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บทคัดยอ 
 การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือประยุกตใชเทคนิค DMAIC ในการลดของเสียในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ

คอนกรีตสําเร็จรูป ผลจากการศึกษาพบวา ข้ันตอนการกําหนดปญหา ไดใชแผนผังกางปลาเพ่ือหาสาเหตุหลักของการเกิดของ

เสีย ซึ่งพบวาเกิดจากเครื่องจักรมีสภาพเกา ชํารุด ทรุดโทรม ขาดการทําความสะอาดและบํารุงรักษา ในสวนของข้ันตอนการ

วัด เพื่อใหทราบถึงสถานะการผลิตและปริมาณของเสีย จึงไดทําการเก็บขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงโดยอาศัยใบ

ตรวจสอบบันทึกจํานวนของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต การเคลื่อนยาย การจัดสงและจํานวนกําลังการผลิตในแตละวัน ใน

สวนของข้ันตอนการวิเคราะห จากขั้นตอนการกําหนดปญหา พบวาปญหาหลักเกิดจากบุคลากรขาดความชํานาญในการ

ควบคุมเครื่องจักรและไมปฏิบัติตามขั้นตอนการทํางาน เครื่องจักรชํารุด ขาดการบํารุงรักษา โดยสายพานที่ใชลําเลียงวตัถุดิบ

เปนสวนที่ทําใหเกิดของเสียมากที่สุด ในสวนของข้ันตอนการปรับปรุง ไดจัดใหมีการฝกอบรมบุคลากร การใชขอบังคับอยาง

เครงครัด มีการซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักร การจัดเก็บวัตถุดิบในสถานท่ีที่เหมาะสมและเลือกใชปูนที่มีคุณภาพ 

จากนั้นจึงกําหนดเปนแนวทางการควบคุมกระบวนการผลิตใหคงอยูถาวร ผลที่ไดรับจากการปรับปรุงพบวา ปริมาณของเสีย

ลดลงถึง 1,069 กิโลกรัม โดยกอนทําการปรับปรุงมีปริมาณของเสียอยูท่ี 2,676 กิโลกรัม หลังทําการปรับปรุงมีปริมาณของเสีย 

1,607 กิโลกรัม และมีกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 951 ชิ้นตอเดือน เปน 990 ชิ้นตอเดือน 

 

คําสําคัญ : การวิเคราะหของเสีย, ผลิตภัณฑคอนกรีตสําเร็จรูป, 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 

ในสภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกรรมในปจจุบันของไทยนัน้

มีการแขงขันทางดานราคา คุณภาพ ประสิทธิภาพของ

ผลิตภัณฑความสะดวกรวดเร็ว ตลอดจนความตองการของ

ลูกคาท่ีเพ่ิมมากขึ้น ภาพรวมตลาดวัสดุกอสรางตั้งแตป 

2560 มีแนวโนมสดใสอยางตอเนื่อง หลังรัฐประกาศ

แผนการลงทุนโครงสรางพื้นฐานครั้งใหญ มาตั้งแต ป 2559 

มูลคากวา 1.79 ลานลานบาท และลงทุนยาวตอเนื่องซึ่งชวย

ใหมีสัญญาณของการเริ่มฟนตัวของเศรษฐกิจภายในประเทศ 

นอกจากนี้ ยังมีแรงหนุนจากความตองการซอมแซมและ

ตกแตงที่อยูอาศัยหลังจากการประสบภัยทางธรรมชาติใน

หลายๆ พ้ืนที่  ซึ่งเปนแรงขับเคลื่อนที่จะสงผลกระทบตอ

ธุรกิจขายวัสดุกอสรางไดมากยิ่งข้ึน ผลิตภัณฑคอนกรีต

สําเร็จรูปจึงเปนที่นิยมในอุตสาหกรรมกอสรางสงผลใหมีการ

เจริญเติบโตและมีโรงงานเกิดข้ึนจํานวนมาก [1]  

การควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมนั้น มักมีการ

นําเอาเทคนิค DMAIC ซึ่งเปนหนึ่งในกลยุทธของซิกส ซิกมา 

เขามาปรับปรุงกระบวนการท่ีมีอยูเพื่อดูวาเกิดปญหาความ

สูญเสียหรือประเด็นใดที่ตอบสนองความตองการของลูกคา

ไดไมดี และนํามาพัฒนาคุณภาพ โดยพยายามคนหาสาเหตุ

และขจัดสาเหตุดังกลาว เมื่อพัฒนาไดตามที่ตองการ ก็

หาทางควบคุมใหอยูอยางถาวร จากการศึกษางานวิจัยกอน

หนานี้พบวา เทคนิค DMAIC ไดถูกนํามาใชอยางแพรหลาย

โดยเฉพาะอยางยิ่งการนําเทคนิคน้ีมาประยุกตใชในการลด 

 

ของเสียในกระบวนการผลิตตางๆ หลากหลายกระบวนการ

ดวยกัน [2-4] รวมถึงกระบวนการผลิตที่ เก่ียวของกับ

คอนกรีตหรือวัสดุกอสรางดวยเชนกัน [5-8] เทคนิค DMAIC 

จึงเปนเครื่องมือชวยแกไขปญหาชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ 

สามารถชวยวิเคราะหสาเหตุของปญหาไดอยางตรงจุด โดย

ความหมายของตัวยอ DMAIC คือ 

D (Define) คือ ขั้นตอนของการกําหนดปญหา  

M (Measure) คือ ขั้นตอนการวัด  

A (Analyze) คือ ขั้นตอนการวิเคราะห  

I (Improve) คือ ขั้นตอนการปรับปรุงหรือ Action 

C (Control) คือ ขั้นตอนของการควบคุม  

สถานประกอบการที่นํามาใชเปนกรณีศึกษาในครั้งน้ี

ตั้งอยูอําเภอพระพุทธบาท จังหวัดสระบุรี ประกอบธุรกิจ

เกี่ยวกับผลิตภัณฑคอนกรีตสําเร็จรูป ไดแก ทอระบายน้ํา

คอนกรีตอัดแรง บอพัก และซีเมนตบล็อก สภาพปญหาของ

สถานประกอบการ พบของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต

การเคลื่อนยายและการขนสงมากเกินไป ทําใหมีคาใชจาย

ดานตนทุนเพิ่มขึ้น มีการใชแรงงานคนมากกวาเครื่องจักรจึง

มีขอบกพรองในข้ันตอนการปฏิบัติดําเนินงาน ทําใหได

ผลิตภัณฑที่ไมตรงตามมาตรฐาน เกิดความลาชาและสูญเสีย

โอกาสทางการคา พนักงานตองทํางานเพ่ิมมากขึ้น จึงสงผล

ใหมีคาใชจายทางดานตนทุนเพิ่ม ข้ึน ทั้ งตนทุนวัตถุดิบ 

ตนทุนแรงงานและตนทุนการขนสง 
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การวิจัยในครั้งน้ี ผูวิจัยจึงสนใจทําการศึกษา เรื่องการ

ลดของเสียในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑคอนกรีตสําเร็จรูป 

โดยใชเทคนิค DMAIC เพ่ือใหทราบถึงแนวทางในการลดของ

เสียในกระบวนการผลิตของสถานประกอบการได กอใหเกิด

ประโยชน ในดานการลดตนทุนของกระบวนการผลิต

ผลิตภัณฑคอนกรีตสําเร็จรูปลงได 

 

2. วัตถุประสงคการวิจัย 

เพื่อประยุกตใชเทคนิค DMAIC ในการลดของเสียใน

กระบวนการผลิตผลิตภัณฑคอนกรีตสําเร็จรูป 

 

3. ขอบเขตการวิจัย 

การวิจัยนี้ทําการศึกษากระบวนการการผลิตผลิตภัณฑ

คอนกรีตสําเร็จรูป ซึ่งหมายถึง กระบวนการผลิตชิ้นสวน

ผลิตภัณฑคอนกรีตที่ไดจากการหลอหรือเทในแบบหลอที่มี

ขนาดตางๆ กัน โดยมุ งเนนที่ผลิตภัณฑทอระบายน้ํา

คอนกรีตอัดแรง  

 

4. วิธีการวิจัย 

4.1 ขั้นตอนการกําหนดขอบเขตของปญหา (Define; D)  

  ขั้นตอนกําหนดขอบเขตของปญหา ทําการตรวจสอบ

ปญหาท่ีเกิดขึ้นวาปญหาที่มีอยูคืออะไรบาง เพ่ือที่จะได

ทราบปญหาที่จะแกไข โดยอาศัยผังกางปลาเปนเครื่องมือใน

การระดมสมองรวมกันระหวางผูวิจัย ผูจัดการโรงงาน 

หัวหนางาน รวมถึงตัวแทนพนักงานท่ีมีสวนเกี่ยวของ

โดยตรง เพื่อใหขั้นตอนในการกําหนดขอบเขตของปญหา

สามารถกําหนดไดครอบคลุมและตรงประเด็นมากที่สุด 

 

4.2 ขั้นตอนการวัดผล (Measure; M) 

 ขั้นตอนการวัดผล มีการวางแผนการเก็บขอมูล ในสวน

ของขอมูลกอนปรับปรุงเริ่มจาก เดือนมิถุนายนถึงเดือน

สิงหาคม พ.ศ.2560 เพ่ือประมวลวาคาเฉลี่ยของการผลิต

ตั้งแตเริ่มตน ไมวาจะเปนการเตรียมวัตถุดิบ ผสมวัตถุดิบ 

และการขึ้นรูปผลิตภัณฑ และขอมูลหลังการปรับปรุงเริ่ม

จากเดือนกันยายนถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2560 

 

 

4.3 ขั้นตอนการวิเคราะหขอมูล (Analysis; A) 

 ขั้นตอนของการวิเคราะหขอมูลที่เก็บมาไดวาสาเหตุ

ของการเกิดของเสียเกิดที่จุดไหน โดยอาศัยการนิยามของ

คุณลักษณะผลิตภัณฑ หมายถึง ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพหรือ

คุณสมบัติครบสมบูรณตามความตองการของลูกคา จัดเปน

ผลิตภัณฑเกรด A ในสวนของผลิตภัณฑท่ีไมมีคุณภาพหรือ

คุณสมบัติไมครบสมบูรณตามความตองการของลูกคา เชน 

มีการชํารุดเล็กนอย หรือมีการซอมแซมการชํารุด จะจัดเปน

ผลิตภัณฑเกรด B สวนนิยามในการวิเคราะหของเสียสําหรับ

การวิจัยครั้งนี้ หมายถึง ชิ้นงานที่ไมถูกตองตามแบบหรือ

ชํารุดเสียหาย ทําใหตองทิ้งทําลายหรือนํากลับมาแกไข

ดัดแปลงใหม 

 

4.4 ขั้นตอนการปรับปรุง (Improve; I) 

 ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่จะตองปรับปรุงจุดบกพรองหรือ

ชองวางของกระบวนการ เพ่ือเปนการตรวจสอบใหแนใจวา

หลังจากท่ีแกไขวิธีการทํางานแลวยังอาจมีจุดบกพรองหรือ

ขอผิดพลาดเกิดข้ึนอีกหรือไม 

 

4.5 ขั้นตอนการควบคุมกระบวนการ (Control; C) 

 ขั้นตอนการควบคุมกระบวนการผลิตหลังจากที่ได

ปรับปรุงวธีิการใหมๆ แลวใหคงอยูถาวรตามมาตรฐาน 

 ในสวนของลําดับขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย รวมถึง

แนวทางในการดําเนินงานวิจัยเก่ียวกับการลดของเสียของ

การผลิตชิ้นงานในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑคอนกรีต

สําเร็จรูปน้ัน จะเริ่มตั้งแตการลงพื้นที่เพ่ือทําการสํารวจ ตั้ง

ขอสังเกต รวมถึงเพื่อเปนการศึกษากระบวนการผลิตอยาง

ละเอียดทุกขั้นตอน จากนั้นจะเปนการดําเนินการตาม

ขั้นตอนของ DMAIC โดยเริ่มตนท่ีการนิยามหรือกําหนด

ปญหา การเก็บขอมูลรวมท้ังวิเคราะหสภาพปญหากอนการ

ปรับปรุง การวิเคราะหสาเหตุของปญหา การนําเสนอ

แนวทางปรับปรุงตอผูบริหารหรือผูท่ีเกี่ยวของกับการผลิต 

เมื่อไดรับการอนุมัติเรียบรอยแลวจึงเปนการดําเนินการ

ปรับปรุงตามแนวทางที่ไดกําหนดไว เมื่อครบระยะเวลาที่

วางแผนไวแลว จากนั้นจะดําเนินการเก็บขอมูลหลังการ

ปรับปรุง เพื่อนําผลท่ีไดมาวิเคราะหประมวลผลสําหรับการ

กําหนดรูปแบบการปรับปรุ งนี้ ให คงอยู ถาวร จึ งจะ
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ดําเนินการสรุปผลการวิจัยที่ได ซึ่งข้ันตอนการวิจัยทีไ่ดกลาว

รายละเอียดมานี้ สามารถสรุปไดเปนแผนผังขั้นตอนการ

ดําเนินงานได ดังแสดงในรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 แผนผังข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย 

 

5. ผลการวิจัย 

5.1 ผลการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑคอนกรีต

สําเร็จรูป  

 จากการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภณัฑคอนกรีต

สําเรจ็รูป สามารถแสดงข้ันตอนการผลิตไดดังรปูที่ 2  

 

 
 

รูปที่ 2 ขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑคอนกรีตสําเรจ็รูป 

 

5.2 ผลการวิเคราะหตามหลักการของเทคนิค DMAIC 

5.2.1 ผลจากขั้นตอนการกําหนดขอบเขตของปญหา (D)  

 จากการระดมสมองโดยอาศัยผังกางปลาแสดงสาเหตุ

ของการเกิดของเสียดังแสดงในรูปที่ 3 พบวา สามารถคนหา

สาเหตจุากคน เครื่องจักร วัตถุดิบและวิธีการ ทั้งน้ีสาเหตุที่

พบในกระบวนการผลิตขาดความควบคุมที่เหมาะสมในการ

ปรับเครื่องที่ตองใชคนในการปรับตั้งคา 

 

 
 

รูปที่ 3 ผังกางปลาแสดงสาเหตุของการเกิดของเสีย 
 

5.2.2 ผลจากขั้นตอนการวดัผล (M) 

 ขั้นตอนการวัดเพื่อใหทราบสถานะของการผลิต โดย

เก็บขอมูลจากใบตรวจสอบทั้งกอนและหลังปรับปรุง เพ่ือ
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ประมวลคาเฉลี่ยของการผลิตและปริมาณของเสีย แสดงดัง

ตารางที่ 1 

 

ตารางท่ี 1 จํานวนผลิตและปริมาณของเสียกอนการปรับปรุง 

ชวงเวลา 
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 ผลจากขั้นตอนการวิเคราะหขอมูล (A) 

 ขั้นตอนการวิเคราะห พบสาเหตุที่สงผลกระทบตอ

ปญหา จํานวน 4 สาเหตุ ประกอบดวย 

 สาเหตุที่เกิดจากคน ความรูพ้ืนฐาน ทักษะการทํางาน

และประสบการณเปนสาเหตุสําคัญตอการผลิต พนักงานมี

ความชํานาญและประสบการณที่แตกตางกันในการควบคุม

เครื่องจักร การปฏิบัติงานอยางขาดทักษะทําใหเกิดการผลิต

ที่บกพรอง  

สาเหตุท่ีเกิดจากเครื่องจักร เครื่องจักรเปนปญหาหลัก 

เนื่องจากขาดการบํารุงรักษาอยางตอเนื่อง สายพานท่ีใช

ลําเลียงวตัถุดิบ ขาดการดูแลรักษา ทําความสะอาด สงผลให

วัตถุดิบแข็งและจับตัวเปนกอนเกาะติดกับสายพาน เมื่อมี

การลําเลียงวตัถุดิบครั้งตอไป วตัถุดิบจะไปติดตามซอก การ

ไหลของสายพานจึงเกิดการตกหลนของวัตถุดิบ ทําใหเกิด

เปนของเสีย ดังแสดงในรูปที่ 4 
 

  

รูปที่ 4 สาเหตุจากสายพานลําเลียงวัตถุดิบ 

สาเหตุที่เกิดจากวิธีการ เกิดจากผูปฏิบัติงานไมปฏิบัติ

ตามข้ันตอนการทํางาน ปฏิบัติงานดวยการใชการคาดคะเน

ในการผสมวัตถุดิบ ใชความรูสึกในการควบคุมเครื่องจักร ไม

มีมาตรฐานวิธีการทํางานที่ชัดเจน จึงสงผลใหของเสียที่เกิด

จากกระบวนการผลิตมีในปริมาณมากขึ้น ดังแสดงในรูปที่ 5 
 

   

 

รูปที่ 5 ของเสียท่ีเกิดจากการควบคุมเครื่องจักร 

 

 สาเหตุที่เกิดจากวัตถุดิบ พบวา คุณภาพของวัตถุดิบ

เปนสาเหตุของปญหา เนื่องจากการผลิตมีการนําปูนท่ีไมได

มาตรฐานมาใชจึงเปนสาเหตุการเกิดผลิตภัณฑบกพรอง 

พ้ืนที่การจัดเก็บไมไดมาตรฐาน มีความช้ืน และพ้ืนที่ไม

สม่ําเสมอ ดังแสดงในรูปที่ 6 

 

รูปที่ 6 ลักษณะพ้ืนที่จัดเก็บและวตัถุดิบทีไ่มไดมาตรฐาน 
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5.2.4 ผลจากขั้นตอนการปรับปรุง (I) 

 จากตารางที่ 2 เปนการสรุปผลการระดมความคิดเห็น

รวมกันระหวางผูวิจัยและสถานประกอบการ เพ่ือหาแนว

ทางการแกไขหรือปรับปรุง รวมทั้งการหาขอเสนอแนะที่จะ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีของเสียลดนอยลงโดยแยก

ตามแตละสาเหตุขอบกพรองท่ีไดศึกษาไว  

 

ตารางที่ 2 แนวทางการแกไขหรือปรับปรงุแยกตามสาเหต ุ

ลําดับ สาเหตุขอบกพรอง แนวทางการแกไข 

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

เพ่ือใหพนักงานมีความเขาใจ

เครื่องจักรอยางแทจริง และ

เพื่อเปนการเพ่ิมทักษะการ

ทํางานใหมีความเชี่ยวชาญ

มากขึ้น 

2 เค รื่ อ ง จั ก ร แ ล ะ

อุปกรณชํารุดทรุด

โทรม 

มี ก า ร จั ด ทํ า แ ผ น ก า ร

บํารุงรักษาเครื่องจักรและ

อุป กรณ ให เป น รู ป ธรรม 

พรอมทั้งใหความรูเก่ียวกับ

วิธีการบํารุงรักษาที่ถูกตอง 

รวมถึงมีการซอมแซม และ

ดูแลทําความสะอาด 

3 บุคลากรไมปฏิบัติ

ตามขั้ นตอนการ

ทํางาน 

มีมาตรฐานการทํางาน มีการ

กําหนดมาตรการที่ชัดเจน 

รวม ท้ั งใช ข อบั งคั บ อย าง

เครงครัดเพ่ือยึดเปนแนวทาง

ในการปฏิบัติ รวมถึงมีการตั้ง

บทลงโทษในบางกรณ ี

4 วั ต ถุ ดิ บ ไ ม ไ ด

มาตรฐาน ช้ินงาน

จึงไมไดคุณภาพ 

มีการวางแผนและรวมกัน

ออกแบบพ้ืนที่สําหรับใชใน

การปรับปรุงสถานที่จัดเก็บ

วัตถุดิบและเลือกใชปูนที่มี

คุณภาพ 

 

โดยในสวนของข้ันตอนการปรับปรุงนี้ คณะผูวิจัยได

นําเสนอแนวทางการปรับปรุงตอผูจัดการและผูที่เกี่ยวของ

กับการผลิตของสถานประกอบการกรณีศึกษา จากนั้นจึง

ดําเนินการทําการทดลองวธิีการปรับปรุงตลอดระยะเวลา 2 

เดือน ตั้งแตเดือนกันยายนถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2560 โดยได

มีการออกมาตรฐานในการผสมวัตถุดิบที่ชัดเจน จัดใหมีการ

ฝกอบรมเชิงปฏิบัติการใหแกพนักงาน เพ่ือใหทราบถึง

ขั้นตอนการปฏิบัติงานท่ีถูกตอง การระดมความคิดเห็นเพ่ือ

หาแนวทางการปฏิบัติงานรวมกัน ซอมแซมบํารุงรักษา เพ่ิม

การทําความสะอาดสายพานทุกครั้งหลังปฏิบัติงานเสร็จ 

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน ควรใชพนักงานควบคุม

เครื่องจักรและพนักงานขับรถโฟรคลิฟท่ีมีความชํานาญให

ปฏิบัติงานในตําแหนงนั้นตลอด และนําของเสียที่ตกหลน

จากสายพานลําเลียงวัตถุดิบมาผสมใหมในที่ผสมปูนกอนท่ี

จะจับตัวเปนกอน  

 

5.2.5 ผลจากขั้นตอนการควบคุมกระบวนการ (C) 

 เปนการควบคุมกระบวนการผลิตหลังจากที่ ได

ปรับปรุงวิธกีารใหมแลวใหคงอยูถาวรตามมาตรฐาน ซึ่งจาก

การวิเคราะหขอมูลจึงทําใหทราบแนวทางท่ีควรจัดทําเปน

มาตรการ สามารถประกอบการใชเครื่องมือแผนภูมิควบคุม

สัดสวนของเสียจากการนับจํานวนช้ินงานรวมดวยในขั้นตอน

นี้ได ยกตัวอยางดังรูปที่ 7 

 

 

รูปที่ 7 ตัวอยางแผนภูมิควบคุมสดัสวนของเสีย 

หลังการปรบัปรุง 

 

6. สรุปผลการวิจัย 

จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการเกิดของเสีย

และตรวจสอบการเกิดของเสียหลังจากดําเนินการปรับปรุง 

ซึ่งในแตละวันมีปริมาณของเสียไมเทากันเน่ืองจากมีกําลัง

การผลิตไมเทากัน  โดยมีการผลิตจํานวนสูงสุดอยูที่ 42 ชิ้น
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ตอวัน ปริมาณของเสียลดลงถึง 1,069 กิโลกรัมโดยเฉลี่ย 

หรือคิดเปนรอยละ 39.9 โดยกอนทําการปรับปรุงมีปริมาณ

ของเสียอยูท่ี 2,676 กิโลกรัม หลังทําการปรับปรุงมีปริมาณ

ของเสีย 1,607 กิโลกรัม และมีกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 

951 ชิ้นตอเดือน เปน 990 ช้ินตอเดือน หรือคิดเปนเพ่ิมขึ้น

รอยละ 4.1 อีกทั้งยังแสดงใหเห็นถึงผลจากการประยุกตใช

เทคนิค DMAIC ในการลดของเสียในกระบวนการผลิต

ผลิตภัณฑคอนกรีตสําเร็จรูปในครั้งนี้ มีความสอดคลองกับ

งานวิจัยตางๆ [5-8] ที่ไดนําเทคนิค DMAIC มาประยุกตใช

ในกระบวนการผลิตที่เก่ียวของกับคอนกรีตหรือวัสดุกอสราง

และสามารถชวยลดของเสียจากกระบวนการผลิตไดจริง  

 

7. ขอเสนอแนะ 

1. ผู บ ริห ารหรือผู ที่ เกี่ ย วข อง ตอ งมี การกํ าหน ด

มาตรฐานที่เก่ียวของกับกระบวนการผลิต เชน วิธีการผสม

วัตถุดิบและการกําหนดสัดสวนวัตถุดิบใหพนักงานทราบ

อยางชัดเจน อีกท้ัง ควรมีการตั้งกฎขอบังคับใหพนักงาน

ปฏิบัติงานตามขั้นตอนอยางเครงครัด เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

ในการปฏิบัติงาน 
2. สถานประกอบการควรใชเครื่องมือที่มีความทันสมัย 

เพื่อเพ่ิมศักยภาพในการผลิตและครอบคลุมกระบวนการ

ผลิตใหมีความคงที่  อีก ท้ัง ตองใหความสําคัญ กับการ

บํารุงรักษาและการทําความสะอาดเครื่องจักรเปนอยางยิ่ง 
3. สถานประกอบการหรือหน วยงานที่ เกี่ ยวของ 

สามารถนําเทคนิค DMAIC ไปใชในการวิเคราะหหรือหา

แนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิตสวนอื่นๆ หรือประยุกตใช

กับสายงานตางๆ ได 
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