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A flexible printed circuit assembly factory had a problem of insufficient capacity to 

meet customer demands. It was found that masking tape application was the bottleneck 

process and the factory originally considered to purchase new machine to increase the 

production capacity. However, an analysis revealed that the limitation of the capacity of 

this process was caused by non-value added steps. Why-why analysis technique was 

then applied to find real reasons of the masking tape application process in order to 

attempt to improve it with the ECRS concept. Some steps were eliminated or simplified. 

A heavy and time-consuming task was replaced with a low-cost pneumatic mechanism, 

which was modified from existing equipment. The improvement reduced the use of the 

masking tape application machines from three to two. The cycle time was reduced from 

4.7 seconds to 4.1 seconds, increasing the production rate by 15%. This made the 

capacity of the factory sufficient for the customer demand more than one year ahead.  
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บทที่  1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได (Flexible 

Printed Circuit Assembly Factory) ซึ่งจําหนายผลิตภัณฑชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสทั้งภายในและ

ภายนอกประเทศ โดยทางโรงงานแบงประเภทผลิตภัณฑออกเปน 3 ประเภทตามอุตสาหกรรมการ

ใชงาน คือ 

ประเภทที ่1  ชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในอุตสาหกรรม Hard disk drive 

ประเภทที ่2  ชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในอุตสาหกรรม Automotive 

ประเภทที ่3  ชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในอุตสาหกรรม Communication 

and Electronic consumers 

จากขอมูลความตองการของลูกคายอนหลัง ภาพที่ 1.1 พบวาปริมาณความตองการของ

ลูกคาสวนใหญเปนสินคาอุตสาหกรรมประเภทที่ 1 คือ อุตสาหกรรม Hard disk drive ไดแก 

ชิ้นสวนผลิตในคอมพิวเตอร และฮารดดิสก ซึ่งมีสัดสวนความตองการของลูกคามากถึง 80% 

สําหรับประเภทที่ 3 คือ สินคาอุตสาหกรรม Communication and Electronic consumers ไดแก 

ชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในเคร่ืองโทรศัพทมือถือ กลองถายรูป กลองถายวีดีโอ 

และอุปกรณอิเล็กทรอนิกสตางๆ คิดเปนสัดสวน 15% และสินคาประเภทท่ี 2 คือ อุตสาหกรรม 

Automotive ไดแก ชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาในระบบเบรกของรถยนต และวิทยุเคร่ืองเสียงใน

รถยนต ซึ่งคิดเปนสัดสวนที่นอยสุดเพียง 5% เทานั้น  

พ.ศ.2553 พ.ศ.2554 พ.ศ.2555 พ.ศ.2556 พ.ศ.2557

Hard disk 80% 40% 35% 30% 25%

Electronic 15% 55% 55% 65% 70%

Automotive 5% 5% 10% 5% 5%

5% 5% 10% 5% 5%
15%

55% 55% 65% 70%
80%
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%
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ความตองการของลูกคาแยกตามประเภทสินคา

 
ภาพที ่1.1 การพยากรณสัดสวนความตองการของลูกคาป พ.ศ.2553-2557 

 

 



 2 

แตปจจุบันสินคาประเภท Communication and Electronic consumers กําลังกลายเปน

สินคาหลักของโรงงานแทนสินคาอุตสาหกรรม Hard disk drive เนื่องจากเทคโนโลยีของ

โทรศัพทมือถือมีการขยายตัวเปนอยางมาก โดยเร่ิมต้ังแตตนเดือนมกราคมจนถึงปลายเดือน

ธันวาคมในป พ.ศ.2554 ลูกคามีคําส่ังซื้อเพิ่มข้ึนกวา 300% และมีแนวโนมเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง 

ทําใหโรงงานไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาบนพื้นฐานของกําลังการผลิตที่โรงงาน

มีอยูเพียง 340,000 แผนตอเดือนได 

จากขอมูลเปรียบเทียบความตองการของลูกคากับกําลังการผลิตของโรงงาน ภาพที่ 1.2 

พบวา ความตองการของลูกคาเพิ่มข้ึนอยางกาวกระโดดต้ังแตเดือนพฤษภาคม ป พ.ศ.2554 โดย

เพิ่มจากเดือนเมษายนที่ 78,441 แผนตอเดือนเปน 328,355 แผนตอเดือน ซึ่งทางโรงงานเร่ิม

ประสบปญหากําลังการผลิตไมเพียงพอตอความตองการของลูกคาต้ังแตเดือนมิถุนายน ป พ.ศ.

2554 เพราะกําลังการผลิตปจจุบันของโรงงานอยูที่ 340,000 แผนตอเดือน ในขณะที่ความ

ตองการของลูกคาอยูที่ 366,750 แผนตอเดือน และมีแนวโนมไมเพียงพอตอไปในอีก 1 ปขางหนา 

อาจทําใหทางโรงงานตองลงทุนซื้อสายการผลิตใหม ซื้อเคร่ืองจักรและจางแรงงานคนเพิ่มเพื่อ

ตอบสนองความตองการลูกคาอยูบอยคร้ัง จนบางคร้ังวิธีแกปญหานั้นเองกลับกลายเปนความสูญ

เปลาอันเนื่องมาจากการที่โรงงานตองลงทุนซื้อเคร่ืองจักรราคาแพงแตกลับไดผลลัพธที่ไมคุมคา 

 

103,163 108,593 70,038 78,441 

328,355 
366,750 358,126 366,750 376,650 376,650 376,650 376,650 378,000 

‐
100,000 
200,000 
300,000 
400,000 

กาํลังการผลิตของโรงงานและความตองการของลูกคา พ.ศ.2554 (แผนตอเดือน)

ความตองการของลูกคา กาํลังการผลิตของโรงงาน (340,000 แผนตอเดือน)

ภาพที ่1.2 ขอมูลเปรียบเทยีบกําลังการผลิตของโรงงานกับความตองการของลูกคา 

 

โดยสรุป ปญหาของโรงงานท่ีเปนอยู ณ ปจจุบัน คือ กําลังการผลิตไมเพียงพอตอความ

ตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึนอยางกาวกระโดด ซึ่งทางโรงงานตองปรับปรุงกําลังการผลิตโดยทาง

โรงงานต้ังเปาใหมีการปรับปรุงกําลังการผลิตไมนอยกวา 1 ปขางหนา 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิตชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนในสวนของ

กระบวนการติดแผนกาวลงบนตัวงาน เพื่อใหมีกําลังการผลิตเหมาะสมกับความตองการของลูกคา 
 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. กําลังการผลิตที่จะเตรียมการตองเพียงพอตอความตองการของลูกคาตลอด 12 

เดือนภายหนา คือ ต้ังแตเดือนมิถุนายน 2554 ถึงเดือน มิถุนายน 2555 

2. ผูวิจัยจะใชผลิตภัณฑรุน NH0081 เพื่อนําไปปรับปรุงกระบวนงาน เนื่องจากเปนรุนที่

มีความตองการเกือบทั้งหมดของการผลิตผลิตภัณฑ 

3. งานวิจัยนี้จะใช Why-why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุตนตอของปญหา และ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดยการลดเวลาการทํางานที่สูญเปลาดวยเทคนิค ECRS 

และใชกิจกรรมปรับปรุงกระบวนงาน 

4. ในกรณีที่การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตยังทําใหมีกําลังการผลิตไมเพียงพอกับ
ความตองการของผลิตภัณฑ ก็จะพิจารณาการเพิ่มกําลังการผลิตดวยวิธีอ่ืน และ

พิจารณาความเหมาะสมทางเศรษฐศาสตร 

 
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

ทางตรง 
1. ประสิทธิภาพการผลิตที่เพิ่มข้ึน ซึ่งมีผลทําใหอัตราผลผลิตของหนวยการผลิตนี้สูงข้ึน 

จึงทําใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่เพิ่มเติมข้ึนอีกระดับหนึ่ง 

2. มีกําลังการผลิตเพียงพอตอความตองการของแผนการผลิต 
ทางออม 

1. ไดแนวทางและเคร่ืองมือในการแกปญหาการผลิตตอๆ ไปในอนาคต 

2. พนักงานไดมีสวนรวมในการปรับปรุงงานของตนเอง 
 

1.5 วิธีดําเนินการวิจัย 
ในข้ันตอนและการดําเนินการวิจัยมีดังนี้ 

1. สํารวจงานวิจัยและทฤษฏีที่เกี่ยวของในการลดความสูญเปลาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลในการผลิต 

2. ศึกษาแผนการผลิตรายเดือนของบริษัทที่จะตอบสนองความตองการของลูกคา 
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3. ศึกษากําลังการผลิตในแตละเดือนที่จะเพียงพอตอความตองการของแผนการผลิต 

4. หาเวลาความตองการของลูกคา (cycle time) และกําหนดเปาหมายเพื่อสรางตัวช้ีวัด

ในการปรับปรุงการทํางาน 

5. สํารวจสภาพปจจุบันจากหนาสายการผลิตจริงและศึกษาข้ันตอนของกระบวนการ
อยางละเอียดดวยหลัก 3 จริง ซึ่งเปนแนวคิดการบริหารงานแบบทุกคนมีสวนรวมของ

ชาวญ่ีปุนโดยความสําคัญของขอมูล ขอเท็จจริงในหนางาน และหลีกเล่ียงการใช

ความรูสึก 

6. ศึกษาเวลาของกระบวนการการวิเคราะหการปฏิบัติงานและการศึกษาเวลาใน
ข้ันตอนยอยเพื่อใชในการปรับปรุงกระบวนงาน โดยใชผังพาเรโต (pareto diagram) 

เพื่อระบุรุนการผลิตจากความตองการของลูกคาสูงสุดในการแกไขปญหาที่มี

ความสําคัญตอกระบวนงาน งายในการตรวจสอบและติดตามผลการปรับปรุง 

7. วิเคราะหสาเหตุของปญหาโดย Why-why analysis เพื่อวิเคราะหสาเหตุตางๆ ที่ทํา

ใหเกิดปญหา 

8. ลําดับความสําคัญของสาเหตุดวยการใหคะแนน โดยทํา cause and effect 

diagram และ cause and effect matrix เพื่อพิจารณาความสําคัญในการดําเนินงาน

ปรับปรุง 

9. ใชแนวคิด ECRS ปรับปรุงกระบวนงาน 

1) กําจัดข้ันตอนที่ไมทําใหเกิดมูลคาของงานและทํากิจกรรมการปรับปรุง
กระบวนงาน 

2) ปรับปรุงงานใหวิธีทํางานงายข้ึนดวยการใชกลไก โดยการออกแบบเคร่ืองมือ 

ทดสอบระบบ ดําเนินการติดต้ังเพื่อลดเวลาการผลิตดวยระบบนิวเมติกส 

10. เทียบผลกับดัชนีชี้วัดและประเมินผลการวิจัยโดยเปรียบเทียบผลกอนและหลังการ
ปรับปรุงการดําเนินงาน 

11. สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 

12. จัดทําวิทยานิพนธ  
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บทที่  2 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

ในบทนี้เปนการนําเสนอเครื่องมือและเทคนิคที่จะนําไปใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหาและปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยเร่ิมจากการวิเคราะห

สภาพปจจุบัน ดวยการหารอบเวลาการผลิตที่ลูกคาตองการเทียบกับกําลังการผลิตของโรงงาน 

แลววิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ดวยเทคนิค Why-why analysis และรวบรวมสาเหตุที่ทําให

ผลิตไมทันความตองการของลูกคาดวยแผนผังกางปลา ศึกษาเวลาและวิเคราะหแตละข้ันตอนการ

ทํางาน จากนั้นปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการกําจัดข้ันตอนที่ไมทําใหเกิดมูลคาของงาน

ดวยแนวคิดแบบ ECRS และการทํากิจกรรมการปรับปรุงกระบวนงาน ซึ่งผูวิจัยไดรวบรวมงานวิจัย

ที่มีลักษณะคลายคลึงกันเพื่อเปนแนวทางการทําวิจัย  

เมื่อผูวิจัยศึกษาคนควาและมีความรูความเขาใจในเทคนิคตางๆ แลว สามารถนําเอาเทคนิค

เหลานั้นไปใชเปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหงาน และวิเคราะหเอกสารที่ใชในการปฏิบัติงานได หรือ

นําแตละเทคนิคมาบูรณาการเปนเคร่ืองมือในการทํางานวิเคราะหได 
 
2.1 กระบวนการและการปรับปรุง 

2.1.1) ความหมายของกระบวนการ 
สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2545: 54) ใหความหมายไววา กระบวนการ หมายถึง 

กิจกรรมที่เชื่อมโยงกัน เพื่อผลิตภัณฑสําหรับลูกคา (ผูใช) ทั้งภายในหรือภายนอกองคกร โดยทั่วไป

แลวจะเปนกระบวนการเปนข้ันตอนหรือกิจกรรมท่ีเรียงกันอยางเปนระบบ ซึ่งเกิดจากการ

ผสมผสานของคน เคร่ืองจักร เทคนิคและวัสดุ 

บรรจง จันทมาศ (2546: 54) กลาววา กระบวนการ หมายถึง ระบบของกิจกรรมที่ใช 

ทรัพยากรตางๆ ในการเปล่ียนจากปจจัยนําเขา (input) เปนผลลัพธ (output) 

จากความหมายของกระบวนการดังกลาว ผูวิจัยสรุปไดวา กระบวนการ หมายถึง ความ

เชื่อมโยงและความสัมพันธระหวางกิจกรรมหรือหลายๆ กิจกรรมที่นําจัดลําดับเปนข้ันตอนของงาน

ทั้งที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่มและไมเกิดมูลคาเพิ่มแกตัวสินคา 
2.1.2) ความหมายของการปรับปรุงกระบวนการ 
พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ.2542 (2546: 669) ใหความหมายของการ

ปรับปรุงไววา เปนการแกไขใหเรียบรอยข้ึน 
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วันเพ็ญ แกวปาน (2544: 67) ใหความหมายไววา การปรับปรุงกระบวนการ หมายถึง การ

พิจารณาถึงสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาในข้ันกระบวนการ และระบุถึงผลกระทบที่มีตอความพึง

พอใจของลูกคาและพนักงานผูเกี่ยวของกับกระบวนการนั้น รวมไปถึงผลตอบแทนทางการเงินของ

องคกร 

 จากความหมายของการปรับปรุงกระบวนการดังกลาว ผูวิจัยสรุปไดวา การปรับปรุง

กระบวนการ หมายถึง กิจกรรมที่ทําแลวบรรลุเปาหมายหรือดีกวามาตรฐานเดิม 

 
2.2 แนวความคิดแบบลีนในการเพิ่มผลิตผล 

2.2.1) ความหมายของการเพิ่มผลิตผล 
สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2542: 23) ใหความหมายของการเพิ่มผลิตผล (productivity) 

มีอยู 2 แนวทาง ไดแก 

1) แนวคิดในทางวิทยาศาสตร การเพิ่มผลิตผล (productivity) คือ อัตราสวน

ระหวางผลลัพธ (output) ตอปจจัยที่ใชไป (input) หรืออีกนัยหนึ่ง productivity = output / input 

2. แนวคิดในทางสังคมศาสตร องคการเพิ่มผลิตผลแหงยุโรป ไดนิยามไววา การ

เพิ่มผลิตผล คือ จิตสํานึกหรือเจตนคติที่จะแสวงหาทางปรับปรุง และสรางสรรคส่ิงตางๆ ใหดีข้ึน

เสมอ ดวยความเช่ือมั่นวา จะสามารถทําวันนี้ใหดีกวาเมื่อวาน และพรุงนี้ตองดีกวาวันนี้ เปนความ

พยายามอยางไมมีที่ส้ินสุดที่จะปรับเปลี่ยนงานหรือกิจกรรมที่ทํา ใหทันตอการเปลี่ยนแปลงที่

เกิดข้ึนดวยการใชเทคนิควิธีการใหมๆ เปนความเชื่อมั่นในความกาวหนาของมนุษย 

สิริณี มิลินทสูต (2535: 56) การเพิ่มผลิตผล คือ การดูที่อัตราสวนของผลิตผลตอปจจัยการ

ผลิต เปนการนําเอาคณิตศาสตรเขามาชวยอธิบาย การสูงข้ึนของอัตราสวนนี้ หมายถึง ส่ิงที่ดีข้ึน

เปนการวัดประสิทธิภาพในการแปลงปจจัยการผลิตหรือใชทรัพยากรทั้งหลายที่มีอยู อันไดแก 

ปจจัยคน วัตถุดิบ เคร่ืองจักร และเงิน ใหเกิดเปนผลิตผล สินคาและบริการ หรือผลงานที่มี

ประโยชน ซึ่งผลิตผลจะเกิดข้ึนไดข้ึนอยูกับการตัดสินใจในเร่ืองตอไปนี้ คือ จํานวนปจจัยการผลิตที่

ใชและกระบวนการที่จะแปลงปจจัยการผลิตใหเปนผลิตผล 

จากความหมายของการปรับปรุงกระบวนการดังกลาว ผูวิจัยสรุปไดวา การเพิ่มผลิตผล คือ 

การทําใหอัตราสวนระหวางมูลคาสินคา (output) ตอมูลคาของทรัพยากรที่ใชไปนั้น (input) มาก

ข้ึน  

ซึ่งการเพิ่มผลิตผลเกิดข้ึนได 5 กรณี ไดแก 

1. Output เพิ่ม Input ลด 

2. Output เพิ่ม ในขณะที่ Input คงที่ 
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3. Output เพิ่ม Input เพิ่มข้ึน แต Input เพิ่มข้ึนในอัตราที่ตํ่ากวาการเพิ่มของ Output 

4. Output เทาเดิม แต Input ลดลง 

5. Output ลดลง Input ลดลงแต Input ลดในอัตราที่สูงกวา การลดของ Output 

 

ไมวาจะเปนกรณีใดก็ตาม ลวนเปนแนวคิดที่มีพื้นฐานจากแนวความคิดเร่ืองการใช

ทรัพยากรอยางคุมคาและกอใหเกิดประโยชนสูงสุด กลาวคือ ใชทรัพยากรใหนอยที่สุด เพื่อให

ไดมาซ่ึงผลลัพธที่มากที่สุด และเมื่อมีความตองการของส่ิงนั้นลดลง การผลิตสิ่งนั้นก็ตองลดลง

ดวย ถึงแมจะมีความสามารถทําไดจํานวนมากกวานั้นก็ตาม แตการทําออกมามากเกินความ

ตองการ ก็ไมเรียกวาเปนผลิตผล ซึ่งการเพิ่มผลิตผลตองมีครบทั้งประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

1) ประสิทธิผล คือ การทําใหบรรลุตามวัตถุประสงค สามารถตอบสนองความตองการ 

ที่ต้ังอยูบนพื้นฐานความมีจริยธรรม 

2) ประสิทธิภาพ คือ การทํางานโดยลดความส้ินเปลืองความสูญเปลาใหนอยที่สุด 

เมื่อยลานอยที่สุด และใชเวลาส้ันที่สุด 
2.2.2) ความหมายของแนวคิดแบบลีน 
แนวคิดแบบลีน คือ แนวคิดเพื่อระบุและกําจัดความสูญเสียหรือส่ิงที่ไมเพิ่มคุณคาของ

กระบวนการ อาศัยการดําเนินตามความตองการของลูกคาดวยระบบดึง ทําใหเกิดสภาพการไหล

อยางตอเนื่องราบเรียบ และปรับปรุงอยางตอเนื่องเพื่อสรางคุณคาใหแกระบบอยูเสมอ โดย 

Womack James P. and Jones Daniel T. (2003) เสนอหลัก 5 ประการ ดังนี้ 

1. ระบุคุณคา (define value) ของสินคาหรือบริการไมวาจะเปนลูกคาภายนอกหรือ

ลูกคาภายใน 

2. สรางกระแสคุณคา (value stream) ในทุกๆ ข้ันตอนการดําเนินงาน เร่ิมต้ังแตการ

ออกแบบ วางแผน การผลิตสินคา และการจัดจําหนาย เพื่อพิจารณาวากิจกรรมใดที่ไมเพิ่มคุณคา

และเปนความสูญเปลา 

3. ทําใหกิจกรรมตางๆ ที่มีคุณคาเพิ่ม ดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง (flow) โดย

ปราศจากการติดขัด การออม การยอนกลับ การคอย หรือการเกิดของเสีย 

4. ใชระบบดึง (pull) โดยใหความสําคัญเฉพาะส่ิงที่ลูกคาตองการเทานั้น 

5. สรางคุณคาและกําจัดความสูญเปลา (perfection) โดยคนหาสวนที่เกินไวซึ่งเปน

ความสูญเปลาและกําจัดออกไปอยางตอเนื่อง  
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2.2.2.1) ความสูญเปลาในระบบการผลิตแบบลีน  
สําหรับความสูญเปลาในระบบการผลิตแบบลีน แบงไดหลักๆ 7 ประการ คือ 

1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (over production) 

2. การมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน (unnecessary inventory) เกิดความสูญ

เปลา เนื่องจากใชตนทุนกอนเวลาที่จําเปน อาจทํางานลวงเวลาเพื่อสราง WIP (work 

in process) โดยไมจําเปน ควรใชหลักการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT : just in time)  

3. การขนสงที่ไมจําเปน (unnecessary transportation)  

4. การเคลื่อนไหวรางกายที่ไมจําเปน (unnecessary motion)  

5. การมีกระบวนการที่ไมจําเปน (unnecessary processing)  

6. การรอคอย (waiting) 

7. งานเสีย (defect) 

จากความสูญเสียทั้ง 7 ประการ ที่กลาวมานั้นจะพบวา การผลิตมากเกินความ

จําเปนเปนส่ิงที่รายแรงท่ีสุด เนื่องจากเปนบอเกิดในความสูญเสียอ่ืนๆ ตามมา ดังนั้นส่ิงที่จําเปน

มากในการผลิตหรือการปรับปรุงดวยแนวคิดแบบลีนนั้น ก็คือ “ส่ิงของที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ 

ดวยจํานวนที่ตองการ” นั่นคือ ใชความตองการของลูกคาเปนเคร่ืองกําหนดปริมาณการผลิตและ

การใชวัตถุดิบ ซึ่งลูกคาในที่นี้ไมไดหมายถึงเฉพาะลูกคาผูซื้อสินคาเทานั้น แตยังหมายรวมถึง

บุคลากรในสวนงานอื่น ที่ตองการงานระหวางทําหรือวัตถุดิบเพื่อผลิตตอเนื่องดวย โดยใชวิธีดึง 

(pull method of material flow) ควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต ณ สถานีที่ผลิตนั้นๆ ถาทําได

ตามแนวคิดนี้แลววัสดุคงคลังที่ไมจําเปนในรูปของวัตถุดิบ งานระหวางทําและสินคาสําเร็จรูปจะ

ถูกขจัดออกไปอยางส้ินเชิง  
2.2.2.2) รอบเวลาการผลิต 
สําหรับเวลาในการผลิตตามความตองการของลูกคานั้น จะถูกเรียกวา รอบเวลา หรือ 

cycle time ซึ่งมีที่มาจากภาษาอังกฤษ ซึ่งหมายความวา “รอบเวลาของนาฬิกา” เพื่อการวัด เชน 

จังหวะของดนตรี เมื่อนํามาใชในสวนการผลิตจะมีความหมายวา เวลามากสุดที่พนักงานสามารถ

ใชในการผลิตช้ินงาน เพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคาใหไดทันทวงที นั่นคือ คา cycle 

time จะเปรียบไดกับความเร็วในการขาย (sale speed) ที่ถูกกําหนดใหสามารถผลิตช้ินงานได 1 

ชิ้น ทั้งนี้คา cycle time สามารถคํานวณจาก 

ารตอวันานท่ีตองกจํานวนชิ้นง
วันทธิในหน่ึงเวลาปกติสุ

time) (cycle ผลิตรอบเวลาการ =  

หนวย คือ หนวยยอยของเวลาตอช้ินงาน 1 ชิ้น (วินาท/ีชิ้น, นาทีตอชิน้ หรือช่ัวโมง/ชิ้น) 
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2.3 การศึกษาการทํางาน 
การศึกษาเวลาในการทํางานริเร่ิมโดย Taylor Frederick W. (1881) โดยใชนาฬิกาจับเวลา

จับเวลาในการทํางาน และมีการแตกกระบวนการทํางาน (operation) ออกเปนงานยอยๆ 

(element) และศึกษาเวลาแตละงานยอยๆ อาจกลาวไดวาศึกษาเวลา คือ เทคนิคของการวัดผล

งานเพื่อหาเวลา และ Gilbreth Frang B. and Gilbreth Lillian M. (1885) ไดศึกษาอัตราการ

ทํางานโดยพิจารณาภายใตสภาวะของความเหนื่อยลา และความลาชาที่หลีกเล่ียงไมได 
2.3.1) ประเภทของการศึกษาการทํางาน 
สําหรับการศึกษาการทํางาน สามารถแบงไดเปน 2 แบบ คือ 

1) การศึกษาวิธีการทํางาน (method study) เปนการศึกษาเพื่อหาวิธีการทํางานที่งาย 

(motion study) สะดวก ประหยัด และมีประสิทธิภาพสูงกวามาใชแทนวิธีการทํางานเดิม 

2) การวัดผลงาน (work measurement) เปนการศึกษาเวลา (time study) เพื่อกําหนด

หาเวลามาตรฐาน (standard time) ซึ่งเปนประโยชนในแงตางๆ เชน การวางแผนการผลิต การ

ปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิต  เปนขอมูลแรงจูงใจหรือกําหนดมาตรฐานการผลิต 

(production standard) 

2.3.2) ประโยชนของการศึกษางาน สามารถแบงออกเปน 2 สวน ดังนี้ 

1. ประโยชนของการศึกษาวิธีการทํางาน ประกอบดวย 

1.1) เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการทํางาน 

1.2) เพื่อเพิ่มความสะดวกและงายตอการทํางาน รวมทั้งลดความเมื่อยลา 

1.3) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรการผลิต 

1.4) เพื่อปรับปรุงสถานที่ทํางานและสภาพแวดลอมการทํางาน 

1.5) เพื่อหาวิธีการเคล่ือนยายวัสดุในกระบวนการผลิตใหเหมาะสมและตนทุนตํ่า 

1.6) เพื่อกําหนดมาตรฐานวิธีการทํางานที่ใชในการพัฒนาบุคลากร 
2. ประโยชนของการวัดผลงาน 

2.1) เพื่อกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน 

2.2) เพื่อวัดผลงานเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการทํางานของแตละวิธี 

2.3) เพื่อการจัดสมดุลในงานสายการผลิต 

2.4) เพื่อกําหนดจํานวนบุคคลใหเหมาะสมกับเคร่ืองจักร 

2.5) เพื่อกําหนดเวลาสงมอบผลผลิตใหลูกคา 

2.6) เพื่อควบคุมตนทุนการผลิตและใชในการกําหนดตนทุนมาตรฐาน 

2.7) เพื่อใชเปนเกณฑในการกําหนดแผนงานจายเงิน 
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2.3.3) ขั้นตอนการศึกษาการทํางาน  
ข้ันตอนการศึกษาการทํางาน แบงไดเปน 8 ข้ันตอนหลัก คือ (BSI: Glossary of terms 

used in management services, BSI 3138, London 1991) 

1. หาขอมูลเบ้ืองตนของการทํางานที่ตองการศึกษาเวลา 

2. แบงงานเปนงานยอยและจดบันทึก 

3. สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

4. หาจํานวนครั้งในการจับเวลา 

5. หาอัตราสมรรถนะการทํางาน (performance rating) 

6. หาเวลาการทํางานปกติ 

7. หาเวลาเผ่ือการทํางาน 

8. หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางานนั้นๆ 

ในการศึกษาเวลาในการทํางาน จะตองแบงการทํางานออกเปนข้ันตอนการทํางานยอย 

เพื่อที่จะไดสะดวกในการสังเกตการทํางานของแตละงานยอยวา มีองคประกอบของข้ันตอนการ

ทํางานที่ไมจําเปนหรือไม เพื่อจะไดสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานตอไป นอกจากนี้แลวการแบง

การทํางานจะทําใหสามารถศึกษาเวลาการทํางานของแตละงานยอยไดโดยละเอียด โดยใชแผน

งานศึกษาเวลาการทํางาน  ดังภาพที่  2.1 เพื่อใหสามารถประเมินระดับความสามารถ 

(performance rating factor) ในการทํางานยอยแตละงาน 

ขอแนะนําโดยทั่วไปของการแบงงาน ไดแก จะตองไมแบงงานเปนงานยอยๆ มากเกินไป 

เนื่องจากจะทําใหไมมีเวลาเพียงพอที่จะจับเวลาการทํางานไดอยางถูกตองแมนยํา และไมควรแบง

งานใหเปนงานยอยๆ ที่นอยเกินไป จะทําใหไมไดศึกษารายละเอียดของการทํางาน 

กฎ 3 ขอของการแบงงาน ตาม Niebel Benjamin W. (1993) คือ 

1. ไมควรแบงงานจนงานยอยแตละงานมีเวลาส้ันเกินไป (นอยกวา 0.03 นาที) ทําให

ศึกษาเวลาไดยาก 

2. ไมควรใหงานยอยหนึ่ง ประกอบดวยงานที่ทําดวยเคร่ืองจักรและงานที่ทําดวย

พนักงาน เนื่องจากอัตราการทํางานของเคร่ืองจักรจะคอนขางคงที่ ในขณะที่อัตราการทํางานของ

พนักงานจะไมคงที่ ซึ่งสงผลใหการประเมินระดับความสามารถในการทํางานนั้นจะทําไดยาก 

3. งานที่มีเวลาคอนขางคงที่ ควรถูกแยกออกจากงานที่มีเวลาการทํางานไมแนนอน 
2.3.4) การจับเวลาการทํางาน 
การจับเวลาการทํางาน สามารถทําได 2 วิธี ดังนี้ 
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1) การจับเวลาการทํางานอยางตอเนื่อง (continuous time study) 
การจับเวลาแบบนี้ทําไดโดยปลอยใหนาฬิกาจับเวลาเดินไปเร่ือยๆ อาน และบันทึก

เวลาที่อานไดอยางตอเนื่อง ดังตารางที่ 2.1 หลังจากบันทึกเวลาเสร็จแลว จึงมาคํานวณหาเวลา

ของแตละงานยอยอีกคร้ังหนึ่ง ซึ่งผูวิจัยสรุปขอดี-ขอเสียของการจับเวลาการทํางานอยางตอเนื่อง 

ดังนี้ 

ขอดี คือ จะเกิดการผิดพลาดนอยและเหมาะกับการศึกษาทํางานที่มีรอบเวลาส้ัน 

ขอเสีย คือ วิธีนี้การจับเวลาการทํางานอยางตอเนื่องไมเหมาะกับการศึกษาทํางานที่

มีรอบเวลาการทํางานนาน 
2) การจับเวลาการทํางานแตละงานยอย (snapback time study) 

วิธีนี้ทําไดโดยจับเวลาของแตละการทํางานยอยโดยตรง ซึ่งทําไดโดยบันทึกเวลา

หลังจากส้ินสุดงานยอยและปรับเวลามาเร่ิมใหมที่ศูนยทุกคร้ัง ซึ่งผูวิจัยสรุปขอดี-ขอเสียของการจับ

เวลาการทํางานแตละงานยอย ดังนี้ 

ขอดี คือ ไมตองหาเวลาของการทํางานยอยอีกคร้ังหลังจากจับเวลา  

ขอเสีย คือ จะสูญเสียเวลาของงานยอยไปในระหวางการปรับเวลามาเร่ิมที่ศูนยในแต

ละคร้ัง วิธีการจับเวลาแบบนี้จึงไมเหมาะกับการศึกษาการทํางานที่มีรอบเวลาการทํางานส้ัน 

เนื่องจากการสูญเสียเวลาดังกลาวจะมีผลกระทบตอความถูกตองของขอมูลอยางมาก 
2.3.5) วิธีการบันทึกเวลา 

การบันทึกเวลาจะตองหาวิธีการบันทึกเวลาใหงายที่สุด เพื่อความรวดเร็วในการ

บันทึกขอมูลในระหวางการศึกษาเวลา ตัวอยางเชน ถาเวลาที่ตองการบันทึก คือ 1 นาที 12 วินาที 

ควรบันทึก 112 ดังตารางที่ 2.2 โดยเปนที่เขาใจวา ตัวเลขหลักแรกแสดงคาของนาที และตัวเลข

สองหลักสุดทายแสดงคาวินาที เนื่องจากการบันทึกเวลาแบบแตละงานยอยนั้น เวลาที่อานได (R) 

และเวลาที่บันทึก (T) จะ เปนคาเดียวกันจึงบันทึกเพียงคร้ังเดียว 

 

ตารางที่ 2.1 ตัวอยางการบันทึกเวลาแบบตอเนื่องในแบบฟอรมการศึกษาการทํางาน 
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ตารางที่ 2.2 ตัวอยางการบันทึกเวลาแบบแตละงานยอยในแบบฟอรมการศึกษาการทํางาน 
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ภาพที ่2.1 แผนงานศึกษาเวลาการทํางาน โดย รศ.ดร.เรืองศักด์ิ  แกวธรรมชัย (2548) 

 

สําหรับจํานวนรอบการวัดที่เหมาะสมในการจับเวลาผูวิจัยจะอางอิงจาก Niebel B. and 

Freivalds A. (1993: 393) ดังตารางที่ 2.3 
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ตารางที่ 2.3 จํานวนรอบที่เหมาะสมในการจับเวลา Niebel B. and Freivalds A. (1993: 393) 

 
 

2.3.5) หลักการปฏิบัติในการศึกษางาน 
1. การศึกษางานควรไดรับการสนับสนุนจากทุกฝายที่เกี่ยวของ โดยเฉพาะอยางยิ่ง

ฝายจัดการผูมีสวนเกี่ยวของทุกฝาย ควรจะเขาใจในความจําเปนและผลประโยชนที่จะไดรับจาก

การศึกษางาน 

2. การศึกษางานควรเปนไปอยางกระจางชัด เปดเผยใหรูและรับทราบโดยทั่วกัน 

เพราะการกระทําที่ปกปดซอนเรนนั้น นอกจากจะเปนที่สงสัยกับผูเกี่ยวของแลว ยังกอใหเกิดการ

ขัดขวางหรือตอตานอีกดวย 

3. การศึกษางานควรหลีกเล่ียงหรือละเวนที่จะชี้ชัดความบกพรองขอผิดพลาดของ

ใครทั้งส้ิน เพราะไมใชจุดมุงหมายของการศึกษางาน การชี้ชัดความบกพรองขอผิดพลาดของโดย

อาศัยการศึกษางานจะทําใหการศึกษางานนั้นลมเหลวไดงาย 

4. การเปดโอกาสใหผูที่เกี่ยวของเขามามีสวนรวม โดยการปรึกษาหารือ ขอความ

คิดเห็นหรือรับฟงความคิดเห็นที่มีผูเสนอจะชวยใหการศึกษางานบรรลุจุดหมายได 

5. พึงระวังไมไหการศึกษางานส่ันคลอนสถานภาพหรือความมั่นคงในอาชีพการ

ทํางานของทุกฝาย 

6. ในกรณีผูศึกษางานมิใชผูมีอํานาจและรับผิดชอบงานโดยตรง พึงปฏิบัติตอ

เจาหนาที่ของงาน ดังนี้ 

6.1) เร่ิมงานโดยผานเจาของงาน 

6.2) เวนการส่ังงานขามหนา 

6.3) เวนวินิจฉัยความหรือตอบคําถามเร่ืองงานในความรับผิดชอบของผูอ่ืน 
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6.4) ไมแสดงความคิดเห็นวิพากษวิจารณในเชิงปฏิปกษ 

6.5) เคารพและเต็มใจรับฟงความคิดเห็นของผูอ่ืน 

7. การศึกษางานควรเปนเร่ืองที่ไดรับผลประโยชนดวยกันทุกฝาย การศึกษางานที่

กอใหเกิดประโยชนแกฝายใดฝายหนึ่งเพียงฝายเดียว จะทําใหการศึกษางานลมเหลว หรือเปน

อุปสรรคตอการศึกษางานเพื่อเพิ่มผลผลิตในอนาคต 

8. สัมพันธภาพในงานที่ดี เปนพื้นฐานที่สนับสนุนการศึกษางานใหบรรลุจุดมุงหมาย 

ควรรักษาสัมพันธภาพและสงเสริมใหดียิ่งๆ ข้ึน 
 
2.4 เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

ในป ค.ศ.1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถูกกอต้ังข้ึน

พรอมๆ กับการจัดต้ังกลุม Quality control research group เพื่อคนควาใหการศึกษาและเผยแพร

ความรูความเขาใจ ในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบ

ภาพพจนสินคาคุณภาพตํ่า ราคาถูก ออกจากสินคาที่ "Made in Japan" และเพิ่มพลังการสงออก

ไปพรอมๆ กัน หลังจากนั้น มาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุน ซึ่งก็คือ Japanese 

Industrial Standards (JIS) marking system ไดถูกกําหนดเปนกฏหมายในป ค.ศ.1950 พรอมๆ 

กับการเช้ือเชิญ Dr. W. E. Deming มาเปดสัมมนาทาง QC ใหแกผูบริหารระดับตางๆ และวิศวกร

ในประเทศ นับเปนการจุดประกายของการตระหนักถึงการพัฒนาคุณภาพ อันตามมาดวยการ

กอต้ังรางวัล Deming Prize อันมีชื่อเสียง เพื่อมอบใหแกโรงงานซ่ึงมีความกาวหนาในการพัฒนา

คุณภาพดีเดนของประเทศ ตอมาในป ค.ศ.1954 Dr. J. M. Juran ไดถูกเชิญมายังประเทศญ่ีปุน 

เพื่อสรางความรูความเขาใจแกผูบริหารระดับสูงภายในองคกร ในการนําเทคนิคเหลานี้มาใชงาน 

โดยไดรับความรวมมือจากพนักงานทุกๆ คน นับเปนจุดเร่ิมตนของการพัฒนาและรวบรวม

เคร่ืองมือที่ใชในการควบคุมคุณภาพรวม 7 ชนิด ที่เรียกวา QC 7 Tools มาใช  

เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิดนี้ ต้ังช่ือตามนักรบในตํานานของชาวญ่ีปุนที่ชื่อ "บงเค" 

(Ben-ke) ผูซึ่งมีอาวุธอันรายกาจแตกตางกัน 7 ชนิด พกอยูที่หลัง และสามารถเลือกดึงมาใชสยบคู

ตอสูที่มีฝมือรายกาจคนแลวคนเลา สําหรับเคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงได ดังนี้ 

 
เครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิด  

1) แผนตรวจสอบ (check sheet) 

2) แผนผังพาเรโต (pareto diagram)  

3) กราฟ (graph)  
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4) แผนผังแสดงเหตุและผล (cause & effect diagram) 

5) แผนผังการกระจาย (scatter diagram) 

6) แผนภูมิควบคุม (control chart) 

7) ฮิสโตแกรม (histogram) 

 
(1) แผนตรวจสอบ (check sheet)  
ความหมายของแผนตรวจสอบ 
แผนตรวจสอบ คือ แบบฟอรมที่มีการออกแบบชองวางตางๆ ไวเรียบรอย เพื่อใชบันทึก

ขอมูลไดงาย สะดวก ถูกตอง และไมยุงยาก ในการออกแบบฟอรมทุกคร้ังตองมีวัตถุประสงคที่

ชัดเจน ซึ่งลักษณะของแผนตรวจสอบ วัตถุประสงค และการนําไปใชงาน สามารถสรุปไดดังตาราง

ที่ 2.4 
วัตถุประสงคของแผนตรวจสอบ 

1) เพื่อควบคุมและติดตามผลการดําเนินการ 
2) เพื่อการตรวจสอบ 

3) เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของความไมสอดคลอง  
 

ตารางที่ 2.4 ประเภทของแผนตรวจสอบ วัตถุประสงค และการนําไปใชงาน 
ลักษณะของแผนตรวจสอบ วัตถุประสงค การนําไปใช 

1. กระดาษเปลา ขอมูลทั่วไป ใชบันทึกเทานั้น  

2. ตารางแสดงความถ่ี นับจํานวนตําหนิ ใชจําแนกขอมูลเพื่อนําไปทําแผนผังหรือ

กราฟ 

3. ตารางกรอกตัวเลข จํานวนของเสีย/จํานวนคน  

ขอมูลจากการวัด/การทดสอบ 

ใชเขียนแผนผังควบคุม ผังการกระจาย 

ฮิสโตแกรม หรือแผนภูมิกราฟ 

4. ตารางการทําเคร่ืองหมาย ทําเคร่ืองหมายแทนการเขียน ใชจําแนกขอมูล ทําผังพาเรโตหรือกราฟ 

5. ตารางแบบสอบถาม สอบถามขอคิดเห็น หาความถ่ีหรือทําผังพาเรโต 

6. ตารางแบบอื่นๆ การตรวจสอบเฉพาะเร่ือง ใชตามวัตถุประสงคเฉพาะ 

 
ขั้นตอนการออกแบบแผนตรวจสอบ 

1) กําหนดวัตถุประสงคและต้ังชื่อแผนตรวจสอบ 

2) กําหนดปจจัย (4M) 

3) ทดลองออกแบบแผนตรวจสอบและกําหนดสัญลักษณ 
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4) ทดลองนําแผนตรวจสอบเก็บขอมูล 

5) ปรับปรุงแกไขแผนตรวจสอบและทดลองเก็บขอมูล 

6) กําหนดการใชแผนตรวจสอบ (5W 1H) 

7)  นําขอมูลมาวิเคราะหและสรุป 

8) แบบฟอรมขอมูลดิบและแบบฟอรมสรุป 
ขอควรจําในการออกแบบแผนตรวจสอบ 

1) ตองมีวัตถุประสงคในการใชแผนตรวจสอบ 

2) ตองสามารถกรอกขอมูลสะดวกและงายตอการบันทึก 

3) ยิ่งมีการเขียนหรือคัดลอกมากเทาใด โอกาสผิดยอมมากเทานั้น 

4) ตองสะดวกตอการอานคาหรือใชในการวิเคราะห 
5) ตองพอที่จะสรุปผลไดทันทีที่กรอกขอมูลเสร็จ 

6) กอนใชแผนตรวจสอบจริง ผูออกแบบควรทดลองเก็บขอมูลกอนใชจริง 
7) ตองมีการปรับปรุงแกไขเพื่อใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 
(2) แผนผังพาเรโต (pareto diagram) 
ความหมายของแผนผังพาเรโต 
แผนผังพาเรโต เปนแผนภูมิที่ใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความ

บกพรองกับปริมาณความสูญเสียที่เกิดข้ึน 
วัตถุประสงคของแผนผังพาเรโต 

1) เม่ือตองการกําหนดสาเหตุที่สําคัญ (critical factor) ของปญหาเพื่อแยกออกมาจาก

สาเหตุอ่ืนๆ 

2) เมื่อตองการยืนยันผลลัพธที่เกิดข้ึนจากการแกปญหา โดยเปรียบเทียบ กอนทํา กับ

หลังทํา 

3) เมื่อตองการคนหาปญหาและคําตอบในการดําเนินกิจกรรมแกปญหา  
โครงสรางของแผนผังพาเรโต  

1) ประกอบดวยกราฟแทงและกราฟเสน 

2) นอกจากแกนในแนวต้ัง (แกน Y) และแกนแนวนอน (แกน X) ผังพาเรโตจะมีแกน

แสดงรอยละหรือเปอรเซ็นต (%) ของขอมูลสะสมอยูทางดานขวามือของแผนผังดวย 

3) ความสูงของแทงกราฟจะเรียงลําดับจากมากไปหานอย จากซายมือไปขวามือ ยกเวน

ในกลุมขอมูลที่เปน “ขอมูลอ่ืนๆ” จะนําไปไวที่ตําแหนงสุดทายของแกนในแนวนอนเสมอ 
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ขั้นตอนการสรางแผนผังพาเรโต  
1) ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร และตองการเก็บขอมูลชนิดไหน เชน ตารางที่ 2.5 

ตารางที่ 2.5 การเลือกปญหา (แกน Y) และชนิดขอมูล (แกน X) 
เลือกปญหา (แกน Y) ชนิดขอมูล (แกน X) 

จํานวนเสีย (ชิ้น) ลักษณะของเสีย 

ความถ่ีของการเกิด (คร้ัง) ตําแหนงของเสีย 

มูลคา 4 M 

 

2) กําหนดวิธีการเก็บขอมูลและชวงเวลาที่จะเก็บ 

3) ออกแบบแผนตรวจสอบ 

4) นําไปใชเก็บขอมูล 

5) นําขอมูลมาสรุปและจัดเรียงลําดับ 

6) เขียนแผนผังพาเรโต เชน ตัวอยางแผนผังพาเรโตภาพที่ 2.2 

Co
un

t
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t

Defect code
Count

Percent 52.8 19.2 7.2 6.0 4.8 3.1 2.7 4.2
Cum %
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ภาพที ่2.2 ตัวอยางแผนผังพาเรโต 

 
ประโยชนของแผนผังพาเรโต  

1) สามารถบงชี้ใหเห็นวาหัวขอใดเปนปญหามากที่สุด 

2) สามารถเขาใจวา แตละหัวขอมีอัตราสวนเปนเทาใดในสวนทั้งหมด 

3) ใชกราฟแทงบงชี้ขนาดของปญหา ทําใหโนมนาวจิตใจไดดี 

4) ไมตองใชการคํานวณที่ยุงยาก ก็สามารถจัดทําไดและใชในการเปรียบเทียบผลได 

5) ใชสําหรับการต้ังเปาหมาย ทั้งตัวเลขและปญหา  
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(3) กราฟ (graph) 
กราฟ คือ แผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขหรือขอมูลทางสถิติที่ใชเม่ือตองการนําเสนอขอมูลและ

วิเคราะหผลของขอมูลดังกลาว เพื่อทําใหงายและรวดเร็วตอการทําความเขาใจ 
 
(4) แผนผังกางปลา (fish bone diagram) 
ในป ค.ศ.1943 ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัยโตเกียว ไดคิดแผนผังอิชิกา

วา (Ishikawa diagram) หรือที่รูจักกันในช่ือผังกางปลา (fish bone diagram) เนื่องจากมีรูปราง

หนาตาแผนภูมิลักษณะคลายปลาที่มีแตกาง ซึ่งสํานักมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญ่ีปุน (JIS) ได

นิยามวา ผังกางปลาเปนแผนผังที่ใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุหลายๆ 

สาเหตุที่สงผลกระทบใหเกิดปญหาใดปญหาหนึ่ง อีกช่ือที่รูจักกัน คือ แผนผังสาเหตุและผล 

(cause and effect diagram) เนื่องจากเปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา 

(problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น  
ความหมายแผนผังกางปลา 

 กิติศักด์ิ  พลอยพานิชเจริญ (2550: 304) กลาววา ในการควบคุมคุณภาพมีความจําเปน

อยางยิ่งตองศึกษาถึงสาเหตุและผลของปญหา ผังนี้จึงนํามาใชในการระดมสมองเพื่อกําหนด

สมมุติฐานของสาเหตุในรูปของแผนผังสาเหตุและผล แตเนื่องจากแผนผังมีลักษณะคลายกางปลา

จึงเรียกวา แผนผังกางปลา หรือเรียกตามชื่อของผูพัฒนาวิธีนี้วา แผนผังอิชิกาวา (Ishikawa 

diagram) โดยผังกางปลา หมายถึง แผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธอยางมีระบบ มีเหตุผลที่

แนนอน และสาเหตุที่เกี่ยวของ 

การใชผังกางปลาเมื่อตองการคนหาสาเหตุของปญหาในการปฏิบัติงาน ซึ่งจะกระทําเด่ียว

หรือวิเคราะหเปนคณะทํางานก็ได โดยการระดมสมองตองอยูภายใตขอเท็จจริง 

1) ตองกระตุนใหเกิดวามคิดในวงกวาง  
2) สนใจในปริมาณความคิดมากกวาคุณภาพความคิด     

3) หามวิพากษวิจารณความคิดของผูอ่ืน   

4) อยารีรอในการประสานความคิด 

วรภัทร  ภูเจริญ (2546: 51) กลาววา ผังกางปลานี้ ญ่ีปุนประยุกตมาจากผัง Fault Tree 

Analysis (FTA) เปนการใชหลักการคิดแบบทําไม-ทําไมๆๆ แตกแยกไปเหมือนกางปลา รากไม 

หรือสายฟาแลบ โดยปลายสุดของกิ่ง คือ ตนตอสาเหตุของปญหา ซึ่งปญหาบางอยางอาจมีตนตอ

รวมกัน โดยจะมีการคิดเร่ืองความนาจะเปนของแตละตนตอสาเหตุดวย 
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วันรัตน  จันทกิจ (2547: 39) กลาววา แผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังที่แสดงถึง

ความสัมพันธระหวางปญหา (problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น 

(problem cause) 
วัตถุประสงคของแผนผังกางปลา 

1) เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

2) เมื่อตองการศึกษาทําความเขาใจ หรือทําความรูจักกับกระบวนการอื่นๆ เพราะวา

โดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเทานั้น แตเม่ือมีการทําผังกางปลาแลว จะ

ทําใหสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายข้ึน 

3) เมื่อตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งจะชวยใหทุกๆ คนใหความสนใจใน

ปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่หัวปลา 

โครงสรางของผังกางปลา ประกอบดวยสวนตางๆ ดังนี ้

1) สวนปญหาหรือผลลัพธ (problem or effect) ซึ่งจะแสดงอยูที่หัวปลา 

2) สวนสาเหตุ (causes) สามารถแยกยอยออกไดอีกเปน 

2.1) ปจจัย (factors) ที่สงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 

2.2) สาเหตุหลัก 

2.3) สาเหตุยอย 

ลักษณะโดยทั่วไปจะนําตัวปญหามาเขียนเปนหัวปลา สาเหตุของปญหาก็เปนกางปลา 

กางใหญสุดแตกแขนงออกเปนกางยอยๆ ลงไป กางใหญ คือสาเหตุหลัก กางเล็ก คือ สาเหตุยอยๆ 

ดังแสดงในภาพที่ 2.3  

 

 
ภาพที ่2.3 แผนภาพกางปลา โดยกิติศักด์ิ พลอยพานชิเจริญ (2550: 303) 
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วิธีการสรางผังกางปลา 
ส่ิงสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทําเปนทีม เปนกลุม โดยใชข้ันตอน 6 ข้ันตอน

ดังตอไปนี้ 

1) กําหนดประโยคปญหาที่หัวปลา 

2) กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหานั้นๆ  

3) ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย 

4) หาสาเหตุหลักของปญหา 
5) จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

6) ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 

สําหรับกางหลัก คือ กลุมปจจัยที่ทําใหเกิดปญหาน้ัน จึงสามารถกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็

ได แตตองมั่นใจวากลุมที่กําหนดไวเปนปจจัยนั้นสามารถชวยแยกแยะ และกําหนดสาเหตุตางๆ 

ไดอยางเปนระบบและเปนเหตุเปนผล ซึ่งโดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย 

(factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ ซึ่ง 4M 1E นี้มาจาก 

1) M - Man   คนงาน พนักงาน หรือบุคลากร 

2) M - Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 

3) M - Material วัตถุดิบ อะไหล หรืออุปกรณอ่ืนๆ ที่ใชในกระบวนการ 

4) M - Method กระบวนการทํางาน 

5) E - Environment อากาศ สถานที่ ความสวาง และบรรยากาศการทํางาน 

แตไมไดหมายความวา การกําหนดกางปลาจะตองใช 4M 1E เสมอไป เพราะหากไมไดอยู

ในกระบวนการผลิตแลว ปจจัยนําเขา (input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เชน ปจจัยการนําเขา

เปน 4P ไดแก Place, Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S ไดแก Surrounding, 

Supplier, System และ  Skill ห รื ออ าจจะ เป น  MILK ไ ด แ ก  Management, Information, 

Leadership, Knowledge ก็ได นอกจากนั้น หากกลุมที่ใชกางปลามีประสบการณในปญหาท่ีเกิด

ข้ึนอยูแลว ก็สามารถกําหนดกลุมปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาไดเชนกัน 
การกําหนดหัวขอปญหาท่ีหัวปลา 
การกําหนดหัวขอปญหาควรกําหนดใหชัดเจนและมีความเปนไปได ซึ่งหากกําหนดประโยค

ปญหานี้ไมชัดเจนต้ังแตแรกแลว จะทําใหใชเวลามากในการคนหาสาเหตุ และใชเวลานานในการ

ทําผังกางปลา (Ishikawa, 1990) ยกตัวอยางการกําหนดปญหาที่หัวปลา เชน อัตราของเสีย อัตรา

ชั่วโมงการทํางานของคนที่ไมมีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหนึ่ง

ชิ้น เปนตน ซึ่งจะเห็นไดวา ควรกําหนดหัวขอปญหาในเชิงลบ 
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เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาที่ละเอียดสวยงามในการเขียนแตละกางยอย

คือ การถามทําไมๆๆ 
หลักการเบื้องตนของการสรางแผนภูมิกางปลา 
วิธีการสรางผังกางปลา ทําเพื่อคนหาสาเหตุของปญหาอาจทําไดหลายวิธี วิธีหนึ่งคือ แสดง

ความคิดเห็นอยางอิสระกอน แลวจึงนํามาจัดระเบียบจัดลําดับในภายหลัง อีกวิธีหนึ่ง คือ กําหนด

แนวอยางกวางๆ แลวเจาะลึกลงไปเร่ือยๆ ในลักษณะการตอบคําถามวา ทําไมๆๆๆ จนถึงสาเหตุ

ลึกพอที่จะนํามาแกไขได และเปนตนเหตุจริงๆ ของปญหา 

โดยเร่ิมจากการใสชื่อของปญหาท่ีตองการวิเคราะห ลงทางดานขวาสุดของแผนภูมิ โดยมี

เสนหลักตามแนวยาวของกระดูกสันหลัง จากนั้นใสชื่อของปญหายอย ซึ่งเปนสาเหตุของปญหา

หลัก 3 - 6 หัวขอ โดยลากเปนเสนกางปลา (sub-bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลัก เสนกางปลาแต

ละเสนใหใสชื่อของส่ิงที่ทําใหเกิดปญหานั้นข้ึนมา ระดับของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีก 

ถาปญหานั้นยังมีสาเหตุที่เปนองคประกอบยอยลงไปอีก โดยทั่วไปมักจะมีการแบงระดับของ

สาเหตุยอยลงไปมากที่สุด 4 – 5 ระดับ เมื่อมีขอมูลในแผนภูมิที่สมบูรณแลว จะทําใหมองเห็นภาพ

ขององคประกอบทั้งหมด ที่จะเปนสาเหตุของปญหาที่เกิดข้ึน 

ขอควรระวังของการเขียนแผนภูมิกางปลา มีดังตอไปนี้ 
1) ไมใชมาตรการโตตอบมาเปนสาเหตุ แตตองใชสภาวะผิดปกติหรือสภาวะปกติที่ไม

เหมาะสมมาเปนสาเหตุ เชน ไมใชคําวาขาดการฝกอบรม แตใหใชคําวาขาดความรู เปนตน 

2) ไมใชความตองการของลูกคามาเปนสาเหตุ หรือไมใชพฤติกรรมของลูกคามาเปนเหตุ 

เชน ไมใชคําวาลูกคาส่ังกระทันหัน แตใหใชคําวาไมทราบความตองการของลูกคา 

3) ไมใชการจําแนกสาเหตุมาจาก 4M (Man-Machine-Material-Method) เสมอไป ตอง

ใชจําแนกสาเหตุที่มีความสัมพันธกับอาการของปญหาที่พิจารณา 
ประโยชนของแผนผังกางปลา 
เทคนิคตอไปเปนการวิเคราะหที่ผูวิจัยจะเรียกวา ผังกางปลา ซึ่งแบงออกเปน 3 ประการ คือ  

1) แบบวิเคราะหความผันแปร (dispersion type) ใชในการวิเคราะหปญหาที่มีการ

กระจายหรือผันแปร ดวยการสืบคนสาเหตุเกี่ยวกับความผันแปรที่มีความสัมพันธโดยตรงกับเร่ืองที่

พิจารณา โดยการสืบคนจากคําถาม ทําไม อยางตอเนื่องจนพบสาเหตุรากเหงา สวนใหญจะใช

ระดมสมองจากคณะทํางานหลากหลายตําแหนง 

2) แบบกําหนดรายการสาเหตุ (cause enumeration type) ใชกับปญหาแบบเร้ือรัง 

โดยการวิเคราะหสาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดจากสาเหตุดานระบบ อยางกวางขวางและครบถวน แต

จะยากในการสรางความสัมพันธของสาเหตุใหเปนหมวดหมูกับผล 
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3) แบบจําแนกกระบวนการผลิต (production process classification type) 
เหมาะสมกับสาเหตุของปญหาที่จําแนกตามกระบวนการข้ันตอน ต้ังแตตนจนจบ จะมีขอดีที่

เปนไปตามลําดับกอนหลัง แตขอเสียคือสาเหตุบางประการอาจมีการกลาวซํ้าแลวซ้ําอีกในแตละ

กระบวนการ 

วิธีสรุปผลการวิเคราะหดวยผังกางปลา มีวิธีการดังตอไปนี ้

1) สรุปแตละปจจัยซึ่งเปนสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดปญหาวามีสาเหตุมาจากอะไรบาง โดย
สรุปทีละกางปลา 

2) จัดลําดับของสาเหตุหรือปจจัยหลัก แลวจัดลําดับสาเหตุยอยๆ  

3) เลือกสาเหตุที่มีผลกระทบกับหัวปลามากที่สุด และงายตอในการดําเนินการปรับปรุง 

หรือใชเวลาส้ันๆ ในการแกไขหรือพัฒนามาดําเนินการกอน สวนสาเหตุที่มีผลกระทบกับหัวปลา

นอย ยากตอการแกไข หรือใชเวลานานในการปรับปรุงยังไมควรนํามาดําเนินการ เพราะนอกจาก

จะเส่ียงตอความไมสําเร็จแลว อาจเสียเวลาเปลาๆ เพราะสงผลนอยกับหัวปลา  

วันรัตน จันทกิจ (2547: 44) ใหขอคิดวา การเลือกสาเหตุจากกางปลาออกมาแกไขนั้น 

ใหเลือกตามหลักของพาเรโต คือ 80%-20% หรือ 20%-80% หมายถึง เลือกกางปลามา 20% ที่

มั่นใจวาสงผลกระทบกับหัวปลา 80% เปนตน 

สรุปขอดีและขอเสียของผังกางปลา ผูวิจัยสามารถสรุปได ดังนี้  

ขอดีของผังกางปลา คือ ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตางๆ ที่กระจัดกระจายของแตละ

สมาชิก แผนภูมิกางปลาจะชวยรวบรวมความคิดของสมาชิก และทําใหทราบสาเหตุหลักๆ และ

สาเหตุยอยๆ ของปญหา ทําใหทราบสาเหตุที่แทจริงของปญหา ซึ่งทําใหสามารถแกปญหาไดถูก

วิธี  

ขอเสียของผังกางปลา คือ ความคิดไมอิสระเนื่องจากมีแผนภูมิกางปลาเปนตัวกําหนด ซึ่ง

ความคิดของสมาชิกจะรวมอยูที่แผนภูมิกางปลา และตองอาศัยผูที่มีความสามารถสูงจึงจะ

สามารถใชแผนภูมิกางปลาในการระดมความคิดของสมาชิกไดครบทุกสวน 

 
(5) แผนผังการกระจาย (scatter diagram) 
แผนผังการกระจาย คือ แผนผังที่ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิดจากความสัมพนัธของตัวแปร 2 

ตัว วามีแนวโนมไปในทางใด เพื่อใชหาความสัมพนัธทีแ่ทจริง  
(6) แผนภูมิควบคุม (control chart)  
แผนภูมิควบคุม คือ แผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับได เพื่อนําไปเปนแนวทางในการ

ควบคุมกระบวนการโดยการติดตามและตรวจจับขอมูลที่อยูนอกขอบเขต 
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(7) ฮิสโตแกรม (histogram) 
ฮิสโตแกรม คือ กราฟแทงแบบเฉพาะ โดยแกนต้ังจะแสดงเปนตัวเลขของความถ่ีและแกน

นอนจะแสดงเปนขอมูลของส่ิงที่สนใจศึกษา ซึ่งจะเรียงลําดับความถี่จากมากไปนอย เพื่อใชดู

ความแปรปรวนของกระบวนการ ดวยการสังเกตรูปรางของฮิสโตแกรมที่สรางข้ึนจากขอมูลที่ไดมา

โดยการสุมตัวอยาง  

 
2.5 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวย Why-why analysis 

2.5.1 ความหมาย Why-why analysis 
บัญญัติ  นิยมวาส (2542: 23) Why-why analysis เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปน

ตนเหตุใหเกิดปรากฏการณอยางเปนระบบ มีข้ันมีตอน ไมเกิดการตกหลน ซึ่งไมใชการคิดแบบ

คาดเดาหรือนั่งเทียน 

มาซาเอกิ อิโม (อัมพิกา ไกรฤทธ์ิ, 2534: 5-15) กลาววา Why-why analysis เปนการ

วิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา โดยถาสามารถคนพบสาเหตุรากเหงาและกําจัดไดแลว 

ปญหาเดิมจะไมเกิดซ้ํา 

จากความหมายของ Why-why analysis ผูวิจัยสรุปไดวา Why-why analysis คือ เทคนิค

การวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุใหเกิดปญหา สามารถวัดหรือนับได มีระบบและข้ันตอนไมเกิด

การตกหลนดานความคิด และเทคนิคของ Why-why analysis นี้ จะเร่ิมตนจากปญหาแลวใช

คําถามที่วา ทําไมจึงเกิดปญหาน้ันข้ึนมา ซึ่งเปนคําถามที่ถามทําไมซ้ําไปเร่ือยๆ จนไดตนตอของ

ปญหา 
2.5.2 วัตถุประสงคการทํา Why-why analysis 
1. เพื่อใหพนักงานทุกคนที่ทํางานในหนวยการผลิตมีความชํานาญและสามารถคิดหรือ

วิเคราะหในเชิงทฤษฏีได  

2. สามารถปรับปรุงแกไขได  

3. เพื่อใหมีความรูและความเขาใจถึงโครงสรางและการทํางานของเครื่องจักร  

4. ทําใหพนักงานไดทราบการวิเคราะหหาตนตอของความผิดปกติของเคร่ืองจักร หรือการ

ทํางานดวยการวิเคราะหอยางถูกตอง  

5. เพื่อใหเกิดแนวคิดที่จะหามาตรการปองกันไมใหเกิดปญหาข้ึนซ้ําอีก  

6. ผูเขารวมในการวิเคราะหประกอบดวยฝายซอมบํารุงและระดับปฏิบัติงาน จึงทําใหทุกคน

สามารถทราบสาเหตุของปญหารวมกัน โดยกอนวิเคราะหผูศึกษาจะตองมีความเขาใจกอนวา 
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ปญหาที่วิเคราะหอยูมันคือปญหาหรือสาเหตุ เนื่องจากการวิเคราะหสวนมากไดนําเอาสาเหตุมา

ต้ังเปนปญหาทําใหการวิเคราะหผิดพลาดไปจากที่ควรจะเปน 

ปญหา  คือ  ชองวางระหวางสถานการณที่เกิดข้ึนจริงในปจจุบันเทียบกับเปาหมาย ดังภาพ

ที่ 2.4   

 
ภาพที ่2.4 การนิยามปญหา 

 

จากภาพที่ 2.4 จะเห็นไดวาปญหา คือ เหตุการณหรืออุปสรรคที่ทําใหไมสามารถไปถึง

เปาหมายที่วางไวได ซึ่งการแบงแยกปญหาและสาเหตุจะตองมีการเทียบกับเปาหมาย ไมวาจะ

เปนตัวเลขหรือตามสภาพที่ควรจะเปน เชน ไฮดรอลิกยกน้ําหนัก 10 กิโลกรัมไมข้ึน ซึ่งตามสภาพ

แลวยกไดมากกวา 10 กิโลกรัม หรือน้ํามันไฮดรอลิกร่ัว ซึ่งตามสภาพแลวไมควรจะร่ัว ถาผู

วิเคราะหสามารถแบงแยกระหวางปญหาและสาเหตุก็จะสามารถต้ังโจทยปญหาไดรัดกุมยิ่งข้ึน ดัง

ตารางที่ 2.6 แสดงตัวอยางการแบงแยกปญหาและสาเหตุ 

 

ตารางที ่2.6 การแบงแยกปญหาและสาเหตุของฝายผลิต 
รายการ ปญหา สาเหตุ 

พนักงานไมเพียงพอ  X 

พนักงานขาดทักษะ  X 

เคร่ืองจักรเสียบอย  X 

ประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวา 95% X  

พนักงานทําของเสียบอย  X 

OEE ตํ่ากวา 75% X  

 
2.5.3 ขั้นตอนการวิเคราะห Why-why analysis 

สําหรับข้ันตอนในการวิเคราะหดวย Why- why analysis ผูวิจัยสรุปเปน 3 ข้ันตอน ดังนี้ 
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1) วิธีการคิดของ Why- why analysis 
ในข้ันตอนของ Why-why analysis จะเร่ิมตนจากปญหาแลวใชคําถามที่วา ทําไมจึง

เกิดปญหาน้ันข้ึนมา ซึ่งเปนคําถามที่ถามซํ้าไปเร่ือยๆ ในการวิเคราะหชองสุดทายจะเปนปจจัยที่

เปนตนตอของปญหา ดังภาพที่ 2.5 โครงสรางของการเขียน Why-why analysis ทําใหนําไปสู

มาตรการแกไขตอไป (action plan) ดังตัวอยางที่แสดงในภาพที่ 2.6 

 
ภาพที ่2.5 โครงสรางของการเขียน Why-why analysis 

 

 
ภาพที ่2.6 ตัวอยางมาตรการแกไขปญหา 

 
2) ขั้นตอนกอนวิเคราะหปญหา  

ในข้ันตอนกอนการวิเคราะหปญหา จําเปนจะตองศึกษาขอมูลดังตอไปนี้ 
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2.1) แยกแยะแจกแจงปญหา และขอเท็จจริงใหชัดเจน 
2.1.1) ขอเท็จจริงจากสถานที่จริง (Genba) สภาพของจริง (Genbutsu) 

2.1.2) แงมุมตางๆ ของปญหา เชน ลักษณะปริมาณเวลา สายการผลิต เปนตน 
2.2) ทําความเขาใจในโครงสรางและหนาที่ของสวนที่เปนปญหา 

2.2.1) สังเกตภาพสวนที่เปนปญหา จากสถานที่จริงโดยอาศัยคูมือชวย 

2.2.2) วาดภาพแผนผังข้ันตอนหรือกระบวนการที่เกี่ยวของ ดังภาพที่ 2.7 

 
ภาพที ่2.7 อุปกรณการขับเคลื่อน มนูญ  ชืน่ชม (2536) 

 

Tomozo kobata (2005) กลาววา ปรากฏการณธรรมชาติที่เกิดข้ึน ลวนเปนผลมาจาก

กฎเกณฑทางธรรมชาติ ตัวอยางเชน งานตัด ถาใบมีดไมตัดลงบนวัสดุก็จะไมมีปญหาอะไรเกิดข้ึน 

แตถาเม่ือไหรก็ตามใบมีดสัมผัสกับวัสดุ ก็จะมีเร่ืองของคุณภาพและตนทุนเกิดข้ึน มีบางส่ิงเกิดข้ึน

และบางอยางเปล่ียนแปลงไป ส่ิงเหลานี้เปนไปตามกฎเกณฑทางธรรมชาติ แมวาบางอยางไมได

เกิดข้ึนเองตามธรรมชาติก็ตามตางก็ข้ึนอยูกับหลักการหรือทฤษฎีเบ้ืองตนในการเปล่ียนสภาพ ซึ่งมี

กฎเกณฑพื้นฐานวา เม่ือทําส่ิงใดสิ่งหนึ่งยอมสงผลใหเกิดส่ิงหนึ่งเสมอ การนําเทคนิค 5 Gen เขา

มาใชเพื่อตรวจหาความผิดปกติและคนหาสาเหตุรากเหงาของปญหาผาน Why-why analysis ได

ถูกจุดดังภาพที่ 2.8 

 
ภาพที ่2.8 แผนภาพสรุปการใชงานในแตละ Gen 
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จากภาพที่ 2.8 เปนการจําแนกลักษณะการใชงานของแตละ Gen เพื่อใหเขาถึงปญหาและ

การปรับปรุง โดย 3 Gen แรกนั้น Genba, Genbusu และ Genjisu เปนการตรวจหาความผิดปกติ

ของการทํางาน สวนการปรับปรุงนั้นจะเปนการคนหาสาเหตุรากเหงาของปญหา ใหใชอีกสอง Gen 

ที่เหลือ คือ Genri และ Gensoku มาอธิบายถึงสาเหตุที่อาจเปนไปไดของปญหา ซึ่งในหลายๆ คร้ัง 

3 Gen ก็เพียงพอ สวนปญหาเร้ือรัง มักจะตองใชอีก 2 Gen ที่เหลือในการปรับปรุง โดยจะตอง

พิสูจนสาเหตุอีกหลายๆ คร้ังเพื่อยืนยันวา สาเหตุรากเหงาของปญหาอาจจะไดจากการใชสถิติ 

หรือดูแลวไมแนใจ หรือการดูผลจากการปฎิบัติโดยตรงที่ชัดเจน ซึ่งถาสาเหตุรากเหงาถูกกําจัด

หมดแลวปญหาเดิมจะไมเกิดซ้ํา 
2.3) ทําความเขาใจในโครงสรางและหนาที่ของสวนที่เปนปญหา  

โดยในการมองปญหาจําเปนจะตองทําความเขาใจกับโครงสรางและหนาที่ หรือ

องคประกอบที่จะทําใหเกิดปญหา 
3) การมองปญหาของ Why-why analysis 

ในการมองปญหาของ Why-why analysis ยึดหลักดังนี้ 
3.1) การมองเห็นจากสภาพที่ควรจะเปน 
คือ การมองคนหาสาเหตุของปญหาดวยหลักการเปรียบเทียบกับสภาพที่ควรจะเปน

ของกลุมหรือบริษัท กับมาตรฐานของตนเอง เชน สกปรก แตกหัก ชํารุด เปนรอยไหม สีคลํ้า งอ 

เบ้ียว เปนตน 
3.2) การมองเห็นจากหลักการหรือทฤษฎี 
คือ การมองคนหาสาเหตุโดยอางอิงกฎเกณฑทฤษฎีทางวิทยาศาสตรแขนงตางๆ เชน 

ความฝด แรง ความรอน การหักเหของแสง ความดัน น้ําหนัก 

เมื่อเปรียบเทียบการมองปญหาทั้งสองแบบ ผูวิจัยสรุปไดวา การวิเคราะหปญหาโดย

การมองเห็นจากสภาพที่ควรจะเปนนั้นตองใชกับปญหาที่ไมซับซอน เมื่อไปสํารวจสถานที่จริงก็

สามารถเขาใจไดไมยาก แตการมองเห็นจากหลักการหรือทฤษฎีจะใชกับปญหาซับซอนหลาย

สาเหตุ เร้ือรัง และเขาใจไดยาก  
2.5.4 ขอควรระวังในการทํา Why-why analysis 

สําหรับขอควรระวังในการทํา Why-why analysis มีอยูดวยกันทั้งหมด 7 จุด คือ 

1) ขอความที่ใชเขียนตรงชองปรากฏการณและชองทําไมตองส้ันและกระชับ  

2) หลังจากที่ทํา Why-why analysis แลว จะตองยืนยันความถูกตองตามหลัก 

ตรรกวิทยาโดยอานยอนจาก ทําไม ชองสุดทายกลับมายังปรากฏการณ  
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3) ใหตรวจสอบดูวา ปจจัยหรือสาเหตุที่ทําใหเกิดเหตุการณกอนหนานั้นไดมีการ

หยิบยกข้ึนมาอยางครบถวนหรือยัง โดยพิจารณายอนกลับวา ถาปจจัยนั้นไมเกิดข้ึนแลว 

เหตุการณกอนหนานั้นจะเกิดข้ึนหรือไม ถายังเกิดแสดงวามีปจจัยอ่ืนๆ ตองใสไปดวย  

4) ใหถามวาทําไมไปเร่ือยๆ จนกวาจะพบปจจัยหรือสาเหตุที่สามารถเช่ือมโยง

ไปสูการวางมาตรการการปองกันไมใหเกิดปญหาซํ้าอีก  

5) ใหเขียนเฉพาะสวนที่คลาดเคล่ือนไปจากสภาพปกติหรือผิดปกติเทานั้น  

6) ใหหลีกเล่ียงการคนหาสาเหตุที่มาจากสภาพจิตใจของคน เชน ใจลอยหรือ

เหนื่อย  

7) อยาใชคําวา ไมดี ในประโยค เชน การจัดการไมดี วิธีการไมดี หรือการ

ออกแบบไมดี แตควรวิเคราะหออกมาในเชิงที่สามารถตรวจสอบได วัดได นับได ก็จะสามารถ

นําไปสูวิธีการแกปญหาได 
 
2.6 เทคนิคการปรับปรุงกระบวนการ 

Hajime Suzuki (2553) กลาวถึงแนวทางบริหารจัดการปรับปรุงในแบบของญ่ีปุนที่

เหมาะสม ไมยุงยากซับซอน และสามารถนําไปใชไดจริง โดยแบงออกเปน 3 ประเด็น คือ 

1. แนวทางเชิงปฏิบัติ (practical approach) 

2. การคนหาปญหาอยางมีประสิทธิผล (effective problem finding) 

1) การวิเคราะหกระบวนการ (process analysis) 

2) การจัดเก็บและแยกแยะขอมูล (stratified data collection) 

3) 3 Gen: Genba Genbutsu Genjitsu (3 จริง – สถานที่จริง ของจริง ความจริง) 

4) 3 Mu: Muri (ไมธรรมชาติ หนักเกินไป) Mura (ความไมสม่ําเสมอ) Muda (ความ

สูญเสีย) 

3. การแกไขปญหาอยางมีประสิทธิผล (effective problem solving) 

1) สภาพการทํางานที่ดี (best conditions) 

2) การปฏิบัติงานอยางตอเนื่อง (flow production / operation) 

3) การควบคุมดวยการมองเห็น (visual control) 

4) วงจร PDCA – Plan Do Check Act 
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2.6.1 แนวทางเชิงปฏิบัติ (practical approach) 
Hajime Suzuki (2553) ไดกลาวถึงแนวทางเชิงปฏิบัติในการปรับปรุงกระบวนงาน  2 

เร่ืองคือ critical issue oriented และ pilot area โดยเสนอวาการปรับปรุงนั้นตองเร่ิมตนดวย 

เปาหมายในการปรับปรุง  หรือเร่ิมตนวา อะไรคือปญหา ไมใชเร่ิมตนดวยเคร่ืองมือหรือใชเคร่ืองมือ

เปนหลัก (tool oriented) เพราะไมเชนนั้นจะกลายเปนวา องคกรบอกวาจะทํา TPM, JIT หรือ Six-

sigma ทั้งๆ ที่ยังมองไมเห็นปญหาที่จะเขาไปแกไขอยางชัดเจนก็จะสามารถทําไดยาก ซึ่งการ

กําหนด critical issue หรือ เปาหมายในการปรับปรุงนั้น อาจมาไดจากหลายทางเชน นโยบาย

ผูบริหาร ความตองการของลูกคา หรือปญหาหลักๆ ที่องคกรประสบอยู เชนเร่ืองของ กําลังการ

ผลิต (capacity) คุณภาพ (quality) ตนทุน (cost) การสงมอบ (delivery) เปนตน 

ในการเร่ิมปรับปรุงควรมีวิธีการปฏิบัติอยางเปนข้ันเปนตอน โดยเร่ิมตนที่การเลือกรุน

ตนแบบในการปรับปรุง โดยเลือกจากความสําคัญของผลิตภัณฑ หรือความตองการสูงสุดเมื่อ

เทียบกับรุนที่มีการผลิตทั้งหมด แลวจึงขยายผลไปยังสวนอ่ืนๆ จนครอบคลุมทั้งองคกร สามารถ

นําเสนอแนวคิดนี้ ไดดังภาพที่ 2.9 

 

 
ภาพที ่2.9 แนวทางเชงิปฏิบติัในการปรับปรุงงาน Hajime Suzuki (2553) 

 
2.6.2 การคนหาปญหา (problem finding) อยางมีประสิทธิผล 
ในการคนหานั้นควรแยกวิธีการออกจาก การแกปญหา (problem solving) โดยอธิบายวา 

การที่ไมสามารถจะแกปญหาใหตรงจุดได ถายังไมรูจักปญหาหรือกําหนดปญหาไดถูกตอง ดังนั้น 

การกําหนดปญหาใหชัดเจนจึงตองมากอนการแกปญหา Hajime Suzuki (2553) ใหเทคนิคการ

คนหาปญหาอยางมีประสิทธิผล ดังนี้ 

ขอที่1 การวิเคราะหกระบวนการ (process analysis) เม่ือพูดถึงกระบวนการจะไมได

หมายถึงเพียงแคข้ันตอน แตเนนที่ความสัมพันธของกระบวนการตางๆ เพื่อใหเขาใจเปนภาพรวม 
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ภาพที ่2.10 ลําดับของกระบวนการในธุรกจิทั่วไป 

 

จากภาพที่ 2.10 ทําใหทราบวา ในขอบเขตที่ตองการศึกษานั้นมีกระบวนการใด มีการ

เรียงลําดับกอนหลังอยางไร ถายังมีกระบวนการยอยๆ อีกก็อาจขยายตอไปได และถามีขอมูล

สนับสนุนแยกยอยตามแตละกระบวนการ ก็จะยิ่งทําใหมองเห็นปญหาไดลึกและชัดเจนมากข้ึน

นอกจากนั้น ในกรณีที่บริษัทมีสินคาหลายชนิดและมีกระบวนการท่ีแตกตางกัน ก็อาจเก็บขอมูล

แยกตามรายผลิตภัณฑควบคูไปดวย เพื่อเรียงลําดับปญหาแยกตามรายผลิตภัณฑ 

ขอที่ 2 คือ การจัดเก็บและแยกแยะขอมูล (stratified data collection) เปนส่ิงสําคัญที่ตอง

ทําเปนอันดับแรกเพราะจะทําให ขอบเขตของปญหา ชัดเจนข้ึน การแยกแยะขอมูลทําไดหลาย

ลักษณะ เชน ตามชนิดวัตถุดิบ ตามแตละเคร่ืองจักร ตามรายพนักงาน สถานีงานแตละที่ ชวงเวลา

แตละกะ ฯลฯ โดยอาจจะใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) มาจัดการเก็บและแยกแยะ

ขอมูลได  

ขอที่ 3 เรียกวา 3 Gen หรือ SAF เรียกเปนภาษาไทยก็คือหลัก 3 จริง ดังตารางที่ 2.7 นั่นคือ 

ตองไปดูเคร่ืองจักรที่เปนปญหา ดูลักษณะชิ้นงานที่เสีย และดูวิธีการปฏิบัติงานจริง เพื่อจะได

ทราบสาเหตุที่แทจริงของการเกิดของเสีย 

 

ตารางที่ 2.7 หลัก 3 จริงในภาษาตางๆ 
3 Gen (ญี่ปุน) SAF (อังกฤษ) 3 จริง 

Genba at Site สถานที่ปฏิบัติงานจริง 

Genbutsu with Actual thing ของจริง, ชิ้นงานจริง 

Genjitsu find Fact คนหาความจริง, ขอเท็จจริง 
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ขอที่ 4 คือ หลัก 3 Mu ทําใหมองเห็นปญหาที่บางคร้ังถูกมองขามไป เปนจุดที่จะนําไปสูการ

ปรับปรุงดวยการขจัดใหหมดไป หรือทําใหลดนอยลง ซึ่งผูวิจัยจะขอเรียงลําดับหลัก 3 Mu โดยการ

เร่ิมพิจารณาในการมองเห็นปญหา ดังตัวอยางในตารางที่ 2.8 

ตารางที่ 2.8 หลัก 3 Mu พรอมตัวอยาง 
ภาษาญี่ปุน ภาษาอังกฤษ ภาษาไทย ตัวอยาง 

Muri Un-natural ไมเปนธรรมชาติ 

หนักเกินไป 

ทํางานดวยทาทางท่ีไมเหมาะสม 

ชั่วโมงการทํางานหนักเกินไป 

วางของซอนกันหลายช้ัน สูงเกินไป 

Mura Un-even ความไม

สมํ่าเสมอ 

ปริมาณงาน บางวันสูง บางวันตํ่า 

ความผันผวนของอัตราเสีย 

การรับวัตถุดิบที่บางคร้ังนอยไป บางคร้ัง

มากไป 

Muda Waste ความสูญเสีย วัตถุดิบ (ของเสีย, ขณะต้ังเคร่ือง, Stock) 

แรงงาน (รอคอย, การแกไขงาน, ทํางานที่

ไมจําเปน) เวลาการทํางาน 

 
2.6.3 การแกไขปญหาอยางมีประสิทธิผล (effective problem solving) 
หลังจากทราบเทคนิคทั้ง 4 ในการคนหาปญหา Hajime Suzuki (2553) ไดเสนอวิธีในการ

แกไขปญหาไว ดังนี้ 

ขอที่ 1 คือ Best conditions (สภาพที่ดี/เหมาะสม) หมายถึงการสรางสภาพการณที่ดี ดวย

ทรัพยากรที่มี ตามหลัก 4M ซึ่งถากระบวนการอยูในสภาพที่ดี ก็นาจะมั่นใจไดวาสินคาหรือบริการ

ที่ออกมาจากกระบวนการจะมีคุณภาพดังตารางที่ 2.9 

ตารางที่ 2.9 หลักการ 4M กับสถานการณที่ควรจะเปน 
Man – พนักงาน มีความรู ความสามารถ ปฏิบัติตามมาตรฐานท่ี

กําหนด 

Machine – เครื่องจักร 
เครื่องมือ 

ระบบการบํารุงรักษาท่ีดีดวยวิธีการและความถ่ี

ตามความเหมาะสม และทราบไดทันทีเม่ือเกิด

ปญหาขึ้น 

Material – วัตถุดิบ มีคุณภาพ ราคาเหมาะสม สงมอบครบตาม

จํานวนและตรงเวลา มีการจัดเก็บอยาง

เหมาะสม 

Method – วิธีการทํางาน วิธี/มาตรฐานการทํางานท่ีดี 
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ขอที่ 2 คือ Flow production/operation (การผลิต/การปฏิบัติงานอยางตอเนื่อง) ถือเปน

พื้นฐานที่สําคัญของระบบ JIT (Just in Time) ที่ทําใหชิ้นงานในกระบวนการลื่นไหลอยาง ตอเนื่อง 

เปรียบไดกับสายน้ําไหล ผลที่ไดคือ ไมตองเก็บวัตถุดิบไวนาน สามารถควบคุมงานระหวางผลิต 

หรือ WIP (Work in Process) ใหมีปริมาณตามความเหมาะสม สามารถสงมอบผลิตภัณฑ

สําเร็จรูปใหลูกคาไดตรงเวลา และไมมีสินคาเกาเก็บ 

ขอที่ 3 คือ Visual control (การควบคุมดวยการมองเห็น) หลักงายๆ คือ การสื่อสาร ขอมูล

ขาวสาร (information) ที่จําเปนสําหรับการทํางาน ผานทางสายตาหรือการมองเห็น โดยยึดหลัก

วา ผูพบเห็นตองไดรับขอมูลในเวลาและดวยวิธีการที่เหมาะสมและเขาใจงาย 

ขอที่ 4 คือ PDCA – Plan Do Check Act ซึ่งจะชวยใหการดําเนินการเปนไปอยางมีระบบ 

โดยความหมาย PDCA สามารถแบงออกเปน 2 ลักษณะตามการใชงาน คือ PDCA for operation 

(การปฏิบัติงาน) และ PDCA by setting target (การต้ังเปาหมายงาน) ดังตารางที่ 2.10 

 

ตารางที่ 2.10 PDCA การปฏิบัติงานและการตั้งเปาหมายงาน 
 PDCA for operation PDCA by setting target 

Plan ระบบ มาตรฐาน หรือวิธีการปฏิบัติงาน

ในปจจุบัน 

วางแผนดําเนินการ ต้ังเปาหมายในการปรับปรุง 

Do การปฏิบัติงานประจําวัน กิจกรรม / การดําเนินการ เพื่อการปรับปรุง  

(ในขั้นนี้จะมีวงจร PDCA วงเล็กซอนทับอยูดวย) 

Check ตรวจสอบผลลัพธงานที่เกิดขึ้น ทั้งจาก

ตนเองและผูอื่น รวมไปถึงขอมูลจาก

ลูกคาดวย 

การตรวจสอบ ติดตามผลการปรับปรุง 

Act ปรับปรุง ระบบ มาตรฐาน วิธีการ

ทํางานใหดีขึ้น 

การแกไขเพื่อใหบรรลุเปาหมาย และนําไปสูการ

ต้ังเปาหมายที่ดีย่ิงขึ้นไป 

 

ผูวิจัยมีความคิดเห็นเกี่ยวกับ PDCA ในสไตลญ่ีปุน จะใหความสําคัญกับการวางแผนและ

ใชเวลาไปกับการวางแผนนานกวาแบบตะวันตก ดังนั้นเมื่อลงมือปฏิบัติแลวงานจะเปนไปตาม

แผน และพบปญหาใหแกไขนอยกวา ดังภาพที่ 2.11 ทําใหใชเวลาโดยรวมส้ันกวาในที่สุด แต

สําหรับแบบตะวันตกนั้น พบวาจะเนนลงมือปฏิบัติโดยขาดการวางแผนท่ีดี ทําใหตองเสียเวลาไป

กับการแกไขอยูตลอดเวลา  
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ภาพที ่2.11 ระยะเวลากับการดําเนนิกิจกรรม PDCA ทีดี่และไมดี 

 

แนวทางการปรับปรุงการทํางานในประเทศไทย คมสัน จิระภัทรศิลป (2553) ไดกลาว

วา การปรุงกระบวนการทํางาน (total productivity improvement) การเพิ่มผลิตภาพเร่ิมจากการ

พัฒนาวิธีการที่เหมาะสมแบงไดเปน  

1. การพัฒนาวิธีการทํางานเดิม 

2. การออกแบบวิธีการใหม 

โดยส่ิงที่นิยมทําและทําไดรวดเร็วที่สุด คือ เร่ิมจากปญหาในการทํางานเดิมวามี

อะไรบางแลวพัฒนาใหดีข้ึน โดยกระบวนการแกไขปญหา (problem solving process) 

ประกอบดวย 5 ข้ันตอน ดังนี้ 
1. การกําหนดปญหา  
เปนการคนหาวา วิธีเดิมมีปญหาอะไรและส่ิงใดเปนปญหาหลักที่สมควรแกไขกอน 

คํานึงถึงปญหาที่ทําใหเกิดความสูญเสียตางๆ เชน คาใชจาย คุณภาพไมตรงตามความตองการ

ของลูกคาหรือผลิตไมทันความตองการของลูกคา สําหรับเครื่องมือตางๆ ที่ชวยกําหนดปญหา 

ไดแก ผังพาเรโต (pareto diagram), แผนภูมิกางปลา (fish bone diagam), Gantt chart, 

Network & Critical path 
2. การวิเคราะหปญหา (analysis of problem)  
เปนการแยกแยะใหเห็นรายละเอียด แยกใหเห็นสวนยอยๆ ของปญหา โดยใชเคร่ืองมือ

ในการวิเคราะหปญหาในการศึกษางาน ไดแก 

1) การวิเคราะหกระบวนการ process analysis เชน operation process chart, 

flow process diagam 

2) วิเคราะหคน-เคร่ืองจักร เชน man-machine chart 
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3) วิเคราะหการทํางาน operation analysis เชน Two-hand chart, Two hand 

process chart 

4) วิเคราะหการเคลื่อนไหวจุลภาค micro-motion study 
3. การหาวิธีแกที่เปนไปได (search for possible solution)  
เปนการหาวิธีการเพื่อการแกไข สามารถหาวิธีการไดหลายวิธีดวยกัน ซึ่งแตละวิธี

สามารถทําไดดวยเทคนิคตางๆ ไดแก 

1) เทคนิคการต้ังคําถาม 5W-1H 

2) เทคนิค ECRS 

3) เทคนิคการประหยัดการเคล่ือนไหว 

4) เทคนิคทําสมดุลยการทํางาน (balance delay and load smoothing) 

5) การระดมสมอง 
ส่ิงที่พบที่ทําใหการแกปญหาผิดทาง 

1) ระบุปญหาคลุมเครือไมชัดเจน ไมสามารถวัดไดนับได 

2) ระบุปญหาแคบไป 

3) ปญหาที่ระบุ เปนเพียงอาการไมใชปญหาจริง 

4) ดวนเลือกทางแกไขปญหาที่คิดออก ณ ตอนแรก 

5) กลัวความลมเหลวเลยเลือกปญหางาย 

6) ทัศนคติลบตอปญหานั้น 

7) ไมกลาคิดนอกกรอบหรือกฎที่มีอยู 
8) ขาดความสรางสรรค 

4. การประเมินทางเลือก/วิธีการแกไข (evaluation of alternative)  
ในการพิจารณาขอดีขอเสีย อคติอาจจะมีผลตอการพิจารณาดังนั้นควรพิจารณาตาม

โครงรางคําถามตอไปนี้ตามลําดับ 

ข้ันที่ 1 ต้ังคําถามเพื่อหาขอเท็จจริง และใชขอมูลมากกวาความรูสึก 

ข้ันที่ 2 ถามคําถามเพื่อหาขอผิดพลาดที่อาจจะเกิดข้ึน อุปสรรค วิธีการที่เกิดผล

กระทบดีหรือไมอยางไร  

ข้ันที่ 3 ประโยชนและขอดี-ขอเสีย ของแตละทางเลือก 

ข้ันที่ 4 แกไขพรอมหาหนทางปองกันส่ิงที่จะเกิดหลังดําเนินกิจกรรมตามทางเลือก

อยางไร 
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5. การแนะนําใหเกิดการปฏิบัติ (recommendation for action)  
ในการวางแผนการแกปญหาและนําไปปฏิบัติ ควรตองทําแผนการสงเสริม (promotion 

plan) ซึ่งจะชวยใหผูที่เกี่ยวของสนับสนุน ยอมรับ และยินดีกับแผนการไดงายข้ึน จากนั้นจึงทํา

แผนการดําเนินงานที่มีการระบุ ส่ิงที่ตองทํา รับผิดชอบโดย วันที่เร่ิมดําเนินการ วันที่แลวเสร็จ 

ทรัพยากรที่ตองการ (ถามี) และการติดตามผล จนนําไปถึงการสรางมาตรฐานใหม 
 
2.7 การออกแบบระบบงานนิวเมติกสเบื้องตน 

2.7.1 ความรูเบื้องตนของระบบนิวเมติกส 
นิวเมติกสมาจากคําศัพทภาษากรีก หมายถึง ลมหรือลมหายใจ แตในปจจุบัน หมายถึง การ

นําลมอัดไปใชกับเครื่องจักรกลในงานอุตสาหกรรม โดยนํามาใชขับเคล่ือนและควบคุมอุปกรณ

หรือเคร่ืองจักรกลตางๆ เปนตนกําเนิดกําลังในการทํางาน มีสวนประกอบพื้นฐานในการทํางาน 

ภาพที่ 2.12 ดังนี้ 

1) อุปกรณตนกําเนิดกําลังนิวเมติกส (power unit) มีหนาที่สรางลมอัด 

2) อุปกรณปรับปรุงคุณภาพลมอัด (treatment component) 

3) อุปกรณควบคุมการทํางาน (controlling component) 

4) อุปกรณการทํางาน (actuator or working component) 

5) อุปกรณระบบทอทาง (piping system) 

 

 
ภาพที ่2.12 สวนประกอบพืน้ฐานของระบบนิวเมติกส (อุดม หิรัญพนัธุ, 2548) 

 
2.7.2 โครงสรางของระบบนิวเมติกส  

สําหรับโครงสรางของระบบนิวเมติกสสามารถแบงออกไดเปน 3 สวนดวยกัน คือ 
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1) อุปกรณจายลม 
อุปกรณจายลม (supply element) ภาพที่ 2.13 หมายถึง อุปกรณที่ทําหนาทีผลิตและ

จายลมอัดเพื่อใชในวงจรนิวเมติกสประกอบดวย เคร่ืองอัดลม ถังพักลม อุปกรณปรับปรุงคุณภาพ

ลม เปนตน 

 
ภาพที ่2.13 อุปกรณจายลม (อุดม หิรัญพนัธุ, 2548) 

 
2) อุปกรณควบคุม 
อุปกรณควบคุม (control element) ภาพที่ 2.14 หมายถึง อุปกรณที่ทําหนาที่ควบคุม

การทํางานของอุปกรณทํางาน เชน ควบคุมความเร็วและทิศทางในการเคลื่อนที่ควบคุมแรงในการ

ทํางาน 

 
ภาพที ่2.14 อุปกรณควบคุม (อุดม หิรัญพนัธุ, 2548) 
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3) อุปกรณทํางานนิวเมติกส 
อุปกรณทํางานนิวเมติกส (working element) ภาพที่ 2.15 หมายถึง อุปกรณที่เปนตัว

เคล่ือนที่เพื่อออกแรงทํางาน เชน กระบอกสูบ มอเตอรลม และมือจับช้ินงาน เปนตน 

 

 
ภาพที ่2.15 อุปกรณทํางานนิวเมติกส (อุดม หิรัญพนัธุ, 2548) 

 
2.7.3 ระบบนิวเมติกสไฟฟา 

ระบบนิวเมติกสปจจุบัน การควบคุมเคร่ืองจักรกลจะไมใชอุปกรณใหสัญญาณดวย

ลมเพียงอยางเดียว ในปจจุบันไดนําวาลวที่ควบคุมการเคล่ือนที่ดวยโซลินอยดมาใชกันอยาง

แพรหลายเพราะมีขอดีหลายอยาง เชน การควบคุมและออกแบบวงจรการทํางานงายกวาตอเขา

กับโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรได ประหยัดเนื้อที่ในการติดต้ังอุปกรณ ราคาของระบบถูกกวา

สวนวงจรควบคุมจะใชระบบไฟฟาเขามาแทนระบบลม ในระบบนิวเมติกสที่ควบคุมดวยระบบ

ไฟฟา แบงไดเปน 2 วงจร คือ 

1. วงจรนิวเมติกสหรือวงจรกําลัง วงจรนิวเมติกสจะประกอบดวยอุปกรณดังนี้ 

1) อุปกรณทํางานซึ่งประกอบดวยอุปกรณทํางานในแนวเสนตรง อุปกรณ

ทํางานในแนวหมุน หรือในแนวแกวง 

2) วาลวควบคุมทิศทาง ประเภทของวาลวควบคุม เชน วาลว 3/2 วาลว 

4/2 และวาลว 5/2 

3) อุปกรณควบคุมความเร็วอุปกรณทํางาน 

4) อุปกรณตนกําลัง 

5) อุปกรณปรับปรุงคุณภาพลม และอุปกรณในระบบทอ 
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2. วงจรควบคุม ในวงจรควบคุมจะถูกควบคุมดวยอุปกรณควบคุมไฟฟา ซึ่ง

อุปกรณที่ใชประกอบดวย 

1) สวิตชชนิดตางๆ เชน สวิตชแบบปุมกด สวิตชแบบคางตําแหนง ลิมิต

สวิตช สวิตชแรงดัน เซนเซอรสวิตช 

2) รีเลย 

3) เลทซ่ิงรีเลย 

4) รีเลยต้ังเวลา 

5) โซลินอยดวาลว 
2.7.4 การออกแบบวงจรนิวเมติกสไฟฟาเบ้ืองตน 

งานควบคุมในโรงงานอุตสาหกรรมจะมีลักษณะของวงจรทํางานที่แตกตางกันข้ึนอยู

กับการนําไปใชงานของเคร่ืองจักรนั้นๆ ดังนั้นการออกแบบวงจรใหเหมาะสมกับการใชงานจึงเปน

ส่ิงสําคัญทั้งยังสามารถประหยัดราคาของอุปกรณที่ใชงาน การออกแบบวงจรนิวเมติกสไฟฟา ได

กําหนดข้ันตอนออกแบบไวเปนลําดับ ดังนี้ 

ขั้นตอนท่ี 1 หาความตองการในการใชงาน โดยมีหลักการในการพิจารณา คือ ทิศ

ทางการใชงาน ลักษณะการทํางาน ระยะการเคลื่อนที่ แรงลมที่ใช และน้ําหนักในการรับภาระงาน 

ขั้นตอนที่ 2 เลือกชนิดของกระบอกสูบ การเลือกชนิดของกระบอกสูบ พิจารณาจาก

ลักษณะงานโดยคํานึงถึงแรงที่ตองการใชและระยะชักของกระบอกสูบ ถางานตองการแรงกระทํา

ไมมากนักและระยะชักของกระบอกสูบไมเกิน 10 เซนติเมตร จะเลือกใชกระบอกสูบทางเดียว สวน

งานที่ตองการแรงกระทํามากและระยะชักของกระบอกสูบยาวกวา 10 เซนติเมตร จะเลือกใช

กระบอกสูบสองทาง เปรียบเทียบชนิดกระบอกสูบทางเดียวและกระบอกสูบสองทาง ดังแสดงใน

ภาพที่ 2.16  

 

 
ภาพที ่2.16 เปรียบเทียบชนิดกระบอกสูบทางเดียว (ซาย) และกระบอกสูบสองทาง (ขวา) 

(บริษัท เทคเนคอม เอนจิเนยีร่ิง จาํกัด 2542: 156) 
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ขั้นตอนที่ 3 หาขนาดของกระบอกสูบ (D) สามารถหาไดจากสูตร ดังนี้ 

A   =   F/P       (1) 

A   =   ¶D2/4       (2) 

      (3) 

 

โดย  A = พื้นที่หนาตัดของกระบอกสูบ 

F = แรงที่กระบอกสูบตองการกระทาํกับงาน 1 กิโลกรัม (แรง) 9.81 N ประมาณ10 N 

P = แรงดันของระบบ 6 บาร = 6 x 105 N/m2 

 

เม่ือไดคาการคํานวณมาแลวสามารถเปรียบเทียบกับขนาดมาตรฐานท่ีขายในตลาด

ไดดังตารางที่ 2.11 
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ตารางที่ 2.11 แรงของกระบอกสูบชนิดชวงชักส้ัน (ณรงค ตันชีวะวงศ, 2547: 127) 

 
 
ขั้นตอนท่ี 4 หาชนิดของเมนวาลว (main valve) การหาชนิดของเมนวาลวนั้น 

สามารถหาไดจากชนิดของอุปกรณทํางานและลักษณะการทํางานของเคร่ืองที่ตองการ ถาเคร่ือง

นิวเมติกสตองการสภาวะการทํางาน 2 ตําแหนงก็ตองเลือกใชเมนวาลว 2 ตําแหนง แตถาตองการ

สภาวะการทํางาน 3 ตําแหนง ก็ตองใชเมนวาลว 3 ตําแหนง ดังแสดงในภาพที่ 2.17 

 

 
ภาพที ่2.17 สภาวะการทาํงาน 2 ตําแหนง (ซาย) และสองทาง (ขวา) 

(บริษัท เทคเนคอม เอนจิเนยีร่ิง จาํกัด 2542: 158) 
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ขั้นตอนที่ 5 เลือกสวิตชควบคุมใหเหมาะกับเมนวาลวและการทํางานของเครื่องจักร 

โดยชนิดของสวิตชจะมีลักษณะการทํางานของสวิตชที่ตางกัน ดังตารางที่ 2.12 

 

ตารางที่ 2.12 เปรียบเทียบชนิดของสวิตชและลักษณะการทํางานของสวิตช 
ชนิดของสวิตช ลักษณะการทํางานของสวิตช 

สวิตชแบบกด (push button switch) การทํางานเปนจังหวะ 

สวิตชแบบลอก (locker switch) การทํางานคางตามตําแหนง 

ลิมิตสวิตช (limit switch) ส่ังการโดยทางกล 

ไทมเมอร รีเลย (timer relay) การทํางานดวยการหนวงเวลา 

 

ขั้นตอนที่ 6 เลือกอุปกรณควบคุมความเร็วของกระบอกสูบ การเลือกอุปกรณ

ควบคุมความเร็วของกระบอกสูบจะตองเลือกจากลักษณะการเคลื่อนที่ออกของงาน ถาตองการ

ความเร็วสูง ใหใชวาลวเรงระบาย (quick exhaust) สําหรับการเคล่ือนที่ชานิยมใชวาลวควบคุม

การไหลทางเดียว 

ขั้นตอนที่ 7 เงื่อนไขพิเศษ เงื่อนไขพิเศษในที่นี้ หมายถึง การคํานึงถึงเงื่อนไขพิเศษ

ของวงจรการทํางานของเครื่อง เชน ระบบปองกันของเคร่ืองจะตองกดดวย 2 มือเทานั้น หรือ

จะตองปดฝาเคร่ืองจักรกอน เคร่ืองจึงจะสามารถทํางานได 

 
2.8 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

มังกร  ขจรเดชะ (2540) ไดศึกษาการปรับปรุงผลิตภาพข้ึนรูปพลาสติกดวยความรอน 

(thermo forming process) ในอุตสาหกรรมผลิตตูเย็น การปรับปรุงกระบวนการดังกลาวสงผล

กระทบโดยตรงตอตนทุนผลิตภัณฑ คุณภาพของผลิตภัณฑ สภาพแวดลอมการทํางาน โดยมี

วิธีดําเนินการปรับปรุง ดังนี้ ลดเวลาในการปรับพารามิเตอรของกระบวนการข้ึนรูป เนนการ

ตรวจสอบคุณภาพ ลดเวลาการขนสงระหวางการผลิตและการทํางานในสายการประกอบยอย ซึ่ง

วิทยานิพนธเลมนี้ใชการศึกษาและออกแบบวิธีการทํางานที่มีมาตรฐาน การกําหนดเวลา

มาตรฐาน วิธีการควบคุมคุณภาพ ผลจากการปรับปรุงสามารถเพ่ิมผลิตภาพสําเร็จ สามารถลด

เวลาสูญเสียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรไดประมาณ 23% ลดปริมาณของเสียในข้ันตอนการขึ้นรูป

เฉล่ียจาก 3.4% เหลือ 2.2% และในข้ันตอนการประกอบสามารถลดปริมาณของเสียลงเฉลี่ยจาก 

2.5% เหลือ 1.7% ปริมาณของเสียจากการขนสงลดลงจาก 12% เหลือ 4.7% ลดการใชแรงงานลง

ได 20% ลดการใชวัสดุทางออมลงไดประมาณ 27% และกําหนดเวลามาตรฐานในการทํางาน ซึ่ง
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ผูวิจัยไดมาประยุกตใชเปนแนวทางในการต้ังเปาหมายการปรับปรุง และใชเปนแนวทางใน

การศึกษาการทํางาน 

สรรเสริญ  จิวจินดา (2547) ไดศึกษาปจจัยดานการบริการบํารุงรักษาที่ทําใหลูกคาเกาไม

เขามาใชบริการ เพื่อที่จะปรับปรุงคุณภาพงานบริการบํารุงรักษาใหสามารถรักษาฐานลูกคาเดิม 

หรือดึงลูกคาเกากลับมาใชบริการ จําเปนที่จะตองทราบถึงเครื่องมือคุณภาพตางๆ เชน เคร่ืองมือ

คุณภาพ 7 ประการ (7QC Tools) และเคร่ืองมือคุณภาพใหม 7 ประการ (7 New QC Tools) 

ผลการวิจัยหลังจากที่ไดปรับปรุงคุณภาพการบริการบํารุงรักษาพบวา จํานวนลูกคาที่บริษัท

ตัวอยางไมสามารถใหบริการลดลงจากเดิม 12 ราย เหลือเพียง 3 ราย ดังนั้น อัตราการสูญเสีย

ลูกคาจากเดิม 33.33% ลดลงเหลือเพียง 8.33% และระดับคะแนนความพึงพอใจเพิ่มข้ึนจากเดิม 

68.89% เปน 89.56% ซึ่งผูวิจัยไดมาประยุกตใชเปนแนวทางในการกําหนดปญหาและวิเคราะห

ปญหา 

Lee Samson S., Dugger John C. and Chen Joseph C. (2550) ไดสรางระบบในการ

ปรับปรุงกระบวนการ ดวยการเขียนข้ันตอนการปรับปรุงกระบวนการดังภาพที่ 2.18 รวมถึงสราง

ทางเลือกในการปรับปรุงกระบวนการ ภาพที่ 2.19 และสรางทีม ทํากิจกรรมการปรับปรุงตางๆ เพื่อ

ระดมสมอง ผลการวิจัยพบวา นอกจากบริษัทจะไดรับประโยชนจากการวางแนวการผลิตแบบลีน

แลว ยังไดประโยชนจากการสรางทีมปรับปรุงดวยความคิดที่จะลดความสูญเปลา ซึ่งผูวิจัยจะ

นําไปใชวางแผนการดําเนินงาน และแสดงการคํานวณรอบเวลาความตองการของลูกคา เพื่อเปน

เปาหมายในการปรับปรุง 
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ภาพที ่2.18 ข้ันตอนการปรับปรุงกระบวนการ  

(Lee Samson S., Dugger John C. and Chen Joseph C., 2550) 

 

 
ภาพที ่2.19 ทางเลือกในการปรับปรุงกระบวนการ 

(Lee Samson S., Dugger John C. and Chen Joseph C., 2550) 
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บทที่  3 
การวิเคราะหปญหาและทางเลือกในการแกปญหาเบ้ืองตน 

 
บทนี้เปนการวิเคราะหปญหาและทางเลือกในการแกปญหาเบ้ืองตน มีการเปรียบเทียบใน

ดานตางๆ ตามแนวทาง Feasibility analysis เพื่อประเมินทางเลือกตางๆ ในการแกไขปญหา

ใหกับทางโรงงาน รวมถึงมีการเปรียบเทียบขอดี-ขอเสียของแตละทางเลือกดวย 
 
3.1 สภาพปจจุบันและการวิเคราะหปญหา 

จากโรงงานกรณีศึกษา ปญหาที่พบ คือ กําลังการผลิตไมเพียงพอตอความตองการของ

ลูกคาต้ังแตเดือนมิถุนายน 2554 เปนตนไป และเห็นวามีแนวโนมจะไมเพียงพอตอไปถึงป 2555 (1 

ปขางหนา) ดังแสดงในภาพที่ 3.1 ทําใหโรงงานตองเพิ่มกําลังการผลิตอยางถาวร โดยทางโรงงานมี

การต้ังเปาเพิ่มกําลังการผลิตไมใหนอยกวา 378,000 แผนตอเดือน ซึ่งเปนกําลังการผลิตสูงสุดที่

ลูกคาตองการ 
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328,355 
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‐
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300,000 
400,000 

กาํลังการผลิตของโรงงานและความตองการของลูกคา พ.ศ.2554 (แผนตอเดือน)

ความตองการของลูกคา กาํลังการผลติของโรงงาน (340,000 แผนตอเดือน)

ภาพที ่3.1 กําลังการผลิตของโรงงานกับความตองการของลูกคา 

 

จากการวิเคราะหเบ้ืองตน ปญหากําลังการผลิตไมเพียงพอจึงตองวิเคราะหหาข้ันตอนที่เปน

ปญหาของกําลังการผลิต กอนวิเคราะหปญหาและสาเหตุมีความจําเปนอยางมากที่จะตองศึกษา

กระบวนการผลิตเพื่อใหมีขอมูลและปองกันการใชความคิดเห็นสวนตัวในการสรุปสาเหตุของ

ปญหา จากการสํารวจสภาพปจจุบันกระบวนการผลิตของโรงงานแบงเปน 2 กระบวนการหลัก 

ภาพที่ 3.2 ดังนี้  
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กระบวนการผลิตของโรงงานชุดประกอบแผงวงจร 
1. ขั้นตอนการผลิตแผงวงจร 

ในการผลิตแผงวงจรประกอบไปดวย 3 ข้ันตอน ดังนี้ 

1.1) ขั้นตอนการขึ้นเสนลายวงจร (Front process) เปนข้ันตอนในการนํา

มวนทองแดงมาข้ึนรูปเสนลายวงจรดวยเคร่ืองจักร ตามการออกแบบของลูกคา 

1.2) ขั้นตอนการเตรียมแผนวงจร (Middle process) เปนข้ันตอนการ

พิมพโลหะบัดกรีลงบนแผงวงจร เพื่อเตรียมงานใหกระบวนการประกอบ ลาง และ

เคลือบน้ํายาเคมีเพื่อปองกันสนิมลงบนตัวงาน 

1.3) ขั้นตอนการตัดเจาะ (Punching process) เปนข้ันตอนการเสริม

ความแข็งแรงใหกับตัวงาน และตัดเจาะแผงวงจรตามแบบของลูกคา 
2. ขั้นตอนการประกอบแผงวงจร 

ข้ันตอนการประกอบ เปนข้ันตอน การนําชิ้นสวน อิเล็กทรอนิกส เชน คอนเนกเตอร  

ตัวเก็บประจุ ประกอบลงบนแผงวงจร และทดสอบวงจรไฟฟากอนสงใหลูกคา 

 
ภาพที ่3.2 กระบวนการผลิตชุดประกอบแผงวงจร 
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กาํลังการผลิตชุดประกอบแผงวงจร (แผนตอเดือน)

กาํลังการผลิตของแตละแผนก กาํลังการผลิตสูงสุดที่ตองการ (378,000 แผนตอเดือน)

 
ภาพที ่3.3 กําลังการผลิตของชุดประกอบแผงวงจร 
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จากการสํารวจขอมูลกําลังการผลิตของชุดประกอบแผงวงจร ภาพที่ 3.3 พบวา 

กระบวนการผลิตที่เปนคอขวดของการผลิตทั้งโรงงานอยูที่ข้ันตอนการเตรียมงานที่แผนกผลิต

แผงวงจร (Middle process) ซึ่งประกอบดวยการทํางาน 3 ข้ันตอนหลัก ดังแสดงในภาพที่ 3.4 

ดังนี้ 
ขั้นตอนการเตรียมงานที่แผนกผลิตแผงวงจร (Middle process) 

1. กระบวนการพิมพโลหะเงิน (silver printing) เปนกระบวนการพิมพโลหะเงินลง

บนตัวงาน เพื่อใชสําหรับติดกับอุปกรณอิเล็กทรอนิกสอ่ืนๆ ในข้ันตอนการประกอบแผงวงจรถัดไป 

2. กระบวนการติดแผนกาว (masking tape application) เปนกระบวนการติดแผน

กาว (masking tape) ลงบนตัวงาน เพื่อปองกันทองบนตัวงานเปล่ียนสีกอนผานข้ันตอนเคลือบผิว

ดวยน้ํายาเคมีในกระบวนการถัดไป 

3. กระบวนการเคลือบผิวดวยน้ํายาเคมี (coating) เปนกระบวนการเคลือบผิวดวย

น้ํายาเคมีเฉพาะบริเวณทองแดง เพื่อปองกันการเกิดสนิม (oxidation) 

 

 
 

ภาพที ่3.4 ข้ันตอนการเตรียมงานที่แผนกผลิตแผงวงจร 
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และจากขอมูลกําลังการผลิตของทางโรงงานดังภาพที่ 3.5 ในข้ันตอนการเตรียมงานที่แผนก

ผลิตแผงวงจรพบวา หนวยผลิตอ่ืนๆ ยังเพียงพอกับเปาข้ันตํ่า แตที่หนวยผลิตการติดกาว 

(masking tape application) ซึ่งเปนข้ันตอนการเตรียมงานกอนเขากระบวนการเคลือบผิวดวย

น้ํายาเคมี มีกําลังการผลิต 340,000 แผนตอเดือน ทําใหไมเพียงพอตอเปาข้ันตํ่าที่ 378,000 แผน

ตอเดือน ดังภาพที่ 3.6 สําหรับวิธีคํานวณกําลังการผลิตของโรงงาน ผูวิจัยไดแสดงวิธีการคํานวณ

ดังตารางที่ 3.1 

 

 
ภาพที ่3.5 กําลังการผลิตในข้ันตอนการเตรียมแผนวงจรเทียบกบัความตองการของลูกคา 

 

 
ภาพที ่3.6 กําลังการผลิตในข้ันตอนการเตรียมแผนวงจร 
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 ตารางที่ 3.1 คํานวณกําลังการผลิตของโรงงาน 
ตัวแปร หนวย สูตรคํานวณ คาที่ได 

(1) รอบเวลาของคอขวด วินาที/รอบ (1) 14.1 

(2) จํานวนงานตอรอบ แผน/รอบ (2) 1 

(3) คาเผ่ือที่ยอมรับได* % (3) 89% 

(4) กําลังการผลิตตอช่ัวโมง แผน/ชั่วโมง (4)=(3600/(1))x(2)x(3) 227 

(5) ชั่วโมงผลิต ชั่วโมง/วัน (5) 20 

(6) จํานวนวันที่ใชในการผลิต วัน/เดือน (6) 25 

(7) กําลังการผลิตตอเดือนตอเคร่ือง แผน/เดือน/เคร่ือง (7)=(4)x(5)x(6) 113,333 

(8) จํานวนเคร่ืองจักร เคร่ือง (8) 3 

(9) กําลังการผลิตปจจุบันตอเดือน แผน/เดือน (9)=(7)x(8) 340,000 

(10) กําลังการผลิตสูงสุดท่ีตองการ แผน/เดือน (10) 378,000 

(11) กําลังการผลิตไมเพียงพอ แผน/เดือน (11)=(10)-(9) 38,000 

หมายเหตุ ; *คาเผ่ือที่ยอมรับไดเปนขอมูลจากทางโรงงานท่ีแสดงกําลังการผลิตใหลูกคา Yield ไม

ตํ่ากวา 89% 

 

 
3.2 ประเมินทางเลือกในการแกไขปญหาเบื้องตน 

โดยสรุปปญหาท่ีเกิดข้ึนดานกําลังการผลิตที่ไมเพียงพอ เกิดมาจากข้ันตอนการติดกาว 

(masking tape application) ซึ่งเปนข้ันตอนคอขวดที่กําหนดกําลังการผลิตของทั้งโรงงาน ซึ่ง

ปญหาในสวนนี้เอง ทําใหโรงงานกําหนดแนวทางในการแกปญหาเบ้ืองตน เพื่อรองรับความ

ตองการ 378,000 แผนตอเดือนในป พ.ศ.2555 ดังนี้  

 

1. การเปดทํางานลวงเวลา เพื่อเพิ่มเวลาในการผลิตใหไดมากข้ึน 

2. การจางงานให Subcontract ชวยทํา เพื่อเสริมกําลังการผลิตที่มีอยู 

3. จัดหาอุปกรณติดกาวใหมและจางแรงงานคนเพิ่ม เพื่อเพิ่มกําลังการผลิตที่มีอยูโดยไม

เพิ่มเวลาทํางาน 

4. การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน โดยการลดรอบเวลาของกระบวนการคอขวดลง 

 

การศึกษาถึงแนวทางการแกปญหาเบื้องตน โดยทุกทางเลือกสามารถใหผลผลิตได

เหมือนกัน (378,000 แผนตอเดือน) ดังนั้นจึงเทียบทุกแนวทางดวยตนทุนในการทําส่ิงที่ตองการ 
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โดยจะตองมีการเขียนสรุปปญหาและขอเสนอแนะของแตละทางเลือกเพื่อตัดสินใจ (feasibility 

study) แบงออกเปน 4 ดาน ดังนี้ 

 

1. ความเหมาะสมทางดานการเงิน (financial feasibility) โดยพิจารณาจากคาใชจายที่จะ

เกิดข้ึน 

2. ความเหมาะสมทางดานการปฏิบัติงาน (operational feasibility) 

3. ความเหมาะสมทางดานเวลา (scheduling feasibility)  

4. ความเหมาะสมดานบุคลากร (human feasibility) 

 

สําหรับการศึกษาความเหมาะสม (feasibility study) ในแตละทางเลือกตางๆ มีดังนี้ 
1. การเปดทํางานลวงเวลา เพื่อเพิ่มเวลาในการผลิตใหไดมากขึ้น 

1) การพิจารณาการทํางานลวงเวลาดานการเงิน (financial feasibility) ผลการ

พิจารณาพบวา ประเมินคาใชจายเบ้ืองตน เพื่อปรับกําลังการผลิตใหถึงเปาหมาย จะมีตนทุนดาน

การเปดทํางานลวงเวลา ประมาณ 48,000 บาทตอเดือน 

2) ความเหมาะสมทางดานการปฏิบัติงาน (operational feasibility)  

3) ความเหมาะสมทางดานเวลา (scheduling feasibility) ผลการพิจารณาพบวา 

ความตองการของลูกคาที่ 378,000 แผนตอเดือน จะตองเปดทํางานลวงเวลา 28 วันตอสัปดาห จึง

จะสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได แตเม่ือพิจารณาจรรยาบรรณทางการคาสมาคม

อิเล็กทรอนิกส (EICC) แลวพบวา ขัดกับขอกําหนดช่ัวโมงการทํางาน โดยควบคุมการเปดทํางาน

ลวงเวลาไมเกิน 25 วันทํางาน หรือ 60 ชั่วโมงตอสัปดาห (สามารถศึกษาเพิ่มเติมไดจาก 

ภาคผนวก ก) ดังนั้น แนวทางนี้จึงไมสามารถปฏิบัติได 

4) ความเหมาะสมดานบุคลากร (human feasibility) ผลการพิจารณาพบวา การจาง

พนักงานเทาเดิม คือ 6 คนตอวัน สงผลตอความเมื่อยลาในการทํางาน อาจจะทําใหผลผลิตลดลง 

 
2. การจางงานให Subcontract ชวยทํา เพื่อเสริมกําลังการผลิตที่มีอยู 

1) การพิจารณาจางงานให Subcontract หรือ Outsource ในดานการเงิน (financial 

feasibility) ผลการพิจารณาพบวา คาใชจายเบ้ืองตนในสวนของคาดําเนินการ จะมีตนทุนดานการ

จางงาน Subcontract ประมาณ 150,000 บาท เพื่อปรับกําลังการผลิตใหถึงเปาหมายรองรับ

ความตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึน 
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2) ความเหมาะสมทางดานการปฏิบัติงาน (operational feasibility)  

3) ความเหมาะสมทางดานเวลา (scheduling feasibility) ผลการพิจารณาพบวา

ตองใชระยะเวลาในการดําเนินการนานถึง 6 เดือน เนื่องจากเสียเวลาในการทําสัญญาจางและการ

ฝกอบรม ซึ่งไมทันความตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึนในเวลาอันรวดเร็ว 

4) ความเหมาะสมดานบุคลากร (human feasibility) ผลการพิจารณาพบวา ตอง

ควบคุมดูแลทําใหยากตอการจัดการ และอาจเปนปญหาเร่ืองความปลอดภัยในระยะยาว 

 
3. จัดหาอุปกรณติดกาวใหมและจางแรงงานคนเพิ่ม 

1) การพิจารณาจัดหาอุปกรณติดกาวและจางแรงงานคนเพิ่มในดานการเงิน 

(financial feasibility) ผลการพิจารณาพบวา ประเมินคาใชจายเบ้ืองตน เพื่อปรับกําลังการผลิตให

ถึงเปาหมาย จะมีตนทุนเบ้ืองตนดานการลงทุนซ้ืออุปกรณติดกาวประมาณ 106,000 บาท และมี

คาจางแรงงานเพิ่ม 2 คนประมาณ 32,000 บาทตอเดือน ซึ่งเปนการลงทุนที่มากเกินไป อีกทั้ง

โรงงานไมมีนโยบายรับพนักงานเพิ่ม 

2) ความเหมาะสมทางดานการปฏิบัติงาน (operational feasibility)  

3) ความเหมาะสมทางดานเวลา (scheduling feasibility) ผลการพิจารณาพบวา

สามารถทําไดภายใน 1 เดือน เพื่อส่ังซ้ืออุปกรณติดกาวใหมโดยสามารถรองรับความตองการของ

ลูกคาที่เพิ่มข้ึนไดในระยะยาว 

4) ความเหมาะสมดานบุคลากร (human feasibility) ผลการพิจารณาพบวาตองใช

พนักงานเพิ่มข้ึนทั้งหมดรวม 8 คนตอวัน  

 
4. การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน  

1) การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานในดานการเงิน (financial feasibility) ผล

การพิจารณาพบวา ประเมินคาใชจายเบื้องตนในการดําเนินการ เพื่อปรับกําลังการผลิตใหถึง

เปาหมาย จะมีตนทุนเบ้ืองตนดานการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานประมาณ 3,000 บาท 

2) ความเหมาะสมทางดานการปฏิบัติงาน (operational feasibility)  

3) ความเหมาะสมทางดานเวลา (scheduling feasibility) ผลการพิจารณาพบวา

สามารถทําไดภายใน 2 เดือน เพื่อรองรับความตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึนในระยะส้ันได 

4) ความเหมาะสมดานบุคลากร (human feasibility) ภายใตทรัพยากรที่จํากัดใหเกิด

ประโยชนสูงสุด 

 



 52 

3.3 สรุปทางเลือกท่ีใชในการแกปญหา 
จากทั้ง 4 ทางเลือกที่กลาวมา สามารถสรุปผลจากการศึกษาความเปนไปได (feasibility 

study) ทั้ง 4 ดาน ดังแสดงในตารางที่ 3.2 ซึ่งเห็นไดชัดวา ทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดในการ

แกปญหาของโรงงาน คือ การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
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ตารางที่ 3.2 เปรียบเทียบการศึกษาทางเลือกในการแกไขปญหา 

ความเปนไปได 
feasibility 

1. การทํางาน
ลวงเวลา 

2. การจาง
แรงงาน
ภายนอก 

3. การลงทนุ
ซ้ืออุปกรณ

เพิ่ม 

4. การ
ปรับปรุง

ประสิทธิภาพ 

การเงนิ 

(financial) 

คาใชจาย

เบ้ืองตน 

48,000 บาท 

คาใชจาย

เบ้ืองตน 

150,000 บาท 

คาใชจาย

เบ้ืองตน 

138,000 บาท 

คาใชจาย

เบ้ืองตน 

3,000 บาท 

เวลาดําเนนิงาน 

(scheduling) 

เหมาะสมใน

ระยะส้ัน 

เหมาะสมใน

ระยะยาว 

เหมาะสมใน

ระยะยาว 

เหมาะสมใน

ระยะส้ันและ

ยาว 

ขอดี 

(advantage) 

1) ไมยุงยากใน

การดําเนินงาน 

2) มีความ

รวดเร็วในการ

ดําเนนิงาน 

1) มี

ความสามารถใน

การตอรองราคา

แรงงานและลด

พื้นที่ในการผลิต 

1) ไมยุงยาก

ในการ

ดําเนนิงาน 

2) สามารถรับ

การผลิตที่

เพิ่มข้ึนแบบ

ถาวรไดดี 

1) มีกําไรสูงสุด

ในการผลิต 

2) มีความ

ยืดหยุนในการ

รองรับความ

ตองการของ

ลูกคา 

ขอเสีย 

(disadvantage) 

1) พนกังานเกดิ

ความลาซ่ึงอาจ

สงผลเร่ืองของ

ผลผลิตตํ่า 

2) ไมเหมาะกับ

การแกปญหาที่

มีความตองการ

เพิ่มข้ึนอยาง

ถาวร 

1) เกิดความ

ยุงยากในการ

จัดการ และการ

ควบคุมงาน 

2) ไมเหมาะกับ

การทาํงานใน

ระยะส้ัน 

1) กําไรในการ

ผลิตตํ่าที่สุด 

 

1) มีความ

ยุงยากในการ

ดําเนนิงาน

เนื่องจาก ยงั

ถูกมองวาเปน

กิจกรรมทีท่ําให

ตองทํางานเพิม่ 

2) การปรับปรุง

ประสิทธิภาพ

อาจไมทนักับ

เวลาความ

ตองการของ

ลูกคา 
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จากการที่โรงงานเลือกแนวทางการแกปญหากําลังการผลิตดวยการปรับปรุงประสิทธิภาพ

การทํางาน จึงไดกําหนดกรอบในการดําเนินการ ดังนี้  

1. ศึกษาการทํางานของกระบวนการติดกาว 

2. คนหาสาเหตุของเวลาในการติดกาวนาน จึงสงผลใหไมเพียงพอตอความตองการของ

ลูกคา 

3. ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดยมีเปาหมายเพื่อรองรับความตองการของลูกคาสูงสุด

ที่ 378,000 แผนตอเดือน และใชพนักงานเพียง 4 คนตอวันในการทํางาน เพื่อใหเกิดกําไรสูงสุด 

4. ระยะเวลาในการปรับปรุง รวมทั้งส้ิน 4 เดือน คือ กุมภาพันธ – พฤษภาคม 2554 ถาไม

สามารถปรับปรุงไดจะพิจารณาการทํางานนอกเวลาไปจนถึงสินป 2554 และ ตัดสินใจการลงทุน

ในการซื้ออุปกรณและจางพนักงานเพิ่ม เดือนธันวาคม 2554 เพื่อรองรับการผลิตในป 2555  

 
สําหรับมูลเหตุจูงใจสําคัญในการแกปญหาสามารถสรุปไดดังนี้ 

1. กําลังการผลิตไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา 

2. เปนการแกไขในกระบวนการคอขวดเพียงจุดเดียวแตสามารถทําใหกําลังการผลิตทั้ง

โรงงานเพิ่มข้ึน 

3. เปนการสรางกําไรที่เพิ่มข้ึนใหกับทางบริษัท 

4. เปนจุดเร่ิมตนในการเปล่ียนทัศนคติของพนักงานฝายผลิตจากเดิมที่มองการปรับปรุงเปน

การเพิ่มงาน และมองวิธีแกปญหากําลังการผลิตดวยการสั่งซ้ือเคร่ืองจักรใหมและจางแรงงานคน

เพิ่ม นําไปสูการมีสวนรวมในการแกไขปญหารวมกัน ยอมรับและภูมิใจที่ไดเปนสวนหนึ่งของการ

แกไขปญหา 
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บทที่  4 
การวิเคราะหกระบวนการทํางานเพ่ือระบุปญหาประสิทธิภาพและสาเหตุ 

 
สําหรับการวิเคราะหสาเหตุของปญหาในบทน้ี จะกลาวถึงข้ันตอนการวิเคราะหหาสาเหตุ

ของปญหาอยางละเอียด โดยใชการวิเคราะหแบบ Why-why analysis ซึ่งเปนหลักการการ

วิเคราะหหาสาเหตุอยางมีลําดับข้ันตอน มีที่มาที่ไป และเรียงลําดับความคิดไดอยางเปนระบบ 

โดยรายละเอียดข้ันตอนการวิจัยไดนั้นถูกแบงออกเปน 4 ข้ันตอน ดังนี้ 
 

4.1 การศึกษาการทํางาน 
 การเรียงลําดับความสําคัญในการปรับปรุงจะใชเคร่ืองมือพาเรโต โดยกิติศักด์ิ  พลอยพานิช

เจริญ (2550) ไดกลาวไววา หนึ่งในเครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 ชนิดที่สามารถแยกนํ้าหนักของขอมูล

แสดงเปนกราฟ เพื่อเลือกลําดับในการแกปญหา จากขอมูลรุนการผลิตตนแบบในการปรับปรุง

กระบวนงานที่มีปญหา ผูวิจัยเลือกศึกษารุนการผลิต Model NH0081 เนื่องจากมีความตองการ

ของลูกคามากที่สุด ดังแสดงในผังพาเรโตภาพที่ 4.1 คิดเปน 71% ของความตองการลูกคาทั้งหมด  
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ภาพที ่4.1 ความตองการของลูกคาในเดือน กมุภาพนัธ 2554 – สิงหาคม 2554 

 

ในข้ันตอนการศึกษาเวลา ผูวิจัยจะใชแนวทางของ คมสัน  จิระภัทรศิลป (2553) ซึ่งไดให

ข้ันตอนการจับเวลาไว ภาพที่ 4.2 ดังนี ้
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1) หาขอมูลเบ้ืองตนของงานที่จะศึกษาเวลา 

2) แบงงานเปนงานยอยและบันทึก 

3) สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

4) หาจํานวนครั้งในการจับเวลา 

5) หาอัตราสมรรถนะการทํางาน (performance rating) 

6) หาเวลาการทํางานปกติ (normal time) 

7) หาเวลาเผ่ือการทํางาน (allowance) 

8) หาเวลาสําหรับการทํางานนั้น 

 
ภาพที ่4.2 ข้ันตอนการจับเวลาของคมสัน  จิระภัทรศิลป (2553) 

 
1) การหาขอมูลเบื้องตนของงานที่จะศึกษาเวลา 
เพื่อใหทราบสภาพปจจุบันที่แทจริงจึงขออนุญาตเก็บขอมูลจากโรงงานที่หนาสายการผลิต

โดยใชหลัก 3 จริง ตามแนวทางของ Imai (1997) แนวคิดของชาวญ่ีปุนโดยใหความสําคัญของ

ขอมูล ขอเท็จจริงในหนางาน และหลีกเล่ียงการใชความรูสึก นั่นคือ ตองไปดูเคร่ืองจักรที่เปน

ปญหา ดูลักษณะชิ้นงานที่เสีย และดูวิธีการปฏิบัติงานจริง จะไดทราบสาเหตุที่แทจริงของการผลิต

ไมทัน และเพื่อเปนการสรางความเชื่อมั่นวา โรงงานไดตัดสินใจถูกตองแลวในการแกปญหาโดย

การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  
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1) Genba คือ สถานที่จริง ผูวิจัยไดเลือกกระบวนการติดกาวในสายการผลิตรุน 

NH0081 เนื่องจากมีความตองการมากที่สุด มีแผนการผลิตทุกวันทํางาน การเขาไปดูสถานที่จริง 

นับเปนโอกาสอันดีในการคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา และสามารถกําหนดแนวทางการแกไข

ปญหาไดอยางถูกตองและตรงประเด็นมากที่สุด  

จากน้ันผูวิจัยไดศึกษาวัตถุดิบในการผลิต ซึ่งประกอบไปดวยช้ินสวน 2 ชิ้นหลัก คือ 

แผนวงจรและแผนกาว (masking tape) ดังภาพที่ 4.3 ซึ่งแผนวงจรมีกระบวนการผลิตจากการข้ึน

รูปทองแดง และเคลือบผิวดวยทองคําแท เพื่อใหการนําไฟฟาดีที่สุด สวนแผนกาว มีการเจาะรู

บางสวนและไมเจาะรูบางสวน ในสวนที่เจาะรู ก็เพื่อเปดผิวใหน้ํายาเคมีสามารถเคลือบผิวคลุม

บริเวณของทองแดงทั้งหมด จุดประสงคก็เพื่อปองกันการเกิดสนิม และสําหรับแผนกาวในพื้นที่ที่ไม

มีการเจาะรูหรือเปนสวนทึบ จะตองปดคลุมบริเวณอื่นทั้งหมด โดยเฉพาะบริเวณที่มีการเคลือบผิว

ดวยทอง เปนสวนสําคัญที่ตองปองกันไมใหเกิดการเปล่ียนสีเนื่องจากการทําปฎิกริยาเคมีกับน้ํายา

เคลือบผิว 

 
ภาพที ่4.3 รูปแสดงช้ินงานจริง (ซาย) และแผนกาว (ขวา) 

 

2) Genbutsu คือ ของจริง เปนการไปยังตนกําเนิดเพื่อคนหาความจริง ทําใหสามารถ

ตัดสินใจไดถูกตองสรางความเปนเอกฉันทและบรรลุเปาหมายอยางรวดเร็ว โดยมีหลักพื้นฐาน คือ 

การไปใหถึงสถานที่จริงและเห็นของจริง คือ Go to see หรือ Go and see เพื่อใหรูตนเหตุของ

ปญหาจริงๆ เชน หัวหนางานจะตองเขาไปในสายการผลิตทุกๆ วัน เพื่อใหเห็นปญหาขอเท็จจริง

และจะไดพูดคุย เก็บขอมูลเพื่อใหเจอตนตอที่ทําใหเกิดปญหา และเกิดการรับรูรวมกันทุกภาคสวน 

นอกจากนี้การที่หัวหนางานเขาไปในสายการผลิตยังเปนการเปดโอกาสใหหัวหนางานไดใหความรู

ในการทํางานที่ถูกตองแกพนักงานดวย โดยในสวนของกระบวนการติดกาว ในการศึกษา

กระบวนการจริงจะเร่ิมศึกษาต้ังแตสวนประกอบของงาน และข้ันตอนการทํางาน โดยมุงหวังเพื่อ

หาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน ผลการศึกษาสามารถสรุปไดวา เคร่ืองติดแผนกาว
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(masking tape application fixture) ของรุนการผลิตตนแบบเพื่อเลือกปรับปรุง ภาพที่ 4.4 มี

สวนประกอบของเคร่ือง ตามภาพที่ 4.5 ดังนี้ 

1) แผนยึด (pin plate) ทําหนาที่รองงานติดกับแผนกาว และเปนตัวยึดกับอุปกรณอ่ืนๆ 

ในการทํางาน 

2) ฝาปด (cover) ทําจากพลาสติกแข็ง ซึ่งมีหนาที่ในการทับแผนกาวใหแนบสนิทกับตัว

งานมากข้ึน 

3) คันโยก (lever) ทําหนาที่ควบคุมกลไกการทํางานทั้งหมด โดยจะไปดันแกนนํารอง 

(guide pin) ใหข้ึน-ลงตามตองการ  

4) แกนนํารอง (guide pin) ทําหนาที่นํารองในการวางแผนงานและแผนกาวใหพอดี ซึ่ง

จะทํางานสัมพันธกับแผนยึด (pin plate) 

5) ลูกเบ้ียว (cam) ทําจากยาง มีลักษณะคลายวงรีเปนกลไกในการยกแกนนํารอง 

(guide pin) ข้ึน-ลงดวยคันโยก จากความแตกตางของเสนผาศูนยกลางของลูกเบ้ียว 

 

  
ภาพที ่4.4 เคร่ืองติดแผนกาวสําหรับการผลิตรุน NH0081 
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ภาพที ่4.5 สวนประกอบของเคร่ืองติดกาว (structure of fixture) 

 

3) Genjitsu คือ กระบวนการจริง และสถานการณจริง ซึ่งจากการที่ไดเขาไปสํารวจหนา

ในสถานการณที่พนักงานทํางานจริงๆ และสังเกตการณการทํางานเบ้ืองตนพบวา ในการทํางาน

จริงๆ ของกระบวนการติดกาวพนักงานมีการเคล่ือนไหวที่มาก  ซึ่งมีสวนใหเกิดการทํางานที่ลาชา 

อีกทั้งไดรับรายงานจากพนักงานหนางานถึงความเมื่อยลาอันเนื่องมาจากกลไกการทํางานที่ตอง

ใชคันโยกในการทํางาน 

จากการประเมินสถานการณเบ้ืองตนในการทํางานพบวา มีความเปนไปไดที่จะแกไข

ปรับปรุงกระบวนงานเพื่อใหรองรับความตองการของลูกคา จึงไดเรียกประชุมเร่ืองแนวทางในการ

ปรับปรุงกระบวนงาน เพื่อแกไขปญหาที่ไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา โดยใหฝาย

ผูจัดการ หัวหนางาน วิศวกร ชางซอมบํารุง และพนักงาน ไดรับทราบปญหารวมกัน รวมถึงขอ

ความรวมมือจากทุกสวนในการศึกษาการทํางานอยางละเอียดเพื่อใหงายตอการปรับปรุง โดยเร่ิม

จากการกําหนดตัวพนักงานในการทํางานเพื่อศึกษาเวลาโดยตรง ดวยวิธีแบงงานยอยของ Niebel 

Benjamin W. (1993) ผูทําวิจัยเกี่ยวกับเร่ืองการจับเวลาการทํางานอยางตอเนื่อง (continuous 

time study) โดยวิธีนี้จะเหมาะการทํางานที่มีรอบเวลา (cycle time) ส้ัน ในการจับเวลาโดยปลอย

ใหนาฬิกาจับเวลาเดินไปเร่ือยๆ อานและบันทึกเวลาที่อานไดอยางตอเนื่อง หลังจากนั้นนํามา

คํานวณหาเวลาของแตละงานยอยอีกคร้ังหนึ่ง ซึ่งสามารถสรุปขอดี-ขอเสียของวิธีการไดดังนี้ 

ขอดี คือ สามารถทําไดรวดเร็วตอเนื่อง และเกิดการผิดพลาดนอย  
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ขอเสีย คือ อาจจะตองใชเวลาในการฝกฝนจนเกิดความชํานาญในระดับหนึ่งจึงจะสามารถ

ทํางานได 
2) การแบงงานเปนงานยอยและบันทึก 
จากการศึกษารอบการทํางาน (work cycle) ของการติดกาว ต้ังแตแรกและเม่ือส้ินสุดการ

ทํางานเพื่อใหไดชิ้นงานที่ผานการติดกาว 1 ชิ้นเหมือนกันทุกๆ รอบ ซึ่งแบงงานยอยที่กระทําโดย

คน เคร่ืองจักร หรือการขนยายออกจากกัน แบงงานยอยที่มีเวลาคงที่ออกจากงานยอยที่ระยะเวลา

ผันแปร สามารถแบงงานยอย (element) ได 10 ข้ันตอนดังตารางที่ 4.1 

ตารางที่ 4.1 ข้ันตอนยอยในการติดกาว 
ขั้นตอนการทํางาน ภาพการทํางาน ขั้นตอนการ

ทํางาน 
ภาพการทํางาน 

1. ยก pin ขึ้น 

 

6. ดัน pin ลง 

 
2. ลอกกาว 

(release) 

 

7. ลูบ plate 

 
3. หยิบแผน 

masking tape มา

วาง 

 

8. ยกฝาขึ้น 

 
4. หยิบแผน FPC  

มาวาง 

 

9. ตรวจสอบแผน

masking tape 

แนบสนิทกับแผน 

FPC 
 

5. ยกฝาปด 

 

10. นํางานวาง

บนถาดรองงาน 
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3) สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 
ในการจับเวลาการทํางาน ผูวิจัยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาเวลาการทํางานของพนักงานใน

แตละข้ันตอน ผลการจับเวลาการทํางานของพนักงานจะทราบวา สูญเสียเวลาไปในข้ันตอนใดมาก

ที่สุด แลวนําข้ันตอนยอยนั้นมาพิจารณาแกไขปรับปรุง สําหรับข้ันตอนยอยในการติดกาวผูวิจัย

เลือกพนักงานที่มีอายุงานและความชํานาญระดับกลาง เพื่อใหไดลักษณะการทํางานที่ไมเร็วและ

ไมชาจนเกินไปและจับเวลาการทํางานจํานวน 10 คร้ัง แบบตอเนื่อง R และกดแบงเวลายอย T ซึ่ง

หาไดจาก T=R ตัวเอง-R กอนหนา แลวรวมเวลาเฉล่ียยอย T ของทุกงานยอยจะไดเวลาทํางานจริง 

(actual selected time) ดังตารางที่ 4.2 

ตารางที่ 4.2 ตารางแสดงเวลาในแตละข้ันตอนยอยในการติดกาว 
ลํา 
ดับ 

งานยอย 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 WT 

1 ยก pin ข้ึน 
R 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

T 1.20 1.35 1.16 1.25 1.18 1.09 1.33 1.16 1.41 1.14 1.23 

2 หยิบ masking Tape 
R 2.50 2.54 2.39 2.51 2.53 2.52 2.52 2.50 2.37 2.47 2.48 

T 1.30 1.19 1.23 1.26 1.35 1.43 1.19 1.34 0.96 1.33 1.26 

3 ลอกกาวและทิ้งเศษ 
R 4.30 4.26 4.32 4.28 4.25 4.19 4.48 4.15 4.27 4.17 4.27 

T 1.80 1.72 1.93 1.77 1.73 1.67 1.97 1.65 1.90 1.70 1.78 

4 หยิบ FPC  มาวาง 
R 6.90 6.88 6.67 7.01 6.90 6.91 7.08 6.93 6.88 6.72 6.89 

T 2.60 2.62 2.35 2.73 2.65 2.72 2.59 2.79 2.61 2.55 2.62 

5 ยกฝาปด 
R 8.20 8.12 8.23 8.30 8.23 8.16 7.87 8.39 8.22 8.16 8.19 

T 1.30 1.25 1.55 1.30 1.33 1.25 0.79 1.46 1.34 1.44 1.30 

6 ดัน pin ลง 
R 9.55 9.23 9.85 9.98 9.62 9.73 9.45 9.77 9.43 9.94 9.66 

T 1.35 1.11 1.62 1.68 1.39 1.57 1.58 1.38 1.21 1.78 1.47 

7 ลูบ plate 
R 10.20 10.09 10.25 10.16 10.21 10.18 10.09 10.17 10.30 10.29 10.19 

T 0.65 0.86 0.40 0.18 0.59 0.45 0.64 0.40 0.87 0.35 0.54 

8 ยกฝาข้ึน 
R 11.98 11.95 11.93 11.97 12.13 11.86 11.73 11.87 11.81 11.64 11.89 

T 1.78 1.86 1.68 1.81 1.92 1.68 1.64 1.70 1.51 1.35 1.69 

9 ตรวจสอบ  
R 12.60 12.21 12.67 12.52 12.57 12.61 12.43 12.65 12.47 12.60 12.54 

T 0.62 0.26 0.74 0.55 0.44 0.74 0.71 0.78 0.66 0.96 0.65 

10 นํางานวางบนถาด 
R 14.10 13.91 14.26 14.06 14.20 14.02 14.06 14.28 14.19 13.95 14.10 

T 1.50 1.70 1.58 1.53 1.63 1.42 1.62 1.63 1.71 1.35 1.57 

 
4)  การหาจํานวนครั้งในการจับเวลา 

 ในการหาจํานวนครั้งในการจับเวลาที่เหมาะสมตามแนวทางของ Niebel Benjamin W. 

(1993) ไดใหแนวทางไว 3 วิธี คือ 
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1) การหาจํานวนครั้งในการจับเวลาที่ใชการแจกแจง Z มีการจับเวลาเบ้ืองตนมากกวา

เทากับ 30 ขอมูล 

2) การหาจํานวนครั้งในการจับเวลาที่ใชการแจกแจง Z มีการจับเวลาเบ้ืองตนนอยกวา

เทากับ 30 ขอมูล 

3) การประมาณจํานวนครั้งในการจับเวลาโดยใชวิธีพิสัย (range) 

สําหรับการหาจํานวนคร้ังของการจับเวลาผูวิจัยไดเลือกใชการประมาณจํานวนคร้ังในการ

จับเวลาโดยนําคาสูงสุดและตํ่าสุดใชพิสัย (range) มาหาจํานวนครั้งของจับเวลา ตารางที่ 4.3 

เนื่องจากเปนข้ันตอนที่รวดเร็ว ทําไดงาย ไมซับซอน โดย 

1) งานที่มากกวา 2 นาที จับเวลา 5 คร้ัง 

2) งานที่นอยกวา 2 นาที จับเวลา 10 คร้ัง 

หาพิสัย (range) ของเวลาที่จับได พิสัย (R) = คาสูงสุด (H) - คาตํ่าสุด (L) และหาคาของ

พิสัยหารคาเฉลี่ย R/X ดังตารางที่ 4.4 แลวนําคาพิสัยหารคาเฉลี่ยไปเปดตาราง (ภาคผนวก ข) เพื่อ

หาจํานวนครั้งที่เหมาะสมของการจับเวลา 

 

ตารางที่ 4.3 เวลาเฉล่ีย 10 คร้ังของการจับเวลา 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 ครั้งที่ 4 ครั้งที่ 5 ครั้งที่  6 ครั้งที่ 7 ครั้งที่ 8 ครั้งที่ 9 ครั้งที่10 

14.1 13.91 14.26 14.06 14.2 14.02 14.06 14.28 14.19 13.95 

 

ตารางที่ 4.4 การหาพิสัย และสัดสวนพิสัยตอคาเฉลี่ย 
L H R X R/X 

13.91 14.28 0.37 14.10 0.03 

 

จากนั้นนําคา 0.03 ไปเปดตาราง (ภาคผนวก ข) เม่ือเปดตารางที่ 0.1 = 2 คร้ัง ซึ่งเปนคาที่

ตํ่าที่สุด ดังนั้น จํานวนในการจับเวลา 10 คร้ัง จึงเปนคาที่เหมาะสม 

 
5) การหาอัตราสมรรถนะการทํางาน (performance rating) 

 อัตราการทํางาน คือ ตัวปรับ factor (ตัวคูณ) คาของเวลาจริงใหเปนเวลาปกติ (normal 

time) การกําหนดอัตราการทํางานของพนักงานในการทํางานชาและเร็วตางกัน อาจไดคาที่ไม

แทจริงซึ่งอัตรานี้สามารถคงอยูวันแลววันเลา โดยไมกอใหเกิดความเครียดทางรางกาย จิตใจ หรือ
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ตองอาศัยความพยายามจนเกินไป คํานิยามนี้ยังดูกวางมากในความหมาย จึงทําใหตองมี

มาตรฐานเปนหลักในการศึกษา เชน 

1) การเดินในอัตราความเร็ว 3 ไมลตอช่ัวโมง โดยกาวเทายาว 27 นิ้ว 

2) การแจกไพ 52 ใบ ออกเปน 4 กอง เปนรูปส่ีเหล่ียมจัตุรัสหางกัน 1 ฟุต ใชเวลา 0.5 

นาที 

3) การใสแทงไม 30 แทงลงในแผนกระดาน โดยใชมือทั้งสองขางทํางานใหเสร็จในเวลา 

0.41 นาที 

การศึกษาเวลาคร้ังนี้ ผูวิจัยเลือกพนักงานที่มีอายุงานและความชํานาญระดับกลางเพื่อให

ไดลักษณะการทํางานที่ไมเร็วและไมชาจนเกินโดยนํามาทดสอบดวยการแจกไพพบวาเวลาเฉลี่ย

ใชเวลาที่ 30 วินาทีหรือ 0.5 นาที จึงคิดเปน Rating ที่ 100% 

 
6) หาเวลาการทํางานปกติ (normal time) 
ในการหาเวลาปกติ (normal time) สะสามารถทําไดโดยการนําเวลาเฉลี่ยจากการจับเวลาที่

ผานการหาจํานวนคร้ังที่เหมาะสมคูณกับอัตราสมรรถนะการทํางานซ่ึงผูวิจัยสามารถหาเวลาการ

ทํางานปกติดังสมการ 4.1 

เวลาปกติ (normal time) = เวลาเฉล่ีย (observed time) x อัตราสมรรถนะ(rating)           (4.1) 

= 14.1 x 100%  

= 14.1 วินาที/ชิ้น 

ดังนั้น เวลาปกติ (normal time) ของกระบวนการติดกาว คือ 14.1 วินาที/ชิ้น 

 
7) หาเวลาเผ่ือการทํางาน (allowance) 

 เวลาเผ่ือคือเวลาที่เพิ่มเขาไปในการทํางานบางอยาง เพื่อใหเหมาะสมกับความเปนจริงใน

การทํางานของพนักงาน เชน การพักเขาหองน้ํา ความเมื่อยลาจากการทํางาน อาจจะแตกตางกัน

ไปตาม เพศ สภาวะแวดลอม หรือเกิดจากการรอคอยตางๆ ซึ่งในการหาเวลาเผ่ือตางๆ ซึ่งจะทําให

ผลลัพธที่ออกมาในการคํานวณมีคาความถูกตองมากข้ึนโดย คมสัน  จิระภัทรศิลป (2547) ไดแบง

เวลาเผ่ือเปนประเภทตางๆ และกําหนดคาเฉลี่ยของเวลาเผ่ือในการทํางานซ่ึงแบงไดเปน 

1) เวลาเผื่อคงที่  ไดแก การพักเขาหองน้ํา การพักด่ืมน้ํา ถือวาเปนคาความจําเปนของ

บุคคลซึ่งอยูที่ประมาณ 4.6% - 6.5% หรือเฉล่ียประมาณ 5%  

2) เวลาเผ่ือผันแปร ไดแก การลาของรางกายอยูที่ประมาณ 4% ในการทํางานดวย

สภาพปกติ  
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3) เวลาเผ่ือพิเศษ คือ การรอคอยที่หลีกเล่ียงไมได การรอคอยที่หลีกเล่ียงได เวลาเผ่ือ

พิเศษจะข้ึนอยูกับการยกส่ิงของ สภาพอากาศแวดลอม แสงเสียง และการออกแบบกระบวนการที่

กอใหเกิดความยากในการทํางาน โดยปกติแลวคาเผ่ือชนิดนี้จะข้ึนอยูกับลักษณะของธุรกิจ และ 

อุตสาหกรรมที่พนักงานทํางานอยู ซึ่งแตละโรงงานจะศึกษาการทํางาน และกําหนดเวลาเผ่ือพิเศษ

เฉพาะ ซึ่งสวนมากจะมีคาระหวาง 1-21% (สามารถศึกษาเพิ่มเติมไดใน ภาคผนวก ค) 

ในโรงงานผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสที่ ผูวิจัยไดศึกษาอยูนั้น ไดใหคาเผ่ือมาตรฐาน

(allowance) การทํางานโดยรวมเวลาเผ่ือคงท่ีและเวลาเผ่ือผันแปรมาเปนคาเผ่ือเปาหมาย โดยให

พนักงานชาย 9% และพนักงานผูหญิง 11% ซึ่งเปนคาที่โรงงานใชในการกําหนดงานมาตรฐาน  ใน

ความหมายคือ ถาโรงงานมีการวาจางใหพนักงานผูหญิงเปนฝายผลิต ในการตั้งเปาหมาย 100% 

พนักงานควรทําไดอยางนอย 89% ซึ่ง 11% ของผลผลิตที่หายไป คือ คาเผ่ือการทํางานนั่นเอง 

สําหรับเวลาเผ่ือพิเศษทางโรงงานจะบวกเพิ่ม 

 
8) หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางาน 
สําหรับการหาเวลามาตรฐานจะสามารถหาไดจากการนําเวลาปกติมาบวกเพิ่มเวลาเผ่ือเขา

ไปดังสมการ 

ST = NT + (NT × A)      (4.2) 

หรือ    ST = NT × 100/(100-A)      (4.3) 

โดยที่    ST =  Standard Time 

NT =  Normal Time 

 A  =  Allowance in percent 

จากนั้นผูวิจัยแทนคาตางๆ ที่ไดจากการจับเวลาข้ันตอนการติดกาวไดดังนี้ 

ST = NT + (NT × A) 

ST = 14.1 + (14.1 × 11%) 

ST = 15.7  วินาที/ชิ้น 

ดังนั้นเวลามาตรฐานในการติดกาวจะอยูที่ 15.7 วินาทีตอชิ้น ซึ่งผูวิจัยไดออกแบบเปน

แบบฟอรมการศึกษาเวลาในการทํางาน (ภาคผนวก ง) และนํามาใชเปนแบบฟอรมการจับเวลา

แบบตอเนื่องและศึกษาเวลามาตรฐานการทํางาน ดังภาพที่ 4.6 ดัง เพื่อศึกษาการทํางานของ

ข้ันตอนการติดแผนกาว มีรายละเอียดดังนี้ 

1) วัน เดือน ป ที่ศึกษาการทํางาน 
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2) ชื่อกระบวนการทํางาน 

3) รหัสพนักงานและประสบการณทํางาน 

4) เพศ 

5) ข้ันตอนยอยในการทํางาน 

6) เวลายอยของแตละข้ันตอน (T) 

7) เวลาสะสมจากกระบวนการกอนหนาในการทํางาน (R) 

8) การคํานวณเวลามาตรฐาน 

9) ผูบันทึกการทํางาน ผูตรวจสอบและหมายเหตุตางๆ  
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ภาพที ่4.6 แบบฟอรมการจบัเวลาแบบตอเนื่องและศึกษาเวลามาตรฐานการทาํงาน 

 
4.2 การกําหนดเปาหมายในการปรับปรุงงาน 

หลังจากการศึกษาเวลาในการทํางานแลวมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองเปล่ียนความ

ตองการของลูกคาในแตละเดือนเปนรอบเวลาในการผลิตใหลูกคา เพื่อที่จะไดทราบเวลาความ

ตองการของลูกคาเพื่อเปรียบเทียบไดกับความเร็วในการกําหนดใหผลิตช้ินงาน 1 ชิ้น โดยสามารถ

คํานวณไดจาก    

 

รอบเวลาการผลิตของลูกคา = เวลาปกติสุทธิในหนึ่งวนั / จาํนวนช้ินงานที่ตองการตอวัน    (4.4) 

 

หนวย : เวลาความตองการของลูกคา จะเปนหนวยของเวลาตอช้ินงาน 1 ชิ้น (วนิาที/ชิ้น, นาท/ีชิน้ 

หรือ ชั่วโมงตอช้ิน) 
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โดยสวนมากในกรณีการสั่งผลิตจริง เกือบทุกโรงงานจะพบกับปญหาการหยุดชะงักของ

สายการผลิตอันเนื่องมาจากสาเหตุที่ควบคุมได และสาเหตุที่ไมสามารถควบคุมได ทําใหตองมีการ

คํานวณคาเผ่ือเขาไปดวย  ซึ่งถาสามารถผลิตดวยรอบเวลาที่ตํ่ากวาจะเปนการทําใหเกิดความ

มั่นใจในการผลิตตามรอบเวลาของลูกคา ก็จะสามารถสงของใหลูกคาทัน ซึ่งถารอบเวลาในการ

ผลิตมากกวา ก็จะไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได สําหรับรอบเวลาของ

กระบวนการติดกาวสามารถคํานวณไดจากตารางที่ 4.5 ดังนี้ 

 

ตารางที่ 4.5  แสดงวิธีคํานวณรอบเวลาท่ีจะทํางานใหไดตามความตองการของลูกคา 
ตัวแปร หนวย สูตรคํานวณ คาที่ได 

(1) กําลังการผลิตสูงสุดท่ีตองการ แผน/เดือน (1) 378,000 

(2) จํานวนเคร่ืองจักร เคร่ือง (2) 3 

(3) กําลังการผลิตตอเดือนตอเคร่ือง แผน/เดือน/เคร่ือง (3)=(1)/(2) 126,000 

(4) จํานวนวันที่ใชในการผลิต วัน/เดือน (4) 25 

(5) ชั่วโมงผลิต ชั่วโมง/วัน (5) 20 

(6) กําลังการผลิตตอช่ัวโมง แผน/ชั่วโมง (6)=(3)/((4)x(5)) 252 

(7) จํานวนงานตอรอบ แผน/รอบ (7) 1 

(8) คาเผ่ือที่ยอมรับได* % (8) 89% 

(9) รอบเวลาผลิตเพื่อใหไดตาม

ความตองการของลูกคา 

วินาที/รอบ (9)=((3600/(6))/(7)x(8) 12.6 

หมายเหตุ ; *คาเผ่ือที่ยอมรับไดเปนขอมูลจากทางโรงงานท่ีแสดงกําลังการผลิตใหลูกคา Yield ไม

ตํ่ากวา 89% 

 จากตารางสรุปไดวา รอบเวลาที่จะทํางานใหไดตามความตองการของลูกคาทางโรงงานตอง

มีรอบเวลาการผลิตที่ 12.6 วินาทีตอแผนตอเครื่อง ซึ่งคํานวณจากความตองการสูงสุด คือ 

378,000 แผนตอเดือน ในป พ.ศ.2555 ดวยการใชทั้ง 3 เคร่ืองซ่ึงมี yield 89% ซึ่งตองปรับลดจาก

รอบเวลาผลิตในปจจุบันที่ 14.1 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง 
ขอสรุปในการรองรับความตองการของลูกคา ดังนี้ 

1) ทางเลือกในการตอบสนองความตองการของลูกคาของทั้งโรงงาน จะเลือกใชวิธีการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานในกระบวนการติดกาว ซึ่งเปนกระบวนการคอขวด มีความเปนไป

ไดสูงในการปรับปรุง และสามารถดําเนินการปรับปรุงไดกอนความตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึนไป

ไมนอยกวาป 2555 เนื่องจากความแตกตางระหวางสภาพปจจุบันและเปาหมายมีเพียง 11% ซึ่ง

ทางโรงงานสามารถแกปญหาไดดวยตัวเอง 
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2) กําหนดเปาหมายการปรับปรุงเพื่อใหเพียงพอตอความตองการของลูกคา โดยมุงหวังใน

การปรับปรุงผลผลิตตอคนใหเพิ่มมากข้ึนภายใตทรัพยากรที่มีอยู โดยถาจะทําใหมีกําลังการผลิต

ตามความตองการของลูกคา จะตองปรับรอบเวลาการผลิต ใหเหลือไมเกิน 4.2 วินาทีตอแผน หรือ

ใชรอบเวลาการผลิตที่ 12.6 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง ภายใตสมมุติฐานวา กําลังการผลิตสูงสุดที่

ตองการคือ 378,000 แผนตอเดือน ดวยการทํางานเดือนละ 25 วัน วันละ 20 ชั่วโมง ดวยการใชทั้ง 

3 เคร่ืองซึ่งมี yield 89% ซึ่งตองปรับลดจากรอบเวลาผลิตในปจจุบันที่ 4.7 วินาทีตอแผน หรือ 

14.1 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง ดังตารางที่ 4.6 

ตารางที่ 4.6 เปาหมายในการปรับปรุง 
ดัชนีช้ีวัด หนวย ปจจุบัน เปาหมาย 

รอบเวลาท่ีลูกคาตองการ วินาที/แผน 4.7 4.2 

จํานวนเคร่ืองจักรที่ใช เคร่ือง 3 3 

พนักงานตอวัน คน/วัน 6 6 

รอบเวลาการผลิต  วินาที/เคร่ือง/แผน 14.1 12.6 

 
4.3 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

ในข้ันตอนการวิเคราะหสาเหตุของปญหาจะเร่ิมหลังจากศึกษาข้ันตอนการทํางานที่เปน

ปญหาโดยแตกกระบวนการติดกาวออกใหเปนข้ันตอนยอยในการทํางานใหไดมากท่ีสุด ซึ่งจะทํา

ใหเห็นจุดที่จะตองปรับปรุงเพิ่มข้ึน กอนวิเคราะหสาเหตุของปญหา ผูวิจัยไดรวบรวมทีมงาน

ประชุมเพื่อใหมีสวนรวมในการแกปญหาซ่ึงประกอบไปดวยพนักงานฝายผลิต หัวหนาฝายผลิต 

(supervisor) ชางเทคนิค (technician) วิศวกร รวมถึงผูวิจัย (วิศวกร) เขามารวมวิเคราะหและ

แกปญหาไปพรอมๆ กัน ซึ่งในการเริ่มตนการวิเคราะหสาเหตุเพื่อตองการใหเปนแนวทางในการ

ระดมสมอง จะชวยใหทุกๆ คนใหความสนใจในปญหาของกลุม จึงไดเลือกใชแผนผังกางปลาเขา

มาใชในการวิเคราะห เพื่อคนหาสาเหตุของปญหาอาจทําไดหลายวิธี แตวิธีที่เลือกใชคือใหสมาชิก

ทุกคน แสดงความคิดเห็นอยางอิสระกอนแลวจึงนํามาจัดระเบียบ จัดลําดับในภายหลัง โดย 

ลักษณะโดยทั่วไปจะนําตัวปญหามาเขียนเปนหัวปลา สาเหตุของปญหาก็เปนกางปลา กางใหญ

สุดแตกแขนงออกเปนกางยอยๆ ลงไป กางใหญคือสาเหตุ กางเล็กคือสาเหตุยอยๆ พอสรุปได ดังนี้ 

1) กําหนดปญหาท่ีหัวปลา  

2) กําหนดกลุมปญหาที่จะทําใหเกิดปญหานัน้ๆ 

3) ระดมสมองเพือ่หาสาเหตุในแตละปจจัย 

4) หาสาเหตุหลักของปญหา 
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5) จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

6) ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 
 

 
ภาพที ่4.7 ผังกางปลาวเิคราะหสาเหตุปญหาผลิตไมทนัความตองการของลูกคา 

 

 หลังการวิเคราะหเขียนปญหาผานผังกางปลา ดังภาพที่ 4.7 เพื่อใหทุกคนรับทราบถึงสภาพ

ปญหาและสาเหตุที่ทําใหเกิดตรงกัน ซึ่งสามารถแบงไดเปน 4 หัวขอหลักๆ คือ 

1) สาเหตุที่มาจากคน เกิดมาจากพนักงานที่เขามาใหมทํางานไดลาชา โดยมีสาเหตุมาจาก

การขาดการฝกอบรม อยางถูกวิธีทําใหไมสามารถทํางานไดอยางถูกตองและรวดเร็ว จนทําใหผลิต

ไมทัน และพนักงานทํางานเสีย โดยมีสาเหตุเนื่องจากใส pin ไมตรง ทําใหผลิตไมทันความตองการ

ของลูกคา 

2) สาเหตุที่มาจากวิธีการหรือกระบวนการ เกิดมาจากการมีข้ันตอนที่มีกําลังการผลิตนอย

กวาความตองการของลูกคา ซึ่งไดแกกระบวนการติดกาว โดยมีสาเหตุมาจากน้ํายาเคมีใน

กระบวนการถัดไป ที่ทําหนาที่ในการปองกันสนิมที่จะเกิดกับตัวงาน ทําปฏิกริยากับทองในตัวงาน 

ทําสีของทอบนตัวงานจางลงและกัดกรอนทองออกไป เมื่อผานกระบวนการประกอบจนเปน

แผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนไดและทดสอบวงจรไฟฟา ก็จะไมสามารถทําไดเนื่องจากตัวนําไฟฟา

ซึ่งก็คือทองไดหายไปบางสวนมีผลทําใหลูกคาปฏิเสธงานที่สงมอบ ดังนั้นกระบวนการติดกาวเพื่อ

ปองกันนํายาเคมีจึงมีความจําเปนตองมีกระบวนการนี้ในการผลิตซึ่งมีผลทําใหไมทันความ

ตองการของลูกคา 

3) สาเหตุที่มาจากวัตถุดิบ เนื่องจากแผนกาวที่จะติดบนตัวงานเพื่อปองกันน้ํายาเคมีมี

ความเหนียวพอสมควร ทําใหลอกออกยาก และแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนไดซึ่งทํามาจากแผน
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ทองแดงที่มีความบางมากประมาณ 0.5 มิลลิเมตร ทําใหเวลาหยิบจับงานเปนไปไดยากเนื่องจาก

งานบาง ซึ่งมีผลทําใหผลิตไมทันความตองการของลูกคา  

4) สาเหตุที่มาจากเครื่องจักร เกิดจากกลไกเปนแบบลูกเบ้ียว ที่มีลักษณะคลายวงรีโดยมี

เสนผาศูนยกลางที่ไมเทากันเหมือนวงกลม ซึ่งลักษณะการทํางานจะตองทํางานจนครบรอบโดย

ผานการยกคันโยก ทําใหดัน pin นาน อีกทั้ง ระยะความสูงของ pin มีระยะ 2 เซนติเมตร ทําให

เสียเวลาในการนําตัวงานและวางแผนกาวลงไปประกบงาน จึงผลิตไมทันความตองการของลูกคา 

 

ผลที่ไดจากการวิเคราะหทําใหไมตองเสียเวลาแยกความคิดตางๆ ในการคนหาสาเหตุของ

ปญหาที่กระจัดกระจายของแตละสมาชิก ซึ่งจะทําใหยากตอการแกปญหาเพราะวาความคิดใน

การที่จะปรับปรุงไปคนละทาง   การใชแผนผังกางปลานับเปนเคร่ืองมือที่ดีในการจัดลําดับ

ความคิดและชวยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีมมารวมกัน  ทําใหทราบสาเหตุหลัก ๆ และ

สาเหตุยอย ๆ ของปญหา เกิดการรับรูและยอมรับที่จะแกปญหาไปพรอมๆ กัน จนนําไปสูสาเหตุที่

แทจริงของปญหา ในการซึ่งทําใหสามารถแกปญหาไดถูกวิธี  

จากนั้นผูวิจัยจึงไดใช Why-why analysis แบบการมองหลักเกณฑหรือทฤษฏี ในการ

จัดระบบการวิเคราะหใหม ตามแนวทางของ Hotoshi (2551) เพื่อทวนสอบสาเหตุตางๆ ที่ไดจาก

การระดมสมองของทีมงาน และวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาอยางมีระบบ มีข้ันมีตอน ไมเกิดการ

ตกหลน โดยเร่ิมตนจากปญหาแลวใชคําถามที่วา ทําไมจึงเกิดปญหานั้นข้ึนมาซ่ึงเปนคําถามที่ถาม

ซ้ําไปเร่ือยๆ โดยอางอิงกฏเกณฑทางวิทยาศาสตรมาใชในการวิเคราะห เชน ความฝด แรง กลไก

การทํางาน จนไดปจจัยหรือแนวทางแกไขปญหา (action plan) โดยสรุปเปนข้ันตอนได ดังนี้ 

1. กําหนดปญหา/เปาหมาย โดยเร่ิมจากปญหาหรือเปาหมาย แลวคอยๆ จําแนกอยางเปน

ระบบไปสูวิธีการ ซึ่งเปาหมายที่ต้ังไวหากมีขอกําหนดเงื่อนไขอะไรไวก็ใหเขียนกํากับไวดวย 

เปาหมายหรือปญหาตองเปนประโยคสั้นๆ และกระชับ ซึ่งการกําหนดปญหาที่ดีก็คือ การตั้ง

คําถามที่ไมแคบจนเกินไปในการคนหาสาเหตุ จะทําใหงายตอการต้ังคําถามเพื่อนําไปสูสาเหตุที่

แทจริงในการแกปญหา สําหรับปญหาของโรงงานในครั้งนี้คือผลิตไมทันความตองการของลูกคา 

378,000 แผนตอเดือน   

2. กําหนดทีมผูรับผิดชอบ สําหรับการกําหนดทีมรับผิดชอบที่ดีควรประกอบไปดวยผูที่รูเร่ือง

เทคนิคและผูที่มีความสามารถในการแกไขปญหา เพื่อนําไปสูการวางแผนปฏิบัติไดโดยงาย ซึ่ง

ทางโรงงานไดมีการกําหนดใหหัวหนางานฝายผลิต มีหนาที่ดูแลและควบคุมการผลิตใหเปนไป

ตามแบบแผนที่วางไว วิศวกรกระบวนการมีหนาที่ควบคุมกระบวนการและปรับปรุงกระบวนการ
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ผลิตใหอยูในการควบคุม ชางซอมบํารุงมีหนาที่บํารุงรักษากระบวนการใหมีความพรอมใชงานอยู

เสมอ และพนักงานเปนทีมที่รับผิดชอบ การมีสมาชิกที่หลากหลายถือเปนเร่ืองที่ดีเนื่องจากเปน

การเพิ่มขีดความสามารถในการแกปญหามากข้ึน 

3. กําหนดแขนงหลัก (Why1) หรือสาเหตุหลัก ชุดมาตรการแกปญหาหรือชุดมาตรการการ

นําไปสูเปาหมาย ซึ่งอาจจะมีมาตรการข้ันที่ 1 มาตรการข้ันที่ 2, 3 ไปเร่ือยๆ จนกระทั่งพบ

มาตรการที่พอจะแกไขไดหรือปฏิบัติไดจริง หลักการที่สําคัญคือการระดมสมองใหไดซึ่งแขนงหลัก

ของสาเหตุแรก แลวนึกถึงงานหรือกิจกรรมที่ตองทําภายใตแขนงหลัก อาจจะยังไมสมบูรณนัก ข้ัน

ตอไปตองนํามาวิเคราะหอยางเปนระบบ ซึ่งจากการระดมสมองในการหาสาเหตุของปญหาการ

ผลิตไมทันตามความตองการของลูกคา คือ มีข้ันตอนที่เปนคอขวดผลิตไดตํ่ากวาความตองการ

ของลูกคา เวลาการติดกาวนานถึง 14.1 วินาทีและสูญเสียเวลาในการผลิตทําใหมีเวลาไมเพียงพอ

ในการผลิตงาน 

4. เขียนแผนภูมิสรางแขนงยอยๆ (Why2 Why3 Why4…) ทั้งนี้ตองตรวจสอบทบทวนวามี

อะไรตกหลนไปหรือไม หรือมีความขัดแยงไดเกิดข้ึนหรือไม มาตรการเหลานี้สามารถแกปญหาหรือ

ทําใหบรรลุเปาหมายไดจริงหรือไม เปนการตรวจสอบตรรกะ จากนั้นก็ต้ังคําถามจากสาเหตุหลัก 

โดยลากเสนเช่ือมโยงในแตละสาเหตุ และคนหาสาเหตุดวยคําถามวา ทําไมๆๆ เพื่อนําไปสูสาเหตุ

ที่แทจริงในการแกปญหา 

5. กําหนดแผนปฏิบัติการ เม่ือไดแผนผังตนไมแลว ตองกําหนดเปนแผนปฏิบัติการ โดย

กําหนดตามหลักของ 5W-1H คือ ใคร (Who) ในเร่ืองนั้นมีใครบาง – ทําอะไร (What) แตละคนทํา

อะไรบาง – ที่ไหน (Where) เหตุการณหรือส่ิงที่ทํานั้นอยูที่ไหน  – เม่ือไหร (When) เหตุการณหรือ

ส่ิงที่ทํานั้นทําเมื่อวัน เดือน ป ใด – ทําไม (Why) เหตุใดจึงไดทําส่ิงนั้น หรือเกิดเหตุการณนั้นๆ       

– อยางไร (How) เหตุการณหรือส่ิงที่ทํานั้นทําเปนอยางไรบาง โดยลงรายละเอียดวาแตละแขนง

ยอยๆ นั้นจะทํากิจกรรมในการแกปญหาอยางไรจึงจะสําเร็จไปสูเปาหมายหรือจึงจะแกปญหาที่

เกิดข้ึนได ขอสังเกตทุกส่ิงทุกอยางที่พิจารณามีความสัมพันธเชิงตรรกะที่ยอมรับได โดยมีเสนจาก

ความคิดที่เชื่อมโยงครบถวนดังภาพที่ 4.8   
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ภาพที ่4.8 การวิเคราะหปญหาดวย Why-why analysis 

 

 จากภาพที่ 4.8 จะพบวาสาเหตุหลักของการผลิตไมทันความตองการของลูกคาที่ 378,000 

แผนตอเดือน แบงไดเปน 3 สาเหตุหลักดวยกัน จากนั้นผูวิจัยจะตองทวนสอบถึงสาเหตุหลักวาต้ัง

คําถามไดครบถวนและยังมีสาเหตุอ่ืนๆ หรือไมที่ทําใหผลิตไมทัน เพื่อตรวจสอบดูวาปจจัยหรือ

สาเหตุที่ทําใหเกิดเหตุการณกอนหนานั้นไดมีการหยิบยกข้ึนมาอยางครบถวนหรือยัง โดยพิจารณา

ยอนกลับวา ถาปจจัยนั้นไมเกิดข้ึนแลว เหตุการณกอนหนานั้นจะเกิดข้ึนหรือไม ถายังเกิดแสดงวา

มีปจจัยอ่ืนๆ ตองใสไปดวย จากการพิจารณาเปลี่ยนปจจัยหลักทั้ง 3 หัวขอ คือ ถาไมมีการติดกาว 

กระบวนการติดกาวไมเกิดความลาชาจนมีผลทําใหกําลังการผลิตเพิ่มข้ึน และไมสูญเสียเวลาไป

กับงานเสีย หรือหยุดเคร่ืองจักร ก็จะสามารถผลิตไดตามความตองการของลูกคาจริงๆ ทําให

สามารถยืนยันไดวา สาเหตุที่ทําใหผลิตไมทันความตองการของลูกคานั้นเปนไปตามที่กลาวมา ซึ่ง

ทางผูวิจัยไดใชคําถามวา ทําไม ทําไม... ในการคนหาสาเหตุยอยที่ทําใหเกิดปญหาดังนี้ คือ 
1) ผลิตไมทันเนื่องจากมีกระบวนการบางจุดท่ีมีกําลังการผลิตนอยกวาความ

ตองการ เนื่องจากมีความจําเปนอยางมากที่จะตองมีกระบวนติดกาวเพื่อปองกันน้ํายาเคมีทํา

ปฏิกริยากับทอง ปองกันทองเปลี่ยนสี และปองกันการกัดกรอนทองจนทําใหวงจรไฟฟาไมสมบูรณ 
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ในทางกลับกันถาสามารถศึกษาการเปล่ียนสูตรเคมีของน้ํายาใหไมทําปฏิกริยากับทองได 

กระบวนการติดกาวก็จะไมมีความจําเปนในการทํางานเนื่องจากน้ํายาเคมีตัวใหมไมทําใหสีของ

ทองจางและกัดกรอนทอง มีผลทําใหโรงงานสามารถยกเลิกข้ันตอนการติดกาว ซึ่งจะสงผลใหผลิต

ทันความตองการของลูกคาอยางแนนอน สําหรับแนวทางในการพิจารณาการแกไขปญหานั้น

เปนไปไดยาก เนื่องจากน้ํายาเคมีที่ใชในปจจุบันไดมีการนําเขามาจากตางประเทศ และทาง

ทีมงานไมมีความรูและไมมีประสบการณในการเปลี่ยนน้ํายาเคมี จึงไมสามารถแกไขปญหาใน

สาเหตุนี้ไดแตส่ิงที่ทําได คือ สวนของหัวหนางานไดนําแนวคิดนี้ไปปรึกษากับฝายวิจัยและพัฒนา

สินคาของโรงงานใหศึกษาน้ํายาชนิดใหมที่สามารถใชกับงานที่มีทองได  ซึ่งทางฝายวิจัยและ

พัฒนาสินคาไดรับเร่ืองไปพิจารณาและทําเร่ืองขออนุมัติงบประมาณเพื่อศึกษาและเปรียบเทียบ

ขอดี-ขอเสียของการดําเนินงานตอไป 
2) ผลิตไมทันเนื่องจากกําลังการผลิตที่เปนคอขวดมีกําลังการผลิตเพียง 340,000 

แผนตอเดือน เนื่องจากรอบเวลาในการผลิตที่ลาชา ซึ่งเปนผลมาจาก 4 สาเหตุ คือ 

2.1) แผนงานที่บางทําใหใชเวลาในการติดนาน สําหรับสาเหตุที่ทําใหแผนงานบาง

เนื่องมาจากเปนความตองการของลูกคาในการนําไปใชงานกับอุปกรณอิเล็กทรอนิกสตาง ๆ ที่

ตองการความบางและมีขนาดเล็กในการใชงาน ซึ่งในแนวทางแกปญหา ของสมาชิกในทีมไม

สามารถแกไขไดเนื่องจากเปนความตองการของลูกคา 

2.2) เสียเวลาในการหยิบแผนงาน สําหรับสาเหตุที่ทําใหเสียเวลาในการหยิบแผนงาน

นานเนื่องมาจากระยะทางในการทํางานไกลในข้ันตอนการหยิบแผนงานวางลงบนอุปกรณติดกาว 

การลอกแผนกาวทิ้งลงในถังขยะ และการหยิบแผนกาวมาประกบกับแผนตัวงาน ซึ่งทั้ง 3 ข้ันตอน

มีระยะทางในการทํางานที่ไกลอีกทั้งระดับในการทํางานในเร่ืองของระดับความสูงตํ่าในแตละ

ตําแหนงไมเทากัน ทําใหเกิดความสูญเปลาในการขนยาย (Transpotation) ซึ่งเปน 1 ในความสูญ

เปลาทั้ง 7 ประการที่ไมกอใหเกิดมูลคาในการทํางาน สําหรับแนวทางในการแกปญหาสามารถ

แกไขไดโดยการลดระยะในการทํางานใหอยูใกลกันและออกแบบอุปกรณใหการทํางานมีระดับ

เดียวกัน 

2.3) การใชเวลาในการทํางานนานเนื่องมากจากกลไกการทํางานแบบลูกเบ้ียวทําให

เสียเวลาโยกคันโยกในการทํางาน สําหรับกลไกที่เปนลูกเบ้ียวเปนกลไกที่ใชสําหรับ เปล่ียนการ

เคล่ือนที่แบบหมุนเปนการเคล่ือนที่เชิงเสน ในกระบวนการติดกาวจะใหสําหรับยก pin ข้ึน เพื่อ

ประคองแผนงานและแผนกาวใหติดกันแนบสนิท และเคล่ือนที่ลงเพื่อนํางานออกจากอุปกรณติด

กาว ซึ่งในการควบคุมการทํางานจะตอกับคันโยกเพื่อใหพนักงานโยกข้ึน-ลง จากการเสียเวลาการ
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ทํางานเพราะจะตองหมุนลูกเบ้ียวใหข้ึนสุด-ลงสุด สําหรับแนวทางแกไขปญหาสามารถทําได

เนื่องจากมีวิศวกรคอยควบคุมดูและปรับปรุงกระบวนการอยู จะเขามาแกสาเหตุนี้ไดโดยการ

ออกแบบกลไกเชิงเสน ที่สามารถทํางานให pin ดันข้ึน-ลงไดดวยเวลาที่เร็วข้ึน 

2.4) เกิดความเมื่อยลาในการทํางานซึ่งมีสาเหตุมาจากกระบวนการนี้พนักงาน

จําเปนจะตองเปนตองโยกคันโยกในการทํางานทั้งวันและยกฝาข้ึน-ลง ในการทํางาน 1 รอบเวลา

ผลิตจะเกิดการโยกคันโยกข้ึนลง 2 รอบและยกฝาข้ึนลงจํานวน 2 รอบ รวมทั้งส้ิน 4 รอบใน 1 รอบ

เวลา (14.1 วินาทีตอรอบ) ของการทํางานทุกวัน โดยชั่วโมงการทํางานปกติรวมการทํางาน

ลวงเวลาปกติของบริษัทจะอยูที่ 10 ชั่วโมงตอวัน หรือคิดเปน 72,000 วินาที ในการทํางานมีผลทํา

ใหพนักงานตองโยกคันโยกและยกฝาข้ึน-ลงทั้งส้ิน ประมาณ 72,000 วินาทีวัน / 14.1 วินาทีตอ

รอบ x 4 คร้ังตอรอบ = 20,426 คร้ังตอวัน ซึ่งเร่ืองนี้ไดมีขอรองเรียนจากพนักงานถึงความเมื่อยลา

ในการทํางาน ในการโยกคันโยกมีสาเหตุมาจากกลไกการทํางานที่เปนลูกเบ้ียว ซึ่งทางผูวิจัยไดหา

แนวทางในการเปล่ียนกลไกการทํางานเพื่อลดความเมื่อยลาในการทํางานของพนักงาน 
3) ผลิตไมทันเน่ืองจากสูญเสียเวลาในการผลิต ทําใหกําลังการผลิตลดลงไปจน

ผลิตไมทันความตองการของลูกคา เปนสาเหตุที่ทําใหเวลาการผลิตมากกวาเวลาปกติในการ

ติดกาวซ่ึงมีสาเหตุเนื่องมาจาก 

3.1) งานเสีย จากการใสงานไมตรง pin โดยลักษณะงานเม่ือใสงานไมตรงจะทําให

แผนงานฉีกขาด  สําหรับงานเสียซ่ึงเกิดมาจากการที่ใสงานไมตรง pin พบวา ในรายงานการผลิต

แทบไมพบของเสียที่เกิดมาจากการใสงาน คือคิดเปน % ที่นอยมากประมาณ 0.001% ซึ่งจากการ

สังเกต ที่หนางานจริงพบวาสาเหตุที่ทําใหใสงานไมไดเนื่องจากกระบวนการผลิตกอนหนา (Front 

process) ในสวนของกระบวนการเจาะรูลงบนแผนงานเพื่อใชสําหรับรองรับกับเคร่ืองจักรตางๆ ทั้ง

ในกระบวนการตัดเจาะ และกระบวนการประกอบ เกิดการเยื้องศูนยทําใหงานที่ไดออกมามี

ลักษณะการเยื้อง ทําใหสวมลงไปใน pin เพื่อติดกาวไดยาก ซึ่งพบไดนอยมาก สําหรับแนวทาง

แกไขปญหาเบ้ืองตนทางหัวหนางานจึงไดแจงใหหัวหนางานในกระบวนการกอนหนาทราบถึง

ปญหา และควบคุมไมใหความผิดพลาดนี้สงตอไปยังกระบวนการถัดไป โดยถาสามารถแกไข

ปญหาแลวพบวา ยังไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได เนื่องจากรอบเวลาการ

ทํางานสภาวะปกติไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา 

3.2) เคร่ืองติดกาวหยุดซอมซ่ึงเกิดมาจากลูกเบ้ียวสึก จากขอมูลการซอมบํารุงพบวา

ตลอด 6 เดือนที่ผานมา ไมมีรายงานของการเปล่ียนลูกเบ้ียวหรือซอมแซมเนื่องจากการสึกหรอของ

ลูกเบ้ียวเพราะกลไกในการทํางานของกระบวนการติดกาวเปนกลไกอยางงายและภาระในการรับ
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แรงของแผนบนลูกเบ้ียวมีน้ําหนักเบาประมาณ 1 กิโลกรัม ซึ่งทําใหยากตอการสึกหรอ โดยถาลูก

เบ้ียวไมสึกหรอก็จะทําใหไมมีการหยุดซอม ซึ่งก็ยังไมสามารถรองรับความตองการของลูกคาได 

เมื่อไดสาเหตุยอยทั้งหมดที่เปนไปไดหลังจากการวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา

ดวย Why-why analysis หลังจากนั้นจะตองพิสูจนถึงสาเหตุที่ควรจะตองนําไปแกปญหาโดยใช

การถามแบบยอนกลับ และศึกษาความเปนไปไดในการแกปญหาของทีมงานการปรับปรุง

ประสิทธิภาพโดยใช 2 วิธีการตรวจสอบ ดังนี้ 

1) ลองเปล่ียนสาเหตุแลวดูผลที่ตามมาวา ถาสาเหตุนั้นไมเกิดข้ึนผลจะเกิดข้ึน

หรือไม 

2) ความสามารถในการแกไข ถาไมสามารถแกไขได ใหตัดสาเหตุนั้นทิ้ง 

จากที่อธิบายมาขางตน  พบวามีสาเหตุยอยๆหลายประการที่เปนปญหาทางผูวิจัยจึงจัดทํา

ตารางขึ้นเพื่อแยกสาเหตุวาสาเหตุใดจริง แกไขได และสาเหตุใดไมจริงก็ไมตองนํามาพิจารณา 

ตามตารางที่ 4.7 ดังนี้ 

จากการศึกษาทฤษฎีระหวาง Why-why analysis และผังกางปลาดวยแนวคิดเพื่อหาสาเหตุ

ของปญหาซ่ึงมีลักษณะคลายๆ กัน โดยการใชคําถามวา ทําไม แตผูวิจัยไดพบความตางของท้ัง 2 

เทคนิค สรุปออกมาไดดังนี้ 
ขอแตกตางระหวาง Why-why analysis กับ แผนภูมิกางปลา 

1. กอนการวิเคราะห Why-why analysis จะตองใชหลัก 5 G นั่นคือ ตองไปดูสถานที่

จริง ของจริง ขอมูลจริง หลักการทางทฤษฎี และกฏเกณฑตางๆ 

2. การวิเคราะห Why-why analysis จะวิเคราะหจากหลักเกณฑและทฤษฎี 

3. การวิเคราะห Why-why analysis ตองมีการพิสูจนทุกคร้ัง  

4. การวิเคราะห Why-why analysis มีการกําหนดขอควรระวัง ซึ่งแผนผังกางปลาจะไม

เนนปดกั้นสาเหตุที่มาจากความคิดในสมาชิกของทีม 

5. การวิเคราะห Why-why analysis ตองส้ินสุดสาเหตุรากเหงาจริงๆ ตางจากผัง

กางปลาที่เนนเร่ืองของการรวบรวมกลุมของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา  

ดังนั้นในแนวทางการวิเคราะหสาเหตุของปญหาผูวิจัยจะเลือกใชแผนผังกางปลา (cause 

and effect diagram) ในการระดมสมองการวิเคราะหสาเหตุเพื่อใหเปนแนวทางในการระดมสมอง 

ซึ่งจะชวยใหทุกๆ คนใหความสนใจในปญหาของกลุม และการวิเคราะหดวย Why-why analysis 

แบบการมองหลักเกณฑหรือทฤษฏี ในการหาสาเหตุจนนําไปสูมาตรการแกไขปญหากําลังการ

ผลิตที่ไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา 
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ตารางที่ 4.7 การตรวจสอบสาเหตุเพื่อนําไปกําหนดแนวทางการแกไขปญหา 

ปรากฎการณ สาเหตุ คําถามยอนกลับเหตุเปล่ียนผลเปล่ียนหรือไม 
การพิจารณา
โดยผูวิจัย 

ทําไมจึงผลิตไม

ทันความ

ตองการของ

ลูกคาที่ 

378,000 แผน

ตอเดือน 

น้ํายาเคมีทํา

ปฏิกริยากับทอง 

ถาน้ํายาไมทําปฏิกริยากับทองก็สามารถยกเลิกการ

ติดกาว 

และถาไมมีกระบวนติดกาวก็จะผลิตไดทัน 

เปนจริง (O) 

แตแกไขไมได

ดวยทีมงาน 

ขาดการฝกอบรม ถามีการอบรมแลวจะผลิตทัน เปนเท็จ (X) 

แผนงานบาง ถาแผนงานบางจะติดไวขึ้นและถาติดกาวไวขึ้นก็จะ

ผลิตทัน 

เปนเท็จ (X) 

pin สูงเกินไป ถา Pin ตํ่าพอดี ก็จะติดไดงายและไว  และถาติดได

ไวก็จะผลิตทัน 

เปนเท็จ (X) 

ยก plate ขึ้นลง ถาไมยก Palte จะติดไดไว และถาติดไดไวก็จะผลิต

ทัน 

เปนจริง (O) 

แกไขได 

กลไกเปนแบบลูก

เบ้ียว 

ถากลไกไมใชลูกเบี้ยวก็จะดัน Pin ไดไว และถาไว ก็

จะผลิตทัน 

เปนจริง (O) 

แกไขได 

เอื้อมหยิบงาน ถาไมเอื้อมหยิบงานจะทํางานไดไว และถาไวก็จะ

ผลิตทัน 

เปนจริง (O) 

แกไขได 

ตองโยกคันโยก ถาไมโยกคันโยกก็จะทํางานไดไว และถาไว ก็จะผลิต

ทัน 

เปนจริง (O) 

แกไขได 

หยุดซอม ถางานไมมีหยุดซอมก็จะผลิตทัน เปนเท็จ (X) 

งานเสีย ถาไมมีงานเสียก็จะผลิตทัน เปนเท็จ (X) 

 

หลังจากนั้นผูวิจัยไดรวบรวมทุกสาเหตุสุดทายมาสรุปลงในตารางที่ 4.7 โดยจะเลือกสาเหตุ

ที่มีผลกระทบกับปญหามากที่สุดมาเปนหัวขอในการแกปญหากอน ซึ่งผานการใหคะแนนของ

สมาชิกกลุม โดยพิจารณาการแกไขปญหาจากความงายในการดําเนินการหรือใชเวลาส้ันๆ ในการ

แกไขปรับปรุง หรือพัฒนา มาดําเนินการ หากสาเหตุที่มีผลกระทบกับปญหาและยากตอการแกไข 

ยังไมควรนํามาดําเนินการ เนื่องจากจะไมสามารถเพิ่มกําลังการผลิตไดทันกับความตองการของ

ลูกคาภายในเดือน มิถุนายน 2554 และยังไมสงผลใดๆ กับปญหา ทําใหเสียเวลา สามารถสรุป

เปนหลักเกณในการพิจารณาลําดับของการแกไขปญหาได 4 สวน คือ ผลกระทบตอปญหา 

ผลกระทบตอพนักงาน ความสามารถในการแกไขของผูวิจัย และระยะเวลาในการดําเนินการ ซึ่งใช

การระดมสมองประเมินความสําคัญของสาเหตุดวยการใหคะแนน ของทีมงานทั้ง 5 ฝาย คือ 

พนักงาน หัวหนาพนักงาน ชางเทคนิค วิศวกร และผูวิจัย ดังสรุปไดดังตารางที่ 4.8 
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ตารางที่ 4.8 การใหคะแนนในแตละสาเหตุ (cause and effect matrix) 

สาเหตุ 
ผลกระทบ 
ตอปญหา 

ผลกระทบ 
ตอพนักงาน 

ความสามารถ 
ในการแกไข 

ระยะเวลา 
ดําเนินการ 

รวม 
ความ
สําคัญ 

1. สารเคมีที่ทํา

ปฏิกริยากับทอง 

3 1 1 1 6 6 

2. ขาดการอบรม 1 2 5 5 13 5 

3. แผนงานบาง 3 3 1 1 8 7 

4. pin สูง 1 3 5 5 14 4 

5. ยกฝา (cover) ขึ้น-

ลง 

4 4 4 5 17 1 

6. กลไกเปนแบบลูก

เบ้ียว 

5 4 3 4 16 2 

7. การเอื้อมหยิบงาน 3 5 4 4 16 2 

8. การโยกคันโยก ขึ้น-

ลง 

4 5 3 3 15 3 

หมายเหตุ ;  5 คะแนน มีผลกระทบมากที่สุด ตองลงมือทํากอน 

4 คะแนน มีผลกระทบมาก 

3 คะแนน มีผลกระทบปานกลาง ตองวิเคราะหในรายละเอียด 

2 คะแนน มีผลกระทบนอย 

1 คะแนน มีผลกระทบนอยที่สุด และยังไมควรนํามาพิจารณาแกไข 

0 คะแนน ไมมีผลกระทบ 

 

สําหรับการตรวจสอบสาเหตุตางๆ เพื่อนําไปแกปญหาผูวิจัยสรุปกับทางทีมงานไดวา       

เมื่อเปล่ียนสาเหตุ ใหพนักงานผานการฝกอบรมจนมีความชํานาญ แผนงานมีขนาดพอดี กับตัว 

Pin และไมเกิดการเยื้องโดยสามารถผลิตงานไดตอเนื่อง และไมมีงานเสีย และหยุดชะงัก             

ก็ยังพบวาไมสามารถผลิตไดทันความตองการของลูกคาไดโดยมีสาเหตุอันเนื่องมาจาก                

มีกระบวนการติดกาวที่มีกลไกการทํางานที่ชา จากการทํางานของลูกเบ้ียว การยกฝา การโยกคัน

โยกข้ึน-ลง และการจัดวางอุปกรณการทํางานที่ไกลและไมไดระดับ 
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4.4 สรุปผลการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
จากการวิเคราะหสาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดนั้น ผูวิจัยไดสรุปสาเหตุหลักของปญหานี้เปน  3 

ประเด็น เพื่อกําหนดแนวทางในการปรับปรุง คือ   

1) กระบวนการติดกาวเพื่อปองน้ํายาเคมีทําปฏิกิริยาเคมีกับทองในตัวงาน ซึ่งทีมงาน

ไมสามารถแกไขได สําหรับแนวทางปรับปรุงในเบ้ืองตนไดสงเร่ืองใหทางฝายวิจัยศึกษาถึงความ

คุมคาในการเปล่ียนน้ํายาเพื่อยกเลิกกระบวนการติดกาว   

2) กลไกในการทํางานลาชาเนื่องมาจากการทํางานของลูกเบ้ียวทําใหตองมีการยก

ฝาCover ข้ึนลง การโยกคันโยกในการทํางาน ซึ่งเปนเร่ืองที่ทางทีมงานสามารถแกไขได จึงสนใจ

การปรับปรุงจากจุดนี้ 

3) ระยะทางในการทํางานไกล ทําใหเสียเวลาในการทํางาน อีกทั้งระดับของการ

ทํางานในข้ันตอนการติดกาวยังมีความตางระดับทําใหเกิดความสูญเปลาในการทํางาน ซึ่งเปน

เร่ืองที่ทางทีมงานสามารถแกไขได 
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บทที่ 5 
แนวทางการแกไขปญหา 

 
 จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาในบทที่ 4 บทที่ 5 จะกลาวถึงแนวทางการแกไขปญหา

วามีแนวทางดําเนินการอยางไร  ส่ิงสําคัญอันดับแรกในการแกปญหาใหไดผลนั้น คือการยอมรับ

ปญหาวาเปนปญหา นั่นคือโรงงานกําลังประสบปญหากําลังการผลิตไมสามารถรองรับความ

ตองการของลูกคา ซึ่งถาไมดําเนินการแกไขจะทําใหขาดความเช่ือถือและโรงงานจะสูญเสียโอกาส

ในการสรางรายได ซึ่งเมื่อทุกๆ คนเขาใจในปญหา แลวมีความพรอมในการแกปญหาแลวใน

ข้ันตอนตอไปคือการหาทางออกของปญหา โดยการคนหาสาเหตุ และเมื่อไดลําดับความสําคัญ

สาเหตุของปญหาแลวผูวิจัยจึงมีการเรียกประชุมเพื่อกําหนดบทบาทและหนาที่ความรับผิดชอบใน

การปรับปรุง  

 
5.1 แนวทางการแกไขปญหาระยะสั้น – ระยะยาว 

สําหรับแนวทางการแกไขปญหาจะเร่ิมจากการพิจารณาสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหเกิดปญหา 

ความสามารถในการแกไข วิธีการหรือแนวทางในการแกไข ผูรับผิดชอบหลักและระยะเวลาในการ

ดําเนินงานดังตารางที่ 5.1 

สําหรับแนวทางการแกปญหานั้นผูวิจัยไดเสนอการแกปญหาทั้งในระยะสั้นและระยะยาว

ดังนี้ 

การแกปญหาระยะยาว คือ การเปล่ียนชนิดของน้ํายาเคมี ซึ่งคุณสมบัติของน้ํายาเคลือบผิว

ตัวใหม จะตองมีคุณสมบัติพิเศษ โดยตองมีคุณสมบัติเปนสารเคลือบผิวและตองเปนสารเคมีที่ไม

ทําปฎิกริยากับทอง ฝายวิจัยผลิตภัณฑของโรงงานเปนผูรับผิดชอบในการดําเนินการ 

การแกปญหาระยะส้ัน คือ จะเนนการปรับปรุงที่ทําไดทันทีนั้นคือการศึกษาลดข้ันตอนงานที่

ไมจําเปนในการทํางาน และศึกษากลไกการทํางานใหม เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
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ตารางที่ 5.1 แนวทางการแกไขปญหาในการปรับปรุงงาน  

สาเหตุ 
ความสามารถ 
ในการแกไข 

วิธีการ 
ผูรับผิดชอบ

หลัก 
ระยะ 
เวลา 

1. สารเคมีในน้ํายา

เคลือบผิวทําปฏิกริยา

กับทอง 

ไมสามารถแกไขได

ทันที 

ศึกษาการเปล่ียนน้ํายาชนิด

ของน้ํายาเคมีเพื่อยกเลิกการ

ติดกาว 

ฝายวิจัยของ

บริษัท 

6-15 

เดือน 

2. มีความสูญเปลาใน

กระบวนการ 

สามารแกไขได 

 

ถอดฝาปดออก เน่ืองจากเปน

กลไกแยกกับลูกเบี้ยว 

ผูวิจัยและ

ทีมงาน 

 

1 เดือน 

 

จัดสถานท่ีทํางานใหมเพื่อลด

ระยะทาง 

3. กลไกการทํางานใน

แตละขั้นตอนที่ชา 

สามารแกไขได เปล่ียนกลไกการทํางานใหม ผูวิจัยและ

ทีมงาน 

1-2 เดือน 

 
5.2 แนวทางการแกไขปญหาดวยหลักการ ECRS 

สําหรับการแกไขปญหาในระยะส้ันจะประกอบไปดวย การแกไขดวยหลักการ ECRS ของ 

Suzuki (2548) ECRS เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) 

การจัดใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถใชในการ

เร่ิมตนลดความสูญเปลาหรือ MUDA ลงไดเปนอยางดี สําหรับหลักการของ ECRS นั้นผูวิจัย

สามารถสรุปเปนแนวทางในการปรับปรุงได ดังนี้ 

1) การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและกําจัดความสูญ

เปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่ เคล่ือนยายที่

ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป และของเสีย  

2) การรวมกัน (Combine) คือ ความสามารถในการลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดย

การพิจารณาวาสามารถรวมข้ันตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 10 ข้ันตอน

ก็รวมบางข้ันตอนเขาดวยกัน ทําใหข้ันตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม ซึ่งอาจจะเหลือ 8 ข้ันตอนการ

ผลิตก็จะสามารถทํางานไดเร็วข้ึน 

3) การจัดใหม (Rearrange) คือ การจัดข้ันตอนการผลิตใหมเพื่อลดการเคลื่อนที่ที่ไม

จําเปน หรือ การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากสลับข้ันตอนที่ 2 กับ 3 โดยทําข้ันตอน ที่ 3 

กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคล่ือนที่ลดลง เปนตน  โดยทั่วไปเวลาการจัดงานใหกับพนักงานที่

ทํางานกับเคร่ืองจักร เพื่อใหเกิดเวลาความสูญเปลาที่นอยที่สุด มักจะใชการจัดการโดยการให

เวลารวมของพนักงาน  เทากับเวลาของเคร่ืองจักรที่นานที่สุดเสมอ ในการทํางาน 
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4) การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง ปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกข้ึน ซึ่งจะทํา

ใหเวลาการทํางาน และเวลาในการขนยายช้ินงานมีเวลาที่ส้ัน โดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ 

ฟกซเจอร (fixture) ชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานสะดวกและแมนยํามากข้ึน ซึ่งสามารถลด

ของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนและลดการทํางานที่ไมจําเปน เชน การยกเลิก

การใชฝาปด เนื่องจากไมไดเปนกิจกรรมที่ทําใหเกิดประโยชน ถาแกไขจะถอดฝาพับออกจาก

เคร่ืองติดกาว 

สวนหนึ่งของการทํางานใหงาย คือ การเปลี่ยนกลไกในแนวเสนตรงใหม สําหรับการศึกษา

การเปล่ียนกลไกการทํางานจะเร่ิมจากการศึกษาความตองการในการทํางานกอน ซึ่งกลไกเดิมใน

กระบวนการติดกาว คือ การใชลูกเบ้ียวทํางาน ซึ่งมีลักษณะของการเคล่ือนที่ในแนวเสนตรง ทําให

เกิดความลาชาในการทํางานและขอรองเรียนจากพนักงาน ที่เสียเวลาในการโยกคันโยกและไมพึง

พอใจกับการตองยกฝาปดและโยกคันโยกเพราะทําใหเกิดความเมื่อยลา และนโยบายของบริษัทใน

การพิจารณาเลือกใชส่ิงของที่เหลือใชและราคาไมแพงมาดําเนินการปรับปรุง ซึ่งสามารถสรุปเปน

ความตองการกอนการออกแบบ คือ 

1) กลไกที่ออกแบบจะตองมีรอบเวลาของการทํางานที่รวดเร็ว 

2) การทํางานตองเปนลักษณะกลไกในแนวเสนตรง 

3) ตองมีราคาถูกหาซ้ืองาย 

4) กลไกใหมจะตองมีความเมื่อยลาในการทํางานนอยกวาในปจจุบันที่เปนอยู 

 จากการศึกษาระบบที่จะนํามาใชกับกลไกการทํางานในแนวเสนตรงพบวา การบังคับการ

ทํางานจะมีอยูดวยกัน 3 ระบบ คือ 

1) ระบบไฟฟา / อิเล็กทรอนิกส 

2) ระบบไฮดรอลิก 

3) ระบบนิวเมติกส 

โดยผูวิจัยสามารถเปรียบเทยีบกลไกการทาํงานของทั้ง 3 ระบบไดดังตารางที ่5.2  
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ตารางที ่5.2 การเปรียบเทยีบกลไกการทํางาน  

ไฟฟา /

อิเล็กทรอนิกส

โครงสราง คอนขางซับซอน คอนขางซับซอน งาย

ความสามารถ ดีมาก ดี ดี แตตองระวัง

เคลื่อนท่ีเปนเสนตรง งาย ยาก งาย

เคลื่อนท่ีแบบหมุน งาย คอนขางยาก คอนขางยาก

กําลังขับ นอย - มาก กลาง-มาก นอย - กลาง

การปรับกําลังขับ ยาก งาย งาย

การบํารุงรักษา ตองใชเทคโนโลยี คอนขางงาย งาย

ความเร็วคงท่ี ดี ดี ไมคงท่ีความดันต่ํา

การรับภาระเกินกําหนด

(overload) 

การเลือกรูปแบบการติดตั้ง กลาง มาก มากกวา

การใชอปุกรณชวยทํางาน

เม่ือขาดกระแสไฟฟา

การสงสัญญาณ งาย คอนขางยาก งาย

การปองกันการติดไฟ ตองใชอปุกรณชวย ดี กลาง

ความรูสึกไวตอความช้ืน มาก นอย ตองระบายออก

ความรูสึกไวตออณุหภูมิ มาก กลาง นอย

การเลือกวิธีการบังคับ มากกวา นอย มาก

การคํานวณระบบ มาก นอย กลาง

การคํานวณความเร็ว สูงมาก กลาง กลาง

การคํานวณการบังคับ ดิจิตอล (อนาล็อก) อนาล็อก ดิจิตอล (อนาล็อก)

ขอเสียเม่ือเกิดการสั่นสะเทือน มีผลเสีย ปกติ ปกติ

นอย - มาก กลาง-มาก นอย - กลาง

ระบบ

ขับเคลื่อน

ยาก คอนขางยาก งาย

เปรียบเทียบกลไกการทํางาน

ยาก เปนไปได เปนไปได

ระบบ

การบังคับ

ราคา

รายละเอียดของระบบ
ไฮดรอลิก นิวเมติกส

 
 

ดังนั้น ในการออกแบบกลไก ถาแกไขจะใชการออกแบบระบบลม (pneumatic) ของมนูญ  

ชื่นชม (2536) เขามาชวย เนื่องจากงายตอการติดต้ังและมีราคาถูก และถาสามารถลดเวลาไดตาม

เปาหมายก็จะผลิตทันความตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึนได 
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เมื่อเลือกกลไกและระบบที่ใชเปนระบบนิวเมติกสแลว จะตองศึกษาขอดี-ขอเสียของระบบ

นิวเมติกสดวย โดยเหตุผลที่มีการนําลมอัดมาใชอยางกวางขวางในงานอุตสาหกรรมที่เปนระบบ

อัตโนมัติ เนื่องจากเปนการประหยัดแรงงาน โครงสรางของอุปกรณบังคับทิศทางลมอัดแบบงายๆ 

มีความปลอดภัยในการทํางานสูง เพราะมีอุณหภูมิตํ่า เคร่ืองจักรที่ใชพลังงานลมอัดยังงายตอการ

ดัดแปลง เชนสามารถใชรวมกับไฟฟาในการบังคับจากระยะไกลๆได เปนที่นิยมใชในโรงงาน

อุตสาหกรรมที่ทันสมัย ในปจจุบันระบบลมอัดที่ไดพัฒนามาใชในงานอุตสาหกรรมจึงไดผลเปน

อยางมาก สาเหตุสําคัญที่มีการนําเอาระบบนิวเมติกสมาใชในงานอุตสาหกรรมเนื่องมาจาก 

1) ระบบนิวเมติกสที่ใชงานทั่วไปไมมีการระเบิดหรือลุกไหมเปนเปลวไฟ จึงประหยัด

คาใชจายเกี่ยวกับการปองกันความปลอดภัย 

2) ความเร็วของเคร่ืองมือที่ใชระบบนิวเมติกสใหความเร็วในการทํางานสูง 1 ถึง 2 เมตรตอ

วินาทีแตถาตองการความเร็วสูงมากกวานี้ จะตองใชกระบอกสูบชนิดพิเศษ ซึ่งมีความเร็วถึง 10 

เมตรตอวินาที 

3) ระบบนิวเมติกสเม่ือใชงานแลวระบายทิ้งปลอยสูบรรยากาศเลยไมตองเดินทอทางนํา

กลับมาใชอีก ทําใหประหยัดคาใชจาย 

4) ระบบนิวเมติกสสามารถนําลมอัดที่อัดตัวแลวไวในถังและนําไปใชงานไดเลย 

5) อุปกรณใชงานในระบบนิวเมติกสมีความปลอดภัยหากใชงานเกินกําลัง ก็จะไมทําให

ผูใชงานไดรับอันตรายเนื่องจากไมมีการระเบิด 

6) ระบบนิวเมติกสสามารถปรับความเร็วในการทํางานไดโดยใชอุปกรณควบคุมความเร็ว 

และสามารถทําใหรอบในการทํางานสูงถึง 800 รอบตอนาที 

7) สามารถปรับความดันลมอัดใหมีคามากนอยไดตามตองการโดยใชอุปกรณควบคุมความ

ดันในการควบคุมซึ่งงายตอการทํางาน 

8) ความสะอาดของระบบนิวเมติกสดีมาก เพราะมีชุดปรับปรุงคุณภาพลมกอนนําไปใชทํา

ใหใชความถี่ในการดูแลรักษาระดับตํ่า ไมเปนภาระในการดูแลรักษาเมื่อเทียบกับระบบไฟฟา

หรือไฮดรอลิก 

9) ระยะชักของกานสูบสามารถปรับแตงระยะชักใหส้ันหรือยาวไดตามความตองการ ซึ่งจะ

เปนประโยชนมากในการปรับแตงการทํางานในรูปแบบการเคล่ือนที่ในแนวแกนเสนตรงตางๆ 

10) สามารถทํางานไดที่ระดับความแตกตางของอุณหภูมิ 

จะเห็นไดวาระบบนิวเมติกสมีขอดีอยูหลายประการ แตในขณะเดียวกัน ระบบนิวเมติกสก็มี

ขอเสียอยู ดังนี้ 
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1) ในโรงงานอุตสาหกรรมบางคร้ังมีการเพิ่มอุปกรณนิวเมติกสเขามาในวงจรโดยไมคํานึงถึง

ความสามารถของเคร่ืองอัดลม อาจจะทําใหเคร่ืองจักรทํางานคลาดเคล่ือนไดและบางคร้ังถา

กระบอกสูบอยูหางจากอุปกรณควบคุมเกินกวา 5 เมตร จะทําใหเกิดปญหาการทํางานของ

กระบอกสูบ 

2) ลมที่ไดจากการอัดตัวในในระบบนิวเมติกสจะมีความช้ืนปนอยู และเมื่อความดันลดลง

จะทําใหเกิดหยดน้ําข้ึนได 

3) การทํางานของระบบนิวเมติกสมักจะมีเสียงดังเพราะจะตองมีการระบายลมทิ้งปลอยสู

บรรยากาศ จึงจําเปนตองมีที่เก็บเสียง 

4) ความดันของลมอัดในระบบนิวเมติกสจะเปล่ียนแปลงไปตามอุณหภูมิ ถาอุณหภูมิสูง

ความดันก็จะสูง ถาอุณหภูมิตํ่าความดันก็จะตํ่าลงดวย 

5 )  ถาตองการแรงมากในการใช งาน  เสนผ า ศูนยกลางของกระบอกสูบตองมี

เสนผาศูนยกลางโตข้ึน เพื่อที่จะใหแรงไดตามตองการ ซึ่งขนาดกระบอกสูบในระบบนิวเมติกสจะมี

ขีดจํากัด 

  
5.3 สรุปแนวทางการแกไขปญหา 

บทสรุปของแนวทางในการปรับปรุง จากการศึกษาถึงแนวทางในการปรับปรุงจะดําเนินการ

การแกปญหา ดังนี้ 

1) การแกปญหาเสียเวลายกฝาปดซึ่งมีหลายทาง เชน ไมตองยกฝาปด ยกฝาปดใหไวข้ึน 

ยกเลิกฝาปด ซึ่งวิธีทีเลือกคือ การยกเลิกข้ันตอนการปดฝาโดยถอดฝาพับออกจากเครื่องติดกาว 

เนื่องจากไมมีความจําเปนในการใช ทําใหตองทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม อีกทั้งไมสงผลตอ

คุณภาพงานและจะจัดวางอุปกรณในการผลิตใหมและปรับระดับการทํางานใหเปนระดับเดียวกัน

เพื่อลดระยะทางในการทํางาน 

2) การแกปญหาเสียเวลาโยกคันโยก นําไปสูการออกแบบกลไกผอนแรงดวยระบบลมซึ่งมี

อยูแลวแทนการใชคันโยกเพื่อใหทํางานไดเร็วข้ึน และลดความเมื่อยลาของพนักงาน และใน

ออกแบบกลไกผอนแรง ไดใชการออกแบบทางวิศวกรรมเพื่อเปลี่ยนกลไกการทํางานในแนว

เสนตรง แทนการดัน pin ข้ึน-ลง จากการใชลูกเบ้ียวในการขับเคล่ือน เนื่องจากงายตอการติดต้ัง

และมีราคาถูก ซึ่งในการออกแบบระบบมีขอพิจารณาดานข้ันตอนการทํางาน ทิศทางการเคลื่อนที่ 

ระยะในการทํางานแรงลมที่ใช และน้ําหนักในการรับภาระงาน  
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บทที่  6 
การดําเนินการปรับปรุง 

 
วิธีดําเนินการปรับปรุงในบทนี้จะกลาวถึงข้ันตอนในการดําเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพ

ของกระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟา เพื่อใหมีกําลังการผลิตเหมาะสมกับความตองการของลูกคา 

วามีการแกปญหาอยางไร โดยรายละเอียดข้ันตอนของการดําเนินการวิจัย ดังที่ไดกลาวถึงสาเหตุ

ของปญหาหลักนั้นมาจากกลไกการทํางานที่ลาชา 
 

6.1 หลักการในการปรับปรุง 
 การนําหลักการปรับปรุงงานไปใชใหไดรับความสําเร็จจะตองประกอบไปดวยปจจัยตาง ๆ 

หลายปจจัย จึงจะสามารถทําใหการปรับปรุงงานสําเร็จไดตามวัตถุประสงคการปรับปรุงงานเปน

การวิเคราะหอยางเปนระบบที่มีผลตอการทํางานการนําหลักของการปรับปรุงงานไปใชเพื่อทําให

ข้ันตอนและวิธีการถูกตองเหมาะสมดียิ่งข้ึนและเกิดประโยชนในการที่จะลดรอบเวลาการผลิต ลด

จํานวนเคร่ืองจักร เพื่อทําใหการใชเวลารวมทั้งกําลังคนไดมีผลผลิตหรือผลตอบแทนสูงสุดทําให

ระบบมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนการพัฒนาความคิดในการปรับปรุงงาน คือ ตองพัฒนาความคิดของ

ตัวเองและทีมงานกอน เพื่อจะไดเขาใจปญหาและแนวทางแกไขไปในแนวทางเดียวกัน โดยสาเหตุ

หลักที่ทําใหผลิตไมทันนั้นเกิดจากกลไกในการทํางานของเคร่ืองติดกาวนั้นทํางานไดชา 5.7 วินาที  

ซึ่งเปนเวลาในการยกฝาและกลไกจากเวลาการทํางานทั้งหมด 14.1 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง ซึ่งถา

สามารถลดเวลาในการทํางานไดก็จะสามารถผลิตไดทันเวลา ทําใหทีมงานนึกถึงสวิตชไฟฟาที่กด

ตามบานซึ่งกดไดรวดเร็วไฟก็ติด ดังภาพที่ 6.1 และการทํางานพนักงานยังมีขอรองเรียนในการ

ทํางานเกี่ยวกับความเมื่อยลาซึ่งผูวิจัยจะตองนําจุดนี้มาแกไขดวย  
 

 
ภาพที ่6.1 แนวคิดในการปรับปรุงงาน 
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6.2 การยกเลิกขั้นตอนทีสู่ญเปลา 
จากสาเหตุหลักของปญหาที่ทําใหเวลาในการติดกาวนานถึง 14.1 วินาทีตอแผน สวนหนึ่ง

มาจากการมีข้ันตอนที่เกิดความสูญเปลาในกระบวนการ และมีการสูญเสียเวลาซ้ําซอนไปกับการ

ปดฝาดังนั้น ในการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานโดยยังไมไดเปล่ียนกลไกไดใชหลักการ ECRS ซึ่ง

เปนหลักการงายๆ ที่สามารถใชในการเร่ิมตนลดความสูญเปลาหรือ Muda ลงไดเปนอยางดี โดยมี

หลักการในการพิจารณาและเร่ิมดําเนินการปรับปรุงกระบวนงาน ดังนี้ 

1) การยกเลิกขั้นตอน (Eliminate) คือ ยกเลิกบางข้ันตอนทํางาน ในการพิจารณา

ข้ันตอนการทํางานที่สามารถยกเลิกและไมมีผลกระทบกับความตองการของลูกคาพบวาฝาปด 

(cover) สามารถดําเนินการยกเลิกการใชงานได และเปล่ียนมาเปนการติดกาวโดยตรง 

2) การรวมกัน (Combine) คือ ความสามารถในการลดการทํางานที่ไมจําเปนลง จาก

ผลการพิจารณาพบวา สามารถรวมข้ันตอนการดันคันโยกเพื่อยก pin ข้ึนดวยมือซายพรอมกันกับ

การหยิบแผนกาวดวยมือขวา 

3) การจัดใหม (Rearrange) คือ การจัดข้ันตอนการผลิตใหมเพื่อลดการเคล่ือนที่ที่ไม

จําเปน หรือการรอคอย จากการพิจารณาข้ันตอนการทํางานยังไมสามารถจัดข้ันตอนในการทํางาน

ใหมได แตสามารถลดการเคลื่อนที่ในการทิ้งแผนกาวไดโดยการเปล่ียนถังขยะใหมีความสูงข้ึนใกล

ระดับโตะ 

4) การทําใหงาย (Simplify) คือ การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกข้ึน 

 

จากการวิเคราะหดวยหลัก ECRS ที่กลาวขางคน สามารถนํามาวิเคราะหได ตามภาพที่ 6.2 

ดังนี้ 
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ภาพที ่6.2 การพิจารณาข้ันตอนการทํางานดวยหลัก ECRS  

 

จากขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหดวยหลัก ECRS สามารถสรุปการแกไขไดดังนี้ 

1. การนําเอาฝาปดดานบนออก เนื่องจากปจจุบันพนักงานไดมีการลูบกาวถึง 2 

คร้ัง ดังภาพที่ 6.3 ซึ่งถือวาเปนการทํางานที่ซ้ําซอน ดังนั้นผูวิจัยจึงพิจารณายกเลิกฝาปด เพราะไม

สงผลกับคุณภาพงาน เนื่องจากเปนเพียงการสัมผัสใหแผนกาวกับแผนงานติดกัน เปรียบเทียบ

กอนและหลังยกเลิกฝาปดดังภาพที่ 6.4 

 

 
ภาพที ่6.3 การลูบกาวของพนักงานคร้ังที ่1 (ซาย) และคร้ังที่ 2 หลังเปดฝา (ขวา) 
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2. ปรับทิศทางของตัวงานใหมซึ่งสภาพปจจุบันตัวงานจะต้ังฉากกับทิศทางการ
ทํางานทําใหตองเสียเวลาบิดขอมือเพื่อกลับงานใหเปนแนวเดียวกับ Fixture และเพิ่มความสูงของ

ถังขยะแลวนํามาไวใหใกลตัวเพื่อจะไดไมตองเสียเวลามองตอนทิ้งเศษกาว 

  
  ภาพท่ี 6.4 เปรียบเทียบกอนและหลังยกเลิกฝาปด  

 
6.3 การเปลีย่นกลไกการทํางาน สําหรับวัตถุประสงคในการเปล่ียนกลไกการทาํงาน คือ  

1. เพื่อลดรอบเวลาการผลิตจนสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึนได  

2. ออกแบบกลไกผอนแรงดวยระบบลม เพื่อชวยลดความเม่ือยลาในการทํางานของ

พนักงาน ผูวิจัยใชการออกแบบเปล่ียนกลไกการทํางานจากการใชลูกเบ้ียวในการขับเคล่ือนแทน

การดัน pin ข้ึน-ลง เนื่องจากเม่ือพิจารณาเปรียบเทียบกับระบบการทํางานอ่ืนๆ เชน ระบบไฟฟา

และระบบไฮดรอลิก ผลการพิจารณาพบวา ระบบนิวเมติกสเหมาะสมในการใชงานมากที่สุด

เนื่องจากงายตอการติดต้ังและมีราคาถูก ซึ่งมีข้ันตอนในการออกแบบดังภาพที่ 6.5 ดังนี้ 

 
  ภาพท่ี 6.5 ข้ันตอนการออกแบบระบบนวิเมติกสไฟฟาเบ้ืองตน ของมนูญ  ชื่นชม (2536) 
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ขั้นตอนในการออกแบบระบบนิวเมติกส ดังนี้ 

1) ความตองการในการสรางระบบ ตามแนวทางของมนูญ  ชื่นชม (2536) ไดกลาว

วา ข้ันตอนแรกในการออกแบบน้ัน จําเปนจะตองหาความตองการในการสรางระบบใหไดเสียกอน 

เพื่อที่จะไดกลไกที่สามารถตอบสนองกับความตองการได ซึ่งความตองการในการสรางระบบ

เบ้ืองตนจะตองพิจารณาจากทิศทางการเคลื่อนที่ที่ตองการ ภาพที่ 6.6 ลักษณะการทํางาน ภาพที่ 

6.7 ระยะการทํางาน และกําลังของลมที่ใช ดังตารางที่ 6.1 

 
ภาพที ่6.6 ทิศทางการเคลื่อนทีท่ี่ตองการเพื่อดัน pin ข้ึน-ลง 

 

 
ภาพที ่6.7 ลักษณะการทํางานแบบเดิม (ซาย) และการทํางานแบบใหม (ขวา) 

 

ตารางที่ 6.1 ความตองการในการสรางระบบ 
หัวขอการพิจารณา ความตองการ 

1. ทิศทางการเคล่ืนที่ แนวเสนตรงแกน Y+ และ Y- เทียบแนวระนาบพื้น 

2. ลักษณะการทํางาน เปนจังหวะ / 2 ตําแหนงยกแผนรองขึ้นสุด – ลงสูด 

3. ความสูงของระยะ pin ขึ้นจนสุด Plate 10-50 mm 

4. แรงลม 6x105 N/m5 

5. น้ําหนักของแผนรอง  2 Kg (W) 
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2) การเลือกชนิดและการหาขนาดกระบอกสูบลม จะพิจาณาจากลักษณะการใช

งาน ความสามารถในการรับแรง ขอควรระวัง และราคา ดังตารางที่ 6.2  

 

ตารางที่ 6.2 การเลือกประเภทของกระบอกสูบลม 
รูปแบบ 

กระบอกสูบ 
รูปประกอบ การนําไปใชงาน ขอควรระวัง ราคา 

1. กระบอกสูบ

ลมทํางานทาง

เดียว 

 

หมอลมเบรกในรถยนต

บรรทุกขนาดใหญ 

 แพง 

2. กระบอกสูบ

ลมแบบทาง

เดียวชนิด

ไดอะแฟรม 

 

เหมาะกับอุตสาหกรรม

ผลิตอาหารและ

เคมีภัณฑตาง ๆ ที่ไม

ตองการใหลมอัดมี

น้ํามันหลอลื่นผสมเขา

ไป 

 แพงมาก 

3. กระบอกสูบ

ลมชนิดท่ีไมมี

เบาะลมกัน

กระแทก 

 

กระบอกสูบลมแบบ 

เปนกระบอกสูบลมท่ีมี 

ราคาถูก เหมาะกับงาน

ที่ใช ความเร็วในการ

เคลื่อนที่ไมมากนัก 

 

หามไปใชกับงาน

ที่มีการเคลื่อนเร็ว

ตอนกลับสุดของ

ลูกสูบเกิดการ

กระแทกกับผนัง

หัวทายของ

กระบอกสูบทํา

ใหเกิดความ

เสียหายได 

ราคาถูก

ที่สุด 

4. กระบอกสูบ

ลมชนิดท่ีมี

เบาะลมกัน

กระแทก 
 

ถูกสรางขึ้นเพ่ือ

แกปญหาของกระบอก

สูบลมชนิดไมมีเบาะลม

กันกระแทกเบาะกัน

กระแทกมีไวเพ่ือชวยลด

ความเร็วหรือลดอัตรา

หนวงของลูกสบูเม่ือสุด

ระยะชัก 

 ราคาถูก 
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ในการเลือกใชอุปกรณนิวเมติกสไฟฟาเบ้ืองตนสามารถเลือกใชกระบอกสูบดวยการคํานวณ

โดยนําความตองการทั้งหมดไปออกแบบระบบการทํางานดวยระบบลมสําหรับการคํานวณขนาด

กระบอกสูบสามารถเลือกขนาดกระบอกสูบที่เหมาะสมไดจากสมการที่ 4  

F   =   1.2 x W     (1) 

A   =   F / P      (2) 

A   =   ¶D2/4      (3) 

D2   =   4F/¶P      (4) 

โดย  A = พื้นที่หนาตัดของกระบอกสูบ 

F = แรงที่กระบอกสูบตองการกระทาํกับงาน 1 กิโลกรัม (แรง) 9.81 N ประมาณ10 N 

P = แรงดันของระบบ 6 บาร = 6 x 105 N/m2 

D = เสนผาศูนยกลางกระบอกสูบ (mm) 

เมื่อแทนคาตางๆ  

D2  =   1.2x10x4x2/ (3.14x6x105) 

D  =   0.0072 m   

D  =  7.2 mm 

เมื่อแทนคาตางๆ ในสมการ จะไดคาเสนผาศูนยกลาง 7.2 มิลลิเมตร แตยังไมเปนมาตรฐาน

ของกระบอกสูบตองไปเทียบกับมาตรฐานที่มีขายดังนั้นผูวิจัยจึงไดเลือกใชกระบอกสูบแบบสอง

ทางมีเบาะลมกันกระแทก เนื่องจากตองรับภาระการทํางานที่ยาวนาน โดยมีขนาดเล็กสุดคือ รุน 

SSD-32-50 มีขนาดเสนผานศูนยกลาง 32 มิลลิเมตร ระยะชัก 50 มิลลิเมตร สามารถรับน้ําหนักได 

2 กิโลกรัม มีรอบเวลาการทํางานที่ 0.16 วินาทีสุดระยะชัก 

ในปจจุบันไดมีผูผลิตพัฒนาโปรแกรมสําเร็จรูปในงานออกแบบวงจร CKD บริษัทผูผลิตและ

จําหนายอุปกรณนิวเมติกสจากประเทศญ่ีปุนไดพัฒนาข้ึนมา เพื่อใหผูใชงาน นักออกแบบ หรือผู

ศึกษาหาความรูเกี่ยวกับระบบนิวเมติกสไดใชกัน เนื่องจากระบบและหนาตาที่ดูเรียบงาย สามารถ

ทําความเขาใจกับการทํางานไดไมยาก ทําใหผูบริโภค หรือผูออกแบบสามารถเลือกใชงานอุปกรณ

นิวเมติกสจาก CKD ไดอยางถูกตอง และลดความผิดพลาดในการส่ังงานดวยการใชงาน ดังนี้ 

1. เขาไปที่เว็บไซต 

http://www.ckd.co.jp/kiki/sentei/select/top.aspx?cv=P1D593252B1 

จะเจอกับหนาแนะนําเว็บไซต ใหเลือกภาษาที่ตองการดานบนขวา และเลือกรูปแบบช้ินสวนที่

ตองการซึ่งมีอยู 6 สวน ดังภาพที่  6.8  คือ 
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1. ชุดกระบอกสูบลมทั่วไป (cylinder-related selection) 

2. ชุดกระบอกสูบแบบหมุน/ส่ัน (rotary/oscillation cylinder selection) 

3. ชุดโชคอัพ (shock absorber selection) 

4. ชุดอุปกรณจายลม (clean air component selection) 

5. ชุดตูจายลม (dryer clean selection) 

6. วิธีการคํานวณอุปกรณทํางาน (technical calculation) 

 

 
ภาพที ่ 6.8  โปรแกรมการเลือกใชงานอุปกรณนิวเมติกส (www.ckd.co.jp) 

 

2. หลังจากเลือกอุปกรณที่ตองการแลวจะนําไปสูการใสคาตัวแปรตางๆ ตามชุด

อุปกรณที่ใช ซึ่งวิธีการเลือกกระบอกสูบลมของผูวิจัยเลือกที่ ชุดกระบอกสูบลมทั่วไป (cylinder-

related selection) โดยใหเลือกประเภทการใชงาน ภาพที่ 6.9 ใชกับการเคล่ือนที่แบบ 

transportation / transfer 

 
ภาพที ่6.9 การเลือกประเภทการใชงานแบบตางๆ (www.ckd.co.jp) 
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3. ใสตัวแปรตางๆ ในการใชงาน แบงเปน 2 เงื่อนไข คือ 

3.1) ลักษณะการทํางานของระบบ ไดแก ลักษณะการใชงาน แรงลมที่มีความ

ตองการในการเคล่ือนที่ และเวลาในการทํางาน 

3.2) ลักษณะการรับภาระงาน ไดแก น้ําหนักที่ใช ทิศทาง และองศาในการ

เคล่ือนที่ 

 
ภาพที ่ 6.10 การใสคาความตองการในการใชงาน (www.ckd.co.jp) 

 

เมื่อใสคาความตองการครบถวนแลว ดังภาพที่  6.10 ใหกดประเมินผล จากนั้น

โปรแกรมจะสรางทางเลือกกระบอกสูบลมที่เหมาะสม ดังภาพที่ 6.11 เพื่อประกอบการตัดสินใจใน

การเลือกซื้อ และเลือกราคาที่เหมาะสมกับการใชงาน ซึ่งผลการประเมินกระบอกสูบลมจาก
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โปรแกรมพบวา ความตองการในการใชงานกระบอกสูบลมของผูวิจัย ตองการกระบอกลมชนิดกัน

กระแทกรุน SSD-32-50 ภาพที่ 6.12 

 
ภาพที ่6.11 โปรแกรมเลือกรุนการใชงานเหมาะสมกับความตองการ (www.ckd.co.jp) 

 

 
ภาพที ่6.12 กระบอกลมชนดิกันกระแทกรุน SSD-32-50 (www.ckd.co.jp) 

 

3) การพิจารณาเลือกใชวาลว เพื่อควบคุมทิศทางการไหลของลมอัด มีหนาที่เลือกทิศ

ทางการไหลของลมอัดใหไปตามทิศทางที่ตองการ ทั้งนี้เพื่อใหอุปกรณทํางาน เชน กระบอกสูบ 
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มอเตอรลม สามารถทํางานและเคล่ือนที่ในทิศทางที่ถูกตองตามความตองการ โดยใชหลักการ

เปด-ปดลมอัดจากรูลมอัดหนึ่งไปยังรูลมอัดอีกรูหนึ่ง 

โดยวาลวในระบบนิวเมติกสสามารถแบงออกไดเปน 5 ประเภทดวยกัน ตามลักษณะหนาที่

และการใชงาน กลาวคือ  

1) วาลวควบคุมทิศทาง (directional control valve) 

2) วาลวชนิดลมไหลทางเดียว (non-return value) 

3) วาลวควบคุมความดัน (pressure control valve) 

4) วาลวควบคุมอัตราไหล (flow control valve) 

5) วาลวเปด-ปดและวาลวผสม (shut-off valve and valve combination) 

สําหรับการทํางานที่ตองการใหกระบอกสูบลมเคลื่อนที่ไปในทิศทางที่ตองการ จะพิจารณา

ทิศทางในระบบนิวเมติกสและเรียกช่ือโดยเรียกทางตอลมกอนแลวตามดวยตําแหนงการทํางาน 

 

 
ภาพที ่6.13 วาลวควบคุม 4 ทาง 2 ตําแหนง ปกติเปด 3/2 D.C. Valve ของมนูญ  ชืน่ชม (2536) 

 

สําหรับกลไกที่ตองการใช เปนวาลวควบคุม 4 ทาง 2 ตําแหนง ปกติเปด (3/2 D.C.  Valve) 

ดังภาพที่ 6.13 เนื่องจากมีการทํางานของกระบอกลม 2 ชุด มีการดันเขา-ออก ของกระบอกลมรวม

เปน 4 ทางเขาออก 

 

4) การออกแบบสวิตชไฟฟาและวงจร สําหรับในการเลือกสวิตชไฟฟาในทองตลาด

จะมีอยู 3 แบบหลักๆ ดวยกัน ดังนี้ 

แบบที่ 1 คือ กดติด – ปลอยดับ (Contact switch)  

แบบที่ 2 คือ ดันติด – ดันดับ (Push ON-OFF switch)  

แบบที่ 3 คือ กดติด – กดดับ (Press ON-OFF switch)  
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เม่ือไดประกอบวงจรเขากับสวิตชควบคุม ดังภาพที่ 6.4 พบวาสวิตชแบบกดติด-กดดับ 

(Press ON-OFF switch) จะสามารถทํางานไดดีที่สุด เนื่องจากระยะการเคล่ือนที่ในการ

ทํางานงายกวาชนิดอ่ืน จึงไดประกอบเปนเคร่ืองติดกาวที่ใชระบบผอนแรงแบบนิวเมติกสไฟฟา  

 

 
ภาพที ่6.14 ตําแหนงการทดสอบสวิตชไฟฟา 

 

ตารางที่ 6.3  การทดลองสวติชไฟฟา 
รูปแบบสวิตช รูปภาพ การทดลอง 

แบบที่ 1 กดติด – ปลอยดับ 

Contact switch 
 

ใชไมไดเน่ืองจากพอปลอยมือ

กระบอกสูบจะรวงลงไปเอง 

แบบที่ 2 ดันติด- ดันดับ 

Push ON-OFF switch 
 

ใชไดแตการทํางานชากวาทุกแบบ 

แบบที่ 3 กดติด-กดดับ 

Press ON-OFF switch 
 

ใชไดดีเพียงแคเอามือแตะสามารถ

ทํางานไดอยางรวดเร็ว 

 

จากนั้นจึงนําความตองการทั้งหมดไปออกแบบดังตารางที่ 6.4  

 

ตารางที่ 6.4 การออกแบบวงจรนิวเมติกสไฟฟา  
ขั้นตอนการพิจารณา การออกแบบ 

1.การเลือกชนิดและขนาดกระบอกสูบลม กระบอกสูบแบบสองทางมีเบาะลมกันกระแทก (32 mm) 

2.การเลือกวาวลควบคุมทิศทางลม 4 / 2 ควบคุมลมเขา-ออก 4 ทิศทาง 2 ตําแหนง 

3.การเลือกสวิตชไฟฟา แบบกดติด-ปลอยดับ (push button switch) 



 97 

 
ภาพที ่6.15 การออกแบบวงจรนิวเมติกสไฟฟา 

 

สําหรับการเลือกใชสายไฟฟาจะเลือกจากเศษวัสดุที่เหลือใชจากโรงงาน เพื่อเปนการ

ประหยัดคาใชจายในการปรับปรุง 

 

 
ภาพที ่6.16 เศษวัสดุที่เหลือใชจากโรงงาน 

 

เมื่อไดแบบและอุปกรณที่ตองใชแลวผูวิจัยรวมกับชางเทคนิคจึงไดทําเปล่ียนกลไกการ

ทํางานของกระบวนการติดกาวจากลูกเบ้ียวเปนกลไกนิวเมติกสไฟฟาเบ้ืองตนโดยมีข้ันตอนการ

ประกอบดังนี้  

ขั้นตอนการประกอบ ประกอบดวย 6 ข้ันตอนหลัก คือ 

1. ถอดโครงฝาครอบ fixture และดามโยกออกจนเหลือแตโครงของเคร่ืองติดกาว ดัง

ภาพที่ 6.17 
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ภาพที ่6.17 การถอดช้ินสวนเคร่ืองติดกาวเพื่อรอการประกอบ 

 

2. ติดต้ังอุปกรณตางๆ ตอลม สายไฟตามวงจร และสวิตชที่ไดออกแบบไว โดยติดต้ัง

กระบอกลมไวตรงกลางเพื่อใหรับน้ําหนัก Plate และสวิตชไฟฟานําไปไวดานมุมซายมือเพื่อให

สะดวกตอการกด เปด-ปด ใชงาน และนําชุดวาลวควบคุมทิศทางลมไปไวดานหลังเพื่อไมใหเกะกะ

ตอการทํางาน จากนั้นเก็บสายไฟใหเรียบรอย 

    
ภาพที ่6.18 การประกอบกลไกนิวเมติกสไฟฟาเบ้ืองตน 

 

3. ใสชุดลม (ซาย) และเสียบไฟเขากับระบบของโรงงาน (ขวา) จากนั้นกด power on 

เพื่อใหลมและกระแสไฟไหลเขาเคร่ืองเพื่อทํางาน 

 
ภาพที ่6.19 การจายระบบลมและไฟเขาเคร่ือง 
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4. ติดต้ัง Pin plate กับ Holder โดยใช Guide 2.95 mm ใหไดศูนยแลว Lock plate ให

แนนและปรับความสูงของ pin ใหไดมาตรฐานตามขอกําหนดของโรงงานที่ 5 มิลลิเมตร 

 

  
ภาพที ่6.20 เคร่ืองติดกาวหลังจากปรับปรุง 

 

5. จากนั้นใหตรวจสอบความสมบูรณของเคร่ืองโดยพิจารณาจากขอกําหนด ดังนี้ 

1) ความสมบูรณของ pin ทุกตัวตองอยูในสภาพสมบูรณไมบิ่น หัก หรืองอ 

2) เมื่อเทียบระดับน้ําในแนวราบของเคร่ืองจะตองไดระดับ 

3) pin ทุกตัวจะตองอยูตรงก่ึงกลาง guide hole ของ plate ทุกตัว 

6. เม่ือประกอบเรียบรอยจึงไดนําไปทดสอบกลไกการทํางานของ pin ข้ึนลง โดยการกด

สวิตชทํางาน สําหรับผลการทดสอบพบวา สามารถใชงานไดจริง เปนไปตามที่ออกแบบไว โดย

สามารถกดปุมสวิตชควบคุมเพื่อดัน pin ข้ึน-ลงได ดังภาพที่ 6.21 สําหรับการกดคร้ังแรกเพื่อให 

pin ข้ึนโดยการใหกระบอกสูบเคล่ือนที่ลง และการกดคร้ังที่ 2 เปนการยกฐานข้ึนเพื่อเก็บ pin โดย

ใหกระบอกสูบลมเคลื่อนที่ข้ึน 

 

 
ภาพที ่6.21 กดสวิตชคร้ังที่ 1 กระบอกสูบเคล่ือนที่ลงเพือ่ใหเหน็ pin 
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ภาพที ่6.22 กดสวิตชคร้ังที่ 2 กระบอกสูบเคล่ือนที่ข้ึนเพือ่เก็บ pin 
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บทที่  7 
ผลการปรับปรุง 

 
จากการที่ไดวิเคราะหปญหาความตองการของลูกคาเกินกําลังการผลิต พรอมไดวิเคราะห

กระบวนการทํางานเพ่ือระบุปญหาประสิทธิภาพการผลิตและสาเหตุในบทที่ 4 และแนวทางการ

แกไขปญหาและการดําเนินงานปรับปรุงในบทที่ 5 และบทท่ี 6 ตามลําดับ ในบทที่ 7 นี้จะรายงาน

ผลการปรับปรุง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 
7.1 ผลการปรับปรุงการยกเลกิขั้นตอนที่สูญเปลา 

จากการพิจารณาสาเหตุของปญหาในการผลิตไมทันความตองการของลูกคาโดยมีสาเหตุ

มาจากการสูญเสียเวลาไปกับกลไกการยกฝาข้ึนลง ซึ่งไดแกไขดวยหลักการ ECRS ของ Suzuki 

(2545) โดยพิจารณาการใชฝาปดไมไดเปนกิจกรรมที่ทําใหเกิดประโยชน จึงไดดําเนินการถอดฝา

พับออกจากเคร่ืองติดกาว ตามภาพที่ 7.1 และปรับเปล่ียนทิศทางการทํางานในการหยิบชิ้นงานลง

บนเคร่ืองติดกาวจากในแนวต้ังฉากเปนขนาน  

 

 
  ภาพท่ี 7.1 การติดตามผล กอนและหลังยกเลิกฝาปด (cover) 
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ภาพที ่7.2 เวลามาตรฐานหลังยกเลิกฝาปด 

สําหรับเวลามาตรฐานใหมหลังการยกเลิกฝาปด (cover) ดังภาพที่ 7.2 ทําใหข้ันตอนการ

ทํางานจาก 10 ข้ันตอนเหลือเพียง 8 ข้ันตอนซ่ึงเวลาในข้ันตอนอ่ืนๆ ใกลเคียงจากของเดิมแตเวลา

ในการตรวจสอบงานเพิ่มข้ึนจาก 0.65 วินาที เปน 1.83 วินาที ตอการตรวจงาน 1 แผน เนื่องจาก

พนักงานสัมผัสงานผานถุงมือและไปโดนท่ีดานหลังของงาน จึงตองเพิ่มความระวัง ทางผูวิจัยจึงได

ทดสอบคุณภาพเพ่ือยืนยันผลวาการนําฝาออกไมมีผลตอคุณภาพ โดยนํางานจาก lot size 

เดียวกัน 100 แผน แบงเปน 50 แผน ใชกับวิธีการแบบเดิม คือ ไมยกเลิกฝาปดและ 50 แผน เปน

วิธีการใหมโดยการยกเลิกฝาปด ผลการทดลอง คือ ไมสงผลตอคุณภาพงาน ดังตารางที่ 7.1 

เปรียบเทียบงานเสียกอนและหลังยกเลิกฝาปด จึงสามารถกําหนดเปนมาตรฐานการทํางาน

หลังจากการนําฝาปดออกได 

 

ตารางที่ 7.1 การเปรียบเทยีบงานเสียกอนและหลังยกเลิกฝาปด 
หัวขอ มีฝาปด ไมมีฝาปด 

จํานวนงานเสีย 0 0 
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7.2 ผลการปรับปรุงการเปลี่ยนกลไกการทํางาน 
จากการพิจารณาปญหาในการผลิตไมทันความตองการของลูกคา มีสาเหตุมาจากการ

สูญเสียเวลาไปกับกลไกการทํางานที่ชา เนื่องจากพนักงานเสียเวลาในการโยกคันโยกและไมพึง

พอใจกับการตองยกฝาปดและโยกคันโยก ผูวิจัยจึงไดใชการออกแบบระบบลม (pneumatic) ของ

มนูญ  ชื่นชม (2536) เขามาชวยตามภาพที่ 7.3 เนื่องจากงายตอการติดต้ัง ภายหลังการปรับปรุง

ตามภาพที่ 7.4 ผูวิจัยไดติดตามผลโดยการเก็บขอมูลเวลามาตรฐาน ตามภาพที่ 7.5 พบวา

สามารถทําใหรอบเวลาการผลิตลดลงจาก 14.1 เหลือเพียง 8.3 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง  

 

 
ภาพที ่7.3 การเปรียบเทียบกลไก กอนและหลังการปรับปรุง 

 

 
ภาพที ่7.4 การติดตามผล กอนและหลังเปล่ียนกลไกการทํางาน 
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ภาพที ่7.5 เวลามาตรฐานหลังการเปล่ียนกลไกการทํางาน 

 

การจับเวลาใหมภายหลังการเปล่ียนกลไกพบวาสามารถลดเวลาในการดัน pin ข้ึน-ลงจาก 

2.7 วินาที เหลือเพียง 0.7 วินาที เนื่องจากเปนกลไกแบบนิวเมติกสไฟฟาทําใหใชเวลาดัน pin ไม

ถึง 1 วินาทีตอแผน โดยใชเงินลงทุนตอเคร่ืองเพียง 1,500 บาท  

 
เงินลงทุนเพือ่เปลี่ยนกลไกเครื่องติดกาวเปนระบบนิวเมติกส 

ชิ้นสวนประกอบ  จํานวน ราคา (บาท) 
กระบอกสูบลม   2 ชุด  800 

วาลว    1 ชุด  700 

สวิตชไฟฟา   1 ชุด  - 

ชุดสายไฟ   3 เมตร - 
รวม    1 ชุด  1,500 บาท 
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จากการเฝาติดตามผลพบวา สามารถใชงานไดเปนอยางดี ทําใหพนักงานไมตองทน

เมื่อยลาในการโยกคันโยกแบบวิธีเดิมและรอบเวลาการผลิตลดลงจาก 4.7 วินาทีตอแผน เหลือ

เพียง 4.1 วินาทีตอแผน 

 
7.3 ผลการปรับปรุงกาํลงัการผลิต 

จากปญหาคําส่ังซ้ือของลูกคาเพิ่มมากข้ึนเปน 378,000 ในป พ.ศ.2555 ทําใหกําลังการ

ผลิตคอขวดที่มีอยู 340,000 คือ กระบวนการติดกาว (masking tape) อยูในข้ันตอนการเตรียม

แผนวงจรของแผนกผลิตแผงวงจรไฟฟา ไมสามารถรองรับความตองการได  ซึ่งสาเหตุหลักนั้นเกิด

จากกลไกการทํางานของการทํางานที่ชาถึง 14.1 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง ดังนั้น ในการปรับปรุง 

ผูวิจัยไดดําเนินการแกไข ดังนี้ 

1) ใชแนวคิดตามหลักของ ECRS ในการกําจัดบางขั้นตอน (Eliminate) ซึ่งจากวิธี

นี้สามารถทําใหผูวิจัยยกเลิกฝาปด (cover) และปรับปรุงทิศทางการทํางานในการวางช้ินงาน ซึ่ง

จากเดิมอยูทิศทางที่ต้ังฉากจึงปรับใหขนานเปนไปในแนวเดียวกัน พรอมกับเพิ่มความสูงของถัง

ขยะเพื่อใหพนักงานสามารถทิ้งเศษกาวไดโดยงายผลจากการปรับปรุงพบวาสามารถลดข้ันตอน

การทํางานจาก 10 ข้ันตอน เหลือ 8 ข้ันตอน  

2) ใชแนวคิดตามหลักของ ECRS ในการทําใหงายขึ้น (Simplify) ดวยการเปล่ียน

กลไกการทํางานซ่ึงจากเดิมใชแรงงานคนในการโยกลูกเบ้ียวใหดัน pin ข้ึนเพื่อทํางาน ซึ่งจาก

การศึกษาเวลา พบวาสูญเสียเวลาไปถึง 2.7 วินาทีตอแผนตอรอบ ทําใหผูวิจัยตองเปล่ียนกลไก

การทํางาน ซึ่งจาการศึกษากลไกตางในการทํางานที่นิยมใชในภาคอุตสาหกรรม ไดแก กลไกนิวเม

ติกส กลไกไฟฟา กลไกไฮดรอลิก พบวาระบบนิวเมติกสสามารถนํามาใชงานไดดีที่สุด เนื่องจาก

ควบคุมทิศทางการทํางานไดงาย การออกแบบไมซับซอนและมีราคาถูก จึงไดออกแบบตาม

ข้ันตอนที่ไดสรางไว ผลการทดสอบที่ไดสามารถใชงานไดจริง ซึ่งเปนตามที่ออกแบบไว สามารถกด

ปุมสวิตชควบคุมเพื่อดัน pin ข้ึน-ลงได ทั้งยังไมสงผลกระทบกับคุณภาพงาน เนื่องจากหลักการ

ทํางานในการติดกาวยังเปนเหมือนเดิม เมื่อเปล่ียนกลไกการทํางานใหมแลวพบวาการทํางานตอ

รอบลดลงจาก 4.7 วินาทีตอแผน เหลือ 4.1 วินาทีตอแผน อีกทั้งสามารถลดการใชเคร่ืองติดกาวลง 

จาก 3 เคร่ืองเหลือ 2 เคร่ือง และใชพนักงานจาก 6 คนตอวันเหลือ 4 คนตอวัน เพื่อรองรับความ

ตองการของลูกคา 378,000 แผนตอเดือน 
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ตารางที่ 7.2 การเปรียบเทยีบผลกอน-หลัง-เปาหมายปรับปรุงกระบวนการ 
หัวขอ หนวย กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปาหมาย 

เวลาเฉล่ียในการทํางาน   วินาที/แผน/เคร่ือง 14.1 8.3 12.6 

จํานวนเคร่ืองติดกาว  เคร่ือง/วัน 3 2 3 

จํานวนพนักงานที่ใช  คน/วัน 6 4 6 

เวลาเฉล่ียในกระบวนการ   นาที/แผน 4.7 4.1 4.2 

กําลังการผลิตตอเดือน แผน/เดือน 340,000 391,000 378,000 

หมายเหตุ ; ในการคํานวณกําลังการผลิตจะใชเวลาการทํางาน 20 ชั่วโมง 25 วันทํางาน คาเผ่ือที่

โรงงานยอมรับไดที่ 89%  

 

สรุปผลการปรับปรุง ดังตารางที่ 7.2 จะเห็นไดวา กอนปรับปรุงมีเวลาเฉล่ียในการทํางาน 

14.1 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง ใชเคร่ืองติดกาวจํานวน 3 เคร่ือง พนักงาน 6 คนตอวัน เวลาเฉล่ียใน

กระบวนการ 4.7 วินาทีตอแผน กําลังการผลิตปจจุบันอยูที่ 340,000 แผนตอเดือน ภายหลังการ

ปรับปรุง มีเวลาเฉล่ียในการทํางาน 8.3 วินาทีตอแผนตอเครื่อง โดยสามารถใชเคร่ืองจักรที่

ปรับปรุงเพียง 2 เคร่ือง ดวยเงินลงทุนทั้งหมดเพียง 3,000 บาท สามารถลดพนักงานเหลือ 4 คนตอ

วัน เวลาเฉล่ียในกระบวนการ 4.1 วินาทีตอแผน สงผลใหกําลังการผลิตตอเดือนเพิ่มข้ึนเปน 

391,000 แผนตอเดือน ทําใหสามารถรองรับความตองการของลูกคาไดอยางเพียงพอไดไมนอย

กวา 1 ปขางหนา ตามภาพที่ 7.6 ซึ่งมากกวาเปาหมายการปรับปรุงที่ 378,000 แผนตอเดือน เวลา

เฉล่ียในการทํางาน 12.6 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง ใชเคร่ืองติดกาวจํานวน 3 เคร่ือง พนักงาน 6 คน

ตอวัน เวลาเฉล่ียในกระบวนการ 4.2 วินาทีตอแผน  

 

 
ภาพที ่7.6 กําลังการผลิตของโรงงานหลังการปรับปรุง 
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7.4 การสรางมาตรฐานการทํางาน  
ภายหลังการปรับปรุงทุกคร้ังตองจัดทํามาตรฐานใหมซึ่งเปนส่ิงจําเปนมาก เนื่องจากวิธีการ

ใหมที่กําหนดจะกลายเปนพื้นฐานในการปรับปรุงตอไป ถาไมมีมาตรฐานแลว การเปรียบเทียบผล

หลังปรับปรุงก็จะทําไดยาก ดังนั้น การสรางมาตรฐานการทํางานจึงตองแนใจวา 

1. ข้ันตอนปฏิบัติงานนั้นถูกตองเหมาะสม 

2. มาตรฐานดังกลาวถูกเขียนดวยคําที่ชัดเจนและเฉพาะเจาะจง 

3. มีข้ันตอนหรือลําดับกอนหลังอยางเปนระบบ 

4. ตัวมาตรฐานนั้นชัดเจน สามารถอานเขาใจงาย รายการตรวจสอบถูกตองครอบคลุม 

ใชรูปภาพเพื่ออธิบายใหเห็นภาพ ซึ่งมาตรฐานที่ดีนั้น ตองกําหนดจุดที่ทําใหพนักงานสามารถ

ทํางานไดงายและไดคุณภาพ สําหรับมาตรฐานตนแบบที่ไดจัดทําไว คือ  

1) มาตรฐานการทํางาน 

2) ข้ันตอนการบํารุงรักษาเคร่ืองติดกาว 

 
สําหรบัมาตรฐานการทํางาน มีดังนี ้

1. กดสวิตชเพือ่ดัน plate ลงเพื่อให pin ข้ึนมา 

2. ใชมือขวาหยิบแผนกาวเพือ่ใหลง pin ข้ึนมาโดยใชมือซายประคองใหเล็งตําแหนงของ

งานกับ guide ที่มมุบนซายเพื่อใหลง pin ดังภาพที่ 7.7 

 

 
ภาพที ่7.7 ข้ันตอนการหยิบแผนกาววางลงบนเคร่ือง 

 

3. ใชมือขวาลอกแถบกาว ใชมือซายประคองแผนที่เปนกาวไวที่เคร่ือง (ซาย) จากนั้นให

ใชมือขวาลอกออกแลวทิ้งเศษลงถังขยะทางขวามือ ดังภาพที่ 7.8 

4. ใชมือขวาหยิบแผนงานเพือ่ใหลง pin ข้ึนมาโดยใชมือซายประคองใหเล็งตําแหนงของ

งานกับ guide ที่มมุบนซายเพื่อใหลง pin 



 108 

 
ภาพที ่7.8 ข้ันตอนการลอกแผนกาวและวางแผนวงจรไฟฟา 

 

5. ใชมือซายกดสวิตชเพื่อให plate ยกข้ึนปด pin ดันลงไปขางลาง 

6. ใชมือซายประคองงานและใชมือขวาลูบใหงานกับแผนกาวติดกัน ภาพที่ 7.9 

 

 
ภาพที ่7.9 กดสวิตชและลูบกาวใหแนบกบัแผนงาน 

 

7. หงายตัวงานดานหนาที่สัมผัสกับกาวมาตรวจสอบวาแนบสนิทดีหรือไมดวยมือซาย  

8. วางงานลงบนถาดรองงานดวยมือซาย ภาพที่ 7.10 

 

 
ภาพที ่7.10 การตรวจสอบแผนกาวและการวางงานเมื่อเสร็จส้ิน 
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ขั้นตอนการบํารุงรกัษาเครื่องติดกาว 
สําหรับแนวทางในการบํารุงรักษาเครื่องติดกาวจะยึดมาตรฐานเดิมที่โรงงานมีแตจะเพิม่เติม

ในสวนของกลไกนิวเมติกสไฟฟาซึ่งมีจุดที่ตองตรวจสอบและพิจารณาเพิ่มเติมจากการซอมบํารุง

แบบเดิม ดังภาพที่ 7.11 ดังนี้ 

1) สวิตชกดตองไมชํารุด ไมมีรอยแตก สามารถกดใชงานไดสะดวก 

2) ขนาดของ pin ตองตรง ไมบิ่น ชํารุด และตองอยูตรงกลางรู plate เทานั้น 

3) เมื่อเทียบระดับน้ําในแนวราบของเคร่ืองจะตองไดระดับ 

4) สายไฟและสายลมจะตองไมฉีกขาด ตองไมมีเสียงลมลอดออกมา 

 
ภาพที ่7.11 จดุที่ตองตรวจสอบและพิจารณาเพิ่มในการซอมบํารุงเคร่ืองติดกาวกลไกนิวเมติกส 

 
เมื่อไดขอกําหนดในการบํารุงรักษาแลว ผูวิจัยจะออกแบบฟอรมรายการที่ตองตรวจสอบ

เพิ่มเติมสําหรับซอมบํารุงเคร่ืองติดกาวกลไกนิวเมติกส (ภาคผนวก จ) 
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บทที่ 8 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
8.1 สรุปผลการวิจยั 

โรงงานผลิตชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ประสบปญหาเร่ืองการผลิตที่ไมทัน

ความตองการของลูกคา เนื่องจากมีรอบเวลาการผลิตอยูที่ 4.7 วินาทีตอแผน สูงกวาที่ตองการที่ 

4.2 วินาทีตอแผน เมื่อพิจารณาตามขอมูลกําลังการผลิตของโรงงานพบวา มีแผนกผลิตแผงวงจร

เปนขอจํากัด ซึ่งเปนตัวกําหนดอัตราผลผลิตของทั้งโรงงาน และเม่ือวิเคราะหไปถึงข้ันตอนการผลิต

ดวยการศึกษาเวลาก็พบวา มีข้ันตอนของกระบวนการติดกาวเปนคอขวด ทําใหเกิดการปรับปรุง

ผลิตภาพการผลิตในคร้ังนี้ โดยเร่ิมจากการคัดเลือกผลิตภัณฑรุนที่ผลิตมากที่สุดเพื่อเปนตนแบบ

ในการศึกษา และใชหลัก 3 จริง เพื่อใหทราบสาเหตุที่แทจริงจากหนางาน ใชผังกางปลา (cause 

and effect diagram หรือ fish bone diagram) เพื่อรวบรวมการระดมความคิดโดยหาทุกปจจัยที่

สงผลใหเกิดปญหา ซึ่งจะทราบสาเหตุเบ้ืองตนจากกางปลาหลัก ทั้ง 4 กาง (4M) หลังจากนั้นใช

เทคนิค Why-why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุที่เปนตนตอของปญหาอยางมีระบบ หลังจาก

นั้นใชวิธีการศึกษาการทํางาน แลวใชการจับเวลาการทํางานหาเวลาของแตละงานยอย  

จากการวิเคราะหปญหาและสาเหตุทําใหทราบตนตอของปญหาวาคือ การเสียเวลายกฝา

ปด และการเสียเวลาโยกคันโยก ซึ่งนําไปสูการระดมสมองเพื่อหาแนวทางแกปญหาดังกลาวดวย

หลักการ ECRS ทําใหเกิดการลดและเปลี่ยนวิธีการทํางานโดยใชการออกแบบกลไกผอนแรงดวย

ระบบลม ผลที่ได คือ สามารถลดรอบเวลาการผลิตแผงวงจรจาก 14.1 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง 

เหลือเพียง 8.3 วินาทีตอแผนตอเครื่อง ทําใหกําลังการผลิตของทั้งโรงงานเพิ่มข้ึนจนสามารถ

รองรับความตองการของลูกคาไดอยางเพียงพอไดไมนอยกวา 1 ปขางหนา ดวยการใชเคร่ืองจักรที่

ปรับปรุงเพียง 2 เคร่ือง จากท่ีมี 3 เคร่ือง และลดการใชแรงงานจาก 6 คน เหลือ 4 คนตอวัน ดวย

เงินลงทุนในการซื้อวัสดุสําหรับปรับปรุงอุปกรณเพียง 3,000 บาท  

ผลสําคัญหลังการปรับปรุงคร้ังนี้พบวา คือ กําลังการผลิตของทั้งโรงงานสามารถครอบคลุม

และรองรับความตองการของลูกคาไดอีกไมนอยกวา 2 ปขางหนา คือ ต้ังแตระยะเวลาป พ.ศ.2555 

ถึงป พ.ศ.2557 โดยเทียบขอมูลพยากรณการขายของทางโรงงานต้ังแตป พ.ศ.2555 ถึงป 

พ.ศ.2557 ดังภาพที่ 8.1 

 



 111 

 
ภาพที ่8.1 กาํลังการผลิตของโรงงานหลังการปรับปรุง 

สามารถครอบคลุมไดไมนอยกวาความตองการของลูกคาในป พ.ศ.2557 

 
8.2 การขยายผล 

ผูวิจัยมีแนวคิดที่จะขยายผลไปใชกับเคร่ืองอ่ืนๆ ในอุตสาหกรรมประเภทตางๆ ที่เหลือ เมื่อ

ศึกษาพบวา เคร่ืองติดแผนฟลมแข็ง (stiffener applied fixture) ซึ่งเปนข้ันตอนการเสริมความ

แข็งแรงใหกับชิ้นงานในข้ันตอนการตัดเจาะ (Punching process) มีสวนประกอบของเคร่ือง 

ลักษณะการทํางานของเครื่อง และวิธีการทํางานของเครื่อง คลายกับเคร่ืองติดแผนกาว (masking 

tape application fixture) ดังภาพที่ 8.2 โดยมีฝาปดและใชคันโยกเพื่อดัน pin ข้ึน-ลง ดวยกลไก

ลูกเบ้ียว ดังนั้น ผูวิจัยจึงปรับปรุงกระบวนงานติดฟลมแข็งใหเหมือนกระบวนงานติดแผนกาว ดัง

ภาพที่ 8.3 และมีแผนขยายใชทั้งโรงงาน 

 

  
ภาพที ่8.2 เคร่ืองติดแผนฟลมแข็ง (ซาย) และเคร่ืองติดแผนกาว (ขวา) 
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ภาพที ่8.3 เคร่ืองติดแผนฟลมแข็งกอนและหลังการปรับปรุง 

 
8.3 ปญหาและอุปสรรค 

1. ในการปรับปรุงกระบวนงานชวงแรกยังพบปญหาความรวมมือของทางฝายชางเทคนิค 

เนื่องจากพนักงานมองเห็นวาเปนการเพิ่มงาน ทําใหตองมีการชี้แจงถึงประโยชนภายหลังการ

ปรับปรุง และใหพนักงานทุกคนเขารวมเปนหนึ่งในทีมงาน เพื่อทําใหเกิดความรวมมือในการ

ปรับปรุงงาน 

2. เนื่องจากการศึกษาเวลาในการทํางานเปนเร่ืองที่ละเอียดออน และอาจมีผลกระทบกับ

ความรูสึกของพนักงานได โดยพนักงานที่ไมเขาใจจุดประสงคของการศึกษาเวลาอาจจะเขาใจผิด

วาการศึกษาเวลาทํางานเปนการศึกษาเพื่อต้ังเกณฑในการทํางาน และจะใชลงโทษพนักงานที่

ทํางานไดไมถึงตามเกณฑที่กําหนด ดังนั้น เพื่อลดการเกิดปญหาดังกลาว ผูวิจัยจึงตองทําความ

เขาใจกับพนักงานและผูที่เกี่ยวของตางๆ ดวยการชี้ชัดใหเห็นถึงวัตถุประสงคของการศึกษาเวลา

การทํางาน การปรับปรุงจะไดราบร่ืน 

 
8.4 ขอเสนอแนะ 

1. ในทุกกระบวนการไมวาจะเปนกระบวนการทางธุรกิจหรือกระบวนการผลิต เคร่ืองจักร

หรือหนวยงานที่ชาที่สุดจะเปนตัวกําหนดอัตราเร็วของทั้งกระบวนการ ซึ่งเรียกวาเปนขอจํากัด 

(constraints) หรือคอขวด (bottleneck) ซึ่งถานึกถึงขวดน้ําอัตราการไหลของน้ําจะข้ึนอยูกับสวนที่

แคบสุดของขวด ดังนั้น การแกปญหาดวยการเพิ่มอัตราผลิตในสวนอ่ืนที่ไมใชคอขวดของ

กระบวนการ จึงไมสงผลตออัตราผลิตของทั้งระบบ แนวทางของทฤษฏีขอจํากัดคิดคนโดย 

Goldratt Eliyahu M. เปนทฤษฎีเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนงานดวยกระบวนความคิด 

(thinking process) ประกอบดวยการแกปญหาและการตัดสินใจ โดยทฤษฎีขอจํากัด (theory of 

constraints) กลาวถึง การควบคุมขอจํากัดประกอบดวย  5 กระบวนการหลัก ดังนี้ 
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1) การระบุปจจัยที่กอใหเกิดปญหาขอจํากัดข้ึนในระบบ หนวยงาน หรือกระบวนการที่มี

การรอผลิตหรือรอจัดการอยูมาก 

2) กําหนดแนวทางแกปญหาที่เกิดจากขอจํากัด โดยมุงขจัดขอจํากัด เพื่อสรางผลิตผล

สูงสุด โดยอาจจะใชเทคนิคของหลักการ PCDA, หรือ QC story ชวยในการวิเคราะหปญหา 

3) นําวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพจากขอ 2 สรางเปนมาตรฐานใหกับขอจํากัด 

4) หาทางเพิ่มกําลังการผลิตใหกับขอจํากัด โดยใหดําเนินงานเฉพาะที่เกิดประโยชน 

และตองตรวจสอบ เพื่อใหมั่นใจวาขอจํากัดของระบบไมไดทําของเสียอยู และอีกวิธีหนึ่งที่สามารถ

เพิ่มกําลังการผลิตใหกับระบบได นั่นคือ การกระจายภาระของขอจํากัดไปใหเคร่ืองจักรอ่ืนที่ไมใช

ขอจํากัด หรืออาจจะเพ่ิมหนวยทํางานที่ทํางานเหมือนหนวยทํางานที่เปนขอจํากัด แตตองมี

การศึกษาและวิเคราะหใหดีกอนลงทุนซื้อหนวยผลิตใหม 

5) หากขอจํากัดหรือปญหาไดถูกขจัดหรือแกไขจนไมใชขอจํากัด ใหกลับไปที่ข้ันตอนแรก 

เพื่อคนหาขอจํากัดถัดไป 

2. การปรับปรุงสมัยเกา มักจะเนนแตการปรับปรุงใหญๆ ที่ตองลงทุนเปนหลัก หรือตองผาน

งานวิจัยและพัฒนา (R&D: Research & Development) เชน ใชเทคโนโลยีใหม เคร่ืองมือใหม 

เคร่ืองจักรใหม หรือกระบวนการแบบใหม ซึ่งการปรับปรุงลักษณะนี้ก็คือ นวัตกรรม (innovation) 

และมักเปนหนาที่ของผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานหรือระดับบริหาร สวนพนักงานระดับปฏิบัติการทั่วไป

ไมมีสวนรวมในการปรับปรุง มีหนาที่เปนเพียงผูที่คอยรักษาสภาพใหเปนไปตามที่หัวหนากําหนด

ไว แตในความเปนจริงการรักษาสภาพก็ไมใชเร่ืองงาย เพราะสภาพท่ีดีมักจะคอยๆ ลดลง และจะ

กลับมาดีข้ึนเมื่อเกิดนวัตกรรมคร้ังถัดไป ดังนั้น แนวคิดการปรับปรุงกระบวนงานโดยพนักงานมี

สวนรวมจึงเขามาเสริมจุดออนตรงนี้  

3. จากความหมายของการปรับปรุงทั้งหมด ผูวิจัยสรุปไดวา การปรับปรุงกระบวนงาน 

หมายถึง กิจกรรมที่ทําแลวบรรลุเปาหมาย หรือดีกวามาตรฐานเดิม โดยมีลักษณะการปรับปรุง 7 

ขอ ดังนี้ 

1) จาก กระบวนการมาตรฐาน (SDCA) ไปสู (PDCA) 

2) กระบวนการถัดไป คือ ลูกคา โดยถามตัวเองวาจะทําอยางไรจึงจะสงงานที่ดีไปให

กระบวนการถัดไป 

3) คุณภาพตองมากอน คือ คุณภาพที่ดีข้ึนสงผลใหตนทุนและการจัดสงดีข้ึนโดย

อัตโนมัติ 
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4) Market in vs. Product out คือ แทนที่จะผลักผลิตภัณฑไปสูตลาดแลวหวังวาลูกคา

จะซื้อ ใหถามลูกคาที่มุงหวังวาเขาตองการอะไร แลวพัฒนาผลิตภัณฑใหตรงกับความตองการ 

5) Upstream management คือ ยิ่งพบปญหาของการออกแบบ การทดสอบ การผลิต 

และการตลาด (ตนกระบวนการ) เร็วข้ึนเทาใด ความสูญเปลาทางเวลาและการเงินนอยลงเทานั้น 

6) คุยดวยขอมูล (speak with data) คือ การใชเคร่ืองมือทางสถิติจะใหขอมูลนาเช่ือถือ

ข้ึน 

7) การควบคุมความผันแปรและการเกิดปญหาซ้ํา ดวยคําถาม “ทําไม” 5 คร้ัง เพื่อ

นําไปสูสาเหตุที่แทจริงของปญหาและหลีกเล่ียงการแกไขผลที่เกิดจากปญหานั้นๆ 
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EICC : Electronic Industry Citizenship Coalition 
จรรยาบรรณทางการคาของอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิกสไดวางมาตรฐานตางๆไวเพื่อสราง

เงื่อนไขการทํางานของ Supply Chains ในภาคอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิกสมีความปลอดภัย 

คนงานไดรับความเคารพในศักด์ิศรีและกระบวนการผลิตของบริษัทมีความรับผิดชอบตอ

ส่ิงแวดลอม  จรรยาบรรณทางการคานี้ถือไดวา เปนสวนหนึ่ งของจุดประสงคตางๆ  ใน

ภาคอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส เชน Original Equipment Manufacturers (OEMs), Eiectronic 

Manufacturing Service (EMS) firms และ Original Design Manufacturers (ODMs) อันรวมไป

ถึงคนงานที่ถูกวาจางงานใหทํางานในดานการออกแบบการตลาด การผลิตหรือจัดหาสินคาและ

บริการที่ใชในสายการผลิตสินคาอิเล็คทรอนิกส  

จรรยาบรรณทางการคาสามารถนําไปปฏิบัติตามความสมัครใจในธุรกิจตางๆของ

ภาคอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคสและตอมาถูกนําไปปฏิบัติใชในธุรกิจที่เกี่ยวของกับ Supply 

Chains และการจางเหมาชวง การยอมรับจรรยาบรรณทางการคากลายมาเปนผูเขารวม 

(“Participant”) ธุรกิจนั้นตองประกาศตัวเองวาจะใหการสนับสนุนจรรยบรรณทางการคาและ

แสวงหาที่จะทําจรรยาบรรณทางการคาและมาตรฐานตามระบบที่ฝายบริหารไดกําหนดไวใน

จรรยาบรรณทางการคา เพื่อใหจรรยาบรรณทางการคาประสบความสําเร็จ การยอมรับของ

ผูเขารวม ควรตองคํานึงถึงจรรยาบรรณทางการคาใหกลายเปนความคิดริเร่ิมของ Supply Chains 

ทั้งหมด อยางนอยที่สุดผูเขารวม ควรตองเรียกรองให Suppliers ชั้นแรก ใหการยอมรับและนํา

จรรยาบรรณทางการคาไปปฏิบัติ  

มูลฐานสําคัญของการยอมรับจรรยาบรรณทางการคา คือ ตองเขาใจวาการทําธุรกิจ 

กิจกรรมตางๆ ตองทํางานในกรอบของกฏหมายและกฏเกณฑ ตางๆ ของประเทศที่เขาไปประกอบ

กิจการ จรรยาบรรณทางการคากระตุนใหผูเขารวมปฏิบัติมากกวาที่กฏหมายไดกําหนดไว โดย

นํามาจาก มาตรฐานสากลที่ไดรับการยอมรับเพื่อสรางความกาวหนาทางสังคมและความ

รับผิดชอบตอส่ิงแวดลอม  

ผูเขารวมจรรยาบรรณทางการคาของอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคสคือผูที่ยอมรับ ขอเสนอจาก

ผูที่มีสวนไดสวนเสียทั้งหลาย (Stakeholders) เพื่อสานตอการพัฒนา และปฏิบัติตามจรรยาบรรณ

ทางการคาของอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส (EICC) จรรยาบรรณทางการคามีทั้งหมด 5 ตอน 

Section A,B และ C นําเสนอเร่ือง มาตรฐานแรงงาน สุขภาพและความปลอดภัย และส่ิงแวดลอม 

ตามลําดับ Section D นําเสนอเร่ือง สวนประกอบตางๆ ของระบบทที่ใหการยอมรับการบริหาร
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จัดการเพื่อใหเปนไปตามจรรยาบรรณทางการคา Section E เพื่อมาตรฐานที่เกี่ยวของกับจริยธรรม

ทางธุรกิจ โดยงานวิจัยนี้อางถึง ตอน Section A เทานั้น 

Section A : แรงงาน ผูเขารวมตางใหคํามั่นเพื่อปกปองสิทธิมนุษยชนของคนงานและให

ความเคารพในศักด์ิศรีพวกเขาดวย ตามความเขาใจของสังคมโลก การยอมรับมาตรฐานสากล 

เชน The Universal of Human Rights (UDHR),Social Accountability International (SAI) และ 

The Ethical Trading Initiative (ETI) ถูกนํามาใชในการเตรียมจรรยาบรรณทางการคาและเพื่อใช

เปนขอมูลเสริมที่เปนประโยชน  

มาตรฐานดานแรงงานตางๆ คือ  

1) เสรีภาพในการสมัครใจทํางาน การบีบบังคับ คุมขัง หรือแรงงานผูกมัด หรือนักโทษ

แรงงานที่ไมสมัครใจจะไมถูกนํามาใช การทํางานตองเปนไปตามความสมัครใจ และคนงาน

สามารถออกจากงานโดยแจงเหตุผลอันสมควร คนงานไมจําเปนตองมอบเอกสารทางราชการ 

พาสสปอรต หรือ ใบอนุญาตการทํางานเพี่อเปนเงื่อนไขในการทํางาน  

2) หลีกเล่ียงการใชแรงงานเด็ก หามใชแรงงานเด็กในทุกข้ันตอนการผลิตสินคา เด็ก 

หมายถึง บุคคลทํางานที่มีอายุตํ่ากวา 15 ป (หรือ 14 ป แลวแตกฏหมายของประเทศกําหนดไว)

หรือตํ่ากวาภาคศึกษาบังคับ หรืออายุตํ่ากวาการจางงานของประเทศ ข้ึนอยูกับวาอันไหนมากกวา 

การใชโรงงานเปนสถานที่ของโครงการฝกงานตองปฏิบัติตามกฏหมายและกฏระเบียบที่ไดกําหนด

ไว คนงานอายุ 18 ป ไมควรทํางานในสถานที่อันตราย และหามทํางานในเวลากลางคืนโดยอางวา

เปนความตองการทางการศึกษา  

3) ชั่วโมงการทํางาน จากการศึกษาของภาคธุรกิจแสดงใหเห็นอยางชัดเจนวาคนงานที่ตก

ภายใตความเครียดสงผลใหผลผลิตลดลง มีการเปลี่ยนงานอยูบอยคร้ังและเจ็บปวยเพิ่มข้ึน การ

ทํางานแตละสัปดาหไมควรเกินเกณฑสูงสุดตามที่กฏหมายกําหนดไว ยิ่งไปกวานั้นทํางานใน

หน่ึงสัปดาหไมควรเกิน 60 ชั่วโมงตอสัปดาห ซ่ึงรวมถึงทํางานลวงเวลา ยกเวนกรณีฉุกเฉิน

หรือสถานการณที่ไมปกติ คนงานควรไดรับอนุญาตใหหยุดงานไดอยางนอยหนึ่งวันตอหนึ่งสัปดาห  

4) คาจางและสวัสดิการตางๆ คาชดเชยที่จายใหกับคนงานควรปฏิบัติตามกฏหมายที่

เกี่ยวกับคาจาง รวมไปถึงกฏหมายที่เกี่ยวของกับคาจางข้ันตํ่า คาลวงเวลา และสวัสดิการตางที่

ควรไดรับ ในการปฏิบัติตามกฏหมายทองถิ่นคนงานควรจะไดรับคาชดเชยในการทํางานลวงเวลา 

คาจางตองไดมากกวาอัตราคาจางตอช่ัวโมงปกติ การลงโทษไมควรลงโทษคนงานดวยวิธีหัก

คาจาง โดยทั่วไปคนงานจะไดรับคาจางตามเวลาที่กําหนดไวโดยการจายเปนเช็คหรือเอกสารที่

คลายคลึงกัน  
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5) ความมีมนุษยธรรม จะมีการลงโทษอยางรุนแรงไรมนุษยธรรม รวมถึงการคุกคามทาง

เพศ การลวงละเมิดทางเพศ การเฆ่ียนตี การบังคับดานจิตใจ การลงโทษทางรางกาย ดาทอ

คนงาน หรือใชวิธีขมขู คุกคาม  

6) หามเลือกปฏิบัติ ผูเขารวมควรยอมรับใหสถานประกอบการที่ปราศจากการคุกคาม และ

เลือกปฏิบัติที่ปผิดกฏหมาย บริษัทไมควรนําการเลือกปฏิบัติมาใช เชนเร่ือง เช้ือชาติ สัญชาติ สีผิว 

อายุ เพศ ความเบี่ยงเบนทางเพศ เผาพันธุ คนพิการ คนทอง ศาสนา การเมือง สมาชิกสหภาพ

แรงงาน หรือ สถานภาพสมรส หรือในการวาจางงาน และการปฏิบัติในการทํางาน เชน การเล่ือน

ตําแหนง การใหรางวัล และสงเสริมการฝกอบรมนอกจากนั้นคนงานหรือคนที่กําลังจะเขาทํางาน 

ไมควรนําผลการตรวจรางกายมาใชในการเลือกปฏิบัติ  

7) เสรีภาพในการสมาคม การสื่อสารที่เปดกวางและความสัมพันธโดยตรงระหวางคนงาน

กับผูบริหาร จะเปนหนทางที่ดีที่สุดในการแกปญหาในที่ทํางานและเสริมประเด็นที่ขาดหายไป 

ผูเขารวมจะตองเคารพสิทธิของคนงานตามกฏหมายทองถิ่นที่ไดกําหนดไวในการรวมตัวกันอยาง

เสรีดวยความสมัครใจ การสรรหาตัวแทน การเขารวมหรือมีตัวแทนโดยองคกรผูใชแรงงาน ในการ

เขารวมและไมเขารวมในสหภาพแรงงาน และการเจรจาตอรอง ตามความสมัครใจ ตามที่กฏหมาย

ไดกําหนดไว คนงานที่ไดรับเลือกเปนตัวแทนคนงาน ไมควรถูกเลือกปฏิบัติ และการเขาถึงผูบริหาร

และเพื่อนคนงานในการทํางานเปนตัวแทนของพวกเขา คนงานสามารถทํางานไดอยางเปดเผยกับ

ฝายบริหารในเร่ืองสภาพการจาง โดยปราศจากความหวาดกลัว การถูกลงโทษ คุกคาม หรือขมขู 

ดังที่กลาวไดวาสิทธิคนงานจะตองถูกเคารพตามที่กฎหมายทองถิ่นกําหนดไว 

 

ภาพท่ี ก จรรยาบรรณทางการคาของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส  

EICC : Electronic Industry Citizenship Coalition (http://www.eicc.info) 
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ภาพที ่ข สัดสวนพิสัยตอคาเฉล่ียของกลุมตัวอยาง  

เพื่อการหาจํานวนคร้ังในการจับเวลาที่ระดับความเชื่อมัน่ 95% ตามคมสัน  จิระภัทรศิลป (2548) 
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ภาพที ่ค เปอรเซ็นตของเวลาเผ่ือในการทํางาน ตามคมสัน  จิระภัทรศิลป (2548)
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ภาพที ่ง แบบฟอรมการศึกษาเวลาในการทํางาน 
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ภาพที ่จ แบบฟอรมรายการตรวจสอบและทําความสะอาดเครื่องติดแผนกาว
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
นางสาว สุธิดา  จําปาเงิน เกิดวันที่ 17 ตุลาคม พ.ศ.2529 ที่จังหวัดกรุงเทพฯ สําเร็จ

การศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร เมื่อ พ.ศ.2550 และเขาศึกษาตอในระดับปริญญา

วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย เมื่อ พ.ศ.2552 ชื่อผลงานทางวิชาการที่ตีพิมพเผยแพร คือ การปรับปรุงผลิตภาพใน

โรงงานผลิตชุดประกอบแผงวงจรไฟฟา สถานที่ทํางานปจจุบัน บริษัท เม็กเท็ค แมนูแฟคเจอร่ิง 

คอรปอเรช่ัน (ประเทศไทย) จํากัด ประสบการณการทํางาน 4 ป ดํารงตําแหนงวิศวกรฝายผลิต ทํา

หนาที่ควบคุมกระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟาในอุตสาหกรรมประเภทฮารดดิสกไดรฟ 
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