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บทที่ 1 

บทนํา 

 
1.1 บทนํา 

อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส เปนอุตสาหกรรมที่การเปล่ียนแปลง
ผลิตภัณฑอยางตอเนื่องและรวดเร็ว อีกทั้งสภาพเศรษฐกิจในปจจุบันเต็มไปดวยการแขงขันที่
คอนขางสูง การปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิตจําเปนตองคํานึงถึงดาน คุณภาพ, ตนทุน หรือ
คาใชจาย และการสงมอบ คือกระบวนการผลิตจําเปนจะตองผลิตสินคาใหไดคุณภาพ และการสง
มอบสินคาไดทันเวลาโดยใหคาใชจายต่ําที่สุด ซ่ึงการที่จะทําใหกระบวนการผลิตมีคาใชจายต่ํา 
ในขณะที่สินคาไดคุณภาพ และสามารถสงมอบไดทันตามเวลาที่กําหนด เปนกระบวนการที่
จําเปนตองอาศัยการบริหารการจัดการที่ดี ดังนั้นจึงไดเกิดแนวความคิดกระบวนการบริหารเพื่อลด
และขจัดความสูญเปลาภายในกระบวนการเพื่อลดตนทุนในการผลิต ในขณะที่การตอบสนองความ
ตองการทางดานคุณภาพยังคงเดิม และสามารถตอบสนองในดานการสงมอบสินคาไดดยีิ่งขึ้น ใน
กระบวนการผลิตที่มีการบริหารการจัดการที่ไมดีพอนั้น จะกอใหเกิดมีความสูญเปลาขึ้นโดยความ
สูญเปลาที่เกิดขึ้น จะเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non Value Added) ซ่ึงจะเปนกิจกรรมที่
ไมมีคุณคาตอกระบวนการและทําใหตนทุนการผลิตสูง ดังน้ันถาหากกิจกรรมดังที่กลาวมาเกิดขึ้น
มากในกระบวนการใด ก็จะเปนผลสะทอนทําใหเห็นไดวาตนทุนในกระบวนการตางๆ ที่ใชในการ
ผลิตสินคาจะสูงตาม จะสงผลกระทบตอโอกาสในการทําธุรกิจดานการตลาดที่สภาวะปจจุบันมีการ
แขงขันกันอยางสูง ดังนั้นในการที่จะสามารถตอบสนองกับความตองการของตลาด และสภาวะการ
แขงขันของตลาดได มีความจําเปนที่จะตองลดตนทุน หรือคาใชจาย ในกระบวนการ ซ่ึงมีความ
จําเปนจะตองทําการกําจัดความสูญเปลา โดยทําการกําจัดหรือลดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 
ออกไปจากกระบวนการ โดยใชแนวคิดของกระบวนการบริหารเพื่อลด และขจัดความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิต จะทําใหสามารถตอบสนองความตองการของตลาดไดอยางรวดเร็ว และสามารถ
ลดตนทุนเพื่อสรางโอกาสในการแขงขันไดสูงขึ้น 

ปจจุบันแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เปนเสมือนอาวุธสําหรับการ
แขงขันที่สําคัญโดยมุงเปาหมายเพื่อการปรับปรุง เชน การลดระยะเวลาการผลิต การลดตนทุน การ
เพิ่มความสามารถในการทํากําไร และการปรับปรุงคุณภาพ ดังนั้น การผลิตแบบลีน จึงมุงขจัดความ
สูญเปลาในทุกพื้นที่ของสายการผลิต (Waste Elimination) ซ่ึงใชแนวความคิดในเรื่องคุณคาของ
กิจกรรมที่กระทํา (Value Added) โดยผลที่คาดหวังก็ คือ การลดตนทุนใหต่ําลง และการที่พนักงาน
ทุกคนมีสวนรวม นอกจากนี้แนวคิดการผลิตแบบลีน ยังมุงปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงาน
ดวยการสรางใหเกิดการไหลของงาน ตลอดทั้งกระบวนการอยางตอเนื่อง ดังนั้นเพื่อใหบรรลุ
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เปาหมายเหลานี้จะตองระบุจําแนกความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต ซ่ึงความสูญเปลาอาจ
รวมถึง กิจกรรม ขั้นตอน หรือกระบวนการที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่มใหกับลูกคา (Non-Value 
Added) โดยมุงเนนตอบสนองความตองการของลูกคาเปนสําคัญ (Customer-focused) ดวยคุณภาพ
สูงสุด ตนทุนต่ําสุด และใชเวลานอยที่สุด 

ในกรณีศึกษานี้ เปนสายการผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส ซ่ึงเปนสายการผลิตแบบผลิตปริมาณ
มากตอครั้งการผลิต ซ่ึงอาศัยแรงงานคนเปนปจจัยหลักในการประกอบการผลิต การวิเคราะหเพื่อ
การลดความสูญเปลาที่ เกิดจากกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา เพื่อเพิ่มผลผลิตและลดตนทุน
คาแรงงาน  โดยอาศัยแนวทางการนําเครื่องมือของลีนไปใช ก็เปนวิธีหนึ่งที่สามารถนํามา
ประยุกตใชไดกับโรงงานกรณีศึกษา 
 
1.2 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 

จากความตองการที่จะดําเนินการเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาในดานตางๆ ทําให
องคกรตองมีการพัฒนาในดานตางๆ อยูตลอดเวลา เพื่อไดมาซึ่งความพึงพอใจของลูกคา แตใน
ขณะเดียวกันตองการใหมีตนทุนที่ต่ํา เพื่อใหเกิดกําไรสูงสุดตอองคกร จากแนวความคิดนี้ งานวิจัย
นี้จึงมุงเนนไปยังการวิเคราะหเพื่อการลดกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา ซ่ึงหมายถึงการขจัดความสูญเปลา
ภายในกระบวนการเพื่อลดตนทุนในการผลิต ในขณะที่การตอบสนองความตองการทางดาน
คุณภาพยังคงเดิม และสามารถตอบสนองในดานการสงมอบสินคาไดดียิ่งขึ้น  
 

Yearly 2007
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รูปที่ 1.1 แสดงปริมาณการสั่งซื้อในแตละเดือนของโรงงานกรณีศกึษา ประจําป พ.ศ. 2550 

 
ตนทุนตอหนวยของสินคานั้น หากกพิจารณาเพื่อแยกประเภทของตนทุน สามารถแบงออก

ไดเปน3 ประเภทคือตนทุนของวัตถุดิบ (Raw material) ตนทุนแรงงานทางตรง (DL) และตนทุน
ดานคาใชจายโรงงาน (FOH)  

โดยที่ตนทุนวัตถุดิบนั้น เปนไปตามขอจํากัดของการออกแบบ และเปนตามความตองการ
ของลูกคาเปนหลัก ดังนั้นจึงไมสามารถที่จะลดตนทุนในสวนนี้ลงไดหรือหากลดลงไดก็เปน
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สัดสวนเพียงเล็กนอยเทานั้น สวนตนทุนที่เกิดจากปจจัยที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงคือ ตนทุน
แรงงานทางตรง (DL) และตนทุนดานคาใชจายโรงงาน (FOH)  

ดังนั้น วิธีการลดตนทุนแรงงานทางตรงและคาใชจายในโรงงาน จึงเปนทางเลือกในการทํา
ใหตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑลดลง แตในที่นี้เราจะมุงเนนไปที่ตนทุนแรงงานทางตรงเปนสวนใหญ
เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษา มีการทํางานโดยใชแรงงานคนเปนสําคัญ และอีกวิธีการหนึ่งที่สามารถ
ทําใหตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑลดลงไดคือ การเพิ่มผลผลิตใหมากขึ้น ในขณะที่มีการใชจํานวน
ปจจัยตางๆ เทาเดิม 

 

Cost per unit 

67.32%

24.87%

6.48%

1.42%

Material

DL

OH
Profit

 
รูปที่ 1.2 แสดงสัดสวนของตนทุนของผลิตภัณฑในโรงงานกรณีศกึษา 

 
ความสูญเปลาในกระบวนการผลิต เปนปจจัยหนึ่งที่สงผลใหไมสามารถผลิตงานไดตาม

เปาหมายที่กําหนด ซ่ึงสงผลทําใหตนทุนตอสูงขึ้น ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองลดความสูญเปลา 
โดยการกําจัดหรือลดกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา (Non-Value Added Activity) ออกไปจากกระบวนการ
ผลิต  

การนิยามคุณคาของกิจกรรมนั้น พิจารณาจากกิจกรรมใดที่เพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑ มี
การดําเนินการที่มีการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ หรือสถานะของผลิตภัณฑ รวมถึงกิจกรรมที่เปนไปตาม
ความตองการของลูกคา และตองเปนกิจกรรมหรือกระบวนการที่ปราศจากการสูญเปลาดวย 

สําหรับในการวิเคราะหเพื่อจําแนกประเภทของกิจกรรมนั้น จะทําการวิเคราะหในแตละ
สถานีงานวามีกิจกรรมใดที่เกิดขึ้นภายใตสถานีงานนั้นๆ เพื่อทําการจําแนกประเภทของกิจกรรม 
และนําไปสูการแกไขปรับปรุงวิธีการทํางานตอไป 
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1.3 วัตถุประสงคของงานวิจัย (Objective) 
วัตถุประสงคของการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตของโรงงานคือ 

1. เพื่อเพิ่มผลผลิตโดยการนําแนวคิดการผลิตแบบลีน มาใชในการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส 
2. สามารถระบุประเภทกิจกรรมได วาเปนกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา, กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา  
และกิจกรรมที่เปนกิจกรรมที่มีคุณคาอยางแทจริง 
3. เพื่อลดความสูญเปลา หรือลดกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value Added Activity) ที่ 
เกิดขึ้นในสายการผลิต  
4. เพื่อลดตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑใหลดลง 

 
1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 

1.  ศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการผลิต, วิธีการและขั้นตอนการผลิตในโรงงานผลิต
ช้ินสวนอิเลคทรอนิคสตัวอยาง (ผลิตภัณฑ ดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร)  
2.  ทําการศึกษาถึงปญหาที่เกิดขึ้น วิเคราะหวิธีการและขั้นตอนการผลิต เพื่อจําแนก
ระหวางกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา (Value Added Activity) และกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-
Value Added Activity) รวมไปถึงเพื่อหาแนวทางและวิธีในการแกปญหาที่เกิดขึ้น 
3.  ลดความสูญเปลาและกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value Added Activity) ที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต 

 
1.5 แนวทางการทําวิจัย 

จากรายละเอียดที่ไดกลาวมาขางตน จึงไดมีแนวคิดในการจําแนกประเภทของกิจกรรมที่ 
เพิ่มคุณคา (Value Added Activity) และกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value Added Activity) เพื่อ 

1.  ลดและกําจัดกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value Added Activity) จากสายการผลิตเดิม 
ที่มีอยู  
2. ชวยในการออกแบบกระบวนการ, วิธีการและขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส
สําหรับผลิตภัณฑใหมใหมีประสิทธิภาพ  

 
1.6 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

รายละเอียดของขั้นตอนการดําเนินการวิจยัมีดังตอไปนี ้
1. ระยะศกึษาขอมูล และระยะการนิยามปญหา (Define Phase) 

1.1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวของ เกีย่วกับวิธีการลดความสูญเปลาและ 
กิจกรรมที่เพิ่มและไมเพิ่มคณุคา เพื่อใหสามารถนําความรูมาประยุกตใชกับงานวิจยัได 
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1.2 สํารวจสภาพปญหาและวัดระยะเวลานําในการผลิตเบื้องตนแลวจึงกําหนด 
เปาหมายโครงการในการหาวิธีปรับปรุงกระบวนการผลิต   
2. เก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา (Measure Phase) 

2.1 สํารวจสภาพปญหาโดยเขาไปศึกษากระบวนการผลิตจริงอยางใกลชิดและทํา 
การจดบันทึกปญหาตางๆ ที่พบ   เชน วิธีการทํางานที่ไมกอใหเกิดคุณคา ขั้นตอนการ 
ทํางาน วิธีการสงตองานระหวางสถานีงาน (Work Station) เปนตน 

2.2 เก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพของปญหา เชน เวลาการทาํงานของแตละขั้นตอนการ 
ผลิต  จํานวนเครื่องจักร จํานวนพนักงานรวมทั้งหนาที่ความรับผิดชอบ ประเภทผลิตภัณฑ
ที่ผลิต เวลานําในการผลิตแตละผลิตภัณฑ เวลารอคอย  ผลิตภาพในกระบวนการผลิต 
(Productivity) ที่แตละสถานีงานทําไดในหนึ่งชั่วโมง จํานวนงานระหวางทํา (Work-in-
process) ที่อยูในบริเวณแตละสถานีงาน 

2.3 นําขอมูลที่เก็บไดทั้งหมดมาวิเคราะห และทําการสรุปประเด็นปญหาที่ตองทํา 
การแกไข 
3. ระยะการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis Phase) 

3.1 ระดมสมอง (Brainstorming) เพื่อสรุปสถานะปจจุบันของกระบวนการผลิต  
(Current State Conclusion)     

3.2 รวบรวมประเด็นปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิต รวมถึงผลกระทบที่ 
เกิดขึ้นจากปญหาตางๆ ในปจจุบัน และสรุปออกมาเปนประเด็นปญหาหลักๆ ที่สําคัญๆ 

3.3 วิเคราะหหาสาเหตุของแตละกลุมปญหา เพื่อใหทราบวา ปจจัย หรือสาเหต ุ 
(Causes)ใดกอใหเกิดปญหานั้นบางจากนัน้จึงจัดกลุมสาเหตุของปญหา (Causes) ที่สามารถ
แกไขไดดวยวธีิการเดียวกัน 

3.4 หลังจากที่ไดกลุมสาเหตุของปญหาแลว ทําการวิเคราะหความยาก-งายในการ 
แกไขสาเหตุนัน้กับผลที่จะไดรับทางการเงนิซึ่งจะทําใหไดหัวขอปญหาที่จําเปนตอง 
ดําเนินการแกไขเปนลําดับตนๆ จากนัน้จงึนําหัวขอปญหาที่ไดนัน้มาวางแผนในการแกไข
ตอไป  

3.5 สรุปผลการวิเคราะหขอมูลพื้นฐาน (Baseline Analysis)   
3.6 การวางแผนแกไขสภาพการผลิตในปจจุบัน เชน ยกเลิกวิธีการทํางานที่ไม 

กอใหเกิดคณุคากําหนดหนาที่การทํางานของพนักงานที่มีอยูอยางชัดเจนและมีการวาง 
แผนการฝกอบรมพนักงาน (Training) ผลิตภาพหรือจาํนวนงานที่สามารถทําได  
(Productivity) ของแตละสถานีงาน   
4. ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา (Improve Phase) 

4.1 รวบรวมแนวทางการแกไขปญหาจากทฤษฎี งานวจิัยทีเ่กี่ยวของ และจากการ 



 6

ระดมสมอง จากนั้นจึงทําการสรุปผลแนวทางการปรับปรุงแกไขในแตละหัวขอปญหา 
4.2 ประชุมรวมกบัผูบริหาร  และคณะทํางานที่มีสวนเกีย่วของ เพื่อปรึกษาความ 

เปนไปไดในการนําแนวทางการลดความสูญเสียตางๆ มาทดลองใชโดยใชแนวทางแกไข 
คือ แนวทางทีส่ามารถปฏิบัติไดภายในระยะเวลาวจิัย จะใชวิธีวดัผลจริงที่ได หลังการนํา
แนวทางปรับปรุงแกไขนัน้ไปใช 

  4.3 ดําเนินการทดลองใชแนวทางการปรับปรุงแกไขที่ทําไดภายในระยะเวลา 
 งานวิจยั   

4.4 สําหรับแนวทางที่สามารถปฏิบัติไดภายในระยะเวลาวิจัย จะทําการวัดผลหลัง 
จาการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช โดยใชวิธีการวัดคาจริงที่ไดหลังจากการนาํแนว
ทางการปรับปรุงแกไข ไปทดลองใช ซ่ึงมีตัววดัที่สําคัญที่แสดงถึงการปรับปรุงไดแก เวลา
สูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต การจัดสมดุลสายการผลิต (Line balance efficiency) และ
จํานวนงานทีส่ามารถทําไดตอวัน (Productivity) หรือตัววดัอื่นที่อาจจะมีความเหมาะสม
มากกวา 
5. ระยะการตรวจติดตามควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Control Phase) 

5.1 จัดประชุมทีมงาน เพื่อสรุปผลของการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช 
5.2 รวมกันพิจารณากําหนดตัววัดสถานะผลการดําเนินงาน ที่ตองคอยตรวจ 

ติดตามในการควบคุม เพื่อรักษาสภาพหลังการปรับปรุง 
5.3 ทําการกําหนดระดับเปาหมายที่ตองการระดับที่จะสามารถยอมรับได       
5.4 กําหนดวิธีการเก็บขอมูล หรือเครื่องมือที่ใชในการตรวจติดตามตัววัดและ

กําหนดผูที่มหีนาที่รับผิดชอบในการเก็บขอมูลและคอยตรวจติดตามตัววัดดังกลาว 
6. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.7 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 

1. สามารถระบุ/จําแนกประเภทกิจกรรมได วากิจกรรมใดที่เพิ่มคุณคา (Value Added 
Activity) หรือ กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value Added Activity) และกิจกรรมใดที่
คุณคาอยางแทจริง 
2. ออกแบบกระบวนการ, วิธีการและขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคสสําหรับ
ผลิตภัณฑใหมใหมีประสิทธิภาพ  
3. ลดและกําจัดกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value Added Activity) จากสายการผลิตเดิม
ที่มีอยู  
4. ปริมาณผลผลิตในสายการผลิตเพิ่มขึ้น 
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1.8 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
1. สามารถลดวิธีการและขั้นตอนการผลิตที่เปนกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value 
Added Activity)  
2.  ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑลดลง 
3.  ปริมาณผลผลิตในสายการผลิตเพิ่มขึ้น 
4.  เปนแนวทางและกรอบการทํางานเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของบริษัท 



 

1.9 การดําเนินงานวิจัย 
 ตารางที่ 1.1 แสดงชวงเวลาในการดําเนินงานวิจยั 

 

  ระยะเวลาดําเนินงาน 
ขั้นตอน Jul-07 Aug-07 Sep-07 Oct-07 Nov-07 Dec-07 Jan-08 Feb-08 Mar-08 

  1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ระยะศึกษาขอมูล  และระยะการนิยามปญหา (Define Phase)                                                                         

ระยะเก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา (Measure Phase)                                                                         

ระยะการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis Phase)                                                                         

ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา (Improve Phase)                                                                         

ระยะการตรวจติดตามควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
(Control Phase)                                                                         

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ                                                                         

จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ                                                                         

nkam
Typewritten Text
8



 

บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของที่ไดนํามาใชเปนแนวคิดเพื่อการออกแบบขั้นตอนหรือ

วิธีการเพื่อลดความสูญเปลา รวมถึงแนวทาง เครื่องมือ วิธีการและเทคนิคที่ใชเพื่อการเพิ่มผลิตภาพ 
มีดังนี้ 
 (จากหนังสือ “หลักการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม เทคนิคและกรณีศึกษา”  
วันชัย ริจิรวนิช) เสนอวา 
 
2.1 อัตราผลิตภาพ 

ผูบริหารงานอุตสาหกรรมจําเปนตองมีเครื่องมือเคร่ืองใชสําหรับวัดผลการดําเนินงานซึ่ง
สวนใหญจะใชเฉพาะผลผลติที่ไดเปนเกณฑ หรืออาจจะดูจากผลสุดทายคือ กําไรโดยไมรูวาผล
กําไรไดมาอยางไร หรือแมแตขาดทุนไดอยางไร บอยคร้ังก็เกิดจากการไมสามารถกําหนดตนทุน
ผลิตภัณฑได อยางไรก็ตามการวัดผลการดําเนินงานในทางอุตสาหกรรมจะมองแตเพียงผลผลิตที่
เปนOutput อยางเดียวคงไมได คงจะตองรับรูวาผลผลิตเหลานั้นเกิดขึ้นโดยการใชทรัพยากร (Input) 
ไปเทาไร ดังนั้นหนวยวัดผลการดําเนินงานที่ดีจึงนาจะใชวัดดวยคาดัชนีผลิตภาพซึ่งมีความหมาย
เดียวกับอัตราผลิตภาพ (Productivity Index) หรือจะใชคําวาผลิตภาพ (Productivity) ก็ได ในการ
จัดการทางการผลิต ถาผูบริหารสามารถรูผลการดําเนินงานอยางตอเนื่อง ก็จะสามารถปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหเกิดผลผลิตที่สูงขึ้นตามลําดับ  

คําวา “อัตราผลิตภาพ” เปนคําที่มีความหมายตามสูตรที่ใชเชนเดียวกับคําวา 
“ประสิทธิภาพ” กลาวคือ อัตราผลิตภาพเปนดัชนีแสดงความสัมพันธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรที่
ใชในการกอเกิดผลผลิตนั้น หรือในเทอมเดียวกันเปนสูตรดังนี้ 
 

อัตราผลิตภาพ (Productivity) = ผลผลิต (Output) / ทรัพยากรที่ใช (Input) 
 

ถึงแมจะใชสูตรเขียนแบบเดียวกัน แตความหมายของผลิตภาพนั้น มีความสัมพันธของ
ผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชตาง ๆ กัน โดยมีการคํานวณคาเชิงเศรษฐกิจทั้งผลผลิตและทรัพยากรที่ใช
จึงไมไดออกมาเปนเปอรเซ็นต แตจะวัดออกมาเปนตัวเลข โดยไมจําเปนตองนอยกวาหนึ่ง และโดย
หลักการที่ถูกตองจะตองมากกวาหนึ่งเสมอ คํานิยามคําวาผลิตภาพ (Productivity) เราสามารถแบง
ประเภทของอัตราผลิตภาพเปน 3 ประเภท 
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ก. อัตราผลิตภาพเฉพาะสวน (Partial Productivity) คือ อัตราสวนระหวางผลผลิตตอ
ทรัพยากรที่ใชในแตละชนิด เชน อัตราผลิตภาพวัตถุดิบ (Material Productivity) อัตราผลิตภาพ
แรงงาน (Labor Productivity) อัตราผลิตภาพคาใชจาย (Expense Productivity) อัตราผลิตภาพเงิน
ลงทุน (Capital Productivity) อัตราผลิตภาพพลังงาน (Energy Productivity) 

ข. อัตราผลิตภาพองคประกอบรวม (Total Factor Productivity) คือ อัตราสวนผลผลิตสุทธิ
ตอผลรวมของทรัพยากรดานเงินลงทุนและแรงงาน ผลผลิตสุทธิอธิบายไดจากผลผลิตรวมลบดวย
คาวัสดุและคาบริการที่ตองซื้อ 

ค. อัตราผลิตภาพรวม (Total Productivity) คือ อัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช
ทั้งสิ้น 
 

ทรัพยากรที่ใช (Input) ประกอบดวย คน เครื่องจักร วัตถุดิบ ตลอดจนถึงการจัดการ 
1. คน (Man)  

สาเหตุของการเสียเวลาโดยเปลาประโยชน ไดแก การฝกอบรมไมเพียงพอ มีแรงจูงใจนอย ใช 
วิธีการทํางานผิด สภาพแวดลอมการทํางานไมเหมาะสม มีส่ิงขัดจังหวะบอย การเคลื่อนไหวในการ
ทํางานไมเหมาะสม มีภาวะวางงานเนืองจากเกิดคอขวด ขั้นตอนกอนหนายังไมเสร็จ/ มาไมถึง 
เสียเวลารอเครื่องมือ/ ชิ้นสวน/ บริการ  

2.    เครื่องจักร (Machine)  
สาเหตุของการเสียเวลาโดยเปลาประโยชน ไดแก การวางแผนการใชเครื่องมือ/ อุปกรณ การใช

เครื่องมือ/ อุปกรณ ที่ไมเหมาะสม เครื่องมือ/ อุปกรณอยูในสภาพที่ไมพรอมใชงาน 
3.    วัตถุดิบ (Material)  

สาเหตุของการเสียเวลาโดยเปลาประโยชน ไดแก ขาดวัตถุดิบ มีวัตถุดิบแตหาลําบาก วัตถุดิบ
อยูในสภาพไมดี 

4.    การจัดการ (Management)  
 
การวิเคราะหโดยเทคนิคหลักของ 3T 

เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) 
เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) คือ เวลาที่ตองใชจริงๆ ซ่ึงเปนเวลาที่ใชในการผลิตโดยปราศจาด
ความสูญเสียของเวลาทํางานไมวาจะดวยสาเหตุใดๆ เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) คือ เวลาที่ใชไป
ในการทํางาน แตไมเกิดผลงานอะไร เปนสวนที่เกิดขึ้นเพราะความบกพรองของการทํางานหรือ
ระบบงานสวนของงานที่เปนเวลาสวนเกินนั้น ไดแก การออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ 
วิธีการทํางาน เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) คือ เวลาที่ไมไดทําอะไรและไมเกิดผลผลิตใดๆ ในการ
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ดําเนินการผลิตโดยทั่วไปอีกเชนกัน จะพบวา มักจะมีรายงานการรบกวนขณะกําลังทํางานใหตอง
หยุดงาน เกิดเวลาประเภทที่เรียกวาเวลาไรประสิทธิภาพขึ้น 

 
เวลาสวนเกินจากการออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ 
 การออกแบบกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม จะสงผลใหเกิดกระบวนการผลิตที่มีขั้นตอน
ซํ้าซอน เกิดของเสียจากการผลิต ทําใหงานเพิ่มขึ้นในการแกไขของเสียใหดีขึ้น การใชวิธีการทํางาน
ที่ไมดี ผิดขั้นตอนและผิดหลักการทํางาน กอใหเกิดกระบวนการตรวจสอบและขนยายมากเกินไป 
ซ่ึงกระบวนการเหลานี้เราถือวาเปนเวลาไมจําเปน 
 
เวลาสวนเกินเกิดจากวิธีทํางานไมถูกตอง 
 “วิธีการทํางานที่ถูกตอง” คือ วิธีการทํางานที่ทํางานนอยแตไดงานมาก วิธีการทํางานที่มี
เวลาสวนเกินอยู ทําใหตองทํางานมากไดงานเทาเดิมหรือนอยลง การทํางานโดยมีขั้นตอนที่ยุงยาก
ซับซอน การทํางานโดยมีขั้นตอนที่ไมจําเปน การทํางานโดยการใชเครื่องมือหรือเครื่องจักรที่ไม
ถูกตอง การทํางานโดยไมเขาใจในความสําคัญของงาน (สวนที่ตองเนนคุณภาพ) การทํางานโดยไม
รูจักใชเครื่องมือเขามาชวยทั้งหมดลวนเปนการทํางานที่ไมถูกตองทั้งสิ้น 
 
เวลาไรประสิทธิภาพเกิดจากความบกพรองของฝายจัดการ 
 หลักการบริหารจัดการที่สําคัญคือ วางแผนงาน ประสานงาน และควบคุมงาน เวลาไร
ประสิทธิภาพสวนใหญจึงเกิดจาก 3 กรณี ดังกลาว การวางแผนที่บกพรองทําใหเกิดการขาดแคลน
แรงงาน วัสดุ และเครื่องมือเครื่องจักรตามตองการ 
 
การวิเคราะหโดยเทคนิคหลัก 7 ขั้นตอนในการแกไขปญหาอยางมีประสิทธิภาพ 

1. การรับรูปญหา 
ส่ิงที่สําคัญในการที่เราจะสามารถดําเนินการแกไขปญหาใดๆ กอนอื่นเราตองรูวา 

ปญหานั้นๆ อยูจริงนั้นก็การแยกแยะอาการของปญหามาจากตัวปญหาจริงๆ บอยครั้ง จะ
พบวาขั้นนี้ยากที่สุดในการแกไขปญหา 
2. หารากฐานที่แทจริงของปญหา 

ในขั้นตอนนี้คือการคนหาใหพบวาอะไรคือปญหาที่แทจริงโดยพยายามใชขอมูลทุก
อยางที่มีเทาที่จะหาได ปญหาที่พบสามารถบอกไดจากอาการที่เกิด แตละสาเหตุที่แทจริง
ของปญหาอาจจะไมไดอยูในสวนที่เกิดอาการนั้น ๆ อาการาที่เกิดอาจจะเปนสวนที่เปน
ผลกระทบที่ตามมาเทานั้น การรวมมือระหวางแผนกจึงจําเปนอยางยิ่งในการแกไขปญหาที่
ไดผล 
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3. รวบรวมการแกปญหาหลายๆ วิธีและผลที่จะเกิดอันเนื่องจากวิธีการแกไขปญหา 
แตละวิธี 

ขั้นตอนนี้ควรจะรวมถึงวิธีตางๆ ซ่ึงในเหตุผลมีโอกาสที่จะแกไขปญหาได และวิธีที่
สามารถใชทรัพยากรที่มีอยู หรือหาไดอยางเหมาะสมจากประสบการณของเราเองและคน
อ่ืนๆ ที่มีสวนในการแกไขปญหา เราจะตองพยายามคาดการณลวงหนาวาในแตละวิธีจะนํา
เราไปสูสถานการณใดบางเพื่อหาวิธีที่อาจจะเปนวิธีที่ดีที่สุด 
4.   เลือกใชวิธีที่ดีที่สุด 

ตัดสินใจเลือกวาวิธีใดเปนวิธีที่ดีที่สุดโดยคํานึงถึงความสมเหตุสมผลที่สุด ผลกระทบ 
ทั้งทางดานตนทุน และผลไดที่จะตามมา การเลือกปฏิบัติวิธีใดก็ตาม ไมวาจะยอมรับหรือ
การมอบหมายใหกระทําก็ตาม จะตองมุงประเด็นไปที่กระแกปญหาเปนประเด็นสําคัญ 
5.   ดําเนินการตามวิธีที่เลือก 

ส่ิงที่ดีที่สุดในขั้นตอนนี้คือ “ลงมือทํา” การวางแผนการแกไขปญหาที่ไดผลนั้น จะตอง
มีการดําเนินการตามวิธีที่เลือกแลวและนํามาใชใหทันเวลาอยางเหมาะสม เพื่อที่จะใหวิธี
นั้นมีประสิทธิภาพสูงสุดในการแกไขปญหา การนํามาใชนั้นหมายถึง ใคร อะไร เมื่อไร ที่
ไหน ทําไม และอยางไร 
6.   ติดตามผลจากการดําเนินการแกไขปญหา 

ใชระบบการติดตามผลการแกไขปญหาจากเหตุการณที่เปนจริง ไมควรใชหลักการ
ประมาณติดตามผลจากขั้นตอนที่กําหนดไว และแนวโนมที่เปนไปในทางที่ควรจะเปน
หรือไม และที่สําคัญคือ ปญหาที่มีอยูไดรับการแกไขหรือไม 
7.   แจงผลการแกไขปญหา 

ถาการแกไขปญหานั้นสามารถแกไขปญหาไดสําเร็จลุลวง ควรจะไดมีการแจงผลไปยัง 
หนวยงานอื่นๆ ใหรับทราบโดยเฉพาะหนวยงานที่มีสวนรวมในการแกไขปญหา และ
สามารถใชเปนแนวทางใหแกผูอ่ืน ที่อาจมีปญหาคลายคลึงกัน ถาการแกไขปญหาไมไดรับ
ผลเปนที่นาพอใจ เราตองกลับไปพิจารณาที่ขั้นตอนที่ 2 อีกครั้งเพื่อหาปญหาที่แทจริง จาก
ขอมูลใหมๆ ที่ไดรับเพิ่มขึ้น อาจจะชวยใหเรามองปญหาตางไปจากเดิม และเราก็
ดําเนินการแกไขปญหาตามขั้นตอนตางๆ เพื่อใหแกปญหาสําเร็จลุลวงเปนที่นาพอใจ 
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สามารถเขียนเปนขั้นตอนในการแกไขปญหา ไดดังนี้ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตนทุน และความสูญเสีย 

“ตนทุน (Cost)” หมายถึง คาใชจายทีจ่ายไปสําหรับทรัพยากรทางการผลิตเพื่อใหเกิดผล
ผลิต จากคํานยิามผลิตภาพหรืออัตราผลิตภาพที่ไดกลาวไวแตตน เราพบวาผลผลิต (Output) และ
ทรัพยากรที่ใชไป (Input) เปนมูลคาที่วัดไดในเชิงเศรษฐศาสตร ดังนั้นในเชิงการพจิารณาในสวน
ผลิตภาพ จึงพจิารณาโดยตรงไดวา ทรัพยากรที่ใชคือตนทุน เราคุนเคยกับตนทุนการผลิตในสวน
คาใชจาย 3 สวน คือ 

ก. คาวัสด ุ(Material Cost) 
ข. คาแรงงาน (Labor Cost) 
ค. คาโสหุย (Overhead) 
คาวัสดุทางตรงและคาแรงงานทางตรงคือ สวนที่ใชกบัการผลิตโดยตรง โดยผลิตมากใช 

มาก ผลิตนอยใชนอย สวนคาโสหุยนั้นจะประกอบดวยคาใชจายดังตอไปนี ้
- คาวัสดุทางออม 
- คาแรงงานทางออม 
- คาสาธารณูปโภค 
- คาใชสอยอ่ืน ๆ 

1. รับรูวาเกิดปญหา, 
มองเห็นถึงปญหา 

2. หาสาเหตุที่แทจริงของปญหา 

3. กําหนดแนวทางในการแกไข
ปญหาและผลกระทบที่อาจเกิดขึ้น 

4. เลือกแนวทางในการ
แกไขปญหาที่ดีที่สุด 

5. ปฏิบัติตาม
แนวทางที่วางไว 

6. ติดตามผลงานในการ
แกไขปญหา 

7. สื่อสารผลการแกไขปญหา
ที่สําเร็จลุลวงไปแลว 

ขั้นตอนในการแกไขปญหา 
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- คาเสื่อมราคาเครื่องจักรและทรัพยสินอื่น ๆ 
- คาใชจายสวสัดิการ 
- คาขนสง 
“ตนทุน (Cost)” กับ “ความสูญเสีย (Lost)” ความจริงแลวมีความหมายในเชิงเปนคาใชจาย

ทั้งคูเหมือนกนั แตถาจะพิจารณาความแตกตางของความหมายคงพอสรุปงาย ๆ ไดดังนี ้
“ตนทุน” คือ คาใชจายทีจ่ายไปแลวเกิดผลผลิต 
“ความสูญเสีย” คือ คาใชจายที่จายไปแลวไมเกิดผลผลิต 
ถามีการนิยามของตนทุนและความสูญเสียเปนดังนี ้แสดงวาตนทุนกับความสูญเสียเปนสิ่ง

เดียวกัน เพียงแตมีเสนแบงเขตซึ่งทําใหตนทุนกลายเปนความสูญเสีย และถาสามารถปรับคาใชจาย
ความสูญเสียใหเกิดประโยชนทําใหสรางผลผลิตได ก็จะกลายเปนตนทนุไป ถาตนทุนถูกนิยามเปน
คาใชจายทีก่อใหเกิดผลประโยชนที่มากกวาการเพิ่มขึน้ของคาใชจายในเชิงตนทุนกค็งจะไมใชส่ิงที่
นากังวล ในขณะเดียวกนัถาเราสามารถลดคาใชจายซ่ึงเปนตนทุนลงได โดยผลผลิตเทาเดิมหรือ
มากกวาก็เปนการด ีแนวคิดตรงนี้คงจะสามารถชวยใหผูบริหารเลิกกังวลตอตนทุนไดแลว แตนาจะ
กลับมากังวลตอความสูญเสียมากกวา 
 
การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
หลักการเบื้องตน 

การแขงขันของธุรกิจในปจจุบันทําใหภาคอุตสาหกรรมการผลิตตองปรับตัวเพื่อความอยู
รอดระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เปนระบบที่ไดรับการยอมรับทั่วโลกวา
เปนระบบการผลิตที่สามารถลดตนทุน ลดความสูญเปลา และลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิต
ได ทั้งยังเปนระบบที่สรางมาตรฐาน และแนวคิดสําคัญในการผลิตรวมถึงสงเสริมการปรับปรุง
อยางตอเนื่องตลอดเวลาอีกดวย จากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) 
ไดมีการพัฒนาเปนกระบวนทัศนใหม (New Paradigm) ของการผลิตคือ การผลิตแบบลีน ซ่ึง
กระบวนทัศนนี้มีแนวคิดใหเห็นและเขาใจกระบวนการผลิตมากขึ้น และเปนระบบสามารถ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดเปนอยางดี ระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนการพัฒนาดาน
การบริหารเวลาและการทํางานโดยการลดความสูญเปลา (Waste/ Muda) เมื่อโตโยตาตองการที่จะ
ใหระบบมีความยืดหยุน และลดเวลาตั้งแตการสั่งซื้อจนถึงการขนสงในกรณีที่เปนการสั่งซื้ออยาง
เรงดวนหลักการที่สําคัญ คือการลดชวงเวลาโดยการกําจัดทุกส่ิงทุกอยางที่ไมมีคุณคาเพิ่มในตัว
ผลิตภัณฑ ซ่ึงความสูญเปลา (Waste/Muda) ที่สําคัญในกระบวนทัศนของระบบการผลิตแบบโต
โยตา คือ การผลิตมากเกินไป (Overproduction) และการจัดเก็บไวจนกระทั่งกลายเปนสินคาที่
สะสมไวนานในคลังสินคา (Inventory) ทําใหเกิดการรักษาที่ยุงยาก จากรูปแบบการผลิตที่เปนแบบ
เปนชุด (Batches) ของผลิตภัณฑขนาดใหญที่มุงเนนในเรื่องของความประหยัดเวลาในการผลิต
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แบบจํานวนมาก ซ่ึงอุปสรรคเหลานี้สามารถปองกันและแกไขไดภายใตการผลิตแบบลีน ที่มี
เครื่องจักรที่เหมือนกัน การดําเนินงานในทางที่เหมือนกันแตสามารถมองเห็นความแตกตางในการ
ปองกันปญหาอยางสมบูรณแบบ 

ผูบริหารอุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโนมที่จะใชการผลิตแบบลีน เปนการผลิตจํานวน
มากตามความตองการของลูกคา (Mass Customization) ที่เปนทางเลือกที่ดีกวาการผลิตแบบจํานวน
มาก (Mass Production) โดยการจัดการอยางงาย ๆ นั่นคือ การรวมกลุมเครื่องจักรจากกระบวนการ
และสรางรูปแบบการไหลชิ้นเดียว (One-piece Flow) เปนกลุมสินคาที่คลายกันที่ทําใหเกิด
ประสิทธิผล ความยืดหยุน และคุณภาพ ซ่ึงมีการประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาที่ตองการขอ 
7 ไดเปรียบในการแขงขัน ในบางบริษัทตองการสรางวิสาหกิจแบบลีนที่เชื่อมตอระหวางโรงงาน
แบบลีน (Lean Factories) ซ่ึงทําใหไดผลลัพธที่คุมคา  
 

2.2.1 ประวัติการผลิตแบบลีน 
แนวคิดของการผลิตที่เริ่มขึ้นทศวรรษที่ 1940s โดยบริษัทผลิตรถยนตโตโยตา ตาม

แนวความคิดในสายการผลิตของ Taichi Ono และShigeo Shingo วิศวกรของบริษัท ที่เรียกกันวา
ระบบทันเวลาพอดี(Just-In-Time: JIT) หรือระบบการผลิตแบบโตโยตา(Toyota Production 
System: TPS) เปนวิธีการของการผลิตมีเปาหมายที่การใชทรัพยากรใหนอยท่ีสุดโดยการผลิต
ผลิตภัณฑชิ้นเดียวใหเสร็จตลอดสายการผลิต และสรางกระบวนการผลิตโดยโฟกัสไปที่ระบบที่มี
การจําแนกและกําจัดของเสียทั้งหมดตลอดกระบวนการผลิต โดยไดแนวความคิดการกําจัดของเสีย
ที่ไดพัฒนาโดยบริษัท Ford ของ Henry Ford ในชวงป ค.ศ.1900 ตอมา John Craffic นักวิจัยชาว
อเมริกันไดสนใจระบบการผลิตแบบโตโยตา และพัฒนามาสูปรัชญาการผลิต ซ่ึงเรียกวา การผลิต
แบบลีน หรือ Lean Manufacturing ลงในวารสาร “Sloan Management Review” ป ค.ศ. 1988 
จนกระทั่งในป ค.ศ.1990 Jim Womack สนใจในเรื่องการสั่งซ้ืออยางประหยัด พรอมกับเห็นวา
ญี่ปุนประสบความสําเร็จในเรื่องการกําจัดความสูญเปลา จึงไดศึกษาอยางละเอียดและทําอยางเปน
ระบบจนประสบความสาํเร็จในเรื่องการกําจัดสิ่งสูญเปลาจะชวยสรางคุณคาเพิ่มขึ้นดวย โดยเสนอ
ลงไปในหนังสือ “Machine that Changed the World” โดยใหหลักการของการผลิตแบบลีนไว 5
ประการ คือ 1) ระบุเนนที่คุณคา 2) การกําหนดสายธารคุณคา (Value Stream) 3) การไหล (Flow)  
4)ระบบดึง (Pull System) และ 5) ความสมบูรณแบบ (Perfection) (Womackและคณะ, 1990)โดย
แสดงใหเห็นวิวัฒนาการของการผลิตแบบลีนแสดงในภาพที่ 2.1  
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 การเปลี่ยนแปลงเพื่อทําใหบริษัทมีความสูญเปลาเปนศูนย (Becoming A Zero-waste 
company) 

หลักการของ Delta Zero นั้นสัมพันธกับการดําเนินการเพื่อจัดการใหความสูญเปลาเปน
ศูนย (zero waste) ซ่ึงเหตุผลหลักของบริษัทที่จัดใหมีการดําเนินการผลิตแบบลีน (Lean production) 
และการจัดการแบบลีน (Lean manufacturing) นั้น คือความมุงมั่นที่จะดําเนินการเพื่อใหความสูญ
เปลาในกระบวนการผลิตและการปฏิบัติงานเปนศูนย ซ่ึงสวนใหญในการทํางานนั้นมักจะมีความ
สูญเปลาแฝงตัวอยู โดยที่ไมสามารถจําแนกประเภทของความสูญเปลาออกมาได การที่จะทําให
องคกรมีความสูญเปลาเปนศูนยไดนั้น ส่ิงแรกที่ตองเรียนรูคือการจําแนกประเภทของความสูญเปลา 

Taiichi Ohno ใหคําจํากัดความของความสูญเปลาคือ ส่ิงที่เกิดขึ้นในกระบวนการแตไม
กอใหเกิดคุณคาใหกับผลิตภัณฑหรือบริการ สวนคําวา “คุณคา” หมายถึงอะไรก็ตามที่ลูกคายินดีที่
จะจายเพื่อใหสินคาดีเลิศและสามารถสงมอบไดตรงเวลาที่กําหนด (Thomas L. Jackson, 1996) 

 

 
รูปที่ 2.1 แสดงวิวัฒนาการสูการผลิตแบบลีน 

 
2.2.2 มุมมองของลีน (Lean Perspective) 
หลักประการหนึ่งของการผลิตแบบลีน คือระบุเนนไปที่คุณคา และกําหนดสายธารคุณคา 

มุมมองของการผลิตแบบลีน ก็คือการพิจารณากิจกรรมไปตลอดสายของกระบวนการผลิต โดยมี
การจําแนกกิจกรรมออกเปน 3 ลักษณะ 

1. กิจกรรมที่ทําใหเกิดคุณคา (Value Added Activity: VA) ในมุมมองของลูกคาขั้นสุดทาย 
คือกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา ใหแกผลิตภัณฑ หรือการบริการ กิจกรรมในการดําเนินงานที่เกี่ยวกับการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตั้งแตขั้นวัตถุดิบหรือช้ินสวนใชในการผลิต วาจะใชแรงงานหรือ
เครื่องจักรในการผลิตซึ่งตองใชขอมูลในการตัดสินใจมากคิดเปน 5% ของกิจกรรมทั้งหมด 
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2. กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคา (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรมที่ไมได
เพิ่มคุณคาใหแกผลิตภัณฑ หรือบริการ กิจกรรมที่ไมมีความจําเปนตอกระบวนการซึ่งควรกําจัด
ออกไป คิดเปน 60% ของกิจกรรมทั้งหมด ตัวอยางเชน เวลารอคอย (Waiting Time) การสุม
ผลิตภัณฑระหวางการผลิต (Work In Process: WIP) โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไป
ในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ํา ๆ (Double Handing) 

3. กิจกรรมที่มีความจําเปนแตไมทําใหเกิดคุณคา (Necessary Non Value Added) คือ 
กิจกรรมที่ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑ หรือบริการ แตไมสามารถหลีกเลี่ยงได คิดเปน 35% 
ของกิจกรรมทั้งหมด ตัวอยางเชน การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยาย
อุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิต และเพื่อกําจัดการทํางานเชนนี้จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลง
การทํางานครั้งใหญ เชน การวางผังโรงงานในกระบวนการผลิตใหมซ่ึงไมสามารถเปลี่ยนแปลงได
ในทันที  

เปาหมายของความสูญเปลาตองเปนศูนย (Zero-waste goals) 
  ระบบการจัดการแบบลีนเนนไปที่การจัดการความสูญเปลา 9 ประเภท เพื่อใหได

ซ่ึงเปาหมายคือความสูญเปลาตองเปนศูนย 
1. เนนที่ลูกคา (Customer focus) คือ ความไมพึงพอใจของลูกคาตองเปนศูนย 
(Zero customer dissatisfaction) 

 2. ความเปนผูนํา (Leadership) คือ ตองมีความเที่ยงตรง (Zero misalignment) 
3. องคกรแบบลีน Lean organization คือ องคกรจะตองเปนแบบไมซับซอน (Zero 
bureaucracy) 
4. พันธมิตร (Partnering) คือ ความไมพึงพอใจของผูไดรับผลประโยชนตองเปน
ศูนย (Zero stakeholder dissatisfaction) 
5. โครงสรางของระบบขอมูล (Information architecture) คือ ความผิดพลาดของ
ระบบขอมูลตองเปนศูนย (Zero lost information) 
6. วัฒนธรรมการปรับปรุง (Culture of improvement) คือ ความสูญเปลาที่เกิดจาก

การความคดิสรางสรรคตองเปนศูนย (Zero waste creative) 
7. การผลิตแบบลีน (Lean production) คือ กิจกรรมหรืองานที่ไมเกิดคุณคาตอง

เปนศูนย (Zero non-value-adding work) 
8. การจัดการเครื่องมือของลีน (Lean equipment management) คือ ของเสียหรือ

งานเสียตองเปนศูนย (Zero failure, zero defects)  
9. วิศวกรรมแบบลีน (Lean engineering) คือ การสูญเสียโอกาสตองเปนศูนย 

(Zero lost opportunity)  
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รูปที่ 2.2 แสดงสัดสวนของกิจกรรมและรปูแบบการปรบัปรุงกระบวนการ 

 

 
รูปที่ 2.3 แสดง คุณคาเพิ่มจากลักษณะระบบการผลิตที่ประกอบดวยการไหลและกจิกรรม 

  
ในระบบการผลิตจะเห็นไดวาสิ่งที่ทําใหเกิดคุณคาเพิ่ม และลดตนทุน คือ การไหลและการ

ดําเนินงานกิจกรรม (Activities) ดังแสดงในรูป การปรับปรุงกระบวนการแบบดั้งเดิม (Tradition 
Process Improvement) มิไดมีมุมมองไปที่คุณคา การปรับปรุงก็คือการลดการปฏิบัติการ 
(Operation) ลงทั้งหมดเพื่อลดกิจกรรมที่ไมสรางคุณคา แตผลกระทบที่เกิดขึ้นคือกิจกรรมที่สราง
คุณคาก็ลดลงไปดวย แตแนวคิดแบบลีนพยายามสรางมุมมองที่ใหเห็นถึงกิจกรรมที่ทําทั้งหมด
ตลอดกระบวนการและจําแนกคุณคาใหเห็นถึงกิจกรรมที่กอใหเกิดคุณคาและกิจกรรมที่ไม
กอใหเกิดคุณคา แลวกําจัดมันออกไปใหเหลือนอยที่สุด แนวคิดแบบลีนไดจําแนกความสูญเปลา 
หรือ Waste ซ่ึงในภาษาญี่ปุนคือ Muda ออกเปน 7 ประเภท คือ 
 

1. ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกนิไป (Over-production) คือความสูญเปลาที่เกิดจาก
แนวคดิที่พยายามใชเครื่องจกัรและพนกังานในการผลิตใหมากที่สุด โดยที่ไมไดคํานึงถึง
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ความสามารถในการรับงานตอ หรือความตองการงานของหนวยงานถดัไป ซ่ึงจะทําใหแตละ
หนวยงานทีจ่ําเปนตองทํางานเกี่ยวของตอเนื่องกัน ทํางานไมสอดคลองสมดุลกัน ก็จะเกดิงานที่ตอง
รอการผลิตที่เกิดขึ้น หรืองานระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process: WIP) 

ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work In 

Process: WIP), สินคาคงคลัง 
• เกิดการขนยายไปเก็บชัว่คราวเมื่อใชไมหมด 
• เมื่อเกดิของเสียจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทันที 
• ใชเวลาในการผลิตนาน 

สาเหตุความสญูเปลา 
• ความสามารถของแตกระบวนการไมเทากัน 
• แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 
• มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ 

แนวทางการปรับปรุง 
• ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกําจัดจุดที่เปนคอขวด 
(Bottleneck) ของสายการผลิต 
• ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลาการสง
มอบ 
• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
• กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 
• ลดเวลาการตัง้เครื่อง (Reduce Setup Time) 
• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill) 

2. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) คือความสูญเปลาที่เกิดจากปจจัยสอง 
อยางของการผลิตไมสัมพันธกัน ทําใหมเีวลาวางงานในการผลิต ซ่ึงเปนสาเหตุทําใหเกิดการรอคอย 

ลักษณะความสูญเปลา 
• พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 
• เครื่องจักร หรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 
• มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 
• การรอการซอมเครื่องจักร 
• การรอการตัง้เครื่อง 

สาเหตุความสญูเปลา 
• วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 
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• ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 
• ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 

แนวทางการปรับปรุง 
• จัดวางแผนการผลิต แผนการเขาของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตใหสอดคลองกัน 
• จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อบํารุงรักษา
เครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
• จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจกัรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 
• วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ พนักงาน
ใหพรอมกอนหยุดเครื่อง หรือจัดหาอุปกรณชวยในการปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลา
การตั้งเครื่องจกัร 
• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 

3. ความสูญเปลาจากการขนสง (Transportation) คือความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนยาย
ชิ้นสวน วัตถุดบิ หรือผลิตภัณฑจากที่หนึ่งไปยังอีกทีห่นึง่โดยไมมีความจําเปน หรือเปนการนําไป
เก็บไวชั่วคราว ซ่ึงการขนสงเหลานี้เปนความจําเปน แตก็มิไดทําใหเกดิมูลคาเพิ่ม และยังทําใหเกดิ
คาใชจายอกีดวย โดยระยะทางยิ่งไกลคุณภาพของชิ้นสวนก็ยิ่งลดลง และเกิดคาใชจายเพิ่มขึ้น 
ดังนั้นจึงควรลดระยะทางการขนสงหรือเคลื่อนยายใหเหลือนอยลงที่สุด ระบบลีนมีความตองการที่
จะใหวัตถุดิบผานโดยตรงจากผูจัดหาไปสูสายการผลิตที่จะใชโดยทันที 

ลักษณะความสูญเปลา 
• ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจาํนวนมาก 
• การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 
• วัสดุเกิดการเสียหาย 

สาเหตุความสญูเปลา 
• มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 
• ละเลยการทํากิจกรรม 5 ส. 
• ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 

แนวทางการปรับปรุง 
• วางผังเครื่องจักรใหใกลกนั เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 
• ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยดึหลักความสัมพันธระหวางฝายงานที่เกีย่วของ
กัน ใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขัน้สุดทาย (Final 
Assembly) ใหอยูใกลกับคลังเก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการขนสง 
• ปรับปรุงการขนถายวัสด ุเพื่อลดปริมาณการขนถายใหนอย เชนหาอปุกรณการ
ขนถายที่ หรือใชบรรจุภณัฑใหเหมาะสม 
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4. ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือ 
ความสูญเปลาที่เกิดจากขั้นตอนการดําเนนิงานที่ไมไดเพิม่คุณคาใหกับสินคา ขั้นตอนการผลิตที่
ซับซอน เครื่องจักรที่ซับซอน และอาจรวมถึงการจัดตั้งแผนกตรวจสอบคุณภาพขึน้มา ซ่ึงจะเปน
การเปลืองแรงงานถาสามารถทํางานไดคณุภาพในแตละกระบวนการ 

ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดจุดที่เปนคอขวด (Bottle neck) ของสายการผลิต 
• ขาดความชดัเจนในขอกําหนดของลูกคา 
• การมีสําเนามากเกินความจําเปน 
• การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 
• งานที่ถูกนํากลับมาทําใหม (Reworking) 
• ช้ินประกอบที่ทําออกมาแลวคูประกอบรวมยังไมไดผลิตออกมา (Debarring) 

สาเหตุความสญูเปลา 
• การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมไดคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงใน
กระบวนการผลิต 
• นโยบาย และขั้นตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
• ขาดขอมูลดานความตองการของลูกคา 

แนวทางการปรับปรุง 
• วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมดในการ
ทํางาน และพจิารณาเลือกกจิกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการปรับปรุง 
• ใชหลักการ 5W 1H เพื่อวิเคราะหความจาํเปนของแตละกิจกรรมของแตละ
กระบวนการ 
• ใชหลัก ECRS เพื่อปรับปรุงการทํางาน 

5. ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน (Excess Inventory) คือความสูญเปลาที่เกิด
จากการเก็บวสัดุชิ้นสวน หรือสินคาคงคลัง ไวมากเกินความจําเปน เพื่อจะประกันวาจะมวีัสดุ
ช้ินสวน หรือสินคาคงคลังใหเพียงพออยูตลอดเวลา ซ่ึงเปนผลทําใหเกดิคาใชจายในการขนสงพัสดุ
ตางๆ คาจัดเกบ็ที่สูง และยังเปลืองพื้นที่ อยางไมจําเปน 
  
 ลักษณะความสูญเปลา 

• เกิดความตองการใชพื้นทีจ่าํนวนมากในการเก็บรักษา 
• เกิดคาใชจายในการจดัเก็บมาก และตนทนุจม เชน ดอกเบี้ย 
• วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ ถาขาดการจัดเกบ็แบบเขากอนออกกอน (FIFO) 
• เมื่อมีการเปลีย่นแปลงคําสั่งผลิต ทําใหเกิดวัสดุตกคางเปนจาํนวนมาก 
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สาเหตุความสญูเปลา 
• ความสามารถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมาก 
ปองกันการเสยีโอกาสจากการไมมีสินคา 
• วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 
• ระบบการพยากรณผิดพลาด 

แนวทางการปรับปรุง 
• กําหนดจดุต่าํสุด และจุดสงูสุดในการจดัเก็บพัสดุแตละชนิด 
• ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกดิความสะดวกในการจัดเก็บ
และการหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการ
ส่ังซื้อ 
• ควบคุมปริมาณการสั่งซื้อ จากอัตราการใชดวยระบบทีง่ายที่สุด 
• ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in First 
out) เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลานานจนเสื่อมสภาพ 

6. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Excess Motion) คือความสูญเปลาที่
เกิดจากการเคลื่อนไหวของคน ที่การเคลื่อนไหวนั้นไมไดมีการสรางมูลคาเพิ่มใหกบัสินคาหรือ
บริการ หรือการทํางานกับเครื่องมือ อุปกรณที่มีน้ําหนัก หรือสัดสวนทีไ่มเหมาะสมกบัรางกาย 

ลักษณะความสูญเปลา 
• การมองหาเครื่องมือที่จะนํามาใช 
• การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 
• วัตถุดิบทีจ่ะตองใชวางอยูไกล 

สาเหตุความสญูเปลา 
• การจัดวางอปุกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 
• ขาดการทํากจิกรรม 5 ส. และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 
• ขาดมาตรฐานการทํางาน 

แนวทางการปรับปรุง 
• ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยดั (Motion Economy) พยายามกําจัดการ
เคลื่อนไหวทีไ่มจําเปนออกไป 
• ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ
เคลื่อนไหวนอยที่สุดตามหลกัการยศาสตร (Ergonomic) 
• จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจัดวางเครื่องมือไว
ใกลจุดปฏิบัตงิาน เพื่อลดการเดิน 
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• ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ
ผูปฏิบัติงาน 
• จัดทําอุปกรณชวยในการจบัยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหสามารถทํางานได
อยางสะดวก 

7. ความสูญเปลาจากขอบกพรอง (Defect) คือความสูญเปลาที่เกิดของเสียจากการผลิต หรือ
งานที่ไมไดมาตรฐานที่ตองทําการแกไขใหม 

ลักษณะความสูญเปลา 
• ใชพื้นที ่เครื่องมือ และพนกังานในการแกปญหาของเสียมาก 
• เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 
• ทําใหผลกําไรนอยเนื่องจากมีเศษของเสยี 
• ภาพลักษณทีไ่มดีตอองคกร 

สาเหตุความสญูเปลา 
• วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 
• การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 
• วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 
• ความเสียหายจากการขนยาย 
• ขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกันขอบกพรอง 

แนวทางการปรับปรุง 
• สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by 
Prevention) ซ่ึงมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสยีกอนถึงลูกคา 2) แจกแจงความถี่
ลักษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) กําจดัสาเหตุ 
• สรางมาตรฐานของการทํางาน และมาตรฐานของวัตถุดบิที่ถูกตอง 
• ดูลพนักงานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
• อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ สามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตาม
มาตรฐาน 
• ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 
• ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศูนย 
• ใหมกีารตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว (Quick Response 
System) 
• ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 
• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพด ี
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2.2.3 หลักการผลิตแบบลีน 
ในหนังสือ “Machine that Changed the World” ที่เขียนขึ้นโดย James Womack และคณะ

ไดอธิบายหลักการของการผลิตไว 5 ประการดังที่กลาวไวขางตน และแสดงใหเห็นถึงแนวทางที่ดี
ขึ้นในการจัดการองคกรที่มีการผลิตมากๆ และความสัมพันธที่เกี่ยวของกับกิจกรรมทางธุรกิจ และ
ทางThe Nation Institute of Standard and Technology Extension Partnership’s Lean Network 
(Kilpatrick, 2003) ไดใหคําจํากดัความของการผลิตแบบลีนไววา “A systematic approach to 
identifying and eliminating waste through continuous improvement, flowing the product at the 
pull of customer in the pursuit of perfection” จากคําจํากัดความขางตนทําใหเราสามารถชี้ให
หลักการของการผลิตแบบลีนซึ่งประกอบดวยองคประกอบ 5 ประการ คือ 

1. การระบุเนนที่คุณคา (Value) โดยใหคําจํากัดความของคุณคาจาก มุมมองของลูกคา 
2. การแสดงสายธารคุณคา (Value Stream) จําแนกแจกแจงใหเห็นถึง กิจกรรมใดที่สราง

คุณคา กิจกรรมใดไมกอใหเกิดคุณคา เพื่อสามารถกําจัดกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคาออกจาก
กระบวนการ 

3. สรางกระบวนการผลิตหรือใหบริการเปนไปในลักษณะของการไหลอยางตอเนื่องของ
กระบวนการ โดยการไหลอยางตอเนื่องจะปองกันเวลาสูญเปลาในการผลิต นอกจากนี้ยังทําใหไม
เกิดการรอคอย วัสดุคงคลังสินคาเปนศูนย ชวยลดความสญูเปลาที่เกิดจากสินคาคงคลัง 

4. สนองความตองการของลูกคา โดยใชระบบดึง (Pull System) โดยการแจงความตองการ
ของลูกคายอนกลับสูแหลงผลิตในลักษณะของ downstream เพื่อผลิตตามความตองการของลูกคา
จริงๆ ลดความสูญเปลาจากการผลิตที่เกินความตองการ สรางความสมดุลและความสัมพันธของ
ปริมาณการผลิตกับความตองการใหสอดคลองกัน 

5. พัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) เพื่อแสวงหาความสมบูรณแบบ ดวย
การวัดประสิทธิภาพของกระบวนการอยางสม่ําเสมอตามระยะเวลา โดยการทํา Benchmark หรือ
การวัดประสิทธิภาพของการผลิตแบบลีน ดวย Balance Score Card เพื่อใหสอดคลองกับ
สภาพแวดลอมที่เปล่ียนไป ดังแสดงในภาพ 
 

 
รูปที่ 2.4 แสดง แนวคดิของการผลิตแบบลีน 
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2.2.4 เครื่องมือที่ใชในกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Tools) 
เครื่องมือที่ใชในการผลิตแบบลีน (Lean Tools) ซ่ึง Green (2000) ไดพัฒนา Toolkit ของ

การผลิตแบบลีน รวบรวมเครื่องมือไวทั้งหมด 27 ชนิด และจําแนกเครื่องมือออกเปน 4 ประเภท
ตามผลลัพธที่ไดจากเครื่องมือนั้นๆ คือ 

1. เครื่องมือปรับปรุงอัตราการไหล (Flow) ไดแก Pull Production Scheduling หรือ 
Kanban, One piece Flow, 5s, Standard work, method sheet, Visual control, Total preventive 
maintenance, Reliability maintenance, Preventive maintenance, Predictive maintenance 

2. เครื่องมือที่ชวยใหเกิดความยดืหยุนในกระบวนการ (Flexibility) ไดแก Set up reduction, 
Mixed model production, Smoothed production, Cross Trained workforce 

3. เครื่องมือที่ลดเวลาในการทํางาน (Throughput rate) ไดแก Flow cell, Point of used 
storage, Automation, Mistake Proofing, Self check Inspection, Successive check Inspection, Line 
stop 

4. เครื่องมือที่ใชพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) ไดแก Kaizen, Design of 
Experiment, Root cause Analysis, Statistical process control, Team Based Problem Solving  
 

 
รูปที่ 2.5 แสดง ชุดเครื่องมือของลีน 

 
คํานิยามและวิธีการใชเครื่องมือของลีน มีดังตอไปนี้ 

1. 5 ส. คือ วิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพื้นที่ปฏิบัติการของ Lean ทําความสะอาด คํานวณ
การจัดการการใชและจัดสรางระบบของพื้นที่การทํางาน (Work place) มุงเนนไปที่การแสดงให
เห็นถึงความโปรงใส การจัดการองคกร ความสะอาด และการสรางใหเปนมาตรฐาน ดํารงไวซ่ึง
ระเบียบแบบแผนที่จําเปนของการทํางานที่ดี ประกอบไปดวย 
ส.1 สะสาง แยกสิ่งของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน และกําจัดส่ิงของที่ไมตองการนั้น
ออกไปจากสถานที่นั้นๆ 
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ส.2 สะดวก จัดสิ่งของที่จําเปนเหลานั้นใหอยูในสภาพที่จะใชงานไดอยางงาย และมีประสิทธิภาพ 
ส.3 สะอาด จัดสถานที่ทํางานใหปราศจากสิ่งสกปรก 
ส.4 สุขลักษณะ ดํารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูตลอดเวลา 
ส.5 สรางเสริมลักษณะนิสัย ปลูกฝงสิ่งเหลานี้ใหอยูในนิสัย ประพฤติอยางถูกตองตามกฎระเบียบ
วินัย 

ผลดีที่ไดจากการทํา 5ส.เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน สะทอนออกมาในมิติของ
การลดเวลาการทํางานที่ลดลง, ลดอุบัติเหตุ, ลดเวลากิจกรรมการ Change Over, กิจกรรมเพิ่มคุณคา
ของพนักงาน และพนักงานมสีวนรวมในการพัฒนาการทํางานมากขึ้น 

2. การลดเวลาของการเปลี่ยนงาน (Set up Reduction) ซ่ึงก็หมายถึงการจัดเตรียมความ
พรอมของเครื่องมือ อุปกรณ ในการผลิตจะใชในการลดเวลาการจัดแตงเครื่องจักรในกรณีที่ตอง
เปล่ียนการผลิตจากผลิตภัณฑหนึ่งไปสูอีกผลิตภัณฑหนึ่งใหใชเวลานอยที่สุด 

3. การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Takt Time) คือการสรางสมดุลการทํางาน
โดยใหระยะรอบของการทํางาน (Cycle Time) เทากับ Takt Time โดยการคํานวณ Takt Time 
เทากับระยะเวลาสุทธิในกระบวนการ หารดวยผลผลิตทั้งหมดที่ตองผลิตวิธีการคํานวณ Takt Time 
คือระยะเวลาเทาไรที่งาน 1 ช้ินจะเสร็จสมบูรณ ตามที่ลูกคาระบุโดยคํานวณจาก ปริมาณความ
ตองการของลูกคา (Customer Demand) และเวลาทํางานที่มีอยู (Available time) Takt Time ถูก
กําหนดเปนจังหวะสําหรับ Standard Work รอบเวลาของผูปฏิบัติงาน (Operator Cycle Time) เปน
เวลาทั้งหมดที่ตองการสําหรับผูปฏิบัติงานหนึ่งคนทํางานสําเร็จ 1 ชิ้น โดยหนึ่งรอบของผูปฏิบัติงาน
ประกอบไปดวย การเดิน, ติดตั้งงาน/ปลดงาน (Load/Unload), และการตรวจสอบ รอบเวลาของ
เครื่องจักร คือ เวลาระหวางทันทีที่ปุมเปดการทํางานของเครื่องจักรถูกกดลงและจุดที่เครื่องจักร
กลับมาอยูที่เดิมหลังการปฏิบัติงาน Takt Time เปนสัดสวนของเวลาการปฏิบัติงานแตละวันและ
ความตองการสินคาในแตละวันเชนกัน ตัวแปรประกอบดวย ความตองการของลูกคา และเวลา
ทํางานที่มีอยู เมื่อความตองการของลูกคา และเวลาการทํางานที่มีอยูเปลี่ยนไป Takt Time จะถูก
คํานวณใหม ดังสมการ 
 

    
  

ตัวอยางการคํานวณ Takt Time 
เวลาการทํางานตอวัน 8 ชั่วโมงเทากับ 480 นาทีตอวัน ลบดวยเวลาพัก 30 นาที เวลาทํา

ความสะอาด 10 นาที และ กิจกรรมกลุม 5 นาที เทากับเวลาทํางานจริง 435 นาที คูณดวย 60 เปน
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หนวยของวินาทีเทากับ 26,100 วินาที ตอวัน หารดวยความตองการของลูกคา 450 ช้ินตอวัน ดังนั้น 
Takt Time เทากับ 58 วินาทีตอช้ิน 

8 ชั่วโมง   =  480  นาที 
-30  นาที (เวลาพัก) 
-10  นาที (เวลาทําความสะอาด) 
-5  นาที (กิจกรรมกลุม) 

รวม   435  เวลาทํางานจริงตอกะ 
435 นาที x 60   =  26,100  วินาทีตอวัน 
26,100/450 ช้ินตอวัน =  58  วินาทีตอช้ิน 
Takt time   =  58  วินาที 

 
4. งานมาตรฐาน (Standardize Work) ประสิทธิผลที่เกิดขึ้นมากที่สุดในการทํางานรวมกัน

ของ แรงงานคน, วัสดุ และเครื่องจักร นั้นคือการสรางรากฐานของการพัฒนารายวัน โดยการสราง
กระบวนการซ้ําๆโดยใหคําจํากัดความของขั้นตอน เวลาและการจัดระเบียบแบบแผนของการ
ปฏิบัติงาน เพื่อไดผลตามท่ีตองการในราคาที่ต่ําและรับประกันในคุณภาพที่สูง ประโยชนที่ไดรับ
จาก Standard Work คือ สรางผังโรงงานที่มีพื้นที่ไรประโยชนนอยที่สุด จําแนกความตองการของ
งานในกระบวนการ (Work-in-process)ที่นอยที่สุดได เขาใจเวลานํา (Lead Time) ที่มีผลกระทบตอ 
WIP สามารถคํานวณความตองการของพนักงานที่ตองการตอความตองการที่หลากหลายได Visual 
Management ของงานที่กําลังกาวหนาและเกิดความผิดปกติได 

5. แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheets) แสดงภาพการวิธีปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน
ของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวิธีการทํางานที่ถูกตองเพื่อควบคุมการปฏิบัติงานใหถูกตองอยูเสมอ 

6. กลุมการผลิต (Flow Cells) สําหรับกระบวนการผลิตคือ การจัดไหลของวัสดุและลําดับ
ของการผลิตให สอดคลองกับ Cycle Timeโดยจะมีคน เครื่องจักร และอุปกรณ เปนกลุมของตัวเอง
เรียกเปนหนึ่งเซลล (Cell) โดยในแตละเซลลจะกําหนดลักษณะการทํางานใหสมดุล (Line 
Balancing) กับ Cycle Time ในกระบวนการใหบริการ ก็คือการสรางเสนทางการเดินของลูกคาและ
ลําดับการรับบริการใหสมดุลกับเจาหนาที่ที่ใหบริการ และพอดีกับ Cycle Time 

7. การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เปนกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบลีน เปน
การมุงเนนที่สรางสถานที่ปฏิบัติงาน ใหมีสัญลักษณ เครื่องหมาย สัญญาณสีตางๆ ที่แตกตางกัน
เทาที่กระบวนการจะสามารถแสดงได ในชวงเวลาสั้นๆ ใหรูวาสิ่งใดกําลังเกิดขึ้น สามารถเขาใจได
ไดในกระบวนการ และรูวาสิ่งใดเปนสิ่งที่ถูกตอง หรือส่ิงใดไมควรอยูในสถานที่ปฏิบัติการ
อยางเชนโรงงานเสมือน (Visual factory) ถูกสรางขึ้นดวยการจัดวาง (Display) และการควบคุมที่
สามารถเห็นไดตา (Visual control) ซ่ึงจะชวยดําเนินกิจกรรมไดมีประสิทธิภาพตรงตามที่ออกแบบ
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มา การใชขอมูลรวนกันดวยอุปกรณเสมือน (Visual tool) จะชวยดําเนินงานใหราบรื่นและปลอดภัย
จากการออกแบบและนําไปใชงานเครื่องมือเหลานี้จะลดความยุงยากใหแกทีมปฏิบัติงานในพื้นที่
ปฏิบัติงาน (Shop floor) ตลอดจนงาน 5 ส. และกิจกรรมการพัฒนาดานอื่นๆVisual display คือการ
แสดงความสัมพันธของขอมูลขาวสารและขอมูลของพนักงานในพื้นที่นั้นๆ เชน แผนภูมิที่แสดงผล
กําไรของบริษัทในแตละเดือน หรือภาพกราฟฟคแสดงใหเห็นชนิดที่แนนอนของคุณภาพที่
แสดงออกที่สมาชิกของกลุมที่ควรจะปฏิบัติตาม ประสิทธิภาพของการออกแบบของกระบวนการ
เปนผลมากจาก การประยุกตใชของ Lean Manufacturing โดยการตั้งสมมุติฐาน กระบวนการจะ
ดําเนินตอไปตราบที่การตั้งสมมุติฐานถูกตอง โรงงานที่มี Visual Control และdisplay ที่ละเอียด
ชัดเจนพนักงานจะสามารถทราบไดทันที่ในกรณีที่กิจกรรมใด กิจกรรมหนึ่งไมเปนไปตามที่ตั้ง
สมมุติฐานสัญญาณเสียง (Audio signal) ในโรงงานเปนสวนสําคัญเพราะเปนสัญญาณที่แสดงเสียง
ออกมาเมื่ออุปกรณใดๆไมสามารถปฏิบัติงานได เสียงจะสงสัญญาณเตือนกอนที่จะมีการเปด
เครื่องจักร หรือสงขอมูลที่มีประโยชน 

8. การไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) คือการผลิต ตรวจสอบและสงมอบทีละชิ้นโดยมี
หลักการที่กําหนด Cycle Time ใหตรงกับความกับความตองการสินคาของตลาด การบริการก็
เชนกัน คือ ระยะเวลาการใหบริการแกลูกคาทันกับปริมาณของลูกคา 

9. การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production) คือการผลิตแบบหลายๆโมเดลใน
สายการผลิตเดียวกัน โดยปรับสัดสวนการผลิตสินคาใหเทาทันความตองการของลูกคาที่ส่ังเขามา
ผลิตสลับปรับเปลี่ยนกันไปตลอดสายการผลิต 

10. Point of Used Material การจัดเตรียมและบริหารพื้นที่ใหสามารถนํามาใชงานไดอยาง
สะดวก ลดการเคลื่อนที่หรือขนยายวัสดุ นอกจากนี้ยังหมายรวมถึงการจัดเก็บอุปกรณในพื้นที่ที่
สะดวกตอการใชงานดวย 

11. กัมบัง (Kanban) หรือPull Schedulingเปนภาษาญี่ปุน หมายถึง สัญญาณ(Signal) เปน
หนึ่งในเครื่องมือพื้นฐานของระบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time) เปนสัญญาณการเติมเต็มสําหรับ
การผลิตและวัสดุ ใหคงไวอยางเปนลําดับและไหล (Flow) ของวัตถุดิบตลอดทั้งกระบวนการอยางมี
ประสิทธิภาพ ระบบ Kanban เปนกุญแจของความสําเร็จของระบบการผลิตแบบ Lean การใช
สัญญาณงายๆที่สามารถมองเห็นไดดวยตาเปนการวัดความตองการและลําดับกอนหลังของลูกคาใน
ระบบดึง (Pull System) Kanban มักอยูในลักษณะของบัตร(Card), ลูกบอล, รถเข็น หรือ ตู คอนเทน
เนอร (Container) แตสวนใหญอยูในลักษณะของบัตรที่มีรายละเอียดขอมูลจําเพาะ เชน ช่ือของ
ชิ้นสวน, รายละเอียดอธิบายลักษณะ, ปริมาณ เปนตน Kanban สามารถใชไดทั้งในการไหลของ
วัสดุ ขอมูล ในโรงงาน หรือ การไหลของโครงการ(Project Flow) ในสํานักงาน และการไหลของ
วัตถุดิบระหวาง ซัพพลายเออรและลูกคา  
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ประโยชนและขอดีของ Kanban คือ ลดสินคาคงคลัง สามารถพยากรณการไหลของวัสดุได
สรางตารางเวลาไดอยางงาย สรางระบบดึงดวยสายตา (Visual pull system) ที่ตําแหนงการผลิต 

12. การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน (Cross Trained Work Force) การฝกอบรมพนักงาน
ในสวนที่ไมใชเจาหนาที่เฉพาะดานใหสามารถที่จะทํางานไดหลายๆอยาง เพื่อเพิ่มความยืดหยุนใน
การปฏิบัติงาน สามารถที่จะรองรับการความตองการของลูกคาไดอยางทันทวงที สามารถที่จะชวย
ไปทํางานในสวนอื่นๆไดในหลายๆกิจกรรม 

13. เครื่องปองกันความผิดพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke เปนเครื่องมืออยาง
งายและราคาถูก ซ่ึงชิ้นสวนที่เสียหายจากการผลิตและการสงผานเขามาในกระบวนการ Poka Yoke 
กําจัดสิ่งไรคาโดยการกําจัดความผิดพลาด เครื่องมือท่ัวไปของ Poka Yoke เชน หมุดนาํรองขนาด
ตางๆ, เครื่องเตือนและเครื่องตรวจหาสิ่งผิดปกติ limit switch เครื่องนําและ checklists 

14. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Automation) หมายถึงการติดตั้งกลไกหรือตัวรับ
สัญญาณที่เครื่องจักร เพื่อตรวจสอบดูวาชิ้นงานที่ผลิตมีขอบกพรองหรือผิดปกติอยูหรือไม ถา
เครื่องจักรตรวจพบ เครื่องจักรจะหยุดทํางานโดยทันที จุดสําคัญคือการปฏิบัติงานของเครื่องจักร
ตองอิสระไมตองมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคสําคัญของเครื่องมือ คือ ไมปลอยใหมีของเสียผาน
เขาไปสูกระบวนการได 

15. Line Stop คือ พนักงานสามารถที่จะหยุดสายการผลิตไดเมื่อตรวจพบวามีส่ิงผิดปกติ
เกิดขึ้นกับกระบวนการ 

16. การตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) คือการตรวจสอบความเรียบรอยของ
ชิ้นงานดวยตัวพนักงานเองกอนที่จะสงชิ้นงานไปสูขั้นตอนถัดไป ขอมูลที่ไดจากการบันทึกผลจะ
ถูกนํามาวิเคราะห เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสียขึ้นมาอีก ของเสีย
คือของเสียอาจผานเขาสูกระบวนการไดโดยความไมตั้งใจของพนักงาน 

17. การตรวจสอบอยางตอเนื่อง (Successive check Inspection) การตรวจสอบชิ้นงานโดยผู
ที่ไมไดอยูในกระบวนการผลิต กอนที่จะเริ่มกระบวนการขั้นตอนถัดไป และทําการหยุดการผลิต
เพื่อแกไข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ เพื่อไดรับขอมูลความผิดปกติในขั้นตอนการ
ผลิต การตรวจสอบนี้ รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตถัดไปตองมีหนาที่ตรวจสอบชิ้นงานกอน
จะเริ่มการผลิตในขั้นตอนตอไป 

18. การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling) คือ การจัดตารางการ
ปฏิบัติงานใหไดปริมาณคงที่สม่ําเสมอตามความตองการ หรือตามปริมาณของลูกคา ในกรณีของ
การบริการก็เชนการจัดตารางการนัดหมาย และการมาของลูกคาปกติเพื่อสามารถที่จะรองรับลูกคา
ไดทั้งหมด รวมไปถึงการเก็บขอมูลและใชของมูลในอดีตในการพยากรณความตองการของลูกคา
เพื่อที่จะลดความแปรปรวนในกระบวนการ 
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19. กลุมการแกปญหา (Team Based Problem Solving) คือการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการโดยมีการประชุมทีมงานที่เกี่ยวของเพื่อหาทางแกไขปญหาทุกวันหรือเปนประจําตาม
การตกลง โดยใหทุกคนมีสวนรวมในการแกไขปญหาเปนสําคัญ 

20. การปรับปรุงอยางอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) หรือ Kaizen เปน
ภาษาญี่ปุนแปลวาการปรับปรุง ซ่ึงเปนแนวคิดที่นํามาใชในการบริหารจัดการไดอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยมุงเนนที่การมีสวนรวมของพนักงานทุกคนรวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆเพื่อ
ปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญคือการดํารงอยู
ของสิ่งที่ดีอยูแลวและการพัฒนาอยางตอเนื่องไมมีที่ส้ินสุดความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen 
คือการใชความรูความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยการใชเพียงการลงทุนเล็กนอย 
ซ่ึงทําใหเกิดการปรับปรุงทีละนอยคอยๆเพิ่มพูนอยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดนวัตกรรม 
(Innovation) ซ่ึงเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ ตองใชเทคโนโลยีซับซอนชั้นสูง ดวยเงินลงทุน
มหาศาล ดังนั้นไมวาจะอยูในภาวะเศรษฐกิจแบบไหนเราก็ใช Kaizen เพื่อปรับปรุงได 

21. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง โดยมี
แนวคิดในการดูแลรักษากอนที่เครื่องจักรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบเครื่องมือและ
ช้ินสวนตางๆอยางสม่ําเสมอตามเวลาที่กําหนด กอนที่เครื่องมือเครื่องจักรจะเสียหาย 

22. การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง
จากการเก็บขอมูลการใชงานและความเสียหาย ตรวจสอบดูวาเกิดอะไรขึ้นบาง แลวคาดการณวาจะ
เกิดขึ้นเมื่อไร แลวดําเนินการ แกไขกอนที่จะเกิดปญหา 

23. การบํารุงรักษาอยางนาเชื่อถือ (Reliability Centered Maintenance) เปนกลยุทธการซอม
บํารุง ซ่ึงตองมีการทํา Failure Modes and Effects Analysis อยางละเอียด สําหรับเครื่องมือท่ีมี
ความสําคัญเปนการรับประการวาจะไมเกิดความเสียหาย 

24. การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: 
TPM) คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเครื่องจักร อุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall 
Efficiency) โดยพนักงานทุกคนที่เปนผูใชเครื่องจักร เครื่องมือ หรืออุปกรณนั้นๆมีสวนรวมในการ
ดูแลรักษาใหอยูในสภาพดีพรอมใชงานอยูเสมอดวยตนเอง เชนการตรวจสอบเครื่องจักรเปนประจํา
ทุกวัน การดูแลรักษาตามคูมือการใชงานอยางสม่ําเสมอ เปลี่ยนอะไหลตามอายุการใชงาน หมั่น
ตรวจสอบและสังเกตสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นกับอุปกรณ เปาหมายสูงสุดของ TPM คือ อุปกรณ
เครื่องมือเสียหายเปนศูนย (Zero Break down) ความผิดพลาดที่เกิดจากเครื่องมือเปนศูนย 
(Zero Defects) อุบัติเหตุที่เกิดจากการใชงานเครื่องจักร เครื่องมือเปนศูนย (Zero Accident) 

องคประกอบ 8 ประการ ของ TPM 
1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) คือใหฝายที่มีหนาที่

เกี่ยวของโดยตรงตอเครื่องมือเปนผูรับผิดชอบ และฝายอื่นๆเปนผูสนับสนุนควบคูไปกับ
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กิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง โดยเปนการปรับปรุงที่อุปกรณตนแบบกอน จากนั้นคอย
ขยายการปรับปรุงไปยังเครื่องอื่นๆ 

2.  การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) โดยมีแนวคิดวาไมมี
ใครจะเขาใจเครื่องมือไปมากกวาผูใชเอง ผูใชงานจะสามารถสังเกตสิ่งผิดปกติไดดีกวาคน
อ่ืนๆ 

3.  การบํารุงรักษาตามแผน (Planed Maintenance) คือการที่ฝายซอมบํารุงดําเนิน
กิจกรรมตามระยะเวลาของการใชงาน โดยใหสอดคลองกับกิจกรรมที่ดําเนินอยูไมไป
ขัดขวางงานปกติ 

4. การพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา แมวาผูใชเครื่องมือ
เครื่องจักร อาจจะเขาใจเครื่องดีเพียงใด แตเครื่องมือท่ีออกแบบเฉพาะมาเพื่อการใชงาน
ตางๆ กันไป ผูใชเครื่องจําเปนตองเพิ่มทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษาอยางถูกวิธี
ดวย รวมไปถึงผูมีสวนเกี่ยวของทุกคนทั้งโดยตรงและทางออม 

5.  การคํานึงถึงบํารุงรักษาตั้งแตขั้นตอนการออกแบบ (Initial Phase Maintenance) 
หมายถึง ตั้งแตเร่ิมที่ที่จะสรางผลิตภัณฑและกระบวนการ ตองคํานึงถึงการใชงาน
เครื่องจักรดวย เพื่อเปนการสงเสริมกระบวนการใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

6. การบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) การเชื่อมโยงความสัมพันธ
ระหวางกิจกรรมประกันคุณภาพ และกิจกรรมการควบคุมเคร่ืองมือเขาดวยกันโดยการ
ติดตามคุณลักษณะดานคุณภาพของงานและการใชเครื่องมือตามเงื่อนไขที่กําหนดไว 

7. กิจกรรม TPM ในสํานักงาน หนวยงานซึ่งไมไดเกี่ยวของโดยตรงใน
กระบวนการ เชนฝายบริหาร ฝายวิจัยและพัฒนา ฝายบัญชี ซ่ึงเปนสวนสนับสนุน
กระบวนการใหเปนไปไดอยางราบรื่น 5 องคประกอบในงาน TPM คือ การบํารุงรักษาดวย
ตนเอง การศึกษาและฝกอบรม การจัดระบบการมอบหมายงาน และการจัดทําระบบ
ประเมินผล ซ่ึงตองกําหนดดัชนีชี้วัดความสําเร็จเพื่อติดตามความคืบหนาและผลการ
ปฏิบัติงาน 

8. ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอม (Safety, Hygiene and 
Environment) ซ่ึงเปนเงื่อนไขของการดําเนินกระบวนการในปจจุบัน เพื่อความปลอดภัยตอ
ผูปฏิบัติงานที่เกี่ยวของโดยตรง และผูคนที่อาศัยอยูในชุมชนนั้นๆ โดยระลึกถึงวาการ
ปฏิบตัิงานใดๆ ยอมมีอุบัติเหตุเกิดขึ้นไดเสมอ และมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม เชน หาก
เครื่องจักรไมสามารถทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ โอกาสที่จะเกิดของเสียยอมมีสูง 
ฉะนั้นวัตถุดิบก็ตองใชในปริมาณที่มากขึ้น ทรัพยากรยอมถูกใชไปมากขึ้นเชนกัน อุบัตเิหตุ
จากความไมพรอมของเครื่องจักรหรืออุปกรณใดๆ ยอมมีโอกาสมากขึ้นเชนกัน ขั้นตอน
การบริหารความปลอดภัยในกิจกรรม TPM ประกอบดวย ความปลอดภัยในการบํารุงรักษา
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ดวยตนเอง ความปลอดภัยในการบํารุงรักษาตามแผน และความปลอดในการปองการ
บํารุงรักษา 
25. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) เปนการใชเครื่องมือทางสถิติ

ในการออกแบบการทดลองเพื่อหาปจจัยที่ผลกระทบในการทํางาน 
26. การวิเคราะหรากสาเหตุ (Root Cause Analysis) เปนเทคนิคในการแกปญหาเบื้องตน 

คือ การยอนกลับขึ้นไปหาถึงสาเหตุของปญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปญหา เชน 5 
Whys 

27. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เปนการควบคุม
กระบวนการโดยการหาคาเฉลี่ยของการตัวแปรในกระบวนการ กําหนดควบคุมเขตจํากัดบนและ
ลาง ตรวจสอบตัวแปรและควบคุม กระบวนการใหอยูในขอบเขตที่ควบคุมมีเครื่องมืออีกหนึ่งที่อยู
นอกเหนือเครื่องมือทั้ง 27 ชนิดที่กลาวขางตน ไมไดเปนเครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการ แต
เปนเครื่องมือที่มีความสําคัญเครื่องมือหนึ่ง เปาหมายเพื่อแสดงภาพรวมของกระบวนการทั้งหมด 
เปนเหมือนแผนที่แสดงกิจกรรม แสดงการไหลของกระบวนการคือ Value Stream Mapping 
(VSM) การสรางแผนภาพแสดงกิจกรรมทั้งหมดของกระบวนการดวย ระยะรอบ (Cycle times) 
เวลาที่หยุดกระบวนการ (Down times) วัสดุคงคลังในกระบวนการ (In-process inventory) การ
เคลื่อนยายวัสดุ (Material moves) เสนทางการไหลของขอมูล (Information flow path) จะชวยแสดง
ใหเห็นถึงสถานะปจจุบัน (Current state) ของกิจกรรมในกระบวนการ และชวยนําทางใหในการ
สรางสถานะที่ตองการในอนาคต (Future desired state) VSM เปนเครื่องมือในการสื่อสาร, การ
วางแผนทางธุรกิจ และ เครื่องมือที่ชวยในการจัดการการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ (Womack และ
คณะ, 1990) กระบวนการประกอบไปดวย แผนภาพทางกายภาพของ “Current state” จะชี้ชัดให
เห็นถึงที่ไหนที่เราตองการจะเปนหรือแผนภาพของ “Future state” ที่จะจัดเตรียมพื้นฐานสําหรับกล
ยุทธตางๆของการปรับปรุงกระบวนการในแนวทางของ Lean Value Stream Mapping จะเปน
จุดเริ่มตนในการชวยเชิงของการจัดการ วิศวกร ผูชวยในการผลิต (Production associate) ผูจัดทํา
ตารางการดําเนินงาน (Operation schedulers) Supplier และลูกคา (Customer) แสดงใหเห็นถึงสิ่งไร
คา (Waste) จําแนกถึงสาเหตุที่เกิดขึ้นไดเปาหมายคือการจําแนก (Identify) และกําจัด (Eliminate) 
ส่ิงไรคาในกระบวนการ ส่ิงไรคาที่มีอยูในกระบวนการ ไมวาในกิจกรรมใดๆ ก็ตามจะไมเพิ่มคุณคา
ไปจนสิ้นสุดการผลิตหรือบริการนั้นๆ ดังแสดงในรูป 
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รูปที่ 2.6 แสดง Value Stream Mapในกระบวนการผลิต 

 
เทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H และหลักการ ECRS 

การตรวจพิจารณาดวยคําถาม 5W และ 1H เปนตัวยอที่ใชถามตนเอง เพื่อการตรวจ
พิจารณาปญหาอยางรอบครอบ ไมวาปญหานั้นเปนของงานวิเคราะหทั้งระบบ หรือบางสวนของ
ระบบก็ตาม วิธีนี้จะชวยสรางโครงสรางของแผนงานปรับปรุงในสวนรายละเอียด เพ่ือเสริมให
แผนงานสับเปลี่ยนของตารางขอบเขตของความเปลี่ยนแปลง เปนประโยชนในเชิงปฏิบัติ ซ่ึงจะนํา
หลักการนี้ไปใชในการวิเคราะหความจําเปนของแตละขั้นตอนของการผลิต เพื่อลดความสูญเปลา
จากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 

ลักษณะของคําถาม 
What: ทําอะไรอยู เปนการย้ําความคิดตนเองวาวิธีการที่ทําอยูคืออะไร 
Why: ทําไมทําอยูอยางนั้น เปนการไลหาวัตถุประสงคของงานนั้น 

จากคําถาม What และ Why ทําใหผูวิเคราะหสามารถตรวจพิจารณาลูกโซของวัตถุประสงค และ
วิธีการได 

Where: ทําท่ีไหน เปนคําถามเพื่อพิจารณาสถานที่ทํางานวามีที่เหมาะสมกวาหรือไม 
When: ทําเมื่อไร เปนการทบทวนจังหวะเวลา และลําดับการทํางานใหเหมาะสม 
Who: ใคร (เคร่ืองไหน) ทํางานนี้อยู ควรมีการสับเปล่ียนพนักงานหรือไม เชน เปลี่ยนคนที่

มีประสบการณสูงไปทํางานกับเครื่องจักรที่ซับซอน เปนตน ซ่ึงจะเห็นวาคําถามนี้ใชหา
ความสัมพันธของคนกับเครื่องจักร 

How: ใชวิธีอะไรทํางาน เปนคําถามเกี่ยวกับวิธีการทํางาน ชวยใหมีความประหยัด และ
ทํางานไดงายขึ้น 
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ตารางที่ 2.1 แสดงสาระสําคัญของการตรวจพิจารณาดวยตนเองโดยการถามตอบดวย 5W 1 H 

 
 
หลักการของ ECRS เพื่อการปรับปรุง 

ECRS คือตัวยอมาจากภาษาอังกฤษ 4 ตัว คําที่ใชเปนหลักการในการปรับปรุงงาน ซ่ึงสราง
ขึ้นจากการตรวจพิจารณาดวย 5W 1H 

E-Eliminate (การกําจัด): ดวยการไลหาจุดประสงค อันทําใหสามารถกําจัดขั้นตอนที่ไม
จําเปนออกไปได รูปแบบนี้มีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน 

C-Combine (การผสมผสาน): ดวยการผสมผสานองคประกอบของงานหลายประการเขา
ดวยกัน ชวยลดขั้นตอนของงานบางสวนลงได และมีอยูบอยที่พบวาวิธีการใหมที่พบจากการ
ผสมผสานนี้ทําใหงานทั้งระบบงายขึ้น 

R-Rearrange (การจัดลําดับใหม): การโยกยายสับเปลี่ยนลําดับขององคประกอบของงาน
อาจสรางโอกาสกําจัดงานบางสวน หรือโอกาสการผสมผสานใหม 

S-Simplify (ทําใหงาย): เมื่อพิจารณาถึงการกําจัด การผสมผสาน และการจัดลําดับใหม
อยางรอบครอบแลว ควรพยายามจัดการ องคประกอบของงานสวนที่เหลืออยูใหเปนงานที่งายที่สุด
เทาที่จะทําได 
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งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอื้อเฟอ, (2543) 

พัฒนาตนแบบการลดความสูญเปลา และสรางมาตรฐานควบคุมความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการ อันไดแก การผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การขนสง กระบวนการที่ไมเหมาะสม สินคา
คงคลังที่ไมจําเปน การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม และขอบกพรองของสินคา ใหสามารถนําไปใช
กับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได โดยใชกรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื่องสําอางกรณีศึกษา 
โดยใชแนวทางของ Process Activity Mapping วิเคราะหเปรียบเทียบกับทฤษฎีความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการ พรอมหาขั้นตอน และใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ การบริหารพัสดุคงคลัง และ
เครื่องมือคุณภาพ เปนเครื่องมือชวยในการจัดการเพ่ือลดความสูญเปลา นําไปทดสอบและปรับปรุง
ขั้นตอน และระบบเอกสารที่นํามาชวยลดความสูญเปลา เพื่อพัฒนา และออกแบบระบบเอกสารให
สามารถนําไปใชไดกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม  
 
อนิรุท พัฒนธีระ, (2545) 

ศึกษาวิเคราะหปญหาที่เกี่ยวของกับการหยุดสายการประกอบรถยนตกระบะ และลดอัตรา
เฉล่ียรอยละของการหยุดของสายการประกอบตอปลงเพื่อเพิ่มผลการผลิต พบวาปจจัยหลักที่ทําให
เกิดการหยุดของสายการประกอบมาจาก ช้ินสวนประกอบที่ไมไดคุณภาพ และลักษณะวิธีการ
ทํางานของพนักงานที่บกพรอง มาตรการที่ใชในการปรับปรุงสายการผลิต โดยลดการหยุดของสาย
การประกอบ ไดแก 1) การจัดทําเอกสารทางเทคนิคเพื่อใชเปนเอกสารในการตรวจสอบชิ้นงาน 2) 
การใช Why-Why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และเทคนิค Poka-Yoke เพื่อลดความ
ผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน และ 3) การใชเทคนิค Kaizen เพื่อ ปรับปรุงสภาพแวดลอมใน
สายการประกอบ หลังจากที่ไดนํามาตรการตาง ๆ มาประยุกตใช ทําใหสามารถลดเวลาการหยุดของ
สายการประกอบลงได จากมีอัตราเฉลี่ยรอยละของการหยุดสายการประกอบกอนการปรับปรุง 
เทากับ รอยละ3.08 ซ่ึงทางบริษัทอนุญาตใหมีการหยุดสายการประกอบได เทากับ รอยละ 2.5 
เทานั้น หลังจากการปรับปรุง ทําใหผลการผลิตเพิ่มขึ้นประมาณ 74 คันตอเดือน และมีอัตราเฉลี่ย
รอยละของการหยุดสายการประกอบลดลง คือ ลดลงมาถึง รอยละ 1.83 
 
ธันยพร มะโนประเสริฐกุล, (2544) 
 พัฒนารหัสบงชี้ เพื่ อลดความสูญเปล าในสายการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม
อิเลคทรอนิคส โดยจัดกลุมแยกตามรหัสความสูญเปลา ออกแบบเครื่องมือเพื่อปองกันและแกไข
ความสูญเปลา ไดแกวิธีการออกแบบระบบงาน เพื่อการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑโดยการออก
ระบบงานและจัดทําโปรแกรมเพื่อสนับสนุนการเบิก-จายอุปกรณจากสโตร การออกระบบงานใน
การผลิตผลิตภัณฑใหมเพื่อการลดปญหาดานคุณภาพในการผลิต แบบผลิตปริมาณตอคร้ังการผลิต 
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รวมไปถึงการศึกษาวิธีการทํางานเพื่อจัดสมดุลสายการผลิต ซ่ึงสามารถลดเวลามาตรฐานลงได 31% 
จากเวลามาตรฐานเดิม 
 
นายพฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, (2548) 

เปนการประยุกตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมผสม (แบบตอเนื่อง-แบบชวง) 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณ จุดมุงหมายของงานวิจัยนี้ คือ ชวยเปนแนวทางของการ
ประยุกตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมที่มีทั้งการผลิตแบบตอเนื่องและแบบชวง หรือเรียกอีก
อยางวาอุตสาหกรรมผสม ใชเครื่องมือการผลิตแบบลีน คือ แผนภูมิสายธารคุณคาจะชวยจําแนก
คุณคาของกระบวนการผลิต และแบบจําลองสถานการณจะใชวิเคราะหทางเลือก, ประเมิน และ
พัฒนาแผนภูมิสายธารคุณคางานวิจัยนี้จะใชการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลเต็มแบบ 23 
โดยใชแบบจําลองสถานการณวิเคราะหปจจัยทั้งหมด 3 ปจจัย ไดแก ระบบการผลิต, การบํารุงรักษา
แบบทุกคนมีสวนรวม และการลดเวลาปรับเปลี่ยนเครื่องจักร จากผลของการจําลองขจัดความสูญ
เปลาสามารถลดระยะเวลาการผลิตรวมจาก 16.24 วัน มาเปน 8.56 วัน หรือคิดเปนรอยละ 47.30 
และลดสินคาคงคลังระหวางกระบวนการจาก 96.35 ตันตอวัน เหลือ 10.62 ตันตอวัน หรือคิดเปน
รอยละ 88.98 จากนั้นนํามาสรางแผนภูมิสายธารคุณคาสถานะอนาคต 
 
พิพัฒน ศรีธรรมวงศ, (2541) 

งานวิจัยนี้กลาวถึง การศึกษาการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการผลิต กรณีศึกษา
โรงงานผลิตชิ้นสวน และประกอบรถยนตบรรทุก โดยงานวิจัยนี้ทําการศึกษาการวิเคราะหความสูญ
เปลาในกระบวนการผลิต และไดนาํเสนอปจจัยความสูญเปลาในดานตางๆ ไดแก ความสูญเปลา
จากความผิดพลาดของคนไมปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน ความสูญเปลาจากการบริหารที่ไม
เขมงวด ซ่ึงสรุปเปนหัวขอสําคัญไดดังนี้ 

1. ความแปรปรวนดานคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต 
2. การจัดลําดับการผลิตไมดี และการแกไขงาน 
3. ความแปรผันในการออกแบบ และการผลิต 
4. ผลิตภัณฑบกพรองเนื่องจากการบริหารงานไมเขมงวด 
5. ผลิตชิ้นสวนไมตรงตามขอกําหนด 
แนวทางในการแกปญหาดังกลาว ไดพัฒนาวิธีการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการ

ที่เกิดจากเวลาการผลิต การปรับปรุงโครงสรางองคกร การควบคุมพัสดุคงคลังโดยเทคนิค ABC 
Analysis การปรับปรุงเทคนิคการผลิต การควบคุมคุณภาพโดยใช P และ C-Control Chart การ
ควบคุมความสูญเปลาทางดานแรงงาน และเสนอแนะการทํามาตรฐานการทํางาน 



 

บทท่ี 3 
การศึกษาสภาพโดยทั่วไปและปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 
 ในบทนี้เปนการกลาวถึงลักษณะโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา ระบบการทํางาน 
ขั้นตอนการผลิต ประเภทของผลิตภัณฑและรายละเอียดของผลิตภัณฑที่นํามาศึกษา โดยชี้ใหเห็น
คุณคาในสายการผลิต 
 
3.1 ขอมูลจําเพาะของโรงงาน 
 3.1.1 ประวัติความเปนมา และประเภทของผลิตภัณฑ 

โรงงานกรณีศึกษานี้เปนโรงงานผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส กอตั้งขึ้นเมื่อป 2531 เพื่อ
ประกอบธุรกิจการผลิตชิ้นสวนอิเลคโทรนิคสที่ใชเปนอุปกรณหรือสวนประกอบในคอมพิวเตอร 
ระบบโทรคมนาคม ระบบคอมพิวเตอรเครือขาย (Networking) และอุตสาหกรรมอื่นๆ จัดจําหนาย
สินคาใหกับตลาดตางประเทศเปนหลัก ลักษณะการผลิตของโรงงานเปนระบบผลิตตามใบสั่งซื้อ
ของลูกคา ลักษณะของสายการผลิตเปนแบบผลิตปริมาณมากตอคร้ังการผลิต ความสามารถของการ
ผลิตขึ้นอยูกับแรงงานคน ซ่ึงปริมาณการผลิตของสายการผลิตจะถูกกําหนดโดยฝายวางแผนการ
ผลิต ซ่ึงเปนแผนกที่ดําเนินการออกแผนการผลิตจากใบสั่งซื้อ ซ่ึงหากในชวงใดที่ใบสั่งซื้อลดลง 
แผนกผลิตก็ตองปรับความสามารถของการผลิตตามโดยปรับลดจํานวนลง หากในชวงใดที่ใบสั่ง
ซ้ือเพิ่มขึ้น แผนกผลิตก็ตองดําเนินการเพิ่มความสามารถการผลิต กระบวนการผลิตของโรงงานมี
ขั้นตอนการผลิตหลักที่เหมือนกัน แตจะมีขอแตกตางกันในเรื่องของการประกอบและรูปรางของ
วัตถุดิบ 

โรงงานกรณีศึกษา มีโรงงานทั้งสิ้น 2 โรงงาน พื้นที่การผลิตรวมประมาณ 100,000 ตาราง
เมตร และมีจํานวนพนักงานรวมทั้งสิ้น 12,509 คน 

•  แหงที่ 1 ตั้งอยูที่เขตนิคมอุตสาหกรรมบางปู จังหวัดสมุทรปราการ 
•  แหงที่ 2 ตั้งอยูที่เขตนิคมอุตสาหกรรมเวลโกลว จังหวัดฉะเชิงเทรา 

การดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา แบงออกเปน 2 สวนใหญๆ คือ สวนของสํานักงาน 
เปนสวนของการสนับสนุนดานตางๆ เชนฝายบุคคล ฝายขาย เปนตน และสวนของโรงงานที่
เกี่ยวของกับการผลิตทั้งหมด 
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ผลิตภัณฑหลักของโรงงานกรณีศึกษา แบงออกเปน 3 กลุมหลัก ดังนี้ 
1. สวิตชชิ่งเพาเวอรซัพพลาย เชน สวิตชชิ่ง เพาเวอร ซัพพลาย อแดปเตอร ดีซี-ดีซี คอน 
เวอรเตอร 
2. ผลิตภัณฑ DES เปนสวิตชช่ิงเพาเวอรซัพพลายประเภทหนึ่ง ที่ใชในระบบไฟฟากําลัง 
สูงที่ใชในอุตสาหกรรมสื่อสารโทรคมนาคมและอุตสาหกรรมสินคาอิเลคทรอนิคสสําหรับ
ผูบริโภคเปนตน 
3. ชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส เชน แมกเนติค โซลินอยด และผลิตภัณฑพัดลมระบายอากาศ 
โดย ผลิตภัณฑเหลานี้สวนใหญนําไปเปนชิ้นสวนประกอบในสินคาที่อยูในอุตสาหกรรมที่
หลากหลาย เชน อุตสาหกรรมเทคโนโลยีสารสนเทศ โทรคมนาคม  

 
กลุมผลิตภัณฑสวิตชชิ่งเพาเวอรซัพพลาย  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
กลุมผลิตภัณฑช้ินสวนอิเลคทรอนิคส 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.1 แสดงผลิตภัณฑหลักของโรงงานกรณีศึกษา 

สวิตชช่ิง เพาเวอร ซัพพลาย 

อแดปเตอร 

ดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร 

พัดลมระบายอากาศ แมกเนติค 

DES 
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 3.1.2 โครงสรางการบริหารองคกรของโรงงานกรณีศกึษา 
 เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษานั้นเปนในเครือของบริษัทแมที่มีสํานักงานใหญอยูตางประเทศ
ดังนั้นการบริหารงานของโรงงานกรณีศึกษาเปนแบบจัดการองคกรภายใน แตจะตองมีการรายงาน
ผลการดําเนินงานใหกับสํานักงานใหญอยางตอเนื่อง 
 

 
รูปที่ 3.2 แสดงโครงสรางการบริหารองคกรของโรงงานกรณีศึกษา 

 
 3.1.3 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตหลักในโรงงานกรณีศึกษา มีขั้นตอนการผลิตแบงออกเปน 3 สวนคือ 
สวนของการตรวจสอบวัตถุดิบ สวนของการวางอุปกรณไฟฟาลงบนแผนวงจรไฟฟา และสวนของ
การประกอบแผนวงจรไฟฟาใหสมบูรณกอนสงมอบใหกับลูกคา 

1. การตรวจสอบวัตถุดิบ (Material Incoming) 
เปนการตรวจสอบความถูกตองของวัตถุดิบไดแก แผนวงจรไฟฟา (PWB: Print Wire  

Board) ตัวตานทาน (Resistor), ตัวเก็บประจุ (Capacitor), ไดโอด (Diode) เปนตน ซ่ึงหากถูกตองจะ
นําไปจัดเก็บไวที่คลังสินคาเพื่อรอสงเขาสูสายการผลิตตอไป 

2. การวางอุปกรณไฟฟาลงบนแผนวงจรไฟฟา (Surface Mounting Technology: SMT) 
เปนกระบวนการผลิตที่ทําการวางอุปกรณไฟฟาเชน ตัวตานทาน (Resistor), ตัวเก็บประจุ  
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(Capacitor), ไดโอด (Diode) ลงบนแผนวงจรไฟฟา (PWB: Print Wire Board) โดยที่กระบวนการ
ผลิตอาศัยเครื่องจักรเปนหลัก สามารถแบงออกเปน 2 ลักษณะคือ 
 การวางอุปกรณไฟฟาแบบใชโลหะบัดกรี (Solder paste) 
 การวางอุปกรณไฟฟาแบบใชกาว 

3. การประกอบแผนวงจรไฟฟา (Assembly process) 
เปนกระบวนผลิตที่จะทําการประกอบอุปกรณตางๆ เขากบัชิ้นงาน รวมไปถึงการทดสอบ 

ทางไฟฟาตางๆ การตรวจสอบผลิตภัณฑ และการบรรจลุงกลองเพื่อสงมอบใหกับลูกคาตอไป 
 

 
 

รูปที่ 3.3 แสดงกระบวนผลิตหลักของโรงงานกรณีศกึษา 
 
  รายละเอียดของกระบวนการผลิตนั้นจะแตกตางกันไปตามประเภทของผลิตภัณฑ และ
เนื่องจากโรงงานกรณีศกึษาประกอบไปดวยหลายกลุมผลิตภัณฑ ในสวนของงานวิจยันี้ได เขาไป
ศึกษาเกี่ยวกับกลุมผลิตภัณฑสวิตชชิ่งเพาเวอรซัพพลายในสวนของสายการผลิตผลิตภัณฑดีซี-ดีซี 
คอนเวอรเตอร 
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ตารางที่ 3.1 แสดงกระบวนผลิตของผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร 
สัญลักษณ
(Symbol) 

กระบวนการ  (Process) คําอธิบาย (Description) 

 • Material Incoming การตรวจสอบวัตถุดิบ 

 Inspection ตรวจสอบความถูกตองของวัตถุดิบ  
(โดยใชการสุมตาม AQL)  

 Warehouse จัดเก็บวัตถุดิบไวในคลังสินคา เพื่อ
รอสงตอไปยังสายการผลิต 

 • Surface Mounting Technology (SMT) ก า ร ว า ง อุ ป ก รณ ไฟฟ า ล งบน
แผนวงจรไฟฟา 

 Solder paste screen printing 

 

นําแผนวงจรไฟฟา (PWB: Print 
Wire Board) มาทําปายโลหะบัดกรี 
(Screen Solder paste) 

 Solder paste inspection 

 

ตรวจสอบปริมาณและตําแหนง
ของโลหะบัดกรี (Solder paste) วา
ไดตรงตามที่กําหนดหรือไม 

 Pick and Place (HSP) 
 

วางลงบนอุปกรณไฟฟาลงบน
แผนวงจรไฟฟา 

 Pick and Place (GSM) 
 
 
 
 
 

วางลงบนอุปกรณไฟฟาลงบน
แผนวงจรไฟฟา 
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สัญลักษณ
(Symbol) 

กระบวนการ  (Process) คําอธิบาย (Description) 

 Reflow oven 
 
 
 

ผานเขาเครื่องทําความรอนเพื่อทํา
ใหโลหะบัดกรี (Solder paste) แหง 
และอุปกรณไฟฟายึดติดกับแผน
วงจรไฟฟา 

 Auto Optical Inspection (AOI) 
 
 
 

ตรวจสอบตําแหนงและคุณภาพ
การบัดกรีของอุปกรณไฟฟาวาได
ตรงตามที่กําหนดหรือไม 
(อ า ง อิ ง ต า ม ม า ต ร ฐ า น  IPC 
Standard) 

 X-Ray inspection 
 
 
 
 

ตรวจสอบคุณภาพการบัดกรีของ 
อุปกรณไฟฟา (ชนิดพิเศษ) วาได
ตรงตามที่กําหนดหรือไม 
 

 • Assembly Process สายการประกอบ 

 De-panel  
 

 

ตัดแบงแผนวงจรไฟฟาแผนใหญ 
(Panel) ออกเปนชิ้นเดี่ยว 
 
 

 In Circuit Test (ICT) 
 
 
 
 
 

ทดสอบคาทางไฟฟาของผลิตภัณฑ 
3 ประเภทคือ 
- Open Test 
- Short Test 
- Component Test 
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สัญลักษณ
(Symbol) 

กระบวนการ  (Process) คําอธิบาย (Description) 

  Heat Sink Assembly ประกอบตัวระบายความรอน (Heat 
Sink ) เขากับตัวผลิตภัณฑ 

 Auto Test System (ATS) 
 
 
 
 
 
 

ทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาของ
ผลิตภัณฑตามขอกําหนด 
 

 Burn In  
 
 
 
 
 

 
 

ท ด ส อ บ ค า ค ว า ม น า เ ชื่ อ ถื อ 
(Reliability) ของผลิตภัณฑ 

 Auto Test System (ATS) 
 
 
 
 
 
 

ทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาของ
ผลิตภัณฑ 
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สัญลักษณ
(Symbol) 

กระบวนการ  (Process) คําอธิบาย (Description) 

 Label & Barcode scan 
 
 

 

ติดฉลากระบุ ร ายละ เอี ยดของ
ผลิตภัณฑและตรวจสอบความ
ถูกตอง 

 Final Inspection  
 
 
 
 
 

ตรวจสอบผลิ ตภัณฑ ขั้ น ตอน
สุดทาย 

 Packing 
 
 
 
 
 

บรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 

 QC Final Inspection 
 
       

QC สุมตรวจสอบผลิตภัณฑ  

 • Ship to Customer จัดสงผลิตภัณฑไปยังลูกคา 
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 ระยะชวงการผลิต (Stage) จะแบงออกเปน 2 ชวงคือ  
 1. ระยะชวงทดสอบผลิตภัณฑ (Pilot run stage) ในชวงระยะนี้จะเปนการทดลองและ
ทดสอบผลิตภัณฑใหเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา เปนระยะชวงที่กระบวนการผลิตจะไม
ตอเนื่อง มีการปรับเปลี่ยนตลอดเวลา เมื่อสามารถผลิตไดตามที่ลูกคากําหนดแลว จะถูกสงตอไปที่
ระยะการผลิตถัดไป 
 ความตองการในการสั่งซ้ือสินคาของลูกคาในชวงระยะนี้นั้นจะยังไมมีความสม่ําเสมอ 
สําหรับสัดสวนของผลิตภัณฑที่อยูในระยะชวงทดสอบตัวงาน (Pilot run stage) ประมาณ 20-25% 
ของจํานวนผลิตภัณฑทั้งหมดที่อยูในสายการผลิต 
 2. การผลิตปริมาณมาก (Mass production stage) หลังจากที่ลูกคาตัดสินใจใหผลิตภัณฑ
ผานจากระยะชวงทดสอบผลิตภัณฑแลว การผลิตผลิตภัณฑนั้นจะถูกสงตอมายังสายการผลิตที่
สามารถผลิตไดคราวละมากๆ ตามความตองการของลูกคา ในชวงระยะการผลิตนี้จะมีการผลิตที่
เปนระบบมากขึ้น 

ความตองการในการสั่งซื้อสินคาของลูกคาในชวงระยะนี้ จะมีความสม่ําเสมอ อีกทั้งลูกคา
ยังมีการใหแผนการคาดการณการส่ังซื้อ (Forecast) ใหกับทางบริษัท ดังนั้นจึงสามารถวางแผนการ
ผลิตไวลวงหนาได จึงทําใหมีการคลาดเคลื่อนหรือขอผิดพลาดดานการสั่งซื้อนอย 

สัดสวนของผลิตภัณฑที่อยูในระยะชวงการผลิตปริมาณมาก (Mass production stage) มี
ประมาณ 75-80% ของจํานวนผลิตภัณฑทั้งหมดที่อยูในสายการผลิต 
 การผลิตจะเปนไปตามปริมาณการสั่งซ้ือของลูกคา ซ่ึงในแตละเดือนนั้นจะมีการสั่งซ้ือ
ประมาณ 90 รุนผลิตภัณฑตอเดือน 
 ขอมูลเกี่ยวกับสายการผลิต 
 จํานวนสายการผลิตของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร ประกอบดวย 

• สายการผลิต SMT จํานวน 8 สายการผลิต 

• สายการผลิต Assembly Process จํานวน 11 สายการผลิต 
แบงการทํางานออกเปน 2 กะ เวลาทํางาน 07.45-17.25 น. และ 20.45-06.25 น. และม ี

จํานวนพนกังานทั้งสิ้นประมาณ 400 คน 
 
3.2 การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

เนื่องจากกระบวนการผลิตผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอรของโรงงานกรณีศึกษา
ประกอบไปดวย 3 สวนหลักคือสวนของการตรวจสอบวัตถุดิบ (Material Incoming) สวนของการ
วางอุปกรณไฟฟาลงบนแผนวงจรไฟฟา (Surface Mounting Technology: SMT) และสวนของการ
ประกอบแผนวงจรไฟฟาใหสมบูรณกอนสงมอบใหกับลูกคา (Assembly Process) 
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จากการศึกษาสภาพโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษาพบวา ในสวนของการตรวจสอบ
วัตถุดิบ (Material Incoming) เปนการตรวจสอบวัตถุดิบที่ไดมา โดยมีวิธีการและขั้นตอนที่ไม
ยุงยากซับซอน และสําหรับในสวนของการวางอุปกรณไฟฟาลงบนแผนวงจรไฟฟา (Surface 
Mounting Technology: SMT) นั้น สวนใหญจะเปนการทํางานกับเครื่องจักรและกระบวนการผลิต
ไมตอเนื่อง ซ่ึงอาจะสงผลใหการเก็บขอมูลและการดําเนินการลาชาได แตสําหรับในเปนสวนที่มี
สายการผลิตในสวนของการประกอบ (Assembly Process) เปนสวนที่มีการจัดสายการผลิตโดยมี
การใชแรงงานคนเปนสําคัญ ซ่ึงมีความเกี่ยวของกับตนทุนดานแรงงาน (DL) โดยตรง  ดังนั้นจึง
เลือกทําการวิเคราะหและปรับปรุงกระบวนการผลิตในสวนของการประกอบ (Assembly Process) 

ความสามารถของสายการผลิตในโรงงานกรณีศึกษานั้น จะถูกวัดผลดวยผลิตภาพหรือ
ประสิทธิภาพในการทํางาน (Productivity) ซ่ึงหาไดจาก 

ผลิตภาพ (Productivity)  = Output Hours (Earned Hours) 
            Input Hours 
    

       = จํานวนงานที่ผลิตได x เวลามาตรฐานในการทํางานที่กําหนด x จํานวนพนักงานทีก่ําหนด 
จํานวนพนกังานที่ใชจริง x ชั่วโมงการทํางานจริง 

  
เมื่อส้ินสุดการทํางานในแตละวัน  ขอมูลเกี่ยวของกับการผลิตทั้งหมดของแตละ

สายการผลิต ประกอบดวย จํานวนพนักงานที่ทํางาน เวลาการทํางานทั้งหมด เวลาสูญเสียที่เกิดขึ้น 
และผลผลิตที่ได เปนตน จะถูกบันทึกไวในระบบ จากนั้นจะมีการประเมินผลของการทาํงานออกมา
ในรูปของผลิตภาพ โดยทําการเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไว และจะมีการสรุปผลการทํางาน
อีกครั้ง โดยเปนการสรุปปญหาที่เกิดขึ้นทั้งในชวงหนึ่งสัปดาหที่ผานมา จากนั้นจะใหทุกฝายที่
เกี่ยวของกับปญหาที่เกิดขึ้นดังกลาว ทําการหาวิธีการแกไขและปองกันเพื่อไมใหปญหาดังกลาว
เกิดขึ้นซ้ําอีก และเมื่อครบหนึ่งเดือน จะทําการสรุปผลของขอมูล รวมไปถึงวิธีการแกไขและ
ปองกันที่ไดทําไปแลวอีกครั้ง เพื่อเปนการประเมินการทํางานโดยรวม  
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Yearly 2007 Productivity
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รูปที่ 3.4 แสดงผลิตภาพในแตละเดือน (Productivity) ของโรงงานกรณีศึกษาประจําป พ.ศ. 2550 

 
เมื่อพิจารณาผลการดําเนินงานในชวงระหวางเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2550 

ของโรงงานกรณีศึกษาพบวา ประสิทธิภาพในการทํางานหรือผลิตภาพของโรงงานกรณีศึกษานั้น 
ยังต่ํากวาเปาหมายที่กําหนดไว 95%  

 
ตัวอยาง การคํานวณผลิตภาพของผลิตภัณฑ A ของโรงงานกรณีศึกษา 
จากขอมูลของสายการผลิต 
เวลาที่ใชในการทํางานที่กําหนด  = 12.5  วินาที/ ช้ินงาน  
เวลามาตรฐานในการทํางานที่กําหนด = 12.5/3600 ชั่วโมง/ 1000 ช้ินงาน 
จํานวนพนักงานที่กําหนด  = 11  คน 
จํานวนงานที่ผลิตไดจริง / วัน  = 2262   ช้ินงาน 
จํานวนพนักงานที่ใชจริงในการผลิต = 11  คน 
ชั่วโมงการทํางานที่ใชจริงในการผลิต = 8.75  ช่ัวโมง 
 
ผลิตภาพของสายการผลิต (Productivity) =  
จํานวนงานที่ผลิตได x เวลามาตรฐานในการทํางานที่กําหนด x จํานวนพนักงานทีก่ําหนด 

จํานวนพนกังานที่ใช x ชั่วโมงการทํางาน 
 
=  (2262 x 12.5 x 11) /3600  
           11 x 8.75   
=  89.67%  
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สําหรับการดําเนินการแกไขปญหานั้น เปนไปในรูปแบบของการนําขอมูลของปญหาที่
เกิดขึ้นแลวมาทําการวิเคราะหและแกไข แตก็มีความเปนไปไดวาอาจจะไมไดเปนการวิเคราะหถึง
สาเหตุที่แทจริงที่ทําใหเกิดปญหานั้นๆ ซ่ึงอาจจะสงผลกระทบในระยะยาวตอประสิทธิภาพของ
โรงงาน 
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รูปที่ 3.5 แสดงสาเหตุของการที่ผลิตภาพไมไดตามเปาหมายของโรงงานกรณีศกึษา 

 
เมื่อพิจารณาจากสาเหตุของการที่ผลิตภาพไมไดตามเปาหมาย พบวาสวนใหญเกิดจาก

ปจจัยที่เกี่ยวของกับคน ไดแก วิธีการทํางาน อุปกรณการทํางานที่ไมเหมาะสม พนักงานขาดความ
ชํานาญ พนักงานทํางานไมทัน เปนตน ซ่ึงหากสามารถลดหรือกําจัดสาเหตุเหลานี้ได ก็ยอมจะ
สงผลทําใหผลิตภาพของโรงงานกรณีศึกษาสูงขึ้น 
  

ผลกระทบของปญหา 
 เนื่องจากประสิทธิภาพการผลิตที่ไมดีของโรงงานกรณีศึกษาหากพิจารณาเมื่อมีเวลาที่ใชใน
การผลิตจํากัด ก็จะสงผลทําใหไดผลผลิตที่นอยลง ซ่ึงหากตองการไดจํานวนผลผลิตตามที่กําหนด
ไวน้ัน ก็จะตองเพิ่มเวลาในการผลิตใหมากขึ้น ยอมทําใหตองเกิดการทํางานลวงเวลาขึ้น สงผลให
ตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑสูงขึ้นตามไปดวย และในที่สุดก็อาจจะสงกระทบไปถึงการสงมอบ
ใหกับลูกคาได ซ่ึงผลเสียที่ไดรับนั้นไมใชเพียงแคคาใชจายที่เพิ่มสูงขึ้น แตนั่นหมายถึงความพึง
พอใจของลูกคาที่มีตอบริษัทที่อาจจะลดลงดวย ซ่ึงทางบริษัทไดใหความสําคัญกับความพึงพอใจ
ของลูกคาอยางมาก ดังจะเห็นไดจากเปาหมายในดานการสงมอบใหกับลูกคาไดทันเวลาและครบ
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ตามกําหนดไมนอยกวา 95% ตอเดือน และจากรายงานสรุปพบวา บริษัทไมสามารถดําเนินการได
ตามเปาหมายที่กําหนดไวได 
 

Yearly 2007 On-time deliverly
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รูปที่ 3.6 แสดงการสงมอบในแตละเดือนของโรงงานกรณีศึกษาประจําป พ.ศ. 2550 

 
สาเหตุเบื้องตน 
1. พนักงาน (Man) 

พนักงานขาดความรูความเขาใจในงาน ประสิทธิภาพการทํางานต่ํา ซ่ึงสงผลใหไม
สามารถผลิตไดตามที่กําหนดไว รวมไปถึงวิธีการทํางานของพนักงานประจําสายการผลิต
ไมถูกตอง เชนมีการเอื้อมหยิบอุปกรณหรือช้ินงานเกินความจําเปน การจัดวางอุปกรณใน
ที่ๆ ไมเหมาะสม 
2. เครื่องจักร (Machine) 

เครื่องจักรมีประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องต่ํา มีระบบการบํารุงรักษาที่ไมดี 
3. วัตถุดิบ (Material)  

วัตถุดิบไมไดคุณภาพ การรอคอยวัตถุดิบเพื่อทําการผลิต 
4. วิธีการ (Method) 

การออกแบบกระบวนผลิตและขั้นตอนการผลิตที่ไมเหมาะสม เชน การออกแบบ
ขั้นตอนซับซอน 
5. สภาพแวดลอม (Environment) 

การฟุงกระจายของสารเคมี หากไดรับในปริมาณที่มากหรือ จํานวนครั้งบอยมาก 
อาจสงผลใหพนักงานมีปญหาดานสุขภาพได พนักงานอากาศในสายการผลิตไมถายเท  
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3.2.1 การเลือกผลิตภัณฑทีท่ําการศึกษาตนแบบ 
 การเลือกผลิตภัณฑที่จะนํามาศึกษาเปนตนแบบนั้น จะเลอืกจากชวงการผลิตปริมาณมาก 
(Mass production stage) เนื่องจากเปนชวงที่มีการผลิตที่เปนระบบและความสม่ําเสมอของการ
ส่ังซื้อจากลูกคา 

การเลือกผลิตภัณฑที่จะนํามาศึกษาตนแบบนั้น จะเลือกจากยอดขายของสินคาในและรุน
ผลิตภัณฑในชวงเวลา 1 ป ตั้งแตเดือนมกราคมจนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2550 และเมือ่นําขอมูลของ
ยอดขายมาเปรียบเทียบสามารถจัดลําดับไดดังนี ้
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รูปที่ 3.7 แสดงปริมาณการสั่งซื้อในแตละเดือนของโรงงานกรณีศกึษา ประจําป พ.ศ. 2550 

 

Yearly 2007
Top models high sale quantity
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รูปที่ 3.8 แสดงจํานวนการขายสินคา 5 อันดับแรกของโรงงานกรณีศกึษา ประจําป พ.ศ. 2550  
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Yearly 2007
Top models of sale amount
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รูปที่ 3.9 แสดงยอดขายสินคา 5 อันดับแรกของโรงงานกรณีศึกษา ประจําป พ.ศ. 2550  

 

Yearly 2007
Top models high volume requirement in each month
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รูปที่ 3.10 แสดงจํานวนการขายสินคา 5 อันดับแรกในแตละเดือนของโรงงานกรณีศกึษา  

ประจําป พ.ศ. 2550 
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Yearly 2007 Productivity of Product A
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รูปที่ 3.11 แสดงผลิตภาพในแตละเดือน (Productivity) ของผลิตภัณฑ A 

 

Yearly 2007 On-time deliverly of Product A
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รูปที่ 3.12 แสดงการสงมอบในแตละเดือนของผลิตภัณฑ A 

 
 จากการขอมูลการขายสินคาทั้งหมด ผลิตภัณฑ A เปนผลิตภัณฑที่มีปริมาณและยอดขาย
สูงสุด อีกทั้งยังมีผลิตภาพที่ยังไมไดตามเปาหมายอีกดวย ซ่ึงหากสามารถปรับปรุงใหประสิทธิภาพ
ในการผลิตเพิ่มขึ้นแลว ก็จะสงผลใหประสิทธิภาพโดยรวมของสายการผลิตดีขึ้นดวย ดังนั้นใน
งานวิจัยนี้จึงเลือกเขาไปศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A  
 
 
 



 53

3.2.2 การวิเคราะหเพื่อจําแนกประเภทของกิจกรรมและความสูญเปลา 
การวิเคราะหเพื่อจําแนกประเภทของกิจกรรมนั้นจะทําการศึกษาจากกระบวนการผลิต

สินคาในแตละขั้นตอน เพื่อแยกระหวางกิจกรรมที่เกิดคุณคาและกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาตอลูกคา 
จากนั้นจะนํากิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาไปทําการวิเคราะหเพื่อจําแนกความสูญเปลาตามแนวทางของ 
Taiichi Ohno ที่กลาวถึงความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดคุณคาตอลูกคา  

 

 
 

รูปที่ 3.13 แสดงกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A 
  

กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A นั้นจะถูกแบงออกเปน 2 สวนโดยใชสถานีงาน Burn-In 
ในการแบงสวนคือสวน ของสายการประกอบแรกอยูกอนสถานีงาน Burn-In เรียกวา Touch up line 
(T/U) และสายการประกอบสุดทายอยูหลังจากสถานีงาน Burn-In เรียกวา Final line (FI) ซ่ึงสาเหตุ
ที่ใชสถานีงาน Burn-In ในการแบงสวนของสายการผลิตเนื่องจาก ผลิตภัณฑจะตองมีการประกอบ
หรือผานขั้นตอนในการทดสอบทางไฟฟาเบื้องตน (ATS1) มากอน จึงจะสงผลิตภัณฑไปทดสอบที่
สถานีงาน Burn-In ได จากนั้นจะผลิตภัณฑถูกสงไปทดสอบ (ATS2) อีกครั้งกอนจะสงมอบใหกับ
ลูกคา 
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รูปที่ 3.14 แสดงผังกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A 

 
สําหรับความสามารถในการผลิต (Capability) ของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A นั้น

ถูกกําหนดไวที่ 12.5 วินาทีตอช้ินงานหมายถึงในชวงเวลาการทํางานทั้งหมด 8.45 ชั่วโมงนั้น 
จะตองมีผลผลิตเทากับ 2520 ช้ิน 

 
ตารางที่ 3.2 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ของผลิตภัณฑ A 

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจกัรท่ีใช 

(Machine) 

ระยะทาง 
(Distance; 

m) 

เวลาท่ี
ใช  

(Time; 
Sec) 

จํานวน
คน 

(Opt; 
Man) 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

ประเภทของ
กิจกรรม 
Type of 
activity 

1 
การตัดแยกแผนวงจร  
(De-panel) 

เคร่ืองตัดแผน 
(De-panel) 

  12.29 1 
     

VA 

2 
ทําความสะอาดชิ้นงาน 
(Cleaning) 

เคร่ืองลาง 
(Ultrasonic 

m/c) 
  10.65 1 

     
(N)NVA 

3 
ติดแผนระบายความรอน 
(Insulator) 

    12.4 1 
     

VA 

4 
ติดแผนระบายความรอน 
(Insulator) 

    11.54 1 
     

VA 

5 ประกอบชิ้นงาน (Assembly)     23.6 2 
     

VA 

6 ทดสอบผลิตภัณฑ (ATS1) 
เคร่ืองทดสอบ 

(ATS1) 
  24.8 2 

     
VA 

7 
ตรวจสอบชิ้นงาน 
(Inspection) 

กลองขยาย 
(Microscope 

10X) 
  10.75 1 

     
NVA 
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจกัรท่ีใช 

(Machine) 

ระยะทาง 
(Distance; 

m) 

เวลาท่ี
ใช  

(Time; 
Sec) 

จํานวน
คน 

(Opt; 
Man) 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

ประเภทของ
กิจกรรม 
Type of 
activity 

8 ทดสอบผลิตภัณฑ (ATS2) 
เคร่ืองทดสอบ 

(ATS2) 
  21.8 1 

     
VA 

9 ติดฉลาก (Label)     13.92 1 
     

VA 

10 
ตรวจสอบชิ้นงาน 
(Inspection) 

กลองขยาย 
(Microscope 

10X) 
  12.02 1 

     
NVA 

11 บรรจุผลิตภัณฑ (Packing)     26.5 1 
     

VA 

  A: รวมจํานวนขั้นตอน 11   180.2 12             

  B: รวมขั้นตอนที่เกดิคุณคา 8                   

  
%B: สัดสวนของขั้นตอนที่
เกิดคุณคา=(B/A)x100% 

72.7%                   

 
จากกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A พบวา หากพิจารณาตามสถานีการทํางานเพื่อจําแนก

ประเภทของกิจกรรม เห็นไดวามีสัดสวนของกิจกรรมที่เกิดคุณคามากถึง 72.7% ซ่ึงอาจจะทําให
มองเห็นปญหาที่ เกิดขึ้นไดไมชัดเจน  ดังนั้นจึงทําการวิ เคราะหแยกขั้นตอนการผลิตของ
กระบวนการไดดังนี้ 
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ตารางที่ 3.3 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ของผลิตภัณฑ A 
โดยทําการพจิารณาตามขั้นตอน 

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

1 
นําแผนวงจร (PWB) ออกจากที่
จัดเก็บ 

  1.0 2.75 1/5 
     

(N)NVA Motion 

2 
ลอกเทปที่ติดอยูบนแผนวงจร
ออก 2 ช้ิน 

    2.45 1/5 
     

NVA Process 

3 วางแผนวงจรลงบนเครื่องตัดแผน     2.1 1/5      (N)NVA Motion 

4 
ตัดแยกแผนวงจรออกจากกัน 4 
ช้ิน/แผน 

เครื่องตัด
แผน 

  3.49 1/5 
     

VA   

5 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/5 
     

(N)NVA Motion 

6 
หยิบช้ินงานวางลงในเครื่องทํา
ความสะอาด 

  0.3 1.5 1/6 
     

NVA Motion 

7 กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน   0.1 1.0 1/6      NVA Process 

8 เครื่องลางชิ้นงาน เครื่องลาง   4 1/6      NVA Waiting 

9 
หยิบช้ินงานออกจากเครื่องทํา
ความสะอาด 

  0.1 1 1/6 
     

NVA Motion 

10 ทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ     1.65 1/6      NVA Process 

11 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/6 
     

(N)NVA Motion 

12 หยิบ HSK 1   0.3 1.5 1/3      NVA Motion 

13  ติดแผนระบายความรอน 3 ช้ิน     9.4 1/3      VA   

14 
หยิบHSK 1 สงตอไปยังสถานี
งานถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

NVA Motion 

15 หยิบ HSK 2   0.3 1.5 1/3      NVA Motion 

16  ติดแผนระบายความรอน 3 ช้ิน     8.54 1/3      VA   

17 
หยิบ HSK 2  สงตอไปยังสถานี
งานถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

(N)NVA Motion 

18 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
     

NVA Process 

19 
หยิบ HSK 1 วางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.7 1/9 
     

NVA Motion 

20 
หยิบช้ินงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.5 1/9 
     

NVA Motion 

21 
หยิบ HSK 2 วางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.7 1/9 
     

NVA Motion 

22 
ปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
     

NVA Process 
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

23 หยิบไขควงไฟฟา   0.2 1.2 1/9      NVA Motion 

24 ขันสกูร 4 ตัว     10 1/9      VA   

25 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
     

NVA Process 

26 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 3 1/9 
     

(N)NVA Motion 

27 
หยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

    1.5 1/6 
     

NVA Motion 

28 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขา
หาตัวเครื่อง 

    3.5 1/6 
     

NVA Motion 

29 กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน     1.0 1/6      NVA Process 

30 ทดสอบผลิตภัณฑ 
เครื่อง
ทดสอบ 

  15 1/6 
     

VA   

31 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) 
ออกจากตัวเครื่อง 

    2.3 1/6 
     

NVA Motion 

32 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/6 
     

(N)NVA Motion 

33 หยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย     2 1/3      NVA Motion 

34 ตรวจสอบชิ้นงาน 
กลองขยาย 

10 เทา 
  4.25 1/3 

     
NVA Process 

35 หยิบช้ินงานวางลงบนชั้นจัดเก็บ   0.5 4.5 1/3      NVA Motion 

36 
หยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

    1.5 1/6 
     

NVA Motion 

37 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขา
หาตัวเครื่อง 

    3.5 1/6 
     

NVA Motion 

38 กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน     1.0 1/6      NVA Process 

39 ทดสอบผลิตภัณฑ 
เครื่อง
ทดสอบ 

  12 1/6 
     

VA   

40 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) 
ออกจากตัวเครื่อง 

    2.3 1/6 
     

NVA Motion 

41 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/6 
     

(N)NVA Motion 

42 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/8 
     

NVA Process 

43 
หยิบช้ินงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.5 1/8 
     

NVA Motion 

44 
ปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/8 
     

NVA Process 

45 ติดฉลากลงบนตัวงาน 3 ช้ิน     5.5 1/8      VA   
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

46 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/8 
     

NVA Process 

47 
หยิบเครื่องอานแถบรหัส 
(Barcode scanner) 

  0.2 1.2 1/8 
     

NVA Motion 

48 อานแถบรหัสบนฉลาก 
เครื่องอาน

รหัส 
  1.2 1/8 

     
NVA Process 

49 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/8 
     

(N)NVA Motion 

50 
หยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย 
10 เทา 

    2 1/3 
     

NVA Motion 

51 ตรวจสอบชิ้นงาน 
กลองขยาย 

10 เทา 
  8.5 1/3 

     
NVA Process 

52 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

(N)NVA Motion 

53 หยิบตัวงานใสลงในถุง     3 1/8      VA   

54 พับถุง     2 1/8      NVA Process 

55 วางถุงลงในกลอง     1.8 1/8      NVA Motion 

56 รอบรรจุงาน     1.6 1/8      (N)NVA Waiting 

57 ปดฝากลอง     1.5 1/8      NVA Process 

58 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ช้ิน     1.6 1/8      VA   

59 ขนยายกลองเพื่อรอสงเขาจัดเก็บ   3.5 15 1/8      (N)NVA Transportation 

60 จัดเก็บ       1/8      NVA Inventory 

  A: รวมจํานวนขั้นตอน 60 10.4 180.2 12               

  B: รวมขั้นตอนที่เกิดคุณคา 9                     

  
%B: สัดสวนของขั้นตอนที่เกิด
คุณคา =(B/A)x100% 

15.0%                     

 
เมื่อทําการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A โดย

พิจารณาในแตละขั้นตอนการผลิต ทําใหสามารถจําแนกประเภทกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาออกมาได 
จะเห็นไดวาสัดสวนของกิจกรรมประเภทนี้มีสูงมากถึง 85% ของจํานวนกิจกรรมทั้งหมด ซ่ึงหากใน
กระบวนการผลิตมีแนวโนมของสัดสวนกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาเพิ่มสูงขึ้น ก็จะสงผลทําให
ประสิทธิภาพในการผลิตต่ําลง  
 ดังนั้น การวิจัยนี้ จึงมุงเนนไปยังการลดกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา โดยจะทําการวิเคราะห
กิจกรรมดังกลาวเพื่อระบุประเภทของความสูญเปลา และแกไขปญหาดวยการใชเครื่องมือของลีน 
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การวิเคราะหความสูญเปลา 
 จากการศึกษาสภาพปญหาและวิเคราะหขั้นตอนของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A 
โดยทําการจําแนกประเภทกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา จากนั้นจะทําการจําแนกความสูญเปลาตาม
แนวทางของ Taiichi Ohno ที่กลาวถึงความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดคุณคาตอลูกคา ซ่ึงจําแนกปญหา
ไดดังตอไปนี้ 

ความสูญเปลาจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) 
 ทําการศึกษาจากกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A ในแตละขั้นตอน พบวารอบระยะเวลา
การผลิตในแตละสถานีงานไมเทากันทําใหมีงานในขั้นตอนกอนหนามาคางอยู จนสงผลใหสถานี
งานถัดไปไมสามารถทํางานไดทันตามเวลา  
 

เวลาการทํางานในแตละข้ันตอน
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ข้ันตอน

เวลา(วินาที)/ชิ้นงาน

 
รูปที่ 3.15 แสดงเวลาการทํางานในแตละขัน้ตอน 

 
ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) 

 หากพิจารณาตามกระบวนการผลิตโดยใชแผนผังลักษณะการไหล Process Activity 
Mapping พบวา ปญหาการอคอยในกระบวนการผลิตมี 2 ขั้นตอน 

1. ขั้นตอนรอเครื่องลางชิ้นงาน    4    วินาท ี
 2. ขั้นตอนการรอบรรจุงาน 1.6 วินาท ี
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ความสูญเปลาจากการขนสง (Transportation) 
การศึกษาปญหาดานการขนสงในกระบวนการผลิต โดยศึกษาจากแผนผังลักษณะการไหล 

Process Activity Mapping พบขั้นตอนขนยายกลองเพื่อรอสงเขาจัดเก็บซ่ึงเปนที่จัดเก็บรวม คือทุก
สายการผลิตหากผลิตผลิตภัณฑ (สินคาสําเร็จรูป) เรียบรอยแลวก็จะนํามาจัดเก็บอยูที่เดียวกัน 
เพื่อใหงายตอการขนสง เปนระยะทางไกลเทากับ 3.5 เมตร ขั้นตอนนี้เปนเพียงขั้นตอนเดียวที่
พนักงานจะเดินออกจากสายการผลิต 
 

ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) 
การศึกษาความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิต จะ

ทําการศึกษาเปนสองแนวทาง คือกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงมีปญหาความสูญเปลาดังนี้ 
 

- ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
การศึกษาปญหาดานกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิต โดยศึกษาจาก

เครื่องมือ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.3 จะพบขั้นตอนการผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่ม
ใหกับผลิตภัณฑ 14 ขั้นตอนดังนี้ (ไมรวมการรอคอย และการเคลื่อนยายที่มีระยะทางไกลเนื่องจาก
จะไปอยูในสวนของความสูญเปลาจากากรอคอย และการขนสง) 
 
1. ขั้นตอนลอกเทปที่ติดอยูบนแผนวงจรออก 2 ช้ิน    2.45 วินาที 
2. ขั้นตอนกดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน สําหรับเครื่องลาง   1.0 วินาที 
3. ขั้นตอนทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ     1.65 วินาที 
4. ขั้นตอนเปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับขันสกูร  1.5 วินาที 
5. ขั้นตอนปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับขันสกูร  1.5 วินาที 
6. ขั้นตอนเปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับขันสกูร  1.5 วินาที 
7. ขั้นตอนกดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน (ATS1)    1.0 วินาที 
8. ขั้นตอนกดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน (ATS2)    1.0 วินาที 
9. ขั้นตอนเปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับติดฉลาก  1.0 วินาที 
10. ขั้นตอนปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับติดฉลาก  1.0 วินาที 
11. ขั้นตอนเปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับติดฉลาก 1.0 วินาที 
12. ขั้นตอนอานแถบรหัสบนฉลาก      1.2  วินาที 
13. ขั้นตอนพับถุง        2 วินาที 
14. ขั้นตอนปดฝากลอง        1.5 วินาที 
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 ขั้นตอนการผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑมีถึง 14 ขั้นตอน เพื่อใหเกิดความ
งายในการจัดการปรับปรุงจึงทําการจัดหมวดหมูอีกครั้งตามสถานีงาน 

 
ตารางที่ 3.4 แสดงการจัดหมวดหมูของขัน้ตอนที่มีกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม 

ขั้นตอน เวลาท่ีใช (วินาที) 
อุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับขันสกูร 4.5 
อุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับสําหรับติดฉลาก 3 
ทําความสะอาดชิ้นงาน 2.65 
ลอกเทป 2.45 
กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน (ATS1-2) 2 
พับถุง  2 
ปดฝากลอง  1.5 
อานแถบรหัสบนฉลาก  1.2 

 
หลังจากที่ทําการจัดหมวดหมูแลว จะเหลอื 8 ขั้นตอนสามารถนํามาสรางเปนกราฟพาเรโต 

(Pareto) เพื่อจดัลําดับของเวลาที่ใชไปในแตละขั้นตอนไดดังรูป 
 

แผนภาพพาเรโตแสดงขั้นตอนที่มีกระบวนการผลิตไมเหมาะสม
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รูปที่ 3.16 แสดง แผนภาพพาเรโตแสดงขั้นตอนที่มีกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม 
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และจากการศึกษาปญหาที่เกี่ยวของกับกระบวนการที่ไมเหมาะสม ที่เกี่ยวของกับการ
ตรวจสอบในกระบวนการผลิต 2 ขั้นตอนคือ 

1. ขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานกอน Burn-In  4.25 วินาที 
2. ขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานหลัง Burn-In  8.5 วินาที 

 
- ความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
พบวามี QC Inspector เขาไปทําการสุมตรวจชิ้นงานที่ระหวางการผลิตวันละ 2 ครั้งและ

หลังการบรรจุลงในกลองในทุกครั้งที่ส้ินสุดการผลิตตามคําสั่งการผลิตดวยโดยการสุมนั้นจะใช
หลักการตามแผนการชักตัวอยาง (AQL) โดยท่ีพนักงาน QC Inspector 1 คนตองรับผิดชอบ
สายการผลิตถึง 2 สายการผลิตดวยกัน จึงทําใหพนักงานทํางานไมทัน และขาดประสิทธิภาพในการ
ทํางาน อีกทั้งทําใหรูสึกเบื่อกับงานในการตรวจสอบคุณภาพ 
 

ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน (Excess Inventory) 
การศึกษาปญหาในดานการจัดเก็บสินคาคงคลังของผลิตภัณฑนั้น จะมุงเนนที่การจัดเก็บ

วัตถุดิบที่ใชระหวางกระบวนการผลิต เมื่อมีคําส่ังผลิตออกมาแลว แผนกวางแผนการผลิตจะมีการ
กําหนดแผนวาการผลิตจะเริ่มตนเมื่อใด และทางฝายผลิตจะเริ่มมีการเบิก-จายวัตถุดิบเพื่อเตรียมใช
งานในการผลิต เพื่อใหพรอมที่จะผลิตไดตลอดเวลา โดยจะทําการเบิกวัตถุดิบลวงหนาเปนเวลา 5-7 
วันกอนมีการผลิตจริง ซ่ึงหากมีการวางแผนการผลิตที่ตอเนื่องแลว ก็จะสงผลใหเกิดปญหาเกี่ยวกับ
การจัดเก็บวัตถุดิบตามมา 
 
 ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่เหมาะสม (Extra Motion) 
 การศึกษาปญหาดานการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิต โดยศึกษาจาก
เครื่องมือ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.3 จะพบขั้นตอนการผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่ม
ใหกับผลิตภัณฑ 31 ขั้นตอนดังนี้ 
1. ขั้นตอนนําแผนวงจร (PWB) ออกจากที่จัดเก็บ    2.75 วินาที 
2. ขั้นตอนวางแผนวงจรลงบนเครื่องตัดแผน    2.1 วินาที 
3. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป    1.5 วินาที 
4. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานวางลงในเครื่องทําความสะอาด   1.5 วินาที 
5. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานออกจากเครื่องทาํความสะอาด   1.0 วินาที 
6. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป    1.5 วินาที 
7. ขั้นตอนหยิบ HSK 1       1.5 วินาที 
8. ขั้นตอนหยิบ HSK 1 สงตอไปยังสถานีงานถัดไป    1.5 วินาที 
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9. ขั้นตอนหยิบ HSK 2       1.5 วินาที 
10. ขั้นตอนหยิบ HSK 2 สงตอไปยังสถานีงานถัดไป   1.5 วินาที 
11. ขั้นตอนหยิบ HSK 1 วางลงในอุปกรณจับยึด (Fixture)   1.7 วินาที 
12. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานวางลงในอุปกรณจับยึด (Fixture)   1.5  วินาที 
13. ขั้นตอนหยิบ HSK 2 วางลงในอุปกรณจับยึด (Fixture)   1.7 วินาที 
14. ขั้นตอนหยิบไขควงไฟฟา      1.2 วินาที 
15. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป   3.0 วินาที 
16. ขั้นตอนหยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับยึด (Fixture)   1.5  วินาที 
17. ขั้นตอนเลื่อนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขาหาตัวเครื่อง   3.5  วินาที 
18. ขั้นตอนเลื่อนอุปกรณจับยึด (Fixture) ออกจากตัวเครื่อง   2.3 วินาที 
19. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป   1.5 วินาที 
20. ขั้นตอนหยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย 10 เทา    2.0  วินาที 
21. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานวางลงบนชั้นจัดเก็บ    4.5  วินาที 
22. ขั้นตอนหยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับยึด (Fixture)   1.5 วินาที 
23. ขั้นตอนเลื่อนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขาหาตัวเครื่อง   3.5 วนิาที 
24. ขั้นตอนเลื่อนอุปกรณจับยึด (Fixture) ออกจากตัวเครื่อง   3.5  วินาที 
25. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป   1.5 วินาที 
26. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานวางลงในอุปกรณจับยึด (Fixture)   1.5 วินาที 
27. ขั้นตอนหยิบเครื่องอานแถบรหัส (Barcode scanner)   1.2  วินาที 
28. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป   1.5 วินาที 
29. ขั้นตอนหยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย 10 เทา    2.0 วินาที 
30. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป   1.5 วินาที 
31. ขั้นตอนวางถุงลงในกลอง      1.8 วินาที 
 

สําหรับขั้นตอนการผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑมีถึง 31 ขั้นตอน เพื่อใหเกิด
ความงายในการจัดการปรับปรุงจึงทําการจัดหมวดหมูอีกครั้งตามลักษณะงาน 
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ตารางที่ 3.5 แสดงการจัดหมวดหมูของขัน้ตอนที่มีการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม 
ขั้นตอน จํานวนขั้นตอน เวลาท่ีใช (วินาที) 

การสงตอช้ินงานไปยังสถานงีานถัดไป 11 20.5 
การใชงานกับอุปกรณจับยึด (Fixture) 4 12.8 
การใชงานรวมกับอุปกรณ 6 10 
การวางชิ้นงานลงในอุปกรณจับยึด (Fixture) 6 9.4 
การนําตัวงานมาจากสถานีกอนหนา 3 5.75 
การจัดวางชิ้นงาน 1 1.8 

รวม 31 60.25 

 
หลังจากที่ทําการจัดหมวดหมูแลว จะเหลอื 5 ลักษณะงานสามารถนํามาสรางเปนกราฟ

พาเรโต (Pareto) เพื่อจัดลําดบัของเวลาที่ใชไปในแตละลักษณะงานไดดังรูป 
 

แผนภาพพาเรโตแสดงข้ันตอนที่มีการเคล่ือนไหวไมเหมาะสม
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รูปที่ 3.17 แผนภาพพาเรโตแสดงขั้นตอนที่มีการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม 
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ความสูญเปลาจากขอบกพรอง (Defect) 
จากการศึกษาปญหาในดานของเสีย ในสวนแรกจะทําการพิจารณาถึงของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต จากการเก็บในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2550 พบของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตจํานวน 373 ชิ้นงานจาก 228,006 ชิ้นงาน คิดเปน 0.164% (1636 DPPM) 
ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 
ตารางที่ 3.6 แสดงปญหาในดานของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 

ปญหาในสายการผลิต จํานวน 

ปญหาการทดสอบ (Function) 80 

ปญหากระบวนการผลิต (Process) 130 

ปญหาวัตถุดิบ (Material) 65 

ปญหาดานเครื่องมือ-เครื่องจักร (Equipment) 98 

รวม 373 

 
 จากรายละเอียดของปญหาที่ เกิดขึ้นในสายการผลิต  พบวามีปญหาที่ เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิต จํานวนมากที่สุด 130 ชิ้นงานจาก 373 ชิ้นงาน จึงทําการแยกประเภทของปญหา
กระบวนการผลิตไดดังตาราง 
 
ตารางที่ 3.7 แสดงปญหาของเสียในดานกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้น 

ปญหาที่พบ จํานวน 

ขาทองสกปรก (Golden finger dirty) 57 

HSK เปนรอย ชํารุด-เสียหาย (HSK damage) 28 

ตัวงานเปนรอย ชํารุด-เสียหาย (PWB damage) 24 

สกูรไมแนบสนิท (Screw not fully insert) 15 

อื่นๆ 6 

รวม 130 

 
จากขอมูลดังกลาวจะสามารถสรางเปนกราฟพาเรโต เพือ่จัดลําดับของเสียที่เกิดขึน้ในแตละ

ประเภทที่เกิดขึ้นทั้งหมดที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดตามรูปที่ 
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แผนภาพพาเรโตแสดงปญหาของเสียที่พบในสายการผลิต
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รูปที่ 3.18 แผนภาพพาเรโตแสดงปญหาของเสียที่เกิดพบในสายการผลิต 

 
สวนที่สองเปนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดขึ้นในสวนของลูกคา ตั้งแตเดือน

มกราคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2550 พบวา จาก 228,006 ชิ้นงานที่มีการสงมอบใหกับลูกคานั้นพบ
ปญหาขาทองสกปรก (Golden finger dirty) จํานวน 4 ชิ้นงานดวยกัน แตไมพบวามีการสงกลับมา
จากลูกคาแตอยางใด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

บทท่ี 4  
การดําเนินการปรับปรงุโรงงานกรณีศึกษา 

 
บทนี้จะกลาวถึงกระบวนการที่ใชในการออกแบบขั้นตอนเพื่อลดความสูญเปลา และการ

ปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษา โดยจะเริ่มจากการรวบรวมแนวคิดของ หลักการ เทคนิค และเครื่องมือ
ที่จะนํามาใชในการวิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา และนําแนวคิดดังกลาวมาสราง
เปนขั้นตอนเพื่อลดความสูญเปลา และนําไปใชปรับปรุงกับโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงจะมีการกําหนด
เปนเปาหมาย และแผนการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลา และผลการลดความสูญเปลาหลังจาก
การปรับปรุงตามแผนการดําเนินงาน 
 
4.1 หลักการ เทคนิค และเครื่องมือการวิเคราะห และการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา 

จากที่มาของปญหาความสูญเปลาในบทที่ 3 ซ่ึงไดจําแนกความสูญเปลาและสาเหตุการเกิด
ความสูญเปลาตาม Taiichi Ohno และไดทําการศึกษาแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา
ของ Shigeo Shingo (วิทยา สุขฤทดํารง, 2548) พรอมกับทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของในบทที่ 2 ซ่ึง
จะสามารถสรุปแนวคิดของหลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่จะนํามาใชในการวิเคราะห และ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาแตละประการไดดังนี้ 
  

ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปมีสาเหตุหลักจากแตละหนวยงานที่ตองการผลิตให

ไดจํานวนมากที่สุด แตความสามารถแตละกระบวนการไมเทากัน ทําใหการไหลของงานไม
สอดคลองสมดุลกัน ทําใหเกิดงานคางระหวางกระบวนการผลิต และใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึง
สามารถจะนําเทคนิคการวัดรอบเวลา (Cycle Time) มาวิเคราะหรอบเวลาการผลิต และแยกงาน
ออกเปนงานยอย และจากนั้นใชหลักการ ECRS เพื่อปรับงานแตละพนักงานใหมีความสมดุล โดยที่
จะใชหลักการการไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) เปนการกําหนดจํานวนงานในการผลิต 
 

ความสูญเปลาจากการรอคอย 
ความสูญเปลาจากการรอคอย  มีสาเหตุหลักจากการใชเวลาการตั้งเครื่องจักรนาน 

ประสิทธิภาพเครื่องจักรต่ํา และวิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน ซ่ึงจะ
รวมถึงวิธีการทํางานไมสอดคลองกับเครื่องจักรดวย ทําใหมีการรอคอยเกิดขึ้น โดยสวนของการตั้ง
เครื่องจักรนานตองทําการวิเคราะหงานเตรียมเครื่องจักร และใชแนวคิด และเทคนิคการลดเวลาการ
เตรียมเครื่องจักรของระบบโตโยตา เพื่อลดเวลาการเตรียมเครื่องจักรสวนของการบํารุงรักษา
เครื่องจักรใหพรอมใชงานตองทําการสรางระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive 
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Maintenance) เพื่อลดการเสียของเครื่องจักรสวนของวิธีการทํางานที่ไมสอดคลองจะใชหลักการ 
ECRS เพื่อปรับเปลี่ยนกระบวนการใหมีความสอดคลอง และสวนวิธีการทํางานที่ไมสอดคลองกับ
เครื่องจักรจะวิเคราะหโดยใชแผนภูมิคน-เครื่องจักร และปรับงานภายนอกใหทําในชวงเวลาที่
เครื่องจักรทํางาน  

 
ความสูญเปลาจากการขนสง 
ความสูญเปลาจากการขนสงมีสาเหตุหลักจากไมไดมีการวางผังโรงงานมากอนทําใหระยะ

ทางการเคลื่อนยายไกล ซ่ึงสามารถจะวิเคราะหการเคลื่อนที่ไดจากการสรางแผนภาพการเคลื่อนที่ 
เพื่อใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน และปรับปรุงเสนทางการ
เคล่ือนยายโดยใชหลักความสัมพันธ การนําหลักการ 5ส. และหลักการ ECRS มาชวยในการจัดวาง
ผังโรงงานดวย 
 

ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม มีสาเหตุหลักจากการขาดขอมูลความ

ตองการของลูกคา และขั้นตอนการดําเนินงานที่ขาดประสิทธิภาพ ทําใหเกิดขั้นตอนการทํางานที่
ไมไดสรางมูลคาเพิ่มกับสินคา รวมถึงอาจมีการตรวจสอบคุณภาพที่ไมตรงกับความตองการของ
ลูกคา โดยอาจจะมีการตรวจสอบเกินความจําเปน หรือไมไดตรวจสอบในจุดที่ควรตรวจสอบ ซ ึ่งจะ

มีการจัดการใหกับทุกขั้นตอนการทํางานมีการตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) กอน
สงงานสูขั้นตอนตอไป สําหรับขั้นตอนที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา จะสามารถวิเคราะห
กระบวนการโดยใชผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process chart) และใชหลัก 5W 1 H 
วิเคราะหความจําเปนของแตละกิจกรรม จากนั้นใชหลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงการทํางาน และ
สวนของการตรวจสอบที่ไมเหมาะสมจะตองทําการศึกษากระบวนการในการตรวจสอบ เพื่อให
แสดงเห็นกระบวนการตรวจสอบทั้งหมด และทําการสํารวจปญหาที่เกิดขึ้นในองคกร พรอมกับ
ปรับแผนคุณภาพใหสอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น 
 

ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน มีสาเหตุหลักจากวิธีการบริหารพัสดุคงคลังที่ไม

เหมาะสม ทําใหเกิดการจัดเก็บพัสดุคงคลังไวมากเกินไป เพื่อจะประกันวามีพัสดุเพียงพอตอการใช
ตลอดเวลา ซ่ึงสามารถปรับปรุงระบบการรับ-จายใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in 
First out) รวมถึงการใชการควบคุมดวยสายตา (Visual control) และหลักการ 5ส. เขามาใชเพื่อลด
ปญหาเกี่ยวกับการจัดการพัสดคุงคลัง 
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ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมจะมีสาเหตุหลักจากขาดมาตรฐานการ

ทํางาน และการจัดวางอุปกรณที่ไมเหมาะสม ซ่ึงจะใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion 
Economy) พยายามกําจัดการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมออกไป และศึกษาการเคลื่อนไหว เพื่อ
ปรับปรุงการเคลื่อนไหวใหนอยที่สุด รวมถึงการจัดการสถานที่หรือบริเวณการทํางานใหเปน
มาตรฐานโดยใชหลักการ 5ส. 
 

ความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
ความสูญเปลาจากขอบกพรองจะมีสาเหตุหลักจากขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกัน

ขอบกพรอง ซ่ึงจะใชการสรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement 
by Preventive) ซ่ึงมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสียกอนถึงลูกคา 2) แจกแจงความถี่ลักษณะของเสยี 3) 
หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) กําจัดสาเหตุ รวมไปถึงการใชแนวคิดที่จะตองทําการ
ตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) กอนสงงานสูขั้นตอนตอไป 

 
จากสาเหตุหลักของการเกิดความสูญเปลา และแนวทางการแกไข พรอมกับแนวคิดของ

หลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่ใชในการลดความสูญเปลา สามารถที่จะสรุปออกมาเปนตารางได
ตามตารางที่ 4.1 

 
ตารางท่ี 4.1 สรุปสาเหตุหลัก แนวทาง หลักการ และเทคนคิการลดความสูญเปลา 

ความสูญเปลา  สาเหตุหลัก  แนวทางการลดความสูญเปลา 
 หลักการ และ
เคร่ืองมือ 
ท่ีนํามาใช 

การผลิตมาก
เกินไป 

- แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมาก
ที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 
- ความสามารถของแตละ
กระบวนการไมเทากัน 

- ปรับสายการผลิตใหสมดุล เพื่อ
กําจัดจุดที่เปนคอขวดของ
สายการผลิต 
- ปรับระดับการผลิตของแตละ
หนวยงานใหเหมาะสมกับความ
ตองการทั้งปริมาณ และเวลา 

- รอบเวลาการผลิต 
(Cycle Time) 
 - หลักการ ECRS 
- หลักการการไหล
ทีละช้ิน (One Piece 
Flow) 

การรอคอย 

-วิธีการทํางานของกระบวนการ
ที่ไมสอดคลองกัน 
- ใชเวลาการตั้งเครื่องจักรนาน 
- ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
ตํ่า 

 - บํารุงรักษาเครื่องจักรพรอมใชงาน 
 - ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร  
 - ปรับการไหลของงานใหสอดคลอง
กับกระบวนการผลิต รวมทั้งการงาน
ของคนกับเครื่องจักรดวย 

- จัดทําระบบ
บํารุงรักษาเชิง
ปองกัน 
 - หลักการ ECRS 
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ความสูญเปลา  สาเหตุหลัก  แนวทางการลดความสูญเปลา 
 หลักการ และ
เคร่ืองมือ 
ท่ีนํามาใช 

การขนสง 
- ไมไดใหความสําคัญกับการ
วางผังโรงงาน  

 - ปรับปรุงการวางผังโรงงาน 
- วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน 

 - การวางผัง
โรงงาน 
- หลักการ 5 ส. 

กระบวนการที่
ไมเหมาะสม 

- ขาดขอมูลความตองการของ
ลูกคา 
- ขั้นตอนการดําเนินงานขาด
ประสิทธิภาพ  

- ศึกษาวิเคราะหกิจกรรมที่มีความ
จําเปน  
- ปรับลดกระบวนการที่ไมจําเปน
ออก  

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

สินคาคงคลัง
ท่ีไมจําเปน 

- การบริหารพัสดุคงคลังที่ไมดี - ควบคุมการสั่งซื้อ/ผลิตดวยระบบที่
เขาใจงาย  
- ปรับปรุงการเบิกจายใหมีลักษณะ 
FIFO  
- ตรวจสอบดวยสายตา 

- ลดชวงเวลานําใน
การสั่งซื้อ/ผลิต 
- ระบบ FIFO 
-  การตรวจสอบ
ดวยสายตา (Visual 
control) 
- หลักการ 5 ส. 

การ      
เคล่ือนไหว   
ท่ีไมเหมาะสม 

- ขาดมาตรฐานการทํางาน 
- การจัดวางอุปกรณ และการ
วางผังโรงงานไมเหมาะสม 

- ศึกษาการเคลื่อนไหว และปรับปรุง 
การทํางานใหมีประสิทธิภาพ และลด
ความเมื่อยลา  
 - นําเครื่องอํานวยความสะดวกมาใช  
- ปรับลําดับขั้นตอนใหเปนมาตรฐาน 

- Motion Economy 
- Jig และ Fixture 
- งานมาตรฐาน 
(Standard Work) 
- วิธีการปฏิบัติงาน  
(Method sheet) 
- หลักการ ECRS 

ขอบกพรอง 

- ขาดการตรวจสอบ และการ
ติดตามขอบกพรอง 

- ปรับปรุงการทํางาน เพื่อปองกัน
ปญหา 
 - สรางระบบประกันคุณภาพ 
- จัดใหมีมาตรฐานของงาน และ
วัตถุดิบ 
 

- ระบบ Quality 
Improvement 
 - Quality Tools 
 - ระบบ Quality 
Assurance 
- งานมาตรฐาน 
(Standard Work) 

- การตรวจสอบ
ดวยตนเอง (Self 
Check Inspection) 



 71

4.2 แนวทางการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากโรงงานกรณีศึกษา 
จากที่มาของปญหาในกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมที่เกิดจากขั้นตอนการผลิตที่ไมได

กอใหเกิดมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ ที่กลาวไวในบทที่ 3 และหลักการ เทคนิค และเครื่องมือในการ
วิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาตามตารางที่ 4.1 สามารถจะนําการศึกษาปญหา แนวคิด 
และหลักการดังกลาวมาประยุกตออกแบบขั้นตอนเพื่อการลดความสูญเปลา  

 
4.2.1 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป จะทําการลดความสูญเปลาที่ทําใหมี

งานคางระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process) และจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของ
สายการผลิต ซ่ึงจะตองปรับใหความสามารถของแตละกระบวนการเทากัน โดยแนวทางการ
ออกแบบการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป จะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตเพื่อทํา
ความเขาใจกับกระบวนการผลิตจากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการ
เก็บขอมูลทางดานเวลา และใชเทคนิครอบเวลาเขามาชวยในการศึกษาหาความสูญเปลาจากการผลติ
มากเกินไป หลังจากนั้นก็จะใชหลักการ ECRS เพื่อปรับงานของพนักงานแตละคนใหมีความสมดุล 
โดยอาศัยการใชหลักการการไหลทีละช้ิน (One Piece Flow) ในการจัดสายการผลิต ซ่ึงสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป โดยทําการเก็บขอมูลทางดานเวลาของแตละ
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. วิเคราะหรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) กําลังการผลิต (Capacity) และจุดที่เปน
คอขวด (Bottleneck) ของกระบวนการผลิต โดยการสรางเปนกราฟแทงจากขอมูลทางดานเวลา 

3. ศึกษาในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต และทําการแจกแจงงานในแตละขั้นตอน 
ออกเปนงานยอยๆ เพื่อจะทําการปรบัปรุงรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) และจุดที่เปนคอ
ขวด (Bottleneck) ของกระบวนการผลิต เพื่อใหงานในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตเกิด
ความสมดุล  

4. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อปรับปรุงรอบระยะเวลาการผลิต และจุดที่เปนคอขวดของ
กระบวนการผลิต หลักการ ECRS และการใชหลักการการไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) ในการจดั
สายการผลิต เพื่อใหทําการผลิต และสงมอบงานทีละชิ้นใหสอดคลองกับเวลาที่กําหนดให 

 
4.2.2 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย จะทําการลดความสูญเปลาจากการรอคอยที่

เกิดจากการปฏิบัติงาน ที่เกิดจากการรอคอยขั้นตอนกอนหนา รวมถึงการรอคอยวัตถุดิบดวย ทําให
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เสียเวลาการผลิต และใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึงจะตองทําการหาสาเหตุและปรับปรุงวิธีการทํางาน
เพื่อลดการรอคอย โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากการรอคอยขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดย เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต 
จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา วา
ขั้นตอนใดที่มกีารรอคอย จากนั้นหาสาเหตุการรอคอย และปรับปรุงการทํางานโดยใชหลัก ECRS 
เขามาชวยในการปรับปรุงวิธีการทํางาน ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อหาขั้นตอนการผลิตที่มีการรอ
คอยเกิดขึ้น พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตาม
แนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. ศึกษาขั้นตอนการผลิตที่มีการรอคอย และวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดการรอคอยใน
ขั้นตอนการปฏิบัติงานนั้น 

3. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยของขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เปนปญหาใน
กระบวนการผลิต โดยใชหลักการ ECRS 
 

4.2.3 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง จะทําการลดความสูญเปลาที่เกิดจากระยะ

ทางการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูปซึ่ง
จะตองวางผังโรงงาน เพื่อใหเสนทางการเคลื่อนยายลดลง โดยแนวทางการออกแบบการลดความ
สูญเปลาจากการขนสงจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการ
ผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลดานระยะทางการ
เคล่ือนยาย จากนั้นนําขอมูลที่ไดมาสรางเปนแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) เพื่อใหเห็น
ลักษณะการเคลื่อนที่ไดชัดเจน และทําการปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยายโดยใชหลักความสัมพันธ
ใหหนวยงานที่เกี่ยวของกันอยูใกลกัน โดยที่อาจนําหลักการ 5ส. และหลักการ ECRS เขามาชวยใน
การวางผังโรงงานดวยซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต และเสนทางการเคลื่อนยายของ
วัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่เกิดขึ้นในพื้นที่การผลิต 
พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานระยะทางการเคลื่อนยายระหวางแตละขั้นตอนที่มีการเคลื่อนยาย
ในกระบวนการผลิตตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 
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2. ศึกษาระยะทาง และเสนทางการเคลื่อนยาย โดยสรางแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow 
Diagram) ของกระบวนการผลิต เพื่อทําใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิตไดอยาง
ชัดเจน  

3. วิเคราะหเสนทางการเคลื่อนยาย เพื่อหาจุดที่ควรปรับปรุงของเสนทางการเคลื่อนยาย 
โดยใชแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) ของกระบวนการผลิต ประกอบกับขอมูลของ
ขั้นตอนการผลิต และระยะทางการเคลื่อนยาย ในแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต 
(Flow Process Chart) 

4. ปรับปรุงการวางผังโรงงาน เพื่อปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยาย โดยใชหลัก
ความสัมพันธใหหนวยงานที่เกี่ยวของกันใหอยูใกลกัน โดยที่อาจนําหลักการ 5ส. และหลักการ 
ECRS เขามาใชในการชวยวางผังโรงงานดวย 
 

4.2.4 ขั้นตอนการลดความสญูเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม จะทําการลดความสูญเปลา

จากกระบวนการที่ไมเหมาะสม โดยแบงออกเปนสองสวนคือกระบวนการลดความสูญเปลาจาก
กระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม คือการตรวจสอบมาก
เกินความจําเปน และไมไดตรวจสอบกระบวนการที่ควรจะตรวจสอบ ซ่ึงมีแนวทางการออกแบบ
กระบวนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมดังนี้ 

กระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
เร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใช

วิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา และศึกษาขั้นตอนที่
ไมไดสรางมูลคาเพิ่มในกระบวนการผลิต จากนั้นศึกษาความจําเปนของขั้นตอนโดยการตั้งถาม 5W 
1H และคนหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข โดยตั้งคําถามวา “ทําไม” จํานวน 5 ครั้ง พรอมกับใช
หลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงาน และจัดทําใหเปนมาตรฐาน (Standard Work) 
ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อนําขอมูลท่ีไดไปวิเคราะหหา
ขั้นตอนการผลิตที่ไมเหมาะสม พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนใน
กระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. ศึกษากระบวนการผลิตวามีขั้นตอนการผลิตใดบางที่ไมไดเพิ่มมูลคาใหกับสินคา โดยใช
เทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H จากนั้นวิเคราะหสาเหตุของขั้นตอนที่ไมไดเพิ่มมูลคาใหกับสินคา และ
หาแนวทางการแกไข โดยใชเทคนิคการตั้งคําถามวา “ทําไม” หาครั้งและหลักการ ECRS จากนั้น
กําหนดใหงานดังกลาวเปนมาตรฐาน (Standard Work) 
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กระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการที่ไมเหมาะสมจากกระบวนการตรวจสอบ ที่เกิดจากการตรวจสอบที่มากเกิน

ความจําเปน และไมไดตรวจสอบกระบวนการที่ควรจะตรวจสอบ ทําใหส้ินเปลืองแรงงานที่ใช
ตรวจสอบ ซ่ึงจะตองทําการวิเคราะหความจําเปน และปรับกระบวนการตรวจสอบในแตละจุดให
สอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไม
เหมาะสมจากการตรวจสอบจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต เพ่ือทําความเขาใจกับ
กระบวนการผลิต และทราบจุดตรวจสอบของกระบวนการผลิต จากนั้นทําการสรางแผนการ
ตรวจสอบคุณภาพเพื่อแสดงใหเห็นถึงกระบวนการ และวิธีการตรวจสอบทั้งหมด และทําการ
สํารวจปญหาดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในองคกรและทําการปรับแผนการตรวจสอบคุณภาพให
สอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อความเขาใจกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา 
2. สํารวจปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในองคกร ทั้งทางดานคุณภาพของวัตถุดิบ 

คุณภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต คุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป รวมถึงผลกระทบ
ของปญหาทางดานคุณภาพที่มีลูกคารองเรียน 

3. วิเคราะหปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้นถึงสาเหตุ และจุดที่ควรจะควบคุมในการ
ปองกันปญหา รวมถึงจุดควบคุมที่ไมเคยมีปญหาแตยังมีการตรวจสอบ 

 
4.2.5 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน จะทําการลดความสูญเปลาที่

เกิดจากการจัดเก็บวัตถุดิบและผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตมากเกินไป ทําใหเปลืองพื้นที่
การจัดเก็บ และตนทุนจม โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไม
จําเปน ลดเวลาการจัดเก็บ และทาํการปรับปรุงตามสาเหตุที่เกิดขึ้น ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษาสภาวะการจัดการวัตถุดิบและผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต 
2. วิเคราะหปญหา และสาเหตุของระบบการบริหาร และควบคุมจัดเก็บผลิตภัณฑระหวาง

กระบวนการผลิตมากเกินไป โดยใชการตรวจสอบดวยสายตา (Visual control) และหลักการ 5 ส. 
เขามาชวยในการจัดการ 
 

4.2.6 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม จะทําการลดความสูญ

เปลาจากการเคลื่อนไหวของพนักงานที่การเคลื่อนไหวนั้นไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ ซ่ึง
จะวิเคราะห และลดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน และสรางมาตรฐานวิธีการการทํางานใหม และใช 
หรือจัดวางอุปกรณใหเหมาะสม โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว
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จะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ 
Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา และศึกษาการเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงบางอยางสามารถสังเกตไดทันที แตถาตองการแกปญหาที่ซับซอนของการเคลื่อนไหว
ของรางกายที่จุดปฏิบัติงานจะตองทําการศึกษา เก็บขอมูล จากนั้นทําการปรับปรุงโดยใชหลักการ
เคล่ือนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) และหลัก ECRS เขามาปรับปรุงการเคลื่อนไหว ดังที่
กลาวมาใหนอยลงไป ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อนําขอมูลท่ีไดไปวิเคราะหหา
ขั้นตอนการผลิตที่มีการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละ
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. หลังจากที่ทําการศึกษา และเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อนํา
ขอมูลที่ไดมาวิเคราะหหาขั้นตอนการผลิตที่มีการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน ตามแนวทางวิธีการของ 
Process Activity Mapping ความสูญเปลาการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปนบางอยางสามารถที่จะสังเกต 
และแกปญหาไดทันทีในขั้นตอนนี้ แตถาตองการที่จะแกปญหาที่ซับซอนของการเคลื่อนไหวของ
รางกายที่จุดปฏิบัติงานจะตองทําการศึกษา เก็บขอมูลเพื่อนําไปปรับปรุงการทํางาน 

3. วิเคราะหการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปนที่ไดจากการสังเกตการ พรอมกับทําการปรับปรุง
การเคลื่อนไหวโดยใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด หรืออาจนําหลักการ ECRS มาชวยในการ
ปรับปรุง  
 4. จากนั้นทําการจัดทําใหวิธีการปฏิบัติงานใหเปนมาตรฐาน (Standard Work) โดยการ
กําหนดไวในเอกสารสําหรับการปฏิบัติงาน 

 
4.2.7 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะทําการลดความสูญเปลาที่เกิดจากปญหา

ทางดานคุณภาพของสินคา ของเสียระหวางกระบวนการผลิต สินคาที่ถูกสงกลับ ขอรองเรียนของ
ลูกคา รวมถึงผลิตภัณฑที่ตองมีการแกไข หรือซอมแซม ใหลดนอยลง ซ่ึงจะตองสรางระบบการ
ปรับปรุงคุณภาพเชิงปองกัน โดยแนวทางการออกแบบกระบวนการลดความสูญเปลาจาก
ขอบกพรองจะเริ่มจากการศึกษาเก็บขอมูล และรวบรวมขอบกพรอง และนําขอบกพรองมาจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหา จากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข หรือปรับปรุง โดย
อาจมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และการตรวจสอบใหม เพื่อไมใหเกิดปญหาซ้ํา ซ่ึงสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี้ 
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1. ศึกษาและเก็บขอมูลขอบกพรองที่เกิดจากปญหาดานคุณภาพของสินคา ของเสียระหวาง
กระบวนการผลิต สินคาที่ถูกตีคืน ขอเรียกรองจากลูกคา รวมถึงผลิตภัณฑที่ตองมีการแกไขหรือ
ซอมแซม เพื่อนํามาเปนปญหาที่จะทําการแกไขความสูญเปลาจากขอบกพรอง 

2. รวบรวมปญหาขอบกพรองและจํานวนขอบกพรองจากใบรายการตรวจสอบ หรือใบ
อยางอื่นที่ไดมีการบันทึกขอบกพรองตางๆ ไว 

3. จัดลําดับความสําคัญของปญหา โดยใชแผนผังพาเรโต (Pareto) และเลือกอาการหรือ
คุณลักษณะของปญหาที่ตองการจะแกไขมาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา โดยใชแผนผังกางปลา  

4. นําสาเหตุของปญหามาหาแนวทางแกไข และทําการแกไขปญหาตามแนวทางการ
แกปญหาและทําการปรับปรุงหรือสรางมาตรฐานการทํางานใหมขึ้นมา เพื่อรองรับการทํางานที่ได
ทําการแกไขหรือปรับปรุง 

 
4.3 การกําหนดเปาหมาย และจัดทําแผนในการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลา 

จากการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการสําหรับโรงงานกรณีศึกษาจะ
ไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังกลาว มาปรับปรุงใหกับโรงงานกรณีศึกษา เพื่อลดความสูญ
เปลา โดยจะเริ่มจากการศึกษา และวิเคราะหความสูญเปลาตามขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการ จากนั้นก็ทําการกําหนดเปาหมาย จัดทําแผนการดําเนินงาน และดําเนินงานตามแผนเพื่อลด
ความสูญเปลาของโรงงานกรณีศึกษา 

 
ตารางที่ 4.2 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) พิจารณาตาม
สถานีงานของผลิตภัณฑ A 

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจกัรท่ีใช 

(Machine) 

ระยะทาง 
(Distance; 

m) 

เวลาท่ี
ใช  

(Time; 
Sec) 

จํานวน
คน 

(Opt; 
Man) 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

ประเภทของ
กิจกรรม 
Type of 
activity 

1 
การตัดแยกแผนวงจร  
(De-panel) 

เคร่ืองตัดแผน    12.29 1 
     

VA 

2 
ทําความสะอาดชิ้นงาน 
(Cleaning) 

เคร่ืองลาง    10.65 1 
     

(N)NVA 

3 
ติดแผนระบายความรอน 
(Insulator) 

    12.4 1 
     

VA 

4 
ติดแผนระบายความรอน 
(Insulator) 

    11.54 1 
     

VA 

5 ประกอบชิ้นงาน (Assembly)     23.6 2 
     

VA 
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจกัรท่ีใช 

(Machine) 

ระยะทาง 
(Distance; 

m) 

เวลาท่ี
ใช  

(Time; 
Sec) 

จํานวน
คน 

(Opt; 
Man) 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

ประเภทของ
กิจกรรม 
Type of 
activity 

6 ทดสอบผลิตภัณฑ (ATS1) เคร่ืองทดสอบ   24.8 2 
     

VA 

7 
ตรวจสอบชิ้นงาน 
(Inspection) 

กลองขยาย 10 
เทา 

  10.75 1 
     

NVA 

8 ทดสอบผลิตภัณฑ (ATS2) เคร่ืองทดสอบ    21.8 1 
     

VA 

9 ติดฉลาก (Label)     13.92 1 
     

VA 

10 
ตรวจสอบชิ้นงาน 
(Inspection) 

กลองขยาย 10 
เทา 

  12.02 1 
     

NVA 

11 บรรจุผลิตภัณฑ (Packing)     26.5 1 
     

VA 

  A: รวมจํานวนขั้นตอน 11   180.2 12             

  B: รวมขั้นตอนที่เกดิคุณคา 8                   

  
%B: สัดสวนของขั้นตอนที่
เกิดคุณคา=(B/A)x100% 

72.7%                   

 
ตารางที่ 4.3 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ของผลิตภัณฑ A 
โดยทําการพจิารณาตามขั้นตอน 

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

1 
นําแผนวงจร (PWB) ออกจากที่
จัดเก็บ 

  1.0 2.75 1/5 
     

(N)NVA Motion 

2 
ลอกเทปที่ติดอยูบนแผนวงจร
ออก 2 ช้ิน 

    2.45 1/5 
     

NVA Process 

3 วางแผนวงจรลงบนเครื่องตัดแผน     2.1 1/5      (N)NVA Motion 

4 
ตัดแยกแผนวงจรออกจากกัน 4 
ช้ิน/แผน 

เครื่องตัด
แผน 

  3.49 1/5 
     

VA   

5 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/5 
     

(N)NVA Motion 

6 
หยิบช้ินงานวางลงในเครื่องทํา
ความสะอาด 

  0.3 1.5 1/6 
     

NVA Motion 
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

7 กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน   0.1 1.0 1/6      NVA Process 

8 เครื่องลางชิ้นงาน เครื่องลาง   4 1/6      NVA Waiting 

9 
หยิบช้ินงานออกจากเครื่องทํา
ความสะอาด 

  0.1 1 1/6 
     

NVA Motion 

10 ทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ     1.65 1/6      NVA Process 

11 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/6 
     

(N)NVA Motion 

12 หยิบ HSK 1   0.3 1.5 1/3      NVA Motion 

13  ติดแผนระบายความรอน 3 ช้ิน     9.4 1/3      VA   

14 
หยิบHSK 1 สงตอไปยังสถานี
งานถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

NVA Motion 

15 หยิบ HSK 2   0.3 1.5 1/3      NVA Motion 

16  ติดแผนระบายความรอน 3 ช้ิน     8.54 1/3      VA   

17 
หยิบ HSK 2  สงตอไปยังสถานี
งานถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

(N)NVA Motion 

18 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
     

NVA Process 

19 
หยิบ HSK 1 วางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.7 1/9 
     

NVA Motion 

20 
หยิบช้ินงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.5 1/9 
     

NVA Motion 

21 
หยิบ HSK 2 วางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.7 1/9 
     

NVA Motion 

22 
ปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
     

NVA Process 

23 หยิบไขควงไฟฟา   0.2 1.2 1/9      NVA Motion 

24 ขันสกูร 4 ตัว     10 1/9      VA   

25 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
     

NVA Process 

26 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 3 1/9 
     

(N)NVA Motion 

27 
หยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

    1.5 1/6 
     

NVA Motion 

28 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขา
หาตัวเครื่อง 

    3.5 1/6 
     

NVA Motion 

29 กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน     1.0 1/6      NVA Process 

30 ทดสอบผลิตภัณฑ 
เครื่อง
ทดสอบ 

 
  15 1/6 

     
VA   
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

31 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) 
ออกจากตัวเครื่อง 

    2.3 1/6 
     

NVA Motion 

32 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/6 
     

(N)NVA Motion 

33 หยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย      2 1/3      NVA Motion 

34 ตรวจสอบชิ้นงาน 
กลองขยาย 

10 เทา 
  4.25 1/3 

     
NVA Process 

35 หยิบช้ินงานวางลงบนชั้นจัดเก็บ   0.5 4.5 1/3      NVA Motion 

36 
หยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

    1.5 1/6 
     

NVA Motion 

37 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขา
หาตัวเครื่อง 

    3.5 1/6 
     

NVA Motion 

38 กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน     1.0 1/6      NVA Process 

39 ทดสอบผลิตภัณฑ 
เครื่อง
ทดสอบ 

  12 1/6 
     

VA   

40 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) 
ออกจากตัวเครื่อง 

    2.3 1/6 
     

NVA Motion 

41 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/6 
     

(N)NVA Motion 

42 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/8 
     

NVA Process 

43 
หยิบช้ินงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.5 1/8 
     

NVA Motion 

44 
ปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/8 
     

NVA Process 

45 ติดฉลากลงบนตัวงาน 3 ช้ิน     5.5 1/8      VA   

46 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/8 
     

NVA Process 

47 
หยิบเครื่องอานแถบรหัส 
(Barcode scanner) 

  0.2 1.2 1/8 
     

NVA Motion 

48 อานแถบรหัสบนฉลาก 
เครื่องอาน

รหัส 
  1.2 1/8 

     
NVA Process 

49 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/8 
     

(N)NVA Motion 

50 
หยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย 
10 เทา 

    2 1/3 
     

NVA Motion 

51 ตรวจสอบชิ้นงาน 
กลองขยาย 

10 เทา 
  8.5 1/3 

     
NVA Process 

52 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

(N)NVA Motion 



 80

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

53 หยิบตัวงานใสลงในถุง     3 1/8      VA   

54 พับถุง     2 1/8      NVA Process 

55 วางถุงลงในกลอง     1.8 1/8      NVA Motion 

56 รอบรรจุงาน     1.6 1/8      (N)NVA Waiting 

57 ปดฝากลอง     1.5 1/8      NVA Process 

58 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ช้ิน     1.6 1/8      VA   

59 ขนยายกลองเพื่อรอสงเขาจัดเก็บ   3.5 15 1/8      (N)NVA Transportation 

60 จัดเก็บ       1/8      NVA Inventory 

  A: รวมจํานวนขั้นตอน 60 10.4 180.2 12               

  B: รวมขั้นตอนที่เกิดคุณคา 9                     

  
%B: สัดสวนของขั้นตอนที่เกิด
คุณคา =(B/A)x100% 

15.0%                     

 
4.3.1 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปในกระบวนการผลิต ที่มีรอบ

ระยะเวลาการผลิต ของแตละกระบวนการที่ไมเทากันทําใหงานของขั้นตอนกอนหนามาคางที่
ขั้นตอนถัดไปมาก จนขั้นตอนถัดไปผลิตไมทัน ทําใหมีรอบระยะเวลาในการผลิตที่สูง ซ่ึงสงผล
กระทบใหกําลังการผลิตตอวันไดลดลง ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลา
จากการผลิตมากเกินไป จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุง
ลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน 

เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใชของกระบวนการผลิต โดยใช 
Process Activity Mapping ซ่ึงจะไดผลตามตารางที่ 4.3 

3. นําขอมูลดานเวลาของแตละกระบวนการผลิต จาก Process Activity Mapping เพื่อนํามา
สรางเปนกราฟแทง วิเคราะหรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) และจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ 
(Bottleneck) ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.1 
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เวลาการทํางานในแตละข้ันตอน
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ข้ันตอน

เวลา(วินาที)/ชิ้นงาน

 
รูปที่ 4.1 แสดงเวลาการทํางานในแตละขัน้ตอน 

 
4. จากรูปที่ 4.1 ขั้นตอนที่เปนคอขวด คือข้ันตอนบรรจุผลิตภัณฑและการติดฉลาก ซ่ึงใช

เวลาในการทํางาน 26.5 และ 13.92 วินาทีตามลําดับ  
 5. จากนั้นทําการแยกงานในแตละขั้นตอนของกระบวนการ  

6. ทําการปรับปรุงการผลิตมากเกินไป โดยใชหลัก ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน 
จัดลําดับใหม และทําใหงาย) เพื่อปรับเรียบกระบวนการผลิตใหมีรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
ของแตละกระบวนการใกลเคียงกัน โดยการลดขั้นตอนการทํางานของขั้นตอนบรรจุผลิตภัณฑลง 
โดยการยกเลิกการเดินเพื่อนําสินคาไปไวที่รอการจัดเก็บ และสําหรับขั้นตอนการติดฉลากนั้น ใช
วิธีการลดขั้นตอนในการอานแถบรหัสโดยการใหเปดเครื่องไวตลอดเวลา แลวจึงนําตัวงานเขาไป
ผานบริเวณแสงที่ใชในการอานแถบรหัสแทนการกดปุมทุกครั้งที่ตองการอานแถบรหัส โดยมีการ
กําหนดวาทั้งกระบวนการนั้นจะตองมีการผลิตและสงตอช้ินงานครั้งละหนึ่งชิ้นเทานั้น  โดยการใช
หลักการการไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) 

 
4.3.2 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการรอคอยในกระบวนการผลิตที่เกิดการรอคอยใน

ขั้นตอนการผลิต ทําใหมีงานในขั้นตอนกอนหนามาคางจนเกิดงานคางระหวางกระบวนการผลิต 
(Work in Process: WIP) จึงตองมีการหาที่จัดเก็บชั่วคราว มีระยะเวลาการผลิตที่นานมากขึ้น 
พนักงานเกิดการวางงาน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
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จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาจาก
การรอคอย ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน 

เวลาการทํางาน และจํานวนพนักงานที่ใชของกระบวนการ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. ศึกษารายละเอียดของขั้นตอนการผลิตที่มีการรอคอย ซ่ึงมีขั้นตอนการรอเครื่องลาง
ชิ้นงาน และขั้นตอนการรอบรรจุงาน 

4. จากขั้นตอนการรอคอยทั้งสองขั้นตอน จึงเลือกขั้นตอนการรอเครื่องลางชิ้นงาน มา
วิเคราะหหาสาเหตุการรอคอย เนื่องจากเปนขั้นตอนที่สามารถแกปญหาไดงายและรวดเร็วที่สุด จึง
นําขั้นตอนการรอเครื่องลางชิ้นงาน ทําการวิเคราะหหาสาเหตุการรอคอย โดยใชแบบฟอรมแผนผัง
กางปลา 4.6 

5. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหแผนผังกางปลา มาหาแนวทางการแกไขและปรับปรุง
มาตรฐานการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยที่เกิดขึ้น โดยใชแนวทางตามหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง 
รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) ซ่ึงจากการประชุมรวมกันกับหัวหนาฝายโรงงาน และ
ผูเกี่ยวของถึงแนวทางการแกปญหา ไดสรุปวาจะทําการแกปญหาโดยการเปดเครื่องไวตลอดเวลา 
เมื่อสถานีกอนทําการตัดแผนเสร็จ ใหวางตัวงาน 2 ตัวงานลงไปในเครื่องลางทันที จากนั้นเมื่อครบ
เวลาใหพนักงานนําออกมาทําความสะอาดตามปกติ ซ่ึงแตเดิมตองวางงานลงในเครื่องลางทีละตัว 
และ กดปุมเพื่อเดินเครื่องทํางานทุกครั้ง 

 

 
 

รูปที่ 4.2 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุการรอคอยเครื่องลางชิ้นงาน 
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4.3.3 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการขนสง 
 จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการขนสงในกระบวนการผลิต มีระยะทางทั้งหมด   
เมตร แมเสนทางการขนสงจะไมซับซอนแตก็ทําใหเกิดการเสียเวลาในการผลิตไปกับการเคลื่อนยาย
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป ดังนั้นการปรับปรุงเสนทางและปรับเปลี่ยนวิธีการเคลื่อนยายของกระบวนการ
ผลิตเพื่อลดความสูญเปลาในการขนสง จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากท่ีไดทําการ
ออกแบบไวมาทําการปรับปรุงความสูญเสียดังกลาว ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน 

เวลาการทํางาน และจํานวนพนักงานที่ใชของกระบวนการ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. นําขอมูลของกระบวนการผลิตที่ไดจาก Process Activity Mapping มาสรางแผนภาพการ
เคล่ือนที่ (Flow Diagram) ของกระบวนการผลิต เพื่อใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของกระบวนการ
ผลิตไดอยางชัดเจน 

4. ศึกษาวิเคราะหและปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยาย วิธีการเคลื่อนยาย โดยใชหลักการ 
ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) ซ่ึงมีรายละเอียดของการปรับปรุงคือ
ยกเลิกการเคลื่อนยายผลิตภัณฑไปจัดเก็บดวยพนักงานในสายการผลิต จัดใหมีพนักงานในสวนที่
จัดการขนสงเปนผูเคลื่อนยายผลิตภัณฑไปจัดเก็บทั้งหมด รวมถึงการนําหลักการ 5ส. มาชวยในการ
จัดการความเปนระเบียบเรียบรอยของสายการผลิต ไมใหมีส่ิงกีดขวางระหวางการทํางานและการ
ขนสงอีกดวย 

 

 
 รูปที่ 4.3 แสดงแผนภาพการเคลื่อนที่เพื่อจดัเก็บชิ้นงาน 
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4.3.4 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิต จะมี

ขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปน และมีการตรวจสอบมากเกินความจําเปนเกิดขึ้นอยูในกระบวนการ
ผลิต ทําใหมีระยะเวลา และขั้นตอนในการผลิตมาก และการตรวจสอบบางจุดไมเคยเกิดปญหา
ขึ้นมาเลย แตก็ยังมีความเขมงวดในการตรวจสอบจุดนั้นอยู ทําใหเสียส้ินเปลืองแรงงาน เอกสาร 
โดยไมจําเปน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไม
เหมาะสม จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลดความ
สูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม ซ่ึงไดทําการออกแบบการลดความสูญเปลาไวสองดานคือ 
การลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
1. ศึกษากระบวนการผลิตเพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน 

เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใช โดยใช Process Activity 
Mapping ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. จากนั้นทําการบันทึก Process Activity Mapping ทําการวิเคราะหความสามารถการสราง
มูลคาเพิ่มของกระบวนการผลิต โดยการหาสัดสวนของขั้นตอนที่ทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม ซ่ึงจะได
เทากับ 9 ขั้นตอน และ15% ตามลําดับ  

4. หลังจากไดศึกษากระบวนการผลิตพบวามีขั้นตอนที่มีการใชงานอุปกรณจับยึด (Fixture) 
ที่ไมเหมาะสม และการตรวจสอบชิ้นงานกอน Burn-Inขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานหลัง Burn-In ที่มี
ความซ้ําซอนและไมไดเพิ่มมูลคาใหกับสินคา แตเนื่องจากการตรวจสอบเปนการประกันวา
ผลิตภัณฑที่สงมอบใหกับลูกคาเปนงานดี ซ่ึงในการตัดสินใจเพื่อลดขั้นตอนหรือยกเลิกการ
ตรวจสอบนั้นตองทําดวยความระมัดระวัง ดังนั้นจึงจะไดใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H เพื่อหา
ความจําเปนของขั้นตอนการตรวจสอบ และจากนั้นวิเคราะหสาเหตุของขั้นตอนที่ตองมีขั้นตอนการ
ตรวจสอบ และหาแนวทางการแกไขปรับปรุงตามหลักการ ECRS โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม 
“ทําไม” โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม ซ่ึงจะไดผลตามตารางที่ 4.4 

5. กําหนดใหพนักงานประจําสายการผลิตทุกขั้นตอนจะตองมีการตรวจสอบชิ้นงานดวย
ตนเอง (Self Check Inspection) กอน โดยจะตองแนใจวา ชิ้นงานนั้นเปนงานที่มีคุณภาพตามที่
กําหนด กอนที่จะสงงานผานไปสูขั้นตอนตอไป  
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ตารางที่ 4.4 เทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H เพื่อหาความจําเปนในการตรวจสอบ 

ประเภท คําถาม ประเด็นพิจารณา คําตอบ 
ขอมูลแนวทางการ

ปรับปรุง 

1. เปาหมาย What? 
กําลังทํา "อะไร" อยู 

ทําไมตองทํา 
ตรวจสอบ 

เพื่อคุณภาพที่ดี 
กอนสงมอบ 

2. วัตถุประสงค Why? 
"ทําไม" งานนั้นจึงตองทํา 

ควรตองทําหรือ 
ตรวจสอบคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 
ใชวิธีการอื่นแทน 

3. สถานที่ Where? 
ทํางานอยู "ที่ไหน" 
ทําไมทําที่นั่น 

หลังประกอบ 
(กอน Burn In) 

ตรวจสอบ 
กอนสงมอบก็ได 

4. ลําดับขั้น When? 
ทําไม "เมื่อไร" 

ทําไมตองทําตอนนั้น 
หลังจากประกอบ 

ตัวงาน 
หลังจากผลิตเสร็จก็ได 

5. คน Who? 
"ใคร" เปนผูทํา 

ทําไมตองเปนคนนั้น 
พนักงานตรวจสอบ พนักงานตรวจสอบ 

6. วิธีการ How? 
ทําไม "อยางไร" 

ทําไมตองทําเชนนั้น 
ใชกลองขยาย 10 เทา 

ตองการความละเอียด 
ถูกตอง 

 
 

 
รูปที่ 4.4 การหาสาเหตุและแนวทางการแกไขจากเทคนคิการตั้งคําถามวา “ทําไม” 

 
การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. สํารวจปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในองคกร ทั้งทางดานคุณภาพของวัตถุดิบ 

คุณภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูปรวมถึง
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ผลกระทบของปญหาทางดานคุณภาพที่มีลูกคารองเรียน โดยการสํารวจปญหาไดศึกษาจากใบ
ตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต ซ่ึงศึกษาปญหายอนหลังประมาณ 1 ป 

3. จากวิเคราะห และทบทวนปญหาทางดานคุณภาพตามการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการผลิตในชวง 1 ปที่ผานมา (มกราคม - ธันวาคม 2550) พบวาจากการที่มีการสุม
ตรวจสอบวันละ 2 ครั้งระหวางการผลิตนั้น ไมสามารถพบปญหางานเสียที่เกิดขึ้นระหวางการผลิต
ได อีกทั้งตองใชเวลาในการตรวจสอบนานและมีพนักงานในการตรวจสอบนอย 

4. ทําการปรับแผนการตรวจสอบ ความถี่ในการตรวจ วิธีการตรวจ และวิธีการแกไขให
สอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น 
 

4.3.5 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนของผลิตภัณฑ จัดเก็บ

วัตถุดิบที่ใชระหวางกระบวนการผลิต ทําใหขาดพื้นที่การจัดเก็บ ทําใหมีการผลิตมากเกินกวาความ
ตองการของตลาด ดังนั้นการปรับปรุงระบบควบคุมพัสดุคงคลัง เพื่อลดความสญูเปลาจากสินคาคง
คลังที่ไมจําเปน จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลด
ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษาวิธีการและลักษณะการจัดเก็บวัตถุดิบที่ใชระหวางกระบวนการผลิต 
2. วิเคราะหสาเหตุของปญหาระบบควบคุมพัสดุคงคลัง ที่ทําใหเกิดการจัดเก็บสินคาคงคลัง

ที่มากเกินจําเปน  
3. กําหนดชวงระยะเวลาที่ใชในการเบิก-จายวัตถุดิบและ วิธีเก็บรักษาและตรวจสอบเมื่อ

ครบกําหนดการเบิก-จาย  
4. จัดใหมีการจัดการปริมาณวัตถุดิบ วัสดุคงคลังโดยการใชการควบคุมดวยสายตา (Visual 

control) และมีการนําหลักการ 5ส. มาชวยในการจัดการความเปนระเบียบเรียบรอยของพื้นที่จัดเก็บ
ดวย 

 
4.3.6 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวในกระบวนการผลิต ที่ทําใหแตละ

ขั้นตอนการผลิตใชระยะเวลามาก จนทําใหรอบเวลาการผลิตตอหนึ่งชิ้น (Cycle Time) ใชเวลามาก 
ซ่ึงสงผลกระทบทําใหกําลังการผลิตตอวันลดลง และพนักงานมีความเมื่อยลาในการทํางาน ดังนั้น
การปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว จะไดนําขั้นตอนการลด
ความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาดังกลาว ซ่ึงจะมีขั้นตอนการ
ลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
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2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน 
เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใชของกระบวนการโดยใช Process 
Activity Mapping ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. จากการศึกษาขั้นตอนการผลิต Process Activity Mapping พบวาในขั้นตอนการสงตอ
ชิ้นงานไปยังสถานีงานถัดไป เปนปญหาที่พบมากที่สุดถึง 11 ขั้นตอนและใชเวลารวมถึง 20.5 
วินาที เปนสัดสวนถึง 34.02% และจากการสังเกต พบวามีการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ซ่ึงสามารถ
แกไขไดทันทีโดยไมตองใชแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ เขามาชวยในการปรับปรุงการ
เคล่ือนไหวของรางกาย เพราะเปนกระบวนการที่ไมเคยมีการปรับปรุงมากอนทําใหการเคลื่อนไหว
ที่ไมเหมาะสมมาก พบวาขั้นตอนการติดแผนระบายความรอนทั้ง 2 ขั้นตอนมกีารเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม โดยการเคลื่อนไหวบิดตัวไปดานหลังเพื่อทําหยิบ HSK โดยวิธีการใชสองมือหยิบมา
จํานวนหนึ่งประมาณ 5-10 ชิ้น ซ่ึงภายในหนึ่งวันทํางานนั้นตองทําวันละประมาณ  2000 ชิ้นจึงทํา
ใหมีการเคลื่อนไหวมาก  

4. วิเคราะหสาเหตุของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ในขั้นตอน
การสงตอช้ินงานไปยังสถานีงานถัดไปนั้น เกิดจากการสงตองานจากขั้นตอนกอนหนา ไปยัง
ขั้นตอนถัดไป และขั้นตอนถัดไปจะทําการปฏิบัติงานแลวสงตองานตอไปอีก แสดงวาเปนขั้นตอน
ที่มีการทํางานซ้ําซอนกันไปมา ดังนั้นเพื่อเปนการลดการเคลื่อนไหวลง ทําไดโดยใหขั้นตอนกอน
หนาสงตองาน หรือวางงานลงในตําแนงที่ขั้นตอนถัดมาสามารถปฏิบัติงานตอไดทันที โดยไมตอง
หยิบจับชิ้นงานอีก และสําหรับการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมในการเคลื่อนยาย HSK นั้นเกิดจาก
ขาดอุปกรณชวยในการเคลื่อนยาย และมีการเคลื่อนยายบอยคร้ังมากๆ ซ่ึงจะทําการแกไขตาม 
หลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) และหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขา
ดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) ในการปรับปรุงการทํางานที่ไมเหมาะสมและมีการนําหลักการ 
5ส. มาชวยในการจัดการความเปนระเบียบเรียบรอยของพื้นที่จัดเก็บดวย 

 
4.3.7 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะพบปญหาทางดานคุณภาพของการ

ผลิตผลิตภัณฑ ที่เกิดขึ้นในสายการผลิตและมีการสงสินคากลับคืนจากลูกคา ซ่ึงอาจเปนสาเหตุหนึ่ง
ที่สงผลกระทบทําใหเกิดความสูญเปลาทั้งหกอยางที่ไดกลาวมาในเบื้องตน และปญหาการสงสินคา
กลับคืนทําใหภาพลักษณขององคกร ขาดความนาเชื่อถือ และอาจจะทําใหเสียลูกคาได ดังนั้นการ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทํา
การออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาดังกลาว ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาตามดังนี้ 
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1. ศึกษาขอมูลดานขอบกพรองของสินคา โดยเก็บขอมูลจากปญหาทางดานคุณภาพของ
สินคาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต รวมถึงขอรองเรียนและสินคากลับคืนจากลูกคา ตามตารางที่ 4.5 
และจัดลําดับความสําคัญของปญหาโดยใชแผนผังพาเรโต (Pareto) ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.5 

 
ตารางที่ 4.5 แสดงปญหาของเสียในดานกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้น 

ปญหาที่พบ จํานวน 

ขาทองสกปรก (Golden finger dirty) 57 

HSK เปนรอย ชํารุด-เสียหาย (HSK damage) 28 

ตัวงานเปนรอย ชํารุด-เสียหาย (PWB damage) 24 

สกูรไมแนบสนิท (Screw not fully insert) 15 

อื่นๆ 6 

รวม 130 

 
 

แผนภาพพาเรโตแสดงปญหาของเสียที่พบในสายการผลิต
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รูปที่ 4.5 แผนภาพพาเรโตแสดงปญหาของเสียที่เกิดพบในสายการผลติ 
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รูปที่ 4.6 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของขาทองสกปรก (Golden finger dirty) 

 
2. จากการวิเคราะหแผนผังพาเรโต และจากการสอบถามผูบริหารพบวาปญหาขาทอง

สกปรก (Golden finger dirty) เปนปญหาที่เกิดขึ้นมานาน เคยไดมีการศึกษาและแกไขแตก็ยังคงพบ
ปญหานี้เปนนิจ ดังนั้นจึงจะไดทําการเลือกปญหา ขาทองสกปรก (Golden finger dirty) มาวิเคราะห
หาสาเหตุของปญหาขอบกพรองเพื่อหาแนวทางการแกไขปรับปรุงกระบวนการ โดยใชผังกางปลา 
ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.15 

3. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหผังกางปลา หาแนวทางการแกไข ซ่ึงจะไดส่ิงที่ตองทํา
การปรับปรุงคือวิธีทําความสะอาด โดยและวิธีการตรวจสอบที่เหมาะสมกอนสงมอบใหกับลูกคา  

 
4.4 ผลการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาโดยการลดความสูญเปลา 

หลังจากการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาในโรงงงานกรณีศึกษา ตามขั้นตอนการลดความ
สูญเปลาเจ็ดประการตามที่ไดทําการออกแบบไวนั้น ทําใหสามารถลดความสูญเปลาในโรงงงาน
กรณีศึกษาได โดยมีการปรับปรุงและปรับเปล่ียนการบวนการผลิต ซ่ึงใชหลักการของลีน รวมถึง
การใชหลัก ECRS (กําจัดทิ้ง, รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) ซ่ึงเปนผลทําใหขั้นตอน
การผลิต เวลาการผลิต รวมถึงระยะทางการเคลื่อนยายไดมีการเปลี่ยนแปลง โดยจะแสดงไวใน
แผนภูมิกระบวนการผลิตและแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) และ
หลังจากไดมีการปรับปรุงโรงงงานกรณีศึกษา เปนผลใหสามารถลดความสูญเปลาซึ่งไดผลดังนี้ 
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ตารางที่ 4.6 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ของผลิตภัณฑ A 
โดยทําการพจิารณาตามขั้นตอน (หลังปรับปรุง) 

 

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน (Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญ
เปลา 

Type of 
waste 

1 
นําแผนวงจร (PWB) ออกจากที่
จัดเก็บ 

  0.6 2.00 1/5 
     

(N)NVA Motion 

2 
ลอกเทปที่ติดอยูบนแผนวงจรออก 2 
ช้ิน 

    2.45 1/5 
     

NVA Process 

3 วางแผนวงจรลงบนเครื่องตัดแผน     2.1 1/5      (N)NVA Motion 

4 
ตัดแยกแผนวงจรออกจากกัน 4 ช้ิน/
แผน 

เครื่องตัด
แผน 

  3.49 1/5 
     

VA   

5 
หยิบช้ินงานวางลงในเครื่องทําความ
สะอาด 

  0.3 1.5 1/5 
     

NVA Motion 

6 เครื่องลางชิ้นงาน เครื่องลาง   4 1/4      NVA Waiting 

7 
หยิบช้ินงานออกจากเครื่องทําความ
สะอาด 

  0.1 1 1/4 
     

NVA Motion 

8 ทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ     1.65 1/4      NVA Process 

9 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/4 
     

(N)NVA Motion 

10 หยิบ HSK 1   0.3 1.5 1/3      NVA Motion 

11  ติดแผนระบายความรอน 3 ช้ิน     9.4 1/3      VA   

12 
หยิบHSK 1 สงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

NVA Motion 

13 หยิบ HSK 2   0.3 1.5 1/3      NVA Motion 

14  ติดแผนระบายความรอน 3 ช้ิน     8.54 1/3      VA   

15 
หยิบ HSK 2  สงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

(N)NVA Motion 

16 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9      NVA Process 

17 
หยิบ HSK 1 วางลงในอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

  0.3 1.7 1/9      NVA Motion 

18 
หยิบช้ินงานวางลงในอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

  0.3 1.5 1/9 
 

    NVA Motion 

19 
หยิบ HSK 2 วางลงในอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

  0.3 1.7 1/9      NVA Motion 

20 
ปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9    
 

 NVA Process 

21 หยิบไขควงไฟฟา   0.2 1.2 1/9      NVA Motion 
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน (Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญ
เปลา 

Type of 
waste 

22 ขันสกูร 4 ตัว     10 1/9      VA   

23 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
 

    NVA Process 

24 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 3 1/9 
     

(N)NVA Motion 

25 
หยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/4 
     

NVA Motion 

26 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขาหา
ตัวเครื่อง 

    3.5 1/4 
     

NVA Motion 

27 ทดสอบผลิตภัณฑ 
เครื่อง
ทดสอบ 

  15 1/4 
     

VA   

28 หยิบช้ินงานวางลงบนชั้นจัดเก็บ   0.5 4.5 1/4      NVA Motion 

29 
หยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/4 
     

NVA Motion 

30 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขาหา
ตัวเครื่อง 

    3.5 1/4 
     

NVA Motion 

31 ทดสอบผลิตภัณฑ 
เครื่อง
ทดสอบ 

  12 1/4 
     

VA   

32 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/4 
     

(N)NVA Motion 

33 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/7 
     

NVA Process 

34 
หยิบช้ินงานวางลงในอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

  0.3 1.5 1/7 
     

NVA Motion 

35 
ปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/7 
     

NVA Process 

36 ติดฉลากลงบนตัวงาน 3 ช้ิน     5.5 1/7      VA   

37 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/7 
     

NVA Process 

38 อานแถบรหัสบนฉลาก 
เครื่องอาน

รหัส 
  1 1/7 

     
NVA Process 

39 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/7 
     

(N)NVA Motion 

40 
หยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย 10 
เทา 

    2 1/3 
     

NVA Motion 

41 ตรวจสอบชิ้นงาน 
กลองขยาย 

10 เทา 
  8.5 1/3 

     
NVA Process 

42 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

(N)NVA Motion 
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน (Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญ
เปลา 

Type of 
waste 

43 หยิบตัวงานใสลงในถุง     3 1/7      VA   

44 พับถุง     2 1/7      NVA Process 

45 วางถุงลงในกลอง     1.8 1/7      NVA Motion 

46 รอบรรจุงาน     1.6 1/7      (N)NVA Waiting 

47 ปดฝากลอง     1.5 1/7      NVA Process 

48 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ช้ิน     1.6 1/7      VA   

49 จัดเก็บ       1/7      NVA Inventory 

  A: รวมจํานวนขั้นตอน 49 5.6 146.2 12               

  B: รวมขั้นตอนที่เกิดคุณคา 9                     

  
%B: สัดสวนของขั้นตอนที่เกิด
คุณคา=(B/A)x100% 

18.4%                     

 
ผลการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
หลังจากการการปรับปรุงการผลิตมากเกินไป โดยใชหลัก ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน 

จัดลําดับใหม และทําใหงาย) เพื่อปรับเรียบกระบวนการผลิตใหมีรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
ของแตละกระบวนการใกลเคียงกัน และจัดการกับการผลิตและสงตอช้ิงานโดยใชหลักการไหลทลีะ
ชิ้น (One Piece flow)  

1. การลดขั้นตอนการทํางานของขั้นตอนบรรจุผลิตภัณฑลง โดยการยกเลิกการเดินเพื่อนํา
สินคาไปไวที่รอการจัดเก็บ สามารถลดเวลาจาก 26.5 เปน 11.5 วินาที/ช้ิน 

2. สําหรับขั้นตอนการติดฉลากนั้น ใชวิธีการลดขั้นตอนในการอานแถบรหัสโดยการให
เปดเครื่องไวตลอดเวลา แลวจึงนําตัวงานเขาไปผานบริเวณแสงที่ใชในการอานแถบรหัสแทนการ
กดปุมทุกครั้งที่ตองการอานแถบรหัส สามารถลดเวลาจาก 13.92 เปน 12.5 วินาที/ช้ินงาน 

 
ผลการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
หลังจากการปรับปรุงการรอคอยในกระบวนการผลิต โดยการใชหลัก ECRS (กําจัดทิ้ง, 

รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) ปรับเปล่ียนขั้นตอนในทํางานใหมคือ ขั้นตอนกอน
หนาจะมีหนาที่วางตัวงานที่ผานขั้นตอนมาแลวลงในเครื่องลางครั้งละ 2 ชิ้นงาน โดยใชเวลาในการ
รอคอยลดลง 50% เหลือเพียงแค 2 วินาที  
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รูปที่ 4.7 แสดงการไหลของตัวงานเพื่อลดเวลารอคอย 

 
ผลการลดความสูญเปลาจากการขนสง 
หลังจากไดมีการปรับปรุงดานการขนสงดวยหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง, รวมเขาดวยกัน, 

จัดลําดับใหม และทําใหงาย) และใชหลักการ 5 ส. เขามาจัดการจัดการความเปนระเบียบเรียบรอย
ของสายการผลิตนั้นไดมีการยกเลิกการเคลื่อนยายผลิตภัณฑไปจัดเก็บดวยพนักงานในสายการผลิต 
โดยจัดใหมีพนักงานในสวนที่จัดการขนสงเปนผูเคล่ือนยายผลิตภัณฑไปจัดเก็บทั้งหมดเนื่องจาก
ทุกสายการผลิตจะตองมีการปฏิบัติในลักษณะเดียวกันเมื่อผลิตตามจํานวนที่กําหนด อีกทั้งพื้นที่การ
จัดเก็บผลิตภัณฑเพื่อรอการขนสงเปนพื้นที่ที่ตองใชรวมกันดวย จากการยกเลิกขั้นตอนดังกลาวทํา
ใหสามารถลดเวลาของขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑไดจาก 26.5 เปน 11.5 วินาที/ชิ้นงาน 

  
ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
1. ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
หลังจากไดมีการปรับปรุงกระบวนการทํางานตามหลักการECRS (กําจัดทิ้ง, รวมเขา

ดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) ไดมีการยกเลิกการตรวจสอบหลังการประกอบ (กอน Burn 
In) เนื่องจากขั้นตอนสามารถทําแทนไดดวยขั้นตอนการตรวจสอบกอนการสงมอบ ซ่ึงหากยังคงมี
ขั้นตอนนี้อยู ก็จะเปนขั้นตอนที่ซํ้าซอนกันได และไดมีการจัดการใหกับทุกขั้นตอนการทํางานมีการ
ตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) กอนสงงานสูขั้นตอนตอไป เพื่อเปนการลดขั้นตอน
การตรวจสอบที่ไมจําเปนออกไป 

และหลังจากที่มีการยกเลิกการตรวจสอบหลังการประกอบ (กอน Burn In) แลวนั้น ไดมี
การติดตามจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยที่มีการเก็บขอมูลจากสถานีการทดสอบงาน
ดวยเครื่องทดสอบ (ATS2) ซ่ึงหลังทําการเก็บขอมูลตอเนื่องเปนเวลาประมาณสามสิบวันทํางาน 
พบวา งานเสียที่เกิดขึ้นมีจํานวนไมเกินจํานวนที่กําหนดไว และเปนงานเสียที่ไมสามารถตรวจสอบ
ไดดวยวิธีการตรวจสอบดวยการสายตา (Visual inspection) นั่นแสดงใหเห็นวา การยกเลิกการ
ตรวจสอบดังกลาวไมมีผลกับการตรวจจับงานเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 
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รูปที่ 4.8 แสดงจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิตที่ทดสอบดวยเครื่องทดสอบ (ATS2) 

 
2. ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
หลังจากไดมีการทบทวนปญหาดานคุณภาพกับผูรับผิดชอบดานการควบคุมคุณภาพ ไดทํา

การปรับแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) ใหสอดคลองกับปญหาดานคุณภาพที่เกิดขึ้นจริงกับทาง
องคกร โดยไดบันทึกดานรายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ ความถี่ในการตรวจ วิธีการตรวจ 
และวิธีการแกไขในแผนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Plan) โดยใหมีเพียงการสุมตรวจหลังจาก
การบรรจุผลิตภัณฑลงกลองแลวเพื่อรอสงมอบเพียงครั้งเดียวเทานั้น จากเดิมที่ตองเพิ่มการสุม
ระหวางการผลิต 2 คร้ังตอวัน ซ่ึงสามารถลดเวลาสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบลงได
ประมาณ 75 เปอรเซ็นต 

 
ผลการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลงัท่ีไมจําเปน 
หลังจากไดมีการประชุมกําหนดแนวทางกับผูที่เกี่ยวของดานการผลิต เพื่อลดปญหาความ

สูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ใหมีการเบิก-จายวัตถุดิบลวงหนากอนเขาสายการผลิตไดไม
เกิน 2 วัน เทานั้น เพื่อเปนการลดพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบ จากเดิมประมาณ 3-5 วัน การควบคุม
ปริมาณวัตถุดิบโดยอาศัยการตรวจสอบดวยสายตา (Visual control) หากพบวาปริมาณไมเพียงพอ
ตอความตองการหรือกําลังการผลิต ก็จะมีการจัดการเบิกวัตถุดิบมาเพื่อรอผลิตไดทันที 

 
ผลการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
ทําการยกเลิกการเคลื่อนยาย HSK เขาสายการผลิตโดยใชพนักงานผลิต แตทําโดยการจดัให

พนักงานขนสงเปนผูจัดเรียงลงถาดและสง HSK เขาสูการผลิต 
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รูปที่ 4.9 แสดงถาดและการขนยาย HSK เขาสูสายการผลิต 
 
ผลการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
หลังจากไดทําการปรับปรุงวิธีทําความสะอาดโดยการใหมีการเปลี่ยนถายน้ํายาที่ใชลางขา

ทองในเครื่องลางทําความสะอาดทุก 2 ชั่วโมง และวิธีการตรวจสอบดวยกลองขยาย 10 เทากอนสง
มอบใหกับลูกคา เปนผลใหงานเสียที่เกี่ยวของกับ ขาทองสกปรก (Golden finger dirty) มีจํานวน
ลดลงจาก 43.85% (57/130) เปน 18.10% (19/105) จากการเก็บขอมูลตั้งแตเดือนมกราคมถึงมีนาคม 
พ.ศ. 2551  

 
 
 
 

รูปที่ 4.10 แสดงเครื่องลางชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

บทท่ี 5 
ผลการดําเนินการวิจัยและการเปรียบเทียบผลการดําเนนิงาน 

 
จากการดําเนินการเพื่อแกไขปรับปรุงในการลดความสูญเปลาตามที่เสนอไปแลวในบทที่ 4 

เพื่อเปนแนวทางในการเพิ่มผลผลิตใหกับโรงงานกรณีศึกษา  
 
5.1 ผลการดําเนินงานวิจัย 
จากผลการดําเนินงานปรับปรุงในโรงงานกรณีศึกษา พิจารณาจากตารางที่ 5.1 แสดงให

เห็นประสิทธิภาพของสายการผลิตหลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงแลว และจากตารางที่ 5.2 เปน
ตารางเปรียบเทียบระหวางประสิทธิภาพ กอนและหลังการปรับปรุง โดยเปรียบเทียบระหวาง
จํานวนสถานีงาน เวลาที่ใชในการผลิตลดลง และสัดสวนของกิจกรรมที่กอใหเกิดคุณคา  

 
ตารางที่ 5.1 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) พิจารณาตาม
สถานีงานของผลิตภัณฑ A (หลังปรับปรุง) 

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลาที่
ใช  

(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความ
สูญ
เปลา 
Type 

of 
waste 

1 
การตัดแยกแผนวงจร 
(De-panel) 

เครื่อง
ตัดแผน 

  11.54 1 
     

VA   

2 
ทําความสะอาดชิ้นงาน 
(Cleaning) 

เครื่อง
ลาง 

  8.15 1 
     

(N)NVA   

3 
ติดแผนระบายความรอน 
(Insulator) 

    12.40 1 
     

VA   

4 
ติดแผนระบายความรอน 
(Insulator) 

    11.54 1 
     

VA   

5 
ประกอบชิ้นงาน 
(Assembly) 

    23.60 2 
     

VA   

6 
ทดสอบผลิตภัณฑ 
(ATS1) 

เครื่อง
ทดสอบ 

  24.50 2 
     

VA   

7 
ทดสอบผลิตภัณฑ 
(ATS2) 

เครื่อง
ทดสอบ 

  18.50 1 
     

VA   

8 ติดฉลาก (Label) 
เครื่องอาน

รหัส 
  12.50 1      VA   
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลาที่
ใช  

(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความ
สูญ
เปลา 
Type 

of 
waste 

9 
ตรวจสอบชิ้นงาน 
(Inspection) 

กลองขยาย 
10 เทา 

  12.00 1 
     

NVA   

10 
บรรจุผลิตภัณฑ 
(Packing) 

    11.50 1 
     

VA   

  A: รวมจํานวนขั้นตอน 10   146.2 11               

  
B: รวมขั้นตอนที่เกิด
คุณคา 

8                     

  
%B: สัดสวนของ
ขั้นตอนที่เกิดคุณคา =
(B/A)x100% 

80.0%                     

 
ตารางที่ 5.2 แสดงเปรียบเทียบระหวางประสิทธิภาพ กอนและหลังการปรับปรุงของผลิตภัณฑ A 

รายการ กอนปรับปรงุ หลังปรับปรุง 
เวลาที่ใชในการผลิต 180.2 146.2 

จํานวนสถานีงาน 11 10 

จํานวนขั้นตอนงาน 60 49 

สัดสวนของขั้นตอนที่เกิดคุณคา 15.00% 18.40% 

ผลผลิต (ชิ้น) 2262 2520 

%ผลิตภาพ (เฉล่ีย) 88.96 92.60 
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รูปภาพที่ 5.1 แสดงเวลาการทํางานแตละขัน้ตอนของผลิตภัณฑ A  

กอนและหลังการปรับปรุง 
 
 จากตารางที่ 5.1, 5.2 และรูปภาพที่ 5.1 พบวา ผลจากการปรับปรุงทําใหจํานวนและเวลาที่
ใชในแตละขั้นตอนลดลง รวมถึงเวลารวมที่ใชในการผลิตลดลงดวย ซ่ึงสงผลใหจํานวนผลผลิตและ 
ผลิตภาพ (Productivity) ของผลิตภัณฑ A มีแนวโนมที่เพิ่มขึ้นดวยเชนกัน แสดงดวยรูปภาพที่ 5.2 
และเมื่อสามารถผลิตงานไดจํานวนมากขึ้น ยอมสงผลใหสามารถสงมอบสินคาไดเร็วขึ้น เห็นได
จากแนวโนมการสงมอบที่รวดเร็วขึ้น แสดงดวยรูปภาพที่ 5.3 
 

 
รูปภาพที่ 5.2 แสดงผลิตภาพของผลิตภัณฑ A กอนและหลังการปรับปรุง 
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รูปภาพที่ 5.3 แสดงการสงมอบของผลิตภัณฑ A กอนและหลังการปรับปรุง 

 
5.2 การเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน  
จากตารางที่ 5.3 เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงของของผลิตภัณฑ A โดยเปนการ

สรุปผลที่เปนตัวช้ีวัดจากการปรับปรุงความสูญเปลา 
 

ตารางที่ 5.3 สรุปผลเปรียบเทียบการปรับปรุงของผลิตภัณฑ A 
รายการตัววัดเพื่อลดความสญูเปลา หนวยวัด กอนปรับปรงุ หลังปรับปรุง 
รอบการผลิต วินาทีตอช้ิน 180.2 146.2 
เวลารอคอยเครื่องลางชิ้นงาน วินาทีตอช้ิน 4 2 
เวลาในการขนสง วินาทีตอช้ิน 26.5 11.5 
จํานวนครั้งในการตรวจสอบ คร้ัง/วัน 3 1 
เวลาเก็บสินคาคงคลัง วัน 4 2 
เวลาในการเคลื่อนยาย HSK วินาที/คร้ัง 65 0 
ปญหาขาทองสกปรก % ชิ้นงานเสยี 43.85% 18.10% 
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ตารางที่ 5.4 สรุปผลเปรียบเทียบงานเสียทีเ่กิดขึ้นของสายการผลิต 
จํานวน 

ปญหาในสายการผลิต 
กอน % งานเสีย หลัง % งานเสีย 

ขาทองสกปรก (Golden finger dirty) 57 43.85% 19 26.03% 

HSK เปนรอย ชํารุด-เสียหาย (HSK damage) 28 21.54% 20 27.40% 

ตัวงานเปนรอย ชํารุด-เสียหาย (PWB damage) 24 18.46% 18 24.66% 

สกูรไมแนบสนิท (Screw not fully insert) 15 11.54% 12 16.44% 

อื่นๆ 6 4.62% 4 5.48% 

รวม 130   73   



 

บทท่ี 6 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
บทนี้จะกลาวถึงผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตโดยการลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน

โรงงานกรณีศึกษา พรอมทั้งจะกลาวถึงขอจํากัดของงานวิจัยและขอเสนอแนะในการดําเนินงานวจิยั
ตอไป 

 
6.1 สรุปผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของผลิตภัณฑ A 
 จากการออกแบบขั้นตอนเพื่อการลดความสูญเปลาของโรงงานกรณีศึกษา สามารถ

สรุปเปนเปอรเซ็นตของแตละความสูญเปลาที่ลดลงไปไดตามตารางที่ 6.1 
 

ตารางที่ 6.1 เปอรเซ็นตความสูญเปลาของแตละรายการที่ลดลง 
รายการตัววัดเพื่อลดความ

สูญเปลา 
หนวยวัด 

กอน
ปรับปรงุ 

หลัง
ปรับปรงุ 

เปอรเซ็นตการ
เปล่ียนแปลง 

รอบการผลิต วินาทีตอช้ิน 180.2 146.2 18.87% 
เวลารอคอยเครื่องลางชิ้นงาน วินาทีตอช้ิน 4 2 50.00% 
เวลาในการขนสง วินาทีตอช้ิน 26.5 11.5 56.60% 
จํานวนครั้งในการตรวจสอบ คร้ัง/วัน 3 1 66.67% 
เวลาเก็บสินคาคงคลัง วัน 4 2 50.00% 
เวลาในการเคลื่อนยาย HSK วินาที/คร้ัง 65 0 100% 
ปญหาขาทองสกปรก % ชิ้นงานเสยี 43.85% 18.10% 58.72% 

 

  
รูปที่ 6.1 เปอรเซ็นตของแตละความสูญเปลาที่ลดลง 
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จากตารางและรูปที่ 6.1 พบวาความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม ซ่ึงได

ทําการศึกษาและลดความสูญเปลาในสวนของการเคลื่อนยาย HSK ของพนักงานในสายการผลิตนั้น 
สามารถยกเลิกการเคลื่อนยาย HSK ไดและมีผลทําใหเวลาในการเคลื่อนยายเทากับศูนย ซ่ึงถือวา
เปนการดําเนินการที่ไดประสิทธิภาพมากที่สุด อีกทั้งยังถูกนํามา เปนตนแบบในการแกไขและ
ปรับปรุงปญหาในสายการผลิตตอไปอีกดวย  

สําหรับความสูญเปลาจากการขนสงนั้น สําหรับในงานวิจัยนี้เปนเพียงการปรับลดและ
เปลี่ยนแปลงรูปแบบของการขนสงเทานั้น ไมไดใชวิธีการเปลี่ยนแปลงผังของโรงงานแตอยางใด 
เนื่องจากการปรับเปลี่ยนพื้นที่ทํางานเปนเรื่องที่ตองใชเวลาและตองการศึกษาเพื่อใหเกิดความ
แมนยําคอนขางมาก เพราะหากมีการปรับเปลี่ยนไปเปนรูปแบบใหมแลวจะกลับไปใชในรูปแบบ
เกาอีก หรือจะเปลี่ยนอีกครั้งก็นับวาเปนเรื่องยากเลยทีเดียว และในสวนของการลดความสูญเปลา
สินคาคงคลังนั้น ไดเขาไปศึกษาในสวนของกระบวนการผลิตเทานั้น ไมไดเขาไปศึกษาในสวนของ
การจัดการคงคลังในสวนของวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูป เนื่องจากการจัดการกับสตอกหรือคําสั่ง
การผลิตเปนเรื่องที่ตองใชเวลาศึกษาพอสมควร 

จากการความสูญเปลาดังกลาวลดลงนั้น สงผลใหผลผลิตในสายการผลิตผลิตภัณฑ A มี
อัตราที่เพิ่มสูงขึ้น ดังนั้นจึงสงผลทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยของผลิตภัณฑ A ลดลงดวยเชนกัน 
 
ตารางที่ 6.2 ตนทุนและผลผลิตที่เปล่ียนแปลงเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุง 

รายการตัววัด หนวยวัด 
กอน

ปรับปรงุ 
หลัง

ปรับปรงุ 
เปอรเซ็นตการ
เปล่ียนแปลง 

ผลผลิต ชิ้นงาน 2262 2520 11.41% 
ตนทุนการผลิต US$/ ชิ้นงาน 12.60 12.42 1.43% 
ตนทุนแรงงาน US$/ ชิ้นงาน 0.127 0.109 14.32% 

 
 

 6.2 ขอจํากัดและอุปสรรคของงานวิจัย 
 เนื่องจากงานวิจัยไดมีการเขาไปศึกษาการลดความสูญเปลาสําหรับผลิตภัณฑตัวอยางใน
โรงงานกรณีศึกษาเทานั้น สําหรับผลิตภัณฑประเภทอื่นๆ ในโรงงานกรณีศึกษา หรือสําหรับ
โรงงานผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคสอ่ืนๆ และตลอดจนโรงงานประเภทอื่นอาจจะมีความสูญเปลาที่
งานวิจัยนี้ยังไมครอบคลุมถึง ดังนั้นหากตองการนํางานวิจัยนี้ไปปรับใชกับองคกร จําเปนตองมีการ
ปรับปรุงใหเขาครอบคลุมกับองคกรนั้นๆ เพื่อประโยชนในการลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นและเพื่อ
เปนการเพิ่มประสิทธิภาพใหกับองคกรอีกดวย 
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 อีกทั้งการดําเนินการในบางสวนงานเชน การจัดหรือเปลี่ยนแปลงผังกระบวนการผลิตของ
โรงงานนั้น เปนเรื่องที่ตองไดรับความเห็นชอบจากผูที่รับผิดชอบหรือผูบริหารของโรงงานกอนจึง
จะสามารถดําเนินการแกไขหรือปรับปรุงได เปนผลใหตองใชเวลาในการดําเนินการพอสมควร ซ่ึง
อาจจะทําใหไมสามารถแกไขปญหาไดทันเวลาได ดังนั้นหากตองการใหแผนงานดําเนินไปอยาง
รวดเร็ว อาจจะตองอาศัยวิธีการคํานวณหรือทดลองเพื่อแสดงผล และเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ กอน
จึงดําเนินการนําเสนอวิธีการปรับปรุงใหกับผูที่รับผิดชอบทําการพิจารณา 
 
 6.3 ขอเสนอแนะ 

จากการดําเนินงานวิจัยในโรงงานกรณีศึกษาเพื่อปรับปรุงใหกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพที่ดีมากขึ้น พบวามีขอจํากัด ปญหาและอุปสรรคดังนี้  

1. ควรใหความสําคัญกับการพัฒนาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน เชนการสราง
จิตสํานึกในดานตางๆ เพื่อใหพนักงานตระหนักถึงส่ิงที่จะเกิดขึ้น หากใหความรวมมือในทางที่
เหมาะสม การสรางแรงจูงใจใหกับพนักงาน หรือการฝกอบรมพนักงานใหมีความรูใหม เพื่อนํามา
ประยุกตใชประโยชนตอองคกร 

2. เพื่อใหมีการเพิ่มผลผลิตที่ดีขึ้น ควรศึกษาเทคนิคอ่ืนๆ เขามารวมดวยเชนวิศวกรรม
คุณคา การประเมินงานและผลงาน การนํา QC 7 tools เขามาใช เปนตน 
 3. ควรมีการนาํเทคนิค Poka-Yoke เขามาใชเพื่อลดและปองกันขอผิดพลาดในการทํางาน
ของพนักงานในสายการผลิต โดยหากมีการนํา Kaizen เขามารวมดวยก็จะสงผลใหการทํา Poka-
Yoke มีประสิทธิภาพที่ดีมากขึ้น 
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ภาคผนวก ก.  
แบบฟอรมท่ีมีการใชสําหรับการเก็บขอมูลของโรงงานกรณีศึกษา 
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ภาคผนวก ก. นี้  เปนแบบฟอรมที่มีผูวิจัยรวมกับโรงงานกรณีศึกษาปรับปรุงแบบฟอรมที่
ใชสําหรับบันทึกขอมูลที่ไดจากการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานในสายการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา เพื่อใหสอดคลองกับวิธีการตรวจสอบคุณภาพที่ไดทําการปรับปรุง 
 
รูปที่ ก-1 ใบบันทึกขอมูลที่ไดจากตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานในสายการผลิต 
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รูปที่ ก-2 ใบบันทึกขอมูลการทดสอบชิ้นงานในสถานีการทดสอบ เพื่อแสดงผลออกมาในรูปแบบ
ของแผนภูมิควบคุม (P-Chart) 
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ภาคผนวก ข.  
ตัวอยางใบงานมาตรฐานของโรงงานกรณีศึกษา 
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ภาคผนวก ข. นี้  เปนใบงานมาตรฐานเพื่อใชในการทํางานของพนักงานผลิตในโรงงาน
กรณีศึกษา  
 
รูปที่ ข-1 ใบงานมาตรฐานเพื่อใชในการทาํงาน (Operation instruction sheet: ใบงานการปฏิบัติงาน) 
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