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บทที่  1 
บทนํา 

การเติบโตของเทคโนโลยีคอมพิวเตอร สารสนเทศ และโทรคมนาคม มีแนวโนมสูงขึ้น
และมีการพัฒนาเทคโนโลยแีบบกาวกระโดด สงผลใหความตองการของลูกคามีการเปลี่ยนแปลงอยู
ตลอดเวลา ผูประกอบการในกลุมอุตสาหกรรมประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสจงึตองปรับเปลี่ยน
ผลิตภัณฑอยางรวดเร็ว เพื่อใหสอดคลองกับการพัฒนาเทคโนโลยีอยางตอเนื่อง โดยการผลักดันให
องคกรมีการพฒันาศักยภาพเพื่อความอยูรอด และสรางความสามารถในการแขงขนัไดอยางยั่งยนื 
โดยมีความสามารถตอบสนองตอความผันผวนของตลาด และความเปลี่ยนแปลงความตองการของ
ลูกคา ซ่ึงส่ิงเหลานี้ตองอาศัยปจจยัสําคัญหลายประการทั้งดานการพัฒนาผลิตภณัฑอยางตอเนือ่ง 
การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยคํานึงดานคุณภาพสินคา ตนทนุการผลิต และการสงมอบ
สินคา 

สําหรับการพัฒนาผลิตภัณฑตองอาศัยความเชี่ยวชาญเฉพาะดาน เปนหนาที่ของวิศวกรฝาย
วิจัยและพฒันาผลิตภัณฑ แตสําหรับในดานกระบวนการผลิต ส่ิงสําคัญคือความสามารถในการผลิต
สินคาใหมีคุณภาพ โดยมีตนทุนต่ํา และสามารถสงมอบสินคาไดตรงตามกําหนดเวลา ซ่ึงจําเปนตอง
มีการออกแบบกระบวนการผลิตและมีแนวทางในการบริหารการจัดการที่ดี โดยอาศัยหลักแนวคิด
ในการลดและขจัดความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ภายในกระบวนการผลิต เพื่อลดตนทุน
การผลิต โดยยงัคงรักษาระดบัคุณภาพของสินคาใหคงเดมิ 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 จากสภาพเศรษฐกิจของโลกในปจจุบนัเขาสูภาวะถดถอย ทําใหความตองการสินคาใน
กลุมอิเล็กทรอนิกสในตลาดโลกมีการเติบโตในอัตราที่ชะลอตัว สงผลใหการสงออกผลิตภัณฑ
อิเล็กทรอนิกสของประเทศไทยลดลงดวย ซ่ึงมีมูลคาการสงออกแสดงดังรูปที่1.1 และมีอัตราการ
เติบโตในไตรมาสที่ 3 ป 2551 เพิ่มขึ้นรอยละ 13.97 สําหรับไตรมาสที่ 4 ป 2551   เติบโตเพิ่มขึ้น
รอยละ 13.54  และมีแนวโนมการเติบโตในอัตราที่ชะลอตัวตอเนื่องในป 2552 แสดงดังรูปที่ 1.2 
(กระทรวงอุตสาหกรรม สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2552: 53)    ซ่ึงแสดงใหเห็นผลกระทบ
โดยตรงตอปริมาณความตองการผลิตภัณฑที่ลดลงของลูกคา และกระทบกับความอยูรอดของ
องคกร และขอมูลดังกลาวมคีวามสอดคลองกับขอมูลการพยากรณของผลิตภัณฑแสดงดังรูปที ่ 1.3   
ดังนั้นแนวทางในการปรับตวัขององคกรคือนโยบายการลดตนทุนการผลิต เพื่อใหเกิดผลกําไร
สูงสุดตอองคกร โดยที่ยังคงสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางพงึพอใจ ทั้งดาน
คุณภาพและกาํหนดสงมอบ  
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รูปที่ 1.1 สถิติมูลค่าการส่งออกส าหรับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ปี 2550-2552 

 

 
รูปที่ 1.2 สถิติอัตราการเติบโตส าหรับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ปี 2551-2552 
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รูปที่ 1.3 ปริมาณความต้องการผลิตภัณฑ์ในปี 2551-2552 

 
ผู้วิจัยจึงได้มีแนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยมุ่งเน้น

ไปที่การจ าแนกกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มภายในกระบวนการผลิต ท าการลดและขจัดความ
สูญเปล่าให้เหลือน้อยที่สุด เพื่อลดต้นทุนการผลิตให้ต่ าที่สุด โดยโครงสร้างสัดส่วนต้นทุน
ผลิตภัณฑ์ที่น ามาเป็นตัวอย่างในกรณีศึกษานี้ สามารถแบ่งสัดส่วนต้นทุนได้เป็น 3 ส่วนได้แก่ 
ต้นทุนวัตถุดิบ (Raw Material) ต้นทุนแรงงานทางตรง (Direct Labor: DL) และต้นทุนค่าใช้จ่าย
โรงงาน (Factory Over Head: FOH) ในส่วนของต้นทุนวัตถุดิบไม่สามารถเปล่ียนแปลงได้ 
เนื่องจากกจะต้องเป็นไปตามข้อก าหนดในการออกแบบผลิตภัณฑ์ที่ได้ตกลงตามความต้องการของ
ลูกค้าไว้แล้ว ส าหรับต้นทุนแรงงานทางตรงและต้นทุนค่าใช้จ่ายโรงงาน สามารถปรับปรุงให้
ต้นทุนผลิตภัณฑ์ลดลงได ้

 
รูปที่ 1.4 สัดส่วนต้นทุนผลิตภัณฑ ์
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 ส าหรับโรงงานกรณีศึกษา เป็นสายการผลิตแบบผลิตปริมาณมากต่อครั้งการผลิต โดยใช้
แรงงานคนเป็นปัจจัยหลักในการผลิต ดังนั้นแนวทางในการลดต้นทุน จึงมุ่งเน้นไปที่การจัดการกับ
แรงงานคนเป็นส าคัญ และอีกแนวทางหนึ่งคือวิธี การบริหารการใช้ทรัพยากร เพื่อลดต้นทุน
ค่าใช้จ่ายในโรงงาน   

นอกจากนี้โรงงานกรณีศึกษามีนโยบายด้านประสิทธภิาพในการผลิต ส าหรับผลิตภัณฑ์
ทุกประเภทไว้เป็นเป้าหมายท่ี 90% แต่ส าหรับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ตัวอย่างนี้ยังมคีวามสูญ
เปล่าอยู่เป็นจ านวนมาก ท าให้มีประสิทธิภาพในการผลิตอยู่ที่ 79.33% ซึ่งยังต่ ากว่าเป้าหมายของ
โรงงานเป็นอย่างมาก จึงเป็น สาเหตุส าคัญของต้นทุนการผลิตสูง และ ผลผลิตไม่ได้ตามเป้าหมายที่
ก าหนด ดังนั้นจึงมีความจ าเป็นที่จะต้องลดความสูญเปล่า  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  ด้วยการ
ลด หรือก าจัดกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าออกไปจากกระบวนการผลิต 

 
รูปที่ 1.5 สถิติประสิทธิภาพของสายการผลิตผลิตภัณฑ์กรณีศึกษา 
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1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
การศึกษาวิจยัครั้งนี้มีวัตถุประสงคดังนี ้
1. เพื่อจําแนกประเภทของกจิกรรมในกระบวนการผลิต   ไดเปนกจิกรรมที่เพิ่มคุณคาและ

กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา  
2. เพื่อวิเคราะหสาเหตุของความสูญเปลา และสามารถลดความสูญเปลา หรือลดกิจกรรม

ที่ไมเพิ่มคุณคาในกระบวนการผลิตของโรงงาน  
 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
 ขอบเขตของงานวิจยัมีดังนี ้

1. ศึกษาโรงงานประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสเปนกรณศีึกษาในงานวจิัย 
2. ศึกษากระบวนการผลิต ขั้นตอน วิธีการผลิต และรายละเอียดเกี่ยวกบักระบวนการผลิต 

กลุมผลิตภัณฑสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลายขนาดเล็ก ผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร ชนิดคงคา
แรงดัน รุน D12S05030-1 C 

3. ศึกษาปญหาที่เกิดขึน้ วิเคราะหกระบวนการ ขัน้ตอน และวิธีการผลิต เพื่อจําแนก
ระหวางกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา และกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา เพื่อหาแนวทางและวิธีในการแกปญหา 

4. ลดความสญูเปลาและกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิต  โดยใช
เทคนิคตางๆ เชน แนวคิดการผลิตแบบลีน การจัดสมดุลสายการผลิต เปนตน 

5. ดัชนีวดัความสําเร็จคือ จํานวนพนักงานในกระบวนการผลิต (Direct Labor)    และ 
ระยะเวลาการผลิตรวม (Throughput Time) 

 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวจัิย 

รายละเอียดของขั้นตอนการดําเนินการวิจยัมีดังตอไปนี ้
1. ศึกษาขอมูล และสภาพปญหา (Define Problem) 

(1) ศึกษาทฤษฎีการเพิ่มผลิตภาพดวยเทคนิคตางๆ และงานวิจยัทีเ่กี่ยวของ
สําหรับวิธีการลดความสูญเปลาและกิจกรรมที่เพิ่มและไมเพิ่มคุณคา เพื่อสามารถนํามาประยุกตใช
กับงานวจิัยได 

(2) ศึกษากระบวนการผลิต ผลิตภัณฑดซีี-ดีซี คอนเวอรเตอร สําหรับรุน
ตัวอยางทีใ่ชเปนกรณีศกึษา และสํารวจสภาพการณเบื้องตนของปญหาในกระบวนการผลิต แลวจึง
กําหนดเปาหมายในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
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2. เก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหาและผลกระทบ (Measurement) 
(1) สํารวจ และเก็บขอมูลสภาพปญหา ตลอดกระบวนการผลิตจรงิ ตั้งแต

เร่ิมตนจนถึงส้ินสุดกระบวนการ โดยทําการจดบันทึกขอมูลที่สําคัญ เชน เวลาการทํางานของแตละ
ขั้นตอนการผลิต จํานวนพนักงานรวมทั้งหนาที่ความรบัผิดชอบ เวลานําในการผลิต ผลิตภาพใน
กระบวนการผลิต เปนตน และจดบันทกึขอมูลสภาพปญหาตางๆ ในแตละขั้นตอนการทํางาน เชน 
ขั้นตอนและวธีิการทํางานที่ไมเพิ่มคุณคา เวลารอคอยระหวางสถานีงาน 

(2) นําขอมูลที่เก็บไดทั้งหมดมาคัดกรอง เพื่อศึกษาผลกระทบและความรุนแรง
ของปญหา 

(3) ทําการสรุปประเด็นปญหาที่ตองทําการแกไข 
3. ระยะการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Problem Analysis) 

(1) ระดมสมองเพื่อสรุปสถานะปจจุบันของกระบวนการผลิต 
(2) รวบรวมประเด็นปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต   รวมถึงผลกระทบที่

เกิดขึ้นจากปญหาตางๆ ในปจจุบัน และสรุปออกมาเปนประเด็นปญหาหลักๆ ที่สําคัญ 
(3) วิเคราะหหาสาเหตุของแตละกลุมปญหา เพื่อใหทราบวา ปจจัย หรือสาเหตุ

ใดกอใหเกิดปญหาดังกลาว จากนั้นจัดกลุมสาเหตุของปญหาที่สามารถแกไขไดดวยวิธีการเดยีวกนั 
(4) ทําการวิเคราะหความยากงายในการแกไข  แตละกลุมสาเหตุของปญหา 

จัดลําดับความสําคัญเพื่อวางแผนในการแกไขอยางเปนลําดับตอไป 
(5) สรุปผลการวิเคราะหขอมูลพื้นฐาน  
(6) ทําการวางแผนแกไขสภาพการผลิตในปจจุบัน เชน ยกเลิกวิธีการทํางานที่

ไมกอใหเกิดคณุคา กําหนดหนาที่การทํางานของพนักงานใหชัดเจน และมีการวางแผนการฝกอบรม
พนักงาน 

4. ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา (Improvement) 
(1) รวบรวมแนวทางการแกไขปญหาจากทฤษฎีการเพิ่มผลิตภาพดวยเทคนิค

ตางๆ งานวจิัยที่เกี่ยวของ และจากการระดมสมอง เพื่อทําการสรุปผลแนวทางการแกไข โดย
กําหนดเปมาตรการปรับปรุงแกไขในแตละหัวขอปญหา  

(2) ประชุมรวมกับผูบริหาร และทีมงานที่มีสวนเกีย่วของ เพื่อขอความ
เห็นชอบและปรึกษาความเปนไปไดในการนําแนวทางการปรับปรงุแกไขมาทดลองใช โดยใช
กรอบระยะเวลาของงานวิจยัมาเปนแนวทางในการกําหนดความสามารถในการปฏิบัติจริงได 

(3) ดําเนินการทดลองใชแนวทางการปรับปรุงแกไขที่ทําไดภายในระยะเวลา 
งานวิจยั 
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(4) ทําการวัดผล หลังจาการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช โดยมีดัชนีช้ี
วัดที่สําคัญที่แสดงถึงการปรับปรุงไดแก เวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต การจัดสมดุล
สายการผลิต (Line balance efficiency) และจํานวนงานที่สามารถทําไดตอวัน (Productivity) หรือ
ใชดัชนีช้ีวัดอืน่ๆ ที่มีความเหมาะสม 

5. ระยะการตดิตามควบคุม (Monitoring) 
(1) จัดประชุมทีมงาน เพื่อสรุปผลของการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช 

และรวมกันพจิารณากําหนดดัชนีช้ีวดัผลการดาํเนินงาน เพื่อใชในการติดตามควบคุม และการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

(2) กําหนดแนวทางการปรับปรุงใหเปนเปาหมายระดับนโยบาย 
(3) กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบใหมีผูทาํหนาที่ในการตรวจติดตาม     และ

กําหนดเครื่องมือที่ใชในการตรวจติดตาม เพื่อแสดงคาดชันีช้ีวัดอยางตอเนื่องสม่ําเสมอ 
 6. ประเมินผลการปรับปรุง ดวยการเปรยีบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง สรุป
ผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 
1.5 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 
 ผลที่คาดวาจะไดรับมีดังนี ้

1. สามารถใชเปนแนวทางในการลดตนทนุ  
2. กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาจากกระบวนการผลิตถูกกําจัดใหลดลงมากทีสุ่ด 
3. กระบวนการ ขั้นตอน และวิธีการผลิต มีการออกแบบใหมเพื่อใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับมีดังนี ้
1. สามารถลดขั้นตอน และวธีิการผลิต โดยมีระยะเวลาการผลิตรวมลดลง  
2. ปริมาณผลผลิตในสายการผลิตเพิ่มขึ้น  
3. ตนทุนผันแปรตอหนวยผลิตภัณฑลดลง ทั้งดานแรงงานทางตรง และคาใชจายโรงงาน  
4. ใชเปนตนแบบ เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภัณฑ

รุนอื่นๆ ของบริษัท 
 

 



 

 

 

 

บทที่  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
บทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวของที่ไดนํามาใชในงานวจิยันี้ โดยใชเทคนิคทางวิศวกรรม

อุตสาหการเพือ่เปนแนวทางในการเพิ่มผลผลิต รวมทั้งงานวิจยัที่เกีย่วของ ดังนี ้
 

2.1 ผลิตภาพ (Productivity) 
 2.1.1 นิยามผลิตภาพ 

ผลิตภาพ (Productivity) มีนิยามที่เปนทีย่อมรับกันคือ อัตราสวนของปริมาณผลิตผลที่ได 
(Output) ตอปริมาณสิ่งที่ใสเขาไปในการดาํเนินการผลิตนั้นๆ (Input) เชน วัตถุดิบ, แรงงาน, เงิน
ลงทุน เปนตน สามรถเขียนเปนสมการไดดังนี ้
 

Input
Output

ity)(Productiv ผลิตภาพ =
   

(1) 

 

 สุทัศน รัตนเกื้อกังวาน   (2548)                ไดนิยามผลิตภาพ ไววา การใชทรัพยากรอยางมี
ประสิทธิภาพเพื่อการผลิตขององคกร ในที่นี้คําวาผลิตภาพ ไดถูกใชเพื่ออธิบายถึงดัชนีที่ใชวัดผล
ผลิต (Output) เชนสินคา หรือบริการตอทรัพยากรที่ใชในการผลิต (Input) เชนแรงงาน วัตถุดิบ 
พลังงาน เวลา และทรัพยากรอื่นๆ โดยปกติจะแสดงอยูในรูปของสัดสวนดังนี้ 
     

 ี่ใชทรัพยากรที
ผลผลิต

 ผลิตภาพ =
   

(2) 

 
วันชัย ริจิรวนิช (2550)     ไดอธิบายความหมายของเครื่องวัดผลการดําเนินงาน

ประสิทธิภาพ (Efficiency) ประสิทธิผล (Effectiveness) และ ผลิตภาพ (Productivity) โดยไดเสนอ
วาการวดัผลการดําเนินการทางอุตสาหกรรมจะตองใชหนวยวัดผลการดําเนินงานที่ด ี คือคาดัชนี
ผลิตภาพ หรือ อัตราผลิตภาพ ซ่ึงเปนคําที่มีความหมายเดียวกับ ประสิทธิภาพ กลาวคือผลิตภาพเปน
ดัชนีแสดงความสัมพันธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชในการกอเกิดผลผลิต เปนสูตรดังสมการ
ที่ 1 

ในการเปรยีบเทียบความหมายของประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และ ผลิตภาพ กลาวไดวา 
ประสิทธิภาพแสดงถึงการใชทรัพยากรวาดีระดับใดเพื่อใหไดผลผลิตที่ตองการ ขณะที่ประสิทธิผล
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แสดงผลผลิตระดับที่ตองการไดอยางไรจากทรัพยากรทีใ่ช สําหรับผลิตภาพ จึงเปนความหมายรวม
ของประสิทธิภาพและประสิทธิผล เนื่องจากประสิทธภิาพมีความสมัพันธกับการใชทรัพยากร และ
ประสิทธิผลมีความสัมพันธกับผลงานที่ตองการ 
 2.1.2 การวัดผลิตภาพ 

ที่กลาวนยิามผลิตภาพในขางตนวาเปนความสัมพันธระหวางผลิตผล และทรัพยากรที่ใช 
ในการแปรรูปสินคาหรือการใหบริการ การวัดผลิตภาพในขั้นแรกจะทําการวัดผลิตผล แลวจึงทํา
การระบุปจจยันําเขา (Input) ในรูปของทรัพยากรตางๆ และปจจยัที่จําเปนตอกิจกรรมการผลิต เชน 
ช่ัวโมงการทํางาน เครื่องจักรและสิ่งอํานวยความสะดวก เปนตน แลวจึงทําการวดัผลิตภาพ ซ่ึง
โดยทั่วไปการวัดผลิตภาพ สามารถจําแนกได ดังนี ้

1. Individual Productivity เปนการวดัผลิตภาพในเชิงกายภาพ ที่เกีย่วของกับปจจัยนําเขา
การผลิต ดังเชน ผลิตภาพแรงงาน, ผลิตภาพเครื่องจักร, ผลิตภาพการใชวัสดุ เนื่องจากหนวยวัดผลิต
ภาพจะมีความแตกตางกันตามประเภทของปจจัย ซ่ึงตองมีการพิจารณาแยกสวนจากกนั จึงมักมีการ
เรียกอีกชื่อหนึง่วา “ผลิตภาพเฉพาะสวน: Partial Productivity” ซ่ึง การวดัแบบแยกสวนนี้จะชวยให
ตรวจสอบไดวาทรัพยากรแตละสวนไดถูกใชไปอยางมีประสิทธิภาพอยางไร โดยสามารถนิยาม
และแสดงดวยความสัมพันธไดดังนี ้(โกศล ดีศีลธรรม, 2546) 

-  ผลิตภาพแรงงาน เปนการแสดงปริมาณดวยผลติผลที่เกิดขึ้นตอหนวยของปจจยันําเขา 
(แรงงาน) เชน ช่ัวโมงแรงงาน ปริมาณแรงงานที่ใช, คาแรงงาน 

- ผลิตภาพเครื่องจักร แสดงดวยปริมาณของผลิตผลที่เกิดขึ้นจากกระบวนการเทยีบกับ
ปจจัยนําเขาที ่ เกี่ยวของกับเครื่องจักร เชน ช่ัวโมงเดนิเครื่อง (Machine-hour) คาใชจายการเดิน
เครื่องจักร 

- ผลิตภาพการใชวัสด ุ แสดงดวยปริมาณผลิตผลจากการผลิตตอหนวยวัสดทุี่นําเขา
กระบวนการ เชน ตอตัน 

2. Total Factor Productivity ผลิตภาพองคประกอบรวมเปนการวดัผลิตภาพในเชิงเงนิทุน
และแรงงาน เปนอัตราสวนผลผลิตสุทธิตอผลรวมของทรัพยากรดานเงินทนุและแรงงาน โดย
ผลผลิตสุทธิไดจากผลผลิตรวมลบดวยคาวสัดุและคาบริการที่ตองซื้อ (วันชัย ริจิรวนชิ, 2550) 

3. Total Productivity เปนการวดัผลิตผลที่เกิดจากการนําปจจยันาํเขาหรือทรัพยากร
มากกวาหนึ่ง เชน มูลคาของผลิตผล ตอมูลคารวมของทรัพยากร เชน แรงงาน วัตถุดบิ พลังงาน เปน
ตน เพื่อแสดงความสัมพันธระหวางตัวแปรหรือปจจัยนําเขาในกระบวนการแปรรูป ซ่ึงปจจัยนําเขา
มักแสดงดวยหนวยที่แตกตางกัน ดังนั้นจึงตองมกีารแปลงในรปูของมูลคาทางเศรษฐศาสตร 
(Economic Value)  
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2.1.3 การปรับปรุงผลิตภาพและการเพิ่มผลิตภาพ 
โกศล ดีศีลธรรม (2546) กลาวถึงกิจกรรมปรับปรุงผลิตภาพตามแนวคิดของการบริหาร

ผลิตภาพโดยรวม จะมุงสรางผลิตผลสูงสุดในรูปของผลกําไร หรือการใหบริการที่เปนเลิศตอลูกคา 
ซ่ึงผูบริหารจะใหความสําคญักับ 2 ประเดน็สําคัญ นั่นคือ  

1. วัตถุประสงคโดยรวม (Overall Objective) เปนประเดน็ทีมุ่งประสิทธิผลจากการ
ดําเนินงาน โดยมีการกําหนดวัตถุประสงคในรูปเชิงปรมิาณและเกีย่วของกับประเดน็ หรือหัวขอ 
(Theme) สําหรับการปรับปรุง ดังเชน การลดตนทุน การเพิ่มปริมาณการผลิต การสรางความพึง
พอใจใหกับลูกคา การเพิม่คุณภาพชวีิตการทํางาน เปนตน ซ่ึงกจิกรรมปรับปรุงผลิตภาพจะมี
ประสิทธิผล เมื่อวัตถุประสงคโดยรวมไดถูกแจกแจงเปนวัตถุประสงคยอยและสามารถบรรลุผลได
ในแตละกิจกรรมปรับปรุง (Individual Activity) 

2. แนวทางคดัเลือกกลยุทธ (Strategy Selection Guidelines)   โดยทั่วไปผลิตภาพจะ
ประเมินจากมมุมอง ดังนี้  

-  ดานปจจัยนาํเขา (Output Side) โดยมุงบรรลุวัตถุประสงคโดยรวม  
-  ดานกระบวนการ (Process Side) เกี่ยวของกับเกณฑคัดเลือกกลยุทธ คือ การใชปจจัย

นําเขาเทียบกบัผลิตผลที่เกิดขึ้น  
สําหรับการคัดเลือกกลยุทธจะประเมนิทางเลือกที่สงผลตอการบรรลุวัตถุประสงค

โดยรวมขององคกร (Organization‘s Overall Objectives) และสามารถสรางประสิทธิภาพการ
ดําเนินงานสูงสุด ดังเชน การลดความสูญเสียจากปญหาคุณภาพ การลดรอบเวลาการปฏิบัติงาน 
เปนตน     

สุทัศน รัตนเกือ้กังวาน (2548) ไดเสนอหลักการเพิ่มผลิตภาพมีขั้นตอนดังตอไปนี ้
1. หาวิธีวดัผลิตภาพที่เหมาะสมกับการดําเนินงานในขั้นตอนตางๆ เนือ่งจากการวัดผลิต

ภาพเปนขัน้ตอนเริ่มแรกในการจัดการ และควบคุมการปฏิบัติการ 
2. เนื่องจากผลิตภาพของระบบโดยรวมเปนสิ่งที่ตองพิจารณาดังนัน้จึงตองมองระบบ

แบบองครวมเพื่อพิจารณาวาการปฏิบัติการใดที่ทําใหเกดิการดําเนนิงานแบบคอขวด (Bottleneck 
Operation) หมายความวากําลังการผลิต ณ จุดที่เกิดคอขวดมีนอยกวากาํลังการผลิตของงานทั้งหมด
กอนหนารวมกัน ซ่ึงทําใหงานที่เขามาเกดิการรอคอยผลิตที่จุดคอขวด ดังนั้นการเพิ่มผลิตภาพจงึ
ควรจัดการทีจ่ดุที่เกิดคอขวด จะทําใหระบบมีผลิตภาพสูงขึ้น 

3. พัฒนาแนวทาง และวิธีการที่จะเพิ่มผลิตภาพ เชน ตรวจสอบงานที่กระทําอยูหลายๆ 
คร้ัง การสํารวจความเห็นจากพนักงาน การจัดทีมงานศึกษาโดยเฉพาะ 

4. ตั้งเปาหมายที่มีเหตุผลเปนไปไดสําหรับการพฒันา 
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5. ระบบการบริหารจําเปนตองสนับสนุนและชวยเหลือการเพิ่มผลิตภาพ และพจิารณาถึง
ผลตอบแทนตางๆ ตอผูที่เขามาเกี่ยวของกบัการเพิ่มผลิตภาพ 

6. วัดผลของการเพิ่มผลิตภาพ และประกาศใหบุคคลในองคกรรับทราบ 
7. อยาสับสนระหวางผลิตภาพ (Productivity) และประสิทธิภาพ (Efficiency) เนื่องจาก

ประสิทธิภาพมีความหมายแคบกวาผลิตภาพ ผลิตภาพหมายถึงการไดผลผลิตจากการใชทรัพยากร
ทั้งหมดที่มีอยู แตประสิทธิภาพพิจารณาการไดผลผลิตใหไดมากที่สุด โดยใชทรัพยากรหนึ่งๆ ทีม่ี
อยูเทานั้น 
 
2.2 การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) 

การศึกษาวิธีการทํางาน (George Kanawaty, 1992) เปนการเก็บบันทกึเก็บอยางมีขั้นตอน
และการตรวจตราอยางถ่ีถวนของแนวทางการทํางานที่มอียูแลว และทีจ่ะเสนอขึ้นมาใหม การศึกษา
วิธีการทํางานนี้จะนําไปสูการพัฒนา และการประยกุตวธีิการที่งาย และมีประสิทธิภาพสูง ซ่ึงจะทํา
ใหลดคาใชจายลงได โดยมีวตัถุประสงคดังนี้ 

1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีการทํางาน 
2. เพื่อปรับปรุงการปฏิบัติงาน วางแผนผังโรงงาน สถานที่ตั้งใน การทาํงานตลอดจนแบบ

โรงงาน และเครื่องจักรเครื่องมือตางๆ 
3. ลดความพยายามที่ไมจําเปนลง พรอมทั้งขจัดความเมื่อยลา 
4. ปรับปรุงการใชเครื่องจักร วัสดุ และแรงงานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
2.2.1 วิธีการศึกษาการทํางาน 
วิธีการศึกษาการทํางาน (George Kanawaty, 1992) จะนําไปใชในสวนของการศึกษา

กระบวนการผลิต เพื่อประเมินความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป การรอคอย การขนสง 
กระบวนการทีไ่มเหมาะสม และการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม ซ่ึงสามารถแบงออกไดเปน 7
ขั้นตอนดังนี ้

1. เลือกปญหาที่ตองการแกไขปรับปรุง 
2. จดบันทึก และรวบรวมขอมูลที่เปนจริงเกี่ยวกับวิธีทํางานปจจุบัน 
3. ตรวจตราและวิเคราะหขอมูลที่บันทึกไว 
4. พัฒนาปรับปรุงวิธีการทํางานใหม ทีน่ําไปปฏิบัติไดโดยเหมาะสมกบัสภาพที่เปนอยู 
5. อธิบายวิธีทํางานใหม ใหกับผูที่เกี่ยวของรับรู เขาใจเพือ่จะไดนําไปปฏิบัติไดถูกตอง 
6. นําวิธีใหมโดยถือเปนการปฏิบัติมาตรฐานไปใชแทนวธีิเดิม 
7. ติดตาม และรักษาวิธีใหมใหคงอยูเสมอ โดยการตรวจเช็ควิธีการทํางานอยูเปนประจํา 
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สัญลักษณของการบันทึกกระบวนการผลิต 
การบันทึกขอเท็จจริงเกีย่วกบังาน หรือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตจะใช

สัญลักษณมาตรฐานซึ่งมีอยูหาสัญลักษณดังตอไปนี ้
 คือสัญลักษณแทนการปฏิบัติงาน    สัญลักษณนี้บงบอกถึงขั้นตอนที่สําคัญใน

กระบวนการผลิต ในวิธีการ หรือในแนวทางการปฏิบัติงาน โดยทัว่ไปแลวจะบอกถึงการปรับปรุง
แกไข หรือเปลี่ยนแปลงรูปของชิ้นสวน วสัดุ หรือผลิตภัณฑในขณะทาํการปฏิบัติงาน 

 คือสัญลักษณแทนการตรวจสอบงาน สัญลักษณนี้บงบอกถึงการตรวจสอบคุณภาพ
ของงาน หรือการตรวจสอบปริมาณงาน 

 คือสัญลักษณแทนการขนถาย สัญลักษณนี้จะบงบอกการเคลื่อนไหวของคนงานวัสดุ 
หรือเครื่องจักรจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง 

 คือสัญลักษณแทนการที่เก็บพักชั่วคราว หรือการรอ สัญลักษณนี้บงบอกถึงการรอที่
เกิดขึ้นในลําดบัชั้นของเหตกุารณ ตวัอยางเชนงานที่รอคอยอยูระหวางการปฏิบัติงานของหนวยงาน
ตอเนื่องกัน หรือส่ิงตางๆ ที่ทิ้งไวช่ัวคราว โดยไมมีการบนัทึก 

 คือสัญลักษณแทนที่เกบ็พักถาวร สัญลักษณนี้บงถึงที่เก็บพักที่ควบคุมได วัสดุจะถกู
สงเขามาเก็บไว หรือถูกจายออกไป โดยมกีารควบคุมอยางเปนทางการ 

 
2.2.2 รอบเวลา (Cycle Time) 
รอบเวลา (Yasuhiro Monden, 1993) หมายถึงจํานวนเวลาเปนนาที หรือวินาที ที่ระบุไว

เปนมาตราฐานวาทุกสายการผลิตจะตองผลิตสินคาใหไดหนึ่งชิน้ภายในชวงเวลานัน้ ระยะเวลาของ
รอบเวลา สามารถคําไดจากสมการคือ 

 

นำเปนตอวัผลผลิตที่จ
นึ่งวันมงทํางานในหจํานวนชั่วโ

Time) (Cycle รอบเวลา =
  

(3) 

 
โดยรอบเวลาจะถูกกําหนดดวยสายการผลิตที่ใชเวลามากที่สุด เมื่อไดคาของรอบเวลา

แลว ตองทําการวัดรอบเวลาของแตละกระบวนการ หรือแตละผูปฏิบัติงาน (ระยะเวลาตั้งเริ่มการ
ทํางานของผูปฏิบัติงานจนกระทั้งเสร็จสิ้นการทํางานในหนึ่งรอบ) และรอบเวลาในแตละงานยอย
ของผูปฏิบัติงานเพื่อทําการปรับรอบเวลา แลวหาจํานวนคนที่ตองการ โดยใชคนนอยที่สุด ซ่ึงเปน
จุดเริ่มตนที่ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ โดยจะนําหลักการดังกลาวไปวิเคราะหความสามารถของ
กระบวนการผลิต และปรับเรียบการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการผลิตที่มากเกินไป 
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าน นํามา
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ตัวอยางการคํานวณ Takt Time 
เวลาการทํางานตอวัน 8 ช่ัวโมง (480 นาทีตอวัน) เวลาพัก 20 นาที เวลาทําความสะอาด 

10 นาที และ กิจกรรมกลุม 10 นาที และลูกคามีความตองการสินคา 440 ช้ินตอวัน 

 
[ ]

ชิ้น/วินาที60
440

60)101020(480
  Time Takt =

×++−
=  

 
2.2.3 การศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักร 
การศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักร (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล และกิติศกัดิ ์พลอย

พานิชเจริญ, 2534, เลมที่ 2: 63-71) จะมีบทบาทชวยสรางความกลมกลนืประสานกนัของ
ความสัมพันธเชิงเวลาระหวางคนกับเครื่องจักร โดยใชเทคนิคการเขียน “แผนภมูิคน-เครื่องจักร” 
ซ่ึงแสดงความสัมพันธเชิงเวลาระหวางคนกับเครื่องจักร ในการทํางานที่ตองใชเครือ่งจักร ทําให
เขาใจสภาวะของ “การทํางาน” และ “การวางงาน” ที่เกิดขึ้นกับคนหรือเครื่องจักร เพื่อทําการ
ออกแบบ และแกไข หรือปรับปรุงระบบการทํางานดังกลาว ซ่ึงจะนําเทคนิคนี้ไปใชในการวิเคราะห 
การทํางานระหวางคนกับเครื่องจักร เพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักรทํางาน 

สัญลักษณท่ีใชในการศึกษาการทํางานของคนกับเคร่ืองจกัร 
การศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักรสิ่งที่จะตองสรางคือ “แผนภูมิคน-เครื่องจักร” 

โดยแผนภูมินีจ้ะใชสัญลักษณเพยีง 2 อยางคือ “การทํางาน” กับ “การวางงาน” ดังจะแสดงในตาราง
ที่ 2.1 

 
ตารางที่ 2.1 สัญลักษณที่ใชในแผนภมูิคน-เครื่องจักร 
สัญลักษณ ความหมาย การแสดงกิจกรรมของผูปฎิบัติงาน การแสดงกิจกรรมของเคร่ืองจักร 

 
การทํางาน 

การทํางานอยางใดอยางหนึง่ใน
สถานที่ที่กําหนด 

เครื่องจักรกําลังเพิ่มมูลคาใหแก
ช้ินงานการผลิต 

 การวางงาน 
(การพักรอ) 

รอคอยงานอยูโดยไมไดทําอะไร 
หรือมีการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา 

เครื่องจักรอยูในสภาวะหยุดนิ่ง 
หรือเดินเครื่องอยูแตไมไดงาน 

 
1. การทํางาน: คนหรือเคร่ืองจักรอยูในสภาวะที่กําลังทํางานอยางใดอยางหนึง่ 

กิจกรรมของคนไดแก สภาวะทีก่ําลัง “ปฏิบัติงาน” “ตรวจสอบ” หรือ “เคล่ือนที่” 
กิจกรรมของเครื่องจักรไดแก สภาวะที่กําลังทําการเพิ่มมูลคาใหแกช้ินงานทีใ่ชในการ
ผลิต 
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2. การวางงาน: คนหรือเคร่ืองจักรอยูในสภาวะที่ไมไดทํางานอะไรเลย กิจกรรม
ของคนไดแก สภาวะทีก่ําลังรอคอยการทํางานอยูโดยไมไดทําอะไรหรือมีการเคลื่อนไหว 
อยางไรความหมาย กิจกรรมของเครื่องจักรไดแก สภาวะทีห่ยดุนิ่ง หรือเดินเครื่องเปลาๆ  
โดยไมไดทํางานเพิ่มมูลคา ซ่ึงอาจเกิดขึ้นในระหวางการเตรียมงาน 
 

ตารางที่ 2.2 ตัวอยางการใชงานสัญลักษณกับแผนภูมิคน-เครื่องจักร 
เวลา พนักงานอดัขึน้รูป (คน) เครื่องอัดขึ้นรูป (เครื่องจักร) 

(วินาท)ี เนื้อหา เวลา เนื้อหา เวลา 
1 1. ทาแผนเหล็กดวย

ผาชุบน้ํามัน 3 
  

5 

 
2   
3 วางงาน  
4 2. สอดแผนเหล็ก

เขาเครื่อง/กดสวิตช 
2 

   
5   
6  

3 
 3. พับแผนเหล็ก 

3 
 

7 วางงาน   
8    
9 4. ดึงช้ินงานออก 1  วางงาน 1  
 ยอนไปขั้นตอนที่ 1      

 
2.2.4 เทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H และหลกัการ ECRS 
การตรวจพจิารณาดวยคําถาม 5W และ 1H เปนตัวยอที่ใชถามตนเอง เพื่อการตรวจ

พิจารณาปญหาอยางรอบครอบ ไมวาปญหานั้นเปนของงานวิเคราะหทั้งระบบ หรือบางสวนของ
ระบบก็ตาม วิธีนี้จะชวยสรางโครงสรางของแผนงานปรับปรุงในสวนรายละเอียด เพื่อเสริมให
แผนงานสับเปลี่ยนของตารางขอบเขตของความเปลี่ยนแปลง เปนประโยชนในเชิงปฏิบัติ ซ่ึงจะนาํ
หลักการนี้ไปใชในการวิเคราะหความจําเปนของแตละขัน้ตอนของการผลิต เพื่อลดความสูญเปลา
จากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 

 
ลักษณะของคําถาม 

• What: ทําอะไรอยู เปนการย้าํความคิดตนเองวาวิธีการทีท่ําอยูคืออะไร 

• Why: ทําไมทําอยูอยางนัน้ เปนการไลหาวตัถุประสงคของงานนั้น จากคําถาม What 
และ Why ทําใหผูวิเคราะหสามารถตรวจพิจารณาลูกโซของวัตถุประสงค และวิธีการ
ได 
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• Where: ทําที่ไหน เปนคําถามเพื่อพิจารณาสถานที่ทํางานวามีที่เหมาะสมกวาหรือไม 

• When: ทําเมื่อไร เปนการทบทวนจังหวะเวลา และลําดบัการทํางานใหเหมาะสม 

• Who: ใคร (เครื่องไหน) ทํางานนี้อยู ควรมีการสับเปลี่ยนพนกังานหรือไม เชน 
เปลี่ยนคนที่มปีระสบการณสูงไปทํางานกบัเครื่องจักรที่ซับซอน เปนตน ซ่ึงจะเห็นวา
คําถามนี้ใชหาความสัมพันธของคนกับเครื่องจักร 

• How: ใชวิธีอะไรทํางาน เปนคําถามเกี่ยวกับวิธีการทํางาน ชวยใหมคีวามประหยัด 
และทํางานไดงายขึ้น 
 

ตารางที่ 2.3 สาระสําคัญของการตรวจพจิารณาดวยตนเองโดยการถามตอบดวย 5W 1 H 

ประเภท 5W 1H ความหมาย แนวทางการแกไข 
1. เปาหมาย What กําลังทํา “อะไร” อยู ทําไมตองทํา ขจัดสวนที่ไมจําเปนตอการทํางาน

ออกไปเสีย ไมมีอยางอื่นอีกหรือ 

อยางอื่นนั้นเปนอยางไร 

2. วัตถุประสงค Why “ทําไม” งานนั้นจึงตองทํา ควรตองทําหรือ 

ไมมีเรื่องอื่นๆ ที่ควรทํา 

หรือควรทําอะไรดีละ 

3. สถานที่ Where ทํางานอยู “ที่ไหน” ทําไมทําที่นั่น จัดเรียง และปรับปรุง 
หนวยการปฏิบัติงานและสถานที่

ทํางานใหสมเหตุสมผล 
ทําที่อื่นไมไดหรือ 

ควรทําที่ไหนดีละ 

4. ลําดับขั้น When ทํา “เมื่อไร” ทําไมตองทําตอนนั้น สับเปลี่ยนลําดับขั้น 
การทํางานเสียใหม ทําตอนอื่นไมไดหรือ 

ควรทําเมื่อไรดีละ 

5. คน Who “ใคร” เปนผูทํา ทําไมตองเปนคน ๆ นั้น มอบหมายงานตามความสามารถ 

คนอื่น ๆ  ทําไมไดหรือ 

ใครควรทําดีละ 

6. วิธีการ How ทํา “อยางไร” ทําไมตองเปนเชนนั้น การวิจัยการทํางาน  
(แปรใหเปนการปฎิบัติงานอยางงาย 
สรางมาตรฐานการปฎิบัติงาน) 

ไมมีวิธีการอื่นอีกแลวหรือ 

ควรทําอยางไรดีละ 

หลักการของ ECRS เพื่อการปรับปรุง 
ECRS คือตัวยอมาจากภาษาอังกฤษ 4 ตัว คําที่ใชเปนหลักการในการปรับปรุงงาน ซ่ึง

สรางขึ้นจากการตรวจพิจารณาดวย 5W 1H 
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E-Eliminate (การกําจัด): ดวยการไลหาจดุประสงค อันทําใหสามารถกําจัดขั้นตอนที่ไม
จําเปนออกไปได รูปแบบนีม้ีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน 

C-Combine (การผสมผสาน): ดวยการผสมผสานองคประกอบของงานหลายประการเขา
ดวยกัน ชวยลดขั้นตอนของงานบางสวนลงได และมีอยูบอยที่พบวาวธีิการใหมที่พบจากการ 
ผสมผสานนี้ทําใหงานทั้งระบบงายขึ้น 

R-Rearrange (การจัดลําดับใหม): การโยกยายสับเปลี่ยนลําดับขององคประกอบของงาน
อาจสรางโอกาสกําจัดงานบางสวน หรือโอกาสการผสมผสานใหม 

S-Simplify (ทําใหงาย): เมือ่พิจารณาถึงการกําจัด การผสมผสาน และการจัดลําดับใหม
อยางรอบครอบแลว ควรพยายามจัดการ องคประกอบของงานสวนที่เหลืออยูใหเปนงานที่งายที่สุด
เทาที่จะทําได 
 

2.2.5 การวิเคราะหโดยเทคนคิหลักของ 3T 
เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) 

เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) คือ เวลาที่ตองใชจริงๆ ซ่ึงเปนเวลาที่ใชในการผลิตโดยปราศจาก
ความสูญเสียของเวลาทํางานไมวาจะดวยสาเหตุใดๆ เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) คอื เวลาที่ใชไป
ในการทํางาน แตไมเกิดผลงานอะไร เปนสวนที่เกิดขึ้นเพราะความบกพรองของการทํางานหรือ
ระบบงานสวนของงานที่เปนเวลาสวนเกนินั้น ไดแก การออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑ
วิธีการทํางาน เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) คือ เวลาที่ไมไดทําอะไรและไมเกดิผลผลิตใดๆ ในการ
ดําเนินการผลิตโดยทั่วไปอกีเชนกนั จะพบวา มักจะมีรายงานการรบกวนขณะกําลังทํางานใหตอง
หยุดงาน เกดิเวลาประเภททีเ่รียกวาเวลาไรประสิทธิภาพขึ้น  

 
เวลาสวนเกินจากการออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ 

การออกแบบกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม จะสงผลใหเกิดกระบวนการผลิตที่มี
ขั้นตอนซ้ําซอน เกดิของเสียจากการผลิต ทําใหงานเพิ่มขึ้นในการแกไขของเสียใหดีขึ้น การใช
วิธีการทํางานที่ไมดี ผิดขัน้ตอนและผดิหลักการทํางาน กอใหเกิดกระบวนการตรวจสอบและขน
ยายมากเกนิไป ซ่ึงกระบวนการเหลานี้เราถือวาเปนเวลาไมจําเปน 

 
 

เวลาสวนเกินเกิดจากวิธีทํางานไมถูกตอง 
“วิธีการทํางานที่ถูกตอง” คือ วิธีการทํางานที่ทํางานนอยแตไดงานมาก วิธีการทํางานที่มี

เวลาสวนเกินอยู ทําใหตองทํางานมากไดงานเทาเดิมหรอืนอยลง การทํางานโดยมีขัน้ตอนที่ยุงยาก
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ซับซอน การทํางานโดยมีขัน้ตอนที่ไมจําเปน การทํางานโดยการใชเครื่องมือหรือเครื่องจักรที่ไม
ถูกตอง การทาํงานโดยไมเขาใจในความสาํคัญของงาน (สวนที่ตองเนนคุณภาพ) การทํางานโดยไม
รูจักใชเครื่องมือเขามาชวยทั้งหมดลวนเปนการทํางานที่ไมถูกตองทั้งส้ิน 
เวลาไรประสิทธิภาพเกดิจากความบกพรองของฝายจัดการ 

หลักการบริหารจัดการที่สําคัญคือ วางแผนงาน ประสานงาน และควบคุมงาน เวลาไร
ประสิทธิภาพสวนใหญจึงเกดิจาก 3 กรณ ี ดังกลาว การวางแผนที่บกพรองทําใหเกดิการขาดแคลน
แรงงาน วัสดุ และเครื่องมือเครื่องจักรตามตองการ 

 
2.2.6 หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว (Motion Economy) 
หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว หรือการเคลื่อนไหวอยางประหยดั (วีรพจน ลือ

ประสิทธิ์สกุล และกิติศกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลมที่ 2: 99-119) เปนหลักการที่ชวยทําใหการ
ทํางานมีประสิทธิภาพประภาพ ประหยดัเวลา และลดความเมื่อยลา โดยจะนําหลักการนี้ไปใชใน
การปรับปรุงทาทางการปฏิบัติงาน และวิธีการเคลื่อนไหวลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวทีไ่ม
เหมาะสม ซ่ึงหลักเศรษฐศาสตรสามารถจัดรวมกนัไดเปน 3 กลุมคือ 

ก. หลักเศรษฐศาสตรการเคล่ือนไหวที่สัมพันธกับโครงรางมนุษย มี 9 ขอดังนี ้
1. มือทั้งสองขางจะตองเริ่มตน และส้ินสุดการเคลื่อนไหวในเวลาเดยีวกัน 
2. มือทั้งสองขางจะตองไมวางในเวลาเดียวกันยกเวนเวลาพักงาน 
3. การเคลื่อนไหวมือทั้งสองขางจะตองเหมือนกนั แตในทิศทางตรงกันขาม

และจะตองเคลื่อนไหวในเวลาเดียวกัน  
4. การเคลื่อนไหวของมือ และลําตัวใหใชประเภทของการเคลื่อนที่ต่ําสุด ที่

สามารถทําใหการทํางานไดผลเปนที่พอใจ การเคลื่อนที่นอยที่สุดไปมากที่สุด ไดแก    
นิ้วมือ  ขอมือ  ปลายแขน  ตนแขนหัวไหล 

5. ใหใชโมเมนตัมของตัวคนงานชวยในการทํางาน แตในกรณีที่ตอตานกับ
กลามเนื้อของคนงานขณะทาํงานตองลดโมเมนตัมลงใหเหลือนอยที่สุด 

6. การเคลื่อนไหวแบบวงโคงตอเนื่อง จะนิยมใชมากกวาการเคลื่อนไหวแบบ
เสนตรงแลวมมีุมหักเบีย่งทิศทางอยางกะทนัหัน 

7. การเคลื่อนที่อยางอิสระสามารถทําไดเร็วกวา งายกวา และแมนยํากวาการ
เคล่ือนที่อยางเครงเครียด หรือควบคุมบังคับ 

8. ทํางานใหงาย จังหวะเปนไปตามธรรมชาติมากที่สุดเทาที่จะทําได 
9. วางงานตําแหนงที่สายตาเคลื่อนไหวไดสะดวกไมตองเปลี่ยนโฟกสับอย 
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ข. หลักเศรษฐศาสตรการเคล่ือนไหวที่สัมพันธกับการจัดตําแหนงของสถานที่ปฏบิัติงาน
มี 8 ขอดังนี ้

1. การกําหนดตําแหนงวางเครื่องมือ และวสัดุที่แนนอนตายตัว 
2. เครื่องมือ และวัสดุที่ใชในงานตองจัดเตรียมตําแหนงที่แนนอนเอาไว เพื่อจะ

ไดไมตองคนหาอยางวุนวาย  
3. ใชแรงโนมถวงของโลกชวยการลําเลียงวัสดุไปใกลกบัจุดใชงานมากที่สุด 
4. เครื่องมือ วัสด ุ และเครื่องควบคุมบังคับ ตองจัดเรียงอยูภายในบริเวณ

ปฏิบัติงานที่กวางที่สุด และใหอยูใกลผูปฏิบัติงานมากที่สุดเทาที่ทําได 
5. เรียงเครื่องมือ และวัสดุไวในตําแหนงที่เหมาะสม ใหเกดิลําดับการ

เคล่ือนไหวทีด่ทีี่สุด 
6. ควรใชวธีิทิ้งลงขางลาง หรือใชเครื่องดีดผลิตภณัฑสําเร็จรูปออกไปจาก

บริเวณปฏิบัตงิาน เพื่อคนงานจะไดไมตองใชมือผลักดันผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกไป  
7. จัดแสงสวางใหเพยีงพอ และความสูงของโตะเกาอ้ี ตองเหมาะสมตอการนั่ง 

หรือยื่นทํางาน 
8. สีบริเวณปฏบิัติงานตองตัดกับงานที่ทํา เพื่อลดความเมือ่ยลาของนัยนตา 

ค. หลักเศรษฐศาสตรการเคล่ือนไหวที่สัมพันธกับการออกแบบเครื่องมือ มี 5 ขอดังนี้ 
1. ขจัดงานที่ตองใชมือถือ โดยใชจิ๊ก (Jig) ฟกซเกอร (Fixture) หรืออุปกรณที่

ใชเทาทํางานแทนเทาที่จะเปนไปได 
2. ใชเครื่องมือ 2 ช้ินหรือมากกวารวมเขาดวยกัน ในทุกโอกาสที่สามารถทําได  
3. กระจายน้ําหนกัการทํางานของนิ้วมือแตละนิว้ ตามความสามารถตาม

ธรรมชาติของนิ้วมือ 
4. เครื่องมือที่ถายถอดการหมุน หรือไขควงตองออกแบบใชมีขนาดที่ผิวของ

มือสัมผัสกับผิวของเครื่องมือประเภทนีใ้หมากที่สุด 
5. คันบังคับ พวงมาลัย และเครื่องมือที่ใชควบคุมอ่ืนๆ ตองวางในตาํแหนงที่

ไดเปรียบเชิงกลสูงสุด และใหลําตัวของผูทํางานเคลื่อนไหวนอยที่สุด 
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2.3 การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
2.3.1 แนวคดิและหลักการเบื้องตน 
การผลิตแบบลีน เปนแนวคิดรวมกันในองคกรที่มีเปาหมายมุงเนนการสรางคุณคา จาก

การจําแนก และการกําจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตอยางเปนระบบ ซ่ึงความสูญเปลาจะ
ครอบคลุมทุกสิ่งที่กอใหเกิดตนทุน แตไมสามารถสรางคุณคาในมุมมองความตองการของลูกคา 
ดังนั้นแนวคิดการผลิตแบบลีน จึงเปนแนวทางที่ใชวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยการระบุ
คุณคา มีการเชื่อมตอกัน และการไหลของวัตถุดิบและสินคา ตามคุณคาที่ลูกคาตองการ และจดัการ
อยางถูกตองเหมาะสม เพื่อมุงหวังในการเพิ่มผลผลิต ลดตนทุน ลดระยะเวลานํา (Lead time) 

การผลิตแบบลีนจะกลาวถึงกระบวนทัศนของการผลิต (Manufacturing Paradigm) ที่อิง
จากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) ซ่ึงกระบวนทัศนนี้มีแนวคิดให
เห็นและเขาใจกระบวนการผลิตมากขึ้น และเปนระบบที่สามารถตอบสนองตอความตองการของ
ลูกคาไดเปนอยางดี ระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนการพัฒนาดานการบริหารเวลาและการทํางาน
โดยการลดความสูญเปลา (Waste/ Muda) เมื่อโตโยตาตองการที่จะใหระบบมีความยดืหยุน และลด
เวลา ตั้งแตการสั่งซ้ือไปจนถึงการสงมอบสินคา หลักการที่สําคัญ คือการลดชวงเวลาโดยการกําจัด
ทุกสิ่งทุกอยางที่ไมมีคุณคาเพิ่มในตวัผลิตภัณฑ ซ่ึงความสูญเปลาที่สําคัญในกระบวนทัศนของ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ การผลิตมากเกินไป (Overproduction) และการจดัเกบ็ไวจนกระทั่ง
กลายเปนสินคาที่สะสมไวนานในคลังสินคา (Inventory) ทําใหเกดิการรักษาที่ยุงยาก นอกจากนี้
รูปแบบการผลิตที่เปนแบบเปนชุด (Batches) ของผลิตภัณฑขนาดใหญที่มุงเนนในเรื่องของความ
ประหยดัเวลาในการผลิตแบบจํานวนมาก ซ่ึงอุปสรรคเหลานี้สามารถปองกันและแกไขไดภายใต
การผลิตแบบลีน ที่มีเครื่องจักรที่เหมือนกัน การดําเนนิงานในทางทีเ่หมือนกนั แตสามารถมองเห็น
ความแตกตางในการปองกนัปญหาอยางสมบูรณแบบ 

ผูบริหารอุตสาหกรรมในระดบัโลกมีแนวโนมที่จะใชการผลิตแบบลีน เปนการผลิต
จํานวนมากตามความตองการของลูกคา (Mass Customization) ที่เปนทางเลือกที่ดีกวาการผลิตแบบ
จํานวนมาก (Mass Production) โดยการจัดการอยางงายๆ นั่นคือ การรวมกลุมเครื่องจักรจาก
กระบวนการและสรางรูปแบบการไหลชิ้นเดียว (One-piece Flow) เปนกลุมสินคาที่คลายกันที่ทําให
เกิดประสิทธิผล ความยืดหยุน และคณุภาพ ซ่ึงมกีารประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาที่
ตองการขอไดเปรียบในการแขงขัน ในบางบริษัทตองการสรางวิสาหกิจแบบลีนที่เชือ่มตอระหวาง
โรงงานแบบลีน (Lean Factories) ซ่ึงทําใหไดผลลัพธที่คุมคา 
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 2.3.2 ประวัติการผลิตแบบลีน 
แนวคดิการผลิตแบบลีน ไดถือกําเนิดขึ้นและมพีัฒนาการอันยาวนานตั้งแตชวงปลาย

ศตวรรษที่ 18     โดย Eli Whitney ไดมแีนวคดิการทดแทนชิน้สวน แตแนวคิดดังกลาวไมไดถูก
เรียกวา “ลีน” จวบจนกระทั่งชวงหลังสงครามโลกครั้งที่สองยุติลง จึงไดมีผูปฏิรูประบบการผลิต 
โดยในชวงทศวรรษ 1950  Eiji Toyoda, Taiichi Ohno และ Shigeo Shingo แหง Toyota Motor ไดมี
แนวคดิการผลิตโดยเนนการลดตนทุนและสรางความหลากหลายในผลิตภัณฑ ใหสอดคลองกับ
ความเปลี่ยนแปลงของตลาด และลดขอจํากัดทางดานทรัพยากรการผลิต ที่มีเปาหมายในการใช
ทรัพยากรใหนอยที่สุด โดยการผลิตผลิตภัณฑช้ินเดยีวใหเสร็จตลอดสายการผลิต และสราง
กระบวนการผลิตโดยมุงเนนไปที่ระบบที่มกีารจําแนก และกําจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 
โดยไดแนวความคิดการกําจดัของเสียที่ไดพัฒนาโดยบรษิัทฟอรดของ Henry Ford ในชวงป ค.ศ.
1900  ดังนัน้จึงทําใหโตโยตาสามารถสรางความสามารถในการผลิตเหนือคูแขงขันสําคัญ และเปน
ที่รูจักกันในนามระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) ซ่ึงเปนตนแบบของ
ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-In- Time: JIT) 

ตอมาในป ค.ศ. 1988 John Craffic       นักวจิัยชาวอเมริกันไดสนใจระบบการผลิตแบบ
โตโยตา และพัฒนามาสูปรัชญาการผลิต   ซ่ึงเรียกวา การผลิตแบบลีน หรือ Lean Manufacturing 
ลงในวารสาร “Sloan Management Review”    จนกระทั่งในชวงทศวรรษ 1990 Jim P. Womack 
และ Daniel Ross นักวจิัยจากสถาบันเทคโนโลยีแหงแมสซาชูเสท (Massachusetts Institute of 
Technology: MIT)         ไดตีพิมพหนังสือช่ือ “The Machine that Changed the World”    ที่สรุป
แนวคดิจากผลลัพธการศึกษาวิเคราะหเปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุน สหรัฐอเมริกา 
และยุโรป โดยท่ีญี่ปุนประสบความสําเร็จในการดําเนินธรุกิจการผลิตรถยนตมากกวาสหรัฐอเมริกา 
และยุโรป โดยการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา ที่โรงงานผลิตรถยนตโตโยตาที่ประเทศ
สหรัฐอเมริกา และไดขยายแนวคดิดังกลาว เรียกวา การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) หรือ 
Lean Production ที่มุงเปาหมายเพื่อลดความสูญเปลาจากระบบการผลิตแบบปริมาณมาก และสงผล
ตอการลดการใชทรัพยากร ตนทุนและรอบเวลาทํางาน      โดยใหหลักการของการผลิตแบบลีนไว 
5 ประการ คือ  

1) ระบุเนนที่คณุคา   2) การกําหนดสายธารคุณคา (Value Stream)  
3) การไหล (Flow)   4) ระบบดึง (Pull System) และ  
5) ความสมบูรณแบบ (Perfection)  (Womackและคณะ, 1990) 
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รูปที่ 2.3 วิวัฒนาการสูการผลิตแบบลีน 

 
2.3.3 นิยามและมุมมองของลีน  
นิยามของลีน (Lean Definitions) 
American Society for Quality (ASQ) ใหคําจํากดัความของระบบการผลิตแบบลีนไววา 

เปนการเริ่มพจิารณาการกําจัดของเสียทั้งหมดในกระบวนการที่โรงงานผลิต หลักการของลีนรวมถึง 
เวลาการรอคอยเปนศูนย (Zero Waiting Time) สินคาคงคลังเปนศูนย (Zero Inventory) ตารางเวลา
การผลิต (Scheduling) (ระบบการดึงของลูกคาภายในแทนทีร่ะบบผลัก) การไหลของกลุม
ผลิตภัณฑ (ลดขนาดกลุม) การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต (Cutting Actual Process 
Times) (Monden, 1998) 

National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension Partnership 
(NIST-MEP) ไดใหคําจํากดัความของระบบการผลิตแบบลีนไววา เปนระบบที่มุงเนนการจาํแนก
และกําจดัความสูญเปลาในกิจกรรมตลอดจนการพัฒนาอยางตอเนื่อง โดยทาํใหการไหลของ
ผลิตภัณฑเกิดมาจากการดึงของลูกคา เพื่อการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาอยางสูงสุด 
(Spann et al., 1997) 

Production System Design Laboratory at the Massachusetts Institute of Technology ให
คําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไว คอืการกําจัดความสูญเปลาในทุกๆ สวนของการผลิต ซ่ึง
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รวมทั้งส่วนความสัมพันธ์กับลูกค้า ส่วนการออกแบบผลิตภัณฑ์ ส่วนเชื่อมโยงกับซัพพลายเออร์ 
และในส่วนการบริหารโรงงาน (Feld, 2001) 

William G. Nickels et al. (2002) ให้ค าจ ากัดความของการผลิตแบบลีนไว้ว่า เป็นการผลิต 
สินค้าโดยใช้ทุกสิ่งในกระบวนการผลิตน้อยที่สุด โดยเปรียบเทียบกับระบบการผลิตแบบจ านวน
มาก  

Allen et al. (2001) ได้ให้ค าจ ากัดความของการผลิตแบบลีนไว้ว่า เป็นการติดตามความ
สูญเปล่าเพื่อก าจัดให้หมดไปจากระบบอย่างไม่มีที่สิ้นสุด โดยความสูญเปล่านั้นคือทุกๆ  สิ่งที่ไม่
เกิดคุณค่าแก่ผลิตภัณฑ ์

มุมมองของลีน (Lean Perspective) 
 การผลิตแบบลีน มีมุมมองในเร่ืองของการสร้างคุณค่า ระบุเน้นไปที่คุณค่า และก าหนด
สายธารคุณค่า กล่าวคือ การพิจารณากิจกรรมตลอดสายของกระบวนการผลิต โดยท าความเข้าใจว่า
อะไรท่ีมีคุณค่าและความสูญเปล่า ทั้ง ภายในและนอกองค์กรทีมี่ความสัมพันธ์ต่อระบบการผลิต 
คุณค่าเป็นสิ่งที่จ าเป็น ต้องถูกสร้างในสายตาลูกค้าและตามที่ลูกค้าก าหนด มีกระบวนการที่ด าเนิน
ไปอย่างถูกต้อง การสร้างคุณค่าต้องใช้เวลาและความพยายามที่จะก าจัดการสูญเปล่าออกจาก
กระบวนการ ดังนั้นจึงมกีารจ าแนกกิจกรรมในการผลิตออกเป็น 3 ลักษณะ คือ  

1. กิจกรรมที่ท าให้เกิดคุณค่า (Value Added Activity: VA)  
2. กิจกรรมที่ไม่ท าให้เกิดคุณค่า (Non Value Added Activity: NVA)  
3. กิจกรรมที่มีความจ าเป็นแต่ไม่ท าให้เกิดคุณค่า (Necessary Non Value Added)  
 

VA NVA

Minor Improvement

Major Improvement

Time

Typical Process

Tradition Process 

Improvement

Lean Thinking 

Improvement

NVA

NVA

VA

VA

รูปที่ 2.4 สัดส่วนของกิจกรรมเพิ่มคุณค่าในกระบวนการผลิตต่างๆ 
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ในระบบการผลิตจะเหน็ไดวาส่ิงที่ทําใหเกดิคุณคาเพิ่ม คือ การไหล และการดําเนนิงาน
กิจกรรม (Activities) โดยการปรับปรุงกระบวนการแบบดั้งเดิม (Tradition Process Improvement) 
มิไดมีมุมมองไปที่คุณคา การปรับปรุงก็คือการลดการปฏิบัติการ (Operation) ลงทั้งหมดเพื่อลด
กิจกรรมที่ไมสรางคุณคา แตผลกระทบที่เกิดขึ้นคือกจิกรรมที่สรางคุณคาก็ลดลงไปดวย แตแนวคิด
แบบลีน พยายามสรางมมุมองที่ใหเหน็ถึงกิจกรรมที่ทําทั้งหมดตลอดกระบวนการ และจําแนก
คุณคาใหเห็นถึงกิจกรรมที่ทําคุณคาและกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคาแลวกําจัดมันออกไปใหเหลือ
นอยที่สุด ดังรูปที่ 2.4 

 
2.3.4 หลักการตามแนวคิดการผลิตแบบลีน 
ในหนังสือ “Machine that Changed the World” ที่เขียนขึ้นโดย James Womack และคณะ 

ไดอธิบายหลกัการของการผลิตไว 5 ประการ และแสดงใหเห็นถึงแนวทางทีด่ขีึ้นในการจัดการ
องคกรที่มีการผลิตมากๆ และความสัมพันธที่เกี่ยวของกบักิจกรรมทางธุรกิจ และทาง The Nation 
Institute of Standard and Technology Extension Partnership’s Lean Network (Kilpatrick, 2003) 
ไดใหคําจํากดัความของการผลิตแบบลีนไววา “A systematic approach to identifying and 
eliminating waste through continuous improvement, flowing the product at the pull of customer 
in the pursuit of perfection” จากคําจํากดัความขางตนทาํใหเราสามารถแสดงหลักการของการผลิต
แบบลีนซึ่งประกอบดวยองคประกอบ 5 ประการ คือ 

1. การระบุเนนที่คุณคา (Value) โดยใหคําจํากัดความของคุณคาจาก มมุมองของลูกคา 
2. การแสดงสายธารคุณคา (Value Stream) จําแนกแจกแจงใหเหน็ถึง กิจกรรมใดทีส่ราง

คุณคา กิจกรรมใดไมกอใหเกิดคุณคา เพื่อสามารถกําจัดกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคาออกจาก 
กระบวนการ 

3. สรางกระบวนการผลิตหรอืใหบริการเปนไปในลักษณะของการไหลอยางตอเนื่องของ
กระบวนการ โดยการไหลอยางตอเนื่องจะปองกันเวลาสูญเปลาในการผลิต นอกจากนี้ยังทําใหไม
เกิดการรอคอย วัสดุคงคลังสินคาเปนศูนย ชวยลดความสูญเปลาที่เกิดจากสินคาคงคลัง 

4. สนองความตองการของลูกคา โดยใชระบบดึง (Pull System) โดยการแจงความ
ตองการของลูกคายอนกลับสูแหลงผลิตในลักษณะของ Downstream เพื่อผลิตตามความตองการ
ของลูกคาอยางแทจริง ลดความสูญเปลาจากการผลิตที่เกินความตองการ สรางความสมดุลและ
ความสัมพันธของปริมาณการผลิตกับความตองการใหสอดคลองกัน 

5. การพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) เพื่อแสวงหาความสมบูรณแบบ 
ดวยการวดัประสิทธิภาพของกระบวนการอยางสม่ําเสมอตามระยะเวลา โดยการทาํ Benchmark 



                                                                                                                                                          
                                                                                                                                                                 

  
   26 

หรือการวัดประสิทธิภาพของการผลิตแบบลีน ด้วยวิธี Balance Score Card     เพื่อให้สอดคล้องกับ
สภาพแวดล้อมที่เปล่ียนไป  

หลักการตามแนวคิดการผลิตแบบลีนดังแสดงในรูปที่ 2.5 
 

SOURCE
FINAL

CUSTOMER
ACT.1 ACT.2 ACT..n

GENERATE FLOW

Pull Pull Pull Pull

CUSTOMER ORDER

 
รูปที่ 2.5 แนวคิดการผลิตแบบลีน 

 
2.3.5 เครื่องมือที่ใช้ในกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Tools) 
เครื่องมือที่ใช้ในการผลิตแบบลีน (Lean Tools) ซึ่ง Green (2000) ได้พัฒนา Toolkit ของ 

การผลิตแบบลีน รวบรวมเครื่องมือไว้ทั้งหมด 27 ชนิด โดยจ าแนกเครื่องมือออกเป็น 4 กลุ่มตาม
ผลลัพธ์ที่ได้จากเครื่องมือนั้นๆ ดังนี ้

1. เครื่องมือปรับปรุงอัตราการไหล ( Flow) ได้แก่ Pull Production Scheduling หรือ
Kanban, One-Piece Flow, 5s, Standard Work, Method Sheet, Visual Control, Total Preventive 
Maintenance, Reliability Maintenance, Preventive Maintenance, Predictive Maintenance 

2. เครื่องมือที่ช่วยให้เกิดความยืดหยุ่นในกระบวนการ ( Flexibility) ได้แก่ Set up 
Reduction, Mixed Model Production, Smoothed Production, Cross Trained Workforce 

3. เครื่องมือที่ลดเวลาในการท างาน ( Throughput rate) ได้แก่ Flow Cell, Point of Used 
Storage, Automation, Mistake Proofing, Self Check Inspection, Successive Check Inspection, 
Line Stop 

4. เครื่องมือที่ใช้พัฒนาอย่างต่อเนื่อง ( Continuous Improvement) ได้แก่ Kaizen, Design 
of Experiment, Root Cause Analysis, Statistical Process Control, Team Based Problem Solving 
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ตารางที่ 2.4 กลุมเครื่องมือที่ใชในการผลิตแบบลีน 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 กลุมที่ 3 กลุมที่ 4 

เครื่องมือปรับปรุง 
อัตราการไหล 

เครื่องมือชวยใหเกิดความ
ยืดหยุนในกระบวนการ 

เครื่องมือที่ลดเวลา 
ในการทํางาน 

เครื่องมือที่ใชพัฒนา 
อยางตอเนื่อง 

Kanban Setup Reduction Flow Cell Kaizen 
One-Piece Flow Smoothed Production Point of Used Storage Design of Experiment 
5s Mixed Model 

Production 
Automation Team Based Problem 

Solving 
Standard Work Cross Trained 

Workforce 
Mistake Proofing Statistical Process 

Control 
Method Sheet  Self Check Inspection Root cause Analysis 
Total preventive 
Maintenance 

 Successive Check 
Inspection 

 

Visual Control  Line Stop  
Reliability Maintenance    
Preventive Maintenance    
Predictive Maintenance    

 
คํานิยามและวธีิการใชเครื่องมือของลีน มีดังตอไปนี ้

1. 5 ส. คือ วิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพืน้ที่ปฏิบัติการของ Lean ทําความสะอาด คาํนวณ
การจัดการการใชและจดัสรางระบบของพื้นที่การทํางาน (Work place) มุงเนนไปที่การแสดงให
เห็นถึงความโปรงใส การจดัการองคกร ความสะอาด และการสรางใหเปนมาตรฐาน ดํารงไวซ่ึง
ระเบียบแบบแผนที่จําเปนของการทํางานทีด่ี ประกอบไปดวย 

ส.1 สะสาง แยกสิ่งของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน และกาํจัดสิ่งของ
ที่ไมตองการนัน้ออกไปจากสถานที่นั้นๆ 

ส.2 สะดวก จัดสิ่งของที่จําเปนเหลานัน้ใหอยูในสภาพที่จะใชงานไดอยางงาย 
และมีประสิทธิภาพ 

ส.3 สะอาด จดัสถานที่ทํางานใหปราศจากสิ่งสกปรก 
ส.4 สุขลักษณะ ดํารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูตลอดเวลา 
ส.5 สรางเสริมลักษณะนิสัย ปลูกฝงส่ิงเหลานี้ใหอยูในนิสัย ประพฤติอยาง

ถูกตองตามกฎระเบียบวินยั 
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ผลดีที่ไดจากการทํา 5ส. เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน สะทอนออกมาในมิติ
ของการลดเวลาการทํางานที่ลดลง, ลดอุบัติเหต,ุ ลดเวลากิจกรรมการ Change Over, กิจกรรมเพิ่ม
คุณคาของพนกังาน และพนกังานมีสวนรวมในการพัฒนาการทํางานมากขึ้น 

2. การลดเวลาของการเปลี่ยนงาน (Set up Reduction) ซ่ึงก็หมายถึงการจัดเตรยีมความ
พรอมของเครื่องมือ อุปกรณ ในการผลิตจะใชในการลดเวลาการจัดแตงเครื่องจักรในกรณีที่ตอง
เปลี่ยนการผลิตจากผลิตภณัฑหนึ่งไปสูอีกผลิตภัณฑหนึง่ใหใชเวลานอยที่สุด 

3. การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Takt Time) คือการสรางสมดุลการ
ทํางานโดยใหระยะรอบเวลาทํางาน (Cycle Time) เทากับ Takt Time  

4. งานมาตรฐาน (Standardize Work) ประสิทธิผลที่เกิดขึ้นมากที่สุดในการทํางานรวมกัน
ของ แรงงานคน, วัสดุ และเครื่องจักร นัน้คือการสรางรากฐานของการพัฒนารายวนั โดยการสราง
กระบวนการซ้าํๆ โดยใหคําจํากัดความของขั้นตอน เวลาและการจัดระเบยีบแบบแผนของการ
ปฏิบัติงาน เพื่อไดผลตามที่ตองการในราคาที่ต่ําและรบัประกันในคณุภาพที่สูง ประโยชนที่ไดรับ
จาก Standard Work คือ สรางผังโรงงานที่มีพื้นที่ไรประโยชนนอยทีสุ่ด จําแนกความตองการของ
งานในกระบวนการ (Work in process) ที่นอยที่สุดได เขาใจเวลานํา (Lead Time) ที่มีผลกระทบตอ
WIP สามารถคํานวณความตองการของพนักงานที่ตองการตอความตองการที่หลากหลายได Visual 
Management ของงานที่กําลังกาวหนาและเกิดความผิดปกติได 

5. แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheets) แสดงภาพการวิธีปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน
ของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวิธีการทํางานที่ถูกตองเพื่อควบคุมการปฏิบัติงานใหถูกตองอยูเสมอ 

6. กลุมการผลิต (Flow Cells) สําหรับกระบวนการผลิตคือ การจัดไหลของวัสดุและลําดับ
ของการผลิตให สอดคลองกับ Cycle Timeโดยจะมีคน เครื่องจักร และอุปกรณ เปนกลุมของตัวเอง
เรียกเปนหนึ่งเซลล (Cell) โดยในแตละเซลลจะกําหนดลักษณะการทํางานใหสมดุล (Line 
Balancing) กับ Cycle Time ในกระบวนการใหบริการ กค็ือการสรางเสนทางการเดนิของลูกคาและ 
ลําดับการรับบริการใหสมดุลกับเจาหนาที่ทีใ่หบริการ และพอดีกบั Cycle Time 

7. การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เปนกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบลีน เปน
การมุงเนนที่สรางสถานที่ปฏิบัติงาน ใหมีสัญลักษณ เครื่องหมาย สัญญาณสีตางๆ ที่แตกตางกัน
เทาที่กระบวนการจะสามารถแสดงได ในชวงเวลาสั้นๆ ใหรูวาส่ิงใดกําลังเกิดขึ้น สามารถเขาใจได
ในกระบวนการ และรูวาส่ิงใดเปนสิ่งที่ถูกตอง หรือส่ิงใดไมควรอยูในสถานที่ปฏิบัติการ เชน
โรงงานเสมือน (Visual factory) ถูกสรางขึ้นดวยการจดัวาง (Display) และการควบคุมที่สามารถ
เห็นไดดวยตา (Visual control) ซ่ึงจะชวยดําเนนิกจิกรรมไดมีประสทิธิภาพตรงตามที่ออกแบบมา
การใชขอมูลรวนกนัดวยอุปกรณเสมือน (Visual tool) จะชวยดําเนนิงานใหราบรื่นและปลอดภยั
จากการออกแบบและนําไปใชงานเครื่องมอืเหลานี้ จะลดความยุงยากใหแกทีมปฏิบัติงานในพื้นที่
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ปฏิบัติงาน (Shop floor) ตลอดจนงาน 5 ส. และกิจกรรมการพัฒนาดานอื่นๆ Visual display คือการ
แสดงความสมัพันธของขอมูลขาวสารและขอมูลของพนักงานในพืน้ที่นั้นๆ เชน แผนภูมิที่แสดงผล
กําไรของบริษทัในแตละเดือน หรือภาพกราฟฟคแสดงใหเห็นชนิดที่แนนอนของคุณภาพที่
แสดงออกที่สมาชิกของกลุมที่ควรจะปฏิบตัิตาม ประสิทธิภาพของการออกแบบของกระบวนการ
เปนผลมากจาก การประยกุตใชของ Lean Manufacturing โดยการตัง้สมมุติฐาน กระบวนการจะ
ดําเนินตอไปตราบที่การตั้งสมมุติฐานถูกตอง โรงงานที่มี Visual Control และdisplay ที่ละเอียด
ชัดเจนพนักงานจะสามารถทราบไดทันที่ในกรณีทีก่ิจกรรมใด กิจกรรมหนึ่งไมเปนไปตามที่
ตั้งสมมติฐานสัญญาณเสียง (Audio signal) ในโรงงานเปนสวนสําคัญเพราะเปนสัญญาณที่แสดง
เสียงออกมาเมือ่อุปกรณใดๆ ไมสามารถปฏิบัติงานได เสียงจะสงสัญญาณเตือนกอนที่จะมกีารเปด
เครื่องจักร หรือสงขอมูลที่มีประโยชน 

8. การไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) คือการผลิต ตรวจสอบและสงมอบทีละชิ้นโดยมี
หลักการที่กําหนด Cycle Time ใหตรงกับความกับความตองการสินคาของตลาด การบริการก็
เชนกัน คือ ระยะเวลาการใหบริการแกลูกคาทันกับปริมาณของลูกคา 

9. การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production) คือการผลิตแบบหลายๆ โมเดลใน
สายการผลิตเดียวกัน โดยปรับสัดสวนการผลิตสินคาใหเทาทนัความตองการของลูกคาที่ส่ังเขามา
ผลิตสลับปรับเปลี่ยนกนัไปตลอดสายการผลิต 

10. Point of Used Material การจัดเตรยีมและบริหารพื้นที่ใหสามารถนํามาใชงานไดอยาง
สะดวก ลดการเคลื่อนที่หรือขนยายวัสด ุ นอกจากนีย้งัหมายรวมถงึการจัดเก็บอุปกรณในพื้นทีท่ี่
สะดวกตอการใชงานดวย 

11. กัมบัง (Kanban) หรือPull Schedulingเปนภาษาญี่ปุน หมายถึง สัญญาณ (Signal) เปน
หนึ่งในเครื่องมือพื้นฐานของระบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time) เปนสัญญาณการเติมเต็มสําหรับ
การผลิตและวสัดุ ใหคงไวอยางเปนลําดับและไหล (Flow) ของวัตถุดิบตลอดทั้งกระบวนการอยางมี
ประสิทธิภาพ ระบบ Kanban เปนกุญแจของความสาํเร็จของระบบการผลิตแบบ Lean การใช
สัญญาณงายๆ ที่สามารถมองเห็นไดดวยตาเปนการวดัความตองการและลําดับกอนหลังของลูกคา
ในระบบดึง (Pull System) Kanban มักอยูในลักษณะของบัตร (Card), ลูกบอล, รถเข็น หรือ            
ตูคอนเทนเนอร (Container) แตสวนใหญอยูในลักษณะของบัตรที่มีรายละเอียดขอมลูจําเพาะ เชน 
ช่ือของชิ้นสวน, รายละเอียดอธิบายลักษณะ, ปริมาณ เปนตน Kanban สามารถใชไดทั้งในการไหล
ของวัสดุ ขอมูล ในโรงงาน หรือ การไหลของโครงการ(Project Flow) ในสํานักงาน และการไหล
ของวัตถุดิบระหวางผูสงวัตถุดิบและลูกคา ประโยชนและขอดีของ Kanban คือ ลดสินคาคงคลัง 
สามารถพยากรณการไหลของวัสดุไดสรางตารางเวลาไดอยางงาย สรางระบบดึงดวยสายตา (Visual 
pull system) ที่ตําแหนงการผลิต 
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12. การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน (Cross Trained Work Force) การฝกอบรม
พนักงานในสวนที่ไมใชเจาหนาที่เฉพาะดานใหสามารถที่จะทํางานไดหลายๆอยาง เพื่อเพิ่มความ
ยืดหยุนในการปฏิบัติงาน สามารถที่จะรองรับการความตองการของลูกคาไดอยางทนัทวงที 
สามารถที่จะชวยไปทํางานในสวนอื่นๆ ไดในหลายๆ กจิกรรม 

13. เครื่องปองกันความผิดพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke เปนเครื่องมือ
อยางงายและราคาถูก ซ่ึงชิ้นสวนที่เสียหายจากการผลิตและการสงผานเขามาในกระบวนการ Poka 
Yoke กําจัดสิ่งไรคาโดยการกําจัดความผิดพลาด เครื่องมือทั่วไปของ Poka Yoke เชน หมุดนํารอง
ขนาดตางๆ เครื่องเตือน และเครื่องตรวจหาสิ่งผิดปกติ Limit Switch เครื่องนํา และ Checklists 

14. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Automation) หมายถึงการตดิตั้งกลไกหรือตัวรับ
สัญญาณที่เครื่องจักร เพื่อตรวจสอบดูวาชิ้นงานที่ผลิตมีขอบกพรองหรือผิดปกติอยูหรือไม ถา
เครื่องจักรตรวจพบ เครื่องจกัรจะหยุดทาํงานโดยทันท ี จุดสําคัญคือการปฏิบัติงานของเครื่องจักร
ตองอิสระไมตองมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคสําคัญของเครื่องมือ คือ ไมปลอยใหมีของเสียผาน 
เขาไปสูกระบวนการได 

15. Line Stop คือ พนกังานสามารถที่จะหยุดสายการผลิตไดเมื่อตรวจพบวามีส่ิงผิดปกติ
เกิดขึ้นกับกระบวนการ 

16. การตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) คือการตรวจสอบความเรียบรอย
ของชิ้นงานดวยตัวพนักงานเองกอนที่จะสงชิ้นงานไปสูขั้นตอนถัดไป ขอมูลที่ไดจากการบันทึกผล
จะถูกนํามาวิเคราะห เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสียขึ้นมาอีก ของ
เสียคือของเสียอาจผานเขาสูกระบวนการไดโดยความไมตั้งใจของพนกังาน 

17. การตรวจสอบอยางตอเนื่อง (Successive check Inspection) การตรวจสอบชิ้นงานโดย
ผูที่ไมไดอยูในกระบวนการผลิต กอนที่จะเริ่มกระบวนการขั้นตอนถัดไป และทาํการหยดุการผลิต
เพื่อแกไข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ เพื่อไดรับขอมูลความผิดปกติในขั้นตอนการ
ผลิต การตรวจสอบนี้รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตถัดไปตองมีหนาที่ตรวจสอบชิ้นงานกอน
จะเริ่มการผลติในขั้นตอนตอไป 

18. การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling) คือ การจัดตารางการ
ปฏิบัติงานใหไดปริมาณคงที่สม่ําเสมอตามความตองการ หรือตามปริมาณของลูกคา ในกรณีของ
การบริการก็เชนการจัดตารางการนัดหมาย และการมาของลูกคาปกติเพื่อสามารถที่จะรองรับลูกคา
ไดทั้งหมด รวมไปถึงการเก็บขอมูลและใชของมูลในอดีตในการพยากรณความตองการของลูกคา
เพื่อที่จะลดความแปรปรวนในกระบวนการ 



                                                                                                                  

                                                                                                              

  
   31 

19. กลุมการแกปญหา (Team Based Problem Solving) คือการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการโดยมีการประชมุทีมงานที่เกีย่วของเพื่อหาทางแกไขปญหาทุกวันหรือเปนประจําตาม
การตกลง โดยใหทุกคนมีสวนรวมในการแกไขปญหาเปนสําคัญ 

20. การปรับปรุงอยางอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) หรือ Kaizen เปน
ภาษาญี่ปุนแปลวาการปรับปรุง ซ่ึงเปนแนวคิดที่นํามาใชในการบริหารจัดการไดอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยมุงเนนทีก่ารมีสวนรวมของพนักงานทุกคนรวมกนัแสวงหาแนวทางใหมๆ เพือ่
ปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคญัคือการดํารงอยู
ของสิ่งที่ดีอยูแลวและการพฒันาอยางตอเนื่องไมมีที่ส้ินสุดความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen
คือการใชความรูความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยการใชเพยีงการลงทุนเล็กนอย
ซ่ึงทําใหเกดิการปรับปรุงทีละนอยคอยๆเพิม่พูนอยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดนวัตกรรม
(Innovation) ซ่ึงเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ ตองใชเทคโนโลยซัีบซอนชั้นสูง ดวยเงินลงทนุ
มหาศาล ดังนัน้ไมวาจะอยูในภาวะเศรษฐกิจแบบไหนเราก็ใช Kaizen เพื่อปรับปรุงได 

21. การบํารุงรักษาเชิงปองกนั (Preventive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง โดย
มีแนวคดิในการดูแลรักษากอนที่เครื่องจักรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบเครื่องมือ
และชิ้นสวนตางๆอยางสม่ําเสมอตามเวลาที่กําหนด กอนที่เครื่องมือเครื่องจักรจะเสียหาย 

22. การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง
จากการเก็บขอมูลการใชงานและความเสียหาย ตรวจสอบดูวาเกิดอะไรขึ้นบาง แลวคาดการณวาจะ
เกิดขึ้นเมื่อไร แลวดําเนินการ แกไขกอนทีจ่ะเกิดปญหา 

23. การบํารุงรักษาอยางนาเชื่อถือ (Reliability Centered Maintenance) เปนกลยุทธการ
ซอมบํารุง ซ่ึงตองมีการทํา Failure Modes and Effects Analysis อยางละเอียด สําหรับเครื่องมือที่มี
ความสําคัญเปนการรับประการวาจะไมเกดิความเสียหาย 

24. การบํารุงรักษาแบบทวผีลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: 
TPM) คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเครื่องจักร อุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall 
Efficiency) โดยพนกังานทกุคนที่เปนผูใชเครื่องจักร เครื่องมือ หรืออุปกรณนั้นๆมีสวนรวมในการ
ดูแลรักษาใหอยูในสภาพดีพรอมใชงานอยูเสมอดวยตนเอง เชนการตรวจสอบเครื่องจักรเปนประจาํ
ทุกวัน การดแูลรักษาตามคูมือการใชงานอยางสม่ําเสมอ เปลี่ยนอะไหลตามอายุการใชงาน หมัน่
ตรวจสอบและสังเกตสิ่งผิดปกติที่เกดิขึ้นกับอุปกรณ เปาหมายสูงสุดของ TPM คือ อุปกรณ
เครื่องมือเสียหายเปนศูนย (Zero Break down) ความผิดพลาดที่เกดิจากเครื่องมอืเปนศูนย (Zero 
Defects) อุบัติเหตุที่เกดิจากการใชงานเครือ่งจักร เครื่องมือเปนศูนย (Zero Accident) องคประกอบ 
8 ประการ ของ TPM มีดังนี ้
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1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) คือใหฝายที่มีหนาที่
เกี่ยวของโดยตรงตอเครื่องมือเปนผูรับผิดชอบ และฝายอ่ืนๆเปนผูสนับสนุนควบคูไปกับ
กิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง โดยเปนการปรับปรุงที่อุปกรณตนแบบกอน จากนัน้คอย
ขยายการปรับปรุงไปยังเครือ่งอื่นๆ 

2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) โดยมีแนวคิดวาไมมี
ใครจะเขาใจเครื่องมือไปมากกวาผูใชเอง ผูใชงานจะสามารถสังเกตสิ่งผิดปกติไดดีกวา
คนอื่นๆ 

3. การบํารุงรักษาตามแผน (Planed Maintenance) คือการที่ฝายซอมบํารุง
ดําเนินกิจกรรมตามระยะเวลาของการใชงาน โดยใหสอดคลองกับกิจกรรมที่ดําเนินอยูไม
ไปขัดขวางงานปกต ิ

4. การพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา แมวาผูใชเครื่องมือ
เครื่องจักร อาจจะเขาใจเครือ่งดีเพียงใด แตเครื่องมือที่ออกแบบเฉพาะมาเพื่อการใชงาน
ตางๆ กันไป ผูใชเครื่องจาํเปนตองเพิ่มทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษาอยางถูก
วิธีดวย รวมไปถึงผูมีสวนเกีย่วของทุกคนทั้งโดยตรงและทางออม 

5. การคํานึงถึงบํารุงรักษาตั้งแตขั้นตอนการออกแบบ (Initial Phase 
Maintenance) หมายถึง ตั้งแตเร่ิมที่ที่จะสรางผลิตภัณฑและกระบวนการ ตองคํานึงถึงการ
ใชงานเครื่องจกัรดวย เพื่อเปนการสงเสริมกระบวนการใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

6. การบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) การเชื่อมโยง
ความสัมพันธระหวางกิจกรรมประกันคุณภาพ และกิจกรรมการควบคุมเครื่องมือเขา
ดวยกันโดยการติดตามคุณลักษณะดานคุณภาพของงานและการใชเครื่องมือตามเงื่อนไข
ที่กําหนดไว 

7. กิจกรรม TPM ในสํานักงาน หนวยงานซึ่งไมไดเกีย่วของโดยตรงใน
กระบวนการ เชนฝายบริหาร ฝายวิจยัและพฒันา ฝายบัญชี ซ่ึงเปนสวนสนับสนุน
กระบวนการใหเปนไปไดอยางราบรื่น 5 องคประกอบในงาน TPM คือ การบํารุงรักษา
ดวยตนเอง การศึกษาและฝกอบรม การจัดระบบการมอบหมายงาน และการจัดทําระบบ
ประเมินผล ซ่ึงตองกําหนดดัชนีช้ีวัดความสําเร็จเพื่อติดตามความคืบหนาและผลการ
ปฏิบัติงาน 

8. ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และส่ิงแวดลอม (Safety, Hygiene and 
Environment) ซ่ึงเปนเงื่อนไขของการดําเนินกระบวนการในปจจุบนั เพื่อความปลอดภัย
ตอผูปฏิบัติงานที่เกีย่วของโดยตรง และผูคนที่อาศัยอยูในชุมชนนั้นๆ โดยระลึกถึงวาการ
ปฏิบัติงานใดๆ ยอมมีอุบัติเหตุเกดิขึ้นไดเสมอ และมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม เชน หาก
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เครื่องจักรไมสามารถทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ โอกาสที่จะเกดิของเสียยอมมีสูง
ฉะนั้นวัตถุดิบก็ตองใชในปริมาณที่มากขึ้น ทรัพยากรยอมถูกใชไปมากขึ้นเชนกัน 
อุบัติเหตุจากความไมพรอมของเครื่องจักรหรืออุปกรณใดๆ ยอมมีโอกาสมากขึ้นเชนกัน 
ขั้นตอนการบริหารความปลอดภัยในกิจกรรม TPM ประกอบดวย ความปลอดภัยในการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง ความปลอดภัยในการบํารุงรักษาตามแผน และความปลอดในการ
ปองการบํารุงรักษา 
25. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) เปนการใชเครื่องมือทางสถิติ

ในการออกแบบการทดลองเพื่อหาปจจยัทีผ่ลกระทบในการทํางาน 
26. การวิเคราะหรากสาเหต ุ (Root Cause Analysis) เปนเทคนิคในการแกปญหาเบือ้งตน

คือ การยอนกลับขึ้นไปหาถึงสาเหตุของปญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปญหา เชน 5 
Whys 

27. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เปนการควบคุม
กระบวนการโดยการหาคาเฉลี่ยของการตัวแปรในกระบวนการ กําหนดควบคุมเขตจํากัดบนและ
ลาง ตรวจสอบตัวแปรและควบคุม กระบวนการใหอยูในขอบเขตที่ควบคุม 

นอกเหนือจากเครื่องมือทั้ง 27 ชนิดที่กลาวขางตน ยังมีเครื่องมืออ่ืนๆ ที่ไมไดเปน
เครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการ แตเปนเครื่องมือที่มีความสําคัญเครื่องมือหนึ่ง เปาหมายเพื่อ
แสดงภาพรวมของกระบวนการทั้งหมดเปนเหมือนแผนที่แสดงกิจกรรม แสดงการไหลของ
กระบวนการคอื Value Stream Mapping (VSM) การสรางแผนภาพแสดงกจิกรรมทั้งหมดของ
กระบวนการดวย ระยะรอบ (Cycle times) เวลาที่หยุดกระบวนการ (Down times) วัสดุคงคลังใน
กระบวนการ (In-process inventory) การเคลื่อนยายวัสด ุ (Material moves) เสนทางการไหลของ
ขอมูล (Information flow path) จะชวยแสดงใหเห็นถึงสถานะปจจุบนั (Current state) ของกิจกรรม
ในกระบวนการ และชวยนําทางใหในการสรางสถานะที่ตองการในอนาคต (Future desired state) 
VSM เปนเครื่องมือในการสื่อสาร, การวางแผนทางธรุกิจ และ เครื่องมือที่ชวยในการจัดการการ
เปลี่ยนแปลงกระบวนการ (Womack และคณะ, 1990) กระบวนการประกอบไปดวย แผนภาพทาง
กายภาพของ “Current state” จะชี้ชัดใหเหน็ถึงที่ไหนที่เราตองการจะเปนหรือแผนภาพของ “Future 
state” ที่จะจดัเตรียมพืน้ฐานสําหรับกลยทุธตางๆ ของการปรับปรุงกระบวนการในแนวทางของ 
Lean Value Stream Mapping จะเปนจุดเริม่ตนในการชวยเชิงของการจดัการ วิศวกร ผูชวยในการ
ผลิต (Production associate) ผูจัดทําตารางการดําเนนิงาน (Operation schedulers) Supplier และ
ลูกคาแสดงใหเห็นถึงความสญูเปลา จําแนกถึงสาเหตุที่เกิดขึ้นไดเปาหมายคือการจําแนก (Identify) 
และกําจดั (Eliminate) ความสูญเปลาในกระบวนการ ไมวาในกิจกรรมใดๆ ก็ตามจะไมเพิ่มคุณคา
ไปจนสิ้นสุดการผลิตหรือบริการนั้นๆ ดังแสดงในรูปที่ 2.6 
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รูปที่ 2.6 ตัวอยางผังสายธารคุณคาในกระบวนการผลิต 

 
2.4 ทฤษฎีความสูญเปลาท้ัง 7 ประการ 

กระบวนการบริหารเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการ
ผลิต คือ การทําความเขาใจวาอะไรคือคุณคา และความสูญเปลา ทั้งใน และนอกองคกร ที่มี
ความสัมพันธตอระบบการผลิต ส่ิงที่เปนคุณคาคือส่ิงที่จําเปน ตองถูกสรางใหเกิดขึน้ในสายตาของ
ลูกคา และตามที่ลูกคากําหนด และมีกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตอง การสรางคุณคาตองใช
เวลา และความพยายามทีจ่ะกําจัดการสูญเปลาออกจากกระบวนการ โดย Yasuhiro Monden (1993) 
ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) และไดแบงลักษณะ
งานหรือกิจกรรมในการผลิตออกเปน 3 ประเภท ไดแก 

1. กิจกรรมท่ีทําใหเกิดคุณคา (Value Added Activity: VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการ
ดําเนินงานที่เกี่ยวกับการปรบัเปลี่ยนกระบวนการผลิต ตั้งแตขั้นวัตถุดิบหรือช้ินสวนที่ใชในการ
ผลิตวาจะใชแรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิตเปนขอมูลในการตัดสนิใจ สําหรับในมุมมองของ
ลูกคาขั้นสุดทาย คือกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา ใหแกผลิตภัณฑ หรือการบรกิาร คิดเปน 5% ของกิจกรรม
ทั้งหมด 

2. กิจกรรมท่ีไมทําใหเกิดคุณคา (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรมที่ไมได
เพิ่มคุณคาใหแกผลิตภัณฑ หรือบริการ กิจกรรมที่ไมมีความจําเปนตอกระบวนการ ตัวอยาง เชน 
เวลารอคอย การสุมผลิตภัณฑระหวางการผลิตโดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไปในทันที 
การทํางานหรอืกิจกรรมเดยีวกันซ้ําๆ โดยคิดเปน 60% ของกิจกรรมทั้งหมด 

3. กิจกรรมท่ีมีความจําเปนแตไมทําใหเกิดคุณคา (Necessary Non Value Added) คือ
กิจกรรมที่ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภณัฑ หรือบริการ    ซ่ึงอาจจําเปนตองยอมใหเกดิขึ้นใน
กระบวนการผลิต แตสามารถหลีกเลี่ยงได ตัวอยาง เชน การเดนิในระยะไกลเพื่อหยบิชิ้นสวนหรือ



                                                                                                                                                          
                                                                                                                                                                 

  
   35 

วัตถุดิบ การเคลื่อนย้ายอุปกรณห์รือเครื่องมือระหว่างการผลิต ในการก าจัดหรือหลีกเลี่ยงการท างาน
เช่นนี้จ าเป็นต้องมีการเปลี่ยนแปลงการท างานครั้งใหญ่ เช่น การวางผังโรงงานในกระบวนการผลิต
ใหม่ซึ่งไม่สามารถเปลี่ยนแปลงได้ทันท ีโดยคิดเป็น 35% ของกิจกรรมทั้งหมด 

 

Operation A Operation B Operation C

Materials Flow

Logistics flow of material and information

Requirements Information Flow

Value added process or transportation process 

 
รูปที่ 2.7 ผังการสร้างคุณค่าเพิ่มจากลักษณะระบบการผลิตที่ประกอบด้วยการไหลและกิจกรรม 

 
ในระบบการผลิตจะเห็นได้ว่าสิ่งที่ท าให้เกิดคุณค่าเพิ่ม และลดต้นทุน คือ การไหลและ

การด าเนินงานกิจกรรม (Activities) ดังแสดงในรูปที ่ 2.7 ดังนั้นจึงต้องท าการบริหารระบบการ
ท างานให้มีการสร้างคุณค่าเพิ่ม ด้วยการจ าแนก และก าจัดความสูญเปล่า (Waste) โดย Taiichi Ohno 
(2002) ไดจ้ าแนกความสูญเปล่าที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าต่อลูกค้า โดยแบ่งออกเป็น 7 ประการ ได้แก ่

1. การผลิตที่มากเกิน ( Overproduction) คือความสูญเปล่าที่เกิดจากแนวคิดที่พยายามใช้
เครื่องจักรและพนักงานในการผลิตให้มากที่สุด เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหน่วยต่ าสุดในแต่ละครั้ง โดย
ที่ไม่ได้ค านึงถึงความสามารถในการรับงานต่อ หรือความต้องการงานของหน่วยงานถัดไป  ซึ่งท า
ให้แต่ละหน่วยงานที่จ าเป็นต้องท างานเกี่ยวข้องต่อเนื่องกัน ท างานไม่สอดคล้องสมดุลกัน ก็จะเกิด
งานที่ต้องรอการผลิตเกิดขึ้น หรืองานระหว่างกระบวนการผลิต ( Work In Process: WIP) สินค้าคง
คลัง เป็นต้น ทรัพยากรแรงงานและวัตถุดิบถูกใช้ไปโดยไม่ได้สนองตอบความต้องการของลูกค้า 

ลักษณะความสูญเปล่า 

 เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จ าเป็น 
 ความต้องการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหว่างกระบวนการผลิต (Work In Process: 

WIP) 
 เกิดการขนย้ายไปเก็บชั่วคราวเมื่อใช้ไม่หมด 
 เมื่อเกิดของเสียจากกระบวนการก่อนหน้าจะไม่ได้รับการแก้ไขในทันท ี
 ใช้เวลาในการผลิตนาน 



                                                                                                                  

                                                                                                              

  
   36 

สาเหตุความสญูเปลา 

• ความสามารถของแตกระบวนการไมเทากนั 

• แนวคดิที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 

• มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ  
แนวทางการปรับปรุง 

• ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกําจัดจดุที่เปนคอขวด (Bottleneck) 
ของสายการผลิต 

• ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลาการสงมอบ 

• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 

• กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 

• ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 

• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill) 
 

2. การรอคอย (Waiting) คือความสูญเปลาที่เกิดจากปจจยัสองอยางของการผลิตไม
สัมพันธกัน ทําใหมีเวลาวางงานในการผลิต ซ่ึงเปนสาเหตุทําใหเกิดการรอคอยบางปจจยัที่
จําเปนตอการผลิต เชนรอคอยวัตถุดิบ ขอมูลขาวสาร อุปกรณหรือเครือ่งมือตางๆ ในระบบของ
ลีนนั้นตองการที่จะจัดหาและรองรับการผลิตหรือการบริการแบบทันเวลาพอดี (Just-in-time) 
ไมมาเร็วกวา หรือชากวาเวลาที่กําหนด 

ลักษณะความสูญเปลา 

• พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 
• เครื่องจักร หรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 
• มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 
• การรอการซอมเครื่องจักร 
• การรอการตั้งเครื่อง 
สาเหตุความสญูเปลา 

• วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 
• ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 
• ประสิทธภิาพของเครื่องจักรต่ํา 
แนวทางการปรับปรุง 

• จัดวางแผนการผลิต แผนการเขาของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตใหสอดคลองกัน 
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• จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อบํารุงรักษา
เครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 

• จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจกัรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 

• วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ พนักงานให
พรอมกอนหยดุเครื่อง หรือจดัหาอุปกรณชวยในการปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลาการตั้ง
เครื่องจักร 

• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 
 
3. การขนสง (Transportation)    คือความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนยายชิ้นสวน 

วัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่งโดยไมมีความจําเปน หรือเปนการนําไปเกบ็ไว
ช่ัวคราว ซ่ึงการขนสงเหลานี้เปนความจาํเปน แตกม็ิไดทําใหเกดิมูลคาเพิ่ม และยังทําใหเกิด
คาใชจายอีกดวย โดยระยะทางยิ่งไกลคุณภาพของชิน้สวนกย็ิ่งลดลง และเกดิคาใชจายเพิ่มขึ้น 
ดังนั้นจึงควรลดระยะทางการขนสงหรือเคลื่อนยายใหเหลือนอยลงที่สุด ระบบลีนมคีวามตองการที่
จะใหวัตถุดิบผานโดยตรงจากผูจัดหาไปสูสายการผลิตที่จะใชโดยทันที 

ลักษณะความสูญเปลา 
• ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 
• การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 
• วัสดุเกดิการเสยีหาย 
สาเหตุความสญูเปลา 
• มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 
• ละเลยการทํากจิกรรม 5 ส 
• ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 
แนวทางการปรับปรุง 

• วางผังเครื่องจกัรใหใกลกัน เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 

• ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยึดหลักความสัมพันธระหวางฝายงานที่เกีย่วของกนั 
ใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly) ให
อยูใกลกับคลังเก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการขนสง 

• ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพื่อลดปริมาณการขนถายใหนอย เชนหาอุปกรณการขน
ถายที่ หรือใชบรรจุภัณฑใหเหมาะสม 
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4. กระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือความสูญเปลาที่เกิดจาก
ขั้นตอนการดําเนินงานทีไ่มไดเพิ่มคุณคาใหกับสินคา ขั้นตอนการผลิตที่ซับซอน มีการทํางานซ้ําๆ
กันในหลายขัน้ตอน เครื่องจักรที่ซับซอน และอาจรวมถึงการตรวจสอบคุณภาพเกินความจําเปน 
ตัวอยางเชน งานที่ถูกนํากลบัมาทําใหม (Reworking) สําหรับผลิตภัณฑที่ไมสําเรจ็ถูกตองภายใน
คร้ังเดียว ช้ินประกอบที่ทาํออกมาแลวคูประกอบรวมยังไมไดผลิตออกมา (Debarring) การ
ตรวจสอบ (Inspecting) ช้ินสวนทีผ่ลิตออกมาโดยที่ไมชวยใหตวัผลิตภัณฑเกดิความเทีย่งตรง
เพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น 

ลักษณะความสูญเปลา 

• เกิดจดุที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 

• เกิดตนทนุที่ไมจําเปนของการทํางาน 

• สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 

• ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ 

• ขาดความชดัเจนในขอกําหนดของลูกคา 

• การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 
สาเหตุความสญูเปลา 

• การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมคํานงึถึงการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิต 

• นโยบาย และขั้นตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 

• ขาดขอมูลดานความตองการของลูกคา 
แนวทางการปรับปรุง 

• วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมดในการทํางาน 
และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการปรับปรุง 

• ใชหลักการ 5W 1H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกจิกรรม ของแตละ
กระบวนการ 

• ใชหลัก ECRS เพื่อปรับปรุงการทํางาน 

 
5. สินคาคงคลังท่ีมากเกินไป (Excess Inventory) คือความสูญเปลาที่เกิดจากการเก็บ

วัตถุดิบ วัสดช้ิุนสวน งานระหวางกระบวนการ หรือสินคาคงคลัง ไวมากเกินความจําเปน เพื่อจะ
ประกันวาจะมวีัสดุช้ินสวน หรือสินคาคงคลังใหเพียงพออยูตลอดเวลา ซ่ึงเปนผลทําใหเกิด
คาใชจายในการขนสงพัสดุตางๆ คาจัดเก็บที่สูง และยังเปลืองพื้นที่ อยางไมจําเปน 
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ลักษณะความสูญเปลา 

• เกิดความตองการใชพื้นทีจ่ํานวนมากในการเก็บรักษา 

• เกิดคาใชจายในการจัดเก็บมาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 

• วัสดุเกดิการเสือ่มสภาพ ถาขาดการจัดการคงคลังที่ดี เชนไมจัดเก็บแบบเขากอนออก
กอน (FIFO) 

• เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคําส่ังผลิต ทําใหเกดิวสัดุตกคางเปนจํานวนมาก 
สาเหตุความสญูเปลา 

• ความสามารถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมากปองกันการ
เสียโอกาสจากการไมมีสินคา 

• วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 

• ระบบการพยากรณผิดพลาด 
แนวทางการปรับปรุง 

• กําหนดจุดต่ําสุด และจุดสูงสุดในการจดัเก็บพัสดุแตละชนิด 

• ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกดิความสะดวกในการจัดเก็บและ
การหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการสั่งซ้ือ 

• ควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือ จากอัตราการใชดวยระบบที่งายที่สุด 

• ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in First out) 
เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลานานจนเสื่อมสภาพ 

 
6. ของเสีย (Defects) คือความสูญเปลาที่เกิดจากของเสียจากการผลติ หรืองานทีไ่มได

มาตรฐานที่ตองทําการแกไขใหม 
ลักษณะความสูญเปลา 

• ใชพื้นที ่เครื่องมือ และพนกังานในการแกปญหาของเสียมาก 

• เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 

• ทําใหผลกําไรนอยเนื่องจากมีเศษของเสีย 

• ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 
สาเหตุความสญูเปลา 

• วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 

• การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 

• วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 
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• ความเสียหายจากการขนยาย 

• ขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกันขอบกพรอง 
แนวทางการปรับปรุง 

• สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by 
Prevention) ซ่ึงมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสยีกอนถึงลูกคา 2) แจกแจงความถี่ลักษณะ
ของเสีย 3)หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) กาํจัดสาเหตุ 

• สรางมาตรฐานของการทํางาน และมาตรฐานของวัตถุดบิที่ถูกตอง 

• ดูแลพนกังานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

• อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ สามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตามมาตรฐาน 

• ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 

• ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศนูย 

• ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว (Quick Response System) 

• ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 

• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพด ี
 
7. การเคล่ือนไหวที่ไมเหมาะสม (Excess Motion) คือความสูญเปลาที่เกิดจากการ

เคล่ือนไหวของคน ที่การเคลื่อนไหวนั้นไมไดมีการสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา หรือการทํางานกบั
เครื่องมือ อุปกรณที่มีน้ําหนัก หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกาย 

ลักษณะความสูญเปลา 

• การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 

• เกิดความลาและความเครียด 

• วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 
สาเหตุความสญูเปลา 

• การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 

• ขาดการทํากิจกรรม 5ส และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 

• ขาดมาตรฐานการทํางาน 
แนวทางการปรับปรุง 

• ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยดั (Motion Economy) พยายามกําจดัการ
เคล่ือนไหวทีไ่มจําเปนออกไป 
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• ศึกษาการเคลือ่นไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ
เคล่ือนไหวนอยที่สุดตามหลกัการยศาสตร (Ergonomic) 

• จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจัดวางเครื่องมือไวใกล
จุดปฏิบัติงาน เพื่อลดการเดนิ 

• ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ
ผูปฏิบัติงาน 

• จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพือ่ใหสามารถทํางานไดอยาง
สะดวก 

 
2.5 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

งานวิจยัที่เกี่ยวของนี้เปนงานวิจัยทีมุ่งปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิตใน
กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมหลายประเภท โดยใชแนวทางการลดความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิต และเทคนิคตางๆ ทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ โดยงานวิจยัและเอกสารที่
เกี่ยวของตางๆ มีดังนี ้
 
ธันยพร มะโนประเสริฐกุล (2544) จากงานวิจยัเร่ือง “การพัฒนารหสัตัวบงชี้ เพื่อลดเวลาสูญเปลา
ในสายการผลติ” ซ่ึงงานวจิัยนีก้ลาวถึงการพัฒนารหัสบงชี้เพื่อลดความสูญเปลาในสายการผลิตใน
โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส โดยจดักลุมแยกตามรหัสความสูญเปลา ออกแบบเครื่องมือเพื่อ
ปองกันและแกไขความสูญเปลา ไดแกวิธีการออกแบบระบบงาน เพื่อการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ
โดยการออกระบบงานและจดัทําโปรแกรมเพื่อสนับสนุนการเบิก-จายอุปกรณจากสโตร การออก
ระบบงานในการผลิตผลิตภัณฑใหมเพื่อการลดปญหาดานคุณภาพในการผลิต แบบผลิตปริมาณตอ
คร้ังการผลิต รวมไปถึงการศึกษาวิธีการทํางานเพื่อจดัสมดุลสายการผลิต ซ่ึงสามารถลดเวลา
มาตรฐานลงได 31% จากเวลามาตรฐานเดมิ 
 
พิพัฒน ศรีธรรมวงศ (2541)  จากงานวจิยัเร่ือง “การวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการผลติ: 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวน และประกอบรถยนตบรรทุก” ซ่ึงงานวิจยันีก้ลาวถึงการศึกษาการ
วิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินสวน และประกอบรถยนต
บรรทุก โดยงานวิจยันี้ ทําการศึกษาการวิเคราะหความสญูเปลาในกระบวนการผลิต และไดนําเสนอ
ปจจัยความสูญเปลาในดานตางๆ ไดแก ความสูญเปลาจากความผิดพลาดของคนไมปฏิบัติตาม
มาตรฐานการทํางาน ความสูญเปลาจากการบริหารที่ไมเขมงวด ซ่ึงสรุปเปนหวัขอสําคัญไดดังนี ้
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1. ความแปรปรวนดานคณุภาพระหวางกระบวนการผลิต 
2. การจัดลําดบัการผลิตไมดี และการแกไขงาน 
3. ความแปรผนัในการออกแบบ และการผลิต 
4. ผลิตภัณฑบกพรองเนื่องจากการบริหารงานไมเขมงวด 
5. ผลิตช้ินสวนไมตรงตามขอกําหนด 

แนวทางในการแกปญหาดังกลาว ไดพัฒนาวิธีการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการที่เกดิจาก
เวลาการผลิต การปรับปรุงโครงสรางองคกร การควบคุมพัสดุคงคลังโดยเทคนิค ABC Analysis 
การปรับปรุงเทคนิคการผลิต การควบคุมคุณภาพโดยใช P และ C-Control Chart การควบคุมความ
สูญเปลาทางดานแรงงาน และเสนอแนะการทํามาตรฐานการทํางาน 
 
พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ (2548)   จากงานวจิัยเร่ือง “การประยุกตใชการผลิตแบบลีนใน
อุตสาหกรรมแบบผสม (แบบตอเนื่อง-แบบชวง) : กรณีศึกษาโรงงานผลติเหล็กรูปพรรณ” โดย
งานวิจยันีก้ลาวถึงการศึกษาการประยกุตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมผสม (แบบตอเนื่อง-
แบบชวง) กรณีศึกษาโรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณ จุดมุงหมายของงานวิจยันี้ คือ ชวยเปนแนวทาง
ของการประยกุตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมที่มีทั้งการผลิตแบบตอเนื่องและแบบชวง หรือ
เรียกอีกอยางวาอุตสาหกรรมผสม ซ่ึงการวิจัยนี้ไดเลือกอุตสาหกรรมผลิตเหล็กรูปพรรณเปนกรณี
วิจัย เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมที่มีการผลิตแบบผสม ใชเครื่องมือการผลิตแบบลีน คือ แผนภูมิสาย
ธารคุณคาจะชวยจาํแนกคุณคาของกระบวนการผลิต และแบบจําลองสถานการณจะใชวเิคราะห
ทางเลือก ประเมิน และพฒันาแผนภูมิสายธารคุณคา งานวิจยันีจ้ะใชการออกแบบการทดลองเชิง
แฟกทอเรยีลเต็มแบบ 23 โดยใชแบบจําลองสถานการณวเิคราะหปจจัยทั้งหมด 3 ปจจัย ไดแก ระบบ
การผลิต, การบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวม และการลดเวลาปรับเปลี่ยนเครื่องจักร 
 
ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอื้อเฟอ (2546)  จากงานวิจยัเร่ือง “การพัฒนาตนแบบในการลดความสูญเปลา 7 
ประการสําหรับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม: กรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื่องสําอาง” โดย
งานวิจยันีก้ลาวถึงการศึกษาการพัฒนาตนแบบในการลดความสูญเปลา และสรางมาตรฐานควบคมุ
ความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ อันไดแก การผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การขนสง กระบวนการที่
ไมเหมาะสม สินคาคงคลังที่ไมจําเปน การเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม และขอบกพรองของสินคา ให
สามารถนําไปใชกับวิสาหกจิขนาดกลาง และขนาดยอมได โดยใชกรณีศกึษาโรงงานผลิต
เครื่องสําอาง โดยใชแนวทางของ Process Activity Mapping วิเคราะหเปรียบเทยีบกับทฤษฎีความ
สูญเปลาทั้งเจ็ดประการ พรอมหาขั้นตอน และใชเทคนคิวิศวกรรมอุตสาหการ การบรหิารพัสดุคง
คลัง และเครื่องมือคุณภาพ เปนเครื่องมือชวยในการจดัการเพื่อลดความสูญเปลา นําไปทดสอบและ
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ปรับปรุงขั้นตอน และระบบเอกสารที่นํามาชวยลดความสูญเปลา เพื่อพัฒนา และออกแบบระบบ
เอกสารใหสามารถนําไปใชไดกับวิสาหกจิขนาดกลาง และขนาดยอม 
 
สุนทร มังกรเดช (2543)   จากงานวจิัยเร่ือง “การปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลติในอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส” โดยงานวิจยันี้กลาวถึงการศึกษาถึงแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต
ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ซ่ึงเปนกระบวนการผลิตที่มีความซับซอน และสามารถสลับ
สับเปลี่ยนได ดวยวิธีการสรางแบบจาํลองสถานการณใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตปจจุบัน
ของการประกอบอุปกรณขับเคลื่อนหัวอานของหนวยความจําแบบถาวร และไดนํามาดัดแปลงใน
หลายๆ ทางเลือก เพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของผลลัพธของเวลามาตรฐานการผลิตที่ส้ันที่สุด 
ซ่ึงผลการวิจัยพบวาทางเลือกที่ดีที่สุดสามารถลดเวลามาตรฐานการผลิตไดจาก 53.8 เปน 41.7 นาที 
หรือรอยละ 22 ที่ระดับความเชื่อมั่นรอยละ 95 และสามารถลดความแปรปรวนของระบบลงจาก 
0.008 ลงเหลือ 0.002 ขณะเดยีวกันจํานวนสถานีในการผลิตไดลดลงจาก 19 สถานี เหลือ 18 สถานี 
 
ออมใจ พงษาเกษตร (2550)   จากงานวิจยัเร่ือง “การเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกส โดยใชเทคนิคการผลิตแบบลีน” โดยงานวิจัยนี้กลาวถึงแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตดวยเทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาโรงานผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส โดยมี
วัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลผลิตในกระบวนการใหมากยิ่งขึ้น จากการศกึษาพบวา ปญหาที่เกิดขึน้จาก
การผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพมีหลายประการ ซ่ึงสงผลกระทบใหสงมอบสินคาไมทันตาม
กําหนดเวลา โดยสาเหตุหลักทีก่อใหเกิดปญหานี้คือการทีม่ีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคณุคาใน
สายการผลิตที่มากเกินไป จนสงผลใหเกิดความสูญเปลาตางๆ ขึ้นตามมาในกระบวนการผลิต โดย
แนวทางในการปรับปรุงไดเสนอใหทําการพิจารณากจิกรรมในแตละขัน้ตอนการทํางานตลอดทั้ง
สายการผลิต เพื่อจําแนกประเภทกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคณุคา โดยทําการวิเคราะหในแตละ
กิจกรรม และจําแนกออกใหอยูในรูปแบบของความสูญเปลาแตละประเภทจากนั้นทําการแกไข
ปรับปรุงปญหาที่เกิดขึ้น โดยอาศัยหลักการและการเลือกใชเครื่องมือของลีนใหเหมาะสมกับแตละ
ประเภทของความสูญเปลาที่เกิดขึ้น 
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Emre Enginarlar, Jingshan Li, and Semyou M. Meerkov (2005)  จากงานวจิยัเร่ือง “Lean 
buffering in serial production lines with non-exponential machines”  โดยงานวิจยันีก้ลาวถึง
การศึกษาการใชระบบการผลิตแบบลีน เพือ่การกําหนดระดับของ Buffer ที่นอยที่สุด ที่จําเปนและ
เหมาะสมกับกระบวนการผลิต โดยไดดาํเนินงานกรณศีึกษาในสายการผลิตหลายการผลิต ซ่ึง
เครื่องจักรมีลักษณะการกระจายของขอมลู Up time และ Down time เปนแบบ Weibul, Gamma, 
และ Log normal จากงานวจิัยนี้พบวาในการพิจารณาเพื่อกําหนดระดับ Buffer ที่นอยที่สุดขึ้นอยูกับ 
4 ปจจยัสําคัญคือ ประสิทธิภาพของเครื่องจักร ประสิทธิภาพของสายการผลิต จํานวนเครื่องจกัรใน
ระบบ และ CVup และ CVdown การคํานวณระดับ Buffer ที่นอยทีสุ่ดสามารถใชการคํานวณตาม
สมการที่แสดงในงานวิจยันีไ้ดถาขอมูลมีคา CVup และ CVdown นอยกวา 1 

 
 



 

 

 

 

บทที่  3 
การศึกษาสภาพโดยทั่วไปและปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 บทนี้จะกลาวถึงลักษณะโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศกึษา ระบบการทํางาน ขั้นตอนการ
ผลิตโดยสังเขป ประเภทของผลิตภัณฑที่ทําการผลิตและรายละเอยีดของผลิตภณัฑที่นํามาศกึษา 
วิธีการเลือกผลิตภัณฑทีจ่ะนํามาทําการศกึษา โดยเลือกจากผลิตภณัฑที่มีมูลคาการขายที่สูงที่สุด  
การวิเคราะหคณุคาในสายการผลิต การลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ พรอมกับการวิเคราะห
ปญหาความความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการของผลิตภัณฑทีไ่ดทําการเลือกมาศกึษา 
 
3.1 ขอมูลจําเพาะของโรงงานกรณีศึกษา 

3.1.1 ประวัติความเปนมาของโรงงานกรณศีึกษา  
โรงงานตัวอยางที่ใชเปนกรณศีึกษาในการทาํวิทยานิพนธนี้ ดําเนนิธุรกิจเปนผูผลิตแบบ

รับจางออกแบบผลิต (Original Design Manufacturing: ODM)     สําหรับผลิตภัณฑแหลงจาย
กําลังไฟฟาแบบสวิตชหรือสวิตช่ิงพาวเวอรซัพพลาย (Switching Power Supply: SPS), ระบบจาย
พลังงานกําลังสูง (DES Product) และชิ้นสวนอิเล็กทรอนกิสอ่ืนๆ 

ปจจุบันมีโรงงานทั้งหมดจํานวน 2 แหง ตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรมบางปู จังหวัด
สมุทรปราการ พื้นที่การผลิต 33,300 ตารางเมตร และนคิมอุตสาหกรรมเวลโกร จังหวัดฉะเชิงเทรา 
พื้นที่การผลิต 22,500 ตารางเมตร มีจํานวนพนักงานรวมทั้งส้ิน 9,317 คน 

3.1.2 ขอมูลประเภทของผลิตภัณฑของโรงงาน 
ผลิตภัณฑของโรงงานสามารถแบงออกเปน 4 กลุม (BU: Business Unit) หลักดังนี ้

(1) กลุมผลิตภณัฑสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลาย 
(2) กลุมผลิตภัณฑสวิตชชิ่งพาวเวอรซัพพลายขนาดเล็ก 
(3) กลุมผลิตภัณฑ DES 
(4) กลุมผลิตภัณฑช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส 

3.1.2.1 กลุมผลิตภัณฑสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลาย 
กลุมผลิตภัณฑสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลาย เปนผลิตภณัฑที่ใชกับอปุกรณอิเล็กทรอนิกส

ตางๆ ในอุตสาหกรรมสารสนเทศ เครื่องมือส่ือสารและเครื่องคอมพิวเตอร ในกลุมนี้ประกอบดวย
ผลิตภัณฑหลักๆ คือ สวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลาย (Switching Power Supply), อแดปเตอร (Adapter), 
ชารจเจอร (Charger)  
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3.1.2.2 กลุมผลิตภัณฑสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลายขนาดเล็ก 
กลุมผลิตภัณฑสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลายขนาดเล็ก เปนผลิตภัณฑทีใ่ชงานกับบอรดหลัก

ของคอมพิวเตอร (Main Board) ไดแก ผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร (DC-DC Converter) ชนิด
คงคาแรงดัน (Voltage Regulated Module: VRM) โดยผลิตภัณฑนี้ทําหนาที่ในการปอนแรงดันคงที่
ใหกับไมโครโพรเซสเซอร (Micro Processor) ซ่ึงตองการแรงดันที่คงที่ในขณะที่มีการเปลี่ยนแปลง
ของโหลด (Dynamic Load)   

3.1.2.3 กลุมผลิตภัณฑ DES 
ผลิตภัณฑ DES เปนสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลายชนิดระบบจายพลังงานกําลังสูง ที่ใชใน

อุตสาหกรรมสื่อสารโทรคมนาคม ระบบเครือขาย อุตสาหกรรมสินคาอิเล็กทรอนิกสสําหรับ
ผูบริโภค และอุตสาหกรรมเครื่องมือทางการแพทย 

3.1.2.4 กลุมผลิตภัณฑช้ินสวนอิเล็กทรอนกิส 
ผลิตภัณฑช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสประกอบดวย EMI Filter, พัดลมระบายอากาศ (Cooling 

Fan) และโซลินอยด วาลว (Solenoid Valve) โดยผลิตภัณฑเหลานี้ถูกนําไปใชเปนชิน้สวนประกอบ
ในอุตสาหกรรมหลายชนิด เชน อุปกรณลดทอนสัญญาณรบกวนในอุตสาหกรรมเทคโนโลยี
สารสนเทศ, ช้ินสวนที่ใชในระบบควบคุมอัติโนมัติในอตุสาหกรรมรถยนต เปนตน 

 

  
Switching Power Supply Adapter/Charger 

  
DC-DC Converter  Telecom Power Supply (DES Product) 

รูปที่ 3.1 กลุมผลิตภัณฑทั้งหมดของโรงงานกรณีศกึษา 
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Cooling Fan Solenoid/EMI Filter  

รูปที่ 3.1 (ตอ) กลุมผลิตภัณฑทั้งหมดของโรงงานกรณีศกึษา 
 

3.1.3 กระบวนการผลิต 
รายละเอียดของกระบวนการผลิตสําหรับแตละผลิตภัณฑในโรงงานกรณีศึกษานั้นมีความ

แตกตางกันไปตามกลุมของผลิตภัณฑ กรณีศึกษานี้ไดเลือกทําการศึกษาสายการผลิต สําหรับกลุม
ผลิตภัณฑสวติชช่ิงพาวเวอรซัพพลายประเภทผลิตภณัฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร ชนิดคงคาแรงดัน
สําหรับคอมพิวเตอร (VRM: Voltage Regulated Module) 

ในสวนของกระบวนการผลิตสําหรับผลิตภัณฑตัวอยาง มีขั้นตอนการผลิตดังแผนผังรูปที่ 
3.2, รูปที่ 3.3 และตารางที่ 3.1 แบงออกเปน 4 สวนดังนี ้

1. กระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบ (Material Incoming Inspection) 
การตรวจสอบคุณสมบัติของชิ้นสวนวัตถุดบิไดแก ตวัตานทาน (Resistor), ตัวเก็บประจุ 

(Capacitor), ตัวเหนี่ยวนํา (Inductor) อุปกรณสารกึ่งตัวนํา (Semiconductor Devices) และแผนวงจร
ไฟฟา (PCB: Print Circuit Board), เปนตน หากชิ้นสวนที่ตรวจสอบมีคุณสมบัติถูกตองจะนําไป
จัดเก็บไวที่คลังวัตถุดิบเพื่อรอสงเขาสูสายการผลิตตอไป 

2. กระบวนการวางชิ้นสวนชนิดติดผิวหนาลงบนแผนวงจรไฟฟา (Surface Mounting 
Technology: SMT) 

เปนกระบวนการผลิตที่ทําการวางชิ้นสวนชนิดติดผิวหนา เชน ตวัตานทาน (Resistor), ตัว
เก็บประจ ุ(Capacitor), ตัวเหนี่ยวนํา (Inductor) และอุปกรณสารกึ่งตัวนํา (Semiconductor Devices) 
ลงบนแผนวงจรไฟฟา (PCB: Print Circuit Board) โดยที่กระบวนการผลิตอาศัยเครื่องจักรเปนหลัก 
สามารถแบงออกเปน 2 แบบคือ 

- การวางชิน้สวนชนดิติดผิวหนาแบบใชโลหะบัดกรีทนัที (Reflow Process) 
- การวางชิน้สวนชนิดตดิผิวหนาแบบใชกาวกอนการบดักร ี (Glue and Wave 

Soldering) 
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3. กระบวนการประกอบชิ้นสวนลงแผนวงจรไฟฟา (Assembly Process) 
เปนกระบวนผลิตที่จะทําการประกอบชิ้นสวนตางๆ   เชน แผนระบายความรอน (Heat 

Sink), ขั้วตอ (Pin Brass) เปนตน เขากับแผนวงจรไฟฟา 
4. กระบวนการการทดสอบและบรรจุภณัฑ (Testing and Packing) 
เปนกระบวนการทดสอบฟงกชันทางไฟฟาตางๆ การทดสอบการทํางานขั้นตน (Burn In) 

การตรวจสอบผลิตภัณฑ และการบรรจุลงกลองเพื่อสงมอบใหกับลูกคาตอไป 
 

ระยะชวงการผลิต (Stage) จะแบงออกเปน 2 ชวงคือ 
1. ระยะชวงทดสอบผลิตภัณฑ (Pilot run stage) ในชวงระยะนีจ้ะเปนการทดลองและ

ทดสอบผลิตภัณฑใหเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา เปนระยะชวงที่กระบวนการผลิตจะไม
ตอเนื่อง มีการปรับเปลี่ยนตลอดเวลา เมื่อสามารถผลิตไดตามที่ลูกคากาํหนดแลว จะถูกสงตอไปที่
ระยะการผลิตถัดไป 

ความตองการในการสั่งซ้ือสินคาของลูกคาในชวงระยะนีน้ั้นจะยังไมมคีวามสม่ําเสมอ
สําหรับสัดสวนของผลิตภัณฑที่อยูในระยะชวงทดสอบตัวงาน (Pilot run stage) ประมาณ 20-25%
ของจํานวนผลติภัณฑทั้งหมดที่อยูในสายการผลิต 

2. การผลิตปริมาณมาก (Mass production stage) หลังจากที่ลูกคาตัดสินใจใหผลิตภัณฑ
ผานจากระยะชวงทดสอบผลิตภัณฑแลว การผลิตผลิตภัณฑนัน้จะถูกสงตอมายังสายการผลิตที่
สามารถผลิตไดคราวละมากๆ ตามความตองการของลูกคา ในชวงระยะการผลิตนี้จะมกีารผลิตที่
เปนระบบมากขึ้น 

ความตองการในการสั่งซ้ือสินคาของลูกคาในชวงระยะนี ้ จะมีความสม่ําเสมอ อีกทั้ง
ลูกคายังมีการใหแผนการคาดการณการสั่งซ้ือ (Forecast) ใหกับทางบริษัท ดังนัน้จึงสามารถวาง
แผนการผลิตไวลวงหนาได จึงทําใหมกีารคลาดเคลื่อนหรือขอผิดพลาดดานการสั่งซ้ือนอย  

สัดสวนของผลิตภัณฑที่อยูในระยะชวงการผลิตปริมาณมาก (Mass production stage) มี
ประมาณ 75-80% ของจํานวนผลิตภัณฑทัง้หมดที่อยูในสายการผลิต การผลิตจะเปนไปตามปริมาณ
การสั่งซ้ือของลูกคา ซ่ึงในแตละเดือนนั้นจะมีการสั่งซ้ือประมาณ 90 รุนผลิตภัณฑตอเดือน 

ขอมูลเกี่ยวกับสายการผลิต 
จํานวนสายการผลิตของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร ประกอบดวย 

• สายการผลิต SMT จํานวน 11 สายการผลิต 

• สายการผลิต Assembly Process จํานวน 15 สายการผลิต 
แบงการทํางานออกเปน 2 กะ เวลาทํางาน 07.45-17.25 น. และ 20.45-06.25 น. และมีจํานวน
พนักงานทั้งส้ินประมาณ 550 คน 
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Start

SMT Process

Inspection

Assembly Process

Inspection

ATS2

Parallel Test

ATS3

Final 

Inspection

Packing

End

Pass

Pass

Pass

Pass

Pass

Pass

Fail

Fail

Fail

Fail

Fail

Fail

Rework/

Replace

2 Units 

Sharing Test

Function Test 2

MOSFET 

Measurement

Visual 

Inspection

Material Incoming

Inspection

ATS1 Function Test 1

Burn-In

(4 Huors)

Pass

Fail

 
 

รูปที่ 3.2 ผังขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง  
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1a 1c
Material Incoming

Inspection

2a Store Material in 

Warehouse

SMD Component 

Kitting
1b

2b
Solder Paste 

Screen Printing

Solder Paste 

Inspection
3b

4b

5b

Pick and Place 

(HSP)

Pick and Place 

(GSM)

Reflow Oven

8b
Auto Optical 

Inspection (AOI)

9b
X-Ray 

Inspection

10b
Transport to 

Assembly Line

PCB De-Panel 

(Routing)

2c
In Circuit Test 

(ICT)

Cleaning

3c

Flux Dipping

1d
Auto Test Station

ATS1

3d

4d

Loading to Shelf

Transport to 

Burn-in Chamber

6d Burn-in 4 Hours 

7d

8d

Loading to Shelf

Transport to 

Test Station

5d Wait to Burn-in 

MATERIAL INSPECTION SMT PROCESS ASSEMBLY PROCESS TEST PROCESS

6b

5c Pre-Heat

6c
Multi Point 

Soldering (MPS)

7c Wait for Touch up

8c Touch up

Cleaning

Hand Soldering

Lug Brass
9c

10c

11c Inspection

13c
Thermal Silicone 

Dropping

14c Heat sink Assembly

12c Heat sink Loading

15c Inspection

17c

18c

Loading to Shelf

Transport to 

Test Station

16c Wait for Loading

4c

Insert Connector

9d

Parallel Test10d

Auto Test Station

ATS2

11d
Auto Test Station

ATS3

12d Visual Inspection

13d
Attach Label & 

Scan Barcode 

16d

14d
Wait for Sub Packing 

50 pcs.

15d
Box and Partition 

Assembly

Sub Packing

17d

18d

Loading to Pushcart

Transport to 

Pallet Packing

19d Wait for Pallet Packing

21d

20d
Box and Partition 

Assembly

Pallet Packing

22d
Transport to 

Warehouse

23d Store FG in 

Warehouse

Inspection

7b

2d

 
รูปที่ 3.3 ผังการไหลของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง  
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ตารางที่ 3.1 รายละเอียดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

 Material Inspection กระบวนการการตรวจสอบวัตถุดิบ 

1a
 

Material Incoming Inspection ตรวจสอบความถูกตองของวัตถุดิบ 
(โดยใชการสุมตาม AQL) 

 
Store Material in Warehouse จัดเก็บวัตถุดิบไวในคลังสินคา เพื่อรอสงตอไปยัง

สายการผลิต 

 SMT Process กระบวนการวางชิน้สวนชนดิติดผิวหนาลง
บนแผนวงจรไฟฟา 

1b
 SMD Component Kitting 

คัดแยกอุปกรณชนิดติดผิวผิวหนา (SMD)  
เพื่อใสเครื่องวางในตําแหนงที่ถูกตอง 

2b
 

Solder Paste Screen Printing 

 

นําแผนวงจรไฟฟา (PCB: Print Circuit Board)  
มาทําการปายโลหะบัดกรี (Screen Solder paste) 
 

3b
 

Solder Paste Inspection 

 

ตรวจสอบปริมาณและตําแหนงของโลหะบัดกรี 
(Solder paste) วาไดตรงตามที่กําหนดหรือไม 

 

4b
 

Pick and Place (HSP) 

 

วางลงบนอุปกรณไฟฟาลงบนแผนวงจรไฟฟา
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

5b
 

Pick and Place (GSM) 

 

วางลงบนอุปกรณไฟฟาลงบนแผนวงจรไฟฟา

6b
 

Reflow Oven 

 

ผานเขาเครื่องทําความรอนเพื่อทําใหโลหะบัดกรี 
(Solder paste) แหง และอุปกรณไฟฟายึดติดกับ
แผนวงจรไฟฟา 

 

7b
 

Cleaning 

 

ผานเครื่องลางทําความสะอาด Ultrasonic 

8b
 

Auto Optical Inspection (AOI) 

 

ตรวจสอบตําแหนงและคุณภาพการบัดกรีของ
อุปกรณไฟฟาวาไดตรงตามที่กําหนดหรือไม 
 

9b
 

X-Ray Inspection 

 

ตรวจสอบคุณภาพการบัดกรีของอุปกรณไฟฟา 
(ดวยเครื่อง X-Ray) วาไดตรงตามมาตรฐานที่
กําหนดหรือไม 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

10b
 

Transport to Assembly Line ขนสงแผนวงจรไฟฟาที่ผานการใสอุปกรณติด
ผิวหนาแลวไปยังสายการประกอบ 

  Assembly Process กระบวนการประกอบชิ้นสวนลงแผนวงจร
ไฟฟา 

1c
 

PCB De-Panel (Routing) 

 

ตัดแบงแผนวงจรไฟฟาแผนใหญ (Panel) 
ออกเปนช้ินเดี่ยว 
 

2c
 

In Circuit Test (ICT) 

 

ทดสอบคาทางไฟฟาของผลิตภัณฑ 
3 ประเภทคือ 
- Open Test 
- Short Test 
- Component Test 

 

3c
 

Insert Connector 

 

 

ใสคอนเน็กเตอร 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

4c
 

Flux Dipping 

 

 

วางชิ้นงานลงบน Fixture เพื่อจุมน้ํายากอนการ
บัดกรี 

5c
 

Pre-Heat 

 

อบแผนวงจรไฟฟาใหรอนกอนการบัดกรีแบบ
หลายจุด 

6c
 

Multi Point Soldering (MPS) 

 

ผานเขาเครื่องการบัดกรีแบบหลายจุด 

7c
 

Wait for Touch up รอการตรวจสอบการบัดกรี 

8c
 

Touch up 

 

ตรวจสอบการบัดกรี และแกไขการบัดกรี 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 
สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

9c
 

Hand Soldering Lug Brass 

 

 

นําช้ินงานวางบน Fixture และบัดกรีขาทองเหลือง 

10c
 

Cleaning 

 

วางลงบนอางลาง Ultrasonic เพื่อทําความสะอาด 

11c
 

Inspection 

 

ตรวจสอบชิ้นงานดวยแวนขยายขนาด 7 เทา 

12c
 

Heat sink Loading เตรียมแผนระบายความรอนเพื่อรอการประกอบ 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 
สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

13c
 

Thermal Silicone Dropping 

 

 

หยอดกาวซิลิโคนนําความรอนที่อุปกรณที่
กําหนด 

14c
 

Heat sink Assembly 

 

 

ประกอบแผนระบายความรอนเขากับแผนวงจร
ไฟฟา วางลงบน Fixture แลวจึงบัดกรีขาแผน
ระบายความรอน 

15c
 

Inspection 

 

ตรวจสอบชิ้นงานและตรวจสอบขนาดทาง
กายภาพ 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 
สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

16c
 

Wait for Loading รอช้ินงานเพื่อสงตอไปยังเครื่องทดสอบทางไฟฟา 

17c
 

Loading to Shelf จัดเรียงช้ินงานเพื่อรอการทดสอบทางไฟฟา 

18c
 

Transport to Test Station สงตอช้ินงานไปยังเครื่องทดสอบทางไฟฟา 

  Testing and Packing กระบวนการการทดสอบและบรรจุภัณฑ 

1d
         

Auto Test Station (ATS1) 

 

ทดสอบทางไฟฟา 

2d
 

Inspection 

 

ตรวจสอบชิ้นงานทางกายภาพดวยกลองขยาย  
10 เทา 

3d
 

Loading to Shelf 

 

จัดเรียงช้ินงานเพื่อรอการทดสอบความนาเชื่อถือ 

4d
 

Transport to Burn-in Chamber ขนสงช้ินงานไปยังหองควบคุมอุณหภูมิ 

5d
 

Wait to Burn-in  รอทดสอบความนาเชื่อถือ 

 
 
 
 



                                                                                                                  

                                                                                                              

  
   58 

ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 
สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

6d
 

Burn-in 4 Hours  

 

ทดสอบความนาเชื่อถือ 

7d
 

Loading to Shelf 

 

จัดเรียงช้ินงานเพื่อรอการทดสอบทางไฟฟาหลัง
การทดสอบความนาเชื่อถือ 

8d
 

Transport to Test Station ขนสงช้ินงานกลับไปยังสถานีทดสอบทางไฟฟา 

9d
 

Auto Test Station (ATS2) 

 

ทดสอบทางไฟฟา 

10d
 

Parallel Test ทดสอบความสามารถในการใชงานรวมกัน 

11d
 

Auto Test Station (ATS3) 

 

ทดสอบทางไฟฟา 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 
สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

12d
 

Visual Inspection 

 

ตรวจสอบชิ้นงานดวยกลองขยาย 10 เทา 

13d
 

Attach Label & Scan Barcode  

 

ติดฉลาก ติดบารโคด และอานบารโคด 

14d
 

Wait for Sub Packing 120 pcs. รอการบรรจุลงกลอง 

15d
 

Box and Partition Assembly 

 

ประกอบกลองและแผนกั้นกันกระแทก 

16d
 

Sub Packing 

  

นําช้ินงานลงบรรจุกลอง 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 
สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

17d
 

Loading to Pushcart 

 

วางกลองที่ผนึกเรียบรอยแลวลงรถเข็น 

18d
 

Transport to Pallet Packing ขนสงไปยังพื้นที่บรรจุเพื่อการขนสง 

19d
 

Wait for Pallet Packing รอบรรจุกลองขนาดใหญ 

20d
 

Box and Partition Assembly 

 

ประกอบกลองขนาดใหญและรัดสาย 

21d
 

Pallet Packing 

 

บรรจุกลองขนาดใหญ 

22d
 

Transport to Warehouse ขนสงผลิตภัณฑไปเก็บในคลังสินคา 

 
Store FG in Warehouse เก็บผลิตภัณฑในคลังสินคา 

 

3.2 การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
3.2.1 สภาพปญหาเบื้องตน 
เนื่องจากกระบวนการผลิตผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร ของโรงงานกรณีศึกษา

ประกอบไปดวย 4 กระบวนการหลัก คือกระบวนการของการตรวจสอบวัตถุดิบ (Material 
Incoming) กระบวนการวางชิ้นสวนชนดิติดผิวหนาลงบนแผนวงจรไฟฟา (Surface Mounting 
Technology: SMT) กระบวนการประกอบชิ้นสวนลงแผนวงจรไฟฟา (Assembly Process) และ 
กระบวนการการทดสอบและบรรจุภณัฑ (Testing and Packing) กอนสงมอบใหกับลูกคา ใน
การศึกษาสภาพโดยทัว่ไปและสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษาพบวา สวนของกระบวนการ
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ตรวจสอบวัตถุดิบ (Material Inspection) เปนการตรวจสอบคุณสมบัติของวัตถุดิบตามขอมูล
คุณสมบัติ (Data Specification) กอนการนําไปใชในการผลิต โดยกระบวนการทุกขั้นตอนสําหรบั
ทุกชิ้นสวนใชระบบรหัสแทง (Barcode) ซ่ึงชวยลดขัน้ตอนการทํางาน สามารถทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพและมีความแมนยําสูง  

สําหรับในสวนของกระบวนการวางชิน้สวนชนดิติดผิวหนาลงบนแผนวงจรไฟฟา
(Surface Mounting Technology: SMT) สวนใหญจะเปนการทํางานกบัเครื่องจักรแบบอัตโนมัติและ
กระบวนการผลิตไมตอเนื่อง ซ่ึงอาจะสงผลใหการเก็บขอมูลและการดาํเนินการลาชาได  

สําหรับในสวนของกระบวนการประกอบ (Assembly Process) และกระบวนการทดสอบ 
(Test Process) เปนสวนที่มีการจัดสายการผลิตโดยมีการใชแรงงานคนเปนสําคญั ซ่ึงมีความ
เกี่ยวของกับตนทุนดานแรงงานทางตรง (DL) โดยตรง ดังนั้นจึงเลือกทําการวิเคราะหและปรับปรุง
กระบวนการผลิตในสวนนี้  

โดยความสามารถของกระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศกึษา จะถูกวดัผลดวย
ประสิทธิภาพในการทํางาน (Production Efficiency) ซ่ึงหาไดจาก 

 

Hours Input
 Hours Output

Efficiency =  

 

ทํางานจริงช่ัวโมงการ ิงานที่ใชจรจํานวนพนักง
นที่กําหนดนในการทํางาเวลามาตรฐาานที่กําหนดจํานวนพนักง  ิตไดจํานวนงานผล

Efficiency
×
××

=

 
เมื่อส้ินสุดการทํางานในแตละวนั ขอมูลที่เกี่ยวของกับการผลิตทั้งหมดของแตละ

สายการผลิต ประกอบดวย จํานวนพนกังานที่ทํางาน เวลาการทํางานทั้งหมด เวลาสูญเสียที่เกิดขึน้
และผลผลิตที่ได เปนตน จะถูกบนัทกึไวในระบบ จากนั้นจะมีการประเมินผลของการทํางาน
ออกมาในรูปของประสิทธิภาพ โดยทาํการเปรียบเทยีบกับเปาหมายที่กําหนดไว และจะมกีาร
สรุปผลการทํางานอีกครั้ง โดยเปนการสรุปปญหาที่เกิดขึ้นทั้งในชวงหนึ่งสัปดาหทีผ่านมา จากนัน้
จะใหทุกฝายทีเ่กี่ยวของกับปญหาที่เกิดขึน้ดังกลาว ทําการหาวิธีการแกไขและปองกันเพื่อไมให
ปญหาดังกลาวเกดิขึ้นซ้ําอีก และเมื่อครบหนึ่งเดือน จะทําการสรุปผลของขอมูล รวมไปถึงวิธีการ
แกไขและปองกันที่ไดทําไปแลวอีกครั้ง เพื่อเปนการประเมินการทํางานโดยรวม 
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ตารางที่ 3.2 กระบวนการผลิตแตละสถานีงาน 
No. Station Flow Process No. Job Description Observe Time
1 Router 1C  Router and blow 7.12
2 ICT 2C - 3C ICT + Insert connector + Check Mat'l 9.61
3 TU-01 4C - 8C MPS + Inspection + Repair 12.60
4 TU-02 9C - 11C Solder Lug brass + Cleaning + Inspection 10.20
5 TU-03 12C - 13C Heat sink Loading + Apply glue 10.83
6 TU-04 14C Solder Heat sink + Cleaning 9.28
7 TU-05 15C - 18C Inspection + Loading to Shelf 11.69
8 ATS1 1D ATS-1 9.22
9 TU-06 2D - 3D Inspection + Loading to Shelf 9.54
10 ATS2 9D ATS-2 9.74
11 ATS3 10D - 11D Parallel test  + ATS-3 9.60
12 Add. - Checked point of Component 9.04
13 FI-01 12D Inspection 9.22
14 FI-02 13D Attach label + Scan Barcode 9.95
15 FI-03 14D - 17D Sub-Packing 11.03
16 FI-04 18D-21D Pallet Packing 11.70

Total Time 160.36  
 

สําหรับการดําเนินการแกไขปญหานั้น เปนไปในรูปแบบของการนําขอมูลของปญหาที่
เกิดขึ้นแลวมาทําการวิเคราะหและแกไข แตก็มีความเปนไปไดวาอาจจะไมไดเปนการวิเคราะหถึง
สาเหตุที่แทจรงิที่ทําใหเกิดปญหานั้นๆ ซ่ึงอาจจะสงผลกระทบในระยะยาวตอประสิทธิภาพของ
โรงงาน 

เมื่อพิจารณาจากสาเหตุของการที่ผลิตภาพไมไดตามเปาหมาย พบวาสวนใหญเกดิจาก
ปจจัยที่เกี่ยวของกับคน ไดแก วิธีการทํางาน อุปกรณการทํางานที่ไมเหมาะสม พนักงานขาดความ
ชํานาญ พนักงานทํางานไมทัน เปนตน ซ่ึงหากสามารถลดหรือกําจัดสาเหตุเหลานี้ได ก็ยอมจะ
สงผลทําใหผลิตภาพของโรงงานกรณีศกึษาสูงขึ้น 
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รูปที่ 3.5 สาเหตุของประสิทธิภาพที่ได้ต่ ากว่าเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา 

 

3.2.2 ผลกระทบของปัญหา 
เนื่องจากประสิทธิภาพการผลิตที่ไม่ดีของโรงงานกรณีศึกษาหากพิจารณาเมื่อมีเวลาที่ใช้

ในการผลิตจ ากัด ก็จะส่งผลท าให้ได้ผลผลิตที่น้อยลง ซึ่งหากต้องการได้จ านวนผลผลิตตามที่
ก าหนดไว้นั้น ก็จะต้องเพิ่มเวลาในการผลิตให้มากขึ้น ย่อมท าให้ต้องเกิดการท างานล่วงเวลาขึ้น 
ส่งผลให้ต้นทุนต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์สูงขึ้นตามไปด้วย และในที่สุดก็อาจจะส่งกระทบไปถึงการ
ส่งมอบให้กับลูกค้าได ้ ซึ่งผลเสียที่ได้รับนั้นไม่ใช่เพียงแค่ค่าใช้จ่ายที่เพิ่มสูงข้ึน แต่นั่นหมายถึง
ความพึงพอใจของลูกค้าท่ีมีต่อบริษัทที่อาจจะลดลงด้วย ซึ่งทางบริษัทได้ให้ความส าคัญกับความพึง
พอใจของลูกค้าอย่างมาก ดังจะเห็นได้จากเป้าหมายในด้านการส่งมอบให้กับลูกค้าได้ทันเวลาและ
ครบตามจ านวนตามก าหนดไม่น้อยกว่า 95% ต่อเดือน และจากรายงานสรุปพบว่า บริษัทไม่
สามารถด าเนินการได้ตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ได ้
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รูปที่ 3.6 สถิติความสามารถในการส่งมอบสินค้าในแต่ละเดือนของโรงงานกรณีศึกษา 

 
3.2.3 สาเหตุเบื้องต้น 
1. พนักงาน (Man) 
พนักงานขาดความรู้ความเข้าใจในงาน ประสิทธิภาพการท างานต่ า ซึ่งส่งผลให้ไม่

สามารถผลิตได้ตามที่ก าหนดไว ้รวมไปถึงวิธีการท างานของพนักงานประจ าสายการผลิตไม่ถูกต้อง 
เช่นมีการเอื้อมหยิบอุปกรณ์หรือชิ้นงานเกินความจ าเป็น การจัดวางอุปกรณ์ในที่ๆ ไม่เหมาะสม 

2. เครื่องจักร (Machine) 
เครื่องจักรมีประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองต่ า มีระบบการบ ารุงรักษาที่ไม่ด ี
3. วัตถุดิบ (Material) 
วัตถุดิบไม่ได้คุณภาพ การรอคอยวัตถุดิบเพื่อท าการผลิต 
4. วิธีการ (Method) 
การออกแบบกระบวนผลิตและขั้นตอนการผลิตที่ไม่เหมาะสม เช่น การออกแบบขั้นตอน

ซับซ้อน 
5. สภาพแวดล้อม (Environment) 
การฟุ้งกระจายของสารเคม ี หากได้รับในปริมาณที่มากหรือ จ านวนครั้งบ่อยมาก อาจ

ส่งผลให้พนักงานมีปัญหาด้านสุขภาพได ้พนักงานอากาศในสายการผลิตไม่ถ่ายเท 
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3.2.4 แนวทางการเลือกผลิตภัณฑ์ที่ท าการศึกษาต้นแบบ 
การเลือกผลิตภัณฑ์ที่จะน ามาศึกษาเป็นต้นแบบนั้น จะเลือกจากช่วงการผลิตปริมาณมาก 

(Mass production stage) เนื่องจากเป็นช่วงที่มีการผลิตที่เป็นระบบ มีการเก็บข้อมูลที่ครบถ้วน 
การเลือกผลิตภัณฑ์ที่จะน ามาศึกษาต้นแบบนั้น จะเลือกรุ่นผลิตภัณฑ์จากการเปรียบเทียบ

ท่ีปริมาณและมูลค่าการขายของผลิตภัณฑ์ในแต่ละรุ่นในช่วงเวลาที่ก าหนด ตั้งแต่เดือนเมษายน 
พ.ศ. 2551 จนถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2552 และรุ่นผลิตภัณฑ์นั้นต้องมคีวามสม่ าเสมอของการสั่งซื้อ
จากลูกค้า โดย เมื่อน าข้อมูลปริมาณการขายของผลิตภัณฑ์แต่ละรุ่นมาเปรียบเทียบสามารถแสดง
ล าดับได้ดังรูปที่ 3.7 และรูปที่ 3.8 และมูลค่าการขายสูงสุดแสดงดังแผนภูมิรูปที่ 3.9  

 

 
รูปที่ 3.7 สถิติปริมาณการขายผลิตภัณฑ์แต่ละรุ่น 10 อันดับแรก ปี พ.ศ. 2551 - 2552 
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รูปที่ 3.8 สถิติปริมาณการขายรายเดือนของผลิตภัณฑ์แต่ละรุ่น 5 อันดับแรก ปี พ.ศ. 2551 - 2552 

 

 
รูปที่ 3.9 สถิติมูลค่าการขายผลิตภัณฑ์แต่ละรุ่น 10 อันดับแรก ปี พ.ศ. 2551 - 2552 

 
จากการข้อมูลการขายผลิตภัณฑท์ั้งหมด ผลิตภัณฑ์รุ่น D12S0530-1 C เป็นผลิตภัณฑ์ที่มี

ปริมาณและมูลค่าการขายสูงสุด อีกทั้งยังมีผลิตภาพที่ยังไม่ได้ตามเป้าหมายอีกด้วย ซึ่งหากสามารถ
ปรับปรุงใหป้ระสิทธิภาพในการผลิตเพ่ิมข้ึนแล้ว ก็จะส่งผลให้ประสิทธิภาพโดยรวมของ
สายการผลิตดีขึ้นด้วย ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงเลือกเข้าไปศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตของ
ผลิตภัณฑ์รุ่น D12S0530-1 C 
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3.2.5 การวิเคราะห์เพื่อจ าแนกประเภทของกิจกรรมและความสูญเปล่า 
การวิเคราะห์เพื่อจ าแนกประเภทของกิจกรรมนั้นจะท าการศึกษาจากกระบวนการผลติ

สินค้าในแต่ละขั้นตอน เพื่อแยกระหว่างกิจกรรมที่เกิดคุณค่าและกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าต่อลูกคา้
จากนั้นจะน ากิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าไปท าการวิเคราะห ์ เพื่อจ าแนกความสูญเปล่าตามแนวทางของ 
Taiichi Ohno ที่กล่าวถึงความสูญเปล่าที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าต่อลูกค้า 
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รูปที่ 3.10 ผังกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์รุ่น D12S0530-1 C 
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กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑร์ุ่น D12S0530-1 C นั้นจะถูกแบ่งออกเป็น 2 ส่วนโดยใช้
ขั้นตอน Burn-In (การทดสอบความน่าเชื่อถือ) ในการแบ่งส่วนแสดงดังรูปที่ 3.10  และรูปที่ 3.11  
คือส่วนของสายการประกอบแรกอยู่ก่อนขั้นตอน Burn-In เรียกว่า Touch up line (T/U) และสาย
การประกอบสุดท้ายอยู่หลังจากขั้นตอน Burn-In เรียกว่า Final line (FI) ซึ่งสาเหตุที่ใช้ขั้นตอน 
Burn-In ในการแบ่งส่วนของสายการผลิตเนื่องจาก ผลิตภัณฑ์จะต้องมีการประกอบหรือผ่าน
ขั้นตอนในการทดสอบทางไฟฟ้าเบื้องต้น (ATS-1) มาก่อน จึงจะส่งผลิตภัณฑ์ไปทดสอบใน
ขั้นตอน Burn-In ในห้องควบคุมอุณหภูมไิด ้จากนั้นจะผลิตภัณฑ์ถูกส่งไปทดสอบทางไฟฟ้า (ATS-
2) อีกครั้ง ก่อนบรรจุภัณฑ์เพื่อจะส่งมอบให้กับลูกค้า 
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รูปที่ 3.11 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์รุ่น D12S0530-1 C แยกตามสถานีงาน 
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รูปที่ 3.12 ผังสถานีงานกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์รุ่น D12S0530-1 C 

 
ส าหรับความสามารถในการผลิต (Capability) ของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑร์ุ่น 

D12S0530-1 C นั้นถูกก าหนดไว้ที ่ 12.6 วินาทีต่อชิ้นงานหมายถึงในช่วงเวลาการท างานทั้งหมด 
8.45 ชั่วโมงนั้นจะต้องมีผลผลิตเท่ากับ 2499 ช้ิน 
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ตารางที่ 3.3 แผนผังกิจกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ตามสถานีงาน 

ข้ันตอน

(No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ เคร่ืองจักรที่ใช

(Machine)

เวลาที่ใช 

(Sec)

จํานวน

คน 

(Man)

สัญลักษณ 

(Symbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Type of activity)

1
การตัดแยกแผนวงจร 

(De-panel)
Router Machine 7.12 1 VA

2
ทดสอบ ICT และใสคอนเน็กเตอร

(ICT and Insert Connector)
ICT Machine 9.61 1 VA

3
บัดกรีอุปกรณแบบหลายจุด 

(MPS)
MPS Solder POT 12.60 1 VA

4
บัดกรีขาทองเหลือง และทําความสะอาด

(Solder Lug Brass and Cleaning)

Solder Station and 

Ultrasonic Washing Machine
10.20 1 VA

5

เตรียมแผนระบายความรอน

พรอมหยอดกาว 

(HS Loading and Applied Glue)

Glue Dropping Machine 10.83 1 VA

6

บัดกรีแผนระบายความรอน 

และทําความสะอาด

(Solder HS and Cleaning)

Solder Station and 

Ultrasonic Washing Machine
9.28 1 VA

7
ตรวจสอบช้ินงานทางกายภาพ

กอนการทดสอบ (Inspection)
Magnify Glass 7X 11.69 1 NVA

8
ทดสอบเบื้องตนทางไฟฟ า 

(ATS-1)
ATS-1 9.22 1 VA

9
ตรวจสอบช้ินงานทางกายภาพ

กอนการทดสอบ (Inspection)
Microscope 10X 9.54 1 NVA

10
ทดสอบทางไฟฟา 

(ATS-2)
ATS-2 9.74 1 VA

11

ทดสอบความสามารถการใชงาน

รวมกันไดของช้ินงาน

(ATS-3 and Parallel Test)

ATS-3 9.60 1 (N)NVA

12
ตรวจสอบความถูกตองของช้ินสวน

(Check point )
9.04 1 NVA

13
ตรวจสอบช้ินงานครั้งสุดทาย

 (Inspection)
Microscope 10X 9.22 1 (N)NVA

14
ติดฉลาก 

(Attached Label)
Scanner 9.95 1 VA

15
บรรจุกลองขนาด 120 ช้ิน

(Sub-Packing)
11.03 1 VA

16
บรรจุกลองขนาด 1920 ช้ิน

(Pallet-Packing)
11.70 1 VA

A: รวมจํานวนข้ันตอนทั้งหมด 16 160.36 16

B: รวมจํานวนข้ันตอนที่เกิดคุณคา 11

สัดสวนของข้ันตอนที่เกิดคุณคา 

%B = (B/A)x100%
68.75%
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จากตารางที่ 3.3 แสดงแผนผงักิจกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) แยก
ตามสถานีงานของกระบวนการผลิต พบวา หากพิจารณาตามสถานกีารทํางานเพือ่จําแนกประเภท
ของกิจกรรม เห็นไดวามีสัดสวนของกิจกรรมที่เกิดคุณคามากถึง 68.75% ซ่ึงอาจจะทําใหมองเหน็
ปญหาที่เกิดขึน้ไดไมชัดเจน ดังนั้นจึงทําการวิเคราะหกระบวนการผลิตโดยแยกพจิารณาตาม
ขั้นตอนดังตารางที่ 3.4 ดังนี ้
 

ตารางที่ 3.4 แผนผังกิจกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) โดยแยกพจิารณาตาม
ขั้นตอน 

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

1 นําแผนวงจร (PCB) ออกจากท่ีจัดเก็บ 0.5 1.40 1/4 (N)NVA Motion

2 วางแผนวงจรลงบนเคร่ืองตัดแผน 1.52 1/4 (N)NVA Motion

3 ตัดแยกแผนวงจรออกจากกัน Router Machine 2.70 1/4 VA

4 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.3 1.50 1/4 (N)NVA Motion

5 วางชิ้นงานลงบนเคร่ืองทดสอบ ICT 1.50 1/6 NVA Motion

6 กดปุมเพื่อทดสอบ 1.00 1/6 NVA Process

7 เคร่ืองทดสอบ ICT Machine 3.18 1/6 VA

8 หยิบชิ้นงานออกจากเคร่ืองทดสอบ 1.50 1/6 NVA Motion

9 วางชิ้นงานลงบน Fix ture Fix ture 1.00 1/6 NVA Motion

10 วาง Connector ลงบนชิ้นงาน 1.43 1/6 (N)NVA Motion

11 กดปุมเพื่อเลื่อน Fix ture ลงเคร่ืองจุมน้ํายา 1.00 1/8 NVA Process

12 จุมน้ํายาและเลื่อนเขาอุโมงคอบใหรอน 0.3 1.20 1/8 (N)NVA Motion

13 รออบชิ้นงานใหรอน Pre-heat Tunnel 2.03 1/8 (N)NVA Waiting

14 กดปุมเพื่อเลื่อน Fix ture ลงเคร่ืองบัดกรี 1.00 1/8 NVA Process

15 ชิ้นงานถูกบัดกรี MPS Machine 1.50 1/8 VA

16 รอหยิบชิ้นงานออก 1.81 1/8 NVA Waiting

17 ตรวจสอบการบัดกรี 2.06 1/8 NVA Process

18 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.4 2.00 1/8 (N)NVA Motion

19 หยิบชิ้นงานวางบน  Fix ture 1.00 1/8 NVA Motion

20  บัดกรีขาทองเหลือง Solder Station 1.20 1/8 VA

21 หยิบชิ้นงานวางลงในเคร่ืองทําความสะอาด 1.00 1/8 NVA Motion

22 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทํางาน 1.00 1/8 NVA Process

23 เคร่ืองลางชิ้นงาน
Ultrasonic 

Washing
2.1 1/8 NVA Waiting

24 ทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ 1.20 1/8 NVA Process

25 ตรวจสอบชิ้นงาน 1.20 1/8 NVA Process

26 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.3 1.50 1/8 (N)NVA Motion

27 หยิบแผนระบายความรอนจากกลอง 0.6 2.80 1/6 (N)NVA Motion

28 หยิบชิ้นงานวางบน  Fix ture หยอดกาว 1.00 1/6 NVA Motion  
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ตารางที่ 3.4 (ตอ) แผนผังกจิกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) โดยแยกพจิารณา
ตามขั้นตอน 

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

29 กดปุมเคร่ืองหยอดกาว 1.00 1/6 NVA Process

30 เคร่ืองหยอดกาวลงบนชิ้นงาน
Glue Dropping 

Machine
1.20 1/6 VA

31
หยิบแผนระบายความรอนประกอบกับ

ชิ้นงาน
1.63 1/6 VA

32 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.6 3.20 1/6 (N)NVA Motion

33 บัดกรีขาแผนระบายความรอน Solder Station 3.35 1/3 VA

34 หยิบแปรงจุมน้ํายาทําความสะอาด 0.3 1.50 1/3 NVA Motion

35 ขัดทําความสะอาดบริเวณจุดบัดกรี 4.43 1/3 NVA Process

36
หยิบชิ้นงานวางลงบน  Fix ture 

ตรวจสอบขนาด
Fix ture 1.05 1/3 NVA Motion

37
จัดเรียงชิ้นงานเพื่อรอการทดสอบทาง

ไฟฟา
7.44 1/3 NVA Waiting

38 สงชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.6 3.20 1/3 (N)NVA Motion

39 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

40 หยิบชิ้นงานวางลงใน Fix ture Fix ture 1.05 1/8 NVA Motion

41 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

42 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

43 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

44 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-1 1.17 1/8 VA

45 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

46 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.4 2.00 1/8 (N)NVA Motion

47 หยิบชิ้นงานวางลงใตแวนขยาย 1.40 1/3 NVA Motion

48 ตรวจสอบชิ้นงาน
Magnify  Glass 

7X
5.34 1/3 NVA Process

49 หยิบชิ้นงานวางลงบนชั้นรอจัดเก็บ 0.6 2.80 1/3 NVA Waiting

50 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

51 หยิบชิ้นงานวางลงใน Fix ture Fix ture 1.00 1/8 NVA Motion

52 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

53 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

54 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

55 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-2 1.24 1/8 VA

56 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

57 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.50 1/8 (N)NVA Motion

58 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

59 หยิบชิ้นงานวางลงใน Fix ture Fix ture 1.06 1/8 NVA Motion

60 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

61 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

62 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process  
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ตารางที่ 3.4 (ตอ) แผนผังกจิกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) โดยแยกพจิารณา
ตามขั้นตอน 
ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

63 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-3 1.04 1/8 VA

64 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

65 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.50 1/8 (N)NVA Motion

66 หยิบชิ้นงานวางลงบน  Fix ture Fix ture 1.45 1/3 NVA Motion

67 ตรวจสอบอุปกรณบนชิ้นงาน 5.45 1/3 NVA Process

68 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.4 2.14 1/3 (N)NVA Motion

69 หยิบชิ้นงานวางลงใตกลองขยาย 1.35 1/3 NVA Motion

70 ตรวจสอบชิ้นงาน Microscope 10X 5.47 1/3 NVA Process

71 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.40 1/3 (N)NVA Motion

72 ติดฉลากลงบนตัวงาน 2 ชิ้น 4.45 1/4 VA

73 หยิบเคร่ืองอานแถบรหัส 0.3 1.65 1/4 NVA Motion

74 อานแถบรหัสบนฉลาก  Scanner 1.50 1/4 NVA Process

75 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.35 1/4 (N)NVA Motion

76 หยิบชิ้นงานจัดเรียงในแผนกันกระแทก 2.50 1/5 (N)NVA Motion

77 รอชิ้นงานท้ังหมดใสลงกลอง 3.12 1/5 (N)NVA Waiting

78 วางแผนกั้นกันกระแทก 1.20 1/5 NVA Process

79 ติดเทปปดฝากลอง 1.27 1/5 (N)NVA Process

80 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ชิ้น 2.94 1/5 VA

81 รอชิ้นงานวางเรียงบนแผนขนยาย (Pallet) 3.51 1/7 NVA Waiting

82 ครอบฝากลอง 1.00 1/7 NVA Process

83 รัดเข็มขัดรัดสาย 1.39 1/7 NVA Process

84 หนีบคีมรัดสาย Crimp Plier 1.30 1/7 NVA Process

85 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ชิ้น 1.00 1/7 VA

86 ขนยายกลองเพื่อรอสงเขาจัดเก็บ 6.5 3.49 1/7 (N)NVA Transportation

87 จัดเก็บ 1/7 NVA Inventory

A: รวมจํานวนขั้นตอนท้ังหมด 87 3.9 160.36 16

B: รวมจํานวนขั้นตอนท่ีเกิดคุณคา 13

%B : สัดสวนของขั้นตอนท่ีเกิดคุณคา 

= (B/A)x100%
14.94%

 
จากตารางที่ 3.4 เมื่อทําการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานทัง้หมดของกระบวนการผลิตของ

ผลิตภัณฑรุน D12S0530-1 C โดยพิจารณาในแตละขั้นตอนการผลิต ทําใหสามารถจําแนกประเภท
กิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาออกมาได จะเห็นไดวาสัดสวนของกิจกรรมประเภทนี้มีสูงมากถึง 85.06% 
ของจํานวนกิจกรรมทั้งหมด ซ่ึงหากในกระบวนการผลิตมีแนวโนมของสัดสวนกจิกรรมที่ไมเกดิ
คุณคาเพิ่มสูงขึ้น ก็จะสงผลทําใหประสิทธภิาพในการผลิตต่ําลง 
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ดังนั้น การวิจยันี ้ จึงมุงเนนไปยังการลดกจิกรรมที่ไมเกดิคุณคา โดยจะทําการวิเคราะห
กิจกรรมดังกลาว เพื่อจําแนกประเภทกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาใหอยูในรูปของความสูญเปลาแต
ละประเภท จากนั้นทําการแกไขปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาและกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาที่เกิดขึน้
ในกระบวนการผลิต โดยอาศัยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต เครื่องมือคุณภาพ และเครื่องมอื
ตามแนวคิดการผลิตแบบลีน 
 

การวิเคราะหความสูญเปลา 
จากการศึกษาสภาพปญหาและวิเคราะหขัน้ตอนของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ โดย

ทําการจําแนกประเภทกิจกรรมที่ไมเกิดคณุคา จากนัน้จะทําการจําแนกความสูญเปลาตามแนวทาง
ของ Taiichi Ohno ซ่ึงจําแนกปญหาไดดังตอไปนี ้

 

ความสูญเปลาจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) 
ทําการศึกษาจากกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ ในแตละขั้นตอน พบวารอบระยะเวลา

การผลิตในแตละสถานีงานไมเทากัน ดังแสดงในรูปที่ 3.13 ทําใหมีงานในขั้นตอนกอนหนามาคาง
อยู จนสงผลใหสถานีงานถัดไปไมสามารถทํางานไดทนัตามเวลา  
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รูปที่ 3.13 เวลาของแตละสถานีงาน  
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ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) 
การศึกษาความสูญเปลาจากกระบวนการทีไ่มเหมาะสมในกระบวนการผลิตจะศึกษาเปน

สองแนวทาง คือกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม โดย
พิจารณาตามแผนผังกิจกรรมของกระบวนการ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.4 พบวา 
ซ่ึงมีปญหาความสูญเปลาที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑมี 7 กลุม ดังนี ้

กลุมการตรวจสอบชิ้นงานทั้งหมด 19.52 วนิาที ไดแก 
1.ขั้นตอนตรวจสอบการบัดกรี    2.06 วินาท ี
2. ขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงาน    1.20 วินาท ี
3. ขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานดวยแวนขยาย  5.34 วินาท ี
4. ขั้นตอนตรวจสอบอุปกรณบนชิ้นงาน   5.45 วินาท ี
5. ขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานดวยกลองขยาย 10 เทา  5.47 วินาท ี

 
กลุมการกดปุมใหเครื่องทํางานทั้งหมด 8 วินาที ไดแก 
1. ขั้นตอนกดปุมเครื่อง ICT เพื่อทดสอบ   1.0 วินาท ี
2. ขั้นตอนกดปุมเพื่อเล่ือน Fixture ลงเครื่องจุมน้ํายา 1.0 วินาท ี
3. ขั้นตอนกดปุมเพื่อเล่ือน Fixture ลงเครื่องบัดกร ี  1.0 วินาท ี
4. ขั้นตอนกดปุมเครื่องลาง Ultrasonic   1.0 วินาท ี
5. ขั้นตอนกดปุมเครื่องหยอดกาว   1.0 วินาท ี
6. ขั้นตอนกดปุมเพื่อใหเครื่องทดสอบ ATS-1  1.0 วินาท ี
7. ขั้นตอนกดปุมเพื่อใหเครื่องทดสอบ ATS-2  1.0 วินาท ี
8. ขั้นตอนกดปุมเพื่อใหเครื่องทดสอบ ATS-3  1.0 วินาท ี

 
กลุมการออกแบบ Fixture จับชิ้นงานสําหรับการทดสอบที่ไมเหมาะสมทั้งหมด 6 วนิาที 

ไดแก 
1. ขั้นตอนการเปดฝาครอบ Fixture ATS-1  1.00 วินาท ี
2. ขั้นตอนการปดฝาครอบ Fixture ATS-1  1.00 วินาท ี
3. ขั้นตอนการเปดฝาครอบ Fixture ATS-2  1.00 วินาท ี
4. ขั้นตอนการปดฝาครอบ Fixture ATS-2  1.00 วินาท ี
5. ขั้นตอนการเปดฝาครอบ Fixture ATS-3  1.00 วินาท ี
6. ขั้นตอนการปดฝาครอบ Fixture ATS-3  1.00 วินาท ี
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ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีมากเกินไป (Excess Inventory) 
การศึกษาปญหาในดานการจัดเก็บสินคาคงคลังของผลิตภัณฑนั้น จะมุงเนนที่การจดัเก็บ

วัตถุดิบที่ใชระหวางกระบวนการผลิต เมื่อมีคําส่ังผลิตออกมาแลว แผนกวางแผนการผลิตจะมีการ
กําหนดแผนวาการผลิตจะเริม่ตนเมื่อใด และทางฝายผลิตจะเริ่มมีการเบิก-จายวัตถุดิบเพื่อเตรียมใช
งานในการผลิต เพื่อใหพรอมที่จะผลิตไดตลอดเวลา โดยจะทําการเบิกวัตถุดิบลวงหนาเปนเวลา 5-7
วนักอนมีการผลิตจริง ซ่ึงหากมีการวางแผนการผลิตที่ตอเนื่องแลว ก็จะสงผลใหเกิดปญหาเกี่ยวกับ
การจัดเก็บวัตถุดิบตามมา 
 

ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Excess Motion) 
การศึกษาปญหาดานการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสมในกระบวนการผลิต โดยศกึษาจาก

แผนผังกิจกรรมของกระบวนการ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.4 จะพบขั้นตอนการ
ผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภณัฑ มี 5 กลุมดังนี้ 
 กลุมการเคลื่อนยายชิน้งานทัง้หมด 20 ขั้นตอน รวมเวลา 38.99 วินาที ไดแก 

1. ขั้นตอนวางแผนวงจรลงบนเครื่องตัดแผน  1.52 วินาท ี
2. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.50 วินาท ี
3. ขั้นตอนวางชิน้งานลงบนเครื่องทดสอบ ICT  1.50 วินาท ี
4. ขั้นตอนหยิบชิน้งานออกจากเครื่องทดสอบ  1.50 วินาท ี
5. ขั้นตอนวาง Connector ลงบนชิ้นงาน  1.43 วินาท ี
6. ขั้นตอนจุมน้ํายาและเลื่อน เขาอุโมงคอบใหรอน 1.20 วินาท ี
7. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.00 วินาท ี
8. ขั้นตอนหยิบชิน้งานวางลงในเครื่องทําความสะอาด 1.00 วินาท ี
9. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.50 วินาท ี
10. ขั้นตอนหยิบแผนระบายความรอนจากกลอง  2.80 วินาท ี
11. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 3.20 วินาท ี
12. ขั้นตอนสงชิ้นงานสงตอไปยงัสถานีงานถัดไป  3.20 วินาท ี
13. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.00 วินาท ี
14. ข้ันตอนหยิบชิน้งานวางลงใตแวนขยาย  1.40 วินาท ี
15. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.50 วินาท ี
16. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.50 วินาท ี
17. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.14 วินาท ี
18. ขั้นตอนหยิบชิน้งานวางลงใตกลองขยาย  1.35 วินาท ี
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19. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.40 วินาท ี
20. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.35 วินาท ี

 
กลุมการวางชิน้งานลงบนอปุกรณจับยึดชิน้งานชนิดตางๆ (Fixture) ทั้งหมด 8 ขั้นตอน 

รวมเวลา 8.61 วินาที ไดแก 
1. ขั้นตอนวางชิ้นงานลงบน Fixture   1.00 วินาท ี
2. ขั้นตอนหยบิชิ้นงานวางบน Fixture   1.00 วินาท ี
3. ขั้นตอนหยบิชิ้นงานวางบน Fixture หยอดกาว  1.00 วินาท ี
4. ขั้นตอนหยบิชิ้นงานวางลงบน Fixture ตรวจสอบขนาด 1.05 วินาท ี
5. ขั้นตอนหยบิชิ้นงานวางลงใน Fixture   1.05 วินาท ี
6. ขั้นตอนหยบิชิ้นงานวางลงใน Fixture   1.00 วินาท ี
7. ขั้นตอนหยบิชิ้นงานวางลงใน Fixture   1.06 วินาท ี
8. ขั้นตอนหยบิชิ้นงานวางลงบน Fixture   1.45 วินาท ี

 
 กลุมการเคลื่อนยานอุปกรณจับยึดชิน้งานชนิดตางๆ (Fixture) ทั้งหมด 6 ขั้นตอน รวม
เวลา 6 วินาที ไดแก 

1. ขั้นตอนเลื่อน Fixture เขาเครื่องทดสอบ  1.00 วินาท ี
2. ขั้นตอนเลื่อน Fixture ออกจากตวัเครื่องทดสอบ  1.00 วินาท ี
3. ขั้นตอนเลื่อน Fixture เขาเครื่องทดสอบ  1.00 วินาท ี
4. ขั้นตอนเลื่อน Fixture ออกจากตวัเครื่องทดสอบ  1.00 วินาท ี
5. ขั้นตอนเลื่อน Fixture เขาเครื่องทดสอบ  1.00 วินาท ี
6. ขั้นตอนเลื่อน Fixture ออกจากตวัเครื่องทดสอบ  1.00 วินาท ี

 
 กลุมการหยิบจับใชอุปกรณและเครื่องมือ ทั้งหมด 3 ขั้นตอน รวมเวลา 4.55 วินาที ไดแก 

1. ขั้นตอนนําแผนวงจร (PCB) ออกจากทีจ่ัดเก็บ  1.40 วินาท ี
2. ขั้นตอนหยบิแปรงจุมน้ํายาทําความสะอาด  1.50 วินาท ี
3. ขั้นตอนหยบิเครื่องอานแถบรหัส   1.65 วินาท ี
 
กลุมจัดเรียงชิน้งาน 1 ขั้นตอนเปนเวลา 2.5 วินาท ี
1. ขั้นตอนหยบิชิ้นงานจัดเรียงในแผนกนักระแทก  2.50 วินาท ี
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รูปที่ 3.17 แผนภาพพาเรโตความสูญเปลาจากของเสียจากการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

บทที่ 4 
การดําเนินการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษา 

บทนี้จะกลาวถึงกระบวนการที่ใชในการออกแบบขั้นตอนเพื่อลดความสูญเปลา และการ
ปรับปรุงโรงงานกรณีศกึษา โดยจะเริ่มจากการรวบรวมแนวคิด หลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่จะ
นํามาใชในการวิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา และนําแนวคดิดังกลาวมาสรางเปน
ขั้นตอนเพื่อลดความสูญเปลา และนําไปใชปรับปรุงกับโรงงานกรณีศกึษา ซ่ึงจะมกีารกําหนดเปน
เปาหมาย และแผนการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลา และผลการลดความสูญเปลาหลังจากการ
ปรับปรุงตามแผนการดําเนนิงาน 

 
4.1 หลักการ เทคนิค และเครื่องมือการวิเคราะห และการปรับปรงุเพื่อลดความสูญเปลา 

จากที่มาของปญหาความสูญเปลาในบทที ่ 3 ซ่ึงไดจําแนกความสูญเปลาและสาเหตุการ
เกิดความสูญเปลาตาม Taiichi Ohno และไดทําการศึกษาแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา
ของ Shigeo Shingo (วิทยา สุขฤทดํารง, 2548) พรอมกับทฤษฎีและงานวิจยัที่เกีย่วของในบทที ่2 ซ่ึง
จะสามารถสรุปแนวคดิของหลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่จะนํามาใชในการวิเคราะห และ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาแตละประการไดดังนี ้

 
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 

ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปมีสาเหตุหลักจากแตละหนวยงานที่ตองการผลิตให
ไดจํานวนมากที่สุด โดยไมคํานึงถึงความตองการที่แทจริงของลูกคา ซ่ึงในแตละกระบวนการมี
ความสามารถไมเทากัน ทําใหการไหลของงานไมสอดคลองสมดุลกัน ทําใหเกดิงานคางระหวาง
กระบวนการผลิต และใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึงสามารถจะนําเทคนิคการวัดรอบเวลา (Cycle Time) 
มาวิเคราะหรอบเวลาการผลิต และปรับงานแตละสถานีงานใหมีความสมดุล โดยที่จะใชหลักการ
การไหลทีละชิน้ (One Piece Flow) เปนการกําหนดจํานวนงานในการผลิต และนอกจากนี้ยังตองมี
การกําหนดการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมตอความตองการของลูกคา โดยคํานึงถึงการผลิตงาน
เผ่ือใหมีความเหมาะสมตออัตราการเกิดของเสีย 
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ความสูญเปลาจากการรอคอย 
ความสูญเปลาจากการรอคอย มีสาเหตุหลักจากการรอคอยขั้นตอนกอนหนา รวมถึงการ

รอคอยวัตถุดบิดวย โดยวิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน ทําใหเสียเวลาการ
ผลิต และใชเวลาการผลิตนาน สําหรับวธีิการทํางานที่ไมสอดคลองจะใชหลักการ ECRS เพือ่
ปรับเปลี่ยนกระบวนการใหมคีวามสอดคลอง  
 

ความสูญเปลาจากการขนสง 
ความสูญเปลาจากการขนสงมีสาเหตุหลักจากไมไดมกีารวางผังโรงงานมากอนทําให

ระยะทางการเคลื่อนยายไกล ซ่ึงสามารถจะวิเคราะหการเคลื่อนทีไ่ดจากการสรางแผนภาพการ
เคล่ือนที่เพื่อใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน และปรับปรุงเสนทาง
การเคลื่อนยายโดยใชหลักความสัมพันธ การนําหลักการ 5ส. และหลักการ ECRS มาชวยในการจดั
วางผังโรงงานดวย 

 
ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม มีสาเหตุหลักจากการขาดขอมูลความ

ตองการของลูกคา และขั้นตอนการดําเนนิงานที่ขาดประสิทธิภาพ ทําใหเกิดขั้นตอนการทํางานที่
ไมไดสรางมูลคาเพิ่มกับสินคา รวมถึงอาจมีการตรวจสอบคุณภาพที่ไมตรงกับความตองการของ
ลูกคา โดยอาจจะมีการตรวจสอบเกินความจําเปน หรือไมไดตรวจสอบในจุดที่ควรตรวจสอบ ซ่ึงจะ
มีการจัดการใหกับทุกขัน้ตอนการทํางานมกีารตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) กอน
สงงานสูขั้นตอนตอไป สําหรับขั้นตอนที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา จะสามารถวิเคราะห
กระบวนการโดยใชผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process chart) และใชหลัก 5W 1 H 
วิเคราะหความจําเปนของแตละกิจกรรม จากนั้นใชหลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงการทํางาน และ
สวนของการตรวจสอบที่ไมเหมาะสมจะตองทําการศึกษากระบวนการในการตรวจสอบ เพื่อให
แสดงเหน็กระบวนการตรวจสอบทั้งหมด และทําการสํารวจปญหาที่เกิดขึ้นในองคกร พรอมกับ
ปรับแผนคุณภาพใหสอดคลองกับปญหาทีเ่กิดขึ้น 
 

ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน มีสาเหตุหลักจากวิธีการบริหารพัสดุคงคลังที่

ไมเหมาะสม ทําใหเกิดการจัดเก็บพัสดุคงคลังไวมากเกนิไป เพื่อจะประกันวามีพัสดุเพียงพอตอการ
ใชตลอดเวลา ซ่ึงสามารถปรับปรุงระบบการรับ-จายใหมลัีกษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in 
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First out) รวมถึงการใชการควบคุมดวยสายตา (Visual control) และหลักการ 5ส. เขามาใชเพื่อลด
ปญหาเกี่ยวกับการจัดการพัสดุคงคลัง 
 

ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม มีสาเหตุหลักจากการขาดมาตรฐานการ

ทํางาน และการจัดวางอุปกรณที่ไมเหมาะสม การแกปญหาจะใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด 
(Motion Economy) พยายามกําจัดการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสมออกไป และศึกษาการเคลื่อนไหว 
เพื่อปรับปรุงการเคลื่อนไหวใหนอยท่ีสุด รวมถึงการจัดการสถานทีห่รือบริเวณการทํางานใหเปน
มาตรฐานโดยใชหลักการ 5ส. 

 
ความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
ความสูญเปลาจากขอบกพรองจะมีสาเหตหุลักจากขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกัน

ขอบกพรอง ซ่ึงจะใชการสรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement 
by Preventive) ซ่ึงมีวิธีการคือ 1. คนหาของเสียกอนถึงลูกคา 2. แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย 3. 
หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4. กําจัดสาเหต ุ รวมไปถึงการใชแนวคิดทีจ่ะตองทําการ
ตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) กอนสงงานสูขั้นตอนตอไป  

 
จากสาเหตหุลักของการเกิดความสูญเปลา และแนวทางการแกไข พรอมกับแนวคิดของ

หลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่ใชในการลดความสูญเปลา สามารถที่จะสรุปออกมาเปนตารางได
ตามตารางที่ 4.1 

ตารางที่ 4.1 สรุปสาเหตุหลัก แนวทาง หลักการ และเทคนคิการลดความสูญเปลา 

ความสูญเปลา สาเหตุหลัก 
แนวทาง 

การลดความสญูเปลา 
หลักการ และ 

เคร่ืองมือท่ีนํามาใช 
การผลิตมาก 
เกินไป 

- แนวคิดที่ผลิตใหจํานวน
มากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอ
หนวยลง 
- ความสามารถของแตละ 
กระบวนการไมเทากัน 

- ปรับสายการผลิตใหสมดุล เพื่อ 
กําจัดจุดที่เปนคอขวดของ 
สายการผลิต 
- ปรับระดับการผลิตของแตละ 
หนวยงานใหเหมาะสมกับความ 
ตองการทั้งปริมาณ และเวลา 
- การวางแผนการผลิตที่เหมาะสม 

- รอบเวลาการผลิต 
(Cycle Time) 
- การวางแผนการผลิต 
- หลักการการไหลทีละ
ช้ิน (One Piece Flow) 
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ตารางที่ 4.1 (ตอ) สรุปสาเหตุหลัก แนวทาง หลักการ และเทคนิคการลดความสูญเปลา 

ความสูญเปลา สาเหตุหลัก 
แนวทาง 

การลดความสญูเปลา 
หลักการ และ 

เคร่ืองมือท่ีนํามาใช 
การรอคอย -วิธีการทํางานของ

กระบวนการที่ไม
สอดคลองกัน 

- ปรับการไหลของงานให
สอดคลองกับกระบวนการผลิต  

- รอบเวลาการผลิต 
(Cycle Time) 
- หลักการ ECRS 

การขนสง - ไมไดใหความสําคัญกับ
การวางผังโรงงาน 

- ปรับปรุงการวางผังโรงงาน 
- วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน 

- การวางผังโรงงาน 
- หลักการ 5 ส. 

กระบวนการที่ 
ไมเหมาะสม 

- ขาดขอมูลความตองการ
ของลูกคา 
- ขั้นตอนการดําเนินงาน
ขาดประสิทธิภาพ 

- ศึกษาวิเคราะหกิจกรรมที่มีความ 
จําเปน 
- ปรับลดกระบวนการที่ไมจําเปน 
ออก 

- ผังการไหลของ
กระบวนการ 
- หลักการ 5W 1H 
- หลักการ ECRS 
- งานมาตรฐาน 
(Standard Work) 

สินคาคงคลัง 
ท่ีไมจําเปน 

- การบริหารพัสดุคงคลังที่
ไมดี 

- ควบคุมการสั่งซื้อ/ผลิตดวย
ระบบที่เขาใจงาย 
- ปรับปรุงการเบิกจายใหมี
ลักษณะ FIFO 
- ตรวจสอบดวยสายตา 

- ลดชวงเวลานําในการ
สั่งซื้อ/ผลิต 
- ระบบ FIFO 
- การตรวจสอบดวย
สายตา (Visual control) 
- หลักการ 5 ส. 

การเคลื่อนไหว 
ท่ีไมเหมาะสม 

- ขาดมาตรฐานการทํางาน 
- การจัดวางอุปกรณ และ
การวางผังโรงงานไม
เหมาะสม 

- ศึกษาการเคลื่อนไหว และ
ปรับปรุงการทํางานใหมี
ประสิทธิภาพ และลดความ
เมื่อยลา 
- นําเครื่องอํานวยความสะดวก 
มาใช 
- ปรับลําดับขั้นตอนใหเปน
มาตรฐาน 

- Motion Economy 
- Jig และ Fixture 
- งานมาตรฐาน 
(Standard Work) 
- วิธีการปฏิบัติงาน 
(Method sheet) 
- หลักการ ECRS 
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ตารางที่ 4.1 (ตอ) สรุปสาเหตุหลัก แนวทาง หลักการ และเทคนิคการลดความสูญเปลา 

ความสูญเปลา สาเหตุหลัก 
แนวทาง 

การลดความสญูเปลา 
หลักการ และ 

เคร่ืองมือท่ีนํามาใช 
ขอบกพรอง - ขาดการตรวจสอบ และ

การติดตามขอบกพรอง 
- ปรับปรุงการทํางาน เพื่อปองกัน 
ปญหา 
- สรางระบบประกันคุณภาพ 
- จัดใหมีมาตรฐานของงาน และ 
วัตถุดิบ 

- ระบบ Quality 
Improvement 
- Quality Tools 
- ระบบ Quality 
Assurance 
- งานมาตรฐาน 
(Standard Work) 
- การตรวจสอบดวย
ตนเอง (Self Check 
Inspection) 

 
 
4.2 แนวทางการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากโรงงานกรณีศึกษา 

จากที่มาของปญหาในกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมที่เกิดจากขั้นตอนการผลิตที่ไมได
กอใหเกิดมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ ที่กลาวไวในบทที ่3 และหลักการ เทคนิค และเครื่องมือในการ
วิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาตามตารางที่ 4.1 สามารถจะนําการศกึษาปญหา แนวคดิ
และหลักการดงักลาวมาประยุกตออกแบบขั้นตอนเพื่อการลดความสูญเปลา 

 
4.2.1 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป จะทําการลดความสูญเปลาที่ทําให

มีงานคางระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process) และจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของ
สายการผลิต ซ่ึงจะตองปรับใหความสามารถของแตละกระบวนการเทากัน โดยแนวทางการ
ออกแบบการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกนิไป จะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตเพื่อทํา
ความเขาใจกับกระบวนการผลิตจากนั้นใชวธีิการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการ
เก็บขอมูลทางดานเวลา และใชเทคนิครอบเวลาเขามาชวยในการศึกษาหาความสูญเปลาจากการผลิต
มากเกินไป โดยปรับงานของพนักงานแตละคนใหมีความสมดุลโดยอาศัยการใชหลักการการไหลที
ละชิ้น (One Piece Flow) ในการจัดสายการผลิต ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้
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1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศกึษาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกนิไป โดยทําการเกบ็ขอมูลทางดานเวลาของแตละ
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. วิเคราะหรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) กําลังการผลิต (Capacity) และจดุทีเ่ปน
คอขวด (Bottleneck) ของกระบวนการผลิต โดยการสรางเปนกราฟแทงจากขอมูลทางดานเวลา 

3. ศึกษาในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต และทําการแจกแจงงานในแตละขั้นตอน
ออกเปนงานยอยๆ เพื่อจะทาํการปรับปรุงรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) และจุดที่เปนคอ
ขวด (Bottleneck) ของกระบวนการผลิต เพื่อใหงานในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตเกิด
ความสมดุล 

4. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อปรับปรุงรอบระยะเวลาการผลิต และจุดที่เปนคอขวดของ
กระบวนการผลิต การใชหลักการการไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) ในการจัดสายการผลิต เพื่อให
ทําการผลิต และสงมอบงานทีละชิ้นใหสอดคลองกับเวลาที่กําหนดให 

 
4.2.2 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย จะทําการลดความสูญเปลาจากการรอคอยที่

เกิดจากการปฏิบัติงาน ที่เกดิจากการรอคอยขั้นตอนกอนหนา รวมถึงการรอคอยวัตถุดิบดวย ทําให
เสียเวลาการผลิต และใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึงจะตองทําการหาสาเหตุและปรับปรุงวิธีการทํางาน
เพื่อลดการรอคอย โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากการรอคอยขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดย เพื่อทําความเขาใจกบักระบวนการผลิต 
จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา วา
ขั้นตอนใดที่มกีารรอคอย จากนั้นหาสาเหตุการรอคอย และปรับปรุงการทํางานโดยใชหลัก ECRS 
เขามาชวยในการปรับปรุงวิธีการทํางาน ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพือ่หาขั้นตอนการผลิตที่มีการรอ
คอยเกิดขึน้ พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตาม
แนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. ศึกษาขั้นตอนการผลิตที่มีการรอคอย และวเิคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดการรอคอยใน
ขั้นตอนการปฏิบัติงานนั้น 

3. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยของขั้นตอนการปฏบิัติงานที่เปนปญหา
ในกระบวนการผลิต โดยใชหลักการ ECRS 
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4.2.3 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง จะทําการลดความสูญเปลาที่เกิดจากระยะ

ทางการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูปซึ่ง
จะตองวางผังโรงงาน เพื่อใหเสนทางการเคลื่อนยายลดลง โดยแนวทางการออกแบบการลดความ
สูญเปลาจากการขนสงจะเริม่จากการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการ
ผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลดานระยะทางการ
เคล่ือนยาย จากนั้นนาํขอมูลที่ไดมาสรางเปนแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) เพื่อใหเหน็
ลักษณะการเคลื่อนที่ไดชัดเจน และทําการปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยายโดยใชหลักความสัมพนัธ
ใหหนวยงานที่เกี่ยวของกันอยูใกลกนั โดยที่อาจนําหลักการ 5ส. และหลักการ ECRS เขามาชวยใน
การวางผังโรงงานดวยซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต และเสนทางการเคลื่อนยายของ
วัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสําเรจ็รูปที่เกิดขึ้นในพื้นที่การผลิต
พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานระยะทางการเคลื่อนยายระหวางแตละขั้นตอนที่มกีารเคลื่อนยาย
ในกระบวนการผลิตตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. ศึกษาระยะทาง และเสนทางการเคลื่อนยาย โดยสรางแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow 
Diagram) ของกระบวนการผลิต เพื่อทําใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิตไดอยาง
ชัดเจน 

3. วิเคราะหเสนทางการเคลื่อนยาย เพื่อหาจุดที่ควรปรับปรุงของเสนทางการเคลื่อนยาย 
โดยใชแผนภาพการเคลื่อนที ่ (Flow Diagram) ของกระบวนการผลิต ประกอบกับขอมูลของ
ขั้นตอนการผลิต และระยะทางการเคลื่อนยาย ในแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต 
(Flow Process Chart) 

4. ปรับปรุงการวางผังโรงงาน เพื่อปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยาย โดยใชหลัก
ความสัมพันธใหหนวยงานที่เกี่ยวของกันใหอยูใกลกนั โดยที่อาจนาํหลักการ 5ส. และหลักการ 
ECRS เขามาใชในการชวยวางผังโรงงานดวย 
 

4.2.4 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม จะทําการลดความสูญเปลา

จากกระบวนการที่ไมเหมาะสม โดยแบงออกเปนสองสวนคือกระบวนการลดความสูญเปลาจาก
กระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม คือการตรวจสอบมาก
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เกินความจําเปน และไมไดตรวจสอบกระบวนการที่ควรจะตรวจสอบ ซ่ึงมีแนวทางการออกแบบ
กระบวนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมดังนี ้

กระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
เร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทาํความเขาใจกบักระบวนการผลิต จากนัน้ใช

วิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา และศึกษาขั้นตอนที่
ไมไดสรางมูลคาเพิ่มในกระบวนการผลิต จากนั้นศึกษาความจําเปนของขั้นตอนโดยการตั้งถาม 5W 
1H และคนหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข โดยตั้งคําถามวา “ทําไม” จํานวน 5 คร้ัง พรอมกับใช
หลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงาน และจัดทําใหเปนมาตรฐาน (Standard Work) 
ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพือ่นําขอมูลที่ไดไปวิเคราะหหา
ขั้นตอนการผลิตที่ไมเหมาะสม พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนใน
กระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. ศึกษากระบวนการผลิตวามีขั้นตอนการผลิตใดบางที่ไมไดเพิ่มมูลคาใหกับสินคา โดย
ใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H จากนั้นวเิคราะหสาเหตขุองขั้นตอนที่ไมไดเพิ่มมูลคาใหกับสินคา 
และหาแนวทางการแกไข โดยใชเทคนิคการตั้งคําถามวา “ทําไม” หาครั้งและหลักการ ECRS 
จากนั้นกําหนดใหงานดังกลาวเปนมาตรฐาน (Standard Work) 

กระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการทีไ่มเหมาะสมจากกระบวนการตรวจสอบ ที่เกิดจากการตรวจสอบที่มากเกิน

ความจําเปน และไมไดตรวจสอบกระบวนการที่ควรจะตรวจสอบ ทําใหส้ินเปลืองแรงงานที่ใช
ตรวจสอบ ซ่ึงจะตองทําการวิเคราะหความจําเปน และปรับกระบวนการตรวจสอบในแตละจุดให
สอดคลองกับปญหาที่เกิดขึน้ โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไม
เหมาะสมจากการตรวจสอบจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับ
กระบวนการผลิต และทราบจุดตรวจสอบของกระบวนการผลิต จากนั้นทาํการสรางแผนการ
ตรวจสอบคุณภาพเพื่อแสดงใหเห็นถึงกระบวนการ และวิธีการตรวจสอบทั้งหมด และทําการ
สํารวจปญหาดานคุณภาพทีเ่กิดขึ้นในองคกรและทําการปรับแผนการตรวจสอบคุณภาพให
สอดคลองกับปญหาที่เกิดขึน้ ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อความเขาใจกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา 
2. สํารวจปญหาทางดานคุณภาพทีเ่กิดขึ้นในองคกร ทั้งทางดานคุณภาพของวัตถุดิบ

คุณภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต คุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป รวมถึงผลกระทบ
ของปญหาทางดานคุณภาพที่มีลูกคารองเรียน 
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3. วิเคราะหปญหาทางดานคุณภาพที่เกดิขึ้นถึงสาเหต ุ และจุดที่ควรจะควบคุมในการ
ปองกันปญหา รวมถึงจุดควบคุมที่ไมเคยมปีญหาแตยังมกีารตรวจสอบ 
 

4.2.5 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน จะทําการลดความสูญเปลาที่

เกิดจากการจดัเก็บวัตถุดิบและผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตมากเกินไป ทําใหเปลืองพื้นที่
การจัดเก็บ และตนทนุจม โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไม
จําเปน ลดเวลาการจัดเก็บ และทําการปรับปรุงตามสาเหตุที่เกิดขึ้น ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้

1. ศึกษาสภาวะการจัดการวตัถุดิบและผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต 
2. วิเคราะหปญหา และสาเหตุของระบบการบริหาร และควบคุมจัดเก็บผลิตภัณฑระหวาง

กระบวนการผลิตมากเกินไป โดยใชการตรวจสอบดวยสายตา (Visual control) และหลักการ 5 ส. 
เขามาชวยในการจัดการ 

 
4.2.6 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม จะทําการลดความสูญ

เปลาจากการเคลื่อนไหวของพนักงานทีก่ารเคลื่อนไหวนัน้ไมไดสรางมลูคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ ซ่ึง
จะวิเคราะห และลดการเคลื่อนไหวทีไ่มจําเปน และสรางมาตรฐานวิธีการการทํางานใหม และใช
หรือจัดวางอุปกรณใหเหมาะสม โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว
จะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต เพือ่ทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ 
Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา และศึกษาการเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงบางอยางสามารถสังเกตไดทนัที แตถาตองการแกปญหาที่ซับซอนของการเคลื่อนไหว
ของรางกายทีจุ่ดปฏิบัติงานจะตองทําการศึกษา เก็บขอมูล จากนั้นทําการปรับปรุงโดยใชหลักการ
เคล่ือนไหวอยางประหยดั (Motion Economy) และหลัก ECRS เขามาปรับปรุงการเคลื่อนไหว ดังที่
กลาวมาใหนอยลงไป ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพือ่นําขอมูลที่ไดไปวิเคราะหหา
ขั้นตอนการผลิตที่มีการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน พรอมกับการบันทกึขอมูลทางดานเวลาของแตละ
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. หลังจากทีท่ําการศึกษา และเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อนํา
ขอมูลที่ไดมาวิเคราะหหาขัน้ตอนการผลิตที่มีการเคลื่อนไหวโดยไมจาํเปน ตามแนวทางวิธีการของ 
Process Activity Mapping ความสูญเปลาการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปนบางอยางสามารถที่จะสังเกต
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และแกปญหาไดทันทีในขั้นตอนนี ้ แตถาตองการที่จะแกปญหาที่ซับซอนของการเคลื่อนไหวของ
รางกายที่จดุปฏิบัติงานจะตองทําการศึกษา เก็บขอมูลเพือ่นําไปปรับปรุงการทํางาน 

3. วิเคราะหการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปนที่ไดจากการสังเกตการ พรอมกับทําการ
ปรับปรุงการเคลื่อนไหวโดยใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยดั หรืออาจนําหลักการ ECRS มา
ชวยในการปรบัปรุง 

4. จากนัน้ทําการจัดทําใหวธีิการปฏิบัติงานใหเปนมาตรฐาน (Standard Work) โดยการ
กําหนดไวในเอกสารสําหรับการปฏิบัติงาน 
 

4.2.7 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะทาํการลดความสูญเปลาที่เกิดจาก

ปญหาทางดานคุณภาพของสินคา ของเสียระหวางกระบวนการผลิต สินคาที่ถูกสงกลับ ขอรองเรียน
ของลูกคา รวมถึงผลิตภัณฑที่ตองมีการแกไข หรือซอมแซม ใหลดนอยลง ซ่ึงจะตองสรางระบบ
การปรับปรุงคุณภาพเชิงปองกัน โดยแนวทางการออกแบบกระบวนการลดความสูญเปลาจาก
ขอบกพรองจะเริ่มจากการศกึษาเก็บขอมูล และรวบรวมขอบกพรอง และนําขอบกพรองมาจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหา จากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข หรือปรับปรุง โดย
อาจมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และการตรวจสอบใหม เพื่อไมใหเกิดปญหาซ้ํา ซ่ึงสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษาและเก็บขอมูลขอบกพรองที่เกดิจากปญหาดานคุณภาพของสินคา ของเสีย
ระหวางกระบวนการผลิต สินคาที่ถูกตีคืน ขอเรียกรองจากลูกคา รวมถึงผลิตภัณฑที่ตองมีการแกไข
หรือซอมแซม เพื่อนํามาเปนปญหาที่จะทําการแกไขความสูญเปลาจากขอบกพรอง 

2. รวบรวมปญหาขอบกพรองและจํานวนขอบกพรองจากใบรายการตรวจสอบ หรือใบ
อยางอื่นที่ไดมกีารบันทึกขอบกพรองตางๆ ไว 

3. จัดลําดับความสําคัญของปญหา โดยใชแผนผังพาเรโต (Pareto) และเลือกอาการหรือ
คุณลักษณะของปญหาที่ตองการจะแกไขมาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา โดยใชแผนผังกางปลา 

4. นําสาเหตุของปญหามาหาแนวทางแกไข และทาํการแกไขปญหาตามแนวทางการ
แกปญหาและทําการปรับปรุงหรือสรางมาตรฐานการทํางานใหมขึน้มา เพื่อรองรับการทํางานที่ได
ทําการแกไขหรือปรับปรุง 
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4.3 การกําหนดเปาหมาย และจัดทําแผนในการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลา 
จากการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาสําหรับโรงงานกรณีศกึษา จะไดนํา

ขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังกลาว มาปรับปรุงใหกบัโรงงานกรณศีึกษา เพื่อลดความสูญเปลา 
โดยจะเริ่มจากการศึกษา และวเิคราะหความสญูเปลาตามขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการ จากนั้นก็ทําการกําหนดเปาหมาย จัดทําแผนการดําเนินงาน และดําเนนิงานตามแผนเพื่อลด
ความสูญเปลาของโรงงานกรณีศึกษา 
 
ตารางที่ 4.2 แผนผังกิจกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ตามสถานีงาน  

ข้ันตอน

(No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ เคร่ืองจักรที่ใช

(Machine)

เวลาที่ใช 

(Sec)

จํานวน

คน 

(Man)

สัญลักษณ 

(Symbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Type of activity)

1
การตัดแยกแผนวงจร 

(De-panel)
Router Machine 7.12 1 VA

2
ทดสอบ ICT และใสคอนเน็กเตอร

(ICT and Insert Connector)
ICT Machine 9.61 1 VA

3
บัดกรีอุปกรณแบบหลายจุด 

(MPS)
MPS Solder POT 12.60 1 VA

4
บัดกรีขาทองเหลือง และทําความสะอาด

(Solder Lug Brass and Cleaning)

Solder Station and 

Ultrasonic Washing Machine
10.20 1 VA

5

เตรียมแผนระบายความรอน

พรอมหยอดกาว 

(HS Loading and Applied Glue)

10.83 1 VA

6

บัดกรีแผนระบายความรอน 

และทําความสะอาด

(Solder HS and Cleaning)

Solder Station and 

Ultrasonic Washing Machine
9.28 1 VA

7
ตรวจสอบช้ินงานทางกายภาพ

กอนการทดสอบ (Inspection)
Microscope 10X 11.69 1 NVA

8
ทดสอบเบื้องตนทางไฟฟา 

(ATS-1)
ATS-1 9.22 1 VA

9
ตรวจสอบช้ินงานทางกายภาพ

กอนการทดสอบ (Inspection)
Microscope 10X 9.54 1 NVA

10
ทดสอบทางไฟฟ า 

(ATS-2)
ATS-2 9.74 1 VA

11

ทดสอบความสามารถการใชงาน

รวมกันไดของช้ินงาน

(ATS-3 and Parallel Test)

ATS-3 9.60 1 (N)NVA

12
ตรวจสอบความถูกตองของช้ินสวน

(Check point )
9.04 1 NVA

13
ตรวจสอบช้ินงานครั้งสุดทาย

 (Inspection)
Microscope 10X 9.22 1 (N)NVA
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ตารางที่ 4.2 (ตอ) แผนผังกจิกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ตามสถานีงาน  

ข้ันตอน

(No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ เคร่ืองจักรที่ใช

(Machine)

เวลาที่ใช 

(Sec)

จํานวน

คน 

(Man)

สัญลักษณ 

(Symbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Type of activity)

14
ติดฉลาก 

(Attached Label)
Scanner 9.95 1 VA

15
บรรจุกลองขนาด 120 ช้ิน

(Sub-Packing)
11.03 1 VA

16
บรรจุกลองขนาด 1920 ช้ิน

(Pallet-Packing)
11.70 1 VA

A: รวมจํานวนข้ันตอนทั้งหมด 16 160.36 16

B: รวมจํานวนข้ันตอนที่เกิดคุณคา 11

สัดสวนของข้ันตอนที่เกิดคุณคา 

%B = (B/A)x100%
68.75%

 
 
ตารางที่ 4.3 แผนผังกิจกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) โดยแยกพจิารณาตาม
ขั้นตอน 

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ / 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

1 นําแผนวงจร (PCB) ออกจากท่ีจัดเก็บ 0.5 1.40 1/4 (N)NVA Motion

2 วางแผนวงจรลงบนเคร่ืองตัดแผน 1.52 1/4 (N)NVA Motion

3 ตัดแยกแผนวงจรออกจากกัน Router Machine 2.70 1/4 VA

4 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.3 1.50 1/4 (N)NVA Motion

5 วางชิ้นงานลงบนเคร่ืองทดสอบ ICT 1.50 1/6 NVA Motion

6 กดปุมเพื่อทดสอบ 1.00 1/6 NVA Process

7 เคร่ืองทดสอบ ICT Machine 3.18 1/6 VA

8 หยิบชิ้นงานออกจากเคร่ืองทดสอบ 1.50 1/6 NVA Motion

9 วางชิ้นงานลงบน Fix ture Fix ture 1.00 1/6 NVA Motion

10 วาง Connector ลงบนชิ้นงาน 1.43 1/6 (N)NVA Motion

11 กดปุมเพื่อเลื่อน Fix ture ลงเคร่ืองจุมน้ํายา 1.00 1/8 NVA Process

12 จุมน้ํายาและเลื่อนเขาอุโมงคอบใหรอน 0.3 1.20 1/8 (N)NVA Motion

13 รออบชิ้นงานใหรอน Pre-heat Tunnel 2.03 1/8 (N)NVA Waiting

14 กดปุมเพื่อเลื่อน Fix ture ลงเคร่ืองบัดกรี 1.00 1/8 NVA Process

15 ชิ้นงานถูกบัดกรี MPS Machine 1.50 1/8 VA

16 รอหยิบชิ้นงานออก 1.81 1/8 NVA Waiting

17 ตรวจสอบการบัดกรี 2.06 1/8 NVA Process

18 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.4 2.00 1/8 (N)NVA Motion  
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) แผนผังกจิกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) โดยแยกพจิารณา
ตามขั้นตอน 

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ / 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

19 หยิบชิ้นงานวางบน Fix ture 1.00 1/8 NVA Motion

20  บัดกรีขาทองเหลือง Solder Station 1.20 1/8 VA

21 หยิบชิ้นงานวางลงในเคร่ืองทําความสะอาด 1.00 1/8 NVA Motion

22 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทํางาน 1.00 1/8 NVA Process

23 เคร่ืองลางชิ้นงาน
Ultrasonic 

Washing
2.1 1/8 NVA Waiting

24 ทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ 1.20 1/8 NVA Process

25 ตรวจสอบชิ้นงาน 1.20 1/8 NVA Process

26 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.3 1.50 1/8 (N)NVA Motion

27 หยิบแผนระบายความรอนจากกลอง 0.6 2.80 1/6 (N)NVA Motion

28 หยิบชิ้นงานวางบน Fix ture หยอดกาว 1.00 1/6 NVA Motion

29 กดปุมเคร่ืองหยอดกาว 1.00 1/6 NVA Process

30 เคร่ืองหยอดกาวลงบนชิ้นงาน
Glue Dropping 

Machine
1.20 1/6 VA

31
หยิบแผนระบายความรอนประกอบกับ

ชิ้นงาน
1.63 1/6 VA

32 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.6 3.20 1/6 (N)NVA Motion

33 บัดกรีขาแผนระบายความรอน Solder Station 3.35 1/3 VA

34 หยิบแปรงจุมน้ํายาทําความสะอาด 0.3 1.50 1/3 NVA Motion

35 ขัดทําความสะอาดบริเวณจุดบัดกรี 4.43 1/3 NVA Process

36
หยิบชิ้นงานวางลงบน Fix ture 

ตรวจสอบขนาด
Fix ture 1.05 1/3 NVA Motion

37
จัดเรียงชิ้นงานเพื่อรอการทดสอบทาง

ไฟฟา
7.44 1/3 NVA Waiting

38 สงชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.6 3.20 1/3 (N)NVA Motion

39 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

40 หยิบชิ้นงานวางลงใน Fix ture Fix ture 1.05 1/8 NVA Motion

41 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

42 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

43 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

44 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-1 1.17 1/8 VA

45 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

46 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.4 2.00 1/8 (N)NVA Motion

47 หยิบชิ้นงานวางลงใตแวนขยาย 1.40 1/3 NVA Motion

48 ตรวจสอบชิ้นงาน
Magnify  Glass 

7X
5.34 1/3 NVA Process

49 หยิบชิ้นงานวางลงบนชั้นรอจัดเก็บ 0.6 2.80 1/3 NVA Waiting  
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) แผนผังกจิกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) โดยแยกพจิารณา
ตามขั้นตอน 

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ / 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

50 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

51 หยิบชิ้นงานวางลงใน Fix ture Fix ture 1.00 1/8 NVA Motion

52 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

53 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

54 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

55 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-2 1.24 1/8 VA

56 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

57 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.50 1/8 (N)NVA Motion

58 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

59 หยิบชิ้นงานวางลงใน Fix ture Fix ture 1.06 1/8 NVA Motion

60 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

61 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

62 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

63 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-3 1.04 1/8 VA

64 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

65 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.50 1/8 (N)NVA Motion

66 หยิบชิ้นงานวางลงบน Fix ture Fix ture 1.45 1/3 NVA Motion

67 ตรวจสอบอุปกรณบนชิ้นงาน 5.45 1/3 NVA Process

68 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.4 2.14 1/3 (N)NVA Motion

69 หยิบชิ้นงานวางลงใตกลองขยาย 1.35 1/3 NVA Motion

70 ตรวจสอบชิ้นงาน Microscope 10X 5.47 1/3 NVA Process

71 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.40 1/3 (N)NVA Motion

72 ติดฉลากลงบนตัวงาน 2 ชิ้น 4.45 1/4 VA

73 หยิบเคร่ืองอานแถบรหัส 0.3 1.65 1/4 NVA Motion

74 อานแถบรหัสบนฉลาก  Scanner 1.50 1/4 NVA Process

75 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.35 1/4 (N)NVA Motion

76 หยิบชิ้นงานจัดเรียงในแผนกันกระแทก 2.50 1/5 (N)NVA Motion

77 รอชิ้นงานท้ังหมดใสลงกลอง 3.12 1/5 (N)NVA Waiting

78 วางแผนกั้นกันกระแทก 1.20 1/5 NVA Process

79 ติดเทปปดฝากลอง 1.27 1/5 (N)NVA Process

80 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ชิ้น 2.94 1/5 VA

81 รอชิ้นงานวางเรียงบนแผนขนยาย (Pallet) 3.51 1/7 NVA Waiting

82 ครอบฝากลอง 1.00 1/7 NVA Process

83 รัดเข็มขัดรัดสาย 1.39 1/7 NVA Process  
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) แผนผังกจิกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) โดยแยกพจิารณา
ตามขั้นตอน 
ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

84 หนีบคีมรัดสาย Crimp Plier 1.30 1/7 NVA Process

85 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ชิ้น 1.00 1/7 VA

86 ขนยายกลองเพื่อรอสงเขาจัดเก็บ 6.5 3.49 1/7 (N)NVA Transportation

87 จัดเก็บ 1/7 NVA Inventory

A: รวมจํานวนขั้นตอนท้ังหมด 87 3.9 160.36 16

B: รวมจํานวนข้ันตอนท่ีเกิดคุณคา 13

%B : สัดสวนของขั้นตอนท่ีเกิดคุณคา 

= (B/A)x100%
14.94%

 
 
4.3.1 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปในกระบวนการผลิต ที่มีรอบ

ระยะเวลาการผลิต ของแตละกระบวนการที่ไมเทากันทําใหงานของขั้นตอนกอนหนามาคางที่
ขั้นตอนถัดไปมาก จนขั้นตอนถัดไปผลิตไมทัน ทําใหมีรอบระยะเวลาในการผลิตที่สูง ซ่ึงสงผล
กระทบใหกําลังการผลิตตอวันไดลดลง ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลา
จากการผลิตมากเกินไป จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุง
ลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกนิไป ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพือ่ใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต โดยใช
แผนผังการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ตามรูปที่ 4.1 

2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน
เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานทีใ่ชของกระบวนการผลิต โดยใช
Process Activity Mapping ซ่ึงจะไดผลตามตารางที่ 4.3 

3. นําขอมูลดานเวลาของแตละกระบวนการผลิต เพื่อนํามาสรางเปนกราฟแทง วิเคราะห
รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) และจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ (Bottleneck) ซ่ึงจะไดผล
ตามรูปที่ 4.2 

4. จากรูปที ่4.2 ขั้นตอนที่เปนคอขวด คือข้ันตอนการบัดกรีแบบหลายจุด (MPS) และการ
ตรวจสอบ (สถานีงาน TU-01) และขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑขนาด 1920 ช้ิน (Pallet Packing) 
(สถานีงาน FI-04) ซ่ึงใชเวลาในการทํางาน 12.6 และ 11.7 วินาทีตามลําดับ 

5. จากนั้นทําการแยกงานในแตละขั้นตอนของกระบวนการ 
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14c Heat sink Assembly
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รูปที่ 4.1 ผังการไหลของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง  
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 6. ทําการปรับปรุงการผลิตมากเกินไป โดยปรับเรียบกระบวนการผลิตใหมีรอบเวลาการ
ผลิต (Cycle Time) ของแตละกระบวนการใกลเคียงกนั โดยการลดขั้นตอนการทํางานของขั้นตอน
การบัดกรีแบบหลายจุดลงโดยนําระบบกึ่งอัตโนมัติควบคุมดวยลม (Pneumatic Semi-Automation) 
มาประยุกตเพือ่ปรับปรุง Fixture  และยกเลิกขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานกอนและหลังการ
ทดสอบทางไฟฟา (ATS-1) นอกจากนี้สําหรับขั้นตอนการติดฉลากนัน้ ใชวิธีการลดขั้นตอนในการ
อานแถบรหัสโดยการออกแบบ Fixture ใหสามารถหมุนไดสองทิศทางและใหเปดเครื่องไว
ตลอดเวลา แลวจึงนําตวังานเขาไปผานบริเวณแสงที่ใชในการอานแถบรหัสแทนการกดปุมทุกครัง้ที่
ตองการอานแถบรหัส  โดยมีการกําหนดวาทั้งกระบวนการนั้นจะตองมีการผลิตและสงตอช้ินงาน
คร้ังละหนึ่งชิน้เทานั้น โดยการใชหลักการการไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) 
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11.03 11.70
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รูปที่ 4.2 เวลาของแตละสถานีงาน  

 
4.3.2 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการรอคอยในกระบวนการผลิตที่เกิดการรอคอยใน

ขั้นตอนการผลิต ทําใหมงีานในขั้นตอนกอนหนามาคางจนเกดิงานคางระหวางกระบวนการผลิต 
(Work in Process: WIP) จึงตองมีการหาที่จัดเก็บชัว่คราว มีระยะเวลาการผลิตที่นานมากขึ้น 
พนักงานเกิดการวางงาน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอย
จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาจาก
การรอคอย ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 
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1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน

เวลาการทํางาน และจํานวนพนักงานทีใ่ชของกระบวนการ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึงจะ
ไดผลตามตารางที่ 4.3 

3. ศึกษารายละเอียดของขัน้ตอนการผลิตที่มีการรอคอย ซ่ึงมีขั้นตอนการรอเครื่องลาง
ช้ินงาน ขั้นตอนจัดเรยีงชิ้นงานเพื่อรอการทดสอบทางไฟฟา ขั้นตอนการรอบรรจุงานใสกลองและ
ขั้นตอนการรอชิ้นงานวางเรียงบนแผนขนยาย (Pallet) 

4. จากขั้นตอนการรอคอยทีเ่ปนปญหาหลกัทั้งส่ีขั้นตอน ไดทําการยกเลิกขั้นตอนจัดเรียง
ช้ินงานเพื่อรอการทดสอบทางไฟฟา นอกจากนี้ไดเลือกขั้นตอนการรอเครื่องลางชิ้นงาน ขั้นตอน
การรอบรรจุงานใสกลองและขั้นตอนการรอชิ้นงานวางเรียงบนแผนขนยาย (Pallet) มาวิเคราะหหา
สาเหตุการรอคอย เนื่องจากเปนขั้นตอนที่สามารถแกปญหาไดงายและรวดเร็วทีสุ่ดโดยใชแผนผัง
กางปลา (Cause and Effect Diagram) ดังรูปที่ 4.3  

5. นําสาเหตทุี่ไดจากการวิเคราะหแผนผังกางปลา มาหาแนวทางการแกไขและปรบัปรุง
มาตรฐานการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยที่เกดิขึ้น โดยใชแนวทางตามหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง
รวมเขาดวยกนั จัดลําดับใหม ทําใหงายขึน้) ซ่ึงจากการประชุมรวมกนักับหวัหนาฝายโรงงาน และ
ผูเกี่ยวของถึงแนวทางการแกปญหา ไดสรุปวาจะทําการแกปญหาขัน้ตอนการรอเครื่องลางชิ้นงาน 
โดยการเปดเครื่องไวตลอดเวลา และใหวางชิ้นงาน 2 ช้ิน ลงไปในเครื่องลางทันที จากนั้นเมื่อครบ
เวลาใหพนักงานนําออกมาทาํความสะอาดตามปกต ิ ซ่ึงแตเดิมตองวางงานลงในเครือ่งลางทีละตัว
และกดปุมเพื่อเดินเครื่องทํางานทุกครั้ง สําหรับขั้นตอนการการรอบรรจุงานใสกลองไดทําการ
ออกแบบแผนกันกระแทกสาํหรับใสช้ินงานใหมเปน 2 ช้ัน โดยวางชิน้งานบนแผนกันกระแทกชัน้
ละ 60 ช้ิน ซ่ึงจากเดิมแผนกันกระแทกมทีั้งหมด 6 ช้ันโดยวางชิน้งานชั้นละ 20 ช้ิน  และสําหรับ
ขั้นตอนการรอชิ้นงานวางเรียงบนแผนขนยาย (Pallet) ไดเพิ่มจํานวนชั้นของกลองยอยจาก 4 ช้ัน
เปน 5 ช้ัน ทําใหเวลาเฉลี่ยในการรอคอยลดลง 
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รูปที่ 4.3 ก แผนผังก้างปลาเพื่อวิเคราะห์สาเหตุการรอเครื่องล้างชิ้นงาน 
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รูปที่ 4.3 ข แผนผังก้างปลาเพื่อวิเคราะห์สาเหตุการรอบรรจุงานใส่กล่อง 
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รูปที่ 4.3 ค แผนผังก้างปลาเพื่อวิเคราะห์สาเหตุการรอชิ้นงานวางเรียงบนแผ่นขนย้าย 
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4.3.3 การปรับปรุงลดความสูญเปล่าจากการขนส่ง 
จากที่มาของปัญหาความสูญเปล่าจากการขนส่งในกระบวนการผลิต มีระยะทางทั้งหมด 

6.5 เมตร แม้เส้นทางการขนส่งจะไม่ซับซ้อน แต่ก็ท าให้เกิดการเสียเวลาในการผลิตไปกับการ
เคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ดังนั้นการปรับปรุงเส้นทางและปรับเปลี่ยนวิธีการเคลื่อนย้ายของ
กระบวนการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าในการขนส่ง จะได้น าขั้นตอนการลดความสูญเปล่าจากที่ได้
ท าการออกแบบไว้มาท าการปรับปรุงความสูญเสียดังกล่าว ซึ่งจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปล่า
ดังนี ้

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อให้เข้าใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ได้ท าการศึกษาและเก็บข้อมูลรายละเอียดการท างาน

เวลาการท างาน และจ านวนพนักงานที่ใช้ของกระบวนการ โดยใช ้Process Activity Mapping ซึ่งจะ
ได้ผลตามตารางท่ี 4.3 

3. น าข้อมูลของกระบวนการผลิตท่ีได้จาก Process Activity Mapping มาสร้างแผนภาพ
การเคลื่อนที่ (Flow Diagram) ของกระบวนการผลิต เพื่อให้เห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของ
กระบวนการผลิตได้อย่างชัดเจน 
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รูปที่ 4.4 ผังการเคลื่อนที่เพื่อจัดเก็บชิ้นงาน 
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4. ศึกษาวิเคราะหและปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยาย วิธีการเคลื่อนยาย โดยใชหลักการ
ECRS (กําจดัทิ้ง, รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงายข้ึน) ซ่ึงมีรายละเอียดของการ
ปรับปรุงคือยกเลิกการเคลื่อนยายผลิตภัณฑไปจัดเก็บดวยพนักงานในสายการผลิต จัดใหมีพนักงาน
ในสวนทีจ่ัดการขนสงเปนผูเคล่ือนยายผลิตภัณฑไปจดัเก็บทั้งหมด รวมถึงการนําหลักการ 5ส. มา
ชวยในการจดัการความเปนระเบียบเรยีบรอยของสายการผลิต ไมใหมีส่ิงกีดขวางระหวางการ
ทํางานและการขนสงอีกดวย 

4.3.4 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิต จะ

มีขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปน และมีการตรวจสอบมากเกินความจําเปนเกิดขึน้อยูในกระบวนการ
ผลิต ทําใหมรีะยะเวลา และขั้นตอนในการผลิตมาก และการตรวจสอบบางจุดไมเคยเกิดปญหา
ขึ้นมาเลย แตกย็ังมีความเขมงวดในการตรวจสอบจุดนั้นอยู ทําใหเสียส้ินเปลืองแรงงาน เอกสารโดย
ไมจําเปน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไม
เหมาะสม จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลดความ
สูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม ซ่ึงไดทําการออกแบบการลดความสูญเปลาไวสองดานคือ
การลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

การปรับปรงุลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
1. ศึกษากระบวนการผลิตเพือ่ใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน

เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานทีใ่ช โดยใช Process Activity 
Mapping ซ่ึงจะไดผลตามตารางที่ 4.3 

3. จากนั้นทําการบันทึก Process Activity Mapping ทําการวิเคราะหความสามารถการ
สรางมูลคาเพิ่มของกระบวนการผลิต โดยการหาสัดสวนของขั้นตอนที่ทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม ซ่ึงจะได
เทากับ 13 ขั้นตอน และ14.94% ตามลําดับ 

4. หลังจากไดศกึษากระบวนการผลิตพบวามีขั้นตอนที่มีการใชงานอุปกรณจับยึด 
(Fixture) ที่ไมเหมาะสม รวมทั้งขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานกอนการทดสอบทางไฟฟา (ATS-1) 
และขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานกอนทดสอบทางไฟฟา (ATS-2) ที่มีความซ้ําซอนและไมไดเพิ่ม
มูลคาใหกับสนิคา แตเนื่องจากการตรวจสอบเปนการประกันวาผลิตภณัฑที่สงมอบใหกับลูกคาเปน
งานด ี ซ่ึงในการตัดสินใจเพื่อลดข้ันตอนหรือยกเลิกการตรวจสอบนัน้ตองทําดวยความระมัดระวัง 
ดังนั้นจึงจะไดใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H เพื่อหาความจําเปนของขั้นตอนการตรวจสอบ และ
จากนั้นวิเคราะหสาเหตุของขั้นตอนที่ตองมีขั้นตอนการตรวจสอบ และหาแนวทางการแกไข
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ปรับปรุงตามหลักการ ECRS โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม “ทําไม” โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม ซ่ึง
จะไดผลตามตารางที่ 4.4 

5. กําหนดใหพนักงานประจําสายการผลิตทุกขั้นตอนจะตองมีการตรวจสอบชิ้นงานดวย
ตนเอง (Self Check Inspection) กอน โดยจะตองแนใจวา ช้ินงานนั้นเปนงานที่มีคุณภาพตามที่
กําหนด กอนที่จะสงงานผานไปสูขั้นตอนตอไป 
 
ตารางที่ 4.4 เทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H เพื่อหาความจาํเปนในการตรวจสอบ 

ประเภท คําถาม ประเด็นพิจารณา คําตอบ 
ขอมูลแนวทาง 
การปรับปรุง 

1. เปาหมาย What กําลังทํา “อะไร” อยู 
ทําไมตองทํา 

ตรวจสอบ เพื่อคุณภาพที่ดี 
กอนสงมอบ 

2. วัตถุประสงค Why “ทําไม” งานนั้นจึงตอง
ทําควรตองทําหรือ 

ตรวจสอบคุณภาพของ 
ผลิตภัณฑ 

ใชวิธีการอื่นแทน 

3. สถานที่ Where ทํางานอยู “ที่ไหน” 
ทําไมทําที่นั่น 

หลังประกอบ 
(กอนทดสอบ ATS-1) 

ตรวจสอบ 
กอนสงมอบก็ได 

4. ลําดับขั้น When ทําไม “เมื่อไร” 
ทําไมตองทําตอนนั้น 

หลังจากประกอบ 
ตัวงาน 

หลังจากผลิตเสร็จก็ได 

5. คน Who “ใคร” เปนผูทํา 
ทําไมตองเปนคนนั้น 

พนักงานตรวจสอบ พนักงานตรวจสอบ 

6. วิธีการ How ทําไม “อยางไร” 
ทําไมตองทําเชนนั้น 

ใชกลองขยาย 10 เทา ตองการความละเอียด 
ถูกตอง 
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ทําไม 4 
ทําไมไมทําที่ขั้นตอนอื่น 
 

 
 

คําตอบ 4 
ก็มีอยูแลว 

ทําไม 1 
ทําไมตองตรวจสอบ 

คําตอบ 3 
เคยทํามานานแลว 

การแกไข (ผล) 
ยกเลิกการตรวจสอบหลังการ
ประกอบ (กอน Burn In) ใหมีการ
ตรวจสอบกอนสงมอบใหลูกคา
เทานั้น 

คําตอบ 1 
เพื่อคุณภาพที่ดีกอนสงมอบ 

ทําไม 3 
ทําไมตองตรวจสอบที่นี ่

คําตอบ 2 
เพื่อความพึงพอใจของลูกคา 

ทําไม 2 
ทําไมตองใหมีคุณภาะดี 
กอนสงมอบ 
 
 

รูปที่ 4.5 การหาสาเหตุและแนวทางการแกไขจากเทคนคิการตั้งคําถามวา “ทําไม” 
 

การปรับปรงุลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. สํารวจปญหาทางดานคุณภาพทีเ่กิดขึ้นในองคกร ทั้งทางดานคุณภาพของวัตถุดิบ

คุณภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูปรวมถึง
ผลกระทบของปญหาทางดานคุณภาพที่มีลูกคารองเรียน โดยการสํารวจปญหาไดศึกษาจากใบ
ตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต ซ่ึงศึกษาปญหายอนหลังประมาณ 1 ป 

3. จากวเิคราะห และทบทวนปญหาทางดานคุณภาพตามการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการผลิตในชวง 12 เดือนที่ผานมา (กรกฎาคม 2551 – มิถุนายน 2552) พบวาจาก
การที่มีการสุมตรวจสอบวันละ 2 คร้ังระหวางการผลิตนั้น ไมสามารถพบปญหางานเสียที่เกดิขึน้
ระหวางการผลิตได อีกทั้งตองใชเวลาในการตรวจสอบนานและมีพนักงานในการตรวจสอบนอย 

4. ทําการปรับแผนการตรวจสอบ ความถี่ในการตรวจ วธีิการตรวจ และวิธีการแกไขให
สอดคลองกับปญหาที่เกิดขึน้ 
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4.3.5 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนของผลิตภัณฑ จัดเก็บ

วัตถุดิบที่ใชระหวางกระบวนการผลิต ทําใหขาดพืน้ที่การจัดเก็บ ทําใหมีการผลิตมากเกินกวาความ
ตองการของตลาด ดังนั้นการปรับปรุงระบบควบคุมพัสดุคงคลัง เพื่อลดความสูญเปลาจากสินคาคง
คลังที่ไมจําเปน จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลด
ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษาวิธีการและลักษณะการจัดเก็บวัตถุดิบที่ใชระหวางกระบวนการผลิต 
2. วิเคราะหสาเหตุของปญหาระบบควบคุมพัสดุคงคลัง ที่ทําใหเกดิการจัดเก็บสนิคาคง

คลังที่มากเกินจําเปน 
3. กําหนดชวงระยะเวลาที่ใชในการเบกิ-จายวัตถุดิบและ วิธีเก็บรักษาและตรวจสอบเมื่อ

ครบกําหนดการเบิก-จาย 
4. จัดใหมกีารจัดการปรมิาณวัตถุดิบ วัสดุคงคลังโดยการใชการควบคุมดวยสายตา 

(Visual control) และมีการนําหลักการ 5ส. มาชวยในการจัดการความเปนระเบยีบเรียบรอยของ
พื้นที่จัดเก็บดวย 

4.3.6 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวในกระบวนการผลิต ที่ทําใหแตละ

ขั้นตอนการผลิตใชระยะเวลามาก จนทําใหรอบเวลาการผลิตตอหนึ่งชิ้น (Cycle Time) ใชเวลามาก
ซ่ึงสงผลกระทบทําใหกําลังการผลิตตอวันลดลง และพนักงานมีความเมื่อยลาในการทํางาน ดังนัน้
การปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว จะไดนําขั้นตอนการลด
ความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาดังกลาว ซ่ึงจะมีขั้นตอนการ
ลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 

2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน
เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานทีใ่ชของกระบวนการโดยใช Process 
Activity Mapping ซ่ึงจะไดผลตามตารางที่ 4.3 

3. จากการศึกษาขั้นตอนการผลิต Process Activity Mapping พบวาในขั้นตอนการสงตอ
ช้ินงานไปยังสถานีงานถัดไป เปนปญหาทีพ่บมากที่สุดถึง 11 ขั้นตอนและใชเวลารวมถึง 25.29 
วินาท ีเปนสัดสวนถึง 15.77% และจากการสังเกต พบวามีการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ซ่ึงสามารถ
แกไขไดทันทโีดยไมตองใชแผนภูมกิระบวนการผลิตสําหรับสองมือ เขามาชวยในการปรับปรุงการ
เคล่ือนไหวของรางกาย เพราะเปนกระบวนการที่ไมเคยมีการปรับปรุงมากอนทําใหการเคลื่อนไหว
ที่ไมเหมาะสมมาก พบวาขัน้ตอนการติดแผนระบายความรอนทั้ง 2 ขั้นตอนมีการเคลื่อนไหวที่ไม
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เหมาะสม โดยการเคลื่อนไหวบดิตัวไปดานหลังเพื่อทาํหยิบแผนระบายความรอน โดยวิธีการใช
สองมือหยิบมาจํานวนหนึ่งประมาณ 5-10 ช้ิน ซ่ึงภายในหนึ่งวันทาํงานนั้นตองทาํวันละประมาณ 
2000 ช้ินจึงทําใหมีการเคลื่อนไหวมาก 

4. วิเคราะหสาเหตุของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ในขั้นตอน
การสงตอช้ินงานไปยังสถานงีานถัดไปนั้น เกิดจากการสงตองานจากขั้นตอนกอนหนา ไปยัง
ขั้นตอนถัดไป และขั้นตอนถัดไปจะทําการปฏิบัติงานแลวสงตองานตอไปอีก แสดงวาเปนขั้นตอน
ที่มีการทํางานซ้ําซอนกันไปมา ดังนั้นเพื่อเปนการลดการเคลื่อนไหวลง ทําไดโดยใหขั้นตอนกอน
หนาสงตองาน หรือวางงานลงในตําแนงทีข่ั้นตอนถัดมาสามารถปฏิบัติงานตอไดทนัที โดยไมตอง
หยิบจับชิน้งานอีก และสําหรับการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสมในการเคลื่อนยายแผนระบายความ
รอนนั้นเกดิจากขาดอุปกรณชวยในการเคลื่อนยาย และมีการเคลื่อนยายบอยครั้งมากๆ ซ่ึงจะทําการ
แกไขตามหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) และหลักการ ECRS (กําจัดทิง้ 
รวมเขาดวยกนั จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) ในการปรับปรุงการทํางานที่ไมเหมาะสมและมีการนํา
หลักการ 5ส. มาชวยในการจัดการความเปนระเบียบเรยีบรอยของพืน้ที่จัดเก็บดวย 

4.3.7 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะพบปญหาทางดานคุณภาพของการ

ผลิตผลิตภัณฑ ที่เกิดขึ้นในสายการผลิตและมีการสงสินคากลับคืนจากลูกคา ซ่ึงอาจเปนสาเหตหุนึ่ง
ที่สงผลกระทบทําใหเกิดความสูญเปลาทั้งหกอยางทีไ่ดกลาวมาในเบื้องตน และปญหาการสงสินคา
กลับคืนทําใหภาพลักษณขององคกร ขาดความนาเชื่อถือ และอาจจะทําใหเสียลูกคาได ดังนั้นการ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะไดนาํขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทํา
การออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาดังกลาว ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาตามดังนี ้

1. ศึกษาขอมลูดานขอบกพรองของสินคา โดยเก็บขอมลูจากปญหาทางดานคุณภาพของ
สินคาที่เกิดขึน้ในสายการผลิต รวมถึงขอรองเรียนและสินคากลับคืนจากลูกคา ตามตารางที่ 4.5 
และจัดลําดับความสําคัญของปญหาโดยใชแผนผังพาเรโต (Pareto) ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.5 
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ตารางที่ 4.5 ปญหาของเสียในการผลิตแยกตามสาเหตุการเกิดปญหา 
สาเหตุปญหา รายละเอียด จํานวน 

ปญหาจากการประกอบ  
(Assembly Process) 

อุปกรณ (MOSFET) บัดกรีไมสมบูรณ 244 
ขาแผนระบายความรอนหลวม 63 
ตัวเก็บประจุแตกราว 51 

ปญหาดานการทดสอบ  
(Function Test) 

อุปกรณ (MOSFET) เสียระหวางทดสอบ 193 
ตัวเก็บประจุเสียระหวางทดสอบ 46 

ปญหาดานวัตถุดิบ (Material) 
ไอซี (IC) ไมสามารถเขากันได 219 
อุปกรณ (MOSFET) เสียจากการรั่วไหล 104 

ปญหาจากสาเหตุอื่นๆ อื่นๆ 22 
 รวม 942 

 
 

244 219 193

104
63 51 46 22

25.90%

49.15%

69.64%

80.68%

87.37%
92.78%

97.66%
100.00%

0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

100%

0

100

200

300

400

500

600

700

800

900

1000

MOSFET Poor 
Solder: Q4/Q5 

IC Op-Amp 
Unmatching: 

U5

MOSFET Burn: 
Q4

MOSFET 
Leak: Q1

Pin Heat sink 
Loose

Capacitor 
Crack: C4

Capacitor 
Burn: C4

Other

No. of Defect

Kind of Defect

Pareto for Defect 

Defect

Cumulative

 
รูปที่ 4.6 แผนภาพพาเรโตความสูญเปลาจากของเสียจากการผลิต 
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รูปที่ 4.7  แผนผังก้างปลาเพื่อวิเคราะห์สาเหตปุัญหาขาแผ่นระบายความร้อนหลวม 

 
2. จากการวิเคราะห์แผนผังพาเรโต ปัญหาการบัดกรีไม่สมบูรณข์องอุปกรณ์ MOSFET

เป็นปัญหาในส่วนของการบัดกรีชนิดติดผิวหน้า (SMT Process) ดังนั้นจึงมุ่งประเด็นมาทีป่ัญหาขา
แผ่นระบายความร้อนหลวม เป็นปัญหาที่เกิดขึ้นบ่อย และเป็นสาเหตุให้งานเสียในขั้นตอนการ
ทดสอบความน่าเชื่อถือ (Burn In) ดังนั้นจึงจะได้ท าการเลือกปัญหาขาแผ่นระบายความร้อนหลวม
มาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาข้อบกพร่องเพื่อหาแนวทางการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการ โดยใช้
ผังก้างปลาซึ่งจะได้ผลตามรูปที ่4.7 

3. น าสาเหตุที่ได้จากการวิเคราะห์ผังก้างปลา หาแนวทางการแก้ไข ซึ่งจะได้สิ่งที่ต้องท า
การปรับปรุงคือวิธีการบัดกรีขาแผ่นระบายความร้อน ควบคุมการปรับตั้งอุณหภูมิหัวแร้งส าหรับ
การบัดกรี และวิธีการตรวจสอบที่เหมาะสมก่อนส่งมอบให้กับลูกค้า 
 
4.4 ผลการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาโดยการลดความสูญเปล่า 

หลังจากการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าในโรงงงานกรณีศึกษา ตามขั้นตอนการลด
ความสูญเปล่าเจ็ดประการตามที่ได้ท าการออกแบบไว้นั้น ท าให้สามารถลดความสูญเปล่าใน
โรงงานกรณีศึกษาได ้ โดยมีการปรับปรุงและปรับเปล่ียนการบวนการผลิต ซึ่งใชก้ารจัดสมดุล
สายการผลิต และแนวคิดการผลิตแบบลีน รวมถึงการใช้หลัก ECRS (ก าจัดทิ้ง, รวมเข้าด้วยกัน, 
จัดล าดับใหม ่ และท าให้ง่าย) ซึ่งเป็นผลท าให้ขั้นตอนการผลิต เวลาการผลิต รวมถึงระยะทางการ
เคลื่อนย้ายได้มีการเปลี่ยนแปลง โดยจะแสดงไว้ในแผนภูมิกระบวนการผลิตและแผนผังกิจกรรม
ของกระบวนการ (Process Activity Mapping) และหลังจากได้มีการปรับปรุงโรงงงานกรณีศึกษา 
เป็นผลให้สามารถลดความสูญเปล่าซึ่งได้ผลดังนี ้
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ตารางที่ 4.6 แผนผังกิจกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ของผลิตภัณฑรุน 
D12S0530-1 C โดยแยกพิจารณาตามขั้นตอน (หลังปรับปรุง) 

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ / 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

1 นําแผนวงจร (PCB) ออกจากท่ีจัดเก็บ 2.38 1/4 (N)NVA Motion

2 วางแผนวงจรลงบนเคร่ืองตัดแผน 1.52 1/4 (N)NVA Motion

3 ตัดแยกแผนวงจรออกจากกัน Router Machine 2.75 1/4 VA

4 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.50 1/4 (N)NVA Motion

5 วางชิ้นงานลงบนเคร่ืองทดสอบ ICT 1.50 1/6 NVA Motion

6 กดปุมเพื่อทดสอบ 1.00 1/6 NVA Process

7 เคร่ืองทดสอบ ICT Machine 3.00 1/6 VA

8 หยิบชิ้นงานออกจากเคร่ืองทดสอบ 1.30 1/6 NVA Motion

9 วางชิ้นงานลงบน Fix ture Fix ture 1.00 1/6 NVA Motion

10 วาง Connector ลงบนชิ้นงาน 1.27 1/6 (N)NVA Motion

11 กดปุมเพื่อเลื่อน Fix ture ลงเคร่ืองจุมน้ํายา 1.00 1/6 NVA Process

12 จุมน้ํายาและเลื่อนเขาอุโมงคอบใหรอน 1.20 1/6 (N)NVA Motion

13 รออบชิ้นงานใหรอน Pre-heat Tunnel 2.03 1/6 (N)NVA Waiting

14 ชิ้นงานถูกบัดกรี MPS Machine 1.50 1/6 VA

15 รอหยิบชิ้นงานออก 1.81 1/6 NVA Waiting

16 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.49 1/6 (N)NVA Motion

17 หยิบชิ้นงานวางบน Fix ture 1.00 1/7 NVA Motion

18  บัดกรีขาทองเหลือง Solder Station 1.20 1/7 VA

19 หยิบชิ้นงานวางลงในเคร่ืองทําความสะอาด 1.50 1/7 NVA Motion

20 เคร่ืองลางชิ้นงาน

Ultrasonic 

Washing 

Machine

1.5 1/7 NVA Waiting

21 ทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ 1.26 1/7 NVA Process

22 ตรวจสอบชิ้นงาน 1.20 1/7 NVA Process

23 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.50 1/7 (N)NVA Motion

24 หยิบชิ้นงานวางบน Fix ture หยอดกาว 1.00 1/5 NVA Motion

25 กดปุมเคร่ืองหยอดกาว 1.00 1/5 NVA Process

26 เคร่ืองหยอดกาวลงบนชิ้นงาน
Glue Dropping 

Machine
1.50 1/5 VA

27
หยิบแผนระบายความรอนประกอบกับ

ชิ้นงาน
2.32 1/5 VA

28 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 3.20 1/5 (N)NVA Motion

29 บัดกรีขาแผนระบายความรอน Solder Station 3.35 1/3 VA

30 หยิบแปรงจุมน้ํายาทําความสะอาด 1.50 1/3 NVA Motion

31 ขัดทําความสะอาดบริเวณจุดบัดกรี 4.19 1/3 NVA Process

32 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

33 หยิบชิ้นงานวางลงใน Fix ture Fix ture 1.00 1/8 NVA Motion

34 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process  



                                                                                                                  

                                                                                                              

  
   111 

ตารางที่ 4.6 (ตอ) แผนผังกจิกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ของผลิตภัณฑรุน 
D12S0530-1 C โดยแยกพิจารณาตามขั้นตอน (หลังปรับปรุง) 

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ / 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

35 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

36 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

37 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-1 1.20 1/8 VA

38 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

39 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.90 1/8 (N)NVA Motion

40 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

41 หยิบชิ้นงานวางลงใน Fix ture Fix ture 1.00 1/8 NVA Motion

42 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

43 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

44 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

45 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-2 1.24 1/8 VA

46 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

47 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.83 1/8 (N)NVA Motion

48 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

49 หยิบชิ้นงานวางลงใน Fix ture Fix ture 1.06 1/8 NVA Motion

50 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

51 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

52 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

53 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-3 1.17 1/8 VA

54 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

55 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.50 1/8 (N)NVA Motion

56 หยิบชิ้นงานวางลงบน Fix ture Fix ture 1.60 1/3 NVA Motion

57 ตรวจสอบอุปกรณบนชิ้นงาน 5.45 1/3 NVA Process

58 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.12 1/3 (N)NVA Motion

59 หยิบชิ้นงานวางลงใตกลองขยาย 1.35 1/3 NVA Motion

60 ตรวจสอบชิ้นงาน Microscope 10X 5.47 1/3 NVA Process

61 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.23 1/3 (N)NVA Motion

62 ติดฉลากลงบนตัวงาน 2 ชิ้น 5.25 1/4 VA

63 หยิบเคร่ืองอานแถบรหัส 0.00 1/4 NVA Motion

64 อานแถบรหัสบนฉลาก Barcode Scanner 1.50 1/4 NVA Process

65 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.35 1/4 (N)NVA Motion

66 หยิบชิ้นงานจัดเรียงในแผนกันกระแทก 2.60 1/5 (N)NVA Motion

67 รอชิ้นงานท้ังหมดใสลงกลอง 1.13 1/5 (N)NVA Waiting

68 วางแผนกั้นกันกระแทก 1.00 1/5 NVA Process

69 ติดเทปปดฝากลอง 1.27 1/5 (N)NVA Process

70 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ชิ้น 2.94 1/5 VA  
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ผลการลดความสูญเปลาจากการขนสง 
หลังจากไดมีการปรับปรุงดานการขนสงดวยหลักการ ECRS (กําจดัทิง้, รวมเขาดวยกัน,

จัดลําดับใหม และทําใหงาย) และใชหลักการ 5 ส. เขามาจัดการจดัการความเปนระเบียบเรียบรอย
ของสายการผลิตนั้นไดมกีารยกเลิกการเคลื่อนยายผลิตภณัฑไปจัดเก็บดวยพนักงานในสายการผลิต 
โดยจัดใหมพีนักงานในสวนที่จัดการขนสงเปนผูเคล่ือนยายผลิตภัณฑไปจัดเก็บทัง้หมด เนื่องจาก
ทุกสายการผลิตจะตองมีการปฏิบัติในลักษณะเดียวกนัเมือ่ผลิตตามจํานวนที่กําหนด อีกทั้งพื้นที่การ
จัดเก็บผลิตภณัฑเพื่อรอการขนสงเปนพืน้ที่ที่ตองใชรวมกันดวย จากการยกเลิกขัน้ตอนดังกลาวทํา
ใหสามารถลดเวลาของขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑได 1.44 วินาท ี
 

ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
1. ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
หลังจากไดมีการปรับปรุงกระบวนการทํางานตามหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง, รวมเขา

ดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) ไดมีการยกเลิกขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานกอนการ
ทดสอบทางไฟฟา (ATS-1) และขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานกอนทดสอบทางไฟฟา (ATS-2) 
เนื่องจากขัน้ตอนสามารถทําแทนไดดวยข้ันตอนการตรวจสอบกอนการสงมอบ ซ่ึงหากยงัคงมี
ขั้นตอนนี้อยู ก็จะเปนขั้นตอนที่ซํ้าซอนกันได และไดมกีารจัดการใหกับทุกขั้นตอนการทํางานมีการ
ตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) กอนสงงานสูขั้นตอนตอไป เพื่อเปนการลดขั้นตอน
การตรวจสอบที่ไมจําเปนออกไปและหลังจากที่มีการยกเลิกขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานกอนการ
ทดสอบทางไฟฟา (ATS-1) และขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานกอนทดสอบทางไฟฟา (ATS-2) แลวนั้น 
ไดมีการติดตามจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยที่มีการเก็บขอมูลจากสถานีการทดสอบ
งานดวยเครื่องทดสอบ (ATS-2) ซ่ึงหลังทําการเก็บขอมูลตอเนื่องเปนเวลาประมาณสามสิบวนั
ทํางาน พบวางานเสียที่เกดิขึ้นมีจํานวนไมเกินจํานวนทีก่ําหนดไว และเปนงานเสียที่ไมสามารถ
ตรวจสอบไดดวยวิธีการตรวจสอบดวยการสายตา (Visual Inspection) นั่นแสดงใหเห็นวา การ
ยกเลิกการตรวจสอบดังกลาวไมมีผลกับการตรวจจับงานเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 
 

2. ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
หลังจากไดมีการทบทวนปญหาดานคณุภาพกับผูรับผิดชอบดานการควบคุมคุณภาพ ได

ทําการปรับแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) ใหสอดคลองกับปญหาดานคุณภาพทีเ่กิดขึ้นจริงกับ
ทางองคกร โดยไดบนัทึกดานรายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ ความถี่ในการตรวจ วิธีการตรวจ
และวิธีการแกไขในแผนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Plan) โดยใหมีเพียงการสุมตรวจหลังจาก
การบรรจุผลิตภัณฑลงกลองแลวเพื่อรอสงมอบเพียงครั้งเดียวเทานั้น จากเดิมที่ตองเพิ่มการสุม
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ระหวางการผลิต 2 คร้ังตอวัน ซ่ึงสามารถลดเวลาสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบลงได
ประมาณ 75% 
 

ผลการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลงัท่ีไมจําเปน 
หลังจากไดมีการประชุมกําหนดแนวทางกบัผูที่เกี่ยวของดานการผลิต เพื่อลดปญหาความ

สูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ใหมีการเบิก-จายวัตถุดิบลวงหนากอนเขาสายการผลิตไดไม
เกิน 2 วัน เทานั้น เพื่อเปนการลดพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบ จากเดิมประมาณ 3-5 วัน การควบคมุ
ปริมาณวัตถุดบิโดยอาศัยการตรวจสอบดวยสายตา (Visual control) หากพบวาปรมิาณไมเพยีงพอ
ตอความตองการหรือกําลังการผลิต ก็จะมกีารจัดการเบกิวัตถุดิบมาเพื่อรอผลิตไดทันที 
 

ผลการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
ทําการยกเลิกการเคลื่อนยายแผนระบายความรอนเขาสายการผลิตโดยใชพนักงานผลติ 

แตทําโดยการจัดใหพนกังานขนสงเปนผูจัดเรียงลงถาดและสงแผนระบายความรอนเขาสูการผลิต 
                

  
รูปที่ 4.10 ถาดและการขนยาย ตัวอุปกรณเขาสูสายการผลิต 

 
ทําการจัดผังการประกอบใหมเพื่อลดระยะทางระหวางสถานีงาน เพื่อลดการเคลื่อนไหวใน

การหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 
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รูปที ่4.11 ก ผังการประกอบและทดสอบก่อนการปรับปรุง 
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รูปที ่4.11 ข ผังการประกอบและทดสอบหลังการปรับปรุง 

 
ผลการลดความสูญเปล่าจากข้อบกพร่อง 
หลังจากได้ท าการปรับปรุงวิธกีารบัดกรีขาแผ่นระบายความร้อน โดยออกแบบอุปกรณ์

ส าหรับล็อกปุ่มควบคุมการปรับตั้งอุณหภูมิหัวแร้งส าหรับการบัดกรี และวิธีการตรวจสอบด้วย
กล้องขยาย 10 เท่าก่อนส่งมอบให้กับลูกค้า เป็นผลให้งานเสียที่เกี่ยวข้องกับขาแผ่นระบายความร้อน
หลวมมีจ านวนลดลงจาก 52.5% (63/120) เป็น 15.00% (18/120) จากการเก็บข้อมูลตั้งแต่เดือน
เมษายนถึงมิถุนายน พ.ศ. 2552 
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บทที่ 5 
ผลการด าเนินการวิจัยและการเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 

 
จากการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงในการลดความสูญเปล่าตามที่เสนอไปแล้วในบทที ่4 

เพื่อเป็นแนวทางในการเพิ่มผลผลิตให้กับโรงงานกรณีศึกษา 
 
5.1 ผลการด าเนินงานวิจัย 

จากผลการด าเนินงานปรับปรุงในโรงงานกรณีศึกษา พิจารณาจากตารางที ่ 5.1 แสดงให้
เห็นประสิทธิภาพของสายการผลิตหลังจากที่ได้ด าเนินการปรับปรุงแล้ว และจากตารางที ่ 5.2 เป็น
ตารางเปรียบเทียบระหว่างประสิทธิภาพ ก่อนและหลังการปรับปรุง โดยเปรียบเทียบระหว่าง
จ านวนสถานีงาน เวลาที่ใช้ในการผลิตลดลง และสัดส่วนของกิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า 
 
ตารางท่ี 5.1 แผนผังกิจกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ตามสถานีงานหลังการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต  

ขัน้ตอน

(Item 

No.)

รายละเอียดของการท างาน

(Job Description)

อุปกรณ์/ เครือ่งจักรที่ใช้

(Machine)

เวลาที่ใช้ 

(Sec)

จ านวน

คน 

(Man)

สญัลักษณ์ 

(Symbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Type of activity)

1
การตดัแยกแผ่นวงจร 

(De-panel)
Router Machine 8.15 1 VA

2
ทดสอบ ICT และใสค่อนเน็กเตอร์

(ICT and Insert Connector)
ICT Machine 9.07 1 VA

3
บัดกรอุีปกรณ์แบบหลายจุด 

(MPS)
MPS Solder POT 9.03 1 VA

4
บัดกรขีาทองเหลือง และท าความ

สะอาด (Solder Lug Brass and 

Cleaning)

Solder Station and 

Ultrasonic Washing 

Machine

9.16 1 VA

5
หยอดกาว 

(Applied Glue)

Glue Dropping 

Machine
9.02 1 VA

6

บัดกรแีผ่นระบายความรอ้น และท า

ความสะอาด

(Solder HS and Cleaning)

Solder Station and 

Ultrasonic Washing 

Machine

9.04 1 VA

7
ทดสอบเบ้ืองตน้ทางไฟฟ้า 

(ATS-1)
ATS-1 9.10 1 VA
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ตารางท่ี 5.1 (ต่อ) แผนผังกิจกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ตามสถานีงานหลัง
การปรับปรุงกระบวนการผลิต  

ขัน้ตอน

(Item 

No.)

รายละเอียดของการท างาน

(Job Description)

อุปกรณ์/ เครือ่งจักรที่ใช้

(Machine)

เวลาที่ใช้ 

(Sec)

จ านวน

คน 

(Man)

สญัลักษณ์ 

(Symbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Type of activity)

8
ทดสอบทางไฟฟ้า 

(ATS-2)
ATS-2 9.07 1 VA

9

ทดสอบความสามารถการใช้งาน

รว่มกันได้ของช้ินงาน

(ATS-3 and Parallel Test)

ATS-3 9.73 1 (N)NVA

10
ทดสอบ MOSFET

(Direct MOSFET Check)
9.17 1 VA

11
ตรวจสอบช้ินงานครัง้สดุท้าย

 (Inspection)
Microscope 10X 9.05 1 (N)NVA

12
ตดิฉลาก 

(Attached Label)
Scanner 9.10 1 VA

13
บรรจุกล่องขนาด 50 ช้ิน

(Sub-Packing)
8.94 1 VA

14
บรรจุกล่องขนาด 500 ช้ิน

(Pallet-Packing)
9.04 1 VA

A: รวมจ านวนขัน้ตอนทั้งหมด 14 126.66 14

B: รวมจ านวนขัน้ตอนที่เกิดคุณค่า 12

%B : สดัสว่นของขัน้ตอนที่เกิด

คุณค่า = (B/A)x100%
85.71%

 
 

ตารางท่ี 5.2 เปรียบเทียบตัวชี้วัด ก่อนและหลังการปรับปรุงของผลิตภัณฑ์รุ่น D12S05030-1 C 
ตัวชี้วัด ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

เวลาที่ใช้ในการผลิต (วินาที/ชิ้นงาน) 160.36 126.66 
จ านวนสถานีงาน 16 14 
จ านวนขั้นตอนงาน 87 77 
สัดส่วนของขั้นตอนที่เกิดคุณค่า 14.94% 16.88% 
ผลผลิต (ชิ้น) 2499 3239 
ประสิทธิภาพ (Production Efficiency) 79.33% 93.57% 
ผลิตภาพรวม (Total Productivity) 1.344 1.388 

 



                                                                                                                                                          
                                                                                                                                                                 

  
   119 

จากตารางที ่ 5.1, 5.2 และรูปที ่ 5.1 พบว่า ผลจากการปรับปรุงท าให้จ านวนและเวลาที่ใช้
ในแต่ละขั้นตอนลดลง รวมถึงเวลารวมที่ใช้ในการผลิตลดลงด้วย ซึ่งส่งผลให้จ านวนผลผลิตและ
ผลิตภาพ (Productivity) ของผลิตภัณฑ์รุ่น D12S05030-1 C มีแนวโน้มที่เพิ่มขึ้นด้วยเช่นกัน แสดง
ด้วยรูปที ่ 5.2 และเมื่อสามารถผลิตงานได้จ านวนมากขึ้น ย่อมส่งผลให้สามารถส่งมอบสินค้าได้เร็ว
ขึ้น เห็นได้จากแนวโน้มการส่งมอบที่รวดเร็วขึ้น แสดงด้วยรูปที ่5.3 
 

 
รูปที่ 5.1 เวลาของสถานีงานเปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุง 

 

 
รูปที่ 5.2 ประสิทธิภาพของผลิตภัณฑ์รุ่น D12S05030-1 C ก่อนและหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 5.3 แสดงการส่งมอบของผลิตภัณฑ์รุ่น D12S05030-1 C ก่อนและหลังการปรับปรุง 

 

 

 
รูปที่ 5.4 เปรียบเทียบสัดส่วนต้นทุนการผลิตก่อนและหลังปรับปรุง 
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5.2 การเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 
จากตารางที ่5.3 เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงของของผลิตภัณฑร์ุ่น 

D12S05030-1 C โดยเป็นการสรุปผลที่เป็นตัวชี้วัดจากการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่า 
 
ตารางท่ี 5.3 ผลเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงของของผลิตภัณฑร์ุ่น D12S05030-1 C 

ประเภทของ 
ความสูญเปล่า 

ตัวชี้วัด หน่วยวัด 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
% 

ลดลง 
การผลิตมากเกินไป รอบการผลิต วินาทีต่อชิ้น 160.36 126.66 21.01% 
การรอคอย เวลารอรอบรรจุงานใส่กล่อง วินาทีต่อชิ้น 3.12 1.13 63.78% 
การขนส่ง เวลาในการขนส่ง วินาทีต่อชิ้น 3.49 2.05 41.26% 
กระบวนการไม่เหมาะสม จ านวนครั้งในการตรวจสอบ ครั้ง/วัน 2 1 50% 
สินค้าคงคลังที่ไม่จ าเป็น เวลาเก็บสินค้าคงคลัง วัน 5 2 60% 

การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
เวลาในการเคลื่อนย้าย 
แผ่นระบายความร้อน 

วินาที/ครั้ง 2.8 0 100% 

ข้อบกพร่อง จ านวนของเสีย ชิ้น 63 18 71.42% 
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บทที่ 6 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 

บทนี้จะกล่าวสรุปถึงผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต โดยใช้วิธีการ ลดความสูญเปล่าของ
โรงงานกรณีศึกษา ผลของการประเมินขั้นตอนการลดความสูญเปล่าพร้อมกับจะกล่าวถึงข้อจ ากัด
ของงานวิจัย และข้อเสนอแนะถึงการการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต โดยใช้วิธีการ ลดความสูญเปล่า
ของโรงงานกรณศึีกษาตอ่ไป 
 
6.1 สรุปผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของผลิตภัณฑร์ุ่น D12S05030-1 C 

จากการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปล่าส าหรับโรงงานกรณีศึกษา และน าไป
ทดสอบปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปล่าให้กับโรงงานกรณีศึกษา จะสามารถสรุปเป็นเปอร์เซ็นต์ของ
แต่ละความสูญเปล่าที่ลดลงไปได้ตามตารางท่ี 6.1    และสามารถสร้างเป็นกราฟเพื่อเปรียบเทียบ
เปอร์เซ็นต์ดังกล่าวได้ตามรูปที ่6.1 
 
ตารางท่ี 6.1 สรุปผลเปรียบเทียบตัวชี้วัดการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าของผลิตภัณฑ์รุ่น 
D12S05030-1 C 

ประเภทของ 
ความสูญเปล่า 

ตัวชี้วัด หน่วยวัด 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
% 

ลดลง 
การผลิตมากเกินไป รอบการผลิต วินาทีต่อชิ้น 160.36 126.66 21.01% 
การรอคอย เวลารอรอบรรจุงานใส่กล่อง วินาทีต่อชิ้น 3.12 1.13 63.78% 
การขนส่ง เวลาในการขนส่ง วินาทีต่อชิ้น 3.49 2.05 41.26% 
กระบวนการไม่เหมาะสม จ านวนครั้งในการตรวจสอบ ครั้ง/วัน 2 1 50% 
สินค้าคงคลังที่ไม่จ าเป็น เวลาเก็บสินค้าคงคลัง วัน 5 2 60% 

การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
เวลาในการเคลื่อนย้าย 
แผ่นระบายความร้อน 

วินาที/ครั้ง 2.8 0 100% 

ข้อบกพร่อง จ านวนของเสีย ชิ้น 63 18 71.42% 

 
จากตารางและรูปที ่ 6.1 พบว่าความสูญเปล่าจากกระบวนการที่ไม่เหมาะสม ซึ่งได้

ท าการศึกษาและลดความสูญเปล่าในส่วนของการเคล่ือนย้ายแผ่นระบายความร้อนของพนักงานใน
สายการผลิตนั้นสามารถยกเลิกการเคลื่อนย้ายแผ่นระบายความร้อนได ้ และมีผลท าให้เวลาในการ
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เคล่ือนยายเทากับศูนย ซ่ึงถือวาเปนการดําเนินการที่ไดประสิทธิภาพมากที่สุด อีกทั้งยังถูกนํามา 
เปนตนแบบในการแกไขและปรับปรุงปญหาในสายการผลิตตอไปอีกดวย 

 
สําหรับความสูญเปลาจากการขนสงนั้น สําหรับในงานวจิัยนี้เปนเพียงการปรับลดและ

เปลี่ยนแปลงรปูแบบของการขนสงเทานั้น ไมไดใชวธีิการเปลี่ยนแปลงผังของโรงงานแตอยางใด
เนื่องจากการปรับเปลี่ยนพืน้ที่ทํางานเปนเรื่องที่ตองใชเวลาและตองการศึกษาเพื่อใหเกิดความ
แมนยําคอนขางมาก เพราะหากมกีารปรบัเปลี่ยนไปเปนรูปแบบใหมแลวจะกลับไปใชในรูปแบบ
เกาอีก หรือจะเปลี่ยนอีกครั้งก็นับวาเปนเรื่องยากเลยทีเดียว และในสวนของการลดความสูญเปลา
สินคาคงคลังนั้น ไดเขาไปศึกษาในสวนของกระบวนการผลิตเทานั้น ไมไดเขาไปศึกษาในสวนของ
การจัดการคงคลังในสวนของวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูป เนื่องจากการจัดการกบัสตอกหรือคําส่ัง
การผลิตเปนเรื่องที่ตองใชเวลาศึกษาพอสมควร จากการความสูญเปลาดังกลาวลดลงนั้น สงผลให
ผลผลิตในสายการผลิตผลิตภัณฑรุน D12S05030-1 C มีอัตราที่เพิ่มสูงขึ้น ดังนัน้จึงสงผลทําให
ตนทุนการผลิตตอหนวยของผลิตภัณฑรุน D12S05030-1 C ลดลงดวยเชนกัน 
 
6.2 ขอจํากัดและอุปสรรคของงานวิจัย 

เนื่องจากงานวจิัยไดมีการเขาไปศึกษาการลดความสูญเปลาสําหรับผลิตภัณฑตัวอยางใน
โรงงานกรณีศกึษาเทานัน้ สําหรับผลิตภัณฑประเภทอืน่ๆ ในโรงงานกรณีศกึษา หรือสําหรับ
โรงงานผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสอ่ืนๆ และตลอดจนโรงงานประเภทอื่นอาจจะมคีวามสูญเปลาที่
งานวิจยันีย้ังไมครอบคลุมถึง ดังนั้นหากตองการนํางานวิจัยนี้ไปปรับใชกับองคกร จําเปนตองมีการ
ปรับปรุงใหเขาครอบคลุมกับองคกรนั้นๆ เพื่อประโยชนในการลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นและเพื่อ
เปนการเพิ่มประสิทธิภาพใหกับองคกรอีกดวย 

 
สําหรับขั้นตอนการเก็บขอมลูเพื่อศึกษาสภาพปญหาเบื้องตน ไมสามารถใชวิธีการ

ถายภาพเคลื่อนไหวดวยกลองวีดิโอ (Video) เนือ่งจากโรงงานกรณีศึกษาไมอนุญาตใหทําการ
บันทึกภาพภายในกระบวนการผลิต ผูวิจัยจึงไดใชวิธีการจับเวลาดวยนาฬิกาจับเวลาดิจิตอล (Digital 
watch stop) ซ่ึงอาจทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนในการเกบ็ขอมูล 
 

สําหรับการดําเนินงานเสนอแผนในการปรับปรุงบางสวน เชน การเสนอใหยกเลิกการ
ตรวจสอบชิ้นงานที่ไมจําเปนในระหวางกระบวนการผลิต เปนเรื่องที่ทําใหผูบริหารฝายประกนั
คุณภาพเกิดความกังวลในดานคุณภาพของชิ้นงานที่จะสงมอบลูกคา และเปนอปุสรรคที่สําคัญใน
การดําเนนิการแกไขปรับปรงุกระบวนการผลิตในชวงระยะเริ่มตน นอกจากนี้ในสวนของการจดั
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หรือเปลี่ยนแปลงผังกระบวนการผลิตของโรงงานนั้น เปนเรื่องที่ตองไดรับความเห็นชอบจากผูที่
รับผิดชอบหรือผูบริหารของโรงงานกอนจงึจะสามารถดาํเนินการแกไขหรือปรับปรุงได เปนผลให
ตองใชเวลาในการดําเนนิการพอสมควร ซ่ึงอาจจะทําใหไมสามารถแกไขปญหาไดทันเวลาได 
ดังนั้นหากตองการใหแผนงานดําเนนิไปอยางรวดเร็ว อาจจะตองอาศัยวิธีการคํานวณหรือทดลอง
เพื่อแสดงผล และเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ กอนจึงดําเนินการนําเสนอวิธีการปรับปรุงใหกับผูที่
รับผิดชอบทําการพิจารณา 
 
6.3 ขอเสนอแนะ 

ขอเสนอแนะสําหรับการดําเนินงานวิจยัในโรงงานกรณศีึกษา เพื่อปรับปรุงให
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพที่ดีมากขึน้มีดังนี ้

1. สําหรับในขั้นตอนการเกบ็ขอมูลเพื่อศึกษาสภาพปญหาเบื้องตน ควรใชเทคนิควธีิการ
ถายภาพเคลื่อนไหวดวยกลองวีดิโอ แทนการจับเวลาดวยนาฬิกาจับเวลาดิจิตอล เพือ่ใหไดคาเวลาที่
มีความแมนยําในแตละกิจกรรม หรือในแตละการเคลื่อนไหว ของกระบวนการผลิต 

2. สําหรับโรงงานกรณีศกึษา ควรใหความสําคัญกับการพัฒนาประสิทธิภาพการทํางาน
ของพนักงาน เชนการสรางจิตสํานึกในดานตางๆ เพื่อใหพนักงานตระหนกัถึงส่ิงที่จะเกิดขึ้น หาก
ใหความรวมมอืในทางที่เหมาะสม การสรางแรงจูงใจใหกับพนักงาน หรือการฝกอบรมพนักงานให
มีความรูใหม เพื่อนํามาประยกุตใชประโยชนตอองคกร 

3. เพื่อใหมีการเพิ่มผลผลิตที่ดีขึ้น ควรศึกษาเทคนิคอืน่ๆ เขามารวมดวยเชนวิศวกรรม
คุณคา การประเมินงานและผลงาน การนํา QC 7 tools เขามาใช เปนตน 

4. ควรมีการนาํเทคนิค Poka-Yoke เขามาใชเพื่อลดและปองกันขอผิดพลาดในการทํางาน
ของพนักงานในสายการผลิต โดยหากมีการนํา Kaizen เขามารวมดวยก็จะสงผลใหการทํา Poka-
Yoke มีประสิทธิภาพที่ดีมากขึ้น 

5. การปรับปรุงตางๆ เพื่อการเพิ่มผลผลิต ผูบริหารจําเปนตองเนนที่บคุลากรเปนหลัก ให
อํานาจในการรับผิดชอบ ใหความอิสระในการเสนอแนวคิดเพื่อการปรับปรุงพัฒนา เนนระบบ
เสนอแนะขอคิดเห็น และจดัตั้งทีมงานเพือ่ปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง ส่ิงที่ขาดไมได คือ การ
สนับสนุนที่ดแีละความมุงมัน่ของผูบริหารสูงสุด 
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ภาคผนวก ก.  
แบบฟอรมตางๆ ของโรงงานกรณีศึกษา 
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แบบฟอรมที่ใชสําหรับบันทึกขอมูลการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานในสายการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา 

รูปที่ ก-1 ใบบันทึกขอมูลการตรวจสอบคุณภาพของชิน้งานในสายการผลิต 

REV.:03

วันท่ี (Date) :___/___/___  รุน (Model) :____________

ไลน (Line) : ___________ สวน (Section) :_________  สถานีงาน (Station) : _______________ Shift :       � D/S � N/S

ผลรวม ผลรวม

TOTAL TOTAL
A B

ตะกั่วไมขึ้น / เปนรู มีคราบตะกั่ว
(Solder Hole) (Solder Splash)
ตะกั่วเช่ือมติดกัน ตะกั่วไมเต็มรู
(Bridging) (Plate through hole)
ตะกั่วเปนกอนกลม PWB เปนรอยขีดขวน
(Solder Ball) PWB Scratch
ตะกั่วเปนปลายแหลม ตะกั่วไมเรียบ
(Solder Icicle) (Disturbed Solder)
ตะกั่วไมสมบูรณ ตะกั่วไมสุก
(Insufficiency) (Incomplete Solder)
ไมไดบัดกรี ตะกั่วติดขาอุปกรณไมสมบูรณ
(No Solder) (De-wetting)
ตะกั่วราว ตะกั่วไมเต็มขาอุปกรณ / บาง
(Solder Crack) (Non-wetting)
ตะกั่วลนติดบนอุปกรณ
(Excessive Solder)

C D
ไมไดใส / หลุดหาย อุปกรณวางตะแคง
(Missing Part) (Mounting on side)
กลับข้ัว อุปกรณบ่ิน
(Reverse Polarity) (Component Nick)
ผิดคา วางอุปกรณผิดตําแหนง
(Wrong Part) (Misplace)
เอียง ตัวหนังสืออานคาไมได / ลบ
(Misalignment) Marking illegible)
กระดก / ช้ีข้ึน Gold Finger เปนรอยขีดขวน
(Tombstone) Colden Finger scratch)
อุปกรณเสียหาย ผิวตะก่ัวบริเวณข้ัวหายไป
(Component Damage) (Leaching)
อุปกรณหงายทอง Solder Mask หลุดเห็นทองแดง
(Up side down) (Solder mask peel off)
ขาไมโผล อุปกรณยกข้ึน
(Lead not Protrude) (Lift up)
ช้ินสวนเกิน อุปกรณแตกราว
(Material excess) (Component Crack)

ปญหา (Problem)

รวบรวมโดย (Prepared):________________ ตรวจสอบโดย (Check):___________________ อนุมัติโดย (Approved):_____________

VISUAL CHECK REPORT
06MAA10Z DATE: 15/03/2008

ปฏบิัติการ (Action) ใคร (Who) เมื่อไหร (When)

2. วสัดุอิเล็กทรอนิกส (Material Part) 2. วสัดุอิเล็กทรอนิกส (Material Part)

จํานวนงานเสีย TOTAL DEFECTS (A+B+C+D)

แกไข จํานวนงานที่ตรวจ TOTAL QUANTITY TEST

Corrective Action เปอรเซ็นตงานเสีย DEFECT RATE

ตําแหนง (Location) ตําแหนง (Location)

จํานวนงาน (Quantity) จํานวนงาน (Quantity)
1. การบัดกรี (Solder Ability) 1. การบัดกรี (Solder Ability)

VISUAL INSPECTION REPORT
OF DC-DC PRODUCTION

ERS
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แบบฟอรมที่ใชสําหรับบันทึกขอมูลการทดสอบผลิตภัณฑ (ATS-1 และ ATS-2) ของชิ้นงานใน
สายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
รูปที่ ก-2 ใบบันทึกขอมูลการทดสอบผลิตภัณฑ (ATS-1 และ ATS-2) ของชิ้นงานในสายการผลิต 
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แบบฟอรมที่ใชสําหรับการขอเปลี่ยนแปลงรูปแบบการบรรจุภัณฑของโรงงานกรณีศกึษา 
 

รูปที่ ก-3 ใบขอเปลี่ยนแปลงรูปแบบการบรรจุภัณฑของโรงงานกรณีศกึษา 
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แบบฟอรมที่ใชสําหรับการขอเปลี่ยนแปลงอุปกรณจับยึดช้ินงาน (Fixture) ของโรงงานกรณีศกึษา 
 

รูปที่ ก-4 ใบขอเปลี่ยนแปลงอุปกรณจับยึดช้ินงาน (Fixture) ของโรงงานกรณีศกึษา 
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ภาคผนวก ข.  
ตัวอยางใบงานมาตรฐานของโรงงานกรณีศึกษา 
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ใบงานมาตรฐานเพื่อใชในการทํางานของพนักงานผลิตในโรงงานกรณีศึกษา 
 
รูปที่ ข-1 ใบงานมาตรฐานเพื่อใชในการทาํงาน (Operation instruction sheet: ใบงานการปฏิบัติงาน) 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นายอดิศกัดิ ์ แปะพุฒ สําเร็จการศึกษาปริญญาอุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต สาขา
เทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกสกาํลัง วิทยาลยัเทคโนโลยีอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา
พระนครเหนอื ในป พ.ศ. 2545 และเมื่อปการศกึษา พ.ศ. 2550 เขาศึกษาตอในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในชวงระหวางป พ.ศ.2545-ปจจุบัน ทํางานในตําแหนงวิศวกรออกแบบไฟฟา ฝาย
วิจัยและพฒันาผลิตภัณฑ บริษัทเดลตาอิเล็กทรอนิกส (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) 
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