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เนื่องจากสภาวะปญหาที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑชุดวงจรควบคุมการปรับโฟกัสอัตโนมัติสําหรับประกอบ

ในกลองถายรูปอัตโนมิติแบบใชฟลม (Auto Focus unit) รุน AKF-1311 คือการที่มีมูลคาความสูญเสียในดาน
วัตถุดิบทางตรง (Scrap cost) เกิดขึ้นสูงมาก จึงสนใจที่จะทําการศึกษาเพื่อลดความสูญเสียในสวนนี้ลง โดยการ
ลดของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยไดทําการรวบรวมขอมูลเพื่อทําการศึกษาและวิเคราะหหาสาเหตุหลัก
ตางๆ ที่เกิดขึ้นที่เปนเหตุใหเกิดความสูญเสียในสายการผลิต 

ลักษณะของสาเหตุตางๆที่เกิดขึ้นสรุปไดดังนี้ 
1). ความรอนที่มากเกินไป ในขั้นตอนการบัดกรีทําให Auto Focus unit เกิดความเสียหายภายใน 
2). ความบกพรองของวิธีการในกระบวนการผลิต 
เมื่อทราบถึงสาเหตุตางๆของปญหา จึงทําการปรับปรุงแกไขจุดตางๆในกระบวนการผลิตที่พบวาเปน

สาเหตุกอใหเกิดความสูญเสีย 
จากผลของการปรับปรุงการผลิตเพื่อลดของเสียที่เกิดโดยการเปลี่ยนชนิดของตะกั่วบัดกรี ลดอุณหภูมิ

ในการบัดกรี ใชเครื่องจักรอัตโนมัติแทนการทํางานดวยคน ใชอุปกรณเสริมในการประกอบ IRD เพิ่มขั้นตอนการ
ตัดสวนของขา PD ที่ยื่นออกมา เพิ่มขั้นตอนการตรวจสอบแผนวงจรไอซีหลักกอนนํามาประกอบในสายการผลิต 
กําหนดวิธีการทํางานในการบัดกรี R31 และ R32 อบ C1 กอนนําไปผานขั้นตอนการอบตะกั่ว สามารถลด
สัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตจาก 7.3% เปน 2.24% หรือลดลงเทากับ 69.31% ของกระบวนการผลิตเดิม 

จากการวิจัยครั้งนี้ พบวา ปจจัยสําคัญที่มีผลตอการลดของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิต Auto Focus unit 
คือ การศึกษารายละเอียดของกระบวนการผลิตที่ออกแบบมาจากบริษัทแมที่ญี่ปุน ศึกษาถึงสภาพความ
แตกตางในดานตางๆ ของทางประเทศญี่ปุนกับทางประเทศไทย และการปรับเปล่ียนหรือออกแบบวิธีการที่ใชใน
การผลิตเพื่อใหเหมาะสมกับสภาพการผลิตในประเทศ เพื่อปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้นกับสายการผลิต โดยมี
สาเหตุมาจากการเลือกใชวิธีการในการทํางานที่ไมเหมาะสม และการมองขามรายละเอียดเล็กนอยที่สําคัญอัน
จะกอใหเกิดปญหาขึ้นในสายการผลิตได 

นอกจากนี้ การควบคุมปริมาณความรอนจากการบัดกรีที่ Auto Focus unit จะไดรับจากการ
ปฏิบัติงาน ใหมีความเหมาะสมและไมใหกอเกิดความเสียหายกับทุกชิ้นสวนใน Auto Focus unit ซึ่งส่ิงที่จะ
กําหนดปริมาณความรอนที่ใชในการบัดกรีคือ อุณหภูมิของหัวแรงที่ใชในการบัดกรีและระยะเวลาที่ทําการบัดกรี 
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Due to the problem of high scrap cost, occurred to Auto Focus unit for film camera 

assembly manufacturing industry (AKF-1311 model), this research is to reduce this loss by reduce 
defective in assembly line. Data collecting for study and main causes analysis was hold, the feature 
of main causes can be concluded as follow 

1). Over heat from soldering causes internal damage to Auto Focus unit 
2). Improper method of manufacturing process 
From all causes of this problem, we can learn and use them to specify problems in 

manufacturing process and to improve them. 
The manufacturing is improved by changing the solder type, reducing the soldering 

temperature, replacing some man operation by the automatic machine, using IRD assembly jig, 
cutting the PD spur, checking the IC PCB Ass’y before sending to main Auto Focus unit assembly 
line, setting the R31 and R32 soldering method and  baking the C1 before sending to re-flow 
process.  The result of manufacturing improvement, the defective ratio can be reduced from 7.3% to 
2.24% or reduce 69.31% from original manufacturing condition.  

From this research, it is found that main factors that effect to defective reduction in Auto 
Focus unit assembly line is studying about detail of manufacturing process designed from head 
quarter in Japan, studying about differences of factors between Japan and Thailand, and 
manufacturing process re-design of adjustment to be suitable with manufacturing condition of 
Thailand to avoid the problem which can occur in assembly line causing from improper working 
method and ignore some important details.  

    Moreover, controlling of soldering heat, transfer to Auto focus unit, to be suitable and non-
destructive to other parts of Auto focus unit is also important. Heat can be controlled by temperature 
of soldering and soldering time.   
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บทที่1 
 

บทนํา 
 

 ในปจจุบัน อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอิเล็คทรอนิกส เปนอุตสาหกรรมที่ตองมีการลงทุนสูง 
ทั้งจากคาใชจายในการออกแบบผลิตภัณฑ การจัดซื้อเคร่ืองจักรและเครื่องมือในการผลิต คาใชจายใน
การตั้งหรือเชาโรงงาน คาจางแรงงานในการปฏิบัติงาน และควบคุม เปนตน 
 ดังนั้น หากผูประกอบการธุรกิจประเภทนี้ท่ีตองมีการลงทุนมากดังกลาว ยังตองประสบกับ
ปญหาเรื่องของการมีตนทุนในการผลิตในประมาณที่มากดวยแลว ยอมไมสงผลดีตอการดําเนินธุรกิจ
อยางแนนอน ซ่ึงจะกอใหเกิดผลกระทบที่อาจตามมา เชน ทําใหตนทุนการผลิตสูงกวาการประมาณ
การมาก ราคาขายตอหนวยสูงกวาที่คาดไว ความเชื่อถือที่ลูกคามีตอทางบริษัทลดลง ลูกคาถอนการ
ส่ังซื้อผลิตภัณฑเดิมและยกเลิกโครงการที่จะทําการผลิตและสั่งซื้อผลิตภัณฑรุนใหม โดยผลกระทบ
ตางๆ อาจจะสงผลรุนแรงถึงขั้นที่ตองขาดทุนและเลิกลมกิจการลงได 
 สําหรับในผลิตภัณฑกลองถายรูปประเภทตางๆ ก็จัดเปนสินคาอิเล็คทรอนิกสประเภทหนึ่ง ที่มี
จํานวนผูบริโภคที่เปนลูกคาในปริมาณมาก มีการแขงขันในตลาดสูง เปนเหตุใหผูผลิตในแตละรายตาง
พยายามที่ผลิตสินคารุนใหมๆ ออกสูตลาดอยางตอเนื่อง อันถือเปนกลยุทธอยางหนึ่งในการที่จะสราง
ยอดขายใหกับบริษัท ดังนั้นหากเราสามารถควบคุมกระบวนการผลิต ใหมีตนทุนในการผลิตใน
ปริมาณที่นอยมาก ก็จะสงผลใหมีตนทุนการผลิตที่ต่ํา สามารถที่จะดําเนินธุรกิจอยูในอุตสาหกรรมนี้
ตอไปได ดวยเหตุนี้ ตนทุนการผลิตจึงเปนสิ่งที่สําคัญที่ผูประกอบการจะตองใหความสนใจเปนอยางยิ่ง 
โดยจะตองควบคุมตนทุนการผลิตใหต่ําที่สุด ซึ่งจะตองคงคุณภาพของผลิตภัณฑตามขอกําหนดที่ได
กระทําไวกับลูกคา หรือพัฒนาปรับปรุงใหดีขึ้นเพื่อใหลูกคาไดรับความพึงพอใจสูงสุด  
 บริษัทตัวอยางที่นํามาศึกษานี้ เปนบริษัทที่ผลิตสวนประกอบตางๆของกลองถายรูป ที่ทาง
บริษัทลูกคาไดส่ังผลิต โดยในปจจุบันจะมีกลองถายรูปแบบตางๆหลายรุนจากหลากหลายบริษัทผู 
ผลิตกลองถายรูป ซึ่งทางบริษัทที่ทําการศึกษานี้ผลิตสวนประกอบของกลองถายรูปสงให ลักษณะ
สินคาของบริษัทนี้เปนแบบสินคาจากธุรกิจหนึ่งสูอีกธุรกิจหนึ่ง (Business to business product) 

โดยท่ัวไป หลังจากการออกแบบผลิตภัณฑรุนตางๆแลวเม่ือถึงขั้นตอนการผลิตมักพบวา
เครื่องจักร เครื่องมือที่นํามาใช รวมถึงในสวนของพนักงานยังไมคุนเคยกับการผลิตในรุนตางๆ มากอน 
รวมถึงเรื่องของการศึกษาและวางแผนกรรมวิธีการผลิตจากตางประเทศ ณ สภาพแวดลอมและอากาศ
ที่แตกตางกัน ทําใหไมสามารถนําวิธีการผลิตจากตางประเทศมาใชกับโรงงานในประเทศไทยไดอยางมี
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ประสิทธิภาพ ซ่ึงเปนเหตุใหในปจจุบันพบวามีความสูญเสียตางๆเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมากมาย 
โดยเกิดมาจากความสูญเสียดานวัตถุดิบที่ใชในการผลิต และแรงงานทางตรง เปนสวนใหญ 

จากสภาพการณดังกลาว ทําใหทางฝายบริหารของบริษัทมีนโยบายที่จะลดความสูญเสีย 
ดานตางๆ ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตและสนับสนุนใหมีกิจกรรมตางๆเพื่อลดความสูญเสียในการ
ผลิต 

จากสาเหตุดังกลาว จึงเปนสวนสําคัญที่ทําใหตองทําการศึกษาและวิเคราะหความสูญเสียที่
เกิดขึ้น ซ่ึงผลจากการศึกษานี้ คาดวาจะทําใหบริษัทสามารถลดตนทุนการผลิตลงได ทําใหผลกําไร
มากขึ้น และทําใหบริษัทมีความสามารถในการแขงขันกับคูแขงในดานตางๆ มากขึ้นโดยในการศึกษา
นี้ ไดนําหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการ มาประยุกตใชในการศึกษาปญหา และกําหนดแนวทางใน
การวิเคราะหและแกไขปญหา เพื่อใหสามารถดําเนินการปรับปรุงแกไขไดอยางถูกตอง 
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1.1 ลักษณะทัว่ไปของบรษิัท 
บริษัทที่ทําการศึกษานี้ เปนโรงงานประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส ตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรม 

นวนคร ตําบลคลองหนึ่ง อําเภอคลองหลวง จังหวัดปทุมธานี ตั้งอยูบนพื้นที่ขนาด 16,177 ตารางเมตร 
เร่ิมกอต้ังเมื่อ วันที่ 1 เมษายน พ.ศ. 2543 โดยเปนบริษัทที่มีผูถือหุนเปนชาวญี่ปุน 100 % มีจํานวน
พนักงานดังนี้ 

• พนักงานในสายการผลิต  2,247 คน 
• พนักงานระดบับริหาร           17 คน 
• พนักงานระดบัหัวหนางาน      25 คน 
• วิศวกร        30 คน 
• พนักงานระดบั Staff       50 คน 
• ชางเทคนิค/ผายสนับสนนุ      70 คน 

บริษัทแหงนี้ทําการผลิตสินคาเปน สวนประกอบของกลองถายรูป (Camera component) 
โดยจะสามารถแบงออกไดเปนกลุมยอย ๆ ดังนี้ 

1. ชุดชัตเตอร (Lens Shutter Unit, L/S) สําหรับกลองถายรูปอัตโนมัติและกลองดิจิตอล  
2. ชุดชัตเตอร (Focal plane Shutter Unit, F/S)  สําหรับกลองถายรูปแบบกระจกสะทอน

เลนสเด่ียว (Single Lens Reflex Camera)   
3. ชุดเลนส (Lens Unit, L/U) สําหรับกลองดิจิตอล  
4. ชุดวงจร (Auto Focus Unit, AF/U) ควบคุมการทํางานของกลองถายรูปชนิดปรับโฟกัส

อัตโนมัติ  
 

1.2 สภาวะปญหาและเหตุผลการทาํวจิัย 
เนื่องจากในปจจุบันทางบริษัทกําลังประสบปญหาในเรื่องของการผลิต โดยมีความสูญเสีย

ในดานวัตถุดิบทางตรง และแรงงานทางตรง ในกระบวนการผลิตในปริมาณมาก ซ่ึงจากขอมูลการผลิต
พบวา ผลิตภัณฑในกลุม AF/U เปนกลุมที่มีมูลคาความสูญเสียในดานวัตถุดิบทางตรงในการผลิต  ดัง
แสดงในภาคผนวก ก รูปที่ ก-1 รูปที่ ก-2 รูปที่ ก-3 และรูปที่ ก-4 ซ่ึงเปนกราฟ แสดงสัดสวนของเสียที่
เกิดขึ้นในการผลิตของทั้งบริษัทในเดือน เมษายน 2545 ถึง กรกฎาคม 2545  

จากรูปที่ ก-1 ถึง ก-4 ในภาคผนวก ก จะเห็นไดวาผลิตภัณฑ AF/U มีปริมาณของเสียไมมาก
เมื่อเทียบกับรุนอ่ืนๆ รวมทั้งหมด แตผลิตภัณฑ AF/U นี้เม่ือกลายสถานภาพเปนของเสียแลว ทาง
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หนวยผลิตจะทําการกําจัดชิ้นงานทิ้ง (Scrap) เปนสวนมากเพราะเปนการยากที่จะวิเคราะหและซอม
ช้ินงานดังกลาวทั้งหมด ที่มีอาการเสียหลากหลายมากใหกลับมาใชการไดอยางสมบูรณ ทําใหเกิดเปน
คาใชจายดาน วัตถุดิบทางตรง (Scrap cost) ในปริมาณที่สูงมาก ดังแสดงในภาคผนวก ก รูปที่ ก-5 
ซ่ึงแสดงคาใชจายในการกําจัดชิ้นงานทิ้ง (Scrap cost) ในการผลิตรวมของบริษัท ในเดือน เมษายน 
2545 ถึง กรกฎาคม 2545 โดยในกลุมนี้พบวา ผลิตภัณฑ AKF-1311 มีสัดสวนมูลคา Scrap cost สูง
ที่สุด 

จากความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้ ไดสงผลกระทบใหทางบริษัทตองรับภาระในสวนนี้ โดยผลกาํไร
โดยรวมตองถูกนํามาชดเชยกับคาใชจายในสวนนี้ตลอดมา 

จากสภาพการณดังกลาว สงผลใหมีความจําเปนตองทําการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น เพื่อ 
1. ทําใหผลกําไรโดยรวมของบริษัทสูงขึ้น 
2. ทําใหสัดสวนของเสียพื้นฐานที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑกลุม AF/U ลดลง เพื่อสามารถตั้ง

ราคาขายใหอยูในระดับตํ่า เพ่ิมความสามารถในการแขงขันดานราคาขายกับบริษัทคูแขง ใน
ผลิตภัณฑ AF/U รุนที่กําลังผลิตอยู หรือ รุนอื่นที่ทางลูกคามีโครงการจะทําการผลิตขึ้น ซึ่งราคาขายตอ
หนวยจะเปนปจจัยที่สําคัญมากตอการแขงขันกับบริษัทคูแขงในการจะไดรับการตกลงสัญญาสั่งซื้อ
จากทางลูกคา 

ซ่ึงทางฝายบริหารมีความเชื่อมั่นวาฝายผลิตมีความสามารถในการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น
ลงได และไดมีการออกนโยบายลงมาเพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติงานเพื่อลดความสูญเสียนี้ โดยที่
นโยบายดานของเสียดังกลาวมีดังตอไปนี้ 

1. ผลิตภัณฑในกลุมของ L/S ใหมีของเสีย (Defective) ในการผลิตไดไมเกิน 2.5 % 
2. ผลิตภัณฑในกลุมของ F/S ใหมีของเสีย (Defective) ในการผลิตไดไมเกิน 3.5 % 
3. ผลิตภัณฑในกลุมของ L/U ใหมีของเสยี (Defective) ในการผลิตไดไมเกิน 7 % 
4. ผลิตภัณฑในกลุมของ AF/U ใหมีของเสีย (Defective) ในการผลิตไดไมเกิน 3.5 % 
ดังนั้น เหตุผลในการทําการวิจัยนี้คือ ในปจจุบันยังไมมีใครในองคกรเขามาทําการศึกษา ทํา

การวิเคราะหอยางจริงจังวาสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียตางๆ ดังกลาวนั้นเนื่องมาจากอะไร ซ่ึงเม่ือ
ทราบสาเหตุตางๆ ที่เกิดขึ้น พรอมกับการลงมือแกไข จะทําใหบริษัทสามารถลดตนทุนการผลิตของ 
AF/U ลงได ซ่ึงองคกรสามารถนําขอมูลดังกลาวไปทําการเก็บรวบรวมเขาเปนขอมูลพ้ืนฐานเพื่อชวยใน
การ แกไขและปรับปรุงองคกรไดตอไปในอนาคต 
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1.2.1 สภาวะปญหาในปจจุบัน 
สําหรับผลิตภัณฑ AF/U รุน AKF-1311 พบวาไดเกิดมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

ตางๆ ดังตอไปนี้ 
จากขอมูลการผลิตในเดือน กรกฎาคม 2545 มีของเสียในกระบวนการผลิตตางๆ รวมกัน

ท้ังหมด 10.5 % โดยแบงเปนรายละเอียดของอาการเสียในกลุมหลักๆไดดังตอไปนี้ 
 

ตารางที่ 1.1 แสดงขอมูลของเสียจากการผลิตในเดือน กรกฎาคม 2545 
  Defective Items % เมื่อเทียบกบัปริมาณ 

ของเสียทั้งหมด 
Product Operation 1. ของเสียกลุมปญหาการปรับโฟกัส

อัตโนมัติ (Auto Focus error) 
35.6 

defective 2. ของเสียกลุมปญหาฟงกช่ันการทํางาน
ของกลองถายรูป (Camera Function error) 

28.5 

 3. ของเสียกลุมปญหาแสงไออารดี (IRD 
error) 

11.3 

 4. ของเสียกลุมปญหาการตรวจสอบความ
สวางของแสง (Light value error) 

5.5 

Appearance 1. เอเอฟบอดี้ (AF Body) เกิดความเสียหาย 12.3 
Defective 2. อ่ืนๆ 6.8 

 
โดยจากการสาํรวจสภาพของการผลิตในเบื้องตนพบวาแตละกลุมของเสีย (Defective Items) 

มีสาเหตุหลักๆของปญหา และแนวทางทีค่าดวาจะนาํมาใชในการปรับปรุงดังตารางที่ 1.2 
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ตารางที่ 1.2 แสดงของเสียในกลุมตางๆ สาเหตุหลักๆ ของปญหา และ 
แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุง 

Defective items รายละเอียดของปญหา แนวทางการปรับปรุงแกไข 
1. ของเสียกลุมปญหาการ  - เกิดความผิดปกติขึน้ในวงจร AF/U - ทําการศึกษากระบวนการผลิตที่ 
ปรับโฟกัสอัตโนมัติ (Auto - สภาพการประกอบ PD ไมถูกตอง เกี่ยวของและทําการปรับปรุงใน 
Focus error) - สภาพการประกอบ Condenser  สวนเปนสาเหตุของปญหานัน้ๆ 
    ไมถูกตอง - ปองกันความผิดพลาดตางๆ ที่

เกิด จากหนวยงานที่เกี่ยวของที่สง 
2. ของเสียกลุมปญหา - เกิดความผิดปกติขึน้ในวงจร AF/U ผลกระทบตอ สายการผลิตหลัก  
ฟงกช่ันการทาํงานของกลอง  เชน เกิดการลัดวงจรภายใน อุปกรณ ของAF/U 
ถายรูป (Camera function  บางชิ้นเกิดความเสียหาย ไมไดทาํการ - พยายามลดความผิดพลาดที่มา 
error) ประกอบอุปกรณบางชิ้น ฯลฯ ซ่ึงจะกอ จากคนใหมากที่สุด เชน การ 
 ใหเกิด อาการผิดปกติที่หลากหลายมาก เปลี่ยนวิธีการทํางาน ใชเคร่ืองจักร  
  automatic ทดแทน 
3. ของเสียกลุมปญหาแสง - เกิดความผิดปกติขึน้ในวงจร AF/U - เพิ่มเติมกระบวนการตรวจสอบ 
ไออารดี (IRD error) - เกิดความบกพรองที่ IRD เชน เสีย  วัตถุดิบกอนนาํเขาสูสายการผลิต 
 สลับขั้ว ฯลฯ หลัก โดยจะตองมีความเหมาะสม  
4. ของเสียกลุมปญหาการ - เกิดความผิดปกติขึน้ในวงจร AF/U และไมมากขั้นตอนจนเกินไป 
ตรวจสอบความสวางของ - เกิดความบกพรองที่ Cds. เชน ไมตอบ  
แสง (Light value error) สนอง บัดกรีขา Cds. ไมติด  
5. เอเอฟบอดี้ (AF Body)  - วิธีการและอปุกรณที่ใชในการประกอบ   
เกิดความเสียหาย AF Body ไมเหมาะสม  
 - Jig ที่ใชในการตรวจสอบการทํางาน  
 ของ AF/U ทําใหเกิดความบกพรอง  
 - Operator ปฏิบัติงานในขัน้ตอนการ  
 ประกอบ และตรวจสอบการทํางานของ   
 AF/U ไมถกูตอง  
6. Other   
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โดยที่ สภาพของการผลิตในปจจุบันนี้ในเบื้องตนพบวามีบางจุดที่เปนขอบกพรองและคาด
วานาจะเปนเหตุที่กอใหเกิดปญหาในการผลิตขึ้น  

1. มีการใชตะกั่วบัดกรีชนิดเดียวกับที่ใชงานบัดกรีทั่วไปโดย และควบคุมการใชอุณหภูมิ
เดียวกันกับงานบัดกรีทั่วไป เชน งานบัดกรีของผลิตภัณฑในกลุม L/S หรือ F/S ซึ่งกลุมดังกลาวมีการ
ใชอุณหภูมิในการบัดกรีที่สูง (300+20 C) ซ่ึงอาจกอใหเกิดความเสียหายไดเมื่อนํามาใชในสายการ
ประกอบ AF/U 

2. มีการหมุนเวียนพนักงานในสายการประกอบ AF/U มาก และยังขาดการฝกอบรม 
(Training) ที่เปนระบบแกพนักงานกอนที่จะทํางานในจุดนั้น อีกทั้งยังขาดระบบการควบคุมการ
หมุนเวียนกันทํางานของพนักงาน 

3. บางขั้นตอนในสายการประกอบมีการใชอุปกรณในการปฏิบัติงานที่ไมไดมาตรฐาน ทํา
ใหชิ้นงานที่ออกมาจากขั้นตอน.นั้นมีลักษณะที่ไมเทากัน (มี Variance มาก) ซ่ึงเปนสาเหตุที่กอใหเกิด
ของเสียในการผลิตได เชน ขั้นตอนการตัดขา IRD ที่ทําใหไดช้ินงานที่ไมเทากัน และทําใหเกิดเปนของ
เสียในกลุม IRD error ซ่ึงการซอมนั้น จะทําใหช้ินงานสวนใหญเสียไปดวย เนื่องจากวาตองบัดกรีถอด
ออกมาทั้งหมด 

4. จ๊ิกที่ใชในการประกอบและตรวจสอบการทํางานทางไฟฟาบางจุด เปนสาเหตุที่ทําให
เกิดของเสียในกลุม Appearance Defect ได  

จากสภาพดังกลาว เมื่อทําการวิเคราะหและปรับปรุงตามแนวทางที่กลาวไปแลวคาดวาจะทํา
ใหมีของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตลดลง และคาดวาจะสามารถลดลงมาไดอยูในระดับ 3 ถึง 
3.5 % ซ่ึงจะทําใหคาใชจายการกําจัดชิ้นงานทิ้ง (Scrap cost) ลดลง 
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1.3 วัตถปุระสงคของการดําเนนิวจิัย 
  

1. เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุท่ีทาํใหเกิดความสญูเสีย ในดานของวัตถุดิบทางตรงในการผลิต  
2. ทําการแกไขและปรับปรุง เพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิต 

 
1.4  ขอบเขตุของการดําเนนิวิจัย 
 

1. จะดําเนินการศึกษาจากสายการประกอบ AF/U เพียง 1 รุนทีม่ีขอมูลความสูญเสียในดาน
วัตถุดิบในการผลิตสูงสุดเทานั้น คือรุน AKF-1311 

2. ลดการสูญเสียของชิ้นงาน โดยการเขาไปศึกษาวธิีการ (Method) และ วัตถุดิบ (Material) 
ที่ใชในการผลติ  

 
1.5  ขั้นตอนการวิจัยและดําเนนิงาน 
 

1. สํารวจงานวิจัย และทฤษฎทีี่เกี่ยวของ 
2. ศึกษา และรวบรวมขอมูลจริงที่เกิดขึ้น 
3. วิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียในการผลิต 
4. เมื่อทราบถึงสาเหตุของความสูญเสีย ใหทําการศึกษาวธีิการปรับปรุงระบบการทํางาน 

โดยอาศัยหลกัการ และเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ เชน การวางแผนและควบคมุ
การผลิต, การศึกษาการทาํงาน, 7 QC tool 
4.1 ปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานในสายการผลติ 
4.2 ปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการผลิตหลัก 
4.3 ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณที่ใชในการผลิต 
4.4 ออกแบบ และสรางเครื่องมือใหมทีช่วยในการปรับปรุงคุณภาพในการผลิต และ

ปรับแตงใหสมบูรณพรอมใชงาน 
4.5 ปรับปรุงกระบวนการผลิตของหนวยงานที่เกี่ยวของ 

5. นําผลการศึกษาไปทดลองปฏิบัติจริงทั้งในสายการผลติหลัก และสายการผลิตที่เกีย่วของ 
6. เปรียบเทียบผลการลดความสูญเสีย และสรุปผลการศึกษา 
7. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 
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1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1. สามารถลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพื่อทําใหตนทุนการผลิตลดลง 
2. เปนการเพิ่มความสามารถใหกับบริษทัในการแขงขนักับคูแขง เนื่องจากตนทนุที่ลดลง 
3. สามารถนําแนวทาง วิธีการปรับปรุงและแกไขดังกลาวไปประยุกตใชกับผลิตภัณฑรุน

อ่ืนๆ ในกลุม AF/U หรือผลิตภัณฑในกลุมอ่ืนทีม่ีบางกระบวนการผลติที่คลายคลึงกัน 
4. เพื่อเปนประโยชนตอผูที่สนใจศึกษาเพ่ือคนควาเพ่ิมเติม หรือประยุกตใชกับงานวิจัยอื่นๆ  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที ่2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยทีเ่ก่ียวของ 
 

2.1 ทฤษฎทีี่เกี่ยวของ 
 

2.1.1 ความหมายของความสูญเสีย 
ความสูญเสียในกระบวนการผลิต คือ คาใชจายที่เสียไปในกระบวนการผลิตโดยไมมีสวน

สนับสนนุกระบวนการผลิตแตอยางใด  ความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้สามารถเกิดไดหลายลักษณะแตกตาง
กัน  เนื่องจากสาเหตุทีท่าํใหเกิดความสญูเสียในกระบวนการผลิต  ไดแกทรัพยากรการผลิต อัน
ประกอบดวย   

1) คนงาน (Man) 
2) เครื่องจักรและอุปกรณ (Machine and Equipment) 
3) วัตถุดิบ  (Material 
4) วิธีการทํางาน  (Method) 
5) วิธีการตรวจสอบ (Measurement) 

 
2.1.1.1 ความสูญเสียเนือ่งจากคนงาน (Man) 
ความผิดพลาดโดยคนงานนั้น เกิดไดจากหลายสาเหตุเกี่ยวเนื่องไปถึงดานเทคนิคและดาน

จิตวิทยา  โดยมีปจจัยทําใหเกิดความสูญเสียที่เกิดจากทัศนคติของคนงานและลักษณะนิสัยของ
คนงาน ดังนี้ 
 

2.1.1.1.1 ทัศนคติของคนงาน (Attitude) 
ปจจัยที่สําคัญปจจัยหนึ่งที่มผีลกระทบโดยตรงตอการทํางานของคนงานในโรงงาน คือ 

ทัศนคติทีม่ีตอการทาํงาน ซึง่จะแตกตางกนัไปขึน้กับ ประสบการณ การศึกษา สถานะทางสังคม และ
สภาพแวดลอมการทาํงาน 

ในการคนควาทางดานทัศนคติของคนงานที่มีตอการทาํงานนั้น มีหลายทฤษฎทีี่กลาววา 
ประสบการณในอดีตที่ผานมามีผลกระทบตอทัศนคติของคนงาน เชนหากคนงานเคยทํางานในโรงงาน
ที่มีการตระหนักและใหความสําคัญกับความสูญเสียมากๆ เมื่อคนงานนั้นไดพบและไดยนิคําวาความ
สูญเสีย คนงานคนนัน้จะมีทัศนคติวา ควรจะดําเนินการอยางไรกับความสูญเสียที่เกิดขึ้น โดยเรียบ
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เรียงจากประสบการณในอดีตที่ผานมา เชนเดียวกนักับคนงานอีกคนซึ่งไมเคยรับรูเกี่ยวกับความ
สูญเสียมากอน คนงานคนนีก้็จะไมสนใจ ไมใหความสําคัญและปลอยปละละเลยในการดําเนินการ
เกี่ยวกับความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ความแตกตางในการทํางานของคนงานทั้ง 2 คนนี ้
เปนสิ่งที่ฝายบริหารควรพิจารณาสรางแรงจูงใจและผลตอบแทน เพื่อใหตระหนักถึงคุณคาของการให
ความสาํคัญกบัความสูญเสียมากกวาการปลอยปละละเลย รวมทั้งใหความรู และรณรงคอยาง
ตอเนื่อง เพื่อใหคนงานเกดิทัศนคติตอความสูญเสีย จากสภาวะแวดลอมของการทาํงานที่คนงาน
ดําเนินอยู 

เปนที่เชื่อกันวา การมีทัศนคติที่ตระหนกัถึงความสูญเสียของคนงานจะเปนผลตอเนื่องอัน
ไดมาจากการรับความรู การฝกฝนเพ่ือลดความสูญเสียจากการดําเนินงาน และการไดรับแรงจูงใจ
อยางตอเนื่องจะสงผลใหความสูญเสียในการผลิตลดลง ในระยะยาวแลวฝายบริหารของโรงงานควร
จะใหคนงานมทีัศนคติที่ดีตอการทาํงาน โดยไมกระทาํการใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลติเลย 
และเมื่อทัศนคติที่ถูกตองถกูสรางขึ้นในโรงงาน ทัศนคติเหลานี้จะเปนตังที่กาํหนดพฤติกรรมของ
คนงาน โดยคนงานจะเปนผูกําหนดทิศทางของตัวเอง ในการดําเนนิงานที่ถูกตองจากประสบการณใน
อดีตที่ผานมา 
   

2.1.1.1.2 จรรยาบรรณ (Ethic) 
จรรยาบรรณในการทํางาน เปนสิ่งที่มีอยูในทกุอาชพีไมวาจะเปนอาชีพใด ในโรงงานก็

เชนเดียวกัน เปนอาชีพ อาชีพหนึ่งที่จาํเปนตองมีจรรยาบรรณในการดําเนินงานเพื่อใหเกิดผลประโยชน
สูงสุดตอองคกรตามกฏเกณฑและขอปฏิบัติที่วางไว  การทาํงานในปจจุบนันี้  จรรยาบรรณในสถาน
ประกอบการมกัไมไดถูกพิจารณากลาวถึง โดยแทจริงแลวถาคนงานทุกๆ คนในโรงงานมีจรรยาบรรณ
ในการทํางานจะสงผลถึงความรับผิดชอบตองาน เชน วันนี้เราจะตองทํางานที่ไดรับคําสั่งใหเสร็จโดย
เกิดของเสียนอยที่สุด เปนตน เมื่อคนงานตั้งเปาหมายดงักลาวไวแตตน และทาํไดตามนัน้ จะทําใหเกิด
ความภาคภูมใจในตนเอง รวมถึงความภาคภูมใิจในผลิตภัณฑและแผนกงานที่ตนเองสังกัดอยู  
ลักษณะนิสัยดังกลาวจะถกูถายทอดจากบุคคลสูบุคคล แผนกสูแผนก จนกระทั่งถูกกระจายครอบคลุม
ทั้งโรงงานในทีสุ่ด  

 
2.1.1.1.3 ลักษณะนิสัย (Behavior) 

ลักษณะนิสัยของคน เปนสิ่งที่ยากตอการคาดเดา นิสัยหลายๆ อยางของคนจัดเปนนิสัยที่
เกิดขึ้นซ้ําๆ จนเรียกไดวาเปนลักษณะนิสัยที่เคยชินอยูกับรองกับรอย แตอีกหลายลกัษณะของคน เปน
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ลักษณะนิสัยที่ผันแปร ยากแกการคาดเดา นักจิตวทิยาหลายทานเพียรพยายามที่จะคนหาหนทางใน
การคาดเดาลักษณะนิสัยของมนษุย โดยมีทฤษฎทีี่มีชื่อเสียงเปนที่ยอมรับหลายทฤษฎีดวยกนั 

ทฤษฎขีอง Douglas McGregor   กลาววา โดยทั่วไปแลวเราสามารถแบงเปน 2 ชนิด ตาม
ทฤษฎี X และทฤษฎี Y      ทฤษฎี X กลาววาการใหผลตอบแทนหรือบทลงโทษที่เหมาะสมนัน้จะทําให
คนงานสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพภายใตสมมติฐานที่วา คนงานไมสามารถเกิดความพึง
พอใจในงานได ไมวาจากระบบการจูงใจใด ๆ ตรงขามกับทฤษฎ ี Y ซ่ึงเกิดมาจากสมมติฐานที่วา 
คนงานสามารถเกิดความพึงพอใจในงานได หากไดรับระบบการจูงใจที่เหมาะสม ในกรณีนี้ฝายบริหาร
ควรรับทราบถงึความตองการเพื่อบรรลุเปาหมายในการทาํงานของคนสวนมากในองคกร และ
พิจารณาหาทางสรางแรงจูงใจเพื่อใหบรรลุเปาหมายเหลานัน้ 

ทฤษฎขีอง Abraham Maslow ทฤษฎขีอง Maslow เปนทฤษฎีที่มช่ืีอเสียงโดยกลาววาความ
ตองการของมนษุยมีดวยกันทั้งส้ินและไมมีวันสิน้สุด แตอยางไรก็ดี สามารถแบงขดีขั้นของความพอใจ
ในการดําเนนิชีวิตเปน 5 ขั้นดวยกนัคือ 

1. Survival ไดแกความตองการคือปจจัย 4 ในการดําเนนิชวีิต 
2. Security เม่ือคนเราไดรับความตองการพืน้ฐานแลว ก็เปนที่จะตองการไดรับความ

ปลอดภัยเพ่ิมมากขึ้นสาํหรับชีวิต 
3. Belonging ความตองการในระดับที่สูงขึน้มากจากปจจัย 4 และความปลอดภัยคือความ

เปนเจาของ ซ่ึงความเปนเจาของนีไ้มไดหมายความถึงความเปนเจาของในสิ่งของอันทรงคุณคาอยาง
เดียว ยังหมายถึง การมีเพื่อน ญาติสนิทมติรสหาย และความตองการทางสังคมอีกดวย 

4. Egoistic ความตองการในขัน้นี้คือ ความตองการสถานะทางสังคมอันทรงคุณคา เพื่อที่จะ
ไดสามารถเปนที่เคารพยกยองของบุคคลทั่วไปในสังคม 

5. Self Actualization ความตองการในระดับสูงที่สุดของการแบงลําดับช้ันของความตองการ
โดย Maslow คือความตองการที่จะเสริมสรางความสําเร็จของตนเองใหเกิดขึ้นจริง 

อยางไรก็ดีเปนทีย่อมรับวา ทฤษฎทีั้งสองทฤษฎีโดยนักจิตวทิยาสองทานนี้ไมสามารถทีจ่ะ
อธิบายถึงลักษณะนิสัยของมนษุยไดทั้งหมดแตสามารถชวยในการคาดเดาลักษณะนิสัยเพื่อหาทางใน
การสรางระบบแรงจูงใจที่มปีระสิทธิภาพ 
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รูปที่ 2.1 ความตองการ 5 ขั้นตามทฤษฎขีอง Maslow 
ภาพจาก THOMAS JANTON, Occupational safety & Health management, 1989 
 

ลักษณะนิสัยของคนงานและความสูญเสีย 
จากการศึกษาและวจัิยในอดตีพบวาไมวาเราจะใชระบบแรงจูงใจใด ๆ ก็ตามเราไมสามารถ

ท่ีจะเปลี่ยนลกัษณะนิสยั และทัศนคติของคนงานได 100 % แตถงึแมเราสามารถเปลี่ยนทัศนคติตอ
ความสูญเสียใหคนงานทุกคนตระหนักถงึความสูญเสียก็ตาม เรายังพบวามีอีกมากมายหลายปจจัยที่
มีผลตอความสูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงาน เชน ความโกรธ ความกังวล การขาดประสบการณ ขีดจํากัด
ทางดานรางกายและจิตใจ ความเลินเลอ ปจจัยเหลานีห้ากเกิดขึน้ในสถานทีท่ํางานพบวาจะทาํใหเกิด
ความสูญเสียในสถานที่ทาํงาน 

 
การปรับปรุงแกไขลักษณะนสัิยในการทํางาน 

เปนที่รูกันดีวาลักษณะนิสัยของคนไมสามารถเปลี่ยนแปลงได แตสามารถปรับปรุงแกไขได 
เชนถาฝายจัดการโรงงานมีการปรับปรุงเปล่ียนแปลงสถานที่ทาํงานใหมไมวาจะดีหรอืแยกวาเดิม จะ
ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงกระทบตอคนงานทั้งทางดานจิตใจและการดําเนินงาน แตถาใหประสบผลที่

BELONGING 
(And Social Needs) 

SECURITY 
(And Safety) 

SURVIVAL 
(Basic Needs) 

Self Actualization 
(And Fulfillment) 

EGOISTIC 
(Esteem and Status)
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ดีกวานั้น การใหคนงานมีสวนรวมในการออกความคิดเหน็จะสามารถเพิ่มความเชื่อมั่นตอการ
เปลี่ยนแปลง อันจะสงผลใหความสูญเสียเนื่องมาจากการดําเนินงานนอยลง 

การอบรมคนงานเพิ่มเปนอีกวิธีการหนึ่ง ที่สามารถชวยปรับปรุงแกไขลักษณะนิสัยของการ
ทํางานได คนงานหลาย ๆ คนสรางความสูญเสียในการดําเนินงานเพราะไมรูปญหาดังกลาวจะ
สามารถทําใหหมดไปโดยการใหความรูจากผูฝกสอนและใหพนักงานเรียนรูปรับปรุงงานซึ่งจะรวมถึง
การลดความสญูเสียไปในตัว และทาํใหคนงานมัน่ใจในแนวทางทีถู่กตองมากยิ่งขึน้ 

 
2.1.1.1.4 การใหเงนิจงูใจรายตัว (Individual Financial Incentives) 

บริษทัตาง ๆ พยายามใชแผนการจูงใจรายตัวโดยการใหเงินลักษณะตาง ๆ เพ่ือใหอัตราผลิต
ภาพแรงงานสูงขึ้น ประกอบดวยแผนการจายเงินตาง ๆ ดังนี้ 

1. จายตามผลงานรายชิน้ (Piecework Plan, PWP) 
2. จายตามมาตรฐานชัว่โมงการทํางาน (Standard Hour Plan, SHP) 
3. จายตามผลงานรายวันที่วัดได (Measured Daywork Plan, MDP) 

 
แผนการจายเงินตามผลงานรายชิน้ (Piecework Plan, PWP) 

แผนการจายเงินตามผลงานรายชิน้ มีหลกัเกณฑ 2 ประการคือ 
1. การจายเงินจูงใจเปนสัดสวนโดยตรงกับจํานวนชิ้นที่ผลิตได 
2. จะตองมีหลักประกันจาํนวนอัตราผลงานขั้นต่าํรายวัน 

 
ในการจายเงินจูงใจตามเกณฑนี้คือ คนงานคนหนึ่งจะไดรับเงินจูงใจตอเมื่อทํางานไดผลงาน

รายวนัเขาเกณฑกอน ทุก ๆ ช้ินงานที่ผลิตไดเกินกวาเกณฑ จะไดรับการบันทึกเพื่อเปนขอมูลใชในการ
จายเงินจูงใจ จะเห็นไดวาแผนการจายเงินจูงใจแบบนี้จะผลักดนัใหคนงานทํางานไดผลงานมากขึน้ 
เพราะยิ่งทํางานไดมากขึน้เทาใด คนงานกจ็ะมีรายไดสูงขึ้นเทานัน้ ผลตอเนื่องคือ บริษทัจะไดผลผลิต
รวมสูงขึ้น วิธจูีงใจแบบนี้จึงเปนการชวยใหเกิดการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม แผนการจายเงินจูงใจ
แบบนีม้ขีอดีคือ 

1.  เขาใจไดงายสําหรับคนงาน 
2.  การบริหารแผนการจูงใจแบบนีท้าํไดงาย 
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อยางไรก็ตาม เราพบวาวิธีการนี้ก็มขีอเสียคือ 
1. ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงอัตราคาจาง อัตราการจายเงินจูงใจตอช้ินก็ตองเปลี่ยนไปดวย 

ถามีรายการผลผลิตที่ใชแผนการจายเงินตามรายชิ้นจํานวนมาก และมีคนงานจํานวนมากตองยุงยาก
ในการคํานวณคาเงินจูงใจ ถึงแมจะใชคอมพิวเตอรชวยไดแตจะมีปญหาดานการบันทกึขอมูล 

2. เวลามาตรฐานจะตองถูกกําหนดจัดตั้งขึน้ดวยความระมัดระวัง มิฉะนั้นจะสงผลทําใหเกิด
ความผิดพลาดในระบบการใหเงินจูงใจ เพราะถากาํหนดมาตรฐานการผลิตไวต่ําเกินไป จะทําให
คนงานไดรับเงินจูงใจสูงเกินไป 

3. การใชแผนการจูงใจดานการเงิน จะมีสวนทําใหคนงานพยายามทํางานใหไดผลผลิตสูงขึ้น 
โดยลดความสนใจดานคุณภาพลง ดังนั้นจํานวนชิน้งานที่จะนับและบนัทกึตองเปนชิ้นงานที่มีคุณภาพ
ใชได 
 

2.1.1.1.5 สวัสดิการ (Fringe Benefits) 
การใหสวัสดิการแกพนกังานในองคกร เปนการจูงใจเพ่ือใหเกิดการเพิ่มผลผลิตทางหนึ่ง 

นอกเหนือจากการใหโบนัสหรือการแบงปนกําไร รูปแบบการใหสวัสดิการมีหลายลักษณะ ดังตัวอยาง
ตอไปนี ้

 ประกันสขุภาพ 
 ประกันทุพพลภาพ 
 ประกันชวีิต 
 เชาหรือซ้ือที่อยูอาศัย 
 รถประจําตําแหนง 
 คาพาหนะ 
 คาอาหาร 
 คาใชจายในการอบรมสัมมนา 
 คารักษาพยาบาล 
 ลาพักผอนประจําป 
 คาเงินชวยเหลือฌาปนกิจ 
 คาสนับสนุนการศึกษาบุตร 
 คาสนับสนุนงานมงคลสมรสของพนักงาน 
 คาเลี้ยงรับรอง 
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 คาสนับสนุนการศึกษาตอของพนักงาน 
 เงินชดเชยปรับระดับการศึกษา 
 คาเบ้ียขยนั 

 
ในสวนของผูบริหาร โดยทัว่ไปจะมีรูปแบบการใหสวัสดิการที่มีลักษณะพิเศษ เชนการใหรถ

พรอมคนขับรถ บาน คาเลี้ยงรับรอง โบนัสพิเศษ เชน ใหหุนใหมของบริษัทที่จะเขาหลักทรัพยในราคา
พาร (Par) หรือเทียบเทากับราคาทนุ ซ่ึงจะทํากําไรไดมากเมื่อมีการซือ้ขายในตลาดหลักทรัพย ผลจาก
การใหสวัสดิการนี้จะผลกัดันใหผูบริหารใชความพยายามสูงขึน้ในการผลักดันกระบวนการเพิ่มผลผลิต
ตาง ๆ และทาํใหบริษัทมีกําไรมากขึ้น 
 

2.1.1.1.6 การสงเสริมการเล่ือนขัน้พนกังาน 
การสงเสริมการเลื่อนขั้นพนกังานสามารถทําไดทั้งการขึน้เงินเดือน หรือการเลื่อนปรับ

ตําแหนง หรือสถานภาพของพนักงาน ซึ่งเปนการแสดงถึงการยอมรับในความรู ความสามารถ ความ
ชํานาญงาน และความพยายามของพนกังาน ผลจากการสงเสริมจะทําใหพนักงานเกิดกําลังใจในการ
เพิ่มผลผลิต 

การสงเสริมเลื่อนขัน้พนักงานจะตองมีลักษณะที่สามารถตอบสนองความตองการของ
พนักงาน ซ่ึงจะมีผลในการเพิ่มผลผลิต ตามกฎของ Maslow  (Maslow Law) จะแบงระดับความ
ตองการของคนเปน 5 ระดับดังนี้ 

1) ความตองการพื้นฐานดานปจจัยสี ่
2) ความตองการดานความปลอดภัย และความมัน่คงของชีวิต 
3) ความตองการยอมรับของสังคม 
4) ความตองการมีชื่อเสียง 
5) ความตองการประสบความสําเร็จสูงสุดตามศักยภาพของตนเอง 
ถาความตองการระดับนั้น ๆ ไดรับการตอบสนองแลว การสงเสริมโดยการใหส่ิงเหลานัน้ไป

จะไมมีความหมายในการจงูใจ เชน ถาความตองการพื้นฐานดานปจจัยสีไ่ดรับการตอบสนองแลว
พนักงานกจ็ะตองการความมั่นคงของงาน เราสามารถปรับคนงานระดับรายวนัใหเปนรายเดือน จะ
ชวยทําใหคนงานรูสึกวามีความมัน่คงของงานมากขึน้ จึงเปนการจูงใจใหคนงานมีกาํลังใจในการเพิ่ม
ผลผลิตมากขึน้ 
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การสงเสริมเลื่อนขัน้พนักงานในหลาย ๆ กรณี ชวยใหเกิดการปรับปรุงผลงานของพนักงาน
ไดระยะเวลาหนึ่งเทานัน้ ดังนั้นจาํเปนตองมีกระบวนการอื่น ๆ ประกอบ เชน การปรับทัศนคติและ
วฒันธรรมการทํางานเพื่อใหกระบวนการสงเสริมเลื่อนขั้นพนักงาน สามารถทาํใหพนักงานเพิ่ม
ประสิทธิภาพการทาํงานอยางตอเนื่อง 
 

2.1.1.1.7 การปรับความพรอมสมบรูณของงาน (Job Enrichment) 
 การปรับความพรอมสมบูรณของงานเปนเทคนิคการจูงใจ ซ่ึงทําไดโดย 

1) การกําหนดงานชนิดอืน่ ๆ ใหทาํ 
2) การใหอิสระในการทํางานและเปดโอกาสในการตัดสินใจเกี่ยวกับงาน 
3) การมีกระบวนการปอนกลับของขอมูลผลการดําเนินงาน 
4) การสรางความพงพอใจในความสาํเร็จของงาน 
 
องคประกอบนําไปสูพึงพอใจของงาน คือ สวนจูงใจ (motivator) ซ่ึงประกอบดวยการทํางาน

ใหเสร็จการเอาใจใสในงาน ธรรมชาติของงาน ความรับผิดชอบ การเติบโตความกาวหนาในอาชพีการ
งาน ฯลฯ และองคประกอบที่นาํไปสูความพึงพอใจของงานอีกสวนหนึ่ง คือสวนบํารุงขวัญ (Hygiene) 
ประกอบดวยนโยบายบรษิทั การบริหาร การบังคับบัญชา ความมั่นคง ฯลฯ ทั้งสององคประกอบ
จะตองถูกพิจารณาในการออกแบบการทาํงานเพื่อใหเกิดความพอใจของงาน เปนการปรับความพรอม
สมบูรณของงาน การจูงใจเพื่อใหเกิดความพอใจสูงขึ้น และผลผลิตสงูขึ้น 
 

2.1.1.1.8 การมีสวนรวมของพนกังาน (Work Participation) 
การมีสวนรวมของพนักงานเปนหนทางหนึง่ในการพิชิตการตอตานการเปลี่ยนแปลงใด ๆ 

โดยใหคนงานมีสวนเกี่ยวของทั้งในดานการวางแผน และการดําเนนิการเพื่อการเปลี่ยนแปลงการ
ทํางาน การมีกิจกรรมกลุมมีสวนชวยสงเสริมใหสมาชิกกลุมมีโอกาสในการแสดงความคิด และ
ชวยเหลือกิจกรรมของกลุมใหบรรลุเปาหมายรวมทั้งมีสวนรวมในการรบัผิดชอบกิจกรรมที่ดําเนินการ
โดยกลุม 

การมีสวนรวมของพนักงานโดยกลุมกิจกรรมมีตัวอยางดงัตอไปนี ้
• กลุมกิจกรรมคุณภาพ (QCC) 
• กลุมเพ่ิมผลผลิตโดยคุณภาพ 
• กลุมกิจกรรมเพิ่มผลผลิต 
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• กลุมวงจรผลิตภาพ 
• กลุมเพ่ิมผลผลิตบํารุงรักษา 
• กลุมกิจกรรมเสนอแนะ 
• กลุมกิจกรรม 5 ส 
• กลุมลดอุบัติเหตุในโรงงาน 

 
2.1.1.1.9 การเพิ่มความชํานาญงาน (Skill Enhancement) 

การฝกอบรมและการแนะนาํ เปนสวนที่จะชวยในความชาํนาญงาน ของคนงานดีขึน้ ผลของ
การเพิ่มความชํานาญงานของคนงานของคนงานจะเปนผลดีตอการเพิ่มผลผลิตในระยะยาว ดังนั้น
การลงทุนดานการพัฒนาความชํานาญงานจึงคืนทนุไดในที่สุด 

ในปจจุบนัดวยความเจริญกาวหนาทางเทคโนโลยีซ่ึงกาวไปเร็วและไกล ความจําเปนในการ
เพิ่มทักษะและความชาํนาญงานใหแกบคุคลากรในองคกรมีสูงขึ้น เพื่อจะสามารถรองรับกับการ
เปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี ซ่ึงจะถูกพัฒนาเพ่ือการเพิ่มผลผลิตใหมากขึน้ในอนาคต ผูบริหารหรือ
แมแตพนักงานระดับปฏิบัติงานบางตําแหนงจะตองมีความรูดานคอมพิวเตอรอยางชวยไมได การเพิ่ม
ความรูความชาํนาญงานของคนที่จะกาวขึน้สูตําแหนงทีสู่งขึ้นคือ ความรูทางดานทกัษะ การจัดการ 
ความรูดานการทํางานเปนทมี ความรูดานการแกไขปญหาความขัดแยง และความชํานาญงานดาน
งานทีท่ําโดยเฉพาะ 
 

2.1.1.1.10 การฝกอบรม (Training) 
การฝกอบรมชวยใหเกิดทกัษะการทาํงานและเพิ่มความสามารถของคนงานเปนการนาํไปสู

ความสาํเร็จในการเพิ่มผลผลิตของคนงานได  ขณะเดียวกันชวยใหสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลง
และความกาวหนาขององคกรได 

ตัวอยางรูปแบบการฝกอบรม 
• การฝกอบรมการฝกหัด 
• การฝกอบรมเตรียมเขาทาํงาน 
• การฝกอบรมดานฝมือแรงงาน 
• การฝกอบรมในงาน 
• การฝกอบรมหลักสูตรตาง ๆ  
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• การเยี่ยมชมกจิการตาง ๆ 
• การสัมมนาทางวิชาการ 
• การประชุมทางวิชาการ 

ปจจุบันจะพบวา การฝกอบรมจําเปนอยางยิ่งตอองคกร การพัฒนาบุคลากรในองคกร
จะตองทําอยางตอเนื่องและจริงจัง เพ่ือจะสามารถมีบุคลากรรองรับการเปลี่ยนแปลงและ
ความกาวหนาขององคกร องคกรที่ไมมีการพฒันาบคุลากรจะพบวา มีปญหาดานประสทิธภิาพการ
ทํางาน การขาดการยอมรบัในการเปลี่ยนแปลงเพื่อพัฒนาระบบงานใหม ๆ ทีมี่ประสิทธิภาพ ซ่ึง
คนงานจะพยายามตอตานเพราะความเคยชินกับระบบการทาํงานแบบเดิม ๆ  ตอเมื่อมีการอบรมและ
ทําความเขาใจปญหาของระบบงานเดิม การพัฒนาเปลี่ยนแปลงจึงจะสามารถเกิดขึ้นได และแนนอน
จะมีการเพ่ิมผลผลิตเกิดขึ้นตามมา การลงทุนดานการฝกอบรม บางคร้ังจะไมเห็นผลในระยะสัน้ แตใน
ระยะยาวจะสามารถคนืทนุจากการเพิ่มผลผลิตอยางแนนอน 

 
2.1.1.1.11 ความเขาใจในบทบาทของตนเอง (Role Perception) 

การเขาใจในบทบาทของตนเอง เปนพฤติกรรมของคนงานแตละคนทีต่องเขาใจงานที่เขาทํา 
และสิ่งที่ตองทําเพื่อใหเกิดผลงานทีม่ีประสิทธิภาพ ถาคนงานเขาใจวาอัตราผลิตภาพที่สูงขึ้นเปนสวน
ของเปาหมายที่จะตองพยายามใหบรรลุถึง จะมีสวนทาํใหพวกเขาเปนผูผลิตที่มีผลงานสูงขึน้ดวย 

สวนสาํคัญทีไ่มควรลืมคือ เปาหมายขององคกรและของคนงานตองสอดคลองกัน มิฉะนั้นจะ
เกิดความขัดแยงในองคกร ผูบริหารเองตองถามตนเองวา เขาตองทําอะไรบางภายใตสถานการณ
เดียวกันกับทีค่นงานพบ ขณะเดียวกัน คนงานตองเขาใจฐานะของผูบริหารในบทบาทของผูวิเคราะห
ปญหาและตัดสินใจภายใตสถานการณเดียวกนั กลุมคนงานที่มีความกลมกลนืกับองคกรไดดีท่ีสุด คือ
กลุมที่มีเปาหมายในการเพิ่มผลผลิตสอดคลองกับเปาหมายของสวนตัวเอง ทั้งในเวลางานและนอก
เวลางาน เพราะงานไมไดสิน้สุดในที่ทาํงาน แตงานจะผูกพันไปถึงบาน ครอบครัวเพื่อนฝูง และชีวิต
สังคมของคนงาน คนงานจะมีความรูสึกที่ดีตอหัวหนาของเขา ถาไดรับความสนใจไมเพียงแตใน
สถานทีท่ํางานเทานัน้ เชนกรณีที่คนงานปวยไมไดมาทาํงานโดยขาดงานเปนเวลา 3 วัน ถาหัวหนาของ
คนงานไดมีโอกาสไปเยี่ยมทีบ่านของคนงาน จะทาํใหความรูสึกของคนงานที่มีตอหัวหนาดีขึน้อยาง
มากมาย และเทากับไดผูกใจคนงานไวแลว คนงานนั้นพรอมที่จะใหความรวมมือในการทํางานใหดีขึน้ 
ทําใหผลผลิตและคุณภาพผลิตภัณฑสูงขึ้น การไดมีโอกาสไปรวมงานมงคลหรืองานโศกเศราของ
คนงาน จะชวยใหคนงานคนอื่น ๆ ในโรงงาน เกิดความรูสึกที่ดีตอผูบริหารรวมกนั และเปนการสราง
ความสามัคคีใหเกิดขึ้น ผูบริหารจึงควรเขาใจบทบาทของตนเองในสวนนี้ดวย 
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2.1.1.1.12 การเอาใจใส (Recognition) 

การเอาใจใสเปนกระบวนการซึ่งผูบริหารจะตองแสดงการรับรูถึงความสามารถที่เดนชัดของ
คนงานดานความคิด การทาํงาน โดยเฉพาะกิจกรรมการเพิ่มผลผลิต วิธีการเอาใจใสทําไดหลายแบบ 
เชน การขึ้นเงินเดือน โบนัส รางวัล ประกาศเกียรติคุณ ฯลฯ การไดรับการเอาใจใสจากผูบริหารของ
คนงาน จะเปนสวนจูงใจใหคนงานพยายามทาํงานใหดขีึ้นและเปนการเพิ่มผลผลิตโดยตรง 
 

2.1.1.1.13 การกําหนดมาตรฐานผลิตภณัฑ (Product Standardization) 
ปจจุบันประชากรโลกกาํลังเผชิญกับการสูญเสียเนื่องจากผลิตภัณฑไมมีมาตรฐาน ถา

อะไหลรถยนตทุกยีห่อใชเหมอืน ๆ กัน เราจะสามารถลดตนทนุการผลิตอะไหลไดอยางมหาศาล  
เพราะสามารถทําการผลิตจาํนวนมาก ๆ (Mass production) การกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑจึงเปน
เทคนิคที่ชวยใหเกิดการเพิ่มผลผลิต ถาผลิตภัณฑที่เปนชิ้นสวนในการประกอบเครื่องจักรกลใด ๆ ไมได
มาตรฐาน เราจะพบวาในการประกอบเครื่องจักรเครื่องนั้น จะตองใชเวลาในการปรบัแตงชิ้นสวนนั้น ๆ 
เปนเวลาที่ไมทําใหเกิดผลผลิต เปนการสญูเปลาทางการผลิต 

ถามีการกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑขึ้นในทางการผลิต เราจะสามารถสรางและใชเครื่องมือ 
จ๊ิกและฟกซเจอร งายขึ้นและมีตนทุนเหลานี้ต่ําลง ความผิดพลาดทางการผลิตจะนอยลงเวลาทีใ่ชใน
การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรและอุปกรณนอยลง และผลผลิตสูงขึ้น ในทางการจัดการพัสดุเม่ือมีการ
กําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ จํานวนพัสดุคงคลังจะลดลง กระบวนการจัดเก็บ คนหาและการนาํสงงาย
ขึ้นทําใหตนทนุการจัดการพัสดุคงคลังลดลง 
 

2.1.1.1.14 การหมนุเวียนเปลี่ยนงาน (Job Rotation) 
การหมนุเวียนเปลี่ยนงานใหคนงานทํางานที่ยากลําบากในเวลาอันสัน้ ทําใหคนงานมกีาร

เรียนรูงานตางๆ ในระยะยาวจะพบวา คนงานเกิดความเคยชินตอการเปลี่ยนงาน และรูสึกวาเปน
โอกาสที่ดีในการทํางานอยางใดอยางหนึ่งสักระยะหนึ่ง ซ่ึงทําใหไมตองจําเจกับงานชนิดเดิม ทําใหไม
เบื่องาน โดยระบบงานจะพบวา จะเกิดสตวามยืดหยุนในการกําหนดใหคนงานทํางานตามแผนงานที่
เปลี่ยนไป 

กระบวนการหมุนเวียนเปลี่ยนงาน อาจจัดการโดยมีรูปแบบซึ่งคนงานในกลุมงานสามารถ
ตัดสินใจไดโดยพวกเขาเองวา งานใดใครควรทําและทาํเม่ือไร หรืออีกนัยหนึ่งหวัหนางานโดยการ
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ประสานงานกบัคนงานสามารถสับเปล่ียนตารางเวลาทํางาน และคนงานที่จะทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 

2.1.1.2  ความสูญเสียที่เกิดมาจากเครือ่งจักรและอุปกรณ (Machine and 
Equipment)  

การทาํงานในโรงงานนั้นมีการทํางานเพียงสวนนอยหรอือาจไมพบเลย ที่คนงานสามารถ
ทํางานไดโดยปราศจากเครื่องจักรและอุปกรณใด ๆ โดยกลไกดงักลาวเรามักจะเรียกระบบที่มีการ
ทํางานของคนสัมพันธกับเคร่ืองจักรนี้วา Man-Machine System ปญหาสาํคญัของความสญูเสีย
เนื่องมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ เนื่องมาจากการที่เคร่ืองจักรและอุปกรณ ไมอยูในสภาพที่สามารถ
ใชงานไดดี จึงทําใหเกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิตนั้นเกิดมาจากสาเหตุสําคัญ 3 ประการคือ 

1) เครื่องจักรและอุปกรณชํารดุ 
2) เครื่องจักรและอุปกรณถูกนําไปใชงานผิดประเภท 
3) เครื่องจักรและเครื่องมือขาดการบํารุงรักษา 

 
2.1.1.2.1 เครือ่งจักรและอุปกรณชํารุด 

 เครื่องจักรและอุปกรณชํารดุหมายถึงการที่เคร่ืองจักและเครื่องมือสูญเสีย
ความสามารถในการทํางานบางสวนหรือทั้งหมด สงผลใหเกิดเหตุขัดของในการทํางานคือ 

1) เหตุขัดของแบบฉุกเฉิน เปนความเสียหายที่ทาํใหเครื่องจักร และอุปกรณไมอยูในสภาพที่
สามารถทํางานไดและตองหยุดไปในที่สุด เชน ไฟฟาดับแบบฉุกเฉินสายพานขาด เปนตน 

2) เหตุขัดของแบบเสื่อม เปนความเสียหายทีท่ําใหเครื่องจักรและอุปกรณมีความสามารถใน
การทาํงานลดลง แตยังสามารถทาํงานไดปกติ ลักษณะความเสียหายดังกลาวทาํใหเกิดสินคาไมได
คุณภาพ หรือการทาํงานไมไดในเวลากาํหนด เชน ใบเลื่อยไมคม กระดาษทรายเสื่อมคุณภาพ เปนตน 

สาเหตุของการชํารุดของเครื่องจักรและอุปกรณนั้น มกัจะไมไดเกิดจากสาเหตุใหญสาเหตุ
เดียวแตมักจะเกิดจากสาเหตุเล็ก ๆ นอย ๆ เชน ฝุน เศษผง แรงกระแทก การทํางานซ้าํไปซ้ํามาหลาย 
ๆ ครั้ง เราเรียกปจจัยตาง ๆ ที่มีผลตอการชํารุดของเครื่องจักรและอุปกรณนี้วาความเครียด (Strain) 
ความเครียดจะสงผลกระทบตอเคร่ืองจักรทําใหความชํารุดเกิดขึ้น ซ่ึงจะแสดงออกมาเปนความ
เสียหายในรูปแบบตาง ๆ กัน เชนการใชงานใบมีดตดัหลาย ๆ คร้ัง จะทําใหคมของใบมีดสกึกรอน 
สงผลใหผิวชิ้นงานไมเรียบสม่ําเสมอ เปนตน 
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จากแนวความคิดตาง ๆ ในการหาทางปองกันสาเหตุการชํารุดของเครื่องจักรสามารถสรุปได
วา การดูแลทาํใหจริงใจในเงื่อนไขหลักพ้ืนฐาน การฟนฟูสภาพเสื่อม การวิเคราะหปญหาตาง ๆ ทาง
กายภาพจาลกัษณะอาการ และการเพิ่มพูนความชํานาญของผูปฏิบัติงานบํารุงรักษาจะทําให 
สามารถลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากเครื่องจักรและอุปกรณเสื่อมสภาพได 
 

2.1.1.2.2 เครือ่งจักรและอุปกรณถกูใชงานผิดประเภท 
เคร่ืองจักรและอุปกรณในโรงงานนั้นมีมากมากหลายอยางดวยกนั หลายคร้ังทีผู่ใชงานเกิด

ความสับสนในสภาวะการใชงานอันเนื่องมาจากการขาดความรูและประสบการณ จึงไมสามารถใช
งานเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธภิาพสูงสุดได ดังนั้นหนวยงานบาํรุงรักษาจึงจําเปนที่จะตอง
แยกการจัดเก็บและจัดหมวดหมูของเครื่องจักรและอุปกรณเพ่ืออํานวยความสะดวกในการควบคมุ 
ดังนี้ 
 เคร่ืองจักรเพ่ือการผลิต 

1. ถาสถานกีารทาํงานตองทําการผลิตโดยเครื่องจักรหลายชนิดใหจัดลําดับความสําคญัของ
ชนิดเครื่องจักรตามลําดับกอนหลัง 

2. ในแตละสถานีการทํางาน ควรแบงกลุมของเครื่องจักรเปน 2 ชนิด 
2.1. กลุมเคร่ืองจักรหลัก คือเคร่ืองจักรที่มีความสําคัญสูง เปนตัวแทนของการผลิต

ของสถานีการทํางาน หากเครื่องจักรในกลุมเครื่องจักรหลักหยุดการทํางานลง จะมีผลใหการทํางาน
สวนใหญในสถานกีารทํางานนัน้ยุติลงทนัท ี

2.2. กลุมเคร่ืองจักรเสริม เปนเครื่องจักรที่ใชประกอบการผลติในแตละสถานีการ
ทํางาน โดยหากเครื่องจักเสริมน้ีจําเปนตองหยุดลงจะทําใหการทํางานบางสวนในสถานีการทาํงานนั้น
หยุดลง 

ในกลุมของเครื่องจักรหลักและเครื่องจักรเสริมนี้ การบํารุงรักษาและความเรงดวนจะไม
เทากับการบาํรุงรักษาในกลุมเครื่องจักรหลัก ซ่ึงจําเปนจะตองใหความสําคัญมากกวาการบํารุงรักษา
ในกลุมเครื่องจักรเสริม การแบงความสาํคัญดังกลาวของกลุมเครื่องจักรหลักและกลุมเครื่องจักรเสริม
ทําใหสามารถชวยในการวางแผนและควบคุมการใชกาํลังบํารุงรักษาเทาที่มีอยู ใหสามารถเกิด
ผลประโยชนไดสูงสุด โดยเฉพาะเกิดกรณีเสียหายแบบฉุกเฉินขึน้กับเครื่องจักรพรอมกันหลายเครื่อง 
หนวยงานบํารงุรักษาสามารถที่จะจัดกําลังเทาที่มีอยูใหเปนไปตามความตองการของหนวยผลิตได 
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2.1.1.2.3 เครือ่งจักรและอุปกรณขาดการบํารงุรักษา 
การบํารุงรักษา เปนการดําเนินงานเพื่อใหสามารถควบคุมสถานะการดําเนนิงานของ

เครื่องจักรและอุปกรณทุกชนิดใหมีประสทิธิภาพเหมาะสม โดยเปนการสรางระบบขอมูลสําหรับการ
บํารุงรักษาเพ่ือใชในการสั่งการและการรายงานผล อยางมีประสิทธภิาพ โดยมีขั้นตอนที่ควรปฏิบัติ 
ดังนี้คือ 

 
1. การสรางฐานขอมูลของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีในโรงงาน โดยฐานขอมูลของเครื่องจักร

และอุปกรณนีเ้ปนขอมูลท่ีมีไวเพื่อออกแบบและวางแผนในการบาํรุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณแตละ
ชนิด การที่มฐีานขอมูลทําใหเราสามารถทราบรายละเอียดของเครื่องจักร และอุปกรณที่มีอยูในโรงงาน
พรอมทั้งทราบสถานะในการดําเนินงานเพื่อควบคุมและบํารุงรักษาตอไป 
 

2. การออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมือแตละชนิด แยกตามชนิด
ของเครื่องจักรและอุปกรณ ประเภทของความเสียหายทีเ่กิด วิธีการแกไขและวิธกีารบํารุงรักษา 
 

3. การจัดทาํระบบรายงานบาํรุงรักษา การจัดทําระบบรายงาน การบํารุงรักษาคือการถาย
ดอนขอมูลอันเปนสาเหตุและผลของการดาํเนินงานการบํารุงรักษาระหวางผูออกแบบ วางแผนและ
ควบคุมการบํารุงรักษา กับผูปฏิบัติงานการซอมบํารุงการออกแบบระบบรายงานทีม่ีประสิทธิภาพนั้น
ควรจะมีการรายงานขอมูลที่ครบถวน และทันตอเวลาทีก่ําหนดไวในกาํหนดการของแผนการ
บํารุงรักษาเพ่ือสามารถนําขอเท็จจริงจากการรายงาน ไปใชในการปรับปรุงขอบกพรองของการ
บํารุงรักษาตอไป 
 

2.1.1.2.3.1 วสัดุบํารุงรักษาและอะไหล 
วัสดุบํารุงรักษาและอะไหลเปนทรัพยากรการผลิตในกลุมเดียวกับเครื่องจักร มีความสําคัญ

รอลงมาจากเครื่องจักรแตแนวทางในการบํารุงรักษาไมไดยิ่งหยอนไปกวาการบํารุงรักษาเครื่องจักรเลย
เพราะเปนที่ทราบกันดวีา เมื่อเกิดการขาดอะไหลหรือวสัดุที่สําคัญยอมหมายถึงการหยุดการผลิตโดย
ส้ินเชิง การบํารุงรักษาวัสดุและอะไหลมวีิธใีนการควบคุม 2 วิธีที่ควรปฏิบัติดังนี้คือ  
 

1. การจัดกลุมวัสดุบํารุงรักษาและอะไหล วัสดุและอะไหลชิน้ใดใชกับกลุมเคร่ืองจักรหลักใน
โรงงาน ควรจะจัดหาเพ่ิมเติมไวครบชุดเมื่อมีปญหาเกิดขึ้นพรอมทีจ่ะเปลี่ยนอะไหลไดทันที แตขอเสีย
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คือทําใหตนทนุในการจัดเก็บสูง ดังนั้นควรพิจารณาเฉพาะกลุมวัสดุบาํรุงรักษาและอะไหลที่เกิดผล
กระทบรายแรงเมื่อมีการขาดแคลนเกิดขึน้ในกรณีฉุกเฉินเทานัน้ 
 

2. การวิเคราะหเพื่อแยกแยะวสัดุบํารุงรักษาและอะไหลโดยใชหลักการของการจัดการสินคา
คงคลังแบบ ABC การจัดการสินคาคงคลังแบบ ABC คือ การแบงระดับความสาํคัญของสินคาคงคลัง
ออกเปน 3 ลําดับคือ A B และ C ตามมูลคาการใชงาน (Usage Value) ดังสมการ 
 

Usage Value = Usage x Unit cost 
จากหลักการดังกลาว สามารถนํามาประยกุตใชกับวัสดุบํารุงรักษาและอะไหลไดดังนี้คือ 
• อะไหลกลุม A เปนอะไหลทีค่าการใชงานสูงมาก ควรไดรับการเอาใจใสเปนพิเศษ 
• อะไหลกลุม B เปนอะไหลทีมี่คาการใชงานปานกลาง ควรไดรับการเอาใจใสพอสมควร 
• อะไหลกลุม C เปนอะไหลทีม่ีการใชงานตํ่า อาจไมจําเปนตองใหความสําคัญมาก 

การควบคุมวสัดุบํารุงรักษาและอะไหลโดยวิธีการดังกลาวทําใหสามารถบริการวัสดุและ
อะไหลไดไมขาดมือ ตนทนุการจัดเก็บไมสูงเกินไปนัก และมีประสทิธิภาพในการดาํเนินงานสูง 
 
 

2.1.1.2.3.2 การวิเคราะหผลการบํารุงรักษาและการปรบัปรุงวิธกีารทํางาน 
การเก็บขอมูลและการสรางระบบการรายงานทีม่ีประสทิธิภาพนัน้สามารถทาํใหผูออกแบบ

ระบบบํารุงรักษา และผูปฏบิัติงานสามารถรับทราบและเขาใจปญหาในการดําเนนิงานรวมกนั ซึ่งทํา
ใหสามารถรับทราบเขาใจปญหาในการดาํเนินงาน ตลอดจนสามารถประเมินผลและวิเคราะหงาน
รวมทั้งปรับปรุงวิธีกากการในการปรับปรุงรักษาไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ส่ิงที่สําคัญคือ การวัดผลการดําเนินงานบํารุงรักษานัน้ เปนกิจกรรมที่สําคัญซึง่จะทําให
ผูปฏิบัติงานและทีมงาน ทราบถึงแผนกงานที่นาํไปปฏิบัติวาไดตรงเปาหมายและมีประสิทธิภาพมาก
นอยเพียงใด การวัดผลงานจากการบํารุงรักษาสามารถใชดัชนีวัดผลงาน แสดงไดในรูปแบบตาง ๆ 
ดังนี้ 

1. การวัดสัดสวนเวลาเครื่องจักรทํางานตอช่ัวโมงเครื่องจักรทํางาน  
 

Machine performance ratio  = Machine operating hours / Machine available hours 
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2. การวัดเวลาหยุดของเครื่องจักรเนื่องจากเหตุเสียตอเวลาการทํางาน 
 

Chance failure intensity ratio = Failure shutdown hours / Machine operating hours 
 

3. การวัดเวลาที่ใชไปในการซอมแซมชิ้นงานตอเวลาการทาํงานเครื่องจักร 
 

Rework hours ratio  =  Total rework hours / Machine operating hours 
 

อยางไรก็ตาม อัตราสวนที่แสดงขั้นตนนี้เปนเพียงตัวอยางของการวัดผลเทานั้น อัตราสวนอืน่
ใดก็สามารถกาํหนดขึน้ไดเพื่อใหสามารถบรรลุเปาหมายของการวัดผลการดําเนินงาน ซ่ึงการวัดผลใน
การดําเนินงานนัน้จะทําใหทราบถึงแนวทางที่จะปฏิบัตติอไป หรือปรับปรุงวิธีการไปจากเดิมเนื่องจาก
ผลการดําเนินงานไมเปนไปตามคาดหมาย 
 
 

2.1.1.3 ความสูญเสียเนือ่งมาจากวัตถุดิบ (Material) 
วัตถุดิบเปนทรพัยากรการผลติที่สําคัญเนื่องจากเปนองคประกอบของผลิตภัณฑ กลาวคือ 

ถาหากวัตถุดบิขาดคุณภาพก็ไมสามารถที่จะผลิต ผลิตภัณฑที่มีคณุภาพตามความพอใจของลูกคาได 
ความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบไมไดคุณภาพนั้น นอกจากจะทําใหช้ินงานที่ผลิตออกมาไมได
คุณภาพตามขอกําหนดของลูกคาแลว ยังทําใหผลิตคาใชจายในการผลิตของเสียและคาใชจายในการ
จัดเก็บของเสียอีกดวย สงผลกระทบโดยรวมทาํใหคาใชจายในการผลติสูงขึ้น 

สาเหตุของความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดบินั้นโดยทัว่ไปเกิดมาจาก 
 
1)  คุณสมบัติจําเพาะ (Specific Characteristic) 

 2)  รูปทรง (Shape) 
 3)  รูปพรรณ (Appearance) 

4)  ความสม่ําเสมอของคุณภาพวัตถุดิบ (Consistent) 
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2.1.1.3.1 คุณสมบัตจิําเพาะ (Specific Characteristic) 
วัตถุดิบแตละชนิดมีคาคุณสมบัติจําเพาะของตัวเอง เขน น้าํหนักจาํเพาะ คาการนําความ

รอน ปริมาณความชืน้จําเพาะ ความแข็ง การนําไฟฟา ฯลฯ ซ่ึงคาคุณสมบัติจําเพาะของวัตถุดิบนี้จะ
แตกตางกนัออกไปตามธรรมชาติของวัตถดุิบ ซ่ึงผูประกอบการจาํเปนที่จะตองระบุคามาตรฐานของ
คุณสมบัติจําเพาะที่จําเปนในวัตถุดิบแตละชนิดที่ใชในกระบวนการผลติ เชน ตองการตัวตานทาน
ไฟฟา ซึ่งมีขนาด 10 โอหม เพื่อใชในการประกอบวงจรสัญญาณกันขโมย ตัวตานทานในทีน่ี้ถอืเปน
วัตถุดิบ 10 โอหม คือคาคุณสมบัติเฉพาะ และวงจรสัญญาณกันขโมยเปนผลิตภัณฑตองการให
ผลิตภัณฑมีคุณภาพเปนที่ยอมรับของลูกคาจําเปนที่จะตองใชตัวตานทานขนาด 10 โอหมเทานัน้ ผูที่
ทําหนาที่ควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบจึงจําเปนตองคัดเลือกตัวตานทานที่มขีนาดความตานทานที่ไม
เทากับ 10 โอหมออกจากวัตถุดิบทั้งหมด กอนสงเขากระบวนการผลิต จึงจะทําใหไดผลิตภัณฑที่มี
คุณภาพเปนที่ยอมรับ 
 

2.1.1.3.2 รูปทรง (Shape) 
วัตถุดิบทุกชนดิมีรูปทรงเปนตัวกําหนดมาตรฐานของรูปรางกอนเขาสูกระบวนการผลิต แปร

รูป ขึ้นรูป หรือแมกระท่ังงานประกอบก็ตาม รูปทรงในที่นีจ้ะถูกระบุความแตกตางโดยขนาด 
(Dimension) เชน ส่ีเหลี่ยมลูกบาศกขนาด 1” x 1” x 1” และส่ีเหลี่ยมลูกบาศกขนาด 2” x 2” x 2” 
เปนวัสดุที่รูปทรงเหมือนกันคือเปนสี่เหลี่ยมลูกบาศกเหมือนกนั แตขนาดของรูปทรงแตกตางกัน ขึ้นอยู
กับลักษณะของการใชงานในการผลิตเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

ในการคัดเลือกวัสดุเขาสูกระบวนการผลตินั้น จําเปนที่จะตองคัดเลือกวัตถทุี่มีรูปทรงและ
ขนาดการใชงานถกูตองตามขอกาํหนด จึงจะทําใหผลิตภัณฑทีม่ีคุณภาพไมเกิดความสูญเสียขึน้ใน
กระบวนการผลิต 
 

2.1.1.3.3 รูปพรรณ (Appearance) 
รูปพรรณของวัตถุดิบ คือ คุณลักษณะภายนอกของวัตถุดิบทีแ่สดงออกสามารถมองเห็นและ

จับตองได เชน ลักษณะของผิว สี ความสูญเสีย เนื่องมาจากรูปพรรณนั้นมักเกิดจากวธิีการจัดสงไมดี
เทาที่ควร จึงทําใหเกิดการกระทบกระทั่งกันระหวางชิ้นงานกับบรรจุภัณฑ หรือแมกระทั่งการใชบรรจุ
ภัณฑที่ไมไดคณุภาพ อากาศหรือฝุนละอองทําใหผิว สี หรือรูปพรรณของวัตถุดิบเสียคุณสมบัติสวนนี้
ไป 
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2.1.1.3.4 ความสม่ําเสมอของวัตถุดิบ (Conformance) 
ปจจัยที่สําคัญมากปจจัยหนึง่ในการควบคมุคุณภาพของวัตถุดิบ คือ ความสม่ําเสมอของ

คุณภาพวัตถุดิบ สินคาใด ๆ ก็ตามทีถ่กูผลิตโดยผูขายตางกันนั้น ยอมมีคุณภาพแตกตางกัน หรือ
แมแตวัตถุดิบที่ผลิตโดยผูขายรายเดียวกนัในแตละชิน้ ไมจําเปนตองมีคุณสมบัติเทาเทียมกัน ดังนั้น
การที่ผูประกอบการซื้อวัตถดุิบมาจากผูขายรายใดก็ตาม จําเปนตองมีกรรมวิธีในการตรวจสอบ
คุณภาพของวัตถุดิบ ใหวัตถดุิบที่เขาไปสูกระบวนการผลติมีคุณภาพใกลเคียงกันในระดับที่ยอมรับได 

จากที่กลาวทั้งหมด จะพบวาความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบนัน้ยากตอการจัดการ ไมวา
จะดวยวิธีการใด ๆ เราจําเปนที่จะตองคัดเลือและตรวจสอบใหวัตถดุิบที่มีคุณภาพเปนที่ยอมรับเขาสู
กระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเสียดังกลาว 
 
 

2.1.1.4 ความสูญเสียเนือ่งมาจากวธิกีารทาํงาน (Method) 
“ วิธีการทํางาน “ หมายถึงกิจกรรมที่เปลี่ยนสภาพทรัพยากรการผลิตไปเปนผลผลิต  ในแต

ละสถานีการทํางาน  ซึ่งทรัพยากรในทีน่ี้ไดแก เครื่องจักรและอุปกรณ คนงาน และวตัถุดิบ 
วิธีการทํางานเพื่อแปรรูปทรัพยากรการผลติไปเปนผลผลิตนั้นแตกตางกันไปในแตละสถานี

การทาํงาน ซ่ึงจะสงผลใหเวลาที่ใชในแตละวิธีการทาํงานแตกตางกันไป  โดยทั่วไปแลวสามารถแบง
วิธีการทํางานไดดังนี้ 

1) วิธีการทํางานที่เกิดขึ้นเปนประจํา (Ordinary Method)  หมายถึงกิจกรรมที่เกิดขึ้นจรงิทุก 
ๆ รอบการทาํงาน (Cycle)  ของการทํางานปกติเพื่อใหเกิดผลผลิต 

2) วิธีการทํางานชั่วคราว (Temporary Method)  หมายถึงกิจกรรมการผลิตที่เกิดขึ้นชัว่ครั้ง
ช่ัวคราวนอกเหนือจากการผลิตปกติ เชนการซอมแซมช้ินงาน 

ในแตละขัน้ตอนการทํางานนั้นประกอบไปดวยสวนของการทํางานทีท่ําใหเกิดงาน (Useful 
Item)  และสวนของการทาํงานทีไ่มทําใหเกิดงาน (Item not useful) ซ่ึงในการลดความสูญเสียตอง
พยายามที่จะลดความบกพรองในสวนนี้ใหไดโดยยกเลิกขัน้ตอนการทํางานเหลานีไ้ป 

ความสูญเสียอันเนื่องมาจากวิธีการทาํงานนัน้  เนื่องมาจากการทํางานที่ผิดวิธทีําใหชิ้นงาน
เสียหายไมไดคุณภาพเทาที่ควร  หรือใชเวลาในการทํางานมากเกินไปทาํใหเกดิเวลาสูญเสียขึ้นใน
กระบวนการผลิตโดยไมรูตัว  การลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากวธิกีารทาํงานนั้น  จําเปนที่จะตอง
สรางมาตรฐานในการทาํงานโดยมหีลักเกณฑที่ควรพิจารณาดังนี้คือ 
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1.) การศึกษาการทาํงาน  โดยพิจารณาขัน้ตอนการทาํงานในแตละขัน้ตอนและทํา
การแบงแยกขัน้ตอนการทาํงานที่ทาํใหเกิดงานและขัน้ตอนการทํางานที่ไมทาํใหเกิดงานออกจากกนั 

2.) การสรางวธิีการทาํงาน  จากการรวบรวมขัน้ตอนการทํางานทีท่ําใหเกิดงานและ
ตัดขั้นตอนทีไ่มทําใหเกิดงานทิ้ง  เพื่อลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากวิธีการทํางานใหนอยที่สุด 

3.) การสรางมาตรฐานในการทํางาน  โดยวิธีการทํางานที่พิจารณาจากขัน้ตอนการ
ทํางานที่เหมาะสมที่สุด  กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานในแตละขั้นตอน รวมถงึเวลามาตรฐาน 

4.) การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัตงิาน  ใหนําวิธกีารทาํงานที่เปนมาตรฐานไป
ใชใหเกิดเปนลักษณะนิสยั 
 
 

2.1.1.4.1 คุณภาพการควบคุมดูแล (Supervision Quality) 
การควบคุมดูแลในสวนที่เกี่ยวของกับงาน คือ การสรางสรรคและรักษาสภาพแวดลอมใน

การทาํงาน เพื่อใหคนงานสามารถทํางานภายใตเงื่อนไขสภาพแวดลอมที่มีการควบคุมดูแล และบรรลุ
เปาหมายการทํางานอยางมปีระสิทธิภาพ และประสิทธิผล จึงเปนหนาทีข่องผูบริหารในการสราง
คุณภาพของการควบคุมดูแลองคประกอบตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับงาน 

คุณภาพการควบคุมดูแล จึงขึ้นกับกิจกรรมการสรางสรรคและรักษาสภาพแวดลอมในการ
ทํางาน ถามีสภาพการทํางานที่เปนสขุและเปนไปอยางสม่ําเสมอ เพ่ิมผลผลิตดานแรงงานก็จะมผีลใน
เชิงบวก 
 

2.1.1.4.2 การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภณัฑ (Product Reliability 
Improvement) 

“ความนาเชื่อถือได” หมายถึง โอกาสความเปนไปไดที่ผลิตภัณฑ สวนประกอบของ
ผลิตภัณฑ จึงเปนเทคนิคทีมุ่งหวังใหผลิตภัณฑมีความนาเชื่อถือตั้งแตระยะของการออกแบบ
ผลิตภัณฑ ตลอดจนถึงการผลิต ดังนั้น ถาผลิตภัณฑมีความนาเชื่อถือได โอกาสความลมเหลวของ
ผลิตภัณฑก็จะนอยลงในอายุการใชงานทีย่าวนานขึ้น 

การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑใหสูงขึน้ จะลดปริมาณของทีถู่กคดัออกเปน
ของเสียในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพใหนอยลง หรืออีกนยัหนึง่ของเสียจากการผลิตนอยลงจะให
ผลผลิตสูงขึ้น 

หลักเกณฑในการออกแบบเพื่อปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑ คือ 
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1) จํานวนชิน้สวนประกอบของผลิตภัณฑควรนอยลง เพราะโอกาสการลมเหลวของ
ผลิตภัณฑจะเพิ่มขึ้น ถาสวนประกอบมีมากขึน้ 

2) ลดสวนประกอบของผลิตภัณฑที่มีความซับซอนลง ในการออกแบบถารูจํานวน
สวนประกอบที่พ้ืน ๆ มากขึน้ ยังดีกวาการออกแบบโดยมีสวนประกอบที่ซับซอนเพิ่มขึน้เพียงบางสวน 

3) การออกแบบตองมีความยดืหยุนสูง 
4) สวนประกอบของผลิตภัณฑที่เปนจุดออนซึ่งงายตอการลมเหลวไดมากที่สุด จะตองมีการ

ออกแบบใหมสีวนประกอบสนับสนนุเสริม 
5) มีกลไกในการบงชี้สวนประกอบของผลิตภัณฑที่เกิดการลมเหลว 
6)  มีการออกแบบใหสามารถรองรับสถานการณที่เลวรายที่อาจเกิดขึ้นได 

 
2.1.1.5 ความสูญเสียอนัเนื่องมาจากวิธีการตรวจสอบ (Measurement) 
การตรวจสอบ (Measurement) เปนทรัพยากรในการผลิตที่จําเปนในการลดและควบคุม

ความสูญเสียของโรงงาน  เพื่อใหไดคุณภาพที่ดีการตรวจสอบตามจุดตาง ๆ ของสถานีการทํางาน
เลือกที่จะตรวจสอบตามจุดตรวจสอบใดบางในโรงงานนัน้ ขึน้อยูกับวิศวกรผูออกแบบระบบการ
ตรวจวัด  โดยตองพยายามออกแบบใหครอบคลุมจุดสําคัญทุกจุด  เพ่ือทําใหผลของการตรวจวัด
สามารถเปนตวัแทนคุณภาพของผลิตภัณฑโดยรวมของสถานประกอบการได 

การควบคุมความสูญเสียในสถานประกอบการนัน้มีจุดจําเปนตองมีการตรวจสอบใหญอยู 3 
จุดคือ 

1) การตรวจสอบวัตถุดิบ  ความสูญเสียเนื่องจากวัตถุดบินั้นโดยทัว่ไปเปนผลมา
จากตัววัตถุดบิเองไมไดคุณภาพมาตรฐานของกระบวนการผลิต  ผูทําหนาที่ตรวจสอบวัตถุดิบ จําเปน
ที่จะตองออกแบบการตรวจสอบเพื่อคัดเลือกวัตถุดิบทีไ่มไดคุณภาพไมใหเขาสูกระบวนการผลิตได  
เพราะวัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐานนั้นจะกอใหเกิดผลิตภัณฑทีไ่มไดคุณภาพ 

2) การตรวจสอบเครื่องจักร เคร่ืองจักรเปนทรัพยากรการผลิตอีกตัวหนึง่ที่มีความ
จําเปนตองบํารุงรักษาอยางสม่ําเสมอ   ดังนั้นการตรวจวัดเครื่องจักรและอุปกรณใหอยูในสภาพที่
พรอมที่ใชงานไดเสมอ สามารถทําใหความสูญเสียเนื่องมาจากเครื่องจักรทํางานไดไมเต็ม
ประสิทธิภาพลดนอยลง 

3) การตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จและงานระหวางทํา  เปนที่ทราบกันดีวางาน
ระหวางทําของสถานีการทาํงานหนึ่ง จะกลายเปนวัตถุดิบของสถานีการทํางานถัดไป  ความสูญเสียที่
เกิดขึ้นหากไมสามารถผลิตงานระหวางทําไดมีคุณภาพจะทําใหสถานกีารทํางานถัดไปไมสามารถ
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ดําเนินการผลิตไดผลผลิตทีม่ีคุณภาพได  เชนเดียวกันเมื่อกระบวนการผลิตดําเนินการไปจนถึงสถานี
สุดทายแลว  จําเปนที่ผูทําหนาที่ในการออกแบบระบบตรวจสอบจําเปนตองอกแบบใหมีการตรวจสอบ
สินคาสําเร็จรูปดวยเพื่อปองกันผลิตภัณฑที่ไมมีคุณภาพหลุดออกสูภายนอก  ซ่ึงนอกจากจะทาํให
ลูกคาเกิดความไมพอใจแลว  ยังสงผลกระทบโดยรวมทาํใหภาพพจนของบริษัทตกต่าํอีกดวย 
 
 

2.1.2 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสีย  
เราจะตองทําการศึกษา และวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสีย ในสวนปริมาณการใชวัตถุดิบ

ทางตรง , ช่ัวโมงการทํางานจริงของแรงงานทางตรง และชั่วโมงการทํางานจริงของเครื่องจักร โดย
ปจจัยทีก่อใหเกิดความสูญเสียในการผลิตก็คือทรัพยากรในโรงงานไดแก คนงาน (Man) เครื่องจักร 
(Machine) วตัถุดิบ (Material) วิธีการทาํงาน (Method)  และสภาพแวดลอม (Environment) ซ่ึงมี
ขั้นตอนการวิเคราะหดังนี ้

 
2.1.2.1 การเกบ็รวบรวมขอมลู  -  สรางระบบการรายงานและบันทึกขอมูลเพ่ือดูการ

กระจายของกระบวนการผลติ หรือดูสาเหตุของสิ่งที่ตองการปรับปรุงวามีการกระจายมากนอยเพียงใด 
มีสาเหตุเนื่องจากอะไร และจะไดทราบทีม่าของปญหา ในการเก็บรวบรวมขอมูลมีเทคนิคหลายชนิด
เชน   

2.1.2.1.1 ฮีสโตแกรม      -    เปนแผนภูมิที่แสดงความถีข่องสิ่งที่เกิดขึ้นโดยแสดงเปน
กราฟแทงสี่เหลี่ยมที่มีความกวางเทากนัและมีดานขางติดกัน 

2.1.2.1.2 แผนภูมิพาเรโต - เปนแผนภูมิทีแ่สดงวามูลเหตุใดที่เปนมูลเหตุสําคัญที่สุด 
วิธีการเขียนแผนภูมิพาเรโต เริ่มจากการใชใบตรวจสอบเก็บขอมูลกอนแลวจาํแนกแจกแจงชอมูลเปน
หมวดหมูตามสาขาตาง ๆ หลังจากนั้นจัดอนัดับโดยนําสาเหตุทีม่ีความถี่สูงสุดไปแสดงซายสุดใน
แผนภูมิ และสาเหตุรองลงมากแ็สดงไวชิดมาทางขวามือ   

โดยแผนภูมิพาเรโตที่จะใชวเิคราะหแบงเปน 2 ประเภทคือ 
-     แผนภูมิพาเรโตจากปรากฎการณ (หรือจากผลของปญหา)  เขียนขึ้นจากการ

ตรวจสอบหาประเภทตางๆ ของปรากฏการณความบกพรองตางๆ ซ่ึงเปนสิ่งทีไ่มปรารถนาในการผลิต  
-  แผนภูมิพาเรโตจากสาเหตุของปญหา  ผังชนิดนี้จะพบมากในการผลิตใชบอกที่มา 

สถานที่เกิด  หรือจุดที่เปนตนตอของความบกพรองใด ๆ ที่เกิดขึ้นและตรวจพบ เชน 
 



 31

 พนักงานควบคุมเครื่องจักร : ตามกะ ตามกลุมงาน อายุ เพศ ระดับฝมือ 
 เครื่องจักรกล  :  แบงตามหมายเลข รุน ขนาด  
 วัตถุดิบ  : แบงตามชนิด ขนาด รุนที่รับมา แหลงกาํเนิด 
 วิธีการทํางาน :  สภาพแวดลอม การจัดวาง  ลําดับกอนหลัง 

 
2.1.2.2 การวเิคราะหสาเหตุของความสญูเสีย – ในการปฏิบัติงานลดความสูญเสียนัน้จํา 

เปนจะตองเรียนรูการวิเคราะหปญหาอยางมีระบบ เพื่อใชในการคนหาตนตอสาเหตุที่มาของปญหา 
โดยใชคําถามแบบ 5 W 1 H คือ 
 

- Who  ใครทําใหเกิดความสูญเสีย 
- What  ความสูญเสียเกิดจากอะไร 
- Where  ความสูญเสียเกิดขึ้นทีไ่หน 
- When  ความสูญเสียเกิดขึ้นเม่ือไร 
- Why  ทําไมจึงเกิดความสูญเสีย 
- How  ความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดอยางไร 

 
ในการวิเคราะหหาสาเหตนุั้น  ผูตั้งคําถามจะตองเรียนรูในการตั้งคําถามที่เปนประโยชน เพ่ือ

นําไปสูสาเหตุที่แทจริงในการแกปญหา 
และอีกวิธหีนึ่งที่นยิมอยางแพรหลายในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาคือ ผังกางปลา 

หรือผังเหตุผล (Cause & Effect diagram)  ซ่ึงเปนแผนภูมทิี่ใชตอจากแผนภูมิพาเรโต กลาวคือ
หลังจากตัดสนิในที่จะเลือกแกปญหาใดจากการทําแผนภูมิพาเรโตแลว ขั้นตอไปคือการระดมความคิด
เพื่อแกปญหาที่เลือกขึ้นมาจากแผนภูมิพาเรโต  โดยแสดงผลของสาเหตุของปญหาไวที่ปลายของ
แผนภูมิ  และระหวางที่จะถึงปลายของแผนภูมิจะแสดงสาเหตุของปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้น  โดยมี
หลักการเขียน คือ กําหนดปญหาที่ตองการแกไข  และเยียนตนเหตุของปญหาที่เปนสาเหตุของปญหา
เล็ก ๆ แตกแยกแขนงออกจากเสนตามแนวนอน  โดยเร่ิมจากตนเหตุใหญของปญหา ซ่ึงโดยทั่วไปจะ
ประกอบดวย 

- คนงาน (Man) 
- เครื่องจักร (Machine) 
- วัตถุดิบ (Material) 
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- วิธีการทํางาน (Method) 
- สภาพแวดลอม (Environment) 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
2.1.3 การบรหิารการผลิตเพื่อลดความสูญเสีย 

 
2.1.3.1 การวางแผน (Planning)  
 แผนงานตาง ๆ จะใหเปาหมายกับองคกรและระเบียบปฏิบัติงานที่ดทีี่สุด  เพ่ือความสําเร็จ

ของเปาหมายดังกลาวนี้ ยิ่งกวานัน้แผนงานจะทําให 
- องคกรตองรวบรวมทรัพยากรที่องคกรตองการสําหรับกจิกรรมตาง ๆ  
- ความกาวหนาขององคกรสามารถตรวจสอบและวัดได 
 
 

2.1.3.2 การจดัองคกร (Organizing)   
เม่ือผูบริหารไดกําหนดเปาหมายและพัฒนาแผนงานตาง ๆ ขึ้นมาแลวจาํเปนอยางยิ่งที่

ผูบริหารจะตองมีความสามารถในการออกแบบ และพัฒนาองคกรขึ้นมาเพื่อดําเนินงานตามแผนให
เกิดความสําเร็จ 

ความสูญเสีย 
(Effect) 

สภาพแวดลอม วิธีการทํางาน 

เครื่องจักร คน วัตถดุิบ 

รูปที่ 2.2 แสดงตัวอยางของผังเหตุผลหรือผังกางปลา 
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การบริหารบุคคล (Staffing)  เปนสวนหนึ่งของหนาทีก่ารจัดองคกร  การบริหาบุคคลคือ
หนาที่เกี่ยวกับการจัดสรรหาและการบรรจุบุคคลที่มีคุณสมบัติเหมาะสมในการปฏิบัติงานตาง ๆ ของ
องคการ 

 
2.1.3.3 การส่ังการ (Directing)  
หนาทีก่ารสั่งการจะถูกปฏิบัติโดยผานทางการติดตอส่ือสาร การสั่งการสวนใหญเกิดขึ้น

ภายในสภาพแวดลอมของความสัมพันธระหวางบุคคล  โดยอยูบนพ้ืนฐานของการเผชิญหนา การ
ติดตอสื่อสารที่มีประสิทธิภาพจะมีความสาํคัญตอหนาที่การสั่งการ 

 
2.1.3.4  การควบคุม (Controlling)  

 การควบคุมเกี่ยวของกับองคประกอบ 3 อยางคือ 
- การกําหนดมาตรฐานของผลการปฏิบัติงาน 
- การวัดผลการปฏิบัติงานและทําการเปรียบเทียบกับมาตรฐานทีก่ําหนดไว 
- การแกไขผลการปฏิบัติงานใด ๆ ที่ไมเปนไปตามมาตรฐาน 
ในการปฏิบัตหินาทีก่ารควบคุม ผูบริหารสามารถทําใหองคกรอยูบนหนทางทีถู่กตองได 

 
2.1.4 การแกไขปญหาความสูญเสีย 

 
2.1.4.1 ใหการศึกษาพืน้ฐานของการเกิดของเสียกบัพนกังาน 
การใหการศึกษาพื้นฐาน ทําไดโดยจัดการฝกอบรมเกี่ยวกับการรักษากฎระเบียบและการ

สรางวินัยใหเกิดขึ้นเพ่ือพนักงานจะไดเรียนรูปรับปรุงงานของตัวเอง  ซ่ึงจะทําใหลดตนกําเนิดของ
ความผิดพลาดหรือของเสียที่จะเกิดขึน้ในตัว  และทําใหคนงานเกิดความมัน่ใจในการปฏิบตัิงานที่
ถูกตองมากขึน้ดวย 

 
2.1.4.2 การศกึษาวิธกีารทาํงาน 
โดยการศึกษาการทาํงานของคน และองคประกอบตาง ๆ  ซึ่งจะมีผลตอประสิทธิภาพและ

เศรษฐภาวะของการทํางาน เพื่อการปรับปรุงการทาํงานนั้นใหดีขึน้การศึกษาการทํางานจึงมี
ความสัมพันธโดยตรงกับการเพิ่มผลผลิต  เราจึงใชการศึกษาการทาํงานนี้มาชวยในการเพิ่มผลผลิต
จากทรัพยากรที่มีอยูเดิมดวยคาใชจายการลงทุนทีน่อยลง 
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การศึกษาการทํางาน (Method Study) 
  มีจุดมุงหมายเพื่อพัฒนาวิธีการทํางานใหดกีวาโดยใชหลกัการปรับปรุงงาน ซึ่งจะชวย
ลดและตัดทอนงานทีไ่มจําเปนออกไป เชนการปรับปรุงกระบวนการผลิต และวธิีการทํางาน , 
สภาพแวดลอมการทาํงาน , เพิ่มความสะดวกและงายตอการทาํงาน , ลดความเมื่อยลาในการทาํงาน 
, กําหนดหากระบวนวิธีการในการขนยายวัสดุในกระบวนการผลิตใหเหมาะสม  โดยมีขัน้ตอนคราว ๆ 
ดังนี้ 

1. การเลือกงาน  -  เลือกงานที่มีความจาํเปนเรงดวนกวามาทําการศึกษากอน 
2. การบนัทกึการทาํงาน -  เปนการรวบรวมขอมูลขัน้ตอนวิธกีารทาํงาน และปญหา

การทาํงานตาง ๆ เพื่อนํามาหาแนวทางการแกไขตอไป 
3. การพิจารณาตรวจตราเพื่อกําหนดแนวทางการปรบัปรุงวิธกีารทํางาน  -  

เทคนิคที่ใชพิจารณาตรวจตราขั้นตอนของงานเพื่อกําหนดแนวทางการปรับปรุงคือเทคนิค 6 W 1 H  
จะทําใหตรวจสอบวาขั้นตอนการทํางานทีท่ําอยูเหมาะสมหรือไม ถาไมเหมาะสมก็จะใหหาแนวคิด  ใน
การปรับปรุง 

4. การปรบัปรุงงาน – เพ่ือไดแนวคิดการปรับปรุงงานมาแลวพบวา งานที่ทาํนั้นไม
จําเปนตองทําใหตัดไปได ทําใหลดงานบางสวนได  หรือบางคร้ังแยกงานที่ซับซอน ออกมาเปนงาน
ยอยที่งาย มากกวาหนึ่งงานจะชวยใหทาํงานเร็วขึน้ 

5. การวัดผลงาน – เพ่ือเปรียบเทียบกับวธิีการทาํงานเดิมโดยเปรียบเทียบเวลาหรอื
อัตราการผลิต 

 
2.1.4.3  สงเสริมกิจการการลดความสญูเสียในหนาที่งานผลิต 

จุดมุงหมายของกิจกรรมคือ ลดความสูญเสยีในหนาที่งานผลิต  โดยสามารถใชวธิีการเหลานี้ 
 

2.1.4.3.1 การวางแผนการผลิต  
เปนจุดเร่ิมตนของความสาํเร็จในการบริหารการผลิตใหเปนไปตามเปาหมาย กลาวคือในการ

วางแผนงานนัน้จะตองมีการปรับปรุงใหสอดคลองกับแผนการขายเพื่อกําหนดปริมาณการผลิต หรือ
เวลาการผลิตทีเหมาะสม 

ในการวางแผนการผลิตจะสงผลถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลตินั้นจะตองรวมถึงการ
วางแผนโครงสรางของผลิตภัณฑ  การวางแผนการเครื่อง  การวางแผนดานสตอก เปนตนและอาจจะ
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รวมถึงงานจัดทําตารางการผลิต  วางแผนจัดลําดับการผลิต  วางแผนดานตารางเวลา วางแผนดาน
วัสดุ และการสั่งงาน 

 
 

2.1.4.3.2 การควบคุมการผลิต  
เมื่อทําการวางแผนการผลิตเสร็จแลว  ในขั้นตอนที่จะปฏิบัติใหไดผลงานตามที่วางแผนไว

จะตองมีการควบคุมการผลติ  การทํางานในสวนนี้จะสําเร็จหรือไมนั้นจะสงผลกระทบตอความพอใจ
ตอการบรรลุของแผนมาก  การวางแผนกับการควบคุมเปนสวนสนับสนนุซึ่งกนัและกนั  ถามีการ
วางแผนที่ดี  งานดานการควบคุมก็จะนอยลง แตถาไมมีการวางแผนงาน  งานดานการควบคุมก็จะ
มากขึ้นดวย 

รายละเอียดของการควบคุมการผลิต มีดังนี ้
 

  A. การสั่งงาน - การสั่งใหทาํงานที่ตองทํา 
  B. การควบคมุความกาวหนา    -   ตองรูสภาพในขณะหนึ่งวาเร็วหรือชา กวากําหนด 

อยางถูกตอง แลววางมาตรฐานแกไข 
C. การควบคมุผลผลิต    -   ตองรูสภาพผลผลิตและคณุภาพของผลผลิต 
D. ทํารายงานการควบคุมการผลิต   -     ทํารายงานและวิเคราะหผลงานเพ่ือใชใน

การวางมาตรการตอไป 
 

2.1.4.4 เพ่ิมประสิทธภิาพในการทํางานของอปุกรณเครื่องจักรและการควบคุมอัตรา
การทํางาน (Operation Ratio) 
 

2.1.4.4.1 ประสิทธภิาพในการทาํงานของอุปกรณเคร่ืองจักรแตละเครื่อง และ
ประสิทธภิาพรวมของอุปกรณเครื่องจักรทั้งสายการผลิต   

เมื่อไดพิจารณาความสามารถของอุปกรณเครื่องจักรแลว ก็มาทาํการสํารวจการไหลของงาน
ในกระบวนการผลิตทั้งกระบวนการตั้งแตการผลิตขั้นตอนแรกจนถึงการผลิตขั้นตอนสุดทาย   เราจะ
พบวามขีั้นตอนที่มีสมรรถนะดอยที่สุด ในกระบวนการผลิตนั้นจะเปนตัวกําหนดความสามารถใน
กระบวนการผลิตทั้งกระบวนการ ซ่ึงเรียกวา กระบวนการคอขวด ซ่ึงเปนกระบวนการที่จะทาํใหเกิด
ความสูญเปลา ของประสิทธิภาพของอุปกรณเครื่องจักร  และการวางงานของคน  ดังนั้นการตรวจสอบ
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ดุลยภาพ หรือความเทาเทยีมกนัของความสามารถของอุปกรณเครื่องจักรแตละเครื่องตลอด
กระบวนการผลิตจึงเปนสิ่งที่จําเปนมาก 

 
2.1.4.4.2 ความสามารถของอุปกรณเคร่ืองจักรที่ตองการในปจจุบนั  และความ

ตองการในอนาคต  
คุณสมบัติของอุปกรณเครื่องจักรในปจจุบันนัน้พิจารณาในหลายประเด็น ตั้งแตคุณภาพการ

ผลิต ปริมาณการผลิต และตนทนุการผลติเปนตน ซ่ึงอุปกรณที่ไมมีคณุสมบัติตาง ๆ เหลานี้จะทาํให
เกิดปญหาตางๆ  ทางดานความสามารถของอุปกรณในอนาคตดวย ซึ่งการแกปญหาเหลานี้ตองอาศัย
เวลา  นโยบายในการเลือกเครื่องจักรนี้จึงเปนสิ่งที่จะเปนมากและเปนตัวแสดงใหเห็นความแตกตาง
ของสถานประกอบการที่มีช่ือเสียงกับ สถานประกอบการธรรมดา ทั่วไป  

  
2.1.4.4.3 อัตราการทํางานของอปุกรณเครื่องจักร   

เมื่อมีการเดินอุปกรณเครื่องจักร ก็จําเปนที่จะตองมีคาใชจายตาง ๆ เกิดขึ้น  เชนคาใชจาย
สําหรับพนักงานควบคมุ คาใชจายในการเดินเครื่อง  (คาไฟฟา แกส และไอน้ํา เปนตน)  และคา
ซอมแซม  ดังนั้นนอกเหนือไปจากการใชงานอุปกรณเครื่องจักรตามปกติแลว การใชอุปกรณเครื่องจักร
อยางมีประสิทธิภาพจึงเปนสิ่งสําคัญ  เพราะเมื่อมีการใชอุปกรณเครื่องจักรอยางมีประสิทธิภาพสูงก็
ยอมชวยลดจํานวนอุปกรณเครื่องจักรสํารองที่จะตองมีไว  อันจะสงผบในการประหยัดคาใชจายการ
ลดทุนดานอุปกรณเครื่องจักรลงได 
 ในการเพิ่มประสิทธิภาพการใชอุปกรณเครื่องจักรใหสูงขึ้นนัน้ จําเปนจะตองมีการตรวจสอบ
และวิเคราะหถึงเนื้อหารายละเอียดของการใชเวลาของอุปกรณเครื่องจักรเสียกอน  หลังจากนั้นจึงลง
มือแกไขสาเหตุที่ทําใหอุปกรณเคร่ืองจักรตองหยุดทํางานเปนเรื่อง ๆ ไป 
 การแสดงถึงอัตราการทาํงานของอุปกรณเครื่องจักรนั้นมีหลายวิธี แตจะกลาวถึงเฉพาสูตรการ
คํานวณที่เปนที่นยิมแพรหลาย ไดแก 
 
อัตราการทาํงานเครื่องจักร  = เวลาที่ใชอุปกรณเครื่องจักรทํางานไดจริง x 100 % 
     เวลาที่เครื่องจักรรับ โหลด 
   

การคํานวณหาอัตราการทํางานของเครื่องจักรตามสูตรขางตนนัน้ หากมีการนาํไปบนัทกึเวลา 
จะเปนประโยชนอยางมาก 
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2.1.4.5 การจดัทําระบบสารสนเทศเพื่อควบคุมของเสียที่เกิดขึน้ 

การจัดทาํระบบสารสนเทศเพื่อควบคุมของเสียที่เกิดขึ้น  ทําไดโดยการตรวจสอบของ
เสียในแตละเดือน  จัดทําระบบเอกสารขึ้นมาเพ่ือควบคุมของเสียที่เกิดขึ้น เชน การเบิก-จาย เศษที่
เกิดขึ้น   การบันทกึขอมูลตาง ๆ ของเศษที่เกิดขึ้น 
 

2.1.5 ตนทนุของเสีย 
 ตนทนุการผลติประกอบดวยตนทนุวัสดุและตนทนุแปรสภาพ  จะเปนตนทุนของผลิตภัณฑ

โดยสมบูรณ   แตถามขีองเสียเกิดขึ้น   ตนทนุการผลิตตอหนวยจะสงูขึ้น  การดําเนินงานทางการผลิต
ท่ีมีประสทิธิภาพ  คือ การจํากัดของเสียใหเกิดขึ้นนอยที่สุด   ดวยการใชกระบวนการลดและควบคุม
ของเสียที่เกิดขึ้น  จากการศึกษาปญหาและสาเหตุของการเกิดของเสีย  ดําเนินการวางมาตรการ
ปองกันเพ่ือไมใหเกิดปญหาในกระบวนการผลิต และลดปริมาณชองเสียใหนอยลง  โดยการจําแนก
ของเสียแบงไดดังนี้ 

1. ของเสียปกติ (Normal Spoilage) คือ ของเสียซึ่งเกิดขึ้นเนื่องมาจากกระบวนการผลติ    
ภายใตสภาวะกรณืของการผลิตที่มีประสทิธิภาพ  ของเสียปกติจึงเปนผลที่เกิดขึน้จากการผลิต  และ
ตนทนุของของเสียที่เกิดขึ้นจะถือวาเปนสวนหนึ่งของตนทนุการผลิต  และครอบคลุมอยูในผลผลิตที่ดี 
เพราะการที่จะทําใหไดหนวยผลิตที่ดีจะตองมีหนวยเสียตามมาดวย 

2. ของเสียผิดปกติ (Abnormal Spoilage)  คือของเสียที่เกิดขึ้นโดยไมจําเปน  หรือไม
ควรจะเกิดขึ้นภายใตเง่ือนไขของการทาํงานที่มีประสทิธิภาพ  ตนทุนของหนวยเสียหรือผลิตภัณฑที่เสีย  
จะถือไดวาเปนสวนหนึ่งของการขาดทุนจากการดําเนินงาน 

 
 

2.1.6 เครื่องมือ 7 อยาง ของ QC. (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล และ  ผดุงศักดิ์  ทวิชัยยุทธ, 
2543) 

 
2.1.6.1 การแจกแจงขอมลู (Data Stratification) 

ขอมูลคือแนวทางสูการแกไขปญหาและการปรับปรุง จากขอมูลจะบอก ปรากฏการณ 
พฤติกรรม หรือ คุณสมบัติใดๆ ที่ตองการจะทราบ 

วัตถุประสงคของการรวบรวมขอมูล ไดแก 
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1. เพื่อศึกษาสถานภาพปจจุบันของกิจกรรมการผลิตหรือการทาํงานวา มีส่ิงผิดปกติ ส่ิงที่ไม
เปนไปตามขอกําหนด หรือ ที่ไมเปนไปตามความคาดหวัง หรือไม 

2. เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของความผิดปกตินั้น 
3. เพื่อตรวจสอบประเมินผลของการปรับปรุงหรือของแผนการปฏิบัติงานตางๆ 
การรวบรวมขอมูลอยางถูกตองเหมาะสม เปนกิจกรรมที่จําเปนในเบื้องแรกที่จะชวยทําให

ทราบวามีปญหาหรือไม ชวยใหสามารถวเิคราะหสาเหตุของปญหานัน้ไดอยางถูกตอง และชวยให
สามารถตัดสนิใจเลือกแนวทางและวิธกีารแกปญหาทีไ่ดผลอยางถูกตองได 

 
2.1.6.2 ใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet) 

 ใบรายการตรวจสอบ คือ แบบฟอรมหรือตารางที่มีการออกแบบเอาไวลวงหนา เพื่อใชในการ
เก็บรวบรวมขอมูล โดยมีแนวทางในการออกแบบใบรายการตรวจสอบที่สําคัญ 3 ประการ ดังนี้ 
 1. ชวยใหสามารถเก็บขอมูลไดครบถวน ตรงตามวัตถุประสงคของการนําไปใชงาน 
 2. ชวยใหการเก็บรวบรวมขอมูลทําได สะดวก งายดาย และถูกตองแมนยํา 
 3. ชวยใหอานขอมูลแลวเขาใจไดทนัที และสามารถนาํไปใชประโยชนตอไดโดยสะดวก 
 

2.1.6.3 กราฟรปูแบบตางๆ (Graphs) 
 กราฟ คือเคร่ืองมือสําหรับใชในการแสดงขอมูลที่เปนตัวเลขออกมาใหเห็นเปนภาพ เพ่ือ
สะดวกในการวิเคราะห ขอมลูที่เปนตัวเลขทุกประเภทสาสามารถนําเสนอในรูปแบบกราฟได 
 ขอดีของกราฟ คือ เขียนงาย อานงาย เขาใจวาย ชวยใหตีความหมายของขอมลูไดรวดเร็ว 
สามารถเปรียบเทียบขอมูลหลายๆชุดใหเห็นความแตกตางไดชันเจน 
 กราฟที่นยิมใชกันแพรหลายและเปนที่คุนเคยกันดี ไดแก กราฟเสน กราฟแทง กราฟวงกลม 
และกราฟเรดาร 

� กราฟเสน – ใชในกรณีที่ตองการแสดงหรอืสังเกตการเปลี่ยนแปลงของคาขอมูลตามชวง 
เวลาตางๆ ตามปกติจะใหแกนตั้งแสดงคาของขอมูล และแกนนอนแสดงลําดับคาของ
เวลา เมื่อโยงคาของขอมูลในแตละชวงเวลาดวยเสน (ตรงหรือโคง) จะไดกราฟเสนที่
ช้ีใหเห็นแนวโนมการเปลี่ยนแปลงของคาของขอมูลอยางตอเนื่องได 

� กราฟแทง – ใชในกรณีที่ตองการแสดงการเปรียบเทียบคาของขอมลูวามขีนาดใหญ-เล็ก 
หรือปริมาณมาก-นอยกวากนั โดยใชความสูงหรือความยาวของแทงกราฟแทนขนาด หรือ 
ปริมาณนัน้ 
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� กราฟสัดสวนหรือกราฟวงกลม – ใชในกรณีที่ตองการแสดงการเปรียบเทียบสัดสวน
ระหวางคาตางๆของขอมูลชดุหนึ่ง โดยการแบงพ้ืนที่ในวงกลมออกเปนสวนๆตามรัศมีให
มีสัดสวนของพื้นที่ตามสัดสวนของคาของขอมูลแตละคา 

� กราฟรปูแบบอืน่ๆ – ไดแก กราฟรูปภาพ กราฟเรดาร กราฟพ้ืนที่ เปนตน 
 

2.1.6.4 ผังพาเรโต (Pareto Diagram) 
 ผังพาเรโต คือ เครื่องมือสําหรับวิเคราะหและ เรียงลําดับความสาํคัญ ของปญหา (หรือ
สาเหตุ) ตางๆที่เกิดขึน้ในสถานทีท่ํางานหนึ่งๆ เชน เรียงลําดับความสําคัญของลักษณะตางๆ ของ
สินคาบกพรอง ประเภทตางของขอรองเรียนจากลูกคา ประเภทตางๆของการเกิดอุบัติเหตุ ประเภท
ตางๆของเครื่องจักรที่ชํารุดบอยๆ 
 โดยการนําปรากฏการณที่เปนปญหา (หรือ สาเหตุ) ทั้งหลายเหลานั้น มาแยกแยะประเภท
หรือแจกแจงใหเปนกลุม แลวเรียงลําดับตามคาของขอมลูจากมากไปหานอยในแนวนอน และแสดงคา
ความมากนอยนัน้ดวยความสูงของกราฟแทง และแสดงคาสะสมดวยกราฟเสน 
 ประโยชนของผังพาเรโต 

 1. ใชบงชี้วาปญหา (หรือสาเหตุ) ประเภทใดสําคัญที่สุด 
 2. ใชแสดงขนาดและลาํดับความสาํคัญของปญหา (หรือสาเหตุ)  แตละประเภท 
3. ใชแสดงวาปญหา (หรือสาเหตุ) แตละประเภทมีขนาดคิดเปนอัตราสวนเทาใดของ

ปญหา (หรือสาเหตุ) ทั้งหมด 
เราสามารถใช ผังพาเรโต แสดงขอมูลไดใน 2 ลักษณะ 

1).ผังพาเรโต แสดงขอมูลที่เปน ผล เพื่อใชระบุวา ปญหา ที่สําคัญนั้น เปนปญหา
ประเภทใด 

2). ผังพาเรโต แสดงขอมูลที่เปน สาเหตุ เพ่ือใชระบุความผิดปกติขององคประกอบ
ตางๆ ในกระบวนการวาองคประกอบใดมีความผิดปกติมากหรือนอยเพียงใด 

 
2.1.6.5 ผังแสดงเหตุและผล หรือ ผังกางปลา (Causes and Effect Diagram or 

Fishbone Diagram) 
 ผังแสดงเหตุและผล คือ ผังภาพที่แสดงความสมัพันธระหวาง ผลของการทํางาน (อาการหรือ
คุณลักษณะของปญหาอยางใดอยางหนึ่ง แสดงไวทีห่ัวปลา) กับสาเหตุตางๆ (ปจจัยหรือองคประกอบ
ตางๆ ในการทาํงานนั้น แสดงไวทีก่างปลา)  
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 เนื่องจากผังนี้ มีลักษณะคลายกางปลา จึงนิยมเรียกกันวา “ ผังกางปลา “ และ เนื่องจาก ศ.
ดร.อิชิกะวะ คะโอรุ เปนผูคิดตนขึน้มา บางครั้งจึงมีผูเรียกวา “ผังอิชิกะวะ (Ishikawa Diagram)” 
 ประโยชนของผังกางปลา 

1. ชวยใหสามารถวิเคราะหสาเหตุของปญหา ไดอยางมีเหตุมีผล ละเอียดครอบคลุม 
เจาะลึกถึงสาเหตุที่เปนรากเหงา (Root cause) ของปญหาไดอยางงายดาย และเปนระบบ อันจะ
นําไปสูการแกไขปญหาไดอยางถูกตองตรงจุด 

2. ใชเปนเครื่องมือชวยระดมความคิดเห็นจากสมาชิกหรือผูเกี่ยวของหลายๆคนมา
รวมไวในแผนภาพเดียวกัน ทําใหสมาชิกเกิดความเขาใจตรงกัน 
 

2.1.6.6 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 แผนภูมิควบคุม คือ แผนภูมิที่ใชสําหรับเฝาติดตาม (Monitoring) คาของตัวแปรที่ตองการ
ควบคุมคุณภาพวา เกิดความผันแปรเกินพิกัด (ขีดจํากดั) ที่กาํหนดไวหรือไม และความผนัแปรนั้นมี
แนวโนมอยางไร 
 ประโยชนของแผนภูมิควบคุม 

1. ใชเฝาติดตามดูวา ตัวแปรตางๆในกระบวนการทาํงานมีคาอยูในพิกัดที่ตองการ
หรือไม 

2. ใชเฝาติดตาม การเปลี่ยนแปลงคาของตัวแปรที่ตองการควบคุมวา มีแนวโนม
อยางไร ทาํใหทราบไดลวงหนาวามรแนวโนมจะเกิดปญหาหรือไม และสามารถคิดหามาตรการและลง
มือปองกันแกไขไดอยางทันทวงทีกอนที่จะเกิดความเสียหายขึ้น 

3. ใชเปรียบเทียบผลกอน และ หลังการแกไขปญหา 
 ลักษณะที่สําคัญของแผนภมูิควบคุม  
 มีลักษณะคลาย กราฟเสน แตเนื่องจากมีวัตถุประสงคหลักเพื่อเฝาติดตามดูความผนัแปรของ
คาของขอมูล จึงมีองคประกอบเพิ่มเติม ไดแก 
  1. เสนพิกัดดานบน (Upper Control Limit : UCL) 
  2. เสนพิกัดดานลาง (Lower Control Limit : LCL) 
  3. เสนกลาง (Center Limit : CL)  
 ถามีขอมูลอยูภายใตความผนัแปรตามธรรมชาติ ขอมูลจะมีพฤติกรรมแบบสุมรอบๆเสนกลาง 
และมขีนาดของความผันแปรอยูภายในพิกัดดานบนและพิกัดดานลาง 
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2.1.6.7 ฮีสโตแกรม (Histogram) 
 ฮีสโตแกรม คอื ผังภาพที่แสดงการกระจายตัว (ความผันแปรออกจากศูนยกลาง) ของขอมูล
ชุดหนึ่งซึ่งแสดงคุณลักษณะอยางใดอยางหนึ่ง เชน ความยาว น้ําหนกั เวลา อุณหภูมิ หรือ ความแข็ง 
เปนตน 
 โดยใหแกนนอนแสดงคาของขอมูลซ่ึงแบงออกเปนชวงๆทีม่ีขนาดเทากนั (ภาษาทางวิชาการ
เรียกวา อันตรภาคชั้น) และใหความสูงของกราฟแทงแสดง ความถี่ (หรือจํานวน) ของขอมูล ที่มีคาอยู
ในชวงชั้นเดียวกัน 
 
 ประโยชนของฮีสโตแกรม  

1. เพื่อศึกษาวาขอมูลชุดหนึง่ มีการกระจายตัวมากนอยเพียงไร อยูในขอบเขตที่ยอมรับได 
(ตามสเปก) มากหรือนอยเพียงไร 

 2. ใชในการคาํนวนหาคาทางสถิติของขอมูลชุดนั้น อาทิ คาสูงสุด คาต่ําสุด คาพิสัย 
คาเฉลี่ย คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

3. จากคาขอบเขตที่ยอมรับได (ตามสเปก) และคาทางสถิติที่คํานวนได ทําใหสามารถระบุ
คา “ดัชนีวัดความสามารถของกระบวนการ (Process Capability Index : CP)” ได ซ่ึงจะเปน
ประโยชนในการ  “เปรียบมวย (Benchmarking)” และการปรับปรุงกระบวนการตอไป 

4. ใชตรวจสอบประสิทธิผลของการปรับปรุง 
 

2.1.6.8 ผังสหสัมพนัธ (Scatter Diagram)  
 ผังสหสัมพันธ คือเครื่องมือที่ใชในการแสดงวาขอมูล 2 ชุด หรือตัวแปร 2 ตัวมีความสมัพันธซ่ึง
กันและกนัหรือไม และระดบัความสัมพันธนั้นมีมากหรอืนอยเพียงใด 
 ตัวแปรทีแ่สดงแทนขอมูลทั้ง 2 ชุดนั้น อาจจะเปน 
  1. ตัวแปรตาม (หรือ Outputs ของกระบวนการ) ทั้ง 2 ตัว 
  2. ตัวแปรอิสระ (หรือ Factorsภายในกระบวนการ) ทั้ง 2 ตัว 
  3. ตัวหนึ่งเปนตัวแปรตาม อีกตัวหนึ่งเปนตัวแปรอิสระ 
 ประโยชนของผังสหสัมพันธ 
  1. เพ่ือหาความสัมพันธระหวางขอมูล 2 ชุดหรือตัวแปร 2 ตัว 

2. เพื่อตรวจสอบวา ผลของการเปลี่ยนแปลงของตัวแปรตัวหนึ่ง มีผลตออีกตัวหนึ่ง
หรือไม และ จะเปลี่ยนแปรไปในทิศทางใด (เพ่ิมขึ้นตามกัน หรือ ตัวหนึ่งเพ่ิมอีกตัวหนึ่งลด)  
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 รูปแบบของแผนผังสหสัมพันธ 
 1. ความสัมพันธแบบแปรผันตามกัน (ความสัมพันธเชิงบวก) เชน งบโฆษณายิ่งมาก ทําให
ยอดขายยิ่งมากขึน้ตามไปดวย (ภายในขอบเขตจํากัดชวงหนึ่ง) 
 2. ความสัมพันธแบบผกผนั (ความสมัพันธเชิงลบ) เชน เปอรเซ็นตของคารบอนในเนื้อเหล็กยิ่ง
มาก ความเหนียวของเหล็กยิ่งลดลง 
 3. ความสัมพันธแบบไมเปนเสนตรง  (Non linear) หมายถึงจุดทั้งหลายเรียงตัวเปนแนวที่บง
บอกวาตวัแปรทั้งสอง มีความสัมพันธกนัแตไมเปนแนวเสนตรง แบบ  1).  หรือ  2).  
 4. กรณีที่ไมมคีวามสัมพันธกันเลย หมายถึง กรณีที่จุดตางๆกระจัดกระจายอยูบนกราฟโดยไม
แสดงความสมัพันธในแนวใดแนวหนึ่ง 
 

2.1.7  ปจจยัทางกายภาพที่มีผลตอการทาํงาน (แนงนอย พงษสามารถ, 2519) 
  

2.1.7.1 เสียง 
 เสียงเปนปจจัยที่จะสงผลกระทบตอประสทิธิภาพการทาํงานคอนขางจะเห็นไดชัด Vernon 

และ Warner ทําการทดลองเกี่ยวกับผลกระทบของเสียงระดับตางๆ ทีม่ีตอการทาํงานทางคณิตศาสตร
และไดขอสรุปวา 

1) การคิดตัวเลขทางคณิตศาสตรนั้น เสียงจะไมมีผลกระทบที่แนชัดตอความเร็วและความ
ถูกตองของผลการคํานวนตัวเลข แตอาจทาํใหมนษุยตองใชพลังงานมากขึ้น โดยสิน้เปลืองออกซิเจน
มากขึ้น 

2) เมื่อเสียงมีระดับสม่ําเสมอ มนษุยจะปรับตัวใหเขากบัระดับเสียงอยางสม่ําเสมอได แต
มนษุยจะใชความพยายามในการทํางานมากขึ้นเพื่อใหไดผลงานเทาเดิม 

มีผูพยายามทีจ่ะศึกษาเกี่ยวกับอิทธิพลของเสียงตอมาอีกมาก แตขอสรุปตางๆ ก็ยังไมสูจะ
ชัดเจนนัก และยังไมอาจที่จะกลาวอยางเฉพาะเจาะจงลงไปไดวาเสียงชนิดใด ดังแคไหน จะมีอิทธิพล
เพียงไรตอผลงานชนิดใดบาง แตพอจะเปนที่เชื่อถือไดวาระดับเสียงที่สูงเกินไปจะทําใหเกิดปฏิกิริยา
ทางรางกายมนษูยไดเชน อาจทําใหหูเสีย อาจถึงกับหูหนวกกไ็ด โดยปกติแลวระดับเสียงที่เกินกวา 
100 เดซิเบลถือวาเปนระดับที่ฝายจัดการจะตองหาทางแกไข 
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2.1.7.2 แสง 
ผูที่ศึกษาอิทธพิลของแสงไวมากที่สุดคือ Ferree และ Rand เขาสรุปขอเท็จจริงที่นาสนใจไว

ดังนี้ 
แสงธรรมชาติเปนแสงที่ดีที่สุดสําหรับการทาํงาน แสงไฟชนิดที่มีองคประกอบและสสีันเหมือน

แสงธรรมชาตมิากที่สุดก็จะเปนสิ่งที่ดีที่สุดรองลงไปจากแสงธรรมชาตใินกรณีทีไ่มอาจอํานวยแสง
ธรรมชาติใชไดในสถานทีท่าํงาน 

คุณลักษณะทีสํ่าคัญที่จะนํามาเปนสิ่งพิจารณาในการเลือกใชแสง ก็คือการกระจายของแสง 
หรือตําแหนงที่มาของแสง ความเขมของแสง ความพราของแสง และการผสมระหวางแสงไฟกบัแสง
ธรรมชาติ 

สําหรับแสงไฟนั้น ไฟสีเหลืองเปนสีที่เหมาะกับการทํางานมากที่สุด หรืออยางนอยก็เปนที่
เชื่อถือไดวา ไฟสีเหลืองนั้นสะดวกแกการทํางานมากกวาไฟสีน้าํเงิน แตอยางไรก็ตาม ไฟเฉยๆ โดย
ปราศจากหลอดสี จะเปนสิ่งที่ดีที่สุด แตถาเปรียบเทียบการทาํงานภายใตดวงไฟสตีางๆ ซ่ึงมีแรงไฟสูง
เทากันแลว การทํางานกับไฟสีเหลืองจะทําใหรูสึกไมสะดวกนอยที่สุด 

ความแตกตางที่สําคัญที่สุดระหวางแสงธรรมชาติกับแสงไฟ คือความสวางของระดับการ
กระจายแสง แสงธรรมชาตจิะกระจายทัว่ถึงกัน คือความสวางของแสงจากมุมหนึ่งไปยังอีกมุมหนึง่ของ
หองจะเทากนัไดหาาากไมมส่ิีงใดบังแสง แตแสงไฟนั้นอาจกระจายไมทั่งถึงเทากัน ตําแหนงที่ใกลดวง
ไฟก็จะสวางมากกวาตําแหนงที่อยูไกลดวงไฟ ผูที่ทํางานในหองที่มีการกระจายของแสงไมดี และความ
เขมของแสงไมสม่ําเสมอมีโอกาสทีจ่ะเปนโรคสายตาได 

ความสวางจาในรัศมีสายตาก็เปนเหตุหนึ่งซึ่งมีอิทธิพลตอความสะดวกในการมองเห็น แสงซึ่ง
ตกกระทบลงสูพื้นหรือผนังหอง หรือวัสดุสะทอนแสงบางชนิดในหอง อาจสะทอนกลับไปสูเพดานหรือ
ตําแหนงอ่ืนๆในหอง ทําใหความเขมของแสงและการกระจายความสวางในหองไมสม่ําเสมอได การ
ทํางานบนโตะทํางานปกติอาจตองการแสงเพียงเฉพาะสวางทัว่โตะทาํงานก็พอ แตที่อ่ืนๆในหองก็ควร
จะปรับแสงใหสวางพอสมควรดวย ไมใชปลอยใหมืดเสียทีเดียว ทั้งนีเ้พราะเวลาคนทํางานนัน้ สายตา
ของเขามไิดหยุดนิ่งอยูเฉพาะที่โตะทํางาน การเหลือบสายตาผานไปยังที่ตางๆที่มแีสงสวางไมเทากัน 
จะทําใหตาพราได แสงสวาง ณ ตําแหนงตางๆทัว่บริเวณที่ทาํงานจึงควรถูกปรับใหแตกตางกันเล็กนอย
ท่ีสุด  

แสงที่พอดีสําหรับคนตางวยัก็ไมเทากนั โดยทั่วไปแลว คนที่มีอายุมากกวา 35 ปมีแนวโนมที่
จะชอบความสวางมากกวาคนที่มีอายุต่ํากวา 35 ป 
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ในบางกรณ ี แสงไฟอาจถูกนาํมาใชผสมกับแสงธรรมชาติบาง มนษุยมีสัญชาตญาณอยาง
หนึ่ง คือเมื่อเปดไฟในหองทํางานก็มกัจะหันไปรูดมานปด โดยความเปนจริงแลว การใชแสงสวาง
ธรรมชาติผสมกับแสงไฟไมเปนผลเสียแตประการใด 

 
2.1.7.3 สี 
ไมสูจะมีหลกัฐานการทดลองเกี่ยวกับสีปรากฎมากนัก ไมเปนทีแ่นชัดแตอยางไรวาสีใดจะมี

อิทธิพลอยางใดตอการทํางาน นอกจากวาสีมีสวนทําใหคนเรารูสึกตอความรอนแรงตางกัน ซ่ึงก็ไม
สงผลกระทบตอการทํางานแตอยางใดนัก 

Ferree และ Rand เคยทําการทดลองเกี่ยวกับสมรรถภาพการเห็นของมนษุย เขาอธิบายวา
กระดาษสขีาวและหมึกสีดาํซึ่งปราศจากเงาเหลือบ จะชวยใหมนษุยมองเห็นไดเต็มสมรรถภาพที่สุด สี
ผสมจะมนี้ําหนักนอยกวาสบีริสุทธิ์ เงาจางจะชวยใหมองเห็นไดวายกวาเงาดํา 

แสงและสีเปนสิ่งที่ตองพิจารณาควบคูกันในบางกรณี เชน ปายจราจร แมวาปายพื้นขาว
ตัวอักษรสีดําจะดีที่สุด แตพ้ีนขาวมักสกปรกงาย สีขาวที่สกปรกจะมีลักษณะคล้ําใกลสีดํา ทําให
มองเห็นตัวอักษรไดยาก จึงมักใชพื้นสีเหลอืงตัวอักษรสดีําแทน ในบางกรณีการใชปายสีอ่ืน เชนสีฟา 
หรือเขียวนั้น มักเปนไปเพื่อเหตุผลอื่นมากกวาเพื่อสมรรถภาพการมองเห็นแตเพียงอยางเดียว 

 
2.1.7.4 ความเมื่อยลา 

ความเมื่อยลาเปนสิ่งที่ไมพึงประสงคทั้งสําหรับฝายจัดการและทั้งสําหรับตัวพนักงานเอง ทั้งนี้
เพราะความเมื่อยลาเปนสาเหตุหนึ่งในหลาย ๆ สาเหตุทีท่ําใหผลงานลดลง ฝายจัดการตองการที่จะลด
ความเมื่อยลาของพนักงานเพื่อเพ่ิมผลผลิต สวนฝายพนักงานเองก็ตองการที่จะขจดัความเมื่อยลาของ
ตนเองเชนกัน เพราะความเมื่อยลาเปนสัญญาณของความเหนื่อยออนหรือแมแตความเจ็บปวยซึ่งไม
เปนที่พึงปรารถนาอยางแนนอน 

ความเมื่อยลาไดเปนหัวขอทีถู่กพูดถึงในโลกของธุรกิจและอุตสาหกรรมมานานแลว การ
พยายามที่จะศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาก็เปนสวนหนึ่งของการขจัดความเมื่อยลา หลายคนมี
ความเชื่อมั่นวาหากวธิีการทาํงานดถกูกําหนดขึน้เปนกฏเกณฑมาตรฐานที่สมบูรณแลว ความเมื่อยลา
จะถูกขจัดไปหรือถูกกาํจัดใหเหลือนอยลง พอจะมีหลักฐานเปนที่เช่ือถือไดวาถาคนเราทํางานดวยวิธีที่
เหมาะสมเขาจะรูสึกสบายขึน้กวาเดิมและนั่นยอมหมายถึงวาเขาไดขจดัความเมื่อยลาในการทาํงาน
ไปไดสวนหนึ่งดวย 
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ความเมื่อยลา คําวาความเมื่อยลา (Fatigue) นีไ้ดนาํไปใชอยางกวางทั้งในทางที่ถกูและใน
ความหมายทีผิ่ด อยางไรกต็ามพอจะลงความเห็นอยางกวาง ๆ ไดวาความเมื่อยลา (fatigue) คือการ
เปลี่ยนแปลงไปของสภาพรางกายหลังจากไดกระทาํการสิ่งใดสิ่งหนึ่งผานไป เชน หลังจากการทํางาน
หนกัสักระยะหนึ่ง คนเราอาจรูสึกเหน็ดเหนื่อย หายใจถี่ ทั้งนี้อาจเปนเพราะภาวะน้ําตาลเลือดลดลง 
เพราะสภาพของสารเคมีในรางกายไดถูกเผาผลาญใหเหลือนอยลง ทั้งนี้ทําใหกําลังวังชาที่จะทํางาน
ลดนอยถอยลง 

ในทางธุรกิจและอุตสาหกรรม ความเมื่อยลาจะทําใหผลผลิตลดลง เชนการนั่งทํางานประจาํ
ในเกาอ้ีตัวหนึง่ติดตอกันเปนเวลานานเกนิไป อาจทําใหเมื่อยลากลามเนื้อบางสวนจนไมสามารถ
ทํางานตอไปได การปองกันไมไหเกิดความเมื่อยลานัน้เปนสิ่งเปนไปไมได แตวิธีที่จาํเปนคือการ
พยายามลดความเมื่อยลาใหเหลือนอยลง ดวยการหยดุพักผอนเสียในขณะที่เริ่มจะเกิดความเมื่อยลา
ขึ้น ไมควรปลอยใหเกิดความเมื่อยลาอยางมากขึน้เสียกอนจึงเริ่มหยุดพักผอน ทั้งนี้เพราะการพักผอน
ในขณะที่เกิดความเมื่อยลาอยางมากนัน้จะตองใชเวลานานและอาจไมสามารถขจดัความเมื่อยลานัน้
ไดทันทวงท ี ดังนั้นธุรกจิทั่วไป จึงควรจัดใหมีเวลาพักในช่ัวโมงที่ผลผลิตเริ่มตํ่าลงในแตละวนัความ
เมื่อยลามีสาเหตุมาจากปจจัยหลายอยางตาง ๆ กัน โดยทั่วไปปจจัยที่จะมีผลตอความเมื่อยลาคอื 

1. ลักษณะงานเชนความหนักเบาของงานและความยากงายของงาน 
2. สภาพแวดลอมทั่วไปในการทํางาน อาทิเชน สี เสียง อุณหภูมิ และอืน่ ๆ 
3. ชวงเวลาการทํางาน ระยะเวลาที่ตองทํางานติดตอกันในหนึ่งวนั เปนสิ่งกําหนดความ

เมื่อยลาในการทํางานดวย นอกจากระยะเวลาการทาํงานในหนึ่งวนัแลว บางกรณีจํานวนวันทํางานใน
หนึ่งสัปดาหกอ็าจมีผลตอผลิตผลในสัปดาหได 

4. ตัวบุคคล เปนไปไดวาบุคคลบางคนมีความเมื่อยลาตอส่ิงใดสิ่งหนึ่งงายกวาบุคคลอื่น 
ๆ ดังนั้น ชนิดของคนจึงมีสวนกําหนดขนาดของความเมื่อยลาในการทาํงานดวย 

5. ความเปนอยูของคนนอกสถานที่ทาํงาน 
ในความเปนจริงเราอาจไมสามารถเปลี่ยนแปลงหรือแกไขปจจัยบางอยางซึ่งเปนสาเหตุตอ

ความเมื่อยลาได แตปจจัยบางอยางซึ่งเปนสิ่งที่กอใหเกิดความเมื่อยลาที่เกนิจําเปนนัน้ควรจะไดรับ
การปรับปรุงเสียใหม 
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2.1.7.4.1 ความเมื่อยลาทางใจ 
 นอกจากความเมื่อยลาอันเกิดจากปฏิกิริยาเคมีในรางกาย ซ่ึงเปนความเมื่อยลาทางกายแลว 
ยังมีบางสิ่งบางอยางคลาย ๆ กัน กับความเมื่อยลาทางกาย คือกอใหเกิดความเบื่อหนายที่จะทํางาน 
แตอาจเกิดความเมื่อยลาขึ้นโดยที่ยังไมไดเริ่มทํางานในวนันัน้เลยและหากทาํที่จะทาํงานตอไปภายใต
ความเบื่อหนายเหลานี้แลว ผลิตผลที่ไดจะลดลงทั้งในเชิงคุณภาพและปริมาณ ความเมื่อยลาชนดิหลงั
น้ีคือ ความเมื่อยลาทางใจ ความเมื่อยลาทางใจอาจเปนผลมาจากความซ้าํซากจาํเจ ความนาเบ่ือ
หนายของงาน ความซ้ําซากจําเจนี้มักจะเกิดขึ้นกับงานในระดับต่ําทีไ่มมีอะไรทาทาย โดยเฉพาะงาน
ในโรงงานผลติสินคาทีละมาก ๆ (Mass production) ซึ่งคนงานเพียงแตทาํหนาที่อยางใดอยางหนึ่ง
ซํ้าซากอยูแตเพียงอยางเดียว เขน คนขนันอตใน Assembly line เปนตน อยางไรก็ดี สําหรับงานทีไ่มใช 
mass production น้ัน ความรูสึกวางานซ้ําซากนาเบื่อหนายอาจมไิดเกิดจากลักษณะงานเอง แตอาจ
เกิดจากตัวบุคคลผูทํางานนัน้เองก็ได บุคคลบางคนเปนคนที่ไมชอบความรับผิดชอบ ตองการทํางาน
งาย ๆ โดยไมตองเสี่ยงตอการตัดสินใจเลย สําหรับบุคคลเหลานี้อาจไมมีปญหา เรื่องความเบื่อหนาย
ตอความจําเจของงาน แตสําหรับบุคคลบางคนที่ชอบการทํางานที่ตองใชความคิด มีความรับผิดชอบ
จะรูสึกเบ่ือหนายตองานที่ไมตองตัดสินใจอะไรเลย ความรูสึกเบ่ือหนายอันเปนความเมื่อยลาทางใจนี้
จะเปนผลใหเกิดความไมอยากจะทาํงานและไมพอใจงาน และผลผลิตในขัน้สดุทายอาจลดลงหรือ
แมวาไมลดลง ก็จะเปนผลผลิตที่ไมเต็มสมรรถภาพการทาํงานของพนักงาน 
 

2.1.7.4.2 การลดความเมือ่ยลาในการทาํงาน  
ฝายจัดการจําเปนที่จะตองหาสาเหตึแหงความเมื่อยลาและพยายามลดอัตราความเมื่อยลาที่

จะเกิดขึ้นดวยวิธีการตาง ๆ ที่เหมาะสมเปนกรณี ๆไป 
การลดความเมื่อยลาทางกาย ความเมื่อยลาทางกายกบัความเมื่อยลาทางใจมลัีกษณะทาง

ธรรมชาติทีแ่ตกตางกันอยูแลว ดังนั้นการพยายามที่จะขจัดหรือลดปญหาความเมื่อยลาทางกาย กับ
ความเมื่อยลาทางใจจึงอาจกระทําไดดวยวิธีทีแ่ตกตางกัน 
สําหรับความเมื่อยลาทางกายนั้น อาจลดลงไดดวยขอแนะนํากวาง ๆ คือ 
1. ลดเวลาทํางานในแตละวนั 
2. จัดใหมีชวงเวลาพักนอกเหนือจากเวลาพักกลางวนัตามปกติ 
3. ปรับปรุงแกไขหรือเปลี่ยนแปลงวัสดุอุปกรณที่ใชในการทํางาน 
4. สรางสิ่งแวดลอมท่ีจําเปนเพ่ือการทาํงานทีม่ีประสิทธิภาพ 
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การลดเวลาการทํางานในแตละวันเปนสิ่งจําเปนสําหรับองคการที่มีช่ัวโมงการทาํงานยาวกวา
ปกติ ถือกันวาชั่วโมงทาํงานปกติคือ 8 ช่ัวโมงตอวัน สัปดาหละไมเกิน 48 ช่ัวโมง 

การจัดใหมีชวงเวลาพักนอกเหนือจากเวลาพักกลางวนัตามปกตินัน้ นอกจากจะลดความ
เมื่อยลาทางกายแลว ยังอาจลดความเมื่อยลาทางใจไดดวย หลักทั่วไปทีน่ิยมปฏิบัติคือ การจัดใหมี
ชวงพัก 10 หรือ 15 นาที ในชั่วโมงที่ผลผลิตเริ่มตกต่ําลงเพราะความเมื่อยลา แตทั้งนี้ขึน้กับชนิดและ
ลักษณะของงานเปนอยาง ๆ ไป 

การจัดการปรบัปรุงแกไขหรือแมแตเปล่ียนแปลงวัสดุอปุกรณ ที่เปนเครื่องใชที่จําเปนในการ
ทํางานก็เปนสิง่ที่จําเปนในบางกรณี เชนเคร่ืองมือที่มีรูปแบบที่โบราณมากมีประสทิธิภาพการงานต่ํา 
ขัดของอยูเสมอ เปนเหตุใหการทํางานเหลานี้ตองใชกําลดักาย กําลังใจมากกวาปกติ หรือตองหยุดงาน
เพื่อแกไขซอมแซมอยูเสมอ เชนนี้พนักงานกจ็ะเกิดความเมื่อยลาในการทาํงานมากเกินกวาเหตุ ควร
จะตองแกไข 

บรรยากาศบางชนิดจําเปนสาํหรับการทาํงานที่มีประสทิธิภาพ เชนความสะดวกรวดเร็วในการ
ติดตอประสานงาน ความเหมาะสมของการจัดแตงสถานที่เปนตน 

การลดความนาเบื่อหนายหรือความเมื่อยลาทางใจ เนื่อจากสาเหตุหนึ่งของความเบื่อหนาย
งานเกิดจากตวับุคคลผูทํางานนั้นเอง ฝายจดัการควรจะเลือกบุคคลเขางานในตําแหนงหนาที่ที่
เหมาะสม คนที่มีสติปญญาดีไมใชคนที่ควรจะรับเขาทาํงานเสมอ โดยเฉพาะการทาํงานในตําแหนง
งานทีม่ีความซ้ําซากจําเจ เพราะปรากฏเปนทีแ่นชัดวา บุคคลที่มีสติปญญาดีเกินกวาระดับงานจะไม
สามารถทนความซ้าํซากจําเจของงานได ดังนั้นฝายจัดการจึงควรพิจารณาปญหานี้ลวงหนากอนการ
รับคนเขาทาํงาน ไมควรรับคนที่โงเกินไป หรือฉลาดเกินไปสําหรับตําแหนงงานแตละตําแหนง 
 อยางไรก็ตาม นอกจากสติปญญาแลวความรูสึกเบ่ือหนายในความซ้าํซากจําเจของงานอาจมี
สาเหตุมาจากอยางอื่นอีก และอาจมีสาเหตุเพราะลักษณะงานทีไ่มอาจแกไขได ในกรณีเชนนี้ ฝาย
จัดการเองอาจพยายามลดความนาเบื่อหนายของงานดวยวธิีตาง ๆ ตอไปนี ้
 

2.1.7.4.2.1  เปล่ียนงานกนัทาํ (Exchanging Jobs) 
การทาํใหคนรูสึกวามีอะไรเปลี่ยนแปลงบาง ในระบบการทาํงานของตนนัน้จะทําใหความ

กระตือรือรนในการทํางานดขีึ้น บางครั้งถึงกับทําใหเห็นชัดวาการพักผอน มีอิทธิพลนอยกวา
เปลี่ยนแปลงวธิีการทาํงานเสียอีก เพราะการเปลี่ยนงานทาํใหผูทํามีโอกาสไดพบเหน็อะไรแปลก ๆ ใน
งานยิ่งขึน้ เพ่ิมความสนใจในงานยิ่งขึ้น เลยทําใหงานสนุกนาทําและไมคอยรูสึกเบื่องาย ๆ สวนการ
พักผอนนัน้จรงิอยูทําใหคนหายเหนื่อยจริง แตพอกลับมาทํางานแลวก็มาเจองานอยางเกาอีกซึ่งถาคน
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มีความเบื่อหนายเปนทุนอยูแลว แมจะพักผอนเสียจนหายเหนื่อยพอกลับมาทาํอีกก็จะรูสึกเบื่อทันที 
ดังนั้น หลักแหงความแปลกและใหมในงาน (Principle of Variation) อาจจะทําใหคนเบื่องานนอยลง
ได 

การทดลองในตางประเทศไดพิสูจนขอเทจ็จริงดังกลาวแลว คือในโคงงานแหงหนึ่งซ่ึงมีระบบ
โทรศัพทใชภายในสํานักงานหลายรอยหลายพันเครื่อง มีคนงานหญิงอยูประมาณ 20 คน แบงออกเปน 
2 พวก พวกหนึ่งทําความสะอาดเครื่องโทรศัพทเชน เช็ดฝุน ลาง ทําความสะอาด อีกพวกหนึ่งมีหนาที่
คอยตรวจตราดูสายไฟวา ชํารุดหรือไม  และถาเห็นวาสายขาดหรือปล๊ักหลุดก็ใหแกไขเสีย คนงานสอง
พวกนี้ทํางานดวยกนัมาหลายปแลวแตไมคอยจะถูกกัน คนงานแตละคนก็บน ขวญัคนงานไมด ี เบ่ือ
งาน ผลงานไมดีขึ้น แมจะไดมีการฝกอบรมหลายครั้งหลายหนแลวกต็าม ผลิตผลก็ไมคอยจะดขีึ้นเลย 
การขาดงาน การมาทํางานสาย การเขาออกงานมีอยูเปนประจํา คนงานหญิงเหลานี้รองเรียนอยูเสมอ
วางานมาก ทาํไมไหว ฝายจัดการจึงเนอวาตอไปนี้ใหมีการเปลี่ยนงานกนัทาํ ฝายปดฝุนใหไปทาํหนาที่
ตรวจสายไฟ และสายโทรศัพท พวกที่ตรวจสายอยูเดิมใหเปลี่ยนไปทาํหนาที่ปดฝุน ทั้งสองฝายตกลง
ยินยอมตามขอเสนอของฝายจัดการ การเปลี่ยนงานกนัเชนนี้ใหทําทุก ๆ 2 ช่ัวโมง หลังจากไดมกีาร
เปลี่ยนแปลงงานกันแลว หัวหนางานของคนงานหญิงทั้งสองกลุมยอมรับวาผลผลิตดีขึ้นตลอดมา และ
ที่นาแปลกใจอีกอยางหนึ่งกค็ือ พวกคนงานสามารถทําความสะอาดเครื่องรับโทรศัพทเสร็จเร็วกวา
ปกติถึงเทาตัว เชน แทนที่จะใชเวลา 2 ช่ัวโมงอยางเดิม เขาสามารถปดฝุนทาํความสะอาดไดภายใน
เวลาเพียง 1 ช่ัวโมง เปนตน และแมพวกตรวจสายโทรศัพทก็ดูเหมือนจะทําไดเร็วกวาปกติดวย แสดง
ใหเห็นวา การใหโอกาสแกคนงานไดทํางานอะไรทีแ่ปลก ๆ แตกตางไปจากของเดิมบางนั้น ยอมทําให
เขารูสึกแปลกและมีความอยากจะทาํมากขึน้ ทําใหผลิตผลพลอยดีไปดวย 
 

2.1.7.4.2.2 ทาํใหรูสึกวางานกาวหนา (Experience of Progress) 
ส่ิงหนึ่งทีท่ําใหคนเบื่อและเหนื่อยหนายตองานก็คือความรูสึกวางานไมไดกาวหนา หรือสําเร็จ

ลุลวงไปถึงไหนเลย แตวาความกาวหนาของงานจะเปนทีย่อมรับหรือเพียงใดนั้นยอมแลวแตวาทัศนะ
ของคนงานแตละคนจะมองงานไปในแงใด เหมือนกับคนลางชาม ถาจะถือวาลางใบนี้เสร็จก็ยังเหลือ
อีกใบ พอใบนั้นเสร็จก็ยังเหลืออีกอยางนี้แสดงวาเขามองชามในอางทั้งหมดเปนงาน แตถาคิดวาชาม
แตละใบเสร็จก็รูวาเสร็จ ก็เปนการมองอีกแงหนึ่ง และคนประเภทหลังนี้เห็นวาการลางชามเปนของ
สนุกเพราะทําไปก็คิดเสมือนวา ตนไดทําประโยชนใหเพื่อนฝูงหรือคนที่ใชชามของเขารับประทาน
อาหาร และบางครั้งไมอยากใหคนอืน่ชวยเสียดวย เพราะคิดวาเขาคงทําสูตนไมได 
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 พนักงานพิมพดีดที่มองเห็นงานพิมพเปนเพียงงานชิ้นหนึ่งเทานัน้ก็จะรูสึกเบื่องานงาย ๆ 
เพราะเหมือนกับการเคาะแปนพิมพเพื่อแลกกับเงินเลี้ยงชีพไมเห็นไดอะไรขึน้มา แตถาเปนคนที่คิดวา
ตนไดพิมพเอกสารสําคัญ ไดพิมพจดหมายถึงบุคคลแปลก ๆ แตกตางกัน ไปตั้งแตนักธุรกิจมช่ืีอ ถึง
บุคคลเดินถนนและนกวาจดหมายของตนขามน้ําชามทะเลไปถึงมือใครตอใครทั่วโลกก็ทําใหเสมยีน
พิมพเกิดความสบายใจและเห็นงานของตนมีคา มีความหมายยิ่งขึ้น ในที่สุด กไ็มรูสึกเบื่องานพิมพนั้น 
ๆ ดวยเหตุน้ีเลขานุการที่สนใจเรื่องของคนอื่น ภูมิใจในคนอืน่ รักจะเห็นโลกภายนอกมาก จึงไมคอย
เบื่องานที่จําเจซ้ําซากของตนเทาใดนัก และนายที่ฉลาดก็ตองคอยสรางความรูสึกเหลานี้ใหเสมียนหรือ
เลขานุการของตนอยูเสมอเหมือนกัน เชน คอยใหสติอยูเสมอวา จดหมายที่เธอพิมพมีคา จะตองไปถึง
ใครบาง เกี่ยวของกับสัญญาการคาที่เปนเงินจํานวนหลายลานหรอืเปนการตกลงใจซื้อของจากบริษทั
เปนเงินนับลาน ๆ เปนตน เทานั้นเธอก็พอใจและทํางานใหอยางไมเบื่อแลว ในบางครั้งก็อาจ
เปลี่ยนเปนถานคิดเห็นสักหนอยกไ็ด เชนจดหมายถึงนายกรัฐมนตรี ควรขึ้นตนและลงทายอยางไรเปน
ตน เธอจะไดตอบ ไดแสดงความคิดเห็น และไดภาคภูมิใจดวย แตมิใชวาจะตองถามทกุเรื่องหรือ
อธิบายทุกครั้งเพราะอาจทาํใหเบื่อไดเชนกัน 

 การทีห่ัวหนาควบคุมงานระดับสูง ส่ังงานกับหัวหนาระดับต่ําอยางละเอียดเกินไป หรืออยาง
วิศวกรสั่งผูควบคุมงาน เขาอาจหาวาเปนการดูถูกไปเสียก็ได ดังนั้น ตองพิจารณาใหรอบคอบ งานยาก
งานงาย งานตองใชสมองหรือหัวคิดเพียงใดหรือไม ควรบอกเขาละเอียดแคไหนควรปลอยใหเขาแสดง
ความคิดเห็นเองบางเพียงใด เหลานี้เปนสิ่งที่ควรทําเพราะจะทําใหคนทาํงานนัน้ ๆ เกิดความสนุกใน
งานขึน้มาทนัที ถาหากเขาพอใจและถูกใจ แตเขาจะเบื่อทันทีถาเขตองทํางานโดยไมรูอะไร หรือทําสัก
แตวาตองทาํ 
 

2.1.7.4.2.3 ต้ังจุดหมายยอยของงานไว (Sub-goals) 
การตั้งจุดหมายยอยของงานหมายความวาการทําใหผูปฏิบัติทราบวาในวนัหนึ่ง ๆ หรือชวง

ระยะเวลาหนึง่ ๆ ตนไดทําอะไรสําเร็จไปบาง คือ ใหมีเครื่องหมายหรือ เคร่ืองวัดหรือสถิติเอาไวแตละ
ตอนซึ่งอาจทาํไดโดยการแบงแยกงานออกเปนตอน ๆ หรือสวน ๆ เมื่อทําไปสักพักหนึ่งก็ใหคนงานรูวา
เขาไดทาํเสร็จไปแลวสวนหนึ่ง เชน พับถุงกระดาษก็พยายามบอกวา เอาทีละ 50 หรือทีละ 100 ถงุ พอ
คนงานพับถุงไปได 50 ก็เอามากองไวหรอืหาไมกัน้ไว พอไดอีก 50 ก็เอาไปวางและเอาไมกั้นไวอีก 
คนงานที่ทาํพอมองไปเห็นผลงานของตนวาไดพับถุงไปแลว 50-100-150-200 ตามลําดับก็จะเกิด
ความรูสึกวางานกาวหนาและทําใหขวัญคนงานดขีึ้นดวย แตละชวงหรือแตละจุดหมายยอย (sub-
goal) อาจจะใหมีการหยุดพักผอนไวดวยทุกคร้ังก็ได อันจะชวยทําใหมองเห็น sub-goal ไดชัดเจน
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ยิ่งขึ้น แมการอานหนังสือของนักศึกษาก็เหมือนกัน ถารูวาตนเองจะตองอานกี่บท กี่หนา ในหนึ่งวันก็
จะชวยใหอยากขึน้กวาที่จะตองอานเร่ือย ๆ ไปจบเมื่อไรก็ได ไมจบได ก็เลยไมจบ 
 

2.1.7.4.3.4 ใชวิธีตั้งระดบัความเรว็ (Pacing method) และสรางนิสัยอัตโนมตัิ 
(automatic habits) ใหเกิดขึน้กบัคนทาํงานนัน้ 

เราไดทราบมาแลววาเหตุทีท่าํใหคนเบื่องานหรือเห็นวางานไมนาทํานัน้ เพราะรูวามนัจําเจ
ซํ้าซาก คือทําอยูอยางเดียวโดยไมเปลี่ยนแปลง ดังนั้น ถาเราไดพยายามทําอยางหนึ่งอยางใด ใหลืม
นึกถึงความจําเจซ้ําซากนัน้เสียแลว ก็อาจชวยไมใหนาเบื่อไดคืออยาทาํใหคนตองมัวไปคิดวาตองทํา
ทั้ง ๆ ที่มันจาํเจซ้ําซาก 

 
2.1.7.4.3.5  จัดดนตรีเพราะ ๆ เวลาทาํงาน (Industrial music) 

การจัดดนตรีเพราะ ๆ ใหคนงานที่ไมตองการความคดิหรือความถกูตองอะไรจนเกินไป เชน
คนงานในโรงงานประกอบเครื่องยนต จะชวยใหผลผลิตของคนงานนั้น ๆ ดีขึน้ เชนการทดลองที่
อังกฤษพบวาการจัดใหคนงานฟงดนตรีเพราะ ๆ ไปดวย ทําใหผลผลิตในโรงงานเพิ่มขึ้น 6 เปอรเซ็นต 
และนอกจากจะทําใหผลผลิตสูงขึ้นแลวยังทําใหขวัญของคนงานดขีึน้ดวย การใชดนตรีในเวลา
กลางคืนชวยไดมากกวากลางวันเพราะผลผลิตกลางวนัเพิ่มขึ้น 7 เปอรเซ็นต แตกลางคืนเพิ่มขึ้นถึง 17 
เปอรเซ็นต งานงาย ๆ ทีท่ั้งทําไปคุยไปกไ็ดนั้น ถาหากจัดเปนดนตรีเบา ๆ เพราะ ๆ ชวย จะทาํให
ไดผลดีขึน้ 

แตถาเปนงานยาก งานที่ตองใชกําลังสมองกําลังความคิด ตองปรึกษาหารือ หรอืตองติดตอ
กับคนอื่นเสมอ ๆ แลว ดนตรีจะไมชวยเลย แมกระนั้นคนงานเหลานัน้ก็ยังเชื่อวาถามีดนตรีดวย ผลงาน
จะดีกวา ทั้ง ๆ ที่ผลการทดลองไมไดบอกเชนนั้น แสดงวาทาทีของคนงานตอเสียงดนตรีอยูเสมอ ทั้งนี ้
จากกการสอบถามพบวา 75 เปอรเซ็นตชอบฟงดนตรี และเพียง 1-2 เปอรเซ็นตไมชอบ นอกนัน้เฉย ๆ 
และดนตรทีี่คนงานชอบมากที่สุดขณะทาํงานคือดนตรีที่มีทาํนองชา ๆ แตคนงานประเภทหนุมสาวก็
ชอบฟงทํานองแปลก ๆ อยูเสมอเหมือนกนั สวนคนงานสูงอายุนัน้ไมคอยมีอะไรเปลี่ยนแปลง เพลงชา 
ๆ เย็น ๆ เปนใชได แสดงใหเห็นวาเสียงดนตรีทําใหคนหายเบื่องานที่ทาํได และก็ทาํใหผลผลิตดีขึน้โดย
ทางออม 
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2.2 งานวิจัยที่เก่ียวของ 
จากการสํารวจงานวิจยัและแนวคิดที่เกี่ยวของ พอสรุปไดดังนี้ 

 
พิภพ เลาประจง (2531)  -  ไดเสนอวา การควบคุมการผลิตมีจุดประสงคเพื่อนําเอาประโยชน

จากทรัพยากรการผลิตที่มีอยูจํากัด มาใชในการผลิตสนิคาใหเกิดผลอยางเต็มท่ี และใหเปนที่พอใจ
ของลูกคา โดยในระบบการคาบคุมการผลิต จะประกอบไปดวย การพยากรณความตองการ การ
วางแผนกาํลังผลิต การทํางานในโรงงาน การกําหนดตาราง การตดิตาม การควบคุมการผลติ การ
ควบคุมและตดิตามระดับสินคาคงคลัง 
 

เพียงจันทร จริงจิตร (2536) - ไดทําการศึกษาวิเคราะหจากบัญชีตนทนุการผลิตของโรงงาน
ตัวอยาง สามารถทาํการตนทุนการผลิตของโรงงานตัวอยาง  สามารถทําการลดตนทนุโดยนําเทคนิค
การศึกษาการทํางาน และการวางแผนการผลิตมาใช และการควบคมุตนทนุโดยการเบิกจายวัสดุ การ
ใชมาตรฐานตาง ๆ ในการควบคุมตนทุนการผลิตดวยเอกสาร และจัดการระบบบัญชีตนทนุการผลิต 

 
ชนะ สุพฒัสร (2539) -  วิทยานิพนธฉบบันี้ เปนการวจิัยเพื่อหาวิธีการลดและควบคุมความ

สูญเสียในอุตสาหกรรมของเลนไม โดยมุงเนนการลดความสูญเสียเนื่องมาจาก กระบวนการผลติแลว
วิเคราะหปญหาแยกตามทรัพยากรการผลิต และกาํจัดสาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึน้ โดยใช
เปอรเซ็นต ของเสียตอจํานวนชิ้นงานทีผ่ลิต และเปอรเซ็นตของเวลาที่ใชในการซอมแซม เปนตัว
ประเมินคาความสูญเสีย 

 
การุณ  นพคุณ (2537) - วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการนําเสนอการวจัิบเพ่ือทําการลดของเสียที่

เกิดขึ้นในอุตสาหกรรมที่ทาํการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา  โดยมุงเนนการลดความสูญเสียอัน
เนื่องมาจากกระบวนการผลติ  แลวิเคราะหปญหาแยกตามทรัพยากรการผลิต  และคาเปอรเซ็นตของ
เวลาที่ใชในการซอมแซม การประเมินคาความสูญเสีย 

 
ธนาคม ทิศาปราโมทยกุล (2542) -  วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยเพื่อลดและควบคุม

ตนทนุในการผลิต อางลางจานสเตนเลส โดยมุงเนนทีก่ารคิดคํานวนตนทุนที่ถกูตอง และการลดความ
สูญเสียอันเนื่องมาจากกระบวนการผลิต โดยการวิเคราะหแยกตามทรัพยากรการผลิต และกําจัด
สาเหตุเหลานัน้ โดยใช ประสิทธิภาพในการทํางานเมื่อเทียบกับการขาดงาน เวลาที่ใชในการซอม
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เครื่องจักร คาเฉลี่ยเวลาที่ใชในการซอมเครื่องจักร ประสิทธิภาพในการทาํงานในการทาํงานเมือ่เทียบ
กับเวลามาตรฐาน น้าํหนกัวัตถุดิบท่ีสูญเสียในการผลิต คาความเสียหายที่เกิดจากความสูญเสียใน
การผลิต เปนคาที่ใชในการประเมิน 

 
สุนันท วิเศษสรรโชค  (2533)  -  วิทยานพินธฉบับนีว้ัตถุประสงคเพ่ือศึกษาสภาพและปญหา 

โดยศึกษาการทํางานและการวางแผนงานผลิต เพื่อหาแนวทางการเพิ่มผลผลิต ผลจากการวิเคราะห
ไดทําการเพิ่มประสิทธิภาพโดย ประยุกตเทคนิคตาง ๆ ทางดานการศึกษาการทาํงาน เพื่อแกปญหา
เรื่องเวลาสูญเปลา , การจัดทํามาตรฐานการทํางาน และการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



บทที ่ 3 
 

ระเบียบวิธวีจิัย 
 

 เปนการศึกษาถึงลักษณะการผลิตของสายการผลิตของผลิตภัณฑที่สนใจ ซ่ึงเปนชุดวงจร
ควบคุมการปรับโฟกัสอัตโนมัติสําหรับประกอบในกลองถายรูปอัตโนมตัิแบบใชฟลม แลวทาํการ
พิจารณาถึงของเสียตางๆที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต แลวทําการลดของเสียที่เกิดขึ้น โดยการเลือก
ปญหาหลักๆ ในแตละกลุมของเสียขึ้นมาทําการแกไข ปรับปรุง และทําการสรุปผลการปรับปรุง โดยมี
ขั้นตอนในการปฏิบัติดังนี้ 
 
3.1 ทาํการศึกษาและรวบรวมขอมูลจรงิทีเ่กิดขึน้ 
 ในขัน้แรกจะเริ่มที่การรวบรวมขอมูลตางๆ ของแตละสวนงานในโรงงานที่มีความสัมพันธ
เกี่ยวของในการประกอบกิจกรรมการผลิต ซึ่งหนวยงานเหลานี้ บางหนวยอาจจะไมมีสวนเกี่ยวของกับ
การผลิตโดยตรง แตก็สงผลโดยออมตอกิจกรรมการผลิตเชนกัน รวมทั้งทําการรวบรวมขอมูลตางๆที่
เปนของหนวยผลิตที่ทาํการผลิตผลิตภัณฑที่เราสนใจศกึษา วามสีภาพโดยรวมเปนอยางไร มี
โครงสรางการบริหารงานอยางไร มีพนักงานจาํนวนเทาใด มีสภาพของสายการประกอบเปนอยางไร 
เปนตน 
 
3.2 จําแนกและวิเคราะหสาเหตทุีท่าํใหเกิดความสูญเสียในการผลิต 
 เม่ือทราบขอมูลของหนวยผลิต และทราบความสูญเสียตางๆ ที่เกิดขึ้นแลว ขัน้ตอนตอไปจะ
ทําการจําแนกความสูญเสียหรือปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นมาออกเปนกลุมๆ โดยจะพิจารณาจากลักษณะ
ของการเกิดปญหานั้นๆ หรือขั้นตอนในสายการผลิตทีท่ําใหเกิดมีของเสียนั้นๆขึ้นมา เพื่อใหงายตอการ
พิจารณา หลังจากนัน้ ทําการศึกษาและจาํแนกใหเห็นถงึสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิดปญหาสําหรับความ
สูญเสียในแตละกลุม แลวทําการพิจารณาเลือกปญหาตางๆ ขึ้นมาทาํการแกไขและเปนแนวทางใน
การปรับปรุงการผลิต 
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3.3 ทาํการศึกษาและหาแนวทางปรบัปรงุแกไขปญหาตางๆทีเ่ลือกขึน้มาซึง่กอใหเกิดความ
สูญเสียในการผลิต 
 เม่ือเราทราบสภาพปญหาและสาเหตุที่สําคัญตางๆ แลว ขัน้ตอนตอไปก็เปนการศึกษาสาเหตุ
ของสภาพปญหาตางๆ ใหลึกซึ้งและคนหาวิธหีรือแนวทางในการแกไขปญหาเทานั้นในทุกๆ กลุมของ
ความสูญเสีย โดยมีแนวทางโดยสังเขปดังตอไปน้ี 

1. ทําการปรับปรุงวิธีการและอปุกรณที่ใชในการบัดกรี 
2. ออกแบบและสรางเครื่องจักรอัตโนมัติที่จะนํามาใชแทนวธิีการเดิม เพ่ือลดความ

ผิดพลาด คลาดเคลื่อนของชิ้นงานที่เปนสาเหตุหลักของปญหา 
3. เพ่ิมกระบวนการผลิตบางอยางลงไปเพื่อแกไขสภาพปญหาและลดความสูญเสีย 
4. ศึกษาถึงแนวทางในการนาํของเสียบางประเภทที่เกิดขึ้นในปริมาณมากมาทาํการแกไข

ปรับเปล่ียนโครงสรางภายในบางสวนเพื่อเปนแนวทางหนึ่งในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น และกาํหนดขึน้
เปนกระบวนการปรับแก (adjust) ทางเทคนิคของผลิตภัณฑอยางถาวรในรกระบวนการผลิตหลัก 

5. ติดตอกับผูผลิตชิ้นสวนบางชิ้นที่เกี่ยวของและเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหานั้น ใหทาํ
การปรับปรุงใหไดคุณภาพตามที่ตองการ 

6. ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นอันเนือ่งมาจากหนวยผลิต Sub assembly และเพ่ิมกระบวนการ
ตรวจสอบเพื่อลดปญหา 
 
3.4 นาํผลการศึกษาและแนวทางแกไขปญหาตางๆ ไปทําการปฏบิัติจริงในสายการผลิตและ
เปรียบเทยีบผลที่ได 

หลังจากไดแนวทางตางๆ ในการแกไขปญหาแลว ในขั้นตอไปก็จะนาํแนวทางและวิธกีาร
เหลานั้นไปทําการใชปฏิบัติจริงทั้งในสายการผลิตหลัก และสายการผลิตที่เกี่ยวของ เพื่อทําการลด
ปญหาและความสูญเสียในการผลิต และทําการเปรียบเทียบผลทีไ่ดวาหลังจากมกีารนาํไปปฏบิัติจริง
แลว ปรากฏผลอยางไรบาง หลังจากนั้นจึงทําการสรุปผลการวิจัย พรอมทั้งขอเสนอแนะเพื่อเปน
แนวทางในการปรับปรุงตอไป 
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ทาํการศึกษาและรวบรวมขอมูลจริงที่เกิดขึน้ 

จําแนกและวเิคราะหสาเหตุทีท่าํใหเกิดความสูญเสียในการผลิต 

ศึกษาและหาแนวทางปรบัปรงุแกไขปญหาตางๆทีเ่ลือกขึน้มา 

ขอมูลไมพอ 

นาํผลการศึกษาและแนวทางแกไขปญหาตางๆ ไปทาํการปฏบิัติจรงิ 

เปรยีบเทียบผลที่ไดกอนและหลังการปรับปรุง 
 

รูปที่ 3.1 แสดงแผนภาพโดยรวมของการดําเนินการวิจัย 



















































































บทที่ 5 
 

การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสยีที่เกิดขึ้น 
 
 

จากบทที่แลวที่ไดทราบถงึลกัษณะของความสูญเสียที่เกดิขึ้น ซึง่เมือ่พิจารณาแลวจะ
พบวาสาเหตุของปญหาจะมหีลากหลายมากตามขัน้ตอนการผลิตและการตรวจสอบตางๆ กัน ซึ่ง
ในบทนี้จะกลาวถงึวธิีการในการปรับปรุงเพื่อทาํการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมด ทัง้ในสวน
ของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในของเสียกลุม Auto Focus error ความสูญเสียที่เกดิขึ้นในของเสยี
กลุม IRD error และความสูญเสียที่เกิดขึ้นในของเสยีกลุม Camera Function error  
 
5.1 การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในของเสียกลุมปญหาการปรบัโฟกสั
อัตโนมัติ (Auto Focus error) 

จากการศึกษาลักษณะของความสูญเสยีที่เกิดขึ้น และสาเหตหุลักของความสูญเสียที่
เกิดขึ้นในของเสียกลุมปญหา Auto Focus error ดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที4่ คือปญหา E-90 ซึ่ง
มีสาเหตุของปญหาคือ การที่ IRD เปลงแสงออกมานอยเกินไป และ PD เกิดการลดัวงจร ซึ่งเมื่อทํา
การวิเคราะหใหลึกไปอีก จะพบวามีปจจยัหลากหลายประการที่สงผลกระทบใหเกิดสภาพดังกลาว
นี้ ทั้งในเรื่องของ การทีพ่นักงานขาดทักษะในการทํางาน เครือ่งบัดกรีใหความรอนไมตรงกับ 
Specification ในการทํางาน ชนิดของลวดบัดกรีที่ใชทําใหตองทาํการบัดกรีนานเกินไป มีความ
บกพรองในตัวชิ้นงานเอง เปนตน ซึง่สาเหตุเหลานีเ้ปนสาเหตุหลกัๆ ที่ทําใหเกิดความสูญเสียใน
ลักษณะตางๆ ตามมา ในการลดความสญูเสียที่เกิดขึน้นี ้ จะศึกษาสาเหตหุลักทีท่ําใหเกิดปญหา 
E-90 แลวจึงแบงออกตามปจจัยในการผลติในลักษณะตางๆ ดังนี ้

1) ปจจัยทางดานคน 
2) ปจจัยทางดานวิธกีารในการผลิต 
3) ปจจัยทางดานเครื่องมือที่ใชในการปฏิบตัิงาน 
4) ปจจัยทางดานตัวชิน้งานในการผลิต 

 
ซึ่งสามารถอธบิายรายละเอยีดแยกยอยของแตละหัวขอไดดังนี้ 

5.1.1 ปจจัยที่เกี่ยวกับคน 
โดยทั่วไปแลวเราจะพบวาความผิดพลาดที่มาจากคนนัน้ จะกอใหเกิดความสญูเสีย

ตางๆ นานาไดมากมาย เปรียบเสมือนกบัเปนจุดเริ่มของความสูญเสียที่เกิดขึน้ทัง้หมด ดังนั้นเพื่อ
ตองการลดความสูญเสียที่จะเกิดตามมา จึงจําเปนที่จะตองใหการศึกษาแกผูปฏิบตัิงานที่เกิดของ
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กับการผลิต ในดานพืน้ฐานการทํางาน วิธีการในการทํางานทีถู่กตอง ตลอดจนรวมถึงการฝกฝน
พนักงานใหมคีวามชาํนาญในงานที่ตนเองทาํอยู ซึง่ในของเสียที่เกิดขึ้นในกลุม Auto Focus error 
นี้ สามารถสรปุปญหาที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับดานคนไดดังนี ้

ก) ไมมีการฝกอบรมพนักงานใหมที่จะเริ่มทาํงาน ใหรูจักวิธกีารทาํงานที่ถกูตอง
กอนการปฏิบัติงาน 

ข) มีการหมุนเวียนเปลี่ยนลักษณะงานทีท่ํามากทัง้ที่พนักงานแตละคนมคีวาม
ชํานาญและความสามารถในการทํางานทีแ่ตกตางกนั 

ค) พนักงานรายวนัมีการเขา - ออกเปนอัตราทีสู่ง 
 

จากปญหาดังกลาวที่เกีย่วกบัดานคนและจะมีผลใหเกิดความสูญเสียนั้น ทาํใหตองมี
การปรับปรุงและแกไขบางอยางในหนวยงานกอนที่จะทาํการแกไขในเรื่องระบบการทํางาน ซึง่จะ
ไมเพียงเปนการลดความสญูเสียลงเทานัน้ แตยังเปนการเพิม่ประสทิธิภาพในการผลิตขึ้นอีกดวย 
แนวทางการปรับปรุงที่ไดเสนอแนะมีดงันี ้

ก) เมื่อมีพนักงานเริ่มเขาทํางานใหม รวมถึงพนักงานรายวันที่จะเขามาทาํงาน
ในฝายผลิต จะตองทาํการอบรมพนกังานเหลานัน้โดยผูชํานาญงานหรือหัวหนาแผนก เพื่อใหรูถึง
หนาที ่ ความรับผิดชอบ วธิีการทาํงานทีถู่กวิธ ี ฝกทักษะในการทาํงาน เพื่อลดความสูญเสียที่เกดิ
ขึ้นกับชิน้งานซึ่งจะสงผลกระทบตอผลิตภัณฑตอไป และนอกเหนือจากการฝกอบรมและการให
ความรูแลว สิ่งที่สาํคัญอีกส่ิงคือ การทดลองหรือการฝกงาน โดยทั่วไปจะเปนการทดลองการ
ทํางานกับสถานที่การทํางานจริง เพื่อใหพนักงานเกิดความคุนเคยและพัฒนาความสามารถในการ
เรียนรูไดอยางรวดเร็ว 

ข)  ควรมีการจัดระบบการทํางานของพนักงานใหมกีารสับเปล่ียนหมนุเวยีนกนั 
แตไมควรใหมีความหลากหลายมากเกนิไปนัก เพราะจะทําใหพนักงานเกิดความสบัสนในงานทีท่ํา
ได และควรใหพนักงานไดใชระยะเวลาสกัชวงหนึง่ทีย่าวนานเพยีงพอที่จะสรางทกัษะและ
ความคุนเคยในงานที่ทาํนั้นๆ กอนทีจ่ะตองเปลี่ยนไปทํางานประเภทอื่น เพราะเมื่อพนกังานนั้น
ตองกลับมาทาํงานชนิดเดิม จะไดไมตองเสียเวลาในการที่จะตองมาเรียนรูและเริ่มตนในการฝกฝน
ทักษะใหมกันอีก ซึ่งระยะเวลาในชวงที่ตองเรียนรูนี้จะสงผลใหเกิดของเสียขึ้น 

ค) ควรลดอัตราการหมนุเวยีนเขา – ออกของพนักงานรายวันใหลดลง หรือเลี่ยง
ที่จะใหพนักงานรายวันมาทํางานในจุดที่สําคัญนี้เพื่อตัดปญหาความไมคงที่ของผูปฏิบัติงานหรือ
ของทักษะในการทาํงาน 

ง) พยายามสรางจิตสํานึกที่ดีในการทํางาน ใหพนักงานเล็งเหน็วาสิ่งที่สิง่ที่
สําคัญที่สุดในการทาํงานนั้นคือ การทํางานใหไดคุณภาพมากกวาการทีท่ํางานไดเร็ว หรือได
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ปริมาณงานทีม่ากแตกลับมองขามเรื่องของคุณภาพไปเพราะจะทาํใหเกิดผลเสียตามมาใน
ภายหลงัอีกมากมาย 
 

5.1.2 ปจจัยดานวธิีการผลิต 
ดานปญหาที่เกิดมาจากปจจัยทางดานวธิกีารหรือกระบวนการในการผลิต เนื่องมาจาก 

AF/U รุนนี้ หลังจากที่เสร็จส้ินการออกแบบและการทดสอบหลังการออกแบบ ก็ทาํการสงแบบและ
เครื่องจักรที่ใชในการผลิต มาทําการผลิตในประเทศไทยเลยทนัทีโดยทีไ่มไดมีการทดสอบ
เครื่องจักร และรูปแบบของสายการผลิตที่วางไวกอนเลย ทาํใหวิธีการหรือกระบวนการผลิตบางจุด
ยังไมเหมาะสมและเปนสาเหตุที่กอใหเกิดของเสียขึ้นได 

เนื่องจากในบทที ่ 4 ไดทําการวิเคราะหใหทราบถึงสาเหตุหลัก 2 ประการทีก่อใหเกิด
ปญหาของ Auto Focus error คือ การที่ IRD เปลงแสงออกมานอยเกินไป และ PD เกิดการ
ลัดวงจร ซึ่งเมือ่ทําการวิเคราะหถงึสาเหตุของปญหาทัง้ 2 ที่เกี่ยวกับปจจัยทางดานวธิีการผลิตแลว 
สามารถทําการพิจารณาและทําการแกไขไดดังนี้ 

 
5.1.2.1 ปจจยัดานวธิีการผลิตที่สงผลกระทบตอปญหา IRD เปลงแสงออกมา

นอยเกินไป 
จากรูปที ่4.31 ในบทที่ 4 ซึ่งแสดงแผนภูมิกางปลาของปญหา IRD เปลงแสงนอยเกนิไป

ทําใหทราบวา อุณหภูมิในการบัดกรี และระยะเวลาที่ใชในการบัดกรีจะเปนปจจยัที่มีผลการสอง
สวางของตัว IRD ยิ่งทาํการบัดกรีที่อุณหภูมิสูง ก็ยิง่จะกอใหเกิดความเสียหายแกตวั IRD และจะ
สงผลกระทบตอความสามารถในการสองสวางของ IRD ในทํานองเดียวกนั หากยิง่ทาํการบัดกรใีน
ระยะเวลานาน ก็ยิ่งจะกอใหเกิดความเสยีหายแกตัว IRD และจะสงผลกระทบตอความสามารถใน
การสองสวางของ IRD เชนกัน 

 
• อุณหภูมิในการบัดกร ี

กระบวนการผลิตของ AF/U ในขั้นตอนของการบัดกรีขา IRDใหติดกับ IC PCB Ass’y 
นั้น จะทาํการบัดกรีโดยใชอุณหภูมิทีห่ัวแรง ประมาณ 310 – 320 C ( Spec. = 300 + 20 C ) ซึ่ง
เปนชวงของอณุหภูมิที่ใชในการบัดกรีของงานบัดกรีทัว่ไปในสายการผลิตของ  L/S F/S L/U และ 
AF/U รุนกอนๆ ซึ่งทางผูออกแบบวิธีการทํางานก็ไดใช Spec. นี้ดวยเพราะคาดวานาจะใชได แต
หลังจากที่เกิดปญหานี้ขึ้นจงึไดทําการสงตัวอยางของ AF/U ที่มีปญหานี้ไปทาํการตรวจวิเคราะหที่
บริษัทแมในตางประเทศ โดยสง ตัวอยาง AF/U ไป 10 หนวยซึง่เปน AF/U ที่มีปญหา E-90 นี้และ
ไมไดมีสาเหตจุาก PD เกิดการลัดวงจร พบวามีสาเหตุมาจาก IRD มีการเปลงแสงนอยมาก ซึ่งตรง
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กับผลการวเิคราะหของทางบริษัทในประเทศ และทางบริษัทแมกท็ําการสง IRD ทีม่ีปญหานี้ไปให
ทางบริษัทที่เปนผูผลิต IRD นี้ทําการวิเคราะห และพบวา เกิดความบกพรองภายในตัว IRD คือ 
เสน Au ที่เชื่อมตอวงจรไปยงั Black spot ที่ทาํหนาที่ในการเปลงแสงนั้นเกิดการไดรับความรอนใน
ปริมาณมากทาํใหเสื่อมสภาพลงจงึเปนสาเหตุให IRD เปลงแสงไดลดลง ดังนัน้จงึตองทําการลด
อุณหภมูิที่ใชในการบัดกรีลงมาเพื่อที่จะลดความเสื่อมสภาพที่จะเกิดขึ้นกับตัว IRD โดยจากการ
สอบถามขอมลูจากทางผูผลิต IRD จากตางประเทศพบวาชวงอุณหภูมิที่มีความปลอดภัยตอ IRD 
ในการใชบัดกรีจะตองมีคาอณุหภูมิไมเกิน 260 C  

 
 ระยะเวลาที่ใชในการบัดกร ี

จากการศึกษาสภาพของการทํางานพบวา ในการบัดกรีขาของ IRD ใหติดกับ IC PCB 
Ass’y นั้นจะใชเวลานานเพราะจุดบัดกรีเปนจุดทีม่ีขนาดใหญ ตองใชความรอนปริมาณมากในการ
ทําใหตะกั่วบดักรีชนิดที่ใชอยูนีห้ลอมเหลวและติดลงทีจุ่ดบัดกรี ดงันัน้ความรอนดังกลาวจากหัว
แรงที่มีอุณหภมูิ 310 C จึงมีปริมาณมาก และหากทาํการลดอุณหภูมิในการบัดกรีจาก 310 C ลง
มาเปน 260 C ก็ยิ่งจะทําใหตองใชเวลาในการบัดกรนีานขึ้น ซึ่งจะสงผลกระทบตอเร่ืองของ อัตรา
ในการทําการผลิต (Production rate) เชนกัน 
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จากปญหาดังกลาวทําใหตองมีการปรับปรุงแกไขการบัดกรี เพื่อใหสามารถทาํการบดักรี
ไดรวดเร็วและใชอุณหภูมิในการบัดกรีที่ต่ํา จงึทาํการติดตอปรึกษากับทางผายเทคนิคที่
ตางประเทศเพื่อหาทางแกไขปญหาจึงไดขอสรุปที่จะทาํการเปลีย่นลวดตะกั่วบัดกรี จากชนิด
ธรรมดาที่ใชงานปกตทิั่วไปในการบัดกรีในโรงงานซึง่มีอุณหภูมิในการใชงาน 300 + 20 C มาเปน
ชนิดที่มจีุดหลอมเหลวต่าํ (Low temp solder) ซึ่งมีอุณหภูมิในการใชงาน 250 + 10 C ดังรูป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เมื่อทดลองนําไปใชงานในการบัดกรีขาของ IRD ใหติดกบั IC PCB Ass’y พบวา ใชเวลา

ในการบัดกรนีอยกวาการบัดกรีโดยใชลวดบัดกรีชนิดปกติที่อุณหภูมิการใชงาน 250 C มากดัง
แสดงในตารางแสดงผลการทดลองการบดักรีโดยใชลวดบัดกรีชนิดปกติและชนิด Low temp 
solder ทําการบัดกรี AF/U ที่ตําแหนงบดักรีขา IRD และ PD จํานวน 10 หนวยและทาํการ
เปรียบเทียบเวลาที่ได จะไดผลดังนี ้

 
   ตารางที ่5.1 ผลของเวลาทีใ่ชบัดกรีโดยใชลวดบัดกรีชนิดธรรมดากบั Low temp solder 

ลวดบัดกรีที่ใช เวลาที่ใช (วินาท ี) 
 ชนิดธรรมดา 770 
 ชนิด Low temp solder 255 

  
ลวดบัดกรีชนดิธรรมดา ลวดบัดกรีชนดิ Low temp solder 

รูปที่ 5.1 แสดงลวดบัดกรีชนิดปกติ และชนิด Low temp solder 

หมายเหต ุ: ทําการทดลองโดยใชผูปฏิบัติงาน สถานที่ปฏิบัติงาน อุปกรณในการปฏิบัติงาน
เดียวกนัทัง้หมด แตกตางกนัเพียงชนิดของลวดบัดกรีที่ใชเทานั้น 
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จากขอมูลในเอกสาร Assembly Process ของ AF/U รุน AKF-1311 พบวาคามาตรฐาน
ในการทํางานของขั้นตอนการบัดกรีขา IRD ใหติดบน IC PCB Ass’y นั้นจะมีคาเทากับ 300 วินาที 
ดังนัน้จะเห็นไดวาเวลาที่ใชในการทําการบดักรีที่อุณหภมูิของหวัแรงเทากับ 250 C โดยใชลวด
บัดกรีชนิดธรรมดานัน้จะมากกวาคาเวลามาตรฐานมาก สวนเวลาทีใ่ชในการทําการบัดกรีโดยใช
ลวดบัดกรี Low temp solder นั้นจะใกลเคียงกับคาเวลามาตรฐาน ดังนัน้จะเหน็ไดวาการเปลี่ยน
ลวดบัดกรีที่ใชจากชนิดธรรมดามาเปนชนดิ Low temp solder นัน้นอกจากจะชวยแกปญหาใน
เร่ืองของความเสียหายที่จะเกิดกับ IRD อันเนื่องมาจากความรอนในการบัดกรีแลว ยงัจะลด
ปญหาการบัดกรีขา IRD แลวเกิดการลัดวงจรขึ้นเพราะลวดบัดกรีชนดินี้เมื่อไดรับความรอนจากหวั
แรงแลวจะหลอมเหลวและไหลไปเชื่อมตอที่จุดบัดกรีไดโดยงายทาํใหพนักงานไมตองเติมลวด
บัดกรีเพิ่ม ทาํใหปริมาณตะกั่วทีจุ่ดบัดกรีมีปริมาณนอยและไมเกิดปญหาลัดวงจรขึ้น อีกทั้งยังชวย
ใหพนักงานทาํงานไดงายและรวดเร็วขึ้นดวย 
 

5.1.2.2 ปจจยัดานวธิีการผลิตที่สงผลกระทบตอปญหา PD เกิดการลัดวงจร 
เมื่อพิจารณารูปที ่ 4.32 ซึ่งแสดงแผนภูมิกางปลาของปญหา PD เกิดการลัดวงจร ทําให

ทราบวาการบัดกรีขา PD ใหมีปริมาณตะกั่วมากเกนิไปจนทาํใหเกิดการลัดวงจรขึ้น และการที่ขา
ของ PD เกดิการลัดวงจรจากความรอนในการบัดกรนีัน้ ทัง้ 2 สวนนี้เปนสาเหตทุางดานปจจยั
วิธีการผลิตที่ไดสงผลกระทบตอปญหา PD เกิดการลัดวงจร 

 
 การบัดกรีขา PD ใหมีปริมาณตะกั่วมากเกินไป 

ปญหาที่เกิดขึน้นี้มีความคลายคลึงกับปญหาการบัดกรีขาของ IRD ดังที่ไดกลาวมาแลว 
จากการศึกษาสภาพของตัวผลิตภัณฑพบวา ที่จุดบัดกรขีาของ PD จะเปนบริเวณ (Pattern) ลาย
วงจรที่มีพืน้ทีม่าก สงผลใหเมื่อทําการบัดกรีตะกั่วลงบนจุดดังกลาว ความรอนจากปลายหวัแรงจะ
เกิดการ กระจายตัวไปตาม Pattern ลายวงจรดังกลาว ทําใหจะตองใชความรอนในปริมาณมากใน
การทาํการบัดกรีใหลวดบัดกรีละลายและเชื่อมติดขา PD เขากับจดุบัดกรี การทําการบัดกรีจึง
เปนไปอยางชา พนักงานทีท่ําการปฏิบัติงานจึงเพิ่มปริมาณตะกัว่ลงไปเพื่อใหการบัดกรีเร็วขึ้น จึง
ทําใหมีปริมาณตะกั่วทีจุ่ดบัดกรีขาของ PD ในปริมาณที่มากเกนิไปและเกิดการลัดวงจรในที่สดุ 
นอกจากนีก้ารที่ตองใชปริมาณความรอนมากในการบัดกรีนี้ ยังสงผลใหไปทําลายอุปกรณทาง
อิเลคทรอนิกสอ่ืนๆ บน IC PCB Ass'y ไดเชนกนั 
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แนวทางในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นนี้จงึมแีนวทางเดียวกันกับปญหาของ IRD ทีก่ลาว
มาแลวคือ ทําการเปลี่ยนชนดิของลวดบัดกรีจากชนิดธรรมดามาเปนชนิด Low temp solder และ
ทําการเปลี่ยนอุณหภูมิของหวัแรงที่ใชบัดกรีจาก 300 + 20 C มาเปน 250 + 10 C ซึ่งจะทําใหการ
บัดกรีทําไดงายขึ้นเพราะ ในขณะทาํการบัดกรี ลวดบัดกรีจะละลายและยึดติดขาของ PD เขากับ
จุดบัดกรีไดโดยงาย ทาํใหผูปฏิบัติงานทาํการบัดกรีขาของ PD ไดรวดเร็วและเติมตะกั่วลงในจดุ
บัดกรีไดเหมาะสม ไมมากเกินไป ทําใหไมเกิดการลัดวงจรขึ้น 

 
 การที่ขาของ PD เกิดการลดัวงจรจากความรอนในการบัดกร ี

จากการตรวจวิเคราะหตัวอยางของ AF/U ที่เกิดปญหา PD เกิดการลัดวงจร พบวา 
AF/U จํานวนมากที่เกิดปญหานี้จะมีสาเหตุมาจากการทีส่วนประกอบของขาของ PD เกิดการเจาะ
ทะลุชัน้ฉนวนของ PD PCB ที่ไดประกอบปดตัว PD อยู ทําใหสวนประกอบของขาของ PD 
ดังกลาวเกิดการสัมผัสกับเสนลายวงจรของ PD PCB ดังกลาว ซึง่เทยีบเทากับเปนการลัดวงจรของ 
PD ดังในรูปที ่5.3 

 
 
 
 
 

 

จุดบัดกรี
ขาของ PD 
จุดบัดกรี
ขาของ PD 

รูปที่ 5.2แสดงจุดบัดกรีขาของ PD  
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PD PCB ดานหลังที่
ประกบติดกับ PD  

เกิดรอยเจาะที ่PD 
PCB โดยสวนที่ยืน่
ออกมาของขา PD  

รูปที่ 5.3 แสดงลักษณะของขาของ PD เกิดการเจาะทะลุชั้นฉนวนของ PD PCB และ
เกิดการลัดวงจร 
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เมื่อทราบถึงสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นแลว จึงทําการหาวิธีการที่เหมาะสมที่สุดที่จะ
นํามาใชในการแกไขปญหา เนื่องจากเราพบวา สาเหตุของการลัดวงจรของ PD นัน้เกิดมาจากการ
ที่มีสวนประกอบของขาของ PD ไดเจาะทะลุชั้นฉนวนของ PD PCB ดังนัน้การแกไขที่เหมาะสมคอื
ตองทําการตัดสวนประกอบของขาของ PD ในดานทีก่อใหเกิดปญหา ออกกอนการทําการประกอบ
ลงไปที่ AF Body 

 

 

 
สวนที่ยืน่ออกมาดาน B สวนที่ยืน่ออกมาดาน A 

รูปที่ 5.5 แสดงสวนทีย่ื่นออกมาของขา PD ทั้ง 2 ขาง 

รูปที่ 5.4 แสดงสภาพของการลัดวงจรเมื่อพิจารณาวงจรทางไฟฟา 

ลัดวงจร 
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จากรูปที ่ 5.5 แสดงใหเหน็ถงึขาของ PD เราพบวามีสวนทีย่ื่นออกมาทั้ง 2 ขา ซึ่งจะเปน
สวนที่ทาํใหเกดิการเจาะทะลุชั้นฉนวนของ PD PCB ไดทั้งคู แตจากการพิจารณาตัววงจรแลว
พบวา ลายวงจรของ PD PCB ที่ถูกเจาะนั้นเปนลายวงจรเดียวกนักับสวนของขา PD ที่ยื่นออกมา
ดาน A ดังนั้นหมายความวาแมสวนของขา PD ที่ยืน่ออกมาดาน A จะเกิดการเจาะทะลุชัน้ฉนวน
ของ PD PCB ก็ไมสงผลเสยีตอการทาํงาน ดงันัน้แสดงวาสวนของขา PD ที่ยื่นออกมา ดาน A ไม
จําเปนตองทาํการตัด ทาํการตัดเฉพาะสวนของขา PD ที่ยืน่ออกมาดาน B เทานั้นเพราะไมไดเปน
ลายวงจรเดียวกันของ PD PCB ดังนั้นสภาพของ PD ที่ไดทําการดัดขา ตัดขาและตัดสวนของขา 

PD ที่ยื่นออกมาดาน B จะเปนดังแสดงในรูปที่ 5.6 ซึ่งพรอมที่จะทําการในไปประกอบลงใน AF 
Body ไดทันท ี
 

5.1.3 ปจจัยทางดานเครือ่งมือที่ใชในการปฏบิัติงาน 
ดานปญหาที่เกิดมาจากปจจัยทางดานเครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติงาน เมื่อพิจารณาจาก

รูปที่ 4.31 และรูปที่ 4.32 ซึ่งแสดงแผนภูมิกางปลาของปญหา IRD เปลงแสงนอยเกนิไปและ
ปญหา PD ลัดวงจร ทําใหทราบวามีสาเหตุมาจากเรือ่งของการควบคุมอุณหภูมทิี่ใชในการบัดกรี
ใหมีคาอุณหภมูิของหวัแรงทีใ่ชในการบัดกรี ใหตรงกับทีร่ะบุใน Standard ของการปฏิบัติงาน ไป
ตลอดชวงของการทาํงาน ซึ่งก็ตองเกี่ยวของโดยตรงกับการควบคุมอุณหภูมิของเครื่องบัดกรี 

สําหรับวธิีการที่เสนอเพื่อใชในการควบคุม อุณหภูมขิองเครื่องบัดกรี มีแนวทาง
ดังตอไปนี้ 

1) ทําการปรับอุณหภูมิของเครื่องบัดกรี ทกุๆ 2 ชั่วโมงในการใชงานแตละวัน  
2) ทําการจดหมายเลขของเครื่องบัดกรี ดังกลาวไวเพื่อเปนขอมูลตรวจสอบ

ความคลาดเคลื่อนของเครื่องนัน้ๆ ในการใชงานในระยะเวลานาน 
3) ทําการตรวจสอบขอมูลที่ทาํการปรับต้ังอณุหภูมิของเครื่องบัดกรี หากพบวา

เครื่องบัดกรี ที่ใชงานเกิดมีความคลาดเคลื่อนของอุณภูมทิี่ใชบัดกรีในแตละวันสงูขึ้น ก็ใหทาํการ

  

รูปที่ 5.6 แสดงสภาพการตดัสวนของขา PD ที่ยื่นออกมาเพื่อลดของเสีย 
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เปลี่ยนเครื่องบัดกรี ไปใชเครื่องสํารองแทน และนําเครือ่งบัดกรี ดังกลาวไปทาํการซอมแซมหรือ
ยกเลิกการใชงานในกรณีที่ไมสามารถทาํการซอมแซมได 

4) ทําการฝกฝนชางเทคนิคที่ทาํหนาที่ตรวจสอบและปรับต้ังอุณหภูมิของเครื่อง
บัดกรี นี้ใหมีความเขาใจในหนาที่และจุดประสงคของงานที่ทาํนี ้และสามารถทําการใชงาน
เครื่องตรวจสอบอุณหภูมิของเครื่องบัดกรี นี้อยางถกูตอง 

5) ทําการสงเครือ่งตรวจสอบอณุหภมูิของเครื่องบัดกรี ไปทําการสอบเทยีบคา
มาตรฐานตามระยะเวลาในการใชงาน 

 
5.1.4 ปจจัยทางดานตัวชิน้งานในการผลิต 

ปญหาที่พบที่เกี่ยวของกับปจจัยดานนี ้คอืการที ่ IRD หรือ PD เกิดความบกพรอง หรือ
ผิดปกติในตัวเองทาํใหไมสามารถทาํงานตามหนาที่ได การที่ IRD เกิดการเสื่อมในตัวเองทาํใหมี
การเปลงแสงออกมานอยซึง่มักจะเกิดขึ้นเปนทัง้ Lot ที่นาํเขามา การที ่ AF IC เกิดการความ
บกพรองในตัวเองทาํใหความสามารถในการตรวจจับกระแสไฟฟาที่ไหลผาน PD ในระดับตํ่านัน้
ลดลง เปนตน จากสภาพดังกลาวนี้สงผลใหตองทําการซอมแซม AF/U ตางๆ เหลานี ้แตก็ประสบ
ปญหาตางๆตามมาดงันี ้

1) เมื่อเกิดปญหาที่มาจากความบกพรองของตัว IRD  PD และ AF IC นั้นจะ
สงผลใหเกิดปญหาขึ้นเกือบทั้ง Lot ในการผลิตคราวนั้น สงผลใหการนาํตัวงานมาซอมโดยการ
เปลี่ยน Part ที่มีปญหานั้นเปนไปไดยาก เพราะชิน้สวนเหลานี้จะสัง่เขามาใหพอดี หรือใกลเคียงกบั
การผลิตในเดอืนนัน้ รวมทั้งถาหากเกิดปญหาแบบนี้ขึน้กับชิน้สวนใดแลวจะเปนเหมือนกันแทบทุก
ตัว 

2) การซอมโดยการเปลี่ยน IRD PD และ AF IC นั้นจะกระทําโดยการถอด AF 
Body ออกมากอนและทําการเปลี่ยนชิ้นสวนดังกลาว ซึง่จะใชความรอนมาก และสงผลกระทบตอ
อุปกรณอิเล็คทรอนิกสอ่ืนใหเกิดความเสยีหายหรือกระทบตอเร่ืองของอายกุารใชงานของอุปกรณ
เหลานั้นได หรืออุปกรณในการถอดออกนีอ้าจไปสรางความเสยีหายใหเกิดกับ AF Body ได 

จึงตองทําการหาวิธีการในการจัดการซอม AF/U เหลานี้ในวิธีอ่ืน เนื่องจากปญหาที่
เกิดขึ้นนี้โดยสวนใหญแลวจะเปนปญหาเรือ่งของ E-90 ดังนัน้จงึไดทําการสอบถามขอมูลจากผูที่
เกี่ยวของตางๆทั้งฝายทีท่ําการออกแบบ AF/U และฝายเทคนิคทีต่างประเทศ รวมทัง้ทาํการสง
ตัวอยางของ AF/U ที่มีปญหา E-90 นีท้ี่ไมไดเกิดจากสาเหตุอ่ืนทีม่าจากการประกอบที่ไดกลาว
มาแลว ไปใหทางตางประเทศทาํการตรวจสอบ วิเคราะห และทาํการหาวิธีทีจ่ะทําการซอมที่
เหมาะสม 
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ซึ่งจากการวิเคราะหและตรวจสอบ พบวาเมื่อทําการประกอบ AF/U โดยใช Part 
ที่มีปญหาดังกลาวนี้ จะสงผลใหเกิดการทีค่า PD current มีคา Threshold Level ที่ต่ําเกนิไป 

สาเหตุอาจจะมาจากการที ่แสงจาก IRD มีปริมาณนอย ความบกพรองของตัว PD หรือ AF IC เอง
ที่ไมสามารถจายกระแสไฟฟาใหแก PD ในสภาวะที่ PD current มคีา Threshold Level ที่ต่ํา ซึ่ง
สามารถที่จะทาํการซอม AF/U ที่มีอาการบกพรองดังกลาวนี้ไดดังตอไปนี ้

 
เมื่อพิจารณารูปวงจรการตรวจสอบ Auto Focus ดังแสดงในรูปที ่5.7 จะพบวาที ่AF IC 

(IC3) ขา 5 จะมีการตออยูกับ Resistor R16, R17, R18, R19 โดยจะตออยูกับ Transistor Q3, 
Q4, Q5 ซึ่งควบคุมการ ON-OFF โดย IC1 ดังแสดงในรปูที่ 5.7  ขา 5 ของ AF IC นี้ จะทําหนาที่ใน
การปรับระดับของ PD current Threshold Level ดังนัน้หากเราตองการลดระดับของ PD current 

 
รูปที่ 5.7 แสดงResistor R16, R17, R18, R19 ในวงจรตรวจสอบ Auto Focus  

เช่ือมตอไป
ยัง IC1 
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Threshold Level ใหต่ําลงไปอีกเพื่อตองการใหแกปญหา E-90 นี้จําเปนตองการการเปลี่ยนคา
ของ Resistor ทั้ง 4 ตัวนี ้

 
เมื่อทําการพิจารณารวมกนัในสภาพปญหาที่เกิด รวมทั้งแนวทางที่จะใชในการแกไข

ปญหา จงึไดขอสรุปวา จะทาํการกาํหนดขึน้เปนขัน้ตอนของการปรับคาของ AF/U โดยการเปลี่ยน 
Resistor ดังกลาวเมื่อพบวา AF/U นั้น มปีญหา E-90 สําหรับคาของ Resistor ใหมที่จะทําการ
เปลี่ยนนั้น ในสวนนีท้างฝายออกแบบและฝายเทคนิคที่ตางประเทศไดทําการเจรจาตอรองกับทาง
ลูกคาเพื่อที่จะทําการขยาย Spec. ในสวนนี้ออกไป จนสามารถที่จะทําการขยายออกไปไดโดยการ
เปลี่ยนคาของ Resistor R16, R17, R18, R19 ดังนี ้

 
1) เปลี่ยนคา R16 จาก 180 kΩ  เปน  200 kΩ  
2) เปลี่ยนคา R17 จาก  110 kΩ  เปน 150 kΩ  
3) เปลี่ยนคา R18 จาก    47 kΩ  เปน   62 kΩ  
4) เปลี่ยนคา R19 จาก    27 kΩ  เปน   33 kΩ  
 
 

 

 
เมื่อไดดังนี้ จึงทาํการกําหนดเปนขัน้ตอนในการทาํงานในสายการผลิตหลักของ AF/U 

โดยเพิ่มข้ันตอนของการเปลีย่น Resistor ทั้ง 4 ตัว เพื่อปรับคาของ PD current Threshold Level 
ในกรณีทีพ่บวามีปญหา E-90 แลวนํากลับมาตรวจสอบ Auto Focus อีกครั้ง ดังจะแสดงเปน Flow 
Chart แสดงการทํางานของแบบเกาและแบบใหมดังนี ้

  

R17 

R18 

R19 R16 

รูปที่ 5.8 แสดงตําแหนงของ R16, R17, R18 และ R19 ใน AF/U 
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สําหรับ AF/U ที่ไดรับการเปลี่ยน Resistor ทั้ง 4 ตัวแลว สามารถทําการ Shipping ไปยัง
ลูกคาไดตามปกติ แตจะตองทาํการแยกกลองทีจ่ะบรรจุ ติดแผนกระดาษที่กลองบรรจุเพื่อทําการ
ระบุใหทางลกูคาทราบดวยวาเปน AF/U ที่ไดทําการผานขั้นตอนดังกลาวมาแลว 
 

IRD light 
position check 

LV check 

AF adjustment 
& check 

Camera 
Function check 

Strip coat peeling  

AF E-90 Error 

AF OK 
Change R16, 
R17, R18, R19  

IRD light 
position check 

LV check 

AF adjustment 
& check 

Camera 
Function check 

Strip coat peeling  

รูปที่ 5.9 แสดงProcess Flow ของการทํางานในขั้นตอน AF Adjustment & check แบบเกา
และแบบใหม 

แบบเกา แบบใหม 
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5.2 การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในของเสียกลุมปญหาเแสงไออารดี (IRD 
error) 

จากการศึกษาลักษณะการผลิตและความสูญเสียที่เกิดขึ้นในของเสยีกลุมปญหา IRD 
error ดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที4่ พบวาปญหาที่เกิดขึ้นในของเสียในกลุมนี้เปนปญหาที่
เกี่ยวของกับ IRD เปนสวนใหญคือ การที่ IRD ไมมีแสง และ การที่ IRD light position out 
specification ซึ่งเมื่อทําการวิเคราะหใหลึกไปอีก จะพบวามีปจจยัหลากหลายประการที่สงผล
กระทบใหเกิดสภาพดังกลาวนี ้ ทั้งในเรื่องของ การที่พนักงานขาดทกัษะในการทํางาน เกิดความ
เสียหายที่ตัววตัถุดิบ วิธีการทํางานบางอยางยังไมเหมาะสมและเปนสาเหตุใหเกดิความสูญเสยี 
เปนตน และเนื่องจากเปนปญหาที่เกี่ยวของกับ IRD เปนสวนใหญ ดังนัน้แนวทางในการปรับปรุง
เพื่อลดความสญูเสียที่เกิดขึน้นี ้ จะทําการพิจารณาปจจัยในการผลิตทั้ง 4 ที่เกี่ยวของกับ IRD 
ศึกษาสาเหตหุลักที่ทาํใหเกดิความสูญเสยี แลวทาํการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในแตละปจจัยในการ
ผลิตในลักษณะตางๆ ดงันี ้
 

1) ปจจัยทางดานคน 
2) ปจจัยทางดานวิธกีารในการผลิต 
3) ปจจัยทางดานเครื่องมือที่ใชในการปฏิบตัิงาน 
4) ปจจัยทางดานตัวชิน้งานในการผลิต 

 
ซึ่งสามารถอธบิายรายละเอยีดแยกยอยของแตละหัวขอไดดังนี้ 
 
 

5.2.1 ปจจัยทางดานวิธกีารและเครื่องมือที่ใชในการผลิต 
จากในบทที่ 4 ไดทาํการวิเคราะหใหทราบถึงสาเหตหุลกั 2 ประการที่กอใหเกิดปญหา

ของ IRD Error คือ การที ่IRD ไมมีแสง และ IRD light position out specification ซึ่งเมื่อทําการ
วิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาทั้ง 2 พบวาปจจยัทางดานเครื่องมือทีใ่ชในการผลิตและดานวธิีการ
ในการผลิตเปนสิ่งที่เกีย่วของกันมาก ดังนัน้จึงสามารถทําการพิจารณาปจจัยดังกลาวควบคูกนั
เพื่อหาแนวทางการแกไขไดดังนี ้
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5.2.1.1 ปจจยัดานวธิีการและเครื่องมอืที่ใชในการผลิตที่สงผลกระทบตอปญหา 
IRD ไมมีแสง 

จากรูปที ่4.37 ในบทที ่4 ซึ่งแสดงแผนภูมิกางปลาของปญหา IRD ไมมีแสงทาํใหทราบ
วาปจจยัทางดานวิธีการในการผลิตที่สงผลกระทบตอปญหานี้ คือเร่ืองของการทําการดัดและตัด
ขา IRD ไมไดขนาดตาม Specification (สั้นเกนิไป) และการทาํการดัดและตัดขา IRD ผิดทิศทาง 
ซึ่งมีลักษณะของความบกพรองที่เกิดขึ้นดงันี ้

 การทาํการดัดและตัดขา IRD ไมไดขนาดตาม Specification (สั้นเกนิไป) 
ลักษณะของความปกติและความความบกพรองที่เกิดขึน้นี้สามารถอธิบายไดโดย

พิจารณารูปที่ 5.10 และรูปที่ 5.11 ประกอบการอธิบายไดดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากรูปที ่5.10 จะเห็นไดวาเมื่อทําการประกอบ IRD เขาในตําแหนงที่ชดิขอบบนของ AF 
Body จะสงผลให IRD light ที่เปาของ IRD chart อยูภายในขอบเขตของตําแหนงที ่OK ตาม 
Specification 

 
 
 
 
 
 

 รูปที่ 5.10 แสดงลักษณะที ่OK ตําแหนงของ IRD และตําแหนงของ IRD light ที่เปา 

AF Lens 

IRD 

IC PCB 

AF Body 
IRD Chart 

IRD position spec. 

IRD light 
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จากรูปที ่5.11 เปนสภาพของการประกอบ IRD เขาไปไมชิดขอบบนสุดของ AF Body 
เนื่องมาจากการที่ขาของ IRD เองนั้นมีความสูงไมเพียงพอ เมื่อทําการประกอบเขาใน AF Body 
แลวทําใหตําแหนงจุดเปลงแสง (Black spot) นัน้ไมไดอยูในแนวชองทางเดนิแสง ซึ่งสงผลใหเมื่อ
ทําการเปลงแสง IRD แลวจะไมมีแสงจาก IRD สองไปฉายที ่IRD chart เลย จึงทาํใหเกิดสภาพ
ของการที ่IRD ไมมีแสงในทีสุ่ด 

 
 การทาํการดัดและตัดขา IRD ผิดทิศทาง 

ลักษณะของความปกติและความความบกพรองที่เกิดขึน้นี้สามารถอธิบายไดโดย
พิจารณารูปที่ 5.12 ดังนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.11 แสดงลักษณะที่ผิดปกติของตําแหนงของ IRD และทําใหไมเกิดแสง IRD ที ่
IRD chart 

AF Lens IRD 

IC PCB 

AF Body 
IRD Chart 

IRD position spec. 

รูปที่ 5.12 แสดงลักษณะที่ผิดปกติของทิศทางการดัดขา IRD และทําใหไมเกิดแสง 
IRD ที่ IRD chart 

 

AF Lens 

IRD 

IC PCB 

AF Body 
IRD Chart 

IRD position spec. 
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จากรูปที่ 5.12 เปนสภาพของการประกอบ IRD ที่ไดทําการดัดขามาผิดทิศทาง ซึ่งใน
กรณีนี้จะไมมแีสงที่เปลงออกมาจาก IRD เลยเพราะเปนการตอวงจร IRD แบบกลับทิศทาง (ตอ
แรงดันไฟบวกเขาขั้ว Cathode) ทําใหเกิดสภาพของการที่ IRD ไมมีแสงเชนกัน 

จะเหน็ไดวาทัง้ 2 ปญหานีจ้ะเกี่ยวเนื่องกบัเรื่องของการทําการขึ้นรูปขา IRD ใหอยูใน
ลักษณะทีเ่หมาะสม สามารถนําไปประกอบใน AF Body ไดลงตัว ดังนั้นตองทาํการศึกษาวธิีการ
ในการดัดและตัดขาของ IRD ในรูปแบบเดิมกอน 

 
 วิธีการในการดัดและตัดขา IRD ในรูปแบบเดิม 

ในสายการผลติมีกรรมวิธีในการดัดและตัดขา IRD ดังตอไปนี้ 
 
1) ติดตั้ง IRD เขากับ IRD Bending Jig ดังรูป 

 
2) ใชมือดัดขา IRD ดังรูป 

 

 
 

 

รูปที่ 5.13 แสดงการติดตั้ง IRD เขากับ IRD bending Jig 

รูปที่ 5.14 แสดงการเตรียมดัดขา IRD 
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3) หลังจากการดัด IRD แลว จะมีลักษณะดงัรูป 

 
 

4) ใช Nipper ตัดขา IRD ใหได Spec 

 
5) จะไดลักษณะของตัว IRD หลังจากการดัดและตัดขา ดังรูป 

 

 

 

 

รูปที่ 5.15 ทําการดัดขา IRD แลว 

รูปที่ 5.16 ใช Nipper ตัดขา IRD  

รูปที่ 5.17 แสดงIRD ที่ไดจากการดัดขาแลว และแสดง Spec.ของขา IRD ที่ตองการ 

 

1.9 

4.0 

30° 
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เมื่อทําการพิจารณารูปแบบของวิธีการในการดัดและตัดขา IRD แบบเดิมนี้จะพบวามี
ขอดีและขอเสียดังตอไปนี ้

 
ขอดีของวิธีในการดัดและตัดขา IRD แบบเกา 
1) ใชอุปกรณที่งายๆ ประหยัดคาใชจายการลงทนุในการผลิตอยางมาก 
2) มีขนาดกะทัดรัด พกพาสะดวก สามารถทาํการตั้งจุดปฏิบัติงานที่ใดก็ได 
3) สามารถสรางไดหลายชุด ทาํใหสามารถใชพนกังานหลายคนทํางานใน

ข้ันตอนนี้ได 
 
ขอเสียของวิธใีนการดัดและตัดขา IRD แบบเกา 
1) ตองทําการฝกฝนพนักงานที่จะมารับหนาที่ปฏิบัติงานในขั้นตอนนีอ้ยางด ี

เพราะลกัษณะการทาํงานจะตองอาศัยทกัษะสูง 
2) เปนการยากที่จะหาพนักงานคนอืน่มาทํางานแทนพนักงานเดิมในตําแหนงนี้

ทันท ี
3) ลักษณะของสภาพการดดัและตัดขา IRD จะมีความผันผวนของชิน้งานที่ไดสูง

มากเพราะเปนการทํางานดวยฝมือคน 
4) อัตราในการผลิต (Production rate) ของวิธีการนี้จะชาและมีความไมแนนอน

สูง 
 
• วิธีการในการดัดและตัดขา IRD ในรูปแบบใหม 

จากการพิจารณาสภาพของ AF/U ที่มีปญหา IRD ไมมีแสงนี ้ขอมูลจากตารางที ่4.5 ใน
บทที ่ 4 พบวา สาเหตุใดทีก่อใหเกิดปญหานี้มากที่สุดคือ การทีท่ําการดัดและตัดขา IRD ไมได
ขนาดทีถู่กตอง (65.33%) เมื่อพิจารณาควบคูไปกับสภาพวธิีการในการทํางานแลว พบวาสมควรที่
จะทําการปรับปรุงอุปกรณและวิธีการในการทํางานในการดัดและตัดขา IRD ใหมีความแนนอนใน
สภาพชิ้นงานที่ไดและอัตราในการผลิตทีม่ากขึ้น รวมทั้งพยายามทีจ่ะทําการลดปจจัยทีม่าจากคน
ใหมากที่สุด 

ดังนัน้จึงไดทาํการออกแบบเครื่องดัดและตัดขา IRD แบบอัตโนมัติขึน้ โดยไดรับความ
รวมมือจากทางฝาย Production Engineering Department ที่จะรับชวยเหลือในการรวมออกแบบ
และผลิตเครื่องดัดและตัดขา IRD แบบอัตโนมัติดังกลาวขึ้น ซึง่จะมีรูปรางลักษณะดังรูปที ่ 5.18 
ดังนี ้
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สําหรับรูปแบบการทาํงานของเครื่องนี ้ จะประกอบไปดวยชุด PLC ทําหนาทีใ่นการ

ควบคุมการทาํงานของชุดดดัและตัดขาของ IRD ซึ่งจะเปนอุปกรณทาง Pneumatic ทําการ
เคลื่อนที่ดวยแรงดันลมผานชุด Automatic Valve (ชุดควบคุมการเปด-ปดลม) ซึ่งควบคุมโดย
สัญญาณทางไฟฟาจากชุด PLC อีกท ีโดยที่สวนประกอบหลักๆจะมดีังตอไปนี้ 

 
1) IRD Bending Base (แทนวาง IRD) 

 
 

 

รปที่ 5.18 แสดงเครื่องดัดและตัดขา IRD แบบอัตโนมัต ิ

 

รูปที่ 5.19 แสดงสวนของ IRD Bending Base 
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ทําหนาทีเ่ปนแทนวาง IRD เพื่อยึดใหมัน่คง และอยูในตําแหนงที่ถกูตองสําหรับการดัด
และตัดขา มีรองสําหรับใชในการ Slide IRD ออกในกรณีที่ทาํการตัดขา IRD เสร็จ 

2) ชุดดัดขา IRD  
 

 
 

มีลักษณะเปนแทนกด เคลื่อนที่ไปมาไดบนราง Slide โดยอาศัยแรงดนัลม ทําหนาที่ใน
การดัดขา IRD โดยการเคลือ่นที่กดลงมาบนแทนวาง IRD ในขณะเดียวกนัก็จะม ีStopper มายึดที่ 
IRD เพื่อไมใหขยับเขยื้อนไดในขณะทําการดัดและตัดขา 

 
 
 

 
รูปที่ 5.20 แสดงชุดดัดขา IRD 
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3) ชุดตัดขา IRD 

 
 

มีลักษณะเปนคีมลม (Air Nipper) อาศัยแรงลมในการตัด และเคลื่อนที่ไปมาไดบนราง 
Slide โดยอาศัยแรงดันลมเชนกนั 

 
4) ชุด Automatic Valve 

 

 

รูปที่ 5.21 แสดงชุดตัดขา IRD (Air Nipper) 

รูปที่ 5.22 แสดงชุด Automatic valve 
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เปนชุดควบคมุการเปด-ปดลมเพื่อใหอุปกรณตางๆ เกดิการเคลื่อนทีแ่ละทํางานตามที่
ตองการ โดยมีสัญญาณไฟฟาจาก PLC ทําหนาที่ควบคุมการทาํงาน 

 
5) ชุด PLC (Programmable Logic Control) 

 
 

ประกอบไปดวยชุด PLC และ Switch ตางๆ ทําหนาที่ในการควบคุมการทํางานของการ
ดัดและตัดขา IRD โดยจะม ีSwitch สั่งการในการดัดและตัดขา IRD แยกออกมาตางหาก ซึ่งจะมี 
2 ตัว ในการสัง่การทํางาน จะตองทาํการกด Switch ทั้ง 2 นี้คางไวจึงจะทําใหเร่ิมการทํางานในแต
ละครั้ง เพื่อความปลอดภัยของพนักงานทีท่ําการปฏิบัติงาน  

สําหรับวธิีการในการใชงานเครื่องดัดและตัดขา IRDแบบอัตโนมัติ มวีิธกีารดังตอไปนี ้ 
 

1) เปด SW “Power ON” บน เครื่องดัดและตัดขา IRDแบบอัตโนมัต ิ
 
 
 
 
 

 

 

รูปที่ 5.23 แสดงชุด PLC  

รูปที่ 5.24 แสดง Switch “Power ON” ของเครื่องดัดและตัดขา IRD อัตโนมัติ  
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2) นํา IRD มาติดตั้งลงบน แทนวาง IRD โดยใหทิศทางของจุดเปลงแสง 
(Black spot) อยูในลักษณะหงายขึ้น ดังรูป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
3) กด Switch สั่งการดัดและตัดขา IRD ทั้ง 2 ปุมพรอมๆ กัน 
 
 
 
 
 
 
4) เครื่องดัดและตัดขา IRD อัตโนมัติจะทําการดัดขา IRD และ Air Nipper จะ

ตัดขา IRD ตามลําดับดังแสดงในรูปที ่5.27 ถึงรูปที ่5.32 ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

  

รูปที่ 5.27 แสดงการดัดขา IRD โดยชุดดัดขา 
 

รูปที่ 5.25 แสดงลักษณะการวาง IRD ลงบน IRD bending base   

รูปที่ 5.26 แสดงปุมกด 
Start ทั้ง 2 ปุม   
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รูปที่ 5.28 แสดงการเคลื่อนเขามาของ Air Nipper เพื่อรอการตัดขา IRD 
 

  

รูปที่ 5.29 แสดงการตัดขา IRD ของ Air Nipper  
 

 
รูปที่ 5.30 แสดงจังหวะคลายปากคีมของ Air Nipper  
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5) เมื่อ Air Nipper ทํางานเสร็จสิ้นแลวนาํ IRD ออกจาก IRD bending base 

โดยการเลื่อนออกตามรางทีอ่อกแบบไว 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

  

 

รูปที่ 5.31 แสดงจังหวะเคลื่อนกลับของ Air Nipper  
 

รูปที่ 5.32 แสดงจังหวะเคลื่อนกลับของชดุดัดขา IRD  

รูปที่ 5.33 เลื่อน IRD ทีท่ําการตัดขาแลวลงในรางขางๆที่เตรียมไว  
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เมื่อทําการเปรยีบเทียบชิ้นงาน IRD ที่ไดจากการตัด จะพบวา ชิน้งานทีไ่ดจากดัดและตัด

ขา IRD โดยวิธีการเกาจะมีรูปรางลักษณะที่แตกตางระหวางกนัอยู ทัง้ในเรื่องของมุมที่เอียงและ
ขนาดความยาวตางๆ แตชิน้งานที่ไดจากการดัดและตัดขา IRD โดยเครื่องอัตโนมตัินี้ ชิน้งานที่ไดนี้
จะมีความเทากันทุกประการในเรื่องของมมุที่เอียงและขนาดความยาวตางๆ ซึ่งจะสงผลให
สามารถลดผลกระทบที่จะมีตอตําแหนงของ IRD เมื่อทําการประกอบใน AF Unit แลวอยูใน
ตําแหนงที่ไมสามารถเปลงแสงไปยังเปาหมายได ซึ่งจะกอใหเกิดปญหา IRD ไมมีแสงดังที่ได
อธิบายถงึลักษณะของสาเหตุไวแลวในบทที ่4  

 
5.2.1.2 ปจจยัดานวธิีการผลิตและเครือ่งมือที่ใชในการผลิตทีส่งผลกระทบตอ

ปญหา IRD light position out specification 
จากรูปที ่4.38 ในบทที่ 4 ซึ่งแสดงแผนภูมิกางปลาของปญหา IRD light position 

out specification ทําใหทราบวาปจจัยทางดานวธิีการในการผลิตที่สงผลกระทบตอปญหานี้ คอื
เร่ืองของการทาํการดัดและตัดขา IRD ไมไดขนาดตาม Specification (ส้ันเกนิไป) และการทาํการ
ประกอบ IRD ไมถูกวิธี ทําใหทาํใหขา IRD งอ และมีความสูงลดลง ซึง่มีลกัษณะของความ
บกพรองที่เกิดขึ้นดังนี ้

 
 
 
 

 

 

รูปที่ 5.34 IRD ทีท่ําการตัดขาแลวจะไหลลงมาตามราง มารวมกนัที่ภาชนะที่เตรียมไว 
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 การทาํการดัดและตัดขา IRD ไมไดขนาดตาม Specification (สั้นเกนิไป) 
ลักษณะของความปกติและความความบกพรองที่เกิดขึน้นี้ สามารถอธิบายไดโดย

พิจารณารูปที่ 5.10 และรูปที่ 5.35 ประกอบการอธิบาย ในรูปที่ 5.10 ซึ่งแสดงไวในสวนปญหาที่ได
กลาวมาแลวนัน้เมื่อทําการประกอบ IRD เขาในตําแหนงที่ชิดขอบบนของ AF Body จะสงผลให 
IRD light ที่เปาของ IRD chart อยูภายในขอบเขตของตําแหนงที่ OK ตาม Specification 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากรูปที ่ 5.35 เปนสภาพของการประกอบ IRD เขาไปไมชิดขอบบนสุดของ AF Body 

เนื่องมาจากการที่ขาของ IRD เองนัน้มคีวามสงูไมเพยีงพอ ดังแสดงในรูปที ่ 5.35 เมื่อทาํการ
ประกอบเขาใน AF Body แลวทาํใหตาํแหนงจุดเปลงแสง (Black spot) นั้นไมไดอยูในแนว
กึ่งกลางของ AF Lens แตยังคงอยูในแนวเปลงแสง ซึง่จะสงผลใหเมือ่ทําการเปลงแสง IRD แลว 
แสงที่ออกมาจะไปตกอยูในบริเวณที่อยูนอกขอบเขตที่ตองการตาม Specification 

จะเหน็ไดวา ปญหานี้จะเกีย่วเนื่องกับเรื่องของการทาํการขึ้นรูปขา IRD ใหอยูในลกัษณะ
ที่เหมาะสมเชนเดียวกับปญหาเรื่องของ ปจจัยดานวิธกีารผลิตที่สงผลกระทบตอปญหา IRD ไมมี
แสง ที่ไดกลาวมากอนหนานี้ ซึง่ไดมีการแกไขโดยการเปลี่ยนวธิีการในการดัดและตัดขา IRD จาก
รูปแบบเดิมมาเปนการใชเครื่องดัดและตัดขา IRD อัตโนมัติ ดังนั้นแสดงวาการเปลีย่นแปลงวิธีการ
ในการทํางานดังกลาวนี ้นอกจากจะเปนการแกไขปญหาเรื่องของการที ่ IRD ไมมีแสงแลว ยงัเปน
การแกไขปญหาเรื่องของ IRD light position out specification อีกเชนกนั 

 
 
 

 รูปที่ 5.35 แสดงลักษณะที่ผิดปกติของตําแหนงของ IRD และตําแหนงของแสง IRD 
ที่ IRD chart 

AF Lens 

IRD 

IC PCB 

AF Body 

IRD Chart 

IRD position spec. 

IRD light 
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• การทาํการประกอบ IRD ไมถูกวิธทีาํใหทําใหขา IRD งอ และมีความสงูลดลง 
สําหรับในกรณีนี้ ลักษณะของสภาพปญหาที่เกิดขึ้นกบั AF/U นั้นจะมีความคลายคลึง

กับกรณีของการทําการดัดและตัดขา IRD ไมไดขนาดตาม Specification (ส้ันเกนิไป)ดังที่ไดกลาว
มา เพยีงแตมสีาเหตุของปญหาที่ตางกันคือ ในกรณนีีจ้ะเกิดจากปญหาที่มาจากการประกอบ IRD 
ลงใน AF Body แลวขาของ IRD เกิดการบิดงอเสียรูปทําใหความสูงของตําแหนงจุดเปลงแสง
ลดลง ดังแสดงในรูปที ่5.38 ดังนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 5.36 แสดงการประกอบ IRD 
ลงใน AF Body โดยใชมือกด   

  
รูปที่ 5.37 แสดงการประกอบ IRD ลงใน AF Body ยังไมสุดรอง แลวเกิดการงอของขา IRD 
โดยแรงกดของนิว้   

 

AF Lens 
IRD 

IC PCB 

AF Body 
IRD Chart 

IRD position spec. 

IRD light 

รูปที่ 5.38 แสดงผลจากการนํา AF Body ในรูปที่ 5.37 มาประกอบทาํให
แสง IRD ออกมานอกขอบเขตที่ OK ใน IRD chart   
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เมื่อทําการพิจารณาสภาพการประกอบในสายการผลิตพบวาในขั้นตอนนี ้ ผูปฏิบตัิงาน
ทําการประกอบ IRD ลงใน AF Body โดยการใชนิว้มอืกดที่ปลายขาของ IRD เพื่อใหตัว IRD 
เคลื่อนลงไปถงึขอบสุดของรองใน AF Body จึงทาํใหบางครั้งขาของ IRD เกิดการบดิ งอ เสียรูปไป
จากเดิม ทาํใหเมื่อนําไปประกอบแลวความสูงของจุดเปลงแสงของ IRD ลดลงดังที่ไดกลาวมาแลว 

ดังนัน้เพื่อแกไขปญหาดังกลาว จงึไดเปลี่ยนวธิีการในการประกอบจากการใชนิ้วมอืใน
การดันขาของ IRD ใหเขาไปใหสุดรองของ AF Body มาเปนการใชอุปกรณเสริมในการดัน IRD ให
เขาไปใหสุดรองของ AF Body แทน อุปกรณดังกลาวออกแบบมาเพื่อใชในงานนี้โดยเฉพาะ มี
รูปรางลักษณะและวิธีการใชงานดังนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

  

 

รูปที่ 5.41 แสดงสภาพของ IRD ภายหลังการประกอบทีถ่กูตอง 

 

รูปที่ 5.39 แสดงลักษณะของ
อุปกรณเสริมในการประกอบ IRD  

รูปที่ 5.40 แสดงการประกอบ IRD โดยใชอุปกรณเสริมในการดนั IRD ใหเขาไปสุดรอง   
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5.2.2 ปจจัยทางดานตัวชิ้นงานในการผลิต 
ปญหาที่พบในเรื่องนี้คือการที่ IRD มีความบกพรองเสียหายในดงัเองกอนที่จะนาํมาใช

ในการประกอบเปน AF/U เชน การที่ IRD ไมเปลงแสง, ตําแหนงของจุดเปลงแสง (Black spot) 
ของ IRD ไมไดอยูในตําแหนงแนวกึง่กลาง เปนตน ซึง่ปญหาเหลานี้มกีารเกิดขึ้นในสายการผลิตใน
ปริมาณทีน่อยมาก  

แนวทางในการแกไขสําหรับในหวัขอนี ้ กระทําไดโดยการรองเรียนกลับไปยังผูทีท่าํการ
ผลิต IRD สงใหทางบริษัทใหทราบถึงปญหาที่เกิดขึ้นจาก IRD ทีท่ําการผลิตสงให เพื่อที่จะได
รับทราบและดาํเนนิการหาสาเหตทุี่เกิดขึ้นกับทางหนวยงานและทาํการปรับปรุงแกไขหรือทําการ
ปองกันไมใหสง IRD ที่มีปญหามาสูทางบริษัทอีก 

 
5.2.3 ปจจัยทางดานคน 

จากการวิเคราะหถงึปจจัยดานตางๆ ทีก่ลาวมารวมทัง้แนวทางในการแกไขปญหาที่ได
จากการศึกษาถึงปจจยัเหลานั้น พบวาแนวทางการแกไขนั้นจะสงผลใหปจจัยทางดานคนจะมีผล
ตอการเกิดปญหานี้ตามมานอยมาก แตส่ิงที่ยงัจําเปนตองเนนย้ําใหผูปฏิบัติงานมีความเขาใจอยู
ตลอดคือเร่ืองของการปฏิบตัิตามแนววิธกีารทาํงานใหถูกตองเพื่อปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้น 

 
 

5.3 การปรบัปรุงเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในของเสียกลุมปญหาฟงกชั่นของกลอง
ถายรูป (Camera Function error) 

จากการศึกษาลักษณะการผลติและความสูญเสียที่เกิดขึ้น ในของเสียกลุมปญหา 
Camera Function error ดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที4่ พบวาปญหาที่เกิดขึ้นในของเสียในกลุมนี้
คือ ปญหา E1 หรือ V(reset) มากกวา 0.4V (50.31%) ปญหา CRT NG หรือ กระแสรั่วไฟฟาเกนิ
ขนาด (29.53%) และปญหา I/O Error หรือ การตรวจสอบ I/O Error (16.33%) ดังนัน้จึงทาํการ
จําแนกปญหาออกเปน 3 เร่ืองตามปญหาหลักที่เกิดขึน้แลวทาํการแกไขปญหาตามปจจัยในการ
ผลิตทั้ง 4 ที่เกีย่วของกับในแตละปญหาดังตอไปนี้ 

 
5.3.1 การแกไขปญหา E1 หรือ V(reset) มากกวา 0.4V 

ในขั้นแรกจะทาํการอธิบายเกี่ยวกบัสภาพของปญหา E1 หรือ V(reset) มากกวา 0.4V ที่
เกิดขึ้นกับ AF/U ความหมายของ E1 ที่เกิดขึ้นในขัน้ตอน Camera Function Check นัน้จะ
หมายถงึการทีค่าแรงดันไฟฟาที่ขา 8 (Reset) ของ IC1 ในสภาวะ “Low” นั้นมีคามากกวา 0.4V 
เมื่อทําการพิจารณาวงจรในสวนที่เกีย่วของจะเปนดังนี้รูปที่ 5.42 ดังนี ้
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จากรูปแสดงใหเหน็วาสิ่งที่มผีลตอคาแรงดันไฟฟาที ่Bias สูขา 8 ของ IC1 คือ Resistor 

R31 และ R32 ซึ่งจะเปน Chip ที่มีลักษณะภายนอกเหมือนกันทุกประการ มีขนาดเล็กจึงไมมกีาร
พิมพรหัสบอกคา Resistance ลงบนตวั Chip  การบัดกรีลงบน IC PCB ใชการบัดกรีดวยมอื
เพราะมีขนาดเล็กเกนิกวาทีห่ัวจับของเครื่อง SMT จะจับได ทาํการบัดกรีโดยพนักงานที่แผนก 
CC.2nd Manufacturing section ดังนั้นในการพิจารณาปจจัยในการผลิตทั้ง 4 อยางที่เกี่ยวของกับ
ปญหานี้ก็จะตองพิจารณาสิง่ที่จะมีผลกระทบตอสภาพของ R31 และ R32 ดังกลาว   

จากในบทที่ 4 เมื่อพิจารณาในรูปที ่ 4.40 ทําใหทราบถึงสภาพปญหาที่อาจเกดิขึ้นใน
ปจจัยในการผลิตในดานตางๆที่จะมีผลตอ R31 และ R32 ซึ่งสามารถทําการแจงรายละเอียดได
ดังตอไปนี้ 

 
5.3.1.1 ปจจยัทางดานคนที่เกี่ยวของกบัปญหา E1 หรือ V(reset) มากกวา 0.4V 
จากแผนภูมกิางปลาของปญหา E1 ในบทที ่ 4 พบวาปจจัยดานคนที่มีผลใหเกิดปญหา 

E1 ข้ึนจะเปนเรื่องของ ความผิดพลาดของการบัดกรี R31 หรือ R32 ลงใน IC PCB Ass’y ที่แผนก 
CC.2nd Manufacturing section ซึ่งเปนแผนกที่ทาํการ Mount Chip ตางๆลงบน IC PCB และสง
ใหกับแผนก CC.1st Manufacturing section เพื่อทาํการประกอบเปน AF/U เทียบไดกับเปน 
Vender ของ แผนก CC.1st Manufacturing section ซึ่งสภาพปญหาที่เกิดขึ้นนั้นจะเปนดังนี ้

 
1) ทําการ Mount Chip R31 หรือ R32 ลงบน IC PCB สลับกัน 
2) ทําการ Mount Chip R31 หรือ R32 ลงบน IC PCB ผิด Drawing 
3) ทําการบัดกรี R31 หรือ R32 ไมสมบูรณ จดุบัดกรีไมเชื่อมตอกัน 
4) ไมไดทําการประกอบ Chip R31 หรือ R32 
ดังนัน้จึงไดเสนอแนวทางในการแกไขปญหาดังนี ้

 
รูปที่ 5.42 แสดงสวนของวงจร IC5 ที่กับขา 8 (reset) ของ IC1   
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1) ทําการ Training พนักงานทีจ่ะมาทําการทาํงานในจุดนี้ใหมีความเขาใจใน
รายละเอียดและวัตถุประสงคของงานทีท่ํา รวมทั้งใหมีทกัษะที่เพยีงพอในการทํางานลักษณะนี ้
เชนในเรื่องของการจับChip, การบัดกร,ี การตรวจสอบสภาพของจุดบดักรี เปนตน 

2) ในขณะทํางาน เมื่อพบวา Chip R31 และ R32 เกิดการปะปนกนัขณะทํา
การบัดกรี กาํหนดใหทาํการทิ้ง Chip R31 และ R32 ทั้งคูเพื่อปองกนัความผิดพลาดจากความ
สับสนที่จะเกดิขึ้น 

3) ทําการวางถาดของงานกอนและหลังบัดกรีใหหางจากกนั และไมทําการ
วางตวังานกอนและหลงับัดกรีใหอยูใกลกนัเพื่อปองกนัการสับสนที่จะเกิดขึ้นได 

4) ทําการแยกภาชนะบรรจุของ Chip R31 และ R32 ใหชัดเจนและไมวางไว
ใกลกันเพื่อปองกันความสับสน  

5) ไมนํา Chip Resistor ขนาดเล็กชนิดอืน่ทีม่ีลักษณะภายนอกเหมือนกันกับ 
R31 และ R32 นี้มาวางไวใกลเคียงกับบริเวณทีท่ําการปฏิบัติงาน 

6) ทําการคัดเลือกพนกังานที่มสีายตาดีและมีทักษะในการบัดกรีที่ดีมาทํางานนี ้
เพราะเปนงานที่ละเอียดและตองการความถูกตองสงู 
 

5.3.1.2 ปจจยัทางดานวธิกีารในการผลิตที่เกีย่วของกับปญหา E1 หรือ V(reset) 
มากกวา 0.4V 

เมื่อพิจารณาถึงวธิีการในการบัดกรีประกอบ R31 และ R32 ลงใน IC PCB Ass’y 
เปนการบัดกรีประกอบดวยมือแทนที่จะเปนการ Mount ดวยเครื่อง SMT และ ทําการ Re-flow 
เพื่อเชื่อมจุดบดักรีซึ่งเปนวิธกีารที่ใหความมั่นใจไดมากวาการประกอบ R31 และ R32 ลงใน IC 
PCB Ass’y จะไดสภาพของการประกอบทีถู่กตองทั้งเรื่องของ Drawing ของ R31 กับ R32 และ
เร่ืองของสภาพของจุดบัดกรี ของ R31 กับ R32 แตเนื่องจากมีความจํากัดในเรื่องของเครื่อง SMT 
ที่ไมสามารถรองรับความตองการดังกลาวได และทางแผนก CC.2nd Manufacturing section ที่
รับผิดชอบในดานนีก้็ไมสะดวกที่จะทาํการปรับปรุงเครื่อง SMT ใหทาํงานดังกลาวไดเพราะเกรงวา
จะตองลงทุนสูงและกระทบตอการผลิตของรุนอื่นๆ 

ดังนัน้การแกไขที่สามารถกระทําไดคือการเพิ่มข้ันตอนของการตรวจสอบการ
ทํางานของ IC PCB Ass’y ที่เสร็จสิน้กระบวนการในการทาํงานที่แผนก CC.2nd Manufacturing 
section และเตรียมที่จะสงเขาสูสายการผลิตหลักของ AF/U ที่แผนก CC.1st Manufacturing 
section ดังนัน้ Flow Chart ของกระบวนการผลิตที่แผนก CC.2nd Manufacturing section จะตอง
เปลี่ยนไปเปนดังรูปที ่ 5.43 นี ้ ซึ่งจะเหน็ไดวา ขั้นตอนที่เพิม่เขาไปคือ IC PCB Ass’y Function 
check 
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MAIN PCB 

 Cream solder printing & strip mask 

 Chip mount 

 Re-flow 

 Check & repair 

 PCB divide 

 Appearance check 

 Packing 

 IC PCB Ass’y Function check 

รูปที่ 5.43 แสดงProcess Flow ใหมของกระบวนการผลติ IC PCB Ass’y ที่
แผนก CC.2nd Manufacturing section 
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โดยที่การตรวจสอบดังกลาวนี้จะใชเครื่องที่มีลักษณะเหมือนกนักับ เครื่องของขั้นตอน
การตรวจสอบ Camera Function Check ที่สายการผลิตหลักของ AF/U แตทําเปลี่ยน Program 
ของเครื่องที่ใชในการตรวจสอบนี้ ใหเปนชนิดที่ใชในการตรวจสอบ IC PCB Ass’y อยางเดียว
โดยเฉพาะ ซึ่งเครื่องที่ทาํการตรวจสอบนี้จะมีลักษณะดงัรูปที่ 5.44 ดังนี ้

 
 

มีวิธีการทาํการตรวจสอบ IC PCB Ass’y ดังตอไปนี้ 
1) เปด Switch “ Power“ ของเครื่องมาที ่“ON” 

 
2) นํา IC PCB Ass’y ใสลงใน Function Checker Jig และกดปุม Start  

รูปที่ 5.44 แสดงรูปของเครื่อง IC PCB Ass’y Checker ของแผนก CC.2nd Manufacturing section  

รูปที่ 5.45 แสดง Switch “Power” ของ 
เครื่อง IC PCB Ass’y Checker    

รูปที่ 5.46 แสดงการนํา IC PCB Ass’y ใสลงใน Function Checker Jig 
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3) เครื่องจะทาํการตรวจสอบแบบอัตโนมัติจนเมื่อเสร็จแลว ไฟ OK จะติดขึ้น 

 
 
4) นํา IC PCB Ass’y ออกจาก Function Checker Jig 

 
5.3.1.3 ปจจยัทางดานเครื่องมือที่เกี่ยวของกบัปญหา E1 หรือ V(reset) มากกวา 

0.4V 
จากการตรวจสอบสภาพในสายการผลิต พบวานอกจากปญหาเรื่องของการทีเ่ครื่อง 

SMT ไมสามารถใชในการวาง Chip R31 และ R32 ไดแลว ไมพบวาปจจยัทางดานเครื่องมือใน
ดานอื่นนี้มีผลตอการเกิดปญหา E1นี ้

 
5.3.1.4 ปจจยัทางดานวัตถุดิบในการผลิตที่เกีย่วของกับปญหา E1 หรือ V(reset) 

over 0.4V 
จากการตรวจสอบสภาพของ AF/U ที่เกิดปญหา E1 นีพ้บวานอกจากปญหาของการที่

ทําการประกอบ R31 หรือ R32 ผิด Drawing และการที่ไมไดทําการประกอบ R31 หรือ R32 แลว 
ไมพบวามีปญหาดานวัตถุดิบ ชิ้นสวน หรือ Part อ่ืนๆ ทีเ่กี่ยวของกับปญหา E1นี ้

 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 5.47 แสดงสภาพของเครื่องเมื่อการตรวจสอบ OK   
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5.3.2 การแกไขปญหา CRT NG หรือ กระแสไฟฟารั่วเกินขนาด 
กอนทีจ่ะทําการแกไขปญหา CRT NG หรือ กระแสไฟฟาร่ัวเกนิขนาดนี ้ จะอธิบายให

ทราบถงึลักษณะของปญหา CRT NG นี้วาเปนอยางไร 
โดยทั่วไปแลวการตอแหลงกาํเนิดพลังงานไฟฟาเขากับอุปกรณอิเล็คทรอนิกส แมวา

อุปกรณนั้นจะไมไดมีการเปดใชงาน (OFF) แตแหลงกาํเนิดพลงังานไฟฟาเหลานัน้ก็ไดมีการ
สูญเสียพลังงานไฟฟาไปใหกับอุปกรณเหลานัน้แลวโดยอยูในรูปของกระแสไฟฟาร่ัว (Leakage 
Current) ดังนัน้สําหรับตัว AF/U เองซึ่งเปนอุปกรณอิเล็คทรอนิกสชนิดหนึ่ง เมื่อทาํการตอ
แหลงกาํเนิดพลังงานไฟฟาเขาไปที่ข้ัว VB กับ GND แลวก็ยอมที่จะกอใหเกิดกระแสไฟฟาร่ัวขึน้
เชนกนั ซึง่ในทางการออกแบบจะกําหนดใหคาของกระแสไฟฟาร่ัวนี้มคีาไมเกิน 20 µA ดังนั้น
ปญหา CRT NG หรือ กระแสไฟฟาร่ัวเกนิขนาดนี้คือ การที่มกีระแสไฟฟาร่ัวเกนิกวา 20 µA เมื่อ
ทําการตอแหลงกําเนิดไฟฟาขนาด 3V เขาที่ข้ัว VB กับ GND 

 
 

ดังนัน้สาเหตุทีจ่ะทําใหเกิดสภาพที ่ AF/U เกิดกระแสไฟฟาร่ัวเกินกวา Specification (20 
µA) นั้นเกิดจากปจจยัภายใน AF/U ที่ทาํใหเกิดสภาพดังกลาวขึน้ จากตารางที ่4.9 ในบทที ่4 เปน
การตรวจสอบ AF/U ที่มปีญหาดังกลาวพบวา สาเหตุหลักที่กอใหเกิดปญหานีข้ึ้นคือ การที่ 
Capacitor C1 เกิดกระแสไฟฟาร่ัวภายในสูงสงผลใหกระแสไฟฟาร่ัวของ AF/U จึงสูงไปดวย ดัง
แสดงวงจรของ AF/U ในสวนที่เกี่ยวของกบั C1 ดังรูปที่ 5.49 ที่แสดงไว 

 
 
 
 
 

 
รูปที่ 5.48 แสดงภาพอธิบายแนววิธีการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัวของ AF/U   
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ซึ่งเมื่อพิจารณาปจจัยการผลติทั้ง 4 ที่จะสงผลกระทบตอการเกิดสภาพดังกลาวขึ้นจะ

สามารถทําการแจกแจงไดดังนี ้
 
5.3.2.1 ปจจยัทางดานคนที่เกี่ยวของกบัปญหา CRT NG หรือ กระแสไฟฟารัว่

เกินขนาด 
จากการพิจารณารูปที ่ 4.41 ซึ่งเปนแผนภูมิแสดงเหตุผลของปญหา CRT NG 

(กระแสไฟฟาร่ัวเกินขนาด) ทําใหทราบวาปจจยัทางดานคนที่มีผลตอปญหานี้คือ การทีพ่นกังาน
แผนก CC.2nd Manufacturing section ทาํการปรับต้ังเครื่อง Re-flow ไมถูกตองตามวิธีปฏิบัติ จึง
กอใหเกิดสภาพในการ Re-flow ที่ไมถูกตองและเปนสาเหตุกอใหเกิดปญหานี้ขึ้นได   

ดังนัน้จึงเสนอแนวทางในการปรับปรุงแกไขในปจจัยทางดานคนดงันี ้
1) ทําการสอน (Training) วิธีการในการปรับต้ังเครื่อง Re-flow ใหทาํงานได

อยางถูกตองตามลักษณะของตัวงาน และปลูกผังจิตสํานึกของการทาํงานใหมีคุณภาพมากอน
ปริมาณงานทีจ่ะได 

2) ใหมีพนักงานทําการรับผิดชอบเครื่อง Re-flow นี้อยูตลอดเวลา โดย
หมุนเวียนกนัทํางานและสามารถทาํงานทดแทนกนัได 

3) เมื่อเครื่อง Re-flow นี้เกิดการเสีย หรือมีปญหาขึ้นตองทาํการแจงฝายซอม
บํารุงหรือชางเทคนิคที่รับผิดชอบทันที รวมทั้งทําการแยก lot ของงานทีก่ําลังทําอยูในชวงที่มี

 

รูปที่ 5.49 แสดงสวนของวงจร AF/U ที่แปลงแรงดันไฟฟา 3V จากแหลงจายไฟเปน 5V ให AF/U   

C1 
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ปญหาออกไปจากงานปกตทิันทีและทาํการจด บันทึกถงึเหตุการณที่เกิดขึ้นลงในบนัทกึของ 
สายการผลิตดวยทกุครั้ง 
 

5.3.2.2 ปจจยัทางดานวัตถุดิบในการผลิตที่เกีย่วของกับปญหา CRT NG หรือ 
กระแสไฟฟารั่วเกินขนาด 

จากการวิเคราะหถงึสภาพปญหาที่เกิดขึ้นนี้ พบวาเกิดขึ้นมาจากความบกพรองของ 
Capacitor C1 ในปริมาณที่มาก ดงันั้นจงึทําการแจงสภาพปญหาที่เกิดขึ้นและสงตัวอยางของ 
Capacitor C1 ที่มปีญหาดังกลาวนี้ไปใหทางผูผลิต ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของความผิดปกตทิี่
เกิดขึ้น และไดขอสรุปวาสาเหตุของความผิดปกติที่เกิดขึ้นเกิดจากการที่ Capacitor C1 เกิดมี
ความชืน้ในตวัเอง ซึ่งอาจจะเนื่องมาจากสภาพอากาศที่แตกตางกนักับทางตางประเทศหรือ
เนื่องมาจากการเก็บรักษาทีไ่มดีพอ ไมไดทําการคํานงึถึงเรื่องนีจ้ึงสงผลใหเมื่อนํา Capacitor 
ดังกลาวนี้ไปทาํการ Re-flow ทําใหความรอนจากการ Re-flow ไปทําใหเกิดน้าํหรือความชื้นทีอ่ยู
ใน Capacitor C1 นี้เกดิการกลายเปนไอและวิ่งแทรกออกมาภายนอกตวั Capacitor ทําให
โครงสรางภายในของตัว Capacitor เกิดความเสยีหายและเมื่อนาํไปใชงานจึงเกิดกระแสรั่วภายใน
ในระดับที่มากและกอใหเกดิปญหาดังกลาว 

ซึ่งวิธกีารในการแกไขปญหาคือตองทาํการนํา Capacitor C1 นี้ไปทําการอบที่อุณหภูม ิ
100 C เปนเวลา 3 ชั่วโมงกอนที่จะนาํมาทําการ Re-flow ทุกครั้งเพื่อทําการไลความชื้นใหหมดไป
กอน หรือภายหลังจากการอบแลวหากยงัไมทําการ Re-flow ก็ตองทาํการเก็บ Capacitor ใหดี ให
ปราศการความชื้น 

 
5.3.2.3  ปจจัยทางดานวธิกีารในการผลิตที่เกีย่วของกับปญหา CRT NG หรือ 

กระแสไฟฟารั่วเกินขนาด 
จากการวิเคราะหถงึสภาพปญหาในหวัขอขางตน ผนวกกับการพิจารณารูปที ่ 4.41 ใน

บทที ่ 4 ซึ่งเปนแผนภูมิแสดงเหตุและผลของปญหา CRT NG (กระแสไฟฟาร่ัวเกนิขนาด) ทําให
สามารถสรุปแนวทางในการปรับปรุงปจจยัในดานวิธกีารผลิตที่เกี่ยวของกับปญหานีไ้ดดังนี้ 

 
1) ที่แผนก CC.2nd Manufacturing section ตองทําการเพิ่มข้ันตอนการอบ 

Capacitor C1 ที่อุณหภูม ิ 100 C เปนเวลา 3 ชั่วโมงเพื่อกาํจัดความชื้นในตัว Capacitor C1 
กอนทีจ่ะทําการนําไปเขาสูข้ันตอนของการ Mount ลงแผน IC PCB และ Re-flow ตามลําดับ 
ความชืน้ดังกลาวนี้จะไปทาํใหเกิดความบกพรองภายใน Capacitor C1 ดังที่ไดกลาวมาแลว และ
หากทาํการอบเสร็จแลวแตยังไมไดนําไปใชในขั้นตอนการ Mouth ลงแผน IC PCB และ Re-flow ก็
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จําเปนตองทาํการเก็บรักษา Capacitor C1 ที่อบแลวนี้ใหดี ไมใหมีความชื้นเขาในภายหลงัการอบ
ได 

2) เพิ่มข้ันตอนของการตรวจสอบการทาํงานของ IC PCB Ass’y ที่เสร็จส้ิน
กระบวนการในการทํางานทีแ่ผนก CC.2nd Manufacturing section และเตรียมที่จะสงเขาสู
สายการผลิตหลักของ AF Unit ที่แผนก CC.1st Manufacturing section เพื่อหากพบวาเกิดม ี IC 
PCB Ass’y ตัวใดที่มีปญหา CRT NG นี้เกดิขึ้นก็สามารถที่จะทําการซอมโดยการเปลี่ยน 
Capacitor C1 ที่แผนกนี้ไดเลย โดยไมตองเสียเวลาในการที่จะรอใหปญหาไปเกิดขึ้นที ่ แผนก 
CC.1st Manufacturing section แลวตองนาํกลับมาทาํการซอมที่แผนก CC.2nd Manufacturing 
section อีกซึ่งนอกจากจะเสียเวลาแลวยงัจะมีโอกาสเสี่ยงทีช่ิ้นงานอื่นจะไดรับความเสียหายจาก
การซอมได และวิธีการนีย้ังจะสอดคลองกับแนวทางการแกไขปญหาของหัวขอที่ 5.3.1.2 ซึ่งตอง
ทําการเพิม่ข้ันตอนการตรวจสอบ IC PCB Ass’y ที่เสร็จสิ้นกระบวนการในการทํางานที่แผนก 
CC.2nd Manufacturing section และเตรียมที่จะสงเขาสูสายการผลิตหลักของ AF/U ที่แผนก 
CC.1st Manufacturing section เชนเดียวกันกับในหัวขอนี้ซึ่งใชเครือ่งตรวจสอบเดียวกนั ดังนั้นจึง
สามารถที่จะกระทําขั้นตอนการตรวจสอบ IC PCB Ass’y ดังกลาวนี้พรอมกนัในขั้นตอนเดียวได
เลย 
 

5.3.2.4  ปจจัยทางดานเครื่องที่ใชในการผลิตและตรวจสอบที่เกีย่วของกับ
ปญหา CRT NG หรือ กระแสไฟฟารั่วเกินขนาด 

สําหรับปจจยัทางดานเครื่องที่ใชในการผลิตที่เกี่ยวของกับปญหา CRT NG นี้เมื่อ
พิจารณาในรูปที ่ 4.41 ซึ่งเปนแผนภูมิแสดงเหตุและผลของปญหา CRT NG พบวาจะเกี่ยวกบั
เครื่อง Re-flow ซึ่งจะมีผลกระทบโดยตรงตออุปกรณอิเล็คทรอนิกสในวงจรของ AF/U โดยเฉพาะ
กับ Capacitor C1 ซึ่งเปนหนึ่งในสาเหตุหลักของปญหา CRT NG นี้ ดังนัน้แนวทางการแกไขเพื่อ
ปรับปรุงมีดังตอไปนี้ 

 
1) หมั่นตรวจสอบสภาพเครื่องเปนประจาํและทําการซอมบํารุงตามระยะเวลา

การใชงาน  
2) ทําการสอบเทยีบคามาตรฐานของอุณหภูมใินการ Re-flow ตามกาํหนด  
3) ทําการบันทึกขอมูลของกราฟในการ Re-flow ในทุกวนัเพื่อดูความผิดปกติที่

จะเกิดขึ้นและจะไดทําการแกไขไดทัน  
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แตสภาพปญหา CRT NG ที่เกิดขึ้นกับ AF/U ก็มีบางสวนที่เกิดขึ้นจากความผิดพลาด
ของ เครื่อง Camera Function Checker ที่ทาํการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัวของ AF/U จากตาราง
ที ่ 4.9 ในบทที่ 4 พบวามปีญหาจากการที่ Software ของ Camera Function Checker ทาํการ
ตรวจสอบผิดพลาดเกิดมากเชนกนั สาํหรบัรายละเอียดของปญหาที่เกิดขึ้นเปนดงันี ้

โดยปกติการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัว (CRT check) จะกระทาํภายหลังจากการ
ตรวจสอบ I/O และ LCD ของ Camera Function checker ดังนัน้กอนการตรวจสอบกระแสไฟฟา
ร่ัวจะตองทําการหยุดการทาํงานของ AF/U กอนและทาํการ Discharge ประจุไฟฟาที่อยูในตวั 
AF/U ทั้งหมดออกไปกอนโดยการหยุดการทาํงานคางไว 5 วินาที หลงัจากนัน้จงึเริ่มจาย
แรงดันไฟฟาเขาที่ VB และรอประมาณ 5 วินาทจีึงทาํการวัดคากระแสไฟฟาร่ัวที่ไหลผานจาก 
แหลงจายพลงังานไฟฟาไปยงั AF/U แลวทาํการตัดสินวา OK หรือไม โดยที่กราฟของกระแสไฟฟา
ร่ัวที่ไหลผานไปยัง AF/U จะเปนดังแสดงในรูปที่ ค-1 ในภาคผนวก ค 

แตจากการตรวจสอบ AF/U จํานวนมากทีม่ีปญหา กระแสไฟฟาร่ัวนี้ โดยขอมูลในตาราง
ที ่4.9 ใน บทที่ 4 พบวาจากการสุมตรวจสอบทั้งหมด มี AF/U จํานวนมากที่มีปญหา CRT NG นี้ 
แตกลับมีคาของกระแสไฟฟาร่ัว ต่ํากวา 20 µA ดังนั้นเมื่อลองทาํการตรวจสอบคากระแสไฟฟาร่ัว
ของ AF/U ดังกลาว และทาํการ plot ออกมาเปนกราฟไดดังแสดงในรูปที่ ค-2 ในภาคผนวก ค 

พบวาในสภาวะเสถยีร (Steady state) ของคากระแสไฟฟาร่ัวของ AF/U นั้น จะมีคา
กระแสไฟฟาร่ัวต่ํากวา 20 µA จึงถือวาเปน AF/U ที่ OK ตามขอกาํหนด แตสภาวะที่เปนปญหา
นั้นคือในชวง 5 วินาทีแรกหลังจากเริ่มจายแรงดันไฟฟาเขาที ่ VB แลวคาของกระแสไฟฟาร่ัวจะยงั
สูงกวา 20 µA อยูจึงทาํใหเมื่อเครื่อง Camera Function Checker ทําการตรวจสอบคา
กระแสไฟฟาร่ัวในชวงนี้จึงทาํการจัดใหเปนของ AF/U ทีม่ีปญหา CRT NG ในที่สุด 

ดังนัน้เมื่อทําการแจงปญหาที่พบ ตัวอยางของ AF/U และขอมูลตางๆ ไปใหทางฝาย
ออกแบบและฝายเทคนิคทีต่างประเทศเพื่อทาํการพิจารณาแกไขจึงไดขอสรุปวา จะทําการเปลีย่น 
Software ของ เครื่อง Camera Function Checker โดยจะเปลี่ยนแปลงระยะเวลาในการรอใหคา
กระแสไฟฟาร่ัวนี้ลดลงมาจาก 5 วินาทีเปน 10 วินาทีกอนที่จะทําการตรวจสอบคาของ
กระแสไฟฟาร่ัวและทาํการตดัสินวามีปญหา CRT NG หรือไม 

 
 



บทที่  6 
 

การประเมินผลหลังการปรับปรุง 
 
 

การดําเนินงานลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นกบัสายการผลิต AF/U รุน AKF-1311 ไดกระทํา
หลังจากการศึกษา หาขอมลู ทดลอง วิเคราะห ปรับเปลี่ยนขัน้ตอนวิธกีารทาํงาน และสราง
เครื่องมือข้ึนมาทาํการแกไขปญหา ซึง่กระบวนการดังกลาวไดใชเวลาประมาณ 3 เดือน ทาํให
เร่ิมทําการแกไขในสายการผลิตแบบสมบูรณเต็มที่ในเดือน พฤศจิกายน 2545 ดังนัน้ ผลของการ
ทําการแกไขปรับปรุงแลวนัน้ จะทาํการพจิารณาในชวงตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2545 จนถึง 
กุมภาพนัธ 2545 

ทั้งนี ้ ภายหลงัจากการชวงที่ทาํการศึกษาขอมูลของเสยีตางๆที่เกิดขึน้ ทางลูกคาไดลด
จํานวนการสั่งผลิต AF/U รุน AKF-1311 ลง จากเดิมที่เคยสั่งซื้อเดือนละประมาณ 40,000 ถึง 
80,000 หนวย ไดปรับลดลงมาเปน เดือนละ 15,000 ถึง 25,000 หนวย ดังนั้นเพื่อใหสอดคลองกับ
สถานการณทีเ่กิดขึ้นและใหสามารถทําการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงแกไขได จึงจะทาํการ
เปรียบเทียบผลของการปรับปรุงแกไขเปนเปอรเซ็นตของของเสียกอนและหลังการทําการปรับปรุง
แกไขดังกลาว 

ขอมูลของการผลิตของ AF/U รุน AKF-1311 ที่เกิดขึ้นระหวางเดือน พฤศจิกายน 2545 
จนถงึเดือน กุมภาพนัธ 2546 ซึ่งเปนชวงที่ไดทาํการปรับปรุงแกไขปญหาตางๆในการผลิตแลว 
สามารถทําการแจกแจงรายละเอียดของขอมูลของเสียทีเ่กิดขึ้นไดดังแสดงในตารางที่ 6.1 
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เดือน  
พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพนัธ 

อินพทุ (Input) 22,255 23,625 19,810 18,500 
เอาทพุท (Output) 21,860 23,050 19,442 17,950 
ของเสียกลุมปญหา 
ปรับโฟกัสอัตโนมัติ  
(Auto Focus error) 

246 392 85 316 

ของเสียกลุมปญหา 
เกี่ยวกับแสงไออารดี  

(IRD error) 

48 60 69 64 

ของเสียกลุมปญหา 
ฟงกชั่นของกลองถายรูป 

(Camera Function error) 

12 17 18 - 

ของเสียกลุมปญหาการ
ตรวจสอบความสวางของ
แสง (Light Value error) 

6 - 21 17 

ของเสียอื่นๆ  
 

83 106 175 153 

รวม 395 575 368 550 
เปอรเซ็นตของเสียรวม (%) 1.77 2.43 1.86 2.97 

  
 
 
6.1 การประเมินผลหลงัจากการปรับปรุงเพื่อลดของเสียกลุมปญหา Auto Focus error  

เมื่อพิจารณาคาในตารางที ่ 6.1 พบวา ของเสียที่เกดิขึ้นในกลุมปญหา Auto Focus 
error นัน้เมื่อนําคาที่ไดมาเปรียบเทียบกบัขอมูลในตารางที่ 4.1 ซึ่งเปนขอมูลในชวงกอนทําการ
ปรับปรุงแกไข โดยพิจารณา Input และของเสียในกลุมปญหา Auto Focus error ดวยกนัแลวทาํ
การสรางขึน้เปนตารางที ่6.2 และ ตารางที่ 6.3 เพื่อเปรียบเทียบใหเขาใจไดดังนี ้

ตารางที่ 6.1 แสดงขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิต AF/U ตั้งแตเดือน พฤศจกิายน 2545 ถึง
เดือน กมุภาพนัธ 2546 (หนวยเปนชิ้น) 
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เดือน อินพทุ 

(Input) 
ของเสียกลุมปญหา  
Auto Focus error 

เปอรเซ็นตของเสียกลุมปญหา 
Auto Focus error (%) 

- พฤษภาคม 
 

43,365 1,245 2.87 

- มิถุนายน 
 

87,535 2,245 2.56 

- กรกฎาคม 
 

40,182 1,495 3.72 

- สิงหาคม 
 

89,887 2,468 2.74 

รวม 260,969 7,455 2.85 
 

 
 
 
 
 

เดือน อินพทุ 
(Input) 

ของเสียกลุมปญหา  
Auto Focus error 

เปอรเซ็นตของเสียกลุมปญหา 
Auto Focus error (%) 

- พฤศจิกายน 
 

22,255 246 1.10 

- ธันวาคม 
 

23,625 392 1.66 

- มกราคม 
 

19,810 85 0.43 

- กุมภาพนัธ 
 

18,500 316 1.71 

รวม 84,190 1,039 1.23 

ตารางที่ 6.3 แสดงขอมูลของเสียในกลุมปญหา Auto Focus error ของ AF/U รุน AKF-1311 
ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2545 จนถึง กมุภาพันธ 2546  

ตารางที่ 6.2 แสดงขอมูลของเสียในกลุมปญหา Auto Focus error ของ AF/U รุน AKF-1311 
ตั้งแตเดือน พฤษภาคม 2545 จนถงึ สิงหาคม 2545  
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เมื่อพิจารณาจากตารางที ่ 6.2 และตารางที ่ 6.3 จะพบวา กอนทาํการปรับปรุงแกไข ของ

เสียในกลุมปญหา Auto Focus error นั้นเกิดขึ้นเฉลีย่ 2.85 % ของการผลิต แตเมื่อภายหลงัจาก
ทําการปรับปรุงแกไขในเรื่องตางๆดัที่ไดกลาวมาแลวในบทที ่ 4 และในบทที ่ 5 แลว พบวาปญหานี้
มีการเกิดขึ้นเฉล่ีย 1.23 % ของการผลิต ดังนั้นแสดงใหเหน็วาการปรับปรุงแกไขที่ไดกระทําลงไป 
สามารถลดของเสียในกลุมปญหา Auto Focus error ลงไดเทากับ (2.85 – 1.23) / 2.85  =  
56.8% ของกระบวนการผลติเดิม   

 
คาใชจายที่เกิดขึ้นในการปรับปรุง 
ภายหลงัจากการปรับปรุงเพื่อลดของเสียในกลุมปญหา Auto Focus error พบวามี

คาใชจายที่เกดิขึ้นดังนี ้
1. คาจางแรงงานพนกังานทาํการตัดสวนเกินของขา PD  
โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
- จํานวนชิ้นงาน PD ที่พนักงานทําการตัดไดใน 1 วันทํางานโดยเฉลี่ยคอื      3,000 ชิน้/วัน

 - ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2545 จนถึง กุมภาพันธ 2546 ทาํการตัด PD          84,190 ชิ้น 
- คาจางแรงงานพนกังานคอื      169 บาท/

วัน 
ดังนัน้ คาจางแรงงานพนักงานทําการตัดสวนเกินของขา PD คือ    

=  84,190 / 3,000 X 169   =   4,742.7   บาท 
 

2. คาจางแรงงานพนกังานทีท่ําการเปลี่ยน Resistor 4 ตัวเพื่อปรับคาระดับเริ่มตนของ
กระแสไฟฟาของ PD (PD current threshold level) 

โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
จากขอมูลของสายการผลิตหลักของ AF/U ในชวงเดอืน พฤศจิกายน 2545 จนถึง 

กุมภาพนัธ 2546 พบวาม ีAF/U ที่ทาํการเปลี่ยน Resistor 4 ตําแหนง (R16, R17, R18, R19) เพื่อ
ทําการปรับคา PD current threshold level ดังแสดงในตารางที ่6.4 ดังตอไปนี้ 
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เดือน จํานวน 
พฤศจิกายน 260 
ธันวาคม 422 
มกราคม 103 
กุมภาพนัธ 334 

รวม 1,119 
 
- พนกังานสามารถทาํการเปลี่ยน Resistor4 ตําแหนงนี้โดยเฉลี่ยได         1,000 ตัว/วัน 
- ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2545 จนถึง กุมภาพันธ 2546 ทาํการเปลีย่น    1,119 ตัว 
- คาจางแรงงานพนกังานคอื                169 บาท/วัน 
ดังนัน้ คาจางแรงงานพนักงานทําการเปลีย่น Resistor4 ตําแหนงนี้คือ    

=  1,119 / 1,000 X 169   =   189.1   บาท 
 
3. คาวัสดุ Resistor 4 ตําแหนง (R16, R17, R18, R19) ทีทํ่าการเปลีย่นเพื่อปรับคาระดับ

เร่ิมตนของกระแสไฟฟาของ PD ( PD current threshold level ) 
จากขอมูลดานราคาของวัสดุ พบวาราคารวมของ Resistor (R16, R17, R18, R19) 

จํานวน 1 ชดุ มีคาเทากับ 0.184 บาท ดังนั้นคาวัสดุรวมทั้งหมดตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2545 
จนถงึ กมุภาพนัธ 2546 มีคาเทากับ  

= 1,253 X 0.184   =    230.5   บาท 
 
ดังนัน้รวมคาใชจายที่เกิดขึ้นจะไดเทากบั  4,742.7 + 189.1 + 230.5   =   5,162.3  บาท 

โดยทีห่ากไมทาํการแกไขปรับปรุงดังกลาวแลวจะเกิดมีของเสียในกลุม Auto focus error เกิดขึ้น
ในสัดสวนเดิมคือ 2.85% โดยเฉลี่ยและราคาคาวัตถุดิบของ AF/U ตอหนวยมีคาเทากับ 355 บาท 
ดังนัน้จะไดวาสามารถลดความสูญเสียในปญหา Auto Focus error ตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2545 
จนถงึ กมุภาพนัธ 2546 ลงไดรวมเทากับ 

   = (2.85% – 1.23%) X 84,190 X 355  =    484,176.7 บาท 
 
 
 

ตารางที ่6.4 แสดง AF/U ที่ทาํการเปลีย่น Resistor 4 ตําแหนง (R16, R17, R18, R19) 
เพื่อทาํการปรับคา PD current threshold level 
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6.2 การประเมินผลหลงัจากการปรับปรุงเพื่อลดของเสียกลุมปญหา IRD error  
เมื่อพิจารณาคาในตารางที ่ 6.1 พบวาของเสียที่เกิดขึน้ในกลุมปญหา IRD error นั้นเมื่อ

นํามาเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการปรับปรุงในตารางที่ 4.1 ในบทที่ 4 โดยพิจารณาของเสียใน
กลุมปญหา IRD error เทียบกับ Input สามารถนาํมาพิจารณาโดยสรางเปนตารางที ่ 6.5 และ
ตารางที่ 6.6 ไดดังตอไปนี้ 

 
 

 
 

เดือน อินพทุ 
(Input) 

ของเสียกลุมปญหา  
IRD error 

เปอรเซ็นตของเสยีกลุมปญหา 
 IRD error (%) 

- พฤษภาคม 
 

43,365 556 1.28 

- มิถุนายน 
 

87,535 671 0.77 

- กรกฎาคม 
 

40,182 1,197 2.98 

- สิงหาคม 
 

89,887 922 1.02 

รวม 260,969 3,346 1.28 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 6.5 แสดงขอมูลของเสียในกลุมปญหา IRD error ของ AF/U รุน AKF-1311 ตั้งแต
เดือน พฤษภาคม 2545 จนถึง สงิหาคม 2545  
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เดือน อินพทุ 
(Input) 

ของเสียกลุมปญหา  
IRD error 

เปอรเซ็นตของเสียกลุมปญหา 
IRD error (%) 

- พฤศจิกายน 
 

22,255 48 0.21 

- ธันวาคม 
 

23,625 60 0.25 

- มกราคม 
 

19,810 69 0.35 

- กุมภาพนัธ 
 

18,500 64 0.34 

รวม 84,190 241 0.29 
 

 
เมื่อพิจารณาจากตารางที่ 6.5 และ 6.6 จะไดวา กอนทําการปรับปรุงการผลิต ของเสียใน

กลุมปญหา IRD error เกดิขึ้นเฉลี่ย 1.28 % ของการผลิต แตหลังจากการทาํการปรับปรุงแกไข 
ปญหานี้มีการเกิดขึ้นเฉลี่ย 0.29 % ของการผลิต ดังนั้น จากการทําการปรับปรุงการผลิตครั้งนี ้
สามารถลดของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลติลงได (1.28 – 0.29) / 1.28 =  77.34 % ของ
กระบวนการผลิตเดิม 
 

คาใชจายที่เกิดขึ้นในการปรับปรุง 
หลังจากการปรับปรุงเพื่อลดของเสียในกลุมปญหา IRD error พบวามคีาใชจายที่เกดิขึ้น

ดังนี ้
1. คาใชจายในการสรางเครือ่งดัดและตัดขา IRD อัตโนมัต ิ
คาใชจายในสวนนี้มีรายละเอียดดังตอไปนี ้
- คาวัสดุและอุปกรณตางๆที่เปนสวนประกอบของเครื่อง   56,960 บาท 
- คาแรงในการประกอบ ปรับรายละเอียด และเขียนโปรแกรม  15,000 บาท 
     รวม      71,960 บาท 
 
 

ตารางที่ 6.6 แสดงขอมูลของเสียในกลุมปญหา IRD error ของ AF/U รุน AKF-1311 ตั้งแต
เดือน พฤศจิกายน 2545 จนถึง กุมภาพันธ 2546  
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2. คาใชจายในการทําอุปกรณเสริมในการประกอบ IRD 
- คาวัสดุและคาแรงในการทํา          300 บาท 
ดังนัน้รวมคาใชจายที่เกิดขึ้นจะไดเทากบั    71,960  +  300  =      72,260   บาท 
โดยทีห่ากไมทาํการแกไขปรับปรุงดังกลาวแลวจะเกิดมีของเสียในกลุมปญหา IRD error 

เกิดขึ้นในสัดสวนเดิมคือ 1.28% โดยเฉลี่ย จะไดวาสามารถลดความสูญเสียในปญหา IRD error 
ตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2545 จนถงึ กุมภาพนัธ 2546 ลงไดรวมเทากบั 

   = (1.28% - 0.29%)  X  84,190  X  355   =    295,885.75  บาท 
 
 
6.3  การประเมินผลหลังจากการปรับปรุงเพื่อลดของเสียกลุมปญหา Camera Function 
error 

จากคาในตารางที่ 4.1 ในบทที่ 4 เมื่อนําขอมูลของเสียที่เกิดขึน้ในกลุมปญหา Camera 
Function error กอนทาํการปรับปรุงแกไขมาทาํการเปรียบเทียบกับขอมูลในตารางที่ 6.1 ซึ่งเปน
ขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นภายหลังการทาํการปรับปรุงแกไขปญหาแลว และนาํมาสรางเปนตารางที่ 
6.7 และ 6.8 เพื่อการเปรียบเทียบไดดังนี ้

 
 
 
เดือน อินพทุ 

(Input) 
ของเสียกลุมปญหา  

Camera Function error 
เปอรเซ็นตของเสียกลุมปญหา 
 Camera Function error (%) 

- พฤษภาคม 
 

43,365 640 1.48 

- มิถุนายน 
 

87,535 792 0.90 

- กรกฎาคม 
 

40,182 476 1.18 

- สิงหาคม 
 

89,887 1,196 1.33 

รวม 260,969 3,104 1.19 
 
 

ตารางที่ 6.7 แสดงขอมูลของเสียในกลุมปญหา Camera Function error ของ AF/U รุน 
AKF-1311 ตั้งแตเดือน พฤษภาคม 2545 จนถงึ สงิหาคม 2545  
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เดือน อินพทุ 
(Input) 

ของเสียกลุมปญหา  
Camera Function error 

เปอรเซ็นตของเสียกลุมปญหา 
Camera Function error (%) 

- พฤศจิกายน 
 

22,255 12 0.05 

- ธันวาคม 
 

23,625 17 0.07 

- มกราคม 
 

19,810 18 0.09 

- กุมภาพนัธ 
 

18,500 - 0 

รวม 84,190 47 0.056 
 
 
เมื่อพิจารณาขอมูลจากตารางที่ 6.7 และ ตารางที ่ 6.8 จะไดวา กอนการทําการปรับปรุง

การผลิต ของเสียในกลุมปญหา Camera Function error เกิดขึ้นเฉลีย่ 1.19 % ของการผลิต แต
หลังจากการปรับปรุงการผลติแลว ปญหานี้มีการเกิดขึ้นเฉลี่ย 0.056 % ของการผลิต ดังนัน้จาก
การทาํการปรบัปรุงการผลิตครั้งนี้สามารถลดของเสียในกลุมปญหา Camera Function error ลง
ได (1.19 – 0.056) / 1.19  =  95.3 % ของกระบวนการผลิตเดิม 

 
คาใชจายที่เกิดขึ้นในการปรับปรุง 
หลังจากการดําเนนิการปรับปรุงเพื่อลดของเสียในกลุมปญหา Camera Function error 

พบวามีคาใชจายที่เกิดขึ้นดงันี ้
1. คาใชจายในการสรางเครือ่งตรวจสอบแผนวงจรหลัก (IC PCB Ass’y) ที่แผนก CC.2nd 

Manufacturing section 
- คาเครื่องตรวจสอบแผนวงจรหลัก 1 ชุด             128,700 บาท 

 
โดยทีห่ากไมทาํการแกไขปรับปรุงดังกลาวแลวจะเกิดมีของเสียในกลุมปญหา Camera 

Function error เกิดขึ้นในสัดสวนเดิมคือ 1.19% โดยเฉลี่ย จะไดวาสามารถลดความสูญเสียใน

ตารางที่ 6.8 แสดงขอมูลของเสียในกลุมปญหา Camera Function error ของ AF/U รุน 
AKF-1311 ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2545 จนถงึ กมุภาพนัธ 2546  
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กลุมปญหา Camera Function error ตั้งแตเดือนพฤศจกิายน 2545 จนถึง กมุภาพนัธ 2546 ลงได
รวมเทากับ 

  = (1.19% - 0.056%)  X  84,190  X  355   =    338,923.7  บาท 
ดังนัน้เมื่อพจิารณาภาพรวมของการทาํการปรับปรุงแกไขแลว พบวา  
• ในชวงกอนทาํการปรับปรุงแกไข มีเปอรเซน็ตของเสียรวมที่เกิดขึน้เฉลีย่ ตั้งแตเดือน 

พฤษภาคม 2545 จนถึง สิงหาคม 2545 เทากับ  (3,507 + 5,224 + 4,201 + 6,248) / 260,969  
= 7.3 % 

• ภายหลงัจากการทาํการปรบัปรุงแกไข มีเปอรเซ็นตของเสียรวมที่เกิดขึ้นเฉลี่ย ตัง้แต
เดือนพฤศจกิายน 2545 จนถึง กุมภาพันธ 2546 เทากับ (395 + 575 + 368 + 550) / 84,190  =  
2.24 % ซึ่งบรรลุความตองการของผูบริหารที่ตองการให AF/U มีเปอรเซ็นตของเสียเกิดขึ้นต่ํากวา 
3.5 % 

ดังนัน้จะไดวา การแกไขปรับปรุงการผลิตทีไ่ดกระทํานี้ สามารถลดของเสียรวมลงได
เทากับ  (7.3 – 2.24) / 7.3   =  69.31 % ของกระบวนการผลิตเดิม  

เมื่อนําขอมูลที่ไดมาทาํการพิจารณาเปนอัตราของผลผลิตตอช่ัวโมงการทํางานที่ใชไปจะ
ไดดังนี้ 

จากขอมูลการทํางานในสายการผลิตจะไดวา โดยเฉลี่ยแลวใน 1 วัน (8 ชั่วโมงทาํงาน) 
สายการผลิตหลักของ AF/U สามารถทําการผลิต AF/U ไดประมาณ 1,800 หนวย (เทากนัทัง้กอน
และหลังการปรับปรุงการผลติ เพราะการปรับปรุงการผลิตที่กระทาํไปนั้นไมไดเปนการเพิม่อัตรา
การทาํงานในกระบวนการทีเ่ปนคอขวด) ดังนัน้เมื่อนาํอัตราสวนนีม้าทาํการคํานวณเปนเวลาทีใ่ช
ในการผลิตของ AF/U ในชวงกอนและหลังการแกไขปรับปรุงการผลติ ไดผลดังแสดงในตารางที่ 
6.9 และ ตารางที ่6.10 
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เดือน  
พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 

เฉลี่ย 

อินพทุ 
 (Input) 

43,365 87,535 40,182 89,887 

ชั่วโมงการทํางาน
ที่ใชไปในการผลิต
(Input X 8/1,800)  

192.7 389 178.6 399.5 

เอาทพุท  
(Output) 

39,858 82,311 35,981 83,639 

 

อัตราสวนเอาทพทุ 
ตอ ชั่วโมงการ
ทํางานที่ใชไป 

206.8 211.6 201.5 209.4 207.3 

 
 
 

 
เดือน  

พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 
เฉลี่ย 

อินพทุ 
 (Input) 

22,255 23,625 19,810 18,500 

ชั่วโมงการทํางาน
ที่ใชไปในการผลิต
(Input X 8/1,800)  

98.9 105 88 82 

เอาทพุท  
(Output) 

21,860 23,050 19,442 17,950 

 

อัตราสวนเอาทพทุ 
ตอ ชั่วโมงการ
ทํางานที่ใชไป 

221 219.5 220.8 218.3 219.9 

 

ตารางที่ 6.9 แสดงขอมูลการผลิตและชั่วโมงการทํางานทีใ่ชไปในการผลิตของ AF/U รุน 
AKF-1311 ตั้งแตเดือน พฤษภาคม 2545 จนถงึ สงิหาคม 2545  

ตารางที่ 6.10 แสดงขอมูลการผลิตและชั่วโมงการทาํงานที่ใชไปในการผลิตของ AF/U รุน 
AKF-1311 ตั้งแตเดือน พฤศจิกายน 2545 จนถงึ กมุภาพนัธ 2546  
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จากตารางที ่6.9 และตารางที ่6.10 แสดงใหเห็นวาภายหลังจากการทําการปรับปรุงแกไข
การผลิต อัตราสวนของผลผลิตที่ไดตอช่ัวโมงการทํางานที่ใชไปนั้นสูงขึ้นจากเดิมที่มีคาเฉลีย่อยูที่ 
207.3 เปน 219.9 แสดงใหเห็นวามีผลผลิตสูงขึ้นในเวลาการทํางานทีเ่ทากัน  



บทที่ 7  
 

สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 
 

7.1 สรุปผลการดําเนินงานลดของเสียที่เกิดขึ้น 
จากสภาวะปญหาที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑชุดวงจรควบคมุ การปรับโฟกัสอัตโนมัติสาํหรับ

ประกอบในกลองถายรูปอัตโนมิติแบบใชฟลม (Auto Focus unit, AF/U) รุน AKF-1311 คือการทีม่ี
มูลคาความสญูเสียในดานวัตถุดิบทางตรง (Scrap cost) เกิดขึ้นสงูมาก ทางผูวิจยัจึงสนใจที่จะ
ทําการศึกษาเพื่อลดความสญูเสียในสวนนี้ลง โดยการลดของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต จงึไดทํา
การรวบรวมขอมูลเพื่อทาํการศึกษาและวิเคราะหหาสาเหตุหลักตางๆ ที่เกิดขึ้นที่เปนเหตุใหเกิด
ความสูญเสียในสายการผลติ ซึ่งจากการแจกแจงของเสียตางๆ ที่เกดิขึ้นออกเปนกลุมๆ จะไดดงันี ้

1. ของเสียกลุมปญหาการปรับโฟกัสอัตโนมตัิ (Auto Focus error) 
2. ของเสียกลุมปญหาเกีย่วกับแสงไออารดี (IRD error) 
3. ของเสียกลุมปญหาฟงกชั่นของกลองถายรปู (Camera Function error) 
4. ของเสียกลุมปญหาการตรวจสอบความสวางของแสง (Light Value error) 
5. ของเสียกลุมปญหาอืน่ๆ 
ซึ่งจากขอมูลพบวา ของเสยีในกลุม Auto Focus error กลุม IRD error และกลุม 

Camera Function error นั้นมกีารเกิดขึ้นในปริมาณมาก จึงไดทาํการเลือกปญหา 3 เร่ืองนี้มา
ทําการศึกษาและแกไขปญหาเพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้น 

จากการศึกษาและวิเคราะหสาเหตุของปญหาทั้ง 3 กลุมนีพ้บวาลักษณะของสาเหตุ
ตางๆที่เกิดขึ้นรวมทัง้สภาพปญหาที่กระทบตอ AF/U โดยเปนผลมาจากสาเหตนุั้นๆ รวมทั้ง
แนวทางในการแกไขที่กระทาํเพื่อลดของเสียนัน้ พอจะสรุปมาไดดังนี ้

1. สาเหตุจากการที่ AF/U เกิดความเสยีหายภายในทีเ่ปนผลมาจากความรอนที่มาก
เกินไป ในขั้นตอนการบัดกรีในการผลิต โดยจะกอใหเกดิสภาพปญหาตอ AF/U ดังตอไปนี้ 

ปญหาที่เกิดขึน้ 
1. IRD เกิดการเสื่อมสภาพทําใหเปลงแสงไดลดลง 
2. อุปกรณอิเล็คทรอนิกสบนแผนวงจรหลัก (IC PCB Ass’y) เกิดการเสียหายทาํให

ไมสามารถทํางานไดครบถวน   
แนวทางในการแกไข 

1. ทําการลดอุณหภูมิของหวัแรงที่ใชในการบัดกรีลงจาก 300 + 20 C เปน 250 + 
10 C 
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2. ทําการเปลี่ยนชนิดของลวดบัดกรีที่ใช จากชนิดธรรมดาเปนชนิดที่มีจดุ
หลอมเหลวต่ํา (Low temp solder) 

3. จัดพนักงานทีม่ีทักษะในการบัดกรีที่ดีมาทําการฝกการทํางานและใหทํางานใน
สวนนี ้
 

2. สาเหตุจากความบกพรองของรูปแบบและวิธีการทาํงานในกระบวนการผลิต ซึง่ทีพ่บจะ
กอใหเกิดสภาพปญหาตอ AF/U ดังตอไปนี ้

ปญหาที่เกิดขึน้ 
1. โฟโตไดโอด (PD) เกิดการลัดวงจรเมื่อทําการประกอบลงใน AF/U เนือ่งจากสวนที่

ยื่นออกจากขา PD เกิดการเจาะและสัมผัสกับลายทองแดงในแผนปดดาน PD (PD PCB) 
2. อินฟราเรดไดโอด (IRD) มีรูปรางของขาทีไ่ดจากกระบวนการดัดและตัดขา 

ผิดพลาดไปจากขนาดที่ถกูตอง 
3. เกิดการบิดงอของขา IRD ระหวางทําการประกอบลงใน เอเอฟ บอดี้ (AF body) 
4. ตัวเก็บประจุไฟฟา (Capacitor) หมายเลข C1 เกิดความเสียหายระหวาง

กระบวนการอบตะกั่ว (Re-flow) 
5.  ทาํการบัดกรตีัวความตานทานหมายเลข R31 และ R32 ลงใน AF/U อยาง

บกพรอง ทาํใหเกิดปญหาตอการทาํงานของ AF/U 
 แนวทางที่ทาํการแกไข 

1. เพิ่มข้ันตอนการตัดสวนที่ยืน่ออกมาที่ขาของ PD ที่จะกอใหเกิดปญหาการ
ลัดวงจรขั้นเมือ่นําไปประกอบเปน AF/U 

2. สรางเครื่องดัดและตัดขาของ IRD มาใชในการทาํงานแทนทีก่ารทาํงานดวย
อุปกรณและวิธีการทาํงานเดิม เพื่อใหมีรูปแบบของขาที่ไดตรงตามความตองการและมีความ
แปรปรวนนอยลงเพื่อลดความบกพรองทีจ่ะเกิดกับการทํางานของ AF/U 

3. ใชอุปกรณเสริมในการประกอบ IRD ลงใน AF Unit เพื่อปองกันการเสยีรูปของขา 
IRD ระหวางการประกอบ IRD ลงใน AF body ซึ่งจะสงผลกระทบตอการทํางานของ AF/U 

4. ทําการอบ Capacitor C1 กอนเขากระบวนการจัดวางอปุกรณอิเล็คทรอนิกส 
(Mounting) ลงบน แผนวงจรหลัก (IC PCB) และการอบตะกั่ว (Re-flow) เพื่อปองกันความ
เสียหายที่จะเกิดขึ้นกับ C1 

5. จัดทํารูปแบบการทาํงานในการบัดกรีตัวความตานทาน R31 และ R32 ให
หลีกเลี่ยงความผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้นรวมทัง้คัดเลือกพนักงานที่มทีกัษะในการบดักรีมาทาํการ
ฝกการทํางานและรับหนาทีท่ํางานในจุดนี ้
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นอกจากนีย้ังพบวาเพื่อใหของเสียที่จะเกดิขึ้นกับสายการผลิตหลักของ AF/U ลดนอยลง
แลว ยงัจําเปนตองมกีารจัดการกับของเสียที่เกิดขึ้นมาแลว รวมทั้งตองทาํการดักปญหาที่จะ
เกิดขึ้นที่สายการผลิตหลักของ Auto Focus unit ใหพบขอบกพรองในชิ้นสวนนัน้ เพื่อใหสามารถ
ทําการแกปญหาหรือซอมแซมไดกอนทีจ่ะทําการประกอบเปน AF/U ซึ่งมีดังตอไปนี ้

1. เพิ่มข้ันตอนของการปรับคาภายในของวงจร AF/U ในกระบวนการผลติหลักโดยการ
เปลี่ยนตัวความตานทานหมายเลข R16 ถงึ R19  

2.  เพิ่มข้ันตอนการตรวจสอบเฉพาะแผนวงจรหลัก (IC PCB Ass’y) ขึ้นภายในแผนกที่
ทําการผลิตแผนวงจรหลัก (IC PCB Ass’y) เพื่อใหทาํการตรวจพบปญหาไดกอนและทําการแกไข
ไดทันทโีดยไมตองรอใหปญหามาเกิดขึ้นทีส่ายการประกอบหลักของ AF/U  

จากการทาํการแกไขดังที่ไดกลาวมาแลวนัน้ ผลที่ไดจะพบวาเปนดังนี ้
 การแกไขปญหาของกลุมปญหาการปรับโฟกัสอัตโนมตัิ (Auto Focus error) พบวา 
การปรับปรุงแกไขที่ไดกระทาํ สามารถลดของเสียกลุมปญหา Auto Focus error ลง
ได 56.8% ของกระบวนการผลิตเดิม 

 การแกไขปญหาของกลุมปญหาเกีย่วกับแสงไออารดี (IRD error) พบวา การปรับปรุง
แกไขที่ไดกระทํา สามารถลดของเสียกลุมปญหา IRD error ลงได 77.4% ของ
กระบวนการผลิตเดิม 

 การแกไขปญหากลุมปญหาฟงกชัน่การทาํงานของกลองถายรูป (Camera Function 
error ) พบวา การปรับปรุงแกไขที่ไดกระทาํ สามารถลดของเสียกลุมปญหา Camera 
Function error ลงได 95.3% ของกระบวนการผลิตเดิม 

เมื่อทําการพจิารณาภาพรวมของการแกไขปญหา เพือ่ลดของเสียทีเ่กิดขึ้นทัง้หมดพบวา 
สามารถลดสดัสวนของเสยีที่เกิดขึ้นในการผลิตจาก 7.3% ใหลงมาอยูที ่ 2.24% หรือเทากบั 
69.31% ของกระบวนการผลิตเดิม 

จากการวิจัยในครั้งนี ้ เราพบวา ปจจยัที่สําคัญที่มผีลตอการควบคุมของเสียทีเ่กิดขึ้นใน
การผลิตของ Auto Focus unit (AF/U)คือ การใหความสําคัญกับการศึกษาถึงรายละเอียดของ
กระบวนการผลิตที่ออกแบบมาจากตางประเทศ ศึกษาถึงสภาพความแตกตางในดานตางๆ ของ
ทางตางประเทศกับทางประเทศไทย และการปรับเปลี่ยนหรือออกแบบลักษณะและวิธีการที่ใชใน
การผลิตเพื่อใหเหมาะสมกบัสภาพการผลิตในประเทศ เพือ่ปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้นกับ
สายการผลิต AF/U โดยมีสาเหตมุาจากการเลือกใชวิธีการในการทํางานที่ไมเหมาะสม และการ
มองขามรายละเอียดเล็กนอยที่สําคัญอนัจะกอใหเกิดปญหาขึ้นในสายการผลิตได 
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รวมทัง้เรื่องของการกาํหนดปริมาณความรอนจากการบดักรีที่ AF/U จะไดรับจากการ
ปฏิบัติงาน ใหมีความเหมาะสมและไมกอเกิดความเสยีหายกับทกุชิน้สวนใน AF/U ซึ่งสิ่งที่จะ
กําหนดปริมาณความรอนทีใ่ชในการบัดกรีคือ อุณหภูมิของหวัแรงทีใ่ชในการบัดกรีและระยะเวลา
ที่ทาํการบัดกรี 

ดังนัน้ปจจัย 2 สวนดังที่ไดกลาวมาจะเปนแนวทางที่สาํคัญในการปรบัปรุงการผลิตหรือต้ัง
สายการผลิตของ AF/U รุนอื่นๆ เพื่อปองกนัปญหาและลดปญหาทีจ่ะเกิดขึ้นไดตอไป 

  
7.2 ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้น 

การปรับปรุงแกไขการผลิตเพื่อลดของเสีย พบวามีปญหาและอุปสรรคเกิดขึ้นระหวาง
ดําเนนิการดงันี ้

1. สภาพการผลิตไมคงที ่ซึ่งเปนผลมาจากยอดการสั่งผลิตไมคงที่และฝายที่ควบคุมดูแล
การผลิตทําการจัดตารางการผลิตแบบไมตอเนื่องกนัในตลอดทั้งเดือน สงผลในดาน
ตางๆมากมายเชนพนักงานทีท่ําการผลิตเปลี่ยนไป ตองมกีารเรียนรูการทํางานกนัใหม
กวาจะสามารถทํางานไดเทยีบเทาลักษณะเดิม เปนตน 

2. ในการดําเนนิการปรับปรุงแกไขพบวาไมสามารถทําการเปลี่ยนแปลงสภาพการ
ทํางานไดทันทตีามตองการ เนื่องมาจากเหตุผลทางการผลิตและการสงมอบสูลูกคา
หลายประการเชน การแยก lot ที่ผลิตระหวางกอนและหลังการปรับปรุงแกไขในเรื่อง
ตางๆ จํานวนสั่งผลิตที่ลูกคาตองการ หากทําการผลิตใกลจะครบแลวทางฝายผลิตก็
จะดําเนนิการผลิตตอไปจนจบแลวจึงเริ่มทําการผลิตภายใตสภาพการปรับปรุงแกไข
แลวนั้นใน lot ตอไปที่จะทาํการผลิตซึ่งอาจหางออกไปอกีประมาณ 1 สัปดาห ทาํให
ตองสูญเสียเวลาในการดําเนินการปรับปรุงแกไขไป 

3. ในการปรับปรุงแกไขบางเรื่องตองอาศัยความรวมมือจากทางแผนกอืน่นอกเหนือจาก
ทางฝายผลิต ซึ่งพบวามีปญหาในการติดตอประสานงานและไมไดรับความรวมมือ
เทาที่ควร 

4. ในการปรับปรุงแกไขการผลติที่เกี่ยวของกบัการเปลี่ยนแปลงอยางมากของ
กระบวนการในการผลิตจะไมสามารถทาํการปฏิบัติไดทันทีตองรอใหมีการอนมุัติจาก
ทางบริษัทแมในตางประเทศซึ่งกอใหเกิดความลาชาในการปฏิบัติงาน 

5. การปรับปรุงแกไขสภาพการผลิตบางเรื่องมีคาใชจายมากในเรื่องของเครื่องมือ
เครื่องใชที่จะนํามาเสริมในกระบวนการทาํงาน ทําใหตองรออนุมัติงบประมาณในการ
ดําเนนิการ 

 



 154

7.3 ขอเสนอแนะ   
1. ควรมีการจัดการเพื่อใหยอดการผลิตในทกุๆเดือนนั้นคงที ่เทาๆกันเพื่อใหงายตอการ

จัดระบบในการทํางานใหคงที ่
2. สําหรับ AF/U รุนอื่นๆทีก่ําลงัจะวางสายการผลิตเพิ่มทีท่างบริษัท ควรมกีารออกแบบ

ใหรัดกุมยิง่กวานี ้ทัง้ในดานตัวผลิตภัณฑเอง และดานการกระบวนการในการผลิต 
3. ในการทํางานเพื่อวิเคราะหถงึสาเหตุของปญหาตางๆทางดานเทคนิคนัน้ ควรจะเปด

กวางใหทางพนักงานคนไทยนัน้ไดมีสวนในงานดานนี้มากขึ้น ทัง้ในเรือ่งการสนับสนุน
ทางดานเครื่องมือ ความรูอยางละเอียดลกึซึ้งในตวัผลิตภัณฑและวัตถุดิบตางๆ เพือ่
จะไดทําการแกไขปญหาไดอยางรวดเร็ว 

4. ควรมีการใหความสาํคัญถึงเรื่องของการจดัระบบในการทํางานของพนักงานมากกวา
นี้เพื่อลดปญหาที่จะมาจากคน 
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ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ก. 
 

สัดสวนของเสีย 
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สัดสวนของเสีย 

 
 

ลําดับ รายการ รูปที ่
1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 
 

แสดงสัดสวนของเสียที่เกิดข้ึนในการผลิตของทั้งบริษัทในเดือน
เมษายน 2545 
แสดงสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตของทั้งบริษัทในเดือน
พฤษภาคม 2545 
แสดงสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตของทั้งบริษัทในเดือน
มิถุนายน 2545 
แสดงสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตของทั้งบริษัทในเดือน
กรกฎาคม 2545 
แสดงคาใชจายในการกําจัดชิ้นงานทิง้ (Scrap cost)  ของ
วัตถุดิบในเดือน เมษายน 2545 ถึง กรกฎาคม 2545 

ก-1 
 

ก-2 
 

ก-3 
 

ก-4 
 

ก-5 
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         รูปที่  ก-1  แสดงสัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในการผลติของทั้งบริษทัในเดือนเมษายน 2545 

 
 

 
          รูปที่  ก-2  แสดงสัดสวนของเสยีทีเ่กิดขึ้นในการผลิตของทั้งบริษัทในเดือนพฤษภาคม 2545 
 

ของเสี ย เดือน  เมษายน  ,45

L /S  3 4%

L /U   41%

F /S  1 5%

AF  Un i t  1 0%

AF  U n i t

L /S

F /S

L /U

To ta l =   109 ,688  หน วย

ของเสี ย เดื อน  พฤษภาคม  ,4 5

L /S  3 5%

F /S  1 9%

AF  Un it  1 0%

L /U   3 6%
AF  U n i t

L /S

F /S

L /U

To ta l =   90 ,898  หน วย
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        รูปที ่ ก-3  แสดงสัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในการผลติของทั้งบริษทัในเดือนมิถนุายน 2545 
 
 

 
        รูปที ่ ก-4  แสดงสัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในการผลติของทั้งบริษทัในเดือนกรกฎาคม 2545 

ของเสี ย เดื อน  มิ ถุน ายน  ,4 5

L /U   2 8%

F /S  2 5%

L /S  3 9%

AF  Un it  8%

AF  U n i t

L /S

F /S

L /U

To ta l =   98 ,093  หน วย

ของเสี ย เดื อน  กรกฎาคม  ,4 5

L /U   2 4%

F /S  3 0%

L /S  3 8%

AF  Un it  8%

AF  U n i t

L /S

F /S

L /U

To ta l =   107 ,612  หน วย



 162

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่  ก-5  แสดงคาใชจายในการกาํจัดชิน้งานทิง้ (Scrap cost)  ของวตัถุดิบในเดือน เมษายน 

2545 ถึง กรกฎาคม 2545 
 
 
 

S crap  C o st ใน เดื อนต างๆ

0

0 .5

1

1 .5

2

2 .5

3

3 .5

4

4 .5

เม .ย . พ .ค . มิ .ย . ก .ค .

(ล
าน

บ
าท

) L /U

F /S

L /S

A F  U n it

0.45 ล .

0 .66 ล .

0 .93 ล .

1 .64 ล .

0 .39 ล .

0 .70 ล

1.01 ล .

1 .38 ล .

0 .29 ล .

1 .16 ล .

0 .74 ล .

1 .32 ล .

0 .34 ล .

1 .46 ล .

0 .86 ล .

1 .41 ล .

5

3 0

3 1

8

4

3 8

3 5

9

4

3 6

3 2

1 1

4

3 9

3 3

1 0

 
 

    1.  AKF-1311         (0.88 ล.) 
     2.  AKF-1294         (0.62 ล.) 
     3.  AEL-1223         (0.27 ล.) 

    1.  AKF-1311         (0.78 ล.) 
     2.  AKF-1294         (0.70 ล.) 
     3.  AFJ-1283         (0.17 ล.) 

    1.  AKF-1311        (0.80 ล.) 
     2.  AEM-1224        (0.78 ล.) 
     3.  AKF-1242         (0.36 ล.) 

    1.  AKF-1311         (0.79 ล.) 
     2.  AEM-1224         (0.47 ล.) 
     3.  AFE-1317          (0.46 ล.) 

3 อันดับสูงสุด 3 อันดับสูงสุด 3 อันดับสูงสุด 3 อันดับสูงสุด 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ข. 
 

แบบ (Drawing) ของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมัติ 
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แบบ (Drawing) ของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมัติ 

 
 

ลําดับ รายการ รูปที ่
1 
2 
3 
 
 
 
 

แสดงแบบ (Drawing) ของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมัต ิ
แสดงตําแหนงปุมควบคุมของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมัต ิ

แสดงแผนผังการเชื่อมโยงทางไฟฟาของเครื่องตัดและดัดขา IRD 
อัตโนมัต ิ

ข-1 
ข-2 
ข-3 
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รปที่  ข-1  แสดงแบบ (Drawing) ของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมัติ
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รูปที่  ข-2  แสดงตําแหนงปุมควบคุมของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมัต ิ
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รปที่  ข-3  แสดงแผนผังการเชื่อมโยงทางไฟฟาของเครื่องตัดและดัดขา IRD อัตโนมตัิ 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ค. 
 

ขอมูลทั่วไป 
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ขอมูลทั่วไป 

 
 

ลําดับ รายการ รูปที ่
1 
 
2 
 
3 
4 
5 
6 
 
 

แสดงกราฟของกระแสไฟฟาที่ลดลงต่ํากวา 20 µA ภายใน 5
วินาทีในการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัว 
แสดงกราฟของกระแสไฟฟาที่ลดลงต่ํากวา 20 µA หลงัจาก 5
วินาทีในการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัว 
แสดงแผนผังของโรงงาน 
แสดงคูมือการปฏิบัติงาน การตัดและดัดขา IRD แบบเกา 
แสดงกราฟคณุลักษณะของกระแสไฟฟาของ PD 
แสดงวิธีการวิเคราะหหาความบกพรองของการบัดกร ี

ค-1 
 

ค-2 
 

ค-3 
ค-4 
ค-5 
ค-6 
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รูปที่  ค-1  แสดงกราฟของกระแสไฟฟาที่ลดลงต่ํากวา 20 µA ภายใน 5วินาที
ในการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัว 

รูปที่  ค-2  แสดงกราฟของกระแสไฟฟาที่ลดลงต่ํากวา 20 µA หลงัจาก 5วินาที
ในการตรวจสอบกระแสไฟฟาร่ัว 
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รูปที่  ค-3  แสดงแผนผังของโรงงาน 
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รูปที่  ค-4  แสดงคูมือการปฏิบัติงาน การตัดและดัดขา IRD แบบเกา 
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รูปที่  ค-5  แสดงกราฟคุณลกัษณะของกระแสไฟฟาของ PD 
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ลักษณะของ NG จุด ตรวจสอบ จุดแรก จุดตรวจสอบท่ี สอง
1.S/C ทีจ่ดุบัดกรี 2 จดุแตะกนั              S/C มากเกนิไป           แผน S/M มีความหนามากเกนิไป
   (Bridge)           รขูอง S/M มีขนาดใหญไป

          มี Gap ระหวาง S/M กบั PCB 
            S/C นอยเกนิไป           S/C มีความหนดืมาก

          แรงกดของ Squeegee ไปยัง PCB มีไมพอ 
          หลงัจากการสกรนี มี S/C ตดิทีรู่ S/M 

2.บัดกรีไมติด (Non-Wetting)             ตําแหนงของ S/M ไมด ี           ตําแหนงของ S/M กบั PCB ไมดี
          ขนาดของ Pattern ที ่Design มาเล็กเกนิไป 
          PCB โกง,งอ

           การวาง Part โดยเครือ่งไมดี           DATA ของตําแหนง Chip ใน Program ไมตรง
3.ตําแหนง Part ไมดี (Misalignment)           ระยะ Pitch ของขา IC กบั Pattern ไมเทากนั

            หลงัจาก สกนี แลว S/C ยบุตัวลง           S/C มีความหนดืนอย
          หลงัจากการสกรนีแลวยก S/M เร็วเกนิไป 
          Process ของ Reflow ไมดี ( Preheat เร็วไป) 
          หลงั Mount  แลวเมือ่ยกไป Reflow เกดิการเล่ือนของตําแหนง Chip

4.จดุบัดกรีมีตะกัว่นอย (Fillet-Shortage)             Solder ไมมันวาว           Solder เปนสนมิ
          มีน้าํ Flux นอย
          ขา IC หรอื Pattern เปนสนมิ

           Pattern กบั Resist ซอนทบักัน
5.มี Solder ball            ขา IC บิด,เบ้ียว,งอ

           ขนาดของ Pattern ใหญเกนิไป S/M  Solder Mark
S/C  Solder Cream

วิธกีาร  ANALYSIS เพ่ือหาสาเหตขุอง Soldering NG.

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  ค-6  แสดงวิธีการวิเคราะหหาความบกพรองของการบัดกรี 
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ประวัติผูเขยีนวิทยานิพนธ 
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บริษัท นิเด็ค โคปาล (ประเทศไทย) จํากัด 




