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งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าของ Internal Downtime ของกระบวนการ

ผลิตอาบเคลือบแผ่นโลหะ โดยประยุกต์ใช้วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI (Model-base 
and integrated process improvement methodology) ซึ่งมีขั้นตอนที่ส าคัญคือ การเลือกปัญหา
ที่มีผลกระทบต่อวิสัยทัศน์ พันธกิจและเป้าหมายขององค์กรมากที่สุดมาปรับปรุงก่อน จาก
การศึกษาพบว่า กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะในโรงงานกรณีศึกษาเป็นกระบวนที่ท าให้เกิด
ความสูญเปล่ามากที่สุดและเป็นอุปสรรคต่อการบรรลุวิสัยทัศน์ พันธกิจและเป้าหมายขององค์กร  
โดยมีสาเหตุมาจาก เครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะขัดข้องจากอุปกรณ์ ลูกยาง และใบมีด และการใช้
เวลานานในการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ซึ่งในขั้นตอนการออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการ
ท างานประกอบด้วย 2 วิธี คือ การออกแบบการปรับปรุงการปฏิบัติงาน และการสร้างระเบียบ
วิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะใหม่เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการ
อาบเคลือบแผ่นโลหะ  

ผลที่ได้จากการน ามาตรฐานและแผนการปฏิบัติการท างานใหม่มาทดลองกับเครื่องอาบ
เคลือบแผ่นโลหะเครื่องที่ 1 พบว่า สามารถท าใหล้ดเวลาสูญเสียเฉลี่ยจากปัญหาลูกยางและใบมีด
ของเครื่องอาบที่ 1 จาก 17 ชั่วโมงต่อเดือนเป็น 11.85 ชั่วโมงต่อเดือน และจากการน าแผนปฏิบัติ
งานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่ไปประยุกต์ใช้ สามารถช่วยให้พนักงานประจ าเครื่องอาบ
เคลือบที่ 1 ลดเวลาในการปรับต้ังค่า Dry Film Weight โดยมีเวลามาตรฐานใหม่ของการปรับต้ัง
ค่า Dry Film Weight คือ 20 นาที 7 วินาที ซึ่งลดลงจากเวลามาตรฐานการปรับต้ังค่า Dry Film 
Weight เดิม 14 นาที 53 วินาที จากการลดเวลาสูญเสียดังกล่าวเป็นผลให้ปริมาณการผลิตเฉลี่ย
ต่อชั่วโมงของเครื่องอาบที่ 1 หลังการปรับปรุงมีค่าเพิ่มขึ้นจาก 4 ,084 แผ่นต่อชั่วโมงเป็น 4,187 
แผ่นต่อชั่วโมง 
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 The objective of this thesis was to reduce waste of Internal Downtime in metal 
sheet coating process. This thesis applied MIPI methodology. The major of Model-base 
and integrated process improvement methodology (MIPI Methodology) focuses on the 
problem selection that aligns with organizational vision and mission. After studying, the 
coating process in case study was the main problem which is barrier with organizational 
vision and mission. The causes of coating process problem were error setting coater 
machine (Dry Film Weight: DFW; DFW) and coater machine breakdown. The methods of 
problem solving consisted of design of improvement and new instruction to reduce 
waste and improve coating process. 

 After implementing new work instruction on coating machine one. The results 
showed that, the average production time loss of coater machine breakdown problem 
was decreased 17 hours per month to 11.85 hours per month. Also the set up time was 
declined and the new standard time of set up (DFW) was 20 minutes 7 seconds. It is 
lower than the old standard time 14 minutes 53 seconds. These two implement plans 
lead to increasing production rate from 4,084 sheets per hour to 4,187 sheets per hour. 
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บทที่ 1 

บทน า 

ปัจจุบันธุรกิจและอุตสาหกรรมการแข่งขันกันสูง และต้นทุนการผลิตมีแนวโน้มการปรับตัว

เพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง ไม่ว่าจะเป็นค่าแรง, ค่าวัตถุดิบและค่าใช้จ่ายอ่ืนๆในการผลิต ท าให้หลายๆ

องค์กรจ าเป็นต้องมีการน ากลยุทธ์ต่างๆ มาใช้ในการปรับปรุงระบบการท างานเพื่อลดต้นทุนการ

ผลิต โดยการขจัดความสูญเปล่า ความสูญเสีย และกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม เพื่อท าให้

องค์กรสามารถเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันของตนเองซึ่งกลยุทธ์หรือวิธีการปรับปรุงต่างๆจะ

เรียกว่า การปรับปรุงกระบวนการท างานหรือ Business Process Improvement (BPI) 

การปรับปรุงกระบวนการท างานคือ วิธีการปรับปรุงแก้ไขขั้นตอนการด าเนินงานต่างๆ

ภายในองค์กร โดยจะมุ่งเน้นในเรื่องการก าจัดความสูญเสียต่างๆในการท างาน แต่อย่างไรก็ตาม

วิธีการปรับปรุงกระบวนการท างานมีหลากหลายวิธีการ Model-base and integrated process 

improvement methodology (MIPI) เป็นหนึ่งในวิธีการปรับปรุงกระบวนการท างานที่ถูกสร้างขึ้น

โดย Sola Adesola และ Tim Baines ซึ่งวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI เป็นกระบวนการที่

รวบรวมหลักการปรับปรุงต่างๆ ได้แก่ การปรับปรุงระบบการท างานอย่างต่อเนื่อง(Continuous 

Process Improvement :CPI) การรื้อปรับระบบงาน(Business Process Re-Engineering :BPR) 

และ การปรับปรุงระบบการท างานโดยการเทียบเคียง(Business Process Benchmarking) มาใช้

ในกระบวนการ และแต่ละขั้นตอนการด าเนินงานจะมีการก าหนดบุคคลที่เกี่ยวข้องกับการ

ด าเนินงานที่ชัดเจน เพื่อจะระบุกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในขั้นตอนการท างาน และท าการ

วิเคราะห์ ออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการด าเนินงานแบบเก่าๆ โดยมีการเสริมสร้าง

กระบวนการนวัตกรรมใหม่ๆ โดยค านึงถึงกระบวนการด าเนินงานในภาพรวมขององค์กรเป็นหลัก 

และต้องสอดคล้องกับวิสัยทัศน์ และพันธกิจขององค์กร แทนท่ีจะเป็นการมองไปที่กระบวนการของ

ของหน่วยงานใดหน่วยงานหนึ่ง จนกระทั่งกระบวนการท างานขององค์กรมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 

เนื่องจากวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI จะมีจุดเน้นที่ชัดเจนในด้านการวัดผล ที่สามารถวัด

ได้ในเชิงปริมาณของกระบวนการท างาน และการใช้วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI จะท าให้

การปรับปรุงแก้ไขกระบวนการสามารถเห็นผลส าเร็จอย่างรวดเร็ว เพราะขั้นตอนการด าเนินงานจะ
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เน้นการบริหารจากบนลงล่าง (Top-down Management) ที่ผู้บริหารต้องผลักดันแนวความคิด

และการปรับปรุงให้เกิดขึ้น โดยการสร้างให้พนักงานทุกระดับสามารถเข้าใจ และปฏิบัติได้อย่าง

เป็นรูปธรรมเพิ่มขึ้นซึ่งวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI มี 7 ขั้นตอนดังภาพที่ 1.1 

 

ภาพที่ 1.1 ขั้นตอนการด าเนินการของ MIPI Methodology  

แหล่งที่มา: Sola Adesola และ Tim Baines, 2005 

1. การศึกษาสภาพและความต้องการขององค์กร: การศึกษาปัญหา และการก าหนด

จุดประสงค์ เพื่อให้สอดคล้องกับวิสัยทัศน์ พันธกิจและเป้าหมายขององค์กร 

2. การศึกษากระบวนการท างาน: การศึกษากระบวนการท างานปัจจุบัน 

3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา: การเก็บข้อมูล และวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

4. การออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน: การค้นหาวิธีการปรับปรุงแก้ไข

ปัญหา 

5. การน าไปใช้: การทดสอบแผนปฏิบัติงานใหม่ 

6. การตรวจสอบวัดผล: การตรวจสอบวัดผลของแผนปฏิบัติงานใหม่ 

7. การทบทวนแผนปฏิบัติงาน: การทบทวนกระบวนการ และแผนปรับปรุงแก้ไข 



 
3 

โดยแต่ละขั้นตอนของ Model-base and integrated process improvement จะ

ประกอบไปด้วยขั้นตอนการด าเนินงานย่อยดังภาพ 

 

ภาพที่ 1.2 ขั้นตอนการด าเนินงานย่อยแต่ขั้นตอนของ MIPI Methodology 

แหล่งที่มา: Sola Adesola และ Tim Baines, 2005 

 ปัจจุบันวิธีการปรับปรุงกระบวนการท างานนั้น มีหลายวิธี เช่น ระบบการผลิตแบบลีน ซิกซ์ 

ซิกม่า และวิธีการจัดการทางวิศวกรรม เป็นต้น ซึ่งวิธีการเหล่านี้มีจุดมุ้งหมายเดียวกัน คือ การ

ปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการท างาน แต่อย่างไรก็ตามแต่ละวิธีการปรับกระบวนการ

ท างานมีจุดประสงค์และจุดเน้นที่ต่างกัน และมีขั้นตอนการด าเนินการต่างกัน ซึ่งตารางที่ 1 .1 ได้

แสดงถงึ จุดประสงค์ จุดเน้น และขั้นตอนการด าเนินการของวิธีการปรับปรุงกระบวนการท างาน 
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ตารางที่ 1.1 การเปรียบเทียบวิธกีารปรับปรุงกระบวนการท างาน (David Belson, 2010) 

 Lean Six Sigma Engineering Management MIPI 
จุดประสงค์ - ลดความสูญเปล่า 

- เพิ่มมูลค่าทางการค้า 
- ลดความผันแปรของ
กระบวนการท างาน 

- การออกแบบระบบการท างาน
ให้มีความเหมาะสม 

- การปรับปรุงกระบวนการท างาน
ให้สอดคล้องกับวิสัยทัศน์พันธกิจ 
และการท างานในภาพรวมของ
องค์กร 

ขั้นตอนการ
ด าเนินงาน 

1. การนิยามคุณค่า 
2. การวิเคราะห์สายธาร

คุณค่า 
3.การไหล 
4.การดึงหรือทันเวลาพอดี 

(JIT) 
5.ความสมบูรณ์แบบ 

1. การนิยามปัญหา 
2. การวัดสภาพของ

ปัญหา 
3. การวิเคราะห์สาเหตุ

ของปัญหา 
4. การปรับปรุงแก้ไข

กระบวนการ 
5. การควบคุม 

1. ระบุปัญหา 
2. สร้างแบบจ าลอง 
3.วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
4. ออกแบบแก้ไข 
5. การน าไปใช้ 

1. การศึกษาสภาพและความ
ต้องการขององค์กร 
2. การศึกษากระบวนการท างาน 
3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
4. การออกแบบแก้ไขปรับปรุง
กระบวนการท างาน 
5. การน าไปใช้ 
6. การตรวจสอบวัดผล 
7. การทบทวนแผนปฏิบัติงาน 

จุดเน้น ระบบการไหล มูลค่ากิจกรรม ปัญหาและของเสีย ประสิทธิภาพการท างาน ประสิทธิภาพการท างานใน
ภาพรวมขององค์กร 
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1.1 ประวัติความเป็นมาและรายละเอียดของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานอาบเคลือบแผ่นโลหะ ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมต้นน้ าของ

อุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์ประเภทโลหะ (กระป๋อง) ท าให้โรงงานกรณีศึกษามีความมุ่งมั่นที่จะ

สร้างการเติบโตทางด้านรายได้และผลก าไรให้แก่ผลิตภัณฑ์ต้นน้ าของบรรจุภัณฑ์ประเภทโลหะ 

(กระป๋อง)พร้อมทั้งน าเสนอผลิตภัณฑ์และบริการที่โดดเด่นและล้ าสมัย และสร้างผลส าเร็จในการ

แข่งขันในตลาดโดยใช้วัสดุที่แตกต่างกัน ตามคุณสมบัติชั้นเลิศของการอาบเคลือบแผ่นโลหะ

ผลิตภัณฑ์เหล็กโดยโรงงานกรณีศึกษาเริ่มก่อต้ังเมื่อปี พ.ศ. 2508 และปัจจุบันมี พนักงาน 350 คน 

โดยมีรูปแบบการผลิตเป็นแบบ Make to Order 

1.2 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

สภาพปัจจุบันประสิทธิภาพการท างานอาบเคลือบแผ่นโลหะของโรงงานกรณีศึกษาที่ได้

อยู่ในอัตราที่ต่ ากว่าเป้าหมาย ท าให้ทางโรงงานมีงานค้างเป็นจ านวนมาก ส่งผลให้โรงงานมี

ปัญหาในเรื่องส่งมอบงานให้ลูกค้าล่าช้า ซึ่งปริมาณการผลิตของแผนกอาบเคลือบแผ่นโลหะ

ระหว่าง ตุลาคม 2554 ถึงมีนาคม 2555 จะแสดงดังภาพต่อไปนี้ 
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ภาพที่ 1.3 ปริมาณการผลิตจรงิเทียบกับเป้าหมายระหวา่ง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

จากข้อมูลการผลิตระหว่าง ตุลาคม 2554 ถึงมีนาคม 2555 พบว่าปริมาณการผลิตต่อ

ชั่วโมงในโรงงานกรณีศึกษามีแนวโน้มลดต่ าลง และต่ ากว่าเป้าหมายดังภาพที่ 6ส่งผลให้ต้องมีการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยจะท าการแก้ไขและปรับปรุงการผลิตและการท างานของพนักงาน

เพื่อให้ได้ประสิทธิภาพการท างานที่สูงขึ้น  

 

ต.ค.-54 พ.ย.-54 ธ.ค.-54 ม.ค.-55 ก.พ.-55 มี.ค.-55 

ผลิดได้จริง 16,141 15,735 14,912 15,480 15,636 16,419

เป้าหมายการผลิต 18,411 18,327 17,410 18,189 17,642 18,800

 -
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ปริมาณการผลิตในแผนกอาบเคลือบเทียบกับเป้าหมาย 
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ภาพที่ 1.4 ปริมาณการผลิตต่อชั่วโมงเทียบกับเป้าหมายระหวา่ง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

โดยสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดปัญหาดังกล่าวมาจากความสูญเสียที่เป็นอุปสรรคต่อการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิต เช่น ความสูญเสียจากการเตรียมงานความสูญเสียจากการหยุดในการ

ท างาน และความสูญเสียจากการบริหารจัดการ เป็นต้น ดังนั้นผู้ท าวิจัยจึงมีความสนใจจะท าการ

วิจัยในการลดความสูญเปล่าและปรับปรุงเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพในกระบวนการเคลือบ

แผ่นโลหะโดยการใช้เทคนิค MIPI 
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ต.ค.-54 พ.ย.-54 ธ.ค.-54 ม.ค.-55 ก.พ.-55 ม.ีค.-55 

ผลิตได้จริง 3,331 3,263 3,259 3,235 3,371 3,316

เป้าหมายการผลิต 3,700 3,700 3,700 3,700 3,700 3,700

ปริมาณการผลิตต่อชั่วโมงเทียบกับเป้าหมาย 
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1.3 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

เพื่อลดความสูญเปล่าของ Internal Downtime ของกระบวนการผลิตอาบเคลือบแผ่น

โลหะ 

1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 

1. งานวิจัยนี้จะท าการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการ และขั้นตอนที่เกี่ยวข้องกับ

กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะเท่านั้นด้วยเทคนิค Model-base and integrated process 

improvement methodology (MIPI) 

2. งานวิจัยนี้จะท าการศึกษาแก้ไขปัญหาเฉพาะสาเหตุที่ส่งผลให้ท าให้เกิดการ

สูญเสียเวลาในกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ ที่มีความส าคัญเป็นอันดับต้นๆ และทางโรงงาน

เห็นสมควรที่จะท าการปรับปรุงแก้ไขภายใต้เงื่อนไขในการผลิตจริง 

3. งานวิจัยนี้จะท าการศึกษาแก้ไขปัญหาเฉพาะเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะที่เป็นลูก

ยางเดี่ยวเท่านั้น 

 1.5 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย 

1.ส ารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

การด าเนินการวิจัยเพื่อให้บรรลุจุดประสงค์ จะน าแนวทางของModel-base and 

integrated process improvement methodology (MIPI) ซึ่งเป็น Business Process 

Improvement Methodology (Sola Adesola และ Tim Baines, 2005) มาประยุกต์ใช้ให้

เหมาะสมกับกระบวนการผลิต ซึ่งมีประกอบด้วยขั้นตอนการด าเนินงานทั้งหมด 7ขั้นตอน 

ดังต่อไปนี้ 
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1.1 การศึกษาสภาพและความต้องการขององค์กร:การศึกษาปัญหา และการ

ก าหนดจุดประสงค์ เพื่อให้สอดคล้องกับวิสัยทัศน์ พันธกิจและเป้าหมายของ

องค์กร 

1.2 การศึกษากระบวนการท างาน:การศึกษากระบวนการท างานปัจจุบัน 

1.3 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา:การเก็บข้อมูลและวิเคราะห์หาสาเหตุของ

ปัญหา 

1.4 การออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน:การค้นหาวิธีการปรับปรุง

แก้ไขปัญหา 

1.5 การน าไปใช้:การทดสอบแผนปฏิบัติงานใหม่ 

1.6 การตรวจสอบวัดผล:การตรวจสอบวัดผลของแผนปฏิบัติงานใหม่ 

1.7 การทบทวนแผนปฏิบัติงาน:การทบทวนกระบวนการ และแผนปรับปรุง

แก้ไข 

2.รวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับสภาพปัญหาของโรงงานตัวอย่างและก าหนด

นิยามปัญหา 

การศึกษากระบวนการท างานปัจจุบัน และก าหนดขอบเขตในการวิจัย ระบุและ

บ่งชี้ปัญหาของโรงงานตัวอย่างให้ชัดเจน โดยการใช้ IE tool 

3.วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา  

การน าข้อมูลที่เก็บมาวิเคราะห์และท าการยืนยันข้อมูลที่ได้กับผู้เชี่ยวชาญภายใน

โรงงาน เช่น ฝ่ายวิศวกรรม และหัวหน้างานคุมสายการผลิต เป็นต้น เพื่อสรุปประเด็นสาเหตุของ

ปัญหาท่ีพบ 

4.วิเคราะห์ปรับปรุงแก้ไขปัญหา 

การออกแบบกระบวนการ และมาตรการป้องกันปัญหา โดยเลือกปัญหาที่มี

ผลกระทบรุนแรงต่อวัตถุประสงค์ก่อน 
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5.น ามาตรการป้องกันไปปฏิบัติจริง 

การน ามาตรการป้องกันไปปฏิบัติจริง โดยการปฏิบัติจะต้องด าเนินการไปตาม

แผนวิธีการและขั้นตอนที่ได้ก าหนดไว้และจะต้องเก็บรวบรวมและบันทึกข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับการ

ปฏิบัติงานไว้ด้วยเพื่อใช้เป็นข้อมูลในการด าเนินงานในขั้นตอนต่อไป 

6.ท าการวัดผลโดยเปรียบเทียบก่อนและหลังท าการปรับปรุง 

ท าการวัดผลการด าเนินงานโดยการเปรียบเทียบก่อนและหลังท าการปรับปรุงจาก

การน าแนวทางการปรับปรุงแก้ไขมาใช้ 

7.ท าการปรับปรุงแก้ไขส่วนที่มีปัญหาและจัดท าวิธีการท างานมาตรฐาน 

ท าการปรับปรุงแก้ไขส่วนที่มีปัญหาและจัดท าวิธีการท างานมาตรฐาน (Work 

Instruction) เพื่อให้พนักงานทุกคนปฏิบัติโดยทั่วกัน 

8.วิเคราะห์และเปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงกระบวนการ 

ท าการวิเคราะห์เปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงการท างานแบบModel-base and 

integrated process improvement methodology (MIPI) กับ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า(Lean), 

ซิกซ์ ซิกมา(Six Sigma) และการจัดการทางวิศวกรรม(Engineering Management) 

9.จัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์ 

1.6 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 

1.เวลาในการปรับต้ังค่าDry Film Weight ลดลง 

2. กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่าจากกระบวนการผลิตถูกขจัดให้ลดลงมากที่สุด 

3. สามารถวิเคราะห์เปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงกระบวนระหว่าง Model-base and 

integrated process improvement methodology (MIPI) กับ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า(Lean), 

ซิกซ์ ซิกมา(Six Sigma) และการจัดการทางวิศวกรรม(Engineering Management) 
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1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. ลดความสูญเปล่า เพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพของกระบวนการอาบเคลือบแผ่น

โลหะ 

2. เป็นแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตอ่ืนๆ 



บทที่ 2 

ทบทวนงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

2.1  Model-base and integrated process improvement methodology (MIPI) 

Model-base and integrated process improvement methodology (MIPI) เป็นหนึ่งใน
วิธีการของ Business Process Improvement Methodology ที่ถูกสร้างขึ้นโดย Sola Adesola 
และ Tim Baines, 2005 ซึ่งโครงสร้างของวิธีการ MIPI จะประกอบไปด้วย 7 ขั้นตอนการ
ด าเนินการ โดยที่แต่ละขั้นตอนด าเนินการจะมีประกอบไปด้วยขั้นตอนย่อยๆดังต่อไปนี้ ก าหนดจุค
ประสงค์ ขั้นตอนการด าเนินการ บุคคลที่เกี่ยวข้องกับการด าเนินการ ผลลัพธ์ที่ต้องการ และ
เครื่องมือหรืออุปกรณ์ต่างๆที่ใช้ในการด าเนินการแต่ละขั้นตอน  โดยมีเป้าหมายเพื่อจะระบุ
กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในขั้นตอนการท างาน เพื่อท าการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการต่างๆให้
สอดคล้องกับวิสัยทัศน์ และพันธกิจขององค์กร จนกระทั่งกระบวนการท างานขององค์กรมี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นซึ่งวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI มี 7ขั้นตอนด าเนินการดังภาพที่ 2.1 

ภาพที่ 2.1 ขั้นตอนการด าเนินการของ MIPI Methodology 

แหล่งที่มา: Sola Adesola และ Tim Baines, 2005 

 โดยทั้ง 7 ขั้นตอนถูกพัฒนามาจาก Continuous Process Improvement (CPI), 

Business Process Re-Engineering (BPR) และ Business Process Benchmarking ซึ่งวิธีการ 

MIPI จะอธิบายถึง อะไรที่ควรจะท า และ เราต้องท ามันอย่างไร ซึ่งวิธีการของ MIPI ทั้ง 7 ขั้นตอนมี

รายละเอียดและค าอธิบายดังต่อไปนี ้
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ตารางที่ 2.1: ขั้นตอน MIPI และเครื่องมือต่างๆ (Sola Adesola และ Tim Baines, 2005) 

ขั้นตอน ค าอธิบาย เครื่องมือที่ใช้ 
1. การศึกษาสภาพและ
ความต้องการขององค์กร
(Understand business 
needs) 

การศึกษาระบบการท างานวิสัยทัศน์ 
และพันธกิจขององค์กร เพื่อก าหนด
จุดประสงค์และขอบเขตในการ
ปรับปรุงแกไ้ข 

- Organization model 
- Pareto analysis 
- Process performance 
table 
-SWOT analysis 
-Stakeholder analysis 

2. การศึกษากระบวนการ
ท างาน(Understand the 
process) 

การศึกษากระบวนการท างานที่เป็น
ปัญหา และก าหนดขอบเขตในการ
ปรับปรุงแกไ้ข  

- Process flow chart 
- IDEFO 
- Cause and effect 
analysis 

3. การวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหา(Model and analyze 
process) 

การน าข้อมูลที่เก็บมาวิเคราะห์ เพื่อ
สรุปประเด็นสาเหตุของปัญหาที่พบ 

- Value added analysis 

4. การออกแบบแก้ไข
ปรับปรุงกระบวนการท างาน
(Redesign process) 

การออกแบบกระบวนการ และ
มาตรการป้องกันปัญหา  

- Benchmarking 
- Brainstorming 

5. การน าไปใช(้Implement 
new process) 

การน ามาตรการป้องกันไปปฏบิัติจริง 
โดยการปฏิบัติจะต้องด าเนินการไป
ตามแผนวิธีการและขั้นตอนที่ได้
ก าหนดไว้ 

 

6. การตรวจสอบวัดผล
(Assess new process and 
methodology) 

ท าการวัดผลการด าเนินงานโดยการ
เปรียบเทียบก่อนและหลังท าการ
ปรับปรุงจากการน าแนวทางการ
ปรับปรุงแกไ้ขมาใช ้

-  Action plan 
- Evaluation 
measurement report 

7. การทบทวนแผนปฏิบัติ
งาน(Review new process) 

ท าการปรับปรุงแกไ้ขส่วนที่มีปญัหา
และจัดท าวิธีการท างานมาตรฐานเพื่อ
ให้ผลการด าเนินงานตรงตาม
เป้าหมาย 

- Process improvement 
matrix 



 
14 

 

2.2 แนวทางการคิดแบบลีน (Lean Thinking) 

จากระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) ได้มีการพัฒนาเป็น

กระบวนทัศน์ใหม่ (New Paradigm) ของการผลิตคือการผลิตแบบลีนจะเน้นลดเวลาในการผลิต

ให้สั่นลงโดยขจัดความสูญเสียในรูปแบบต่างๆ ในช่วงที่มีค าสั่งซื้อจากลูกค้า โดยมีการสร้างระบบ

การผลิตที่มีประสิทธิภาพโดยการขจัดของเสียทุกชนิดออกจากระบบการผลิต และเพิ่มคุณค่า

ให้กับการผลิต โดยการตัดกิจกรรมใดๆก็ตามที่ไม่มีประโยชน์ และสูญเปล่าที่ไม่มีการเพิ่มคุณค่า

ออกจากการบวนการผลิต ซึ่งจะเห็นได้ว่าระบบการผลิตแบบลีนจะมุ่งเน้นการสร้างคุณค่าและขจัด

ความสูญเปล่า (creating value by eliminating waste) และการเพิ่มความยึดหยุ่นขององค์กร

ด้วยการคิดใหม่ (rethinking) เพื่อสร้างคุณค่าตลอดทั้งกระบวนการต้ังแต่ช่วงเริ่มแรกของการ

วางแผน (initial planning) โดยลีนจะมุ่งจ าแนกความสูญเปล่าเพื่อด าเนินการขจัดออกและ

ปรับปรุงกระบวนการด้วยการระบุและสร้างคุณค่าในการปฏิบัติการ (value-creating action) โดย

หลักการพื้นฐานของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการดังต่อไปนี้คือ 

1. การนิยามคุณค่า (Value Definition)  

การนิยามคุณค่า (Value Definition)คือ กระบวนการที่ปราศจากการสูญเปล่า (Waste-

Free) เป็นกระบวนการที่ด าเนินไปอย่างถูกต้องโดยต้องใช้เวลาและความพยายามที่จะก าจัดความ

สูญเปล่าออกจากกระบวนการซึ่งในระบบการผลิตแบบลีนจะแบ่งความสูญเปล่าออกเป็น 7

ประการ 

ความสูญเปล่า 7 ประการ 

โกศล ดีศีลธรรม (2546) กล่าวว่าโดยทั่วไปองค์กรที่มีการผลิตแบบสมัยใหม่จะมีเป้าหมาย

ในการแก้ไขปัญหาของกิจกรรมที่ไม่ได้ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มต่อลูกค้าแต่กลับท าให้เกิดการสูญเสีย

เวลาในการท างานเช่นปัญหาการสูญเสียแรงงานวัสดุและเวลาของกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้นในที่

ด าเนินงานในทางอุตสาหกรรมต้นตอของความสูญเปล่าเกิดจากสาเหตุ 7 อย่างสามารถจ าแนกได้

ดังต่อไปนี ้
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1. ความสูญเปล่าเนื่องมาจากการผลิตเกินพอดี(Over Production) คือ การผลิต

สินค้ามากเกินความต้องการจริง หรือเร็วเกินกว่าความต้องการใช้ในขณะนั้น ซึ่งเกิดจากการที่มี

แนวคิดที่ว่าต้องผลิตของออกมาให้มากเพื่อให้ต้นทุนต่อหน่วยมีค่าต่ าที่สุดเท่าที่เป็นไปได้ แต่

อย่างไรก็ตามการด าเนินการดังกล่าวย่อมก่อให้เกิดปัญหาความสูญเปล่าตามมาดังต่อไปนี้ 

- ความต้องการใช้พื้นที่เพื่อจัดเก็บสินค้ามากขึ้นและเกิดมีค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บเช่นการ

เช่าโกดังเพื่อเก็บวัสดุและสินค้า 

- เกิดการขนย้ายวัสดุที่ซ้ าซ้อนโดยไม่จ าเป็น 

- มีการเพิ่มการใช้ทรัพยากรในการบริหารจัดการมากขึ้นเช่นพนักงานในการควบคุมงาน

เป็นต้น 

- ความเสื่อมสภาพของสินค้า 

2. ความสูญเปล่าเนื่องมาจากการรอคอย (Waiting) คือ ความสูญเปล่าของการรอ

งานหรือระยะเวลารอโดยปราศจากกิจกรรมต่างๆในการด าเนินงาน ซึ่งมีหลายรูปแบบเช่นการรอ

คอยวัสดุการรอซ่อมเครื่องการรอชิ้นงานในกระบวนการผลิตเป็นต้นซึ่งส่งผลให้เกิดความสูญเปล่า

ดังต่อไปนี ้

- ท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบที่ล่าช้า 
- ท าให้เกิดต้นทุนการผลิตเช่นค่าแรงงานและสูญเสียโอกาสในการผลิต 

3. ความสูญเปล่าเนื่องมาจากการขนส่ง (Transportation) คือ ความสูญเปล่า

เนื่องมาจากการขนย้ายซึ่งอาจเกิดจากการวางผังโรงงานไม่เหมาะสมขาดการจัดระเบียบในการ

จัดเก็บชิ้นงานการผลิตที่มากเกินความจาเป็นและขาดการดาเนินกิจกรรม  5สซึ่งการขนส่งเป็น

กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแต่อาจจะก่อให้เกิดความสูญเปล่าดังต่อไปนี้ 

- เกิดอุบัติเหตุและความเสียหายระหว่างการขนย้าย 

- สูญเสียแรงงานและเวลาการขนส่งที่ก่อให้เกิดต้นทุนสูงขึ้น 

4. ความสูญเปล่าเนื่องมาจากกระบวนการท างานที่ไม่มีประสิทธิภาพ (Process 

itself) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการที่มีขั้นตอนกระบวนการด าเนินงานที่ใช้ชุดเครื่องมือ วิธีการ
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ท างาน และระบบปฏิบัติการที่ไม่เหมาะสม ซึ่งปัญหาของกระบวนการท างานที่ไม่มีประสิทธิภาพ

มักมีสาเหตุ ดังต่อไปนี้ 

- ใช้เครื่องมือที่ไม่เหมาะสม 

- มาตรฐานการท างานไม่เพียงพอเป็นให้พนักงานท างานอย่างไม่เป็นระบบและอาจ

ก่อให้เกิดอุบัติเหตุได้ 

- ใช้วัสดุผิดประเภท 

- การจัดล าดับงานที่ไม่เหมาะสม และมีการตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น 

5. ความสูญเปล่าเนื่องมาจากพัสดุคงคลัง (Inventory) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจาก

การมีพัสดุคงคลังมากเกินความต้องการจริง ซึ่งมีสาเหตุมาจากความต้องการที่จะมีวัสดุพร้อมใช้

งานตลอดเวลา ซึ่งเป็นสาเหตุแห่งความสูญเปล่าเช่นเสียพื้นที่การจัดเก็บมากขึ้นเกิดค่าใช้จ่ายเพื่อ

การควบคุมดูแลรักษาวัสดุ ค่าเช่า โกดัง ค่าแรงงานต่างๆ ซึ่งจะเป็นผลให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น 

6. ความสูญเปล่าเนื่องมาจากการเคลื่อนไหว (Motion) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจาก

การเคลื่อนไหว หรือการออกแบบสภาพการท างานที่ไม่เหมาะสม ซึ่งท าให้เกิดการเคลื่อนไหวที่ไม่

ถูกต้องในการท างานตามหลักของการยศาสตร์  และเป็นให้เกิดความเมื่อยล้าเนื่องจากการ

เคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 

7. ความสูญเปล่าเนื่องมาจากงานเสีย (Defect) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากงานเสีย 

ซึ่งรวมไปถึงงานที่ไม่สามารถแก้ไขงานนั้นได้ทันที ซึ่งมีสาเหตุมาจาก การใช้วิธีการการผลิตที่ไม่

เหมาะสมขั้นตอนการผลิตไม่ถูกต้องวัตถุดิบไม่ได้คุณภาพและความเสียหายระหว่างการขนย้าย

เป็นต้น ซึ่งก่อให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพของสินค้า หรือท าให้ความสามารถในการตอบสนองต่อ

ความต้องการของลูกค้าลดลง 

ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ เป็นแนวคิดนี้จะเกิดมาจากอุตสาหกรรมการผลิต แต่ในส่วน

ของงานบริการ หรืองานสนับสนุนก็สามารถน าหลักการดังกล่าวไปประยุกต์ใช้ได้ เพราะขั้นตอน

การให้บริการก็สามารถมองเป็นกระบวนการได้เช่นเดียวกัน ซึ่งถ้าหากต้องการเพิ่มประสิทธิภาพ 

(Efficiency) ของกระบวนการท างาน วิธีการหนึ่งที่สามารถท าได้ง่าย คือ การลดการใช้ทรัพยากร

ลง โดยเน้นไปที่ความสูญเปล่าของทรัพยากรที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานนั่นเอง และการน า
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หลักการของ ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการมาใช้ ก็จะสามารถช่วยค้นหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการได้อย่างรวดเร็ว 

ความสูญเปล่ามีความหมายที่ตรงกันข้ามกับค าว่าคุณค่า (Value)คือ การกระท าหรือ

กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าต่อตัวผลิตภัณฑ์หรือบริการในการด าเนินงานไม่ว่าจะเป็นในภาคส่วน

การผลิตหรือการบริการจะเกิดความสูญเปล่า (Waste) หรือมูดะ (MUDA) ดังนั้นควรขจัดความ

สูญเปล่าเพื่อเพิ่มผลผลิตให้กิจกรรมหรือการด าเนินงาน ซึ่ง Hines and Taylor (2000) ได้อธิบาย

ลักษณะของกิจกรรมการด าเนินงานออกเป็น 3 ประเภท ดังต่อไปนี้ 

 กิจกรรมที่เพิ่มคุณค่า (Value adding activity)คือ กิจกรรมที่มีคุณค่าในการ

ด าเนินงาน ถ้าพิจารณาจากมุมมองของลูกค้าจะเห็นได้ว่ากิจกรรมประเภทนี้เป็น

กิจกรรมที่ท าให้สินค้า หรือบริการมีคุณค่าเพิ่มมากขึ้น ซึ่งเป็นสิ่งที่ลูกค้าเต็มใจที่จะ

จ่ายค่าตอบแทนเพื่อแลกกับมัน 

 กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่า (Non value adding activity)คือ กิจกรรมที่ไม่จ าเป็น ถ้า

พิจารณาจากมุมมองของลูกค้าจะเห็นได้ว่า กิจกรรมประเภทนี้เป็นกิจกรรมที่ไม่ได้ท า

ให้สินค้า หรือบริการมีคุณค่าเพิ่มมากขึ้น และไม่จ าเป็นต้องมี เช่น การรอคอย การ

เสียเวลากับการขนย้าย และการท างานที่ไม่มีประสิทธิภาพ ซึ่งกิจกรรมเหล่านี้เป็น

ตัวอย่างความสูญเสียที่เห็นได้อย่างชัดเจน ดังนั้นควรจะท าการแก้ไขเป็นอันดับแรก 

 กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่าแค่จ าเป็น (Necessary non Value adding activity) คือ 

กิจกรรมที่ไม่จ าเป็น ถ้าพิจารณาจากมุมมองของลูกค้าจะเห็นว่า กิจกรรมประเภทนี้

เป็นกิจกรรมที่ไม่ได้ท าให้ผลิตภัณฑ์ หรือบริการมีคุณค่ามากขึ้น แต่จ าเป็นต้องมี เช่น 

การบ ารุงรักษาเครื่องจักร และการเปลี่ยนแปลงอุปกรณ์ในการท างาน ซึ่งกิจกรรม

ประเภทนี้เป็นสิ่งที่ยากในการขจัด ถ้ามีการเปลี่ยนแปลงอาจท าการเปลี่ยนแปลงการ

ท างานทั้งระบบ 
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2. การวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis)  

หลักการการนิยามคุณค่าเป็นพื้นฐานส าคัญส าหรับการวิเคราะห์สายธารคุณค่าซึ่งในการ

วิเคราะห์เริ่มต้นด้วยแผนภาพกระบวนการ (Process Mapping) ก าหนดแต่ละขั้นตอนตาม

กระบวนการผลิตซึ่งในแต่ละขั้นตอนจะมีค าถามว่า “มีคุณค่าเพิ่มให้กับผลิตภัณฑ์ตามทรรศนะ

ของลูกค้าหรือไม่” ซึ่งเป็นขั้นตอนที่มีผลต่อการเพิ่มคุณค่าของความสามารถของผลิตภัณฑ์หรือ

คุณภาพโดยทั่วไปจะเกี่ยวข้องกับการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบให้เป็นผลิตภัณฑ์การก าจัดสิ่งที่ไม่เกิด

คุณค่าเพิ่มในกระบวนการซึ่งเป็นสิ่งที่ ดีในการเพิ่มคุณค่าและเพิ่มประสิทธิภาพแผนภาพ

กระบวนการสามารถกระท าได้โดยสร้างแผนภาพการไหลของคุณค่า  (Value Stream Mapping : 

VSM)  

3. การไหล (Flow)  

องค์กรต่างๆต้องการมุ่งเน้นในเรื่องการไหลของผลิตภัณฑ์แบบรวดเร็ว (Rapid Product 

Flow) โดยการก าจัดอุปสรรคต่างๆและระยะทางที่อยู่ระหว่างแผนกที่เกี่ยวข้องกับการท างานท าให้

แผนผังการท างานของพนักงานและเครื่องมือที่เกี่ยวกับการผลิตเปลี่ยนแปลงไปด้วยหลักการ

ส าหรับการไหลมีเครื่องมือที่ใช้ในการวางโครงสร้างและการด าเนินปราศจากการรอคอยซึ่งการไหล

แบบต่อเนื่องจะท าให้การผลิตมีช่วงเวลาน าน้อยท าให้สามารถวางแผนการผลิตแบบ Make-to-

Order (MTO) แทนแบบ Make-to-Stock (MTS) และการควบคุมการปรับเรียบการผลิต (Balance 

Operations) ท าให้ปริมาณการผลิตกับปริมาณความต้องการของลูกค้าใกล้เคียงกันเป็นการ

ป้องกันความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Over Production)การไหลแบบต่อเนื่องปราศจาก

การรอคอยจะน าไปสู่การมีระดับสินค้าคงคลังเป็นศูนย์ก าจัดความสูญเปล่าจากการคงคลังและ

การปรับเรียบการผลิตที่เหมาะสมท าให้สามารถเปลี่ยนผลิตภัณฑ์ได้ง่ายเกิดความยืดหยุ่นใน

กระบวนการ 

4. การดึง (Pull) หรือทันเวลาพอดี (JIT)  

ในแนวคิดแบบลีนสินค้าคงคลังหรือวัสดุคงคลังจะถูกพิจารณาเป็นเรื่องการสูญเปล่า

ฉะนั้นการผลิตผลิตภัณฑ์ที่ขายไม่ได้จะเป็นการสูญเปล่าเช่นเดียวกันดังนั้นสิ่งส าคัญคือการท า
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ความต้องการของลูกค้าที่แท้จริงโดยการดึงผลิตภัณฑ์เข้าสู่ระบบหลักการน้ีเป็นการผลิตตาม

ปริมาณที่เพียงพอในช่วงเวลาที่ต้องการวัตถุประสงค์ของการผลิตแบบทันเวลาพอดีคือการสร้าง

ความสมดุลความสัมพันธ์ของปริมาณการผลิตตลอดเวลา 

5.ความสมบูรณ์แบบ (Perfection)  

การท าให้ประสบความส าเร็จได้นั้นได้รับผลมาจากการท างานที่มีประสิทธิภาพในหลักการ

ที่ได้กล่าวไปแล้วข้างต้นควรเน้นโอกาสที่จะปรับปรุงในเรื่องของการลดเวลาพื้นที่ต้นทุนและการลด

ความผิดพลาดเกี่ยวกับการสร้างผลผลิตและการจัดการซึ่งเป็นผลตอบสนองไปยังความต้องการ

ของลูกค้า 

2.3 แนวคิดซิกซ์ ซิกม่า (Six Sigma) 

 วชิรพงษ์ สาลีสิงห์(2548) ได้กล่าวว่า ซิกซ์ ซิกม่าเป็นเครื่องมือที่ใช้วิธีการทางสถิติเพื่อลด
ความผันแปรของกระบวนการผลิต เพื่อจะลดต้นทุนและเพิ่มผลก าไรให้องค์กร โดยกระบวนการ
มาตรฐานของ Six Sigma ประกอบด้วย 5 ขั้นตอนส าคัญ คือ  

Define: การนิยามปัญหา 

Define คือขั้นตอนการระบุและคัดเลือกหัวข้อเพื่อการด าเนินการตามโครงการ Six Sigma 
ในองค์กรโดยมีขั้นตอนการคัดเลือกโครงการ ดังนี้ 

1. โครงการนั้นต้องสอดคล้องกับเป้าหมายหลักขององค์กร (Business Goal) 
2. มอบหมายให้ฝ่ายต่างๆ ที่เสนอโครงการไปพิจารณาหากลยุทธ์ (Strategy) ในการ

ด าเนินงานที่สอดคล้องกับเป้าหมายหลักขององค์กร (ตามขั้นตอนที่ 1) 
3. แต่ละฝ่ายน าเสนอกลยุทธ์ในการด าเนินการให้ผู้บริหารทราบและเมื่อผู้บริหาร

เห็นชอบแล้ว ให้กลับไปก าหนดพื้นที่ที่จะด าเนินงาน (High Potential Area) 
4. หลังจากก าหนดพื้นที่ที่จะด าเนินการได้แล้วให้แต่ละฝ่ายกลับไปพิจารณาหัวข้อย่อยที่

จะใช้ในการด าเนินการ 
Measure: การวัดสภาพของปัญหา 

Measure คือ ขั้นตอนการวัดความสามารถของกระบวนการที่เป็นจริงในปัจจุบันขั้นตอน
การวัดจะแบ่งการด าเนินงานออกเป็น 5 ขั้นตอน คือ 
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1. Plan Project with Metric คือการวางแผนและด าเนินการคัดเลือกตัวชี้วัดที่เหมาะสม
ในการด าเนินการโครงการ 

2. Baseline Project คือการวัดค่าความสามารถของกระบวนการที่เป็นจริงในปัจจุบัน
โดยวัดผ่านตัวชี้วัดต่างๆ ที่เลือกสรรมาจากขั้นตอน Plan Project with Metric 

3. Consider Lean Tools คือวิธีการปรับปรุงกระบวนการด้วยการใช้IE Tools 
4. Measurement System Analysis (MSA) ข้ันตอนนี้เป็นขั้นตอนที่ส าคัญมากเป็น

ขั้นตอนการตรวจสอบเครื่องมือหรืออุปกรณ์ในการท างานว่ามีความปกติหรือไม่ก่อน
จะลงมือปฏิบัติงาน 

5. Organization Experience หมายถึง ขั้นการน าประสบการณ์ที่ผ่านมาขององค์กรจะ
ช่วยคิดในการแก้ไขปัญหา 

Analyze: การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

 Analyze คือ ขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาหลักซึ่งเป็นการวิเคราะห์ในเชิงสถิติ
เพื่อระบุสาเหตุหลักที่ส่งผลโดยตรงต่อปัญหานั้นซึ่งเรียกสาเหตุหลักนี้ว่า KPIV (Key Process 
Input Variable) ซึ่งต้องสามารถระบุให้ชัดเจนว่า อะไรคือ KPIV ของปัญหาและต้องสามารถ
เชื่อมโยงกับตัวหลักของกระบวนการ หรือที่เรียกว่า KPOV (Key Process Output Variable) ให้ได้
หลักการสถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ ได้แก่ การตรวจสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing) ผังการ
กระจาย (Scattering Diagram) การวิเคราะห์การถดถอย (Regression Analysis) เป็นต้น 

Improve: การปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ 

Improve คือขั้นตอนการปรับต้ังค่าสาเหตุหลัก (KPIV) โดยมีจุดประสงค์เพื่อให้ผลลัพธ์
ของกระบวนการเป็นไปตามต้องการด้วยการใช้เทคนิคการออกแบบทดลอง  (Design of 
Experiment: DOE) เพื่อปรับต้ังค่าสภาวะต่างๆของกระบวนการให้เป็นไปตามความต้องการ 

Control: การควบคุมและการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

Control คือ ขั้นตอนการออกแบบระบบควบคุณคุณภาพของกระบวนการเพื่อให้เกิดความ

มั่นใจว่ากระบวนการจะไม่มีการย้อนกลับไปมีปัญหาเหมือนเดิมอีก
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2.4 การจัดการทางวิศวกรรม(Engineering Management) 

 การจัดการทางวิศวกรรมหรือการศึกษางาน(Work Study) ถูกน าไปใช้ครั้งแรกในปี 1981 

ที่บริษัท Midvale Steel Company ประเทศสหรัฐอเมริกาโดยนาย Frederick Taylor โดย

ท าการศึกษาและวิเคราะห์หาปริมาณงานที่เหมาะสมที่พนักงานหนึ่งคนจะท าได้ในหนึ่งวัน ต่อมา 

Frank Gilbreth ได้ท าการปรับปรุงการท างานโดยอาศัยการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวของคนงานใน

ระหว่างการท างานและตัดการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็นออกจากปฏิบัติงาน (Motion Study) เพื่อให้

การเคลื่อนไหวการปฏิบัติงานที่เหลืออยู่มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นและลดความเหนื่อยล้าในการ

ท างานให้น้อยลงในปี 1910 จนกระทั่งในปี 1913 Henry Ford ได้น าเทคนิคของ Motion and 

Time ไปใช้ปรับปรุงการท างานในสายการผลิต (รัชต์วรรณ, 2552) และ Barnes (1980) ได้แบ่ง

ขั้นตอนการศึกษาวิธีการท างานออกเป็น 5 ซึ่งประกอบด้วยขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 

1. การนิยามปัญหา คือ การเลือกงานที่มีปัญหาและมีเหตุผลที่จะได้รับการปรับปรุง เช่น 

งานที่มีปัญหาที่เกี่ยวกับต้นทุนในการผลิต งานที่มีปัญหาด้านเทคโนโลยีที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพ

ในการท างาน และงานที่ปัญหากับพนักงาน โดยงานนั้นที่ส่งผลกระทบต่อสุขภาพของพนักงาน 

เป็นต้น 

2. การวิเคราะห์ปัญหาและรายละเอียดที่เกี่ยวข้อง  คือ การพิจารณารายละเอียด

ต่างๆ ของข้อมูลที่ถูกบันทึกไว้ เช่น ปริมาณการผลิต จ านวนพนักงานในสายการผลิตนั้นๆ เวลาที่

ใช้การผลิตสินค้านั้นๆ เป็นต้น โดยอาจใช้เทคนิคการต้ังค าถาม แบบค าถามปลายปิด และแบบ

ค าถามปลายเปิด ในการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์ปัญหา 

3. การพิจารณาค้นหาลู่ทางการแก้ไขที่เป็นไปได้  คือ การใช้หลักการ หรือเครื่องมือ

การปรับปรุงกระบวนการต่าง เพื่อปรับปรุงกระบวนการให้ดีกว่ากระบวนการที่เป็นอยู่ในปัจจุบัน 

โดยอาจจะต้ังเป็นคณะท างานเพื่อช่วยกันระดมสมองวิเคราะห์อย่างเป็นระบบในการปรับปรุง

กระบวนการ 

4. การประเมินข้อเปรียบเทียบเพื่อหาค าตอบที่ดีที่สุด คือ การพิจารณาการเลือก

แนวทางการปรับปรุงงานที่เหมาะสมที่สุดเพื่อน ามาใช้ในการปฏิบัติงาน เนื่องจากแนวทางการ
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แก้ไขและการปรับปรุงงานการท างานอาจมีหลายวิธีแก้ไข ดังนั้นจึงต้องมีการเปรียบเทียบข้อดีและ

ข้อเสียของแต่ละวิธีการแก้ไขการปรับปรุงการท างาน เพื่อจะเลือกวิธีการแก้ไขการปรับปรุงการ

ท างานที่เหมาะสมกับการปฏิบัติงานจริงมากที่สุด 

5. การให้ค าแนะน าและติดตามผล  คือ ขั้นตอนการตรวจสอบติดตามผลของวิธีการ

ปฏิบัติงานใหม่ หลังมีประกาศใช้แผนปฏิบัติการท างานใหม่ควรมีการติดตามตรวจสอบว่าวิธีการ

ท างานใหม่ที่น าไปใช้นั้นสามารถใช้ได้อย่างมีประสิทธิผลหรือไม่ และควรมีการตรวจสอบติดตาม

ผลการปฏิบัติงานเป็นระยะเพื่อประเมินผลโดยรวมของวิธีการปฏิบัติงานใหม่ และทราบถึงปัญหา

ของการใช้วิธีการท างานใหม่ เพื่อที่จะหาทางแก้ไขปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานใหม่ให้มีคสมบูรณ์

มากยิ่งขึ้น 

2.5 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 

2.5.1 แนวคิด Balanced Scorecard 

Balanced Scorecard (BSC) ถูกพัฒนาโดย Robert Kaplan และ David Norton ในป ี

1992 ซึ่งพสุ เดชะรินทร์ (2544) ได้อธิบายระบบบริหารแบบ Balanced Scorecard ไว้ว่า การ

ประเมินผลการด าเนินงานขององค์กรในปัจจุบัน ไม่สามารถใช้แต่ตัวชี้วัดทางการเงินเพียงตัวชี้วัด

เดียว ผู้บริหารต้องพิจารณามุมมองอ่ืนๆเพราะแนวคิด Balanced Scorecard คือ ระบบการ

บริหารผลการด าเนินงานที่จะช่วยองค์กรในการประเมินผลการด าเนินงานขององค์กร โดยที่จะ

พิจารณา 4 มุมมอง (Perspectives) ดังต่อไปนี ้

1. มุมมองทางด้านการเงิน (Financial Perspective) 

2. มุมมองด้านลูกค้า (Customer Perspective) 

3. มุมมองด้านกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 

4. มุมมองด้านการเรียนรู้และพัฒนา (Learning and Growth Perspective) 

ดังนั้นระบบการบริหารผลการด าเนินงานแบบ Balanced Scorecard จะเป็นเครื่องมือที่จะช่วย

องค์กรสามารถน ากลยุทธ์ขององค์กรไปสู่แนวทางปฏิบัติอย่างเป็นรูปธรรม เพราะว่าการ

ด าเนินงานแบบ Balanced Scorecard  เริ่มต้นจากการก าหนดกลยุทธ์หลักขององค์กร  

(Strategic Themes) โดยใช้วิธีการวิเคราะห์ด้านกลยุทธ์ และการจัดท ากลยุทธ์ขององค์กร  ซึ่งการ
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จัดท าแผนที่ทางกลยุทธ์  (Strategy Map) จะเป็นแผนที่แสดงความสัมพันธ์ในเชิงเหตุและผลของ

วัตถุประสงค์ต่างๆ ภายใต้มุมมองของ Balanced Scorecard  ทั้ง 4 ด้านดังที่กล่าวไปข้างต้น โดย

วัตถุประสงค์เหล่านี้ต้องสอดคล้องและสนับสนุนต่อวิสัยทัศน์และกลยุทธ์หลักขององค์กร จากนั้น

จึงก าหนดตัวชี้วัด เป้าหมาย และแผนงานต่างๆของวัตถุประสงค์แต่ละประการ จึงจะถือว่าเสร็จสิ้น

กระบวนการในการพัฒนา Balanced  Scorecard  ในระดับองค์กร (Corporate Scorecard) 

 2.5.2 หลักการท า Strategy Map 

พสุ เดชะรินทร์ และคณะ (2548) อธิบายถึง ความหมายแผนที่กลยุทธ์ (Strategy Map) 

คือ แผนภาพที่เป็นรูปธรรมแสดงให้เห็นถึงกลยุทธ์ขององค์กรในรูปแบบของความสัมพันธ์เชิงเหตุ

และผล ท่ีช่วยให้ทั้งผู้บริหารและพนักงานมีความชัดเจนในกลยุทธ์ขององค์กรมากขึ้น โดยที่แผนที่

กลยุทธจ์ะถูกพัฒนาจากความสัมพันธ์กันระหว่างกลยุทธ์ในมุมมองต่างๆที่เชื่อมเข้าด้วยกันภายใน

องค์กร โดยที่จะแสดงความสัมพันธ์ระหว่างผลลัพธ์ (Outcome) ที่องค์กรปรารถนา ในมุมมองด้าน

การเงิน (Financial Perspective) ลูกค้า (Customer Perspective) กระบวนการภายใน (Internal 

Process Perspective) และการเรียนรู้และพัฒนาองค์กร (Learning and Growth Perspective) 

ที่จะน าไปสู่ผลลัพธ์ที่องค์กรต้องการ 

ภาพที่ 2.2: ตัวอยา่ง Strategy Map  

แหล่งที่มา: พสุ เดชะรินทร์ และคณะ 2548 
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 2.5.3 แผนภาพพาเรโต  

แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram)คือ แผนภูมิแท่งส าหรับการวิเคราะห์สาเหตุหลักของ

ปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้นภายในองค์กร โดยน าสาเหตุ ปัญหา มาจัดหมวดหมู่ แบ่งแยกประเภท แล้ว

เรียงล าดับความส าคัญจากมากไปหาน้อย โดยแผนภาพพาเรโตมีจุดประสงค์หลักคือ ค้นหา

สาเหตุหลักของปัญหาเพื่อแยกออกมาจากสาเหตุอ่ืนๆ และตรวจสอบผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นจากการ

แก้ปัญหา โดยเปรียบเทียบก่อนปรับปรุงกับหลังท าการปรับปรุง โดยอาศัยหลักการพิจารณาระดับ

ของผลกระทบของสาเหตุของปัญหาคือ 80:20 เนื่องจากปัญหาส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อระบบการ

ท างานมีอยู่ไม่กี่ประการ แต่สามารถสร้างข้อบกพร่องเป็นจ านวนมาก แต่ในส่วนของปัญหาย่อยๆ

ท่ีมีอยู่หลายปัญหาจะไม่ส่งผลกระทบต่อระบบการท างาน ดังนั้นควรเลือกแก้ไขปัญหาที่ส าคัญท่ี

ผลกระทบโดยตรงกับระบบการท างาน ซึ่งถ้าสามารถแก้ไขได้จะลดข้อบกพร่องต่างๆในระบบการ

ท างานลงได้มาก 

2.5.4 Why-Why analysis 

โอกูรา ฮิโตชิ (2549) ได้อธิบายว่า Why-Why analysis คือ เทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัยที่

เป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ หรือการวิเคราะห์หาสาเหตุที่เป็นรากเหง้าของ

ปัญหา 

ขั้นตอนการวิเคราะห์ Why-Why Analysis เริ่มจากก าหนดให้ด้านซ้ายสุดจะเป็น

ปรากฏการณ์ หรือปัญหาท่ีจะท าการปรับปรุงแก้ไขจากนั้นจะเริ่มถาม “ท าไม” ไปเรื่อยๆ จนกว่าจะ

พบสาเหตุรากเหง้าของปัญหาโดยทั่วไปพบว่า หากถาม ท าไม อยู่ประมาณ 5 ครั้งแล้ว ก็จะพบ

ค าตอบ แต่ไม่จ าเป็นต้องถามถึง5 ในบ้างครั้ง ถามท าไมไปแค่ 3 ครั้งก็สามารถพบค าตอบแล้ว 

ปัญหา คือ จะสามารถรู้ได้อย่างไรว่านี้คือสาเหตุรากเหง้าดังนั้นต้องตรวจสอบก่อนว่า ถ้าสาเหตุนี้

ถูกแก้ไขแล้วปัญหานี้จะไม่เกิดขึ้นอีกใช่หรือไม่หรือไม่สามารถถามท าไมต่อได้อีกแล้วจากนั้นใน

ส่วนสุดท้ายจะท าการหามาตรการแก้ไขปัญหาโดยรูปแบบโครงสร้างจะเป็นลักษณะดังภาพ 
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ภาพที่ 2.3: การวเิคราะห์ Why-Why Analysis 

2.5.5 ความสูญเสียหลัก 16 ประการ 

นาคาซิมะ เซอิจิ (2547) ได้กล่าวว่า มีความสูญเสีย 16 ประการ ที่เป็นอุปสรรคต่อการ

เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ดังต่อไปนี้ 

1. ความสูญเสียจากการช ารุดเสียหาย คือ ความสูญเสียที่มีสาเหตุมาจากการช ารุด

เสียหายของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นอย่างฉับพลัน หรือเป็นมาอย่างเรื้อรัง ซึ่งเป็นสาเหตุท าให้เกิดความ

สูญเสียด้านเวลา และปริมาณผลผลิตลดต่ าลง 

ค าจ ากัดความของค าว่าการช ารุดเสียหาย มีดังต่อไปนี้ 

 เหตุท่ีท าให้ระบบการท างานของเครื่องจักรหยุดหรือมีประสิทธิภาพต่ าลง 

 เกิดการซ่อมแซม หรือเปลี่ยนอะไหล่เพื่อให้เครื่องจักรสามารถกลับมาท างานสู่

สภาพเดิม 

 เกิดการเสียเวลามากกว่า 10 นาที การซ่อมแซม 

2. ความสูญเสียจากการเตรียมงาน หรือการปรับตั้งเครื่องจักร  คือ ความสูญเสีย

ทางด้านเวลาที่เกิดจากการปรับเปลี่ยนและเตรียมการเมื่อสิ้นสุดการผลิตสินค้าปัจจุบัน ไปสู่การ

เริ่มผลิตสินค้าใหม่ ซึ่งการปรับเปลี่ยนและเตรียมการในที่นี้ ต้องมีการถอดเอาประเภทจิ๊ก ฟิกซ์

เจอร์ ออกเมื่อสิ้นสุดการผลิต จัดเก็บ ท าความสะอาด การเตรียมประเภทจิ๊ก ฟิกซ์เจอร์ หรือ

อุปกรณ์ที่จ าเป็นต่อการผลิตสินค้าใหม่ จากนั้นก็ติดต้ัง ปรับแต่ง ทดลอง ผลิต ปรับแต่ง ตรวจวัด 

และเริ่มการผลิต เป็นวงจรไปจนกระทั่งได้ผลิตภัณฑ์เสร็จสมบูรณ์ 
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3. ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมีด คือ ความสูญเสียที่เกิดจากเวลาที่ต้องใช้ไปใน

การเปลี่ยนใบมีดตามก าหนด หรือการเปลี่ยนอย่างฉับพลันเนื่องจากใบมีดนั้นเกิดการเสียหายขึ้น 

รวมทั้งความสูญเสียจากของเสียและของซ่อม ที่เกิดขึ้นก่อนและหลังการเปลี่ยนใบมีดนั้น 

4. ความสูญเสียจากการเริ่มผลิต คือ ความสูญเสียด้านเวลาในการปรับต้ังเครื่องให้

สามารถเริ่มการผลิตได้ตามเดิม ซึ่งประกอบไปด้วยความสูญเสียเวลา ดังต่อไปนี้ 

 เวลาที่ใช้ในการเริ่มการผลิต หลังจากการปรับต้ังเครื่องจักรตามก าหนด 

 เวลาที่ใช้ในการเริ่มการผลิต หลังจากการเปิดเครื่องจักรใหม่ 

 เวลาที่ใช้ในการเริ่มการผลิต หลังจากหยุดพักกลางวัน หรือวันหยุดท างาน 

5. ความสูญเสียจากการหยุดชะงักงันในการท างาน หรือการเดินเครื่องเปล่า  คือ 

การหยุดการท างานของเครื่องจักรเนื่องจากเกิดปัญหาขึ้นชั่วขณะหนึ่ง หรือท าให้เกิดการเดินเครื่อง

เปล่า ซึ่งสามารถแก้ไขให้กลับสู่สภาพเดิมโดยใช้เวลาอันสั้น เช่น มีชิ้นงานไปติดขัดอยู่ในเครื่องจักร

เป็นผลท าให้เกิดการเดินเคร่ืองเปล่า เป็นต้น 

6. ความสูญเสียจากความเร็วลดลง คือ ความสูญเสียที่เกิดขึ้นเมื่อความเร็วในการ

ท างานของเครื่องจักรลดต่ าลง หรือเครื่องจักรท างานได้ต่ ากว่ามาตรฐานที่ก าหนด 

7. ความสูญเสียจากของเสีย และของซ่อม คือ ความสูญเสียในด้านเวลาที่ต้องใช้ไป

กับการซ่อมแซมของซ่อมให้เป็นของดี และความสูญเสียที่เกิดจากของเสียที่ต้องทิ้งไป 

8. ความสูญเสียจากการหยุดเครื่อง คือ ความสูญเสียด้านเวลาที่ต้องหยุดการท างาน

ของเครื่องจักร เพื่อท าการบ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผน และความสูญเสียในการเริ่มต้นเดิน

เครื่องจักรหลังจากการปิดเครื่องจักรเพื่อบ ารุงรักษา ซึ่งอาจจะใช้เวลาส้นหรือยาวจะขึ้นอยู่กับชนิด

ของเครื่องจักร 

9. ความสูญเสียจากการบริหารจัดการ คือ ความสูญเสียที่เกิดจากการรอต่างๆที่มา

จากการบริหารจัดการ เช่น การรอวัตถุดิบ การรอแผนการผลิต และการรอการแจ้งซ่อมแซมของ

เครื่องจักร เป็นต้น 

10. ความสูญเสียจากความเคลื่อนไหว คือ ความสูญเสียที่เกิดจากการเคลื่อนไหวที่ไม่

จ าเป็น และความสูญเสียที่เกิดจากความแตกต่างด้านทักษะความช านาญในการท างาน 
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11. ความสูญเสียจาการว่างต าแหน่ง คือ ความสูญเสียจากการรอค าสั่งในการตัดสินใจ

จากผู้ตัดสินใจเนื่องจากมีหน้าที่ต้องรับชอบหลายกระบวนการ หรือหลายเครื่องจักร และรวมถึง

ความสูญเสียการรอคอยจากการที่ต้องการใช้อุปกรณ์ขนย้ายวัสดุเดียวกัน 

12. ความสูญเสียจากการขาดระบบอัตโนมัติ คือ ความสูญเสียที่เกิดจากงานบ้างงาน

สามารถเปลี่ยนมาใช้ระบบอัตโนมัติได้เพื่อลดจ านวนแรงงานแต่ไม่กระท า จึงท าให้เกิดความ

สูญเสียดังกล่าว 

13. ความสูญเสียจากการตรวจวัดและปรับแต่ง คือ เวลาและจ านวนคนที่สูญเสียไป

กับการด าเนินการตรวจวัดและปรับแต่ง เพื่อป้องกันการผลิตหรือเครื่องจักรท างานผิดพลาด ซึ่ง

เปน็สาเหตุท าให้เกิดของเสีย หรือของไม่ได้คุณภาพ 

14. ความสูญเสียผลได้ต่อวัตถุดิบ คือ ความสูญเสียที่เกิดจากความแตกน้ าหนักของ

สินค้ากับน้ าหนักวัตถุทั้งหมดที่ป้อนเข้าไปในกระบวนการผลิต 

15. ความสูญเสียด้านพลังงาน  คือ ความสูญเสียจากพลังงานต่างๆ ที่ใช้ไปใน

กระบวนการต่างๆ 

16. ความสูญเสียจากแม่พิมพ์ จิ๊ก ฟิกซ์เจอร์ คือ ความสูญเสียในด้านค่าใช้จ่ายใน

การซ่อมแซมแม่พิมพ์ จิ๊ก ฟิกซ์เจอร์ ที่จ าเป็นต่อการผลิตสินค้า รวมทั้งความสูญเสียจากวัสดุเสริม

ที่จ าเป็นต้องใช้ในการผลิต เช่น น้ ามันหล่อลื่นเครื่องจักร ชิ้นส่วนบ้างชิ้นที่ต้องเปลี่ยนเมื่อเกิดการ

ศึกกร่อนเป็นต้น 

2.5.6 แผนผังก้างปลา 

แผนผังก้างปลา (fishbone diagram หรือ cause-and-effect diagram) ถูกน าเสนอขึ้น

โดยศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัยโตเกียว ในปี 1943 ซึ่ง วิฑูรย์ สิมะโชคดี 

(2550) อธิบายว่า แผนผังก้างปลาคือ เครื่องมือทางการบริหารรูปแบบหนึ่ง ที่ช่วยในการวิเคราะห์

ต้นเหตุทีเป็นไปได้ของปัญหาทั้งหมด หรือแผนภาพที่แสดงความสัมพันธ์อย่างมีระบบระหว่างผลที่

แน่นอนประการหนึ่งกับสาเหตุต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องซึ่งลักษณะแผนผังก้างปลาประกอบไปด้วย

ดังต่อไปนี ้
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ภาพที่ 2.4: ตัวอยา่งแผนผังก้างปลา 

หัวปลา  คือ ผลของปัญหาที่เกิดขึ้นอันเนื่องมาจากสาเหตุต่างๆ  

ก้างใหญ่ คือ สาเหตุที่ส าคัญต่างๆ ที่ท าให้เกิดปัญหา 

ก้างกลาง คือ สาเหตุที่ท าให้เกิดผลที่ก้างใหญ่ 

ก้างเล็ก  คือ สาเหตุที่ท าให้เกิดผลที่ก้างกลาง 

2.5.7 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) คือ การวางแผนการบ ารุงรักษา 

หรือการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรเมื่อครบอายุที่ได้ก าหนดไว้ เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ และลดสภาพ

การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร เพื่อยึดอายุการใช้งานเครื่องจักร และหลีกเลี่ยงความเสียหายจาก

การหยุดเครื่องจักรที่ไม่ได้อยู่ในแผนการบ ารุงรักษา รวมทั้งอาการขัดข้องต่างๆของเครื่องจักรอย่าง

ทันทีทันใดที่ส่งผลกระทบให้งานไม่เสร็จตามเป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้ (สุรพล, 2545) โดยการ

ด าเนินการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เริ่มต้ังแต่ การท าความสะอาด การทาสารหล่อลื่น การปรับต้ัง 

และการเปลี่ยนชิ้นส่วนอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้อง เพื่อลดความเสียหายของเครื่องจักรให้น้อยที่สุด และ

ช่วยให้กระบวนการผลิตด าเนินการได้อย่างต่อเนื่อง  

โดยการด าเนินการซ่อมบ ารุงเครื่องจักร หรือการเปลี่ยนชิ้นส่วนต่างๆที่เกี่ยวข้องก่อนที่

ชิ้นส่วนดังกล่าวจะหมดอายุการใช้งาน จะอาศัยหลักการค่าเฉลี่ยของเวลาระหว่างการขัดข้องของ

เครื่องจักรแต่ละครั้ง(Mean Time Between Failure: MTBF) เพื่อค านวณหาค่าความน่าจะเป็น 

หรือช่วงเวลาที่เครื่องจักร หรือชิ้นส่วนต่างๆจะช ารุด ซึ่ง MTBF มีสูตรดังต่อไปนี้ 

ก้างเลก็ 

หัวปลา 

ก้างใหญ ่

ก้างกลาง 

ก้างเลก็ 

ก้างใหญ ่

ก้างกลาง 
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ช่วงเวลาใช้งานเครื่องจกัร

จ านวนครั้งที่เครื่องจกัรช ารุดในช่วงเวลานั้นๆ
 

แต่อย่างไรก็ตามวิธีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยอาศัย MTBF ซึ่งเป็นวิธีการอาศัยหลัก

สถิติซึ่งเป็นหลักการที่ไม่มีความแน่นนอน ซึ่งหมายความว่าในบ้างครั้ง เมื่อท าการถอดชิ้นส่วน

ออกมาอาจจะพบชิ้นส่วนยังในสภาพที่ดีก็เป็นไปได้ ดังนั้นวิธีการ MTBF จะเหมาะสมกับโรงงานที่

ไม่มีเครื่องมือในการวิเคราะห์การเสื่อมสภาพของชิ้นส่วน และอุปกรณ์ของเครื่องจักร 

2.5.8 หลักการ ECRS 

วิฑูรย์ สิมะโชคดี (2550) ได้กล่าวว่า ECRS คือ เทคนิคที่ช่วยในการปรับปรุง และเพิ่ม

ประสิทธิภาพขั้นตอนการท างาน โดยอักษรแต่ละตัวจะมีความหมายดังต่อไปนี้ 

E ย่อมาจาก Eliminate คือการขจัดขั้นตอนที่ไม่เป็นประโยชน์ หรือขั้นตอนที่สูญเปล่า
ออกไป โดยที่ เกิดขึ้นจากการวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานแล้วพบว่าขั้นคอนนั้นไม่มีความ
จ าเป็นต้องท าอีกต่อไป ซึ่งหมายความว่า เราจะต้องประเมินว่าถ้าตัดขั้นตอนนั้นทิ้งไป จะส่งผล
อย่างไร หากเป็นเรื่องที่ไม่ส าคัญอะไร ก็สามารถตัดทิ้งได้ หรืออาจตัดสิ่งอ่ืนๆที่เป็นอุปสรรคในการ
ท างานออกไปแทน 

C ย่อมาจาก Combine คือ การรวมขั้นตอนต่างๆ ที่คล้ายกันหรือท าพร้อมกันได้เข้าเป็น
ขั้นตอนเดียว เพื่อช่วยลดเวลาในการท างานหรือการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็นให้น้อยลง 

R ย่อมาจาก Rearrange คือ การจัดล าดับขั้นตอนการท างานใหม่ให้สะดวกขึ้น เพื่อให้
ท างานได้ง่ายรวดเร็วยิ่งขึ้น และมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

S ย่อมาจาก Simplify คือ การท าให้ขั้นตอนการท างานต่างๆง่ายขึ้น หรือการพิจารณาหา

วิธีการท างานอื่นที่ง่ายกว่า ซึ่งการค้นหาสาเหตุเพื่อน าไปปรับปรุงการท างานให้ง่ายขึ้น ควรเริ่มต้น

จากการค าถามทุกเรื่อง ท่ีเกี่ยวกับงานนั้น เช่น วิธีการท างานวัตถุดิบที่ใช้  เครื่องมือ และ

สภาพแวดล้อมในการท างาน 
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2.5.9 แนวทางการปฏิบัติงาน 

แนวทางการปฏิบัติงาน (Work Instruction) คือ เอกสารที่มีรายละเอียดเกี่ยวกับการ

ด าเนินงานและวิธีปฏิบัติงานหนึ่งๆ โดย Munby H. และคณะ (2007) ได้อธิบายว่าแนวทางการ

ปฏิบัติงานเป็นเอกสารที่เหมาะสมที่ใช้สอนและปฏิบัติงานจริงกับพนักงานฝึกหัดจนถึงพนักงานที่

ประสบการณ์การท างานสูง เพราะคู่มือแนวทางการปฏิบัติงานจะอธิบายอุปกรณ์และขั้นตอนการ

ปฏิบัติงานอย่างเป็นมาตรฐานและสามารถเข้าใจไปในทางเดียวกัน ซึ่งเป็นผลให้พนักงานทุกคน

สามารถปฏิบัติงานแทนกันได้ในระดับมาตรฐานงานเดียวกัน 

องค์ประกอบการจัดท าคู่มือมาตรฐานการปฏิบัติงานนั้น จะขึ้นอยู่กับลักษณะของแต่ละ

อุตสาหกรรมและระบบการท างานของแต่ละองค์กร โดยแต่ละองค์กรจะมีองค์ประกอบของคู่มือ

การปฏิบัติงานดังต่อไปนี้ 

1. ชื่อของกระบวนการปฏิบัติงาน 

2. ผู้รับผิดชอบการปฏิบัติงาน 

3. เครื่องมือและอุปกรณ์ต่างๆ 

4. วัตถุดิบหรือสารประกอบ 

5. ขั้นตอนการด าเนินการ 

6. ข้อควรระวัง 

7. เอกสารอ้างอิง 

 

2.5.10 Process Improvement Matrix 

Process Improvement Matrix (PIM) คือ เครื่องมือที่ใช้ในการวานแผนการด าเนินการ

ของโครงการต่างๆ โดย Process Improvement Matrix เพราะ Process Improvement Matrix 

จะช่วยให้เราทราบถึงว่าปัจจุบันเราด าโครงการถึงขั้นตอนไหนหรือก าลังขั้นตอนใดอยู่บ้าง และใคร

เป็นผู้รับผิดชอบในขั้นตอนการด าเนินงานใด โดยองค์ประกอบของ Process Improvement 

Matrix แสดงดังภาพต่อไปนี้ (Janis L. และคณะ, 1995) 
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ตารางที2่.2: องค์ประกอบ Process Improvement Matrix 

 

Process Improvement Matrix  
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ผู้ร
ับผ

ิดช
อบ

 

ผู้ร
ับผ

ิดช
อบ

 

ชื่อโครงการหรือกระบวนการที่ต้องท าการปรับปรุง 

1. รายละเอียดการด าเนินการ G G G   
2. รายละเอียดการด าเนินการ  G G G  
3. รายละเอียดการด าเนินการ   Y Y Y 
4. รายละเอียดการด าเนินการ R R R R R 
5. รายละเอียดการด าเนินการ   Y Y Y 

จากตารางที่ 2.2 Process Improvement Matrix จะใช้รหัสสีในการอธิบายลักษณะของ

การด าเนินงาน ซึ่งรหัสสีของ Process Improvement Matrix มีรายละเอียดดังนี้ 

1. R คือสีแดง หมายถึงขั้นตอนการด าเนินงานต้องให้ความส าคัญอย่างเร่งด่วน 

2. Y คือสีเหลือง หมายถึงขั้นตอนการด าเนินงานนี้อยู่ในช่วงการด าเนินงาน 

3. G คือสีเขียว หมายถึงขั้นตอนการด าเนินงานนี้ได้มีการด าเนินงานเสร็จสิ้น 

2.6 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 ภาวิณี อาจปรุ (2551) : งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าในสายการผลิต

เบรกเกอร์ โดยท าการลดและขจัดงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มต่อตัวผลิตภัณฑ์เบรกเกอร์ซึ่ง

ประกอบไปด้วย ความสูญเปล่าจากการรอคอย การเคลื่อนไหวที่เกินจ าเป็น และความสูญเปล่าที่

เกิดจากชิ้นงานที่เสีย หรือชิ้นงานที่จ าเป็นต้องน ากลับมาท าใหม่ เป็นต้น ซึ่งเป็นสาเหตุท าให้ทาง

โรงงานมีต้นทุนที่ต้องสูญเสียเป็นจ านวนเงิน 2,000,000 บาท ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงน าเทคนิค Why-

Why Analysis และแผนภูมิคน-เครื่องจักร มาท าการศึกษาและวิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าของ

ปัญหา และท าการวิเคราะห์ต่อด้วยหลักการ 3T คือ เวลาที่ใช้ในการผลิตจริง(T1) เวลาที่เป็นเวลา

ส่วนเกิน(T2) และเวลาที่ไร้ประสิทธิภาพ(T3) ซึ่งผลที่ได้หลังจากการปรับปรุงสายการผลิตท าให้ 
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และสามารถลดรอบเวลาการผลิตของผลิตภัณฑ์ จาก 51.41 เหลือ 41.97 วินาทีต่อชิ้นงาน โดยที่

สัดส่วนของงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าลดลงจากเดิม 41 เปอร์เซ็นต์ เหลือ 28 เปอร์เซ็นต์ 

 ชลลญา โชติเวทธ ารง (2549) : งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาสูญเสียในการผลิต

ไอศกรีม โดยที่ท าการศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิตไอศกรีมแท่งเนื่องจากมีปริมาณการผลิตสูง ซึ่ง

จากการศึกษาพบว่า สาเหตุหลักของการสูญเสียเวลาในการผลิตไอศกรีมคือ เวลาที่ใช้ในการต้ัง

เครื่อง และเวลาในการที่ท าให้ไอศกรีมแข็งตัว ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงน าเทคนิค Why-Why Analysis 

มาวิเคราะห์สาเหตุ และท าการการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้เทคนิค ECRS ซึ่งเป็นผลท าให้

สามารถลดเวลาในการต้ังเครื่องจาก 6.90 ชั่วโมงต่อรอบการผลิต เหลือเพียง 2.43 ชั่วโมงต่อรอบ

การผลิต และสามารถลดต้นทุนการผลิตต่อหน่วยจาก 148.75 บาทต่อลิตร เป็น 123 บาทต่อลิตร 

 อดิศักด์ิ แป๊ะพุฒ (2553) : งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มผลผลิตในกระบวนการ

ประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ อันเนื่องมาจากโรงงานไม่สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้ตามตาม

แผนการผลิต ซึ่งเป็นผลให้การส่งมอบสินค้าไม่ทันตามก าหนดเวลา โดยที่มีสาเหตุหลักมาจาก การ

ที่มีกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในสายการผลิตจนเป็นผลให้เกิดความสูญเปล่าต่างๆ  ใน

กระบวนการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ดังนั้น งานวิจัยนี้จึงน าเทคนิคการวิเคราะห์คุณค่า

กิจกรรมในแต่ละขั้นตอนการท างานตลอดทั้งสายการผลิต  เพื่อจ าแนกประเภทกิจกรรมที่ไม่

ก่อให้เกิดคุณค่าให้อยู่ในรูปของความสูญเปล่าแต่ละประเภท จากนั้นท าการแก้ไขปรับปรุงเพื่อลด

ความสูญเปล่าและกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  โดยอาศัยเทคนิคการจัด

สมดุลสายการผลิต เครื่องมือคุณภาพ และเครื่องมือตามแนวคิดการผลิตแบบลีน เป็นต้น ซึ่งผลที่

ได้หลังจากการปรับปรุงสายการผลิตคือ สามารถช่วยลดแรงงานทางตรงในหน่วยผลิตของ

กระบวนการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกจาก 16 คน เป็น 14 คน และพบว่ากระบวนการผลิตของ

โรงงานที่ศึกษามีผลผลิตเพิ่มขึ้นจาก 2499 ชิ้นงานต่อวัน เป็น 3239 ชิ้นงานต่อวัน หรือ

ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 79.33% เป็น 93.57% และผลิตภาพรวมเพิ่มขึ้นจาก 1.344 เป็น 

1.388 
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 เทพฤทธิ์ นทีรัยไทวะ (2548) : งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อหาแนวทางลดเวลาน าของการ

ผลิตในโรงงานผลิตเทปลูกไม้ และน าเสนอผังความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาและสาเหตุที่ส่งผลให้

เกิดเวลาน าของการผลิตที่ยาวนาน โดยใช้แนวคิดและหลักการของ ความสูญเปล่า 7 ประการ 

ความสูญเสียหลัก 16 ประการ รวมถึงปัญหาและสาเหตุต่างๆ ที่ส่งผลต่อเวลาน าของการผลิต  มา

จัดท าเป็นผังความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาและสาเหตุ ที่ส่งผลกระทบท าให้เกิดเวลาน าของการผลิต

ที่ยาวนาน ซึ่งพบว่าสาเหตุที่ส่งผลกระทบต่อเวลาน าของการผลิตของผลิตภัณฑ์ในโรงงานผลิต

เทปลูกไม้ คือ ปัญหาในเรื่องการวางแผนก าลังการผลิต ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงน าแนวคิดระบบการ

ผลิตแบบโตโยต้า ระบบการผลิตแบบลีน ระบบการผลิตเพื่อการตอบสนองที่รวดเร็ว และเทคนิค 

ECRS มาใช้ในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา โดยอาศัยหลักการท างานของ ซิกซ์ ซิกม่า ในการ

ด าเนินงาน ซึ่งผลที่ได้หลังจากการปรับปรุงแก้ไขคือ เวลาน าของการผลิตลดลงจาก 25.11 วัน 

เหลือ 19 วัน 

 

 

 



บทที่ 3 

การปรับปรุงกระบวนการท างานตามแนวทาง MIPI  

งานวิจัยนี้จะเริ่มจากการศึกษาทฤษฎีของ Model-base and integrated process 

improvement methodology (MIPI) ซึ่งเป็นวิธีหนึ่งของการปรับปรุงการท างาน ซึ่งได้ท าการสรุป

หลักการต่างๆของวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI ไว้ในบทที่ 2 หลังจากท าการศึกษาขั้นตอน

การปรับปรุงงานด้วยวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI และทราบถึงขอบเขตของการวิจัยซึ่งถูก

กล่าวไว้ในบทที่ 1 ผู้วิจัยจะน าวิธีการปรับปรุงงานแบบ MIPI ไปประยุกต์ใช้ในการปรับปรุง

กระบวนการท างานในโรงงานอาบเคลือบแผ่นโลหะ เพื่อให้บรรลุถึงวัตถุประสงค์ของงานวิจัยนี้ 

โดยขั้นตอนวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI ที่น ามาประยุกต์ใช้กับกระบวนการด าเนินงาน

ของโรงงานกรณีศึกษา มีขั้นตอนการด าเนินงานทั้งหมด 7 ขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 

1. การศึกษาสภาพและความต้องการขององค์กร: การศึกษาปัญหา และการก าหนด

จุดประสงค์ เพื่อให้สอดคล้องกับวิสัยทัศน์ พันธกิจและเป้าหมายขององค์กร 

2. การศึกษากระบวนการท างาน: การศึกษากระบวนการท างานปัจจุบัน 

3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา: การเก็บข้อมูล และวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

4. การออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน: การค้นหาวิธีการปรับปรุงแก้ไข

ปัญหา 

5. การน าไปใช้: การทดสอบแผนปฏิบัติงานใหม่ 

6. การตรวจสอบวัดผล: การตรวจสอบวัดผลของแผนปฏิบัติงานใหม่ 

7. การทบทวนแผนปฏิบัติงาน: การทบทวนกระบวนการ และแผนปรับปรุงแก้ไข 

โดยสามารถสรุป ขั้นตอน จุดประสงค์ ผลลัพธ์ และผู้มีส่วนเกี่ยวข้องของการน าวิธีการ

ปรับปรุงงานแบบ MIPI ไปประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการท างานในโรงงานอาบเคลือบ

แผ่นโลหะ ได้ดังตารางที่ 3.1
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ตารางที ่3.1 ขั้นตอนการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI 

ขั้นตอน MIPI จุดประสงค ์ ผลลัพธ ์ ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง 
การศึกษาสภาพและความ
ต้องการขององค์กร 

เพื่อค้นหาการท างานท่ีมีผลกระทบต่อภาพรวมของระบบการท างาน 
และไม่สอดคล้องกับวิสัยทัศน์ และพันธกิจ 

การท างานท่ีมีผลกระทบต่อภาพการ
ท างานรวมของโรงงานกรณีศกึษา 

1. ผู้จัดการโรงงาน 
2. ผู้จัดการฝ่ายผลิต 

การศึกษากระบวนการท างาน เพื่อทราบถงึขั้นตอนการท างานของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ ขั้นตอนการท างานของกระบวนการ
อาบเคลือบแผ่นโลหะ 

1. ผู้จัดการฝ่ายผลิต 
2. หัวหน้าแผนกอาบเคลือบ 

การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา เพื่อทราบถงึปัญหาหลักและสาเหตุหลักของปัญหาหลักที่มีผลกระทบ
ต่อการท างานในกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

ปัญหาหลักและสาเหตุหลักของปญัหา
หลักที่มีผลกระทบต่อการท างานใน
กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

1. หัวหน้าแผนกอาบเคลือบ 
2. วิศวกรอาบเคลือบ 

การออกแบบแก้ไขปรับปรุง
กระบวนการท างาน 

เพื่อออกมาตรฐานการท างานของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
เพื่อออกแบบกระบวนการปรับตั้งค่า Dry Film Weight 

มาตรฐานการท างานใหม่และขั้นตอน
การตัง้ค่า Dry Film Weight 

1. หัวหน้าแผนกอาบเคลือบ 
2. วิศวกรอาบเคลือบ 

การน าไปใช ้ เพื่อเลือกเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะท่ีเหมาะสมในการทดสอบ
แผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ 

เครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะท่ีเหมาะสม 1. หัวหน้าแผนกอาบเคลือบ 
2. วิศวกรอาบเคลือบ 

การตรวจสอบวดัผล เพื่อตรวจสอบวัดผลการน าแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่
ไปทดสอบกับการปฏิบัติงานจริง 

ประสิทธิภาพของแผนการปรับปรุง
กระบวนการท างานใหม ่

1. ผู้จัดการฝ่ายผลิต 
2. หัวหน้าแผนกอาบเคลือบ 
3. วิศวกรอาบเคลือบ 

การทบทวนแผนปฏิบัติงาน เพื่อทบทวนและออกแบบแผนการน าแผนการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานใหม่ไปปฏิบัติงานจรงิทั่วทัง้องคก์ร 

แผนการน าแผนการปรับปรุง
กระบวนการท างานใหม่ไปปฏิบัติงาน
จริงทั่วทัง้องค์กร 

1. ผู้จัดการโรงงาน 
2. ผู้จัดการฝ่ายผลิต 
3. หัวหน้าแผนกอาบเคลือบ 
4. วิศวกรอาบเคลือบ 
5. หัวหน้าชา่งอาบเคลือบ 
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3.1 การศึกษาสภาพและความต้องการขององค์กร 

การศึกษาสภาพและความต้องการขององค์กร(The Charter of Understand business 
needs) เป็นขั้นตอนแรกของวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI โดยจะท าการศึกษาปัญหา และ
การก าหนดจุดประสงค์ เพื่อให้สอดคล้องกับวิสัยทัศน์ พันธกิจและเป้าหมายขององค์กร เพื่อระบุ
ปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อการท างานในภาพรวมขององค์กร ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

ตารางที ่3.2 การศกึษาสภาพและความต้องการขององค์กร 

การศึกษาสภาพและความต้องการขององค์กร 
จุดประสงค์ 
        เพื่อค้นหาการท างานที่มีผลกระทบต่อภาพรวมของระบบการท างาน และไม่สอดคล้องกับ
วิสัยทัศน์ และพันธกิจ 
ขั้นตอนการด าเนินงาน 

1. ศึกษาวิสัยทัศน์ และพันธกิจของโรงงานกรณีศึกษา 
2. ศึกษาระบบการท างานรวมของโรงงานกรณีศึกษา 
3. วิเคราะห์และค้นหาการท างานที่มีผลกระทบต่อภาพรวมของระบบการท างาน และไม่

สอดคล้องกับวิสัยทัศน์ และพันธกิจ 
ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง 

1. ผู้จัดการโรงงาน 
2. ผู้จัดการฝ่ายผลิต 

ผลที่คาดว่าจะได้รับ 
1. การท างานที่มีผลกระทบต่อภาพการท างานรวมของโรงงานกรณีศึกษา 

ผลลัพธ์ 
1. กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะเป็นกระบวนการท่ีมีมีผลกระทบต่อภาพการท างานรวม

ของโรงงานกรณีศึกษามากที่สุด 
แนวทางการด าเนินงาน 

1. เลือกกระบวนการท างานที่มีผลกระทบต่อภาพการท างานรวมของโรงงานกรณีศึกษา จาก
เวลาสูญเปล่าในการด าเนินงาน 

เครื่องมือและเทคนิค 
1. แผนภูมิต่างๆ 
2. Strategy Map 
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3.1.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานอาบเคลือบแผ่นโลหะ ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมต้นน้ าของ

อุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์ประเภทโลหะ (กระป๋อง) โดยเริ่มก่อต้ังเมื่อปี พ.ศ. 2508 ปัจจุบันมี 

พนักงาน 350 คน โดยมีรูปแบบการผลิตเป็นแบบ Make to Order โดยหลังจากประชุมร่วมกับ

ผู้บริหารของโรงงานกรณีศึกษา ได้ทราบถึงวิสัยทัศน์ และพันธกิจของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งมี

รายละเอียดดังต่อไปนี ้

วิสัยทัศน์ 

 เป็นผู้น าด้านการอาบเคลือบแผ่นโลหะที่มีการเติบโตอย่างต่อเนื่อง มุ่งเน้นการผลิตสินค้า

ที่มีคุณภาพมาตรฐาน การบริการที่เป็นเลิศ และการพัฒนาบุคลากร เพื่อรองรับการแข่งขันสูงทั้ง

ในปัจจุบันและอนาคต 

 พันธกิจ 

1. ปรับปรุงกระบวนการผลิต เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 

2. พัฒนาบุคลากรด้วยการจัดการองค์ความรู้ภายในองค์กรและจัดฝึกอบรมแก่บุคลากร

อย่างต่อเนื่อง 

3. ปรับปรุงและพัฒนาคุณภาพของสินค้าอย่างต่อเนื่อง เพื่อเพิ่มความสามารถการแข่งขันใน

ตลาดโลก 

โดยหลังจากทราบถึงวิสัยทัศน์ และพันธกิจของโรงงานกรณีศึกษา ได้มีการประชุมกับ
ผู้บริหารของโรงงานกรณีศึกษาเพื่อก าหนด Strategy Map ขององค์กร โดยอาศัยมุมมองแบบ 
Balanced Scorecard ซึ่งแสดงดังภาพต่อไปนี้ 
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วิสัยทัศน์ 

เป็นผู้น าด้านการอาบเคลือบแผ่นโลหะท่ีมีการเติบโตอย่างต่อเนื่อง มุ่งเน้นการ
ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพมาตรฐาน การบริการที่เป็นเลิศ และการพัฒนาบุคลากร 

เพื่อรองรับการแข่งขันสูงทัง้ในปัจจุบันและอนาคต 
 
 

มุมมอง 

ด้านลกูค้า 

 
 

 

 
 

 
 
 
 
 

มุมมอง 

ด้านกระบวนการภายใน 

 
 
 
 
 

 

 
 

มุมมอง 

ด้านการเรียนรู้และพัฒนา 

 
 

 

 
 

มุมมอง 

ด้านการเงิน 

 
 

 

ภาพที ่3.1 Strategy Map ของโรงงานกรณีศึกษา

การบริหารงบประมาณอย่างมี

ประสิทธิภาพ 

การจดัหาแหล่งเงินทุนอยา่ง

ต่อเนื่อง 

พัฒนาบุคลากรด้วยการจัดการองค์ความรู้ภายในองคก์รและจัด

ฝึกอบรมแก่บุคลากรอย่างต่อเนื่อง 

ปรับปรุงและพัฒนาคุณภาพของ

สินค้าอย่างต่อเนื่อง 

พัฒนามาตรฐานการปฏิบัติงาน 

ปรับปรุงกระบวนการผลิต 

เครื่องจักรและอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการ

ผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงสุด 

ปัญหาด้านคุณภาพสินค้า และดา้นการบริการได้รับ

การควบคุมอย่างมีประสิทธิภาพ 
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หลังจากทราบถึง Strategy Map ของโรงงานกรณีศึกษา ได้ท าการศึกษาลักษณะโครงสร้างองค์กรของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งแสดงดังภาพต่อไปนี้ 

 

  

 

 

 

 

 
 
 
 

ภาพที ่3.2 แผนผังโครงสร้างองค์กรของโรงงานกรณีศึกษา

แผนกอาบเคลือบ แผนกเตรียมวัตถุดิบ แผนกจัดส่ง แผนกตรวจสอบคุณภาพ 

ผู้จัดการโรงงาน 

รองผู้จัดการโรงงาน 

ผู้จัดการฝ่ายผลิต 

หัวหน้าแผนกอาบเคลือบ 

หัวหน้าชา่งอาบเคลือบ 

วิศวกรอาบเคลือบ 

ผู้ช่วยผู้จดัการโรงงาน 
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3.1.2 การศึกษากระบวนการท างานในภาพรวมของโรงกรณีศึกษา 

งานวิจัยนี้ศึกษากระบวนด าเนินการของโรงงานอาบเคลือบแผ่นโลหะ(Metal Sheet 

Coating) ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมต้นน้ าของอุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภัณฑ์โลหะ โดยกระบวนการ

ด าเนินงานทั้งหมดของโรงงานกรณีศึกษามีเส้นทางการไหลดังภาพที่ 3.2 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.3 กระบวนการด าเนินงานท้ังหมดของโรงงานกรณีศึกษา 

จากภาพรวมกระบวนการท างานทั้งหมดของโรงงานกรณีศึกษาประกอบด้วย 3 

กระบวนการ ดังแสดงในภาพที่ 3.3 และมีรายละเอียดแต่ละกระบวนการดังต่อไปน้ี 

1. กระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบ เป็นขั้นตอนการตรวจสอบวัตถุดิบน าเข้า  ได้แก่ 

แลคเกอร์ และแผ่นโลหะ ก่อนส่งเข้าสายการผลิต 

2. กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ เป็นกระบวนการเคลือบสารแลคเกอร์กับแผ่น

โลหะ เพื่อจะท าให้แผ่นโลหะสามารถพิมพ์ลายได้ และอีกสาเหตุหน่ึงที่ต้องมีการ

เคลือบผิวโลหะคือ เป็นการป้องกันอาหารไปกัดกร่อนหรือท าปฏิกิริยากับโลหะ

ภายในบรรจุภัณฑ์โดยที่สารแลคเกอร์เคลือบผิวเหล่านี้จะต้องมีความสามารถใน

การทนต่อผลิตภัณฑ์นั้นๆ ทนต่อกระบวนการฆ่าเชื้อและต้องอยู่ภายใต้กฎเกณฑ์

และมาตรฐานของแต่ละประเทศ 

3. กระบวนการจัดเก็บชิ้นงานเข้าสโตร์ จัดเก็บแผ่นโลหะที่ผ่านการอาบเคลือบ

เข้าสโตร์เพื่อรอการจัดส่ง 

 

 

กระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบ 

กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

กระบวนการจัดเก็บชิ้นงานเข้าสโตร์ 
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3.1.3 สภาพปัญหาในปัจจุบัน 

สภาพปัจจุบัน ประสิทธิภาพการด าเนินงานการอาบเคลือบแผ่นโลหะของโรงงาน

กรณีศึกษาอยู่ในอัตราที่ต่ ากว่าเป้าหมาย ท าให้โรงงานมีงานค้างเป็นจ านวนมาก ส่งผลให้โรงงาน

มีปัญหาในเรื่องส่งมอบงานให้ลูกค้าล่าช้า ซึ่งปริมาณการการอาบเคลือบแผ่นโลหะระหว่าง 

ตุลาคม 2554 ถึงมีนาคม 2555 แสดงดังภาพต่อไปนี้ 

 
ภาพที่ 3.4ปริมาณการผลิตจรงิเทียบกับเป้าหมายระหวา่ง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

หมายเหต:ุเป้าหมายการผลิต = ชั่วโมงการท างานจริงแต่ละเดือน x ปริมาตรการผลิตเฉล่ียต่อชั่วโมง (3700 

แผ่นต่อชั่วโมง) 

ดังนั้นจึงมีการส ารวจข้อมูลชั่วโมงการท างานของโรงงานกรณีศึกษาต้ังแต่เดือน
ตุลาคมพ.ศ.2554ถึงเดือนมีนาคมพ.ศ.2555พบว่ามีรายละเอียดตามตารางที่ 3.3 

ตารางที่ 3.3 ชั่วโมงการท างานท้ังหมดระหว่าง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

ชั่วโมงการท างานของโรงกรณีศึกษา 
 ชั่วโมง 
ชั่วโมงการท างานทั้งหมด 28,619 
ชั่วโมงการท างานจริง 20,038 
การบ ารุงรักษาเครื่องจักร 1,361 
เวลาสูญเปล่า 7,220 

ต.ค.-54 พ.ย.-54 ธ.ค.-54 ม.ค.-55 ก.พ.-55 มี.ค.-55 

ผลิดได้จริง 16,141 15,735 14,912 15,480 15,636 16,419

เป้าหมายการผลิต 18,411 18,327 17,410 18,189 17,642 18,800

 -

 5,000

 10,000

 15,000

 20,000
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ปริมาณการผลิตในแผนกอาบเคลือบเทียบกับเป้าหมาย 
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ภาพที่ 3.5 สัดส่วนเวลาตา่งๆต่อชั่วโมงท างานท้ังหมดระหวา่ง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

จากตารางที่ 3.3 และภาพที่ 3.5 พบว่าโรงงานกรณีศึกษามีชั่วโมงการท างานทั้งหมด 
28,619 ชั่วโมง ซึ่งเป็นชั่วโมงการท างานจริง 20,038 ชั่วโมง (70%ของเวลาท างานทั้งหมด) และ
เกิดเวลาสูญเปล่า 7,220 ชั่วโมง (25%ของเวลาท างานทั้งหมด) 

เมื่อน าข้อมูลเวลาสูญเปล่ามาวิเคราะห์พบว่า เวลาสูญเปล่าของกระบวนการอาบ
เคลือบแผ่นโลหะมีค่ามากที่สุดคือ 6,321 ชั่วโมง (87%ของเวลาสูญเปล่าทั้งหมด) ดังภาพที่ 3.5 

 
ภาพที่ 3.6สัดส่วนเวลาสูญเปลา่ของกระบวนการด าเนินการตา่งๆต่อชั่วโมงการท างานท้ังหมดระหว่าง 

ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

ชั่วโมงการท างานจริง 
70% 

การบ ารุงรักษา
เครื่องจักร 

5% 

เวลาสูญเปล่า 
25% 

การส ารวจชั่วโมงการท างานของโรงงานกรณีศึกษา 

7% 

87% 

1% 

5% 

การวิเคราะห์เวลาสูญเปล่า 

กระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบ 

กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

กระบวนการจัดเก็บชิ่นงานเข้าสโตร์ 

อื่นๆ 
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3.1.4 สรุปผลขั้นตอนการศึกษาสภาพและความต้องการขององค์กร 

จากการวิเคราะห์พบว่า กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะเป็นกระบวนการที่มีเวลา
สูญเปล่ามากที่สุดคือ 6,321 ชั่วโมง (87%ของเวลาสูญเปล่าทั้งหมด) ซึ่งจากปัญหาดังกล่าวตรง
กับพันธกิจขององค์กรในข้อที่ 1 และข้อที่ 2 และจากภาพ Strategy  Map แสดงให้เห็นว่า
กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะเป็นอุปสรรคต่อการบรรลุวิสัยทัศน์ขององค์กร ดังนั้นงานวิจัยนี้
จึงเลือกกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะมาท าการปรับปรุง เพื่อ ลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะเพื่อเพิ่มผลิตภาพขององค์กร ซึ่งถ้าสามารถค้นหาสาเหตุและ
วิธีการแก้ปัญหาเวลาสูญเปล่าในกระบวนการผลิตอาบเคลือบแผ่นโลหะดังกล่าวได้ จะท าให้
องค์กรสามารถบรรลุพันธกิจขององค์กร และเพิ่มโอกาสในการบรรลุวิสัยทัศน์ขององค์กร 
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3.2 การศึกษากระบวนการท างาน 
การศึกษากระบวนการท างาน(The Charter of Understand the process) คือ การศึกษา

กระบวนการท างานปัจจุบันของการด าเนินงานที่เป็นปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา  ซึ่งมี

รายละเอียดดังนี้ 

ตารางที ่3.4 การศกึษากระบวนการท างาน 

การศึกษากระบวนการท างาน 
จุดประสงค์ 
        เพื่อทราบถึงขั้นตอนการท างานของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
ขั้นตอนการด าเนินงาน 

1. ศึกษาขั้นตอนการท างานของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

2. เก็บข้อมูลการท างานของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง 

1. ผู้จัดการฝ่ายผลิต 
2. หัวหน้าแผนกอาบเคลือบ 

ผลที่คาดว่าจะได้รับ 
1. ปัญหาหลักและสาเหตุหลักของปัญหาหลักที่มีผลกระทบต่อการท างานในกระบวนการ

อาบเคลือบแผ่นโลหะ 
ผลลัพธ์ 

1. กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะมีการด าเนินการ 8 ขั้นตอน 
แนวทางการด าเนินงาน 

1. ศึกษาการด าเนินงานย่อยๆในกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
เครื่องมือและเทคนิค 

1. แผนภูมิการด าเนินงาน 
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3.2.1 กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

แผนการไหลของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.7 แผนการไหลของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

 

การตรวจสอบวตัถุดิบ 
การตรวจเช็คอุปกรณ ์

อาบเคลือบ 

การตรวจเช็คอุปกรณ์

ระบบล าเรียงแผ่นโลหะ 

การอบแผ่นโลหะ 

การตรวจสอบหลังผ่านเครื่องอบ 

การจดัเก็บแผ่นโลหะเขา้สโตร์ 

การอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

การตรวจสอบหลังอาบเคลือบ 
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3.2.2 สรุปผลขั้นตอนการศึกษากระบวนการท างาน 

  จากการศึกษาพบว่า กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะมีทั้งหมด 8 ขั้นตอนดัง

ตารางที ่3.5 โดยมีระบบการท างานดังต่อไปนี้ 

1. การตรวจสอบวัตถุดิบ คือ การตรวจสอบความถูกต้องของวัตถุดิบที่ใช้ในการอาบ

เคลือบแผ่นโลหะซึ่งประกอบด้วย แผ่นโลหะ และชนิดของแลคเกอร์ 

2. การตรวจเช็คอุปกรณ์อาบเคลือบ คือ การตรวจสอบความพร้อมของอุปกรณ์อาบ

เคลือบ เช่น ลูกยาง หวี และระบบการท างานต่างๆ 

3. การตรวจเช็คอุปกรณ์ระบบล าเรียงแผ่นโลหะ คือ การตรวจเช็คอุปกรณ์ระบบล าเรียง

แผ่นโละหะไม่ให้มีการจ่ายแผ่นโลหะซ้อนกัน ซึ่งระบบล าเรียงแผ่นโละหะของโรงงานกรณีศึกษา

เป็นลักษณะดังภาพที่ 3.8  

 
ภาพที่ 3.8 ระบบการล าเรียงแผ่นโลหะ 

 

4. การอาบเคลือบแผ่นโลหะ คือ กระบวนการเคลือบสารแลคเกอร์กับแผ่นโลหะ เพื่อจะท า

ให้แผ่นโลหะสามารถพิมพ์ลายได้ และอีกสาเหตุหนึ่งที่ต้องมีการเคลือบผิวโลหะคือ เป็นการ

ป้องกันอาหารไปกัดกร่อนหรือท าปฏิกิริยากับโลหะภายในบรรจุภัณฑ์โดยที่สารแลคเกอร์เคลือบผิว

เหล่านี้จะต้องมีความสามารถในการทนต่อผลิตภัณฑ์นั้นๆทนต่อกระบวนการฆ่าเชื้อและต้องอยู่

ภายใต้กฎเกณฑ์และมาตรฐานของแต่ละประเทศกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ ซึ่งเครื่องอาบ

เคลือบแผ่นโลหะของโรงงานกรณีศึกษาเป็นลักษณะดังภาพที่ 3.9 
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            ภาพที่  3.9 เครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

 5. การตรวจสอบหลังอาบเคลือบ คือ ขั้นตอนการตรวจสอบความสม่ าเสมอของสารแลค

เกอร์บนแผ่นโลหะหลังจากผ่านกระบวนการอาบเคลือบ 

6. การอบแผ่นโลหะ คือ กระบวนการอบแผ่นโลหะเพื่อให้สารแลคเกอร์บนแผ่นโลหะแห้ง 

ซึ่งเตาอบของโรงงานกรณีศึกษาเป็นลักษณะดังภาพที่ 3.10 

 
ภาพที่ 3.10 เตาอบ 

7. การตรวจสอบหลังผ่านเครื่องอบ คือ ขั้นตอนการตรวจสอบความแห้งของสารแลคเกอร์

บนแผ่นโลหะหลังจากผ่านกระบวนการอบแผ่นโลหะ 

8. การจัดเก็บแผ่นโลหะเข้าสโตร์ คือ การจัดเก็บแผ่นโลหะที่ผ่านกระบวนการอาบเคลือบ

เข้าสโตร์เพื่อรอการเบิกจ่ายต่อไป 
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3.3 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา(The Charter of Model analyze process) คือ การศึกษา

และวิเคราะห์ค้นหาปัญหา และสาเหตุของปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อการท างานในกระบวนการอาบ
เคลือบแผ่นโลหะ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

ตารางที ่3.5 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
จุดประสงค์ 

1. เพื่อทราบถึงปัญหาหลัก และที่สาเหตุหลักของปัญหาหลักส่งผลกระทบต่อการท างานใน
กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
1. ศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลการด าเนินงานต่างๆ ของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
2. วิเคราะห์ค้นหาปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อการท างานในกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
3. วิเคราะห์ค้นหาสาเหตุหลักของปัญหาหลักที่ส่งผลกระทบต่อการท างานในกระบวนการ

อาบเคลือบแผ่นโลหะ 
ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง 

1. หัวหน้าแผนกอาบเคลือบ 
2. วิศวกรอาบเคลือบ 

ผลที่คาดว่าจะได้รับ 
1. ปัญหาหลักและสาเหตุหลักของปัญหาหลักที่มีผลกระทบต่อการท างานในกระบวนการ

อาบเคลือบแผ่นโลหะ 
ผลลัพธ์ 

1. สาเหตุหลักของ Internal Downtime ในกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ คือ กลุ่ม
ปัญหาเครื่องจักรขัดข้อง และกลุ่มปัญหาความสูญเสียจากการเตรียมงาน  

แนวทางการด าเนินงาน 
1. วิเคราะห์หาปัญหาหลักและสาเหตุหลักของปัญหาหลักที่มีผลกระทบต่อการท างานใน

กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
เครื่องมือและเทคนิค 

1. แผนภูมิพาเรโต 
2. การวิเคราะห์ค้นหาสาเหตุของปัญหาแบบ Why – Why Analysis  
3. แผนภูมิก้างปลา 
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3.3.1 สภาพปัญหาของของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะของโรงงานตัวอย่าง 
เนื่องจากปัจจุบันกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะของโรงงานกรณีศึกษามีงาน

อาบเคลือบแผ่นโลหะค้างเป็นจ านวนมาก ดังนั้น โรงงานมีความสนใจที่จะปรับปรุงประสิทธิภาพ

การท างาน โดยการลดความสูญเปล่าในสายกระบวนการผลิตอาบเคลือบแผ่นโลหะเพื่อเพิ่ม

ผลผลิต และบรรลุถึงวิสัยทัศน์ และพันธกิจของโรงงาน 

จากตารางที่ 3.6 และภาพที่ 3.9 แสดงให้เห็นว่า สัดส่วนเวลาของชั่วโมงการ
ท างานจริงต่อชั่วโมงการท างานทั้งหมดในกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะของเดือนตุลาคม 
2554 คือ 74.14% ของเวลาการผลิตทั้งหมด และในเดือนมกราคม 2555 มีชั่วโมงการท างานจริง
จริงน้อยที่สุด คือ 3,428 ชั่วโมง หรือ คิดเป็น 71.63%ของชั่วโมงการท างานทั้งหมด 

ตารางที่ 3.6 การเปรียบเทียบชั่วโมงการท างานท้ังหมดกับชัว่โมงการท างานจริง 
เดือน ชั่วโมงการท างานทั้งหมด ชั่วโมงการท างานจริง เปอร์เซ็นต์ 
ต.ค.-54 4,846 3,593 74.14% 

พ.ย.-54 4,823 3,502 72.62% 

ธ.ค.-54 4,575 3,330 72.78% 

ม.ค.-55 4,786 3,428 71.63% 

ก.พ.-55 4,638 3,437 74.10% 

มี.ค.-55 4,951 3,647 73.67% 
 

 
ภาพที่ 3.11 การเปรียบเทียบชัว่โมงการท างานท้ังหมดกับชัว่โมงการท างานจริงของ 

                  กระบวนการอาบเคลือบระหว่าง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

 -
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ชั่วโมงการท างาน 

ต.ค.-54 พ.ย.-54 ธ.ค.-54 ม.ค.-55 ก.พ.-55 มี.ค.-55 

ชั่วโมงการท างานทั้งหมด 4,846 4,823 4,575 4,786 4,638 4,951

ชั่วโมงการท างานจริง 3,593 3,502 3,330 3,428 3,437 3,647

การเปรียบเทียบชั่วโมงการท างาน  
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3.3.1.1 การวิเคราะห์เวลาท างานในการบวนการอาบเคลือบแต่ละเคร่ืองจักร 

ปัจจุบันโรงงานกรณีศึกษามีเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะทั้งหมด 7 เครื่อง ซึ่ง

ประกอบด้วยเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะ 2 ประเภท คือ เครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะแบบลูกยาง

เด่ียว(เครื่องที่ 1 ถึง 5) ซึ่งท าการผลิตงานอาบเคลือบแผ่นโลหะด้านเดียว และเครื่องอาบเคลือบ

แผ่นโลหะแบบลูกยางคู่(เครื่องที่ 6 และ 7) ซึ่งท าการผลิตงานอาบเคลือบแผ่นโลหะสองด้าน จาก

ตารางที่ 3.7 และภาพที่ 3.13 แสดงให้เห็นว่า เปอร์เซ็นต์เฉลี่ยของเวลาที่ใช้จริงในกระบวนการอาบ

เคลือบของเครื่องจักรทั้ง 7 เครื่องในช่วง ตุลาคม 2554 – มีนาคม 2555 คือ 73.11% ของเวลาการ

ผลิตทั้งหมด ซึ่งในประเภทเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะแบบลูกยางเด่ียวที่ 1 มีประสิทธิภาพต่ าสุด

คือ 73.44% และเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะแบบลูกยางคู่หรือเครื่องอาบที่ 6 มีประสิทธิภาพ

ต่ าสุดคือ 68.28% แต่พิจารณาเป้าหมายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาพบว่า งานอาบเคลือบ

แผ่นโลหะด้านเดียวมีความต้องการถึง 63% หรือ 59,442 ล้านแผ่น แต่งานอาบเคลือบแผ่นโลหะ

สองด้านมีความต้องการถึง 37% หรือ 34,911 ล้านแผ่นดังภาพที่ 3.12 ดังนั้นงานวิจัยนี้จะเลือก

กลุ่มเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะแบบลูกยางเด่ียวมาท าการปรับปรุงแก้ไข เพราะเป็นกลุ่ม

เครื่องจักรที่ท าการผลิตสินค้าหลักของโรงงานกรณีศึกษา 

 
ภาพที่ 3.12 สัดส่วนเป้าหมายการผลิตระหว่าง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

63% 

37% 

สัดส่วนเป้าหมายการผลิต 

งานอาบเคลือบด้านเดียว งานอาบเคลือบสองด้าน 
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ตารางที่ 3.7 ชั่วโมงการท างานแต่ละเครื่องอาบเคลือบระหว่าง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

เครื่องจักร เวลาท างาน ต.ค.-54 พ.ย.-54 ธ.ค.-54 ม.ค.-55 ก.พ.-55 มี.ค.-55 รวม เปอร์เซ็นต์ 
เครื่องอาบเคลือบที่ 1 ชั่วโมงท างานทั้งหมด  686 710 638 678 681 726 4,119 

73.44% 
ชั่วโมงท างานจริง 588 420 559 449 423 586 3,025 

เครื่องอาบเคลือบที่ 2 ชั่วโมงท างานทั้งหมด  680 720 712 723 664 708 4,207 
76.68% 

ชั่วโมงท างานจริง 510 521 497 531 558 609 3,226 
เครื่องอาบเคลือบที่ 3 ชั่วโมงท างานทั้งหมด  687 696 672 656 683 720 4,114 

73.94% 
ชั่วโมงท างานจริง 536 468 479 485 489 585 3,042 

เครื่องอาบเคลือบที่ 4 ชั่วโมงท างานทั้งหมด  696 696 672 712 685 672 4,133 
75.97% 

ชั่วโมงท างานจริง 584 442 478 516 548 572 3,140 
เครื่องอาบเคลือบที่ 5 ชั่วโมงท างานทั้งหมด  696 683 668 696 658 672 4,073 

74.20% 
ชั่วโมงท างานจริง 572 489 457 473 523 508 3,022 

เครื่องอาบเคลือบที่ 6 ชั่วโมงท างานทั้งหมด  698 711 627 678 639 708 4,061 
68.28% 

ชั่วโมงท างานจริง 477 438 463 451 458 486 2,773 
เครื่องอาบเคลือบที่ 7 ชั่วโมงท างานทั้งหมด  672 638 642 656 648 656 3,912 

69.25% 
ชั่วโมงท างานจริง 465 439 419 439 458 489 2,709 
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ภาพที่ 3.13 การเปรียบเทียบ ชัว่โมงการท างานท้ังหมดกับชัว่โมงการท างานจริงของ 

                  แต่ละเครื่องอาบเคลือบระหว่าง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

ตารางที่ 3.8 ชั่วโมงการท างานของเครื่องอาบเคลือบที่ 1 ถึง 5 ระหว่าง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

ชั่วโมงการท างานของกระบวนการอาบเคลือบ 
 ชั่วโมง 

ชั่วโมงการท างานทั้งหมด 20,646 
ชั่วโมงการท างานจริง 15,455 
การบ ารุงรักษาเครื่องจักร 1,017 
เวลาสูญเปล่า 4,174 

 

M/C1 M/C2 M/C3 M/C4 M/C5 M/C6 M/C7

ชั่วโมงการท างานทั้งหมด 4,119 4,207 4,114 4,133 4,073 4,061 3,912

ชั่วโมงท างานจริง 3,025 3,226 3,042 3,140 3,022 2,773 2,709
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การเปรียบเทียบชั่วโมงการท างาน 
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ภาพที่ 3.14 สัดส่วนเวลาต่างๆตอ่ชั่วโมงท างานท้ังหมดของเครื่องอาบเคลือบที่ 1 ถงึ 5 ระหวา่ง ต.ค. 2554 – 

มี.ค. 2555 

จากตารางที่ 3.8 และภาพที่ 3.14 พบว่าเครื่องอาบเคลือบที่ 1 ถึง 5มีเวลาของ
ความสูญเปล่า 4,174 ชั่วโมงซึ่งมาจาก 2 ส่วน คือ External Downtime คือ เวลาที่สูญเสียที่ไม่
ได้มาจากการด าเนินงาน (2,068 ชั่วโมง, 10%ของเวลาท างานทั้งหมด) และ Internal Downtime 
คือ เวลาที่สูญเสียในขณะการด าเนินงาน (2,106ชั่วโมง, 10%ของเวลาท างานทั้งหมด)  
 3.3.2 การวิเคราะห์หาปัญหาหลักของความสูญเปล่า 

หลังจากการวิเคราะห์ข้อมูลการด าเนินงานของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ
ของเครื่องอาบเคลือบที่ 1 ถึง 5 งานวิจัยนี้จะท าการลดความสูญเปล่าจาก Internal Downtime 
เพราะ External Downtime เป็นเวลาที่สูญเสียที่ไม่ได้มาจากการด าเนินงานเช่น ไฟดับ และ
ประชุมร่วมกับแผนกอ่ืนๆ เป็นต้น แต่ Internal Downtime เป็นเวลาที่สูญเสียในขณะการ
ด าเนินงาน โดยเริ่มจากการวิเคราะห์หากลุ่มปัญหาที่ท าให้เกิด Internal Downtime โดยวิธีการ
ระดมพลังสมอง กับผู้มีส่วนเกี่ยวข้องการด าเนินงานกระบวนการอาบเคลือบแผ่น โลหะ ซึ่งจะได้
กลุ่มปัญหาที่ท าให้เกิด Internal Downtime ดังต่อไปนี ้

กลุ่มปัญหา ความหมาย 

เครื่องจักรขัดข้อง การหยุดการผลิตเนื่องจากเกิดปญัหาเครื่องจักรขดัข้อง 
การปรับตั้งเครื่องจักร การหยุดการผลิตเนื่องจากใชเ้วลาการปรับตัง้เครื่องจกัรเกินท่ีก าหนด 
การบริหารจดัการ การหยุดการผลิตเนื่องจากเกิดปญัหาการบริหารจัดการ 
การทดลองงานอาบ การหยุดการผลิตเนื่องจากท าการทดลองอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
อื่นๆ เวลาสูญเสยีที่เกดิจากสาเหตุอื่นๆ 

ชั่วโมงการ

ท างานจริง 
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จากภาพที่ 3.15 พบว่าสาเหตุหลักของเวลาสูญเสียของ Internal Downtime คือ กลุ่ม

ปัญหา เครื่องจักรขัดข้องและการหยุดการผลิตเนื่องจากใช้เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรเกินท่ี

ก าหนด 

 
ภาพที่ 3.15 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุหลักของเวลาสูญเสียจากเครื่องอาบเคลือบ 

                  แผ่นโลหะ 1 ถึง 5 ใน Internal Downtime ระหว่าง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

จากสาเหตุหลักของเวลาสูญเสียของ Internal Downtime เมื่อน ามาวิเคราะห์จัดกลุ่ม จะ

สามารถแบ่งได้ 2 กลุ่มตามลักษณะความสูญเสีย 16 ประการ (นาคาซิมะ เซอิจิ,2547) ดังต่อไปนี้ 

1. กลุ่มความสูญเสียจากการหยุดชะงักงันในการท างาน 

กลุ่มความสูญเสียจากการหยุดชะงักงันในการท างาน หรือการเดินเครื่องเปล่าคือ การ

สูญเสียเวลาท างานจากการที่เคร่ืองขัดข้อง ซึ่ง กระบวนการอาบเคลือบประกอบไปด้วย

เครื่องจักรดังต่อไปนี้ 

เครื่องจักร ความหมาย 

Coater  การหยุดการผลิตเนื่องจากเกิดปัญหาที่เครื่องอาบเคลือบ 
Oven การหยุดการผลิตเนื่องจากเกิดปัญหาที่เครื่องอบ 
Feeder การหยุดการผลิตเนื่องจากเกิดปัญหาที่ชุดป้อนแผ่นโลหะ 
Infeed การหยุดการผลิตเนื่องจากระบบล าเรียงแผ่นโลหะมีปัญหา 
Under load การหยุดการผลิตเนื่องจากระบบสายพานมีปัญหา 
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ภาพที่ 3.16 แผนภูมิพาเรโตแสดงเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรตา่งๆในกระบวนการ 

                  อาบเคลือบแผ่นโลหะระหว่าง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

จากภาพที่ 3.16 พบว่าเครื่องจักรที่ขัดข้องบ่อยที่สุดคือ เครื่อง Coater ซึ่งประกอบด้วย

สาเหตุดังต่อไปนี้ ปัญหา Coater ซึ่งลักษณะดังต่อไปนี้ Coater Fountain, Coater Rubber 

Roller, Coater Lacquer Pump, Coater Scraper Blade และ Coater Sheet Inspector 

กลุ่มปัญหา ความหมาย 

Coater Fountain การหยุดการผลิตเนื่องจากต้ังค่า Dry Film Weight ไม่ได้ค่า
มาตรฐาน เป็นผลให้ความหนาแลคเกอร์ของแผ่นโลหะไม่ได้ค่า
มาตรฐาน 

Coater Rubber Roller การหยุดการผลิตเนื่องจากเกิดปัญหาที่ลูกยาง เป็นผลให้พิมพ์
แลคเกอร์ลงบนแผ่นโลหะไม่สมบูรณ์ 

Coater Lacquer Pump การหยุดการผลิตเนื่องจากเครื่องปั๊มแลคเกอร์เข้าเครื่องอาบ
เคลือบไม่ท างาน 

Coater Scraper Blade การหยุดการผลิตเนื่องจากเกิดปัญหาที่ใบมีดเกลี่ยแลคเกอร์หลุด 
Coater Sheet Inspector การหยุดการผลิตเนื่องจากท าการตรวจสอบคุณภาพแผ่นโลหะที่

ถูกอาบเคลือบ 

0

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

0.6

0.7

0.8

0.9

1

0

200

400

600

800

1000

1200

Coater Oven Feeder Infeed Underload

Machine Downtime 

ชั่วโมง 



 
56 

 

ตารางที่ 3.9 เวลาสูญเสียจากสาเหตตุ่างๆของเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

กลุ่มปัญหา Coater จ านวนครั้งที่เกิด เวลาที่สูญเสีย(ชั่วโมง) 
Coater Rubber Roller 303 363 
Coater Fountain 456 255 
Coater Scraper Blade 121 120 
Coater Sheet Inspector 20 27 
Coater Lacquer Pump 8 4 

 

 
ภาพที่ 3.17 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุหลักของความสูญเสียจากเครื่องอาบเคลือบ 

                  แผ่นโลหะระหว่าง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

จากตารางที่ 3.9 และภาพที่ 3.17 พบว่าสาเหตุหลักของปัญหา Coater คือ Coater 

Rubber Roller, Coater Fountain และ Coater Scraper Blade ดังนั้นจะน าแต่ละปัญหามา

วิเคราะห์หารากเหง้าของปัญหา โดยใช้เทคนิค Why-Why analyze ซึ่งได้ผลดังต่อไปนี้
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Coater Rubber Roller: การหยุดการผลิตเนื่องจากเกิดปัญหาที่ลูกยาง เป็นผลให้การ

อาบเคลือบแลคเกอร์ลงบนแผ่นโลหะไม่สมบูรณ์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.18 การวเิคราะห์หาสาเหตุหลักของปัญหาที่ลูกยาง 

 

 

 

 

 

ลูกยางบวม 

เครื่องอาบเคลือบขัดข้อง 

พนักงานไม่มีการตรวจเช็คอุปกรณ์ 

ไม่มีการควบคุม

ติดตามการท างาน

ของพนักงาน 

มาตรฐานการท างาน

ไม่สอดคล้องกับ

สภาพการท างานจริง 

Why-1 

Why-2 

Why-3 

Why-4 
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Coater Rubber Roller: การหยุดการผลิตเนื่องจากเกิดปัญหาที่ลูกยาง เป็นผลให้การ

อาบเคลือบแลคเกอร์ลงบนแผ่นโลหะไม่สมบูรณ์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.19 การวเิคราะห์หาสาเหตุหลักของปัญหาที่ลูกยาง 

 

ลูกยางเป็นรอย 

เครื่องอาบเคลือบขัดข้อง 

มาตรฐานการท างานไม่สอดคล้องกับสภาพ

การท างานจริง 

มีแผ่นโลหะงอเข้าเครื่องจักร 

พนักงานไม่มีการตรวจเช็คแผ่นโลหะก่อน

ปล่อยเข้าเครื่องจักร 

Why-1 

Why-2 

Why-3 

Why-4 

Why-5 
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Coater Fountain: การหยุดการผลิตเนื่องจากค่า Dry Film Weight (DFW) ไม่ได้

มาตรฐาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.20 การวเิคราะห์หาสาเหตุหลักของปัญหาการตั้งคา่ Dry Film Weight 

 

ค่า Dry Film Weight ไม่ได้มาตรฐาน 

หยุดการผลิต 

พนักงานไม่สามารถปรับต้ังค่าDry Film 

Weight ได้ 

พนักงานขาดความทักษะใน

การปรับต้ังค่า 

มาตรฐานการท างานไม่สอดคล้อง

กับสภาพการท างานจริง 

Why-1 

Why-2 

Why-3 

Why-4 
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Coater Scraper Blade: การหยุดการผลิตเนื่องจากเกิดปัญหาที่ใบมีดเกลี่ยแลคเกอร์สึก

หรอหรือช ารุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.21 การวเิคราะห์หาสาเหตุหลักของปัญหาใบมดีเกลีย่แลคเกอร์สึกหรอ 

จากการวิเคราะห์หารากเหง้าของแต่ละสาเหตุปัญหาเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะขัดข้อง 

สามารถน ามาเขียนสรุปผล โดยการใช้แผนภูมิก้างปลา ได้ดังภาพต่อไปนี้

ใบมีดเกลี่ยแลคเกอร์ศึกหรอ 

เครื่องอาบเคลือบขัดข้อง 

พนักงานไม่มีการตรวจเช็คอุปกรณ์ 

ไม่มีการควบคุมติดตามการ

ท างานของพนักงาน 

มาตรฐานการท างานไม่สอดคล้อง

กับสภาพการท างานจริง 

Why-1 

Why-2 

Why-3 

Why-4 
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ไม่มีการตรวจเช็ค 

ไม่มีมาตรฐานการท างาน 

ไม่มีการตรวจเช็ค 

ไม่มีมาตรฐานการท างาน 

แผ่นโลหะท่ีอาบเคลือบงอ 

ไม่มีการตรวจเช็ค 

ไม่มีมาตรฐานการท างาน 

ลูกยางร้อน 
พนักงานไม่สามารถปรับตั้งค่า DFW 

พนักงานปรับตั้งค่าตามประสบการณก์ารท างาน 

ไม่มีมาตรฐานการปรับตั้งค่า 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.22 แผนภาพกา้งปลาแสดงสาเหตุหลักของการหยดุของเครื่องอาบเคลือบ

ลูกยางบวมหรือเปน็รอย ค่า DFW ไม่ได้มาตรฐาน 

ใบมีดสึกหรอ 

 

สาเหตุการหยุดของ
เครื่องอาบเคลือบ 
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แก้ไขและซ่อมแซมเครื่องจักร 

หยุดกระบวนการผลิต 

ปรับตั้งค่า Dry Film Weight 

ตรวจสอบคา่ 

Dry Film Weight 

เริ่มกระบวนการผลิต 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

จากภาพที่ 3.22 พบว่า สาเหตุการหยุดการท างานของเครื่องอาบเคลือบที่เกิดจากลูกยาง

และใบมีด มีสาเหตุมาจากโรงงานกรณีศึกษามีมาตรฐานการท างานไม่สอดคล้องกับสภาพการ

ท างานจริง ส่วนสาเหตุของค่า Dry Film Weight ไม่ได้มาตรฐาน มาจากโรงงานยังไม่มาตรฐาน

การปฏิบัติงานของการปรับต้ังค่า Dry Film Weight โดยเมื่อเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะเกิดการ

ขัดข้องจะมีขั้นตอนการแก้ไข และซ่อมแซมเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะ ดังภาพต่อไปนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.23 ขั้นตอนการแก้ไข และซ่อมแซมเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

ตารางที่ 3.10 เวลาสูญเสียในการแก้ไขปัญหาลูกยางและใบมดี 

กลุ่มปัญหา Coater เวลาสูญเสียในการ
แก้ไข(ชั่วโมง) 

เวลาสูญเสียที่ใช้ตั้ง
ค่า DFW (ชั่วโมง) 

เวลาสูญเสีย
รวม(ชั่วโมง) 

Coater Rubber Roller 204 159 363 
Coater Scraper Blade 225 32 257 
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จากภาพที่ 3.23 พบว่าหลังจากแก้ปัญหาทุกปัญหาของเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
จะต้องมีการตรวจเช็คและปรับต้ังค่า Dry Film Weight ทุกครั้ง ซึ่ง Dry Film Weight คือ ค่า
น้ าหนักมาตรฐานของแลคเกอร์ที่อาบเคลือบบนแผ่นโลหะ ซึ่งแต่ละครั้งจะใช้เวลาในการตรวจเช็ค
และปรับต้ังค่าประมาณ 15-20 นาที ดังนั้นจากตารางที่ 3.10 พบว่า กลุ่มปัญหา Coater Rubber 
Roller ต้องสูญเสียเวลาในการปรับต้ังค่า 159 ชั่งโมง หรือ 44% จาก เวลาสูญเสียทั้งหมด และ
กลุ่มปัญหา Coater Scraper Blade ต้องสูญเสียเวลาในการปรับต้ังค่า 32 ชั่งโมง หรือ 27% จาก 
เวลาสูญเสียทั้งหมด ซึ่งถ้าไม่สามารถปรับต้ังค่าได้ภายใน 1 ครั้ง ก็จะให้ท าให้เกิด ปัญหา Coater 
Fountain ซึ่งมีเวลาสูญเสียคือ 255 ชั่วโมง ตามตารางที่ 3.10 

2. กลุ่มความสูญเสียจากการเตรียมงาน 

กลุ่มความสูญเสียจากการเตรียมงาน หรือการปรับต้ังเครื่องจักรคือ ความสูญเสียทางด้าน
เวลาที่เกิดจากการปรับเปลี่ยนและเตรียมการเมื่อสิ้นสุดการผลิตสินค้าปัจจุบัน ไปสู่การเริ่มผลิต
สินค้าใหม่ ซึ่งมีเวลาสูญเสียจากการปรับต้ังเครื่องใหม่เกินเวลามาตรฐาน (Change Over out of 
standard) คือ 508 ชั่วโมงโดยมีขั้นตอนการปรับต้ังเครื่องจักรการดังภาพต่อไปนี้  

ภาพที่ 3.24 ขั้นตอนการปรับเครือ่งจักรเมื่อเปล่ียนชิ้นงาน

ล้างและเปล่ียนอุปกรณ์การผลิต 

หยุดกระบวนการผลิต 

ปรับตั้งค่า Dry Film Weight 

ตรวจสอบคา่ 

Dry Film Weight 

เริ่มกระบวนการผลิต 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 



 
64 

 

 
ภาพที่ 3.25 สัดส่วนเวลาสูญเสียต่างๆต่อเวลาทีใ่ช้ปรับเปล่ียนชิน้งานใหม่ทั้งหมด 

                  ระหว่าง ต.ค. 2554 – มี.ค. 2555 

จากภาพที่ 3.25 พบว่าหลังจากการปรับต้ังเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะใหม่ทุกครั้ง จะต้อง

มีการตรวจเช็คและปรับต้ังค่า Dry Film Weight ทุกครั้ง โดยจะใช้เวลาในการตรวจเช็คและปรับต้ัง

ค่าประมาณ 15-20 นาทีต่อ 1 ครั้งการปรับต้ังค่า และจะต้องปรับต้ังค่าจนกว่าจะได้ค่า Dry Film 

Weight ตามมาตรฐาน ซึ่งจากภาพที่ 3.19 พบว่าเวลาสูญเสียในการปรับต้ังค่า Dry Film Weight 

หลังจากการปรับต้ังเครื่องใหม่คือ 137 ชั่วโมง หรือ 27% ของเวลาสูญเสียจากการปรับต้ังเครื่อง

ใหม่เกินเวลามาตรฐานเกินเวลามาตรฐาน 

จากทั้ง 2 กลุ่มปัญหาความสูญเปล่าพบว่าประสบปัญหาที่เหมือนกัน คือ ปัญหาในการ

ปรับต้ังค่า Dry Film Weight ซึ่งเมื่อถูกน าไปวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา โดยการใช้แผนภูมิ

ก้างปลา ได้ผลดังภาพต่อไปนี้ 

การล้างเครื่องและ
เปล่ียนอุปกรณ์ 

73% 

การต้ังค่า Dry 

Film Weight 
27% 

การวิเคราะห์เวลาสูญเสียจากการปรับเปลี่ยนชิ้นงานใหม่ 
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ภาพที่ 3.26 แผนภาพกา้งปลาแสดงสาเหตุหลักของปัญหาการตัง้ค่า Dry Film Weight 

 จากภาพที่ 3.26 พบว่าสาเหตุที่จากการปรับตั้งค่า Dry Film Weight มี 3 สาเหตุ

ดังต่อไปนี้ 

1. พนักงานมีความเหนื่อยล้าจากการท างาน ซึ่งมีผลมาจาก มีจ านวนการ Change 

Over มากเกินไปต่อ 1 วันท างาน และ เครื่องอาบเคลือบเกิดปัญหาบ่อยครั้ง 

2. โรงงานยังไม่มาตรฐานการปฏิบัติงานของการปรับตั้งค่า Dry Film Weight 

3. อุปกรณ์ไม่เพียงพอ ปัจจุบันโรงงานมีเตาอบเล็ก และเครื่องชั่ง อย่างละ 1 เครื่อง เป็น

ผลให้เกิดเวลารอคอยในการใช้งาน 

3.3.3 สรุปผลขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

  จากการวิเคราะห์พบว่า มี 2 สาเหตุหลักของ Internal Downtime ในกระบวนการ

อาบเคลือบแผ่นโลหะของเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะประเภทลูกยางเด่ียวซึ่งเป็นกลุ่มเครื่องจักรที่

ท าการผลิตสินค้าหลักของโรงงานกรณีศึกษา คือ กลุ่มปัญหาเครื่องจักรขัดข้อง ซึ่งเครื่องจักรที่

ขัดข้องบ่อยครั้ง และท าให้เกิดเวลาสูญเสียมากที่สุด คือ เครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะ โดยเครื่อง

อาบเคลือบแผ่นโลหะประเภทลูกยางเด่ียวที่ 1 มีประสิทธิภาพการท างานต่ าที่สุด ซึ่งมีสาเหตุหลัก

มาจาก ลูกยาง และใบมีดขัดข้อง โดยมีรากของปัญหาคือ โรงงานกรณีศึกษามีมาตรฐานการ

ท างานไม่สอดคล้องกับสภาพการท างานจริง และกลุ่มปัญหาความสูญเสียจากการเตรียมงาน ซึ่ง
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มีสาเหตุมาจากการใช้เวลาในการปรับต้ังค่า Dry Film Weight เป็นเวลานาน โดยปัญหาการใช้

เวลานานในการปรับต้ังค่า Dry Film Weight เป็นปัญหาที่ส าคัญท าให้เกิดเวลาสูญเปล่าใน

กระบวนการแก้ไขปัญหาของเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะด้วย โดยสาเหตุของการปรับต้ังค่า Dry 

Film Weight ล่าช้าอันเนื่องมาจากโรงงานยังไม่มาตรฐานการปฏิบัติงานของการปรับต้ังค่า Dry 

Film Weight และอุปกรณ์ในการตรวจสอบค่า Dry Film Weight มีไม่เพียงพอส าหรับเครื่องอาบ

เคลือบทั้ง 7 เครื่อง จึงท าให้มีการอคอยเกิดขึ้นในกระบวนตรวจสอบค่า Dry Film Weight  ซึ่งเป็น

สาเหตุของเวลาสูญเปล่าในกระบวนการต่างๆที่ต้องปรับต้ังค่า Dry Film Weight ก่อนด าเนินงาน 
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3.4 การออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน 

การออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน(The Charter of Redesign process) คือ 
การศึกษาและวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขปัญหาของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ  ซึ่งมี
รายละเอียดดังนี้ 

ตารางที ่3.11 การออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน 

การออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน 
จุดประสงค์ 

1. เพื่อจัดท ามาตรฐานการท างานของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
2. เพื่อออกแบบกระบวนการปรับต้ังค่า Dry Film Weight 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 
1. ศึกษาข้อมูลการด าเนินงานต่างๆ ของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
2. ออกมาตรฐานการท างานของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
3. ศึกษาข้อมูลการด าเนินงานต่างๆ ของกระบวนการปรับต้ังค่า Dry Film Weight 
4. ออกแบบกระบวนการปรับต้ังค่า Dry Film Weight 

ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง 
1. หัวหน้าแผนกอาบเคลือบ 
2. วิศวกรอาบเคลือบ 

ผลที่คาดว่าจะได้รับ 
1. มาตรฐานการท างานใหม่และขั้นตอนการต้ังค่า Dry Film Weight 

ผลลัพธ์ 
1. มาตรฐานการท างาน และเอกสารควบคุมการท างานใหม่ 
2. มาตรฐานการการต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่ 

แนวทางการด าเนินงาน 
1. ออกแบบระบบการท างาน และสร้างคู่มือการปฏิบัติงานใหม่ 

เครื่องมือและเทคนิค 
1. หลักการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
2. การประชุมระดมสมอง 
3. การศึกษาการท างาน 
4. คู่มือการปฏิบัติงาน และเอกสารควบคุมการปฏิบัติงาน 
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 3.4.1 การออกมาตรฐานการท างานของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
  จากการศึกษาข้อมูลการด าเนินงานต่างๆ ของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ
พบว่า การท างานของเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะท าให้เกิดเวลาสูญเสียมากที่สุด โดยมีสาเหตุ
หลักมาจาก ลูกยาง และใบมีด โดยมีรากของปัญหาคือ โรงงานกรณีศึกษามีมาตรฐานการท างาน
ไม่สอดคล้องกับสภาพการท างานจริง 
  3.4.1.2 การแก้ไขปัญหาลูกยาง และใบมีด 
     เนื่องจากเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะยังไม่มีการบ ารุงรักษาตาม
ระยะเวลาที่เหมาะสม แม้ว่าทางโรงงานกรณีศึกษาจะมีแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ซึ่งเป็นแผน
รายปีและรายเดือนตามแผนกบ ารุงรักษาก าหนด แต่ก็เป็นเพียงการบ ารุงรักษา หรือซ่อมแซม
เฉพาะเมื่อตัวเครื่องจักรเท่านั้น ซึ่งจะไม่รวมอุปกรณ์ หรือชิ้นส่วนภายในเครื่องอาบเคลือบเช่น ลูก
ยาง ใบมีด เป็นต้น ดังนั้นในการแก้ปัญหานี้จึงต้องอาศัยการตรวจเช็คอุปกรณ์ต่าง  ๆ โดยช่างอาบ 
ก่อนที่จะเริ่มด าเนินการอาบเคลือบแผ่นโลหะ หรือสุ่มตรวจเช็คขณะด าเนินการอาบเคลือบแผ่น
โลหะ ดังนั้นผู้วิจัยน าหลักการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) เพราะหลักการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันจะช่วยบ ารุงรักษาอุปกรณ์ และเครื่องจักรก่อนที่อุปกรณ์และเครื่องจักรจะ
เสียและสร้างความเสียหายกับระบบการผลิต (Mostafa, 2004) ซึ่งจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน
ดังต่อไปนี ้

1. การสร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของการปฏิบัติงานอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
  การสร้างแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของการปฏิบัติงานอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
จะน าหลักการค่าเฉลี่ยของเวลาระหว่างการขัดข้องของเครื่องจักรแต่ละครั้ง(Mean Time Between 
Failure: MTBF) มาประยุกต์ใช้ โดยเปลี่ยนจากค่าเฉลี่ยของเวลาระหว่างการขัดข้องของเครื่องจักร
แต่ละครั้ง เป็น ค่าเฉลี่ยแผ่นโลหะที่ผ่านการอาบเคลือบระหว่างการขัดข้องของลูกยางและใบมีด
แต่ละครั้ง ซึ่งหลังจากศึกษาจากข้อมูลการผลิตและการประชุมระดมสมอง (Brainstorming) กับผู้
ที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับการปฏิบัติงาน ได้ผลดังต่อไปนี ้
ค่าเฉลี่ยแผ่นโลหะที่ผ่านการอาบเคลือบระหว่างการขัดข้องของลูกยาง คือ 40,000 แผ่น 
ค่าเฉลี่ยแผ่นโลหะที่ผ่านการอาบเคลือบระหว่างการขัดข้องของใบมีด คือ 45,000 แผ่น 

หลังจากทราบถึงค่าเฉลี่ยแผ่นโลหะที่ผ่านการอาบเคลือบระหว่างการขัดข้องของลูกยาง

และใบมีดแต่ละครั้ง จะท าการประชุมระดมสมอง (Brainstorming) เพื่อสร้างเอกสารควบคุมการ

ปฏิบัติงานอาบเคลือบแผ่นโลหะส าหรับลูกยางและใบมีด ได้ดังภาคผนวก ค 
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2. การสร้างเอกสารควบคุมการปฏิบัติงาน  

จากพื้นฐานการปฏิบัติงานภายในแผนกอาบเคลือบแผ่นโละของโรงงาน

กรณีศึกษาจะอาศัยความเคยชินของพนักงาน ท าให้การปฏิบัติงานเป็นไปอย่างไม่มีระเบียบแบบ

แผน บ่อยครั้งที่เกิดความสับสนหรือไม่แน่ใจในการตัดสินใจว่าควรจะเปลี่ยนลูกยางหรือใบมีด ซึ่ง

บ่อยครั้งก่อให้เกิดความสูญเสียจากการที่ลูกยางหรือใบมีดเสีย ซึ่งเป็นผลให้เกิดข้อบกพร่องกับ

สินค้าที่ ดังนั้นการสร้างเอกสารควบคุมการปฏิบัติงานที่ถูกต้องจึงเป็นสิ่งจ าเป็นในการช่วยลด

ความสูญเสียเหล่านั้น โดยเอกสารควบคุมการปฏิบัติงานอาบเคลือบแผ่นโละที่สร้างขึ้นมี

วัตถุประสงค์เพื่อให้เกิดความเข้าใจและขั้นตอนการปฏิบัติงานอาบเคลือบแผ่นโละที่ถูกต้อง 

เท่านั้น (โดยระเบียบวิธีการปฏิบัติงานอาบเคลือบแผ่นโละจะแสดงอยู่ ในภาคผนวก ง)

 3.4.2 การออกมาตรฐานการท างานของการปรับตั้งค่า Dry Film Weight (DFW) 

  กลุ่มปัญหาความสูญเสียจากการเตรียมงาน มีสาเหตุมาจากการใช้เวลาในการ

ปรับต้ังค่า Dry Film Weight เป็นเวลานาน ซึ่งปัญหาการใช้เวลานานในการปรับต้ังค่า Dry Film 

Weight ก็เป็นปัญหาที่ส าคัญท าให้เกิดเวลาสูญเปล่าในกระบวนการแก้ไขปัญหาของเครื่องอาบ

เคลือบจากสาเหตุอ่ืนๆด้วย ซึ่งจากการสังเกตการณ์กระบวนการการปรับต้ังค่า Dry Film Weight

สามารถน ามาเขียนผังการไหลของกระบวนการการปรับตั้งค่า Dry Film Weight เดิมได้ดังนี้ 
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ภาพที่ 3.27 แผนผังการไหลของกระบวนการปรับตั้งคา่ Dry Film Weight เดิม 

จากขั้นตอนของกระบวนการปรับตั้งค่า Dry Film Weight เดิม สามารถเขียนเป็นตาราง

การใช้เวลาของแต่ละขั้นตอนของกระบวนการปรับต้ังค่า Dry Film Weight เดิมได้ดังนี้

ปรับตั้งเครื่องอาบเคลือบ 

ติดต้ังเหรียญทดสอบ 

อาบเคลือบเหรียญ 

ส่งเหรียญ

ตรวจสอบ 

ตรวจสอบแผ่นโลหะ 

เริ่มปล่อยงาน 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 
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ตารางที่ 3.12 เวลาปฏิบัตงิานในแต่ละขั้นตอนของการปรับตัง้คา่ Dry Film Weight เดิม 

ล าดับที ่ ขั้นตอน เวลา 
นาที วินาท ี

1 ปรับตั้งเครื่องอาบเคลือบ 5  
2 ติดต้ังเหรียญบนแผ่นโลหะ  20 
3 ตรวจเช็คระบบจากแผ่นโลหะ  25 
4 ปล่อยเหรียญ  5 
5 ตรวจเช็คเหรียญ  20 
6 เดินไปที่เตาอบ 1  
7 อบเหรียญ 3  
8 เอาเหรียญออกจากเตาอบ  15 
9 เดินไปห้องตรวจสอบ  10 
10 ตรวจเช็คค่า Dry Film Weight 2  
11 เดินกลับมาที่เครื่องอาบเคลือบ 1  
12 ตรวจเช็คระบบจากแผ่นโลหะ  25 
13 กดปุ่มปล่อยงาน  10 

 รวมเวลา 14 นาที 10 วินาที 
จากตารางที่ 3.12 พบว่ากระบวนการปรับต้ังค่า Dry Film Weight 1 ครั้งจะมีขั้นตอน

การปฏิบัติงานทั้งหมด 13 ขั้นตอนและใช้เวลาประมาณ 14 นาที 10 วินาที ต่อการปรับต้ังค่า Dry 

Film Weight 1 ครั้ง แต่ความจริงเป็นเรื่องยากที่จะปรับต้ังค่า Dry Film Weight ได้ในเพียง 1 ครั้ง

ในการปรับต้ัง เนื่องจากระบบจ่ายแลคเกอร์ของเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะยังเป็นระบบปรับด้วย

มือ ดังนั้นจะเป็นเรื่องที่ยากที่จะปรับระบบจ่ายแลคเกอร์ให้ตรงตามมาตรฐานงานได้ในเพียงครั้ง

เดียว โดยเวลาเฉลี่ยมาตรฐานของการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ต่อ 1 ครั้ง เมื่อมีการเปลี่ยน

ชิ้นงานหรือมีการเปลี่ยนอุปกรณ์ภายในของเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะคือ 35 นาที ซึ่งจากการ

วิเคราะห์สาเหตุของความล่าช้าในการปรับต้ังค่า Dry Film Weight มีสาเหตุดังต่อไปนี้ 

1. พนักงานมีความเหนื่อยล้าจากการท างาน ซึ่งมีผลมาจาก มีจ านวนการ Change Over 

มากเกินไปต่อ 1 วันท างาน และ เครื่องอาบเคลือบเกิดปัญหาบ่อยครั้ง 
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2. โรงงานยังไม่มาตรฐานการปฏิบัติงานของการปรับตั้งค่า Dry Film Weight 

3. อุปกรณ์ไม่เพียงพอ ปัจจุบันโรงงานมีเตาอบเล็ก และเครื่องชั่ง อย่างละ 1 เครื่อง เป็นผล

ให้เกิดเวลารอคอยในการใช้งาน 

จากผลการวิเคราะห์สาเหตุของความล่าช้าในการปรับต้ังค่า Dry Film Weight พบว่า 

ความล่าช้าในการปรับต้ังค่า Dry Film Weight มาจากอุปกรณ์ตรวจสอบค่ามาตรฐาน Dry Film 

Weight ยังมีไม่เพียงพอส าหรับรองรับการทดสอบค่า Dry Film Weight จากเครื่องอาบทั้ง 7 เครื่อง 

อีกทั้งปัจจุบันโรงงานยังไม่มาตรฐานขั้นตอนการปฏิบัติงานในการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใน

ส่วนของการมีจ านวน Change Over ไม่เหมาะสมต่อการท างานใน 1 วัน จะไม่น ามาค านึงถึงใน

การออกแบบกระบวนการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่ โดยการออกแบบกระบวนการปรับต้ัง

ค่า Dry Film Weight ใหม่จะน าหลักการ ECRS มาประยุกต์ใช้ในการออกแบบกระบวนการ ซึ่งได้

แผนผังการไหลของกระบวนการการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่ ดังนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.28 แผนผังการไหลของกระบวนการปรับตั้งคา่ Dry Film Weight ใหม่ 

ปรับตั้งเครื่องอาบเคลือบ ติดตัง้เหรียญทดสอบ อาบเคลือบเหรียญ 

ชั่งน้ าหนกั

เหรียญ 

ตรวจสอบแผ่นโลหะ เริ่มปล่อยงาน 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ส่งเหรียญ

ตรวจสอบ 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 
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จากแผนผังการไหลของกระบวนการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่ ได้มีการเพิ่ม

กระบวนการตรวจชั่งน้ าหนักชิ้นงานทกสอบก่อนส่งตรวจสอบค่า  Dry Film Weight โดยเรียก

กระบวนการนี้ว่ากระบวนการตรวจสอบค่า Wet Film Weight ซึ่งกระบวนการนี้ถูกพัฒนาเพื่อท า

การตรวจสอบเบื้องต้นก่อนส่งชิ้นงานทดสอบตรวจค่า Dry Film Weight โดยอาศัยหลักการอาบ

เคลือบแผ่นโลหะที่บนแผ่นโลหะต้องมีเฉพาะเนื้อแลคเกอร์เท่านั้น ซึ่งแลคเกอร์ประกอบด้วยส่วนที่

เป็นเนื้อแลคเกอร์ 55% และส่วนที่เป็นสารท าละลาย 45% ดังนั้นก่อนส่งชิ้นงานทดสอบตรวจค่า 

Dry Film Weight น้ าหนักบนแผ่นโลหะจะประกอบไปด้วยน้ าหนักส่วนที่เป็นเนื้อแลคเกอร์ และ

น้ าหนักส่วนที่เป็นส่วนที่เป็นสารท าละลายแลคเกอร์  จากเหตุผลดังกล่าวงานวิจัยนี้ได้ท าการ

ออกแบบการทดลองเพื่อสร้างตารางมาตรฐานเปรียบเทียบระหว่าง Wet Film Weight กับ Dry 

Film Weight โดยมีขั้นตอนการทดลองดังต่อไปนี้ 

1. ท าการทดลองค้นหาน้ าหนักของแลคเกอร์ที่หายไปจากการอบ โดยเลือกจากงานอาบ

เคลือบแผ่นโลหะที่มีปริมาณการผลิตสูง และสามารถผลิตได้ทุกเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะ

ประเภทลูกยางเด่ียว ได้ผลการทดลองดังตารางที่ 3.13 และ 3.14 
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ตารางที ่3.13 ผลการทดลองน้ าหนักของแลคเกอร์ที่หายไปจากการอบ 

ล าดับ Wet Film Weight 
(กรัม x10-2/ตร.ม.) 

Dry Film Weight 
(กรัม x10-2/ตร.ม.) 

น้ าหนักที่หายไป 
(กรัม x10-2/ตร.ม.) 

1 11.23 7.68 3.55 
2 11.47 7.88 3.59 
3 12.46 8.68 3.78 
4 13.27 9.62 3.65 
5 12.44 8.92 3.52 
6 13.18 9.57 3.61 
7 12.28 8.96 3.32 
8 13.27 9.62 3.65 
9 12.53 9.18 3.35 
10 13.74 10.13 3.61 
11 12.26 8.98 3.28 
12 11.93 8.35 3.58 
13 12.28 8.87 3.41 
14 13.12 9.54 3.58 
15 12.73 9.12 3.61 

ค่าเฉลี่ยของน้ าหนักที่หายไป 3.54 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของน้ าหนักที่หายไป 0.14 
จากตารางที่ 3.13 พบว่า ค่าเฉลี่ยของน้ าหนักที่หายไป คือ 3.54 กรัม x10-2/ตร.ม.และส่วน

เบี่ยงเบนมาตรฐานของน้ าหนักที่หายไป คือ 0.14 
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ตารางที ่3.14 ผลการทดลองน้ าหนักแลคเกอร์ที่หายไปจากการอบเทียบกับความเป็นจรงิ 

ล า
ดับ 

Wet Film Weight 
(กรัม x10-2/ตร.ม.) 

น้ าหนักที่หายไป 
(กรัม x10-2/ตร.ม.) 

น้ าหนักที่แท้จริงท่ี
ควรหายไป 

(กรัม x10-2/ตร.ม.) 

เทียบเป็น 
เปอร์เซ็นต์  

1 11.23 3.55 5.05 70.25% 
2 11.47 3.59 5.16 69.55% 
3 12.46 3.78 5.61 67.42% 
4 13.27 3.65 5.97 61.12% 
5 12.44 3.52 5.60 62.88% 
6 13.18 3.61 5.93 60.87% 
7 12.28 3.32 5.53 60.08% 
8 13.27 3.65 5.97 61.12% 
9 12.53 3.35 5.64 59.41% 
10 13.74 3.61 6.18 58.39% 
11 12.26 3.28 5.52 59.45% 
12 11.93 3.58 5.37 66.69% 
13 12.28 3.41 5.53 61.71% 
14 13.12 3.58 5.90 60.64% 
15 12.73 3.61 5.73 63.02% 

ค่าเฉลี่ยประสิทธิภาพของเตาอบและระบบการวัด 62.84% 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของประสิทธิภาพของเตาอบและระบบการวัด 0.04% 

จากตารางที่ 3.14 พบว่า ค่าเฉลี่ยของค่าเฉลี่ยประสิทธิภาพของเตาอบและระบบการวัด

คือ 62.84% และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของประสิทธิภาพของเตาอบและระบบการวัดคือ 0.04% 
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2. จากการค านวณหาจ านวนการทดลองซ้ าที่เหมาะสมของการค้นหาน้ าหนักของแลค

เกอร์ที่หายไปจากการอบดังภาคผนวก ก พบว่า จ านวนการทดลองซ้ านี้มีความเหมาะสม ดังนั้นจึง

สามารถน าค่าเฉลี่ยของน้ าหนักของแลคเกอร์ที่หายไปจากการอบจากตารางที่ 3.13 ไปใช้ในการ

ค านวณหาค่าขอบเขตบนและล่างของ Wet Film Weight ที่เมื่อผ่านการอบแล้วมีค่า Dry Film 

Weight อยู่ในช่วงค่ามาตรฐานของชิ้นงาน โดยมีสมการการค านวณค่าขอบเขตบนและล่างของ 

Wet Film Weightดังต่อไปนี ้

ขอบเขตบนของ Wet Film Weight = ค่าเฉลี่ยมาตรฐานของลูกค้า + ค่าเฉลี่ยของน้ าหนัก

แลคเกอร์ที่หายไปจากการอบจากการทดอง + 2 เท่าของส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของน้ าหนักแลค

เกอร์ที่หายไปจากการอบจากการทดอง 

ขอบเขตล่างของ Wet Film Weight = ค่าเฉลี่ยมาตรฐานของลูกค้า + ค่าเฉลี่ยของน้ าหนัก

แลคเกอร์ที่หายไปจากการอบจากการทดอง - 2 เท่าของส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของน้ าหนักแลค

เกอร์ที่หายไปจากการอบจากการทดอง 

ดังนั้นค่ามาตรฐาน Wet Film Weight จากการทดลอง คือ 12.26-12.82 กรัม x10-2/ตร.ม. 

จากตารางที่ 3.14 พบว่า ค่าเฉลี่ยของค่าเฉลี่ยประสิทธิภาพของเตาอบและระบบการวัด

คือ 62.84% และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของประสิทธิภาพของเตาอบและระบบการวัดคือ 0.04% 

ซึ่งเมื่อน ามาวิเคราะห์หาค่า Dry Film Weight ที่ผ่านมาตรฐานของลูกค้าพบว่า ค่าเฉลี่ย Dry Film 

Weight คือ 8.96 กรัม x10-2/ตร.ม. และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของค่าเฉลี่ย Dry Film Weight ดัง

ตารางที่ 3.15 ซึ่งสามารถน ามาก าหนดค่ามาตรฐาน Dry Film Weight จากการทดลอง ได้ตาม

สมการการค านวณต่อไปนี้ 

ค่ามาตรฐาน Dry Film Weight จากการทดลอง = ค่าเฉลี่ย Dry Film Weight จากการ

ทดลอง ± 2 เท่าของส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของน้ าหนักแลคเกอร์ที่หายไปจากการอบจากการ

ทดลอง 

ดังนั้นค่ามาตรฐาน Dry Film Weight จากการทดลอง คือ 8.96±0.34 กรัม x10-2/ตร.ม. 
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ตารางที ่3.15 ผลการทดลองน้ าหนักของแลคเกอร์ที่หายไปจากการอบส่วนท่ีผ่านมาตรฐานของลกูค้า 

ล าดับ Wet Film Weight 
(กรัม x10-2/ตร.ม.) 

น้ าหนักที่หายไป 
(กรัม x10-2/ตร.ม.) 

Dry Film Weight 
(กรัม x10-2/ตร.ม.) 

1 12.46 3.78 8.68 
2 12.44 3.52 8.92 
3 12.28 3.32 8.96 
4 12.53 3.35 9.18 
5 12.26 3.28 8.98 
6 12.28 3.41 8.87 
7 12.73 3.61 9.12 

ค่าเฉลี่ย Dry Film Weight 8.96 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของค่าเฉลี่ย Dry Film Weight 0.17 
จากการค านวณค่าน้ าหนักมาตรฐานขอบเขตบนและล่างของ Wet Film Weight จากการ

ทดลอง และค่ามาตรฐาน Dry Film Weight จากการทดลอง สามารถน าไปสร้างตารางเทียบค่า

น้ าหนักมาตรฐานแลคเกอร์ระหว่าง Wet Film Weight จากทดลอง ค่า Dry Film Weight ที่ได้จาก

การทอลอง ตามมาตรฐานการผลิต และตามมาตรฐานลูกค้าได้ดังตารางที่ 3.16 

ตารางที ่3.16 การเทียบค่าน้ าหนักแลคเกอร์ของ  Wet Film Weight กับ Dry Film Weight 

Wet Film Weight

จากการทดลอง 

(กรัม x10-2/ตร.ม.) 

Dry Film Weight 

จากการทดลอง 

(กรัม x10-2/ตร.ม.) 

Dry Film Weight  

มาตรฐานการผลิต 

(กรัม x10-2/ตร.ม.) 

Dry Film Weight 

ตามมาตรฐานลูกค้า 

(กรัม x10-2/ตร.ม.) 

12.26-12.82 8.96±0.34 9±0.4 9±0.5 
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จากขั้นตอนของกระบวนการปรับตั้งค่า Dry Film Weight ใหม่สามารถเขียนเป็นตาราง

การใช้เวลาของแต่ละขั้นตอนของกระบวนการใหม่ได้ดังนี้ 

ตารางที่ 3.17 เวลาปฏิบัตงิานในแต่ละขั้นตอนของการปรับตัง้คา่ Dry Film Weight ใหม่ 

ล าดับที ่ ขั้นตอน เวลา 
นาที วินาท ี

1 ปรับตั้งเครื่องอาบเคลือบ 5  
2 ติดต้ังเหรียญบนแผ่นโลหะ  20 
3 ตรวจเช็คระบบจากแผ่นโลหะ  25 
4 ปล่อยเหรียญ  5 
5 ตรวจเช็คเหรียญ  20 
6 เดินไปที่เตาอบ 1  
7 ชั่งน้ าหนักเหรียญและตรวจเช็คค่า Wet Film Weight 1  
8 อบเหรียญ 3  
9 เอาเหรียญออกจากเตาอบ  15 
10 เดินไปห้องตรวจสอบ  10 
11 ตรวจเช็คค่า Dry Film Weight 2  
12 เดินกลับมาที่เครื่องอาบเคลือบ 1  
13 ตรวจเช็คระบบจากแผ่นโลหะ  25 
14 กดปุ่มปล่อยงาน  10 

 รวมเวลา 15 นาที 10 วินาที 
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3.4.3 สรุปผลขั้นตอนการออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน 

  ส าหรับขั้นตอนการออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างานได้ท าการหาวิธีการ

ส าหรับน ามาใช้แก้ปัญหา โดยเริ่มจากปัญหาการขัดข้องของเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะประเภท

ลูกยางเด่ียวอันเนื่องมาจากลูกยางและใบมีด โดยมีสาเหตุหลักคือ โรงงานกรณีศึกษามีมาตรฐาน

การท างานไม่สอดคล้องกับสภาพการท างานจริง ดังนั้นการออกแบบแก้ไขปรับปรุงได้น าหลักการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกันมาประยุกต์ใช้เพื่อออกแบบเอกสารควบคุมการปฏิบัติงานการอาบเคลือบ

แผ่นโลหะประเภทลูกยางเด่ียวเพื่อลดปัญหาเครื่องอาบเคลือบขัดข้องอันเนื่องมาจากสาเหตุลู ก

ยางและใบมีด ส่วนกลุ่มปัญหาความสูญเสียจากการเตรียมงาน โดยมีสาเหตุมาจากการใช้เวลาใน

การปรับต้ังค่า Dry Film Weight เป็นเวลานาน ดังนั้นงานวิจัยนี้ได้ท าการปรับปรุงแก้ไข

กระบวนการปรับต้ังค่า Dry Film Weight และออกแบบมาตรฐานการปรับต้ังค่าให้สอดคล้องกับ

สภาพการท างานจริงที่สามารถปรับต้ังค่า Dry Film Weight ได้อย่างมีประสิทธิภาพ และส่ง

ตรวจสอบค่า Dry Film Weight ใหผ้่านมาตรฐานในเพียงครั้งเดียว 
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3.5 การน าไปใช้ 

การน าไปใช้(The Charter of Implement new process) คือการคัดเลือกเครื่องอาบ

เคลือบแผ่นโลหะที่เหมาะสมในการทดสอบแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ ซึ่งมี

รายละเอียดดังนี้ 

ตารางที ่3.18 การน าไปใช ้

การน าไปใช้ 
จุดประสงค์ 
           เพื่อเลือกเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะประเภทลูกยางเดี่ยวที่เหมาะสมในการทดสอบ
แผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ 
ขั้นตอนการด าเนินงาน 

1. ศึกษาข้อมูลปัญหาด้านลูกยางและใบมีดแต่ละเครื่องการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
2. วิเคราะห์ข้อมูลปัญหาด้านลูกยางและใบมีดแต่ละเครื่องการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 
3. เลือกเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะที่เหมาะสม 

ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง 
1. หัวหน้าแผนกอาบเคลือบ 
2. วิศวกรอาบเคลือบ 

ผลที่คาดว่าจะได้รับ 
1. เครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะประเภทลูกยางเด่ียวที่เหมาะสมในการทดสอบแผนการ

ปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ 
ผลลัพธ์ 

1. เครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะที่ 1 มีความเหมาะสมในการทดสอบแผนการปรับปรุง
กระบวนการท างานใหม่ 

แนวทางการด าเนินงาน 
1. พิจารณาคัดเลือกเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะที่เหมาะสมตามเกณฑ์ที่ก าหนด 

เครื่องมือและเทคนิค 
1. แผนภูมิแท่ง 
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3.5.1 การเลือกเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะที่เหมาะสม 

 การคัดเลือกเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะประเภทลูกยางเด่ียวที่เหมาะสมในการ

ทดสอบแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่จะมีเกณฑ์ข้อก าหนดดังต่อไปนี้ 

1. เครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะประเภทลูกยางเดี่ยวที่ประสิทธิภาพการท างานต่ าที่สุด 

2. พนักงานประจ าเครื่องต้องมีประสบการณ์ท างานพอสมควร 

 

ภาพที่ 3.29 ประสิทธิภาพการท างานของเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะประเภทลูกยางเดี่ยวระหวา่ง ต.ค. 2554 – 

มี.ค. 2555 

  จากภาพที่ 3.29 พบว่าเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะประเภทลูกยางเด่ียวเครื่อง

อาบท่ี 1 มีประสิทธิภาพการท างานต่ าที่สุด และเมื่อตรวจสอบพบว่า พนักงานประจ าเครื่องอาบที่ 

1 มีประสบการณ์การท างานกับเครื่องอาบที่ 1 มาเป็นเวลานาน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงเลือก เครื่อง

อาบเคลือบที่ 1 มาท าการทดสอบแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่  

3.5.2 สรุปผลขั้นตอนการน าไปใช้ 

ส าหรับขั้นตอนการน าไปใช้ได้ท าการคัดเลือกเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะประเภท

ลูกยางเด่ียวที่เหมาะสมคือ เครื่องอาบที่ 1 เพราะพนักงานประจ าเครื่องอาบที่ 1  มีความเข้าใจใน

การใช้งานเครื่องอาบ 1 เป็นอย่างดี อันเนื่องมาจากพนักงานประจ าเครื่องอาบที่ 1 ได้ท างานกับ

เครื่องอาบที่ 1 มาเป็นเวลานาน ดังนั้นเครื่องอาบที่ 1 จึงมีความเหมาะที่จะน ามาท าการทด

ทดสอบแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ 

เครื่องอาบ 1 เครื่องอาบ 2 เครื่องอาบ 3 เครื่องอาบ 4 เครื่องอาบ 5 

เครื่องอาบ 73.44% 76.68% 73.94% 75.97% 74.20%

71.00%

72.00%

73.00%

74.00%

75.00%

76.00%

77.00%

ประสิทธิภาพการท างานของเครื่องอาบเคลือบ 
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3.6 การตรวจสอบวัดผล 
การตรวจสอบวัดผล(The Charter of Assess new process and methodology) คือ 

การตรวจสอบวัดผลการน าแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ไปทดสอบกับการปฏิบัติงาน
จริง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

ตารางที ่3.19 การตรวจสอบวัดผล 

การตรวจสอบวัดผล 
จุดประสงค์ 
           เพื่อตรวจสอบวัดผลการน าแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ไปทดสอบกับการ
ปฏิบัติงานจริง 
ขั้นตอนการด าเนินงาน 

1. ศึกษาข้อมูล และวิเคราะห์วัดผลของการน าแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ไป
ทดสอบกับการปฏิบัติงานจริง 

2. ทดสอบแผนปฏิบัติงานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่ 
3. วิเคราะห์ผลของการทดสอบแผนปฏิบัติงานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่ 

ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง 
1. ผู้จัดการฝ่ายผลิต 
2. หัวหน้าแผนกอาบเคลือบ 
3. วิศวกรอาบเคลือบ 

ผลที่คาดว่าจะได้รับ 
1. ประสิทธิภาพของแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ 

ผลลัพธ์ 
1. เวลาสูญเสียเฉลี่ยจากปัญหาลูกยางและใบมีดของเครื่องอาบที่ 1 ลดลงจาก 17 ชั่วโมงต่อ

เดือนเป็น 11.85 ชั่วโมงต่อเดือน 
2. เวลามาตรฐานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่ คือ 20 นาที 7 วินาที 

แนวทางการด าเนินงาน 
1. เปรียบผลการท างานก่อนและหลังการปรับปรุงการท างาน 

เครื่องมือและเทคนิค 
1. แผนภูมิเส้นและแท่ง 
2. หลักการหาเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงาน 
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3.6.1 ผลของการน าแผนการปรับปรุงกระบวนการท างาน  

 

ภาพที่ 3.30 เวลาสูญเสียจากปญัหาลูกยางและใบมีดของเครื่องอาบแผ่นโลหะท่ี 1  

                  ระหว่าง ต.ค. 2554 – ส.ค. 2555 

 

ภาพที่ 3.31 การเปรียบเทียบเวลาสูญเสียเฉล่ียจากปัญหาลูกยางและใบมดีของ 

                  เครื่องอาบแผ่นโลหะท่ี 1 ก่อนปรับปรุง กับ หลังการปรับปรุง
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เวลาสูญเสียเฉลี่ยจากปัญหาลูกยางและใบมีดของเครื่องอาบโลหะท่ี 1 

ชั่วโมง 
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จากภาพที่ 3.30 พบว่าเวลาสูญเสียจากปัญหาลูกยางและใบมีดของเครื่องอาบแผ่นโลหะ

ที่ 1หลังจากน าเอกสารควบคุมการปฏิบัติงานใหม่มาทดลองใช้ ในเดือนกรกฎาคม คือ 11.3. 

ชั่วโมง และเดือนสิงหาคม คือ 12.4 ชั่วโมง ซึ่งต่ ากว่าระดับค่าเฉลี่ยเวลาสูญเสียจากปัญหาลูกยาง

และใบมีดในช่วงก่อนการปรับปรุง และจากภาพที่ 3.31 แสดงให้เห็นว่าเวลาสูญเสียเฉลี่ยจาก

ปัญหาลูกยางและใบมีดของเครื่องอาบที่ 1 หลังจากน าเอกสารคุมควบการปฏิบัติงานใหม่ มีค่า

ลดลง 30% จากเวลาสูญเสียเฉลี่ยจากปัญหาลูกยางและใบมีดของเครื่องอาบที่ 1 ในช่วงเดือน

ตุลาคม 2554 – มิถุนายน 2555 ดังนั้นเอกสารควบคุมการปฏิบัติงานใหม่ส่งผลให้เวลาสูญเสีย

จากปัญหาลูกยางและใบมีดของเครื่องอาบเคลือบโลหะที่ 1 ลดลง 

3.6.2 การวิเคราะห์ผลของการทดสอบแผนปฏิบัติงานการปรับตั้งค่า Dry Film 

Weight ใหม่ 

 การทดสอบแผนแผนปฏิบัติงานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่ จะท าการ

ทดสอบกับงานอาบเคลือบแผ่นโลหะที่ใช้แลคเกอร์ตัวเดียวกับแลคเกอร์ที่ใช้ทดสอบหาน้ าหนัก

แลคเกอร์ระหว่าง Wet Film Weight กับ Dry Film Weight โดยจะต้องท าการทดสอบเป็นจ านวน 6 

ครั้ง เพราะจากการค านวณหาการหาจ านวนการทดลองของการศึกษาเวลาการปรับต้ังค่า Dry 

Film Weight ดังภาคผนวก ข พบว่า จ านวนการทดลองที่เหมาะสม คือ 6 ครั้ง โดยเลือกท าการจับ

เวลาปรับต้ังค่า Dry Film Weight หลังจากมีการเปลี่ยนงานอาบเคลือบแผ่นโลหะมาเป็นงานอาบ

เคลือบแผ่นโลหะที่ใช้แลคเกอร์ตัวเดียวกับแลคเกอร์ที่ใช้ทดสอบหาน้ าหนักแลคเกอร์ระหว่าง Wet 

Film Weight กับ Dry Film Weight ซึ่งได้ผลการทดสอบดังตารางต่อไปนี้ 

ตารางที ่3.20 ผลการทดสอบแผนปฏิบัติงานการปรับตัง้คา่ Dry Film Weight ใหม ่

ล าดับ เวลาที่ในการปรับตั้งค่า Dry Film Weight 
1 18 นาที 30 วินาที 
2 21 นาที 15 วินาที 
3 19 นาที 30 วินาที 
4 18 นาที 50 วินาที 
5 20 นาที 37 วินาที 
6 19 นาที 48 วินาที 

เฉลี่ย 19 นาที 45 วินาที 
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  จากทดสอบพบว่าตารางเปรียบเทียบค่าน้ าหนักแลคเกอร์ระหว่าง Wet Film 

Weight กับ Dry Film Weight สามารถช่วยให้พนักงานประจ าเครื่องอาบเคลือบที่ 1 ปรับต้ังค่า 

Dry Film Weight ได้รวดเร็วขึ้น และส่งตรวจสอบค่า Dry Film Weight ได้ในเพียงครั้งเดียว และ

เมื่อพิจารณาถึงเรื่องจ านวนการทดลองที่เหมาะส าหรับการศึกษาเวลาการปรับต้ังค่า Dry Film 

Weight พบว่าจ านวนการทดลองมีความเหมาะสมตามภาคผนวก ข ดังนั้นจึงสามารถน าผลการ

ทดสอบแผนแผนปฏิบัติงานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่จากตารางที่ 3.18 ไปใช้ในการ

ค านวณหาเวลามาตรฐาน โดยสูตรการหาเวลามาตรฐานคือ (รัชต์วรรณ, 2552) 

 เวลามาตรฐาน = เวลาปกติในการท างานต่อหน่วย + เวลาเผื่อต่างๆ 

 เวลาปกติในการท างานต่อหน่วย คือ ค่าเฉลี่ยจากผลการทดสอบแผนแผนปฏิบัติงานการ

ปรับตั้งค่า Dry Film Weight คือ 19 นาที 45 วินาที 

 เวลาเผื่อต่างๆ คือ 12% ของเวลาปกติในการท างานต่อหน่วย โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1. เวลาเผื่อส าหรับส่วนบุคคล คือ 5% ของเวลาปกติในการท างานต่อหน่วยตาม 

มาตรฐานอุตสาหกรรมทั่วไป 

2. เวลาเผื่อส าหรับความเครียด คือ 4% ของเวลาปกติในการท างานต่อหน่วย

ตามองค์การแรงงานระหว่างประเทศก าหนด 

3. เวลาเผื่อส าหรับความล่าช้า คือ 3% ของเวลาปกติในการท างานต่อหน่วย

จากการประชุมกับผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับการปฏิบัติงานอาบเคลือบ 

ดังนั้น เวลามาตรฐาน = 19 นาที 45 วินาที + 0.12(19 นาที 45 วินาที) 

เวลามาตรฐาน = 19 นาที 45 วินาที + 22 วินาที 

เวลามาตรฐาน = 20 นาที 7 วินาที  

ดังนั้นเวลามาตรฐานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ของแผนปฏิบัติงานการปรับต้ังค่า 

Dry Film Weight ใหม่ คือ 20 นาที 7 วินาที 

 

 

 



 
86 

 

3.6.3 สรุปผลขั้นตอนการตรวจสอบวัดผล 

จากการน าแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานไปทดสอบกับการปฏิบัติงานจริง

สามารถลดเวลาสูญเสียจากปัญหาลูกยางและใบมีดของเครื่องอาบที่ 1 ลง 30%จากเวลาสูญเสีย

เฉลี่ยจากปัญหาลูกยางและใบมีดของเครื่องอาบที่ 1 ในช่วงเดือน ตุลาคม 2554 – มิถุนายน 2555 

และแผนปฏิบัติงานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่สามารถช่วยให้พนักงานประจ าเคร่ือง

อาบเคลือบลดเวลาในการปรับต้ังเครื่อง และช่วยให้สามารถส่งตรวจสอบค่า Dry Film Weight ได้

ในเพียงครั้งเดียว ซึ่งเวลามาตรฐานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่ คือ 20 นาที 7 วินาที ซึ่ง

ลดลงจากเวลามาตรฐานเดิม 14 นาที 53 วินาที ต่อการปรับตั้งค่า Dry Film Weight 1 ครั้ง 
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3.7 การทบทวนแผนปฏิบัติงาน 

การทบทวนแผนปฏิบัติงาน(The Charter of Review new process) คือ การทบทวน

แผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ และการวางแผนการน าแผนการปรับปรุงกระบวนการ

ท างานใหม่ไปปฏิบัติงานจริงทั่วทั้งองค์กร ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

ตารางที ่3.21 การทบทวนแผนปฏิบัติงาน 

การทบทวนแผนปฏิบัติงาน 
จุดประสงค์ 
           เพื่อทบทวนและออกแบบแผนการน าแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ไป
ปฏิบัติงานจริงทั่วทั้งองค์กร 
ขั้นตอนการด าเนินงาน 

1. ทบทวนแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ 
2. ออกแบบแผนการน าแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ไปปฏิบัติงานจริงทั่วทั้ง

องค์กร 
ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง 

1. ผู้จัดการโรงงาน 
2. ผู้จัดการฝ่ายผลิต 
3. หัวหน้าแผนกอาบเคลือบ 
4. วิศวกรอาบเคลือบ 
5. หัวหน้าช่างอาบเคลือบ 

ผลที่คาดว่าจะได้รับ 
1. แผนการน าแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ไปปฏิบัติงานจริงทั่วทั้งองค์กร 

ผลลัพธ์ 
1. ผลการทบทวนแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ 

แนวทางการด าเนินงาน 
1. จัดประชุมร่วมกับผู้มีส่วนเกี่ยวข้องกับกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

เครื่องมือและเทคนิค 
1. ประชุมร่วมกับผู้มีส่วนเกี่ยวข้องกับกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

 



 
88 

 

3.7.1 การทบทวนแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ 

  การทบทวนแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่จะท าการโดยประชุมร่วมกับ

ผู้มีส่วนเกี่ยวข้องกับกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ เพื่อตรวจเช็คเอกสารควบคุมการ

ปฏิบัติงานการอาบเคลือบแผ่นโลหะใหม่ และแผนปฏิบัติงานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight 

ใหม่ ซึ่งได้ผลการประชุมดังต่อไปนี้ 

ตารางที ่3.22 ผลการประชุมผลการทบทวนแผนปฏิบัติงานใหม่ 

 
 

แผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ 
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เอกสารควบคุมการปฏิบัติงานการอาบเคลือบ
แผ่นโลหะใหม่ 

เห็น
ด้วย 

เห็น
ด้วย 

เห็น
ด้วย 

เห็น
ด้วย 

เห็น
ด้วย 

แผนปฏิบัติงานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight 
ใหม่ 

เห็น
ด้วย 

เห็น
ด้วย 

เห็น
ด้วย 

เห็น
ด้วย 

เห็น
ด้วย 

 3.7.2 การวางแผนการน าแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ไปปฏิบัติงาน

จริงท่ัวทั้งองค์กร 

  การวางแผนการน าแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ไปปฏิบัติงานจริงทั่ว

ทั้งองค์กรจะน า Process Improvement Matrix (PIM) มาใช้ในการออกแบบแผนการด าเนินงาน

การน าแผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ไปปฏิบัติงานจริงทั่วทั้งองค์กร โดย Process 

Improvement Matrix จะประกอบไปด้วยรหัสการด าเนินงานดังนี้ 

1. R คือสีแดง หมายถึงขั้นตอนการด าเนินงานต้องให้ความส าคัญอย่างเร่งด่วน 

2. Y คือสีเหลือง หมายถึงขั้นตอนการด าเนินงานนี้อยู่ในช่วงการด าเนินงาน 

3. G คือสีเขียว หมายถึงขั้นตอนการด าเนินงานนี้ได้มีการด าเนินงานเสร็จสิ้น 
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ตารางที ่3.23 Process Improvement Matrix ของปัญหาเครื่องอาบเคลือบขัดข้อง 

 

ตารางที ่3.24 Process Improvement Matrix ของปัญหาการปรบัตั้งคา่ Dry Film Weight 
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รายละเอียดการด าเนินงานของปัญหาการใช้
เวลานานในการปรับตั้งค่า Dry Film Weight 

วิเคราะห์ปัญหา  G G G G 
ออกแบบแก้ไขปัญหา   G G G 
ทดสอบแผนแก้ไขปัญหา    G G 
ทบทวนแผนแก้ไขปัญหา Y Y Y Y Y 
อบรมพนักงาน   Y Y Y 

  จากตารางที่ 3.23 และ 3.24 พบว่าโรงงานกรณีศึกษามีการด าเนินการน า

แผนการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ไปปฏิบัติงานจริงทั่วทั้งองค์กรอย่างต่อเนื่อง
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รายละเอียดการด าเนินงานของปัญหาเครื่อง
อาบเคลือบขัดข้องจากลูกยางและใบมีด 

วิเคราะห์ปัญหา  G G G G 
ออกแบบแก้ไขปัญหา   G G G 
ทดสอบแผนแก้ไขปัญหา    G G 
ทบทวนแผนแก้ไขปัญหา Y Y Y Y Y 
อบรมพนักงาน   Y Y Y 
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3.7.3 สรุปผลขั้นตอนการทบทวนแผนปฏิบัติงาน 

จาก Process Improvement Matrix ของทั้ง 2 ปัญหาพบว่า โรงงานกรณีศึกษา

ให้ความส าคัญกับการแก้ไขปัญหาเวลาสูญเปล่าของกระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะ และมี

ความพยามในการด าเนินการน าแผนการปฏิบัติการท างานใหม่ไปปฏิบัติงานจริงให้ทั่วทั้งองค์กร

อย่างต่อเนื่อง 

 



บทที่ 4 

การประเมินผลการการวิจัย 

 หลังจากน าวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI ไปประยุกต์ใช้ในการปรับปรุง

กระบวนการท างานในโรงงานอาบเคลือบแผ่นโลหะ จะท าการประเมินและอภิปรายผลของการ

น าไปใช้ และท าการวิเคราะห์เปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI กับ วิธีปรับปรุงการ

ท างานอ่ืนๆ 

4.1 การอภิปรายผลการประยุกต์ใช้วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI ในโรงงาน

กรณีศึกษา 

 การอภิปรายผลของการน าวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI ไปประยุกต์ใช้ในโรงงาน

กรณีศึกษา จะท าการอภิปรายและประเมินผลจากประสิทธิภาพการท างานของเครื่องอาบเคลือบ

แผ่นโลหะประเภทลูกยางเดี่ยวของโรงงานกรณีศึกษาเครื่องอาบเคลือบที่ 1 

 

ภาพที่ 4.1 ปริมาณการผลิตแผ่นต่อชั่วโมงของเครื่องอาบที่ 1 ระหว่างต.ค.2554–ส.ค.2555 
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ปริมาณการผลิตต่อชั่วโมง 

แผ่นต่อชั่วโมง 

หลังการปรังปรุง ระหว่างท าการปรังปรุง ก่อนการปรังปรุง 
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ภาพที่ 4.2 การเปรียบเทียบปรมิาณการผลิตเฉล่ียต่อชัว่โมง ก่อนการปรับปรุง กับ หลังการปรับปรุงของเครื่อง

อาบแผ่นโลหะท่ี 1 

จากภาพที่ 4.1 พบว่าจากการน าวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPIไปประยุกต์ใช้ใน

การปรับปรุงกระบวนการท างานในโรงงานอาบเคลือบแผ่นโลหะ โดยทดลองใช้กับเครื่องอาบ

เคลือบแผ่นโลหะที่ 1 พบว่า หลังจากการน ามาตรฐานและแผนการปฏิบัติการท างานใหม่ และ

วิธีการต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่มาทดลองใช้ในการปฏิบัติงาน ปริมาณการผลิตแผ่นต่อชั่วโมง

มีการเพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่องจาก 3,999 แผ่นต่อชั่วโมงในเดือนมิถุนายน เป็น 4,256 แผ่นต่อชั่วโมง

ในเดือนสิงหาคม และจากภาพที่ 4.2 พบว่า ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อชั่วโมงหลังการปรับปรุงมีค่า

เพิ่มขึ้นจาก 4,084 แผ่นต่อชั่วโมง เป็น 4,187 แผ่นต่อชั่วโมง 

ตารางที่ 4.1 เวลามาตรฐานการปรับตั้งค่า Dry Film Weight 

เวลามาตรฐานการปรับตั้งค่า Dry Film Weight 
เวลามาตรฐานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight เดิม 35 นาที 
เวลามาตรฐานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่ 20 นาที 7 วินาที 
ส่วนต่างของเวลามาตรฐานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight เดิมและใหม่ 14 นาที 53 วินาที 
 จากการน าแผนปฏิบัติงานการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่ไปทดลองปฏิบัติงานกับ

เครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะเครื่องที่ 1 พบว่า จากตารางที่ 4.2 เวลามาตรฐานการปรับต้ังค่า Dry 

Film Weight ใหม่ คือ 20 นาที 7 วินาที ซึ่งลดลงจากเวลามาตรฐานการปรับต้ังค่า Dry Film 

Weightเดิม 14 นาที 53 วินาที ต่อการปรับต้ังค่า Dry Film Weight 1 ครั้ง  

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

แผ่นต่อชั่วโมง 4,084 4,187
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ปริมาณการผลิตเฉลี่ยต่อชั่วโมง 
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4.2 การเปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI กับ วิธีปรับปรุงกระบวนการ

ท างานอื่นๆ 

 หลังจากท าการอภิปรายผลของการน าวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI ไปประยุกต์ใช้

ในการกระบวนการท างานในโรงงานอาบเคลือบแผ่นโลหะ จะท าการวิเคราะห์เปรียบเทียบวิธีการ

ปรับปรุงงานแบบ MIPI กับ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Lean), ซิกซ์ ซิกมา(Six Sigma) และการ

จัดการทางวิศวกรรม(Engineering Management) โดยท าการศึกษาถึงแนวคิดทฤษฎี ทั้งจากการ

ค้นคว้าจากเอกสาร โดยรวบรวมข้อมูลทุติยภูมิจากหนังสือ บทความ งานวิจัยต่างๆที่เกี่ยวข้องกับ

การศึกษานี้และผลของศึกษาการน าแนวคิดวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI มาใช้ ในโรงงาน

กรณีศึกษา 

 4.2.1 การเปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI กับ ระบบการผลิต

แบบลีน  

  การเปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI กับ ระบบการผลิตแบบโต

โยต้า (Lean) ซึ่งจากการศึกษาแนวคิดทฤษฎี และงานวิจัยต่างๆที่เกี่ยวข้องท าให้สามารถสรุป

ความเหมือนและความแตกต่างระหว่างแนวคิดทั้งสองได้ดังนี้ 

1. วิธีการ Model-base and integrated process improvement methodology 

(MIPI) เป็นหนึ่งในวิธีการปรับปรุงกระบวนการท างานที่ถูกสร้างขึ้นโดย Sola Adesola และ Tim 

Baines ในประเทศอังกฤษ ปี 2005 ส่วนแนวคิดการผลิตแบบลีนมีจุดเริ่มต้นที่ประเทศญี่ปุ่นในช่วง

ปี 1940 โดยนาย Taichi Ono และ Shigeo Shingo วิศวกรของบริษัทโตโยต้า โดยมีแนวคิดให้การ

ผลิตสินค้าชิ้นเดียวอยู่ในสายการผลิตเดียว โดยมีการสร้างระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพโดยการ

ขจัดของเสียทุกชนิดออกจากระบบการผลิต และเพิ่มคุณค่าให้กับการผลิต และมีการตัดกิจกรรม

ใดๆก็ตามที่ไม่มีประโยชน์ และก่อให้เกิดความสูญเปล่าท่ีไม่มีการเพิ่มคุณค่าต่อกระบวนการผลิต

ออกจากการบวนการผลิต (Chiarini, 2011) 

2. วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI มีจุดประสงค์ เพื่อ  การปรับปรุง

กระบวนการท างานให้สอดคล้องกับวิสัยทัศน์พันธกิจ และการท างานในภาพรวมขององค์กร แต่
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ระบบการปรับปรุงการท างานแบบลีน มีจุดประสงค์เพื่อก าจัดความสูญเปล่าในระบบการไหลของ

กระบวนการ (วิทยา, 2550) 

3. ขั้นตอนการด าเนินการของวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI มี 7 ขั้นตอน

และระบบการปรับปรุงการท างานแบบลีน มี 5 ขั้นตอน ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

ขั้นตอนการด าเนินการ 
MIPI Lean 

1. การศึกษาสภาพและความต้องการขององค์กร 
2. การศึกษากระบวนการท างาน 
3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
4. การออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน 
5. การน าไปใช้ 
6. การตรวจสอบวัดผล 
7. การทบทวนแผนปฏิบัติงาน 

1. การนิยามคุณค่า 
2. การวิเคราะห์สายธารคุณค่า 
3.การไหล 
4.การดึงหรือทันเวลาพอดี  
5.ความสมบูรณ์แบบ 

4. วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI และ ระบบการปรับปรุงการท างานแบบ

ลีน มีแนวคิดที่ให้ความส าคัญเหมือนกันคือ ประสิทธิภาพของระบบการไหลของกระบวนการ หรือ

การท างานในภาพรวมขององค์กร (โกศล, 2546) 

5. การคัดเลือกปัญหาเพื่อน ามาแก้ไขของ วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI 

จะท าการเลือกปัญหาที่มีผลกระทบต่อการท างานในภาพรวมขององค์กรและไม่สอดคล้องกับ

วิสัยทัศน์ พันธกิจและเป้าหมายขององค์กร แต่ระบบการปรับปรุงการท างานแบบลีน จะเลือก

ปัญหาจากสายการผลิตที่สามารถใช้เวลาระยะสั้นในการแก้ไข และเพิ่มประสิทธิภาพระบบการ

ไหลของกระบวนการท างาน 

6. ผลที่ได้รับโดยตรงจากการใช้วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI คือ สามารถ

เพิ่มประสิทธิภาพการท างานที่เป็นปัญหาต่อการท างานในภาพรวมขององค์กร แต่ผลที่ได้รับ

โดยตรงจากระบบการปรับปรุงการท างานแบบลีน คือ ความสูญเปล่าลดลง และประสิทธิภาพ

ระบบการไหลของกระบวนการท างานเพิ่มขึ้น 
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7. ผลที่ได้รับโดยอ้อมจากการใช้วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI คือ 

ประสิทธิภาพการท างานในภาพรวมขององค์กรเพิ่มขึ้น แต่ผลที่ได้รับโดยอ้อมจากระบบการ

ปรับปรุงการท างานแบบลีน คือสินค้าคงคลังน้อยลง (นิพนธ์, 2547) 

8.การมีส่วนร่วมของพนักงานของวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI จะมี

เฉพาะกลุ่มพนักงานที่เกี่ยวข้องกับการด าเนินงานในขั้นตอนนั้นๆ แต่ระบบการปรับปรุงการท างาน

แบบลีนพนักงานทุกระดับจะมีส่วนเกี่ยวข้องจากระดับล่างถึงระดับบนสุด (ประดิษฐ์, 2552) 

9. รูปแบบการปฏิบัติงานของวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI คือ มุ่งเน้นการ

ท างานที่เป็นปัญหาต่อการท างานในภาพรวมขององค์กร แต่ระบบการปรับปรุงการท างานแบบลีน

จะให้ความส าคัญกับการลดความสูญเปล่าออกจากระบบการไหลของกระบวนการท างาน 

(Meltion, 2005) 

จากความเหมือนและความแตกต่างระหว่างวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI 

กับ ระบบการปรับปรุงการท างานแบบลีน ดังที่กล่าวไป สามารถสรุปเป็นตารางเปรียบเทียบในแต่

ละประเด็จดังตารางที่ 4.2
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ตารางที่ 4.2 การเปรียบเทียบวิธกีารปรับปรุงงานแบบ MIPI กับวิธีการปรับปรุงงานแบบการผลิตแบบโตโยต้า  

ประเด็น MIPI Lean 
จุดก าหนด England Toyota (Japan) 
จุดประสงค์
ของแนวคิด 

เพิ่มประสิทธิภาพการท างานในภาพรวมของ
องค์กร 

ก าจัดความสูญเปล่า 

ขั้นตอนการ
ด าเนินงาน 

1. การศึกษาสภาพและความต้องการของ
องค์กร 
2. การศึกษากระบวนการท างาน 
3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
4. การออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการ
ท างาน 
5. การน าไปใช้ 
6. การตรวจสอบวัดผล 
7. การทบทวนแผนปฏิบัติงาน 

1. การนิยามคุณค่า 
2. การวิเคราะห์สายธารคุณค่า 
3.การไหล 
4.การดึงหรือทันเวลาพอดี  
5.ความสมบูรณ์แบบ 

สิ่งที่แนวคิดให้
ความส าคัญ 

ประสิทธิภาพการท างานภาพรวมขององค์กร ระบบการไหลของกระบวนการ 

การคัดเลือก
ปัญหา 

ปัญหาท่ีมีผลกระทบต่อการท างานใน
ภาพรวมขององค์กรและไม่สอดคล้องกับ
วิสัยทัศน์ พันธกิจและเป้าหมายขององค์กร 

ปัญหาท่ีใช้เวลาแก้ไขระยะสั้น
รวดเร็วและมีประโยชน์ โดย
เน้นที่สายการผลิต 

ผลที่ได้รับ
โดยตรง 

เพิ่มประสิทธิภาพการท างานที่เป็นปัญหาต่อ
การท างานในภาพรวมขององค์กร 

ความสูญเปล่าลดลง และ
ระบบการไหลของกระบวนการ
ท างานดีขึ้น 

ผลที่ได้รับ 
โดยอ้อม 

ประสิทธิภาพการท างานในภาพรวมของ
องค์กรเพิ่มขึ้น 

สินค้าคงคลังน้อยลง 

การมีส่วนร่วม
ของพนักงาน 

เฉพาะกลุ่มพนักงานที่เกี่ยวข้องกับการ
ด าเนินงานในขั้นตอนนั้นๆ 

ต้ังแต่พนักงานระดับล่างถึง
ระดับบนสุด 

รูปแบบการ
ปฏิบัติงาน 

มุ่งเน้นการท างานที่เป็นปัญหาต่อการท างาน
ในภาพรวมขององค์กร 

มุ่งเน้นลดความสูญเปล่าออก
จากระบบการไหลของ
กระบวนการท างาน 
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 4.2.2 การเปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI กับ ซิกส์ ซิกมา  

  การเปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI กับ ระบบการปรับปรุงการ

ท างานแบบซิกส์ ซิกมา ซึ่งจากการศึกษาแนวคิดทฤษฎี และงานวิจัยต่างๆที่เกี่ยวข้องท าให้

สามารถสรุปความเหมือนและความแตกต่างระหว่างแนวคิดทั้งสองได้ดังนี้ 

1. วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI ถูกสร้างขึ้นโดย Sola Adesola และ Tim 

Baines ในประเทศอังกฤษ ปี 2005 ส่วนแนวคิดระบบการปรับปรุงการท างานแบบซิกส์ ซิกมามี

จุดเริ่มต้นที่ประเทศสหรัฐอเมริกาในช่วงปี 1986 โดยนาย Bill Smith วิศวกรของบริษัทโมโตโรล่า 

(Motorola) มีแนวคิดที่จะลดของเสียจากการผลิต และออกแบบระบบการวัดของของเสียเป็นแบบ 

จ านวนของเสียต่อการผลิตหนึ่งล้านชิ้น (DPMO) ดังนั้นทีมวิศวกรของบริษัทโมโตโรล่าได้มีการ

พัฒนาระบบการปรับปรุงการท างานแบบซิกส์ ซิกมา เพื่อลดของเสียจากการผลิต เป็นผลให้

สามารถประหยัดเงินให้กับองค์กรถึง 16000 ล้านเหรียญสหรัฐ (Chiarini, 2011) 

2. วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI มีจุดประสงค์เพื่อ  การปรับปรุง

กระบวนการท างานให้สอดคล้องกับวิสัยทัศน์พันธกิจ และการท างานในภาพรวมขององค์กร แต่

ระบบการปรับปรุงการท างานแบบซิกส์ ซิกมา มีจุดประสงค์เพื่อลดความผันแปรของกระบวนการ

ท างาน (วิทยา, 2550) 

3. ขั้นตอนการด าเนินการของวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI มี 7 ขั้นตอน

และซิกส์ ซิกมา มี 5 ขั้นตอน ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

ขั้นตอนการด าเนินการ 
MIPI Six Sigma 

1. การศึกษาสภาพและความต้องการขององค์กร 
2. การศึกษากระบวนการท างาน 
3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
4. การออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน 
5. การน าไปใช้ 
6. การตรวจสอบวัดผล 
7. การทบทวนแผนปฏิบัติงาน 

1. การนิยามปัญหา 
2. การวัดสภาพของปัญหา 
3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
4. การปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ 
5. การควบคุม 



 
98 

 

4. วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI มีแนวคิดที่ให้ความส าคัญกับ

ประสิทธิภาพของระบบการไหลของกระบวนการ หรือการท างานในภาพรวมขององค์กร แต่ระบบ

การปรับปรุงการท างานแบบซิกส์ ซิกมาจะให้ความส าคัญกับการลดข้อผิดพลาดจากการลดความ

แปรปรวน (Jing, 2009) 

5. การคัดเลือกปัญหาเพื่อน ามาแก้ไขของ วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI 

จะท าการเลือกปัญหาที่มีผลกระทบต่อการท างานในภาพรวมขององค์กรและไม่สอดคล้องกับ

วิสัยทัศน์ พันธกิจและเป้าหมายขององค์กร แต่ระบบการปรับปรุงการท างานแบบซิกส์ ซิกมา จะ

เลือกปัญหาที่มาจากเสียงตอบรับจากลูกค้าเพื่อปรับปรุงคุณภาพและผลการด าเนินการ (Jing, 

2009) 

6. ผลที่ได้รับโดยตรงจากการใช้วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI คือ สามารถ

เพิ่มประสิทธิภาพการท างานที่เป็นปัญหาต่อการท างานในภาพรวมขององค์กร แต่ผลที่ได้รับ

โดยตรงจากระบบการปรับปรุงการท างานแบบซิกส์ ซิกมา คือ คุณภาพของสินค้าและผลการ

ด าเนินการดีขึ้น (วิทยา, 2550) 

7. ผลที่ได้รับโดยอ้อมจากการใช้วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI คือ 

ประสิทธิภาพการท างานในภาพรวมขององค์กรเพิ่มขึ้น แต่ผลที่ได้รับโดยอ้อมจากระบบการ

ปรับปรุงการท างานแบบซิกส์ ซิกมา คือสินค้าคงคลัง และต้นทุนคุณภาพลดลง (วิทยา, 2550) 

8.การมีส่วนร่วมของพนักงานของวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI และระบบ

การปรับปรุงการท างานแบบซิกส์ ซิกมา มีรูปแบบที่เหมือนกัน คือ เฉพาะกลุ่มพนักงานที่ถูกแต่งตั้ง

ขึ้นและเกี่ยวข้องกับการด าเนินงานในขั้นตอนนั้นๆ  

9. รูปแบบการปฏิบัติงานของวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI คือ มุ่งเน้นการ

ท างานที่เป็นปญัหาต่อการท างานในภาพรวมขององค์กร แต่ระบบการปรับปรุงการท างานแบบ

ซิกส์ ซิกมาจะมุ้งเน้นใช้หลักทางสถิติในการแก้ไขปัญหา (Mast และLokkerbol, 2012) 

จากความเหมือนและความแตกต่างระหว่างวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI 

กับ ระบบการปรับปรุงการท างานแบบซิกส์ ซิกมา ดังที่กล่าวไป สามารถสรุปเป็นตาราง

เปรียบเทียบในแต่ละประเด็จดังตารางที่ 4.2
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ตารางที่ 4.3 การเปรียบเทียบวิธกีารปรับปรุงงานแบบ MIPI กับ วิธีการปรับปรุงงานแบบ ซิกส์ ซกิมา 

ประเด็น MIPI Six Sigma 
จุดก าหนด England Motorola(USA) 

จุดประสงค์ของแนวคิด เพิ่มประสิทธิภาพการท างานใน
ภาพรวมขององค์กร 

ลดความผันแปรของ
กระบวนการท างาน 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 1. การศึกษาสภาพและความ
ต้องการขององค์กร 
2. การศึกษากระบวนการท างาน 
3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
4. การออกแบบแก้ไขปรับปรุง
กระบวนการท างาน 
5. การน าไปใช้ 
6. การตรวจสอบวัดผล 
7. การทบทวนแผนปฏิบัติงาน 

1. การนิยามปัญหา 
2. การวัดสภาพของปัญหา 
3. การวิเคราะห์สาเหตุของ

ปัญหา 
4. การปรับปรุงแก้ไข

กระบวนการ 
5. การควบคุม 

สิ่งที่แนวคิดให้ความส าคัญ ประสิทธิภาพการท างานภาพรวม
ขององค์กร 

ลดข้อผิดพลาดจากการลด
ความแปรปรวน 

การคัดเลือกปัญหา ปัญหาท่ีมีผลกระทบต่อการ
ท างานในภาพรวมขององค์กรและ
ไม่สอดคล้องกับวิสัยทัศน์ พันธกิจ
และเป้าหมายขององค์กร 

ปัญหาท่ีมาจากเสียงตอบรับ
จากลูกค้า 

ผลที่ได้รับโดยตรง เพิ่มประสิทธิภาพการท างานที่เป็น
ปัญหาต่อการท างานในภาพรวม
ขององค์กร 

คุณภาพของสินค้าและผลการ
ด าเนินการดีขึ้น 

ผลที่ได้รับ 
โดยอ้อม 

ประสิทธิภาพการท างานใน
ภาพรวมขององค์กรเพิ่มขึ้น 

สินค้าคงคลังน้อยลง ต้นทุน
คุณภาพลดลง 

การมีส่วนร่วมของ
พนักงาน 

เฉพาะกลุ่มพนักงานที่เกี่ยวข้อง
กับการด าเนินงานในขั้นตอนนั้นๆ 

เฉพาะกลุ่มพนักงานที่แต่งต้ัง
ขึ้นเพื่อแก้ไขปัญหานั้นๆ 

รูปแบบการปฏิบัติงาน มุ่งเน้นการท างานที่เป็นปัญหาต่อ
การท างานในภาพรวมขององค์กร 

ใช้หลักทางสถิติในการแก้ไข
ปัญหา 
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 4.2.3 การเปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI กับ การจัดการทาง

วิศวกรรม 

  การเปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI กับ การปรับปรุงท างาน

แบบการจัดการทางวิศวกรรมหรือการศึกษางาน (Work Study) ซึ่งจากการศึกษาแนวคิดทฤษฎี 

และงานวิจัยต่างๆที่เกี่ยวข้องท าให้สามารถสรุปความเหมือนและความแตกต่างระหว่างแนวคิดทั้ง

สองได้ดังนี้ 

1. วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI ถูกสร้างขึ้นโดย Sola Adesola และ Tim 

Baines ในประเทศอังกฤษ ปี 2005 ส่วนแนวคิดการปรับปรุงท างานแบบการจัดการทางวิศวกรรม

หรือการศึกษางานมีจุดเริ่มต้นที่ประเทศสหรัฐอเมริกาในช่วงปี 1981 โดยนาย Frederick Taylor 

เพื่อค้นหาปริมาณงานที่เหมาะสมที่พนักงานหนึ่งคนจะท าได้ในหนึ่งวัน (รัชต์วรรณ, 2552) 

2. วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI มีจุดประสงค์เพื่อ  การปรับปรุง

กระบวนการท างานให้สอดคล้องกับวิสัยทัศน์พันธกิจ และการท างานในภาพรวมขององค์กร แต่

การปรับปรุงท างานแบบการจัดการทางวิศวกรรมหรือการศึกษางาน มีจุดประสงค์เพื่อปริมาณงาน

ที่เหมาะสมต่อการท างานของพนักงานหนึ่งคน (รัชต์วรรณ, 2552) 

3. ขั้นตอนการด าเนินการของวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI มี 7 ขั้นตอน

และการปรับปรุงท างานแบบการจัดการทางวิศวกรรมหรือการศึกษางาน มี 5 ขั้นตอน (Barnes, 

1980) ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้  

ขั้นตอนการด าเนินการ 
MIPI Engineering Management 

1. การศึกษาสภาพและความต้องการขององค์กร 
2. การศึกษากระบวนการท างาน 
3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
4. การออกแบบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการท างาน 
5. การน าไปใช้ 
6. การตรวจสอบวัดผล 
7. การทบทวนแผนปฏิบัติงาน 

1. การนิยามปัญหา 
2. การวิเคราะห์ปัญหาและรายละเอียดที่

เกี่ยวข้อง 
3. การพิจารณาค้นหาลู่ทางการแก้ไขที่

เป็นไปได้ 
4. การประเมินข้อเปรียบเทียบเพื่อหา

ค าตอบที่ดีที่สุด 
5. การให้ค าแนะน าและติดตามผล 
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4.  วิธีการปรับปรุ งการท างานแบบ MIPI มีแนวคิดที่ ให้ความส า คัญกับ

ประสิทธิภาพของระบบการไหลของกระบวนการ หรือการท างานในภาพรวมขององค์กร แต่การ

ปรับปรุงท างานแบบการจัดการทางวิศวกรรมหรือการศึกษางานจะให้ความส าคัญกับปริมาณงาน

ที่พนักงานสามารถได้ในหนึ่งวันและประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน 

5. การคัดเลือกปัญหาเพื่อน ามาแก้ไขของ วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI 

จะท าการเลือกปัญหาที่มีผลกระทบต่อการท างานในภาพรวมขององค์กรและไม่สอดคล้องกับ

วิสัยทัศน์ พันธกิจและเป้าหมายขององค์กร แต่การปรับปรุงท างานแบบการจัดการทางวิศวกรรม

หรือการศึกษางานจะเลือกการท างานหรือกระบวนการที่มีการท าอย่างต่อเนื่องกันเป็นระยะ

เวลานานพอสมควรมาเป็นปัญหาในการแก้ไข (รัชต์วรรณ, 2552) 

6. ผลที่ได้รับโดยตรงจากการใช้วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI คือ สามารถ

เพิ่มประสิทธิภาพการท างานที่เป็นปัญหาต่อการท างานในภาพรวมขององค์กร แต่ผลที่ได้รับ

โดยตรงจากการปรับปรุงท างานแบบการจัดการทางวิศวกรรมหรือการศึกษางาน คือ ประสิทธิภาพ

ในการท างานที่เป็นปัญหาเพิ่มขึ้น 

7. ผลที่ได้รับโดยอ้อมจากการใช้วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI คือ 

ประสิทธิภาพการท างานในภาพรวมขององค์กรเพิ่มขึ้น แต่ผลที่ได้รับโดยอ้อมจากการปรับปรุง

ท างานแบบการจัดการทางวิศวกรรมหรือการศึกษางาน คือผลผลิตต่อวันเพิ่มขึ้น และพนักงานมี

สุขภาพดีขึ้น 

8.การมีส่วนร่วมของพนักงานของวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI จะมี

เฉพาะกลุ่มพนักงานที่เกี่ยวข้องกับการด าเนินงานในขั้นตอนนั้นๆ ซึ่งจะคล้ายกับการปรับปรุง

ท างานแบบการจัดการทางวิศวกรรมคือ กลุ่มพนักงานที่ท างานอยู่ในการท างานที่เป็นปัญหา 

9. รูปแบบการปฏิบัติงานของวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI คือ มุ่งเน้นการ

ท างานที่เป็นปัญหาต่อการท างานในภาพรวมขององค์กร แต่การปรับปรุงท างานแบบการจัดการ

ทางวิศวกรรมหรือการศึกษางานจะมุ้งเน้นใช้หลักการ Motion and Time Study (Barnes, 1980) 

จากความเหมือนและความแตกต่างระหว่างวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI 

กับ การปรับปรุงท างานแบบการจัดการทางวิศวกรรมหรือการศึกษางาน ดังที่กล่าวไป สามารถ

สรุปเป็นตารางเปรียบเทียบในแต่ละประเด็จดังตารางที่ 4.3
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ตารางที่ 4.4 การเปรียบเทียบวิธกีารปรับปรุงงานแบบ MIPIกับวิธกีารปรับปรุงงานแบบการจัดการทางวศิวกรรม 

ประเด็น MIPI Engineering Management 
จุดก าหนด England USA 

จุดประสงค์ของแนวคิด เพิ่มประสิทธิภาพการท างานใน
ภาพรวมขององค์กร 

ปริมาณงานที่เหมาะสมต่อการ
ท างานของพนักงานหนึ่งคน 

ขั้นตอนการด าเนินงาน 1. การศึกษาสภาพและความ
ต้องการขององค์กร 
2. การศึกษากระบวนการท างาน 
3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
4. การออกแบบแก้ไขปรับปรุง
กระบวนการท างาน 
5. การน าไปใช้ 
6. การตรวจสอบวัดผล 
7. การทบทวนแผนปฏิบัติงาน 

1. การนิยามปัญหา 
2. การวิเคราะห์ปัญหาและ

รายละเอียดที่เกี่ยวข้อง 
3. การพิจารณาค้นหาลู่ทาง

การแก้ไขที่เป็นไปได้ 
4. การประเมินข้อเปรียบเทียบ

เพื่อหาค าตอบที่ดีที่สุด 
5. การให้ค าแนะน าและ
ติดตามผล 

สิ่งที่แนวคิดให้ความส าคัญ ประสิทธิภาพการท างานภาพรวม
ขององค์กร 

ปริมาณงานต่อการท างานและ
ประสิทธิภาพการท างาน 

การคัดเลือกปัญหา ปัญหาท่ีมีผลกระทบต่อการ
ท างานในภาพรวมขององค์กรและ
ไม่สอดคล้องกับวิสัยทัศน์ พันธกิจ
และเป้าหมายขององค์กร 

กระบวนการท่ีมีการท างาน
อย่างต่อเนื่องเป็นระยะ
เวลานานพอสมควร 

ผลที่ได้รับโดยตรง เพิ่มประสิทธิภาพการท างานที่เป็น
ปัญหาต่อการท างานในภาพรวม
ขององค์กร 

ประสิทธิภาพการท างานที่เป็น
ปัญหาเพิ่มขึ้น 

ผลที่ได้รับ 
โดยอ้อม 

ประสิทธิภาพการท างานใน
ภาพรวมขององค์กรเพิ่มขึ้น 

ผลผลิตต่อวันเพิ่มขึ้น และ
สุขภาพพนักงานดีขึ้น 

การมีส่วนร่วมของ
พนักงาน 

เฉพาะกลุ่มพนักงานที่เกี่ยวข้อง
กับการด าเนินงานในขั้นตอนนั้นๆ 

พนักงานที่ท างานอยู่ในการ
ท างานที่เป็นปัญหา 

รูปแบบการปฏิบัติงาน มุ่งเน้นการท างานที่เป็นปัญหาต่อ
การท างานในภาพรวมขององค์กร 

Motion and Time Study 
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4.2.4 สรุปผลการเปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI กับ วิธี

ปรับปรุงกระบวนการท างานอื่นๆ 

จากผลของการศึกษาการเปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI กับ 

วิธีปรับปรุงกระบวนการท างานอ่ืนๆ สามารถสรุปวิวัฒนาการของวิธีการปรับปรุงการท างานต่างๆ

ได้ดังภาพที่ 4.8 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.3 วิวฒันาการของวิธกีารปรับปรุงการท างานตา่งๆ 

และสามารถท าการเปรียบเทียบข้อดีและข้อเสียของวิธีการปรับปรุงการท างาน

แบบ MIPI กับ วิธีปรับปรุงกระบวนการท างานอ่ืนๆ ได้ดังตารางที่ 4.4 และ 4.5

1881 1940 1970 1986 2005 

Tools 

Year 

2012 

Toyota Production System/Lean 

Six Sigma 

Total Quality Management 

MIPI 

Engineering Management/Work Study 

Hoshin Kanri  
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ตารางที ่4.5 การเปรียบเทียบข้อดีของวิธีการปรับปรุงกระบวนการท างานแบบ MIPI กับ วิธีปรับปรุงกระบวนการท างานอื่นๆ 

ล าดับ MIPI Lean Six Sigma Engineering Management 
1 มีการเชื่อมโยงปัญหาที่มีผลกระทบ

ต่อการท างานในภาพรวมขององค์กร
และไม่สอดคล้องกับวิสัยทัศน์ พันธ
กิจและเป้าหมายขององค์กร 

ให้ความส าคัญกับการลดความ
สูญเปล่าจากระบบการไหลของ
กระบวนการท างาน 

ให้ความส าคัญกับการลดความผัน
แปรของกระบวนการท างาน 

ให้ความส าคัญกับปริมาณงาน
ที่เหมาะสมต่อการท างานของ
พนักงานหนึ่งคน 

2 ก าหนดวัตถุประสงค์ในการแก้ไข
ปัญหาอย่างชัดเจน และมีระบบการ
วิเคราะห์และการวัดผลที่ชัดเจน      

พนักงานทุกคนมีส่วนร่วมในการ
แก้ไข 

ก าหนดวัตถุประสงค์ในการแก้ไข
ปัญหาอย่างชัดเจน และมีระบบการ
วิเคราะห์และการวัดผลที่ชัดเจน 

อาศัยหลักการ Motion and 
Time Study ในการแก้ไข
ปัญหากระบวนการท างาน 

3 ประสิทธิภาพการท างานในภาพรวม
ขององค์กรเพิ่มขึ้น 

ลดความสูญเสียต่างๆใน
สายการผลิตและสินค้าคงคลัง
น้อยลง 

คุณภาพของสินค้าดีขึ้นและความผัน
แปรของกระบวนการลดลง 

ได้วิธีการท างานที่ดีกว่าวิธีการ
ท างานเดิม 

4 เข้าใจถึงสภาพปัจจุบันขององค์กร สามารถตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าแบบทันทีทันใด 

ต้นทุนคุณภาพลดลง ผลผลิตต่อวันเพิ่มขึ้นและ
สุขภาพพนักงานดีขึ้น 

5 แก้ปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อการ
ท างานในภาพรวมขององค์กร 

แกป้ัญหาได้รวดเร็วโดยเน้นที่
สายการผลิต 

ใช้หลักทางสถิติในการแก้ไขปัญหา ประสิทธิภาพการท างานที่เป็น
ปัญหาเพิ่มขึ้น 
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ตารางที ่4.6 การเปรียบเทียบข้อเสียของวิธีการปรับปรุงกระบวนการท างานแบบ MIPI กับ วิธีปรับปรุงกระบวนการท างานอื่นๆ 

ล าดับ MIPI Lean Six Sigma Engineering Management 
1 ไม่ได้ค านึงถึงความต้องการของ

ลูกค้า 
ไม่มีการเชื่อมโยงปัญหากับวิสัยทัศน์ 
พันธกิจและเป้าหมายขององค์กร 

ไม่มีการเชื่อมโยงปัญหากับ
วิสัยทัศน์ พันธกิจและเป้าหมาย
ขององค์กร 

ไม่มีการเชื่อมโยงปัญหากับ
วิสัยทัศน์ พันธกิจและ
เป้าหมายขององค์กร 

2 ไม่ได้ค านึงถึงขั้นตอนการปฏิบัติงาน
พื้นฐานในการแก้ไขปัญหาเพื่อลด
ความสูญเปล่าในการท างาน      

ไม่เน้นการวิเคราะห์ทางสถิติ และ
หลักการทางวิทยาศาสตร์ในการแก้ไข
ปัญหา 

ไม่ได้ค านึงถึงขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานพื้นฐานในการแก้ไข
ปัญหาเพื่อลดความสูญเปล่าใน
การท างาน      

ไม่ได้ค านึงถึงคุณภาพของ
สินค้าหรือความต้องการของ
ลูกค้า 

3 การท างานต้องอาศัยผู้ที่มีความรู้
ความสามารถและเข้าใจในภาพการ
ท างานร่วมขององค์กรเป็นอย่างดี 

ไม่มีการก าหนดวัตถุประสงค์และ
ทีมงานในการแก้ไขปัญหาอย่างชัดเจน  

การท างานต้องอาศัยผู้ที่มีความรู้
ความสามารถและเข้าใจหลักการ
ทางสถิติเป็นอย่างดี 

ไม่มีการก าหนดวัตถุประสงค์
และทีมงานในการแก้ไข
ปัญหาอย่างชัดเจน 

4 ใช้เวลานานในการปรับปรุงแก้ไข
ปัญหา 

ไม่มีระบบการวิเคราะห์และการวัดผลที่
ชัดเจน 

ไม่ค านึงถึงประสิทธิภาพการ
ท างานในภาพรวมขององค์กร 

ไม่ค านึงถึงประสิทธิภาพการ
ท างานในภาพรวมของ
องค์กร 
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จากการศึกษาความเหมือนหรือความแตกต่างระหว่างวิธีการปรับปรุงการท างาน
แบบ MIPI กับ วิธีปรับปรุงกระบวนการท างานอ่ืนๆ พบว่าการเลือกวิธีการปรับปรุงการท างานที่จะ
น ามาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการท างานภายในองค์กร จะขึ้นอยู่กับความเข้าใจและการยอมรับ
ในแนวคิดว่าวิธีปรับปรุงกระบวนการท างานใดจะสามารถเข้ามาช่วยผลักดันให้องค์การสามารถ
บรรลุวัตถุประสงค์ในการปรับปรุงกระบวนการท างานได้ตามเป้าหมายที่ต้ังไว หรืออาจเป็นไปตาม
กระแสความนิยมของแนวคิดในแต่ละยุคสมัย นอกจากน้ียังสามารถมองว่าเป็นเรื่องของแนวคิดวิธี
ปรับปรุงกระบวนการท างานที่เกิดขึ้นก่อนหลัง ซึ่งเป็นผลให้องค์กรน าวิธีปรับปรุงกระบวนการ
ท างานมาใช้ตามล าดับการเกิดขึ้นก่อนหลัง แต่ในระยะหลังมีบางองค์กรพยายามที่จะผสมผสาน
แนวคิดวิธีปรับปรุงกระบวนการท างานหลายแบบเข้าด้วยกัน เพื่อองค์กรจะสามารถพัฒนาองค์กร
ได้อย่างต่อเนื่องและมีประสิทธิภาพ 



บทที่ 5 

สรุปผลและข้อเสนอ 

 จากการน าวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI ไปประยุกต์ใช้ในการปรับปรุง

กระบวนการท างานในโรงงานอาบเคลือบแผ่นโลหะ โดยมีขั้นตอนที่ส าคัญคือ การเลือก

กระบวนการที่เป็นปัญหา และส่งผลกระทบต่อการท างานในภาพรวมขององค์กรและไม่สอดคล้อง

กับวิสัยทัศน์ พันธกิจและเป้าหมายขององค์กร ซึ่งหลังจากงานวิจัยนี้ได้ด าเนินตามขั้นตอนทั้งหมด

ของวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI สามารถสรุปผลได้ดังต่อไปนี ้

5.1 สรุปผลการวิจัย 

 1. กลุ่มปัญหาเครื่องจักรขัดข้อง 

  จากการศึกษาพบว่า กระบวนการอาบเคลือบแผ่นโลหะท าให้เกิดเวลาสูญเสีย

มากที่สุด โดยมีสาเหตุหลักมาจาก ลูกยาง และใบมีดขัดข้อง ซึ่งมีรากของปัญหาคือ โรงงาน

กรณีศึกษามีมาตรฐานการท างานไม่สอดคล้องกับสภาพการท างานจริง  ดังนั้นได้มีการออก

มาตรฐานการท างานให้สอดคล้องกับสภาพการท างานจริง เป็นผลใหเ้วลาสูญเสียเฉลี่ยจากปัญหา

ลูกยางและใบมีดของเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะประเภทลูกยางเด่ียวเครื่องอาบที่ 1 มีค่าลดลง

จาก 17 ชั่วโมงต่อเดือนเป็น 11.85 ชั่วโมงต่อเดือน 

 2. กลุ่มปัญหาความสูญเสียจากการเตรียมงาน 

  จากการศึกษาพบว่า การปรับต้ังค่า Dry Film Weight ให้ได้มาตรฐานเป็นสาเหตุ

ที่ท าให้เกิดเวลาสูญเสียมากที่สุดจากกระบวนการเตรียมงานเพื่อผลิตชิ้นงานใหม่ ดังนั้นผู้วิจัยได้มี

การออกแบบวิธีการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่ เป็นผลให้เวลามาตรฐานใหม่ของการ

ปรับต้ังค่า Dry Film Weight คือ 20 นาที 7 วินาที ซึ่งลดลงจากเวลามาตรฐานการปรับต้ังค่า Dry 

Film Weight เดิมลง 14 นาที 53 วินาที ต่อการปรับต้ังค่า Dry Film Weight 1 ครั้ง เพราะวิธีการ

ปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่จะไม่ท าให้เกิดกระบวนการการส่งตรวจสอบค่า Dry Film 

Weight มากกว่า 1 ครั้ง  



 
108 

 

 3. การเปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI กับ วิธีปรับปรุงกระบวนการ

ท างานอ่ืนๆ 

  จากการศึกษาพบว่า วิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI จะมีรูปแบบในการ

แก้ไขปัญหาคล้ายคลึงกับวิธีปรับปรุงการท างานแบบลีน, ซิกซ์ ซิกมา และการจัดการทางวิศวกรรม 

แต่จะมีขั้นตอนที่แตกต่างกันอย่างชัดเจนกับ 3 วิธีการปรับปรุงการท างานดังที่กล่าวมา คือ วิธีการ

ปรับปรุงการท างานแบบ MIPI จะมีขั้นตอนการเลือกกระบวนการที่เป็นปัญหา ที่ส่งผลกระทบต่อ

การท างานในภาพรวมขององค์กรและไม่สอดคล้องกับวิสัยทัศน์ พันธกิจและเป้าหมายขององค์กร 

เป็นขั้นตอนแรก ซึ่งในขั้นตอนนี้จะเหมือนขั้นตอนแรกของการปรับปรุงกระบวนการท างานแบบการ

บริหารแบบเข็มมุ่ง (Hoshin Kanri Management) ซึ่งเป็นวิธีการบริหารองค์กรสไตล์ญี่ปุ่น 

5.2 ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงานวิจัย 

จากการด าเนินงานวิจัยด้วยวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI ที่ผ่านมา ผู้วิจัยพบ

ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินงานวิจัย ดังนี้ 

1. การนัดประชุมกับบุคคลที่มีส่วนเกี่ยวข้องในแต่ละขั้นตอนของ MIPI ค่อนข้างล าบาก 

เนื่องจากในแผนกอาบเคลือบแผ่นโละของโรงงานกรณีศึกษามีปริมาณงานเป็นจ านวนมากและมี

การเพิ่มสายการผลิตใหม่ 2 สายการผลิต เป็นผลให้เวลาที่แต่ละคนว่างตรงกันและสามารถนัด

ประชุมได้มีน้อย 

2. เนื่องจากพนักงานมีความเคยชินในการปฏิบัติงานตามวิธีการท างานที่เคยท ากันมา

ก่อน เป็นให้ต้องใช้เวลาในการสื่อสารและอธิบายเพื่อท าความเข้าใจพอสมควร 

3. การทดสอบแผนปรับปรุงการท างานใหม่สามารถทดสอบได้เพียง 2 เดือน เนื่องจากทาง

โรงงานกรณีศึกษามีการเพิ่มสายการผลิตใหม่ 2 สายการผลิต ท าให้มีการจัดวางผังโรงงานใหม่

เกิดขึ้นส่งผลให้เครื่องอาบเคลือบที่ 1 ซึ่งเป็นเครื่องอาบที่ใช้ท าการทดสอบหยุดการผลิตเป็นช่วงๆ

ต้ังแต่กลางเดือน กันยายน 2555 ถึงต้นเดือนธันวาคม 2555 ดังนั้นผลจากการทดลองแผน

ปรับปรุงการท างานใหม่ในการปฏิบัติงานจริงอาจมีความคลาดเคลื่อนเกิดขึ้น ซึ่งในจุดนี้ยังไม่มีการ

ตรวจสอบความคลาดเคลื่อนของการเก็บข้อมูลการทดสอบดังกล่าว 
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5.3 ข้อเสนอแนะ 

จากการด าเนินงานวิจัยด้วยวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ MIPI ที่ผ่านมา ผู้วิจัยมี

ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมส าหรับโรงงานกรณีศึกษาดังนี้ 

1. โรงงานกรณีศึกษาควรสอบถามข้อมูลจากผู้ขายเครื่องอาบเคลือบแผ่นโลหะให้กับ

โรงงานถึงอายุการใช้งานของเครื่องจักร เพื่อใช้เป็นตัวเปรียบเทียบและประเมินถึงสมรรถนะใน

กระบวนการท างานของโรงงาน  

2. จากการน าแผนปรับปรุงการงานท างานใหม่ไปทดลองปฏิบัติงานจริง พบว่าสามารถลด

เวลาสูญเสียที่เกิดจากเครื่องอาบเคลือบ หรืออุปกรณ์การท างาน ซึ่งผลที่ได้รับอยู่ในระดับที่สูง แต่

จากที่ผู้วิจัยได้เข้าไปด าเนินงานวิจัยในโรงงานกรณีศึกษา ผู้วิจัยพบว่าความไม่ใส่ใจในการท างาน

ของพนักงานเป็นอุปสรรคของการน าแผนปรับปรุงการท างานใหม่ไปปฏิบัติงาน เป็นผลท าให้

เกิดผลปฏิบัติงานที่ได้ไม่ได้ดีเท่าที่ควร ซึ่งในปัญหาส่วนนี้ผู้บริหารของโรงงานกรณีศึกษาจ าเป็นที่

จะต้องทบทวนระบบการจัดการทรัพยากรบุคคลภายในองค์กร เพื่อให้การปฏิบัติงานของพนักงาน

ด าเนินไปในทิศทางเดียวกับแนวทางที่ผู้บริหารต้องการ 

3. การด าเนินการออกแบบวิธีการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ใหม่เพื่อแก้ปัญหาการใช้

เวลานานในการปรับต้ังค่า Dry Film Weight ให้ได้มาตรฐาน ผู้วิจัยได้มีการออกแบบปรับปรุง

แก้ไข โดยเลือกงานอาบเคลือบแผ่นโลหะแค่งานเดียวคือ งานเคลือบใส แลคเกอร์ชนิด A1 ซึ่งเป็น

งานที่ปริมาณการผลิตสูงแต่ละสัปดาห์ ซึ่งผลของการน าแผนปฏิบัติงานไปทดลองปฏิบัติงานจริง

พบว่า สามารถลดจ านวนครั้งในการตรวจสอบค่า Dry Film Weight แหลือเพียง 1 ครั้ง ดังนั้นควร

น าแนวทางการออกแบบวิธีการแก้ไขปรับปรุงงานนี้ไปประยุกต์ใช้ในการออกแบบปรับปรุงแก้ไข

วิธีการปรับต้ังค่า Dry Film Weight กับงานอาบเคลือบอ่ืนๆ  

4. โรงงานกรณีศึกษาควรมีผู้ที่มีความรู้ความสามารถในการวิเคราะห์ และสรุปข้อมูลการ

ท างานของแผนกอาบเคลือบแผ่นโลหะเป็นประจ าทุกเดือน เพราะโรงงานกรณีศึกษามีระบบการ

เก็บข้อมูลและผลการท างานของแผนกอาบเคลือบแผ่นโลหะอยู่ภายในฐานข้อมูลเป็นอย่างดี แต่

ยังไม่ได้น าออกมาใช้ให้เกิดประโยชน์อย่างเต็มที่ 
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 5. จากการศึกษางานวิจัยต่างๆพบว่า Mohamed Zairi (1997) ได้มีการแบ่งรูปแบบ

ปัญหาของการปรับปรุงการท างานเป็น 2 รูป คือ Problem Solving คือ กลุ่มปัญหาที่เกิดจากการ

ท างานไม่ได้ตามมาตรฐานที่ก าหนด และ Quality Improvement คือ กลุ่มปัญหาที่เกิดจาการ

บริหารการจัดการที่ไม่ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า หรือการปรับปรุงการท างานเพื่อ

ยกระดับมาตรฐานเดิมให้สูงขึ้น ซึ่งจากการศึกษาการเปรียบเทียบวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ 

MIPI และวิธีปรับปรุงกระบวนการท างานอ่ืนๆ สามารถเสนอแนะวิธีการปรับปรุงการท างานแบบ

ไหนเหมาะสมกับกลุ่มปัญหาแบบใด ได้ดังภาพที่ 5.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5.1 วิธีการปรับปรุงการท างานท่ีเหมาะกับปัญหา Problem Solving และ Quality Improvement 

 

 

Standard level 

Six Sigma 

Engineering Management 

Lean 

TQM 

 

 

Hoshin Kanri MIPI 

Actual level 
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ภาคผนวก ก 

การหาจ านวนการทดลองซ้ าด้วย Operation Characteristic Curves
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การหาจ านวนการทดลองซ้ าที่เหมาะสมของการค้นหาน้ าหนักของแลคเกอร์ที่หายไป 

      =    -  ̅   
  

  = 3.78    = 0.37   
  = 0.1369 

  = 3.52    = 0.11   
  = 0.121 

  = 3.32    = -0.09   
  = 0.0081 

  = 3.32    = -0.09   
  = 0.0081 

  = 3.28    = -0.13   
  = 0.0169 

  = 3.22    = -0.19   
  = 0.0361 

 ̅ = 3.41 ∑  
  = 0.2182 

ตารางที่ ก.1 น้ าหนักของแลคเกอร์ท่ีหายไป 

 จากตารางที่ ก.1 พบว่ามีการท าการทดลองเบื้องต้นเป็นจ านวน 15 การทดลอง ซึ่ง

งานวิจัยนี้จะค้นหาจ านวนการทดลองซ้ าด้วยวิธีการ Operation Characteristic Curves 

(Montgomery, 2001) ซึ่งมีสตูรในการหาดังต่อไปนี้ 

    
 ∑   

 

   
 

 จากการประชุมร่วมกับผู้มีส่วนเกี่ยวข้องของโรงกรณีศึกษา ได้มีการก าหนดส่วนเบี่ยงเบน

มาตรฐานของน้ าหนักของแลคเกอร์ที่หายไป คือ 0.20 และงานวิจัยก าหนดให้ α = 0.05 

    
         

        
 

             

โดยที่ V1 = a -1 = 6 -1 = 5 
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ภาพที่ ก.1 OC Curves เมื่อ V1 = 5 

       V2 = a(n-1)   Power 
6 5.4550 2.3356 30 0.018 0.982 
5 4.5458 2.1321 24 0.050 0.950 
4 3.6367 1.9070 18 0.150 0.850 

ตารางที่ ก.2 ผลการค านวณหาจ านวนการทดลองซ้ าที่เหมาะสมของการค้นหาน้ าหนักของแลคเกอร์ท่ีหายไป 

จากการค านวณหาจ านวนการทดลองซ้ าที่เหมาะสมของการค้นหาน้ าหนักของแลคเกอร์ที่

หายไป พบว่า จ านวนการทดลองซ้ าที่เหมาะสมส าหรับการค้นหาน้ าหนักของแลคเกอร์ที่หายไป 

คือ ต้ังแต่ 5 การทดลองขึ้นไป เพราะค่า Power ของ   ต้ังแต่ 5 ขึ้นไปมีค่ามากกว่า 0.90  
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ภาคผนวก ข 

การหาจ านวนการทดลองของการศึกษาเวลาการปรับตั้งค่า Dry Film Weight
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การศึกษาเวลาการปรับตั้งค่า Dry Film Weight (DFW) 

ครั้งที่ เวลาที่ใช้ในการปรับตั้งค่า Dry Film Weight (นาที, x) x2 
1 18.50 342.25 
2 21.25 451.56 
3 19.50 380.25 
4 18.83 354.57 
5 20.62 425.18 
6 19.80 392.04 
รวม 118.50 2345.85 

ตารางที่ ข.1 เวลาที่ใช้ในการปรบัตั้งคา่ Dry Film Weight 

 จากตารางที่ ข.1 พบว่ามีการจับเวลาเบื้องต้นเป็นจ านวน 6 รอบ ดังนั้นการหาจ านวนการ

ทดลองของการศึกษาเวลาการปรับต้ังค่า Dry Film Weight จะใช้สูตรการหาจ านวนการทดลองท่ี 

N ที่มีขนาดน้อยกว่า 30 ข้อมูล (รัชต์วรรณ, 2552) ซึ่งมีสูตรในการหาดังต่อไปนี้ 

     
√ ∑   

  
    (∑   

 
   )

 

∑   
 
   

    

     
√                  

    
   

          

 จากการค านวณหาจ านวนการทดลองของการศึกษาเวลาการปรับต้ังค่า Dry Film Weight 

พบว่า จ านวนการทดลองที่เหมาะส าหรับการศึกษาเวลาการปรับต้ังค่า Dry Film Weight คือ 4 

ครั้งหรือรอบการทดลอง แต่ได้มีการจับเวลาเบื้องต้นเพื่อการศึกษาเป็นจ านวน 6 รอบ ซึ่งมากกว่า

จ านวนการทดลองที่เหมาะสมจากค านวณ ดังนั้นจึงไม่จ าเป็นต้องจับเวลาหรือท าการทดลองเพิ่ม

อีกในการการศึกษาเวลาการปรับตั้งค่า Dry Film Weight 
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ภาคผนวก ค 

เอกสารควบคุมการปฏิบัติงานอาบเคลือบแผ่นโลหะ
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ข.1 แผนผังขั้นตอนการปฏิบัติงานการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

 
แผนผังการปฏิบัติงานการอาบเคลือบแผ่นโลหะ 

หมายเลขเอกสาร หน้า 

CCP-CT-01  

ขั้นตอนการปฏิบตัิงาน เอกสารควบคุม ผู้รับผิดชอบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

CCP-CT-01 
 
CCP-CT-02 
CCP-CT-03 
 
CCP-CT-04 
CCP-CT-05 
WI-CT-01 
 
 
 
CCP-CT-06 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
CCP-CT-07 
 

ช่างมือ 1 และ 2 
 
 
ช่างมือ 1 และ 2 
 
 
ช่างมือ 1 และ 2 
 
 
 
 
 
 

ช่างมือ 1 และ 2 
 
 
 
 
 
 
พนักงานมัดแผ่น
เหล็ก 
 
 
พนักงานมัดแผ่น
เหล็ก 

 

ตรวจสอบวตัถุดิบ 

ตรวจสอบเครื่องอาบแผ่นโลหะ 

ปรับตั้งค่า Dry Film Weight 

อาบเคลือบแผ่นโลหะ 

อบแผ่นโลหะ 

ตรวจสอบหลัง

การอาบเคลือบ 

ตรวจสอบหลัง

การอบแผ่นโลหะ 

จัดเก็บเขา้สโตร์ 
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ข.2 เอกสารควบคุมการตรวจสอบวัตถุดิบ CCP-CT-01 
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ข.3 เอกสารควบคุมการใช้ลูกยาง (CCP-CT-02)  

 
ใบตรวจสอบการใช้งานลกูยาง 

หมายเลขเอกสาร หน้า 

CCP-CT-02  
เครื่องอาบที:่     วันที่เร่ิมใช้ลกูยาง: 

หมายเลขลกูยาง: ชนดิของลูกยาง: 

ล าดับ หมายเลข
งาน 

ชื่องาน วันที่เร่ิม
งาน 

วันที่จบ
งาน 

ปริมาณที่อาบ
เคลือบ(แผ่น) 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

ปริมาณรวมที่อาบเคลือบ(แผ่น): 
หมายเหตุ: (เอกสารท าข้ึนใหม่) 
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ข.4 เอกสารควบคุมการใช้ใบมีด (CCP-CT-03)  

 
ใบตรวจสอบการใช้งานใบมีด 

หมายเลขเอกสาร หน้า 

CCP-CT-03  
เครื่องอาบที:่                วันที่เร่ิมใช้ใบมีด: 

ล าดับ หมายเลข
งาน 

ชื่องาน วันที่เร่ิม
งาน 

วันที่จบ
งาน 

ปริมาณที่อาบ
เคลือบ(แผ่น) 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      

ปริมาณรวมที่อาบเคลือบ(แผ่น): 
หมายเหตุ: (เอกสารท าข้ึนใหม่)
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ข.5 เอกสารควบคุมการตรวจสอบค่า Wet Film Weight (WFW) (CCP-CT-04)  

 
ใบตรวจสอบค่า Wet Film Weight (WFW) 

หมายเลขเอกสาร หน้า 

CCP-CT-04  
เครื่องอาบที:่ 
วันที:่ 

ชื่อผลิตภัณฑ:์ 

หมายเลขผลติภัณฑ:์ 
ค่า WFW Spec.: 

เวลา
ที่วดั 

เบอร์
เหรียญ 

น้ าหนกัเหรียญ
เปล่า(ทศนิยม 4 

ต าแหน่ง) 

น้ าหนกัเหรียญ+
แลคเกอร(์ทศนิยม 

4 ต าแหน่ง) 

ค่าน้ าหนกัแลค
เกอร์คดิเปน็ 

g/m2 

ค่าเฉลี่ย
คิดเปน็ 
g/m2 

ผลการวัด 

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

หมายเหตุ: (เอกสารท าข้ึนใหม่)
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ข.6 เอกสารควบคุมการตรวจสอบค่า Dry Film Weight (DFW) (CCP-CT-05) 
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ข.7 เอกสารควบคุมการผลิตประจ าวัน (CCP-CT-06) 
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ข.8 เอกสารควบคุมการจัดส่งแผ่นโลหะที่ผ่านการอาบเคลือบเข้าสโตร์ CCP-CT-01 
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ภาคผนวก ง 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction)
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ค.1 ขั้นตอนการต้ังค่า Dry Film Weight (DFW) 

 Work Instruction 
ขั้นตอนการตั้งค่า Dry Film Weight 

หมายเลขเอกสาร หน้า 

WI-CT-01 1/4 
1.ผู้รับผิดชอบ(Responsibility) 

1.1 ช่างอาบเคลือบมือ 1 
1.2 ช่างอาบเคลือบมือ 2 

2.ข้อควรระวัง (Pre Caution) 
      2.1 ควรใช้ผ้าปิดจมูกขณะปฏิบัติงาน 
      2.2 ควรใส่ Ear Plug กันเสียงดัง 
      2.3 ต้องใช้แลคเกอร์ให้ถูกต้องตามงานที่ก าหนด 
3.วัสดุหรือวัตถุดิบ (Material) 
     3.1 แลคเกอร์ 
      3.2 เหรียญทดสอบ 
4.อุปกรณ์ (Equipment) 
     4.1 ประแจหกเหลี่ยม หรือประแจแหวน 
     4.2 เครื่องชั่งน้ าหนัก 
5. เอกสารควบคุม 
 
หมายเหตุ: (เอกสารท าข้ึนใหม่)
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ค.1 ขั้นตอนการต้ังค่า Dry Film Weight (DFW) (ต่อ) 

 Work Instruction 
ขั้นตอนการตั้งค่า Dry Film Weight 

หมายเลขเอกสาร หน้า 

WI-CT-01 2/4 
ขั้นตอนการตั้งค่า Dry Film Weight 

1. การปรับต้ังเครื่องอาบเคลือบ 
1.1 ปรับตั้งลูกยางให้ชิดกับโมล์กด Compression Roller โดยหมุนเอาลูกยางลงตามเข็ม

นาฬิกา 

                          
 

1.2 ปรับตั้งค่า Dry Film Weight  ให้หนาขึ้นเล็กน้อย โดยการปรับชุดจ่ายแลคเกอร์ ด้วย
วิธีการคลายล็อคตัวปรับค่า DFW ตามเข็มนาฬิกา ซึ่งตัวล็อคจะอยู่ด้านใต้ตัวปรับ 
DFW หลังจากนั้นให้หมุนตัวปรับ DFW เพื่อปล่อยแลคเกอร์หนาขึ้น 

 
 
หมายเหตุ: (เอกสารท าข้ึนใหม่)
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ค.1 ขั้นตอนการต้ังค่า Dry Film Weight (DFW) (ต่อ) 

 Work Instruction 
ขั้นตอนการตั้งค่า Dry Film Weight 

หมายเลขเอกสาร หน้า 

WI-CT-01 3/4 
1.3 ปรับโมล์จ่ายแลคเกอร์ให้โมล์กดเข้าชิดกับลูกยาง โดยการหมุนตัวปรับทวนเข็ม

นาฬิกาทั้ง 2 ด้านเพื่อให้โมล์ลงไปกับลูกยาง 

 
1.4 ท าการปรับตัวปรับที่ประกบกันอยู่ที่เป็นตัวเล็กกับตัวใหญ่โดยตัวเล็กปรับด้าน Gear 

Box และตัวใหญ่ปรับด้าน Operation ถ้าปรับด้าน Gear Box ให้ดึงออกเล็กน้อยให้
สลักพ้นจากรูล็อดแล้วจึงหมุนทวนเข็ม หรือตามเข็มนาฬิกา ตามระยะที่ต้องการจึง
หยุดแล้วให้หมุนให้สลักตรงรูล็อคถ้าต้องการปรับ ทางด้าน Operation Side ให้ดึงตัว
เล็กออกแล้วหมุนตัวปรับ ตัวใหญ่ทิศทางการปรับเหมือนด้าน Gear Box 

1.5 ท าการปรับให้ได้แนวขนานของโมล์กด Application Roll ทั้ง 2 ด้านลงไปแตะลูกยาง
พร้อมกัน เมื่อโมล์กด แตะบนลูกยางฟิล์มของแลคเกอร์ก็จะจ่ายต่อยังลูกยาง จากลูก
ยางก็จะจ่ายต่อไปยังโมล์ Compression Roller 

1.6 ท าการทดสอบแนวขนาดของโมล์กด กับโมล์ยางเพื่อให้ได้ค่า DFW ทั้ง 2 ด้าน
ใกล้เคียงกันมากที่สุดโดยการปรับมือหมุนชุดโมล์จ่ายแลคเกอร์ขึ้น หรือหมุนตามเข็ม
นาฬิกาเพื่อให้โมล์กดแยกออกจากลูกยาง โดยให้สังเกตที่ลูกยางในขณะที่หมุนเมื่อ
โมล์กดแยกออกจากลูกยางแล้วแลคเกอร์ที่ติดอยู่บนลูกอย่างจะถูกรีดออกโดยโมล์ 
Compression Roller จะต้องแห้งพร้อมกัน 

 
หมายเหตุ: (เอกสารท าข้ึนใหม่)
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ค.1 ขั้นตอนการต้ังค่า Dry Film Weight (DFW) (ต่อ) 

 Work Instruction 
ขั้นตอนการตั้งค่า Dry Film Weight 

หมายเลขเอกสาร หน้า 

WI-CT-01 4/4 
ขั้นตอนการตั้งค่า Dry Film Weight 

2. ติดเหรียญบนแผ่นโลหะ 

 
3. ตรวจสอบระบบล าเรียงแผ่นโลหะ 
4. ปล่อยแผ่นโลหะที่มีเหรียญเพื่ออาบเคลือบ 
5. ตรวจสอบเหรียญ โดยการชั่งน้ าหนักเหรียญ แล้วเทียบกับค่ามาตรฐานของชิ้นงาน ถ้าอยู่

ในเกณฑ์มาตรฐานให้ไปท าต่อในข้อที่ 6 แต่ถ้าไปผ่านให้ท าการปรับตั้งเครื่องอาบเคลือบ
ใหม่ตามข้อปฏิบัติงานที่ 1 

6. ส่งตรวจสอบค่า Dry Film Weight 
หมายเหตุ: (เอกสารท าข้ึนใหม่) 
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ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ์ 

 นายเอกพันธ์ ทั่งทอง เกิดวันที่ 12 มกราคม พ.ศ. 2529 ที่กรุงเทพมหานคร ส าเร็จ
การศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ สถาบันเทคโนโลยี
นานาชาติสิรินธร มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ ปีการศึกษา 2550 ภายหลังจบการศึกษาได้เข้าศึกษา
ต่อในหลักสูตรวิศวกรรมมหาบัณฑิต คณะวิศวกรรมศาสตร์ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในภาคปลาย ปีการศึกษา 2553 
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