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บทคัดยอ 
 การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือประยุกตใชเทคนิค DMAIC ในการลดของเสียในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ

คอนกรีตสําเร็จรูป ผลจากการศึกษาพบวา ข้ันตอนการกําหนดปญหา ไดใชแผนผังกางปลาเพ่ือหาสาเหตุหลักของการเกิดของ

เสีย ซึ่งพบวาเกิดจากเครื่องจักรมีสภาพเกา ชํารุด ทรุดโทรม ขาดการทําความสะอาดและบํารุงรักษา ในสวนของข้ันตอนการ

วัด เพื่อใหทราบถึงสถานะการผลิตและปริมาณของเสีย จึงไดทําการเก็บขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงโดยอาศัยใบ

ตรวจสอบบันทึกจํานวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต การเคลื่อนยาย การจัดสงและจํานวนกําลังการผลิตในแตละวัน ใน

สวนของข้ันตอนการวิเคราะห จากขั้นตอนการกําหนดปญหา พบวาปญหาหลักเกิดจากบุคลากรขาดความชํานาญในการ

ควบคุมเครื่องจักรและไมปฏิบัติตามขั้นตอนการทํางาน เครื่องจักรชํารุด ขาดการบํารุงรักษา โดยสายพานที่ใชลําเลียงวตัถุดิบ

เปนสวนที่ทําใหเกิดของเสียมากที่สุด ในสวนของข้ันตอนการปรับปรุง ไดจัดใหมีการฝกอบรมบุคลากร การใชขอบังคับอยาง

เครงครัด มีการซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักร การจัดเก็บวัตถุดิบในสถานท่ีที่เหมาะสมและเลือกใชปูนที่มีคุณภาพ 

จากนั้นจึงกําหนดเปนแนวทางการควบคุมกระบวนการผลิตใหคงอยูถาวร ผลที่ไดรับจากการปรับปรุงพบวา ปริมาณของเสีย

ลดลงถึง 1,069 กิโลกรัม โดยกอนทําการปรับปรุงมีปริมาณของเสียอยูท่ี 2,676 กิโลกรัม หลังทําการปรับปรุงมีปริมาณของเสีย 

1,607 กิโลกรัม และมีกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 951 ชิ้นตอเดือน เปน 990 ชิ้นตอเดือน 

 

คําสําคัญ : การวิเคราะหของเสีย, ผลิตภัณฑคอนกรีตสําเร็จรูป, เทคนิค DMAIC 

 

Abstract 

The objective of this study was to reduce waste for precast concrete manufacturing process by 

using DMAIC technique. In this study, fishbone diagram was used to identify the main causes of waste. 

After surveying, the researchers found that the machine have been old, dilapidated and lack of cleaning 

and maintenance. In term of measurement process, researchers first studied the status of production 
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process and waste quantity. Data were collected in both before and after process using the checklists of 

waste record from production lines, material handling and transportation record, and also the production 

capacity in each day. The main problem was unprofessional of personal to control the machine and 

didn’t follow on the working procedure. In addition researchers found that the belt conveyor for material 

handling was major cause to produce waste. In term of improvement process, training should be provided 

for staff to understand and follow the working procedure stickily. The machine should be maintained. 

Each type of material should be in appropriate area. The concrete should be chosen with high standard 

quality. Finally, the sustainable production guideline should be set. The waste quantity could be 

decreased to 1,069 kilograms from 2,676 kilograms. Moreover the production capacity could be increased 

from 951 to 990 pieces per month. 

 

Keywords: analysis of waste, precast concrete product, DMAIC technique 

 

1. บทนํา 

ในสภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกรรมในปจจุบันของไทยนัน้

มีการแขงขันทางดานราคา คุณภาพ ประสิทธิภาพของ

ผลิตภัณฑความสะดวกรวดเร็ว ตลอดจนความตองการของ

ลูกคาท่ีเพ่ิมมากขึ้น ภาพรวมตลาดวัสดุกอสรางตั้งแตป 

2560 มีแนวโนมสดใสอยางตอเนื่อง หลังรัฐประกาศ

แผนการลงทุนโครงสรางพื้นฐานครั้งใหญ มาตั้งแต ป 2559 

มูลคากวา 1.79 ลานลานบาท และลงทุนยาวตอเนื่องซึ่งชวย

ใหมีสัญญาณของการเริ่มฟนตัวของเศรษฐกิจภายในประเทศ 

นอกจากนี้ ยังมีแรงหนุนจากความตองการซอมแซมและ

ตกแตงที่อยูอาศัยหลังจากการประสบภัยทางธรรมชาติใน

หลายๆ พ้ืนที่  ซึ่งเปนแรงขับเคลื่อนที่จะสงผลกระทบตอ

ธุรกิจขายวัสดุกอสรางไดมากยิ่งข้ึน ผลิตภัณฑคอนกรีต

สําเร็จรูปจึงเปนที่นิยมในอุตสาหกรรมกอสรางสงผลใหมีการ

เจริญเติบโตและมีโรงงานเกิดข้ึนจํานวนมาก [1]  

การควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมนั้น มักมีการ

นําเอาเทคนิค DMAIC ซึ่งเปนหนึ่งในกลยุทธของซิกส ซิกมา 

เขามาปรับปรุงกระบวนการท่ีมีอยูเพื่อดูวาเกิดปญหาความ

สูญเสียหรือประเด็นใดที่ตอบสนองความตองการของลูกคา

ไดไมดี และนํามาพัฒนาคุณภาพ โดยพยายามคนหาสาเหตุ

และขจัดสาเหตุดังกลาว เมื่อพัฒนาไดตามที่ตองการ ก็

หาทางควบคุมใหอยูอยางถาวร จากการศึกษางานวิจัยกอน

หนานี้พบวา เทคนิค DMAIC ไดถูกนํามาใชอยางแพรหลาย

โดยเฉพาะอยางยิ่งการนําเทคนิคน้ีมาประยุกตใชในการลด 

 

ของเสียในกระบวนการผลิตตางๆ หลากหลายกระบวนการ

ดวยกัน [2-4] รวมถึงกระบวนการผลิตที่ เก่ียวของกับ

คอนกรีตหรือวัสดุกอสรางดวยเชนกัน [5-8] เทคนิค DMAIC 

จึงเปนเครื่องมือชวยแกไขปญหาชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ 

สามารถชวยวิเคราะหสาเหตุของปญหาไดอยางตรงจุด โดย

ความหมายของตัวยอ DMAIC คือ 

D (Define) คือ ขั้นตอนของการกําหนดปญหา  

M (Measure) คือ ขั้นตอนการวัด  

A (Analyze) คือ ขั้นตอนการวิเคราะห  

I (Improve) คือ ขั้นตอนการปรับปรุงหรือ Action 

C (Control) คือ ขั้นตอนของการควบคุม  

สถานประกอบการที่นํามาใชเปนกรณีศึกษาในครั้งน้ี

ตั้งอยูอําเภอพระพุทธบาท จังหวัดสระบุรี ประกอบธุรกิจ

เกี่ยวกับผลิตภัณฑคอนกรีตสําเร็จรูป ไดแก ทอระบายน้ํา

คอนกรีตอัดแรง บอพัก และซีเมนตบล็อก สภาพปญหาของ

สถานประกอบการ พบของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต

การเคลื่อนยายและการขนสงมากเกินไป ทําใหมีคาใชจาย

ดานตนทุนเพิ่มขึ้น มีการใชแรงงานคนมากกวาเครื่องจักรจึง

มีขอบกพรองในข้ันตอนการปฏิบัติดําเนินงาน ทําใหได

ผลิตภัณฑที่ไมตรงตามมาตรฐาน เกิดความลาชาและสูญเสีย

โอกาสทางการคา พนักงานตองทํางานเพ่ิมมากขึ้น จึงสงผล

ใหมีคาใชจายทางดานตนทุนเพิ่ม ข้ึน ทั้ งตนทุนวัตถุดิบ 

ตนทุนแรงงานและตนทุนการขนสง 
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การวิจัยในครั้งน้ี ผูวิจัยจึงสนใจทําการศึกษา เรื่องการ

ลดของเสียในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑคอนกรีตสําเร็จรูป 

โดยใชเทคนิค DMAIC เพ่ือใหทราบถึงแนวทางในการลดของ

เสียในกระบวนการผลิตของสถานประกอบการได กอใหเกิด

ประโยชน ในดานการลดตนทุนของกระบวนการผลิต

ผลิตภัณฑคอนกรีตสําเร็จรูปลงได 

 

2. วัตถุประสงคการวิจัย 

เพื่อประยุกตใชเทคนิค DMAIC ในการลดของเสียใน

กระบวนการผลิตผลิตภัณฑคอนกรีตสําเร็จรูป 

 

3. ขอบเขตการวิจัย 

การวิจัยนี้ทําการศึกษากระบวนการการผลิตผลิตภัณฑ

คอนกรีตสําเร็จรูป ซึ่งหมายถึง กระบวนการผลิตชิ้นสวน

ผลิตภัณฑคอนกรีตที่ไดจากการหลอหรือเทในแบบหลอที่มี

ขนาดตางๆ กัน โดยมุ งเนนที่ผลิตภัณฑทอระบายน้ํา

คอนกรีตอัดแรง  

 

4. วิธีการวิจัย 

4.1 ขั้นตอนการกําหนดขอบเขตของปญหา (Define; D)  

  ขั้นตอนกําหนดขอบเขตของปญหา ทําการตรวจสอบ

ปญหาท่ีเกิดขึ้นวาปญหาที่มีอยูคืออะไรบาง เพ่ือที่จะได

ทราบปญหาที่จะแกไข โดยอาศัยผังกางปลาเปนเครื่องมือใน

การระดมสมองรวมกันระหวางผูวิจัย ผูจัดการโรงงาน 

หัวหนางาน รวมถึงตัวแทนพนักงานท่ีมีสวนเกี่ยวของ

โดยตรง เพื่อใหขั้นตอนในการกําหนดขอบเขตของปญหา

สามารถกําหนดไดครอบคลุมและตรงประเด็นมากที่สุด 

 

4.2 ขั้นตอนการวัดผล (Measure; M) 

 ขั้นตอนการวัดผล มีการวางแผนการเก็บขอมูล ในสวน

ของขอมูลกอนปรับปรุงเริ่มจาก เดือนมิถุนายนถึงเดือน

สิงหาคม พ.ศ.2560 เพ่ือประมวลวาคาเฉลี่ยของการผลิต

ตั้งแตเริ่มตน ไมวาจะเปนการเตรียมวัตถุดิบ ผสมวัตถุดิบ 

และการขึ้นรูปผลิตภัณฑ และขอมูลหลังการปรับปรุงเริ่ม

จากเดือนกันยายนถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2560 

 

 

4.3 ขั้นตอนการวิเคราะหขอมูล (Analysis; A) 

 ขั้นตอนของการวิเคราะหขอมูลที่เก็บมาไดวาสาเหตุ

ของการเกิดของเสียเกิดที่จุดไหน โดยอาศัยการนิยามของ

คุณลักษณะผลิตภัณฑ หมายถึง ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพหรือ

คุณสมบัติครบสมบูรณตามความตองการของลูกคา จัดเปน

ผลิตภัณฑเกรด A ในสวนของผลิตภัณฑท่ีไมมีคุณภาพหรือ

คุณสมบัติไมครบสมบูรณตามความตองการของลูกคา เชน 

มีการชํารุดเล็กนอย หรือมีการซอมแซมการชํารุด จะจัดเปน

ผลิตภัณฑเกรด B สวนนิยามในการวิเคราะหของเสียสําหรับ

การวิจัยครั้งนี้ หมายถึง ชิ้นงานที่ไมถูกตองตามแบบหรือ

ชํารุดเสียหาย ทําใหตองทิ้งทําลายหรือนํากลับมาแกไข

ดัดแปลงใหม 

 

4.4 ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve; I) 

 ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่จะตองปรับปรุงจุดบกพรองหรือ

ชองวางของกระบวนการ เพ่ือเปนการตรวจสอบใหแนใจวา

หลังจากท่ีแกไขวิธีการทํางานแลวยังอาจมีจุดบกพรองหรือ

ขอผิดพลาดเกิดข้ึนอีกหรือไม 

 

4.5 ขั้นตอนการควบคุมกระบวนการ (Control; C) 

 ขั้นตอนการควบคุมกระบวนการผลิตหลังจากที่ได

ปรับปรุงวธีิการใหมๆ แลวใหคงอยูถาวรตามมาตรฐาน 

 ในสวนของลําดับขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย รวมถึง

แนวทางในการดําเนินงานวิจัยเก่ียวกับการลดของเสียของ

การผลิตชิ้นงานในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑคอนกรีต

สําเร็จรูปน้ัน จะเริ่มตั้งแตการลงพื้นที่เพ่ือทําการสํารวจ ตั้ง

ขอสังเกต รวมถึงเพื่อเปนการศึกษากระบวนการผลิตอยาง

ละเอียดทุกขั้นตอน จากนั้นจะเปนการดําเนินการตาม

ขั้นตอนของ DMAIC โดยเริ่มตนท่ีการนิยามหรือกําหนด

ปญหา การเก็บขอมูลรวมท้ังวิเคราะหสภาพปญหากอนการ

ปรับปรุง การวิเคราะหสาเหตุของปญหา การนําเสนอ

แนวทางปรับปรุงตอผูบริหารหรือผูท่ีเกี่ยวของกับการผลิต 

เมื่อไดรับการอนุมัติเรียบรอยแลวจึงเปนการดําเนินการ

ปรับปรุงตามแนวทางที่ไดกําหนดไว เมื่อครบระยะเวลาที่

วางแผนไวแลว จากนั้นจะดําเนินการเก็บขอมูลหลังการ

ปรับปรุง เพื่อนําผลท่ีไดมาวิเคราะหประมวลผลสําหรับการ

กําหนดรูปแบบการปรับปรุ งนี้ ให คงอยู ถาวร จึ งจะ
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ดําเนินการสรุปผลการวิจัยที่ได ซึ่งข้ันตอนการวิจัยทีไ่ดกลาว

รายละเอียดมานี้ สามารถสรุปไดเปนแผนผังขั้นตอนการ

ดําเนินงานได ดังแสดงในรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 แผนผังข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย 

 

5. ผลการวิจัย 

5.1 ผลการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑคอนกรีต

สําเร็จรูป  

 จากการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภณัฑคอนกรีต

สําเรจ็รูป สามารถแสดงข้ันตอนการผลิตไดดังรปูที่ 2  

 

 
 

รูปที่ 2 ขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑคอนกรีตสําเรจ็รูป 

 

5.2 ผลการวิเคราะหตามหลักการของเทคนิค DMAIC 

5.2.1 ผลจากขั้นตอนการกําหนดขอบเขตของปญหา (D)  

 จากการระดมสมองโดยอาศัยผังกางปลาแสดงสาเหตุ

ของการเกิดของเสียดังแสดงในรูปที่ 3 พบวา สามารถคนหา

สาเหตจุากคน เครื่องจักร วัตถุดิบและวิธีการ ทั้งน้ีสาเหตุที่

พบในกระบวนการผลิตขาดความควบคุมที่เหมาะสมในการ

ปรับเครื่องที่ตองใชคนในการปรับตั้งคา 

 

 
 

รูปที่ 3 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
 

5.2.2 ผลจากขั้นตอนการวดัผล (M) 

 ขั้นตอนการวัดเพื่อใหทราบสถานะของการผลิต โดย

เก็บขอมูลจากใบตรวจสอบทั้งกอนและหลังปรับปรุง เพ่ือ
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ประมวลคาเฉลี่ยของการผลิตและปริมาณของเสีย แสดงดัง

ตารางที่ 1 

 

ตารางท่ี 1 จํานวนผลิตและปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง 

ชวงเวลา 
จํานวนผลิต  

(ช้ิน) 

ปริมาณของเสีย 

(กิโลกรัม) 

มิ.ย. 60 906 2,566 

ก.ค. 60 956 2,674 

ส.ค. 60 951 2,676 

 

5.2.3 ผลจากขั้นตอนการวิเคราะหขอมูล (A) 

 ขั้นตอนการวิเคราะห พบสาเหตุที่สงผลกระทบตอ

ปญหา จํานวน 4 สาเหตุ ประกอบดวย 

 สาเหตุที่เกิดจากคน ความรูพ้ืนฐาน ทักษะการทํางาน

และประสบการณเปนสาเหตุสําคัญตอการผลิต พนักงานมี

ความชํานาญและประสบการณที่แตกตางกันในการควบคุม

เครื่องจักร การปฏิบัติงานอยางขาดทักษะทําใหเกิดการผลิต

ที่บกพรอง  

สาเหตุท่ีเกิดจากเครื่องจักร เครื่องจักรเปนปญหาหลัก 

เนื่องจากขาดการบํารุงรักษาอยางตอเนื่อง สายพานท่ีใช

ลําเลียงวตัถุดิบ ขาดการดูแลรักษา ทําความสะอาด สงผลให

วัตถุดิบแข็งและจับตัวเปนกอนเกาะติดกับสายพาน เมื่อมี

การลําเลียงวตัถุดิบครั้งตอไป วตัถุดิบจะไปติดตามซอก การ

ไหลของสายพานจึงเกิดการตกหลนของวัตถุดิบ ทําใหเกิด

เปนของเสีย ดังแสดงในรูปที่ 4 
 

  

รูปที่ 4 สาเหตุจากสายพานลําเลียงวัตถุดิบ 

สาเหตุที่เกิดจากวิธีการ เกิดจากผูปฏิบัติงานไมปฏิบัติ

ตามข้ันตอนการทํางาน ปฏิบัติงานดวยการใชการคาดคะเน

ในการผสมวัตถุดิบ ใชความรูสึกในการควบคุมเครื่องจักร ไม

มีมาตรฐานวิธีการทํางานที่ชัดเจน จึงสงผลใหของเสียที่เกิด

จากกระบวนการผลิตมีในปริมาณมากขึ้น ดังแสดงในรูปที่ 5 
 

   

 

รูปที่ 5 ของเสียท่ีเกิดจากการควบคุมเครื่องจักร 

 

 สาเหตุที่เกิดจากวัตถุดิบ พบวา คุณภาพของวัตถุดิบ

เปนสาเหตุของปญหา เนื่องจากการผลิตมีการนําปูนท่ีไมได

มาตรฐานมาใชจึงเปนสาเหตุการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง 

พ้ืนที่การจัดเก็บไมไดมาตรฐาน มีความช้ืน และพ้ืนที่ไม

สม่ําเสมอ ดังแสดงในรูปที่ 6 

 

รูปที่ 6 ลักษณะพ้ืนที่จัดเก็บและวตัถุดิบทีไ่มไดมาตรฐาน 
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5.2.4 ผลจากขั้นตอนการปรับปรุง (I) 

 จากตารางที่ 2 เปนการสรุปผลการระดมความคิดเห็น

รวมกันระหวางผูวิจัยและสถานประกอบการ เพ่ือหาแนว

ทางการแกไขหรือปรับปรุง รวมทั้งการหาขอเสนอแนะที่จะ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีของเสียลดนอยลงโดยแยก

ตามแตละสาเหตุขอบกพรองท่ีไดศึกษาไว  

 

ตารางที่ 2 แนวทางการแกไขหรือปรับปรงุแยกตามสาเหต ุ

ลําดับ สาเหตุขอบกพรอง แนวทางการแกไข 

หรือปรับปรุง 

1 พนักงานขาดความ

ชํ า น า ญ ใน ก า ร

ควบคุมเครื่องจักร 

ฝ กอ บ รม เชิ งป ฏิ บั ติ ก า ร

เพ่ือใหพนักงานมีความเขาใจ

เครื่องจักรอยางแทจริง และ

เพื่อเปนการเพ่ิมทักษะการ

ทํางานใหมีความเชี่ยวชาญ

มากขึ้น 

2 เค รื่ อ ง จั ก ร แ ล ะ

อุปกรณชํารุดทรุด

โทรม 

มี ก า ร จั ด ทํ า แ ผ น ก า ร

บํารุงรักษาเครื่องจักรและ

อุป กรณ ให เป น รู ป ธรรม 

พรอมทั้งใหความรูเก่ียวกับ

วิธีการบํารุงรักษาที่ถูกตอง 

รวมถึงมีการซอมแซม และ

ดูแลทําความสะอาด 

3 บุคลากรไมปฏิบัติ

ตามขั้ นตอนการ

ทํางาน 

มีมาตรฐานการทํางาน มีการ

กําหนดมาตรการที่ชัดเจน 

รวม ท้ั งใช ข อบั งคั บ อย าง

เครงครัดเพ่ือยึดเปนแนวทาง

ในการปฏิบัติ รวมถึงมีการตั้ง

บทลงโทษในบางกรณ ี

4 วั ต ถุ ดิ บ ไ ม ไ ด

มาตรฐาน ช้ินงาน

จึงไมไดคุณภาพ 

มีการวางแผนและรวมกัน

ออกแบบพ้ืนที่สําหรับใชใน

การปรับปรุงสถานที่จัดเก็บ

วัตถุดิบและเลือกใชปูนที่มี

คุณภาพ 

 

โดยในสวนของข้ันตอนการปรับปรุงนี้ คณะผูวิจัยได

นําเสนอแนวทางการปรับปรุงตอผูจัดการและผูที่เกี่ยวของ

กับการผลิตของสถานประกอบการกรณีศึกษา จากนั้นจึง

ดําเนินการทําการทดลองวธิีการปรับปรุงตลอดระยะเวลา 2 

เดือน ตั้งแตเดือนกันยายนถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2560 โดยได

มีการออกมาตรฐานในการผสมวัตถุดิบที่ชัดเจน จัดใหมีการ

ฝกอบรมเชิงปฏิบัติการใหแกพนักงาน เพ่ือใหทราบถึง

ขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีถูกตอง การระดมความคิดเห็นเพ่ือ

หาแนวทางการปฏิบัติงานรวมกัน ซอมแซมบํารุงรักษา เพ่ิม

การทําความสะอาดสายพานทุกครั้งหลังปฏิบัติงานเสร็จ 

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน ควรใชพนักงานควบคุม

เครื่องจักรและพนักงานขับรถโฟรคลิฟท่ีมีความชํานาญให

ปฏิบัติงานในตําแหนงนั้นตลอด และนําของเสียที่ตกหลน

จากสายพานลําเลียงวัตถุดิบมาผสมใหมในที่ผสมปูนกอนท่ี

จะจับตัวเปนกอน  

 

5.2.5 ผลจากขั้นตอนการควบคุมกระบวนการ (C) 

 เปนการควบคุมกระบวนการผลิตหลังจากที่ ได

ปรับปรุงวิธกีารใหมแลวใหคงอยูถาวรตามมาตรฐาน ซึ่งจาก

การวิเคราะหขอมูลจึงทําใหทราบแนวทางท่ีควรจัดทําเปน

มาตรการ สามารถประกอบการใชเครื่องมือแผนภูมิควบคุม

สัดสวนของเสียจากการนับจํานวนช้ินงานรวมดวยในขั้นตอน

นี้ได ยกตัวอยางดังรูปที่ 7 

 

 

รูปที่ 7 ตัวอยางแผนภูมิควบคุมสดัสวนของเสีย 

หลังการปรบัปรุง 

 

6. สรุปผลการวิจัย 

จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการเกิดของเสีย

และตรวจสอบการเกิดของเสียหลังจากดําเนินการปรับปรุง 

ซึ่งในแตละวันมีปริมาณของเสียไมเทากันเน่ืองจากมีกําลัง

การผลิตไมเทากัน  โดยมีการผลิตจํานวนสูงสุดอยูที่ 42 ชิ้น



 
 

วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม : เทพสตรี I-TECH ปที่ 14 ฉบับที่ 1 มกราคม – มิถุนายน 2562 

 

59 

ตอวัน ปริมาณของเสียลดลงถึง 1,069 กิโลกรัมโดยเฉลี่ย 

หรือคิดเปนรอยละ 39.9 โดยกอนทําการปรับปรุงมีปริมาณ

ของเสียอยูท่ี 2,676 กิโลกรัม หลังทําการปรับปรุงมีปริมาณ

ของเสีย 1,607 กิโลกรัม และมีกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 

951 ชิ้นตอเดือน เปน 990 ช้ินตอเดือน หรือคิดเปนเพ่ิมขึ้น

รอยละ 4.1 อีกทั้งยังแสดงใหเห็นถึงผลจากการประยุกตใช

เทคนิค DMAIC ในการลดของเสียในกระบวนการผลิต

ผลิตภัณฑคอนกรีตสําเร็จรูปในครั้งนี้ มีความสอดคลองกับ

งานวิจัยตางๆ [5-8] ที่ไดนําเทคนิค DMAIC มาประยุกตใช

ในกระบวนการผลิตที่เก่ียวของกับคอนกรีตหรือวัสดุกอสราง

และสามารถชวยลดของเสียจากกระบวนการผลิตไดจริง  

 

7. ขอเสนอแนะ 

1. ผู บ ริห ารหรือผู ที่ เกี่ ย วข อง ตอ งมี การกํ าหน ด

มาตรฐานที่เก่ียวของกับกระบวนการผลิต เชน วิธีการผสม

วัตถุดิบและการกําหนดสัดสวนวัตถุดิบใหพนักงานทราบ

อยางชัดเจน อีกท้ัง ควรมีการตั้งกฎขอบังคับใหพนักงาน

ปฏิบัติงานตามขั้นตอนอยางเครงครัด เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

ในการปฏิบัติงาน 
2. สถานประกอบการควรใชเครื่องมือที่มีความทันสมัย 

เพื่อเพ่ิมศักยภาพในการผลิตและครอบคลุมกระบวนการ

ผลิตใหมีความคงที่  อีก ท้ัง ตองใหความสําคัญ กับการ

บํารุงรักษาและการทําความสะอาดเครื่องจักรเปนอยางยิ่ง 
3. สถานประกอบการหรือหน วยงานที่ เกี่ ยวของ 

สามารถนําเทคนิค DMAIC ไปใชในการวิเคราะหหรือหา

แนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตสวนอื่นๆ หรือประยุกตใช

กับสายงานตางๆ ได 
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