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บทคดัย่อ 
 

 การวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงคุณภาพ และเวลากระบวนการในการผลิตเคร่ืองถ่วง
น ้าหนกัดว้ยการบ่งช้ี และจ ากดัความสูญเปล่า เช่น ขอ้บกพร่อง ความสูญเปล่าจากการผลิต รวมถึงการ
ลดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) โดยเฉพาะอย่างยิ่งเวลาของกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 
ดงันั้นการน าแนวความคิดการผลิตแบบลีน จึงถูกน าไปประยุกตใ์ช้ เพื่อการปรับปรุงในกระบวนการ
ผลิต  
 วิธีการวิจยัไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูล ดว้ยใบรายการตรวจสอบ การจดัล าดบัส าคญัของแต่ละ
ปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโต และการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยผงักา้งปลา พบวา่มีความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึน  3 ประเภท  ท่ีจะตอ้งไดรั้บการปรับปรุงแกไ้ข ซ่ึงประกอบดว้ย ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการ
ผลิตงานเสีย ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนยา้ยและความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนยา้ย ตามล าดบั 
 จากผลการวิจัยแสดงว่าการปรับปรุงแก้ไขโดยการใช้แนวความคิดการผลิตแบบลีน 
สามารถลดขอ้บกพร่อง และความสูญเปล่า ทั้งน้ีการสรุปโดยยดึตามวตัถุประสงคข์องการวิจยั ไดด้งัน้ี 
ขอ้บกพร่องจากกระบวนการเช่ือมลดลงร้อยละ 100 ขอ้บกพร่องจากกระบวนการประกอบลดลง   
ร้อยละ 33.33 ขอ้บกพร่องจากกระบวนการพบัลดลงร้อยละ 50 และขอ้บกพร่องจากกระบวนการ
จัดเก็บระหว่างผลิตลดลงร้อยละ 75 นอกจากน้ียงัก าจัดเวลารอคอยจากการขนย้ายช้ินงานใน
กระบวนการประกอบลงไดร้้อยละ 100 ลดเวลารอคอยจากการพลิกช้ินงานในกระบวนการเช่ือมลงได้
ร้อยละ 90 และลดรอบเวลาการผลิตรวมไดร้้อยละ 4.82 

 
ค าส าคัญ : การปรับปรุงคุณภาพ  กระบวนการผลิต  เคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
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ABSTRACT 
 

 The objectives of this research were to improve the quality and processing time of the 
counter weight production process by emphasizing in identifying and eliminating wastes such as 
defects and production losses, including reducing cycle time, especially time in non-value added 
activities. The implementation of the Lean manufacturing concept was applied to improve the 
production processes. 
 The research methodology included data collection with check sheet, prioritizing the 
individual problems with Pareto chart, and root cause analysis with Fish Bone diagram. It was found 
that there were three kinds of wastes that needed to be improved: the wastes of defect, 
transportation, and motion. 
 The results of this research presented that the improvement using Lean manufacturing 
concept could reduce unconformity parts and wastes. Thus, the conclusion described based on the 
research objectives were the following: the unconformity parts of the welding process was decreased 
100 percent, the unconformity parts from the fit-up process was decreased 33.33 percent, the 
unconformity parts from the bending process was decreased 50 percent, and the unconformity parts 
from handling in the processes were decreased 75 percent. Furthermore, the idle time of 
transportation in the fit-up process was removed 100 percent, the idle time of motion in the welding 
process was reduced 90 percent, and the total cycle time was reduced 4.82 percent. 
 
Keywords: quality improvement, production process, counter weight  
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บทน ำ 

 
1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 เน่ืองจากเศรษฐกิจโลกท่ีพฒันาขยายตวัมากข้ึน ความต้องการเคร่ืองมือ เคร่ืองใช้เพื่อ
ปรับเปล่ียนโครงสร้างสาธารณูปโภคของมนุษย ์จึงมีมากข้ึนตามล าดบั อุปกรณ์เคร่ืองจกัรกลหนัก 
(HeavyIndustrial Equipments) จึงเป็นส่วนส าคญัในการบุกเบิก และพฒันาความเจริญ เพื่อรองรับการ
ขยายตวัดงักล่าว การแข่งขนัเพื่อเพิ่มโอกาสทางการตลาด ในอุตสาหกรรมการผลิต ไดเ้กิดข้ึนอย่าง
ต่อเน่ือง องค์กรหรือธุรกิจใดมองเห็นช่องทางท่ีดีกว่า เหมาะสมหรือรวดเร็วกว่า จะเป็นผูไ้ดเ้ปรียบ 
และมีโอกาสเป็นผูค้รอบครองส่วนแบ่งทางการตลาด องคก์ร หรือธุรกิจใดท่ีมีศกัยภาพความสามารถ
ไม่ดีพอท่ีจะเขา้ร่วมแข่งขนั ก็จะประสบปัญหาการขาดทุน หรือเลิกกิจการ 
 อุตสาหกรรมการเช่ือม-ประกอบเหล็ก (Steel Fabrication) ยงัคงเป็นหน่ึงใน อุตสาหกรรม
ส าคญัท่ีแปรเปล่ียนวตัถุดิบ เช่น โลหะ ต่าง ๆ ผ่านกระบวนการผลิตแปรรูป ให้กลายเป็นสินค้า
อุปโภค บริโภคส าหรับการด ารงชีวิตประจ าวนั ในปัจจุบนัการพฒันาเทคโนโลยีการผลิต และการ
บริหารจดัการท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต มีการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง องคก์รธุรกิจทั้งหลายจึงตอ้ง 
มีการปรับตวั เพื่อรองรับ เรียนรู้ส่ิงต่าง ๆ ท่ีจะเขา้มาในอนาคต เพื่อสามารถผลิตผลิตภณัฑ์หรือบริการ
ท่ีมีคุณภาพ สร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ คุณภาพ เป็น ส่ิงท่ีบ่งบอกถึงประสิทธิภาพการด าเนินงาน
ขององคก์ร องคก์รจ าเป็นตอ้งเรียนรู้ท่ีจะพฒันา และปรับปรุงคุณภาพอยา่งสม ่าเสมอ 
 บริษทั สตีลเลอร์ สตีลเวอร์คส์ จ ากดัไดก่้อตั้งข้ึนเม่ือปี 2548 โดยคุณสุชาติ  บุญบรรเจิดศรี 
โดยด าเนินธุรกิจเก่ียวกบัการผลิต อุปกรณ์เคร่ืองจกัรกลหนกั (Heavy Industrial equipment)  ดว้ยเหตุ
ท่ีสินคา้ท่ีผลิตมีทั้งงานประกอบ และงานผลิตช้ินส่วนประกอบ บริษทั ๆ ไดรั้บผลกระทบโดยตรงจาก
ความสูญเปล่า เช่น มีปริมาณของ Work In Process (WIP) อยูใ่นกระบวนการสูงหรือมีขอ้บกพร่องใน
กระบวนการผลิต ความสูญเสียท่ีกล่าวมาเป็นสาเหตุท่ีท าให้ ตน้ทุนในการผลิตสินค้าสูงข้ึน และ
คุณภาพลดลง อนัจะส่งผลท าให้ศกัยภาพในการแข่งขนัลดลงตามไปดว้ย บริษทั ๆ จึงตอ้งหาวิธีท่ีจะ
รักษาสถานการณ์แข่งขนั เพื่อความมัน่คงของธุรกิจ 
 เน่ืองจากระบบการผลิตปัจจุบนัของบริษทั ๆ เป็นการผลิตแบบระบบผลกั (Push System) 
ท าให้บริษทั ๆ ประสบปัญหาความสูญเปล่า และขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์ท่ีเก่ียวเน่ืองจากการผลิต 
การแก้ปัญหาจะต้องอาศัยการปรับปรุงคุณภาพการท างาน และเพื่อให้การปรับปรุงคุณภาพใน



2 

 

กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน การก าจดัความสูญเปล่าตามแนวความคิดของการผลิต
แบบลีน ถูกน ามาพิจารณาประยกุตใ์ช ้
 ดงันั้น การปรับปรุงคุณภาพโดยการศึกษากระบวนการผลิตในสายการผลิต เคร่ืองถ่วง
น ้าหนกั ของบริษทั สตีลเลอร์ สตีล เวอร์คส์ จ ากดั  จะท าในส่วนของการลดขอ้บกพร่องและความสูญ
เปล่า ตั้งแต่การรับวตัถุดิบ ไปจนถึงการส่งมอบสินคา้  นอกจากน้ีความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนไป
ในแต่ละเดือน ท าให้บางสถานีงานเกิดการรอคอยงาน บางสถานีงานเกิดปัญหาคอขวด ตอ้งท างาน
ล่วงเวลาด้วยแนวความคิดของการผลิตแบบลีน จึงเป็นท่ีคาดหวงัว่าจะสามารถน ามาช่วยปรับปรุง 
รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ให้ลดลง ท าให้เพิ่มความรวดเร็วในการผลิต ลดความไม่สมดุลของ
การผลิต ส่งผลใหร้ะบบการผลิตในปัจจุบนัของบริษทัมีความยดืหยุน่สามารถปรับปริมาณการผลิตให้
สอดคลอ้งต่อเป้าหมายการผลิต รวมถึงการเปล่ียนแปลงการผลิตไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้มาก
ข้ึนสามารถส่งมอบงานไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ในแต่ละวนั สร้างความเช่ือมัน่ให้แก่ลูกคา้
และเป็นส่วนหน่ึงของการเสริมสร้างกลยทุธ์ทางการแข่งขนัท่ีเหมาะสม 
 
1.2 วตัถุประสงค์กำรวจัิย 
 1. เพื่อปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนักด้วยการบ่งช้ีและก าจดั 
ความสูญเปล่า โดยประยกุตใ์ชแ้นวความคิดของการผลิตแบบลีน 
 2. เพื่อลดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 3. เพื่อลดขอ้บกพร่องท่ีพบในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 
1.3 ขอบเขตของกำรวจัิย 
 1. ก าหนดให้บริษทั สตีลเลอร์ สตีลเวอร์คส์ จ ากดัเป็นโรงงานตวัอย่างและเลือกการผลิต
เคร่ืองถ่วงน ้าหนกั เป็นกรณีศึกษาโดยท าการศึกษาขอ้มูลผลิตภณัฑท่ี์ท าการผลิตในปัจจุบนั 
 2. เลือกศึกษาถึงกระบวนการผลิตท่ีพบความสูญเปล่า และขอ้บกพร่องมากท่ีสุด 
 3. ศึกษาขั้นตอนในการปรับปรุงคุณภาพของ กระบวนการผลิต โดยการเปรียบเทียบ
เปอร์เซ็นตข์องขอ้บกพร่อง  ก่อน และหลงัการปรับปรุง 
 4. ตวัช้ีวดัความส าเร็จของการปรับปรุงดา้นเวลากระบวนการ (Processing Time) ก าหนด
เป็นรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) เปรียบเทียบ ก่อน และหลงัการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการ
ผลิต เคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
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 5. ตวัช้ีวดัความส าเร็จของการปรับปรุงดา้นคุณภาพ ก าหนดเป็นเปอร์เซ็นตข์องขอ้บกพร่อง 
เปรียบเทียบ ก่อน และหลงัการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต เคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 6. ระยะเวลาท่ีใชใ้นการศึกษา พฤษภาคม 2555 - สิงหาคม 2555 
 
1.4 ขั้นตอนกำรวจัิย 
 1. ศึกษากระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 2. เก็บขอ้มูลปัญหา ของกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 3. วเิคราะห์ปัญหาและสาเหตุของปัญหา ของการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 4. หาแนวทางการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 5. ปฏิบติัตามแนวทางการปรับปรุง และติดตามผลการปรับปรุงคุณภาพ 
 6. สรุปผลท่ีไดจ้ากการวจิยั และเสนอแนะ 
 
1.5 ค ำจ ำกดัควำมในกำรวจัิย 
 ผูบ้ริหาร  หมายถึง  กรรมการ ผูจ้ดัการบริษทั สตีลเลอร์ สตีลเวอร์คส์ จ ากดั 
 พนกังาน  หมายถึง  ผูท่ี้ท  าหนา้ท่ีปฏิบติังานใหแ้ก่ บริษทั สตีลเลอร์ สตีลเวอร์คส์ จ ากดั 
 หวัหน้างาน  หมายถึง  พนกังานท่ีไดรั้บการแต่งตั้งให้ปฏิบติัหนา้ท่ีท าหนา้ท่ีควบคุม ดูแล 
บงัคบับญัชา สั่งงานใหพ้นกังานท างานตามหนา้ท่ีของหน่วยงานนั้น ๆ 
 สถานีงาน (Work Station) หมายถึง บริเวณพื้นท่ีท างานส าหรับการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) หมายถึง ระยะเวลาท่ีใชใ้นการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั 1 
หน่วย ของแต่ละสถานีงาน 
 เวลากระบวนการ (Processing Time) หมายถึง เวลาท่ีใชส้ าหรับผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั รวม 
11 สถานีงาน เร่ิมจาก การตดัวตัถุดิบ ประกอบ เช่ือม เตรียมผิวก่อนท าสี ท าสีรองพื้นชั้นท่ี 1 เท
ส่วนผสมคอนกรีต ตบแต่งท าความสะอาด ตรวจสอบคุณภาพเช่ือมปิดฝาดา้นบน ท าสีรองพื้นชั้นท่ี 2 
และท าสีชั้นนอก 
 คอขวด (Bottleneck) หมายถึงสถานีงานใด ๆ ในสายการผลิตของกระบวนการผลิตเคร่ือง
ถ่วงน ้ าหนกัท างานไดช้้ากว่าความตอ้งการของสถานีงานถดัไปท าให้สถานีงานถดัไปไม่มีงานท่ีจะ
น ามาสร้างมูลค่าต่อและงานจากสถานีงานก่อนหน้าก็ เข้ามาล าบากท าให้ประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตลดลง เน่ืองจากวา่การเกิดสถานีงานคอขวดท าใหเ้กิดความสูญเปล่า (Wastes) 
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 ความสูญเปล่า (Wastes) หมายถึงส่ิงต่าง ๆ ท่ีไม่มีประโยชน์ ไม่มีคุณค่า ไม่จ  าเป็น หรือไม่
คุม้ค่าท่ีมีผลท าใหผ้ลผลิตในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั ลดลง 
 เคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั (Counter weight) หมายถึงอุปกรณ์ท่ีเป็นส่วนประกอบของรถตกัดิน 
เพื่อใหเ้กิดความสมดุล ของน ้าหนกัตวัรถขณะท างาน 
 วธีิปฏิบติังาน (Work Instruction) หมายถึง เอกสารท่ีมีรายละเอียดวิธีการท างานเฉพาะของ
แต่ละขั้นตอนยอ่ยของกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 งานระหวา่งกระบวนการผลิต (Work In Process: WIP) หมายถึง ช้ินงานเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั 
ท่ีอยู่ในขั้นตอนการผลิตหรือรอคอยท่ีจะผลิตในขั้นตอนต่อไปโดยยงัผ่านกระบวนการผลิตไม่ครบ 
ทุกขั้นตอน 
 มาตรฐาน (Standard) คือ หลกัเกณฑ ์หรือตวัอยา่งท่ีแสดงส่ิงท่ีคาดหมายไวอ้ยา่งชดัเจน 
 มาตรฐานการท างาน (Standard of Works) หมายถึง รูปแบบการท างานเฉพาะอยา่งท่ีเกิดข้ึน
ในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 คุณภาพ (Quality) หมายถึง การผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนัก ให้ได้ตรงตามข้อก าหนด 
(Specification) ของสินคา้ และครอบคลุมไปถึงส่ิงท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ และ
สร้างความพึงพอใจใหลู้กคา้ได ้ 
 การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) หมายถึง การบงัคบัให้กิจกรรมต่าง ๆ ในกระบวนการ
ผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั ใหผ้ลิตภณัฑอ์อกมาดี มีความประณีต เป็นไปตามแบบหรือขอ้ก าหนด  
 ขอ้บกพร่อง (Unconformity) คือความไม่สอดคลอ้งกบัขอ้ก าหนด อาจเกิดการปฏิบติัท่ีไม่
เป็นไปตามขอ้ก าหนด หรือการเกิดขอ้ผดิพลาดในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 ดีเฟค (Defect) หมายถึง เคร่ืองถ่วงน ้ าหนักท่ีมีต าหนิแต่อาจจะยอมรับได้ถา้ต าหนินั้น
สามารถแกไ้ขใหอ้ยูใ่นขอ้ก าหนดทางเทคนิค ของลูกคา้ 
 อตัราดีเฟค (Defect Rate) หมายถึง อตัราส่วนระหวา่งจ านวนผลผลิตท่ีมีต าหนิ บกพร่อง 
ผดิพลาด หรือเสีย ต่อจ านวนผลผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกัทั้งหมด 
 Yield หมายถึงอตัราผลิตผลดี ท่ีไม่เกิดความบกพร่องหรือของเสียต่อจ านวนผลผลิตเคร่ือง
ถ่วงน ้าหนกัทั้งหมด 
 การสอบเทียบ (Calibration) คือ การเทียบผลการวดัอุปกรณ์ เคร่ืองมือ กบัค่ามาตรฐาน
อา้งอิง ท่ีมีการสอบกลบัได ้(Traceability) เช่น การสอบเทียบเคร่ืองเช่ือม 
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 ขอ้ก าหนดทางเทคนิค (Specification) คือเอกสารซ่ึงกล่าวถึงความตอ้งการของผูอ้อกแบบ 
หรือลูกคา้ โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อก าหนด ขอบเขตงาน มาตรฐานท่ีตอ้งการให้ใช้ ชนิด ขนาด และ
รายละเอียดของวสัดุเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ ตลอดจนถึงวธีิการด าเนินงานในการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 
1.6 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
 1. สามารถทราบถึงความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 2. สามารถหาวธีิการแกไ้ขปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปล่า และขอ้บกพร่อง 
 3. ท าใหมี้การใชท้รัพยากรท่ีเก่ียวขอ้งไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 4. เป็นแนวทางในการสร้างมาตรฐานการท างานในองคก์ร 
 5. สามารถน าไปประยุกต์ใช้กบักระบวนการผลิตอ่ืน ๆ ท่ีตอ้งการลดความสูญเปล่า และ
ขอ้บกพร่อง 
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บทที ่2 

 

เอกสำรและงำนวจิยัที่เกีย่วข้อง 
 

 ในการศึกษาคร้ังน้ีได้ศึกษาแนวคิดทฤษฎีจากการทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวข้องหรือ
งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งมาอธิบายเร่ืองดงักล่าว และน ามาพฒันาเป็นแนวทางในการศึกษาการปรับปรุง
คุณภาพในกระบวนการผลิต เคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั ของบริษทั สตีลเลอร์ สตีลเวิร์คส์ จ  ากดั สามารถสรุป
หวัขอ้เร่ืองและรายละเอียดไวด้งัต่อไปน้ี 
 2.1  ทฤษฏีเก่ียวกบัการควบคุมคุณภาพ 
 2.2  ทฤษฎีเก่ียวกบัแนวคิดแบบลีน 
 2.3  สภาพทัว่ไปของโรงงานกรณีศึกษา 
 2.4  ผลงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1 ทฤษฎีเกีย่วกบักำรควบคุมคุณภำพ 
 2.1.1 มุมมองด้ำนคุณภำพ 
 สุมน  มาลาสิทธ์ (2552 : 103) อธิบายว่า มุมมองดา้นคุณภาพ (Dimension of Quality) 
ประกอบดว้ย 8 มุมมองดว้ยกนั คือ 
 1. ดา้นการใช้งาน (Performance) คือ พิจารณาถึงความสามารถในการใช้งานของสินคา้ว่า
ใชไ้ดต้ามหนา้ท่ี เช่น ตูเ้ยน็ให้ความเยน็ในการเก็บรักษาอาหาร ถา้เยน็ไดอุ้ณหภูมิตามท่ีก าหนด ก็นบั
ไดว้า่ ไดล้กัษณะคุณภาพดา้นการใชง้าน 
 2. ลกัษณะพิเศษ (Features) คือ ลกัษณะท่ีนอกเหนือจากลกัษณะตามหน้าท่ีของสินคา้และ
จะท าใหผู้ใ้ชสิ้นคา้พอใจมากข้ึน 
 3. ลกัษณะความเช่ือถือ (Reliability) คือ การท่ีสินคา้ท างานไดต้ามท่ีก าหนด และโอกาสท่ี
ผลิตภณัฑจ์ะท างานผดิปกติจะเกิดไดภ้ายในระยะเวลาท่ีก าหนดไว ้เช่น เตาอบไมโครเวฟใชป้รุงอาหาร 
หรืออุ่นอาหารต่าง ๆ ไดต้ามท่ีก าหนดและใช้งานไดดี้ 5 ปี หลงัจากน้ีอาจพบปัญหาจากการใชง้านได ้
เป็นตน้ 
 4. ลกัษณะท่ีท าไดต้ามท่ีก าหนด (Conformance to standards) คือ สินคา้ใช้งานไดต้ามท่ี
ผูผ้ลิตก าหนด 
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 5. ลักษณะความคงทน (Durability) คือ อายุการใช้งานของผลิตภณัฑ์โดยไม่ก่อให้เกิด
ปัญหา 
 6. ลกัษณะดา้นความสามารถในการบริการ (Serviceability) คือ บริการท่ีให้กบัลูกคา้ อาจ
เป็นบริการก่อนซ้ือ บริการหลงัขาย เป็นตน้ 
 7. ลกัษณะดา้นรูปแบบ รสชาติ กล่ิน เสียง (Aesthetics) เช่น อาหารท่ีมีรสชาติ ถูกปากของ
ลูกคา้ สะอาดอร่อย เป็นตน้ 
 8. ลกัษณะดา้นการรับรู้ดา้นคุณภาพผลิตภณัฑ์หรือบริการ (Perceived quality) คือ การท า
ใหผู้บ้ริโภครับทราบขอ้มูล รายละเอียดของผลิตภณัฑ์หรือบริการของผูผ้ลิตหรือผูใ้ห้บริการ เช่น การ
โฆษณา การสร้างภาพพจน์ท่ีดีต่อสังคมการสร้างช่ือสียงของผลิตภณัฑห์รือบริการ เป็นตน้ 
 ผูผ้ลิตควรสามารถเลือกผลิตภณัฑห์รือบริการใหถู้กใจลูกคา้ใหไ้ดม้ากท่ีสุดเพื่อใชเ้ป็นกลยุทธ์
ในเชิงแข่งขนัจึงจะแข่งขนัได้ ดงันั้นจึงตอ้งพิจารณาว่าลกัษณะคุณภาพใดบา้งท่ีเหมาะสมส าหรับ
ผลิตภณัฑห์น่ึงหรือบริการหน่ึง ๆ และใหน้ ้าหนกัลกัษณะนั้นมากกวา่ลกัษณะอ่ืน ๆ 
 2.1.2 กำรสร้ำงคุณภำพในกระบวนกำรผลติ 
 สุรศกัด์ิ อมรรัตนศกัด์ิ และคณะ (2545 : 2) อธิบายวา่ กระบวนการผลิตสินคา้แต่ละชนิด
จะตอ้งมีคนเขา้ไปเก่ียวขอ้งหลาย ๆ ดา้น กวา่จะผลิตสินคา้ออกมาไดจ้ะตอ้งผา่นกระบวนการการผลิต
หลายขั้นตอน นบัตั้งแต่การคดัเลือกวตัถุดิบ ป้อนวตัถุดิบเขา้ไป จนกระทัง่ผ่านกระบวนการสุดทา้ย
ออกมาเป็นสินคา้ ดงันั้นการผลิตสินคา้ใหมี้คุณภาพนอกเหนือจากการตรวจสอบในแต่ละขั้นตอนแลว้ 
ยงัจ าเป็นตอ้งสร้างเขา้ไปในระบบดว้ย (Quality must be built in the process) โดยท่ีพนกังานทุกคนท่ี
ท างานในแต่ละกระบวนการผลิตเป็นผูรั้บผิดชอบต่อคุณภาพของตนเอง ดว้ยเหตุผลดงักล่าวน้ี ระบบ
ควบคุมคุณภาพหรือกลุ่ม QC ของญ่ีปุ่นไดรั้บการพฒันามาจากระบบของQC ของอเมริกนัซ่ึงเนน้เร่ือง
ของสถิติและการตรวจสอบ แต่ระบบคุณภาพ (Quality control circle) ของประเทศญ่ีปุ่นเน้นท่ี
คุณภาพคน คือสร้างจิตส านึกในการบริหารและการจดัการท่ีค านึงถึงคุณภาพงานตั้งแต่แรกเร่ิมโดยคิด
วา่กระบวนการผลิตถดัไปคือลูกคา้ 
 คุณภาพในกระบวนการธุรกิจ ผูผ้ลิตสินคา้จะตอ้งบริหารในเร่ืองต่อไปน้ี 
 1. ผลิตภณัฑ ์(Product) 
 - ผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพดี (Quality of Product) 
 - ใหบ้ริการท่ีดีต่อลูกคา้ (Quality of Service) 
 - ท างานประจ าอยา่งมีคุณภาพ (Quality of Routine Work) 
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 2. ตน้ทุน (Cost) 
 - ผลิตสินคา้ท่ีมีตน้ทุนต ่า 
 3. การส่งมอบ (Delivery) 
  - ส่งมอบสินคา้ใหถู้กสถานท่ี (Right Place) 
  - ส่งมอบสินคา้ใหท้นัเวลาท่ีลูกคา้ใช ้(Right Time) 
  - ส่งมอบสินคา้ในปริมาณท่ีถูกตอ้ง (Right Quantity) 
 4. ความปลอดภยั (Safety) 
  - ผลิตสินคา้โดยค านึงถึงความปลอดภยัของลูกคา้ และพนกังานท่ีผลิตโดยค านึงถึง
ผลกระทบต่อสังคมและส่ิงแวดลอ้ม 
 5. ขวญัและก าลงัใจ (Morale) 
  - สร้างขวญัและก าลงัใจท่ีดีใหก้บัพนกังาน 
  - สร้างจิตส านึกให้พนกังานมีความมุ่งมัน่ร่วมมือเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนัในการผลิต
สินคา้ท่ีมีคุณภาพโดดเด่นเหนือคู่แข่ง และสอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภำพที ่2.1 คุณภาพในกระบวนการธุรกิจ 
ท่ีมา : สุรศกัด์ิ อมรรัตนศกัด์ิ และคณะ (2545 : 3) 

ผลิตภณัฑ ์

ตน้ทุน 

การส่งมอบ 

ความปลอดภยั 

ขวญั/ก าลงัใจ 

ผลิตภณัฑ ์/บริการ 

งานประจ า 

ราคา 

ตน้ทุน 

สถานท่ี 

เวลา 

ปริมาณ 

ผูใ้ช ้

พนกังาน 

สงัคม 

พนกังาน 
 

คุณภาพ 
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 2.1.3 ลกัษณะของกำรควบคุมคุณภำพในโรงงำน 
 สุรศกัด์ิ อมรรัตนศกัด์ิ และคณะ (2545 : 26) อธิบายวา่ การผลิตผลิตภณัฑ์ชนิดหน่ึงข้ึนมา
นั้นการควบคุมคุณภาพจะมีส่วนเก่ียวขอ้งเร่ิมตั้งแต่การออกแบบ (Design) ผลิตภณัฑ์ต่อไปถึงการ
ก าหนดชนิดและคุณภาพของวตัถุดิบ การก าหนดลักษณะและวิธีการผลิต การก าหนดชนิดและ
คุณภาพของอุปกรณ์เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือในการผลิตและตรวจสอบหรือทดสอบ และการตรวจรับ
ผลิตภณัฑเ์ป็นขั้นสุดทา้ยก่อนส่งจ าหน่ายสู่ผูใ้ชห้รือตลาด 
 งานการควบคุมคุณภาพในโรงงานอาจแยกออกไดเ้ป็น 2 ลกัษณะ คือ งานวางแผนคุณภาพ
(QualityPlanning) กบังานปฏิบติัการควบคุมคุณภาพ (Quality control in operation) กล่าวคือ มีการ
วางแผนก่อนแลว้ควบคุมใหไ้ดคุ้ณภาพตามแผนท่ีก าหนดในการวางแผนคุณภาพจ าเป็นตอ้งมีผูมี้ความ
ช านาญงานและอาจตอ้งใช้จ  านวนหลายคนในหลายสาขามาท างานร่วมกนั ซ่ึงอาจท าไวใ้นการท า
แผนการผลิต (Production planning process) ส าหรับโรงงานนั้นแลว้ก็ได ้หรือจะเป็นแผนปรับปรุง
ข้ึนมาใช้ใหม่ก็ได้ งานส่วนน้ีจึงเป็นหน้าท่ีของนักบริหารโรงงาน วิศวกร และนักวิทยาศาสตร์ท่ี
ช านาญในเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งร่วมกนัท า ส่วนการปฏิบติันั้นก็ตอ้งใช้บุคคลท่ีรู้งานมีความช านาญในการ
ปฏิบติัและท าการควบคุมโดยตรงและมีผูค้วบคุม เช่น วิศวกรควบคุมคุณภาพ (Quality control 
engineer) เป็นผูป้ฏิบติังานควบคุมและตีความหมายของผลทางวิชาการควบคุมในส่วนการผลิต ซ่ึง
เทคนิคท่ีใช้ได้แก่ การตรวจสอบ (Inspection) การตรวจรับ แผนภูมิในการควบคุม (Control chart) 
เป็นตน้ ปกติกิจกรรมพวกน้ีจะมอบหมายใหแ้ผนกควบคุมคุณภาพเป็นผูด้  าเนินการ 
 งานทั้งการวางแผนและการควบคุมคุณภาพแบ่งออกเป็นตามวาระได ้3 ขั้น คือ ขั้นก่อนการ
ผลิต (Pre-manufacturing phase) ไดแ้ก่ การศึกษาแบบชนิดต่าง ๆ ของผลิตภณัฑ์ และการท าตน้แบบ 
(Prototype) ขั้นผลิตจริง (Manufacturing phase) ไดแ้ก่ การผลิตผลิตภณัฑ์หลงัจากผลิตตน้แบบเป็นท่ี
พอใจ และเรียบร้อยแลว้ และขั้นสุดทา้ยคือ ขั้นหลงัการผลิต (Post-manufacturing) ไดแ้ก่ การเก็บและ
การรักษาผลิตภณัฑ์ และการแจกจ่าย (Distributing) ผลิตภณัฑ์ไปสู่ลูกคา้ตามท่ีต่าง ๆ พร้อมกบัการ
บริการ (Servicing) แก่ลูกคา้ในดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑน์ั้น ๆ ดว้ย 
 2.1.4 เคร่ืองมือพืน้ฐำนในกำรจัดกำรคุณภำพ 
 1. แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet)  
 วนัรัตน์  จนัทกิจ  (2546 : 48) อธิบายวา่ แผน่ตรวจสอบคือ แบบฟอร์มท่ีไดรั้บการออกแบบ
ไวเ้พื่อบนัทึกขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์มีวตัถุประสงค์ท่ีชัดเจน ซ่ึงท าให้ผูบ้นัทึกสามารถท่ีจะบนัทึก
ขอ้มูลไดง่้าย สะดวก ถูกตอ้ง และท าใหผู้อ่้านสามารถเขา้ใจไดร้วดเร็ว 
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 เม่ือไรจึงจะใชแ้ผน่ตรวจสอบ 
  - เม่ือตอ้งการควบคุมและติดตามดู (Monitoring) ผลการผลิต 
  - เม่ือตอ้งการหาสาเหตุของความผดิแผก แตกต่าง 
  - เม่ือตอ้งการตรวจสอบปัญหา 
 แผน่ตรวจสอบน้ีใชไ้ดดี้ในกิจกรรมท่ีเก่ียวกบัการคน้หาปัญหา แกปั้ญหา และการปรับปรุง
คุณภาพ 
 2. แผนผงัพำเรโต (Pareto Diagram)  
 วรีพงษ ์ เฉลิมจิระรัตน์  (2549 : 13) อธิบายวา่ ผลของปัญหาดา้นคุณภาพการผลิตจะปรากฏ
ออกมาในรูปความสูญเสีย (Loss) ซ่ึงค านวณไดจ้ากจ านวนช้ินงานท่ีเสียคูณดว้ยราคาตน้ทุนต่อช้ิน 
และของเสียแต่ละช้ินจะมีจุดบกพร่องท่ีต่างกนัออกไป และอาจมาจากสาเหตุ (Cause) จ านวนมากมาย
ในสายการผลิตหน่ึง ๆ แต่หากวิเคราะห์ลึกลงไป เรากลบัพบว่าจุดบกพร่องเพียงไม่ก่ีชนิดท าให้เกิด
ความสูญเสียมากมายขณะท่ีความสูญเสียเล็ก ๆ นอ้ย ๆ ท่ีเหลือนั้นมีสาเหตุจากจุดบกพร่องหลายชนิด
มาก จึงมีค ากล่าวเรียกชนิดของจุดบกพร่อง 2 ประเภทน้ีวา่ 
  - ประเภทนอ้ยชนิดแต่มีผลมาก (The Vital Few) 
  - ประเภทมากชนิดแต่มีผลนอ้ย (The Trivial Many) 
 ในปี ค.ศ. 1879 นกัเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียนท่านหน่ึงช่ือว่า วี. พาเรโต (V.Pareto) ได้
แสดงผลวิจยัช้ินหน่ึงของเขาซ่ึงแสดงให้เห็นวา่การกระจายรายไดข้องประชากรไม่เท่ากนั ซ่ึงตรงกนั
กบังานวจิยัของนกัเศรษฐศาสตร์ชาวอเมริกนัอีกท่านหน่ึงช่ือ เอ็ม ซี ลอเรนซ์ (M.C.Lorenz) ในปี ค.ศ. 
1907 ซ่ึงสรุปว่าความร ่ ารวยหรือจ านวนรายไดใ้นปริมาณมากไดอ้ยู่ในมือของประชาชนกลุ่มน้อย
เท่านั้นขณะท่ีประชาชนกลุ่มใหญ่กลบัมีรายไดน้อ้ย ซ่ึงต่อมา ดร.จูราน (Dr.J.M.Juran) ชาวอเมริกนัก็
ได้น าเอาหลักการของพาเรโตน้ีมาใช้ในวิชาการควบคุมคุณภาพเพื่อแสดงให้เห็นว่าสาเหตุความ
บกพร่องเพียงไม่ก่ีสาเหตุกลบัก่อความสูญเสียใหม้ากมายขณะท่ีความสูญเสียเล็ก ๆ นอ้ย ๆ ท่ีเหลือนั้น
กลบัมาจากสาเหตุจ านวนมากมาย และไดเ้รียกวิธีการวิเคราะห์หาความสัมพนัธ์ระหวา่งสาเหตุและ
ความบกพร่องกบัมูลค่าความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนน้ีว่า การวิเคราะห์แบบพาเรโต (Preto Analysis) และ
เรียกรูปวาดหรือแผนภูมิท่ีแสดงความสัมพนัธ์ดงักล่าวน้ีวา่ ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
 วนัรัตน์  จนัทกิจ (2546 : 62) อธิบายวา่ เม่ือไรจึงจะใชผ้งัพาเรโต 
  - เม่ือตอ้งการก าหนดสาเหตุท่ีส าคญั (Critical Factor) ของปัญหาเพื่อแยกออกมาจาก
สาเหตุอ่ืน ๆ (Possible Causes) 
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  - เม่ือตอ้งการยนืยนัผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึนจากการแกปั้ญหา โดยเปรียบเทียบระหวา่งก่อนท า 
กบัหลงัท า 
  - เม่ือตอ้งการคน้หาปัญหาและค าตอบในการด าเนินกิจกรรมแกปั้ญหา 
 โครงสร้างของแผนผงัพาเรโต 
  - ประกอบดว้ยกราฟแท่งและกราฟเส้น 
  - นอกจากแกนในแนวตั้ง (แกน Y) และ (แกน X) ในแนวนอนแลว้ กราฟพาเรโตจะมี
แกนแสดงร้อยละ หรือเปอร์เซ็นต ์(%) ของขอ้มูลสะสมอยูท่างดา้นขวามือของแผนผงัดว้ย 
  - ความสูงแท่งกราฟจะเรียงล าดบัจากมากไปหานอ้ย จากซ้ายมือไปขวามือยกเวน้ใน
กลุ่มของขอ้มูลท่ีเป็นกลุ่มอ่ืน ๆ จะน าไปไวท่ี้ต าแหน่งสุดทา้ยของแกนในแนวนอนเสมอ 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่2.2  แสดงตวัอยา่งแผนภูมิพาเรโต 
ท่ีมา : (http://www.topofquality.com/spareto/indexpareto.html)          
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 3. แผนผงัสำเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  
 วนัรัตน์  จนัทกิจ  (2546 : 38) อธิบายว่า แผนผงัเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึง
ความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปได้ท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหานั้น 
(Possible Cause) เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงัสาเหตุและผล ในช่ือของ ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagarm) 
เน่ืองจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้งหรือหลาย ๆ คนอาจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิ
ชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดยศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิ
กาวา่ แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว 
 เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 - เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 
 - เม่ือตอ้งการศึกษาท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืน ๆ 
 - เม่ือตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง 
 วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 - ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
 - ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น 
 - ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
 - หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
 - จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
 - ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
 การก าหนดปัจจยับนกา้งปลาโดยส่วนมากจะใช้หลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยัเพื่อจะ
น าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก      

M     Man คนงาน หรือพนกังานปฏิบติัการ 
M     Machine เคร่ืองจกัร หรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
M     Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ 
M     Method กระบวนการท างาน 
E      Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน 
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ภำพที ่2.3 แสดงตวัอยา่งผงักา้งปลา 
ท่ีมา : (http://www.topofquality.com/scause/indexdause.html) 
 แผนภูมิกระบวนกำรไหล (Flow Process Chart) 
 รัชตว์รรณ กาญจนปัญญาคม (2552 : 109) อธิบายวา่ แผนภูมิน้ีใชว้เิคราะห์ขั้นตอนการไหล 
(Flow) ของวตัถุดิบช้ินส่วนพนกังานและอุปกรณ์ท่ีเคล่ือนไปในกระบวนการพร้อม ๆ กบักิจกรรม 
ต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนโดยแสดงเป็นสัญลกัษณ์ และค าบรรยายประกอบลงในแผนภูมิ การวิเคราะห์แผนภูมิ
การไหลน้ีใชส้ัญลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวัซ่ึงก าหนดโดย The American Society of Mechanical Engineers 
(ASME) ในสหรัฐอเมริกาดงัน้ี 

Operation หมายถึง การปฏิบติังานบนช้ินงาน เกิดข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนแปลง
ลกัษณะหรือคุณสมบติัของช้ินงาน 
 
Transportation หมายถึงการเคล่ือนยา้ยวตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง 
 
Inspection หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานหรือการตรวจดู
เพื่อใหแ้น่ใจในลกัษณะของช้ินงาน 
 
Delay หมายถึง ความล่าชา้ของงานเน่ืองจากมีอุปสรรคมาขดัขวางไม่ให้
ขั้นตอนปฏิบติังานขั้นต่อไปด าเนินต่อได ้

 
Storage หมายถึง การเก็บดูแลช้ินงานอยา่งถาวร ซ่ึงการเบิกจ่าย ควรมีค าสั่ง 
หรือหนงัสือจากผูเ้ก่ียวขอ้ง 

 
 

http://www.topofquality.com/scause/indexdause.html
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ตำรำงที ่2.1  แสดงสัญลกัษณ์ Flow Process Chart (ASME) 
สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยยอ่ 

 Operation 
การปฏิบติังาน 

- การเปล่ียนคุณสมบติัทางเคมีหรือฟิสิกส์ของวตัถุ 
- การประกอบช้ินส่วนหรือการถอดส่วนประกอบออก 
- การเตรียมวตัถุเพื่องานขั้นต่อไป 
- การวางแผนการค านวณการใหค้  าสั่งหรือการรับค าสั่ง 

 Transportation 
การเคล่ือนยา้ย 

- การเคล่ือนวตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง 
- พนกังานก าลงัเดิน 

 Inspection 
การตรวจสอบ 

- ตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุ 
- ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 Delay 
การคอย 

- การเก็บวสัดุชัว่คราวระหวา่งการปฏิบติังาน 
- การคอยเพื่อใหง้านขั้นต่อไปเร่ิมตน้ 

 Storage   
การเก็บ 

- การเก็บวสัดุไวท่ี้ถาวรซ่ึงตอ้งอาศยัค าสั่งในการเคล่ือนยา้ย 
- การเก็บช้ินส่วนท่ีรอเป็นเวลานาน 

ท่ีมา : รัชตว์รรณ กาญจนปัญญาคม (2552 : 110) 
 แนวทางการวเิคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล 
 1. ก าหนดวตัถุประสงค์ในการวิเคราะห์ให้ชัดเจนเช่น ตอ้งการศึกษาเพื่อลดปริมาณการ
เคล่ือนยา้ยหรือเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเป็นตน้ 
 2. ช้ีบ่งกระบวนการท่ีต้องการศึกษาพร้อมทั้ งรายละเอียดของกระบวนการได้แก่ ช่ือ
กระบวนการช่ือผลิตภณัฑ์หรือช้ินส่วนท่ีผลิต  เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ท่ีใช้ ก าหนดจุดเร่ิมตน้และ
จุดส้ินสุดของกระบวนการท่ีตอ้งการวเิคราะห์ 
 3. ก าหนดวา่เป็นการวเิคราะห์การไหลของเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงดงัน้ี 
 - ผลิตภณัฑ์ : การเคล่ือนยา้ยของช้ินส่วนวตัถุดิบเขา้สู่สายการผลิตจนประกอบเสร็จ
เป็นผลิตภณัฑ ์
 - พนกังาน : การปฏิบติังานของพนกังานคนหน่ึงในการท างานเคล่ือนยา้ยส่ิงของและ
การเดิน 
 - เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ : การโยกยา้ยของเคร่ืองมือหรือการใชง้านของอุปกรณ์ 
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 4. เร่ิมวิเคราะห์จากจุดเร่ิมตน้ของการไหลบนัทึกงานตามท่ีเกิดข้ึนจริงโดยใช้สัญลกัษณ์
ก ากบักิจกรรมท่ีเกิดข้ึนอยา่งละเอียดทุกขั้นตอนพร้อมทั้งค  าบรรยายสั้น ๆ ถึงลกัษณะงานท่ีเกิดข้ึนหาก
มีขั้นตอนใดท่ีมีการท ากิจกรรมเกิดข้ึนพร้อมกนัใหใ้ชส้ัญลกัษณ์ควบ 
 5. เก็บข้อมูลรายละเอียดท่ีเก่ียวข้องเช่น ระยะทางท่ีเคล่ือนไป ปริมาณในการขนยา้ย 
ระยะเวลาในการรอคอย เป็นตน้ 
 6. โยงเส้นระหวา่งสัญลกัษณ์จากบนลงล่าง 
 7. สรุปขั้นตอนการปฏิบติังานลงในตารางสรุปผลในการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการ
ไหลควรมีการวิเคราะห์เส้นทางการเคล่ือนยา้ยลงในแผนภาพการไหล (Flow Diagram) เพื่อดูควบคู่
กนัไปดว้ยเพื่อใหเ้ห็นภาพท่ีสมบูรณ์ข้ึน 
 การเขียนแผนภาพการไหลคือการจ าลองสถานท่ีหรือผงัของบริเวณท่ีท างานพร้อมต าแหน่ง
ของแผนกงานหรือเคร่ืองจกัรส าคญั ๆ ลงในภาพและแสดงเส้นทางการเคล่ือนยา้ยพร้อมสัญลกัษณ์ลง
บนผงั 
  ข้อควรระวงั 
  1. ไม่ควรวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของช้ินส่วนปะปนกับแผนภูมิการเคล่ือนของ
พนกังานเพราะพนกังานและช้ินส่วนอาจไม่เคล่ือนท่ีไปพร้อมกนั 
  2. พึงระวงัในการแยกกิจกรรมการปฏิบติังานท่ีต่างวตัถุประสงคอ์อกจากกนั 
  3. บนัทึกรายละเอียดของงานลงบนแผนภูมิก่อนเร่ิมตน้การวเิคราะห์เสมอ 
  ประโยชน์ใช้งำนของแผนภูมิกระบวนกำรไหล 
  1. เป็นแผนภูมิท่ีจ  าแนกกิจกรรมต่าง ๆ ออกจากกนัเป็น 5 ประเภทโดยเร่ิมจากกิจกรรมท่ี
มีมูลค่าเพิ่มไดแ้ก่การฏิบติังานไปจนถึงกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าอนัไดแ้ก่ การรอคอยและการเก็บ 
  2. แยกแยะกิจกรรมของพนักงานออกจากกิจกรรมท่ีท าบนผลิตภณัฑ์ท าให้สามารถ
มองเห็นจุดเนน้ในการวเิคราะห์ไดอ้ยา่งชดัเจน 
  3. ใช้ควบคู่ไปกับแผนภาพการไหลจะช่วยช้ีให้เห็นการรอคอยและระยะทางการ
เคล่ือนยา้ย 
  4. สามารถใชแ้ผนภูมิเดียวกนัเพื่อเปรียบเทียบแสดงผลก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
2.2 ทฤษฎีเกีย่วกบัแนวคิดแบบลีน 
 วิชยั ไชยมี (2551 : 5) อธิบายวา่ ระบบการผลิตแบบลีน คือ หลกัวิธีการผลิตท่ีเนน้การใช้
ทรัพยากรท่ีมีอยูท่ ั้งหมด รวมทั้งเวลาในการด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ ของคนงานให้นอ้ยท่ีสุด โดยมีความ
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เก่ียวขอ้งกบัการระบุประเด็นของปัญหา และการก าจดักิจกรรมท่ีไม่เป็นการเพิ่มมูลค่าทางการผลิต 
(Non-Value-Adding Activities)  
 สุมน มาลาสิทธ์ (2552 : 597) อธิบายวา่ ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production System / 
LPS) เป็นแนวคิดของการจดัการกระบวนการผลิตหรือการด าเนินงานโดยไดแ้นวคิดหลกั  ๆ มาจาก
ระบบการผลิตแบบญ่ีปุ่นซ่ึงเรียกวา่ Toyota Production System (TPS) รวมทั้งมาจากแหล่งอ่ืน ๆ
ผสมผสานเขา้ดว้ยกนั ส่ิงท่ีเด่น ๆ ของ LPS ก็คือเป็นวิธีการจดัการท่ีลดความสูญเสีย 7 ประการซ่ึง
คิดคน้โดยบริษทัToyota เพื่อเพิ่มคุณค่าใหก้บัลูกคา้ 

2.2.1 ระบบกำรผลติแบบลนี (Lean)  
 ชยันนัท ์แสงสุระธรรม (จดหมายข่าวรายเดือน สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ) อธิบายวา่ มี
จุดก าเนิดมาจากระบบการผลิตรถยนต ์ดว้ยแนวคิดหลกั 5 ประการ ไดแ้ก่ 
  1. ระบุคุณค่า (Value) หรือคุณลกัษณะของสินคา้และบริการท่ีลูกคา้ตอ้งการ ทั้งลูกคา้
ภายในและภายนอกเป็นการพิจารณาจากมุมมองของลูกคา้โดยเนน้ในส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการจริง ๆ การ
คน้หาส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการจริง ๆ นั้นท าไดโ้ดยอาศยัความร่วมมือจากหลาย ๆ หน่วยงานในองคก์รไดแ้ก่ 
ฝ่ายการตลาด ฝ่ายวิศวกรออกแบบสินคา้ ฝ่ายวิศวกรการผลิต เป็นตน้ โดยการประชุมหารือกนัเพื่อ
คน้หาวา่อะไรคือส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการจริง ๆ 
  2. สร้างกระแสคุณค่า (Value Stream) หรือวางระบบงานทุก ๆ ขั้นตอน ตั้งแต่การ
ออกแบบ การวางแผนและการผลิตสินคา้ การจดัจ าหน่าย ฯลฯ โดยพิจารณาถึงกิจกรรมท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่าและเป็นความสูญเปล่า แลว้เลือกใชเ้ฉพาะส่ิงท่ีจ  าเป็นจริง ๆ ในการสร้างสินคา้และบริการ เพื่อ
ตอบความตอ้งการของลูกคา้การก าหนดเส้นทางการผลิตหรือการบริการเพื่อพิ่มคุณค่าของสินคา้หรือ
บริการ (Identify ValueStream) เปรียบเสมือนเส้นทางหน่ึงท่ีแสดงให้เห็นถึงกิจกรรมการผลิตสินคา้
หรือการบริการตั้งแต่เร่ิมตน้จนเสร็จส้ินการท างาน 
  3. ท าใหร้ะบบกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีสร้างข้ึน สามารถด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง (Flow) โดย
ปราศจากการติดขดั การออ้ม การยอ้นกลบั การรอคอย รวมทั้งการเกิดของเสียในกระบวนการส่ิงท่ี
พิจารณาตอนน้ีคือดูว่ามีการสูญเสียตรงขั้ นตอนใดบ้าง มีอะไรเป็นปัญหา และอุปสรรคต่อ
กระบวนการทางธุรกิจของเรา โดยดูไดต้ั้งแต่การรับค าสั่งซ้ือของลูกคา้ แลว้มาออกแบบสินคา้หรือ
บริการ การผลิต เป็นตน้ เพื่อใหก้ารเคล่ือนท่ีการผลิตหรือการบริการไหลเหมือนน ้าอยา่งต่อเน่ือง 
  4. ปรับใชร้ะบบดึง (Pull system) หรือ ระบบท่ีจะด าเนินการเม่ือลูกคา้ในขั้นตอนต่อไป
ตอ้งการเท่านั้น การก าหนดความเร็วของการผลิต เราใช้ความตอ้งการลูกคา้เป็นเกณฑ์ในการก าหนด 
ซ่ึงเราจะค านวณเป็นเวลาการผลิตของแต่ละขั้นตอน เราเรียกเวลานั้นวา่ แทคไทม ์(Takt Time) ระบบ
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น้ีช่วยให้โรงงานผลิตสินคา้ไดห้ลาย ๆ ชนิดในเวลาเดียวกนัในสายการผลิตเดียวกนั เราเรียกวิธีน้ีว่า 
การปรับเรียบการผลิต (Level scheduling) ส่วนการส่ือสารในการผลิตใช้ คมับงั (Kanban) ซ่ึง
ประกอบ ดว้ยคมับงัการผลิต (Production Kanban) และกมัคมับงัเบิกถอน (Withdrawal Kanban) 
  5. สร้างคุณค่า และก าจดัความสูญเปล่า (Perfection) อย่างต่อเน่ือง โดยคน้หาความ    
สูญเปล่าท่ีถูกซ่อนไวแ้ละก าจดัออกไปอยา่งต่อเน่ืองเช่นการน ากิจกรรมปรับปรุงงาน (Kaizen) มาใช้
จากแนวคิดดังกล่าว น าไปสู่ โครงสร้างของระบบการผลิตแบบลีน อนัประกอบด้วย การปลูก
จิตส านึกของพนกังาน (ดว้ย Waste & Value Awareness), การถ่ายทอดแนวคิดสู่ทุกระดบัขององคก์ร
(ดว้ย Hoshin Planning), การวิเคราะห์สภาพปัจจุบนัและประเมินผลการน าระบบมาประยุกตใ์ช ้(ดว้ย 
Lean Assessment, Value Stream Mapping), การพฒันาบุคลากร (ดว้ย Lean Manufacturing Training, 
Small Group Activities, Suggestion), การพฒันาสถานท่ี (ดว้ย 5ส, Plant Layout, Visual Factory), 
การพฒันาเคร่ืองมืออุปกรณ์ (Maintenance Activities, Cellular Manufacturing, Quick Changover), 
การประกนัคุณภาพ (ดว้ย JIDOKA/ Autonomation, Visual Control, Poka-Yoke/ Mistake Proofing, 
Quality Control Cycle, QA Network Activities), การควบคุมการผลิต (ดว้ย Leveled Production, 
Kanban, Continuous Flow, Takt Time & Cycle Time, Standardized Work) และ การจดัการการ
เปล่ียนแปลง (ดว้ย Kaizen/ Evolution, Kaikaku/ Revolution)  

2.2.2 กำรน ำระบบกำรผลติแบบลนีมำประยุกต์ใช้ สามารถท าได ้ดว้ย 7 ขั้นตอนหลกั ดงัน้ี 
 1. การเตรียมความพร้อมดา้นต่าง ๆ ไดแ้ก่ สถานท่ี เคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีจ าเป็น บุคลากร
และช่องทางการส่ือสารภายในระหว่างสมาชิกผูด้  าเนินโครงการ รวมถึงการฝึกอบรมให้ความรู้ของ
ระบบลีนแก่ผูบ้ริหารและคณะท างาน 
 2. การระบุคุณค่าของสินคา้และบริการท่ีลูกคา้ตอ้งการ ทั้งภายนอกและภายใน แล้ว
สรุปเป็นขอ้ก าหนดส่วนประกอบ กระบวนการ และรายละเอียดการปฏิบติังานโดยใช้เทคนิคการ
ถ่ายทอดความตอ้งการของลูกคา้สู่ผลิตภณัฑ ์(Quality Function Deployment; QFD) 
 3. การส ารวจสถานะปัจจุบนัของกระบวนการทั้งหมด แลว้สรุปบนแผนภาพกระแส
คุณค่า (Value Stream Mapping) เพื่อระบุปัญหา และน าไปใชใ้นการวางแผนพฒันากระแสคุณค่าใน
ขั้นตอนถดัไป 
 4. การประเมินสภาพของกระบวนการ ตวัช้ีวดัผล และเป้าหมายของโครงการตาม
แนวทางของระบบลีน (Lean Assessment) เพื่อน าไปใชป้ระกอบการวางแผนพฒันากระบวนการ 
 5. การวางแผนและด าเนินการปรับปรุงกระบวนการตามแผนภาพกระแสคุณค่าอนาคต 
(Future Value Steam Mapping) ร่วมกบัการใชเ้คร่ืองมือพฒันาท่ีเหมาะสม (ตามโครงสร้างของระบบ



18 

 

ขา้งตน้) โดยพิจารณากิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า และเป็นความสูญเปล่าในทุกขั้นตอนจากแผนภาพ
กระแสคุณค่า (Value Steam Mapping) ท่ีสร้างข้ึน 
 6. การขบัเคล่ือนกิจกรรมตามกระแสคุณค่า (Value Steam) อยา่งต่อเน่ือง เนน้เฉพาะส่ิง
ท่ีลูกคา้ตอ้งการโดยการควบคุมระบบการผลิตแบบลีน ร่วมกบัการสร้างระบบคมับงั (Kanban) ซ่ึงเป็น
เคร่ืองมือส าคญัของระบบดึง 
 7. การสร้างคุณค่าและก าจดัความสูญเปล่าอยา่งต่อเน่ือง ดว้ยการคน้หาความสูญเปล่าท่ี
มองไม่เห็นแลว้ปรับปรุงกระบวนการดว้ยระบบการผลิตแบบลีน พร้อมทั้งขยายผลสู่บริเวณอ่ืน ๆ ไป
จนถึง Supply Chain อนัไดแ้ก่ ลูกคา้ ผูส่้งมอบ และผูรั้บเหมาช่วงการผลิต 
 ระบบการผลิตแบบลีน (Lean) เป็นระบบท่ีมุ่งเน้นให้สินคา้หรือบริการมีคุณภาพดีท่ีสุด 
(Quality) ดว้ยตน้ทุนการผลิตต ่าท่ีสุดอยา่งเหมาะสม (Cost) และใชเ้วลาผลิตสั้นท่ีสุด เพื่อทนัต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้ (Delivery) อนัน ามาซ่ึงผลก าไรดว้ยการเพิ่มผลผลิตจากภายในองค์กรเอง ดงันั้น
ระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) จึงเป็นอีกแนวทางหน่ึงท่ีน่าสนใจในสภาวการณ์ปัจจุบนั 
 2.2.3 ควำมสูญเสีย 7 ประกำร (7 Wastes) 
 ดวงรัตน์  ชีวปัญญาโรจน์  และศุภศกัด์ิ  พงษอ์นนัต ์(บทความ 7 Wastes จากสถาบนัเพิ่ม
ผลผลิตแห่งชาติ) อธิบายว่าสภาวะการแข่งขนัท่ีทวีความรุนแรงข้ึนในโลกทุกวนัน้ี ส่งผลให้ธุรกิจ
อุตสาหกรรมต่าง ๆ ตอ้งแสวงหาวิถีทางในการปรับปรุงการผลิตเพื่อลดตน้ทุนและท าก าไรไดม้ากข้ึน
ความสูญเสีย 7 ประการ เป็นความสูญเสียท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการผลิตซ่ึงท าให้ตน้ทุนการผลิตสูงเกิน
กว่าท่ีควรจะเป็น ท าให้เกิดการล่าช้าในการผลิต ผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการแกปั้ญหาแทนท่ีจะ
สามารถใชช่้วงเวลานั้นในการปฏิบติังานให้ไดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพ หรือคิดสร้างสรรค์ เพื่อพฒันางาน
ให้ดียิ่งข้ึน จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งเรียนรู้ว่ามีความสูญเสียใดบ้างอยู่ในกระบวนการของเรา และจะท า
อยา่งไรเพื่อท่ีจะขจดัความสูญเสียนั้นใหห้มด 
  1. ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรผลติมำกเกนิไป  
  ความพยายามในการใช้เคร่ืองจกัรและพนกังานในการผลิตให้มากท่ีสุดโดยไม่ค านึงถึง
ความสามารถในการรับงานต่อ จะท าให้เกิดผลเสียตามมาคือ เม่ือแต่ละสถานีงานท่ีจ าเป็นตอ้งท างาน
ต่อเน่ืองกนั ไม่สามารถผลิตงานไดอ้ยา่งสมดุลก็จะเกิดงานท่ีตอ้งรอการผลิต(งานระหวา่งกระบวนการ
ผลิต) ยิ่งท าการผลิตมากเท่าไร ก็จะยิ่งเพิ่มงานระหว่างกระบวนการผลิตกองรอมากข้ึนเท่านั้นซ่ึงจะ
น าไปสู่ปัญหา 
   1.1 เกิดความตอ้งการพื้นท่ีในการจดัเก็บ ท าใหสู้ญเสียพื้นท่ีท างานส่วนหน่ึงไปท าให้
การขนยา้ย / ขนส่งท าไดล้  าบาก  การควบคุมเคร่ืองจกัรและการซ่อมแซมท าไดไ้ม่สะดวก เม่ือมีงาน
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ระหว่างกระบวนการผลิตมากจนไม่สามารถเก็บไวใ้นบริเวณท างานแลว้จะตอ้งหาพื้นท่ีเพื่อเก็บงาน
ระหวา่งกระบวนการผลิตชัว่คราว  ซ่ึงเป็นการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่คุม้ค่าและตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพิ่ม 
   1.2 ความไม่ปลอดภยัในการท างาน  หากการจดัเก็บงานระหวา่งกระบวนการผลิตไม่
เป็นระเบียบหรือไม่มัน่คงพอ ก็อาจท าให้เกิดอุบติัเหตุได้ซ่ึงสร้างความเสียหายให้กับทั้งคนและ
ทรัพยสิ์น 
   1.3 เกิดการขนยา้ยไปเก็บชั่วคราวเม่ือใช้ไม่หมดหรือมีการเปล่ียนค าสั่งผลิตเสีย
แรงงาน เวลา และเคร่ืองจกัรในการขนยา้ยโดยท่ีไม่ก่อมูลค่าเพิ่มต่องานนั้นเลย 
   1.4 ของเสียจากกระบวนการก่อนหน้าไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัทีเพราะคา้งอยู่ในงาน
ระหวา่งกระบวนการผลิต การท่ีเราท าการผลิตแต่ละคร้ังในปริมาณมาก ๆ กวา่จะถึงกระบวนการผลิต
ถดัไปหรือถูกตรวจสอบ ซ่ึงในช่วงเวลานั้นเคร่ืองจกัรเดิมก็จะผลิตงานเสียเพิ่มข้ึนอีกจนกวา่จะมีการ
พบของเสียท่ีอยู่ในงานระหว่างกระบวนการผลิตและมีการรายงานกลบัมาเพื่อการแกไ้ขซ่ึงการผลิต
ของเสียจะเป็นการเสียทั้งเวลา วตัถุดิบ แรงงาน พลงังานโดยเปล่าประโยชน์ 
   1.5 ตน้ทุนวสัดุแรงงาน ค่าโสหุย้ท่ีใชไ้ปแลว้ในการผลิตจม 
   1.6 ปิดบงัปัญหาต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต เช่นใชเ้วลานานในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร
หรือเคร่ืองจกัรเสีย เพราะเม่ือเกิดปัญหาเหล่าน้ีข้ึน ก็ยงัไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมาก
นกั เน่ืองจากมีงานระหวา่งกระบวนการผลิตส ารองไวม้าก จึงเป็นการใชเ้คร่ืองจกัรอยา่งไม่คุม้ค่าและ
ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายมากเกินความจ าเป็น เช่น ค่าใชจ่้ายและเวลาท่ีตอ้งเสียไปในการซ่อมเคร่ืองจกัร 
   1.7 ใช้เวลาในการผลิตนาน เพราะเม่ือท าการผลิตแต่ละคร้ังในปริมาณมากซ่ึง
บางคร้ังเป็นสินคา้ท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ จึงท าใหลู้กคา้ไดรั้บสินคา้ชา้และอาจท าใหลู้กคา้ไม่พอใจ 
   แนวทำงในกำรปรับปรุง 
   1. ก าจดัจุดคอขวด โดยการศึกษาเวลาการท างานของแต่ละขั้นตอนในการผลิตว่า
ท างานสมดุลกนัหรือไม่ หากพบวา่ขั้นตอนใดมีก าลงัการผลิตต ่ากวา่ขั้นตอนอ่ืน ๆ ก็ใหจ้ดัการแกไ้ข 
   2. ผลิตแต่ละช้ินงานท่ีตอ้งการในปริมาณท่ีตอ้งการเท่านั้นซ่ึงจะท าให้งานระหวา่ง
กระบวนการผลิตลดลงได ้
   3. พนกังานตอ้งดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ หาก
เคร่ืองจกัรของเรามีสภาพทรุดโทรมตอ้งซ่อมแซมบ่อย นอกจากจะเสียเงินและเวลาในการซ่อมแซม
แลว้ ยงัท าใหเ้ราผลิตของไดล่้าชา้ไม่ทนัความตอ้งการของลูกคา้ หรือสินคา้ท่ีผลิตออกมามีคุณภาพต ่า 
   4. ก าหนดการผลิตในแต่ละ lot ใหน้อ้ยลง 
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   5. ลดเวลาตั้งเคร่ืองโดยปรับปรุงวิธีการท างานและจดัล าดบัขั้นตอนการท างานให้
เหมาะสม  จดัเตรียมอุปกรณ์ใหพ้ร้อมเพื่อลดเวลาในการหาส่ิงของ 
   6. ฝึกพนกังานใหมี้ทกัษะหลายอยา่งในการปฏิบติังานเพื่อให้ท างานไดห้ลายหนา้ท่ี
เม่ือมีการเร่งด่วน ก็สามารถยา้ยไปช่วยสถานีอ่ืน อนัจะท าให้การผลิตเป็นไปอย่างต่อเน่ืองและลด
ปัญหาการผลิตท่ีไม่เหมาะสมลงได ้
  2. ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรเกบ็วสัดุคงคลงัทีไ่ม่จ ำเป็น 
  แนวคิดเดิม คิดว่าการเก็บวสัดุคงคลงัเพื่อเป็นการประกนัว่ามีวสัดุส าหรับการผลิต
เพียงพออยูต่ลอดเวลาและไดส่้วนลดดา้นราคา แต่ความจริงแลว้ก่อใหเ้กิดความสูญเสียตามมา ไดแ้ก่ 
   2.1 ตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการเก็บรักษาวสัดุคงคลงัแทนท่ีจะใชพ้ื้นท่ีส่วนน้ีไปในการผลิต
เพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ ออกมา 
   2.2 ตน้ทุนวสัดุจม  ยิง่ระยะเวลาท่ีวสัดุอยูใ่นโรงงานนานมากเท่าไร  ตอ้งเสียดอกเบ้ีย
เพิ่มมากข้ึนเท่านั้น 
   2.3 วสัดุเกิดการเส่ือมคุณภาพถา้ขาดการจดัเก็บแบบเขา้ก่อนออกก่อน (First-In-First-
Out) 
   2.4 เกิดความซ ้ าซอ้นในการสั่งซ้ือ ถา้ควบคุมปริมาณและต าแหน่งท่ีจดัเก็บไม่ถูกตอ้ง 
   2.5 ตอ้งการแรงงานในการจดัการเป็นจ านวนมากเพื่อท าการควบคุมการรับ-จ่าย
ตลอดจนดูแล 
   2.6 เม่ือมีการเปล่ียนแปลงค าสั่งผลิตก็จะเกิดวสัดุตกคา้งอยู่ในคลงัเป็นจ านวนมาก
โดยท่ียงัไม่รู้วา่จะมีความตอ้งการใชอี้กเม่ือไร 
   แนวทำงในกำรปรับปรุง 
   1. ก าหนดจุดต ่าสุดและสูงสุดในการจดัเก็บวสัดุแต่ละชนิด 
   2. ใชก้ารควบคุมดว้ยการมองเห็นเพื่อช่วยในการจดัเก็บและหยบิใช ้เช่น สี แผน่ป้าย 
   3. การควบคุมปริมาณการสั่งซ้ือจากอตัราการใชด้ว้ยระบบท่ีง่ายท่ีสุด 
   4. ปรับปรุงระบบการจดัเก็บใหมี้ลกัษณะเขา้ก่อนออกก่อน 
  3. ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรขนส่ง 
  การขนส่ง หมายถึงกิจกรรมท่ีท าให้วสัดุต่าง ๆ ภายในโรงงานเกิดการเคล่ือนยา้ย
เปล่ียนแปลงสถานท่ีเพื่อให้สามารถด าเนินการผลิตไปไดอ้ยา่งต่อเน่ืองทั้งน้ีไม่รวมถึงการขนส่งท่ีเกิด
ภายนอกโรงงาน บ่อยคร้ังท่ีพบวา่หากเราไม่การควบคุมการขนส่งก็จะเกิดสูญเสียข้ึน เช่นการขนยา้ย
ซ ้ าซอ้น หรือใชเ้ส้นทางการขนส่งท่ีไม่เหมาะสม ซ่ึงยิง่จะท าใหต้น้ทุนการขนส่งเพิ่มข้ึนไปอีก 
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   ปัญหำทีเ่กดิขึน้เน่ืองจำกกำรขนส่ง 
   3.1 เกิดตน้ทุนการขนส่ง เช่น แรงงานคน พลงังาน 

3.3 วสัดุเสียหายจากการตกหล่น 
3.4 วสัดุเกิดการสูญหายและตกหล่นไประหวา่งทางท่ีท าการขนส่ง 

   3.4 อุบติัเหตุ 
   3.5 สูญเสียเวลาในการผลิต ถ้าการขนส่งไม่ทนัต่อการผลิต พนกังานในหน่วยงาน
นั้นก็จะตอ้งเสียเวลารอคอยโดยท่ีไม่ไดส้ร้างงานใหเ้กิดข้ึน ซ่ึงท าใหผ้ลงานออกมาล่าชา้ 
   แนวทำงกำรปรับปรุง 
   1. วางผงัเคร่ืองจกัรใหใ้กล ้
   2. พยายามลดการขนส่งซ ้ าซอ้นกนั 
   3. ใชอุ้ปกรณ์ในการขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
  4. ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรผลติของเสีย/แก้ไขงำนเสีย 
   ปัญหำเน่ืองจำกกำรผลติของเสีย 

4.2 ตน้ทุนสูญไปโดยเปล่าประโยชน์ 
   4.2 เสียเวลา ท่ีควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ดีไป หรือใชเ้วลาไม่คุม้ค่าและใชเ้วลานาน
กวา่จะผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพไดค้รบตามจ านวนท่ีตอ้งการ 
   4.3 ตอ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิต ในกรณีท่ีเกิดของเสียข้ึนมากกวา่ปริมาณท่ีเผื่อไว ้ท า
ใหก้ าหนดการผลิตสินคา้อ่ืนตอ้งเล่ือนออกไปส่งผลกระทบท าใหลู้กคา้ไดสิ้นคา้ไม่ตรงตามก าหนด 
   4.4 เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแก้ไขงานต้องใช้แรงงานในการแยกของดี/เสียออกจาก
กนั ตลอดจนการผลิตสินคา้นั้นใหม่ 

4.5 สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไม่ดี  เน่ืองจากไดรั้บช้ินงานเสียหรือโยนความผดิ 
   4.6 ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
  วิธีท่ีเราใชใ้นการคน้หาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพคือ วิธีการตรวจสอบ แต่วิธีน้ีไม่
สามารถขจดัสาเหตุของการผลิตของเสียได้ เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจาก
กระบวนการเท่านั้น ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของเสียก็ยงัคงอยูแ่ละหากตรวสอบไม่รัดกุมพอก็อาจ
มีของเสียหลุดรอดไปถึงมือลูกคา้ ซ่ึงจะท าใหเ้กิดปัญหาตามมา 
   แนวทำงกำรปรับปรุง 
   1. มีมาตรฐานของงาน วสัดุท่ีถูกตอ้ง 
   2. พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
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   3. อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจและสามารถปฏิบัติงานได้ตรงตาม
มาตรฐานท่ีก าหนด 
   4. ดัดแปลงอุปกรณ์ให้สามารถป้องกันความผิดพลาดจากการท างาน เช่นการ
ดดัแปลงอุปกรณ์ใหไ้ม่สามารถใชง้านได ้หากช้ินงานไม่สมบูรณ์ 
   5. ตั้งเป้าหมายใหผ้ลิตของเสียเป็นศูนย ์
   6. ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็ว ยิ่งเราสามารถทราบถึงส่ิง
ผิดปกติท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการไดเ้ร็วมากเท่าไร การแกไ้ขก็จะง่ายข้ึนเท่านั้นและยงัช่วยลดปริมาณ
การผลิตของเสียในลกัษณะซ ้ า ๆ กนัใหน้อ้ยลงดว้ย 
   7. ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑเ์พื่อใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านและการผลิต 
   8. บ ารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดี 
  5. ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกระบวนกำรผลติทีข่ำดประสิทธิผล 
  เราสามารถปรับปรุงหรือแก้ไขกระบวนการผลิตให้ดียิ่งข้ึนได้อีกมากมายแต่บางคร้ัง
ความเคยชินกบักระบวนการผลิตท่ีเป็นอยู่ ท  าให้เรามองขา้มความบกพร่อง/ความสูญเสียท่ีแฝงอยูใ่น
กระบวนการ ซ่ึงท าใหเ้ราพลาดโอกาสในการปรับปรุงไปอยา่งน่าเสียดาย 
   ปัญหำทีเ่กดิจำกกระบวนกำรผลติทีข่ำดประสิทธิผล 

5.2 เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็น 
5.3 เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 

   5.3 มีงานระหวา่งกระบวนการผลิตมาก 
   5.4 สูญเสียพื้นท่ีในการท างาน  ความคล่องตวัในการท างานลดนอ้ยลง 
   แนวทำงกำรปรับปรุง 
   1. ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑ์และเลือกใช้วสัดุท่ีเหมาะสมเพื่อให้ง่ายต่อการ
ผลิตและการใชง้าน 
   2. วิเคราะห์การท างานเพื่อแบ่งประเภทขั้นตอนทั้งหมดในกระบวนการวา่จดัอยูใ่น
งานประเภทใดใน 5 ประเภทไดแ้ก่ การปฏิบติังาน การขนยา้ย การเก็บ การตรวจเช็ค การล่าชา้ จากนั้น
จึงศึกษาเฉพาะขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสมเพื่อหาวิธีปรับปรุงหรือแกไ้ขต่อไปใชห้ลกัการ 5W 1H คือการ
ถามเพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิตซ่ึงประกอบด้วยค าถาม
หลกั 6 ค าถามคือ What ? When? Where? Who? Why? How? 
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   3. ใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุงงาน 
    - E=  Eliminate 
    - C=  Combine 
    - R=  Re-arrange 
    - S=  Simplify 
   4. ลด  Set-up time ของเคร่ืองจกัรใหใ้ชเ้วลานอ้ยท่ีสุด 
  6. ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรรอคอย 
  ในกระบวนการผลิตจะประกอบดว้ยขั้นตอนงานหลาย ๆ ขั้นตอน หากไม่มีการจดัการ
และควบคุมปัจจยัต่าง ๆ ท่ีมีผลต่อการท างานท่ีดีพอ ก็จะท าให้กระบวนการผลิตขาดสมดุลไปซ่ึงจะ 
ท าใหเ้กิดการรอคอยส่งผลใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่งล่าชา้ การส่งมอบสินคา้ไม่ทนัก าหนด 
   ปัญหำทีเ่กดิจำกกำรรอคอย 
   6.1 เสียเวลา 
   6.2 เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
   6.3 ขวญัและก าลงัใจต ่า  เพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิต  ท าให้
พนกังานไม่ทราบถึงแผนงานและเป้าหมายในการปฏิบติังาน 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. วางแผนการผลิต 
   2. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
   3. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร 
   4. จดัสรรงานใหมี้ความสมดุลในแต่ละขั้นตอนงาน 
   5. ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายดา้น 
  7. ควำมสูญเสียเน่ืองจำกกำรเคลือ่นไหว 
  การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางท่ีไม่เหมาะสมหรือการท างานกบัเคร่ืองมือ เคร่ืองใช้ อุปกรณ์
ท่ีมีขนาด น ้ าหนกั  หรือสัดส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานาน ๆ ก็จะท าให้
เกิดความเม่ือยลา้ต่อร่างกายและยงัท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
   ปัญหำจำกกำรเคลือ่นไหว 
   7.1 เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ี ตอ้งใช้เวลาในการหยิบงานท่ีวางอยูใ่กลต้วั ท าให้
สูญเสียเวลาในการผลิต พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ประสิทธิภาพในการท างานต ่าลง นอกจากน้ียงัอาจ
ท าใหช้ิ้นงานเสียหายหากเกิดการตกหล่น 
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7.3 เกิดความลา้และความเครียด  
   7.3 อุบติัเหตุ เน่ืองจากความระมดัระวงัในการท างานนอ้ยลง 
   7.4 เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็นเพราะการเคล่ือนไหวท่ีใช้
ระยะทางมากเกินความจ าเป็น 
   แนวทำงกำรปรับปรุง 
   1. ศึกษาการเคล่ือนท่ี  ใหเ้กิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด 
   2. จดัสภาพแวดลอ้มในการท างานให้เหมาะสม เช่น แสงสว่าง อุณหภูมิ เสียงท่ี
เหมาะสมต่อการท างาน 
   3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ให้มีขนาด  ความสูง น ้ าหนกั เหมาะสมกบัสภาพ
ร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
   4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยึดช้ินงานเพื่อให้สามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวกรวดเร็ว
มากยิง่ข้ึนออกก าลงักาย 
 2.2.4 หลกักำร ECRS ในกำรเพิม่ผลผลติ  
 วิฑูรย ์สิมะโชคดี (2542 : 76) อธิบายวา่ หลกัการ ECRS เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการท างาน
ไดแ้ก่ 
 Eliminate: ตอ้งขจดัขั้นตอน หรือวิธีการท างานท่ีไม่เป็นประโยชน์ หรือขั้นตอนท่ีสูญเปล่า
ออกให้หมด เช่น การลดส่ิงท่ีไม่จ  าเป็น การใช้อุปกรณ์ใหม่ การเปล่ียนสถานท่ีใช้ หรือสถานท่ีเก็บ 
การเปล่ียนล าดับขั้นตอนการท างาน การเปล่ียนการออกแบบผลิตภณัฑ์ การเปล่ียนรายละเอียด
ขอ้ก าหนดของวตัถุดิบ 
 Combine: รวบรวมขั้นตอนต่าง ๆ ท่ีคลา้ยกนั หรือท าพร้อมกนัไดเ้ขา้เป็นขั้นตอนเดียว 
 Rearrange: ท าการจดัล าดบัขั้นตอนการท างานใหม่ตามล าดบัก่อนหลงัท่ีถูกตอ้ง เพื่อให้
ท างานไดส้ะดวกข้ึน และมีประสิทธิภาพมากข้ึนเช่น สถานท่ีท างานหรือจุดท างาน วสัดุ อุปกรณ์ การ
เคล่ือนไหลของกระบวนการผลิต การออกแบบผลิตภณัฑ์ 
 Simplify: ปรับปรุงใหข้ั้นตอน หรือวธีิการท างานต่าง ๆ ง่ายข้ึนสะดวกข้ึน 
 
2.3 สภำพทัว่ไปของโรงงำนกรณีศึกษำ 
 ขอ้มูลจ าเพาะเก่ียวกบัโรงงานตวัอยา่ง 
  - ช่ือบริษทั : บริษทั สตีลเลอร์ สตีล เวอร์คส์ จ ากดั  
  - ท่ีตั้ง : 166/12 หมู่ 8 ถนนสาย 331 ต.บ่อวนิ อ.ศรีราชา  จ.ชลบุรี 20230 
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  - ก่อตั้งเม่ือ : 5 สิงหาคม 2548 
  - ทุนจดทะเบียน : 20 ลา้นบาท 
  - การด าเนินธุรกิจ : ผลิตHeavy Industrial Equipments เช่น เคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
  - พนกังานคนไทย : 42 คน   เป็นพนกังานประจ า 16 คน พนกังานรายวนั 26 คน 
  - พนกังานชาวกมัพชูา : 52 คน 
  - ก าลงัการผลิต : ผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกัไดเ้ฉล่ีย 350 - 400 ลูก / เดือน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่2.4  แสดงตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิต เคร่ืองถ่วงน ้ าหนกัมีจ านวนพนกังานทั้งหมด 94 คนมี
ลกัษณะการผลิตสินคา้ให้เป็นไปตามขอ้ก าหนดท่ีลูกคา้ตอ้งการ (Make to order) โดยใชว้ตัถุดิบทั้ง
ภายในประเทศและต่างประเทศในการผลิตสินคา้ในปัจจุบนัมีลูกคา้คือบริษทัท่ีประกอบ และจ าหน่าย
รถแบค็โฮ (Backhoe)  
 1. โครงสร้ำงองค์กรของโรงงำนกรณศึีกษำ 
 โครงสร้างขององคก์รประกอบดว้ยกรรมการผูจ้ดัการ ฝ่ายการตลาด ฝ่ายบุคคล ฝ่ายจดัซ้ือ 
ฝ่ายผลิต ฝ่ายคลงัสินคา้ และฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
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ภำพที ่2.5 ผงัองคก์รโรงงานกรณีศึกษา 
 2. วตัถุดิบทีใ่ช้ในกระบวนกำรผลติ 
 วตัถุดิบในการท าตวัโครงสร้าง เคร่ืองถ่วงน ้ าหนกัไดแ้ก่ เหล็กแผน่คาร์บอนสตีล (Carbon 
Steel Sheet) ท่ีมีขนาดดงัน้ี 
 - PL3.2 x 1,219 x 2,800  mm. 
 - PL3.2 x 1,219 x 4,300  mm. 
 - PL3.2 x 1,219 x 3,250  mm. 
 - PL6x 1,524 x 6,090  mm. 
 นอกจากน้ียงัมีเหล็กแฟลทบาร์ (Flat Bar) 
 - FB50x 5 x 6,000  mm. 
 - FB75x 25 x 6,000  mm. 
 รวมทั้งเหล็กรูปพรรณ เช่น เหล็กฉาก เหล็กเพลากลม (Round Bar) ซ่ึงเหล็กทั้งหมดเป็น
เหล็กเกรด SS400 
 วตัถุดิบในการท าตวัโครงสร้าง เคร่ืองถ่วงน ้ าหนกัโดยลูกคา้จดัหามาให้ไดแ้ก่ Back Plate 
ซ่ึงเป็นช้ินงานข้ึนรูป จะน ามาใชป้ระกอบกบัชุดตาไฟ 
 วตัถุดิบในการท าตวัโครงสร้าง เคร่ืองถ่วงน ้ าหนกัท่ีบริษทัฯวา่จา้งผูผ้ลิตรายยอ่ยท าในกรณี
ท่ีบริษทัไม่สามารถผลิตไดท้นั 
 วตัถุดิบท่ีใช้เทลงใน เคร่ืองถ่วงน ้ าหนักเพื่อให้ได้น ้ าหนักตามท่ีลูกค้าต้องการได้แก่ 
ปูนซีเมนตป์อร์ตแลนด์ น ้ า เม็ดเหล็ก เม็ดแร่ด า (Magna Dense 20S), เม็ดแร่แดง (Hematite), เม็ดแร่
ขาว (Jigged Barite), ฝุ่ นเหล็ก เศษเกล็ดโลหะและ ผงเหล็ก 
 

กรรมการผูจ้ดัการ 

ฝ่ายการตลาด 
 

ฝ่ายบุคคล 
 

ฝ่ายผลิต 
 

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 
 

ท าสี 
 

เตรียมช้ินงาน 
 

ประกอบ 
 

เช่ือม 
 

เท
ปูน 

 

บรรจุ /จดัส่ง 
 

ฝ่ายจดัซ้ือ 
 

ฝ่ายคลงัสินคา้ 
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ภำพที ่2.6 วตัถุดิบท่ีใชเ้ทลงในเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 3. ผลติภัณฑ์ 
 เคร่ืองถ่วงน ้าหนกัท่ีผลิตจะมีหลายประเภท แยกตามขนาด และน ้าหนกั ท่ีลูกคา้ตอ้งการเช่น 
ขนาด 2.4, 2.6, 4.4, 5.8 และ 8.1 ตนั ผลิตภณัฑ์จะถูกส่งมอบให้กบัลูกคา้ โดยลูกคา้จะน าไปใชเ้ป็น
ส่วนประกอบของรถแบค็โฮ (Backhoe) 
 4. ขั้นตอนกระบวนกำรผลติ 
 กระบวนการวางแผนการผลิตสินคา้ของโรงงานจะเร่ิมตน้จากฝ่ายการตลาดไดรั้บ ใบสั่งซ้ือ
สินคา้ (Purchase Order) จากลูกคา้กรณีมีสินคา้คงคลงัเหลือเพียงพอกบัค าสั่งซ้ือก็จะท าการจดัส่งให้
ลูกคา้ไดภ้ายในระยะเวลา 1 - 2 วนัแต่กรณีท่ีสินคา้มีไม่เพียงพอก็จะเขา้สู่กระบวนการผลิตซ่ึงตอ้งใช้
เวลาอีกประมาณ6 วนัในการผลิต 
 ขั้นตอนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกัเร่ิมดว้ยการเตรียมช้ินงาน จากขั้นตอนการตดั พบั กลึง
จากนั้นเขา้สู่กระบวนการประกอบตวัยแูละเช่ือม Bracket, การประกอบตาไฟเขา้กบั Back Plate, การ
ประกอบ ช้ินส่วนย่อยเขา้กบัเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั การเช่ือม เคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั การทดสอบการร่ัวซึม 
การขดัผิว เคาะแต่งการท าสีรองพื้นชั้นแรก การเทปูนซีเมนต ์และส่วนผสม การชัง่น ้ าหนกั หลงัจาก
ขั้นตอนน้ีตอ้งทิ้งให้คอนกรีตแข็งตวัและบ่มปูนไวอี้กอย่างนอ้ย 5 วนั การปิดฝาบนของ เคร่ืองถ่วง
น ้ าหนกัและเช่ือม การขดัผิว การท าสีรองพื้นชั้นท่ี 2 และการท าสีชั้นนอก จากนั้นส่งให้ฝ่ายควบคุม
คุณภาพตรวจสอบคุณภาพ เป็นอนัจบกระบวนการ 
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ภำพที ่2.7 แสดงขั้นตอนกระบวนการผลิต 
 

1 2

การเตรียมช้ินงาน การประกอบตวัยแูละเช่ือม Bracket
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ภำพที ่2.7 (ต่อ) 
 



30 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่2.7 (ต่อ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



31 

 

 5. ข้อมูลผู้รับผดิชอบ ขั้นตอนกำรผลติและเอกสำรทีเ่กีย่วข้อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่2.8 แสดงผูรั้บผดิชอบ ขั้นตอนการผลิตและเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

เช่ือม 

ท าสีรองพ้ืนชั้นแรก 

เทปูนซีเมนต ์และ
ส่วนผสม 

ปิดฝา / เช่ือม 

ท าสีชั้นนอก 

ท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 2 
 

ตรวจสอบรอยร่ัว 

ประกอบ 

ตดั / พบั / กลึง 

จ่ายวตัถุดิบ 

ส่งมอบลูกคา้ 

ขั้นตอนกำรผลคิ ผู้รับผดิชอบ เอกสำรทีเ่กีย่วข้อง 

พนกังานคลงัสินคา้ 

หน่วยงาน MC 

ช่างเช่ือม 
 

Q.C. 

ช่างสี 
 

ช่างเช่ือม 
 

หน่วยงานเทปูน 
 

ช่างประกอบ 
 

ช่างสี 
 

ช่างสี 
 

พนกังานจดัส่ง 
 

ใบเบิกวสัดุ / แบบตดั
ช้ินงาน 

ใบจ่ายงานหน่วยงาน 

Inspection Record 

ติดTag 
 

ติดTag 
 

Inspection Record 
 

Inspection Record 
 

Inspection Record 
 

Packing List/ Invoice / Tag 

ใบบนัทึกการเบิกวสัดุ 
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2.4 งำนวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 
 พฤทธิพงศ์  โพธิวราพรรณ (2548) ไดท้  าการศึกษาวิจยัเร่ืองการประยุกตใ์ชก้ารผลิตแบบ
ลีนในอุตสาหกรรมแบบผสม (แบบต่อเน่ือง-แบบช่วง) : กรณีศึกษาโรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณ เพื่อ
เป็นแนวทางของการประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมท่ีมีทั้งการผลิตแบบต่อเน่ืองและ
แบบช่วงหรือเรียกอีกอยา่งวา่อุตสาหกรรมผสมซ่ึงการวิจยัน้ีไดเ้ลือกอุตสาหกรรมผลิตเหล็กรูปพรรณ
เป็นกรณีวจิยัเน่ืองจากเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบผสมใชเ้คร่ืองมือการผลิตแบบลีนคือแผนภูมิ
สายธารคุณค่าจะช่วยจ าแนกคุณค่าของกระบวนการผลิตและแบบจ าลองสถานการณ์จะใชว้ิเคราะห์
ทางเลือก ประเมินและพฒันาแผนภูมิสายธารคุณค่าโดยใช้แบบจ าลองสถานการณ์วิเคราะห์ปัจจยั
ทั้งหมด 3 ปัจจยัไดแ้ก่ระบบการผลิต การบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนรวมและการลดเวลาปรับเปล่ียน
เคร่ืองจกัรจากผลของการจ าลองขจดัความสูญเปล่าสามารถลดระยะเวลาการผลิตรวมจาก 16.24 วนัมา
เป็น 8.56 วนัหรือคิดเป็นร้อยละ 47.30 และลดสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการจาก 96.35 ตนัต่อวนั
เหลือ 10.62 ตนัต่อวนัหรือคิดเป็นร้อยละ 88.98 จากนั้นน ามาสร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าสถานะ
อนาคต 
 จุติวฒัน์  ธวชัธาดา (2553) ไดท้  าการศึกษาวิจยัเร่ืองการปรับปรุงงานโดยบูรณาการแนวคิด
ลีนและเคร่ืองมือซิกซ์ ซิกม่า กรณีศึกษาโรงงานตวัอยา่งโดยการศึกษามุ่งเน้นกิจกรรมท่ีไม่ท าให้เกิด
คุณค่า และเป็นความสูญเปล่าในกระบวนการ โดยน าแนวคิดลีนมาช่วยในการปรับปรุง และน า
เคร่ืองมือของซิกซ์ ซิกม่า มาช่วยลดความผนัแปรของกระบวนการมาประยุกต์ใช้ร่วมกนั ถือว่าเป็น
แนวทางท่ีส าคญัในการลดความผนัแปร ลดเวลา ลดพื้นท่ี และลดของเสียจากกระบวนการผลิต จาก
การศึกษาจากกระบวนการผลิตตวัอยา่งพบวา่ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตคือ การเกิดปัญหา
เศษติด (Spatter) ติดกบัช้ินงาน ซ่ึงตอ้งมีการตรวจเช็คและเคาะออก ท าให้สูญเสียทั้งเวลาและอาจมี
ขอ้ผิดพลาด จีงไดน้ าแนวคิดการป้องกนัความผิดพลาด (Mistake Proofing) มาประยุกตใ์ชแ้ลว้ตอ้ง
ปรับปรุงการสั่งผลิตจากแบบ Pattern หรือ Lot size มาเป็นวิธีการใช้วิธีปรับเรียบการผลิตเพื่อลด
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต และลดพื้นท่ีการจดัเก็บช้ินงานส าเร็จรูป โดยมีการใช้แนวคิดลีน 
และเคร่ืองมือซิกซ์ ซิกม่า มาใชร่้วมกนั ซ่ึงหลงัจากการปรับปรุงพบวา่ท าให้ปัญหาเศษติดกบัช้ินงานมี
จ านวนท่ีลดลงจากเดิม 304,400 PPM เหลือเพียง 2,000 PPM และรอบการท างานลดลงจาก 83.1 
วินาที / ช้ิน เหลือเพียง 75.5 วินาที / ช้ิน และสามารถท าการลดการจดัเก็บสินคา้คงคลงัส าเร็จรูปจาก 
1.5 วนั เหลือเพียง 1.0 วนั ซ่ึงสามารถท าใหล้ดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการได ้
 ฟ้าแลง้  บุญเพ็ชร (2552) ไดท้  าการศึกษาวิจยัเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตดว้ย
เทคนิคลดความสูญเปล่า : กรณีศึกษาโรงงานผลิตเลนส์แวน่ตาพลาสติค โดยน าแนวคิดลีนมาช่วยบ่งช้ี 
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และจ ากดัความสูญเปล่าเพื่อเพิ่มผลผลิตเลนส์แว่นตาพลาสติค การวิจยัไดเ้ก็บขอ้มูล วิเคราะห์ความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนซ่ึงเป็นเหตุให้เคร่ืองจกัรไม่สามารถใชง้านไดเ้ต็มก าลงั จึงท าการปรับปรุง ดว้ยการ
วดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองเคลือบผวิเลนส์พลาสติคกนัแสงสะทอ้น การเปรียบเทียบผลก่อน
และหลงัด าเนินการปรับปรุงการผลิตด้วยเทคนิคลดความสูญเปล่าพบว่าอตัราเดินเคร่ืองจกัรของ
เคร่ืองเคลือบผิวเลนส์พลาสติคกนัแสงสะทอ้นเพิ่มข้ึนจาก 80.9 เปอร์เซ็นต์ เป็น 87.7 เปอร์เซ็นต ์
ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองเคลือบผิวเลนส์พลาสติคกันแสงสะท้อนเพิ่มข้ึนจาก 77.4 
เปอร์เซ็นต์ เป็น 87.1 เปอร์เซ็นต์อตัราคุณภาพของเคร่ืองเคลือบผิวเลนส์พลาสติคกนัแสงสะทอ้น
เพิ่มข้ึนจาก 98.7 เปอร์เซ็นต์ เป็น 99.9 เปอร์เซ็นต์และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองเคลือบผิว
เลนส์พลาสติคกนัแสงสะทอ้นเพิ่มข้ึนจาก 61.8 เปอร์เซ็นต ์เป็น 76.3 เปอร์เซ็นต ์ทั้งน้ีส่งผลให้ผลผลิต
จากเคร่ืองเคลือบผวิเลนส์พลาสติคกนัแสงสะทอ้นเพิ่มข้ึน 400 ช้ิน ต่อวนั หรือคิดเป็น 23.3 เปอร์เซ็นต ์
 เทพนที  ด่านเดชา (2552) ไดท้  าการศึกษาวจิยั เพื่อปรับปรุงกระบวนการประกอบแผงวงจร
รวมตามแนวทางการผลิตแบบลีน และการบริหารคุณภาพดว้ยซิกส์ ซิกม่า โดยมุ่งเน้นปรับปรุงรอบ
เวลาการผลิตในกระบวนการ Die Attach และกระบวนการ Wire Bond และลดอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึน
จากปัญหาเก่ียวกบั Loopภายในแผนกประกอบแผงวงจรรวม (Assembly) จากผลการศึกษาพบวา่การ
ปรับปรุงรอบเวลาการผลิตในกระบวนการ Die Attach และกระบวนการ Wire Bond เป็นการปรับปรุง
ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตทั้งหมด 3 ประเภท คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการใช้ขั้นตอนการ
ท างานมากเกินไป (Over Processing) ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวโดยไม่จ  าเป็น (Unnecessary 
Movement) และความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอยเวลาท่ีใชใ้นการรอปฏิบติัการ (Waiting-Time on 
hand) ผลหลงัจากการปรับปรุงแกไ้ขสามารถลดรอบเวลาการผลิตในกระบวนการ Die Attach ลงจาก 
235.44 นาที เหลือ 88.39 นาที โดยลดลงเท่ากบั 147.05 นาที คิดเป็นร้อยละ 62.46 และกระบวนการ 
Wire Bond สามารถลดรอบเวลาการผลิตลาจาก 788.36 นาที เหลือ 770.26 นาที โดยลดลงเท่ากบั 
18.10 นาที คิดเป็นร้อยละ 2.30 และยงัสามารถลดอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนจากปัญหาเก่ียวกบั Loop ตาม
แนวทางการวิเคราะห์และปรับปรุงแกไ้ขในการบริหารคุณภาพซิกส์ ซิกม่า ส่งผลให้อตัราของเสีย
ลดลงจาก 1228 DPPM เหลือ 677 DPPM โดยลดลงจากเดิม 551 DPPM คิดเป็นร้อยละ 44.87 เม่ือ
เทียบกบัเวลาก่อนการปรับปรุง 
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บทที ่3 

 

วธีิด ำเนินกำรวจิยั 
 

 การศึกษาวิจยัในคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเพื่อศึกษาการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต 
เคร่ืองถ่วงน ้ าหนักของ บริษทั สตีลเลอร์ สตีลเวอร์คส์ จ ากัด โดยจะท าการวิเคราะห์หาแนวทาง
ปรับปรุง เพื่อลดความสูญเปล่าจากขอ้บกพร่อง และรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) โดยก าหนด
วธีิการด าเนินการวจิยัดงัต่อไปน้ี 

3.1 ศึกษากระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
3.2 ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 
3.3 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
3.4 การจดัเก็บรวบรวมขอ้มูล 
3.5 วธีิการวเิคราะห์ขอ้มูล 
3.6 การส ารวจสภาพปัจจุบนั 

 
3.1 ศึกษำกระบวนกำรผลติเคร่ืองถ่วงน ำ้หนัก 
 ท าการรวบรวมข้อมูลการท างานของกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนัก ว่ามีปัญหา
ขอ้บกพร่องและความสูญเปล่า เกิดข้ึนตรงจุดใด  เคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั มีกระบวนการผลิตหลกัคือ การ
ตดัวตัถุดิบ ประกอบ เช่ือม เตรียมผิวก่อนท าสี ท าสีรองพื้นชั้นท่ี 1 เทส่วนผสมคอนกรีต ตบแต่งท า
ความสะอาด ตรวจสอบคุณภาพ ปิดฝาดา้นบน ท าสีรองพื้นชั้นท่ี 2 และ ท าสีชั้นนอก 
 การผลิตจะแยกพื้นท่ีท างานเป็นสถานีงาน การวางผงัเป็นการวางผงัตามชนิดผลิตภณัฑ์ 
(Product Layout) การไหลของช้ินงานจะผา่นไปตามสถานีงานต่าง ๆ แต่ละหน่วยของผลิตภณัฑ์มี
ล าดบัของกระบวนการผลิตท่ีเหมือนกนั ตั้งแต่การรับวตัถุดิบเขา้มายงั สถานีงานประกอบ ไปจนถึง
กระบวนการสุดท้าย บริษัท ๆ มีการส่งมอบสินค้าให้ลูกค้าทุกวนั โดยเป็นผูจ้ ัดส่งให้กับลูกค้า
ภายในประเทศ 
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3.2 ขั้นตอนกำรด ำเนินกำรวจัิย 
 3.2.1 กำรเกบ็ข้อมูล 
 เพื่อหารายละเอียด และให้ทราบวา่กระบวนการใดบา้งท่ีก่อให้เกิดปัญหาขอ้บกพร่อง และ
ความสูญเปล่า ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนัก ขอ้มูลจากการเก็บรวบรวม จะถูก
น าไปใชใ้นการวเิคราะห์ปัญหา 
 กำรเกบ็ข้อมูลด้ำนคุณภำพ 
 ท าการส ารวจเก็บขอ้มูลโดยใชใ้บรายการตรวจสอบ (Check Sheet) (ดูภาคผนวก ก.)และใบ
บนัทึกขอ้บกพร่อง (ดูภาคผนวก ข.) เพื่อรวบรวมประเมินผลขอ้มูลเช่นการควบคุมการผลิต การ
ขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรท่ีใช ้การจดัเก็บช้ินงาน ความสะอาดของพื้นท่ีท างาน เคร่ืองมือท่ีใช้
ในการตรวจสอบช้ินงาน  วธีิการตรวจสอบ รายงานบนัทึกการตรวจสอบ การจดัระเบียบเอกสาร และ
แบบงาน ข้อมูลวนั เดือน ปีในการผลิต ระดับทกัษะของพนักงาน ปริมาณการผลิต การบ่งช้ีใน
กระบวนการผลิต การขนยา้ยช้ินงาน พื้นท่ีในโรงงานจุดท่ีมีความเส่ียงต่อความไม่ปลอดภยั จ านวน
ของเสีย จ านวนคร้ัง (ความถ่ี) ท่ีเกิด ความสูญเปล่าและ ขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ ขอ้มูลทั้งหมดจะถูก
น าไปสู่ขั้นตอนการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของขอ้บกพร่องท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของเคร่ืองถ่วง
น ้าหนกั ท่ีอาจเกิดจาก คน เคร่ืองจกัร วธีิการ และวสัดุท่ีใช ้
 กำรเกบ็ข้อมูลด้ำนเวลำกระบวนกำร (Processing Time) 
 ท าการส ารวจเก็บขอ้มูล โดยใชใ้บรายการตรวจสอบ (Check Sheet) ท่ีเป็นใบบนัทึกการจบั
เวลา (ดูภาคผนวก ค.) เพื่อรวบรวมประเมินผลขอ้มูลเช่นความสามารถในการส่งมอบสินคา้ตรงเวลา 
ปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ อตัราการผลิต รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) ระยะเวลาในการ 
ส่งมอบ ชั่วโมงท างาน ระยะเวลาพกั จ านวนกะท่ีท างาน จ านวนพนักงานของแต่ละสถานีงาน 
ระยะทางระหวา่งสถานีงานท่ีผลิต เส้นทางการขนยา้ยในกระบวนการผลิต  
 3.2.2 วเิครำะห์ปัญหำ 
 เพื่อให้ทราบว่ากระบวนการใดก่อให้เกิดปัญหาขอ้บกพร่อง และความสูญเปล่ามากท่ีสุด 
ในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั  
 กำรวเิครำะห์ปัญหำด้ำนคุณภำพ 
 1. น าขอ้มูลท่ีรวบรวมได ้มาเขียนแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) ช่วยวิเคราะห์ เพื่อให้
ทราบว่ากระบวนการใดท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพมากท่ีสุด เปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีสูง คุณภาพไม่
สม ่าเสมอ และความสูญเปล่าเป็นสาเหตุท่ีท าให้ต้นทุนการผลิตสูงข้ึนจาก ค่าแรง ค่าล่วงเวลา ค่า
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วตัถุดิบ ค่าสาธารณูปโภค ผลจากการวิเคราะห์ท่ีได้จะถูกน าไปค้นหาสาเหตุของปัญหา เพื่อลด
ขอ้บกพร่อง และความสูญเปล่า 
 2. ใช้ผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) เพื่อช่วยวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ท่ีส่งผล
กระทบต่อคุณภาพของกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั  
 กำรวเิครำะห์ปัญหำด้ำนเวลำกระบวนกำร (Processing Time) 
 เขียนแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) เพื่อวเิคราะห์ ระยะทาง ความต่อเน่ือง
ของกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกัตามความเป็นจริงก่อนท่ีจะท าการปรับปรุง เพื่อให้ทราบว่า 
ช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต (WIP) มีการเดินทางอยา่งไร และไปวางตกคา้งท่ีจุดใด การวางต า
แน่งเคร่ืองจกัร และล าดับขั้นตอนการท างานเหมาะสมกับกระบวนการผลิตหรือไม่ ผลจากการ
วิเคราะห์ท่ีได้จะถูกน าไปวางแผนการปรับปรุง รอบเวลาการผลิต ให้สอดคล้องมากท่ีสุดกบัความ
ตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ท่ีมีแนวโนม้สูงข้ึน  
 3.2.3 กำรหำแนวทำงปรับปรุง 
 เพื่อหาวิธีการปรับปรุงให้เป็นไปตามเป้าหมาย โดยมุ่งเน้นการลดขอ้บกพร่อง และความ
สูญเปล่าจากการน ารายละเอียดของปัญหา ท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์มาเป็นแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ข 
กระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 กำรหำแนวทำงปรับปรุงด้ำนคุณภำพ 
 1. การระดมสมอง (Brain Stormimg) โดยด าเนินการประชุม ระดมความคิดเห็น จากฝ่าย
ผลิต ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายคลงัสินคา้ เป็นตน้ เพื่อให้หัวหน้างาน และพนกังาน รับทราบปัญหา 
เพื่อเลือกวธีิการแกไ้ขปรับปรุงคุณภาพ โดยหวัขอ้จากใบรายการตรวจสอบท่ีไม่ผา่นการประเมิน เช่น 
การไม่ตีเส้นทางเดินในโรงงาน การไม่มีป้ายบ่งช้ีสถานะช้ินงาน หรือบริเวณท่ีเป็นอนัตราย การไม่ใช้
อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล จะถูกน ามาใชเ้ป็นวาระการประชุม 
 2. ใชห้ลกัการ How How Analysis เพื่อช่วยวิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา 
ท่ีส่งผลกระทบต่อคุณภาพของกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั  
 กำรหำแนวทำงปรับปรุงด้ำนเวลำกระบวนกำร (Processing Time) 
 1. น าหลกัการ ECRS มาใช้ในการปรับปรุง เพื่อให้มีการออกแบบขั้นตอนการท างานท่ี
ดีกว่า ท างานให้ง่ายข้ึนการวางต าแหน่งเคร่ืองจกัรใหม่ การจดัผงัโรงงาน และสถานีงานการรวม
ขั้นตอนการผลิต ลดความซ ้ าซอ้น เพิ่มการใชอุ้ปกรณ์ขนยา้ย ท่ีเหมาะสม 
 2. ศึกษาเวลาในการท างาน หาวิธีลดการหยุดรอคอยระหว่างกระบวนการผลิต เพื่อลด
ปริมาณช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิต 
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 3.2.4 กำรทดลองปฏิบัติ 
 ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั โดยใช้เคร่ืองมือต่าง ๆ มา
เป็นแนวทางในการแกไ้ขปรับปรุง เพื่อให้ไดผ้ลตามเป้าหมายในการก าจดัขอ้บกพร่อง และความสูญ
เปล่าอยา่งมีประสิทธิภาพ  
 กำรทดลองปฏิบัติ ด้ำนคุณภำพ 
 1. การควบคุมไดด้ว้ยสายตา (Visual Control) โดยปรับปรุงพื้นท่ีท างานของสถานีงาน
เพื่อใหพ้นกังานสามารถพบเห็นส่ิงผิดปกติไดง่้าย และสามารถควบคุมของเสีย หรือความสูญเปล่าได้
ดว้ยตนเอง เช่น การตีเส้นแสดงพื้นท่ีทางเดิน การบ่งช้ีช้ินงานดว้ยป้าย สี สัญลกัษณ์ การจดัระเบียบ
อุปกรณ์เคร่ืองมือ การเก็บรักษาเอกสาร หรือแบบงาน การตรวจสอบความปลอดภยั ท าวิธีปฏิบติังาน 
(Work instruction) ติดไวท่ี้บอร์ด การจดัท าบอร์ดแสดงแผนการผลิต หน่วยงาน และรายช่ือ
ผูรั้บผดิชอบ ส่ือสารใหพ้นกังานรับทราบเป้าหมายของการปรับปรุง การควบคุมไดด้ว้ยสายตา ช่วยให้
การตรวจสอบเป็นไปไดง่้ายข้ึน รวดเร็วข้ึน และท าใหเ้กิดการท างานท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
 2. การควบคุมพื้นท่ีปฏิบติังาน (Work Site Control) โดยการส ารวจสภาพพื้นท่ีและสถานี
งานจริง ทั้งก่อนและหลังการปรับปรุงเพื่อเปรียบเทียบหาสาเหตุของปัญหา ซ่ึงจะท าให้เกิดแนว
ทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต และการเคล่ือนท่ีของช้ินงานอยา่งต่อเน่ือง 
 3. การจดัท าระบบเอกสาร (Documentation) โดยท าเป็นเอกสารอา้งอิงไวเ้ป็นมาตรฐาน 
เพื่อใชเ้ป็นแนวทางควบคุมแกไ้ขปัญหาขอ้บกพร่อง หรือลดความสูญเปล่า จากการท างานในอนาคต 
 กำรทดลองปฏิบัติ ด้ำนเวลำกระบวนกำร (Processing Time) 
 1. การใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุงความต่อเน่ืองของกระบวนการผลิต สาเหตุของ
ปัญหาคอขวดท่ีสร้างความสูญเสียให้กบัการผลิต ท าให้เกิดการรอคอยของช้ินงานระหว่างผลิต เกิด
การว่างงานของทั้งคนและเคร่ืองจกัร ส่งผลต่อเน่ืองต่อพื้นท่ีการท างานในสายการผลิต หลกัการ 
ECRS จะใชก้ าจดัเวลารอคอย (IdleTime) การจดัวางเคร่ืองจกัรใหม่ ลดพื้นท่ีใชง้าน สร้างกระบวนการ
ผลิตให ้เป็นมาตรฐาน สร้างความสมดุลใหก้บักระบวนการท างาน เพื่อเกิดประสิทธิภาพมากท่ีสุด  
 2. เขียนแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) และบนัทึกรอบเวลาการผลิตของ
แต่ละสถานีงานตั้งแต่รับวตัถุดิบ ผา่นไปยงัสถานีงานถดัไป เพื่อหาวา่ ในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วง
น ้ าหนกั สถานีงานใดมีการรอคอยช้ินงาน และสถานีงานใดเกิดปัญหาคอขวดเพื่อลดความสูญเปล่า
ระหวา่งการท างานของพนกังาน ในแต่ละสถานีงาน รอบเวลาการผลิตจะเป็นตวัช้ีวดัการปรับปรุงผล
การค านวณท่ีไดจ้ะออกมาเป็น นาที ต่อ เคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 1 หน่วย  
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 3.2.5 สรุปผลรำยงำนกำรวจัิย 
 เพื่อเปรียบเทียบผลท่ีไดก่้อน และหลงัการปรับปรุง กระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 กำรสรุปผลรำยงำนกำรวจัิย ด้ำนคุณภำพ 
 รวบรวมผลการปฏิบติัท่ีใช้ในการแกไ้ขปรับปรุง โดยแสดงกราฟเปรียบเทียบ เปอร์เซ็นต์
ขอ้บกพร่อง ก่อน และหลงัการปรับปรุง รวมทั้งท ารายงานต่อเน่ืองในเร่ืองของน ้ าหนกัท่ีสูญเสีย และ
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึน เพื่อเป็นขอ้มูลส าหรับการปรับปรุงในอนาคต เสนอใหผู้บ้ริหารรับทราบ 
 กำรสรุปผลรำยงำนกำรวจัิย ด้ำนเวลำกระบวนกำร (Processing Time) 
 รวบรวมผลการปฏิบติัท่ีใชใ้นการแกไ้ขปรับปรุง โดยแสดงกราฟเปรียบเทียบ รอบเวลาการ
ผลิตของสถานีงาน ก่อน และหลงัการปรับปรุง เพื่อเป็นขอ้มูลส าหรับการปรับปรุงกระบวนการผลิต
เคร่ืองถ่วงน ้าหนกัรุ่นอ่ืน ๆ ท่ีบริษทัฯ ผลิต 
 
3.3 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรวจัิย 
 การวจิยัเพื่อปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต มีการใชเ้คร่ืองมือต่าง ๆ ดงัต่อไปน้ี 
 3.3.1 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรวจัิยด้ำนคุณภำพ 
  1. ใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet) ใชใ้นการเก็บขอ้มูลไดง่้าย สะดวก รวดเร็ว และ
เป็นระบบ 
  2. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) ใชใ้นการแสดงใหเ้ห็นขนาดของปัญหา และจดัล าดคั
วามส าคญัของปัญหา 
  3. ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) ใชว้เิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
  4. แผนภูมิกระบวนการไหล (Process Flow Chart) ใชว้เิคราะห์ขั้นตอนการเดินทางของ
วตัถุดิบ และพนกังานในกระบวนการผลิต 
  5. กราฟ (Graph) ใชน้ าเสนอขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวเิคาระห์ 
  6. หลกัการ ECRS คือ หลกัการท่ีประกอบดว้ย การก าจดั การรวมกนั การจดัใหม่ และ
การท าใหง่้ายเป็นหลกัการ ท่ีสามารถใชใ้นการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่า 
  7. How How Analysis ใชใ้นการหามาตรการปรับปรุงแกไ้ข 
 3.3.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรวจัิยด้ำนเวลำกระบวนกำร (Processing Time) 
 การศึกษาการวดังาน เพื่อให้ทราบรอบเวลาการผลิตของแต่ละสถานีงานใชน้าฬิกาจบัเวลา 
ในแต่ละขั้นตอนการผลิต โดยเลือกงาน การผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกัรุ่น SK200-BU เป็นกรณีศึกษา ใช้
แบบฟอร์มบันทึกเวลาในการบันทึกข้อมูล รอบเวลาการผลิตในแต่ละขั้นตอน รายละเอียดใน
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แบบฟอร์มบนัทึกเวลาประกอบดว้ย สถานีงาน ขั้นตอนการผลิต จ านวนพนกังานในขั้นตอนการผลิต
นั้น ๆ  
 3.3.3 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรวเิครำะห์ปัญหำ 
  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรวเิครำะห์ปัญหำด้ำนคุณภำพ 
  1. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) โดยออกแบบแผน่บนัทึกความบ่อยคร้ังของขอ้มูลท่ี
ตรวจพบ (Data Tally Sheet) แลว้ ใชแ้ผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) แสดงขอ้มูลของขอ้บกพร่องใน
กระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั ท่ีมีเปอร์เซ็นตสู์ญเสียสูง น าปัญหาท่ีไดไ้ปเป็นหวัขอ้ท่ีจะท าการ
แกไ้ขปรับปรุง 
  2. ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) จะถูกน ามาใช้วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยน า
ปัญหาท่ีไดจ้ากแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) มาหาสาเหตุหลกั และสาเหตุรอง เม่ือไดส้าเหตุแลว้ จึง
คิดหาวธีิการปรับปรุงการผลิตใหดี้กวา่เดิม  
  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรวเิครำะห์ปัญหำด้ำนเวลำกระบวนกำร (Processing Time) 
  1. ท าแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) ในกระบวนการผลิตเพื่อให้
มองเห็นภาพการไหลของ ช้ินงาน พนกังาน และเคร่ืองมือ อุปกรณ์ ท่ีเคล่ือนท่ีไปในกระบวนการผลิต
เคร่ืองถ่วงน ้ าหนัก พร้อมกับกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีเกิดได้อย่างชัดเจนตั้ งแต่ต้นจนจบ ข้อมูลท่ีได้คือ
ระยะทางท่ีเคล่ือนท่ีไป ปริมาณช้ินงานในการขนยา้ย และระยะเวลาในการรอคอย ท าให้ทราบจ านวน
กิจกรรมท่ีมีความจ าเป็น คือการปฏิบติังาน และการตรวจสอบท่ีเกิดข้ึน ส่วนกิจกรรมการเดินทาง การ
รอคอย และการจดัเก็บ เป็นความสูญเปล่าท่ี ตอ้งหาวธีิการก าจดัออกไปจากกระบวนการผลิต 
  2. ท าแผนภาพการไหล (Flow diagram) ควบคู่กนัไป เพื่อจ าลองสถานท่ี หรือผงัของ
บริเวณท่ีท างานต าแหน่งท่ีตั้งของสถานีงาน หรือเคร่ืองจกัร ท าใหท้ราบเส้นทางการเคล่ือนยา้ย 
 3.3.4 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรปรับปรุง 
  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรปรับปรุงด้ำนคุณภำพ 
  How How Analysis ใชว้ิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพื่อน าไปสู่
การแก้ไขและการน าไปปฏิบัติโดยไปดูสาเหตุจาก สถานการณ์จริง ดูสภาพของจริง เพื่อให้ได้
ข้อเท็จจริง แล้วน ามาวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเก่ียวข้องกับปัญหา จนพบแนวทางการปรับปรุงแก้ไข
ปัญหา จากการวเิคราะห์ขั้นสุดทา้ยเพื่อน าวธีิการแกไ้ข และป้องกนัดงักล่าวไปปฏิบติั 
 
 
 



40 

 

  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรปรับปรุงด้ำนเวลำกระบวนกำร (Processing Time) 
  1. การใชเ้อกสารวธีิปฏิบติังาน (Work Instruction) เพื่อช่วยควบคุมกระบวนการผลิตให้
เป็นมาตรฐานไดง่้ายข้ึน เพราะการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกัจะมีหลายรุ่น มาตรฐานงานจะท าให้สถานี
งานมีแนวทางการผลิตแบบเดียวกนั  
  2. การใช้หลกัการECRS เพื่อตดังานท่ีไม่จ  าเป็นหรือไม่ส าคญัออกไป การรวมเอา
ขั้นตอนของงานยอ่ย ๆ ท่ีมีลกัษณะคลา้ยกนั หรือซ ้ าซอ้นกนัมารวมไวท่ี้เดียวกนั เพื่อช่วยประหยดัเวลา
การน างานท่ีท าอยู่มาจดัล าดับการท างานใหม่เพื่อให้เกิดความเหมาะสมทางด้านการใช้อุปกรณ์
เคร่ืองมือต่าง ๆ เพื่อช่วยลดขั้นตอนการท างานลง เช่น การขนยา้ยช้ินงานระหว่างกระบวนการผลิต 
(Work in Process) ของเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 3.3.5 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรสรุปผล 
  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรสรุปผลด้ำนคุณภำพ 
  หลงัจากท่ีไดมี้การปรับปรุงการผลิตแลว้ ก็ท าการเก็บรวมรวมขอ้มูล พร้อมเขียนกราฟ
เพื่อเปรียบเทียบเปอร์เซ็นตข์อ้บกพร่อง ก่อนปรับปรุง และหลงัการปรับปรุง เพื่อสรุปผลวา่ เป้าหมาย
การแกไ้ขปรับปรุงเป็นไปตามท่ีก าหนดไวห้รือไม่ 
  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรสรุปผลด้ำนเวลำกระบวนกำร (Processing Time) 
  จดัท าแผนภูมิกระบวนการไหล  (Flow process chart) หลงัการปรับปรุง โดยเก็บขอ้มูล
เหมือน การวิเคราะห์หาสภาพปัจจุบันของกระบวนการผลิต ก่อนการปรับปรุง แล้วเขียนกราฟ
เปรียบเทียบสรุปผลรอบเวลาการผลิตก่อน และหลงัการปรับปรุง  
 
3.4  กำรจัดเกบ็รวบรวมข้อมูล 
  เพื่อช้ีบ่ง ความสูญเปล่า และบ่งช้ีการก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต เคร่ืองถ่วง
น ้าหนกั 
  3.4.1 กำรรวบรวมข้อมูลด้ำนคุณภำพ 
  โดยรวบรวมขอ้มูลของกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนัก วตัถุประสงค์เพื่อให้ทราบ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนตลอดจนใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข โดยการสังเกตุแบบมีส่วนร่วม 
(Participant Observation) เขา้ไปมีส่วนร่วมกบักิจกรรมจริง เพื่อให้เขา้ถึงขอ้มูลไดง่้าย เช่น ร่วมการ
ประชุมของบริษทัฯ 
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  3.4.2 กำรรวบรวมข้อมูลด้ำนเวลำกระบวนกำร (Processing Time) 
  การรวบรวมเอกสาร (Documentation) โดยการคน้หารายละเอียดจากเอกสารเดิมท่ีมีอยู่ ซ่ึง
เอกสารท่ีรวบรวมได้แก่ แบบฟอร์มต่าง ๆ รายงานต่าง ๆ และเอกสารท่ีแต่ละแผนกจัดท าข้ึนเพื่อ
ประกอบการปฎิบติังาน ท าการเก็บขอ้มูลในส่วนของปริมาณการผลิต ระยะเวลาท่ีใชใ้นการผลิต จ านวน
พนกังาน เวลาท างาน จ านวนเคร่ืองจกัร การไหลของกระบวนการผลิต รวมทั้งแผนผงัของโรงงาน 
 
3.5 วธีิกำรวเิครำะห์ข้อมูล 
  3.5.1 กำรวเิครำะห์ข้อมูลด้ำนคุณภำพ 
  ผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) ใชใ้นการวิเคราะห์ สาเหตุของปัญหาท่ีส่งผลกระทบกบั
กระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั ในดา้นต่าง ๆ เช่น คน เคร่ืองจกัร วิธีการท างาน วตัถุดิบ จากนั้น
จะน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากผงักา้งปลา มาหาแนวทางในการป้องกนั หรือแกปั้ญหา เช่น ลดเวลาการผลิตท่ี
สูญเปล่า ลดปริมาณของขอ้บกพร่อง 
  3.5.2 กำรวเิครำะห์ข้อมูลด้ำนเวลำกระบวนกำร (Processing Time) 
   1. ท าแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) 
   2. จบัเวลาเก็บขอ้มูล Cycle Time ของเคร่ืองถ่วงน ้ าหนัก ตั้งแต่การรับวตัถุดิบเขา้สู่
สถานีงาน ผา่นกระบวนการประกอบ ไปจนถึงการท าสีชั้นนอก 
 
3.6 ส ำรวจสภำพปัจจุบัน 
  3.6.1 กำรส ำรวจสภำพปัจจุบันด้ำนคุณภำพ 
  โดยการตรวจสอบพื้นท่ี และสถานีงานในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั จากการเก็บ
ขอ้มูลจ านวนการผลิตเปอร์เซ็นต์อตัราดีเฟค (Defect Rate) และเปอร์เซ็นต์ผลิตผลดี (Yield) ในช่วง
เวลา 6 เดือน ตั้งแต่วนัท่ี 1 มกราคม - 30 มิถุนายน 2555 น ามาแสดงผลไดต้าม ภาพท่ี 3.1 และ 3.2 
ตามล าดบั 
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1. เคร่ืองถ่วงน ำ้หนักทีผ่ลิต ในเดือนมกรำคม จ ำนวน 2. เคร่ืองถ่วงน ำ้หนักทีผ่ลิต ในเดือนกมุภำพนัธ์ จ ำนวน

Counter Weight  LP60C00045P1 214 Counter Weight LC60C00171P1 19

Counter Weight LC60C00056P1 21 Counter Weight LP60C00045P1 29

Counter Weight LC60C00171P1 99 Counter Weight LP60C00055P1 15

Counter Weight LP60C00052P1 8 Counter Weight YN60C00168P1 2

Counter Weight LP60C00055P1 133 Counter Weight YN60C00258P1 5

Counter Weight YN60C00168P1 114 Counter Weight YN60C00347P1 291

Counter Weight YN60C00258P1 38

Counter Weight YN60C00347P1 136

รวม 763 รวม 361

3. เคร่ืองถ่วงน ำ้หนักทีผ่ลิต ในเดือนมนีำคม จ ำนวน 4. เคร่ืองถ่วงน ำ้หนักทีผ่ลิต ในเดือนเมษำยน จ ำนวน

Counter Weight LP60C00055P1 33 Counter Weight LC60C00171P1 21

Counter Weight LC60C00171P1 17 Counter Weight LP60C00045P1 37

Counter Weight LP60C00045P1 32 Counter Weight  LP60C00055P1 12

Counter Weight LP60C00052P1 1 Counter Weight  YN60C00258P1 4

Counter Weight YN60C00258P1 6 Counter Weight YN60C00347P1 295

Counter Weight YN60C00347P1 262

รวม 351 รวม 369

5. เคร่ืองถ่วงน ำ้หนักทีผ่ลิต ในเดือนพฤษภำคม จ ำนวน 6. เคร่ืองถ่วงน ำ้หนักทีผ่ลิต ในเดือนมถุินำยน จ ำนวน

Counter Weight  LC60C00171P1 22 Counter Weight LC60C00171P1 2

Counter Weight LP60C00045P1 40 Counter Weight LP60C00045P1 16

Counter Weight LP60C00052P1 1 Counter Weight LP60C00052P1 2

Counter Weight LP60C00055P1 18 Counter Weight LP60C00055P1 22

Counter Weight YN60C00258P1 7 Counter Weight YN60C00258P1 5

Counter Weight YN60C00347P1 400 Counter Weight YN60C00347P1 418

รวม 488 รวม 465

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภำพที ่3.1 แสดงจ านวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกัระหวา่งเดือน ม.ค.- มิ.ย.2555 
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ขอ้บกพร่อง จ านวน (คร้ัง) เปอร์เซ็นต์
แบบงาน,แบบตดั 1 1.37%

พบั 12 16.44%
ตดั 7 9.59%

ประกอบ 17 23.29%
ท าสี 4 5.48%
วสัดุ 0 0.00%
เช่ือม 19 26.03%
เจาะ 1 1.37%
เจียร์ 0 0.00%
มว้น 0 0.00%

งานเสีย 0 0.00%
มาร์ค 0 0.00%

รถฟอร์คลิฟท์ 1 1.37%
กลึง 2 2.74%
บรรจุ 0 0.00%
เครน 2 2.74%

การจดัเกบ็ระหวา่งผลิต 7 9.59%
รวม 73 100%

 
ภำพที ่3.2 แสดงการผลิต, Defect Rate และ Yield ของเคร่ืองถ่วงน ้าหนกัระหวา่งเดือน ม.ค.-  
 มิ.ย.2555 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่3.3 แสดงประเภทขอ้บกพร่องของเคร่ืองถ่วงน ้าหนกัระหวา่งเดือน ม.ค.- มิ.ย.2555 

Defect Defect Rate Good Yield

มกราคม 763 1 0.13% 762 99.87%

กมุภาพนัธ์ 361 13 3.60% 348 96.40%

มีนาคม 351 11 3.13% 340 96.87%

เมษายน 369 17 4.61% 352 95.39%

พฤษภาคม 488 18 3.69% 470 96.31%

มิถุนายน 465 13 2.80% 452 97.20%

รวม เปอร์เซ็นต์ 2,797 73 2.61% 2,724 97.39%

กำรผลิตเคร่ืองถ่วงน ำ้หนัก

ในปี 2555

 จ ำนวนทีผ่ลิต 

(หน่วย/เดือน)

จ ำนวนทีพ่บข้อบกพร่อง 

(หน่วย/เดือน)

จ ำนวนผลิตภณัฑ์ดี

(หน่วย/เดือน)
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ภำพที ่3.4 แสดงการเปรียบเทียบจ านวนขอ้บกพร่องของการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 จากภาพท่ี 3.4 กราฟ แสดงการเปรียบเทียบจ านวนคร้ังของขอ้บกพร่องแต่ละประเภท ซ่ึง
ขอ้บกพร่องดงักล่าวจะถูกน ามาพิจารณาวเิคราะห์สาเหตุ และหาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ข 
 กำรส ำรวจสภำพปัจจุบันด้ำนเวลำกระบวนกำร (Processing Time) 
 จากความตอ้งการตามใบสั่งซ้ือท่ีมีมากข้ึน แต่วา่ในการวางแผนกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วง
น ้าหนกั เพื่อตอบสนองตอ้งการของลูกคา้ ยงัไม่มีการใช ้รอบเวลาการผลิต (CycleTime) เขา้มาช่วยใน
วางแผนการผลิต การเก็บขอ้มูลการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั เพื่อเป็นตวัอยา่งในการศึกษาโดยจบัเวลา
รอบการท างานทั้งหมด 11 สถานีงาน หน่วยนบัรอบเวลาการผลิตนบัเป็น นาที รวมทั้งบนัทึกจ านวน
พนกังานของแต่ละสถานีงาน เพื่อเป็นขอ้มูลในการค านวณจ านวนพนกังานท่ีเหมาะสมในแต่ละสถานี
งาน ท าใหส้ามารถใชท้รัพยากรท่ีมีอยูใ่หเ้กิดประโยชน์สูงสุด ผลของการเก็บขอ้มูลไดถู้กน ามาบนัทึก
ลงในตารางแสดงรอบเวลา และจ านวนพนกังาน ดงัภาพท่ี 3.6 
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10 1

25

6

3

5 1

25

5

50 2

4

7

10

40 1

15

35 2

2

10 1

15

50 8

10

2

1

10

40 1

20

30 3

5

30

5

497 25

    เคลือ่นยา้ยไปจัดเก็บ

    จัดเก็บ

รวม

30

2

    เคลือ่นยา้ยไปที่สถานงีานท าสรีองพืน้ชัน้ที่ 2

11. ท าสรีองพืน้ชัน้ที่ 2

    เคลือ่นยา้ยไปที่สถานงีานท าสชีัน้นอก

12. ท าสชีัน้นอก+ อบสี

9. ขดัผวิ

    และตรวจสอบ

    เคลือ่นยา้ยไปสถานงีาน เชือ่มปิดฝาบน

10. เชือ่มปิดฝาบน

    เคลือ่นยา้ยไปที่สถานงีานท าสรีองพืน้ชัน้ที่ 1

7. ท าสรีองพืน้ชัน้ที่ 1

    เคลือ่นยา้ยไปที่สถานงีานเทคอนกรตีผสม

8. เทคอนกรตีผสม

    เคลือ่นยา้ยไปขดัผวิ, JIG ตรวจสอบ

4. ตรวจสอบขนาด

    เคลือ่นยา้ยไปที่สถานงีานเชือ่ม W-4

5. เชือ่ม(30) และพลกิชิน้งาน(10)

    เคลือ่นยา้ยไปที่สถานงีานขดัผวิ

6. ขดัผวิ เตรยีมท าสรีองพืน้

2. เบกิชิน้งานมาที่สถานงีานประกอบ Back plate

    ประกอบกลอ่งตาไฟกบั Back plate

    เคลือ่นยา้ยไปที่ JIG #2

3. ประกอบชิน้สว่นทัง้หมดบนJIG #2

    เคลือ่นยา้ยไปที่JIG ตรวจสอบขนาด

1. เบกิชิน้งานมาที่สถานงีานประกอบU-Bracket

    ประกอบ U-Bracket

    รอน าไปประกอบที่ JIG

    เคลือ่นยา้ยไปที่ JIG # 2

รายละเอยีดกระบวนการผลติ
เวลาเฉลีย่

(นาที)

พนักงาน 

(คน)
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่3.5 แสดงรอบเวลาการผลิต ของการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั ต่อ 1 หน่วย 
 จากการส ารวจขั้นตอนการผลิตตั้งแต่ สถานีงานท่ี 1 ถึงสถานีงานท่ี 11 พบวา่ในรอบเวลา
การผลิตท่ีสถานีงานท่ี 1 และ 2 มีเวลาสูญเปล่า ในการขนยา้ยช้ินงานส่วนสถานีงานท่ี 5 มีเวลาสูญเปล่า 
ในการรอคอยการใช้เครนเพื่อพลิกช้ินงานดงันั้นในขั้นตอนกระบวนการผลิตดงักล่าวน้ีจะถูกน ามา
พิจารณาหาแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่า  
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1. เบิกช้ินงานมาท่ีสถานีงานประกอบ 10 10
    ประกอบ U-Bracket 25
    รอน าไปประกอบท่ี JIG 6 ประกอบ U-Bracket 25
    เคล่ือนยา้ยไปท่ี JIG # 2 3
2. เบิกช้ินงานมาท่ีสถานีงานประกอบ Back 5 6
    ประกอบกล่องตาไฟกบั Back plate 25 3
    เคล่ือนยา้ยไปท่ี JIG #2 5 5
3. ประกอบช้ินส่วนทั้งหมดบนJIG #2 50
    เคล่ือนยา้ยไปท่ีJIG ตรวจสอบขนาด 4 ประกอบกล่องตาไฟกบั Back 25
4. ตรวจสอบขนาด 7
    เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานเช่ือม W-4 10 5
5. เช่ือม(30) และพลิกช้ินงาน(10) 40
    เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานขดัผิว 15 ประกอบช้ินส่วนทั้งหมดบน 50
6. ขดัผิว เตรียมท าสีรองพ้ืน 35
    เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 2 4
7. ท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 1 10 7
    เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานเทคอนกรีตผสม 15 10
8. เทคอนกรีตผสม 50
    เคล่ือนยา้ยไปขดัผิว, JIG ตรวจสอบ 10 เช่ือม(30) และพลิกช้ินงาน(10) 40
9. ขดัผิว
    และตรวจสอบ 15
    เคล่ือนยา้ยไปสถานีงาน เช่ือมปิดฝาบน 10
10. เช่ือมปิดฝาบน 40 ขดัผิว เตรียมท าสีรองพ้ืน 35
    เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 2 20
11. ท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 2 30 2
    เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีชั้นนอก 5
12. ท าสีชั้นนอก+ อบสี 30 ท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 1 10
    เคล่ือนยา้ยไปจดัเกบ็ 5
    จดัเกบ็ 15

497
นาที เทคอนกรีตผสม 50

10

ขดัผิว และตรวจสอบ 30

10

เช่ือมปิดฝาบน 40

20

ท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 2 30

5

ท าสีชั้นนอก+ อบสี 30

5
รอบเวลาการผลิตท่ีสร้างมูลคา่เพ่ิม 365 นาที

รอบเวลาการผลิตท่ีไม่สร้างมูลคา่เพ่ิม 132 นาที รอบเวลาการผลิต 365 รอบเวลาการผลิต 132
รอบเวลาการผลิตรวม 497 นาที ท่ีสร้างมูลคา่เพ่ิม นาที ท่ีไม่สร้างมูลคา่เพ่ิม นาที

รอบเวลาการผลิตรวม

30

เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีรองพ้ืน

เบิกช้ินงานมาท่ีสถานีงานประกอบ

รอน าไปประกอบท่ี JIG
เคล่ือนยา้ยไปท่ี JIG # 2

เบิกช้ินงานมาท่ีสถานีงานประกอบ Back

เคล่ือนยา้ยไปท่ี JIG #2

เคล่ือนยา้ยไปท่ีJIG ตรวจสอบขนาด
ตรวจสอบขนาด

เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานขดัผิว

เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานเทคอนกรีตผสม

เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานเช่ือม W-4

เคล่ือนยา้ยไปขดัผิว, JIG ตรวจสอบ

เคล่ือนยา้ยไปสถานีงาน เช่ือมปิดฝาบน

เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 2

เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีชั้นนอก

เคล่ือนยา้ยไปจดัเกบ็

73.44%

26.56%           

            

           

          

               

           

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่3.6 แสดงรอบเวลาการผลิตรวมต่อการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 1 หน่วยก่อนการปรับปรุง 
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 จากภาพท่ี 3.7 พบวา่มีรอบเวลาการผลิต ท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม 365 นาที รอบเวลาการผลิตท่ีไม่
สร้างมูลค่าเพิ่ม 132 นาที รอบเวลาการผลิตรวม 497 นาที เป็นขอ้มูลท่ีจะน าไปหาแนวทางปรับปรุง
ต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่3.7 ผงัการไหล กระบวนการประกอบเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั ก่อนปรับปรุง 
 หมายเลขท่ีแสดงในภาพท่ี 3.7 มีความหมายดงัน้ี 
 หมายเลข 1 คือ การเบิกช้ินงานจากเคร่ืองพบัมาท่ีสถานีงานประกอบ U-Bracket 
 หมายเลข 2 คือ การเบิกช้ินงานจากสโตร์มาท่ีสถานีงานประกอบ Black Plate 
 หมายเลข 5 คือ สถานีงานเช่ือม 
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บทที ่4 

 

ผลกำรด ำเนินกำร 

 
4.1 ผลกำรวเิครำะห์ปัญหำด้ำนคุณภำพ 
 ปัญหำข้อบกพร่อง 
 จากขอ้บกพร่องท่ีบนัทึกลงในใบตรวจสอบ (Check list) น าขอ้มูลมาแสดงรายละเอียด ดงั
แสดงในตารางท่ี 4.1 
 
ตำรำงที ่ 4.1 แสดงขอ้บกพร่องท่ีตรวจพบระหวา่งเดือน ม.ค. -  มิ.ย. 2555 

ขอ้บกพร่อง จ านวน (คร้ัง) เปอร์เซนต ์
แบบงาน แบบตดั 1 1.37% 
พบั 12 16.44% 
ตดั 7 9.59% 
ประกอบ 17 23.29% 
ท าสี 4 5.48% 
วสัดุ 0 0.00% 
เช่ือม 19 26.03% 
เจาะ 1 1.37% 
เจียร์ 0 0.00% 
มว้น 0 0.00% 
งานเสีย 0 0.00% 
มาร์ค 0 0.00% 
รถฟอร์คลิฟท ์ 1 1.37% 
กลึง 2 2.74% 
บรรจุ 0 0.00% 
เครน 2 2.74% 
การจดัเก็บระหวา่งผลิต 7 9.59% 
รวม 73 100% 
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 เม่ือน าขอ้มูลขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกัท่ีไดด้ าเนินการรวบรวม
ก่อนการวิจยั คือตั้งแต่ 1 มกราคมถึง 30 มิถุนายน 2555 มาสร้างเป็นแผนภูมิพาเรโตเพื่อจดัล าดบั
ความส าคญัของปัญหาของขอ้บกพร่อง ไดผ้ลลพัธ์ดงัภาพท่ี 4.1 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.1  แสดงแผนภูมิประเภทของขอ้บกพร่องของเคร่ืองถ่วงน ้าหนกัระหวา่งเดือน ม.ค. - มิ.ย. 2555 
 จากกราฟแผนภูมิพาเรโต ในการจัดล าดับความส าคัญปัญหาข้อบกพร่องท่ีเกิดใน
กระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกัพบว่าปัญหาท่ีเกิดข้ึน ส่วนใหญ่ มาจากงานเช่ือม งานประกอบ 
งานพบั และการจดัเก็บระหวา่งผลิต เป็นปัญหาท่ีตอ้งเร่งรีบท าการแกไ้ขปรับปรุง โดยมีขอ้บกพร่อง
เกิดข้ึนรวมแลว้ คิดเป็นร้อยละ 75.3 ของขอ้บกพร่องทั้งหมด ดงันั้นจึงเลือกท าการศึกษาและวิเคราะห์
ปัญหาดงักล่าว 
 ผลกำรหำสำเหตุและแนวทำงกำรปรับปรุง 
 ท าการวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาโดยใช้ผงักา้งปลา ตามภาพท่ี 4.2, 4.3, 4.4 และ 4.5 
ตามล าดบัเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขในขั้นตอนต่อไป 
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ภำพที ่4.2  การวเิคราะห์หาสาเหตุของขอ้บกพร่องจากงานเช่ือมเคร่ืองถ่วงน ้าหนกัโดยใชผ้งักา้งปลา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่4.3 การวเิคราะห์หาสาเหตุของขอ้บกพร่องจากงานประกอบเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 
 โดยใชผ้งักา้งปลา 

 
 
 
 
 

 

งานเช่ือม 

เคร่ืองจกัร 

วตัถุดิบ คน 

วธีิการ 

ลืมเช่ือมงาน 
รีบร้อนเช่ือม 

เดินลวดเช่ือมชา้ 
ปรับกระแสไฟแรง เคร่ืองเช่ือมเก่า 

ลวดเช่ือมช้ืน 

งานประกอบ 

เคร่ืองจกัร 

วตัถุดิบ คน 

วธีิการ 

ไม่ปรับแต่งก่อนประกอบ 
อ่านแบบไม่ได ้

ขาดการส่ือสาร 
ไม่มีแบบแนบ เคร่ืองมือไม่เพียงพอ 

เหล็กค  ้าเล็กเกินไป 
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ภำพที ่4.4 การวเิคราะห์หาสาเหตุของขอ้บกพร่องจากงานพบัช้ินงานเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั  
 โดยใชผ้งักา้งปลา 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่4.5 การวเิคราะห์หาสาเหตุของขอ้บกพร่องจากการจดัเก็บเคร่ืองถ่วงน ้าหนกัระหวา่งผลิต  
 โดยใชผ้งักา้งปลา 
 การเลือกสาเหตุปัญหาจากผงักา้งปลาออกมาท าการแกไ้ขจะเลือกตามหลกัการของพาเรโต 
คือเลือกงานเช่ือม งานประกอบ งานพบั และการจดัเก็บระหว่างผลิตซ่ึงเป็นประเภทของงานท่ีท าให้
เกิดผลกระทบมากกบัปัญหาขอ้บกพร่องแล้วใช้ตารางจตุัรัสในการก าหนดความส าคญัของแต่ละ
กา้งปลา 
 

งานพบั 

เคร่ืองจกัร 

วตัถุดิบ คน 

วธีิการ 

ตรวจสอบไม่ดี 
หวัหนา้งานไม่อยู ่

ตีเส้นพบัผิด 
พบัไม่ถูกขั้นตอน ใบพบัมีขนาดจ ากดั 

วสัดุไม่ถูกตอ้ง 

การจดัเก็บระหวา่งผลิต 

เคร่ืองจกัร 

วตัถุดิบ คน 

วธีิการ 

ขาดทกัษะในการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน 
ขาดความเอาใจใส่ 

ระยะเวลาการบ่มปูนนอ้ยเกินไป 
การขนยา้ยท่ีไม่เหมาะสม 
 

อุปกรณ์ขนยา้ยมีจ ากดั, ช ารุด 

ไม่มีวสัดุป้องกนักระแทก,สนิม 
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งา่ย

ยาก

นอ้ย มาก

ผลกระทบ

ค
ว
า
ม
ส
า
ม
า
ร
ถ
ใน
ก
า
ร
ด
 า
เน
นิ
ก
า
ร

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่4.6 ตารางจตุัรัสแสดงการก าหนดความส าคญัของแต่ละกา้งปลา 
ท่ีมา : วนัรัตน์ จนัทกิจ (2546 : 45)  

 
ตำรำงที ่ 4.2 แสดงความหมายของแต่ละกลุ่มในตารางจตุัรัส 

กลุ่ม แนวทางการปฏิบติั 
A ใหผ้ลกระทบมาก แต่ง่ายในการด าเนินการ หรือใชเ้วลาสั้นในการแกไ้ข  

จึงด าเนินการก่อน ทนัที 
B ใหผ้ลกระทบนอ้ย ง่ายในการด าเนินการ ยงัไม่ด าเนินการตอนน้ีเพราะอาจไม่เกิดผล 

หรือจะส าเร็จยาก ตอ้งใชว้ธีิค่อย ๆ ด าเนินการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
C ใหผ้ลกระทบมาก แต่ยากในการด าเนินการ ตอ้งใชเ้วลาและความสามารถมาก 
D ใหผ้ลกระทบนอ้ย แต่ยากในการแกไ้ข ยงัไม่ควรท าในตอนน้ี 
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งา่ย

ยาก

นอ้ย มาก

แนวเชือ่มแตก

งานเชือ่ม

การจดัเก็บระหวา่งผลติงานพบั

งานประกอบ

ประกอบงานผดิรุน่
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ผลกระทบ

แนวเชือ่มทะลุ

พบรอยร่ัวทีแ่นวเชือ่ม

งานบบุ

ปิดฝาบนไมไ่ด ้

พับผดิดา้น

ชิน้งานบดิ

พับไมไ่ดฉ้าก

เป็นคราบน ้าฝนระยะพับไมถู่กตอ้ง

ชิน้งานขึน้สนมิ

น ้าปนูไหลออกมาชิน้งานแตก

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่4.7 ตารางจตุัรัสแสดงการก าหนดความส าคญัของแต่ละสาเหตุ 
 สำหตุปัญหำข้อบกพร่อง 
 ปัญหาขอ้บกพร่อง เกิดจากหลายสาเหตุ การจดัล าดบัความส าคญัของแต่ละสาเหตุจะช่วย
ให้สามารถแก้ไขปัญหา และเขา้ถึงจุดท่ีให้ผลกระทบมากต่อกระบวนการผลิตได้อย่างรวดเร็ว ดงั
แสดงในภาพท่ี 4.7 
 แนวทำงกำรปรับปรุง 
 จากปัญหาขอ้บกพร่อง ไดมี้การศึกษาหาแนวทางการปรับปรุงโดยมีขั้นตอนการพิจารณา
ปัญหาดว้ยวธีิ How How Analysis เพื่อน าไปสู่แผนการปฏิบติัในการลดความสูญเปล่าจากขอ้บกพร่อง 
ดงัท่ีแสดงในภาพท่ี 4.8 
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แผนการปฏิบติั
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ภำพที ่4.8 แสดงแนวทางการก าจดัความสูญเปล่าจากขอ้บกพร่อง ดว้ยวธีิ How How Analysis 

 
ตำรำงที ่ 4.3 แสดงแผนการปฏิบติั (Action Plan) เพื่อการปรับปรุง 

แผนการปฏิบติัเพื่อการปรับปรุง ระยะเวลา
ด าเนินการ 

ผูรั้บผดิชอบ ผลการด าเนินการ 

1. ก าหนดใหพ้นกังานเช่ือมตอ้งผา่นการ
ทดสอบการเช่ือมพนกังานที่ไดรั้บการ
รับรองคุณสมบติัเท่านั้นจึงจะไดรั้บอนุญาต
ใหเ้ช่ือมงานไดผ้ลการทดสอบ การเช่ือม 
แสดงไวใ้นภาคผนวก ง. 

15 ก.ค.-  
15 

ส.ค.2555 

นายเฉลิมชนม ์ คะสุวรรณ  
(ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายควบคุม
คุณภาพ) 

ด าเนินการเสร็จส้ินแลว้ 
พนกังานเช่ือมรวม 6 ผา่น
การทดสอบ และไดรั้บ
การรับรองคุณสมบติั เป็น
ระยะเวลา 6 เดือน 

2. ก าหนดใหมี้แผนการสอบเทียบ 
(Calibration) เคร่ืองเช่ือม เพ่ือรับรองวา่
เคร่ืองเช่ือมมีประสิทธิภาพการใชง้านอยู ่
ในขอ้ก าหนด (Specification) จากผูผ้ลิต
แผนการสอบเทียบ เคร่ืองเช่ือม แสดงไว ้
ในภาคผนวก จ. 

1 ส.ค.- 
31 ธ.ค.2555 

นายเฉลิมชนม ์ คะสุวรรณ 
(ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายควบคุม
คุณภาพ) 

อยูร่ะหวา่งการด าเนินการ
ตามแผน 
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ตำรำงที ่ 4.4 (ต่อ) 
แผนการปฏิบติัเพื่อการปรับปรุง ระยะเวลา

ด าเนินการ 
ผูรั้บผดิชอบ ผลการด าเนินการ 

3. พนกังานช่างก าหนดใหป้ระกอบตอ้ง 
ผา่นการประเมินความรู้ความสามารถ 
(Competency) โดยมีเกณฑก์ารประเมิน  
ดงัแสดงในตารางท่ี 4.5 

1- 10  
ก.ค.2555 

นายตา้น  วงศม์ัน่  
(ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต) 

ด าเนินการเสร็จส้ินแลว้ 
รวม 9 คน และส่งผลการ
ประเมินใหก้บัฝ่ายผลิต 

4. ส่งพนกังานเขา้รับการอบรมการตรวจ -
สอบแบบไม่ท าลายสภาพ (Non Destructive 
Testing / NDT) โดยเนน้หลกัสูตรการ
ตรวจสอบดว้ยตาเปล่า (Visual Inspection / 
VI) แสดงไวใ้นภาคผนวก ฉ. 

20 - 24  
ส.ค.2555 

น.ส.บุหงา  หงษเ์พชร 
(หวัหนา้งานฝ่ายบุคคล) 

ด าเนินการเสร็จส้ินแลว้ 

5. จดัท าวธีิปฏิบติังาน (Work Instruction) 
ในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกัเพ่ือ
เป็นแนวทางการท างานใหต้รงขอ้ก าหนด
ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ แสดงไวใ้น 
ภาคผนวก ช. 

1 - 31  
ก.ค.2555 

นายตา้น  วงศม์ัน่  
(ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต) 

ด าเนินการเสร็จส้ินแลว้ 

6.ก าหนดใหมี้แผนการซ่อมบ ารุงดูแลรักษา
เคร่ืองจกัร แสดงไวใ้นภาคผนวก ซ. 

1 - 31  
ก.ค.2555 

นายปัญญาพวงทอง 
(วศิวกรโครงการ) 

ด าเนินการเสร็จส้ินแลว้ 
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          งำนประกอบ

      ช่ือพนักงำน

25% 25% 25% 25% 25% 65%
25% 25% 25% 25% 25% 25% 25% 25%

25% 25% 25% 25% 25% 40%
25% 25% 25%

25% 25% 25% 25% 25% 35%
25% 25%

25% 25% 25% 25% 25% 35%
25% 25%

25% 25% 25% 25% 25% 35%
25% 25%

25% 25% 25% 25% 25% 25% 75%
25% 25% 25% 25% 25% 25% 25% 25% 25%

25% 25% 25% 25% 25% 35%
25% 25%

25% 25% 25% 25% 25% 35%
25% 25%

25% 25% 25% 25% 25% 40%
25% 25% 25%

เกณฑ์ในกำรประเมนิ

เขา้ใจในงานท่ีปฏิบติั สามารถสอนงานได้
(1 คะแนน) (3 คะแนน)

สามารถปฏิบติัได้ รักษามาตรฐานงานท่ีปฏิบติัได้
(2 คะแนน) (4 คะแนน)

เปอร์เซ็นตเ์ฉล่ีย 90 - 100 %  = ดีมาก

เปอร์เซ็นตเ์ฉล่ีย 80 -89 %  = ดี

เปอร์เซ็นตเ์ฉล่ีย 70 - 79 %  = ปานกลาง

เปอร์เซ็นตเ์ฉล่ีย 60 - 69 %  = พอใช้

เปอร์เซ็นตเ์ฉล่ีย ต ่ากวา่ 60 %  = ตอ้งปรับปรุง

นายสา   ส าคญัยิง่

นายสมควร  ส าคญัยิง่

นายอาทิตย ์ ราชบุตรศรี

นายกฎษฏี  มะเหษี

นายวนัเฉลิม  บุญเลิศ

นายอ านาจ  โกงนอก

นายสุบรรณ  พร้อมจิต

นายมานพ  บุญสาย

เปอร์เซ็นต์

เฉล่ีย

นายวิเชียร  เนตรมณี

20% 40% 60% 80% 100%
ควำ
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ภำพที ่4.9 แสดงตารางการประเมินความรู้ความสามารถ (Competency) พนกังานช่างประกอบ 
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0 

1 

2 

3 

4 

ความเขา้ใจในแบบ
งาน 

เขา้ใจในขั้นตอนการ
ท างาน 

ทกัษะพิ้นฐานการ
เช่ือม 

คุณภาพของงานท่ี
ได ้

การติดต่อ
ประสานงาน 

นำยวเิชียร เนตรมณี 

ตำรำงที ่ 4.4 แสดงรายละเอียดค าอธิบายการประเมินความรู้ความสามารถ (Competency)  
เกณฑใ์นการประเมิน รายละเอียดค าอธิบาย 
เขา้ใจในงานท่ีปฏิบติั พนกังานเขา้ใจรายละเอียดของแบบงาน รวมทั้งสัญลกัษณ์ต่าง ๆ และ

เขา้ใจการใชเ้คร่ืองมือในการท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ปลอดภยั รวมถึง
เขา้ใจระบบเอกสารท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 

สามารถปฏิบติัได ้ พนกังานสามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกวธีิ รวดเร็ว เป็นไปตาม
ขั้นตอนท่ีก าหนดในแบบงาน มีทกัษะในการแกปั้ญหาดว้ยตนเอง 
และท างานร่วมกบัผูอ่ื้นไดดี้ 

สามารถสอนงานได ้ พนกังานสามารถถ่ายทอดประสบการณ์ ความรู้ใหค้  าแนะน าแก่เพื่อน
ร่วมงาน หรือผูช่้วยของพนกังานเอง ใหส้ามารถเขา้ใจ และ
ปฏิบติังานไดต้ามล าดบั 

รักษามาตรฐานงานท่ี
ปฏิบติัได ้

พนกังานสามารถปฏิบติังานไดดี้มีคุณภาพสม ่าเสมอสามารถเป็น
ตน้แบบใหผู้อ่ื้นได ้รวมทั้งแสดงความสามารถในการพฒันางานท่ี
ตนเองรับผิดชอบ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

หวัขอ้การประเมิน คะแนนท่ีได ้
ความเขา้ใจในแบบงาน 3 
เขา้ใจในขั้นตอนการท างาน 3 
ทกัษะพิน้ฐานการเช่ือม 2 
คุณภาพของงานท่ีได ้ 3 
การติดต่อประสานงาน 2 

รวม 13 

  
 

ภำพที ่4.10  แสดงผลการประเมินความรู้ความสามารถ (Competency) ช่างประกอบ ดว้ย Radar Chart 
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ความเขา้ใจในแบบ
งาน 

เขา้ใจในขั้นตอนการ
ท างาน 

ทกัษะพิ้นฐานการ
เช่ือม 

คุณภาพของงานท่ีได ้

การติดต่อ
ประสานงาน 

นำยอ ำนำจ โกงนอก 
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ความเขา้ใจในแบบ
งาน 

เขา้ใจในขั้นตอนการ
ท างาน 

ทกัษะพิ้นฐานการ
เช่ือม 

คุณภาพของงานท่ีได ้

การติดต่อ
ประสานงาน 

นำยวนัเฉลมิ บุญเลศิ 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

หวัขอ้การประเมิน คะแนนท่ีได ้
ความเขา้ใจในแบบงาน 1 
เขา้ใจในขั้นตอนการท างาน 2 
ทกัษะพิน้ฐานการเช่ือม 2 
คุณภาพของงานท่ีได ้ 1 
การติดต่อประสานงาน 2 

รวม 8 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

หวัขอ้การประเมิน คะแนนท่ีได ้
ความเขา้ใจในแบบงาน 1 
เขา้ใจในขั้นตอนการท างาน 2 
ทกัษะพิน้ฐานการเช่ือม 1 
คุณภาพของงานท่ีได ้ 2 
การติดต่อประสานงาน 1 

รวม 7 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

หวัขอ้การประเมิน คะแนนท่ีได ้
ความเขา้ใจในแบบงาน 1 
เขา้ใจในขั้นตอนการท างาน 2 
ทกัษะพิน้ฐานการเช่ือม 1 
คุณภาพของงานท่ีได ้ 2 
การติดต่อประสานงาน 1 

รวม 7 
  

ภำพที ่4.10  (ต่อ) 
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ความเขา้ใจในแบบ
งาน 

เขา้ใจในขั้นตอนการ
ท างาน 

ทกัษะพิ้นฐานการ
เช่ือม 

คุณภาพของงานท่ีได ้

การติดต่อ
ประสานงาน 

นำยสุบรรณ พร้อมจิต 
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0 
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2 
3 
4 

ความเขา้ใจในแบบ
งาน 

เขา้ใจในขั้นตอนการ
ท างาน 

ทกัษะพิ้นฐานการ
เช่ือม 

คุณภาพของงานท่ีได ้

การติดต่อ
ประสานงาน 

นำยมำนพ บุญสำย 
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4 

ความเขา้ใจในแบบ
งาน 

เขา้ใจในขั้นตอนการ
ท างาน 

ทกัษะพิ้นฐานการ
เช่ือม 

คุณภาพของงานท่ีได ้

การติดต่อ
ประสานงาน 

นำยสำ ส ำคัญยิง่ 
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4 

ความเขา้ใจในแบบ
งาน 

เขา้ใจในขั้นตอนการ
ท างาน 

ทกัษะพิ้นฐานการ
เช่ือม 

คุณภาพของงานท่ีได ้

การติดต่อ
ประสานงาน 

นำยสมควร ส ำคัญยิง่ 

 
 
 
 
 
 
 
 

หวัขอ้การประเมิน คะแนนท่ีได ้
ความเขา้ใจในแบบงาน 1 
เขา้ใจในขั้นตอนการท างาน 2 
ทกัษะพิน้ฐานการเช่ือม 1 
คุณภาพของงานท่ีได ้ 2 
การติดต่อประสานงาน 1 

รวม 7 
  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

หวัขอ้การประเมิน คะแนนท่ีได ้
ความเขา้ใจในแบบงาน 3 
เขา้ใจในขั้นตอนการท างาน 3 
ทกัษะพิน้ฐานการเช่ือม 4 
คุณภาพของงานท่ีได ้ 3 
การติดต่อประสานงาน 2 

รวม 15 
  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

หวัขอ้การประเมิน คะแนนท่ีได ้
ความเขา้ใจในแบบงาน 1 
เขา้ใจในขั้นตอนการท างาน 2 
ทกัษะพิน้ฐานการเช่ือม 1 
คุณภาพของงานท่ีได ้ 2 
การติดต่อประสานงาน 1 

รวม 7 
  

ภำพที ่4.10  (ต่อ) 
 



60 

 

0 
1 
2 
3 
4 

ความเขา้ใจในแบบ
งาน 

เขา้ใจในขั้นตอนการ
ท างาน 

ทกัษะพิ้นฐานการ
เช่ือม 

คุณภาพของงานท่ีได ้

การติดต่อ
ประสานงาน 

นำยอำทติย์ รำชบุตรศรี 
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ความเขา้ใจในแบบ
งาน 

เขา้ใจในขั้นตอนการ
ท างาน 

ทกัษะพิ้นฐานการ
เช่ือม 

คุณภาพของงานท่ีได ้

การติดต่อ
ประสานงาน 

นำยกฤษฎ ีมะเหษี 

 
 
 
 
 
 
 
 

หวัขอ้การประเมิน คะแนนท่ีได ้
ความเขา้ใจในแบบงาน 1 
เขา้ใจในขั้นตอนการท างาน 2 
ทกัษะพิน้ฐานการเช่ือม 1 
คุณภาพของงานท่ีได ้ 2 
การติดต่อประสานงาน 1 

รวม 7 
  

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

หวัขอ้การประเมิน คะแนนท่ีได ้
ความเขา้ใจในแบบงาน 1 
เขา้ใจในขั้นตอนการท างาน 2 
ทกัษะพิน้ฐานการเช่ือม 1 
คุณภาพของงานท่ีได ้ 2 
การติดต่อประสานงาน 1 

รวม 7 
  

ภำพที ่4.10  (ต่อ) 
 ผลการประเมินจะถูกแจง้ไปยงัฝ่ายผลิตเพื่อให้ทราบขีดความสามารถของพนักงานช่าง
ประกอบแต่ละคนเพื่อเป็นขอ้มูลในการปรับปรุงแกไ้ขเพื่อพฒันาฝีมือในหัวขอ้การประเมินท่ีได้รับ
คะแนนต ่า ดว้ยการติดตามดูแล สอนงาน และแนะน าการท างานอย่างใกลชิ้ดหลงัจากด าเนินการตาม
แผนการปฏิบติัเพื่อการปรับปรุง ไดท้  าการรวบรวมความกา้วหนา้ และผลส าเร็จของงานตามภาพท่ี 4.11 
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ภำพที ่4.11  แสดงรูป และรายละเอียด ก่อน และหลงัการปรับปรุง 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

วางช้ินงานใกลค้วามช้ืน หาพ้ืนท่ีจดัวางช้ินงานในท่ีร่ม

หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง

ติดสต๊ิกเกอร์สีชมพู เพ่ือบ่งช้ีสถานะ

ของช้ินงานหลงัการพบั

ติดสต๊ิกเกอร์สีชมพู เพ่ือบ่งช้ีสถานะ

ของช้ินงานหลงัการพบั

หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง

ติดสต๊ิกเกอร์สีขาว เพ่ือบ่งช้ีสถานะของ

ช้ินงานหลงัการประกอบ

ติดสต๊ิกเกอร์สีขาว เพ่ือบ่งช้ีสถานะของ

ช้ินงานหลงัการประกอบ
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ภำพที ่4.11  (ต่อ) 

หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง

ติดสต๊ิกเกอร์สีฟ้า เพ่ือบ่งช้ีสถานะของ

ช้ินงานหลงัเช่ือม

ติดสต๊ิกเกอรสีฟ้า เพ่ือบ่งช้ีสถานะของ

ช้ินงานหลงัเช่ือม

หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง

ติดสต๊ิกเกอร์สีเขียว เพ่ือบ่งช้ีสถานะ

ของช้ินงานหลงัการท าสี

ติดสต๊ิกเกอร์สีเขียว เพ่ือบ่งช้ีสถานะ

ของช้ินงานหลงัการท าสี

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

ช้ินงานบาง วางกบัพ้ืน
จดัเกบ็ช้ินงานบางในลงั ป้องกนัความ

เสียหาย
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ภำพที ่4.11  (ต่อ) 

จดัเกบ็ลวดเช่ือมบนแพลเลต ท าห้องผมผสมสี ควบคุมฝุ่ นละออง

หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง

แบ่งแยกช้ินงานดว้ยสี จดัวสัดุอุปกรณ์เขา้ไปท่ีสถานีงานท าสี

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

ไมมี่บอร์ดบนัทึกขอ้มลูท่ีสถานีงานส่ง

มอบ

บนัทึกขอ้มลูงานลงบอร์ด ป้องกนัความ

ผิดพลาด จากการส่งมอบงานผิดรุ่น

หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง



64 

 

 
ภำพที ่4.11  (ต่อ)  

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

ช้ินงานบางวางบนพ้ืน จดัเกบ็บนแพลแลต

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

พ้ืนท่ีตดัช้ินงาน ไมเ่ป็นระเบียบ จดัระเบียบและท าความสะอาดพ้ืนท่ี

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

จดัเกบ็ช้ินงานมากเกินไป อาจเกิด

อนัตราย และร่วงมาช ารุด

จดัช้ินงานวางบนชั้นในปริมาณท่ี

เหมาะสม
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ขอ้บกพร่อง จ านวน (คร้ัง)

งานเช่ือม (ก่อนปรับปรุง) 3

งานเช่ือม(หลงัปรับปรุง) 0

0 

0.5 

1 

1.5 

2 

2.5 

3 

3.5 

งานเช่ือม (ก่อนปรับปรุง) งานเช่ือม(หลงัปรับปรุง) 

Series1 

 

 
ภำพที ่ 4.12 กราฟเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงงานประกอบ 
 จากภาพท่ี 4.12 พบวา่ขอ้บกพร่องลดลงมาจาก 3 คร้ัง เป็น 2 คร้ังหลงัการปรับปรุง 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.13 กราฟเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงงานเช่ือม 
 จากภาพท่ี 4.13 พบวา่ขอ้บกพร่องลดลงมาจาก 3 คร้ัง เป็น 0 คร้ังหลงัการปรับปรุง 

ขอ้บกพร่อง จ านวน (คร้ัง)

งานประกอบ (ก่อนปรับปรุง) 3

งานประกอบ (หลงัปรับปรุง) 2

0 

0.5 

1 

1.5 

2 

2.5 

3 

3.5 

งานประกอบ (ก่อนปรับปรุง) งานประกอบ (หลงัปรับปรุง) 

Series1 

มิถุนายน 

กรกฎาคม 

ผลการปรับปรุง 
ท าใหจ้ านวน
ขอ้บกพร่อง

ลดลง 
 

มิถุนายน 

กรกฎาคม 

ผลการปรับปรุง 
ท าใหจ้ านวน
ขอ้บกพร่อง

ลดลง 
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ขอ้บกพร่อง จ านวน (คร้ัง)
งานพบั (ก่อนปรับปรุง) 6
งานพบั (หลงัปรับปรุง) 3

ขอ้บกพร่อง จ านวน (คร้ัง)
การจดัเกบ็ระหวา่งผลิต(ก่อนปรับปรุง) 4

การจดัเกบ็ระหวา่งผลิต(หลงัปรับปรุง) 1

 
 
 

 
ภำพที ่4.14 กราฟเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงงานพบั 
 จากภาพท่ี 4.14 พบวา่ขอ้บกพร่องลดลงมาจาก 6 คร้ัง เป็น 3 คร้ังหลงัการปรับปรุง 

 
 
 
 

 
ภำพที ่4.15 กราฟเปรียบเทียบก่อน และหลงัการปรับปรุงการจดัเก็บระหวา่งผลิต 
 จากภาพท่ี 4.15 พบวา่ขอ้บกพร่องลดลงมาจาก 4 คร้ัง เป็น 1 คร้ังหลงัการปรับปรุง 

0 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

งานพบั (ก่อนปรับปรุง) งานพบั (หลงัปรับปรุง) 

Series1 

0 
0.5 

1 
1.5 

2 
2.5 

3 
3.5 

4 
4.5 

Series1 

ผลการปรับปรุง 
ท าใหจ้ านวน
ขอ้บกพร่อง

ลดลง 
 

มิถุนายน 

กรกฎาคม 

ผลการปรับปรุง 
ท าใหจ้ านวน
ขอ้บกพร่อง

ลดลง 
 

มิถุนายน 

กรกฎาคม 
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กระบวนการผลิต จ านวนท่ีผลิต ขอ้บกพร่อง ผลิตผลดี จ านวนท่ีผลิต ขอ้บกพร่อง ผลิตผลดี เปอร์เซ็นต์
(หน่วย) (Defect) (Yield) (หน่วย) (Defect) (Yield) การปรับปรุง

งานเช่ือม 465 3 462 0.65% 354 0 354 0.00% 0.65%

งานประกอบ 465 3 462 0.65% 354 2 352 0.56% 0.08%

งานพบั 465 6 459 1.29% 354 3 351 0.85% 0.44%

งานจดัเก็บระหว่างผลิต 465 4 461 0.86% 354 1 353 0.28% 0.58%

ก่อนปรับปรุง (เดือน มิถุนายน) หลงัปรับปรุง (เดือน กรกฎาคม)

Defect Rate Defect Rate

 ผลกำรปรับปรุงด้ำนคุณภำพ 
 จากขอ้มูลในภาพท่ี 4.12 ถึง 4.15 เม่ือเปรียบเทียบผลการด าเนินการ ก่อนและหลงัการ
ปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึน โดยเปรียบเทียบระหวา่งเดือน มิถุนายนและ กรกฎาคม ปรากฏวา่
จ านวนขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการเช่ือม การประกอบ การพบั และการจดัเก็บระหวา่งผลิต 
ลดลง ดงัแสดงในตารางท่ี 4.5 
 
ตำรำงที ่ 4.5 แสดงสรุปผลการด าเนินการแกไ้ขปัญหาขอ้บกพร่อง ก่อน / หลงัปรับปรุง 

การปรับปรุงแกไ้ข 
จ านวนขอ้พกพร่องท่ีพบ 

ก่อนปรับปรุง 
(มิถุนายน) 

หลงัปรับปรุง 
(กรกฎาคม) 

เปอร์เซ็นต ์
การปรับปรุง 

ทดสอบฝีมือช่างเช่ือมและสอบเทียบเคร่ือง
เช่ือม 

3    คร้ัง 0    คร้ัง 100% 

ประเมินความรู้ความสามารถ ช่างประกอบ เพื่อ
พฒันาต่อเน่ือง ทางดา้นทกัษะ ความช านาญ 

3    คร้ัง 2    คร้ัง 33.33 % 

พฒันาความรู้บุคลากร และจดัท าวธีิปฏิบติังาน 
เพื่อใชส้อนงานพนกังานพบั รวมทั้งแผนซ่อม
บ ารุงเคร่ืองพบั 

6    คร้ัง 3    คร้ัง 50 % 

พฒันาความรู้บุคลากร และจดัท าวธีิปฏิบติังาน 
เพื่อใชส้อนงานการจดัเก็บระหวา่งผลิต ให้
พนกังาน รวมทั้งแผนซ่อมบ ารุงเครน และรถ
ฟอร์คลิฟท ์

4    คร้ัง 1    คร้ัง 75 % 

 
 
 
 
 
 

ภำพที ่ 4.16 แสดงรายละเอียด การปรับปรุงดา้นคุณภาพโดยพิจารณาจากอตัราดีเฟค (Defect Rate) 
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 จากภาพท่ี 4.16 หลงัจากการปรับปรุงแลว้พบวา่จ านวนขอ้บกพร่องของขั้นตอนงานเช่ือม 
งานประกอบพบัและงานจดัเก็บระหวา่งผลิต มี Defect Rate ลดลง คิดเป็น 0.65%, 0.08%, 0.44% และ 
0.58% ตามล าดบั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่4.17 แสดงการผลิต, Defect Rate และ Yield ของเคร่ืองถ่วงน ้าหนกัระหวา่งเดือน ก.ค.- ส.ค.2555 
 จากภาพท่ี 4.17 การรวมรวมขอ้มูลการผลิต, Defect Rate และ Yield ของเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั
จะยงัคงท าต่อเน่ืองไปจนส้ินปี 2555 เพื่อน าขอ้มูลทั้ง 6 เดือน ไปเปรียบเทียบเปอร์เซ็นตก์ารปรับปรุง
กบัขอ้มูลช่วงเดือน ม.ค. - มิ.ย. 2555 ในภาพท่ี 3.2 (เป็นการติดตามผล ต่อเน่ืองหลงัจากส้ินสุดขอบเขต
ของการวจิยัในคร้ังน้ี) 
 
4.2 ผลกำรวเิครำะห์ปัญหำรอบเวลำกำรผลติ 
 สำเหตุปัญหำรอบเวลำกำรผลติ 
 เม่ือน าขอ้มูลรอบเวลาการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั ท่ีไดด้ าเนินการรวบรวมก่อนการวิจยั คือ 
เดือนมิถุนายน 2555 มาเขียนแผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) ดงัแสดงในภาพท่ี 4.18 จากภาพ
แสดงให้เห็นถึงเส้นทางการเคล่ือนยา้ย ระยะทาง และรอบเวลาการผลิต ของกระบวนการผลิตเคร่ือง
ถ่วงน ้ าหนกัท่ีเร่ิมจากเบิกช้ินงานเพื่อน าไประกอบช้ินส่วน จนถึงการท าสีและเก็บรักษาผลิตภณัฑ์รอ
ส่งมอบลูกคา้ท่ีสถานีงานท่ี 1 และ 2 พนกังานจะตอ้งเดินไปเบิกช้ินงานมาประกอบท่ีสถานีงาน
ประกอบ ท าให้เกิดเวลาสูญเปล่าจากการขนยา้ย ดงัแสดงจากผงัการไหล (Flow Diagram) ในภาพท่ี 
4.19 และสถานีงานท่ี 5 พนกังานเช่ือมตอ้งรอเครนมายกเพื่อพลิกช้ินงานข้ึนมาเช่ือม ท าให้เกิดเวลา
สูญเปล่าในการรอคอย ดงันั้นจึงท าการศึกษาเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดเวลาสูญเปล่าดงักล่าว 
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แ นภ   ห  ย  ข  :  SSW-001 แ  น     1 ข      1

    ภัณฑ ์ :

ปฏ  ั    น

   ื  นย   ย

  จ      :     ย

   จ   

  ็ 

     ะยะ   

  ธ      น :  ปัจจ ุัน                

51 10 1

25

6

3 3

48 5 1

25

3 5

50 2

2 4

7

15 10

40 1

32 15

35 2

10 2

10 1

60 15

50 8

25 10

2

1

7 10

40 1

60 20

30 3

5 5

30

15 5

336 497 25

แ นภ       ห ข    ะ  น     

FLOW PROCESS CHART

  ุป  

  จ    ปัจจ ุัน ป ั ป ุ  ด  

11

   ื   ถ   น ้ หนั 

14

1

     ฉ   ย

(น   )

   ดั   ะ  น   

   ป ะ      ื   ถ   น ้ หนั 2

1

 นั   น 
( น)

2

  ย ะ   ยด  ะ  น       

1.     ช น้  น      ถ น   นป ะ   U-Bracket

      น   ปป ะ       JIG

       ื  นย   ย ป    JIG # 2

2.     ช น้  น      ถ น   นป ะ    Back plate

       ื  นย   ย ป    JIG #2

3. ป ะ   ช น้   น ั ้ห ด นJIG #2

       ื  นย   ย ป   JIG    จ   ขน ด

4.    จ   ขน ด

       ื  นย   ย ป    ถ น   น ชื    W-4

5.  ชื   (30) แ ะ    ช น้  น(10)

       ื  นย   ย ป    ถ น   นขัด   

 ะยะ    
(    )

6. ขัด        ย          ืน้

       ื  นย   ย ป    ถ น   น         ืน้ชัน้    1

7.          ืน้ชัน้    1

       ื  นย   ย ป    ถ น   น    น       

8.     น       

    จัด  ็ 

   

336

497

    ป ะ    U-Bracket

    ป ะ           ฟ ั  Back plate

       ื  นย   ย ป    ถ น   น         ืน้ชัน้    2

11.          ืน้ชัน้    2

       ื  นย   ย ป    ถ น   น     ชัน้น  

12.      ชัน้น  +     

       ื  นย   ย ปจัด  ็ 

       ื  นย   ย ปขัด   , JIG    จ   

9. ขัด   

    แ ะ   จ   

       ื  นย   ย ป ถ น   น  ชื   ป ดฝ  น

10.  ชื   ป ดฝ  น

30

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.18 แผนภูมิการไหล กระบวนการประกอบเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั ก่อนปรับปรุง 
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ภำพที ่4.19 ผงัการไหล กระบวนการประกอบเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั ก่อนปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5 
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ภำพที ่4.20 การวเิคราะห์หาสาเหตุความสูญเปล่าของรอบเวลาการผลิต ของเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั  
 โดยใชผ้งักา้งปลา 
 ผลกำรหำสำเหตุ 
 จากรูปการวิเคราะห์แผนภูมิการไหล แสดงในภาพท่ี 4.18 พบวา่กระบวนการท างานมีการ
เดินทางระหวา่งกระบวนการผลิตเป็นระยะทางระยะทางทั้งหมดเท่ากบั 336 เมตรใชร้อบเวลาการผลิต
ทั้งหมดเท่ากบั 497 นาที เม่ือพิจารณากระบวนการผลิตต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนตามลกัษณะของการท างานเพื่อ
ตรวจสอบรอบเวลาการผลิตของงานท่ีเกิดจริงก่อนปรับปรุง พบว่าการเบิกช้ินงานเพื่อน ามาท่ีสถานี
งานประกอบในกระบวนการผลิตท่ี 1 และ 2 เป็นเวลาสูญเปล่าจากการเดินทางท่ีไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพิ่ม จึงน าขอ้มูลเวลาท่ีไดจ้ากแผนภูมิการไหล มาพิจารณาหาแนวทางปรับปรุงเพื่อลดความสูญ
เปล่า  
 แนวทำงกำรปรับปรุง 
 การหาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขเพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากการท างาน ท าโดยใช้
หลกัการ How How Analysis โดยมีรายละเอียดแนวทางการปรับปรุง ดงัในภาพท่ี 4.21 
 
  
 
 
 
 
 

คน วตัถุดิบ 

ขาดการวางแผน 
ร่างกายเหน่ือยลา้ อยูไ่กลจากสถานีประกอบ 

รอบเวลาการผลิต 
เครนมีจ านวนจ ากดั การพลิกช้ินงาน 

การส่งช้ินงานเขา้สถานีประกอบ 

วธีิการ เคร่ืองจกัร 
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    ป ั ป  ุ    

 นั  ึ แ ะ  ย  น

   ถ นะข  ช น้  น

 ะห      ะ  น   

    

แผนการปฏิบติั

 ด      ญ   ยจ  

      ื  นย   ย

    ป ั ป  ุ 

  ะ  น       ช น้  น

 ะห           

    ปุ  ณ์ช  ยใน   

     น

HOW HOW

ให       จัด ช น้  น ป

    ถ น   น

จัดให       ใช     ด์

    ถ น   น

การก าจดัความสูญเปล่า มาตรการแกไ้ข

  ธ    

 ปุ  ณ์

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่4.21 แสดงแนวทางการก าจดัความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ย ดว้ยวธีิ How How Analysis 
 
ตำรำงที ่4.8 แสดงแผนการปฏิบติั (Action Plan) เพื่อการปรับปรุง 

แผนการปฏิบติัเพื่อการปรับปรุง ระยะเวลา
ด าเนินการ 

ผูรั้บผดิชอบ ผลการด าเนินการ 

1. ท าการปรับเปล่ียนต าแหน่งการวางช้ินงาน
ระหวา่งกระบวนการผลิตตามพ้ืนท่ีในแต่ละ
สถานีงาน เพ่ือช่วยลดระยะเวลาจากระยะทางใน
การเดินไปเบิกช้ินงานมาใชง้าน 

15 ก.ค.- 
15  ส.ค.2555 

นายตา้น วงศม์ัน่  
(ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต) 

ด าเนินการ 
เสร็จส้ินแลว้  

2. ท าบอร์ดบนัทึกขอ้มูลท่ีเป็นปัจจุบนัของ
ช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วง
น ้ าหนกัโดยน าขอ้มูลจากบอร์ดควบคุมการผลิต
ยอ่ยในแต่ละจุดมาลงในบอร์ดควบคุมการผลิต
รวมทุกวนั 

15 ก.ค.- 
15  ส.ค.2555 

นายตา้น วงศม์ัน่  
(ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต) 
และน.ส.สุพรรณี  อยูค่ง 
(ธุรการฝ่ายผลิต) 

ด าเนินการ 
เสร็จส้ินแลว้ 

3. ปรับเปล่ียนวิธีการในการพลิกช้ินงานเพ่ือ
เช่ือม โดยท าอุปกรณ์ช่วยในการพลิกเคร่ืองถ่วง
น ้ าหนักโดยไม่ตอ้งใช้เครน เพ่ือลดเวลาท่ีตอ้ง
สูญเสียจากการรอคอย เน่ืองจากจ านวนเครนท่ี
ใช้ในพ้ืนท่ีประกอบและเช่ือมงานมีจ ากัดอยู่
เพียง 2 ตวั 

15 ก.ค.-  
15  ส.ค.2555 

นายตา้น วงศม์ัน่  
(ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต) 

ด าเนินการ 
เสร็จส้ินแลว้  
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ตำรำงที ่4.8 (ต่อ) 
แผนการปฏิบติัเพื่อการปรับปรุง ระยะเวลา

ด าเนินการ 
ผูรั้บผดิชอบ ผลการด าเนินการ 

4. ใชส้ต๊ิกเกอร์ในการบ่งช้ีสถานะของช้ืนงาน
ระหวา่งกระบวนการผลิต เพ่ือลดเวลา 
สูญเปล่า ขจดัความซ ้ าซอ้น ลดความสบัสน 
ในการตรวจสอบ และตรวจนบัจ านวน  

15 ก.ค.- 
15  ส.ค.2555 

นายตา้น วงศม์ัน่  
(ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต) 

ด าเนินการแลว้  

5. ก าหนดใหมี้แผนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรเพื่อ
ลดเวลาท่ีตอ้งสูญเปล่าจากเคร่ืองจกัร 
หยดุท างานโดยเฉพาะ เครนและรถฟอร์คลิฟท ์ 

1 - 31  
ก.ค.2555 

นายปัญญา  พวงทอง
(วศิวกรโครงการ) 

ด าเนินการแลว้  

 หลงัจากด าเนินการตามแผนการปฏิบติัเพื่อการปรับปรุง ไดท้  าการรวบรวมความกา้วหน้า 
และผลส าเร็จของงาน ตามภาพท่ีแสดงในภาพท่ี 4.22 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.22 แสดงรูป และรายละเอียด ก่อน และหลงัการปรับปรุง  
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ภำพที ่4.22 (ต่อ) 
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ภำพที ่4.22 (ต่อ) 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

การประกอบงานตอ้งเดินไปเบิกช้ินงาน

 เพ่ือน าไปท่ีสถานีงานประกอบ

จดัช้ินงานเป็นชุด ใส่รถเขน็ วางใกล้

สถานีงาน

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

พนักงาน ตอ้งรอเครนพลิกงานข้ึนมา

เช่ือม

ท าอุปกรณ์ช่วยในการพลิกช้ินงาน เพ่ือ

ท าการเช่ือม

มีพนักงานเดินตรวจนับช้ินงานจาก

บอร์ดยอ่ยทุกจุด และบนัทึกลงบอร์ดรวม

มีพนักงานตรวจนับช้ินงานและบนัทึก

ขอ้มลูให้เป็นปัจจุบนัทุกวนั

หลงัปรับปรุง หลงัปรับปรุง
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ภำพที ่4.22 (ต่อ) 



77 

 

แ นภ   ห  ย  ข  :  SSW-002 แ  น     1 ข      1

    ภัณฑ ์ :

ปฏ  ั    น 0

   ื  นย   ย 2

  จ      :     ย 0

   จ   0

  ็ 0

     ะยะ   99

  ธ      น :  ป ั ป ุ                24

25 1

6

3 3

25 1

3 5

50 2

2 4

7

15 10

31 1

32 15

35 2

10 2

10 1

60 15

50 8

25 10

2

1

7 10

40 1

60 20

30 3

5 5

30

15 5

237 473 25

   ื   ถ   น ้ หนั 

1. ป ะ    U-Bracket

2. ป ะ           ฟ ั  Back plate

       ื  นย   ย ป    ถ น   น         ืน้ชัน้    2

11.          ืน้ชัน้    2

7.          ืน้ชัน้    1

       ื  นย   ย ป    ถ น   น    น       

8.     น       

       ื  นย   ย ปขัด   , JIG    จ   

9. ขัด   

    แ ะ   จ   

       ื  นย   ย ป ถ น   น  ชื   ป ดฝ  น

10.  ชื   ป ดฝ  น

    จัด  ็ 

   

12.      ชัน้น  +     

       ื  นย   ย ปจัด  ็ 

30

       ื  นย   ย ป    ถ น   น     ชัน้น  

 นั   น 
( น)

2

  ย ะ   ยด  ะ  น       

      น   ปป ะ       JIG

       ื  นย   ย ป    JIG # 2

       ื  นย   ย ป    JIG #2

3. ป ะ   ช น้   น ั ้ห ด นJIG #2

       ื  นย   ย ป   JIG    จ   ขน ด

4.    จ   ขน ด

       ื  นย   ย ป    ถ น   น ชื    W-4

5.  ชื   (30) แ ะ    ช น้  น(1)

       ื  นย   ย ป    ถ น   นขัด   

 ะยะ    
(    )

6. ขัด        ย          ืน้

       ื  นย   ย ป    ถ น   น         ืน้ชัน้    1

     ฉ   ย

 (น   )

   ดั   ะ  น   

   ป ะ      ื   ถ   น ้ หนั 2 2

1 1

336

497

11

14 12

1 1

237

473

แ นภ       ห ข    ะ  น     

FLOW PROCESS CHART

  ุป  

  จ    ปัจจ ุัน ป ั ป ุ  ด  

11

 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.22 (ต่อ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่4.23 แผนภูมิการไหล กระบวนการประกอบเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั หลงัปรับปรุง 
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 1. ประกอบ U-Bracket 25 ประกอบ U-Bracket 25

    รอน าไปประกอบท่ี JIG 6

    เคล่ือนยา้ยไปท่ี JIG # 2 3 6

2. ประกอบกล่องตาไฟกบั Back plate 25 3

    เคล่ือนยา้ยไปท่ี JIG #2 5

3. ประกอบช้ินส่วนทั้งหมดบนJIG #2 50 ประกอบกล่องตาไฟกบั Back plate 25

    เคล่ือนยา้ยไปท่ีJIG ตรวจสอบขนาด 4

4. ตรวจสอบขนาด 7 5

    เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานเช่ือม W-4 10

5. เช่ือม(30) และพลิกช้ินงาน(1) 31 ประกอบช้ินส่วนทั้งหมดบนJIG #2 50

    เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานขดัผิว 15
6. ขดัผิว เตรียมท าสีรองพ้ืน 35 4
    เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 1 2 7
7. ท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 1 10 10
    เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานเทคอนกรีตผสม 15
8. เทคอนกรีตผสม 50 เช่ือม(30) และพลิกช้ินงาน(1) 31
    เคล่ือนยา้ยไปขดัผิว, JIG ตรวจสอบ 10
9. ขดัผิว 30 15
    และตรวจสอบ
    เคล่ือนยา้ยไปสถานีงาน เช่ือมปิดฝาบน 10 ขดัผิว เตรียมท าสีรองพ้ืน 35
10. เช่ือมปิดฝาบน 40
    เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 2 20 2
11. ท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 2 30
    เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีชั้นนอก 5 ท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 1 10
12. ท าสีชั้นนอก+ อบสี 30
    เคล่ือนยา้ยไปจดัเกบ็ 5 15
    จดัเกบ็

473 เทคอนกรีตผสม 50

นาที

10

ขดัผิว และตรวจสอบ 30

10

เช่ือมปิดฝาบน 40

20

ท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 2 30

5

ท าสีชั้นนอก+ อบสี 30

5

รอบเวลาการผลิตท่ีสร้างมูลคา่เพ่ิม 356 นาที

รอบเวลาการผลิตท่ีไม่สร้างมูลคา่เพ่ิม 117 นาที รอบเวลาการผลิต 356 รอบเวลาการผลิต 117

รอบเวลาการผลิตรวม 473 นาที ท่ีสร้างมูลคา่เพ่ิม นาที ท่ีไม่สร้างมูลคา่เพ่ิม นาที

รอน าไปประกอบท่ี JIG

รอบเวลาการผลิตรวม

เคล่ือนยา้ยไปขดัผิว, JIG ตรวจสอบ

เคล่ือนยา้ยไปสถานีงาน เช่ือมปิดฝาบน

เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 2

เคล่ือนยา้ยไปท่ี JIG #2

เคล่ือนยา้ยไปท่ีJIG ตรวจสอบขนาด
ตรวจสอบขนาด

เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานเช่ือม W-4

เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานขดัผิว

เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีชั้นนอก

เคล่ือนยา้ยไปจดัเกบ็

เคล่ือนยา้ยไปท่ี JIG # 2

เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 1

เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานเทคอนกรีตผสม

75.26%

24.74%
          

            

           

          

               

           

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.24 แสดงรอบเวลาการผลิตรวม ต่อการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั 1 หน่วยหลงัการปรับปรุง 
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เวลาสูญเปล่า นาที
เวลาเบิกและขนช้ินงาน (ก่อนปรับปรุง) 15
เวลาเบิกและขนช้ินงาน (หลงัปรับปรุง) 0

0 

2 

4 

6 

8 

10 

12 

14 

16 

เวลาเบิกและขนช้ินงาน (ก่อนปรับปรุง) เวลาเบิกและขนช้ินงาน (หลงัปรับปรุง) 

Series1 

 จากภาพท่ี 4.24 พบวา่มีรอบเวลาการผลิต ท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม 356 นาที รอบเวลาการผลิตท่ีไม่
สร้างมูลค่าเพิ่ม 117 นาที รอบเวลาการผลิตรวมลดลงเหลือ 473 นาที เปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงใน
ภาพท่ี 3.16 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่4.25 ผงัการไหล กระบวนการประกอบเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั หลงัปรับปรุง 
 การปรับปรุงช่วยใหช่้างประกอบลดเวลาการเดินทางไปเบิกช้ินงานจึงมีเวลาท างานได้อยา่ง
เตม็ท่ีโดยมีพนกังานคอยจดัส่งช้ินงานไปตามสถานีประกอบงาน ส่วนสถานีงานเช่ือมไม่ตอ้งเสียเวลา
รอคอยการใชเ้ครน อีกทั้งยงัสามารถพลิกช้ินงานไดเ้องดว้ยอุปกรณ์ช่วย 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่4.26 กราฟเปรียบเทียบก่อน และหลงัการปรับปรุงเวลาเบิกและขนช้ินงานไปสถานีงาน 
 ประกอบ 

มิถุนายน 

กรกฎาคม 

ผลการปรับปรุง 
ท าใหเ้วลา 

สูญเปล่าลดลง 
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เวลาพลิกช้ินงาน เพื่อเช่ือม (ก่อนปรับปรุง) เวลาพลิกช้ินงาน เพื่อเช่ือม (หลงัปรับปรุง) 

Series1 

เวลาสูญเปล่า นาที
เวลาพลิกช้ินงาน เพ่ือเช่ือม (ก่อนปรับปรุง) 10
เวลาพลิกช้ินงาน เพ่ือเช่ือม (หลงัปรับปรุง) 1

 จากภาพท่ี 4.26 พบวา่เวลาสูญเปล่าลดลงมาจาก 15 นาที เป็น 0 นาทีหลงัการปรับปรุง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภำพที ่4.27 กราฟเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงเวลาพลิกช้ินงานเพื่อท าการเช่ือม 
 จากภาพท่ี 4.27 พบวา่เวลาสูญเปล่าลดลงมาจาก 10 นาที เป็น 1นาทีหลงัการปรับปรุง 
 ผลกำรปรับปรุงกำรลดควำมสูญเปล่ำของรอบเวลำกำรผลิต 
 จากรูปการวิเคราะห์แผนภูมิการไหล แสดงในภาพท่ี 4.23 สรุปผลหลงัจากการด าเนินการ
ปรับปรุงแกไ้ขเม่ือเปรียบเทียบรอบเวลาผลิตท่ีเกิดข้ึนก่อน / หลงั การด าเนินการปรับปรุงแกไ้ข ผล
ปรากฏว่าเวลาสูญเปล่า และรอบเวลาการผลิตรวม ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการประกอบเคร่ืองถ่วง
น ้าหนกัลดลงดงัแสดงในตารางท่ี 4.7 

 
ตำรำงที ่ 4.7  แสดงสรุปผลการด าเนินแนวทางแกไ้ขปัญหาความสูญเปล่า ก่อน / หลงัปรับปรุง 

 เวลาสูญเปล่า  
การปรับปรุงแกไ้ข ก่อนปรับปรุง 

(มิถุนายน) 
หลงัปรับปรุง 
(กรกฎาคม) 

เปอร์เซนตก์าร
ปรับปรุง 

ลดเวลาสูญเปล่าจากการขนยา้ย (Motion) 15 นาที 0 นาที  100 % 
ลดเวลาสูญเปล่าจากการพลิกช้ืนงาน 10 นาที 1 นาที 90 % 
รอบเวลาการผลิตรวม 497 นาที 473 นาที 4.82 % 

มิถุนายน 

กรกฎาคม 

ผลการปรับปรุง 
ท าใหเ้วลา 

สูญเปล่าลดลง 
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ภำพที ่4.28 แสดงระยะทางท่ีลดลงในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้าหนกั หลงัการปรับปรุง 
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 ประโยชน์ท่ีไดรั้บอีกประการหน่ึง หลงัจากการด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขเม่ือเปรียบเทียบ
ระยะการเดินทางจากแผนภูมิการไหลผลปรากฏวา่ ระยะทางในการเดินทางระหวา่งกระบวนการผลิต
ลดลง 99 เมตรคิดเป็น 29.46% ดงัแสดงในภาพท่ี 4.28 
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บทที ่5 

 

สรุปผลกำรวจิยั กำรอภปิรำยผล และข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลกำรวจัิย 
 การวิจยัน้ีเป็นการศึกษาการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั โดยน า
แนวทางการผลิตแบบลีนมาประยกุตใ์ชเ้พื่อบ่งช้ีและก าจดัความสูญเปล่าลดขอ้บกพร่อง และรอบเวลา
การผลิต ท าให้กระบวนการท่ีเลือกมาปรับปรุงคือ กระบวนการประกอบ การเช่ือม การพบั และการ
จดัเก็บระหวา่งการผลิต มีจ านวนขอ้บกพร่องลดลง รวมถึงการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตในการเบิก
ช้ินงานของช่างประกอบ การพลิกช้ินงานของช่างเช่ือม ผลการวิเคราะห์และแนวทางปรับปรุงแกไ้ข
สรุปไดด้งัต่อไปน้ี 
 กำรลดข้อบกพร่องในกระบวนกำรผลติเคร่ืองถ่วงน ำ้หนัก 
 จากปัญหาขอ้บกพร่องในกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั ตรวจพบวา่ความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนคือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิต / แกไ้ขงานเสีย (Defects / Rework) มีรายละเอียดในการ
วเิคราะห์ และแนวทางในการแกไ้ขดงัน้ี 
 1. การตรวจสอบขอ้บกพร่องจากงานประกอบ พบวา่ช่างประกอบส่วนใหญ่เร่งท างานและ
ขาดการเอาใจใส่ดา้นคุณภาพ จึงไดท้  าการประเมินความรู้ความสามารถเพื่อให้ทราบทกัษะพื้นฐาน
ความสามารถในการท างานของแต่ละคน แลว้แจง้ผลไปยงัฝ่ายผลิตเพื่อปรับปรุง จุดดอ้ยของแต่ละคน
โดยการสอนวิธีปฏิบติังานท าให้ลดขอ้บกพร่องลงได ้คิดเป็นร้อยละ 33.33 เม่ือเทียบกบัขอ้บกพร่อง
ก่อนปรับปรุง 
 2. การตรวจสอบขอ้บกพร่องจากงานเช่ือม พบว่าช่างเช่ือมทุกคนยงัไม่ไดรั้บการทดสอบ
ฝีมือ จึงปรับปรุงโดยให้พนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพด าเนินการทดสอบฝีมือช่างเช่ือม เพื่อรับรอง
คุณสมบติัให้ไดต้ามมาตรฐานงานเช่ือมท าให้ลดขอ้บกพร่องไม่ให้เกิดไดต้ลอดเดือนกรกฏาคม คิด
เป็นร้อยละ 100 เม่ือเทียบกบัขอ้บกพร่องก่อนปรับปรุง 
 3. การตรวจสอบข้อบกพร่องจากงานพบั พบว่าพนักงาน ขาดความเข้าใจขั้นตอนการ
ท างาน และการดูแลรักษาเคร่ืองพบัให้อยู่ในสภาพสมบูรณ์ จึงปรับปรุงโดยการสอนวิธีปฏิบติังาน 
ควบคู่ไปกบัการท าแผนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองพบั ท าให้ลดขอ้บกพร่องลงได ้คิดเป็นร้อยละ 50 เม่ือ
เทียบกบัขอ้บกพร่องก่อนปรับปรุง 
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 4. การตรวจสอบขอ้บกพร่องจากการจดัเก็บระหวา่งผลิต พบวา่พนกังาน มีวิธีการท างาน 
และใช้เคร่ืองมือขนยา้ยไม่เหมาะสม บางช่วงเวลาอุปกรณ์ขนยา้ยช ารุด จึงปรับปรุงโดยการสอนวิธี
ปฏิบติังาน และท าแผนการซ่อมบ ารุงเครน และรถฟอร์คลิฟทใ์หอ้ยูใ่นสภาพดีพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
ท าใหล้ดขอ้บกพร่อง ลงได ้คิดเป็นร้อยละ 75 เม่ือเทียบกบัขอ้บกพร่องก่อนปรับปรุง 
 กำรปรับปรุงรอบเวลำกำรผลติในกระบวนกำรผลติเคร่ืองถ่วงน ำ้หนัก 
 จากการศึกษาพบว่ากระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนักมีความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการท างาน 2 ประเภท คือ ความสูญเปล่าจากการล าเลียง (Transportation) และความสูญเปล่า
ท่ีเกิดจากการรอคอย (Waiting) จึงท าการวเิคราะห์และหาแนวทางแกไ้ขโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 1. ความสูญเปล่าจากการล าเลียง (Transportation) เกิดจากการเบิกช้ินงานของช่างประกอบ
มีเวลาสูญเปล่าจากระยะทางท่ีตอ้งเดินไปเบิกช้ินงานเพื่อน ามาท่ีสถานีงานประกอบจึงปรับปรุงโดยท า
ชั้นวางช้ินงานใกลพ้ื้นท่ีท างาน และมีพนกังานน าช้ินงานไปส่ง ท าใหร้อบเวลาการผลิตในขั้นตอนการ
ประกอบลดลง 15 นาที คิดเป็นร้อยละ 100 เม่ือเทียบกบัรอบเวลาการผลิตก่อนปรับปรุง 
 2. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอย (Waiting) ของช่างเช่ือมในการพลิกช้ินงานเพื่อท า
การเช่ือมจึงปรับปรุงโดยท าอุปกรณ์ช่วยในการพลิกช้ินงานท าให้รอบเวลาการผลิตในขั้นตอนการ
เช่ือมลดลง 9 นาที คิดเป็นร้อยละ 90  
 สรุปรอบเวลาการผลิตรวมลดลงไดคิ้ดเป็นร้อยละ 4.82 เม่ือเทียบกบัรอบเวลาการผลิตก่อน
ปรับปรุง 
 
5.2 กำรอภิปรำยผลกำรวจัิย 
 การวิจยัการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั ตามแนวทางการผลิต
แบบลีนพบวา่กระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกัมีขอ้บกพร่องในหลาย ๆ จุดของขั้นตอนการผลิต 
จากช่วงระยะเวลาท่ีท าการวจิยั พบวา่ขอ้บกพร่องส่วนใหญ่มีสาเหตุมาจากงานเช่ือมมากท่ีสุด การวิจยั
จึงไดเ้นน้ความส าคญัในการปรับปรุงกระบวนการน้ี โดยทดสอบฝีมือช่างเช่ือมเพื่อรับรองคุณสมบติั
ดา้นทกัษะ ความรู้ ความสามารถให้ไดม้าตรฐาน การส่งพนกังานควบคุมคุณภาพ เขา้รับการอบรม
ภายนอก เร่ือง การตรวจสอบงานเช่ือมด้วยสายตา (Visual Inspection) จดัท าแผนการสอบเทียบ 
(Calibration Plan) เคร่ืองเช่ือมเพื่อรับรองความเท่ียงตรงตามขอ้ก าหนดทางเทคนิค (Specification) ของ
ผูผ้ลิตซ่ึงเป็นแผนงานท่ีจะท าต่อเน่ืองถึงแมจ้ะพน้ก าหนดขอบเขตระยะเวลาของการวิจยั แนวทางการ
ปรับปรุงดว้ยวธีิดงักล่าวช่วยใหพ้นกังานเกิดความเขา้ใจปัญหาร่วมกนั มีความระมดัระวงัเอาใจใส่ท่ีจะ
ลดข้อบกพร่องในการท างานมากข้ึน ท าให้ข้อพร่องจากงานเช่ือมลดลงเม่ือเปรียบเทียบก่อนการ
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ปรับปรุง ส าหรับข้อบกพร่องเร่ืองอ่ืน ๆ ท่ีเลือกมาปรับปรุง เช่น ข้อบกพร่องจากงานประกอบ 
ข้อบกพร่องจากงานพบั ข้อบกพร่องจากการจัดเก็บระหว่างการผลิต จะใช้การประเมินความรู้
ความสามารถ (Competency) เพื่อน าผลการประเมินมาเป็นขอ้มูลพฒันาบุคลากร การท าวิธีปฏิบติังาน 
(Work Instruction) มาใช้สอนงานให้พนกังานเขา้ใจขั้นตอนการท างานท่ีถูกตอ้ง ในส่วนของการ
ปรับปรุงรอบเวลาในการผลิต พบวา่การเบิกช้ินงานของช่างประกอบแลว้เดินมายงัสถานีท างาน การ
รอคอยการใช้เครนรวมทั้งวิธีการพลิกงานดว้ยเครนของช่างเช่ือม ต่างก็เป็นเวลาสูญเปล่าท่ีสามารถ
ควบคุมได ้จึงท าการปรับปรุงโดยมีพนกังานคอยจดัช้ินงานไปส่งท่ีสถานีงานประกอบ ช่างประกอบ
จึงสามารถเร่ิมงานไดท้นัทีเม่ือเร่ิมท างานในแต่ละวนั ส าหรับการอ านวยความสะดวกให้ช่างเช่ือม ได้
ท าอุปกรณ์ช่วยพลิกช้ินงาน สามารถหมุนได ้360° ท าใหช่้างเช่ือมสามารถพลิกงานเช่ือมไดด้ว้ยตนเอง 
ท างานไดร้วดเร็วและปลอดภยัมากข้ึน 
 แนวทางการปรุงทั้ งหมดท่ีได้กล่าวไวเ้ป็นผลมาจากการด าเนินการปรับปรุงตามแนว
ทางการผลิตแบบลีนในการลดความสูญเปล่า 7 ประการ ด้วยขั้นตอนการวิเคราะห์ วางแผนและ
ด าเนินการปรับปรุงแก้ไข ช่วยลดข้อบกพร่องและรอบเวลาในการผลิตซ่ึงสอดคล้องกับเทพนที          
ด่านเดชา (2552) ท่ีศึกษาการปรับปรุงกระบวนการประกอบแผงวงจรรวมตามแนวทางการผลิตแบบ
ลีนและการบริหารคุณภาพดว้ยซิกส์ ซิกม่า 
 
5.3 ข้อเสนอแนะทีไ่ด้จำกกำรวจัิย 
 การวิจยัและศึกษาการปรับปรุงคุณภาพ ของกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนกั จากการ
เก็บและใชข้อ้มูลจริง น าไปสู่การคน้หาวธีิด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขท าให้ขอ้บกพร่อง และรอบเวลาท่ี
ใช้ในการผลิตรวมลดลง แต่พบว่ายงัมีความสูญเปล่าอยู่ในกระบวนการท างาน ท่ีต้องด าเนินการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง สรุปเป็นขอ้เสนอแนะดงัต่อไปน้ี 
 1. ควรขยายการด าเนินการปรับปรุงขอ้บกพร่อง และรอบเวลาในการผลิต จนครบทุก
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต 
 2. ควรจดักิจกรรม ในการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ืองโดยเฉพาะการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุม
คุณภาพ (Q.C.Circle) ให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหาเพื่อก าจดัความสูญเปล่าท่ียงัมีอยู่ใน
กระบวนการท างาน 
 3. ควรให้ความส าคญัในเร่ืองของการส่ือสารด้านคุณภาพ เร่ิมจากนโยบายคุณภาพของ
องคก์รรวมถึง ค าแนะน าติชมจากลูกคา้ ถ่ายทอดสู่พนกังานทุกคน ผ่านการประชุม หรือบอร์ดขอ้มูล
ข่าวสารเพื่อใหพ้นกังานทุกระดบัเกิดความเขา้ใจ และตระหนกัในเร่ืองคุณภาพ 
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 4. ควรช้ีแจงให้พนกังานเห็นความส าคญัของการจดบนัทึก และจดัเก็บบนัทึกต่าง ๆ เพื่อ
เป็นฐานขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ในการวเิคราะห์ปัญหา 

 
5.4 งำนวจัิยทีเ่กี่ยวเน่ืองในอนำคต 
 การวิจยัคร้ังน้ีได้ศึกษาการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิตเคร่ืองถ่วงน ้ าหนัก ตาม
แนวทางการผลิตแบบลีนซ่ึงมุ่งเนน้ศึกษาการลดความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) ในกระบวนการ
ผลิต โดยการวจิยัคร้ังต่อไปควรมีการศึกษาเพิ่มเติมดงัน้ี 
 1. เลือกการปรับปรุงไปยงักระบวนการผลิตท่ีส าคญั ท่ีขอ้บกพร่องจะส่งผลกระทบต่อการ
ใชง้านของลูกคา้เช่น กระบวนการท าสีรองพื้น และท าสีชั้นนอก  
 2. ศึกษา และน าการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ - Statistical Process Control (SPC) มา
ประยกุตใ์ชเ้พื่อควบคุมกระบวนการผลิตให้มีเสถียรภาพและมีความสามารถของกระบวนการ (Process 
Capability) ท่ีดีข้ึน 
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แบบรำยกำรตรวจสอบ (Check Sheet)

1 ระบบการจัดการ และบริหาร มี ไม่มี

1.1 แผนกของทา่นมีการจดัตั้ง ผงัองคก์ร (Organization Chart) หรือไม ่?
1.2 แผนกของทา่นมีเอกสารคูมื่อคุณภาพ (Quality Manual) หรือไม ่?
1.3 แผนกของทา่นมีแผนการอบรม (Training Program) ส าหรับพนักงาน หรือไม ่?

2 ระบบประกนัคุณภาพ มี ไม่มี

2.1 มีการท าแผนการตรวจสอบ (Inspection and Test Plan) ส าหรับในแต่ละงาน หรือไม ่?
2.2 ในการจดัซ้ือวตัถุดิบ และสินคา้ มีขั้นตอนการตรวจสอบก่อนรับของ หรือไม ่?
2.3 ในกระบวนการผลิต มีขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงาน ให้ไดคุ้ณภาพตรงความตอ้งการของลูกคา้ หรือไม ่?
2.4 มีการทดสอบ หรือตรวจสอบงานขั้นตอนสุดทา้ย เพ่ือท าให้มัน่ใจวา่ช้ินงานท่ีได ้มีคุณสมบติั และ

การใช้งาน ตรงตามขอ้ก าหนดท่ีลูกคา้ตอ้งการ หรือไม ่?
2.5 มีระบบท่ีใช้ในการควบคุมผลิตภณัฑ ์ท่ีไมเ่ป็นไปตามขอ้ก าหนด หรือไม ่?
2.6 มีการเกบ็รักษาบนัทึก หรือขอ้มลูการตรวจสอบ (Inspection Record) หรือไม ่?

3 การจัดการเร่ืองวัตถุดิบ / ช้ินงาน  มี ไม่มี

3.1 มีการแยกจดัเกบ็วตัถุดิบให้เหมาะสม ตามลกัษณะ ขนาด และรูปร่าง ของวตัถุดิบแต่ละประเภทหรือไม ่?
3.2 มีระบบท่ีใช้แยกวตัถุดิบ หรือช้ินงานท่ีบกพร่อง ออกจากกระบวนการผลิต หรือไม ่?
3.3 มีการบง่ช้ีวตัถุดิบ และช้ินงานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง หรือไม ่?
3.4 มีการเคล่ือนยา้ย และวิธีการเกบ็รักษาวตัถุดิบ (Material Handling)ในสภาพท่ีเหมาะสมปลอดภยั หรือไม ่?
3.5 มีการควบคุมการเบิก-จ่าย วตัถุดิบ เพ่ือไมไ่ห้เกิดความผิดพลาด หรือไม ่? อธิบาย (ถา้มี) …………………………………………….

………………………………………………………………………………………………………..
3.6 มีการควบคุมStock ของวสัดุ อุปกรณ์ ในสโตร์ อยา่งไร เพ่ือไมใ่ห้มีผลกระทบต่อการผลิต ? อธิบาย (ถา้มี) 

………………………………………………………………………………………………………..

4 การควบคุมเอกสาร มี ไม่มี

4.1 มีการจดัเกบ็ และควบคุมเอกสาร เช่น ขอ้ก าหนด (Specification) หรือ แบบงาน (Drawing) หรือไม ่?
ทั้งน้ีเพ่ือให้มัน่ใจวา่เอกสารท่ีใช้เป็นฉบบัล่าสุด

4.2 มีการจดัท าทะเบียนเอกสาร หรือไม ่?
4.3 มีการด าเนินการกบัเอกสารท่ีไมไ่ดใ้ช้แลว้ หรือไม ่? อธิบาย (ถา้มี)  ………………………………

………………………………………………………………………………………………………..

5 การควบคุมการผลติ มี ไม่มี

5.1 มีการท าแผนการผลิต (Works Schedule) ก่อนท างาน หรือไม ่?
5.2 มีวิธีการควบคุมให้การผลิตเป็นไปตามแผน หรือไม ่?
5.3 มีระบบท่ีใช้บง่ช้ีสถานะของช้ินงานระหวา่งการผลิต การPacking และการส่งมอบ หรือไม ่?

6 การสอบเทียบเคร่ืองมอืวัด มี ไม่มี

6.1 มีแผนการสอบเทียบเคร่ืองมือวดั และตรวจสอบ หรือไม ่?
6.2 มีการสอบเทียบเคร่ืองมือวดั และตรวจสอบ (Calibration) หรือไม ่?
6.3 มีการเกบ็รักษาผลการสอบเทียบเคร่ืองมือวดั และตรวจสอบ หรือไม ่?

7 ความสามารถของพนักงาน
งานออกแบบวิศวกรรม งานตดั งานท าสี
งานเขียนแบบ งานดดัโคง้ งานตรวจสอบ
งานMachining งานประกอบ อ่ืน (ระบ)ุ …………………………………….
งานมว้น งานเช่ือม

8 ความปลอดภยั มี ไม่มี

8.1 มีการรณรงคเ์ร่ืองความปลอดภยัในการท างานให้แก่พนักงาน หรือไม ่?
8.2 พนักงานมีการใช้อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบคุคล อยา่งพอเพียง หรือไม ่?
8.3 มีการดูแลรักษาเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ให้อยูใ่นสภาพท่ีปลอดภยัต่อการใช้งาน หรือไม ่?

รายงานโดย …………………………………… ต าแหน่ง ……………………………………

วนัท่ี ……………………………………
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ใบบนัทึกขอ้บกพร่อง 
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ภำคผนวก ค 
ใบบนัทึกการจบัเวลา 
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วนัท่ี  :  ……………………………
เคร่ืองถ่วงน ้าหนัก รุ่น : …………………………

เวลำเฉลี่ย
คร้ังที ่1 คร้ังที ่2 คร้ังที ่3 (นำท)ี

1. เบิกช้ินงำนมำทีส่ถำนีงำนประกอบU-Bracket
    1.1 ประกอบ U-Bracket
    1.2 รอน าไปประกอบท่ี JIG
    1.3 เคล่ือนยา้ยไปท่ี JIG # 2
2. เบิกช้ินงำนมำทีส่ถำนีงำนประกอบ Back plate
    2.1 ประกอบกล่องตาไฟกบั Back plate
    2.2 เคล่ือนยา้ยไปท่ี JIG #2
3. ประกอบช้ินส่วนทั้งหมดบนJIG #2
    3.1 เคล่ือนยา้ยไปท่ีJIG ตรวจสอบขนาด
4. ตรวจสอบขนำด
    4.1 เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานเช่ือม W-4
5. เช่ือม และพลิกช้ินงำน
    5.1 เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานขดัผิว
6. ขัดผิว เตรียมท ำสีรองพืน้
    6.1 เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 1
7. ท ำสีรองพืน้ช้ันที ่1
    7.1 เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานเทคอนกรีตผสม
8. เทคอนกรีตผสม
    8.1 เคล่ือนยา้ยไปขดัผิว, JIG ตรวจสอบ
9. ขัดผิว
    9.1 และตรวจสอบ
    9.2 เคล่ือนยา้ยไปสถานีงาน เช่ือมปิดฝาบน
10. เช่ือมปิดฝำบน
    10.1 เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีรองพ้ืนชั้นท่ี 2
11. ท ำสีรองพืน้ช้ันที ่2
    11.2 เคล่ือนยา้ยไปท่ีสถานีงานท าสีชั้นนอก
12. ท ำสีช้ันนอก+ อบสี
    12.1 เคล่ือนยา้ยไปจดัเกบ็
    12.2 จดัเกบ็

รวม

บนัทึกขอ้มลู โดย  : ……………………………

ขั้นตอนกำรท ำงำน
กำรจับเวลำ (นำท)ี

ใบบันทกึกำรจับเวลำ 
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ภำคผนวก ง 

ผลการทดสอบการเช่ือม 
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ภำคผนวก จ 
แผนการสอบเทียบ (Calibration) เคร่ืองเช่ือม 
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No. Symbol

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec

1 500A

2 500A

3 500A

4 500A

5 500A

6 500A

7 500A

8 350A

9 350A

10 350A

11 350A

12 350A

13 350A

14 350A

15 Red machine

16 Red machine

17 Red machine

18 Red machine

19 Red machine

20 Red machine

21 Red machine

22 Red machine

23 Red machine

SL-FS.02/125

SL-FS.02/128

SL-FS.02/020

SL-FS.02/021

SL-FS.02/022

SL-FS.02/017

SL-FS.02/018

SL-FS.02/019

SP-FS.02/54-118

AS-101207

SL-FS.02/016

SL-9-02-54-006

SL-FS.02/014

SP-FS.02/54-018

SP FS.02/54-091

SL-FS-02/54-001

SL-FS-02/54-004

AS 040

AS 041

AS 042

AS 036 

AS 037

AS 038

Number

CALIBRATION PLAN OF WELDING MACHINE 

2012
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ภำคผนวก ฉ 
หลกัสูตรการตรวจสอบดว้ยสายตา (Visual Inspection) 
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ภำคผนวก ช 
วธีิปฏิบติังาน (Work Instruction) 
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ภำคผนวก ซ 
แผนการซ่อมบ ารุงดูแลรักษาเคร่ืองจกัร 
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ประวตัผิู้เขยีน 
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วุฒิกำรศึกษำ  ปริญญาตรี คณะมนุษยศาสตร์ สาขา B.A. (English) 

มหาวทิยาลยัรามค าแหง 
  ปริญญาตรี คณะวศิวกรรมศาสตร์ สาขาอุตสาหการ 
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