 27.78% 
เมื่อวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหลในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีกระบวนการดำเนินงาน 
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(Operation) 28 กระบวนการ ลดลงเหลือ 21 กระบวนการ กระบวนการรอคอย (Delay) 4 
กระบวนการ ลดลงเหลือ 3 กระบวนการ และกระบวนการตรวจสอบ (Inspection) 4 กระบวนการ 
ลดลงเหลือ 2 กระบวนการ ซึ่งส่งผลให้เวลาในกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวก่อนปรับปรุง 2,080 
นาที หรือ 34 ชั่วโมง 40 นาที ลดลงเหลือ 1,970 นาที หรือ 32 ชั่วโมง 50 นาที ซึ่งคิดเป็น 3.43% 
สามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตได้ 110 นาที หรือ 1 ชั่วโมง 20 นาที  ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัย
ของ ภาณุวัฒน์ และนลิน (2566) ได้ทำการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให้กับกลุ่มวิสาหกิจผู้ผลิต
ยางพาราแผ่นเรียบ ซึ่งใช้แรงงานคนเป็นหลักในการผลิตจึงเกิดความเมื่อยล้า  และล่าช้า เครื่องรีด
ยางพาราแผ่นเรียบได้ถูกออกแบบขึ้นโดยรวม 3 ขั้นตอนการทำงานเข้าด้วยกัน และนำมาใช้เพ่ือ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตยางพาราแผ่นเรียบ หลังการปรับปรุง กระบวนการผลิตมีขั้นตอน
ลดลงจาก 19 ขั ้นตอนเหลือ 14 ขั ้นตอน คิดเป็นการเพิ ่มประสิทธิภาพในการทำงาน 26.3 % 
ระยะทางลดลงจาก 16.90 เมตร เหลือ 10.25 เมตร คิดเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงาน 39.5 
% และเวลาในกระบวนการผลิต ลดลงจาก 263 นาที เหลือ 187 นาที คิดเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการทำงาน 28.3 % นั้นคือขั้นตอนการผลิตลดลง 5 ขั้นตอน ระยะทางลดลง 6.65 เมตร และเวลา
การผลิตลดลงได้ 76 นาที 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 

5.3.1 เนื่องจากงานวิจัยนี้ใช้ในบริษัทกรณีศึกษา ดังนั้นหากนำไปประยุกต์ใช้กับบริษัทผลิตเครน
ที่กำลังการผลิตและระยะเวลาที่แตกต่างกัน อาจส่งผลต่อรอบเวลาและขั้นตอนกระบวนการผลิตที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงเหมาะสำหรับเป็นแนวทางและแนวคิดในการประยกุต์
ให้กับบริษัทอ่ืน ๆ ที่มีลักษณะกิจกรรมการทำงานท่ีคล้ายคลึงกัน 

5.3.2 ควรมีการทบทวนมาตรฐานการผลิตและการประเมินอย่างน้อยทุก 3 เดือน หรือทุกครั้ งที่
มีการเปลี่ยนแปลงหรือปรับปรุงขั้นตอนการทำงาน 

5.3.3 ต้นทุนการผลิต มีความสำคัญในการพิจารณาการตัดสินใจด้านต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต 
ดังนั้นสำหรับงานวิจัยในอนาคต นอกจากการพิจารณาด้านวิธีการในการลดจำนวนกิจกรรมและรอบ
เวลาการผลิตแล้ว ยังสามารถพิจารณาเพิ่มเติมในด้านวัสดุ ด้านเครื่องจักร ด้านคน และด้านต่าง ๆ 
เพ่ือให้งานวิจัยมีความครอบคลุมและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

5.3.4 การปรับปรุงห้องพ่นสีเครนคานเดี่ยว จะสามารถทำให้ลดเวลาการรอคอยในกระบวนการ
รอสีแห้งได ้
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ภาคผนวก ก 
หนังสือเชิญผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบความตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถาม 

ปัญหาที่ส่งผลต่อข้ันตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 
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ภาคผนวก ข 
แบบประเมินความตรงเชิงเนื้อหาด้วยการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC)  

ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถาม 
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แบบประเมินความตรงเชิงเนื้อหาด้วยการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC)  

ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถาม 
ของแบบประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว กรณีศึกษา 

 
คำชี้แจง 

1. แบบประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที ่ส ่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว กรณีศึกษา 
ประกอบด้วยการประเมิน 4 ด้าน สำหรับกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม ตามแนวคิดของ Magar V.M. and 
Shinde V.B. (2014)  ดังต่อไปนี้ 

1)  ด้านวัสดุ (Material) 
2)  ด้านคน (Man) 
3)  ด้านเครื่องจักร (Machine) 
4)  ด้านวิธีการ (Method) 
 

2. ในการประเมินขอความอนุเคราะห์ให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินความสอดคล้องของข้อคำถามแต่ละข้อกับ
ประเด็นการประเมิน ดังแสดงในตารางที่ ข.1 
ตารางท่ี ข-1 เกณฑ์ในการพิจราณากำหนดให้คะแนน 

เกณฑ์ประเมิน ความหมาย 
1 แน่ใจว่าข้อคำถามสอดคล้องกับประเด็นการประเมิน 
0 ไม่แน่ใจว่าข้อคำถามสอดคล้องกับประเด็นการประเมิน 
-1 แนใ่จว่าข้อคำถามไม่สอดคล้องกับประเด็นการประเมิน 

3. ในการประเมินครั ้งนี ้ ขอความอนุเคราะห์ผู ้เชี ่ยวชาญแก้ไขข้อคำถาม ตัวเลือก และภาษาที่ใช้  
ลงในแบบประเมินและให้ข้อเสนอแนะนำได้ตามที่ผู ้เชี ่ยวชาญแก้ไขข้อคำถาม ตัวเลือก  และภาษาที่ใช้  
ลงในแบบประเมินและให้ข้อเสนอแนะได้ตามท่ีผู้เชี่ยวชาญเห็นว่าเหมาะสม 

 
ขอขอบพระคุณท่านเป็นอย่างสูงที่ให้ความอนุเคราะห์ 

นายกฤติน กันอำพล 
นักศึกษาหลักสูตรครุศาสตร์อุตสาหกรรมมหาบัณฑิต 
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ตารางท่ี ข-2 แบบประเมินความตรงเชิงเนื้อหาด้วยการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC) ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถาม ด้านวัสดุ (Material) 

ประเด็นการประเมิน นิยามศัพท์ ข้อคำถาม 

ความเห็นของ
ผู้เชี่ยวชาญ ข้อเสนอแนะ 

1 0 -1 

ด้านวัสดุ (Material) วัสดุหรือส่วนประกอบที่ใช้ในกระบวนการผลิตเครน
คานเด่ียว ซ่ึงมีความสำคัญในการกำหนดคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ 
และมีผลต่อประสิทธิภาพ ความแข็งแรง และความทนทานของ
เครนที่ผลิตขึ้น การจัดการวัสดุที่ใช้ในกระบวนการผลิตเครนให้
เป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนด และการควบคุมการใช้วัสดุอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

1. วัสดุที่ใช้มีคุณภาพและมาตรฐานในการผลิตเครนคานเด่ียว     

2. การวางแผนการใช้วัสดุไม่สอดคล้องกับการผลิตเครนคานเดี่ยว
ทำให้เกิดความสิ้นเปลือง 

    

3. มีความสะดวกในการจัดหาวัสดุที่มีคุณภาพในการผลิตเครนคาน
เด่ียวตามความต้องการ 

    

4. ระยะเวลาการสั ่งซื ้อ หรือผลิตวัสดุต้องใช้ระยะเวลานานไม่
สอดคล้องกับการผลิตเครนคานเด่ียว 

    

5. การเตรียมวัสดุในการผลิตเครนคานเด่ียวขนาดได้ตามมาตรฐาน
ที่กำหนด 

    

6. การเตรียมวัสดุในการผลิตเครนคานเด่ียวได้ตามเวลาที่กำหนด     

7. มีระบบการจัดเก็บและควบคุมวัสดุในการผลิตเครนคานเด่ียว     

8. มีกระบวนการทดสอบคุณภาพของวัสดุในการผลิตเครนคาน
เด่ียว 

    

9. มีกระบวนการดูแลรักษาวัสดุในระหว่างการผลิต     

10. มีวัสดุเหลือทิ้งจากกระบวนการผลิตเครนคานเด่ียว     

  



69 

 

ตารางท่ี ข-3 แบบประเมินความตรงเชิงเนื้อหาด้วยการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC) ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถาม ด้านคน (Man) 

ประเด็นการประเมิน นิยามศัพท์ ข้อคำถาม 

ความเห็นของ
ผู้เชี่ยวชาญ ข้อเสนอแนะ 

1 0 -1 

ด้านคน (Man) บุคคลหรือกลุ ่มคนที ่ม ีบทบาทและความสำคัญใน
กระบวนการผลิตเครนคานเดี ่ยว ซึ ่งเข้ามาร่วมส่วนร่วมใน
กิจกรรมต่าง ๆ เพื ่อให้กระบวนการผลิตเครนเป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพและปลอดภัย ได้แก่ วิศวกร ช่าง คนงานผลิต และ
ผู้ปฏิบัติงานทั่วไป ทุกคนมีบทบาทในการทำให้กระบวนการผลิต
เครนคานเดี่ยวเป็นไปได้ตามแผนและมีคุณภาพตามเป้าหมายที่
กำหนดไว้ 

1. มีการประชุมผู้เกี่ยวข้องก่อนและหลังการผลิตเครนคานเด่ียว     

2. พนักงานเพียงพอต่อกระบวนการผลิตเครนคานเด่ียว     

3. พนักงานปฏิบัติตามขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดียว     

4. พนักงานมีทักษะ และประสบการณ์การผลิตเครนคานเดียว     

5. พนักงานมีทักษะใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ใช้ในการผลิต
เครนคานเด่ียว 

    

6. พนักงานสวมอุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัย ในขณะปฏิบัติงาน     

7. พนักงานมีการสื่อสารระหว่างทีมตามลำดับในการผลิตเครนคาน
เด่ียวที่ชัดเจน 

    

8. พนักงานมีความรู้พื้นฐานในการผลิตเครนคานเด่ียว     

9. พนักงานมีทักษะการแก้ไขปัญหาในขณะปฏิบัติงาน     

10. พนักงานมีความพร้อมในขณะปฏิบัติงาน     

11. พนักงานปฏิบัติตามมาตรฐานความปลอดภัย     

12. มีการพัฒนาบุคลากรเสริมสร้างองค์ความรู้และเทคโนโลยีใหม่ๆ
ในการผลิตเครนตานเด่ียว 
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ตารางท่ี ข-4 แบบประเมินความตรงเชิงเนื้อหาด้วยการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC) ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถาม ด้านเครื่องจักร (Machine) 

ประเด็นการประเมิน นิยามศัพท์ ข้อคำถาม 

ความเห็นของ
ผู้เชี่ยวชาญ ข้อเสนอแนะ 

1 0 -1 

ด้านเคร่ืองจักร (Machine) ส่วนที่เกี่ยวข้องกับการใช้เครื่องจักรและเครื่องอุปกรณ์
ทางเทคนิคที่ใช้ในขั้นตอนการผลิตเพื่อผลิตเครนคานเดี่ยวอยา่ง
ต่อเนื่องและมีคุณภาพ. ทั้งนี้อาจรวมถึงเครื่องจักรต่าง ๆ ที่ใช้ใน
การตัด เช่ือม และประกอบส่วนต่าง ๆ ของเครน รวมถึงการดูแล
รักษา ซ่อมบำรุง และปรับปรุงเครื ่องจักรทุกประการเพื่อให้
สามารถทำงานอย่างมีประสิทธิภาพ 

1. การจัดเก็บเครื่องมือ และอุปกรณ์เป็นระเบียบ     

2. เครื่องมือ และอุปกรณ์เพียงพอต่อการผลิตเครนคานเด่ียว     

3. เครื่องมือ และอุปกรณ์มีประสิทธิภาพในการผลิตเครนคานเด่ียว     

4. เครื่องมือ และอุปกรณ์อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน     

5. เครื่องจักรอุปกรณ์ในการผลิตทันสมัย ได้รับการตรวจสอบและมี
มาตรฐาน 

    

6. เครื่องจักรหยุดทำงานบ่อยครั้ง     

7. มีระบบการเตรียมความพร้อมและควบคุมการจัดหาอะไหล่
เครื่องจักรได้ทันต่อการซ่อมบำรุง 

    

8. มีการวางแผนและดำเนินการซ่อมบำรุงเครื่องมือ และอุปกรณ์ใน
การผลิตเครนคานเด่ียวตามเวลาที่กำหนด 

    

9. มีการบำรุงรักษาเครื่องจักรตามเวลาที่กำหนด     
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ตารางท่ี ข-5 แบบประเมินความตรงเชิงเนื้อหาด้วยการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC) ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถาม ด้านวิธีการ (Method) 

ประเด็นการประเมิน นิยามศัพท์ ข้อคำถาม 

ความเห็นของ
ผู้เชี่ยวชาญ ข้อเสนอแนะ 

1 0 -1 

ด้านวิธีการ (Method) กระบวนการทางเทคนิคและวิธีการที่ใช้ในการ
ผลิตเครนคานเดี่ยว. ขั้นตอนทั้งหมดที่เกี่ยวข้องกับการ
ตัด ตรวจสอบคุณภาพ การประกอบ การเชื ่อม และ
ขั ้นตอนอื ่น ๆ ที ่ทำให้เกิดผลิตภัณฑ์ที ่สมบูรณ์แบบ 
รวมถึงการวางแผนและการจัดการกระบวนการให้มี
ประสิทธิภาพที ่ส ุด การพัฒนาระบบการผลิต , การ
ปรับปรุงขั้นตอนการผลิต และการนำเข้าเทคโนโลยีใหม่
เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต. 

1.  มีเอกสารการจัดลำดับขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีความ
ชัดเจน 

    

2. การติดตั้งและเชื่อมประกอบเป็นไปตามขั้นตอนการผลิตเครน
คานเด่ียว 

    

3. ขั้นตอนการผลิตเครนคานเด่ียวไม่ยุ่งยากและซับซ้อน     

4. ขั้นตอนการผลิตเครนคานเด่ียวมีการกำหนดเวลาที่ชัดเจน     

5. ขั้นตอนการผลิตเครนคานเด่ียวมีความชัดเจน     

6. การรอคอยตัดเตรียมวัสดุในการผลิตเครน ได้แก่ แผ่นข้าง เหล็ก
ฉาก แผ่นสตีฟเฟนเนอร์ แผ่นบน และแผ่นล่าง เกิดความล่าช้าใน
การปฏิบัติงานของพนักงาน 

    

7. มีการวัดขนาดการตีเส้นไกด์ไลน์ได้ถูกต้อง     

8. มีขั้นตอนการตรวจสอบความถูกต้องของขนาดก่อนการตัดอย่าง
ชัดเจน 

    

9. ติดต้ังชุดขับรางเครนจำลองได้ตามมาตรฐานที่กำหนด     

10. มีการตรวจสอบคุณภาพทุกขั้นตอนอย่างละเอียด     

 
 ลงชื่อผู้ประเมิน      

(    ) 

วันที่ / /  

ข้อเสนอแนะ :   
  
  
  



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
ผลประเมินความตรงเชิงเนื้อหาด้วยการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC)  

ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถาม 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



73 
ตารางท่ี ค-1 ผลประเมินความตรงเชิงเนื้อหาด้วยการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง IOC ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถาม ด้านวัสดุ (Material)  

ประเด็นการประเมิน ข้อคำถาม 
ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญ 

IOC ความหมาย 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 

ด้านวัสดุ (Material) 1. วัสดุที่ใช้มีคุณภาพและมาตรฐาน มอก. ในการผลิตเครนคานเดี่ยว 1 1 1 1.00 ผ่าน 

2. แผนการใช้วัสดุไม่สอดคล้องกับการผลิตเครนคานเดี่ยวทำให้เกิด
ความสิ้นเปลือง 

1 0 1 0.67 ผ่าน 

3. มีความสะดวกในการจัดหาวัสดุที ่มีคุณภาพในการผลิตเครนคาน
เดี่ยวตามความต้องการ 

0 1 1 0.67 ผ่าน 

4. ระยะเวลาการสั่งซื้อ หรือผลิตวัสดุต้องใช้ระยะเวลานานไม่สอดคล้อง
กับการผลิตเครนคานเดี่ยว 

0 0 1 0.33 ไม่ผา่น 

5. การเตรียมวัสดุในการผลิตเครนคานเดี่ยวขนาดได้ตามมาตรฐานที่
กำหนด 

0 1 1 0.67 ผ่าน 

6. การเตรียมวัสดุในการผลิตเครนคานเดี่ยวได้ตามเวลาที่กำหนด 1 0 1 0.67 ผ่าน 

7. มีระบบการจัดเก็บและควบคุมวัสดุในการผลิตเครนคานเดี่ยว 1 1 1 1.00 ผ่าน 

8. มีเอกสารการทดสอบคุณสมบัติตามมาตรฐานวัสดุวัสดุในการผลิต
เครนคานเดี่ยว 

0 1 1 0.67 ผ่าน 

9. มีกระบวนการดูแลรักษาวัสดุในระหว่างการผลิต 1 0 1 0.67 ผ่าน 

10. มีระบบการจัดการวัสดุเหลือทิ้งจากกระบวนการผลิตเครนคาน
เดี่ยว 

1 1 1 1.00 ผ่าน 

  



74 
ตารางท่ี ค-2 ผลประเมินความตรงเชิงเนื้อหาด้วยการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง IOC ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถาม ด้านคน (Man) 

ประเด็นการประเมิน ข้อคำถาม 
ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญ 

IOC ความหมาย 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 

ด้านคน (Man) 1. มีการประชุมผู้เกี่ยวข้องการผลิตเครนก่อนและหลังการผลิตเครน
คานเดี่ยว 

1 1 1 1.00 ผ่าน 

2. จำนวนพนักงานเพียงพอต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว 1 1 1 1.00 ผ่าน 

3. พนักงานปฏิบัติตามขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดียว 1 1 1 1.00 ผ่าน 

4. พนักงานมีทักษะ และประสบการณ์การผลิตเครนคานเดียว 1 1 1 1.00 ผ่าน 

5. พนักงานมีทักษะใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ใช้ในการผลิตเครน
คานเดี่ยว 

1 1 1 1.00 ผ่าน 

6. พนักงานสวมอุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัย ในขณะปฏิบัติงาน 1 0 1 0.67 ผ่าน 

7. พนักงานมีการสื่อสารระหว่างทีมตามลำดับในการผลิตเครนคาน
เดี่ยวท่ีชัดเจน 

1 1 1 1.00 ผ่าน 

8. พนักงานมีความรู้พื้นฐานในการผลิตเครนคานเดี่ยว 1 0 1 0.67 ผ่าน 

9. พนักงานมีทักษะการแก้ไขปัญหาในขณะปฏิบัติงาน 1 1 1 1.00 ผ่าน 

10. พนักงานมีความพร้อมในขณะปฏิบัติงาน 1 0 1 0.67 ผ่าน 

11. พนักงานปฏิบัติตามมาตรฐานความปลอดภัย 1 1 1 1.00 ผ่าน 

12. มีกระบวนการพัฒนาพนักงานเสริมสร้างองค์ความรู้และเทคโนโลยี
ใหม่ๆในการผลิตเครนตานเดี่ยว 

1 1 1 1.00 ผ่าน 

  



75 
ตารางท่ี ค-3 ผลประเมินความตรงเชิงเนื้อหาด้วยการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง IOC ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถาม ด้านเครื่องจักร (Machine) 

ประเด็นการประเมิน ข้อคำถาม 
ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญ 

IOC ความหมาย 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 

ด้านเคร่ืองจักร 
(Machine) 

1. การจัดเก็บเครื่องมือ และอุปกรณ์เป็นระเบียบ 1 1 1 1.00 ผ่าน 

2. จำนวนเครื่องมือ และอุปกรณ์เพียงพอต่อการผลิตเครนคานเดี่ยว 1 1 1 1.00 ผ่าน 

3. เครื่องมือ และอุปกรณ์มีประสิทธิภาพในการผลิตเครนคานเดี่ยว 1 1 1 1.00 ผ่าน 

4. เครื่องมือ และอุปกรณ์อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 1 1 1 1.00 ผ่าน 

5. เครื ่องจักรอุปกรณ์ในการผลิตทันสมัย ได้รับการตรวจสอบและมี
มาตรฐาน 

1 1 1 1.00 ผ่าน 

6. เครื่องจักรต้องไม่หยุดทำงานบ่อยครั้ง 0 -1 1 0.00 ไม่ผา่น 

7. แผนการเตรียมความพร้อมและควบคุมการจัดหาอะไหล่เครื่องจักร
ได้ทันต่อการซ่อมบำรุง 

1 1 1 1.00 ผ่าน 

8. มีการวางแผนและดำเนินการซ่อมบำรุงเครื่องมือ และอุปกรณ์ในการ
ผลิตเครนคานเดี่ยวตามเวลาที่กำหนด 

1 1 1 1.00 ผ่าน 

9. มีการบำรุงรักษาเครื่องจักรตามเวลาที่กำหนด 1 1 1 1.00 ผ่าน 

 
  



76 
ตารางท่ี ค-4 ผลประเมินความตรงเชิงเนื้อหาด้วยการหาค่าดัชนีความสอดคล้อง IOC ระหว่างนิยามศัพท์กับข้อคำถาม ด้านวิธีการ (Method) 

ประเด็นการประเมิน ข้อคำถาม 
ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญ 

IOC ความหมาย 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 

ด้านวิธีการ (Method) 1.  มีเอกสารการจัดลำดับขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีความชัดเจน 1 1 1 1.00 ผ่าน 

2. การติดตั้งและเชื่อมประกอบเป็นไปตามขั้นตอนการผลิตเครนคาน
เดี่ยว 

1 1 1 1.00 ผ่าน 

3. ขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวไม่ยุ่งยากและซับซ้อน 1 1 1 1.00 ผ่าน 

4. ขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีการกำหนดเวลาที่ชัดเจน 1 1 1 1.00 ผ่าน 

5. ขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีความชัดเจน 1 0 1 0.67 ผ่าน 

6. การรอคอยตัดเตรียมวัสดุในการผลิตเครน ได้แก่ แผ่นข้าง เหล็กฉาก 
แผ่นสตีฟเฟนเนอร์ แผ่นบน และแผ่นล่าง เกิดความล่าช้าในการ
ปฏิบัติงาน 

1 1 1 1.00 ผ่าน 

7. มีการวัดขนาดการตีเส้นไกด์ไลน์ได้ถูกต้อง 1 1 1 1.00 ผ่าน 

8. มีขั ้นตอนการตรวจสอบความถูกต้องของขนาดก่อนการตัดอย่าง
ชัดเจน 

1 1 1 1.00 ผ่าน 

9. ติดตั้งชุดขับรางเครนจำลองได้ตามมาตรฐานท่ีกำหนด 1 1 1 1.00 ผ่าน 

10. มีการตรวจสอบคุณภาพทุกขั้นตอนอย่างละเอียด 1 1 1 1.00 ผ่าน 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
แบบประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว กรณีศึกษา 
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แบบประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว กรณีศึกษา 

 
คำชี ้แจง แบบประเม ินการศ ึกษาสภาพปัญหาที ่ส ่งผลต ่อกระบวนการผลิตเครนคานเด ี ่ยว กรณีศ ึกษา  
เพ ื ่อใช ้ เป ็นเคร ื ่องมือในการเก ็บรวบรวมข้อม ูลสำหร ับงานว ิจ ัยและเก ็บข ้อม ูลจากพนักงานในฝ่ายผลิต  
บริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด เท่านั้น ข้อมูลที่ได้จากความคิดเห็นของท่านมีค่าต่อการวิจัยในครั้งนี้เป็นอย่างมาก 
และจะไม่ส่งผลต่อการประเมินผลงานแต่อย่างใด จึงขอให้ท่านกรุณาตอบคำถามทุกข้อตามความเป็นจริง ซึ่งคำถามใน
แบบสอบถามนี้ไม่มีข้อใดผิด หรือถูก และนำไปใช้ในการประกอบการศึกษาแบบอิสระเท่านั้น และขอรับรองว่าความ
คิดเห็นและข้อมูลที่ได้จะเก็บเป็นความลับ ปะกอบด้วย 2 ตอน ดังนี้ 
 
ตอนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 

คำชี้แจง โปรทำเครื่องหมาย ✓ ลงในช่อง □ หน้าข้อความตามความเป็นจริง 

1.1 เพศ □ ชาย □ หญิง □ ไม่ต้องการระบุ 

1.2 อายุ  □ 15-20 ปี  □ 21-30 ปี  □ 31-40 ปี  □ 41-50ปี  

 □ 51- 60 ปี  □ 61 ปีขึ้นไป 

1.3 การศึกษา □ มัธยมศึกษาตอนต้น □ มัธยมศึกษาตอนปลาย 

 □ ประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.)  □ ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั ้นสูง (ปวส.) 

 □ ปริญญาตรี  □ สูงกว่าปริญญาตรี  

 □ ชำนาญการ (ไม่มีวุฒิการศึกษา) 

1.4 ประสบการณ์การทำงาน □ ต่ำกว่า 5 ปี □ 5-10 ปี □ 11-15 ปี 

  □ 16-20 ปี □ 20 ปีขึ้นไป 
แบบประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว กรณีศึกษา ประกอบด้วยการ

ประเม ิน 4 ด ้าน ได ้แก ่  1)  ด ้านว ัสด ุ  (Material) 2)  ด ้านคน (Man) 3)  ด ้านเคร ื ่องจ ักร (Machine)  
และ 4)  ด้านวิธีการ (Method) โดยมีเกณฑ์ในการพิจราณากำหนดให้คะแนน ดังต่อไปนี้ 

เกณฑ์ประเมิน ความหมาย 
5 สภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดบัมากที่สุด 
4 สภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดบัมาก 
3 สภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดบัปานกลาง 
2 สภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดบัน้อย 
1 สภาพปัญหาที่ส่งผลต่อขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวระดบัน้อยที่สุด 



79 
ตารางท่ี ง-1 แบบประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว กรณีศึกษา ด้านวัสดุ (Material) 

ด้านวัสดุ (Material) 

ลำดับ ข้อคำถาม 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 
1. วัสดุที่ใช้มีคุณภาพและมาตรฐาน มอก. ในการผลิตเครนคานเดี่ยว      
2. แผนการใช้วัสดุไม่สอดคล้องกับการผลิตเครนคานเดี่ยวทำให้เกิดความสิ้นเปลือง      
3. มีความสะดวกในการจัดหาวัสดุที่มีคุณภาพในการผลิตเครนคานเดี่ยวตามความต้องการ      
4. การเตรียมวัสดุในการผลิตเครนคานเดี่ยวขนาดได้ตามมาตรฐานที่กำหนด      
5. การเตรียมวัสดุในการผลิตเครนคานเดี่ยวได้ตามเวลาที่กำหนด      
6. มีระบบการจัดเก็บและควบคุมวัสดุในการผลิตเครนคานเดี่ยว      
7. มีเอกสารการทดสอบคุณสมบัติตามมาตรฐานวัสดุวัสดุในการผลิตเครนคานเดี่ยว      
8. มีกระบวนการดูแลรักษาวัสดุในระหว่างการผลิต      
9. มีระบบการจัดการวัสดุเหลือทิ้งจากกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว      
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ตารางท่ี ง-2 แบบประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว กรณีศึกษา ด้านคน (Man) 

ด้านคน (Man) 

ลำดับ ข้อคำถาม 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 
1. มีการประชุมผู้เกี่ยวข้องการผลิตเครนก่อนและหลังการผลิตเครนคานเดี่ยว      
2. จำนวนพนักงานเพียงพอต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว      
3. พนักงานปฏิบัติตามขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดียว      
4. พนักงานมีทักษะ และประสบการณ์การผลิตเครนคานเดียว      
5. พนักงานมีทักษะใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ต่าง ๆ ท่ีใช้ในการผลิตเครนคานเดี่ยว      
6. พนักงานสวมอุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัย ในขณะปฏิบัติงาน      
7. พนักงานมีการสื่อสารระหว่างทีมตามลำดับในการผลิตเครนคานเดี่ยวที่ชัดเจน      
8. พนักงานมีความรู้พื้นฐานในการผลิตเครนคานเดี่ยว      
9. พนักงานมีทักษะการแก้ไขปัญหาในขณะปฏิบัติงาน      

10. พนักงานมีความพร้อมในขณะปฏิบัติงาน      
11. พนักงานปฏิบัติตามมาตรฐานความปลอดภัย      

12. 
มีกระบวนการพัฒนาพนักงานเสริมสร้างองค์ความรู้และเทคโนโลยีใหม่ๆในการผลิตเครน
ตานเดี่ยว 
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ตารางท่ี ง-3 แบบประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว กรณีศึกษา ด้านเครื่องจักร (Machine) 

ด้านเครื่องจักร (Machine) 

ลำดับ ข้อคำถาม 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 
1. การจัดเก็บเครื่องมือ และอุปกรณ์เป็นระเบียบ      
2. จำนวนเครื่องมือ และอุปกรณ์เพียงพอต่อการผลิตเครนคานเดี่ยว      
3. เครื่องมือ และอุปกรณ์มีประสิทธิภาพในการผลิตเครนคานเดี่ยว      
4. เครื่องมือ และอุปกรณ์อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน      
5. เครื่องจักรอุปกรณ์ในการผลิตทันสมัย ได้รับการตรวจสอบและมีมาตรฐาน      
6. แผนการเตรียมความพร้อมและควบคุมการจัดหาอะไหล่เครื่องจักรได้ทันต่อการซ่อมบำรุง      

7. 
มีการวางแผนและดำเนินการซ่อมบำรุงเครื่องมือ และอุปกรณ์ในการผลิตเครนคานเดี่ยว
ตามเวลาที่กำหนด 

     

8. มีการบำรุงรักษาเครื่องจักรตามเวลาที่กำหนด      
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ตารางท่ี ง-4 แบบประเมินการศึกษาสภาพปัญหาที่ส่งผลต่อกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว กรณีศึกษา ด้านวิธีการ (Method) 

ด้านวิธีการ (Method) 

ลำดับ ข้อคำถาม 
ระดับความคิดเห็น 

5 4 3 2 1 
1. มีเอกสารการจัดลำดับขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีความชัดเจน      
2. การติดตั้งและเชื่อมประกอบเป็นไปตามขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยว      
3. ขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวไม่ยุ่งยากและซับซ้อน      
4. ขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีการกำหนดเวลาที่ชัดเจน      
5. ขั้นตอนการผลิตเครนคานเดี่ยวมีความชัดเจน      

6. 
การรอคอยตัดเตรียมวัสดุในการผลิตเครน ได้แก่ แผ่นข้าง เหล็กฉาก แผ่นสตีฟเฟนเนอร์ 
แผ่นบน และแผ่นล่าง เกิดความล่าช้าในการปฏิบัติงาน 

     

7. มีการวัดขนาดการตีเส้นไกด์ไลน์ได้ถูกต้อง      
8. มีขั้นตอนการตรวจสอบความถูกต้องของขนาดก่อนการตัดอย่างชัดเจน      
9. ติดตั้งชุดขับรางเครนจำลองได้ตามมาตรฐานที่กำหนด      

10. มีการตรวจสอบคุณภาพทุกขั้นตอนอย่างละเอียด      
 

 ข้อเสนอแนะ :   
  
  
  
   

  
  



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ 
ผลการการปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว โดยหลักการ PDCA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



84 

จ.1 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 
ด้านวัสดุ (Material) โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) มีขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

 
ตารางที่ จ-1 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ด้านวัสดุ (Material) โดยใช้
หลักการ PDCA (Deming, 2004) 

รายการ หลักการ PDCA แนวทางการปรับปรุง 
มีระบบการจัดการ
วัสดุเหลือทิ ้งจาก
กระบวนการผลิต
เครนคานเดี่ยว 

การวางแผน (Plan) 1) วิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับการจัดการวัสดุเหลือ
ทิ้งจากกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  
2) กำหนดวัตถุประสงค์และเป้าหมายที่ต้องการ
ให้ระบบการจัดการวัสดุ 

การปฏิบัติตามแผน (Do) 1) ปรับปรุงและนำเสนอระบบการจัดการวัสดุที่
ปรับปรุงแก้ไขในกระบวนการผลิต  
2 )  ทดลอง ใช ้ ร ะบบใหม ่ ในบางส ่ วนของ
กระบวนการผลิตเพ่ือดูผลลัพธ์และประสิทธิภาพ 

การตรวจสอบ (Check) 1) รวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับการใช้งานระบบการ
จัดการวัสดุในการผลิต  
2) ว ิเคราะห์ผลลัพธ์เพื ่อตรวจสอบว่ามีการ
ปรับปรุงและประสิทธิภาพ 

การปรับปรุง (Act) 1) นำเสนอระบบการจัดการวัสดุที ่ปร ับปรุง
ให้กับกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวทั้งหมด  
2) นำระบบใหม่ไปใช้ทั่วไปในกระบวนการผลิต  
3) ประเมินผลลัพธ์และกำหนดมาตรฐาน 

 
จากตารางที่ จ-1 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ปัจจัยวัสดุ (Material) 

รายการมีระบบการจัดการวัสดุเหลือทิ้งจากกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  โดยใช้หลักการ PDCA 
(Deming, 2004) พบว่า 

การวางแผน (Plan) ได้แก่ 1) วิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับการจัดการวัสดุเหลือทิ ้งจาก
กระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว  และ 2) กำหนดวัตถุประสงค์และเป้าหมายที่ต้องการให้ระบบการ
จัดการวัสดุ 
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การปฏิบัติตามแผน (Do) ได้แก่ 1) ปรับปรุงและนำเสนอระบบการจัดการวัสดุที่
ปรับปรุงแก้ไขในกระบวนการผลิต และ 2) ทดลองใช้ระบบใหม่ในบางส่วนของกระบวนการผลิตเพ่ือดู
ผลลัพธ์และประสิทธิภาพ 

การตรวจสอบ (Check) ได้แก่ 1) รวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับการใช้งานระบบการจัดการ
วัสดุในการผลิต 2) วิเคราะห์ผลลัพธ์เพ่ือตรวจสอบว่ามีการปรับปรุงและประสิทธิภาพ 

การปรับปรุง (Act) ได้แก่ 1) นำเสนอระบบการจัดการวัสดุที่ปรับปรุงให้กับกระบวนการ
ผลิตเครนคานเดี่ยวทั้งหมด 2) นำระบบใหม่ไปใช้ทั่วไปในกระบวนการผลิต และ 3) ประเมินผลลัพธ์
และกำหนดมาตรฐาน 

 
จ.2 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 
ปัจจัยคน (Man) โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004)  

 
ตารางที่ จ-2 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ปัจจัยคน (Man) โดยใช้หลักการ 
PDCA (Deming, 2004) 

รายการ หลักการ PDCA แนวทางการปรับปรุง 
มี ก ร ะ บ ว น ก า ร 
พ ัฒนาพน ั ก ง าน
เ ส ร ิ ม ส ร ้ า ง อ ง ค์
ค ว า ม ร ู ้  แ ล ะ
เทคโนโลยีใหม่ ๆ 
ในการผล ิต เครน
คานเดี่ยว 

การวางแผน (Plan) 1) กำหนดว ัตถ ุประสงค์และเป้าหมายของ
กระบวนการพัฒนาพนักงานและเทคโนโลยีใหม่ 
2) วิเคราะห์ความต้องการของพนักงานและ
องค์กรเพื่อการพัฒนาทักษะและความรู้ใหม่ 
3) วางแผนกิจกรรมการฝ ึกอบรมและการ
สนับสนุนเพื่อเพ่ิมพูนความรู้และทักษะใหม่ 

การปฏิบัติตามแผน (Do) 1) จัดการฝึกอบรมและกิจกรรมการเรียนรู้ให้กับ
พนักงานตามแผนที่วางไว้ 
2) สร้างและจัดทำเนื้อหาการเรียนรู้ใหม่เกี่ยวกับ
เทคโนโลยีและกระบวนการผลิตที่ทันสมัย 
3) สนับสนุนและสร้างพื้นที่ในการทดลองและ
ปฏิบัติการเพ่ือประยุกต์ใช้เทคโนโลยีใหม่ 
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ตารางที่ จ-2 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ปัจจัยคน (Man) โดยใช้หลักการ 
PDCA (Deming, 2004) (ต่อ) 

รายการ หลักการ PDCA แนวทางการปรับปรุง 
 การตรวจสอบ (Check) 1) วัดและประเมินผลการพัฒนาพนักงานและ

การนำเทคโนโลยีใหม่เข้าสู่กระบวนการผลิต 
2) เปรียบเทียบผลลัพธ์กับเป้าหมายที่กำหนดไว้
ในขั้นตอนการวางแผน 
3) รวบรวมข้อเสนอแนะและข้อเสนอปรับปรุง
จากผู้เกี่ยวข้อง 

การปรับปรุง (Act) 1) ปรับปรุงแผนการพัฒนาพนักงานและการนำ
เทคโนโลยีใหม่เข้าสู่กระบวนการผลิตตามผลการ
ตรวจสอบ 
2) ปรับเปลี่ยนและปรับปรุงเนื้อหาการฝึกอบรม
และการสนับสนุนให้เหมาะสมกับความต้องการ 
3) ส่งเสริมการแบ่งปันความรู้และประสบการณ์
ระหว่างพนักงานเพื ่อสร้างสภาพแวดล้อมที่
เติบโตและเรียนรู้ไปพร้อมกัน 

 
จากตารางที ่ จ-2 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ปัจจัยคน (Man) 

รายการมีกระบวนการพัฒนาพนักงานเสริมสร้างองค์ความรู้ และเทคโนโลยีใหม่ ๆ ในการผลิตเครน
คานเดี่ยว โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) พบว่า 

การวางแผน (Plan) ได้แก่ 1) กำหนดวัตถุประสงค์และเป้าหมายของกระบวนการพัฒนา
พนักงานและเทคโนโลยีใหม่ 2) วิเคราะห์ความต้องการของพนักงานและองค์กรเพื่อการพัฒนาทักษะ
และความรู้ใหม ่และ 3) วางแผนกิจกรรมการฝึกอบรมและการสนับสนุนเพ่ือเพ่ิมพูนความรู้และทักษะ
ใหม ่

การปฏิบัติตามแผน (Do) ได้แก่ 1) จัดการฝึกอบรมและกิจกรรมการเรียนรู ้ให้กับ
พนักงานตามแผนที ่วางไว้ 2) สร้างและจัดทำเนื ้อหาการเรียนรู ้ใหม่เกี ่ยวกับเทคโนโลยีและ
กระบวนการผลิตที ่ทันสมัย และ 3) สนับสนุนและสร้างพื ้นที ่ในการทดลองและปฏิบัติการเพ่ือ
ประยุกต์ใช้เทคโนโลยีใหม่ 
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การตรวจสอบ (Check) ได้แก่ 1) วัดและประเมินผลการพัฒนาพนักงานและการนำ
เทคโนโลยีใหม่เข้าสู่กระบวนการผลิต 2) เปรียบเทียบผลลัพธ์กับเป้าหมายที่กำหนดไว้ในขั้นตอนการ
วางแผน และ 3) รวบรวมข้อเสนอแนะและข้อเสนอปรับปรุงจากผู้เกี่ยวข้อง 

การปรับปรุง (Act) ได้แก่ 1) ปรับปรุงแผนการพัฒนาพนักงานและการนำเทคโนโลยี
ใหม่เข้าสู่กระบวนการผลิตตามผลการตรวจสอบ 2) ปรับเปลี่ยนและปรับปรุงเนื้อหาการฝึกอบรมและ
การสนับสนุนให้เหมาะสมกับความต้องการ และ 3) ส่งเสริมการแบ่งปันความรู้และประสบการณ์
ระหว่างพนักงานเพ่ือสร้างสภาพแวดล้อมที่เติบโตและเรียนรู้ไปพร้อมกัน 
 
จ.3 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 
โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) ปัจจัยเครื่องจักร (Machine)  
 
ตารางท่ี จ-3 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ปัจจัยเครื่องจักร (Machine) โดย
ใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) 

รายการ หลักการ PDCA แนวทางการปรับปรุง 
1 )  ก า ร จ ั ด เ ก็ บ
เ ค ร ื ่ อ ง ม ื อ  แ ล ะ
อุปกรณ์เป็นระเบียบ 

การวางแผน (Plan) 1) วางแผนการจัดเก็บเครื่องมือและอุปกรณ์
โดยรวม เช่น การกำหนดพื้นที่ที่เหมาะสมใน
การจัดเก็บ เส้นทางการจัดเก็บ เป็นต้น 
2) กำหนดเกณฑ์และวิธีการที่เหมาะสมในการ
จัดเก็บ เช่น การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ช่วย
ในการจัดเก็บ เขียนป้ายชื่อและรายละเอียด
ของอุปกรณ์ เป็นต้น 

การปฏิบัติตามแผน (Do) 1) นำแผนการจัดเก็บที ่วางไว้มาปฏิบัติจริง 
โดยนำเครื่องมือและอุปกรณ์ไปวางตามที่ได้
วางแผนไว้ 
2) ทำการจัดเก็บตามขั ้นตอนที่กำหนด เช่น 
การเรียงเครื่องมือตามประเภท การใช้ตู ้เก็บ
ของ หรือระบบบาร์โค้ดเพ่ือติดตามสถานที่ของ
เครื่องมือ 
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ตารางท่ี จ-3 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ปัจจัยเครื่องจักร (Machine) โดย
ใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) (ต่อ) 

รายการ หลักการ PDCA แนวทางการปรับปรุง 
 การตรวจสอบ (Check) 1) ตรวจสอบว่าการจัดเก็บที่ดำเนินการตรง

ตามแผนหรือไม ่ โดยเปร ียบเทียบผลการ
ดำเนินงานกับเกณฑ์ท่ีกำหนดไว้ในขั้นตอนแผน 
2) ระบุปัญหาหรือข้อบกพร่องที่อาจพบพันธุ์ใน
การจัดเก็บและแก้ไขตามความเหมาะสม 

การปรับปรุง (Act) 1) ปรับปรุงแผนการจัดเก็บตามข้อเสนอแนะ
หรือข้อผิดพลาดที่พบเจอ 
2) ดำเน ินการปร ับปร ุ งการจ ัด เก ็บตาม
ข้อเสนอแนะที ่เก ิดข ึ ้น เพื ่อให้การจัดเก็บ
เคร ื ่องม ือและอุปกรณ์เป็นระเบียบและมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

2) จำนวนเครื ่องมือ 
และอุปกรณ์เพียงพอ
ต่อการผลิตเครนคาน
เดี่ยว 

การวางแผน (Plan) 1) วิเคราะห์ความต้องการของเครื่องมือและ
อุปกรณ์ในการผลิต เช่น ปริมาณการใช้งาน
ประจำวัน ปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพใน
การผลิต เป้าหมายการผลิต เป็นต้น 
2) กำหนดจำนวนเครื ่องมือและอุปกรณ์ที่
จำเป็นในการสนับสนุนกระบวนการผลิต 

การปฏิบัติตามแผน (Do) 1) จัดหาเครื่องมือและอุปกรณ์ตามแผนการ
สั่งซื้อหรือจัดหาจากผู้ผลิต 
2) ติดตั ้งและทดสอบเครื ่องมือและอุปกรณ์
เพ่ือให้พร้อมใช้งานในกระบวนการผลิต 

การตรวจสอบ (Check) 1) ตรวจสอบจำนวนเครื่องมือและอุปกรณ์ว่า
เพียงพอต่อการผลิต 
2) ประเมินการใช ้งานของเคร ื ่องม ือและ
อุปกรณ์เพ่ือตรวจสอบว่ามีความเพียงพอ 
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ตารางท่ี จ-3 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ปัจจัยเครื่องจักร (Machine) โดย
ใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) (ต่อ) 

รายการ หลักการ PDCA แนวทางการปรับปรุง 
 การปรับปรุง (Act) 1) ประเมินและปรับปรุงจำนวนเครื่องมือและ

อุปกรณ์ตามความต้องการและการใช้งานจริง 
2) ปรับเปลี่ยนแผนการจัดซื้อหรือการจัดหา
เครื่องมือและอุปกรณ์ตามความต้องการในการ
ผลิตเพ่ิมเติมตามความเหมาะสม 

3) เครื่องจักรอุปกรณ์
ในการผลิตทันสมัย 
ได้รับการตรวจสอบ
และมีมาตรฐาน 

การวางแผน (Plan) 1) วางแผนการตรวจสอบเคร ื ่องจ ักรและ
อุปกรณ์ในการผลิต เพื่อพิจารณาปัญหาและ
ช่วงเวลาที่เหมาะสมในการตรวจสอบ 
2) กำหนดเป้าหมายเช่น ประสิทธิภาพของการ
ทำงาน เสถียรภาพของเครื่องจักร เป็นต้น 

การปฏิบัติตามแผน (Do) 1) ดำเน ินการตรวจสอบเคร ื ่องจ ักรและ
อุปกรณ์ตามแผนที่กำหนดไว้ 
2) บันทึกข้อมูลเกี ่ยวกับสภาพปัจจุบันของ
เครื่องจักรและอุปกรณ ์

การตรวจสอบ (Check) 1) ตรวจสอบผลล ัพธ ์ของการตรวจสอบ
เครื่องจักรและอุปกรณ์ว่ามีความสอดคล้องกับ
มาตรฐาน 
2) วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้รับเพื่อหาข้อบกพร่อง
และพ้ืนที่ที่ต้องปรับปรุง 

การปรับปรุง (Act) 1) หากพบข้อบกพร่องหรือความไม่สอดคล้อง 
ให ้ดำเน ินการแก ้ ไขป ัญหาและปร ับปรุ ง
เครื่องจักรและอุปกรณ์ตามที่จำเป็น 
2) ปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบเพื ่อให้มี
ประสิทธิภาพมากขึ้นในการระบุข้อบกพร่อง
และประเมินผลลัพธ์ที่ได ้
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ตารางท่ี จ-3 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ปัจจัยเครื่องจักร (Machine) โดย
ใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) (ต่อ) 

รายการ หลักการ PDCA แนวทางการปรับปรุง 
4) มีการวางแผนและ
ดำเนินการซ่อมบำรุง
เ ค ร ื ่ อ ง ม ื อ  แ ล ะ
อุปกรณ์ในการผลิต
เครนคานเดี ่ยวตาม
เวลาที่กำหนด 

การวางแผน (Plan) 1) กำหนดวิธีการตรวจสอบและบำรุงรักษา
เครื่องมือและอุปกรณ ์
2) กำหนดกำหนดการที่เหมาะสมสำหรับการ
ซ่อมบำรุงเครื่องมือและอุปกรณ์ 

การปฏิบัติตามแผน (Do) 1) ดำเนินการตามแผนที่กำหนดเพื ่อทำการ
ซ่อมบำรุงเครื ่องมือและอุปกรณ์ตามที ่ ได้
วางแผนไว้ 
2) บันทึกข้อมูลเกี่ยวกับการดำเนินการซ่อม
บำรุงที่ดำเนินการแล้ว 

การตรวจสอบ (Check) 1) ตรวจสอบผลลัพธ์ของการซ่อมบำรุงเพ่ือ
ตรวจสอบว่าประสิทธิภาพของการซ่อมบำรุงมี
ความเหมาะสม 
2) วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้รับเพื่อตรวจสอบว่าการ
ดำเนินการซ่อมบำรุงมีประสิทธิภาพตามที่
คาดหวัง 

การปรับปรุง (Act) 1)  หากพบป ัญหาหร ือข ้อบกพร ่อง  ให้
ดำเนินการแก้ไขและปรับปรุงการวางแผนหรือ
กระบวนการซ่อมบำรุงตามท่ีจำเป็น 
2 )  ป ร ั บป ร ุ ง แ ผนกา รซ ่ อมบำ ร ุ ง ใ ห ้ มี
ประสิทธิภาพมากขึ้นตามผลการตรวจสอบ 
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ตารางที่ จ-3 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ปัจจัยเครื่องจักร (Machine)  
โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) (ต่อ) 

รายการ หลักการ PDCA แนวทางการปรับปรุง 
5) มีการบำรุงรักษา
เครื่องจักรตามเวลาที่
กำหนด 

การวางแผน (Plan) 1) กำหนดระยะเวลาหรือรอบการบำรุงรักษาที่
เหมาะสมสำหรับเครื่องจักร 
2) ระบุงบประมาณและทรัพยากรที ่จำเป็น
สำหรับการบำรุงรักษา 

การปฏิบัติตามแผน (Do) 1) ดำเน ินการตามแผนการบำร ุงร ักษาที่
กำหนด เช่น เปลี่ยนอะไหล่ที่มีอาการสึกหรอ 
ทำความสะอาด หรือการทำงานบำบัด 
2) บ ันท ึกข ้อม ูลเก ี ่ยวก ับการดำเน ินการ
บำรุงรักษาท่ีทำ 

การตรวจสอบ (Check) 1) ตรวจสอบผลลัพธ์ของการบำรุงรักษาเพ่ือ
ตรวจสอบว่ามีประสิทธิภาพตามท่ีคาดหวัง 
2) วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้รับเพื่อตรวจสอบความ
ถูกต้องและประสิทธิภาพของการบำรุงรักษา 

การปรับปรุง (Act) 1)  หากพบป ัญหาหร ือข ้อบกพร ่อง  ให้
ดำเนินการแก้ไขและปรับปรุงการวางแผนหรือ
การดำเนินการตามท่ีจำเป็น 
2 )  ปร ั บปร ุ งแผนการบำร ุ ง ร ั กษา ให ้ มี
ประสิทธิภาพมากขึ้นตามผลการตรวจสอบ 

 
จากตารางที่ จ-3 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ปัจจัยเครื่องจักร 

(Machine) โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) พบว่า 
1) รายการการจัดเก็บเครื ่องมือ และอุปกรณ์เป็นระเบียบ  โดยใช้หลักการ PDCA 

(Deming, 2004) มีข้ันตอนดังต่อไปนี้ 
การวางแผน (Plan) ได้แก่ 1) วางแผนการจัดเก็บเครื่องมือและอุปกรณ์โดยรวม 

เช่น การกำหนดพื้นที่ที่เหมาะสมในการจัดเก็บ เส้นทางการจัดเก็บ เป็นต้น และ 2) กำหนดเกณฑ์และ
วิธีการที่เหมาะสมในการจัดเก็บ เช่น การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ช่วยในการจัดเก็บ เขียนป้ายชื่อและ
รายละเอียดของอุปกรณ์ เป็นต้น 
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การปฏิบัติตามแผน (Do) ได้แก่ 1) นำแผนการจัดเก็บที่วางไว้มาปฏิบัติจริง 
โดยนำเครื่องมือและอุปกรณ์ไปวางตามที่ได้วางแผนไว้ และ 2) ทำการจัดเก็บตามขั้นตอนที่กำหนด 
เช่น การเรียงเครื่องมือตามประเภท การใช้ตู ้เก็บของ หรือระบบบาร์โค้ดเพื่อติดตามสถานที่ของ
เครื่องมือ 

การตรวจสอบ (Check) ได้แก่ 1) ตรวจสอบว่าการจัดเก็บที่ดำเนินการตรงตาม
แผนหร ือไม ่  โดยเปร ียบเท ียบผลการดำเน ินงานก ับเกณฑ์ท ี ่ กำหนดไว ้ ในข ั ้นตอนแผน   
และ 2) ระบุปัญหาหรือข้อบกพร่องที่อาจพบพันธุ์ในการจัดเก็บและแก้ไขตามความเหมาะสม 

การปรับปรุง (Act) ได้แก่ 1) ปรับปรุงแผนการจัดเก็บตามข้อเสนอแนะหรือ
ข้อผิดพลาดที่พบเจอ และ 2) ดำเนินการปรับปรุงการจัดเก็บตามข้อเสนอแนะที่เกิดขึ้น เพื่อให้การ
จัดเก็บเครื่องมือและอุปกรณ์เป็นระเบียบและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

2) รายการจำนวนเครื่องมือ และอุปกรณ์เพียงพอต่อการผลิตเครนคานเดี่ยว  โดยใช้
หลักการ PDCA (Deming, 2004) มีข้ันตอนดังต่อไปนี้ 

การวางแผน (Plan) ได้แก่ 1) วิเคราะห์ความต้องการของเครื่องมือและอุปกรณ์
ในการผลิต เช่น ปริมาณการใช้งานประจำวัน ปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพในการผลิต เป้าหมายการ
ผลิต เป็นต้น และ 2) กำหนดจำนวนเครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีจำเป็นในการสนับสนุนกระบวนการผลิต 

การปฏิบัติตามแผน (Do) ได้แก่ 1) จัดหาเครื่องมือและอุปกรณ์ตามแผนการ
สั่งซื้อหรือจัดหาจากผู้ผลิต และ 2) ติดตั้งและทดสอบเครื่องมือและอุปกรณ์เพื่อให้พร้อมใช้งานใน
กระบวนการผลิต 

การตรวจสอบ (Check) ได้แก่ 1) ตรวจสอบจำนวนเครื่องมือและอุปกรณ์ว่า
เพียงพอต่อการผลิต และ 2) ประเมินการใช้งานของเครื่องมือและอุปกรณ์เพื่อตรวจสอบว่ามีความ
เพียงพอ 

การปรับปรุง (Act) ได้แก่ 1) ประเมินและปรับปรุงจำนวนเครื ่องมือและ
อุปกรณ์ตามความต้องการและการใช้งานจริง และ 2) ปรับเปลี่ยนแผนการจัดซื้อหรือการจัดหา
เครื่องมือและอุปกรณ์ตามความต้องการในการผลิตเพ่ิมเติมตามความเหมาะสม 

3) รายการเครื่องจักรอุปกรณ์ในการผลิตทันสมัย ได้รับการตรวจสอบและมีมาตรฐาน  
โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) มีข้ันตอนดังต่อไปนี้ 

การวางแผน (Plan) ได้แก่ 1) วางแผนการตรวจสอบเครื่องจักรและอุปกรณ์ใน
การผลิต เพ่ือพิจารณาปัญหาและช่วงเวลาที่เหมาะสมในการตรวจสอบ และ 2) กำหนดเป้าหมายเช่น 
ประสิทธิภาพของการทำงาน เสถียรภาพของเครื่องจักร เป็นต้น 

การปฏิบัติตามแผน (Do) ได้แก่ 1) ดำเนินการตรวจสอบเครื่องจักรและอุปกรณ์
ตามแผนที่กำหนดไว้ และ 2) บันทึกข้อมูลเกี่ยวกับสภาพปัจจุบันของเครื่องจักรและอุปกรณ์ 
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การตรวจสอบ (Check) ได ้แก่ 1) ตรวจสอบผลลัพธ ์ของการตรวจสอบ
เครื่องจักรและอุปกรณ์ว่ามีความสอดคล้องกับมาตรฐาน  และ 2) วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้รับเพื ่อหา
ข้อบกพร่องและพ้ืนที่ที่ต้องปรับปรุง 

การปรับปรุง (Act) ได้แก่ 1) หากพบข้อบกพร่องหรือความไม่สอดคล้อง ให้
ดำเนินการแก้ไขปัญหาและปรับปรุงเครื ่องจักรและอุปกรณ์ตามที ่จำเป็น  และ 2) ปรับปรุง
กระบวนการตรวจสอบเพื่อให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นในการระบุข้อบกพร่องและประเมินผลลัพธ์ที่ได้ 

4) รายการมีการวางแผนและดำเนินการซ่อมบำรุงเครื่องมือ และอุปกรณ์ในการผลิต
เครนคานเดี่ยวตามเวลาที่กำหนด โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) มีข้ันตอนดังต่อไปนี้ 

การวางแผน (Plan) ได้แก่ 1) กำหนดวิธีการตรวจสอบและบำรุงรักษาเครื่องมือ
และอ ุปกรณ์  และ 2) กำหนดกำหนดการท ี ่ เหมาะสมสำหร ับการซ ่อมบำร ุ ง เคร ื ่ อ งมื อ 
และอุปกรณ ์

การปฏิบัติตามแผน (Do) ได้แก่ 1) ดำเนินการตามแผนที่กำหนดเพื่อทำการ
ซ่อมบำรุงเครื่องมือและอุปกรณ์ตามที่ได้วางแผนไว้ และ 2) บันทึกข้อมูลเกี่ยวกับการดำเนินการซ่อม
บำรุงที่ดำเนินการแล้ว 

การตรวจสอบ (Check) ได้แก่ 1) ตรวจสอบผลลัพธ์ของการซ่อมบำรุงเพ่ือ
ตรวจสอบว่าประสิทธิภาพของการซ่อมบำรุงมีความเหมาะสม  และ 2) วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้รับเพ่ือ
ตรวจสอบว่าการดำเนินการซ่อมบำรุงมีประสิทธิภาพตามท่ีคาดหวัง 

การปรับปรุง (Act) ได้แก่ 1) หากพบปัญหาหรือข้อบกพร่อง ให้ดำเนินการ
แก้ไขและปรับปรุงการวางแผนหรือกระบวนการซ่อมบำรุงตามที่จำเป็น  และ 2) ปรับปรุงแผนการ
ซ่อมบำรุงให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นตามผลการตรวจสอบ 

5) รายการมีการบำรุงรักษาเครื ่องจักรตามเวลาที ่กำหนด โดยใช้หลักการ PDCA 
(Deming, 2004) มีข้ันตอนดังต่อไปนี้ 

การวางแผน (Plan) ได้แก่ 1) กำหนดระยะเวลาหรือรอบการบำรุงรักษาที่
เหมาะสมสำหรับเครื่องจักร และ 2) ระบุงบประมาณและทรัพยากรที่จำเป็นสำหรับการบำรุงรักษา 

การปฏิบัติตามแผน (Do) ได้แก่ 1) ดำเนินการตามแผนการบำรุงรักษาที่
กำหนด เช่น เปลี่ยนอะไหล่ที่มีอาการสึกหรอ ทำความสะอาด หรือการทำงานบำบัด  และ 2) บันทึก
ข้อมูลเกี่ยวกับการดำเนินการบำรุงรักษาท่ีทำ 

การตรวจสอบ (Check) ได้แก่ 1) ตรวจสอบผลลัพธ์ของการบำรุงรักษาเพ่ือ
ตรวจสอบว่ามีประสิทธิภาพตามที่คาดหวัง และ 2) วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้รับเพ่ือตรวจสอบความถูกต้อง
และประสิทธิภาพของการบำรุงรักษา 
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การปรับปรุง (Act) ได้แก่ 1) หากพบปัญหาหรือข้อบกพร่อง ให้ดำเนินการ
แก้ไขและปรับปรุงการวางแผนหรือการดำเนินการตามที่จำเป็น และ 2) ปรับปรุงแผนการบำรุงรักษา
ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นตามผลการตรวจสอบ 
 
จ.4 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยวของบริษัท เค.ซี.ไอ เอ็นจิเนียริ่ง จำกัด 
ด้านวิธีการ (Method)  โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) มีขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ จ-4 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ด้านวิธีการ (Method) โดยใช้
หลักการ PDCA (Deming, 2004) 

รายการ หลักการ PDCA แนวทางการปรับปรุง 
ขั้นตอนการผลิต
เครนคานเดี่ยวมี
ความชัดเจน 

การวางแผน (Plan) 1) วิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตปัจจุบันเพ่ือระบุปัญหา
หรือจุดที่ต้องปรับปรุง เพื่อสำรวจขั้นตอนการผลิต
ปัจจุบัน 
2) กำหนดเป้าหมายที่ชัดเจนในการปรับปรุงขั้นตอน
การผลิต 

การปฏิบัติตามแผน (Do) 1) ทำการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตตามท่ีกำหนดไว้ 
2) ติดตามและบันทึกข้อมูลเพ่ือให้สามารถวิเคราะห์
ผลการปรับปรุงได้ในภายหลัง 

การตรวจสอบ (Check) 1) ตรวจสอบผลลัพธ์ของขั ้นตอนการผลิตหลัง
ปรับปรุงมีความชัดเจนตามเป้าหมายที่กำหนดไว้ 
2) เปรียบเทียบผลลัพธ์กับขั ้นตอนการผลิตก่อน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

การปรับปรุง (Act) 1) ประเมินผลลัพธ์และข้อมูลที่ได้จากการตรวจสอบ 
2) ปรับปรุงหรือปรับแก้ขั้นตอนการผลิตต่อไปเพ่ือ
ประสิทธิภาพและความชัดเจนของขั้นตอน 
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ตารางที่ จ-4 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ด้านวิธีการ (Method) โดยใช้
หลักการ PDCA (Deming, 2004) (ต่อ) 

รายการ หลักการ PDCA แนวทางการปรับปรุง 
ขั้นตอนการผลิต
เครนคานเดี ่ยว
ไม ่ย ุ ่ งยากและ
ซับซ้อน 

การวางแผน (Plan) 1) วิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตปัจจุบันเพ่ือระบุปัญหา
หรือข้อยุ่งยาก 
2) กำหนดเป้าหมายเพื่อทำให้ขั้นตอนการผลิตเรยีบ
ง่ายและมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

การปฏิบัติตามแผน (Do) 1) ทำการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตตามแผนการที่
กำหนดขึ้น 
2) ทดสอบขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อตรวจสอบความ
เรียบง่ายและความสามารถในการทำงาน 

การตรวจสอบ (Check) 1) ตรวจสอบผลลัพธ์ของขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อดู
ว่ามีการปรับปรุงให้เรียบง่ายและไม่ซับซ้อน 
2) เปรียบเทียบผลลัพธ์กับขั ้นตอนการผลิตก่อน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

การปรับปรุง (Act) 1) ประเมินผลลัพธ์และข้อมูลที่ได้จากการตรวจสอบ 
2) ปรับปรุงหรือปรับแก้ขั้นตอนการผลิตต่อไปเพ่ือ
ทำให้มันไม่ยุ่งยากและซับซ้อนลง 

 
จากตารางที่ จ-4 การปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครนคานเดี่ยว ด้านวิธีการ (Method) 

โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) พบว่า 
1) รายการ โดยใช้หลักการ PDCA (Deming, 2004) มีข้ันตอนดังต่อไปนี 

การวางแผน (Plan) ได้แก่ 1) วิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตปัจจุบันเพ่ือระบุปัญหา
หรือจุดที่ต้องปรับปรุง เพื่อสำรวจขั้นตอนการผลิตปัจจุบัน และ 2) กำหนดเป้าหมายที่ชัดเจนในการ
ปรับปรุงขั้นตอนการผลิต 

การปฏิบัติตามแผน (Do) ได้แก่ 1) ทำการปรับปรุงขั ้นตอนการผลิตตามที่
กำหนดไว้ และ 2) ติดตามและบันทึกข้อมูลเพื่อให้สามารถวิเคราะห์ผลการปรับปรุงได้ในภายหลัง 

การตรวจสอบ (Check) ได้แก่ 1) ตรวจสอบผลลัพธ์ของขั้นตอนการผลิตหลัง
ปรับปรุงมีความชัดเจนตามเป้าหมายที่กำหนดไว้ และ 2) เปรียบเทียบผลลัพธ์กับขั้นตอนการผลิตก่อน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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การปรับปรุง (Act) ได้แก่ 1) ประเมินผลลัพธ์และข้อมูลที่ได้จากการตรวจสอบ 
และ 2) ปรับปรุงหรือปรับแก้ข้ันตอนการผลิตต่อไปเพื่อประสิทธิภาพและความชัดเจนของขั้นตอน 

2) รายการขั ้นตอนการผลิตเครนคานเดี ่ยวไม่ยุ ่งยากและซับซ้อน โดยใช้หลักการ PDCA
(Deming, 2004) มีข้ันตอนดังต่อไปนี้ 

การวางแผน (Plan) ได้แก่ 1) วิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตปัจจุบันเพ่ือระบุปัญหา
หรือข้อยุ่งยาก และ 2) กำหนดเป้าหมายเพื่อทำให้ขั้นตอนการผลิตเรียบง่ายและมีประสิทธิภาพมาก
ขึ้น 

การปฏิบัติตามแผน (Do) ได้แก่ 1) ทำการปรับปรุงขั ้นตอนการผลิตตาม
แผนการที ่กำหนดขึ ้น และ 2) ทดสอบขั ้นตอนการผลิตใหม่เพื ่อตรวจสอบความเรียบง่ายและ
ความสามารถในการทำงาน 

การตรวจสอบ (Check) ได้แก่ 1) ตรวจสอบผลลัพธ์ของขั้นตอนการผลิตใหม่
เพื่อดูว่ามีการปรับปรุงให้เรียบง่ายและไม่ซับซ้อน และ 2) เปรียบเทียบผลลัพธ์กับขั้นตอนการผลิต
ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

การปรับปรุง (Act) ได้แก่ 1) ประเมินผลลัพธ์และข้อมูลที่ได้จากการตรวจสอบ 
และ 2) ปรับปรุงหรือปรับแก้ข้ันตอนการผลิตต่อไปเพื่อทำให้มันไม่ยุ่งยากและซับซ้อนลง 
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