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บทที่  1 
บทนํา 

การเติบโตของเทคโนโลยีคอมพิวเตอร สารสนเทศ และโทรคมนาคม มีแนวโนมสูงขึ้น
และมีการพัฒนาเทคโนโลยแีบบกาวกระโดด สงผลใหความตองการของลูกคามีการเปลี่ยนแปลงอยู
ตลอดเวลา ผูประกอบการในกลุมอุตสาหกรรมประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสจงึตองปรับเปลี่ยน
ผลิตภัณฑอยางรวดเร็ว เพื่อใหสอดคลองกับการพัฒนาเทคโนโลยีอยางตอเนื่อง โดยการผลักดันให
องคกรมีการพฒันาศักยภาพเพื่อความอยูรอด และสรางความสามารถในการแขงขนัไดอยางยั่งยนื 
โดยมีความสามารถตอบสนองตอความผันผวนของตลาด และความเปลี่ยนแปลงความตองการของ
ลูกคา ซ่ึงส่ิงเหลานี้ตองอาศัยปจจยัสําคัญหลายประการทั้งดานการพัฒนาผลิตภณัฑอยางตอเนือ่ง 
การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยคํานึงดานคุณภาพสินคา ตนทนุการผลิต และการสงมอบ
สินคา 

สําหรับการพัฒนาผลิตภัณฑตองอาศัยความเชี่ยวชาญเฉพาะดาน เปนหนาที่ของวิศวกรฝาย
วิจัยและพฒันาผลิตภัณฑ แตสําหรับในดานกระบวนการผลิต ส่ิงสําคัญคือความสามารถในการผลิต
สินคาใหมีคุณภาพ โดยมีตนทุนต่ํา และสามารถสงมอบสินคาไดตรงตามกําหนดเวลา ซ่ึงจําเปนตอง
มีการออกแบบกระบวนการผลิตและมีแนวทางในการบริหารการจัดการที่ดี โดยอาศัยหลักแนวคิด
ในการลดและขจัดความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิม่ภายในกระบวนการผลิต เพื่อลดตนทุน
การผลิต โดยยงัคงรักษาระดบัคุณภาพของสินคาใหคงเดมิ 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 จากสภาพเศรษฐกิจของโลกในปจจุบนัเขาสูภาวะถดถอย ทําใหความตองการสินคาใน
กลุมอิเล็กทรอนิกสในตลาดโลกมีการเติบโตในอัตราที่ชะลอตัว สงผลใหการสงออกผลิตภัณฑ
อิเล็กทรอนิกสของประเทศไทยลดลงดวย ซ่ึงมีมูลคาการสงออกแสดงดังรูปที่1.1 และมีอัตราการ
เติบโตในไตรมาสที่ 3 ป 2551 เพิ่มขึ้นรอยละ 13.97 สําหรับไตรมาสที่ 4 ป 2551   เติบโตเพิ่มขึ้น
รอยละ 13.54  และมีแนวโนมการเติบโตในอัตราที่ชะลอตัวตอเนื่องในป 2552 แสดงดังรูปที่ 1.2 
(กระทรวงอุตสาหกรรม สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2552: 53)    ซ่ึงแสดงใหเห็นผลกระทบ
โดยตรงตอปริมาณความตองการผลิตภัณฑที่ลดลงของลูกคา และกระทบกับความอยูรอดของ
องคกร และขอมูลดังกลาวมคีวามสอดคลองกับขอมูลการพยากรณของผลิตภัณฑแสดงดังรูปที ่ 1.3   
ดังนั้นแนวทางในการปรับตวัขององคกรคือนโยบายการลดตนทุนการผลิต เพื่อใหเกิดผลกําไร
สูงสุดตอองคกร โดยที่ยังคงสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางพงึพอใจ ทั้งดาน
คุณภาพและกาํหนดสงมอบ  
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รูปที่ 1.1 สถิติมูลค่าการส่งออกส าหรับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ปี 2550-2552 

 

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

 
ผู้วิจัยจึงได้มีแนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา โดยมุ่งเน้น

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

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

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

 
รูปที่ 1.5 สถิติประสิทธิภาพของสายการผลิตผลิตภัณฑ์กรณีศึกษา 

 
 

 
 
 

 
 

 
 

76.08%

80.56%

83.34%
81.04%

84.40%

80.13% 80.86%
79.79%

81.35%

90%

79.33%

50.0%

55.0%

60.0%

65.0%

70.0%

75.0%

80.0%

85.0%

90.0%

95.0%

Jul 08 Aug 08 Sep 08 Oct 08 Nov 08 Dec 08 Jan 09 Feb 09 Mar 09

% Productivity

Period

Production Efficiency Year 2008 - 2009

Production 
Efficiency

Company 
Target

Base Line



                                                                                                                  

                                                                                                              

  
   5 

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
การศึกษาวิจยัครั้งนี้มีวัตถุประสงคดังนี ้
1. เพื่อจําแนกประเภทของกจิกรรมในกระบวนการผลิต   ไดเปนกจิกรรมที่เพิ่มคุณคาและ

กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา  
2. เพื่อวิเคราะหสาเหตุของความสูญเปลา และสามารถลดความสูญเปลา หรือลดกิจกรรม

ที่ไมเพิ่มคุณคาในกระบวนการผลิตของโรงงาน  
 

1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 
 ขอบเขตของงานวิจยัมีดังนี ้

1. ศึกษาโรงงานประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสเปนกรณศีึกษาในงานวจิัย 
2. ศึกษากระบวนการผลิต ขั้นตอน วิธีการผลิต และรายละเอียดเกี่ยวกบักระบวนการผลิต 

กลุมผลิตภัณฑสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลายขนาดเล็ก ผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร ชนิดคงคา
แรงดัน รุน D12S05030-1 C 

3. ศึกษาปญหาที่เกิดขึน้ วิเคราะหกระบวนการ ขัน้ตอน และวิธีการผลิต เพื่อจําแนก
ระหวางกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา และกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา เพื่อหาแนวทางและวิธีในการแกปญหา 

4. ลดความสญูเปลาและกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิต  โดยใช
เทคนิคตางๆ เชน แนวคิดการผลิตแบบลีน การจัดสมดุลสายการผลิต เปนตน 

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

 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวจัิย 

รายละเอียดของขั้นตอนการดําเนินการวิจยัมีดังตอไปนี ้
1. ศึกษาขอมูล และสภาพปญหา (Define Problem) 

(1) ศึกษาทฤษฎีการเพิ่มผลิตภาพดวยเทคนิคตางๆ และงานวิจยัทีเ่กี่ยวของ
สําหรับวิธีการลดความสูญเปลาและกิจกรรมที่เพิ่มและไมเพิ่มคุณคา เพื่อสามารถนํามาประยุกตใช
กับงานวจิัยได 

(2) ศึกษากระบวนการผลิต ผลิตภัณฑดซีี-ดีซี คอนเวอรเตอร สําหรับรุน
ตัวอยางทีใ่ชเปนกรณีศกึษา และสํารวจสภาพการณเบื้องตนของปญหาในกระบวนการผลิต แลวจึง
กําหนดเปาหมายในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
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2. เก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหาและผลกระทบ (Measurement) 
(1) สํารวจ และเก็บขอมูลสภาพปญหา ตลอดกระบวนการผลิตจรงิ ตั้งแต

เร่ิมตนจนถึงส้ินสุดกระบวนการ โดยทําการจดบันทึกขอมูลที่สําคัญ เชน เวลาการทํางานของแตละ
ขั้นตอนการผลิต จํานวนพนักงานรวมทั้งหนาที่ความรบัผิดชอบ เวลานําในการผลิต ผลิตภาพใน
กระบวนการผลิต เปนตน และจดบันทกึขอมูลสภาพปญหาตางๆ ในแตละขั้นตอนการทํางาน เชน 
ขั้นตอนและวธีิการทํางานที่ไมเพิ่มคุณคา เวลารอคอยระหวางสถานีงาน 

(2) นําขอมูลที่เก็บไดทั้งหมดมาคัดกรอง เพื่อศึกษาผลกระทบและความรุนแรง
ของปญหา 

(3) ทําการสรุปประเด็นปญหาที่ตองทําการแกไข 
3. ระยะการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Problem Analysis) 

(1) ระดมสมองเพื่อสรุปสถานะปจจุบันของกระบวนการผลิต 
(2) รวบรวมประเด็นปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต   รวมถึงผลกระทบที่

เกิดขึ้นจากปญหาตางๆ ในปจจุบัน และสรุปออกมาเปนประเด็นปญหาหลักๆ ที่สําคัญ 
(3) วิเคราะหหาสาเหตุของแตละกลุมปญหา เพื่อใหทราบวา ปจจัย หรือสาเหตุ

ใดกอใหเกิดปญหาดังกลาว จากนั้นจัดกลุมสาเหตุของปญหาที่สามารถแกไขไดดวยวิธีการเดยีวกนั 
(4) ทําการวิเคราะหความยากงายในการแกไข  แตละกลุมสาเหตุของปญหา 

จัดลําดับความสําคัญเพื่อวางแผนในการแกไขอยางเปนลําดับตอไป 
(5) สรุปผลการวิเคราะหขอมูลพื้นฐาน  
(6) ทําการวางแผนแกไขสภาพการผลิตในปจจุบัน เชน ยกเลิกวิธีการทํางานที่

ไมกอใหเกิดคณุคา กําหนดหนาที่การทํางานของพนักงานใหชัดเจน และมีการวางแผนการฝกอบรม
พนักงาน 

4. ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา (Improvement) 
(1) รวบรวมแนวทางการแกไขปญหาจากทฤษฎีการเพิ่มผลิตภาพดวยเทคนิค

ตางๆ งานวจิัยที่เกี่ยวของ และจากการระดมสมอง เพื่อทําการสรุปผลแนวทางการแกไข โดย
กําหนดเปมาตรการปรับปรุงแกไขในแตละหัวขอปญหา  

(2) ประชุมรวมกับผูบริหาร และทีมงานที่มีสวนเกีย่วของ เพื่อขอความ
เห็นชอบและปรึกษาความเปนไปไดในการนําแนวทางการปรับปรงุแกไขมาทดลองใช โดยใช
กรอบระยะเวลาของงานวิจยัมาเปนแนวทางในการกําหนดความสามารถในการปฏิบัติจริงได 

(3) ดําเนินการทดลองใชแนวทางการปรับปรุงแกไขที่ทําไดภายในระยะเวลา 
งานวิจยั 
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(4) ทําการวัดผล หลังจาการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช โดยมีดัชนีช้ี
วัดที่สําคัญที่แสดงถึงการปรับปรุงไดแก เวลาสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต การจัดสมดุล
สายการผลิต (Line balance efficiency) และจํานวนงานที่สามารถทําไดตอวัน (Productivity) หรือ
ใชดัชนีช้ีวัดอืน่ๆ ที่มีความเหมาะสม 

5. ระยะการตดิตามควบคุม (Monitoring) 
(1) จัดประชุมทีมงาน เพื่อสรุปผลของการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช 

และรวมกันพจิารณากําหนดดัชนีช้ีวดัผลการดาํเนินงาน เพื่อใชในการติดตามควบคุม และการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

(2) กําหนดแนวทางการปรับปรุงใหเปนเปาหมายระดับนโยบาย 
(3) กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบใหมีผูทาํหนาที่ในการตรวจติดตาม     และ

กําหนดเครื่องมือที่ใชในการตรวจติดตาม เพื่อแสดงคาดชันีช้ีวัดอยางตอเนื่องสม่ําเสมอ 
 6. ประเมินผลการปรับปรุง ดวยการเปรยีบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง สรุป
ผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 
1.5 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 
 ผลที่คาดวาจะไดรับมีดังนี ้

1. สามารถใชเปนแนวทางในการลดตนทนุ  
2. กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาจากกระบวนการผลิตถูกกําจัดใหลดลงมากทีสุ่ด 
3. กระบวนการ ขั้นตอน และวิธีการผลิต มีการออกแบบใหมเพื่อใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
 

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับมีดังนี ้
1. สามารถลดขั้นตอน และวธีิการผลิต โดยมีระยะเวลาการผลิตรวมลดลง  
2. ปริมาณผลผลิตในสายการผลิตเพิ่มขึ้น  
3. ตนทุนผันแปรตอหนวยผลิตภัณฑลดลง ทั้งดานแรงงานทางตรง และคาใชจายโรงงาน  
4. ใชเปนตนแบบ เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภัณฑ

รุนอื่นๆ ของบริษัท 
 

 



 

 

 

 

บทที่  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
บทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวของที่ไดนํามาใชในงานวจิยันี้ โดยใชเทคนิคทางวิศวกรรม

อุตสาหการเพือ่เปนแนวทางในการเพิ่มผลผลิต รวมทั้งงานวิจยัที่เกีย่วของ ดังนี ้
 

2.1 ผลิตภาพ (Productivity) 
 2.1.1 นิยามผลิตภาพ 

ผลิตภาพ (Productivity) มีนิยามที่เปนทีย่อมรับกันคือ อัตราสวนของปริมาณผลิตผลที่ได 
(Output) ตอปริมาณสิ่งที่ใสเขาไปในการดาํเนินการผลิตนั้นๆ (Input) เชน วัตถุดิบ, แรงงาน, เงิน
ลงทุน เปนตน สามรถเขียนเปนสมการไดดังนี ้
 

Input
Output

ity)(Productiv ผลิตภาพ =
   

(1) 

 

 สุทัศน รัตนเกื้อกังวาน   (2548)                ไดนิยามผลิตภาพ ไววา การใชทรัพยากรอยางมี
ประสิทธิภาพเพื่อการผลิตขององคกร ในที่นี้คําวาผลิตภาพ ไดถูกใชเพื่ออธิบายถึงดัชนีที่ใชวัดผล
ผลิต (Output) เชนสินคา หรือบริการตอทรัพยากรที่ใชในการผลิต (Input) เชนแรงงาน วัตถุดิบ 
พลังงาน เวลา และทรัพยากรอื่นๆ โดยปกติจะแสดงอยูในรูปของสัดสวนดังนี้ 
     

 ี่ใชทรัพยากรที
ผลผลิต

 ผลิตภาพ =
   

(2) 

 
วันชัย ริจิรวนิช (2550)     ไดอธิบายความหมายของเครื่องวัดผลการดําเนินงาน

ประสิทธิภาพ (Efficiency) ประสิทธิผล (Effectiveness) และ ผลิตภาพ (Productivity) โดยไดเสนอ
วาการวดัผลการดําเนินการทางอุตสาหกรรมจะตองใชหนวยวัดผลการดําเนินงานที่ด ี คือคาดัชนี
ผลิตภาพ หรือ อัตราผลิตภาพ ซ่ึงเปนคําที่มีความหมายเดียวกับ ประสิทธิภาพ กลาวคือผลิตภาพเปน
ดัชนีแสดงความสัมพันธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชในการกอเกิดผลผลิต เปนสูตรดังสมการ
ที่ 1 

ในการเปรยีบเทียบความหมายของประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และ ผลิตภาพ กลาวไดวา 
ประสิทธิภาพแสดงถึงการใชทรัพยากรวาดีระดับใดเพื่อใหไดผลผลิตที่ตองการ ขณะที่ประสิทธิผล
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แสดงผลผลิตระดับที่ตองการไดอยางไรจากทรัพยากรทีใ่ช สําหรับผลิตภาพ จึงเปนความหมายรวม
ของประสิทธิภาพและประสิทธิผล เนื่องจากประสิทธภิาพมีความสมัพันธกับการใชทรัพยากร และ
ประสิทธิผลมีความสัมพันธกับผลงานที่ตองการ 
 2.1.2 การวัดผลิตภาพ 

ที่กลาวนยิามผลิตภาพในขางตนวาเปนความสัมพันธระหวางผลิตผล และทรัพยากรที่ใช 
ในการแปรรูปสินคาหรือการใหบริการ การวัดผลิตภาพในขั้นแรกจะทําการวัดผลิตผล แลวจึงทํา
การระบุปจจยันําเขา (Input) ในรูปของทรัพยากรตางๆ และปจจยัที่จําเปนตอกิจกรรมการผลิต เชน 
ช่ัวโมงการทํางาน เครื่องจักรและสิ่งอํานวยความสะดวก เปนตน แลวจึงทําการวดัผลิตภาพ ซ่ึง
โดยทั่วไปการวัดผลิตภาพ สามารถจําแนกได ดังนี ้

1. Individual Productivity เปนการวดัผลิตภาพในเชิงกายภาพ ที่เกีย่วของกับปจจัยนําเขา
การผลิต ดังเชน ผลิตภาพแรงงาน, ผลิตภาพเครื่องจักร, ผลิตภาพการใชวัสดุ เนื่องจากหนวยวัดผลิต
ภาพจะมีความแตกตางกันตามประเภทของปจจัย ซ่ึงตองมีการพิจารณาแยกสวนจากกนั จึงมักมีการ
เรียกอีกชื่อหนึง่วา “ผลิตภาพเฉพาะสวน: Partial Productivity” ซ่ึง การวดัแบบแยกสวนนี้จะชวยให
ตรวจสอบไดวาทรัพยากรแตละสวนไดถูกใชไปอยางมีประสิทธิภาพอยางไร โดยสามารถนิยาม
และแสดงดวยความสัมพันธไดดังนี ้(โกศล ดีศีลธรรม, 2546) 

-  ผลิตภาพแรงงาน เปนการแสดงปริมาณดวยผลติผลที่เกิดขึ้นตอหนวยของปจจยันําเขา 
(แรงงาน) เชน ช่ัวโมงแรงงาน ปริมาณแรงงานที่ใช, คาแรงงาน 

- ผลิตภาพเครื่องจักร แสดงดวยปริมาณของผลิตผลที่เกิดขึ้นจากกระบวนการเทยีบกับ
ปจจัยนําเขาที ่ เกี่ยวของกับเครื่องจักร เชน ช่ัวโมงเดนิเครื่อง (Machine-hour) คาใชจายการเดิน
เครื่องจักร 

- ผลิตภาพการใชวัสด ุ แสดงดวยปริมาณผลิตผลจากการผลิตตอหนวยวัสดทุี่นําเขา
กระบวนการ เชน ตอตัน 

2. Total Factor Productivity ผลิตภาพองคประกอบรวมเปนการวดัผลิตภาพในเชิงเงนิทุน
และแรงงาน เปนอัตราสวนผลผลิตสุทธิตอผลรวมของทรัพยากรดานเงินทนุและแรงงาน โดย
ผลผลิตสุทธิไดจากผลผลิตรวมลบดวยคาวสัดุและคาบริการที่ตองซื้อ (วันชัย ริจิรวนชิ, 2550) 

3. Total Productivity เปนการวดัผลิตผลที่เกิดจากการนําปจจยันาํเขาหรือทรัพยากร
มากกวาหนึ่ง เชน มูลคาของผลิตผล ตอมูลคารวมของทรัพยากร เชน แรงงาน วัตถุดบิ พลังงาน เปน
ตน เพื่อแสดงความสัมพันธระหวางตัวแปรหรือปจจัยนําเขาในกระบวนการแปรรูป ซ่ึงปจจัยนําเขา
มักแสดงดวยหนวยที่แตกตางกัน ดังนั้นจึงตองมกีารแปลงในรปูของมูลคาทางเศรษฐศาสตร 
(Economic Value)  
 



                                                                                                                  

                                                                                                              

  
   10 

2.1.3 การปรับปรุงผลิตภาพและการเพิ่มผลิตภาพ 
โกศล ดีศีลธรรม (2546) กลาวถึงกิจกรรมปรับปรุงผลิตภาพตามแนวคิดของการบริหาร

ผลิตภาพโดยรวม จะมุงสรางผลิตผลสูงสุดในรูปของผลกําไร หรือการใหบริการที่เปนเลิศตอลูกคา 
ซ่ึงผูบริหารจะใหความสําคญักับ 2 ประเดน็สําคัญ นั่นคือ  

1. วัตถุประสงคโดยรวม (Overall Objective) เปนประเดน็ทีมุ่งประสิทธิผลจากการ
ดําเนินงาน โดยมีการกําหนดวัตถุประสงคในรูปเชิงปรมิาณและเกีย่วของกับประเดน็ หรือหัวขอ 
(Theme) สําหรับการปรับปรุง ดังเชน การลดตนทุน การเพิ่มปริมาณการผลิต การสรางความพึง
พอใจใหกับลูกคา การเพิม่คุณภาพชวีิตการทํางาน เปนตน ซ่ึงกจิกรรมปรับปรุงผลิตภาพจะมี
ประสิทธิผล เมื่อวัตถุประสงคโดยรวมไดถูกแจกแจงเปนวัตถุประสงคยอยและสามารถบรรลุผลได
ในแตละกิจกรรมปรับปรุง (Individual Activity) 

2. แนวทางคดัเลือกกลยุทธ (Strategy Selection Guidelines)   โดยทั่วไปผลิตภาพจะ
ประเมินจากมมุมอง ดังนี้  

-  ดานปจจัยนาํเขา (Output Side) โดยมุงบรรลุวัตถุประสงคโดยรวม  
-  ดานกระบวนการ (Process Side) เกี่ยวของกับเกณฑคัดเลือกกลยุทธ คือ การใชปจจัย

นําเขาเทียบกบัผลิตผลที่เกิดขึ้น  
สําหรับการคัดเลือกกลยุทธจะประเมนิทางเลือกที่สงผลตอการบรรลุวัตถุประสงค

โดยรวมขององคกร (Organization‘s Overall Objectives) และสามารถสรางประสิทธิภาพการ
ดําเนินงานสูงสุด ดังเชน การลดความสูญเสียจากปญหาคุณภาพ การลดรอบเวลาการปฏิบัติงาน 
เปนตน     

สุทัศน รัตนเกือ้กังวาน (2548) ไดเสนอหลักการเพิ่มผลิตภาพมีขั้นตอนดังตอไปนี ้
1. หาวิธีวดัผลิตภาพที่เหมาะสมกับการดําเนินงานในขั้นตอนตางๆ เนือ่งจากการวัดผลิต

ภาพเปนขัน้ตอนเริ่มแรกในการจัดการ และควบคุมการปฏิบัติการ 
2. เนื่องจากผลิตภาพของระบบโดยรวมเปนสิ่งที่ตองพิจารณาดังนัน้จึงตองมองระบบ

แบบองครวมเพื่อพิจารณาวาการปฏิบัติการใดที่ทําใหเกดิการดําเนนิงานแบบคอขวด (Bottleneck 
Operation) หมายความวากําลังการผลิต ณ จุดที่เกิดคอขวดมีนอยกวากาํลังการผลิตของงานทั้งหมด
กอนหนารวมกัน ซ่ึงทําใหงานที่เขามาเกดิการรอคอยผลิตที่จุดคอขวด ดังนั้นการเพิ่มผลิตภาพจงึ
ควรจัดการทีจ่ดุที่เกิดคอขวด จะทําใหระบบมีผลิตภาพสูงขึ้น 

3. พัฒนาแนวทาง และวิธีการที่จะเพิ่มผลิตภาพ เชน ตรวจสอบงานที่กระทําอยูหลายๆ 
คร้ัง การสํารวจความเห็นจากพนักงาน การจัดทีมงานศึกษาโดยเฉพาะ 

4. ตั้งเปาหมายที่มีเหตุผลเปนไปไดสําหรับการพฒันา 
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5. ระบบการบริหารจําเปนตองสนับสนุนและชวยเหลือการเพิ่มผลิตภาพ และพจิารณาถึง
ผลตอบแทนตางๆ ตอผูที่เขามาเกี่ยวของกบัการเพิ่มผลิตภาพ 

6. วัดผลของการเพิ่มผลิตภาพ และประกาศใหบุคคลในองคกรรับทราบ 
7. อยาสับสนระหวางผลิตภาพ (Productivity) และประสิทธิภาพ (Efficiency) เนื่องจาก

ประสิทธิภาพมีความหมายแคบกวาผลิตภาพ ผลิตภาพหมายถึงการไดผลผลิตจากการใชทรัพยากร
ทั้งหมดที่มีอยู แตประสิทธิภาพพิจารณาการไดผลผลิตใหไดมากที่สุด โดยใชทรัพยากรหนึ่งๆ ทีม่ี
อยูเทานั้น 
 
2.2 การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) 

การศึกษาวิธีการทํางาน (George Kanawaty, 1992) เปนการเก็บบันทกึเก็บอยางมีขั้นตอน
และการตรวจตราอยางถ่ีถวนของแนวทางการทํางานที่มอียูแลว และทีจ่ะเสนอขึ้นมาใหม การศึกษา
วิธีการทํางานนี้จะนําไปสูการพัฒนา และการประยกุตวธีิการที่งาย และมีประสิทธิภาพสูง ซ่ึงจะทํา
ใหลดคาใชจายลงได โดยมีวตัถุประสงคดังนี้ 

1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีการทํางาน 
2. เพื่อปรับปรุงการปฏิบัติงาน วางแผนผังโรงงาน สถานที่ตั้งใน การทาํงานตลอดจนแบบ

โรงงาน และเครื่องจักรเครื่องมือตางๆ 
3. ลดความพยายามที่ไมจําเปนลง พรอมทั้งขจัดความเมื่อยลา 
4. ปรับปรุงการใชเครื่องจักร วัสดุ และแรงงานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 
2.2.1 วิธีการศึกษาการทํางาน 
วิธีการศึกษาการทํางาน (George Kanawaty, 1992) จะนําไปใชในสวนของการศึกษา

กระบวนการผลิต เพื่อประเมินความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป การรอคอย การขนสง 
กระบวนการทีไ่มเหมาะสม และการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม ซ่ึงสามารถแบงออกไดเปน 7
ขั้นตอนดังนี ้

1. เลือกปญหาที่ตองการแกไขปรับปรุง 
2. จดบันทึก และรวบรวมขอมูลที่เปนจริงเกี่ยวกับวิธีทํางานปจจุบัน 
3. ตรวจตราและวิเคราะหขอมูลที่บันทึกไว 
4. พัฒนาปรับปรุงวิธีการทํางานใหม ทีน่ําไปปฏิบัติไดโดยเหมาะสมกบัสภาพที่เปนอยู 
5. อธิบายวิธีทํางานใหม ใหกับผูที่เกี่ยวของรับรู เขาใจเพือ่จะไดนําไปปฏิบัติไดถูกตอง 
6. นําวิธีใหมโดยถือเปนการปฏิบัติมาตรฐานไปใชแทนวธีิเดิม 
7. ติดตาม และรักษาวิธีใหมใหคงอยูเสมอ โดยการตรวจเช็ควิธีการทํางานอยูเปนประจํา 
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สัญลักษณของการบันทึกกระบวนการผลิต 
การบันทึกขอเท็จจริงเกีย่วกบังาน หรือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตจะใช

สัญลักษณมาตรฐานซึ่งมีอยูหาสัญลักษณดังตอไปนี ้
 คือสัญลักษณแทนการปฏิบัติงาน    สัญลักษณนี้บงบอกถึงขั้นตอนที่สําคัญใน

กระบวนการผลิต ในวิธีการ หรือในแนวทางการปฏิบัติงาน โดยทัว่ไปแลวจะบอกถึงการปรับปรุง
แกไข หรือเปลี่ยนแปลงรูปของชิ้นสวน วสัดุ หรือผลิตภัณฑในขณะทาํการปฏิบัติงาน 

 คือสัญลักษณแทนการตรวจสอบงาน สัญลักษณนี้บงบอกถึงการตรวจสอบคุณภาพ
ของงาน หรือการตรวจสอบปริมาณงาน 

 คือสัญลักษณแทนการขนถาย สัญลักษณนี้จะบงบอกการเคลื่อนไหวของคนงานวัสดุ 
หรือเครื่องจักรจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง 

 คือสัญลักษณแทนการที่เก็บพักชั่วคราว หรือการรอ สัญลักษณนี้บงบอกถึงการรอที่
เกิดขึ้นในลําดบัชั้นของเหตกุารณ ตวัอยางเชนงานที่รอคอยอยูระหวางการปฏิบัติงานของหนวยงาน
ตอเนื่องกัน หรือส่ิงตางๆ ที่ทิ้งไวช่ัวคราว โดยไมมีการบนัทึก 

 คือสัญลักษณแทนที่เกบ็พักถาวร สัญลักษณนี้บงถึงที่เก็บพักที่ควบคุมได วัสดุจะถกู
สงเขามาเก็บไว หรือถูกจายออกไป โดยมกีารควบคุมอยางเปนทางการ 

 
2.2.2 รอบเวลา (Cycle Time) 
รอบเวลา (Yasuhiro Monden, 1993) หมายถึงจํานวนเวลาเปนนาที หรือวินาที ที่ระบุไว

เปนมาตราฐานวาทุกสายการผลิตจะตองผลิตสินคาใหไดหนึ่งชิน้ภายในชวงเวลานัน้ ระยะเวลาของ
รอบเวลา สามารถคําไดจากสมการคือ 

 

นำเปนตอวัผลผลิตที่จ
นึ่งวันมงทํางานในหจํานวนชั่วโ

Time) (Cycle รอบเวลา =
  

(3) 

 
โดยรอบเวลาจะถูกกําหนดดวยสายการผลิตที่ใชเวลามากที่สุด เมื่อไดคาของรอบเวลา

แลว ตองทําการวัดรอบเวลาของแตละกระบวนการ หรือแตละผูปฏิบัติงาน (ระยะเวลาตั้งเริ่มการ
ทํางานของผูปฏิบัติงานจนกระทั้งเสร็จสิ้นการทํางานในหนึ่งรอบ) และรอบเวลาในแตละงานยอย
ของผูปฏิบัติงานเพื่อทําการปรับรอบเวลา แลวหาจํานวนคนที่ตองการ โดยใชคนนอยที่สุด ซ่ึงเปน
จุดเริ่มตนที่ถูกตอง และมีประสิทธิภาพ โดยจะนําหลักการดังกลาวไปวิเคราะหความสามารถของ
กระบวนการผลิต และปรับเรียบการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการผลิตที่มากเกินไป 
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รอบเวลา
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วามหมาย
บการผลิต
างานที่ได

หมดที่ตอง
าระบุโดย
Available 
(Operator 
นโดยหนึ่ง
และการ

จกัรถูกกด
งเวลาการ
มตองการ
เปล่ียนไป 
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ตัวอยางการคํานวณ Takt Time 
เวลาการทํางานตอวัน 8 ช่ัวโมง (480 นาทีตอวัน) เวลาพัก 20 นาที เวลาทําความสะอาด 

10 นาที และ กิจกรรมกลุม 10 นาที และลูกคามีความตองการสินคา 440 ช้ินตอวัน 

 
[ ]

ชิ้น/วินาที60
440

60)101020(480
  Time Takt =

×++−
=  

 
2.2.3 การศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักร 
การศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักร (วีรพจน ลือประสิทธิ์สกุล และกิติศกัดิ ์พลอย

พานิชเจริญ, 2534, เลมที่ 2: 63-71) จะมีบทบาทชวยสรางความกลมกลนืประสานกนัของ
ความสัมพันธเชิงเวลาระหวางคนกับเครื่องจักร โดยใชเทคนิคการเขียน “แผนภมูิคน-เครื่องจักร” 
ซ่ึงแสดงความสัมพันธเชิงเวลาระหวางคนกับเครื่องจักร ในการทํางานที่ตองใชเครือ่งจักร ทําให
เขาใจสภาวะของ “การทํางาน” และ “การวางงาน” ที่เกิดขึ้นกับคนหรือเครื่องจักร เพื่อทําการ
ออกแบบ และแกไข หรือปรับปรุงระบบการทํางานดังกลาว ซ่ึงจะนําเทคนิคนี้ไปใชในการวิเคราะห 
การทํางานระหวางคนกับเครื่องจักร เพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอยเครื่องจักรทํางาน 

สัญลักษณท่ีใชในการศึกษาการทํางานของคนกับเคร่ืองจกัร 
การศึกษาการทํางานของคนกับเครื่องจักรสิ่งที่จะตองสรางคือ “แผนภูมิคน-เครื่องจักร” 

โดยแผนภูมินีจ้ะใชสัญลักษณเพยีง 2 อยางคือ “การทํางาน” กับ “การวางงาน” ดังจะแสดงในตาราง
ที่ 2.1 

 
ตารางที่ 2.1 สัญลักษณที่ใชในแผนภมูิคน-เครื่องจักร 
สัญลักษณ ความหมาย การแสดงกิจกรรมของผูปฎิบัติงาน การแสดงกิจกรรมของเคร่ืองจักร 

 
การทํางาน 

การทํางานอยางใดอยางหนึง่ใน
สถานที่ที่กําหนด 

เครื่องจักรกําลังเพิ่มมูลคาใหแก
ช้ินงานการผลิต 

 การวางงาน 
(การพักรอ) 

รอคอยงานอยูโดยไมไดทําอะไร 
หรือมีการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา 

เครื่องจักรอยูในสภาวะหยุดนิ่ง 
หรือเดินเครื่องอยูแตไมไดงาน 

 
1. การทํางาน: คนหรือเคร่ืองจักรอยูในสภาวะที่กําลังทํางานอยางใดอยางหนึง่ 

กิจกรรมของคนไดแก สภาวะทีก่ําลัง “ปฏิบัติงาน” “ตรวจสอบ” หรือ “เคล่ือนที่” 
กิจกรรมของเครื่องจักรไดแก สภาวะที่กําลังทําการเพิ่มมูลคาใหแกช้ินงานทีใ่ชในการ
ผลิต 
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2. การวางงาน: คนหรือเคร่ืองจักรอยูในสภาวะที่ไมไดทํางานอะไรเลย กิจกรรม
ของคนไดแก สภาวะทีก่ําลังรอคอยการทํางานอยูโดยไมไดทําอะไรหรือมีการเคลื่อนไหว 
อยางไรความหมาย กิจกรรมของเครื่องจักรไดแก สภาวะทีห่ยดุนิ่ง หรือเดินเครื่องเปลาๆ  
โดยไมไดทํางานเพิ่มมูลคา ซ่ึงอาจเกิดขึ้นในระหวางการเตรียมงาน 
 

ตารางที่ 2.2 ตัวอยางการใชงานสัญลักษณกับแผนภูมิคน-เครื่องจักร 
เวลา พนักงานอดัขึน้รูป (คน) เครื่องอัดขึ้นรูป (เครื่องจักร) 

(วินาท)ี เนื้อหา เวลา เนื้อหา เวลา 
1 1. ทาแผนเหล็กดวย

ผาชุบน้ํามัน 3 
  

5 

 
2   
3 วางงาน  
4 2. สอดแผนเหล็ก

เขาเครื่อง/กดสวิตช 
2 

   
5   
6  

3 
 3. พับแผนเหล็ก 

3 
 

7 วางงาน   
8    
9 4. ดึงช้ินงานออก 1  วางงาน 1  
 ยอนไปขั้นตอนที่ 1      

 
2.2.4 เทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H และหลกัการ ECRS 
การตรวจพจิารณาดวยคําถาม 5W และ 1H เปนตัวยอที่ใชถามตนเอง เพื่อการตรวจ

พิจารณาปญหาอยางรอบครอบ ไมวาปญหานั้นเปนของงานวิเคราะหทั้งระบบ หรือบางสวนของ
ระบบก็ตาม วิธีนี้จะชวยสรางโครงสรางของแผนงานปรับปรุงในสวนรายละเอียด เพื่อเสริมให
แผนงานสับเปลี่ยนของตารางขอบเขตของความเปลี่ยนแปลง เปนประโยชนในเชิงปฏิบัติ ซ่ึงจะนาํ
หลักการนี้ไปใชในการวิเคราะหความจําเปนของแตละขัน้ตอนของการผลิต เพื่อลดความสูญเปลา
จากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 

 
ลักษณะของคําถาม 

• What: ทําอะไรอยู เปนการย้าํความคิดตนเองวาวิธีการทีท่ําอยูคืออะไร 

• Why: ทําไมทําอยูอยางนัน้ เปนการไลหาวตัถุประสงคของงานนั้น จากคําถาม What 
และ Why ทําใหผูวิเคราะหสามารถตรวจพิจารณาลูกโซของวัตถุประสงค และวิธีการ
ได 
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• Where: ทําที่ไหน เปนคําถามเพื่อพิจารณาสถานที่ทํางานวามีที่เหมาะสมกวาหรือไม 

• When: ทําเมื่อไร เปนการทบทวนจังหวะเวลา และลําดบัการทํางานใหเหมาะสม 

• Who: ใคร (เครื่องไหน) ทํางานนี้อยู ควรมีการสับเปลี่ยนพนกังานหรือไม เชน 
เปลี่ยนคนที่มปีระสบการณสูงไปทํางานกบัเครื่องจักรที่ซับซอน เปนตน ซ่ึงจะเห็นวา
คําถามนี้ใชหาความสัมพันธของคนกับเครื่องจักร 

• How: ใชวิธีอะไรทํางาน เปนคําถามเกี่ยวกับวิธีการทํางาน ชวยใหมคีวามประหยัด 
และทํางานไดงายขึ้น 
 

ตารางที่ 2.3 สาระสําคัญของการตรวจพจิารณาดวยตนเองโดยการถามตอบดวย 5W 1 H 

ประเภท 5W 1H ความหมาย แนวทางการแกไข 
1. เปาหมาย What กําลังทํา “อะไร” อยู ทําไมตองทํา ขจัดสวนที่ไมจําเปนตอการทํางาน

ออกไปเสีย ไมมีอยางอื่นอีกหรือ 

อยางอื่นนั้นเปนอยางไร 

2. วัตถุประสงค Why “ทําไม” งานนั้นจึงตองทํา ควรตองทําหรือ 

ไมมีเรื่องอื่นๆ ที่ควรทํา 

หรือควรทําอะไรดีละ 

3. สถานที่ Where ทํางานอยู “ที่ไหน” ทําไมทําที่นั่น จัดเรียง และปรับปรุง 
หนวยการปฏิบัติงานและสถานที่

ทํางานใหสมเหตุสมผล 
ทําที่อื่นไมไดหรือ 

ควรทําที่ไหนดีละ 

4. ลําดับขั้น When ทํา “เมื่อไร” ทําไมตองทําตอนนั้น สับเปลี่ยนลําดับขั้น 
การทํางานเสียใหม ทําตอนอื่นไมไดหรือ 

ควรทําเมื่อไรดีละ 

5. คน Who “ใคร” เปนผูทํา ทําไมตองเปนคน ๆ นั้น มอบหมายงานตามความสามารถ 

คนอื่น ๆ  ทําไมไดหรือ 

ใครควรทําดีละ 

6. วิธีการ How ทํา “อยางไร” ทําไมตองเปนเชนนั้น การวิจัยการทํางาน  
(แปรใหเปนการปฎิบัติงานอยางงาย 
สรางมาตรฐานการปฎิบัติงาน) 

ไมมีวิธีการอื่นอีกแลวหรือ 

ควรทําอยางไรดีละ 

หลักการของ ECRS เพื่อการปรับปรุง 
ECRS คือตัวยอมาจากภาษาอังกฤษ 4 ตัว คําที่ใชเปนหลักการในการปรับปรุงงาน ซ่ึง

สรางขึ้นจากการตรวจพิจารณาดวย 5W 1H 
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E-Eliminate (การกําจัด): ดวยการไลหาจดุประสงค อันทําใหสามารถกําจัดขั้นตอนที่ไม
จําเปนออกไปได รูปแบบนีม้ีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน 

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

R-Rearrange (การจัดลําดับใหม): การโยกยายสับเปลี่ยนลําดับขององคประกอบของงาน
อาจสรางโอกาสกําจัดงานบางสวน หรือโอกาสการผสมผสานใหม 

S-Simplify (ทําใหงาย): เมือ่พิจารณาถึงการกําจัด การผสมผสาน และการจัดลําดับใหม
อยางรอบครอบแลว ควรพยายามจัดการ องคประกอบของงานสวนที่เหลืออยูใหเปนงานที่งายที่สุด
เทาที่จะทําได 
 

2.2.5 การวิเคราะหโดยเทคนคิหลักของ 3T 
เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) 

เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) คือ เวลาที่ตองใชจริงๆ ซ่ึงเปนเวลาที่ใชในการผลิตโดยปราศจาก
ความสูญเสียของเวลาทํางานไมวาจะดวยสาเหตุใดๆ เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) คอื เวลาที่ใชไป
ในการทํางาน แตไมเกิดผลงานอะไร เปนสวนที่เกิดขึ้นเพราะความบกพรองของการทํางานหรือ
ระบบงานสวนของงานที่เปนเวลาสวนเกนินั้น ไดแก การออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภณัฑ
วิธีการทํางาน เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) คือ เวลาที่ไมไดทําอะไรและไมเกดิผลผลิตใดๆ ในการ
ดําเนินการผลิตโดยทั่วไปอกีเชนกนั จะพบวา มักจะมีรายงานการรบกวนขณะกําลังทํางานใหตอง
หยุดงาน เกดิเวลาประเภททีเ่รียกวาเวลาไรประสิทธิภาพขึ้น  

 
เวลาสวนเกินจากการออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ 

การออกแบบกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม จะสงผลใหเกิดกระบวนการผลิตที่มี
ขั้นตอนซ้ําซอน เกดิของเสียจากการผลิต ทําใหงานเพิ่มขึ้นในการแกไขของเสียใหดีขึ้น การใช
วิธีการทํางานที่ไมดี ผิดขัน้ตอนและผดิหลักการทํางาน กอใหเกิดกระบวนการตรวจสอบและขน
ยายมากเกนิไป ซ่ึงกระบวนการเหลานี้เราถือวาเปนเวลาไมจําเปน 

 
 

เวลาสวนเกินเกิดจากวิธีทํางานไมถูกตอง 
“วิธีการทํางานที่ถูกตอง” คือ วิธีการทํางานที่ทํางานนอยแตไดงานมาก วิธีการทํางานที่มี

เวลาสวนเกินอยู ทําใหตองทํางานมากไดงานเทาเดิมหรอืนอยลง การทํางานโดยมีขัน้ตอนที่ยุงยาก
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ซับซอน การทํางานโดยมีขัน้ตอนที่ไมจําเปน การทํางานโดยการใชเครื่องมือหรือเครื่องจักรที่ไม
ถูกตอง การทาํงานโดยไมเขาใจในความสาํคัญของงาน (สวนที่ตองเนนคุณภาพ) การทํางานโดยไม
รูจักใชเครื่องมือเขามาชวยทั้งหมดลวนเปนการทํางานที่ไมถูกตองทั้งส้ิน 
เวลาไรประสิทธิภาพเกดิจากความบกพรองของฝายจัดการ 

หลักการบริหารจัดการที่สําคัญคือ วางแผนงาน ประสานงาน และควบคุมงาน เวลาไร
ประสิทธิภาพสวนใหญจึงเกดิจาก 3 กรณ ี ดังกลาว การวางแผนที่บกพรองทําใหเกดิการขาดแคลน
แรงงาน วัสดุ และเครื่องมือเครื่องจักรตามตองการ 

 
2.2.6 หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว (Motion Economy) 
หลักเศรษฐศาสตรการเคลื่อนไหว หรือการเคลื่อนไหวอยางประหยดั (วีรพจน ลือ

ประสิทธิ์สกุล และกิติศกัดิ ์พลอยพานิชเจริญ, 2534, เลมที่ 2: 99-119) เปนหลักการที่ชวยทําใหการ
ทํางานมีประสิทธิภาพประภาพ ประหยดัเวลา และลดความเมื่อยลา โดยจะนําหลักการนี้ไปใชใน
การปรับปรุงทาทางการปฏิบัติงาน และวิธีการเคลื่อนไหวลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวทีไ่ม
เหมาะสม ซ่ึงหลักเศรษฐศาสตรสามารถจัดรวมกนัไดเปน 3 กลุมคือ 

ก. หลักเศรษฐศาสตรการเคล่ือนไหวที่สัมพันธกับโครงรางมนุษย มี 9 ขอดังนี ้
1. มือทั้งสองขางจะตองเริ่มตน และส้ินสุดการเคลื่อนไหวในเวลาเดยีวกัน 
2. มือทั้งสองขางจะตองไมวางในเวลาเดียวกันยกเวนเวลาพักงาน 
3. การเคลื่อนไหวมือทั้งสองขางจะตองเหมือนกนั แตในทิศทางตรงกันขาม

และจะตองเคลื่อนไหวในเวลาเดียวกัน  
4. การเคลื่อนไหวของมือ และลําตัวใหใชประเภทของการเคลื่อนที่ต่ําสุด ที่

สามารถทําใหการทํางานไดผลเปนที่พอใจ การเคลื่อนที่นอยที่สุดไปมากที่สุด ไดแก    
นิ้วมือ  ขอมือ  ปลายแขน  ตนแขนหัวไหล 

5. ใหใชโมเมนตัมของตัวคนงานชวยในการทํางาน แตในกรณีที่ตอตานกับ
กลามเนื้อของคนงานขณะทาํงานตองลดโมเมนตัมลงใหเหลือนอยที่สุด 

6. การเคลื่อนไหวแบบวงโคงตอเนื่อง จะนิยมใชมากกวาการเคลื่อนไหวแบบ
เสนตรงแลวมมีุมหักเบีย่งทิศทางอยางกะทนัหัน 

7. การเคลื่อนที่อยางอิสระสามารถทําไดเร็วกวา งายกวา และแมนยํากวาการ
เคล่ือนที่อยางเครงเครียด หรือควบคุมบังคับ 

8. ทํางานใหงาย จังหวะเปนไปตามธรรมชาติมากที่สุดเทาที่จะทําได 
9. วางงานตําแหนงที่สายตาเคลื่อนไหวไดสะดวกไมตองเปลี่ยนโฟกสับอย 
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ข. หลักเศรษฐศาสตรการเคล่ือนไหวที่สัมพันธกับการจัดตําแหนงของสถานที่ปฏบิัติงาน
มี 8 ขอดังนี ้

1. การกําหนดตําแหนงวางเครื่องมือ และวสัดุที่แนนอนตายตัว 
2. เครื่องมือ และวัสดุที่ใชในงานตองจัดเตรียมตําแหนงที่แนนอนเอาไว เพื่อจะ

ไดไมตองคนหาอยางวุนวาย  
3. ใชแรงโนมถวงของโลกชวยการลําเลียงวัสดุไปใกลกบัจุดใชงานมากที่สุด 
4. เครื่องมือ วัสด ุ และเครื่องควบคุมบังคับ ตองจัดเรียงอยูภายในบริเวณ

ปฏิบัติงานที่กวางที่สุด และใหอยูใกลผูปฏิบัติงานมากที่สุดเทาที่ทําได 
5. เรียงเครื่องมือ และวัสดุไวในตําแหนงที่เหมาะสม ใหเกดิลําดับการ

เคล่ือนไหวทีด่ทีี่สุด 
6. ควรใชวธีิทิ้งลงขางลาง หรือใชเครื่องดีดผลิตภณัฑสําเร็จรูปออกไปจาก

บริเวณปฏิบัตงิาน เพื่อคนงานจะไดไมตองใชมือผลักดันผลิตภัณฑสําเร็จรูปออกไป  
7. จัดแสงสวางใหเพยีงพอ และความสูงของโตะเกาอ้ี ตองเหมาะสมตอการนั่ง 

หรือยื่นทํางาน 
8. สีบริเวณปฏบิัติงานตองตัดกับงานที่ทํา เพื่อลดความเมือ่ยลาของนัยนตา 

ค. หลักเศรษฐศาสตรการเคล่ือนไหวที่สัมพันธกับการออกแบบเครื่องมือ มี 5 ขอดังนี้ 
1. ขจัดงานที่ตองใชมือถือ โดยใชจิ๊ก (Jig) ฟกซเกอร (Fixture) หรืออุปกรณที่

ใชเทาทํางานแทนเทาที่จะเปนไปได 
2. ใชเครื่องมือ 2 ช้ินหรือมากกวารวมเขาดวยกัน ในทุกโอกาสที่สามารถทําได  
3. กระจายน้ําหนกัการทํางานของนิ้วมือแตละนิว้ ตามความสามารถตาม

ธรรมชาติของนิ้วมือ 
4. เครื่องมือที่ถายถอดการหมุน หรือไขควงตองออกแบบใชมีขนาดที่ผิวของ

มือสัมผัสกับผิวของเครื่องมือประเภทนีใ้หมากที่สุด 
5. คันบังคับ พวงมาลัย และเครื่องมือที่ใชควบคุมอ่ืนๆ ตองวางในตาํแหนงที่

ไดเปรียบเชิงกลสูงสุด และใหลําตัวของผูทํางานเคลื่อนไหวนอยที่สุด 
 
 
 

 

 



                                                                                                                  

                                                                                                              

  
   21 

2.3 การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
2.3.1 แนวคดิและหลักการเบื้องตน 
การผลิตแบบลีน เปนแนวคิดรวมกันในองคกรที่มีเปาหมายมุงเนนการสรางคุณคา จาก

การจําแนก และการกําจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตอยางเปนระบบ ซ่ึงความสูญเปลาจะ
ครอบคลุมทุกสิ่งที่กอใหเกิดตนทุน แตไมสามารถสรางคุณคาในมุมมองความตองการของลูกคา 
ดังนั้นแนวคิดการผลิตแบบลีน จึงเปนแนวทางที่ใชวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดวยการระบุ
คุณคา มีการเชื่อมตอกัน และการไหลของวัตถุดิบและสินคา ตามคุณคาที่ลูกคาตองการ และจดัการ
อยางถูกตองเหมาะสม เพื่อมุงหวังในการเพิ่มผลผลิต ลดตนทุน ลดระยะเวลานํา (Lead time) 

การผลิตแบบลีนจะกลาวถึงกระบวนทัศนของการผลิต (Manufacturing Paradigm) ที่อิง
จากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) ซ่ึงกระบวนทัศนนี้มีแนวคิดให
เห็นและเขาใจกระบวนการผลิตมากขึ้น และเปนระบบที่สามารถตอบสนองตอความตองการของ
ลูกคาไดเปนอยางดี ระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนการพัฒนาดานการบริหารเวลาและการทํางาน
โดยการลดความสูญเปลา (Waste/ Muda) เมื่อโตโยตาตองการที่จะใหระบบมีความยดืหยุน และลด
เวลา ตั้งแตการสั่งซ้ือไปจนถึงการสงมอบสินคา หลักการที่สําคัญ คือการลดชวงเวลาโดยการกําจัด
ทุกสิ่งทุกอยางที่ไมมีคุณคาเพิ่มในตวัผลิตภัณฑ ซ่ึงความสูญเปลาที่สําคัญในกระบวนทัศนของ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา คือ การผลิตมากเกินไป (Overproduction) และการจดัเกบ็ไวจนกระทั่ง
กลายเปนสินคาที่สะสมไวนานในคลังสินคา (Inventory) ทําใหเกดิการรักษาที่ยุงยาก นอกจากนี้
รูปแบบการผลิตที่เปนแบบเปนชุด (Batches) ของผลิตภัณฑขนาดใหญที่มุงเนนในเรื่องของความ
ประหยดัเวลาในการผลิตแบบจํานวนมาก ซ่ึงอุปสรรคเหลานี้สามารถปองกันและแกไขไดภายใต
การผลิตแบบลีน ที่มีเครื่องจักรที่เหมือนกัน การดําเนนิงานในทางทีเ่หมือนกนั แตสามารถมองเห็น
ความแตกตางในการปองกนัปญหาอยางสมบูรณแบบ 

ผูบริหารอุตสาหกรรมในระดบัโลกมีแนวโนมที่จะใชการผลิตแบบลีน เปนการผลิต
จํานวนมากตามความตองการของลูกคา (Mass Customization) ที่เปนทางเลือกที่ดีกวาการผลิตแบบ
จํานวนมาก (Mass Production) โดยการจัดการอยางงายๆ นั่นคือ การรวมกลุมเครื่องจักรจาก
กระบวนการและสรางรูปแบบการไหลชิ้นเดียว (One-piece Flow) เปนกลุมสินคาที่คลายกันที่ทําให
เกิดประสิทธิผล ความยืดหยุน และคณุภาพ ซ่ึงมกีารประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาที่
ตองการขอไดเปรียบในการแขงขัน ในบางบริษัทตองการสรางวิสาหกิจแบบลีนที่เชือ่มตอระหวาง
โรงงานแบบลีน (Lean Factories) ซ่ึงทําใหไดผลลัพธที่คุมคา 
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 2.3.2 ประวัติการผลิตแบบลีน 
แนวคดิการผลิตแบบลีน ไดถือกําเนิดขึ้นและมพีัฒนาการอันยาวนานตั้งแตชวงปลาย

ศตวรรษที่ 18     โดย Eli Whitney ไดมแีนวคดิการทดแทนชิน้สวน แตแนวคิดดังกลาวไมไดถูก
เรียกวา “ลีน” จวบจนกระทั่งชวงหลังสงครามโลกครั้งที่สองยุติลง จึงไดมีผูปฏิรูประบบการผลิต 
โดยในชวงทศวรรษ 1950  Eiji Toyoda, Taiichi Ohno และ Shigeo Shingo แหง Toyota Motor ไดมี
แนวคดิการผลิตโดยเนนการลดตนทุนและสรางความหลากหลายในผลิตภัณฑ ใหสอดคลองกับ
ความเปลี่ยนแปลงของตลาด และลดขอจํากัดทางดานทรัพยากรการผลิต ที่มีเปาหมายในการใช
ทรัพยากรใหนอยที่สุด โดยการผลิตผลิตภัณฑช้ินเดยีวใหเสร็จตลอดสายการผลิต และสราง
กระบวนการผลิตโดยมุงเนนไปที่ระบบที่มกีารจําแนก และกําจัดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 
โดยไดแนวความคิดการกําจดัของเสียที่ไดพัฒนาโดยบรษิัทฟอรดของ Henry Ford ในชวงป ค.ศ.
1900  ดังนัน้จึงทําใหโตโยตาสามารถสรางความสามารถในการผลิตเหนือคูแขงขันสําคัญ และเปน
ที่รูจักกันในนามระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) ซ่ึงเปนตนแบบของ
ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-In- Time: JIT) 

ตอมาในป ค.ศ. 1988 John Craffic       นักวจิัยชาวอเมริกันไดสนใจระบบการผลิตแบบ
โตโยตา และพัฒนามาสูปรัชญาการผลิต   ซ่ึงเรียกวา การผลิตแบบลีน หรือ Lean Manufacturing 
ลงในวารสาร “Sloan Management Review”    จนกระทั่งในชวงทศวรรษ 1990 Jim P. Womack 
และ Daniel Ross นักวจิัยจากสถาบันเทคโนโลยีแหงแมสซาชูเสท (Massachusetts Institute of 
Technology: MIT)         ไดตีพิมพหนังสือช่ือ “The Machine that Changed the World”    ที่สรุป
แนวคดิจากผลลัพธการศึกษาวิเคราะหเปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนตของญี่ปุน สหรัฐอเมริกา 
และยุโรป โดยท่ีญี่ปุนประสบความสําเร็จในการดําเนินธรุกิจการผลิตรถยนตมากกวาสหรัฐอเมริกา 
และยุโรป โดยการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา ที่โรงงานผลิตรถยนตโตโยตาที่ประเทศ
สหรัฐอเมริกา และไดขยายแนวคดิดังกลาว เรียกวา การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) หรือ 
Lean Production ที่มุงเปาหมายเพื่อลดความสูญเปลาจากระบบการผลิตแบบปริมาณมาก และสงผล
ตอการลดการใชทรัพยากร ตนทุนและรอบเวลาทํางาน      โดยใหหลักการของการผลิตแบบลีนไว 
5 ประการ คือ  

1) ระบุเนนที่คณุคา   2) การกําหนดสายธารคุณคา (Value Stream)  
3) การไหล (Flow)   4) ระบบดึง (Pull System) และ  
5) ความสมบูรณแบบ (Perfection)  (Womackและคณะ, 1990) 
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รูปที่ 2.3 วิวัฒนาการสูการผลิตแบบลีน 

 
2.3.3 นิยามและมุมมองของลีน  
นิยามของลีน (Lean Definitions) 
American Society for Quality (ASQ) ใหคําจํากดัความของระบบการผลิตแบบลีนไววา 

เปนการเริ่มพจิารณาการกําจัดของเสียทั้งหมดในกระบวนการที่โรงงานผลิต หลักการของลีนรวมถึง 
เวลาการรอคอยเปนศูนย (Zero Waiting Time) สินคาคงคลังเปนศูนย (Zero Inventory) ตารางเวลา
การผลิต (Scheduling) (ระบบการดึงของลูกคาภายในแทนทีร่ะบบผลัก) การไหลของกลุม
ผลิตภัณฑ (ลดขนาดกลุม) การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต (Cutting Actual Process 
Times) (Monden, 1998) 

National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension Partnership 
(NIST-MEP) ไดใหคําจํากดัความของระบบการผลิตแบบลีนไววา เปนระบบที่มุงเนนการจาํแนก
และกําจดัความสูญเปลาในกิจกรรมตลอดจนการพัฒนาอยางตอเนื่อง โดยทาํใหการไหลของ
ผลิตภัณฑเกิดมาจากการดึงของลูกคา เพื่อการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาอยางสูงสุด 
(Spann et al., 1997) 

Production System Design Laboratory at the Massachusetts Institute of Technology ให
คําจํากัดความของการผลิตแบบลีนไว คอืการกําจัดความสูญเปลาในทุกๆ สวนของการผลิต ซ่ึง
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รวมทั้งส่วนความสัมพันธ์กับลูกค้า ส่วนการออกแบบผลิตภัณฑ์ ส่วนเชื่อมโยงกับซัพพลายเออร์ 
และในส่วนการบริหารโรงงาน (Feld, 2001) 

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

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

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

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

VA NVA

Minor Improvement

Major Improvement

Time

Typical Process

Tradition Process 

Improvement

Lean Thinking 

Improvement

NVA

NVA

VA

VA

รูปที่ 2.4 สัดส่วนของกิจกรรมเพิ่มคุณค่าในกระบวนการผลิตต่างๆ 
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ในระบบการผลิตจะเหน็ไดวาส่ิงที่ทําใหเกดิคุณคาเพิ่ม คือ การไหล และการดําเนนิงาน
กิจกรรม (Activities) โดยการปรับปรุงกระบวนการแบบดั้งเดิม (Tradition Process Improvement) 
มิไดมีมุมมองไปที่คุณคา การปรับปรุงก็คือการลดการปฏิบัติการ (Operation) ลงทั้งหมดเพื่อลด
กิจกรรมที่ไมสรางคุณคา แตผลกระทบที่เกิดขึ้นคือกจิกรรมที่สรางคุณคาก็ลดลงไปดวย แตแนวคิด
แบบลีน พยายามสรางมมุมองที่ใหเหน็ถึงกิจกรรมที่ทําทั้งหมดตลอดกระบวนการ และจําแนก
คุณคาใหเห็นถึงกิจกรรมที่ทําคุณคาและกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคาแลวกําจัดมันออกไปใหเหลือ
นอยที่สุด ดังรูปที่ 2.4 

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

ไดอธิบายหลกัการของการผลิตไว 5 ประการ และแสดงใหเห็นถึงแนวทางทีด่ขีึ้นในการจัดการ
องคกรที่มีการผลิตมากๆ และความสัมพันธที่เกี่ยวของกบักิจกรรมทางธุรกิจ และทาง The 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” จากคําจํากดัความขางตนทาํใหเราสามารถแสดงหลักการของการผลิต
แบบลีนซึ่งประกอบดวยองคประกอบ 5 ประการ คือ 

1. การระบุเนนที่คุณคา (Value) โดยใหคําจํากัดความของคุณคาจาก มมุมองของลูกคา 
2. การแสดงสายธารคุณคา (Value Stream) จําแนกแจกแจงใหเหน็ถึง กิจกรรมใดทีส่ราง

คุณคา กิจกรรมใดไมกอใหเกิดคุณคา เพื่อสามารถกําจัดกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคาออกจาก 
กระบวนการ 

3. สรางกระบวนการผลิตหรอืใหบริการเปนไปในลักษณะของการไหลอยางตอเนื่องของ
กระบวนการ โดยการไหลอยางตอเนื่องจะปองกันเวลาสูญเปลาในการผลิต นอกจากนี้ยังทําใหไม
เกิดการรอคอย วัสดุคงคลังสินคาเปนศูนย ชวยลดความสูญเปลาที่เกิดจากสินคาคงคลัง 

4. สนองความตองการของลูกคา โดยใชระบบดึง (Pull System) โดยการแจงความ
ตองการของลูกคายอนกลับสูแหลงผลิตในลักษณะของ Downstream เพื่อผลิตตามความตองการ
ของลูกคาอยางแทจริง ลดความสูญเปลาจากการผลิตที่เกินความตองการ สรางความสมดุลและ
ความสัมพันธของปริมาณการผลิตกับความตองการใหสอดคลองกัน 

5. การพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) เพื่อแสวงหาความสมบูรณแบบ 
ดวยการวดัประสิทธิภาพของกระบวนการอยางสม่ําเสมอตามระยะเวลา โดยการทาํ Benchmark 
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หรือการวัดประสิทธิภาพของการผลิตแบบลีน ด้วยวิธี Balance Score Card     เพื่อให้สอดคล้องกับ
สภาพแวดล้อมที่เปล่ียนไป  

หลักการตามแนวคิดการผลิตแบบลีนดังแสดงในรูปที่ 2.5 
 

SOURCE
FINAL

CUSTOMER
ACT.1 ACT.2 ACT..n

GENERATE FLOW

Pull Pull Pull Pull

CUSTOMER ORDER

 
รูปที่ 2.5 แนวคิดการผลิตแบบลีน 

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

การผลิตแบบลีน รวบรวมเครื่องมือไว้ทั้งหมด 27 ชนิด โดยจ าแนกเครื่องมือออกเป็น 4 กลุ่มตาม
ผลลัพธ์ที่ได้จากเครื่องมือนั้นๆ ดังนี ้

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

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

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

4. เครื่องมือที่ใช้พัฒนาอย่างต่อเนื่อง ( Continuous Improvement) ได้แก่ Kaizen, Design 
of Experiment, Root Cause Analysis, Statistical Process Control, Team Based Problem Solving 
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ตารางที่ 2.4 กลุมเครื่องมือที่ใชในการผลิตแบบลีน 
กลุมที่ 1 กลุมที่ 2 กลุมที่ 3 กลุมที่ 4 

เครื่องมือปรับปรุง 
อัตราการไหล 

เครื่องมือชวยใหเกิดความ
ยืดหยุนในกระบวนการ 

เครื่องมือที่ลดเวลา 
ในการทํางาน 

เครื่องมือที่ใชพัฒนา 
อยางตอเนื่อง 

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

Production 
Automation Team Based Problem 

Solving 
Standard Work Cross Trained 

Workforce 
Mistake Proofing Statistical Process 

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

 Successive Check 
Inspection 

 

Visual Control  Line Stop  
Reliability Maintenance    
Preventive Maintenance    
Predictive Maintenance    

 
คํานิยามและวธีิการใชเครื่องมือของลีน มีดังตอไปนี ้

1. 5 ส. คือ วิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพืน้ที่ปฏิบัติการของ Lean ทําความสะอาด คาํนวณ
การจัดการการใชและจดัสรางระบบของพื้นที่การทํางาน (Work place) มุงเนนไปที่การแสดงให
เห็นถึงความโปรงใส การจดัการองคกร ความสะอาด และการสรางใหเปนมาตรฐาน ดํารงไวซ่ึง
ระเบียบแบบแผนที่จําเปนของการทํางานทีด่ี ประกอบไปดวย 

ส.1 สะสาง แยกสิ่งของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน และกาํจัดสิ่งของ
ที่ไมตองการนัน้ออกไปจากสถานที่นั้นๆ 

ส.2 สะดวก จัดสิ่งของที่จําเปนเหลานัน้ใหอยูในสภาพที่จะใชงานไดอยางงาย 
และมีประสิทธิภาพ 

ส.3 สะอาด จดัสถานที่ทํางานใหปราศจากสิ่งสกปรก 
ส.4 สุขลักษณะ ดํารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูตลอดเวลา 
ส.5 สรางเสริมลักษณะนิสัย ปลูกฝงส่ิงเหลานี้ใหอยูในนิสัย ประพฤติอยาง

ถูกตองตามกฎระเบียบวินยั 
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ผลดีที่ไดจากการทํา 5ส. เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน สะทอนออกมาในมิติ
ของการลดเวลาการทํางานที่ลดลง, ลดอุบัติเหต,ุ ลดเวลากิจกรรมการ Change Over, กิจกรรมเพิ่ม
คุณคาของพนกังาน และพนกังานมีสวนรวมในการพัฒนาการทํางานมากขึ้น 

2. การลดเวลาของการเปลี่ยนงาน (Set up Reduction) ซ่ึงก็หมายถึงการจัดเตรยีมความ
พรอมของเครื่องมือ อุปกรณ ในการผลิตจะใชในการลดเวลาการจัดแตงเครื่องจักรในกรณีที่ตอง
เปลี่ยนการผลิตจากผลิตภณัฑหนึ่งไปสูอีกผลิตภัณฑหนึง่ใหใชเวลานอยที่สุด 

3. การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Takt Time) คือการสรางสมดุลการ
ทํางานโดยใหระยะรอบเวลาทํางาน (Cycle Time) เทากับ Takt Time  

4. งานมาตรฐาน (Standardize Work) ประสิทธิผลที่เกิดขึ้นมากที่สุดในการทํางานรวมกัน
ของ แรงงานคน, วัสดุ และเครื่องจักร นัน้คือการสรางรากฐานของการพัฒนารายวนั โดยการสราง
กระบวนการซ้าํๆ โดยใหคําจํากัดความของขั้นตอน เวลาและการจัดระเบยีบแบบแผนของการ
ปฏิบัติงาน เพื่อไดผลตามที่ตองการในราคาที่ต่ําและรบัประกันในคณุภาพที่สูง ประโยชนที่ไดรับ
จาก Standard Work คือ สรางผังโรงงานที่มีพื้นที่ไรประโยชนนอยทีสุ่ด 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 กค็ือการสรางเสนทางการเดนิของลูกคาและ 
ลําดับการรับบริการใหสมดุลกับเจาหนาที่ทีใ่หบริการ และพอดีกบั Cycle Time 

7. การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เปนกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบลีน เปน
การมุงเนนที่สรางสถานที่ปฏิบัติงาน ใหมีสัญลักษณ เครื่องหมาย สัญญาณสีตางๆ ที่แตกตางกัน
เทาที่กระบวนการจะสามารถแสดงได ในชวงเวลาสั้นๆ ใหรูวาส่ิงใดกําลังเกิดขึ้น สามารถเขาใจได
ในกระบวนการ และรูวาส่ิงใดเปนสิ่งที่ถูกตอง หรือส่ิงใดไมควรอยูในสถานที่ปฏิบัติการ เชน
โรงงานเสมือน (Visual factory) ถูกสรางขึ้นดวยการจดัวาง (Display) และการควบคุมที่สามารถ
เห็นไดดวยตา (Visual control) ซ่ึงจะชวยดําเนนิกจิกรรมไดมีประสทิธิภาพตรงตามที่ออกแบบมา
การใชขอมูลรวนกนัดวยอุปกรณเสมือน (Visual tool) จะชวยดําเนนิงานใหราบรื่นและปลอดภยั
จากการออกแบบและนําไปใชงานเครื่องมอืเหลานี้ จะลดความยุงยากใหแกทีมปฏิบัติงานในพื้นที่
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ปฏิบัติงาน (Shop floor) ตลอดจนงาน 5 ส. และกิจกรรมการพัฒนาดานอื่นๆ Visual display คือการ
แสดงความสมัพันธของขอมูลขาวสารและขอมูลของพนักงานในพืน้ที่นั้นๆ เชน แผนภูมิที่แสดงผล
กําไรของบริษทัในแตละเดือน หรือภาพกราฟฟคแสดงใหเห็นชนิดที่แนนอนของคุณภาพที่
แสดงออกที่สมาชิกของกลุมที่ควรจะปฏิบตัิตาม ประสิทธิภาพของการออกแบบของกระบวนการ
เปนผลมากจาก การประยกุตใชของ Lean Manufacturing โดยการตัง้สมมุติฐาน กระบวนการจะ
ดําเนินตอไปตราบที่การตั้งสมมุติฐานถูกตอง โรงงานที่มี Visual Control และdisplay ที่ละเอียด
ชัดเจนพนักงานจะสามารถทราบไดทันที่ในกรณีทีก่ิจกรรมใด กิจกรรมหนึ่งไมเปนไปตามที่
ตั้งสมมติฐานสัญญาณเสียง (Audio signal) ในโรงงานเปนสวนสําคัญเพราะเปนสัญญาณที่แสดง
เสียงออกมาเมือ่อุปกรณใดๆ ไมสามารถปฏิบัติงานได เสียงจะสงสัญญาณเตือนกอนที่จะมกีารเปด
เครื่องจักร หรือสงขอมูลที่มีประโยชน 

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

9. การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production) คือการผลิตแบบหลายๆ โมเดลใน
สายการผลิตเดียวกัน โดยปรับสัดสวนการผลิตสินคาใหเทาทนัความตองการของลูกคาที่ส่ังเขามา
ผลิตสลับปรับเปลี่ยนกนัไปตลอดสายการผลิต 

10. Point of Used Material การจัดเตรยีมและบริหารพื้นที่ใหสามารถนํามาใชงานไดอยาง
สะดวก ลดการเคลื่อนที่หรือขนยายวัสด ุ นอกจากนีย้งัหมายรวมถงึการจัดเก็บอุปกรณในพื้นทีท่ี่
สะดวกตอการใชงานดวย 

11. กัมบัง (Kanban) หรือPull Schedulingเปนภาษาญี่ปุน หมายถึง สัญญาณ (Signal) เปน
หนึ่งในเครื่องมือพื้นฐานของระบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time) เปนสัญญาณการเติมเต็มสําหรับ
การผลิตและวสัดุ ใหคงไวอยางเปนลําดับและไหล (Flow) ของวัตถุดิบตลอดทั้งกระบวนการอยางมี
ประสิทธิภาพ ระบบ Kanban เปนกุญแจของความสาํเร็จของระบบการผลิตแบบ Lean การใช
สัญญาณงายๆ ที่สามารถมองเห็นไดดวยตาเปนการวดัความตองการและลําดับกอนหลังของลูกคา
ในระบบดึง (Pull System) Kanban มักอยูในลักษณะของบัตร (Card), ลูกบอล, รถเข็น หรือ            
ตูคอนเทนเนอร (Container) แตสวนใหญอยูในลักษณะของบัตรที่มีรายละเอียดขอมลูจําเพาะ เชน 
ช่ือของชิ้นสวน, รายละเอียดอธิบายลักษณะ, ปริมาณ เปนตน Kanban สามารถใชไดทั้งในการไหล
ของวัสดุ ขอมูล ในโรงงาน หรือ การไหลของโครงการ(Project Flow) ในสํานักงาน และการไหล
ของวัตถุดิบระหวางผูสงวัตถุดิบและลูกคา ประโยชนและขอดีของ Kanban คือ ลดสินคาคงคลัง 
สามารถพยากรณการไหลของวัสดุไดสรางตารางเวลาไดอยางงาย สรางระบบดึงดวยสายตา (Visual 
pull system) ที่ตําแหนงการผลิต 
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12. การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน (Cross Trained Work Force) การฝกอบรม
พนักงานในสวนที่ไมใชเจาหนาที่เฉพาะดานใหสามารถที่จะทํางานไดหลายๆอยาง เพื่อเพิ่มความ
ยืดหยุนในการปฏิบัติงาน สามารถที่จะรองรับการความตองการของลูกคาไดอยางทนัทวงที 
สามารถที่จะชวยไปทํางานในสวนอื่นๆ ไดในหลายๆ กจิกรรม 

13. เครื่องปองกันความผิดพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke เปนเครื่องมือ
อยางงายและราคาถูก ซ่ึงชิ้นสวนที่เสียหายจากการผลิตและการสงผานเขามาในกระบวนการ Poka 
Yoke กําจัดสิ่งไรคาโดยการกําจัดความผิดพลาด เครื่องมือทั่วไปของ Poka Yoke เชน หมุดนํารอง
ขนาดตางๆ เครื่องเตือน และเครื่องตรวจหาสิ่งผิดปกติ Limit Switch เครื่องนํา และ Checklists 

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

15. Line Stop คือ พนกังานสามารถที่จะหยุดสายการผลิตไดเมื่อตรวจพบวามีส่ิงผิดปกติ
เกิดขึ้นกับกระบวนการ 

16. การตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) คือการตรวจสอบความเรียบรอย
ของชิ้นงานดวยตัวพนักงานเองกอนที่จะสงชิ้นงานไปสูขั้นตอนถัดไป ขอมูลที่ไดจากการบันทึกผล
จะถูกนํามาวิเคราะห เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสียขึ้นมาอีก ของ
เสียคือของเสียอาจผานเขาสูกระบวนการไดโดยความไมตั้งใจของพนกังาน 

17. การตรวจสอบอยางตอเนื่อง (Successive check Inspection) การตรวจสอบชิ้นงานโดย
ผูที่ไมไดอยูในกระบวนการผลิต กอนที่จะเริ่มกระบวนการขั้นตอนถัดไป และทาํการหยดุการผลิต
เพื่อแกไข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ เพื่อไดรับขอมูลความผิดปกติในขั้นตอนการ
ผลิต การตรวจสอบนี้รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตถัดไปตองมีหนาที่ตรวจสอบชิ้นงานกอน
จะเริ่มการผลติในขั้นตอนตอไป 

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
กระบวนการโดยมีการประชมุทีมงานที่เกีย่วของเพื่อหาทางแกไขปญหาทุกวันหรือเปนประจําตาม
การตกลง โดยใหทุกคนมีสวนรวมในการแกไขปญหาเปนสําคัญ 

20. การปรับปรุงอยางอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) หรือ Kaizen เปน
ภาษาญี่ปุนแปลวาการปรับปรุง ซ่ึงเปนแนวคิดที่นํามาใชในการบริหารจัดการไดอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยมุงเนนทีก่ารมีสวนรวมของพนักงานทุกคนรวมกนัแสวงหาแนวทางใหมๆ เพือ่
ปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคญัคือการดํารงอยู
ของสิ่งที่ดีอยูแลวและการพฒันาอยางตอเนื่องไมมีที่ส้ินสุดความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen
คือการใชความรูความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยการใชเพยีงการลงทุนเล็กนอย
ซ่ึงทําใหเกดิการปรับปรุงทีละนอยคอยๆเพิม่พูนอยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดนวัตกรรม
(Innovation) ซ่ึงเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ ตองใชเทคโนโลยซัีบซอนชั้นสูง ดวยเงินลงทนุ
มหาศาล ดังนัน้ไมวาจะอยูในภาวะเศรษฐกิจแบบไหนเราก็ใช Kaizen เพื่อปรับปรุงได 

21. การบํารุงรักษาเชิงปองกนั (Preventive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง โดย
มีแนวคดิในการดูแลรักษากอนที่เครื่องจักรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบเครื่องมือ
และชิ้นสวนตางๆอยางสม่ําเสมอตามเวลาที่กําหนด กอนที่เครื่องมือเครื่องจักรจะเสียหาย 

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

23. การบํารุงรักษาอยางนาเชื่อถือ (Reliability Centered Maintenance) เปนกลยุทธการ
ซอมบํารุง ซ่ึงตองมีการทํา Failure Modes and Effects Analysis อยางละเอียด สําหรับเครื่องมือที่มี
ความสําคัญเปนการรับประการวาจะไมเกดิความเสียหาย 

24. การบํารุงรักษาแบบทวผีลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: 
TPM) คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเครื่องจักร อุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall 
Efficiency) โดยพนกังานทกุคนที่เปนผูใชเครื่องจักร เครื่องมือ หรืออุปกรณนั้นๆมีสวนรวมในการ
ดูแลรักษาใหอยูในสภาพดีพรอมใชงานอยูเสมอดวยตนเอง เชนการตรวจสอบเครื่องจักรเปนประจาํ
ทุกวัน การดแูลรักษาตามคูมือการใชงานอยางสม่ําเสมอ เปลี่ยนอะไหลตามอายุการใชงาน หมัน่
ตรวจสอบและสังเกตสิ่งผิดปกติที่เกดิขึ้นกับอุปกรณ เปาหมายสูงสุดของ TPM คือ อุปกรณ
เครื่องมือเสียหายเปนศูนย (Zero Break down) ความผิดพลาดที่เกดิจากเครื่องมอืเปนศูนย (Zero 
Defects) อุบัติเหตุที่เกดิจากการใชงานเครือ่งจักร เครื่องมือเปนศูนย (Zero Accident) องคประกอบ 
8 ประการ ของ TPM มีดังนี ้
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1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) คือใหฝายที่มีหนาที่
เกี่ยวของโดยตรงตอเครื่องมือเปนผูรับผิดชอบ และฝายอ่ืนๆเปนผูสนับสนุนควบคูไปกับ
กิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง โดยเปนการปรับปรุงที่อุปกรณตนแบบกอน จากนัน้คอย
ขยายการปรับปรุงไปยังเครือ่งอื่นๆ 

2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) โดยมีแนวคิดวาไมมี
ใครจะเขาใจเครื่องมือไปมากกวาผูใชเอง ผูใชงานจะสามารถสังเกตสิ่งผิดปกติไดดีกวา
คนอื่นๆ 

3. การบํารุงรักษาตามแผน (Planed Maintenance) คือการที่ฝายซอมบํารุง
ดําเนินกิจกรรมตามระยะเวลาของการใชงาน โดยใหสอดคลองกับกิจกรรมที่ดําเนินอยูไม
ไปขัดขวางงานปกต ิ

4. การพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา แมวาผูใชเครื่องมือ
เครื่องจักร อาจจะเขาใจเครือ่งดีเพียงใด แตเครื่องมือที่ออกแบบเฉพาะมาเพื่อการใชงาน
ตางๆ กันไป ผูใชเครื่องจาํเปนตองเพิ่มทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษาอยางถูก
วิธีดวย รวมไปถึงผูมีสวนเกีย่วของทุกคนทั้งโดยตรงและทางออม 

5. การคํานึงถึงบํารุงรักษาตั้งแตขั้นตอนการออกแบบ (Initial Phase 
Maintenance) หมายถึง ตั้งแตเร่ิมที่ที่จะสรางผลิตภัณฑและกระบวนการ ตองคํานึงถึงการ
ใชงานเครื่องจกัรดวย เพื่อเปนการสงเสริมกระบวนการใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

6. การบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) การเชื่อมโยง
ความสัมพันธระหวางกิจกรรมประกันคุณภาพ และกิจกรรมการควบคุมเครื่องมือเขา
ดวยกันโดยการติดตามคุณลักษณะดานคุณภาพของงานและการใชเครื่องมือตามเงื่อนไข
ที่กําหนดไว 

7. กิจกรรม TPM ในสํานักงาน หนวยงานซึ่งไมไดเกีย่วของโดยตรงใน
กระบวนการ เชนฝายบริหาร ฝายวิจยัและพฒันา ฝายบัญชี ซ่ึงเปนสวนสนับสนุน
กระบวนการใหเปนไปไดอยางราบรื่น 5 องคประกอบในงาน TPM คือ การบํารุงรักษา
ดวยตนเอง การศึกษาและฝกอบรม การจัดระบบการมอบหมายงาน และการจัดทําระบบ
ประเมินผล ซ่ึงตองกําหนดดัชนีช้ีวัดความสําเร็จเพื่อติดตามความคืบหนาและผลการ
ปฏิบัติงาน 

8. ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และส่ิงแวดลอม (Safety, Hygiene and 
Environment) ซ่ึงเปนเงื่อนไขของการดําเนินกระบวนการในปจจุบนั เพื่อความปลอดภัย
ตอผูปฏิบัติงานที่เกีย่วของโดยตรง และผูคนที่อาศัยอยูในชุมชนนั้นๆ โดยระลึกถึงวาการ
ปฏิบัติงานใดๆ ยอมมีอุบัติเหตุเกดิขึ้นไดเสมอ และมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม เชน หาก
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เครื่องจักรไมสามารถทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ โอกาสที่จะเกดิของเสียยอมมีสูง
ฉะนั้นวัตถุดิบก็ตองใชในปริมาณที่มากขึ้น ทรัพยากรยอมถูกใชไปมากขึ้นเชนกัน 
อุบัติเหตุจากความไมพรอมของเครื่องจักรหรืออุปกรณใดๆ ยอมมีโอกาสมากขึ้นเชนกัน 
ขั้นตอนการบริหารความปลอดภัยในกิจกรรม TPM ประกอบดวย ความปลอดภัยในการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง ความปลอดภัยในการบํารุงรักษาตามแผน และความปลอดในการ
ปองการบํารุงรักษา 
25. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) เปนการใชเครื่องมือทางสถิติ

ในการออกแบบการทดลองเพื่อหาปจจยัทีผ่ลกระทบในการทํางาน 
26. การวิเคราะหรากสาเหต ุ (Root Cause Analysis) เปนเทคนิคในการแกปญหาเบือ้งตน

คือ การยอนกลับขึ้นไปหาถึงสาเหตุของปญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปญหา เชน 5 
Whys 

27. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เปนการควบคุม
กระบวนการโดยการหาคาเฉลี่ยของการตัวแปรในกระบวนการ กําหนดควบคุมเขตจํากัดบนและ
ลาง ตรวจสอบตัวแปรและควบคุม กระบวนการใหอยูในขอบเขตที่ควบคุม 

นอกเหนือจากเครื่องมือทั้ง 27 ชนิดที่กลาวขางตน ยังมีเครื่องมืออ่ืนๆ ที่ไมไดเปน
เครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการ แตเปนเครื่องมือที่มีความสําคัญเครื่องมือหนึ่ง เปาหมายเพื่อ
แสดงภาพรวมของกระบวนการทั้งหมดเปนเหมือนแผนที่แสดงกิจกรรม แสดงการไหลของ
กระบวนการคอื Value Stream Mapping (VSM) การสรางแผนภาพแสดงกจิกรรมทั้งหมดของ
กระบวนการดวย ระยะรอบ (Cycle times) เวลาที่หยุดกระบวนการ (Down times) วัสดุคงคลังใน
กระบวนการ (In-process inventory) การเคลื่อนยายวัสด ุ (Material moves) เสนทางการไหลของ
ขอมูล (Information flow path) จะชวยแสดงใหเห็นถึงสถานะปจจุบนั (Current state) ของกิจกรรม
ในกระบวนการ และชวยนําทางใหในการสรางสถานะที่ตองการในอนาคต (Future desired state) 
VSM เปนเครื่องมือในการสื่อสาร, การวางแผนทางธรุกิจ และ เครื่องมือที่ชวยในการจัดการการ
เปลี่ยนแปลงกระบวนการ (Womack และคณะ, 1990) กระบวนการประกอบไปดวย แผนภาพทาง
กายภาพของ “Current state” จะชี้ชัดใหเหน็ถึงที่ไหนที่เราตองการจะเปนหรือแผนภาพของ “Future 
state” ที่จะจดัเตรียมพืน้ฐานสําหรับกลยทุธตางๆ ของการปรับปรุงกระบวนการในแนวทางของ 
Lean Value Stream Mapping จะเปนจุดเริม่ตนในการชวยเชิงของการจดัการ วิศวกร ผูชวยในการ
ผลิต (Production associate) ผูจัดทําตารางการดําเนนิงาน (Operation schedulers) Supplier และ
ลูกคาแสดงใหเห็นถึงความสญูเปลา จําแนกถึงสาเหตุที่เกิดขึ้นไดเปาหมายคือการจําแนก (Identify) 
และกําจดั (Eliminate) ความสูญเปลาในกระบวนการ ไมวาในกิจกรรมใดๆ ก็ตามจะไมเพิ่มคุณคา
ไปจนสิ้นสุดการผลิตหรือบริการนั้นๆ ดังแสดงในรูปที่ 2.6 
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รูปที่ 2.6 ตัวอยางผังสายธารคุณคาในกระบวนการผลิต 

 
2.4 ทฤษฎีความสูญเปลาท้ัง 7 ประการ 

กระบวนการบริหารเพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการทางธุรกิจ และกระบวนการ
ผลิต คือ การทําความเขาใจวาอะไรคือคุณคา และความสูญเปลา ทั้งใน และนอกองคกร ที่มี
ความสัมพันธตอระบบการผลิต ส่ิงที่เปนคุณคาคือส่ิงที่จําเปน ตองถูกสรางใหเกิดขึน้ในสายตาของ
ลูกคา และตามที่ลูกคากําหนด และมีกระบวนการที่ดําเนินไปอยางถูกตอง การสรางคุณคาตองใช
เวลา และความพยายามทีจ่ะกําจัดการสูญเปลาออกจากกระบวนการ โดย Yasuhiro Monden (1993) 
ไดทําการศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) และไดแบงลักษณะ
งานหรือกิจกรรมในการผลิตออกเปน 3 ประเภท ไดแก 

1. กิจกรรมท่ีทําใหเกิดคุณคา (Value Added Activity: VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการ
ดําเนินงานที่เกี่ยวกับการปรบัเปลี่ยนกระบวนการผลิต ตั้งแตขั้นวัตถุดิบหรือช้ินสวนที่ใชในการ
ผลิตวาจะใชแรงงานหรือเครื่องจักรในการผลิตเปนขอมูลในการตัดสนิใจ สําหรับในมุมมองของ
ลูกคาขั้นสุดทาย คือกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา ใหแกผลิตภัณฑ หรือการบรกิาร คิดเปน 5% ของกิจกรรม
ทั้งหมด 

2. กิจกรรมท่ีไมทําใหเกิดคุณคา (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรมที่ไมได
เพิ่มคุณคาใหแกผลิตภัณฑ หรือบริการ กิจกรรมที่ไมมีความจําเปนตอกระบวนการ ตัวอยาง เชน 
เวลารอคอย การสุมผลิตภัณฑระหวางการผลิตโดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไปในทันที 
การทํางานหรอืกิจกรรมเดยีวกันซ้ําๆ โดยคิดเปน 60% ของกิจกรรมทั้งหมด 

3. กิจกรรมท่ีมีความจําเปนแตไมทําใหเกิดคุณคา (Necessary Non Value Added) คือ
กิจกรรมที่ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภณัฑ หรือบริการ    ซ่ึงอาจจําเปนตองยอมใหเกดิขึ้นใน
กระบวนการผลิต แตสามารถหลีกเลี่ยงได ตัวอยาง เชน การเดนิในระยะไกลเพื่อหยบิชิ้นสวนหรือ
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วัตถุดิบ การเคลื่อนย้ายอุปกรณห์รือเครื่องมือระหว่างการผลิต ในการก าจัดหรือหลีกเลี่ยงการท างาน
เช่นนี้จ าเป็นต้องมีการเปลี่ยนแปลงการท างานครั้งใหญ่ เช่น การวางผังโรงงานในกระบวนการผลิต
ใหม่ซึ่งไม่สามารถเปลี่ยนแปลงได้ทันท ีโดยคิดเป็น 35% ของกิจกรรมทั้งหมด 

 

Operation A Operation B Operation C

Materials Flow

Logistics flow of material and information

Requirements Information Flow

Value added process or transportation process 

 
รูปที่ 2.7 ผังการสร้างคุณค่าเพิ่มจากลักษณะระบบการผลิตที่ประกอบด้วยการไหลและกิจกรรม 

 
ในระบบการผลิตจะเห็นได้ว่าสิ่งที่ท าให้เกิดคุณค่าเพิ่ม และลดต้นทุน คือ การไหลและ

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

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

ลักษณะความสูญเปล่า 

 เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไม่จ าเป็น 
 ความต้องการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหว่างกระบวนการผลิต (Work In Process: 

WIP) 
 เกิดการขนย้ายไปเก็บชั่วคราวเมื่อใช้ไม่หมด 
 เมื่อเกิดของเสียจากกระบวนการก่อนหน้าจะไม่ได้รับการแก้ไขในทันท ี
 ใช้เวลาในการผลิตนาน 
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สาเหตุความสญูเปลา 

• ความสามารถของแตกระบวนการไมเทากนั 

• แนวคดิที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 

• มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ  
แนวทางการปรับปรุง 

• ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกําจัดจดุที่เปนคอขวด (Bottleneck) 
ของสายการผลิต 

• ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลาการสงมอบ 

• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 

• กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 

• ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 

• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill) 
 

2. การรอคอย (Waiting) คือความสูญเปลาที่เกิดจากปจจยัสองอยางของการผลิตไม
สัมพันธกัน ทําใหมีเวลาวางงานในการผลิต ซ่ึงเปนสาเหตุทําใหเกิดการรอคอยบางปจจยัที่
จําเปนตอการผลิต เชนรอคอยวัตถุดิบ ขอมูลขาวสาร อุปกรณหรือเครือ่งมือตางๆ ในระบบของ
ลีนนั้นตองการที่จะจัดหาและรองรับการผลิตหรือการบริการแบบทันเวลาพอดี (Just-in-time) 
ไมมาเร็วกวา หรือชากวาเวลาที่กําหนด 

ลักษณะความสูญเปลา 

• พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 
• เครื่องจักร หรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 
• มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 
• การรอการซอมเครื่องจักร 
• การรอการตั้งเครื่อง 
สาเหตุความสญูเปลา 

• วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 
• ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 
• ประสิทธภิาพของเครื่องจักรต่ํา 
แนวทางการปรับปรุง 

• จัดวางแผนการผลิต แผนการเขาของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตใหสอดคลองกัน 
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• จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อบํารุงรักษา
เครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 

• จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจกัรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 

• วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ พนักงานให
พรอมกอนหยดุเครื่อง หรือจดัหาอุปกรณชวยในการปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลาการตั้ง
เครื่องจักร 

• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 
 
3. การขนสง (Transportation)    คือความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนยายชิ้นสวน 

วัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่งโดยไมมีความจําเปน หรือเปนการนําไปเกบ็ไว
ช่ัวคราว ซ่ึงการขนสงเหลานี้เปนความจาํเปน แตกม็ิไดทําใหเกดิมูลคาเพิ่ม และยังทําใหเกิด
คาใชจายอีกดวย โดยระยะทางยิ่งไกลคุณภาพของชิน้สวนกย็ิ่งลดลง และเกดิคาใชจายเพิ่มขึ้น 
ดังนั้นจึงควรลดระยะทางการขนสงหรือเคลื่อนยายใหเหลือนอยลงที่สุด ระบบลีนมคีวามตองการที่
จะใหวัตถุดิบผานโดยตรงจากผูจัดหาไปสูสายการผลิตที่จะใชโดยทันที 

ลักษณะความสูญเปลา 
• ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 
• การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 
• วัสดุเกดิการเสยีหาย 
สาเหตุความสญูเปลา 
• มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 
• ละเลยการทํากจิกรรม 5 ส 
• ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 
แนวทางการปรับปรุง 

• วางผังเครื่องจกัรใหใกลกัน เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 

• ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยึดหลักความสัมพันธระหวางฝายงานที่เกีย่วของกนั 
ใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขั้นสุดทาย (Final Assembly) ให
อยูใกลกับคลังเก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการขนสง 

• ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพื่อลดปริมาณการขนถายใหนอย เชนหาอุปกรณการขน
ถายที่ หรือใชบรรจุภัณฑใหเหมาะสม 
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4. กระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือความสูญเปลาที่เกิดจาก
ขั้นตอนการดําเนินงานทีไ่มไดเพิ่มคุณคาใหกับสินคา ขั้นตอนการผลิตที่ซับซอน มีการทํางานซ้ําๆ
กันในหลายขัน้ตอน เครื่องจักรที่ซับซอน และอาจรวมถึงการตรวจสอบคุณภาพเกินความจําเปน 
ตัวอยางเชน งานที่ถูกนํากลบัมาทําใหม (Reworking) สําหรับผลิตภัณฑที่ไมสําเรจ็ถูกตองภายใน
คร้ังเดียว ช้ินประกอบที่ทาํออกมาแลวคูประกอบรวมยังไมไดผลิตออกมา (Debarring) การ
ตรวจสอบ (Inspecting) ช้ินสวนทีผ่ลิตออกมาโดยที่ไมชวยใหตวัผลิตภัณฑเกดิความเทีย่งตรง
เพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น 

ลักษณะความสูญเปลา 

• เกิดจดุที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 

• เกิดตนทนุที่ไมจําเปนของการทํางาน 

• สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 

• ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ 

• ขาดความชดัเจนในขอกําหนดของลูกคา 

• การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 
สาเหตุความสญูเปลา 

• การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมคํานงึถึงการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิต 

• นโยบาย และขั้นตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 

• ขาดขอมูลดานความตองการของลูกคา 
แนวทางการปรับปรุง 

• วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมดในการทํางาน 
และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการปรับปรุง 

• ใชหลักการ 5W 1H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกจิกรรม ของแตละ
กระบวนการ 

• ใชหลัก ECRS เพื่อปรับปรุงการทํางาน 

 
5. สินคาคงคลังท่ีมากเกินไป (Excess Inventory) คือความสูญเปลาที่เกิดจากการเก็บ

วัตถุดิบ วัสดช้ิุนสวน งานระหวางกระบวนการ หรือสินคาคงคลัง ไวมากเกินความจําเปน เพื่อจะ
ประกันวาจะมวีัสดุช้ินสวน หรือสินคาคงคลังใหเพียงพออยูตลอดเวลา ซ่ึงเปนผลทําใหเกิด
คาใชจายในการขนสงพัสดุตางๆ คาจัดเก็บที่สูง และยังเปลืองพื้นที่ อยางไมจําเปน 
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ลักษณะความสูญเปลา 

• เกิดความตองการใชพื้นทีจ่ํานวนมากในการเก็บรักษา 

• เกิดคาใชจายในการจัดเก็บมาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 

• วัสดุเกดิการเสือ่มสภาพ ถาขาดการจัดการคงคลังที่ดี เชนไมจัดเก็บแบบเขากอนออก
กอน (FIFO) 

• เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงคําส่ังผลิต ทําใหเกดิวสัดุตกคางเปนจํานวนมาก 
สาเหตุความสญูเปลา 

• ความสามารถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมากปองกันการ
เสียโอกาสจากการไมมีสินคา 

• วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 

• ระบบการพยากรณผิดพลาด 
แนวทางการปรับปรุง 

• กําหนดจุดต่ําสุด และจุดสูงสุดในการจดัเก็บพัสดุแตละชนิด 

• ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกดิความสะดวกในการจัดเก็บและ
การหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการสั่งซ้ือ 

• ควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือ จากอัตราการใชดวยระบบที่งายที่สุด 

• ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in First out) 
เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลานานจนเสื่อมสภาพ 

 
6. ของเสีย (Defects) คือความสูญเปลาที่เกิดจากของเสียจากการผลติ หรืองานทีไ่มได

มาตรฐานที่ตองทําการแกไขใหม 
ลักษณะความสูญเปลา 

• ใชพื้นที ่เครื่องมือ และพนกังานในการแกปญหาของเสียมาก 

• เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 

• ทําใหผลกําไรนอยเนื่องจากมีเศษของเสีย 

• ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 
สาเหตุความสญูเปลา 

• วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 

• การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 

• วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 
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• ความเสียหายจากการขนยาย 

• ขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกันขอบกพรอง 
แนวทางการปรับปรุง 

• สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by 
Prevention) ซ่ึงมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสยีกอนถึงลูกคา 2) แจกแจงความถี่ลักษณะ
ของเสีย 3)หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) กาํจัดสาเหตุ 

• สรางมาตรฐานของการทํางาน และมาตรฐานของวัตถุดบิที่ถูกตอง 

• ดูแลพนกังานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

• อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ สามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตามมาตรฐาน 

• ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 

• ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศนูย 

• ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว (Quick Response System) 

• ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 

• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพด ี
 
7. การเคล่ือนไหวที่ไมเหมาะสม (Excess Motion) คือความสูญเปลาที่เกิดจากการ

เคล่ือนไหวของคน ที่การเคลื่อนไหวนั้นไมไดมีการสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา หรือการทํางานกบั
เครื่องมือ อุปกรณที่มีน้ําหนัก หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกาย 

ลักษณะความสูญเปลา 

• การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 

• เกิดความลาและความเครียด 

• วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 
สาเหตุความสญูเปลา 

• การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 

• ขาดการทํากิจกรรม 5ส และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 

• ขาดมาตรฐานการทํางาน 
แนวทางการปรับปรุง 

• ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยดั (Motion Economy) พยายามกําจดัการ
เคล่ือนไหวทีไ่มจําเปนออกไป 
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• ศึกษาการเคลือ่นไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ
เคล่ือนไหวนอยที่สุดตามหลกัการยศาสตร (Ergonomic) 

• จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจัดวางเครื่องมือไวใกล
จุดปฏิบัติงาน เพื่อลดการเดนิ 

• ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ
ผูปฏิบัติงาน 

• จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพือ่ใหสามารถทํางานไดอยาง
สะดวก 

 
2.5 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

งานวิจยัที่เกี่ยวของนี้เปนงานวิจัยทีมุ่งปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิตใน
กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมหลายประเภท โดยใชแนวทางการลดความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิต และเทคนิคตางๆ ทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ โดยงานวิจยัและเอกสารที่
เกี่ยวของตางๆ มีดังนี ้
 
ธันยพร มะโนประเสริฐกุล (2544) จากงานวิจยัเร่ือง “การพัฒนารหสัตัวบงชี้ เพื่อลดเวลาสูญเปลา
ในสายการผลติ” ซ่ึงงานวจิัยนีก้ลาวถึงการพัฒนารหัสบงชี้เพื่อลดความสูญเปลาในสายการผลิตใน
โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส โดยจดักลุมแยกตามรหัสความสูญเปลา ออกแบบเครื่องมือเพื่อ
ปองกันและแกไขความสูญเปลา ไดแกวิธีการออกแบบระบบงาน เพื่อการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑ
โดยการออกระบบงานและจดัทําโปรแกรมเพื่อสนับสนุนการเบิก-จายอุปกรณจากสโตร การออก
ระบบงานในการผลิตผลิตภัณฑใหมเพื่อการลดปญหาดานคุณภาพในการผลิต แบบผลิตปริมาณตอ
คร้ังการผลิต รวมไปถึงการศึกษาวิธีการทํางานเพื่อจดัสมดุลสายการผลิต ซ่ึงสามารถลดเวลา
มาตรฐานลงได 31% จากเวลามาตรฐานเดมิ 
 
พิพัฒน ศรีธรรมวงศ (2541)  จากงานวจิยัเร่ือง “การวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการผลติ: 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตชิ้นสวน และประกอบรถยนตบรรทุก” ซ่ึงงานวิจยันีก้ลาวถึงการศึกษาการ
วิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินสวน และประกอบรถยนต
บรรทุก โดยงานวิจยันี้ ทําการศึกษาการวิเคราะหความสญูเปลาในกระบวนการผลิต และไดนําเสนอ
ปจจัยความสูญเปลาในดานตางๆ ไดแก ความสูญเปลาจากความผิดพลาดของคนไมปฏิบัติตาม
มาตรฐานการทํางาน ความสูญเปลาจากการบริหารที่ไมเขมงวด ซ่ึงสรุปเปนหวัขอสําคัญไดดังนี ้
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1. ความแปรปรวนดานคณุภาพระหวางกระบวนการผลิต 
2. การจัดลําดบัการผลิตไมดี และการแกไขงาน 
3. ความแปรผนัในการออกแบบ และการผลิต 
4. ผลิตภัณฑบกพรองเนื่องจากการบริหารงานไมเขมงวด 
5. ผลิตช้ินสวนไมตรงตามขอกําหนด 

แนวทางในการแกปญหาดังกลาว ไดพัฒนาวิธีการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการที่เกดิจาก
เวลาการผลิต การปรับปรุงโครงสรางองคกร การควบคุมพัสดุคงคลังโดยเทคนิค ABC Analysis 
การปรับปรุงเทคนิคการผลิต การควบคุมคุณภาพโดยใช P และ C-Control Chart การควบคุมความ
สูญเปลาทางดานแรงงาน และเสนอแนะการทํามาตรฐานการทํางาน 
 
พฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ (2548)   จากงานวจิัยเร่ือง “การประยุกตใชการผลิตแบบลีนใน
อุตสาหกรรมแบบผสม (แบบตอเนื่อง-แบบชวง) : กรณีศึกษาโรงงานผลติเหล็กรูปพรรณ” โดย
งานวิจยันีก้ลาวถึงการศึกษาการประยกุตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมผสม (แบบตอเนื่อง-
แบบชวง) กรณีศึกษาโรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณ จุดมุงหมายของงานวิจยันี้ คือ ชวยเปนแนวทาง
ของการประยกุตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมที่มีทั้งการผลิตแบบตอเนื่องและแบบชวง หรือ
เรียกอีกอยางวาอุตสาหกรรมผสม ซ่ึงการวิจัยนี้ไดเลือกอุตสาหกรรมผลิตเหล็กรูปพรรณเปนกรณี
วิจัย เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมที่มีการผลิตแบบผสม ใชเครื่องมือการผลิตแบบลีน คือ แผนภูมิสาย
ธารคุณคาจะชวยจาํแนกคุณคาของกระบวนการผลิต และแบบจําลองสถานการณจะใชวเิคราะห
ทางเลือก ประเมิน และพฒันาแผนภูมิสายธารคุณคา งานวิจยันีจ้ะใชการออกแบบการทดลองเชิง
แฟกทอเรยีลเต็มแบบ 23 โดยใชแบบจําลองสถานการณวเิคราะหปจจัยทั้งหมด 3 ปจจัย ไดแก ระบบ
การผลิต, การบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวม และการลดเวลาปรับเปลี่ยนเครื่องจักร 
 
ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอื้อเฟอ (2546)  จากงานวิจยัเร่ือง “การพัฒนาตนแบบในการลดความสูญเปลา 7 
ประการสําหรับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม: กรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื่องสําอาง” โดย
งานวิจยันีก้ลาวถึงการศึกษาการพัฒนาตนแบบในการลดความสูญเปลา และสรางมาตรฐานควบคมุ
ความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ อันไดแก การผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การขนสง กระบวนการที่
ไมเหมาะสม สินคาคงคลังที่ไมจําเปน การเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม และขอบกพรองของสินคา ให
สามารถนําไปใชกับวิสาหกจิขนาดกลาง และขนาดยอมได โดยใชกรณีศกึษาโรงงานผลิต
เครื่องสําอาง โดยใชแนวทางของ Process Activity Mapping วิเคราะหเปรียบเทยีบกับทฤษฎีความ
สูญเปลาทั้งเจ็ดประการ พรอมหาขั้นตอน และใชเทคนคิวิศวกรรมอุตสาหการ การบรหิารพัสดุคง
คลัง และเครื่องมือคุณภาพ เปนเครื่องมือชวยในการจดัการเพื่อลดความสูญเปลา นําไปทดสอบและ
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ปรับปรุงขั้นตอน และระบบเอกสารที่นํามาชวยลดความสูญเปลา เพื่อพัฒนา และออกแบบระบบ
เอกสารใหสามารถนําไปใชไดกับวิสาหกจิขนาดกลาง และขนาดยอม 
 
สุนทร มังกรเดช (2543)   จากงานวจิัยเร่ือง “การปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลติในอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส” โดยงานวิจยันี้กลาวถึงการศึกษาถึงแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต
ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส ซ่ึงเปนกระบวนการผลิตที่มีความซับซอน และสามารถสลับ
สับเปลี่ยนได ดวยวิธีการสรางแบบจาํลองสถานการณใหสอดคลองกับกระบวนการผลิตปจจุบัน
ของการประกอบอุปกรณขับเคลื่อนหัวอานของหนวยความจําแบบถาวร และไดนํามาดัดแปลงใน
หลายๆ ทางเลือก เพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของผลลัพธของเวลามาตรฐานการผลิตที่ส้ันที่สุด 
ซ่ึงผลการวิจัยพบวาทางเลือกที่ดีที่สุดสามารถลดเวลามาตรฐานการผลิตไดจาก 53.8 เปน 41.7 นาที 
หรือรอยละ 22 ที่ระดับความเชื่อมั่นรอยละ 95 และสามารถลดความแปรปรวนของระบบลงจาก 
0.008 ลงเหลือ 0.002 ขณะเดยีวกันจํานวนสถานีในการผลิตไดลดลงจาก 19 สถานี เหลือ 18 สถานี 
 
ออมใจ พงษาเกษตร (2550)   จากงานวิจยัเร่ือง “การเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิตชิ้นสวน
อิเล็กทรอนิกส โดยใชเทคนิคการผลิตแบบลีน” โดยงานวิจัยนี้กลาวถึงแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตดวยเทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาโรงานผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส โดยมี
วัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลผลิตในกระบวนการใหมากยิ่งขึ้น จากการศกึษาพบวา ปญหาที่เกิดขึน้จาก
การผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพมีหลายประการ ซ่ึงสงผลกระทบใหสงมอบสินคาไมทันตาม
กําหนดเวลา โดยสาเหตุหลักทีก่อใหเกิดปญหานี้คือการทีม่ีกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคณุคาใน
สายการผลิตที่มากเกินไป จนสงผลใหเกิดความสูญเปลาตางๆ ขึ้นตามมาในกระบวนการผลิต โดย
แนวทางในการปรับปรุงไดเสนอใหทําการพิจารณากจิกรรมในแตละขัน้ตอนการทํางานตลอดทั้ง
สายการผลิต เพื่อจําแนกประเภทกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคณุคา โดยทําการวิเคราะหในแตละ
กิจกรรม และจําแนกออกใหอยูในรูปแบบของความสูญเปลาแตละประเภทจากนั้นทําการแกไข
ปรับปรุงปญหาที่เกิดขึ้น โดยอาศัยหลักการและการเลือกใชเครื่องมือของลีนใหเหมาะสมกับแตละ
ประเภทของความสูญเปลาที่เกิดขึ้น 
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Emre Enginarlar, Jingshan Li, and Semyou M. Meerkov (2005)  จากงานวจิยัเร่ือง “Lean 
buffering in serial production lines with non-exponential machines”  โดยงานวิจยันีก้ลาวถึง
การศึกษาการใชระบบการผลิตแบบลีน เพือ่การกําหนดระดับของ Buffer ที่นอยที่สุด ที่จําเปนและ
เหมาะสมกับกระบวนการผลิต โดยไดดาํเนินงานกรณศีึกษาในสายการผลิตหลายการผลิต ซ่ึง
เครื่องจักรมีลักษณะการกระจายของขอมลู Up time และ Down time เปนแบบ Weibul, Gamma, 
และ Log normal จากงานวจิัยนี้พบวาในการพิจารณาเพื่อกําหนดระดับ Buffer ที่นอยที่สุดขึ้นอยูกับ 
4 ปจจยัสําคัญคือ ประสิทธิภาพของเครื่องจักร ประสิทธิภาพของสายการผลิต จํานวนเครื่องจกัรใน
ระบบ และ CVup และ CVdown การคํานวณระดับ Buffer ที่นอยทีสุ่ดสามารถใชการคํานวณตาม
สมการที่แสดงในงานวิจยันีไ้ดถาขอมูลมีคา CVup และ CVdown นอยกวา 1 

 
 



 

 

 

 

บทที่  3 
การศึกษาสภาพโดยทั่วไปและปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 บทนี้จะกลาวถึงลักษณะโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศกึษา ระบบการทํางาน ขั้นตอนการ
ผลิตโดยสังเขป ประเภทของผลิตภัณฑที่ทําการผลิตและรายละเอยีดของผลิตภณัฑที่นํามาศกึษา 
วิธีการเลือกผลิตภัณฑทีจ่ะนํามาทําการศกึษา โดยเลือกจากผลิตภณัฑที่มีมูลคาการขายที่สูงที่สุด  
การวิเคราะหคณุคาในสายการผลิต การลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการ พรอมกับการวิเคราะห
ปญหาความความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการของผลิตภัณฑทีไ่ดทําการเลือกมาศกึษา 
 
3.1 ขอมูลจําเพาะของโรงงานกรณีศึกษา 

3.1.1 ประวัติความเปนมาของโรงงานกรณศีึกษา  
โรงงานตัวอยางที่ใชเปนกรณศีึกษาในการทาํวิทยานิพนธนี้ ดําเนนิธุรกิจเปนผูผลิตแบบ

รับจางออกแบบผลิต (Original Design Manufacturing: ODM)     สําหรับผลิตภัณฑแหลงจาย
กําลังไฟฟาแบบสวิตชหรือสวิตช่ิงพาวเวอรซัพพลาย (Switching Power Supply: SPS), ระบบจาย
พลังงานกําลังสูง (DES Product) และชิ้นสวนอิเล็กทรอนกิสอ่ืนๆ 

ปจจุบันมีโรงงานทั้งหมดจํานวน 2 แหง ตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรมบางปู จังหวัด
สมุทรปราการ พื้นที่การผลิต 33,300 ตารางเมตร และนคิมอุตสาหกรรมเวลโกร จังหวัดฉะเชิงเทรา 
พื้นที่การผลิต 22,500 ตารางเมตร มีจํานวนพนักงานรวมทั้งส้ิน 9,317 คน 

3.1.2 ขอมูลประเภทของผลิตภัณฑของโรงงาน 
ผลิตภัณฑของโรงงานสามารถแบงออกเปน 4 กลุม (BU: Business Unit) หลักดังนี ้

(1) กลุมผลิตภณัฑสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลาย 
(2) กลุมผลิตภัณฑสวิตชชิ่งพาวเวอรซัพพลายขนาดเล็ก 
(3) กลุมผลิตภัณฑ DES 
(4) กลุมผลิตภัณฑช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส 

3.1.2.1 กลุมผลิตภัณฑสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลาย 
กลุมผลิตภัณฑสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลาย เปนผลิตภณัฑที่ใชกับอปุกรณอิเล็กทรอนิกส

ตางๆ ในอุตสาหกรรมสารสนเทศ เครื่องมือส่ือสารและเครื่องคอมพิวเตอร ในกลุมนี้ประกอบดวย
ผลิตภัณฑหลักๆ คือ สวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลาย (Switching Power Supply), อแดปเตอร (Adapter), 
ชารจเจอร (Charger)  
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3.1.2.2 กลุมผลิตภัณฑสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลายขนาดเล็ก 
กลุมผลิตภัณฑสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลายขนาดเล็ก เปนผลิตภัณฑทีใ่ชงานกับบอรดหลัก

ของคอมพิวเตอร (Main Board) ไดแก ผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร (DC-DC Converter) ชนิด
คงคาแรงดัน (Voltage Regulated Module: VRM) โดยผลิตภัณฑนี้ทําหนาที่ในการปอนแรงดันคงที่
ใหกับไมโครโพรเซสเซอร (Micro Processor) ซ่ึงตองการแรงดันที่คงที่ในขณะที่มีการเปลี่ยนแปลง
ของโหลด (Dynamic Load)   

3.1.2.3 กลุมผลิตภัณฑ DES 
ผลิตภัณฑ DES เปนสวิตชช่ิงพาวเวอรซัพพลายชนิดระบบจายพลังงานกําลังสูง ที่ใชใน

อุตสาหกรรมสื่อสารโทรคมนาคม ระบบเครือขาย อุตสาหกรรมสินคาอิเล็กทรอนิกสสําหรับ
ผูบริโภค และอุตสาหกรรมเครื่องมือทางการแพทย 

3.1.2.4 กลุมผลิตภัณฑช้ินสวนอิเล็กทรอนกิส 
ผลิตภัณฑช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสประกอบดวย EMI Filter, พัดลมระบายอากาศ (Cooling 

Fan) และโซลินอยด วาลว (Solenoid Valve) โดยผลิตภัณฑเหลานี้ถูกนําไปใชเปนชิน้สวนประกอบ
ในอุตสาหกรรมหลายชนิด เชน อุปกรณลดทอนสัญญาณรบกวนในอุตสาหกรรมเทคโนโลยี
สารสนเทศ, ช้ินสวนที่ใชในระบบควบคุมอัติโนมัติในอตุสาหกรรมรถยนต เปนตน 

 

  
Switching Power Supply Adapter/Charger 

  
DC-DC Converter  Telecom Power Supply (DES Product) 

รูปที่ 3.1 กลุมผลิตภัณฑทั้งหมดของโรงงานกรณีศกึษา 
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Cooling Fan Solenoid/EMI Filter  

รูปที่ 3.1 (ตอ) กลุมผลิตภัณฑทั้งหมดของโรงงานกรณีศกึษา 
 

3.1.3 กระบวนการผลิต 
รายละเอียดของกระบวนการผลิตสําหรับแตละผลิตภัณฑในโรงงานกรณีศึกษานั้นมีความ

แตกตางกันไปตามกลุมของผลิตภัณฑ กรณีศึกษานี้ไดเลือกทําการศึกษาสายการผลิต สําหรับกลุม
ผลิตภัณฑสวติชช่ิงพาวเวอรซัพพลายประเภทผลิตภณัฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร ชนิดคงคาแรงดัน
สําหรับคอมพิวเตอร (VRM: Voltage Regulated Module) 

ในสวนของกระบวนการผลิตสําหรับผลิตภัณฑตัวอยาง มีขั้นตอนการผลิตดังแผนผังรูปที่ 
3.2, รูปที่ 3.3 และตารางที่ 3.1 แบงออกเปน 4 สวนดังนี ้

1. กระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบ (Material Incoming Inspection) 
การตรวจสอบคุณสมบัติของชิ้นสวนวัตถุดบิไดแก ตวัตานทาน (Resistor), ตัวเก็บประจุ 

(Capacitor), ตัวเหนี่ยวนํา (Inductor) อุปกรณสารกึ่งตัวนํา (Semiconductor Devices) และแผนวงจร
ไฟฟา (PCB: Print Circuit Board), เปนตน หากชิ้นสวนที่ตรวจสอบมีคุณสมบัติถูกตองจะนําไป
จัดเก็บไวที่คลังวัตถุดิบเพื่อรอสงเขาสูสายการผลิตตอไป 

2. กระบวนการวางชิ้นสวนชนิดติดผิวหนาลงบนแผนวงจรไฟฟา (Surface Mounting 
Technology: SMT) 

เปนกระบวนการผลิตที่ทําการวางชิ้นสวนชนิดติดผิวหนา เชน ตวัตานทาน (Resistor), ตัว
เก็บประจ ุ(Capacitor), ตัวเหนี่ยวนํา (Inductor) และอุปกรณสารกึ่งตัวนํา (Semiconductor Devices) 
ลงบนแผนวงจรไฟฟา (PCB: Print Circuit Board) โดยที่กระบวนการผลิตอาศัยเครื่องจักรเปนหลัก 
สามารถแบงออกเปน 2 แบบคือ 

- การวางชิน้สวนชนดิติดผิวหนาแบบใชโลหะบัดกรีทนัที (Reflow Process) 
- การวางชิน้สวนชนิดตดิผิวหนาแบบใชกาวกอนการบดักร ี (Glue and Wave 

Soldering) 
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3. กระบวนการประกอบชิ้นสวนลงแผนวงจรไฟฟา (Assembly Process) 
เปนกระบวนผลิตที่จะทําการประกอบชิ้นสวนตางๆ   เชน แผนระบายความรอน (Heat 

Sink), ขั้วตอ (Pin Brass) เปนตน เขากับแผนวงจรไฟฟา 
4. กระบวนการการทดสอบและบรรจุภณัฑ (Testing and Packing) 
เปนกระบวนการทดสอบฟงกชันทางไฟฟาตางๆ การทดสอบการทํางานขั้นตน (Burn In) 

การตรวจสอบผลิตภัณฑ และการบรรจุลงกลองเพื่อสงมอบใหกับลูกคาตอไป 
 

ระยะชวงการผลิต (Stage) จะแบงออกเปน 2 ชวงคือ 
1. ระยะชวงทดสอบผลิตภัณฑ (Pilot run stage) ในชวงระยะนีจ้ะเปนการทดลองและ

ทดสอบผลิตภัณฑใหเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา เปนระยะชวงที่กระบวนการผลิตจะไม
ตอเนื่อง มีการปรับเปลี่ยนตลอดเวลา เมื่อสามารถผลิตไดตามที่ลูกคากาํหนดแลว จะถูกสงตอไปที่
ระยะการผลิตถัดไป 

ความตองการในการสั่งซ้ือสินคาของลูกคาในชวงระยะนีน้ั้นจะยังไมมคีวามสม่ําเสมอ
สําหรับสัดสวนของผลิตภัณฑที่อยูในระยะชวงทดสอบตัวงาน (Pilot run stage) ประมาณ 20-25%
ของจํานวนผลติภัณฑทั้งหมดที่อยูในสายการผลิต 

2. การผลิตปริมาณมาก (Mass production stage) หลังจากที่ลูกคาตัดสินใจใหผลิตภัณฑ
ผานจากระยะชวงทดสอบผลิตภัณฑแลว การผลิตผลิตภัณฑนัน้จะถูกสงตอมายังสายการผลิตที่
สามารถผลิตไดคราวละมากๆ ตามความตองการของลูกคา ในชวงระยะการผลิตนี้จะมกีารผลิตที่
เปนระบบมากขึ้น 

ความตองการในการสั่งซ้ือสินคาของลูกคาในชวงระยะนี ้ จะมีความสม่ําเสมอ อีกทั้ง
ลูกคายังมีการใหแผนการคาดการณการสั่งซ้ือ (Forecast) ใหกับทางบริษัท ดังนัน้จึงสามารถวาง
แผนการผลิตไวลวงหนาได จึงทําใหมกีารคลาดเคลื่อนหรือขอผิดพลาดดานการสั่งซ้ือนอย  

สัดสวนของผลิตภัณฑที่อยูในระยะชวงการผลิตปริมาณมาก (Mass production stage) มี
ประมาณ 75-80% ของจํานวนผลิตภัณฑทัง้หมดที่อยูในสายการผลิต การผลิตจะเปนไปตามปริมาณ
การสั่งซ้ือของลูกคา ซ่ึงในแตละเดือนนั้นจะมีการสั่งซ้ือประมาณ 90 รุนผลิตภัณฑตอเดือน 

ขอมูลเกี่ยวกับสายการผลิต 
จํานวนสายการผลิตของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร ประกอบดวย 

• สายการผลิต SMT จํานวน 11 สายการผลิต 

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

SMT Process

Inspection

Assembly Process

Inspection

ATS2

Parallel Test

ATS3

Final 

Inspection

Packing

End

Pass

Pass

Pass

Pass

Pass

Pass

Fail

Fail

Fail

Fail

Fail

Fail

Rework/

Replace

2 Units 

Sharing Test

Function Test 2

MOSFET 

Measurement

Visual 

Inspection

Material Incoming

Inspection

ATS1 Function Test 1

Burn-In

(4 Huors)

Pass

Fail

 
 

รูปที่ 3.2 ผังขั้นตอนการผลิตของผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง  
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1a 1c
Material Incoming

Inspection

2a Store Material in 

Warehouse

SMD Component 

Kitting
1b

2b
Solder Paste 

Screen Printing

Solder Paste 

Inspection
3b

4b

5b

Pick and Place 

(HSP)

Pick and Place 

(GSM)

Reflow Oven

8b
Auto Optical 

Inspection (AOI)

9b
X-Ray 

Inspection

10b
Transport to 

Assembly Line

PCB De-Panel 

(Routing)

2c
In Circuit Test 

(ICT)

Cleaning

3c

Flux Dipping

1d
Auto Test Station

ATS1

3d

4d

Loading to Shelf

Transport to 

Burn-in Chamber

6d Burn-in 4 Hours 

7d

8d

Loading to Shelf

Transport to 

Test Station

5d Wait to Burn-in 

MATERIAL INSPECTION SMT PROCESS ASSEMBLY PROCESS TEST PROCESS

6b

5c Pre-Heat

6c
Multi Point 

Soldering (MPS)

7c Wait for Touch up

8c Touch up

Cleaning

Hand Soldering

Lug Brass
9c

10c

11c Inspection

13c
Thermal Silicone 

Dropping

14c Heat sink Assembly

12c Heat sink Loading

15c Inspection

17c

18c

Loading to Shelf

Transport to 

Test Station

16c Wait for Loading

4c

Insert Connector

9d

Parallel Test10d

Auto Test Station

ATS2

11d
Auto Test Station

ATS3

12d Visual Inspection

13d
Attach Label & 

Scan Barcode 

16d

14d
Wait for Sub Packing 

50 pcs.

15d
Box and Partition 

Assembly

Sub Packing

17d

18d

Loading to Pushcart

Transport to 

Pallet Packing

19d Wait for Pallet Packing

21d

20d
Box and Partition 

Assembly

Pallet Packing

22d
Transport to 

Warehouse

23d Store FG in 

Warehouse

Inspection

7b

2d

 
รูปที่ 3.3 ผังการไหลของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง  
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ตารางที่ 3.1 รายละเอียดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

 Material Inspection กระบวนการการตรวจสอบวัตถุดิบ 

1a
 

Material Incoming Inspection ตรวจสอบความถูกตองของวัตถุดิบ 
(โดยใชการสุมตาม AQL) 

 
Store Material in Warehouse จัดเก็บวัตถุดิบไวในคลังสินคา เพื่อรอสงตอไปยัง

สายการผลิต 

 SMT Process กระบวนการวางชิน้สวนชนดิติดผิวหนาลง
บนแผนวงจรไฟฟา 

1b
 SMD Component Kitting 

คัดแยกอุปกรณชนิดติดผิวผิวหนา (SMD)  
เพื่อใสเครื่องวางในตําแหนงที่ถูกตอง 

2b
 

Solder Paste Screen Printing 

 

นําแผนวงจรไฟฟา (PCB: Print Circuit Board)  
มาทําการปายโลหะบัดกรี (Screen Solder paste) 
 

3b
 

Solder Paste Inspection 

 

ตรวจสอบปริมาณและตําแหนงของโลหะบัดกรี 
(Solder paste) วาไดตรงตามที่กําหนดหรือไม 

 

4b
 

Pick and Place (HSP) 

 

วางลงบนอุปกรณไฟฟาลงบนแผนวงจรไฟฟา
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

5b
 

Pick and Place (GSM) 

 

วางลงบนอุปกรณไฟฟาลงบนแผนวงจรไฟฟา

6b
 

Reflow Oven 

 

ผานเขาเครื่องทําความรอนเพื่อทําใหโลหะบัดกรี 
(Solder paste) แหง และอุปกรณไฟฟายึดติดกับ
แผนวงจรไฟฟา 

 

7b
 

Cleaning 

 

ผานเครื่องลางทําความสะอาด Ultrasonic 

8b
 

Auto Optical Inspection (AOI) 

 

ตรวจสอบตําแหนงและคุณภาพการบัดกรีของ
อุปกรณไฟฟาวาไดตรงตามที่กําหนดหรือไม 
 

9b
 

X-Ray Inspection 

 

ตรวจสอบคุณภาพการบัดกรีของอุปกรณไฟฟา 
(ดวยเครื่อง X-Ray) วาไดตรงตามมาตรฐานที่
กําหนดหรือไม 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

10b
 

Transport to Assembly Line ขนสงแผนวงจรไฟฟาที่ผานการใสอุปกรณติด
ผิวหนาแลวไปยังสายการประกอบ 

  Assembly Process กระบวนการประกอบชิ้นสวนลงแผนวงจร
ไฟฟา 

1c
 

PCB De-Panel (Routing) 

 

ตัดแบงแผนวงจรไฟฟาแผนใหญ (Panel) 
ออกเปนช้ินเดี่ยว 
 

2c
 

In Circuit Test (ICT) 

 

ทดสอบคาทางไฟฟาของผลิตภัณฑ 
3 ประเภทคือ 
- Open Test 
- Short Test 
- Component Test 

 

3c
 

Insert Connector 

 

 

ใสคอนเน็กเตอร 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

4c
 

Flux Dipping 

 

 

วางชิ้นงานลงบน Fixture เพื่อจุมน้ํายากอนการ
บัดกรี 

5c
 

Pre-Heat 

 

อบแผนวงจรไฟฟาใหรอนกอนการบัดกรีแบบ
หลายจุด 

6c
 

Multi Point Soldering (MPS) 

 

ผานเขาเครื่องการบัดกรีแบบหลายจุด 

7c
 

Wait for Touch up รอการตรวจสอบการบัดกรี 

8c
 

Touch up 

 

ตรวจสอบการบัดกรี และแกไขการบัดกรี 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 
สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

9c
 

Hand Soldering Lug Brass 

 

 

นําช้ินงานวางบน Fixture และบัดกรีขาทองเหลือง 

10c
 

Cleaning 

 

วางลงบนอางลาง Ultrasonic เพื่อทําความสะอาด 

11c
 

Inspection 

 

ตรวจสอบชิ้นงานดวยแวนขยายขนาด 7 เทา 

12c
 

Heat sink Loading เตรียมแผนระบายความรอนเพื่อรอการประกอบ 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 
สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

13c
 

Thermal Silicone Dropping 

 

 

หยอดกาวซิลิโคนนําความรอนที่อุปกรณที่
กําหนด 

14c
 

Heat sink Assembly 

 

 

ประกอบแผนระบายความรอนเขากับแผนวงจร
ไฟฟา วางลงบน Fixture แลวจึงบัดกรีขาแผน
ระบายความรอน 

15c
 

Inspection 

 

ตรวจสอบชิ้นงานและตรวจสอบขนาดทาง
กายภาพ 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 
สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

16c
 

Wait for Loading รอช้ินงานเพื่อสงตอไปยังเครื่องทดสอบทางไฟฟา 

17c
 

Loading to Shelf จัดเรียงช้ินงานเพื่อรอการทดสอบทางไฟฟา 

18c
 

Transport to Test Station สงตอช้ินงานไปยังเครื่องทดสอบทางไฟฟา 

  Testing and Packing กระบวนการการทดสอบและบรรจุภัณฑ 

1d
         

Auto Test Station (ATS1) 

 

ทดสอบทางไฟฟา 

2d
 

Inspection 

 

ตรวจสอบชิ้นงานทางกายภาพดวยกลองขยาย  
10 เทา 

3d
 

Loading to Shelf 

 

จัดเรียงช้ินงานเพื่อรอการทดสอบความนาเชื่อถือ 

4d
 

Transport to Burn-in Chamber ขนสงช้ินงานไปยังหองควบคุมอุณหภูมิ 

5d
 

Wait to Burn-in  รอทดสอบความนาเชื่อถือ 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 
สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

6d
 

Burn-in 4 Hours  

 

ทดสอบความนาเชื่อถือ 

7d
 

Loading to Shelf 

 

จัดเรียงช้ินงานเพื่อรอการทดสอบทางไฟฟาหลัง
การทดสอบความนาเชื่อถือ 

8d
 

Transport to Test Station ขนสงช้ินงานกลับไปยังสถานีทดสอบทางไฟฟา 

9d
 

Auto Test Station (ATS2) 

 

ทดสอบทางไฟฟา 

10d
 

Parallel Test ทดสอบความสามารถในการใชงานรวมกัน 

11d
 

Auto Test Station (ATS3) 

 

ทดสอบทางไฟฟา 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 
สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

12d
 

Visual Inspection 

 

ตรวจสอบชิ้นงานดวยกลองขยาย 10 เทา 

13d
 

Attach Label & Scan Barcode  

 

ติดฉลาก ติดบารโคด และอานบารโคด 

14d
 

Wait for Sub Packing 120 pcs. รอการบรรจุลงกลอง 

15d
 

Box and Partition Assembly 

 

ประกอบกลองและแผนกั้นกันกระแทก 

16d
 

Sub Packing 

  

นําช้ินงานลงบรรจุกลอง 
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ตารางที่ 3.1 (ตอ) รายละเอยีดผังการไหลของกระบวนผลิตของผลิตภัณฑตวัอยาง 
สัญลักษณ 
(Symbol) 

กระบวนการ 
(Process) 

คําอธิบาย 
(Description) 

17d
 

Loading to Pushcart 

 

วางกลองที่ผนึกเรียบรอยแลวลงรถเข็น 

18d
 

Transport to Pallet Packing ขนสงไปยังพื้นที่บรรจุเพื่อการขนสง 

19d
 

Wait for Pallet Packing รอบรรจุกลองขนาดใหญ 

20d
 

Box and Partition Assembly 

 

ประกอบกลองขนาดใหญและรัดสาย 

21d
 

Pallet Packing 

 

บรรจุกลองขนาดใหญ 

22d
 

Transport to Warehouse ขนสงผลิตภัณฑไปเก็บในคลังสินคา 

 
Store FG in Warehouse เก็บผลิตภัณฑในคลังสินคา 

 

3.2 การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 
3.2.1 สภาพปญหาเบื้องตน 
เนื่องจากกระบวนการผลิตผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร ของโรงงานกรณีศึกษา

ประกอบไปดวย 4 กระบวนการหลัก คือกระบวนการของการตรวจสอบวัตถุดิบ (Material 
Incoming) กระบวนการวางชิ้นสวนชนดิติดผิวหนาลงบนแผนวงจรไฟฟา (Surface Mounting 
Technology: SMT) กระบวนการประกอบชิ้นสวนลงแผนวงจรไฟฟา (Assembly Process) และ 
กระบวนการการทดสอบและบรรจุภณัฑ (Testing and Packing) กอนสงมอบใหกับลูกคา ใน
การศึกษาสภาพโดยทัว่ไปและสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษาพบวา สวนของกระบวนการ
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ตรวจสอบวัตถุดิบ (Material Inspection) เปนการตรวจสอบคุณสมบัติของวัตถุดิบตามขอมูล
คุณสมบัติ (Data Specification) กอนการนําไปใชในการผลิต โดยกระบวนการทุกขั้นตอนสําหรบั
ทุกชิ้นสวนใชระบบรหัสแทง (Barcode) ซ่ึงชวยลดขัน้ตอนการทํางาน สามารถทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพและมีความแมนยําสูง  

สําหรับในสวนของกระบวนการวางชิน้สวนชนดิติดผิวหนาลงบนแผนวงจรไฟฟา
(Surface Mounting Technology: SMT) สวนใหญจะเปนการทํางานกบัเครื่องจักรแบบอัตโนมัติและ
กระบวนการผลิตไมตอเนื่อง ซ่ึงอาจะสงผลใหการเก็บขอมูลและการดาํเนินการลาชาได  

สําหรับในสวนของกระบวนการประกอบ (Assembly Process) และกระบวนการทดสอบ 
(Test Process) เปนสวนที่มีการจัดสายการผลิตโดยมีการใชแรงงานคนเปนสําคญั ซ่ึงมีความ
เกี่ยวของกับตนทุนดานแรงงานทางตรง (DL) โดยตรง ดังนั้นจึงเลือกทําการวิเคราะหและปรับปรุง
กระบวนการผลิตในสวนนี้  

โดยความสามารถของกระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศกึษา จะถูกวดัผลดวย
ประสิทธิภาพในการทํางาน (Production Efficiency) ซ่ึงหาไดจาก 

 

Hours Input
 Hours Output

Efficiency =  

 

ทํางานจริงช่ัวโมงการ ิงานที่ใชจรจํานวนพนักง
นที่กําหนดนในการทํางาเวลามาตรฐาานที่กําหนดจํานวนพนักง  ิตไดจํานวนงานผล

Efficiency
×
××

=

 
เมื่อส้ินสุดการทํางานในแตละวนั ขอมูลที่เกี่ยวของกับการผลิตทั้งหมดของแตละ

สายการผลิต ประกอบดวย จํานวนพนกังานที่ทํางาน เวลาการทํางานทั้งหมด เวลาสูญเสียที่เกิดขึน้
และผลผลิตที่ได เปนตน จะถูกบนัทกึไวในระบบ จากนั้นจะมีการประเมินผลของการทํางาน
ออกมาในรูปของประสิทธิภาพ โดยทาํการเปรียบเทยีบกับเปาหมายที่กําหนดไว และจะมกีาร
สรุปผลการทํางานอีกครั้ง โดยเปนการสรุปปญหาที่เกิดขึ้นทั้งในชวงหนึ่งสัปดาหทีผ่านมา จากนัน้
จะใหทุกฝายทีเ่กี่ยวของกับปญหาที่เกิดขึน้ดังกลาว ทําการหาวิธีการแกไขและปองกันเพื่อไมให
ปญหาดังกลาวเกดิขึ้นซ้ําอีก และเมื่อครบหนึ่งเดือน จะทําการสรุปผลของขอมูล รวมไปถึงวิธีการ
แกไขและปองกันที่ไดทําไปแลวอีกครั้ง เพื่อเปนการประเมินการทํางานโดยรวม 
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อขวด)  
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ตารางที่ 3.2 กระบวนการผลิตแตละสถานีงาน 
No. Station Flow Process No. Job Description Observe Time
1 Router 1C  Router and blow 7.12
2 ICT 2C - 3C ICT + Insert connector + Check Mat'l 9.61
3 TU-01 4C - 8C MPS + Inspection + Repair 12.60
4 TU-02 9C - 11C Solder Lug brass + Cleaning + Inspection 10.20
5 TU-03 12C - 13C Heat sink Loading + Apply glue 10.83
6 TU-04 14C Solder Heat sink + Cleaning 9.28
7 TU-05 15C - 18C Inspection + Loading to Shelf 11.69
8 ATS1 1D ATS-1 9.22
9 TU-06 2D - 3D Inspection + Loading to Shelf 9.54
10 ATS2 9D ATS-2 9.74
11 ATS3 10D - 11D Parallel test  + ATS-3 9.60
12 Add. - Checked point of Component 9.04
13 FI-01 12D Inspection 9.22
14 FI-02 13D Attach label + Scan Barcode 9.95
15 FI-03 14D - 17D Sub-Packing 11.03
16 FI-04 18D-21D Pallet Packing 11.70

Total Time 160.36  
 

สําหรับการดําเนินการแกไขปญหานั้น เปนไปในรูปแบบของการนําขอมูลของปญหาที่
เกิดขึ้นแลวมาทําการวิเคราะหและแกไข แตก็มีความเปนไปไดวาอาจจะไมไดเปนการวิเคราะหถึง
สาเหตุที่แทจรงิที่ทําใหเกิดปญหานั้นๆ ซ่ึงอาจจะสงผลกระทบในระยะยาวตอประสิทธิภาพของ
โรงงาน 

เมื่อพิจารณาจากสาเหตุของการที่ผลิตภาพไมไดตามเปาหมาย พบวาสวนใหญเกดิจาก
ปจจัยที่เกี่ยวของกับคน ไดแก วิธีการทํางาน อุปกรณการทํางานที่ไมเหมาะสม พนักงานขาดความ
ชํานาญ พนักงานทํางานไมทัน เปนตน ซ่ึงหากสามารถลดหรือกําจัดสาเหตุเหลานี้ได ก็ยอมจะ
สงผลทําใหผลิตภาพของโรงงานกรณีศกึษาสูงขึ้น 
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รูปที่ 3.5 สาเหตุของประสิทธิภาพที่ได้ต่ ากว่าเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษา 

 

3.2.2 ผลกระทบของปัญหา 
เนื่องจากประสิทธิภาพการผลิตที่ไม่ดีของโรงงานกรณีศึกษาหากพิจารณาเมื่อมีเวลาที่ใช้

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

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

สามารถผลิตได้ตามที่ก าหนดไว ้รวมไปถึงวิธีการท างานของพนักงานประจ าสายการผลิตไม่ถูกต้อง 
เช่นมีการเอื้อมหยิบอุปกรณ์หรือชิ้นงานเกินความจ าเป็น การจัดวางอุปกรณ์ในที่ๆ ไม่เหมาะสม 

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

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

ส่งผลให้พนักงานมีปัญหาด้านสุขภาพได ้พนักงานอากาศในสายการผลิตไม่ถ่ายเท 
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3.2.4 แนวทางการเลือกผลิตภัณฑ์ที่ท าการศึกษาต้นแบบ 
การเลือกผลิตภัณฑ์ที่จะน ามาศึกษาเป็นต้นแบบนั้น จะเลือกจากช่วงการผลิตปริมาณมาก 

(Mass production stage) เนื่องจากเป็นช่วงที่มีการผลิตที่เป็นระบบ มีการเก็บข้อมูลที่ครบถ้วน 
การเลือกผลิตภัณฑ์ที่จะน ามาศึกษาต้นแบบนั้น จะเลือกรุ่นผลิตภัณฑ์จากการเปรียบเทียบ

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

 

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

 

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

 
จากการข้อมูลการขายผลิตภัณฑท์ั้งหมด ผลิตภัณฑ์รุ่น D12S0530-1 C เป็นผลิตภัณฑ์ที่มี

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

สินค้าในแต่ละขั้นตอน เพื่อแยกระหว่างกิจกรรมที่เกิดคุณค่าและกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าต่อลูกคา้
จากนั้นจะน ากิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าไปท าการวิเคราะห ์ เพื่อจ าแนกความสูญเปล่าตามแนวทางของ 
Taiichi Ohno ที่กล่าวถึงความสูญเปล่าที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าต่อลูกค้า 

 
Start

SMT Process

Inspection

Assembly Process

Inspection

ATS2

Parallel Test

ATS3

Final 

Inspection

Packing

End

Pass

Pass

Pass

Pass

Pass

Pass

Fail

Fail

Fail

Fail

Fail

Fail

Rework/

Replace

2 Units 

Sharing Test

Function Test 2

MOSFET 

Measurement

Visual 

Inspection

Material Incoming

Inspection

ATS1 Function Test 1

Burn-In

(4 Huors)

Pass

Fail

TOUCH UP LINE

FINAL LINE

 
รูปที่ 3.10 ผังกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์รุ่น D12S0530-1 C 
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กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑร์ุ่น D12S0530-1 C นั้นจะถูกแบ่งออกเป็น 2 ส่วนโดยใช้
ขั้นตอน Burn-In (การทดสอบความน่าเชื่อถือ) ในการแบ่งส่วนแสดงดังรูปที่ 3.10  และรูปที่ 3.11  
คือส่วนของสายการประกอบแรกอยู่ก่อนขั้นตอน Burn-In เรียกว่า Touch up line (T/U) และสาย
การประกอบสุดท้ายอยู่หลังจากขั้นตอน Burn-In เรียกว่า Final line (FI) ซึ่งสาเหตุที่ใช้ขั้นตอน 
Burn-In ในการแบ่งส่วนของสายการผลิตเนื่องจาก ผลิตภัณฑ์จะต้องมีการประกอบหรือผ่าน
ขั้นตอนในการทดสอบทางไฟฟ้าเบื้องต้น (ATS-1) มาก่อน จึงจะส่งผลิตภัณฑ์ไปทดสอบใน
ขั้นตอน Burn-In ในห้องควบคุมอุณหภูมไิด ้จากนั้นจะผลิตภัณฑ์ถูกส่งไปทดสอบทางไฟฟ้า (ATS-
2) อีกครั้ง ก่อนบรรจุภัณฑ์เพื่อจะส่งมอบให้กับลูกค้า 

 

De-Panel 
(              )

ICT and Insert Connector 
(               )

MPS 
(                       )

Solder HS and Cleaning 
(                        

               )

HS Loading and Applied Glue 
(                       

            )

 Solder Lug brass 
(                 )

Inspection 
(                       

            )

ATS-1 
(                      )

Inspection 
(              
            )

Check point 
(                  

           )

ATS-3 
(               

                             )

ATS-2 
(             

                           )

Inspection 
(                       )

Attached Label 
(       )

Sub-Packing 
(               120     )

Pallet Packing 
(                    1920     )

No.1 No.2 No.3

No.6 No.5 No.4

No.7 No.8 No.9

No.12 No.11 No.10

No.13 No.14 No.15

No.16

Burn-In 
(                    )

 
รูปที่ 3.11 กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์รุ่น D12S0530-1 C แยกตามสถานีงาน 
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รูปที่ 3.12 ผังสถานีงานกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์รุ่น D12S0530-1 C 

 
ส าหรับความสามารถในการผลิต (Capability) ของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑร์ุ่น 

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

ข้ันตอน

(No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ เคร่ืองจักรที่ใช

(Machine)

เวลาที่ใช 

(Sec)

จํานวน

คน 

(Man)

สัญลักษณ 

(Symbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Type of activity)

1
การตัดแยกแผนวงจร 

(De-panel)
Router Machine 7.12 1 VA

2
ทดสอบ ICT และใสคอนเน็กเตอร

(ICT and Insert Connector)
ICT Machine 9.61 1 VA

3
บัดกรีอุปกรณแบบหลายจุด 

(MPS)
MPS Solder POT 12.60 1 VA

4
บัดกรีขาทองเหลือง และทําความสะอาด

(Solder Lug Brass and Cleaning)

Solder Station and 

Ultrasonic Washing Machine
10.20 1 VA

5

เตรียมแผนระบายความรอน

พรอมหยอดกาว 

(HS Loading and Applied Glue)

Glue Dropping Machine 10.83 1 VA

6

บัดกรีแผนระบายความรอน 

และทําความสะอาด

(Solder HS and Cleaning)

Solder Station and 

Ultrasonic Washing Machine
9.28 1 VA

7
ตรวจสอบช้ินงานทางกายภาพ

กอนการทดสอบ (Inspection)
Magnify Glass 7X 11.69 1 NVA

8
ทดสอบเบื้องตนทางไฟฟ า 

(ATS-1)
ATS-1 9.22 1 VA

9
ตรวจสอบช้ินงานทางกายภาพ

กอนการทดสอบ (Inspection)
Microscope 10X 9.54 1 NVA

10
ทดสอบทางไฟฟา 

(ATS-2)
ATS-2 9.74 1 VA

11

ทดสอบความสามารถการใชงาน

รวมกันไดของช้ินงาน

(ATS-3 and Parallel Test)

ATS-3 9.60 1 (N)NVA

12
ตรวจสอบความถูกตองของช้ินสวน

(Check point )
9.04 1 NVA

13
ตรวจสอบช้ินงานครั้งสุดทาย

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

14
ติดฉลาก 

(Attached Label)
Scanner 9.95 1 VA

15
บรรจุกลองขนาด 120 ช้ิน

(Sub-Packing)
11.03 1 VA

16
บรรจุกลองขนาด 1920 ช้ิน

(Pallet-Packing)
11.70 1 VA

A: รวมจํานวนข้ันตอนทั้งหมด 16 160.36 16

B: รวมจํานวนข้ันตอนที่เกิดคุณคา 11

สัดสวนของข้ันตอนที่เกิดคุณคา 

%B = (B/A)x100%
68.75%
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จากตารางที่ 3.3 แสดงแผนผงักิจกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) แยก
ตามสถานีงานของกระบวนการผลิต พบวา หากพิจารณาตามสถานกีารทํางานเพือ่จําแนกประเภท
ของกิจกรรม เห็นไดวามีสัดสวนของกิจกรรมที่เกิดคุณคามากถึง 68.75% ซ่ึงอาจจะทําใหมองเหน็
ปญหาที่เกิดขึน้ไดไมชัดเจน ดังนั้นจึงทําการวิเคราะหกระบวนการผลิตโดยแยกพจิารณาตาม
ขั้นตอนดังตารางที่ 3.4 ดังนี ้
 

ตารางที่ 3.4 แผนผังกิจกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) โดยแยกพจิารณาตาม
ขั้นตอน 

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

1 นําแผนวงจร (PCB) ออกจากท่ีจัดเก็บ 0.5 1.40 1/4 (N)NVA Motion

2 วางแผนวงจรลงบนเคร่ืองตัดแผน 1.52 1/4 (N)NVA Motion

3 ตัดแยกแผนวงจรออกจากกัน Router Machine 2.70 1/4 VA

4 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.3 1.50 1/4 (N)NVA Motion

5 วางชิ้นงานลงบนเคร่ืองทดสอบ ICT 1.50 1/6 NVA Motion

6 กดปุมเพื่อทดสอบ 1.00 1/6 NVA Process

7 เคร่ืองทดสอบ ICT Machine 3.18 1/6 VA

8 หยิบชิ้นงานออกจากเคร่ืองทดสอบ 1.50 1/6 NVA Motion

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

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

11 กดปุมเพื่อเลื่อน Fix ture ลงเคร่ืองจุมน้ํายา 1.00 1/8 NVA Process

12 จุมน้ํายาและเลื่อนเขาอุโมงคอบใหรอน 0.3 1.20 1/8 (N)NVA Motion

13 รออบชิ้นงานใหรอน Pre-heat Tunnel 2.03 1/8 (N)NVA Waiting

14 กดปุมเพื่อเลื่อน Fix ture ลงเคร่ืองบัดกรี 1.00 1/8 NVA Process

15 ชิ้นงานถูกบัดกรี MPS Machine 1.50 1/8 VA

16 รอหยิบชิ้นงานออก 1.81 1/8 NVA Waiting

17 ตรวจสอบการบัดกรี 2.06 1/8 NVA Process

18 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.4 2.00 1/8 (N)NVA Motion

19 หยิบชิ้นงานวางบน  Fix ture 1.00 1/8 NVA Motion

20  บัดกรีขาทองเหลือง Solder Station 1.20 1/8 VA

21 หยิบชิ้นงานวางลงในเคร่ืองทําความสะอาด 1.00 1/8 NVA Motion

22 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทํางาน 1.00 1/8 NVA Process

23 เคร่ืองลางชิ้นงาน
Ultrasonic 

Washing
2.1 1/8 NVA Waiting

24 ทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ 1.20 1/8 NVA Process

25 ตรวจสอบชิ้นงาน 1.20 1/8 NVA Process

26 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.3 1.50 1/8 (N)NVA Motion

27 หยิบแผนระบายความรอนจากกลอง 0.6 2.80 1/6 (N)NVA Motion

28 หยิบชิ้นงานวางบน  Fix ture หยอดกาว 1.00 1/6 NVA Motion  



                                                                                                                  

                                                                                                              

  
   73 

ตารางที่ 3.4 (ตอ) แผนผังกจิกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) โดยแยกพจิารณา
ตามขั้นตอน 

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

29 กดปุมเคร่ืองหยอดกาว 1.00 1/6 NVA Process

30 เคร่ืองหยอดกาวลงบนชิ้นงาน
Glue Dropping 

Machine
1.20 1/6 VA

31
หยิบแผนระบายความรอนประกอบกับ

ชิ้นงาน
1.63 1/6 VA

32 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.6 3.20 1/6 (N)NVA Motion

33 บัดกรีขาแผนระบายความรอน Solder Station 3.35 1/3 VA

34 หยิบแปรงจุมน้ํายาทําความสะอาด 0.3 1.50 1/3 NVA Motion

35 ขัดทําความสะอาดบริเวณจุดบัดกรี 4.43 1/3 NVA Process

36
หยิบชิ้นงานวางลงบน  Fix ture 

ตรวจสอบขนาด
Fix ture 1.05 1/3 NVA Motion

37
จัดเรียงชิ้นงานเพื่อรอการทดสอบทาง

ไฟฟา
7.44 1/3 NVA Waiting

38 สงชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.6 3.20 1/3 (N)NVA Motion

39 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

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

41 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

42 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

43 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

44 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-1 1.17 1/8 VA

45 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

46 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.4 2.00 1/8 (N)NVA Motion

47 หยิบชิ้นงานวางลงใตแวนขยาย 1.40 1/3 NVA Motion

48 ตรวจสอบชิ้นงาน
Magnify  Glass 

7X
5.34 1/3 NVA Process

49 หยิบชิ้นงานวางลงบนชั้นรอจัดเก็บ 0.6 2.80 1/3 NVA Waiting

50 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

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

52 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

53 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

54 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

55 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-2 1.24 1/8 VA

56 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

57 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.50 1/8 (N)NVA Motion

58 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

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

60 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

61 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

62 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process  
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ตารางที่ 3.4 (ตอ) แผนผังกจิกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) โดยแยกพจิารณา
ตามขั้นตอน 
ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

63 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-3 1.04 1/8 VA

64 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

65 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.50 1/8 (N)NVA Motion

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

67 ตรวจสอบอุปกรณบนชิ้นงาน 5.45 1/3 NVA Process

68 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.4 2.14 1/3 (N)NVA Motion

69 หยิบชิ้นงานวางลงใตกลองขยาย 1.35 1/3 NVA Motion

70 ตรวจสอบชิ้นงาน Microscope 10X 5.47 1/3 NVA Process

71 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.40 1/3 (N)NVA Motion

72 ติดฉลากลงบนตัวงาน 2 ชิ้น 4.45 1/4 VA

73 หยิบเคร่ืองอานแถบรหัส 0.3 1.65 1/4 NVA Motion

74 อานแถบรหัสบนฉลาก  Scanner 1.50 1/4 NVA Process

75 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.35 1/4 (N)NVA Motion

76 หยิบชิ้นงานจัดเรียงในแผนกันกระแทก 2.50 1/5 (N)NVA Motion

77 รอชิ้นงานท้ังหมดใสลงกลอง 3.12 1/5 (N)NVA Waiting

78 วางแผนกั้นกันกระแทก 1.20 1/5 NVA Process

79 ติดเทปปดฝากลอง 1.27 1/5 (N)NVA Process

80 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ชิ้น 2.94 1/5 VA

81 รอชิ้นงานวางเรียงบนแผนขนยาย (Pallet) 3.51 1/7 NVA Waiting

82 ครอบฝากลอง 1.00 1/7 NVA Process

83 รัดเข็มขัดรัดสาย 1.39 1/7 NVA Process

84 หนีบคีมรัดสาย Crimp Plier 1.30 1/7 NVA Process

85 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ชิ้น 1.00 1/7 VA

86 ขนยายกลองเพื่อรอสงเขาจัดเก็บ 6.5 3.49 1/7 (N)NVA Transportation

87 จัดเก็บ 1/7 NVA Inventory

A: รวมจํานวนขั้นตอนท้ังหมด 87 3.9 160.36 16

B: รวมจํานวนขั้นตอนท่ีเกิดคุณคา 13

%B : สัดสวนของขั้นตอนท่ีเกิดคุณคา 

= (B/A)x100%
14.94%

 
จากตารางที่ 3.4 เมื่อทําการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานทัง้หมดของกระบวนการผลิตของ

ผลิตภัณฑรุน D12S0530-1 C โดยพิจารณาในแตละขั้นตอนการผลิต ทําใหสามารถจําแนกประเภท
กิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาออกมาได จะเห็นไดวาสัดสวนของกิจกรรมประเภทนี้มีสูงมากถึง 85.06% 
ของจํานวนกิจกรรมทั้งหมด ซ่ึงหากในกระบวนการผลิตมีแนวโนมของสัดสวนกจิกรรมที่ไมเกดิ
คุณคาเพิ่มสูงขึ้น ก็จะสงผลทําใหประสิทธภิาพในการผลิตต่ําลง 
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ดังนั้น การวิจยันี ้ จึงมุงเนนไปยังการลดกจิกรรมที่ไมเกดิคุณคา โดยจะทําการวิเคราะห
กิจกรรมดังกลาว เพื่อจําแนกประเภทกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาใหอยูในรูปของความสูญเปลาแต
ละประเภท จากนั้นทําการแกไขปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาและกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาที่เกิดขึน้
ในกระบวนการผลิต โดยอาศัยเทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิต เครื่องมือคุณภาพ และเครื่องมอื
ตามแนวคิดการผลิตแบบลีน 
 

การวิเคราะหความสูญเปลา 
จากการศึกษาสภาพปญหาและวิเคราะหขัน้ตอนของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ โดย

ทําการจําแนกประเภทกิจกรรมที่ไมเกิดคณุคา จากนัน้จะทําการจําแนกความสูญเปลาตามแนวทาง
ของ Taiichi Ohno ซ่ึงจําแนกปญหาไดดังตอไปนี ้

 

ความสูญเปลาจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) 
ทําการศึกษาจากกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ ในแตละขั้นตอน พบวารอบระยะเวลา

การผลิตในแตละสถานีงานไมเทากัน ดังแสดงในรูปที่ 3.13 ทําใหมีงานในขั้นตอนกอนหนามาคาง
อยู จนสงผลใหสถานีงานถัดไปไมสามารถทํางานไดทนัตามเวลา  
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รูปที่ 3.13 เวลาของแตละสถานีงาน  
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ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) 
การศึกษาความสูญเปลาจากกระบวนการทีไ่มเหมาะสมในกระบวนการผลิตจะศึกษาเปน

สองแนวทาง คือกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม โดย
พิจารณาตามแผนผังกิจกรรมของกระบวนการ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.4 พบวา 
ซ่ึงมีปญหาความสูญเปลาที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑมี 7 กลุม ดังนี ้

กลุมการตรวจสอบชิ้นงานทั้งหมด 19.52 วนิาที ไดแก 
1.ขั้นตอนตรวจสอบการบัดกรี    2.06 วินาท ี
2. ขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงาน    1.20 วินาท ี
3. ขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานดวยแวนขยาย  5.34 วินาท ี
4. ขั้นตอนตรวจสอบอุปกรณบนชิ้นงาน   5.45 วินาท ี
5. ขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานดวยกลองขยาย 10 เทา  5.47 วินาท ี

 
กลุมการกดปุมใหเครื่องทํางานทั้งหมด 8 วินาที ไดแก 
1. ขั้นตอนกดปุมเครื่อง ICT เพื่อทดสอบ   1.0 วินาท ี
2. ขั้นตอนกดปุมเพื่อเล่ือน Fixture ลงเครื่องจุมน้ํายา 1.0 วินาท ี
3. ขั้นตอนกดปุมเพื่อเล่ือน Fixture ลงเครื่องบัดกร ี  1.0 วินาท ี
4. ขั้นตอนกดปุมเครื่องลาง Ultrasonic   1.0 วินาท ี
5. ขั้นตอนกดปุมเครื่องหยอดกาว   1.0 วินาท ี
6. ขั้นตอนกดปุมเพื่อใหเครื่องทดสอบ ATS-1  1.0 วินาท ี
7. ขั้นตอนกดปุมเพื่อใหเครื่องทดสอบ ATS-2  1.0 วินาท ี
8. ขั้นตอนกดปุมเพื่อใหเครื่องทดสอบ ATS-3  1.0 วินาท ี

 
กลุมการออกแบบ Fixture จับชิ้นงานสําหรับการทดสอบที่ไมเหมาะสมทั้งหมด 6 วนิาที 

ไดแก 
1. ขั้นตอนการเปดฝาครอบ Fixture ATS-1  1.00 วินาท ี
2. ขั้นตอนการปดฝาครอบ Fixture ATS-1  1.00 วินาท ี
3. ขั้นตอนการเปดฝาครอบ Fixture ATS-2  1.00 วินาท ี
4. ขั้นตอนการปดฝาครอบ Fixture ATS-2  1.00 วินาท ี
5. ขั้นตอนการเปดฝาครอบ Fixture ATS-3  1.00 วินาท ี
6. ขั้นตอนการปดฝาครอบ Fixture ATS-3  1.00 วินาท ี
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ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีมากเกินไป (Excess Inventory) 
การศึกษาปญหาในดานการจัดเก็บสินคาคงคลังของผลิตภัณฑนั้น จะมุงเนนที่การจดัเก็บ

วัตถุดิบที่ใชระหวางกระบวนการผลิต เมื่อมีคําส่ังผลิตออกมาแลว แผนกวางแผนการผลิตจะมีการ
กําหนดแผนวาการผลิตจะเริม่ตนเมื่อใด และทางฝายผลิตจะเริ่มมีการเบิก-จายวัตถุดิบเพื่อเตรียมใช
งานในการผลิต เพื่อใหพรอมที่จะผลิตไดตลอดเวลา โดยจะทําการเบิกวัตถุดิบลวงหนาเปนเวลา 5-7
วนักอนมีการผลิตจริง ซ่ึงหากมีการวางแผนการผลิตที่ตอเนื่องแลว ก็จะสงผลใหเกิดปญหาเกี่ยวกับ
การจัดเก็บวัตถุดิบตามมา 
 

ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Excess Motion) 
การศึกษาปญหาดานการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสมในกระบวนการผลิต โดยศกึษาจาก

แผนผังกิจกรรมของกระบวนการ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.4 จะพบขั้นตอนการ
ผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภณัฑ มี 5 กลุมดังนี้ 
 กลุมการเคลื่อนยายชิน้งานทัง้หมด 20 ขั้นตอน รวมเวลา 38.99 วินาที ไดแก 

1. ขั้นตอนวางแผนวงจรลงบนเครื่องตัดแผน  1.52 วินาท ี
2. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.50 วินาท ี
3. ขั้นตอนวางชิน้งานลงบนเครื่องทดสอบ ICT  1.50 วินาท ี
4. ขั้นตอนหยิบชิน้งานออกจากเครื่องทดสอบ  1.50 วินาท ี
5. ขั้นตอนวาง Connector ลงบนชิ้นงาน  1.43 วินาท ี
6. ขั้นตอนจุมน้ํายาและเลื่อน เขาอุโมงคอบใหรอน 1.20 วินาท ี
7. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.00 วินาท ี
8. ขั้นตอนหยิบชิน้งานวางลงในเครื่องทําความสะอาด 1.00 วินาท ี
9. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.50 วินาท ี
10. ขั้นตอนหยิบแผนระบายความรอนจากกลอง  2.80 วินาท ี
11. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 3.20 วินาท ี
12. ขั้นตอนสงชิ้นงานสงตอไปยงัสถานีงานถัดไป  3.20 วินาท ี
13. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.00 วินาท ี
14. ข้ันตอนหยิบชิน้งานวางลงใตแวนขยาย  1.40 วินาท ี
15. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.50 วินาท ี
16. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.50 วินาท ี
17. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.14 วินาท ี
18. ขั้นตอนหยิบชิน้งานวางลงใตกลองขยาย  1.35 วินาท ี



                                                                                                                  

                                                                                                              

  
   80 

19. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.40 วินาท ี
20. ขั้นตอนหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.35 วินาท ี

 
กลุมการวางชิน้งานลงบนอปุกรณจับยึดชิน้งานชนิดตางๆ (Fixture) ทั้งหมด 8 ขั้นตอน 

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

 
 กลุมการเคลื่อนยานอุปกรณจับยึดชิน้งานชนิดตางๆ (Fixture) ทั้งหมด 6 ขั้นตอน รวม
เวลา 6 วินาที ไดแก 

1. ขั้นตอนเลื่อน Fixture เขาเครื่องทดสอบ  1.00 วินาท ี
2. ขั้นตอนเลื่อน Fixture ออกจากตวัเครื่องทดสอบ  1.00 วินาท ี
3. ขั้นตอนเลื่อน Fixture เขาเครื่องทดสอบ  1.00 วินาท ี
4. ขั้นตอนเลื่อน Fixture ออกจากตวัเครื่องทดสอบ  1.00 วินาท ี
5. ขั้นตอนเลื่อน Fixture เขาเครื่องทดสอบ  1.00 วินาท ี
6. ขั้นตอนเลื่อน Fixture ออกจากตวัเครื่องทดสอบ  1.00 วินาท ี

 
 กลุมการหยิบจับใชอุปกรณและเครื่องมือ ทั้งหมด 3 ขั้นตอน รวมเวลา 4.55 วินาที ไดแก 

1. ขั้นตอนนําแผนวงจร (PCB) ออกจากทีจ่ัดเก็บ  1.40 วินาท ี
2. ขั้นตอนหยบิแปรงจุมน้ํายาทําความสะอาด  1.50 วินาท ี
3. ขั้นตอนหยบิเครื่องอานแถบรหัส   1.65 วินาท ี
 
กลุมจัดเรียงชิน้งาน 1 ขั้นตอนเปนเวลา 2.5 วินาท ี
1. ขั้นตอนหยบิชิ้นงานจัดเรียงในแผนกนักระแทก  2.50 วินาท ี
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รูปที่ 3.17 แผนภาพพาเรโตความสูญเปลาจากของเสียจากการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

บทที่ 4 
การดําเนินการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษา 

บทนี้จะกลาวถึงกระบวนการที่ใชในการออกแบบขั้นตอนเพื่อลดความสูญเปลา และการ
ปรับปรุงโรงงานกรณีศกึษา โดยจะเริ่มจากการรวบรวมแนวคิด หลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่จะ
นํามาใชในการวิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา และนําแนวคดิดังกลาวมาสรางเปน
ขั้นตอนเพื่อลดความสูญเปลา และนําไปใชปรับปรุงกับโรงงานกรณีศกึษา ซ่ึงจะมกีารกําหนดเปน
เปาหมาย และแผนการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลา และผลการลดความสูญเปลาหลังจากการ
ปรับปรุงตามแผนการดําเนนิงาน 

 
4.1 หลักการ เทคนิค และเครื่องมือการวิเคราะห และการปรับปรงุเพื่อลดความสูญเปลา 

จากที่มาของปญหาความสูญเปลาในบทที ่ 3 ซ่ึงไดจําแนกความสูญเปลาและสาเหตุการ
เกิดความสูญเปลาตาม Taiichi Ohno และไดทําการศึกษาแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา
ของ Shigeo Shingo (วิทยา สุขฤทดํารง, 2548) พรอมกับทฤษฎีและงานวิจยัที่เกีย่วของในบทที ่2 ซ่ึง
จะสามารถสรุปแนวคดิของหลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่จะนํามาใชในการวิเคราะห และ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาแตละประการไดดังนี ้

 
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 

ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปมีสาเหตุหลักจากแตละหนวยงานที่ตองการผลิตให
ไดจํานวนมากที่สุด โดยไมคํานึงถึงความตองการที่แทจริงของลูกคา ซ่ึงในแตละกระบวนการมี
ความสามารถไมเทากัน ทําใหการไหลของงานไมสอดคลองสมดุลกัน ทําใหเกดิงานคางระหวาง
กระบวนการผลิต และใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึงสามารถจะนําเทคนิคการวัดรอบเวลา (Cycle Time) 
มาวิเคราะหรอบเวลาการผลิต และปรับงานแตละสถานีงานใหมีความสมดุล โดยที่จะใชหลักการ
การไหลทีละชิน้ (One Piece Flow) เปนการกําหนดจํานวนงานในการผลิต และนอกจากนี้ยังตองมี
การกําหนดการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมตอความตองการของลูกคา โดยคํานึงถึงการผลิตงาน
เผ่ือใหมีความเหมาะสมตออัตราการเกิดของเสีย 
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ความสูญเปลาจากการรอคอย 
ความสูญเปลาจากการรอคอย มีสาเหตุหลักจากการรอคอยขั้นตอนกอนหนา รวมถึงการ

รอคอยวัตถุดบิดวย โดยวิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน ทําใหเสียเวลาการ
ผลิต และใชเวลาการผลิตนาน สําหรับวธีิการทํางานที่ไมสอดคลองจะใชหลักการ ECRS เพือ่
ปรับเปลี่ยนกระบวนการใหมคีวามสอดคลอง  
 

ความสูญเปลาจากการขนสง 
ความสูญเปลาจากการขนสงมีสาเหตุหลักจากไมไดมกีารวางผังโรงงานมากอนทําให

ระยะทางการเคลื่อนยายไกล ซ่ึงสามารถจะวิเคราะหการเคลื่อนทีไ่ดจากการสรางแผนภาพการ
เคล่ือนที่เพื่อใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน และปรับปรุงเสนทาง
การเคลื่อนยายโดยใชหลักความสัมพันธ การนําหลักการ 5ส. และหลักการ ECRS มาชวยในการจดั
วางผังโรงงานดวย 

 
ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม มีสาเหตุหลักจากการขาดขอมูลความ

ตองการของลูกคา และขั้นตอนการดําเนนิงานที่ขาดประสิทธิภาพ ทําใหเกิดขั้นตอนการทํางานที่
ไมไดสรางมูลคาเพิ่มกับสินคา รวมถึงอาจมีการตรวจสอบคุณภาพที่ไมตรงกับความตองการของ
ลูกคา โดยอาจจะมีการตรวจสอบเกินความจําเปน หรือไมไดตรวจสอบในจุดที่ควรตรวจสอบ ซ่ึงจะ
มีการจัดการใหกับทุกขัน้ตอนการทํางานมกีารตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) กอน
สงงานสูขั้นตอนตอไป สําหรับขั้นตอนที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา จะสามารถวิเคราะห
กระบวนการโดยใชผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process chart) และใชหลัก 5W 1 H 
วิเคราะหความจําเปนของแตละกิจกรรม จากนั้นใชหลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงการทํางาน และ
สวนของการตรวจสอบที่ไมเหมาะสมจะตองทําการศึกษากระบวนการในการตรวจสอบ เพื่อให
แสดงเหน็กระบวนการตรวจสอบทั้งหมด และทําการสํารวจปญหาที่เกิดขึ้นในองคกร พรอมกับ
ปรับแผนคุณภาพใหสอดคลองกับปญหาทีเ่กิดขึ้น 
 

ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน มีสาเหตุหลักจากวิธีการบริหารพัสดุคงคลังที่

ไมเหมาะสม ทําใหเกิดการจัดเก็บพัสดุคงคลังไวมากเกนิไป เพื่อจะประกันวามีพัสดุเพียงพอตอการ
ใชตลอดเวลา ซ่ึงสามารถปรับปรุงระบบการรับ-จายใหมลัีกษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in 
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First out) รวมถึงการใชการควบคุมดวยสายตา (Visual control) และหลักการ 5ส. เขามาใชเพื่อลด
ปญหาเกี่ยวกับการจัดการพัสดุคงคลัง 
 

ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม มีสาเหตุหลักจากการขาดมาตรฐานการ

ทํางาน และการจัดวางอุปกรณที่ไมเหมาะสม การแกปญหาจะใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด 
(Motion Economy) พยายามกําจัดการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสมออกไป และศึกษาการเคลื่อนไหว 
เพื่อปรับปรุงการเคลื่อนไหวใหนอยท่ีสุด รวมถึงการจัดการสถานทีห่รือบริเวณการทํางานใหเปน
มาตรฐานโดยใชหลักการ 5ส. 

 
ความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
ความสูญเปลาจากขอบกพรองจะมีสาเหตหุลักจากขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกัน

ขอบกพรอง ซ่ึงจะใชการสรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement 
by Preventive) ซ่ึงมีวิธีการคือ 1. คนหาของเสียกอนถึงลูกคา 2. แจกแจงความถี่ลักษณะของเสีย 3. 
หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4. กําจัดสาเหต ุ รวมไปถึงการใชแนวคิดทีจ่ะตองทําการ
ตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) กอนสงงานสูขั้นตอนตอไป  

 
จากสาเหตหุลักของการเกิดความสูญเปลา และแนวทางการแกไข พรอมกับแนวคิดของ

หลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่ใชในการลดความสูญเปลา สามารถที่จะสรุปออกมาเปนตารางได
ตามตารางที่ 4.1 

ตารางที่ 4.1 สรุปสาเหตุหลัก แนวทาง หลักการ และเทคนคิการลดความสูญเปลา 

ความสูญเปลา สาเหตุหลัก 
แนวทาง 

การลดความสญูเปลา 
หลักการ และ 

เคร่ืองมือท่ีนํามาใช 
การผลิตมาก 
เกินไป 

- แนวคิดที่ผลิตใหจํานวน
มากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอ
หนวยลง 
- ความสามารถของแตละ 
กระบวนการไมเทากัน 

- ปรับสายการผลิตใหสมดุล เพื่อ 
กําจัดจุดที่เปนคอขวดของ 
สายการผลิต 
- ปรับระดับการผลิตของแตละ 
หนวยงานใหเหมาะสมกับความ 
ตองการทั้งปริมาณ และเวลา 
- การวางแผนการผลิตที่เหมาะสม 

- รอบเวลาการผลิต 
(Cycle Time) 
- การวางแผนการผลิต 
- หลักการการไหลทีละ
ช้ิน (One Piece Flow) 
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ตารางที่ 4.1 (ตอ) สรุปสาเหตุหลัก แนวทาง หลักการ และเทคนิคการลดความสูญเปลา 

ความสูญเปลา สาเหตุหลัก 
แนวทาง 

การลดความสญูเปลา 
หลักการ และ 

เคร่ืองมือท่ีนํามาใช 
การรอคอย -วิธีการทํางานของ

กระบวนการที่ไม
สอดคลองกัน 

- ปรับการไหลของงานให
สอดคลองกับกระบวนการผลิต  

- รอบเวลาการผลิต 
(Cycle Time) 
- หลักการ ECRS 

การขนสง - ไมไดใหความสําคัญกับ
การวางผังโรงงาน 

- ปรับปรุงการวางผังโรงงาน 
- วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน 

- การวางผังโรงงาน 
- หลักการ 5 ส. 

กระบวนการที่ 
ไมเหมาะสม 

- ขาดขอมูลความตองการ
ของลูกคา 
- ขั้นตอนการดําเนินงาน
ขาดประสิทธิภาพ 

- ศึกษาวิเคราะหกิจกรรมที่มีความ 
จําเปน 
- ปรับลดกระบวนการที่ไมจําเปน 
ออก 

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

สินคาคงคลัง 
ท่ีไมจําเปน 

- การบริหารพัสดุคงคลังที่
ไมดี 

- ควบคุมการสั่งซื้อ/ผลิตดวย
ระบบที่เขาใจงาย 
- ปรับปรุงการเบิกจายใหมี
ลักษณะ FIFO 
- ตรวจสอบดวยสายตา 

- ลดชวงเวลานําในการ
สั่งซื้อ/ผลิต 
- ระบบ FIFO 
- การตรวจสอบดวย
สายตา (Visual control) 
- หลักการ 5 ส. 

การเคลื่อนไหว 
ท่ีไมเหมาะสม 

- ขาดมาตรฐานการทํางาน 
- การจัดวางอุปกรณ และ
การวางผังโรงงานไม
เหมาะสม 

- ศึกษาการเคลื่อนไหว และ
ปรับปรุงการทํางานใหมี
ประสิทธิภาพ และลดความ
เมื่อยลา 
- นําเครื่องอํานวยความสะดวก 
มาใช 
- ปรับลําดับขั้นตอนใหเปน
มาตรฐาน 

- Motion Economy 
- Jig และ Fixture 
- งานมาตรฐาน 
(Standard Work) 
- วิธีการปฏิบัติงาน 
(Method sheet) 
- หลักการ ECRS 
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ตารางที่ 4.1 (ตอ) สรุปสาเหตุหลัก แนวทาง หลักการ และเทคนิคการลดความสูญเปลา 

ความสูญเปลา สาเหตุหลัก 
แนวทาง 

การลดความสญูเปลา 
หลักการ และ 

เคร่ืองมือท่ีนํามาใช 
ขอบกพรอง - ขาดการตรวจสอบ และ

การติดตามขอบกพรอง 
- ปรับปรุงการทํางาน เพื่อปองกัน 
ปญหา 
- สรางระบบประกันคุณภาพ 
- จัดใหมีมาตรฐานของงาน และ 
วัตถุดิบ 

- ระบบ Quality 
Improvement 
- Quality Tools 
- ระบบ Quality 
Assurance 
- งานมาตรฐาน 
(Standard Work) 
- การตรวจสอบดวย
ตนเอง (Self Check 
Inspection) 

 
 
4.2 แนวทางการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากโรงงานกรณีศึกษา 

จากที่มาของปญหาในกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมที่เกิดจากขั้นตอนการผลิตที่ไมได
กอใหเกิดมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ ที่กลาวไวในบทที ่3 และหลักการ เทคนิค และเครื่องมือในการ
วิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาตามตารางที่ 4.1 สามารถจะนําการศกึษาปญหา แนวคดิ
และหลักการดงักลาวมาประยุกตออกแบบขั้นตอนเพื่อการลดความสูญเปลา 

 
4.2.1 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป จะทําการลดความสูญเปลาที่ทําให

มีงานคางระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process) และจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของ
สายการผลิต ซ่ึงจะตองปรับใหความสามารถของแตละกระบวนการเทากัน โดยแนวทางการ
ออกแบบการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกนิไป จะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตเพื่อทํา
ความเขาใจกับกระบวนการผลิตจากนั้นใชวธีิการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการ
เก็บขอมูลทางดานเวลา และใชเทคนิครอบเวลาเขามาชวยในการศึกษาหาความสูญเปลาจากการผลิต
มากเกินไป โดยปรับงานของพนักงานแตละคนใหมีความสมดุลโดยอาศัยการใชหลักการการไหลที
ละชิ้น (One Piece Flow) ในการจัดสายการผลิต ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้
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1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศกึษาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกนิไป โดยทําการเกบ็ขอมูลทางดานเวลาของแตละ
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

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

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

4. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อปรับปรุงรอบระยะเวลาการผลิต และจุดที่เปนคอขวดของ
กระบวนการผลิต การใชหลักการการไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) ในการจัดสายการผลิต เพื่อให
ทําการผลิต และสงมอบงานทีละชิ้นใหสอดคลองกับเวลาที่กําหนดให 

 
4.2.2 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย จะทําการลดความสูญเปลาจากการรอคอยที่

เกิดจากการปฏิบัติงาน ที่เกดิจากการรอคอยขั้นตอนกอนหนา รวมถึงการรอคอยวัตถุดิบดวย ทําให
เสียเวลาการผลิต และใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึงจะตองทําการหาสาเหตุและปรับปรุงวิธีการทํางาน
เพื่อลดการรอคอย โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากการรอคอยขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดย เพื่อทําความเขาใจกบักระบวนการผลิต 
จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา วา
ขั้นตอนใดที่มกีารรอคอย จากนั้นหาสาเหตุการรอคอย และปรับปรุงการทํางานโดยใชหลัก ECRS 
เขามาชวยในการปรับปรุงวิธีการทํางาน ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพือ่หาขั้นตอนการผลิตที่มีการรอ
คอยเกิดขึน้ พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตาม
แนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. ศึกษาขั้นตอนการผลิตที่มีการรอคอย และวเิคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดการรอคอยใน
ขั้นตอนการปฏิบัติงานนั้น 

3. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยของขั้นตอนการปฏบิัติงานที่เปนปญหา
ในกระบวนการผลิต โดยใชหลักการ ECRS 
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4.2.3 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง จะทําการลดความสูญเปลาที่เกิดจากระยะ

ทางการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูปซึ่ง
จะตองวางผังโรงงาน เพื่อใหเสนทางการเคลื่อนยายลดลง โดยแนวทางการออกแบบการลดความ
สูญเปลาจากการขนสงจะเริม่จากการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการ
ผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลดานระยะทางการ
เคล่ือนยาย จากนั้นนาํขอมูลที่ไดมาสรางเปนแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) เพื่อใหเหน็
ลักษณะการเคลื่อนที่ไดชัดเจน และทําการปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยายโดยใชหลักความสัมพนัธ
ใหหนวยงานที่เกี่ยวของกันอยูใกลกนั โดยที่อาจนําหลักการ 5ส. และหลักการ ECRS เขามาชวยใน
การวางผังโรงงานดวยซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต และเสนทางการเคลื่อนยายของ
วัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสําเรจ็รูปที่เกิดขึ้นในพื้นที่การผลิต
พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานระยะทางการเคลื่อนยายระหวางแตละขั้นตอนที่มกีารเคลื่อนยาย
ในกระบวนการผลิตตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. ศึกษาระยะทาง และเสนทางการเคลื่อนยาย โดยสรางแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow 
Diagram) ของกระบวนการผลิต เพื่อทําใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิตไดอยาง
ชัดเจน 

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

4. ปรับปรุงการวางผังโรงงาน เพื่อปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยาย โดยใชหลัก
ความสัมพันธใหหนวยงานที่เกี่ยวของกันใหอยูใกลกนั โดยที่อาจนาํหลักการ 5ส. และหลักการ 
ECRS เขามาใชในการชวยวางผังโรงงานดวย 
 

4.2.4 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม จะทําการลดความสูญเปลา

จากกระบวนการที่ไมเหมาะสม โดยแบงออกเปนสองสวนคือกระบวนการลดความสูญเปลาจาก
กระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม คือการตรวจสอบมาก
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เกินความจําเปน และไมไดตรวจสอบกระบวนการที่ควรจะตรวจสอบ ซ่ึงมีแนวทางการออกแบบ
กระบวนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมดังนี ้

กระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
เร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทาํความเขาใจกบักระบวนการผลิต จากนัน้ใช

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

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

2. ศึกษากระบวนการผลิตวามีขั้นตอนการผลิตใดบางที่ไมไดเพิ่มมูลคาใหกับสินคา โดย
ใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H จากนั้นวเิคราะหสาเหตขุองขั้นตอนที่ไมไดเพิ่มมูลคาใหกับสินคา 
และหาแนวทางการแกไข โดยใชเทคนิคการตั้งคําถามวา “ทําไม” หาครั้งและหลักการ ECRS 
จากนั้นกําหนดใหงานดังกลาวเปนมาตรฐาน (Standard Work) 

กระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการทีไ่มเหมาะสมจากกระบวนการตรวจสอบ ที่เกิดจากการตรวจสอบที่มากเกิน

ความจําเปน และไมไดตรวจสอบกระบวนการที่ควรจะตรวจสอบ ทําใหส้ินเปลืองแรงงานที่ใช
ตรวจสอบ ซ่ึงจะตองทําการวิเคราะหความจําเปน และปรับกระบวนการตรวจสอบในแตละจุดให
สอดคลองกับปญหาที่เกิดขึน้ โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไม
เหมาะสมจากการตรวจสอบจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับ
กระบวนการผลิต และทราบจุดตรวจสอบของกระบวนการผลิต จากนั้นทาํการสรางแผนการ
ตรวจสอบคุณภาพเพื่อแสดงใหเห็นถึงกระบวนการ และวิธีการตรวจสอบทั้งหมด และทําการ
สํารวจปญหาดานคุณภาพทีเ่กิดขึ้นในองคกรและทําการปรับแผนการตรวจสอบคุณภาพให
สอดคลองกับปญหาที่เกิดขึน้ ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อความเขาใจกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา 
2. สํารวจปญหาทางดานคุณภาพทีเ่กิดขึ้นในองคกร ทั้งทางดานคุณภาพของวัตถุดิบ

คุณภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต คุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป รวมถึงผลกระทบ
ของปญหาทางดานคุณภาพที่มีลูกคารองเรียน 
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3. วิเคราะหปญหาทางดานคุณภาพที่เกดิขึ้นถึงสาเหต ุ และจุดที่ควรจะควบคุมในการ
ปองกันปญหา รวมถึงจุดควบคุมที่ไมเคยมปีญหาแตยังมกีารตรวจสอบ 
 

4.2.5 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน จะทําการลดความสูญเปลาที่

เกิดจากการจดัเก็บวัตถุดิบและผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตมากเกินไป ทําใหเปลืองพื้นที่
การจัดเก็บ และตนทนุจม โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไม
จําเปน ลดเวลาการจัดเก็บ และทําการปรับปรุงตามสาเหตุที่เกิดขึ้น ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้

1. ศึกษาสภาวะการจัดการวตัถุดิบและผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต 
2. วิเคราะหปญหา และสาเหตุของระบบการบริหาร และควบคุมจัดเก็บผลิตภัณฑระหวาง

กระบวนการผลิตมากเกินไป โดยใชการตรวจสอบดวยสายตา (Visual control) และหลักการ 5 ส. 
เขามาชวยในการจัดการ 

 
4.2.6 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม จะทําการลดความสูญ

เปลาจากการเคลื่อนไหวของพนักงานทีก่ารเคลื่อนไหวนัน้ไมไดสรางมลูคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ ซ่ึง
จะวิเคราะห และลดการเคลื่อนไหวทีไ่มจําเปน และสรางมาตรฐานวิธีการการทํางานใหม และใช
หรือจัดวางอุปกรณใหเหมาะสม โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว
จะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต เพือ่ทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ 
Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา และศึกษาการเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงบางอยางสามารถสังเกตไดทนัที แตถาตองการแกปญหาที่ซับซอนของการเคลื่อนไหว
ของรางกายทีจุ่ดปฏิบัติงานจะตองทําการศึกษา เก็บขอมูล จากนั้นทําการปรับปรุงโดยใชหลักการ
เคล่ือนไหวอยางประหยดั (Motion Economy) และหลัก ECRS เขามาปรับปรุงการเคลื่อนไหว ดังที่
กลาวมาใหนอยลงไป ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี ้

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพือ่นําขอมูลที่ไดไปวิเคราะหหา
ขั้นตอนการผลิตที่มีการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน พรอมกับการบันทกึขอมูลทางดานเวลาของแตละ
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. หลังจากทีท่ําการศึกษา และเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อนํา
ขอมูลที่ไดมาวิเคราะหหาขัน้ตอนการผลิตที่มีการเคลื่อนไหวโดยไมจาํเปน ตามแนวทางวิธีการของ 
Process Activity Mapping ความสูญเปลาการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปนบางอยางสามารถที่จะสังเกต



                                                                                                                  

                                                                                                              

  
   92 

และแกปญหาไดทันทีในขั้นตอนนี ้ แตถาตองการที่จะแกปญหาที่ซับซอนของการเคลื่อนไหวของ
รางกายที่จดุปฏิบัติงานจะตองทําการศึกษา เก็บขอมูลเพือ่นําไปปรับปรุงการทํางาน 

3. วิเคราะหการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปนที่ไดจากการสังเกตการ พรอมกับทําการ
ปรับปรุงการเคลื่อนไหวโดยใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยดั หรืออาจนําหลักการ ECRS มา
ชวยในการปรบัปรุง 

4. จากนัน้ทําการจัดทําใหวธีิการปฏิบัติงานใหเปนมาตรฐาน (Standard Work) โดยการ
กําหนดไวในเอกสารสําหรับการปฏิบัติงาน 
 

4.2.7 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะทาํการลดความสูญเปลาที่เกิดจาก

ปญหาทางดานคุณภาพของสินคา ของเสียระหวางกระบวนการผลิต สินคาที่ถูกสงกลับ ขอรองเรียน
ของลูกคา รวมถึงผลิตภัณฑที่ตองมีการแกไข หรือซอมแซม ใหลดนอยลง ซ่ึงจะตองสรางระบบ
การปรับปรุงคุณภาพเชิงปองกัน โดยแนวทางการออกแบบกระบวนการลดความสูญเปลาจาก
ขอบกพรองจะเริ่มจากการศกึษาเก็บขอมูล และรวบรวมขอบกพรอง และนําขอบกพรองมาจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหา จากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข หรือปรับปรุง โดย
อาจมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และการตรวจสอบใหม เพื่อไมใหเกิดปญหาซ้ํา ซ่ึงสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษาและเก็บขอมูลขอบกพรองที่เกดิจากปญหาดานคุณภาพของสินคา ของเสีย
ระหวางกระบวนการผลิต สินคาที่ถูกตีคืน ขอเรียกรองจากลูกคา รวมถึงผลิตภัณฑที่ตองมีการแกไข
หรือซอมแซม เพื่อนํามาเปนปญหาที่จะทําการแกไขความสูญเปลาจากขอบกพรอง 

2. รวบรวมปญหาขอบกพรองและจํานวนขอบกพรองจากใบรายการตรวจสอบ หรือใบ
อยางอื่นที่ไดมกีารบันทึกขอบกพรองตางๆ ไว 

3. จัดลําดับความสําคัญของปญหา โดยใชแผนผังพาเรโต (Pareto) และเลือกอาการหรือ
คุณลักษณะของปญหาที่ตองการจะแกไขมาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา โดยใชแผนผังกางปลา 

4. นําสาเหตุของปญหามาหาแนวทางแกไข และทาํการแกไขปญหาตามแนวทางการ
แกปญหาและทําการปรับปรุงหรือสรางมาตรฐานการทํางานใหมขึน้มา เพื่อรองรับการทํางานที่ได
ทําการแกไขหรือปรับปรุง 
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4.3 การกําหนดเปาหมาย และจัดทําแผนในการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลา 
จากการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาสําหรับโรงงานกรณีศกึษา จะไดนํา

ขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังกลาว มาปรับปรุงใหกบัโรงงานกรณศีึกษา เพื่อลดความสูญเปลา 
โดยจะเริ่มจากการศึกษา และวเิคราะหความสญูเปลาตามขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการ จากนั้นก็ทําการกําหนดเปาหมาย จัดทําแผนการดําเนินงาน และดําเนนิงานตามแผนเพื่อลด
ความสูญเปลาของโรงงานกรณีศึกษา 
 
ตารางที่ 4.2 แผนผังกิจกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ตามสถานีงาน  

ข้ันตอน

(No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ เคร่ืองจักรที่ใช

(Machine)

เวลาที่ใช 

(Sec)

จํานวน

คน 

(Man)

สัญลักษณ 

(Symbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Type of activity)

1
การตัดแยกแผนวงจร 

(De-panel)
Router Machine 7.12 1 VA

2
ทดสอบ ICT และใสคอนเน็กเตอร

(ICT and Insert Connector)
ICT Machine 9.61 1 VA

3
บัดกรีอุปกรณแบบหลายจุด 

(MPS)
MPS Solder POT 12.60 1 VA

4
บัดกรีขาทองเหลือง และทําความสะอาด

(Solder Lug Brass and Cleaning)

Solder Station and 

Ultrasonic Washing Machine
10.20 1 VA

5

เตรียมแผนระบายความรอน

พรอมหยอดกาว 

(HS Loading and Applied Glue)

10.83 1 VA

6

บัดกรีแผนระบายความรอน 

และทําความสะอาด

(Solder HS and Cleaning)

Solder Station and 

Ultrasonic Washing Machine
9.28 1 VA

7
ตรวจสอบช้ินงานทางกายภาพ

กอนการทดสอบ (Inspection)
Microscope 10X 11.69 1 NVA

8
ทดสอบเบื้องตนทางไฟฟา 

(ATS-1)
ATS-1 9.22 1 VA

9
ตรวจสอบช้ินงานทางกายภาพ

กอนการทดสอบ (Inspection)
Microscope 10X 9.54 1 NVA

10
ทดสอบทางไฟฟ า 

(ATS-2)
ATS-2 9.74 1 VA

11

ทดสอบความสามารถการใชงาน

รวมกันไดของช้ินงาน

(ATS-3 and Parallel Test)

ATS-3 9.60 1 (N)NVA

12
ตรวจสอบความถูกตองของช้ินสวน

(Check point )
9.04 1 NVA

13
ตรวจสอบช้ินงานครั้งสุดทาย

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

ข้ันตอน

(No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ เคร่ืองจักรที่ใช

(Machine)

เวลาที่ใช 

(Sec)

จํานวน

คน 

(Man)

สัญลักษณ 

(Symbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Type of activity)

14
ติดฉลาก 

(Attached Label)
Scanner 9.95 1 VA

15
บรรจุกลองขนาด 120 ช้ิน

(Sub-Packing)
11.03 1 VA

16
บรรจุกลองขนาด 1920 ช้ิน

(Pallet-Packing)
11.70 1 VA

A: รวมจํานวนข้ันตอนทั้งหมด 16 160.36 16

B: รวมจํานวนข้ันตอนที่เกิดคุณคา 11

สัดสวนของข้ันตอนที่เกิดคุณคา 

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

 
 
ตารางที่ 4.3 แผนผังกิจกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) โดยแยกพจิารณาตาม
ขั้นตอน 

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ / 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

1 นําแผนวงจร (PCB) ออกจากท่ีจัดเก็บ 0.5 1.40 1/4 (N)NVA Motion

2 วางแผนวงจรลงบนเคร่ืองตัดแผน 1.52 1/4 (N)NVA Motion

3 ตัดแยกแผนวงจรออกจากกัน Router Machine 2.70 1/4 VA

4 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.3 1.50 1/4 (N)NVA Motion

5 วางชิ้นงานลงบนเคร่ืองทดสอบ ICT 1.50 1/6 NVA Motion

6 กดปุมเพื่อทดสอบ 1.00 1/6 NVA Process

7 เคร่ืองทดสอบ ICT Machine 3.18 1/6 VA

8 หยิบชิ้นงานออกจากเคร่ืองทดสอบ 1.50 1/6 NVA Motion

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

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

11 กดปุมเพื่อเลื่อน Fix ture ลงเคร่ืองจุมน้ํายา 1.00 1/8 NVA Process

12 จุมน้ํายาและเลื่อนเขาอุโมงคอบใหรอน 0.3 1.20 1/8 (N)NVA Motion

13 รออบชิ้นงานใหรอน Pre-heat Tunnel 2.03 1/8 (N)NVA Waiting

14 กดปุมเพื่อเลื่อน Fix ture ลงเคร่ืองบัดกรี 1.00 1/8 NVA Process

15 ชิ้นงานถูกบัดกรี MPS Machine 1.50 1/8 VA

16 รอหยิบชิ้นงานออก 1.81 1/8 NVA Waiting

17 ตรวจสอบการบัดกรี 2.06 1/8 NVA Process

18 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.4 2.00 1/8 (N)NVA Motion  
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ตารางที่ 4.3 (ตอ) แผนผังกจิกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) โดยแยกพจิารณา
ตามขั้นตอน 

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ / 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

19 หยิบชิ้นงานวางบน Fix ture 1.00 1/8 NVA Motion

20  บัดกรีขาทองเหลือง Solder Station 1.20 1/8 VA

21 หยิบชิ้นงานวางลงในเคร่ืองทําความสะอาด 1.00 1/8 NVA Motion

22 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทํางาน 1.00 1/8 NVA Process

23 เคร่ืองลางชิ้นงาน
Ultrasonic 

Washing
2.1 1/8 NVA Waiting

24 ทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ 1.20 1/8 NVA Process

25 ตรวจสอบชิ้นงาน 1.20 1/8 NVA Process

26 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.3 1.50 1/8 (N)NVA Motion

27 หยิบแผนระบายความรอนจากกลอง 0.6 2.80 1/6 (N)NVA Motion

28 หยิบชิ้นงานวางบน Fix ture หยอดกาว 1.00 1/6 NVA Motion

29 กดปุมเคร่ืองหยอดกาว 1.00 1/6 NVA Process

30 เคร่ืองหยอดกาวลงบนชิ้นงาน
Glue Dropping 

Machine
1.20 1/6 VA

31
หยิบแผนระบายความรอนประกอบกับ

ชิ้นงาน
1.63 1/6 VA

32 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.6 3.20 1/6 (N)NVA Motion

33 บัดกรีขาแผนระบายความรอน Solder Station 3.35 1/3 VA

34 หยิบแปรงจุมน้ํายาทําความสะอาด 0.3 1.50 1/3 NVA Motion

35 ขัดทําความสะอาดบริเวณจุดบัดกรี 4.43 1/3 NVA Process

36
หยิบชิ้นงานวางลงบน Fix ture 

ตรวจสอบขนาด
Fix ture 1.05 1/3 NVA Motion

37
จัดเรียงชิ้นงานเพื่อรอการทดสอบทาง

ไฟฟา
7.44 1/3 NVA Waiting

38 สงชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.6 3.20 1/3 (N)NVA Motion

39 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

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

41 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

42 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

43 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

44 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-1 1.17 1/8 VA

45 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

46 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.4 2.00 1/8 (N)NVA Motion

47 หยิบชิ้นงานวางลงใตแวนขยาย 1.40 1/3 NVA Motion

48 ตรวจสอบชิ้นงาน
Magnify  Glass 

7X
5.34 1/3 NVA Process

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

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ / 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

50 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

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

52 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

53 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

54 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

55 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-2 1.24 1/8 VA

56 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

57 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.50 1/8 (N)NVA Motion

58 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

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

60 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

61 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

62 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

63 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-3 1.04 1/8 VA

64 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

65 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.50 1/8 (N)NVA Motion

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

67 ตรวจสอบอุปกรณบนชิ้นงาน 5.45 1/3 NVA Process

68 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.4 2.14 1/3 (N)NVA Motion

69 หยิบชิ้นงานวางลงใตกลองขยาย 1.35 1/3 NVA Motion

70 ตรวจสอบชิ้นงาน Microscope 10X 5.47 1/3 NVA Process

71 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.40 1/3 (N)NVA Motion

72 ติดฉลากลงบนตัวงาน 2 ชิ้น 4.45 1/4 VA

73 หยิบเคร่ืองอานแถบรหัส 0.3 1.65 1/4 NVA Motion

74 อานแถบรหัสบนฉลาก  Scanner 1.50 1/4 NVA Process

75 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 0.5 2.35 1/4 (N)NVA Motion

76 หยิบชิ้นงานจัดเรียงในแผนกันกระแทก 2.50 1/5 (N)NVA Motion

77 รอชิ้นงานท้ังหมดใสลงกลอง 3.12 1/5 (N)NVA Waiting

78 วางแผนกั้นกันกระแทก 1.20 1/5 NVA Process

79 ติดเทปปดฝากลอง 1.27 1/5 (N)NVA Process

80 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ชิ้น 2.94 1/5 VA

81 รอชิ้นงานวางเรียงบนแผนขนยาย (Pallet) 3.51 1/7 NVA Waiting

82 ครอบฝากลอง 1.00 1/7 NVA Process

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

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ/ 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

84 หนีบคีมรัดสาย Crimp Plier 1.30 1/7 NVA Process

85 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ชิ้น 1.00 1/7 VA

86 ขนยายกลองเพื่อรอสงเขาจัดเก็บ 6.5 3.49 1/7 (N)NVA Transportation

87 จัดเก็บ 1/7 NVA Inventory

A: รวมจํานวนขั้นตอนท้ังหมด 87 3.9 160.36 16

B: รวมจํานวนข้ันตอนท่ีเกิดคุณคา 13

%B : สัดสวนของขั้นตอนท่ีเกิดคุณคา 

= (B/A)x100%
14.94%

 
 
4.3.1 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปในกระบวนการผลิต ที่มีรอบ

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

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพือ่ใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต โดยใช
แผนผังการไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) ตามรูปที่ 4.1 

2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน
เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานทีใ่ชของกระบวนการผลิต โดยใช
Process Activity Mapping ซ่ึงจะไดผลตามตารางที่ 4.3 

3. นําขอมูลดานเวลาของแตละกระบวนการผลิต เพื่อนํามาสรางเปนกราฟแทง วิเคราะห
รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) และจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ (Bottleneck) ซ่ึงจะไดผล
ตามรูปที่ 4.2 

4. จากรูปที ่4.2 ขั้นตอนที่เปนคอขวด คือข้ันตอนการบัดกรีแบบหลายจุด (MPS) และการ
ตรวจสอบ (สถานีงาน TU-01) และขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑขนาด 1920 ช้ิน (Pallet Packing) 
(สถานีงาน FI-04) ซ่ึงใชเวลาในการทํางาน 12.6 และ 11.7 วินาทีตามลําดับ 

5. จากนั้นทําการแยกงานในแตละขั้นตอนของกระบวนการ 
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รูปที่ 4.1 ผังการไหลของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง  
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 6. ทําการปรับปรุงการผลิตมากเกินไป โดยปรับเรียบกระบวนการผลิตใหมีรอบเวลาการ
ผลิต (Cycle Time) ของแตละกระบวนการใกลเคียงกนั โดยการลดขั้นตอนการทํางานของขั้นตอน
การบัดกรีแบบหลายจุดลงโดยนําระบบกึ่งอัตโนมัติควบคุมดวยลม (Pneumatic Semi-Automation) 
มาประยุกตเพือ่ปรับปรุง Fixture  และยกเลิกขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานกอนและหลังการ
ทดสอบทางไฟฟา (ATS-1) นอกจากนี้สําหรับขั้นตอนการติดฉลากนัน้ ใชวิธีการลดขั้นตอนในการ
อานแถบรหัสโดยการออกแบบ Fixture ใหสามารถหมุนไดสองทิศทางและใหเปดเครื่องไว
ตลอดเวลา แลวจึงนําตวังานเขาไปผานบริเวณแสงที่ใชในการอานแถบรหัสแทนการกดปุมทุกครัง้ที่
ตองการอานแถบรหัส  โดยมีการกําหนดวาทั้งกระบวนการนั้นจะตองมีการผลิตและสงตอช้ินงาน
คร้ังละหนึ่งชิน้เทานั้น โดยการใชหลักการการไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) 
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รูปที่ 4.2 เวลาของแตละสถานีงาน  

 
4.3.2 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการรอคอยในกระบวนการผลิตที่เกิดการรอคอยใน

ขั้นตอนการผลิต ทําใหมงีานในขั้นตอนกอนหนามาคางจนเกดิงานคางระหวางกระบวนการผลิต 
(Work in Process: WIP) จึงตองมีการหาที่จัดเก็บชัว่คราว มีระยะเวลาการผลิตที่นานมากขึ้น 
พนักงานเกิดการวางงาน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอย
จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาจาก
การรอคอย ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 
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1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน

เวลาการทํางาน และจํานวนพนักงานทีใ่ชของกระบวนการ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึงจะ
ไดผลตามตารางที่ 4.3 

3. ศึกษารายละเอียดของขัน้ตอนการผลิตที่มีการรอคอย ซ่ึงมีขั้นตอนการรอเครื่องลาง
ช้ินงาน ขั้นตอนจัดเรยีงชิ้นงานเพื่อรอการทดสอบทางไฟฟา ขั้นตอนการรอบรรจุงานใสกลองและ
ขั้นตอนการรอชิ้นงานวางเรียงบนแผนขนยาย (Pallet) 

4. จากขั้นตอนการรอคอยทีเ่ปนปญหาหลกัทั้งส่ีขั้นตอน ไดทําการยกเลิกขั้นตอนจัดเรียง
ช้ินงานเพื่อรอการทดสอบทางไฟฟา นอกจากนี้ไดเลือกขั้นตอนการรอเครื่องลางชิ้นงาน ขั้นตอน
การรอบรรจุงานใสกลองและขั้นตอนการรอชิ้นงานวางเรียงบนแผนขนยาย (Pallet) มาวิเคราะหหา
สาเหตุการรอคอย เนื่องจากเปนขั้นตอนที่สามารถแกปญหาไดงายและรวดเร็วทีสุ่ดโดยใชแผนผัง
กางปลา (Cause and Effect Diagram) ดังรูปที่ 4.3  

5. นําสาเหตทุี่ไดจากการวิเคราะหแผนผังกางปลา มาหาแนวทางการแกไขและปรบัปรุง
มาตรฐานการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยที่เกดิขึ้น โดยใชแนวทางตามหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง
รวมเขาดวยกนั จัดลําดับใหม ทําใหงายขึน้) ซ่ึงจากการประชุมรวมกนักับหวัหนาฝายโรงงาน และ
ผูเกี่ยวของถึงแนวทางการแกปญหา ไดสรุปวาจะทําการแกปญหาขัน้ตอนการรอเครื่องลางชิ้นงาน 
โดยการเปดเครื่องไวตลอดเวลา และใหวางชิ้นงาน 2 ช้ิน ลงไปในเครื่องลางทันที จากนั้นเมื่อครบ
เวลาใหพนักงานนําออกมาทาํความสะอาดตามปกต ิ ซ่ึงแตเดิมตองวางงานลงในเครือ่งลางทีละตัว
และกดปุมเพื่อเดินเครื่องทํางานทุกครั้ง สําหรับขั้นตอนการการรอบรรจุงานใสกลองไดทําการ
ออกแบบแผนกันกระแทกสาํหรับใสช้ินงานใหมเปน 2 ช้ัน โดยวางชิน้งานบนแผนกันกระแทกชัน้
ละ 60 ช้ิน ซ่ึงจากเดิมแผนกันกระแทกมทีั้งหมด 6 ช้ันโดยวางชิน้งานชั้นละ 20 ช้ิน  และสําหรับ
ขั้นตอนการรอชิ้นงานวางเรียงบนแผนขนยาย (Pallet) ไดเพิ่มจํานวนชั้นของกลองยอยจาก 4 ช้ัน
เปน 5 ช้ัน ทําใหเวลาเฉลี่ยในการรอคอยลดลง 
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รูปที่ 4.3 ก แผนผังก้างปลาเพื่อวิเคราะห์สาเหตุการรอเครื่องล้างชิ้นงาน 
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รูปที่ 4.3 ข แผนผังก้างปลาเพื่อวิเคราะห์สาเหตุการรอบรรจุงานใส่กล่อง 
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รูปที่ 4.3 ค แผนผังก้างปลาเพื่อวิเคราะห์สาเหตุการรอชิ้นงานวางเรียงบนแผ่นขนย้าย 
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4.3.3 การปรับปรุงลดความสูญเปล่าจากการขนส่ง 
จากที่มาของปัญหาความสูญเปล่าจากการขนส่งในกระบวนการผลิต มีระยะทางทั้งหมด 

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

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อให้เข้าใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ได้ท าการศึกษาและเก็บข้อมูลรายละเอียดการท างาน

เวลาการท างาน และจ านวนพนักงานที่ใช้ของกระบวนการ โดยใช ้Process Activity Mapping ซึ่งจะ
ได้ผลตามตารางท่ี 4.3 

3. น าข้อมูลของกระบวนการผลิตท่ีได้จาก Process Activity Mapping มาสร้างแผนภาพ
การเคลื่อนที่ (Flow Diagram) ของกระบวนการผลิต เพื่อให้เห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของ
กระบวนการผลิตได้อย่างชัดเจน 
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รูปที่ 4.4 ผังการเคลื่อนที่เพื่อจัดเก็บชิ้นงาน 
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4. ศึกษาวิเคราะหและปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยาย วิธีการเคลื่อนยาย โดยใชหลักการ
ECRS (กําจดัทิ้ง, รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงายข้ึน) ซ่ึงมีรายละเอียดของการ
ปรับปรุงคือยกเลิกการเคลื่อนยายผลิตภัณฑไปจัดเก็บดวยพนักงานในสายการผลิต จัดใหมีพนักงาน
ในสวนทีจ่ัดการขนสงเปนผูเคล่ือนยายผลิตภัณฑไปจดัเก็บทั้งหมด รวมถึงการนําหลักการ 5ส. มา
ชวยในการจดัการความเปนระเบียบเรยีบรอยของสายการผลิต ไมใหมีส่ิงกีดขวางระหวางการ
ทํางานและการขนสงอีกดวย 

4.3.4 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิต จะ

มีขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปน และมีการตรวจสอบมากเกินความจําเปนเกิดขึน้อยูในกระบวนการ
ผลิต ทําใหมรีะยะเวลา และขั้นตอนในการผลิตมาก และการตรวจสอบบางจุดไมเคยเกิดปญหา
ขึ้นมาเลย แตกย็ังมีความเขมงวดในการตรวจสอบจุดนั้นอยู ทําใหเสียส้ินเปลืองแรงงาน เอกสารโดย
ไมจําเปน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไม
เหมาะสม จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลดความ
สูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม ซ่ึงไดทําการออกแบบการลดความสูญเปลาไวสองดานคือ
การลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

การปรับปรงุลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
1. ศึกษากระบวนการผลิตเพือ่ใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน

เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานทีใ่ช โดยใช Process Activity 
Mapping ซ่ึงจะไดผลตามตารางที่ 4.3 

3. จากนั้นทําการบันทึก Process Activity Mapping ทําการวิเคราะหความสามารถการ
สรางมูลคาเพิ่มของกระบวนการผลิต โดยการหาสัดสวนของขั้นตอนที่ทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม ซ่ึงจะได
เทากับ 13 ขั้นตอน และ14.94% ตามลําดับ 

4. หลังจากไดศกึษากระบวนการผลิตพบวามีขั้นตอนที่มีการใชงานอุปกรณจับยึด 
(Fixture) ที่ไมเหมาะสม รวมทั้งขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานกอนการทดสอบทางไฟฟา (ATS-1) 
และขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานกอนทดสอบทางไฟฟา (ATS-2) ที่มีความซ้ําซอนและไมไดเพิ่ม
มูลคาใหกับสนิคา แตเนื่องจากการตรวจสอบเปนการประกันวาผลิตภณัฑที่สงมอบใหกับลูกคาเปน
งานด ี ซ่ึงในการตัดสินใจเพื่อลดข้ันตอนหรือยกเลิกการตรวจสอบนัน้ตองทําดวยความระมัดระวัง 
ดังนั้นจึงจะไดใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H เพื่อหาความจําเปนของขั้นตอนการตรวจสอบ และ
จากนั้นวิเคราะหสาเหตุของขั้นตอนที่ตองมีขั้นตอนการตรวจสอบ และหาแนวทางการแกไข
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ปรับปรุงตามหลักการ ECRS โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม “ทําไม” โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม ซ่ึง
จะไดผลตามตารางที่ 4.4 

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

ประเภท คําถาม ประเด็นพิจารณา คําตอบ 
ขอมูลแนวทาง 
การปรับปรุง 

1. เปาหมาย What กําลังทํา “อะไร” อยู 
ทําไมตองทํา 

ตรวจสอบ เพื่อคุณภาพที่ดี 
กอนสงมอบ 

2. วัตถุประสงค Why “ทําไม” งานนั้นจึงตอง
ทําควรตองทําหรือ 

ตรวจสอบคุณภาพของ 
ผลิตภัณฑ 

ใชวิธีการอื่นแทน 

3. สถานที่ Where ทํางานอยู “ที่ไหน” 
ทําไมทําที่นั่น 

หลังประกอบ 
(กอนทดสอบ ATS-1) 

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 
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ทําไม 4 
ทําไมไมทําที่ขั้นตอนอื่น 
 

 
 

คําตอบ 4 
ก็มีอยูแลว 

ทําไม 1 
ทําไมตองตรวจสอบ 

คําตอบ 3 
เคยทํามานานแลว 

การแกไข (ผล) 
ยกเลิกการตรวจสอบหลังการ
ประกอบ (กอน Burn In) ใหมีการ
ตรวจสอบกอนสงมอบใหลูกคา
เทานั้น 

คําตอบ 1 
เพื่อคุณภาพที่ดีกอนสงมอบ 

ทําไม 3 
ทําไมตองตรวจสอบที่นี ่

คําตอบ 2 
เพื่อความพึงพอใจของลูกคา 

ทําไม 2 
ทําไมตองใหมีคุณภาะดี 
กอนสงมอบ 
 
 

รูปที่ 4.5 การหาสาเหตุและแนวทางการแกไขจากเทคนคิการตั้งคําถามวา “ทําไม” 
 

การปรับปรงุลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. สํารวจปญหาทางดานคุณภาพทีเ่กิดขึ้นในองคกร ทั้งทางดานคุณภาพของวัตถุดิบ

คุณภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูปรวมถึง
ผลกระทบของปญหาทางดานคุณภาพที่มีลูกคารองเรียน โดยการสํารวจปญหาไดศึกษาจากใบ
ตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต ซ่ึงศึกษาปญหายอนหลังประมาณ 1 ป 

3. จากวเิคราะห และทบทวนปญหาทางดานคุณภาพตามการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการผลิตในชวง 12 เดือนที่ผานมา (กรกฎาคม 2551 – มิถุนายน 2552) พบวาจาก
การที่มีการสุมตรวจสอบวันละ 2 คร้ังระหวางการผลิตนั้น ไมสามารถพบปญหางานเสียที่เกดิขึน้
ระหวางการผลิตได อีกทั้งตองใชเวลาในการตรวจสอบนานและมีพนักงานในการตรวจสอบนอย 

4. ทําการปรับแผนการตรวจสอบ ความถี่ในการตรวจ วธีิการตรวจ และวิธีการแกไขให
สอดคลองกับปญหาที่เกิดขึน้ 
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4.3.5 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนของผลิตภัณฑ จัดเก็บ

วัตถุดิบที่ใชระหวางกระบวนการผลิต ทําใหขาดพืน้ที่การจัดเก็บ ทําใหมีการผลิตมากเกินกวาความ
ตองการของตลาด ดังนั้นการปรับปรุงระบบควบคุมพัสดุคงคลัง เพื่อลดความสูญเปลาจากสินคาคง
คลังที่ไมจําเปน จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลด
ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษาวิธีการและลักษณะการจัดเก็บวัตถุดิบที่ใชระหวางกระบวนการผลิต 
2. วิเคราะหสาเหตุของปญหาระบบควบคุมพัสดุคงคลัง ที่ทําใหเกดิการจัดเก็บสนิคาคง

คลังที่มากเกินจําเปน 
3. กําหนดชวงระยะเวลาที่ใชในการเบกิ-จายวัตถุดิบและ วิธีเก็บรักษาและตรวจสอบเมื่อ

ครบกําหนดการเบิก-จาย 
4. จัดใหมกีารจัดการปรมิาณวัตถุดิบ วัสดุคงคลังโดยการใชการควบคุมดวยสายตา 

(Visual control) และมีการนําหลักการ 5ส. มาชวยในการจัดการความเปนระเบยีบเรียบรอยของ
พื้นที่จัดเก็บดวย 

4.3.6 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวในกระบวนการผลิต ที่ทําใหแตละ

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

1. ศึกษากระบวนการ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 

2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน
เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานทีใ่ชของกระบวนการโดยใช Process 
Activity Mapping ซ่ึงจะไดผลตามตารางที่ 4.3 

3. จากการศึกษาขั้นตอนการผลิต Process Activity Mapping พบวาในขั้นตอนการสงตอ
ช้ินงานไปยังสถานีงานถัดไป เปนปญหาทีพ่บมากที่สุดถึง 11 ขั้นตอนและใชเวลารวมถึง 25.29 
วินาท ีเปนสัดสวนถึง 15.77% และจากการสังเกต พบวามีการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ซ่ึงสามารถ
แกไขไดทันทโีดยไมตองใชแผนภูมกิระบวนการผลิตสําหรับสองมือ เขามาชวยในการปรับปรุงการ
เคล่ือนไหวของรางกาย เพราะเปนกระบวนการที่ไมเคยมีการปรับปรุงมากอนทําใหการเคลื่อนไหว
ที่ไมเหมาะสมมาก พบวาขัน้ตอนการติดแผนระบายความรอนทั้ง 2 ขั้นตอนมีการเคลื่อนไหวที่ไม



                                                                                                                  

                                                                                                              

  
   107 

เหมาะสม โดยการเคลื่อนไหวบดิตัวไปดานหลังเพื่อทาํหยิบแผนระบายความรอน โดยวิธีการใช
สองมือหยิบมาจํานวนหนึ่งประมาณ 5-10 ช้ิน ซ่ึงภายในหนึ่งวันทาํงานนั้นตองทาํวันละประมาณ 
2000 ช้ินจึงทําใหมีการเคลื่อนไหวมาก 

4. วิเคราะหสาเหตุของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ในขั้นตอน
การสงตอช้ินงานไปยังสถานงีานถัดไปนั้น เกิดจากการสงตองานจากขั้นตอนกอนหนา ไปยัง
ขั้นตอนถัดไป และขั้นตอนถัดไปจะทําการปฏิบัติงานแลวสงตองานตอไปอีก แสดงวาเปนขั้นตอน
ที่มีการทํางานซ้ําซอนกันไปมา ดังนั้นเพื่อเปนการลดการเคลื่อนไหวลง ทําไดโดยใหขั้นตอนกอน
หนาสงตองาน หรือวางงานลงในตําแนงทีข่ั้นตอนถัดมาสามารถปฏิบัติงานตอไดทนัที โดยไมตอง
หยิบจับชิน้งานอีก และสําหรับการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสมในการเคลื่อนยายแผนระบายความ
รอนนั้นเกดิจากขาดอุปกรณชวยในการเคลื่อนยาย และมีการเคลื่อนยายบอยครั้งมากๆ ซ่ึงจะทําการ
แกไขตามหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) และหลักการ ECRS (กําจัดทิง้ 
รวมเขาดวยกนั จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) ในการปรับปรุงการทํางานที่ไมเหมาะสมและมีการนํา
หลักการ 5ส. มาชวยในการจัดการความเปนระเบียบเรยีบรอยของพืน้ที่จัดเก็บดวย 

4.3.7 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะพบปญหาทางดานคุณภาพของการ

ผลิตผลิตภัณฑ ที่เกิดขึ้นในสายการผลิตและมีการสงสินคากลับคืนจากลูกคา ซ่ึงอาจเปนสาเหตหุนึ่ง
ที่สงผลกระทบทําใหเกิดความสูญเปลาทั้งหกอยางทีไ่ดกลาวมาในเบื้องตน และปญหาการสงสินคา
กลับคืนทําใหภาพลักษณขององคกร ขาดความนาเชื่อถือ และอาจจะทําใหเสียลูกคาได ดังนั้นการ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะไดนาํขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทํา
การออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาดังกลาว ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาตามดังนี ้

1. ศึกษาขอมลูดานขอบกพรองของสินคา โดยเก็บขอมลูจากปญหาทางดานคุณภาพของ
สินคาที่เกิดขึน้ในสายการผลิต รวมถึงขอรองเรียนและสินคากลับคืนจากลูกคา ตามตารางที่ 4.5 
และจัดลําดับความสําคัญของปญหาโดยใชแผนผังพาเรโต (Pareto) ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.5 
 
 
 
 
 
 
 



                                                                                                                  

                                                                                                              

  
   108 

ตารางที่ 4.5 ปญหาของเสียในการผลิตแยกตามสาเหตุการเกิดปญหา 
สาเหตุปญหา รายละเอียด จํานวน 

ปญหาจากการประกอบ  
(Assembly Process) 

อุปกรณ (MOSFET) บัดกรีไมสมบูรณ 244 
ขาแผนระบายความรอนหลวม 63 
ตัวเก็บประจุแตกราว 51 

ปญหาดานการทดสอบ  
(Function Test) 

อุปกรณ (MOSFET) เสียระหวางทดสอบ 193 
ตัวเก็บประจุเสียระหวางทดสอบ 46 

ปญหาดานวัตถุดิบ (Material) 
ไอซี (IC) ไมสามารถเขากันได 219 
อุปกรณ (MOSFET) เสียจากการรั่วไหล 104 

ปญหาจากสาเหตุอื่นๆ อื่นๆ 22 
 รวม 942 

 
 

244 219 193

104
63 51 46 22

25.90%

49.15%

69.64%

80.68%

87.37%
92.78%

97.66%
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MOSFET Poor 
Solder: Q4/Q5 

IC Op-Amp 
Unmatching: 

U5

MOSFET Burn: 
Q4

MOSFET 
Leak: Q1

Pin Heat sink 
Loose

Capacitor 
Crack: C4

Capacitor 
Burn: C4

Other

No. of Defect

Kind of Defect

Pareto for Defect 

Defect

Cumulative

 
รูปที่ 4.6 แผนภาพพาเรโตความสูญเปลาจากของเสียจากการผลิต 
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           -              

                
            

             

                

             

                          

         
              

            

             

            

 
รูปที่ 4.7  แผนผังก้างปลาเพื่อวิเคราะห์สาเหตปุัญหาขาแผ่นระบายความร้อนหลวม 

 
2. จากการวิเคราะห์แผนผังพาเรโต ปัญหาการบัดกรีไม่สมบูรณข์องอุปกรณ์ MOSFET

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

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

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

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ / 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

1 นําแผนวงจร (PCB) ออกจากท่ีจัดเก็บ 2.38 1/4 (N)NVA Motion

2 วางแผนวงจรลงบนเคร่ืองตัดแผน 1.52 1/4 (N)NVA Motion

3 ตัดแยกแผนวงจรออกจากกัน Router Machine 2.75 1/4 VA

4 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.50 1/4 (N)NVA Motion

5 วางชิ้นงานลงบนเคร่ืองทดสอบ ICT 1.50 1/6 NVA Motion

6 กดปุมเพื่อทดสอบ 1.00 1/6 NVA Process

7 เคร่ืองทดสอบ ICT Machine 3.00 1/6 VA

8 หยิบชิ้นงานออกจากเคร่ืองทดสอบ 1.30 1/6 NVA Motion

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

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

11 กดปุมเพื่อเลื่อน Fix ture ลงเคร่ืองจุมน้ํายา 1.00 1/6 NVA Process

12 จุมน้ํายาและเลื่อนเขาอุโมงคอบใหรอน 1.20 1/6 (N)NVA Motion

13 รออบชิ้นงานใหรอน Pre-heat Tunnel 2.03 1/6 (N)NVA Waiting

14 ชิ้นงานถูกบัดกรี MPS Machine 1.50 1/6 VA

15 รอหยิบชิ้นงานออก 1.81 1/6 NVA Waiting

16 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.49 1/6 (N)NVA Motion

17 หยิบชิ้นงานวางบน Fix ture 1.00 1/7 NVA Motion

18  บัดกรีขาทองเหลือง Solder Station 1.20 1/7 VA

19 หยิบชิ้นงานวางลงในเคร่ืองทําความสะอาด 1.50 1/7 NVA Motion

20 เคร่ืองลางชิ้นงาน

Ultrasonic 

Washing 

Machine

1.5 1/7 NVA Waiting

21 ทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ 1.26 1/7 NVA Process

22 ตรวจสอบชิ้นงาน 1.20 1/7 NVA Process

23 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.50 1/7 (N)NVA Motion

24 หยิบชิ้นงานวางบน Fix ture หยอดกาว 1.00 1/5 NVA Motion

25 กดปุมเคร่ืองหยอดกาว 1.00 1/5 NVA Process

26 เคร่ืองหยอดกาวลงบนชิ้นงาน
Glue Dropping 

Machine
1.50 1/5 VA

27
หยิบแผนระบายความรอนประกอบกับ

ชิ้นงาน
2.32 1/5 VA

28 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 3.20 1/5 (N)NVA Motion

29 บัดกรีขาแผนระบายความรอน Solder Station 3.35 1/3 VA

30 หยิบแปรงจุมน้ํายาทําความสะอาด 1.50 1/3 NVA Motion

31 ขัดทําความสะอาดบริเวณจุดบัดกรี 4.19 1/3 NVA Process

32 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

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

34 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process  
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ตารางที่ 4.6 (ตอ) แผนผังกจิกรรมของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ของผลิตภัณฑรุน 
D12S0530-1 C โดยแยกพิจารณาตามขั้นตอน (หลังปรับปรุง) 

ขั้นตอน

(Item No.)

รายละเอียดของการทํางาน

(Job Description)

อุปกรณ / 

เคร่ืองจักรท่ีใช

(Machine)

ระยะทาง

(m)

เวลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)

สัญลักษณ

 (Sy mbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Ty pe of activity )

ความสูญเปลา

(Ty pe of waste)

35 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

36 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

37 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-1 1.20 1/8 VA

38 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

39 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.90 1/8 (N)NVA Motion

40 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

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

42 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

43 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

44 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

45 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-2 1.24 1/8 VA

46 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

47 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 1.83 1/8 (N)NVA Motion

48 เปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

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

50 ปดฝาครอบ Fix ture 1.00 1/8 NVA Process

51 เลื่อน Fix ture เขาเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

52 กดปุมเพื่อใหเคร่ืองทดสอบชิ้นงาน 1.00 1/8 NVA Process

53 ทดสอบผลิตภัณฑ ATS-3 1.17 1/8 VA

54 เลื่อน Fix ture ออกจากตัวเคร่ืองทดสอบ 1.00 1/8 NVA Motion

55 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.50 1/8 (N)NVA Motion

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

57 ตรวจสอบอุปกรณบนชิ้นงาน 5.45 1/3 NVA Process

58 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.12 1/3 (N)NVA Motion

59 หยิบชิ้นงานวางลงใตกลองขยาย 1.35 1/3 NVA Motion

60 ตรวจสอบชิ้นงาน Microscope 10X 5.47 1/3 NVA Process

61 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.23 1/3 (N)NVA Motion

62 ติดฉลากลงบนตัวงาน 2 ชิ้น 5.25 1/4 VA

63 หยิบเคร่ืองอานแถบรหัส 0.00 1/4 NVA Motion

64 อานแถบรหัสบนฉลาก Barcode Scanner 1.50 1/4 NVA Process

65 หยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 2.35 1/4 (N)NVA Motion

66 หยิบชิ้นงานจัดเรียงในแผนกันกระแทก 2.60 1/5 (N)NVA Motion

67 รอชิ้นงานท้ังหมดใสลงกลอง 1.13 1/5 (N)NVA Waiting

68 วางแผนกั้นกันกระแทก 1.00 1/5 NVA Process

69 ติดเทปปดฝากลอง 1.27 1/5 (N)NVA Process

70 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ชิ้น 2.94 1/5 VA  
 

 



ตารางที่ 4.6 
D12S0530-1

ขั้นตอน

(Item No.)

ร

71 รอชิ้นงาน

72 ครอบฝาก

73 รัดเข็มขัด

74 หนีบคีมรั

75 ติดฉลากล

76 ขนยายกล

77 จัดเก็บ

A: รวมจํ

B: รวมจาํ

%B : สัด

= (B/A)x

 
ผล
หลั

ดวยกัน จดัลํ
Time) ของแ
ไหลทีละชิ้น 

1. 
ควบคุมดวยล
จาก 12.6 วนิ

  2
ออกแบบ Fi
เขาไปผานบริ
สามารถลดเว

 

 

(ตอ) แผนผงั
 C โดยแยกพิ

รายละเอียดของการทําง

(Job Description)

นวางเรียงบนแผนขนยา

กลอง

ดรัดสาย

รัดสาย

ลงบนกลอง 1 ชิ้น

ลองเพื่อรอสงเขาจัดเก็บ

านวนขั้นตอนท้ังหมด

านวนขั้นตอนท่ีเกิดคุณ

ดสวนของขั้นตอนท่ีเกิด

x 100%
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าดับใหม แล
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าที เปน 9.03 
. สําหรับขั้น
ixture ใหสาม
ริเวณแสงที่ใช
วลาจาก 11.03
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งกจิกรรมของ
พจิารณาตามขั้

าน
อุปกร

เคร่ืองจัก

(Mach
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Crimp 

บ

77

ณคา 13
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3 วินาที เปน 8

 
 4.8 อุปกรณจั

       

   

งกระบวนการ
ขั้นตอน (หลัง
รณ / 

กรท่ีใช

hine)

ระยะทาง

(m)

เ
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7 0

8%
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ดสองทิศทางแ
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จบัยดึ (Fixture

                      

                      

ร (Process Ac
ปรับปรุง) 

วลาท่ีใช 

(Sec)

จํานวนคน 

(Man)
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e) สําหรับการ

                      

                     

 
ctivity Mappi

สัญลักษณ
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ประเภ
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N

N

N

N

V
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หลายจุดลงโด
อปรับปรุง Fix

้นตอนในการ
ร่ืองไวตลอดเ
ดปุมทุกครั้งที่

 
รอานแถบรหั

                      

                     

ing) ของผลติ

ภทของ

กรรม

f activity )

ความสญู

(Ty pe of 

VA Wait

VA Proc

VA Proc
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VA

NVA Transpor

VA Invent

S (กําจดัทิ้ง 
บเวลาการผลิ
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xture สามาร

รอานแถบรหัส
เวลา แลวจึงน
ทีต่องการอาน

หสั 
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ตภัณฑรุน 

ญเปลา

 waste)

ing

cess

cess

cess

rtation

tory

 

 รวมเขา
ิต (Cycle 
ชหลักการ

อัตโนมัติ
รถลดเวลา

สโดยการ
นําตวังาน
แถบรหัส

 

                      

                      

   

  



ผล
หลั

รวมเขาดวยกั
1. 

ชิ้น ลงไปใน
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ผลการลดความสูญเปลาจากการขนสง 
หลังจากไดมีการปรับปรุงดานการขนสงดวยหลักการ ECRS (กําจดัทิง้, รวมเขาดวยกัน,

จัดลําดับใหม และทําใหงาย) และใชหลักการ 5 ส. เขามาจัดการจดัการความเปนระเบียบเรียบรอย
ของสายการผลิตนั้นไดมกีารยกเลิกการเคลื่อนยายผลิตภณัฑไปจัดเก็บดวยพนักงานในสายการผลิต 
โดยจัดใหมพีนักงานในสวนที่จัดการขนสงเปนผูเคล่ือนยายผลิตภัณฑไปจัดเก็บทัง้หมด เนื่องจาก
ทุกสายการผลิตจะตองมีการปฏิบัติในลักษณะเดียวกนัเมือ่ผลิตตามจํานวนที่กําหนด อีกทั้งพื้นที่การ
จัดเก็บผลิตภณัฑเพื่อรอการขนสงเปนพืน้ที่ที่ตองใชรวมกันดวย จากการยกเลิกขัน้ตอนดังกลาวทํา
ใหสามารถลดเวลาของขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑได 1.44 วินาท ี
 

ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
1. ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
หลังจากไดมีการปรับปรุงกระบวนการทํางานตามหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง, รวมเขา

ดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) ไดมีการยกเลิกขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานกอนการ
ทดสอบทางไฟฟา (ATS-1) และขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานกอนทดสอบทางไฟฟา (ATS-2) 
เนื่องจากขัน้ตอนสามารถทําแทนไดดวยข้ันตอนการตรวจสอบกอนการสงมอบ ซ่ึงหากยงัคงมี
ขั้นตอนนี้อยู ก็จะเปนขั้นตอนที่ซํ้าซอนกันได และไดมกีารจัดการใหกับทุกขั้นตอนการทํางานมีการ
ตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) กอนสงงานสูขั้นตอนตอไป เพื่อเปนการลดขั้นตอน
การตรวจสอบที่ไมจําเปนออกไปและหลังจากที่มีการยกเลิกขั้นตอนการตรวจสอบชิ้นงานกอนการ
ทดสอบทางไฟฟา (ATS-1) และขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานกอนทดสอบทางไฟฟา (ATS-2) แลวนั้น 
ไดมีการติดตามจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยที่มีการเก็บขอมูลจากสถานีการทดสอบ
งานดวยเครื่องทดสอบ (ATS-2) ซ่ึงหลังทําการเก็บขอมูลตอเนื่องเปนเวลาประมาณสามสิบวนั
ทํางาน พบวางานเสียที่เกดิขึ้นมีจํานวนไมเกินจํานวนทีก่ําหนดไว และเปนงานเสียที่ไมสามารถ
ตรวจสอบไดดวยวิธีการตรวจสอบดวยการสายตา (Visual Inspection) นั่นแสดงใหเห็นวา การ
ยกเลิกการตรวจสอบดังกลาวไมมีผลกับการตรวจจับงานเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 
 

2. ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
หลังจากไดมีการทบทวนปญหาดานคณุภาพกับผูรับผิดชอบดานการควบคุมคุณภาพ ได

ทําการปรับแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) ใหสอดคลองกับปญหาดานคุณภาพทีเ่กิดขึ้นจริงกับ
ทางองคกร โดยไดบนัทึกดานรายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ ความถี่ในการตรวจ วิธีการตรวจ
และวิธีการแกไขในแผนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Plan) โดยใหมีเพียงการสุมตรวจหลังจาก
การบรรจุผลิตภัณฑลงกลองแลวเพื่อรอสงมอบเพียงครั้งเดียวเทานั้น จากเดิมที่ตองเพิ่มการสุม
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ระหวางการผลิต 2 คร้ังตอวัน ซ่ึงสามารถลดเวลาสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบลงได
ประมาณ 75% 
 

ผลการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลงัท่ีไมจําเปน 
หลังจากไดมีการประชุมกําหนดแนวทางกบัผูที่เกี่ยวของดานการผลิต เพื่อลดปญหาความ

สูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ใหมีการเบิก-จายวัตถุดิบลวงหนากอนเขาสายการผลิตไดไม
เกิน 2 วัน เทานั้น เพื่อเปนการลดพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบ จากเดิมประมาณ 3-5 วัน การควบคมุ
ปริมาณวัตถุดบิโดยอาศัยการตรวจสอบดวยสายตา (Visual control) หากพบวาปรมิาณไมเพยีงพอ
ตอความตองการหรือกําลังการผลิต ก็จะมกีารจัดการเบกิวัตถุดิบมาเพื่อรอผลิตไดทันที 
 

ผลการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
ทําการยกเลิกการเคลื่อนยายแผนระบายความรอนเขาสายการผลิตโดยใชพนักงานผลติ 

แตทําโดยการจัดใหพนกังานขนสงเปนผูจัดเรียงลงถาดและสงแผนระบายความรอนเขาสูการผลิต 
                

  
รูปที่ 4.10 ถาดและการขนยาย ตัวอุปกรณเขาสูสายการผลิต 

 
ทําการจัดผังการประกอบใหมเพื่อลดระยะทางระหวางสถานีงาน เพื่อลดการเคลื่อนไหวใน

การหยิบชิน้งานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป 
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รูปที ่4.11 ก ผังการประกอบและทดสอบก่อนการปรับปรุง 
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รูปที ่4.11 ข ผังการประกอบและทดสอบหลังการปรับปรุง 

 
ผลการลดความสูญเปล่าจากข้อบกพร่อง 
หลังจากได้ท าการปรับปรุงวิธกีารบัดกรีขาแผ่นระบายความร้อน โดยออกแบบอุปกรณ์

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



 
 
 

 

117 

บทที่ 5 
ผลการด าเนินการวิจัยและการเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 

 
จากการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงในการลดความสูญเปล่าตามที่เสนอไปแล้วในบทที ่4 

เพื่อเป็นแนวทางในการเพิ่มผลผลิตให้กับโรงงานกรณีศึกษา 
 
5.1 ผลการด าเนินงานวิจัย 

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

ขัน้ตอน

(Item 

No.)

รายละเอียดของการท างาน

(Job Description)

อุปกรณ์/ เครือ่งจักรที่ใช้

(Machine)

เวลาที่ใช้ 

(Sec)

จ านวน

คน 

(Man)

สญัลักษณ์ 

(Symbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Type of activity)

1
การตดัแยกแผ่นวงจร 

(De-panel)
Router Machine 8.15 1 VA

2
ทดสอบ ICT และใสค่อนเน็กเตอร์

(ICT and Insert Connector)
ICT Machine 9.07 1 VA

3
บัดกรอุีปกรณ์แบบหลายจุด 

(MPS)
MPS Solder POT 9.03 1 VA

4
บัดกรขีาทองเหลือง และท าความ

สะอาด (Solder Lug Brass and 

Cleaning)

Solder Station and 

Ultrasonic Washing 

Machine

9.16 1 VA

5
หยอดกาว 

(Applied Glue)

Glue Dropping 

Machine
9.02 1 VA

6

บัดกรแีผ่นระบายความรอ้น และท า

ความสะอาด

(Solder HS and Cleaning)

Solder Station and 

Ultrasonic Washing 

Machine

9.04 1 VA

7
ทดสอบเบ้ืองตน้ทางไฟฟ้า 

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

ขัน้ตอน

(Item 

No.)

รายละเอียดของการท างาน

(Job Description)

อุปกรณ์/ เครือ่งจักรที่ใช้

(Machine)

เวลาที่ใช้ 

(Sec)

จ านวน

คน 

(Man)

สญัลักษณ์ 

(Symbol)

ประเภทของ

กิจกรรม

(Type of activity)

8
ทดสอบทางไฟฟ้า 

(ATS-2)
ATS-2 9.07 1 VA

9

ทดสอบความสามารถการใช้งาน

รว่มกันได้ของช้ินงาน

(ATS-3 and Parallel Test)

ATS-3 9.73 1 (N)NVA

10
ทดสอบ MOSFET

(Direct MOSFET Check)
9.17 1 VA

11
ตรวจสอบช้ินงานครัง้สดุท้าย

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

12
ตดิฉลาก 

(Attached Label)
Scanner 9.10 1 VA

13
บรรจุกล่องขนาด 50 ช้ิน

(Sub-Packing)
8.94 1 VA

14
บรรจุกล่องขนาด 500 ช้ิน

(Pallet-Packing)
9.04 1 VA

A: รวมจ านวนขัน้ตอนทั้งหมด 14 126.66 14

B: รวมจ านวนขัน้ตอนที่เกิดคุณค่า 12

%B : สดัสว่นของขัน้ตอนที่เกิด

คุณค่า = (B/A)x100%
85.71%

 
 

ตารางท่ี 5.2 เปรียบเทียบตัวชี้วัด ก่อนและหลังการปรับปรุงของผลิตภัณฑ์รุ่น D12S05030-1 C 
ตัวชี้วัด ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

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

 



                                                                                                                                                          
                                                                                                                                                                 

  
   119 

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

 
รูปที่ 5.1 เวลาของสถานีงานเปรียบเทียบก่อนและหลังปรับปรุง 

 

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

 

 

 
รูปที่ 5.4 เปรียบเทียบสัดส่วนต้นทุนการผลิตก่อนและหลังปรับปรุง 
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5.2 การเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 
จากตารางที ่5.3 เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงของของผลิตภัณฑร์ุ่น 

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

ประเภทของ 
ความสูญเปล่า 

ตัวชี้วัด หน่วยวัด 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
% 

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

การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
เวลาในการเคลื่อนย้าย 
แผ่นระบายความร้อน 

วินาที/ครั้ง 2.8 0 100% 

ข้อบกพร่อง จ านวนของเสีย ชิ้น 63 18 71.42% 
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บทที่ 6 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 

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

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

ประเภทของ 
ความสูญเปล่า 

ตัวชี้วัด หน่วยวัด 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลัง

ปรับปรุง 
% 

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

การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
เวลาในการเคลื่อนย้าย 
แผ่นระบายความร้อน 

วินาที/ครั้ง 2.8 0 100% 

ข้อบกพร่อง จ านวนของเสีย ชิ้น 63 18 71.42% 

 
จากตารางและรูปที ่ 6.1 พบว่าความสูญเปล่าจากกระบวนการที่ไม่เหมาะสม ซึ่งได้

ท าการศึกษาและลดความสูญเปล่าในส่วนของการเคล่ือนย้ายแผ่นระบายความร้อนของพนักงานใน
สายการผลิตนั้นสามารถยกเลิกการเคลื่อนย้ายแผ่นระบายความร้อนได ้ และมีผลท าให้เวลาในการ
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เคล่ือนยายเทากับศูนย ซ่ึงถือวาเปนการดําเนินการที่ไดประสิทธิภาพมากที่สุด อีกทั้งยังถูกนํามา 
เปนตนแบบในการแกไขและปรับปรุงปญหาในสายการผลิตตอไปอีกดวย 

 
สําหรับความสูญเปลาจากการขนสงนั้น สําหรับในงานวจิัยนี้เปนเพียงการปรับลดและ

เปลี่ยนแปลงรปูแบบของการขนสงเทานั้น ไมไดใชวธีิการเปลี่ยนแปลงผังของโรงงานแตอยางใด
เนื่องจากการปรับเปลี่ยนพืน้ที่ทํางานเปนเรื่องที่ตองใชเวลาและตองการศึกษาเพื่อใหเกิดความ
แมนยําคอนขางมาก เพราะหากมกีารปรบัเปลี่ยนไปเปนรูปแบบใหมแลวจะกลับไปใชในรูปแบบ
เกาอีก หรือจะเปลี่ยนอีกครั้งก็นับวาเปนเรื่องยากเลยทีเดียว และในสวนของการลดความสูญเปลา
สินคาคงคลังนั้น ไดเขาไปศึกษาในสวนของกระบวนการผลิตเทานั้น ไมไดเขาไปศึกษาในสวนของ
การจัดการคงคลังในสวนของวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูป เนื่องจากการจัดการกบัสตอกหรือคําส่ัง
การผลิตเปนเรื่องที่ตองใชเวลาศึกษาพอสมควร จากการความสูญเปลาดังกลาวลดลงนั้น สงผลให
ผลผลิตในสายการผลิตผลิตภัณฑรุน D12S05030-1 C มีอัตราที่เพิ่มสูงขึ้น ดังนัน้จึงสงผลทําให
ตนทุนการผลิตตอหนวยของผลิตภัณฑรุน D12S05030-1 C ลดลงดวยเชนกัน 
 
6.2 ขอจํากัดและอุปสรรคของงานวิจัย 

เนื่องจากงานวจิัยไดมีการเขาไปศึกษาการลดความสูญเปลาสําหรับผลิตภัณฑตัวอยางใน
โรงงานกรณีศกึษาเทานัน้ สําหรับผลิตภัณฑประเภทอืน่ๆ ในโรงงานกรณีศกึษา หรือสําหรับ
โรงงานผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกสอ่ืนๆ และตลอดจนโรงงานประเภทอื่นอาจจะมคีวามสูญเปลาที่
งานวิจยันีย้ังไมครอบคลุมถึง ดังนั้นหากตองการนํางานวิจัยนี้ไปปรับใชกับองคกร จําเปนตองมีการ
ปรับปรุงใหเขาครอบคลุมกับองคกรนั้นๆ เพื่อประโยชนในการลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นและเพื่อ
เปนการเพิ่มประสิทธิภาพใหกับองคกรอีกดวย 

 
สําหรับขั้นตอนการเก็บขอมลูเพื่อศึกษาสภาพปญหาเบื้องตน ไมสามารถใชวิธีการ

ถายภาพเคลื่อนไหวดวยกลองวีดิโอ (Video) เนือ่งจากโรงงานกรณีศึกษาไมอนุญาตใหทําการ
บันทึกภาพภายในกระบวนการผลิต ผูวิจัยจึงไดใชวิธีการจับเวลาดวยนาฬิกาจับเวลาดิจิตอล (Digital 
watch stop) ซ่ึงอาจทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนในการเกบ็ขอมูล 
 

สําหรับการดําเนินงานเสนอแผนในการปรับปรุงบางสวน เชน การเสนอใหยกเลิกการ
ตรวจสอบชิ้นงานที่ไมจําเปนในระหวางกระบวนการผลิต เปนเรื่องที่ทําใหผูบริหารฝายประกนั
คุณภาพเกิดความกังวลในดานคุณภาพของชิ้นงานที่จะสงมอบลูกคา และเปนอปุสรรคที่สําคัญใน
การดําเนนิการแกไขปรับปรงุกระบวนการผลิตในชวงระยะเริ่มตน นอกจากนี้ในสวนของการจดั
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หรือเปลี่ยนแปลงผังกระบวนการผลิตของโรงงานนั้น เปนเรื่องที่ตองไดรับความเห็นชอบจากผูที่
รับผิดชอบหรือผูบริหารของโรงงานกอนจงึจะสามารถดาํเนินการแกไขหรือปรับปรุงได เปนผลให
ตองใชเวลาในการดําเนนิการพอสมควร ซ่ึงอาจจะทําใหไมสามารถแกไขปญหาไดทันเวลาได 
ดังนั้นหากตองการใหแผนงานดําเนนิไปอยางรวดเร็ว อาจจะตองอาศัยวิธีการคํานวณหรือทดลอง
เพื่อแสดงผล และเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ กอนจึงดําเนินการนําเสนอวิธีการปรับปรุงใหกับผูที่
รับผิดชอบทําการพิจารณา 
 
6.3 ขอเสนอแนะ 

ขอเสนอแนะสําหรับการดําเนินงานวิจยัในโรงงานกรณศีึกษา เพื่อปรับปรุงให
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพที่ดีมากขึน้มีดังนี ้

1. สําหรับในขั้นตอนการเกบ็ขอมูลเพื่อศึกษาสภาพปญหาเบื้องตน ควรใชเทคนิควธีิการ
ถายภาพเคลื่อนไหวดวยกลองวีดิโอ แทนการจับเวลาดวยนาฬิกาจับเวลาดิจิตอล เพือ่ใหไดคาเวลาที่
มีความแมนยําในแตละกิจกรรม หรือในแตละการเคลื่อนไหว ของกระบวนการผลิต 

2. สําหรับโรงงานกรณีศกึษา ควรใหความสําคัญกับการพัฒนาประสิทธิภาพการทํางาน
ของพนักงาน เชนการสรางจิตสํานึกในดานตางๆ เพื่อใหพนักงานตระหนกัถึงส่ิงที่จะเกิดขึ้น หาก
ใหความรวมมอืในทางที่เหมาะสม การสรางแรงจูงใจใหกับพนักงาน หรือการฝกอบรมพนักงานให
มีความรูใหม เพื่อนํามาประยกุตใชประโยชนตอองคกร 

3. เพื่อใหมีการเพิ่มผลผลิตที่ดีขึ้น ควรศึกษาเทคนิคอืน่ๆ เขามารวมดวยเชนวิศวกรรม
คุณคา การประเมินงานและผลงาน การนํา QC 7 tools เขามาใช เปนตน 

4. ควรมีการนาํเทคนิค Poka-Yoke เขามาใชเพื่อลดและปองกันขอผิดพลาดในการทํางาน
ของพนักงานในสายการผลิต โดยหากมีการนํา Kaizen เขามารวมดวยก็จะสงผลใหการทํา Poka-
Yoke มีประสิทธิภาพที่ดีมากขึ้น 

5. การปรับปรุงตางๆ เพื่อการเพิ่มผลผลิต ผูบริหารจําเปนตองเนนที่บคุลากรเปนหลัก ให
อํานาจในการรับผิดชอบ ใหความอิสระในการเสนอแนวคิดเพื่อการปรับปรุงพัฒนา เนนระบบ
เสนอแนะขอคิดเห็น และจดัตั้งทีมงานเพือ่ปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง ส่ิงที่ขาดไมได คือ การ
สนับสนุนที่ดแีละความมุงมัน่ของผูบริหารสูงสุด 
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ภาคผนวก ก.  
แบบฟอรมตางๆ ของโรงงานกรณีศึกษา 
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แบบฟอรมที่ใชสําหรับบันทึกขอมูลการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานในสายการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา 

รูปที่ ก-1 ใบบันทึกขอมูลการตรวจสอบคุณภาพของชิน้งานในสายการผลิต 

REV.:03

วันท่ี (Date) :___/___/___  รุน (Model) :____________

ไลน (Line) : ___________ สวน (Section) :_________  สถานีงาน (Station) : _______________ Shift :        D/S  N/S

ผลรวม ผลรวม

TOTAL TOTAL
A B

ตะกั่วไมขึ้น / เปนรู มีคราบตะกั่ว
(Solder Hole) (Solder Splash)
ตะกั่วเช่ือมติดกัน ตะกั่วไมเต็มรู
(Bridging) (Plate through hole)
ตะกั่วเปนกอนกลม PWB เปนรอยขีดขวน
(Solder Ball) PWB Scratch
ตะกั่วเปนปลายแหลม ตะกั่วไมเรียบ
(Solder Icicle) (Disturbed Solder)
ตะกั่วไมสมบูรณ ตะกั่วไมสุก
(Insufficiency) (Incomplete Solder)
ไมไดบัดกรี ตะกั่วติดขาอุปกรณไมสมบูรณ
(No Solder) (De-wetting)
ตะกั่วราว ตะกั่วไมเต็มขาอุปกรณ / บาง
(Solder Crack) (Non-wetting)
ตะกั่วลนติดบนอุปกรณ
(Excessive Solder)

C D
ไมไดใส / หลุดหาย อุปกรณวางตะแคง
(Missing Part) (Mounting on side)
กลับข้ัว อุปกรณบ่ิน
(Reverse Polarity) (Component Nick)
ผิดคา วางอุปกรณผิดตําแหนง
(Wrong Part) (Misplace)
เอียง ตัวหนังสืออานคาไมได / ลบ
(Misalignment) Marking illegible)
กระดก / ช้ีข้ึน Gold Finger เปนรอยขีดขวน
(Tombstone) Colden Finger scratch)
อุปกรณเสียหาย ผิวตะก่ัวบริเวณข้ัวหายไป
(Component Damage) (Leaching)
อุปกรณหงายทอง Solder Mask หลุดเห็นทองแดง
(Up side down) (Solder mask peel off)
ขาไมโผล อุปกรณยกข้ึน
(Lead not Protrude) (Lift up)
ช้ินสวนเกิน อุปกรณแตกราว
(Material excess) (Component Crack)

ปญหา (Problem)

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

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

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

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

จํานวนงานเสีย TOTAL DEFECTS (A+B+C+D)

แกไข จํานวนงานที่ตรวจ TOTAL QUANTITY TEST

Corrective Action เปอรเซ็นตงานเสีย DEFECT RATE

ตําแหนง (Location) ตําแหนง (Location)

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

VISUAL INSPECTION REPORT
OF DC-DC PRODUCTION

ERS
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แบบฟอรมที่ใชสําหรับบันทึกขอมูลการทดสอบผลิตภัณฑ (ATS-1 และ ATS-2) ของชิ้นงานใน
สายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
รูปที่ ก-2 ใบบันทึกขอมูลการทดสอบผลิตภัณฑ (ATS-1 และ ATS-2) ของชิ้นงานในสายการผลิต 
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แบบฟอรมที่ใชสําหรับการขอเปลี่ยนแปลงรูปแบบการบรรจุภัณฑของโรงงานกรณีศกึษา 
 

รูปที่ ก-3 ใบขอเปลี่ยนแปลงรูปแบบการบรรจุภัณฑของโรงงานกรณีศกึษา 
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แบบฟอรมที่ใชสําหรับการขอเปลี่ยนแปลงอุปกรณจับยึดช้ินงาน (Fixture) ของโรงงานกรณีศกึษา 
 

รูปที่ ก-4 ใบขอเปลี่ยนแปลงอุปกรณจับยึดช้ินงาน (Fixture) ของโรงงานกรณีศกึษา 
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ภาคผนวก ข.  
ตัวอยางใบงานมาตรฐานของโรงงานกรณีศึกษา 
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ใบงานมาตรฐานเพื่อใชในการทํางานของพนักงานผลิตในโรงงานกรณีศึกษา 
 
รูปที่ ข-1 ใบงานมาตรฐานเพื่อใชในการทาํงาน (Operation instruction sheet: ใบงานการปฏิบัติงาน) 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นายอดิศกัดิ ์ แปะพุฒ สําเร็จการศึกษาปริญญาอุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต สาขา
เทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกสกาํลัง วิทยาลยัเทคโนโลยีอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา
พระนครเหนอื ในป พ.ศ. 2545 และเมื่อปการศกึษา พ.ศ. 2550 เขาศึกษาตอในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในชวงระหวางป พ.ศ.2545-ปจจุบัน ทํางานในตําแหนงวิศวกรออกแบบไฟฟา ฝาย
วิจัยและพฒันาผลิตภัณฑ บริษัทเดลตาอิเล็กทรอนิกส (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) 
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