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บทคดัย่อ 
 

                  การวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต สายการผลิตสาํหรับผลิตภณัฑ ์
ไอคิวอินวิชั่น รุ่นโทมาฮ็อก ตามแนวคิดลีน โดยมุ่งเน้นปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ทางด้าน
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พบว่ากระบวนการปฏิบติังาน  แต่ละกิจกรรมการผลิต ยงัมีความสูญเปล่าเกิดข้ึนในกระบวนการ
ปฏิบติังาน ซ่ึงความสูญเปล่าท่ีตรวจพบเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตทั้งหมด 2 ประเภท คือ เกิดจาก
การเคล่ือนไหวโดยไม่จาํเป็นและความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิต โดยใช้ขั้นตอนการทาํงานมาก
เกินไป  
 ผลการศึกษาพบวา่  การขจดัความสูญเปล่าโดยใชเ้ทคนิคการปรับปรุงคุณภาพงานตามหลกั
แนวคิดลีนคือ ECRS และหลกัการของ KAIZEN ทาํใหล้ดตน้ทุนทางดา้นแรงงานทางตรงในการผลิต 
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ผลิตภณัฑ ์ไอคิวอินวิชัน่ รุ่นโทมาฮ็อก ผลลพัธ์ท่ีไดก้็คือ ทาํใหค้วามสามารถในการผลิตเพิ่มข้ึนแสดง
ให้เห็นว่าการนําแนวคิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้เทคนิคลีนมาประยุกต์ใช ้     
ประสบผลสาํเร็จตามวตัถุประสงคข์องการปรับปรุงท่ีกาํหนด 
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ABSTRACT 
 

 The objective of this study was to improve productivity of production line for Product 
IQinvision Tomahawk by using lean concept. The study focused in production efficiency, reduced 
direct labor and reduced production lead time. In the production processing, there were 2 types 
waste; unnecessary movement and over processing. 
 The results found that eliminating waste by using lean concept are ECRS and Kaizen 
decreased direct labor cost, number of labor, and production lead time of production line for Product 
IQinvision Tomahawk. The production capacity, which demonstrated the success of using lean 
concept in this case, was increased as original objective. 
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 บทที ่1 
 

บทน ำ 
 

1.1  ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 ในสภาวะเศ รษฐกิจท่ีตอ้งเผชิญหนา้กบัวกิฤตการณ์ต่าง  ๆ มากมาย  ท าใหเ้กิดการแข่งขนั
ระหวา่งองคก์รท่ีสูงข้ึนตน้ทุนจึงเป็นปัจจยัท่ีส าคญัปัจจยัหน่ึงในการด าเนินกิจกรรมทางธุรกิจ
โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในภาคอุสาหกรรม อุตสาห กรรมการผลิตช้ินส่วนอิเล็คทรอนิกส์ ไม่วา่จะเป็น
ขั้นตอนการผลิตหรือการบริหารจดัการการต่าง  ๆ ซ่ึงอาจส่งผลกระทบท าใหเ้กิดความสูญเสียของ
ตน้ทุนไดอ้ยา่งไม่จ  าเป็น และในปัจจุบนั ปัจจยัท่ีเก่ียวกบัตน้ทุนการผลิต อาทิเช่น วตัถุดิบ และแรงงาน
ในภาคอุตสาหกรรมการผลิตมีแนวโน้ วท่ีราคา หรือ  ค่าจา้งแรงงานจะสูงข้ึน ท า ให้ภาคอุตสาหกรรม
เก่ียวกบัโรงงานผลิตตอ้งมีการบริหารจดัการตน้ทุนการผลิตใหเ้กิดประโยชน์อยา่งสูงสุด   ดงันั้น       
การใหค้วามส าคญักบัแนวคิดการลดตน้ทุน แต่ไม่ลดคุณภาพในกระบวนการผลิต โดยมีเทคนิคการ
แกปั้ญหาอยา่งเป็นระบบ   จึงเปรียบเสมือนปัจจยัท่ีสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั   และเพิ่มก าไร
สูงสุดใหแ้ก่องคก์ร  ดงันั้น   ทางโรงงานผลิตจึง ไดเ้ล็งเห็นการน าเอากระบวนการผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพในการผลิตดว้ยเทคนิค ของลีน   มาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการท างาน โดยอาศยั
หลกัการทางวทิยาศาสตร์และเทคโ นโลย ี   ซ่ึงแนวคิดการลดตน้ทุนการผลิตใหต้ ่าลง ซ่ึงเป็นแนวคิด
อยา่งง่าย คือการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนตลอดทั้งกระบวนการผลิต และท าใหไ้ดผ้ลิตภณัฑท่ี์มี
คุณค่าและมีคุณภาพไดม้าตรฐาน สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดี   และเป็นท่ี
ตอ้งการของตลาด 

 บริษทัตวัอยา่งท่ีน ามาศึกษา   เป็นบริษทัท่ีรับจา้งผลิต   ผลิตภณัฑ์ ช้ินส่วน อิเล็กทรอนิกส์ 
(PCBA)  ซ่ึงสามารถแบ่งกลุ่ มผลิตภณัฑอ์อกเป็น 5 กลุ่มหลกั คือโทรคมนาคมส่ือสาร ช้ินส่วนส าคญั
ในยานยนต์  คอมพิวเตอร์  เคร่ืองมือแพทย ์และ   เคร่ืองจกัร  ซ่ึงในช่วงแรกของการด าเนินงาน           
ทางบริษทัได้รับจา้งผลิต ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ (PCBA)  เพียงอยา่งเดียว  แต่ในช่วงตน้ปี  2554 ทาง
บริษทัแม่ในต่างประเทศไดมี้นโยบายลดค่าใชจ่้ายท่ีไม่ จ  าเป็นโดยท าการยบุโรงงาน ผลิต ท่ีประเทศ
สิงคโ์ปร์ และประเทศ จีน ซ่ึงมีค าสั่งซ้ือนอ้ยแต่มีค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานสูง  จากสภาวะการณ์ของ
บริษทัดงักล่าวจึงไดมี้การยา้ยกลุ่มผลิตภณัฑ์ ในส่วนของ  Box build Products  (Products IQinvision 
รุ่น Tomakawh) มาท าการผลิต และ หลงัจากท่ีบริษทัไดเ้ร่ิมท าการผลิต ในส่วนของ  Box build 
Products (Products IQinvision รุ่น Tomahawk) พบวา่ปัญหาดงัน้ี     
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 1.  ผลผลิตท่ีไดจ้ากการผลิตจริงไม่ตรงกบัความตอ้งการท่ีไดว้างแผนการผลิตไว้  ส่งผล
กระทบท าใหไ้ม่สามารถส่งของใหต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ท่ีไดต้กลงไว ้
 2.  มีปริมาณงานท่ีรอท าการผลิต (WIP : Work in process) กระจายอยูเ่ป็นจุด  ๆ ในแต่ละ
สถานีการท างานส่งผลกระทบใหเ้กิดความสูญเสียพื้นท่ีการผลิตอยา่งไม่จ  าเป็น 
 3.  มีขั้นตอนการปฏิบติังานบาง สถานียงัเป็นจุดคอขวดของการผลิต ซ่ึงท าใหบ้างขั้นตอน
ในการปฏิบติังานเกิดการรอคอยระหวา่งสถานีการท างาน 
 การคิดประสิทธิภาพการผลิต (Efficiency) ในแต่ละสถานีการผลิต โดยเฉล่ียอยู่ท่ีประมาณ 
30-35% ซ่ึงอยูใ่นเกณฑท่ี์ต ่า โดยมาตร ฐานการคิด ประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) ในโรงงาน
อุตสาหกรรมทัว่ไป จะอยูท่ี่ประมาณ  85% ซ่ึงจากการตรวจสอบ และ สังเกตุการณ์  สายการผลิตใน
ปัจจุบนั พบจุดท่ีน่าจะน ามาปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตใหไ้ดม้ากกวา่สภา พปัจจุบนัโดย
ใชเ้ทคนิคของลีน และ เพื่อท าใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน และเพิ่มศกัยภาพในการ
ด าเนินงานต่อไป 
 
1.2  วตัถุประสงค์การวจัิย 

1. เพื่อศึกษาขั้นตอนของการท างานใน สายการผลิต ในส่วนของ Box build Products 
(Products IQinvision รุ่น Tomahawk)   

2. เพื่อ บ่งช้ีและ จ ากดั  ความสูญเปล่า  ท่ีจะมีผ ลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใน
กระบวนการผลิต สายการผลิตในส่วนของ Box build Products (Products IQinvision รุ่น Tomahawk) 

3. เพื่อเพิ่มความสามารถในการผลิต  สายการผลิต ในส่วนของ  Box builds Products 
(Products Iqinvision รุ่น Tomahawk)    
 
1.3  ขอบเขตของการวจัิย 
 1.  การศึกษาในคร้ังน้ีเพื่อเป็นการศึกษาเพื่อบ่งช้ีและจ ากดั  ความสูญเปล่า ในกระบวนการ  
สายการผลิต  Box build Products (Products IQinvision รุ่น Tomahawk) ซ่ึงมีทั้งหมด 4 ขั้นตอนหลกั
และมีกระบวนการยอ่ยลงไป  แต่ในการศึกษาคร้ังน้ี จะเลือกกระบวนการโดยจะท าการศึกษาถึง
กระบวนการท่ีพบความสูญเปล่ามาก โดยจะท าการศึกษาจากขอ้มูลอีกคร้ัง 
 2.  ศึกษาขั้นตอนในการปรับปรุงสายกระบวนการผลิต ซ่ึงจะมีการเปรียบเทียบค่าเวลาท่ีใช้
ในกระบวนการผลิตต่อช้ินก่อนและหลงัท าการปรับปรุง 
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 3.  ก าหนดการใหเ้วลา ในการปฏิบัติงานของพนกังานเท่ากบั  10.5 ชัว่โมงต่อวนั  อนัเป็น
เวลามาตรฐานท่ีใชใ้นการปฏิบติังานของพนกังานในแต่ละวนั 
 4.  เป้าหมายการศึกษาคร้ังน้ีเพื่อลดเวลาท่ีใชใ้นการผลิตต่อช้ิน  ในสายการผลิต  Box build 
Products (Products IQinvision รุ่น Tomahawk) ใหล้ดลงจากท่ีท าอยูใ่นปัจจุบนั 
 5.  ระยะเวลาในการปรับปรุงก าหนดดงัน้ี 
  -  เดือน มิถุนายน พ .ศ. 2554  ถึงเดือน ตุลาคม พ .ศ. 2554 : ขอ้มูลปัจจุบนัก่อนการ
ปรับปรุง 
  -  เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2554  ถึงเดือน มกราคม พ.ศ. 2555 : ช่วงของการปรับปรุง 
  -  เดือน กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2555 : ใชป้ระเมินผลส าเร็จของการปรับปรุง 
 6.  จ าแนกประเภทของความสูญเปล่า ซ่ึงจะอยูบ่นพื้นฐานความสูญเปล่าในเบ้ืองตน้ของ
การผลิตแบบลีน ท่ีมีความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 
  1.  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการแกไ้ขของเสีย 
  2.  ความสูญเปล่าเน่ืองจากเปล่าจากกระบวนการท่ีขาดประสิทธิภาพ  
  3.  ความสูญเปล่าเน่ืองจากจากการมีสินคา้คงคลงัมากเกินไป  
  4.  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย  
  5.  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง  
  6.  ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว  
  7.  ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป 
 7.  การวดัคว ามส าเร็จของการปรับปรุงก าหนดเป็นเ ปอร์เซ็นต์ของประสิทธิภาพการผลิต 
(Productivity) เปรียบเทียบ ก่อนและหลงัจากการปรับปรุงความสามารถในการผลิตของ สายการผลิต  
Box build Products (Products IQinvision รุ่น Tomahawk) 
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 ขั้นตอนการศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที ่1.1 ขั้นตอนการศึกษา 
 
 แผนการด าเนินงาน 

 ระยะเวลาในการปรับปรุงก าหนดดงัน้ี 
 -  เดือน มิถุนายน พ.ศ. 2554  ถึงเดือน ตุลาคม พ.ศ. 2554 : ขอ้มูลปัจจุบนัก่อนการปรับปรุง 
 -  เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 2554  ถึงเดือน มกราคม พ.ศ. 2555 : ช่วงของการปรับปรุง 
 -  เดือน กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2555 : ใชป้ระเมินผลส าเร็จของการปรับปรุง 
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1.4  ค าจ ากดัความในการวจัิย 
 1.  Transfer Product คือ การยา้ย หรือ ขนถ่ายหรือการเคล่ือนยา้ย Product หรือ สินคา้ท่ีท า
การผลิต จากท่ีหน่ึงมาท าการผลิตอีกท่ีหน่ึง  
 2.  Box Build Product คือ การผลิตช้ินส่วนอิเล็ก ทรอนิกส์ ประกอบเขา้กบั ช้ินส่วนหรือ
อุปกรณ์ลกัษ ณะเฉพาะของตวัผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป หรือก่ึงส าเร็จรูปน าไปใชง้านได ้หรือน าตวั
ผลิตภณัฑท่ี์ผา่นกระบวนการประกอบ น าไปประกอบเขา้กบัช้ินส่วนอ่ืนอีกขั้นหน่ึงเพื่อใหส้ามารถใช้
งานได ้
 3.  Work Cycle Time คือ การท างาน  ท่ีวนซ ้ ากนั  เม่ือท างานตั้งแต่แรกและเม่ือส้ินสุดการ
ท างานนั้นจะเร่ิมท างานใหม่ท่ีจุดเร่ิมตน้เดิมซ ้ า  ๆ กนัเป็นรอบ  ๆ โดยมีจุดเร่ิมตน้ของการท างานมา
บรรจบกบัจุดส้ินสุดเป็นวงรอบ  เสมอ การท างานครบ  1 รอบมกัจะไดผ้ลงานอยา่งนอ้ย  1 งาน และ
เวลาน้ีจะถูกรวมเขา้กบัเวลาท่ีใชใ้นการผลิต เวลาในการเตรียมการ การหยบิช้ินงานเขา้แ ละออกจาก
เคร่ืองจกัร ในแต่ขั้นตอนกระบวนการผลิต หรือสถานีการผลิตเขา้ดว้ยกนั หรืออีกนยัหน่ีงก็คือ เวลาท่ี
บอกวา่ทุกๆ ก่ีวนิาที จะมีงานออกจากการผลิตหน่ึงตวั 
 4.  Bottleneck คือ สถานีการท างานใด  มี Cycle time มากสุด จุดนั้นจะเป็น  คอขวด และ
เป็นตวัก าหนด  ก าลงัการผลิต  ของสายการผลิต  แมส้ถานีก่อนหนา้  หรือ ตามหลงัสถานี  น้ีก็ตาม 
จะตอ้งรอใหส้ถานี น้ีเสร็จเสียก่อน ดงันั้น out put จึงข้ึนอยูก่บัจุดน้ี 
 5.  Allowance เวลาเผือ่ความ ล่าชา้ คือ  ปริมาณของเวลาท่ีชดเชยส่วนของเวลาท่ีสูญเสียไป
อนัเน่ืองมาจากปัจจยัท่ีไม่ก่อใหเ้กิดงาน เช่น เวล าหยดุพกัของพนกังานเม่ือเกิดความเหน่ือย หรือท า
ธุระส่วนตวั  เวลาท่ีสูญเสียเน่ืองจากสภาพแวดลอ้ม  อยา่งเช่น มีฝนตก ท าใหต้อ้งหยดุการท างาน เป็น
ตน้ เวลาเผือ่ท่ียอมใหมี้อยู ่3 อยา่งคือ 
  1.1  เวลาเผือ่ส าหรับบุคคล (Personal allowance) 
  1.2  เวลาเผือ่ส าหรับความเครียด (Fatigue allowance) 
  1.3  เวลาเผือ่ส าหรับความล่าชา้ (Delay or contingency) 
 6.  Time Study   คือ การวดังานโดยใชเ้คร่ืองวดัเวลา  และปรับค่าตามการแปรเปล่ียนจาก
เวลาปกติ โดยมีการเผือ่เวลาท่ีเหมาะสมส าหรับงานแปลกปลอมต่าง  ๆ ความล่าชา้ของเคร่ืองจกัร  การ
พกัเหน่ือย และความตอ้งการส่วนบุคคล  ควรพิจารณาถึงระยะเวลาในการเรียนรู้ของพนกังานดว้ย  

ควรแบ่งงานท่ีศึกษาออกเป็นงานยอ่ยซ่ึงมีเน้ืองานท่ีสม ่าเสมอเพื่อความสะดวกในการศึกษางาน 
 7.  Flow Diagram คือ เป็นเคร่ืองมือ ท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ กระบวนการท างานของแต่ละ
หน่วยงาน  ซ่ึงทราบถึงการรับ / ส่งขอ้มูล การประสานงานระหวา่งกิจกรรมต่าง ๆ ในการด าเนินงาน  



 
 

6 

ซ่ึงเป็นแบบจ าลองของระบบ แสดงถึงการไหลของขอ้มูลทั้ง INPUT และ OUTPUT ระหวา่งระบบ
กบัแหล่งก าเนิดรวมทั้งปลายทางของการส่งขอ้มูล ซ่ึงอาจเป็นแผนก บุคคล  หรือระบบอ่ืน โดยข้ึนอยู่
กบัระบบงานและการท าง านประสานงานภายในระบบนั้น  นอกจากน้ียงัช่วยใหรู้้ถึงความตอ้งการ
ขอ้มูลและขอ้บกพร่อง (ปัญหา) ในระบบงานเดิม เพื่อใชใ้นการออกแบบการปฏิบติังานในระบบใหม่ 
 8.  Line of balance คือ การลดเวลาวา่งงานของคนงานในสายการผลิต  ซ่ึงเราจะตอ้ง
พยายามท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นการผลิตของแต่ละสถานีเท่ากนั หรือท าให ้Balance กนัมากท่ีสุด 
 9.  Normal time คือ เวลาปรกติ ท่ีไดจ้ากการค านวณ  คือ เวลาปกติซ่ึงคนงานท่ีช านาญ
ท างานดว้ยความเร็วปกติแต่การท างานทุกอยา่งไม่ใช่จะท าโดยไม่มีการหยดุพกัผอ่น หรือเกิดเหตุล่าชา้
เลย 
 10.  Standard time คือ การศึกษาเวลามาตรฐานการท างาน และการก าหนดอตัราก าลงั  เป็น
การศึกษาอยา่งมีระบบถึงการท างานของ พนกังาน หรือการท างานของเคร่ืองจกัร  ประกอบดว้ย
การศึกษาวธีิการท าง านและการหาเวลามาตรฐานในการท างาน  เพื่อมุ่งบริหารทรัพยากร ท่ีเป็นปัจจยั
การผลิตใหเ้กิดประโยชน์จากการท างานมากท่ีสุด 
 11.  Productivity คือ ผลิตภาพ อตัราผลผลิต  การใชท้รัพยากรต่าง  ๆ หรือวตัถุดิบต่าง  ๆ
เพื่อใหบ้รรลุวตัถุประสงคห์รือผลลพัธ์เป้าหมายท่ีตั้งไวอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  ซ่ึงจากท่ี
กล่าวมาขา้งตน้นั้นจะเห็นวา่ Productivity มีความส าคญัต่อองคก์ร  เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลในการท างานและตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
 12.  การผลิตแบบพอเหมาะ (Lean Manufacturing) หมายถึงการผลิตท่ีสร้างคุณค่าดว้ยการ
จ าแนกและการก าจดัความสูญเปล่า การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง โดยเร่ิมตั้งแต่การออกแบบผลิตภณัฑ์
ไปจนถึงการส่งมอบสินคา้เพื่อใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจ 
 13.  ระบบการดึง (Pull System) คือการท าการผลิตเม่ือลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้นั้น และ
เพื่อผลิตสินคา้ตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
 14.  การจ าแนกความสูญเปล่า (Waste / Muda) หมายถึง การผลิตท่ีพบวา่มีความสูญเสีย   
ต่าง ๆ แฝงอยูไ่ม่มากก็นอ้ย ซ่ึงเป็นเหตุใ หป้ระสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการตต ่ากวา่ท่ี
ควรจะเป็น เช่น เวลาท่ีใชใ้นการผลิตนาน สินคา้มีคุณภาพต ่า ตน้ทุนสูงเป็นตน้ 
 15.  Assembly หมายถึง เป็นขั้นตอนการประกอบช้ินงานหรือช้ินส่วน ท่ีมีความสัมพนัธ์ เขา้
ดว้ยกนัข้ึนอยูก่บัการออกแบบหรือการน าไปใชง้านในผลิตภณัฑ ์
 16.  IR / AR Switcher หมายถึง อุปกรณ์อิเล็กทรอนิก ส์ ซ่ึงจะท าหนา้ท่ีเป็นตวัรับและ
ประมวลผลและจะแสดงผลออกมาเป็นภาพ 
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 17.  Dome หมายถึง ช้ินส่วนท่ีใชป้ระกอบเขา้กบัตวัเล็นส์  มีหนา้ท่ีป้องกนัความช้ืน และ
ป้องกนัความเสียหายท่ีอาจจะเกิดข้ึนกบัตวักลอ้ง 
 18.  Pan Bracket หมายถึง เป็นส่วนประกอบฐานท่ีใชร้องตวักลอ้ง 
 19.  Imager Housing หมายถึง ช้ินส่วนท่ีเป็นเลนส์รับภาพ 
 20.  Value Added : VA หมายถึง กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า กิจกรรมใด ๆ ก็ตามท่ีท าใหเ้กิดการ
เปล่ียนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
 21.  Non Value Added: NVA หมายถึง กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า  ความสูญเปล่า หรือ เป็น
กิจกรรมใด ๆ ก็ตามท่ีใชท้รัพยากรไป เช่น เวลา พนกังาน เคร่ืองจกัร พื้นท่ี เป็นตน้ แต่ไม่ไดมี้ส่วนใน
การสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้  
 22.  Burn-in test หมายถึง  ขั้นตอนการ ตรวจสอบการท างาน ของตวัช้ินงานในสภาวะ
อุณหภูมิท่ีมีการเปล่ียนแปลงโดย ซ่ึงในขั้นตอนการท างานจะน างานเขา้ตู ้ท่ีเรียกวา่ ตู ้ Burn-in test    
โดยจะมีการก าหนดอุณหภูมิสองแบบ คือ ร้อนและ เยน็ เพื่อทดสอบวา่ในขั้นตอนการท างานของตวั
ช้ินงานในขณะท่ีอุณหภูมิท่ีมี การเปล่ียนแปลงจะไม่ส่งผลกระทบกบั กระบวนการท างานของตวั
ช้ินงาน 
 
1.5  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 

 1.  สามารถทราบถึง อนัเน่ืองมาจากการสูญเปล่าของการผลิตในกระบวน การผลิต
สายการผลิต ในส่วนของ  Box build Products (Products IQinvision รุ่น Tomahawk) และท าให้
สามารถก าจดัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต และช่วยเพิ่มก าลงัการผลิตมากข้ึน 
 2.  ท าใหมี้การใชท้รัพยากรท่ีเก่ียวกบัปัจจยัทางการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
และช่วยใหผ้ลผลิตเพิ่มข้ึนและส่งผลใหต้น้ทุนทางการผลิตลดลง  
 3.  สามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บัสายการผลิตอ่ืน ๆ ท่ีตอ้งการ เพิ่มผลผลิตโดยกระบวนการ
ลดความสูญเปล่า 
 

 
 
 
 



 บทที ่2 

 

เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
 

 ในการคน้ควา้อิสระเร่ือง  “การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตดว้ยเทคนิค ของลีน ”  
กรณีศึกษาสายการผลิต  Box build Products (Products IQinvision รุ่นTomahawk) ผูค้น้ควา้อิสระได้
ท าการศึกษาคน้ควา้หาขอ้มูล เอกสารและต ารางานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง โดยแบ่งสาระส าคญัตามล าดบัดงัน้ี 
 1.  ทฤษฏีเร่ืองหลกัการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 2.  การเพิ่มผลผลิต (Productivity) 
 3.  การศึกษาการท างาน 
 4.  ความรู้เร่ืองกระบวนการผลิตกลอ้ง Products IQinvision (รุ่น Tomahawk) 
 5.  ผลงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 
2.1  ทฤษฏีเร่ืองหลกัการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
 ความเป็นมาของระบบการผลิตแบบลีน  (Historical of Lean Manufacturing) ระบบการ
ผลิตแบบลีนก าเนิดข้ึนในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์  กล่าวกนัวา่  ในอดีตการผลิตสินคา้ต่าง  ๆ 
รวมทั้งรถยนตมี์ลักษณะเป็นแบบงานหตัถกรรมหรืองานฝีมือ  (Craft /Hand Made Production) ไม่มี
สายการผลิต  ผูผ้ลิตส่วนใหญ่จะด าเนินการผลิตโดยอาศยัทกัษะความช านาญของพนกังานเป็นหลกั  
ดงันั้น จึงมีตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยสูง  แต่ก็สามารถผลิตสินคา้ไดห้ลากหลายชนิดตามความตอ้งการ
ของลูกคา้  ต่อมาในช่วงตน้ศตวรรษท่ี  20 เฮนรีฟอร์ด  (Henry Ford) ผูก่้อตั้ งบริษทัฟอร์ด  มอเตอร์ ได้
ริเร่ิมแนวคิดในการสร้างสายการผลิตใหมี้ลกัษณะคลา้ยกบัการไหลของสายน ้า  และถือวา่ทุกส่ิงท่ีเป็น
อุปสรรคต่อการเคล่ือนท่ีในกระบวนการคือความสูญเปล่า โดยน าเอานวตักรรมระบบสายพานล าเลียง
มาใชใ้นสายการประกอบรถยนต์  (Moving Assembly Line) ของบริษทั  และใชช้ิ้นส่วนมาตรฐานท่ี
สามารถเปล่ียนทดแทนกนัได้  (Standardized Interchangeable Parts) ท าใหใ้ชเ้วลาในการผลิตลดลง
อยา่งไรก็ตาม  ดว้ยวธีิการดงักล่าว  ท าใหช้ิ้นส่วนและวตัถุดิบไดรั้บการผลิตและส่งต่อไปยงั
กระบวนการถดัไปโดย  ไม่มีการพิจารณาถึงความตอ้งการเช่นเดียวกบัการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป  ระบบ
ดงักล่าวจึงถูกเรียกวา่ระบบการผลิตแบบเนน้ปริมาณ  (Mass Production) คือผลิตแบบปริมาณมาก  รุ่น
การผลิตมีขนาดใหญ่  เพื่อลดตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยใหต้ ่าลงโดยเฉพาะในส่วนของตน้ทุนทางออ้ม
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ระบบการผลิตของฟอร์ดประสบความส าเร็จอยา่งยิง่  กล่าวกนัวา่ยคุนั้นในอเมริกาไม่มีใครท่ีไม่รู้จกั
รถยนตฟ์อร์ดโมเดลที (Model T Ford) ซ่ึงเป็นรุ่นยอดนิยมท่ีมีการผลิตและจ าหน่ายจ านวนมาก  
 ถึงแมว้า่รถรุ่นน้ีจะมีจ าหน่ายเพียงสีเดียว  คือสีด า แต่เน่ืองจากช่วงนั้นตลาดยงัคงเป็ นของ
ผูผ้ลิต เพราะผูผ้ลิตรถยนตมี์จ านวนนอ้ยราย แต่ความตอ้งการซ้ือมีจ านวนมาก  ผลิตเท่าไรก็จ  าหน่ายได้
หมดอีกหลายปีต่อมา จากความส าเร็จของบริษทัฟอร์ด อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิจิ 
 ไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) ผูบ้ริหารของบริษทัโตโยตา้  ไดพ้ยายามน าเอาแนวคิดขอ ง
ฟอร์ดไปปรับปรุงระบบการผลิตของบริษทัโตโยตา้ท่ี  ญ่ีปุ่น แต่พวกเขาพบวา่สภาพของบริษทัยงัไม่
เหมาะกบัการใชร้ะบบดงักล่าว  เน่ืองจากขณะนั้นประเทศญ่ีปุ่นอยูใ่นสภาพหลงัสงคราม  ปัจจยัการ
ผลิตต่างๆ  และเงินทุนมีจ ากดั  ท าใหไ้ม่สามารถลงทุนสร้าง  “ระบบการผลิตท่ีเนน้ปริมาณ ” ตาม
แบบอยา่งของฟอร์ดได้  ทั้งสองจึงไดร่้วมกบัทีมงานของบริษทัโตโยตา้  พฒันาระบบการผลิตของ
ตนเองข้ึนมาจากประสบการณ์ท่ีพบ  โดยเร่ิมตน้จากกา รคน้หาและแกปั้ ญหาท่ีเกิดข้ึนในระดบั
ปฏิบติัการ  การน าขอ้เสนอแนะการปรับปรุงงานท่ีไดจ้ากพนกังานมาทดลองปฏิบติั  และประยกุต์
แนวคิดของระบบซูเปอร์มาร์เก็ตหรือระบบดึง   มาสร้างระบบการผลิตท่ีเรียกวา่  “ระบบการผลิตแบบ
โตโยตา้” (Toyota Production System) หรือท่ีรู้จกักนัดีในช่ือของ  ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี  
(Just in Time Production System: JIT) ซ่ึงมีหลกัการส าคญัคือ  “การผลิตเฉพาะสินคา้หรือช้ินส่ว นท่ี
จ าเป็น ตามปริมาณท่ีมีความตอ้งการ และภายในเวลาท่ีมีความตอ้งการ” โดยมุ่งเนน้ก าจดัความสูญเสีย  
(Waste/Muda) ทั้ง 7 ประการ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างาน 
 
2.2  แนวคิดและทฤษฎหีลกัการผลติแบบลนี  
 แนวคิดลีนเกิดจากระบบการผลิตท่ีเรียกวา่  “ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ ” (Toyota 
Production System) หรือท่ีรู้จกักนัดีในช่ือของ  ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี  (Just in Time 
Production System: JIT) ซ่ึงมีหลกัการส า คญัคือ  การผลิตเฉพาะสินคา้หรือช้ินส่วนท่ีจ า เป็นตาม
ปริมาณท่ีมีความตอ้งการ  และภายในเวลาท่ีมีความตอ้งการ  โดยมุ่งเนน้ก า จดัความสูญเ ปล่า  
(Waste/Muda) ซ่ึงไดจ้  าแนกประเภทของความสูญเปล่าท่ีไม่เพิ่มคุณค่าในกระบวนการผลิตหรือ  ธุรกิจ 
โดยมีแนวคิดลีน (Lean Thinking) เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือท่ีน ามาใชใ้นการปรับปรุงกระบวนการ ท างาน
ใหเ้กิดประสิทธิภาพโดยมุ่งก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ทั้ง 7 ประการอนั ไดแ้ก่  
 1.  การผลิตท่ีมากเกิน  (Over Production) การผลิตท่ีไม่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของ
ลูกคา้ ถือเป็นความสูญเปล่าเน่ืองจากการใชต้น้ทุนก่อนเวลาท่ีจ าเป็น 
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 2.  การรอคอย  การรอคอยต่าง  ๆ ท่ีไม่ใหป้ระโยชน์ต่อการผลิต  เป็นการเสียเวลาโดยไม่ได้
ผลผลิต 
 3.  การขนส่ง  ขนยา้ย ท่ีมากเกินไปหรือมีระยะทางท่ียาวไกล  ส่งผลกระทบต่อตน้ทุนและ
เวลาในการผลิต 
 4.  กระบวนการท่ีไม่จ  าเป็น การมีกระบวนผลิตมากเกินความจ าเป็นท าใหเ้กิดความล่าชา้ใน
การผลิต 
 5.  สินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไป ท าใหเ้กิดตน้ทุนการบริหารการจดัเก็บสูง 
 6.  ของเสีย ท าใหเ้กิดผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุนในการผลิต 
 7.  การเคล่ือนไหวท่ีมาก  การเคล่ือนไหวร่างกายเกินความ จ าเป็นท าใหสู้ญเสียเวลาในการ
ผลิต 
  James P. Womack & Daniel T. Jones,(1996) อธิบายเก่ียวกบัหลกัการเบ้ืองตน้จากการ
น าเอาแนวคิดลีนไปใชใ้นการปฏิบติัสร้างคุณค่าในธุรกิจไม่วา่จะอยูใ่น สภาวะใดก็ตาม  แสดงใหเ้ห็น
ถึงวธีิการประยกุตใ์ชแ้นวคิดลีนทีละขั้นในธุรกิจจริง  ๆ       จากใหญ่ไปเล็ก  แสดงถึงการมุ่งเนน้ท่ีสาย
ธารแห่งคุณค่า  ของผลิตภณัฑทุ์กตวัอยา่งต่อเน่ืองตั้งแต่เป็นแนวคิดไปจนถึงเปิดตวัผลิตภณัฑ์  ตั้งแต่
สั่งซ้ือไปจนถึงมอบสินคา้ตั้งแต่ตน้ทางของโซ่อุปทานไปจนถึงปลายทางของโซ่อุปทาน  
 
 ซ่ึงหลกัการในการปฏิบติัตามแนวคิดลีน แบ่งหลกัการออกเป็น 5 ประการ ต่อไปน้ี 
 1.  การระบุคุณค่า (Value) 
 การก าหนดคุณค่าของผลิตภณัฑห์รือบริการจากมุมมองของลูกคา้  เพื่อใหม้ัน่ใจวา่จะไดรั้บ
พึงพอใจสูงสุด โดยคุณค่าของสินคา้และบริการจะถูกตดัสินโดยลูกคา้เสมอ 
 2.  การก าหนดสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream) 
 การจดัท าผงัแห่งคุณค่าเพื่อระบุกิจกรรมท่ีตอ้งท าทั้งหมดเพื่อจะท าใหม้องเห็นกระบวนการ
ท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่า 
 3.  การไหล (Flow) 
 การท าใหกิ้จกรรมต่าง ๆ ท่ีมีคุณค่าด าเนินไปอยา่งต่อเน่ืองโดยปราศจากการติดขดั  การออ้ม
การยอ้นกลบั การคอยหรือการเกิดของเสีย 
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4.  การดึง (Pull) 
 การใหค้วามส าคญัเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ  ในปริมาณท่ีพอดีและในเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งกา ร
เท่านั้น 
 5.  สร้างคุณค่าและก าจดัความสูญเปล่า (Perfection) 
 การมุ่งสู่ความสมบูรณ์แบบโดยการคน้หาความสูญเปล่าและก าจดัออกไปอยา่งต่อเน่ือง 

 

 
ภาพที ่2.1  แผนภาพแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน 
 ความสูญเปล่า คือ การกระท าใด ๆ ก็ตามท่ีใชท้รัพยากรไป ไม่วา่จะเป็นแรงาน วตัถุดิบเวลา 
เงิน หรืออ่ืน ๆ แต่ไม่ไดท้  าใหสิ้นคา้หรือบริการเกิ ด “คุณค่าหรือการเปล่ียนแปลง ” ภาษาญ่ีปุ่นจะเรียก
ความสูญเปล่าวา่  “มุดะ (Muda)” หรือ “ความสูญเปล่า  (Waste)” ก็คือ การกระท าท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า
ต่อตวัสินคา้หรือบริการนัง่เอง 
 ประดิษฐ์ วงศม์ณีรุ่ง   (2552) และคณะไดอ้ธิบายถึงต่าง ๆ ในการผลิตสามารถแบ่งออกได้
เป็น 2 ประเภทคือ 
 1.  กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า (Valued Added Activities, VA) คือกิจกรรมใด ๆ ก็ตามท่ีท าใหเ้กิด
การเปล่ียนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบ  หรือท าใหเ้กิดขอ้มูลข่าวสาร  โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ 
 2.  กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า  (Non-Value Added Activities, NVA) คือกิจกรรมใด  ๆ ก็ตามท่ี
ใชท้รัพยากร  เช่น เวลา พนกังาน เคร่ืองจกัร  พื้นท่ี เป็นตน้ แต่ไม่ไดมี้ส่วนในการสร้างความพึงพอใจ
แก่ลูกคา้เรียกกิจกรรมประเภทน้ีวา่  “ความสูญเปล่า” เพราะลูกคา้จะยอมควกักระเป๋าจ่ายเงินเฉพาะส่ิง
ท่ีใหคุ้ณค่ากบัเขาเท่านั้น  แต่ไม่เตม็ใจจ่ายเงินซ้ือความสูญเปล่าโดยเด็ดขาด  นอกจากน้ีกิจกรรมท่ีไม่
เพิ่มคุณค่ายงัสามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภทดว้ยกนั คือ 

1. ระบุคุณค่า (Value) ของสินคา้
และบริการในมุมมองของลูกคา้
ไม่วา่จะเป็นลูกคา้ภายใน และ
ลูกคา้ภายนอก 

2. สร้างกระแสคุณค่า (Value Stream) ใน
ทุกๆ ขั้นตอนการด าเนินงาน เร่ิมตั้งแต่
การออกแบบ การวางแผน และการผลิต
สินคา้ การจดัจ าหน่ายฯลฯเพื่อพิจารณา
วา่กิจกรรมใดท่ีไม่เพิ่มคุณค่าและเป็น
ความสูญเปล่า 

3. ท าให้กจิกรรมต่างๆ ทีม่คุีณค่า
เพิม่ด าเนินไปได้อย่างต่อเน่ือง 
(Flow) โดยปราศจากการ
ติดขดั การออ้ม การยอ้นกลบั 
การคอย หรือการเกิดของเสีย 

4. ใช้ระบบดงึ (Pull) โดยใหค้วาม ส าคญั
เฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น 

5. สร้างคุณค่า และก าจัดความสูญ
เปล่า (Perfection) โดยคน้หา
ส่วนเกินท่ีถูกซ่อนไวซ่ึ้งเป็น
ความสูญเปล่าและก าจดัออกไป
อยา่งต่อเน่ือง 
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  2.1  กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า แต่จ าเป็นตอ้งท า กิจกรรมประเภทน้ีไม่สามารถก า จดัทิ้ง
ไดท้นัที แต่ควรลดใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็น หรือใหมี้นอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีท าได ้
  2.2  กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า  และไม่มีความจ า เป็นตอ้งท า  เป็นกิจกรรมท่ีสามารถ
ก าจดัทิ้งไดท้นัที  หลาย ๆ คร้ังกิจกรรมเหล่าน้ีเป็นเพียงกิจกรรมท่ีท า กนัมานาน  แต่ไม่มีใครสนใจจะ
เปล่ียนแปลง  จึงท าสืบต่อกนัมาเร่ือยๆมีการประมาณกนัวา่  95% ของเวลาท่ีผลิตภณัฑอ์ยูใ่นโรงงาน
เป็นเวลาท่ีใชไ้ปกบักิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า  มีเพียง 5% ของเวลาทั้งหมดเท่านั้นท่ีเป็นเวลาท่ีใชไ้ปกบั
กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า 
 

 
ภาพที ่2.2  องคป์ระกอบของกิจกรรมท่ีประกอบไปดว้ยคุณค่าและความสูญเปล่าท่ีไม่เกิดคุณค่า 

 
2.3  เคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลติแบบลนี (Lean Tools & Techniques)  
 เราสามารถขจดัความสูญเปล่า หรือ กิจกรรมท่ีไม่เกิดมูลค่าเพิ่ม ไดโ้ดยอาศยัเคร่ืองมือและ
เทคนิคของลีนช่วยในการปรับปรุงแกไ้ข ไดด้งัน้ี 
 1.   ใช้หลกัการขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 

 ในกระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่ าง ๆ แฝงอยูไ่ม่มากก็นอ้ย  ซ่ึงเป็น เหตุให้
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น  เช่น ใชเ้วลานานในการผลิต  
สินคา้คุณภาพต ่า  ตน้ทุนสูง  ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมาย
แนวคิดหน่ึงท่ีคิดคน้โดย  Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้  
(Toyota production system) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการ 
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 ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแ้ก่ 
 1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
 2.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
 3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
 4.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
 5.  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
 6.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 7.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) 
 การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการ   การใชง้านในขณะนั้น  หรือผลิตไวล่้วงหนา้
เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท า
ได้ เพื่อใหเ้กิด ตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุ ดในแต่ละคร้ั งโดยไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าใหมี้งานระหวา่งท า  
(Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่
ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
 1.  เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
 2.  เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP  
 3.  เกิดการขนยา้ย 
 4.  ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
 5.  ตน้ทุนจม 
 6.  ปิดบงัปัญหาการผลิต 
 การปรับปรุง 
  1.  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
  2.  ลดเวลาการตั้ งเคร่ืองจกัร  โดยศึกษาเวลาในการตั้ งเคร่ืองจกัร  จากนั้นท าการ
ปรับปรุง 
  - จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
  - แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเ คร่ืองจกัรยงัท างานอยูอ่อกจากขั้ น ตอนท่ีตอ้งท าเม่ือ
เคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 
  - จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม 
  - กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
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  - จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 
 3.  ปรับปรุงขั้น ตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
 4.  ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น 
 5.   ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 
 2.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
 การซ้ือวสัดุคราวละมาก  ๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา  หรือเพื่อให้
ไดส่้วนลดจากการสั่ งซ้ือ จะส่งผลใหว้สัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ  
เป็นภาระในการดูแลและการจดัการปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
  1.  ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
  2.  ตน้ทุนจม 
  3.  วสัดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
  4.  สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
  5.  ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 
 การปรับปรุง 
   1.  ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
  2.  ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น  (Visual control) 
เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย 
  3.  ใชร้ะบบเขา้ก่อน  ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคา้งเป็น
เวลานาน 
  4.  วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน  (Value engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใชแ้ทน  
เพื่อลดปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
 3.  ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
  การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ  ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลด
ระยะทางในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้นปัญหาจากการขนส่ง 
  1.  ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน 
  2.  เสียเวลาในการผลิต 
  3.  วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
  4.  เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
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 การปรับปรุง 
1. วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่  จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่นบริเวณเดี ยวกนั

เพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
2. ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
3. ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
4. ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ั ง เพื่อใหส้ามารถส่งงานไปใหข้ั้ นตอนต่อไปได้

เร็วข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 
 4.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลือ่นไหว (Motion) 
 ท่าทางการท างานท่ี ไม่เหมาะสม  เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กล  กม้ตวัยกของหนกัท่ีวาง
อยูบ่นพื้น ฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย ปัญหาจาก
การเคล่ือนไหว 
  1.  เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
  2.  เกิดความลา้และความเครียด 
  3.  อุบติัเหตุ 
  4.  เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
 การปรับปรุง 
  1.  ศึกษาการเคล่ือนไหว  (Motion study) เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานใหเ้กิดการ
เคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
  2.  จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
  3.  ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของ
ผูป้ฏิบติังาน 
  4.  ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน  (Jig, Fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่ง
สะดวกรวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
  5.  ออกก าลงักาย 
 5.  ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing) 
 เกิดจากกระบวนการผลิ ตท่ีมีการท างานซ ้ า  ๆ กนัในหลายขั้ น ตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็น
เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยใหต้วั
ผลิตภณัฑเ์กิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน  เช่น  กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ ์ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์  ดงันั้นกระบวนการน้ีควรรวมอยู่
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ในกระบวนการผลิตใหพ้นกังานหนา้งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน  หรือขณะคอย
เคร่ืองจกัรท างานปัญหาจากกระบวนการผลิต 
  1.  เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็นของการท างาน 
  2.  สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้น ๆ 
  3.  ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์
 การปรับปรุง 
  1.  วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart 
  2.  ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
  3.  หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
 6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร  หรือพนกังานหยดุการท างานเพราะตอ้งรอคอยบาง
ปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น  การรอวตัถุดิบ  การรอคอยเน่ื องจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง  การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ปัญหาจากการ
รอคอย 
  1.  ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
  2.  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
  3.  เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
 การปรับปรุง 
  1.  จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
  2.  บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา 
  3.  จดัสรรงานใหมี้ความสมดุล 
  4.  วางแผนขัน้ตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
  5.  เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุ
เคร่ือง 
  6.  ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
 7.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติของเสีย (Defect) 
 เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา  ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่  ใหไ้ดคุ้ณสมบติัตามท่ี
ลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
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 ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
  1.  ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
  2.  ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
  3.  เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
  4.  เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
 การปรับปรุง 
  1.  มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
  2.  พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
  3.  พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด (Poka-Yoke) 
  4.  ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
  5.  ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทา งดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้ น ตอนการผลิต  
(Quick response system) 
  6.   ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
  7.   ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
  8.   ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
  9.   ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
  10. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
  11. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 
 2.  ใช้หลกัการของ ไคเซน (Kaizen) 
 ไคเซน  เป็นภาษาญ่ีปุ่น  มีคว ามหมายวา่  การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองตลอดไป  
(ContinualImprovement) เน่ืองจาก  Kai หมายถึง  การเปล่ียนแปลง  (Change) และ Zen หมายถึง           
ดี(Good)ไคเซน  เป็นแนวคิดของการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองตลอดเวลา  โดยเนน้ความมีส่วนร่วม
(Participation) ของทุกคนเป็นหลกั  และเช่ือในปริมาณของส่ิงท่ีท า การปรับปรุงมากกวา่ผลท่ีไดจ้าก
การปรับปรุง (Return) คือ เนน้การปรับปรุงหลาย ๆ ส่ิง ท าปริมาณมาก ๆ ถึงแมว้า่ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะดีข้ึน
เพียงเล็กนอ้ย  (Small Improvement) แต่ถา้ท าไปเร่ือย  ๆ อยา่งต่อเน่ือง  (Continuous)มนัก็จะกลายเป็น
ผลของการปรับป รุงท่ียิง่ใหญ่  (Big Improvement) ในอนาคต  ในขณะท่ี  ซิกซ์ซิกม่า  จะเลือกท า
โครงงาน  (Project) ท่ีใหผ้ลตอบแทนทางการเงิน  (Financial Return) ท่ีคุม้ค่าเท่านั้น  ไม่เนน้ท่ีปริมาณ
ผลของการท าไคเซน ไม่จ  าเป็นตอ้งวดัเป็นตวัเงินไดเ้ท่านั้น ส่ิงท่ีวดัเป็นตวัเงินไม่ได้  แต่เป็นส่ิงท่ีท าให้
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เกิดการปรับปรุงก็สามารถท าเป็นกิจกรรมของไคเซนได ้การท ากิจกรรมของไคเซนอาจเป็นกลุ่ม  หรือ
เด่ียวก็ได ้ข้ึนกบัเร่ืองท่ีท า โดยเร่ืองท่ีท าไคเซน อาจท าใหเ้กิดส่ิงเหล่าน้ี 
  1.  ระยะทางการคน้ยา้ยลดลง 
  2.  รอบเวลาผลิต (Cycle Time) ลดลง 
  3.  ผลิตภาพเพิ่มข้ึน 
  4.  ใชพ้ื้นท่ีนอ้ยลง 
  5.  งานออกดีข้ึน 
  6.  งานคา้งในกระบวนการผลิต (Work in process) ลดลง 
  7.  คุณภาพดีข้ึน 
  8.  กระบวนการผลิตสั้นลง 
  9.  ใชเ้วลาการตั้งเคร่ืองจกัรลดลง 
  10.  เพิ่มความปลอดภยั 
  11.  ขวญัก าลงัใจดีข้ึน 
 ทศันคติท่ีควรสร้าง ใหเ้กิดข้ึนส าหรับการท าไคเซน มีดงัน้ีคือ 
  1.  ทิ้งความคิดเก่า ๆ วา่จะสามารถ ท าใหเ้กิดข้ึนไดอ้ยา่งไร  
  2.  คิดวา่จะท าอยา่งไรดว้ยวธีิการใหม่ ๆ เพื่อใหส้ าเร็จ 
  3.  อยา่ยอมรับค าแกต้วั 
  4.  ไม่ตอ้งแสวงหาความสมบูรณ์แบบ 100% 
  5.  แกไ้ขขอ้ผดิพลาดทนัทีท่ีพบ อยา่รอ 
  6.  ไม่จ  าเป็นตอ้งใชเ้งินมากมาย เพื่อการปรับปรุง 
   7.  คิดวา่ปัญหาช่วยใหมี้โอกาสไดฝึ้กฝนสมองมากข้ึน  จงวิง่เขา้หาปัญหาเพื่อท า การ
แกไ้ข 
  8.  ถาม “ท าไม” อยา่งนอ้ยหา้คร้ัง จนกระทัง่พบรากของปัญหา (Root Cause) 
  9.   ความคิดของคนสิบคน ดีกวา่ความคิดของคนคนเดียว 
  10.  การปรับปรุงใหดี้ข้ึน ไม่มีจุดจบ และไม่มีท่ีส้ินสุด 
 3.  ใช้หลกัการการผลติแบบทนัเวลาพอดี (Just-In-Time: JIT) 
 การผลิตแบบทนัเวลาพอดี  เป็นระบบการผลิตท่ีน ามาใชเ้พื่อสนองปรัชญาในการ ผลิตท่ี
มุ่งเนน้ก าจดัความสูญ เสียหรือกิจกรรมท่ีไม่เกิดมูลค่าต่าง  ๆ ออกจากระบวนการ ซ่ึงพฒันาข้ึนโดย  
บริษทัโตโยตา้ ประเทศญ่ีปุ่น เพื่อใหก้ารบริหารจดัการวตัถุดิบและช้ินส่วนเขา้สู่กระบวนการผลิตใน
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ปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการ  เพื่อใหผ้ลิตเป็นสินคา้ไดพ้อดีกบัความตอ้งการทั้งปริมาณและเวลาทั้งน้ี  

เพื่อลดความสูญเสียและตน้ทุนท่ีมาจากการคงคลงั  และลดงานระหวา่งกระบวนการอนัเป็นขอ้เสีย
ของการผลิตแบบคราวละมาก ๆ การผลิตแบบทนัเวลาพอดี ถึงแมจ้ะช่วยลดความสูญเสียอยา่งท่ีเคยมี
ในการผลิตแบบคราวละมาก  ๆ ได ้แต่การผลิตแบบทนัเวลาพอดีก็จะมีปัญหาตรงท่ีตอ้งคอยปรับตั้ง
กระบวนการและการวางแผน  รวมถึงการบริหารความร่วมมือกบัผู ้ ผลิตจากภายนอก  (Supplier) โดย
สรุปการผลิตแบบทนัเวลาพอดี ตอ้งมีการเปล่ียนแปลงท่ีต่างจากการผลิตคราวละมาก ๆ ดงัต่อไปน้ี 

 1.  ตอ้งมีการจดัสมดุลสายการผลิต  ใหแ้ต่ละสถานีงานมีภาระงานเท่ากนั  และสามารถ
รองรับผลิตภณัฑท่ี์หลากหลายได ้
 2.  ตอ้งลดหรือก าจดัเวลาท่ีใชใ้นการ ตั้งเคร่ืองเม่ือเปล่ียนรุ่นการผลิต  (Setup Time) โดยมี
เป้าหมายอยูท่ี่การเปล่ียนแปลงแต่ละคร้ังตอ้งไม่เกิน  9.9 นาที หรือท่ีเรียกกนัวา่  SMED (Single 
Minute Exchange Die) 
 3.  ตอ้งลดขนาดของการผลิตและการสั่งซ้ือแต่ละคราว  (Lot Size) ซ่ึงแน่นอนวา่ท าใหเ้กิด
จ านวนคร้ังของการตั้งเคร่ืองและจ านวนคร้ังของการสั่งซ้ือท่ีมากข้ึน 

 4. ตอ้งลดเวลาในการผลิตและส่งมอบ  (Production Lead Time และ Delivery Lead Time) 
ซ่ึงเวลาน าในการผลิตสามารถลดลงไดโ้ดยความร่วมมือกนัระหวา่งหน่วยผลิต  ส่วนการลดเวลาน า  
ในการส่งมอบก็สามารถลดลงไดโ้ดยความร่วมมื อและการติดต่อประสานงานท่ีดีกบัผูผ้ลิตจาก
ภายนอก 
 5. ตอ้งมีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัเพื่อใหเ้คร่ืองจกัรมีความพร้อมอยูต่ลอดเวลา  

ซ่ึงการผลิตแบบทนัเวลา เคร่ืองจกัรจะมีโอกาสหยดุใหบ้  ารุงรักษามากกวา่การผลิตคร้ังละมาก ๆ 
 6. ตอ้งมีแรงงานแบบหลายทกัษะ  (Flexible Work Force) เช่นสามารถใชเ้คร่ืองจกัรได้  
สามารถบ ารุงรักษาได้  สามารถตรวจสอบคุณภาพไดแ้ละสามารถท างานอ่ืนได้  ซ่ึงแตกต่างจากการ
ผลิตคราวละมาก ๆ ท่ีจะใชแ้รงงานท่ีเช่ียวชาญเฉพาะอยา่ง 
 7. ตอ้งการผูผ้ลิตจากภายนอกท่ีเช่ือถือได้  และมีระบบประกนัคุณภาพท่ีจะไม่ท าให้
ช้ินส่วนดอ้ยคุณภาพมาถึงโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผูผ้ลิตจากภายนอก 
 8. ตอ้งขนถ่ายช้ินงานระหวา่งหน่วยผลิตคราวละนอ้ย  ๆ หรือถา้เป็นไปไดก้็คราวละหน่ึง
หน่วย (Small Lot Conveyance หรือ one-Piece Flow) ทั้งน้ีเพื่อลดเวลาน าและลดปริมาณงานระหวา่ง
กระบวนการ 
 
 



 
 

20 

 4.  ใช้หลกัการปรับเรียบการผลติ (Smooth Production Sequence) 
 การปรับเรียบการผลิตจะท าใหเ้กิดการไหลของงานอยา่งราบเรียบอยา่งสม ่าเสมอ  (Steady 
Flow) ซ่ึงจะท าใหก้ารควบคุมการผลิตเป็นไปไดอ้ยา่งง่าย การปรับเรียบการผลิต  คือ การผลิตงานท่ีมี
ปริมาณสม ่าเสมอคงท่ีตลอดช่วงเวลาในการ ผลิต โดยผลิตทุกรุ่น (Model) ทุกวนั ตามความตอ้งการ
ของลูกคา้ ถือวา่เป็นการลดความผนัแปร  (Mura/Variation) ในการผลิตการปรับเรียบการผลิตเป็นส่ิง
ท่ีตอ้งท าก่อนการติดตั้งระบบคมับงั  เน่ืองจากระบบคมับงัจะใชง้านไดดี้  เม่ือการผลิตมีการไหลของ
งานอยา่งราบเรียบสม ่าเสมอก่อน โดยทัว่ไปในปัจจุบนัมีลกัษณะการผลิตอยู่ 2 ลกัษณะ คือ การผลิต
รุ่นเดียวกนัคร้ังละมากๆ (Batch Production) และ การผลิตแบบผสมรุ่น  (Mixed Production) ซ่ึงทั้ง
สองมีลกัษณะพิเศษดงัตารางท่ี 2.1 
 
ตารางที ่2.1  แสดงการเปรียบเทียบ Batch Production กบั Mixed Production 

Batch Production Mixed Production 
1. สินคา้ถูกผลิตเป็นล๊อตใหญ่ สินคา้ถูกผลิตดว้ยขนาดล๊อตท่ีเหมาะสม 
2. ใชเ้วลาตั้งเคร่ืองจกัรนาน มีการลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร 
3. ไม่มีการเปล่ียนรุ่นบ่อย ๆ เปล่ียนรุ่นไดบ้่อยเท่าท่ีตอ้งการ 
4. มีสินคา้คงคลงัสูง สินคา้คงคลงัอยูภ่ายใตก้ารควบคุมปริมาณ 
5. ตอบสนองต่อตลาดชา้ ตอบสนองต่อตลาดไดร้วดเร็ว 
6. เกิดการผลิตท่ีมากเกินไป มีการควบคุมการผลิต 

 สมมุติวา่ในเดือนหน่ึงลูกคา้ตอ้งการสินคา้ดงัน้ี คือ A B C และ D จ านวน 1,600, 1,200, 800 
และ 400 ช้ิน ตามล าดบั  และใหเ้ดือนหน่ึงมีวนัท างาน  20 วนั โดยมีเวลาท างานวนัละ  8 ชัว่โมง ดงันั้น 
สามารถปรับเรียบการผลิตไดด้งัตารางท่ี 2.2 
 
ตารางที ่2.2  แสดงการปรับเรียบการผลิต 

สินคา้ ปริมาณต่อเดือน ปริมาณต่อวนั Takt Time (นาทีต่อช้ิน) 
A 1,600 80 6 
B 1,200 60 8 
C 800 40 12 
D 20 20 24 
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 การผลิตจะไม่ไดผ้ลิตเป็นแบตช์  (Batch) คือ ผลิตไดเ้สร็จทีละสินคา้ในปริมาณความ
ตอ้งการต่อเดือน  แต่จะผลิตสินคา้ทุกชนิดทุกวนั  คือ จะผลิต A B C และ D วนัละ 80, 60, 40 และ 20 
ช้ิน ตามล าดบั ซ่ึงเป็นลกัษณะการผลิตแบบ  Mixed Production จะเห็นวา่การปรับเรียบการผลิต  คือ 
การกระจายภาระ (Load) ของการผลิตให้ มีความสม ่าเสมอตลอดช่วงการผลิตนัน่เอง  ตวัเลขท่ีไดรั้บ
จากการปรับเรียบการผลิตจะมีประโยชน์  2 ส่วน คือ ทราบแผนของการผลิตต่อวนั  และใชต้วัเลขนั้น
ส าหรับการจ่ายวตัถุดิบเขา้ไปในสายการผลิตตามความจ าเป็นท่ีตอ้งผลิตในแต่ละวนั  ตวัเลข  Takt 
Time จะท าใหจ้ดัล าดบัของการผลิต (Production Sequence) ไดด้งัน้ีคือ  A-B-C-A-B-A-B- หมายความ
วา่ผลิต A ไดห้น่ึงตวั แลว้ก็ผลิต B ต่ออีกหน่ึงตวั แลว้ก็ผลิต C ต่ออีกหน่ึงตวัเร่ือย  ๆ ตามล าดบัท่ีแสดง  
จนกระทัง่ไดสิ้นคา้ทั้งหมดครบตามปริมาณความตอ้งการ  ซ่ึงเทคนิคในการจดัล าดบัจะเป็นตามตาม
ตารางท่ี 2.3 โดยวธีิเรียงตวัเลขผลคูณของ Takt Time จากนอ้ยไปหามาก 
 
ตารางที ่2.3   การใช ้Takt Time จดัล าดบัการผลิต เพื่อปรับเรียบการผลิตส าหรับ Mixed Production 

สินคา้ A B C D 
Takt Time 6 8 12 24 

Takt Time x 1 6 8 12 24 
Takt Time x 2 12 16 24  
Takt Time x 3 18 24   
Takt Time x 4 24    
Takt Time x 5 30    

 5.  การมีมาตรฐานในการท างาน (Work Standardization) 
 การมีมาตรฐานการท างาน  คือ การมีระบบเอกสาร  (Documentation) อา้งอิงไวเ้ป็น
มาตรฐาน (Standard) ส าหรับการท างานและปฏิบติัตามาตรฐานนั้น เม่ือมีการเปล่ียนแปลงใด  ๆ ก็ตอ้ง
ปรับปรุงเอกสารและอบรมพนกังานใหท้ าตามมาตรฐานท่ีไดแ้กไ้ขนั้น  การมีมาตรฐานท าใหส้ามารถ
ควบคุมการท างานและผลงานไดง่้าย รวมถึงใชส่ื้อกบัพนกังานถึงการปฏิบติังานไดง่้ายข้ึนดว้ย นบัเป็น
บนัไดขั้นแรก ๆ ของการเพิ่มผลผลิตเลยก็วา่ได ้ตวัอยา่งของมาตรฐานการท างานก็คื อ คู่มือการท างาน  
(Work Instruction) ต่าง ๆ นัน่เอง  
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 6.  เทคนิคการปรับปรุงงาน  
 เม่ือผลิตภณัฑถู์กออกแบบและด าเนินการผลิตส่ิงท่ีส า คญั คือ การผลิตผลิตภณัฑใ์หไ้ดต้าม
ก าหนดดว้ยตน้ทุนต่าท่ีสุด  ซ่ึงท าให้วศิวกรตอ้งพยายามออกแบบวธีิการท า งานใหดี้ท่ีสุดและมีการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตอยา่งต่อเน่ือง  ผูป้ฏิบติังานอาจพิจารณาใช้  เทคนิคการคิดหาวธีิการ
ปรับปรุงงานแบบ  ECRS ซ่ึงเป็นเทคนิคหน่ึงท่ีมุ่งเนน้หาแนวทางการออกแบบการท า งานใหดี้ข้ึน  
แสดงดงัตารางท่ี 2.4 
 
ตารางที่ 2.4  การปรับปรุงดว้ยระบบค าถาม 5W 1H 

ประเด็น สถานะปัจจุบนั เหตุผล วธีิการปรับปรุง สรุป 
1. จุดประสงค ์ -หวงัผลอะไรจาก

วธีิการท างานใน
ปัจจุบนั 

-ท าไม (Why)  หวงั
ผลเช่นนั้น 
-ท าไมส่ิงนั้นจึง
จ าเป็น 

-ตดัทอนงานท่ีไม่
จ าเป็นออก 
(Eliminate) 

-จุดประสงคคื์อ
อะไร 

2. สถานท่ี 
(Where) 
 

-ปัจจุบนัท างาน ณ 
สถานท่ี ใด 
 

-ท าไม (Why)  
ท างานท่ีสถานท่ี 
นั้น 
-ท างานท่ีอ่ืนได้
หรือไม่ 

-สามารถรวม
สถานท่ี/การท างาน
คลา้ยคลึงเขา้ดว้ยกนั 
(Combine) 
 

-ด าเนินการ ณ 
สถานท่ีใด 
 

3. ล าดบัขั้น 
(Where) 

-ปัจจุบนัมีล าดบั
ขั้นตอนการท างาน
อยา่งไร 

-ท าไม (Why)   
มีล าดบัขั้นตอนการ
ท างานอยา่งนั้น 

-จดัเรียงล าดบัใหม่
ขั้นตอนการท างาน 
(Rearrange) 
 

-ควรมีขั้นตอนการ
ท างานอยา่งไร 
 

4. คน/เคร่ืองจกัร 
(Who) 

-ปัจจุบนัมอบหมาย
ใหใ้คร/เคร่ืองจกัรใด
ท างาน 

-ท าไม (Why)  ให ้
คน/เคร่ืองจกัรนั้น 

-ใหค้น/เคร่ืองจกัร
อ่ืนท าไดห้รือไม่ 

-ควรใหใ้คร/
เคร่ืองจกัรท างานน้ี 

5. วธีิการ (How) -ปัจจุบนัมีวธีิการ
ท างานอยา่งไร 

-ท าไม (Why)   
มีวธีิการท างานอยา่ง
นั้น 

-ปรับปรุงวธีิการ
ท างานใหง่้ายข้ึน 
(Simplify) 

-ควรมีวธีิการ
ท างานอยา่งไร 

ท่ีมา  : มาโนช  ริทินโย (2549 : 4-7) 
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 7.  การปรับปรุงงาน  
 เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกลู  (2535 : 4) กล่าววา่ การปรับปรุงงาน  ไดแ้ก่ การใชส้ามญัส านึกท่ี
จดัเป็นระบบแลว้เพื่อคน้หาวธีิท า งานท่ีดีกวา่และง่ายกวา่  และเพื่อหลีกเล่ียงการสูญเปล่า  ทุกประเภท  
เป็นตน้วา่ แรงงาน เวลา เงิน วสัดุส่ิงของและอุปกรณ์เคร่ืองมือเคร่ืองใช้  ทั้งน้ีก็เพื่อให้  การด าเนินงาน
หรือปฏิบติังานเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ  
 เป้าหมายหรือจุดมุ่งหมายท่ีสาคญัดงัน้ี  
 1.  การก าจดัหรือลดการตอ้งใชว้สัดุอยา่งฟุ่มเฟือย  โดยเปล่าประโยชน์  หรือมีของเสียใกระ
บวนการผลิตมาก  
 2.  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท า งานของพนกังาน  โดยการหาวธีิท า งานท่ีดีกวา่และขจดั
ขั้นตอนงานท่ีไม่จ  าเป็นออก  
 3.  ช่วยในการปรับปรุงการวางแผนผงัโรงงานใหดี้ข้ึน  
 4.  ช่วยในการปรับปรุงสภาพการท างานในโรงงาน  
 5.  ช่วยในการหาวธีิขนยา้ยส่ิงของท่ีเหมาะสม  
 6.  ช่วยใหก้ารใชเ้คร่ืองจกัรและอุปกรณ์ไดเ้ตม็ท่ี  
 7.  ช่วยลดความเหน่ือยลา้ของพนกังาน  
 การศึกษางานจึงเป็นเทคนิคอยา่งหน่ึงของการเพิ่มผ ลผลิต  ช่วยใหฝ่้ายจดัการสามารถ
ปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง  ๆ ใหดี้ข้ึน  ท าใหล้ดส่ิงท่ีส้ินเปลือง  ลดตน้ทุนการผลิตและ  เพิ่ม
ประสิทธิภาพของการผลิตใหสู้งข้ึน  
 8.  การออกแบบการท างานให้ดีขึน้  
 มาโนช ริทินโย  (2549 : 4-3) กล่าววา่  เม่ือผลิตภณัฑถู์กออกแบบและด า เนินการผลิต         
ส่ิงสาคญั คือ ผลิตภณัฑใ์หไ้ดคุ้ณภาพตามท่ีก าหนดดว้ยตน้ทุนต่าท่ีสุด ซ่ึงท าใหว้ศิวกรตอ้งพยายามจะ
มีการออกแบบวธีิการท า งานใหดี้ท่ีสุด  และมีวธีิการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตอยา่งต่อเน่ืองจาก
ประสบการณ์ท่ีผ่ านมาพบวา่ในความเป็นจริงไม่มี งาน ใดท่ีสมบูรณ์ท่ี สุด  เน่ืองจากมีเง่ือนไข                
ท่ีแปรเปล่ียนอยูต่ลอดเวลา  เช่น ชนิดและราคาของวตัถุดิบ  คุณภาพท่ีตอ้งการ  การเปล่ียนเคร่ืองมือ  
เคร่ืองจกัร  อาจรวมถึงการออกแบบ  รูปแบบของผลิตภณัฑใ์หม่  การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
อยา่งต่อเน่ืองเพื่อการหาวธีิการปรับปรุงการ ท างานใหดี้ข้ึน  ไม่ควรยดึติดกบัแนวทางการด า เนินงาน
แบบเดิมท่ีเป็นอยู่  เน่ืองจากอาจเป็นขอ้จ า กดัของความคิดสร้างสรรค์  ดงันั้นควรท่ีจะมองถึง  ความ
เป็นไปไดทุ้ก ๆ ทางท่ีท าใหบ้รรลุเป้าหมายท่ีวางไว้ แนวทางท่ีสามารถใชป้รับปรุงการท า งาน คือ การ
พยายามคิดในแง่ของการหยดุ การลด และการเปล่ียนวธีิการท างาน 
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 “การหยดุ” หรือ “การลด” คือ หยดุการท างานท่ีไม่จ  าเป็น หยดุการท างานท่ีไม่มีประโยชน์
และไม่มีความส า คญั กรณีงานบางอยา่งไม่สามารถท า ใหห้ยดุปฏิบติัไดอ้าจตอ้งใช้ วธีิการลดใหม้าก
ท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เช่น ลดงานท่ีไม่มีประโยชน์  ลดงานท่ีก่อความร าคาญ ลดงานท่ีก่อใหเ้กิด  ความน่า
เบ่ือหน่าย  แมว้า่จะไม่สามารถท า ใหห้ยดุไดท้ั้งหมด  แต่ท าใหเ้กิดการปรับปรุงกระบวน  การผลิตข้ึน
ส าหรับ “การเปล่ียน” หมายถึงการพิจารณาเปล่ียนแปลงในบางเร่ืองบางอยา่งท่ีสามารถเปล่ียนแปลง
ไดจ้ากการพยายามปรับปรุงประสิทธิภาพการท า งานอย่างต่อเน่ือง  ดว้ยความคิดในแง่ของการหยดุ  
การลด  และ การเปล่ียน  ผูป้ฏิบติัอาจพิจารณาใช้  “เทคนิคการคิดหาวธีิการปรับปรุงแบบ  ECRS”       
ซ่ึงเป็นเทคนิคหน่ึงท่ีมุ่งเนน้หาแนวการออกแบบการทางานใหดี้ข้ึน ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี  
 1.  E-Eliminate คือ การตดัทอนงานท่ีไม่จ  าเป็นออก  
  1.  ขั้นตอนการท างานน้ีมีความส าคญั หรือจ าเป็นต่อการผลิตหรือไม่  
  2.  ขั้นตอนการท างานน้ีอาจมีข้ึนเพื่อความสะดวกของพนกังานเท่านั้น  
  3.  ขั้นตอนการท างานน้ีอาจตดัออกได้  หากมีการน า เคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพดีกวา่
มาใช ้ 
 2.  C-Combion คือ การรวมการท างานท่ีคลา้ยคลึงกนัเขา้ดว้ยกนั  
  1.  รวมขั้นตอนการท า งานท่ีเขา้ดว้ยกนัไดห้รือไม่  โดยการออกแบบสถานีท า งาน 
หรือจดัต าแหน่งของเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรใหม่ หรือการออกแบบเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรใหม่  
  2.  รวมขั้นตอนการท า งานเขา้ดว้ยกนัไดห้รือไม่โดยเปล่ียนวตัถุดิบใหม่  หรือการ
ออกแบบบางช้ินส่วนของช้ินงานใหม่  
 3.  R-Rearrange คือ การจดัเรียงล าดบัของขั้นตอนการท างานใหม ่ 
  1.  ปรับปรุงขั้นตอนการท างานของบางขั้นตอนใหส้ั้นลงไดห้รือไม่  
  2.  ปรับปรุงขั้นตอนการท างานใหง่้ายข้ึนไดห้รือไม่  
  3.  ปรับปรุงขั้นตอนการเคล่ือนท่ี การเดินทาง การขนยา้ยใหน้อ้ยลงไดห้รือไม่  
  4.  ออกแบบเคร่ืองการขนยา้ยใหม่ไดห้รือไม่  
 4. S-Simplify คือ การปรับปรุงวธีิการท างานใหง่้ายข้ึน  
  1.  จดัวางผงัการท างานใหม่ไดห้รือไม่  
  2.  การออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหม่ไดห้รือไม่  
  3.  การฝึกอบรมพนกังานใหมี้ทกัษะมากข้ึนไดห้รือไม่  
  4.  ออกแบบบรรจุภณัฑท่ี์ง่ายไดห้รือไม่  
  5.  ลดระยะทางการขนยา้ยไดห้รือไม่ 
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 9.  การผลติแบบเซลลูล่าร์ (Cellular Manufacturing) 
 การผลิตแบบเซลลูล่าร์ในระบบการผลิตแบบพอเหมาะ จะท าใหฝ่้ายผลิตมีความยดืหยุน่ต่อ
ปริมาณ และรูปแบบผลิตภณัฑ ์เน่ื องจากวา่มนุษยส์ามารถเปล่ียนงานไปอยูใ่นลกัษณะต่าง  ๆ ไดง่้าย 
ท าใหมี้ความเป็นไปไดใ้นการผลิตสินคา้หลายๆ รูปแบบในเซลหรือส่วนการผลิตเดียวกนั เพื่อปรับให้
เขา้กบัความตอ้งอนัหลากหลายของลูกคา้ จ  านวนคนงานในเซลมีการเปล่ียนแปลงได ้เซลการผลิตดงั
รูปท่ี 5 และ 6 แสดงใหเ้ห็นวา่ คนงานหน่ึงคนสามารถท างานทั้ง 8 ขั้นตอนไดเ้ม่ือความตอ้งการสินตา้
มีนอ้ย และเม่ือความตอ้งการสูงข้ึน ก็สามารถเพิ่มคนงานอีกคนสองคนในเซลได ้
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.3  เซลการผลิตท่ีใชเ้พียงหน่ึงคน 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.4  เซลการผลิตท่ีใชส้องคนผลิต 
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 10.  ระบบการผลติแบบเป็นงวด (Batch System) 
 การผลิตแบบน้ีเป็นท่ีนิยมของ SMEs และเป็นระบบการผลิตแบบดั้งเดิม โดยพยายามท่ีจะ
ประมาณความตอ้งการของลูกคา้ล่วงหนา้เป็นเวลาหลายเดือน จากนั้นจะท าการสั่งซ้ือวตัถุดิบตาม
จ านวนและเวลาท่ีไดค้าดการณ์ไว ้โดยมีเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจั กรหรือระบบแบบคงท่ี ดงันั้น 
ช้ินส่วนจะถูกผลิตงวดละมาก ๆ ตามปริมาณ EOQ (รายละเอียดศึกษาไดจ้ากคู่มือเล่มท่ี 17 การบริหาร
สินคา้คงคลงั ) ท่ีค  านวณไว ้เป้าหมายของระบบการผลิตแบบน้ีคือการผลิตเตม็ความสามารถของ
เคร่ืองจกัรอยา่งต่อเน่ือง เม่ือแผนกหน่ึงไดผ้ลิตช้ินส่วนตาม จ านวนท่ีตั้งไวเ้สร็จแลว้จึงถูกส่งไปยงั
แผนกถดัไป ท าใหมี้จ านวนช้ินงานคงคา้งระหวา่งผลิต (WIP) สะสมอยูจ่  านวนมาก WIP จะเป็นตวั
ซ่อนความผดิพลาดไม่ใหผู้ผ้ลิตสังเกตเห็นโดยง่ายจนกวา่ช้ินส่วนในงวดนั้นจะถูกส่งไปยงัแผนก
ถดัไป สินคา้ส าเร็จ รูปถูกเก็บไวใ้นคลงัสินคา้ขนาดใหญ่  ซ่ึงจะเก็บไวจ้นกวา่จะขายออกไปได ้หาก
สินคา้คงคลงัพล่อยลง ไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้แลว้ จ  านวนท่ีขาดไปจะสะสมไปผลิตใน
งวดหนา้ หรือหากสินคา้ไม่เป็นท่ีตอ้งการของลูกคา้ หรือความตอ้งการของลูกคา้เปล่ียนไป สินคา้คง
คลงัดงักล่าวก็จะไร้ประโยชน์ 
 11.  ระบบการผลติแบบต่อเน่ือง - ขั้นตอนแรก 
 ขั้นตอนแรกของการปรับปรุงระบบการผลิตแบบงวด คือความเขา้ใจท่ีวา่เวลาการปรับตั้ง 
(Setup Time) ไม่คงท่ี โดยจะเปล่ียนไปตามชนิดสินคา้ และระบบการผลิตท่ีใชอ้ยู ่ขั้นต่อไปคือ การลด
เวลาการปรับตั้ง ซ่ึงจะท าใหเ้ห็นปัญหาท่ีเกิดจากการผลิตแบบเ ป็นงวด และเพื่อลดจ านวน WIP 
ระหวา่งขบวนการลง ระบบการผลิตควรเปล่ียนไปเป็นการผลิตแบบต่อเน่ือง เน่ืองจาก WIP ท าใหเ้สีย
ค่าใชจ่้ายสูง ซ ้ ายงัซ่อนปัญหาอีกหลาย ๆ อยา่ง  
 12.  ระบบการผลติแบบดึง 
 เม่ือเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัรและระบบลดลง และมีการป้องกนัความผดิพลาด ในการ
ผลิตแลว้ ระบบการผลิตควรปรับเปล่ียนเป็นแบบดึง (Pull System) โดยท่ีช้ินส่วนถูกดึงจากระบบและ
การผลิตจะข้ึนกบัความตอ้งการของลูกคา้ มากกวา่เป็นไปตามตารางการผลิตแบบเดิม  ๆ และเม่ือเวลา
ในการปรับตั้งลดลงอยา่งต่อเน่ือง ช้ินส่วนจ านวนมากสามารถถูกดึงจากระบบในแต่ละค ร้ัง ปริมาณ
ช้ินส่วนท่ีถูกดึงไปพร้อมกบัคมับงัการ์ด (Kanban Card) ใบเดียว ควรข้ึนกบัปริมาณท่ีไดส้มดุลไวแ้ลว้ 
เช่น โรงงานผลิตสินคา้ 3 ชนิด โดยปริมาณสินคา้ท่ีไดท้  าสมดุลการผลิตแลว้ เท่ากบั 8 ช้ินต่อชนิดต่อ
วนั การดึงช้ินส่วนทีละ 8 หรือ 4 หรือ 2 ดว้ยคมับงัการ์ดหน่ึ งใบ อาจเป็นไปได ้ส่วนการดึงช้ินส่วนที
ละช้ิน เป็นเป้าหมายสูงสุด แต่จะท าไดย้ากหากเวลาในการปรับตั้งไม่ลดลงมากกวา่ท่ีเป็นอยู ่
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 เม่ือเวลาในการปรับตั้งลดลงถึงจุดต ่าสุดแลว้ ก็จะสามารถดึงช้ินส่วนคราวละหน่ึงช้ินได ้
การดึงช้ินส่วนคราวละหน่ึงช้ินใหป้ระโยชน์ไม่เพีย งแต่สามารถสมดุลปริมาณการผลิตไดเ้ป็น
เวลานานแลว้ ยงัสมดุลชนิดสินคา้แบบผสมท่ีจะผลิตในแต่ละวนัไดอี้กดว้ย ตวัอยา่งเช่น ความตอ้งการ
สินคา้ในวนันั้น คือ สินคา้ A จ านวน 8 ช้ิน สินคา้ B จ านวน 4 ช้ิน และสินคา้ C จ านวน 4 ช้ิน ฝ่ายผลิต
สามารถผลิต ABACABAC… แทนท่ีจะผลิตสินคา้ A ใหเ้สร็จจ านวน 8 ช้ินก่อนและจึงผลิต B และ C 
ต่อไป ประโยชน์ท่ีไดคื้อ สามารถปรับการผลิตไดต้ามจ านวนและชนิดท่ีตอ้งการทนัที  
 การผลิตสินคา้แบบผสมในระบบดึง จะถูกควบคุมโดยการใชก้ล่องท่ีเรียกวา่ Heijunka     
ซ่ึงเปรียบเสมือนตารางการผลิตท่ีมีช่องใหใ้ส่คมับงั การ์ด ช่องใส่การ์ดน้ีสอดคลอ้งกบัเวลาท่ีก าหนด
วา่คมับงัการ์ดจะถูกดึงออกจากกล่องเม่ือใด และช้ินส่วนใดจะถูกดึงไปใช ้ช่วงเวลาระหวา่งช่อง 2 ช่อง 
ควรเท่ากบั Takt time 
 การสาธิตระบบการผลติแบบพอเหมาะ 
 ในการจ าลองระบบผลิตตวัต่อรูปรถจ านวน 3 แบบ ซ่ึงมีโครงสร้างคลา้ยกนั เพียงแต่การ
ออกแบบในบางจุดท่ีต่างกนัท าใหต้อ้งใชช้ิ้นส่วนท่ีเหมือนกนัหลายช้ิน แบบของรถประกอบดว้ย 
รถบรรทุกแบบ A, B และ C ดงัภาพท่ี 2.17  
 

 

  

 

 
 

ภาพที ่ 2.5  แบบจ าลองรถบรรทุก ชนิด A, B และ C 
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 ระบบการผลติแบบเป็นงวด 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที ่ 2.6  ระบบการผลิตแบบเป็นงวด 

 แต่ละกล่องท่ีมีตวัเลขดงัในรูปบรรจุช้ินส่วนชนิดเพียงชนิดเดียว กล่องท่ีมีช้ินส่วนเดียวกนั
อาจอยูใ่นแผนกประกอบทั้งสอง เน่ืองจากช้ินส่วนอาจถูกใชม้ากกวา่หน่ึงคร้ังในแบบจ าลองรถแบบ
เดียวกนั กล่องท่ีมีเคร่ืองหมาย “WIP” บรรจุช้ินส่วนคงคา้งระหวา่ง การผลิต ในกรณีน้ีคือช้ินส่วนท่ีได้
จากการประกอบเสร็จจากแผนกแรก กล่องท่ีมีเคร่ืองหมาย “เสีย” บรรจุส่วนประกอบท่ีเสียหายอนั
เน่ืองจากการผลิตจากแผนกแรก พื้นท่ีส่ีเหล่ียมสีเทาบนโตะ๊เป็นพื้นท่ีประกอบช้ินส่วน ส่ีเหล่ียมจตุัรัส
บนพื้นท่ีประกอบแทนแบบรถท่ีแผนกนั้นจะประกอบ รถท่ีประกอบเสร็จจะวางบนพื้นท่ีจดัเก็บ  

 เม่ือการผลิตเร่ิมข้ึน  คนงานท่ีท าการประกอบแต่ละคนเร่ิมประกอบช้ินส่วนอยา่งเร็วท่ีสุดท่ี
เป็นไปได ้เม่ือคนงานประกอบของแผนกท่ีสองเสร็จจากช้ินส่วนท่ีอยูใ่นกล่อง WIP เขาก็เร่ิมปรับตั้ง
อุปกรณ์เพื่อเตรียมประกอบรถแบบ  A โดยการน าช้ินส่วนยอ่ยของรถแบบ  A ในกล่อง WIP ท่ีเสร็จ
จากแผนกท่ี 1 มาประกอบต่อจนเสร็จ  ถา้แผนกท่ี 1 ยงัไม่เสร็จจากการประกอบใหค้รบจ านวนท่ี
ก าหนดในงวด คนงานในแผนกท่ี 2 ก็จ  าตอ้งหยดุรอจนกวา่ช้ินส่วนในงวดของแผนกท่ี 1 จะเสร็จและ
ส่งมาให ้และเม่ือแผนกท่ี 1 เสร็จจากการประกอบช้ินส่วนยอ่ยของรถแบบ A แลว้ ก็จะท าการปรับตั้ง
อุปกรณ์ใหม่เพื่อเตรียมผลิตรถแบบท่ี 3 เป็นเช่นน้ีจนกวา่จะเสร็จครบตามจ านวนท่ีตอ้งการ 

 

 

ท่ีจดัเก็บรถท่ีประกอบเสร็จ 

ทิศทางการไหลของผลิตภณัฑ์ 

ช้ินส่วนเขา้และออก 
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 การไหลอย่างต่อเน่ือง 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2.7  ระบบการผลิตแบบไหลต่อเน่ือง 

 ระบบการไหลแบบต่อเน่ืองไม่จ  าเป็นตอ้งมีกล่องใส่ WIP ขนาดใหญ่อยูใ่นแผนกท่ี 1 และ 2 
อีกต่อไป แต่จะมีช้ินส่วนเผือ่ขาด (Buffer) อยูห่น่ึงช้ินในกล่องแทน คนงานส่ีคนยงัคงปฏิบติังานอยู่
เช่นเดิม ทั้งสองแผนกถูกก าหนดใหผ้ลิตรถแบบเดียวกนัในเวลาเดียวกนั เม่ือช้ินส่วนเผือ่ขาดหมดไป 
แผนกท่ี 1 จะท าการประกอบช้ินส่วนยอ่ยเพื่ อเป็นส่วนเผือ่ขาดไวใ้นกล่อง คนงานแผนกท่ี 2 จะหยบิ
ช้ินส่วนเผือ่ยอ่ยนั้นมาประกอบใหเ้สร็จเป็นตวัรถส าเร็จรูป คนงานในแผนกท่ี 1 จะไม่ผลิตอะไรทั้งส้ิน
จนกวา่ช้ินส่วนเผือ่ขาดนั้นหมดไป ถา้ส่วนประกอบยอ่ยมีขอ้บกพร่อง คนงานของแผนกท่ี 2 จะคืน
ช้ินส่วนนั้นกลบัแผนกท่ี 1 เพื่อแกไ้ข การผลิตถูกควบคุมโดยตารางการผลิตซ่ึงจะบอกแผนกท่ี 1          
วา่ตอ้งผลิตจ านวนเท่าไร ส่วนการปรับตั้งอุปกรณ์กินเวลา 20 วนิาทีเท่านั้น ซ่ึงจะนอ้ยกวา่การผลิต
แบบเป็นงวด  

 

 

 

 

 

ท่ีจดัเก็บรถท่ีประกอบเสร็จ 

ทิศทางการไหลของผลิตภณัฑ ์ ช้ินส่วนเขา้และออก 
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 การปรับปรุงขบวนการ 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 2.8  การปรับปรุงระบบการผลิต 

ในขั้นน้ี ขบว นการมีการปรับปรุงจากระบบการไหลแบบต่อเน่ือง ดว้ยการเสริมอุปกรณ์
ป้องกนัความผดิพลาด (Pokayoke) พร้อมกบัก าหนดขั้นตอนมาตรฐาน อุปกรณ์เสริมเป็นกรอบไว้
วางตวัช้ินส่วนอยา่งถูกตอ้ง ส่วนขั้นตอนการผลิตจะเขียนลงบนกระดาษแผนภูมิ คนงานเหลือแค่         
3 คน เน่ืองจากคนตรวจสอบคุณภาพไม่มีความจ าเป็นอีกต่อไป ยิง่ไปกวา่นั้นเวลาในการปรับตั้งไดรั้บ
การปรับใหน้อ้ยลงอีกจนเหลือ 10 วนิาที 

 ระบบการดึงแบบหลายช้ินงาน (Multiple Unit Pull System) 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.9  ระบบการดึงแบบหลายช้ินงาน 

ท่ีจดัเก็บรถท่ีประกอบเสร็จ 

ทิศทางการไหลของผลิตภณัฑ์ ช้ินส่วนเขา้และออก 

ท่ีจดัเก็บรถท่ีประกอบเสร็จ 

ทิศทางการไหลของผลิตภณัฑ์ 
ช้ินส่วนเขา้และออก 

กล่องใส่การ์ดคมับงั 
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 กล่องใส่ช้ินส่วนเผือ่ขาด (Buffer) ของแผนกท่ี 1 ในระบบท่ีแลว้กลายมาเป็นท่ีเก็บช้ินงาน
คงคา้งมาตรฐาน (SWIP) แทน ซ่ึงประกอบดว้ยกล่อง 3 กล่อง แต่ละกล่องเก็บช้ินส่วนประกอบยอ่ย 6 
ช้ินส าหรับรถแต่ละแบบ สินคา้ส าเร็จรูปคงคลงับรรจุในกล่อง 3 กล่อง ๆ ละ 6 ช้ิน ส าหรับรถแต่ละ
แบบ จะถูกเก็บไวท่ี้ปลายแผนกท่ี  2 ส่วนกล่องวางการ์ดคมับงัชนิดผลิต (Production Kanban) วางถดั
จากกล่องบรรจุ SWIP และกล่องบรรจุสินคา้ส าเร็จรูป โดยในแต่ละกล่องท่ีบรรจุช้ินงาน SWIP และ
สินคา้ส าเร็จรูปจะมีคมับงัการ์ดติดอยูซ่ึ่งบ่งบอกชนิดและปริมาณของสินคา้นั้น นอกจากน้ียงัมีชั้นท่ีมี
ช่องส าหรับใส่คมับงัการ์ดชนิดเบิกใช ้ (Withdrawal Kanban) โดยสอดคลอ้งกบัตารางการผลิตของแต่
ละวนั และตั้งอยูติ่ดกบัสถานท่ีวางสินคา้ส าเร็จรูป ช้ินส่วนท่ีจะถูกน ามาประกอบถูกจดัเรียงในกล่อง
และวางบนห้ิงประกอบบนโตะ๊ ส่วนกล่องเปล่าท่ีไม่มีช้ินส่วนประกอบถูกวางอยูท่ี่ห้ิงขาออก  
 แบบจ าลองน้ี ตอ้งการคนงานเพียงสามคน ไดแ้ก่ คนงานประกอบ  2 คน และคนงานจดั
วสัดุ 1 คน เร่ิมตน้ท่ีคนงานจดัวสัดุดึงคมับงัการ์ดชนิดเบิกใชจ้ากชั้นวางคมับงัชนิดเบิกใช ้จากนั้นเขา
จะเดินไปยงัจุดวางสินคา้ส าเร็จรูปเพื่อเบิกชนิดและจ านวนรถตามท่ีไดบ้นัทึกไวใ้นคมับงัการ์ดนั้น  
และจะดึง แผน่คมับงัการ์ดท่ีติดกบัตวัรถออกมาวางในกล่องใส่คมับงัชนิดผลิต ณ ปลายแผนกท่ี 2 
หลงัจากนั้นจะเดินออ้มไปดา้นหลงัแผนกประกอบเพื่อเก็บกล่องใส่ช้ินส่วนเปล่า และเติมช้ินส่วนลง
ในกล่องตามจ านวนท่ีตอ้งใชผ้ลิต และวางคืนบนห้ิงประกอบ 
 คนงานประกอบในแผนกท่ี 2 ดึงคมับงัการ์ ดใบแรกในกล่องใส่คมับงัชนิดผลิต  และเอา
ช้ินส่วนในกล่องบรรจุช้ินงานคงคา้งจากแผนกท่ี 1 มาใชพ้ร้อมทั้งดึงคมับงัการ์ดท่ีติดอยูท่ี่ช้ินงาน
ออกมาวางบนกล่องใส่คมับงัการ์ดชนิดผลิต ณ ปลายแผนกท่ี 1 จากนั้นคนงานแผนกท่ี 2 จะท าการ
ประกอบช้ินส่วนต่าง  ๆ เขา้ดว้ยกนัเป็นตวัรถส า เร็จรูปจ านวน 6 คนั และน าไปวางในกล่องใส่สินคา้
เปล่าปลายโตะ๊ จากนั้นกล่องดงักล่าวจะถูกน าไปวาง ณ ท่ีจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป หลงัจากนั้นคนงาน
ประกอบค่อยดึงคมับงัการ์ดชนิดผลิตใบต่อไป โดยขบวนการประกอบจะซ ้ าในลกัษณะเดียวกนั 
คนงานประกอบในแผนกท่ี 1 จะปฏิบติัตามคนงานป ระกอบในแผนกท่ี 2 เวน้แต่วา่ไม่ตอ้งดึงช้ินส่วน
ประกอบยอ่ยมาใช ้(เพราะเป็นแผนกผลิตเร่ิมตน้) การปรับตั้งอุปกรณ์ ในกรณีน้ีกินเวลาเพียง 5 วนิาที 
 
2.4  การเพิม่ผลผลติ (Prodoctivity) 
 มาโนช ริทินโย (2549 : 1-4 ) กล่าววา่ การเพิ่มผลผลิต คือ กิจกรรมและความพยายามท่ีท า
ใหเ้กิดการเพิ่มพนูคุณภาพและปริมาณของผลผลิต  การเพิ่มผลผลิตจึงไม่จ  า เป็นตอ้งเพิ่มปริมาณการ
ผลิต แต่เป็นการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียในกระบวนการผลิต  การเพิ่มผลผลิตใหมี้ประสิทธิภาพนั้น
จ าเป็นตอ้งใชก้ารจดัการท่ีดี โดยการด าเนินการอยา่งมีระบบ มีการวางแผน  และการก าหนดเป้าหมาย
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ท่ีชดัเจนแลว้ท าอยา่งต่อเน่ืองซ่ึงเกิดจากการกระท าของบุคลากรในองคก์ร  การเพิ่มผลผลิตเป็น
เคร่ืองมือส าหรับการประกอบธุรกิจท่ีช่วยใหธุ้รกิจเจริญกา้วหนา้และเพิ่มคุณภาพใหก้บับุคคลใน
องคก์ร  องคป์ระกอบของการเพิ่มผลผลิตมี  7 ประการ  ไดแ้ก่  คุณภาพ  ตน้ทุน  การส่งมอบ                
ความปลอดภยั  ขวญัก าลงัใจในการท างาน  ส่ิงแวดลอ้ม  และจรรยาบรรณการด าเนินธุรกิจ
องคป์ระกอบ  เหล่าน้ีส่งผลใหเ้กิดการเพิ่มผลผลิตท่ีย ัง่ยนืและมีคุณธรรม  ซ่ึงจากหลกัการน้ีสามารถ
น ามาปรับใชก้บัชีวติประจ าวนัได้  ดงันั้นการเพิ่มผลิตผลจึงมิไดห้มายถึงการเพิ่มปริมาณ การผลิต        
ซ่ึงเนน้เร่ืองของผลผลิตแต่เพียงอยา่งเดียว  แต่ตอ้งมีการค านึงถึงปัจจยัการผลิตท่ีใชไ้ปในการผลิตดว้ย
และการเพิ่มผลิตภาพ หรือ ผลผลิต หมายถึง การน าปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต (Output) มาป้อนเขา้สู่
กระบวนการผลิต (Process) เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงผลผลิต (Productivity) หรือ ผลิตภณัฑ์ /บริการ ท่ีเรา
ตอ้งการ และ ผลผลิตท่ีไดน้ี้เองท่ีใชเ้ป็นตวัวดัประสิทธิภาพในการผลิตวา่ ดีเพียงไร 
 เราสามารถเขียนสมการเพื่อบอกถึงความสัมพนัธ์ระหวา่ง 3 ตวัแปรได ้ดงัน้ี  
  

 ผลิตภาพ/ผลผลิต (Productivity)  =             ผลิตผล (Output) 
                   ปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต (Input) 

 จากสมการความสัมพนัธ์ดงักล่าว เราสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได ้ 2 วธีิคือ เพิ่ม
ผลิตผล (Output) หรืออีกวธีิคือ ใชปั้จจยัท่ีใชใ้นการผลิต (Input) ใหคุ้ม้ค่าท่ีสุด ทั้งน้ีเน่ืองจาก          
ผลิตภาพหรือผลผลิตนั้นจ ะแปรผนัตรงกบัประสิทธิภาพการผลิต ถา้ผลผลิตท่ีไดจ้ากกระบวนการสูง 
แสดงวา่กระบวนการมีประสิทธิภาพสูง เช่นกนั 
 ซ่ึงแนวทางในการเพิ่มผลผลิตนั้น เราสามารถท าได ้ 5 แนวทาง (จ าลกัษณ์ ขนุพลแกว้ และ 
คณะ, 2550 : 14-16) ดงัต่อไปน้ี 
 1. การเพิ่มข้ึนของผลิตภาพหรือผลผลิต และ ปั จจยัท่ีใชใ้นการผลิต แต่การเพิ่มข้ึนของ
ปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิตจะนอ้ยกวา่การเพิ่มข้ึนของผลผลิต 
 2. การเพิ่มข้ึนของผลผลิต โดยท่ีปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิตคงท่ี 
 3. การเพิ่มข้ึนของผลผลิต และ การลดลงของปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต 
 4. การลดลงของปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต โดยท่ีผลผลิตคงท่ี 
 5. การลดลงของผลผลิตและปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต แต่การลดลงของปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต
จะนอ้ยกวา่การลดลงของผลผลิต 
 ดงันั้น การเพิ่มผลิตภาพหรือผลิตผล จึงไม่ไดห้มายถึงการเพิ่มปริมาณการผลิตเพียงอยา่ง
เดียวหากแต่ตอ้งค านึงถึงปัจจยัท่ีใชไ้ปในการผลิตดว้ย 
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1. Output เพิ่ม Input เท่าเดิม 

 
2. Output เพิ่ม Input ลดลง 

 
3. Output เพิ่ม Input เพิ่มนอ้ยกวา่ 

 
    4. Output คงท่ี Input ลดลง 

 
  5. Output ลดลง Input ลดลงมากกวา่ 

 
ภาพที ่2.10 รูปแบบแนวทางการเพิ่มผลผลิตในอตัราผลผลิตสูงข้ึน (วชัรินทร์ สิทธิเจริญ, 2547:9) 
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 2.4.1  การประเมินผลการเพิม่ผลผลติ  
 วชัรินทร์ สิทธิเจริญ  (2547 : 1-2) กล่าววา่ การเพิ่มผลผลิต  หมายถึง การเพิ่มอตัราการผลิต
โดยอตัราการผลิต  คือ อตัราส่วนระหวา่งปริมาณหน่วยท่ีผลิตไดต่้อหน่วยทรัพยากรท่ีใชใ้น  การผลิต
นั้น ๆ การประเมินผลการเพิ่มผลผลิตนั้นสามารถประเมินไดห้ลายทาง  เช่น การเปรียบเทียบอตัราการ
ผลิต การเปรียบเทียบเชิงประสิทธิภาพ  การเปรียบเทียบประสิทธิผล  การเปรียบเทียบผลผลิตโดยรวม  
และการเปรียบเทียบมูลค่าเพิ่ม เป็นตน้ แต่ในท่ีน้ีกล่าวถึงเฉพาะการเปรียบเทียบอตัราการผลิต และการ
เปรียบเทียบเชิงประสิทธิภาพ  
  2.4.1.1 การเปรียบเทียบอตัราการผลิต  
  อตัราการผลิต เป็นการเปรียบเทียบอตัราส่วนของปริมาณท่ีผลิตไดต่้อหน่วยทพัยากร
ท่ีใชใ้นการผลิตนั้น ๆ โดยเกิดข้ึนหลงัการปรับปรุง  ซ่ึงท าใหส้ามารถทราบอตัราการผลิตหรือการเพิ่ม
ผลผลิตท่ีมากข้ึนหรือนอ้ยลงได ้สามารถคานวณอตัราการผลิตไดจ้ากสมการท่ี 2.1 ดงัน้ี  
   
  อตัราการผลิต = ผลผลิต (Output) / ทรัพยากรท่ีใช ้(Input)   2.1 
  
 2.4.1.2  การเปรียบเทียบเชิงประสิทธิภาพ  
 จ าลกัษณ์ ขนุพลแกว้  และคณะ  (2544 : 35) กล่าววา่ เป็นการเปรียบเทียบอตัราส่วน
ของปัจจยัการผลิตท่ีใชจ้ริงต่อปัจจยัการผลิตมาต รฐานคูณดว้ย  100 ซ่ึงสามารถทราบประสิทธิภาพ  
การท างานไดว้า่เพิ่มข้ึนหรือนอ้ยลง สามารถค านวณประสิทธิภาพการผลิตไดจ้ากสมการท่ี  2.2 
 

               
  2.4.1.3  การประเมินผลประสิทธิภาพการผลิต 
  วนัชยั ริจิรวนิช (2548 : 145) กล่าววา่ ประสิทธิภาพทางวศิวกรรม  หมายถึง 
ค่าอตัราส่วนของผลงานท่ีไดต่้อหน่วยหรือของงานท่ีใชไ้ป  ความส าเร็จในงานวศิวกรรมสามารถวดั
ประสิทธิภาพไดจ้ากผลงานการออกแบบทางวศิวกรรม  เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต  หรือโครงงานวศิวกรรมนั้น  ท่ีมีอยูเ่ดิมหรือวา่จะเป็นผลงานดา้นวศิวกรรม              
เราสามารถวเิ คราะห์โครงงานดา้นวศิวกรรมเพื่อก า หนดคุณค่าหรือผลได้  รวมถึงการตดัสินใจใน
ลกัษณะต่าง  ๆ ท่ีเพื่อเปรียบเทียบกบัค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งลงทุนไปเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงผลลพัธ์นั้น  ๆ ในท่ีน้ี
กล่าวถึงเฉพาะการเปรียบเทียบประสิทธิภาพ  เป็นการเปรียบเทียบอตัราส่วนของชนิดกิจกรรม หรือ
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ส่วนต่างท่ีเกิดข้ึนหลงัการปรับปรุง  สามารถทราบประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึนหรือลดลงไดจ้ากสมการ        
ท่ี 2.3 

 
  
2.5  การศึกษาการท างาน  
 วนัชยั ริจิรวนิช  (2548 : 3) กล่าววา่ การศึกษาการท า งานคือการศึกษาวธีิ  (Method Study) 

และการวดัผลงาน  (Work Measurement) ซ่ึงใชใ้นการศึกษากระบวนการท า งานและองคป์ระกอบ
ต่าง ๆ เพื่อปรับปรุงการท างานใหดี้ข้ึน และใชป้ระโยชน์ดา้นการพฒันามาตรฐานของการท า งาน รวม
ไปถึงการใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการพฒันาส่งเสริมจูงใจบุคลากร  น าไปสู่การเพิ่มผลผลิตเพื่อเป็นแนว
ทางการพฒันา และการประยกุตว์ธีิการท่ีง่ายและมีประสิทธิภาพสูง ซ่ึงสามารถลดค่าใชจ่้ายลงได ้ 
 2.5.1  วตัถุประสงคข์องการศึกษาการท างาน  
 การศึกษากระบวนการน้ีน า ไปสู่การพฒันาและการประยกุตว์ธีิการท่ีง่ายและมี
ประสิทธิภาพสูงซ่ึงท าใหล้ดเวลาการผลิต  โดยการศึกษางานนั้นเป็นการศึกษาวเิคราะห์  และปรับปรุง
วธีิการท างานท่ีมีอยูเ่ดิมอยา่งเป็นระเบียบ ไดก้ าหนดวตัถุประสงคข์องการศึกษาวธีิ การท างานไวด้งัน้ี  
  1. เพื่อปรับปรุงกระบวนการและแนวทางของการท างาน  
  2. เพื่อปรับปรุงโรงงาน  โรงท่ีปฏิบติังาน  และการวางผงัสถานท่ีท า งานตลอดจนถึง  
การออกแบบโรงงาน และเคร่ืองจกัรต่าง ๆ  
  3. ศึกษาเศรษฐศาสตร์ในดา้นการประหยดัแรงงาน  และการลดความเม่ือยลา้ท่ีไม่
จ  าเป็นของคนงาน  
  4. เพื่อปรับปรุงการใชว้สัดุ เคร่ืองจกัร และแรงงาน  
  5. เพื่อพฒันาสภาพแวดลอ้มการท างานใหดี้ข้ึน  
 2.5.2 ขั้นตอนการศึกษาวธีิการท างาน  

1. เลือกงาน ท่ีสมควรจะไดรั้บการศึกษาเพื่อปรับปรุง  
2. บนัทึกงาน  จดบนัทึกขอ้มูลทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัวธีิการท า งานปัจจุบนั  โดยการ

ลงไปสังเกตการณ์โดยตรง  
3. ตรวจพิจารณาขอ้มูลท่ีบนัทึกอยา่งละเอียดถ่ีถว้นเพื่อหาขอ้บกพร่องของวธีิการ  
4. พฒันาปรับปรุงงาน  หาวธีิการท า งานท่ีเหมาะสมท่ีสุดในเชิงปฏิบติัท่ีมีความ

ประหยดั และมีประสิทธิภาพเพื่อทดแทนวธีิการเดิมโดยการค านึงถึงสภาพแวดลอ้มทั้งหมด  
5. ตั้งนิยามวธีิการใหม่ ท่ีสามารถบ่งช้ีใหรู้้ตลอดเวลา  
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6. น าไปใชง้าน นาวธีิการใหม่ท่ีไดม้าตรฐานแลว้น าไปใชง้าน  
7. รักษาไวก้ารปฏิบติังานแบบมาตรฐาน  โดยหมัน่ตรวจสอบผลการปฏิบติังาน

อยา่งสม่าเสมอ ตลอดจนแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดจากการนาวธีิใหม่ 
  2.5.3  แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram)  

  กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ  (2550 : 270)  มาโนช ริทินโย (2549 : 1-14) กล่าวไวว้า่  
แผนภาพพาเรโตเป็นแผนภาพท่ีใชจ้าแนกประเภทของขอ้มูล  (Data Stratification) รวมถึง  การ
วเิคราะห์ความมีเสถียรภาพของขอ้มูลท่ีมีการจ า แนกประเภทและมีการสะสมตามเวลา  โดยแผนภาพ
ดงักล่าวจะแสดงถึงหลกัการของแผนภาพพาเรโต  ท่ีระบุวา่ “ส่ิงท่ีมีความส าคญัมากจะมีจ านวนนอ้ย 
และส่ิงท่ีมีความส าคญัเล็กนอ้ยจะมีจ านวนมาก” โดยแสดงล าดบัปัญหาดว้ยกราฟแท่งควบคู่ไปกบัการ
แสดงค่าสะสมของความถ่ีดว้ยกราฟเส้น  ซ่ึงแกนนอนของกราฟเป็นประเภทของปัญหาและแกนตั้ง
เป็นค่าร้อยละของปัญหาท่ีพบ  ซ่ึงในการน าหลกัการของพาเรโตไปใชเ้พื่อเรียงล า ดบัความสาคญัของ
ปัญหาและเลือกหาวธีิแกปั้ญหาในล าดบัต่อไปแสดงดงัรูปท่ี 2.23 

 
ภาพที ่2.11  แผนภาพพาเรโต 
ท่ีมา : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550 : 273) 
  2.5.4  กราฟ (Graph)  
   กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ  (2550 : 270 ; มาโนช ริทินโย, 2549 : 1 - 14) อธิบายวา่ 
กราฟคือ แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวเิคราะห์ทางสถิติท่ีสามารถท า ใหง่้ายต่อการทาความเขา้ใจ
โดยอาศยัการพิจารณาดว้ยตาเปล่าไ ด ้ ใชแ้สดงขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลข  หรือสัดส่วนแสดงความสัมพนัธ์
ระหวา่งปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามล า ดบัเวลาของขอ้มูลตั้งแต่  2 ชุดข้ึนไป เพื่อใชเ้สนอสถานภาพ
ของปัญหาและน า เสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอ้มูลใหเ้ห็นไดง่้ายและรวดเร็ว  
กราฟมีหลายชนิด ซ่ึงไดส้รุปกราฟตามจุดประสงคใ์นการใชง้าน แสดงดงัตารางท่ี 2.5 
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ตารางที ่2.5 สรุปกราฟตามจุดประสงคข์องการใชง้าน 
ช่ือกราฟ ลกัษณะ จุดประสงค ์

กราฟเส้นตรง  แสดงถึงความผนัแปรของ
ขอ้มูลเชิงตวัเลขโดยมีสาเหตุ
ส าคญัอยูท่ี่แกน x  จะเรียก
กราฟน้ีวา่กราฟแนวโนม้ 

กราฟแท่ง  แสดงถึงการเปรียบเทียบ
ปริมาณของประเภทขอ้มูลตาม
แกน x 

กราฟกลม  แสดงการเปรียบเทียบถึง
สัดส่วนของขอ้มูลแต่ละ
ประเภท (แสดงในแต่ละส่วน) 

กราฟเรดาร์  แสดงการเปรียบเทียบปริมาณ
ของขอ้มูลท่ีตอ้งการแสดงผล
มากกวา่  2 มิติ 

 
 2.5.5  ฮิสโตแกรม (Histogram)  

 กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ  (2550 : 270 ; มาโนช ริทินโย,  2549 : 1 - 14) อธิบายวา่    
ฮิสโตแกรม  เป็นกราฟแท่งท่ีใชแ้สดงความถ่ีของขอ้มูลท่ีจดัเป็นหมวดหมู่  โดยท่ีแท่งกราฟมีความ
กวา้งเท่ากนั และมีดา้นขา้งติดกนั ซ่ึงจดัตวัอยา่งใหศู้นยก์ลางของฮิสโตแกรมเป็นค่าความถ่ีสูงสุด ส่วน
ความถ่ีรองลงมาจะกระจายลดหลัน่ไปตามล าดบัเป็นเคร่ืองมือท่ีใชน้ าเสนอขอ้มูลต่าง ๆ ไดง่้าย  8 และ
ชดัเจนข้ึน และสามารถใชว้เิคราะห์แปลความหมาย  ตลอดจนใหร้ายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดี้  
แสดงดงัรูปท่ี 2.18 
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ภาพที ่ 2.12  แผนภาพฮีสโตแกรม 
ท่ีมา : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550 : 294 ) 
  
 แผนภูมิกระบวนการการผลติแบบต่อเน่ือง  
 มาโนช ริทินโย (2549 : 6 - 6 ) กล่าววา่ แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองเป็นแผนภู มิ
ท่ีใชบ้นัทึกการเคล่ือนท่ีตามล าดบัก่อนหลงัของคนหรือวสัดุหรือเคร่ืองจกัรดว้ยการบนัทึกขั้นตอนการ
ท างานทั้งหมดอยา่งละเอียดรว มถึง การบนัทึกระยะทางและเวลาการท า งานของขั้นตอนต่าง  ๆ         
โดยเร่ิมตน้บนัทึกตั้งแต่วสัดุเขา้มาสู่โรงงานและติดตามการบนัทึกเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนกบัวตัถุดิบนั้น
ไปเร่ือยๆ ทุกขั้นตอน เช่นวสัดุถูกล าเลียงไปยงัสถานีต่าง ๆ การตรวจสอบการเปล่ียนแปลงรูปร่างโดย
เคร่ืองจกัรก ารประกอบจนเป็นผลิตภณัฑ์  การบนัทึกเหตุการณ์ทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนดว้ยสัญลกัษณ์ท่ี
เหมาะสมทั้งน้ีเพื่อใหส้ามารถเห็นไดช้ดัเจนและสามารถเขา้ใจง่าย แสดงดงัตารางท่ี 2.6 
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ตารางที ่2.6 สัญลกัษณ์การเขียนแผนภูมิของกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง 
สัญลกัษณ์  ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยยอ่ 

  
Operation 

 
 
 
 
 
 

  

Inspection 
 
 
 
 
 

  
Transportation 

 
 
 
 
 

  

Delay 
 
 
 
 
 

  

Storage 
 
 
 

ท่ีมา : มาโนช ริทินโย (2549 : 6-8) 
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2.6  ความรู้เร่ืองกระบวนการผลติกล้องวงจรปิด Products IQinvision (รุ่น Tomahawk) 
 Products IQinvision (รุ่น Tomahawk) คือ กลอ้งวงจรปิด ใชส้ าหรับติดตามและบนัทึก
เหตุการณ์ ในแต่ละวนัท่ีมีการตั้งค่าการใชง้านซ่ึงกลอ้งวงจรปิด  Products IQinvision (รุ่น Tomahawk) 
จะนิยมใชติ้ดตั้งตามอาคาร สถานท่ี หรือ บริเวณบา้นพกัอาศยั ดงัแสดงในภาพท่ี 2.1 
 

 
ภาพที ่2.13  กลอ้งวงจรปิด Products IQinvision (รุ่น Tomahawk) 
 Products IQinvision (รุ่น Tomahawk) เป็นผลิตภณัฑก์ลอ้งวงจรปิด ซ่ึงจะประกอบดว้ย
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆ ซ่ึง มีขั้นตอนการผลิตต่าง ๆ ดงัน้ี  
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ภาพที ่2.14 แสดงขั้นตอนการประกอบ Products IQinvision (รุ่น Tomahawk) 
 กระบวนการผลติ Products IQinvision รุ่น Tomahawk 
 ในกระบวนการผลิต Products IQinvision (รุ่น Tomahawk) จะประกอบไปดว้ย ขั้นต อน
หลกัดงัน้ี 
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 1. ขั้นตอนการเตรียมอุปกรณ์การประกอบ (Prepping Station) เป็นขั้นตอนการน าเอา
ช้ินส่วนประกอบยอ่ยต่าง ๆ มาท าการประกอบเขา้ดว้ยกั นก่อน   เพื่อท่ีจะเตรียมน าเขา้ไปสู่ สถานีการ
ท างานหลกัในแต่ละสถานีการประกอบโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
  1.1 การตดั Thermal Pad (แผน่กนัความร้อน) 
  1.2 การเตรียมอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับติดตั้งกลอ้งโดยการบรรจุใส่ถุง สกรู แหวนรอง  
  1.3 การเตรียมการประกอบ ฐานรองกลอ้ง (Base)  
 

 
ภาพที ่2.15 แสดงขั้นตอนการประกอบฐานรองกลอ้ง (Base) 
  1.4 การประกอบ PAN BRACKET กบั FERRITE 

 
ภาพที ่2.16 แสดงขั้นตอนการประกอบ PAN BRACKET กบั FERRITE  
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 1.5 การประกอบ FAN COVER PLATE กบั PCB COVERS 

 
ภาพที ่2.17 แสดงขั้นตอนการประกอบ FAN COVER PLATE กบั PCB COVERS 
 2. ขั้นตอนการประกอบ (Install IR/AR Switcher) เป็นขั้นตอนการน าเอา  ตวัรับและ
ประมวลผลภาพ (IR/AR Switcher) มาประกอบเขา้กบัแผน่วงจรอิเล็กทรอนิกส์ในส่วนของ Imager 
Board ซ่ึงเป็นช้ินส่วนประกอบยอ่ยต่างๆเขา้ดว้ยกนัโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
  2.1 ขั้นตอนการประกอบ (Install IR/AR Switcher) 
 

 
ภาพที ่2.18 แสดงขั้นตอนการประกอบ (Install IR/AR Switcher) 
 3. ขั้นตอนการประกอบ (Assembly Imager Housing) เป็นขั้นตอนการน าเอา  Imager 
housing ประกอบเขา้กบัฐานรองหมุน (Tilt bracket) มาประกอบเขา้ดว้ยกนัโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
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  3.1 ขั้นตอนการประกอบ (Assembly Imager Housing) 

 
 

ภาพที ่2.19 แสดงขั้นตอนการประกอบ (Assembly Imager Housing) 
 4. ขั้นตอนการประกอบ (Assembly PCB Cover) เป็นขั้นตอนการน าเอา  น าเอา  Imager 
housing ท่ีประกอบเขา้กบัฐานรองหมุน (Tilt bracket) เสร็จเรียบร้อยแลว้ มาประกอบเขา้กบั  PCB 
Cover (ฐานรอง) ซ่ึงเป็นช้ินส่วนประกอบยอ่ยต่าง ๆ เขา้ดว้ยกนัโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
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  4.1 ขั้นตอนการประกอบ (Assembly PCB Cover) 

 
ภาพที ่2.20 แสดงขั้นตอนการประกอบ (Assembly PCB Cover) 
 5. ขั้นตอนการประกอบ (Assembly Main Board with Pan Bracket) เป็นขั้นตอนการน าเอา  
PCB Cover ท่ีประกอบเขา้กบั  PCB Cover เสร็จเรียบร้อยแลว้ มาประกอบเขา้กบั  ฐานรองกลอ้ง 
(Base) ซ่ึงเป็นช้ินส่วนท่ีใชป้ระกอบเขา้ดว้ยกนัโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
  5.1 ขั้นตอนการประกอบ (Assembly Main Board with Pan Bracket) 
 

 
ภาพที ่2.21 แสดงขั้นตอนการประกอบ (Assembly Main Board with Pan Bracket) 
 6. ขั้นตอน (IQ Assemble and Unit Testing) เป็นขั้นตอนการตรวจสอบโปรแกรมการ
ท างานของกลอ้งท่ีผา่นกระบวนการประกอบวา่ในระบบโปรแกรมการท างานตรงตามขอ้ก าหนดและ
ตรวจหาส่ิงผดิปกติในกระบวนการท างานของกลอ้ง 
 7. ขั้นตอนทดลองการทนอุณภูมิ (Burn-In Test IQ burn Secure) เป็นขั้นตอนการตรวจสอบ
โดยการน ากลอ้งท่ีผา่นกระบวนการทดสอบ (Test) มาเขา้ตูอ้บท่ีมีคุณสมบติัท าอุณหภูมิดว้ยความร้อน
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ท่ี 60 องศา และอุณหภูมิ 10 องศา เพื่อเป็นการทดสอบวา่ในสภาพอุณหภูมิท่ีเปล่ียน ไป จะไม่ส่งผล
กระทบต่อโปรแกรมการท างานของกลอ้ง 
 8. ขั้นตอน Final Configuration (IQ test And Configuration) เป็นขั้นตอนการตรวจสอบ
โปรแกรมการท างานของกลอ้งอีกคร้ังหลงัผา่นขั้นตอนการทดสอบอุณหภูมิวา่ในระบบโปรแกรมการ
ท างานตรงตามขอ้ก าหนดและตรวจหาส่ิงผดิปกติในกระบวนการท างานของกลอ้ง 
 9. ขั้นตอน (QA Test Inspection) หลงัจากท่ีแผนกผลิตท าการตรวจสอบโดยขั้นตอนการ
ทดสอบ (Test) เสร็จเรียบร้อยแลว้ทางฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality Assurance) จะท าการตรวจสอบ
สุ่มตรวจ ขั้นตอนการตรวจสอบโปรแกรมการท างานของกลอ้งอีกคร้ังเพื่อตรวจเช็คความถูกตอ้ ง ตรง
ตามขอ้ก าหนดหรือไม่ ในกรณีท่ีมีขอ้บกพร่องใด  ๆ หรือไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดจะถูกปฎิเสธพร้อม
ทั้งส่งกลบัฝ่ายผลิตเพื่อท าการแกไ้ข ปรับปรุง ใหเ้รียบร้อย แลว้น าส่งฝ่ายประกนัคุณภาพเพื่อ
ตรวจสอบความถูกตอ้งอีกคร้ัง 

 

 
ภาพที ่2.22  แสดงขั้นตอนการทดสอบ (Test) อุณหภูมิ 
 10. ขั้นตอน  Assembly Dome เป็นขั้นตอนการประกอบตวัครอบท่ีมีไวส้ าหรับป้องกนั
อุณหภูมิ ความช้ืน หรือส่ิงท่ีอาจท าอนัตรายกบัโปรแกรมการท างานของกลอ้ง ดงัแสดงในภาพท่ี 2.22  
  10.1 ขั้นตอนการประกอบ Assembly Dome  
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ภาพที ่2.23  แสดงขั้นตอนการประกอบ Dome 
 11. QA Inspection เม่ือเสร็จส้ินขั้นตอนหรือกระบวนการผลิต Products IQinvision (รุ่น 
Tomahawk) แลว้ ก่อนท าการบรรจุหีบห่อนั้น ตวังาน จะถูกน าส่งใหก้บัฝ่ายประกนัคุณภาพ (Quality 
Assurance) อีกคร้ัง เพื่อตรวจเช็คความถูกตอ้ง ตรงตามขอ้ก าหนดของลูกคา้หรือไม่ ในกรณีท่ีมี
ขอ้บกพร่องใด ๆ หรือไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนดของลูกคา้จะถูกปฎิเสธพร้อมทั้งส่งกลบัฝ่ายผลิตเพื่อ
ท าการแกไ้ข ปรับปรุง ใหเ้รียบร้อย แลว้น าส่งฝ่ายประกนัคุณภาพเพื่อตรวจสอบความถูกตอ้งอีกคร้ัง 
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ภาพที ่2.24  Products IQinvision (รุ่น Tomahawk) ก่อนน าส่งฝ่ายประกนัคุณภาพ  

(Quality Assurance) 
 12. Packing เป็นกระบวนการบรรจุ Products IQinvision (รุ่น Tomahawk) ท่ีเสร็จส้ิน
สมบูรณ์ทุกขั้นตอนการผลิตแลว้ จะถูกน ามาบรรจุเขา้กบักล่องท่ีไดถู้กออกแบบไว ้ตามจ านวนท่ี
ตอ้งการ เพื่อส่งช้ินงานใหก้บัลูกคา้ 
 
2.7  ผลงานทีเ่กีย่วข้องกบัการเพิม่ประสิทธิภาพการผลติ 

 วชิยั  รวพินั  (2540) การปรับปรุงคุณภาพและความสามารถในการผลิตเทป  Plastic 
วทิยานิพนธ์ฉบบัน้ีกล่าวถึงการปรับปรุงคุณภาพและความสามารถในการ ผลิตท่ีใหป้ระสิทธิภาพสูง
สามารถน า วธีิการออกแบบแผนการทดลองโดยอาศยัหลกัสถิติเขา้มาประยกุต์  เพื่อท่ีจะท า ให้
ผลิตภณัฑมี์ความน่าเช่ือถือสูง  และช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท า งานโดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อศึกษา
ปัจจยัท่ีมีผลต่อแรงดึงเทป  และหาค่าปัจจยัเหล่านั้นท่ีท า ใหค้่าแรงดึงเทปใกลเ้คียง  70 Gram ซ่ึงเป็น
ความตอ้งการของลูกคา้  การวเิคราะห์ขอ้มูลใชท้ฤษฎีการทดลองแบบแฟคทอเรียล และการวเิคราะห์
ถดถอยเชิงพหูคูณส าหรับสร้างแบบจ าลองพร้อมท าการหาความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรทั้งสอง  
 ดาวนิทร์ มานะจิตต ์(2546) การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตแผน่วงจรอิเล็กทรอนิกส์ดว้ยการ
ปรับปรุงขั้นตอนการผลิต: การศึกษาน้ีกล่าวถึงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตแผน่วงจรอิเล็กทรอนิกส์
ดว้ยการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตเพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิต  โดยจะก าจดัขั้นตอนการผลิตท่ีไม่
จ  าเป็นออกไป  ซ่ึงจะสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ไดอ้ยา่งรวดเร็วและยงัรวมถึงการท า
ใหต้น้ทุนการผลิตลดลงดว้ย โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อยกเลิกกระบวนการอบวตัถุดิบซ่ึงกระบวนการน้ี จะ
ใชเ้วลาทั้งหมด  12 ชัว่โมง  ซ่ึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดปัญหาการยดืหดของแผน่งานระหวา่งผา่น
กระบวนการทางเคมีและความร้อนในการผลิต  ซ่ึงขั้นตอนการอบน้ีเป็นขอ้แนะน า มาจากผูผ้ลิต
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วตัถุดิบ การศึกษาโดยการทาการทดลองทางสถิติซ่ึงใชท้ฤษฎี  การออกแบบเชิงแฟคทอเรียล  2 ปัจจยั 
เพื่อหาความสัมพนัธ์ของตวัแปรทั้งสอง 
 กรกช  สุขวฒันกุล  (2551) การพฒันาและการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการเพิ่ม
ผลผลิต โดยการใชเ้ทคนิคลดความสูญเปล่า และ ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร      
จากการวจิยัพบความสูญเสีย 2 ชนิด คือ ความสูญเสียจากการเปล่ียนรูปแ บบการผลิต และ ความ
สูญเสียท่ีเกิดจากการผดิปกติในกระบวนการผลิต ความสูญเสียจากการเปล่ียนรูปแบบการผลิต สาเหตุ
เกิดจาก การท่ีเคร่ืองจกัรตอ้งหยดุด าเนินการผลิตเพื่อปรับเปล่ียนอุปกรณ์การผลิต และ ความสูญเสีย
จากการรอคอยพนกังานผูต้รวจสอบเคร่ืองจกัรก่อนการผลิต ซ่ึงท ากา รแกปั้ญหาโดยการปรับปรุง
แผนผงัการจดัเก็บวตัถุดิบใหม่ และ จดัอบรมใหพ้นกังานฝ่ายผลิตสามารถท าการตรวจสอบเองได ้ใช้
เทคนิคดงักล่าวเพื่อบ่งช้ีเหตุแห่งความสูญเปล่าในสายการผลิตโดยใชใ้บตรวจสอบ ในส่วนของความ
สูญเสียท่ีเกิดจากความผดิปกติในกระบวนการผลิต มีสาเหตุมากจาก ช้ิ นงานเขา้ไปติดในช่องล าเลียง 
และ การเกิดจากความผดิปกติของเคร่ืองเก็บมว้นวสัดุภณัฑ ์ซ่ึงท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ 
โดยผลจากการด าเนินการพบวา่ สามารถลดเวลาในการติดตั้งวสัดุภณัฑป์ระเภทกระดาษท่ีใชเ้วลา 
32.6 นาที ลดเหลือ 6.4 นาที คิดเป็นร้อยละ 80.3 ลดเวลาในการติดตั้งวสัดุภณัฑป์ระเภทแผน่พลาสติก
จาก 5.37 นาที ลดเหลือ 4.06 นาที คิดเป็นร้อยละ 24.4 ลดอตัราการเกิดปัญหาช้ินงานติดในช่องล าเลียง
จาก 245 ช้ินต่อล๊อต ลดเหลือ 3 ช้ินต่อล๊อต คิดเป็นร้อยละ 98.9 และ ลดอตัราการเกิดความผดิปกติของ
เคร่ืองมว้นวสัดุภณัฑจ์ากร้อยละ 7.32 เหลือร้อยละ 0 จากผลการปรับปรุงทั้งหมดน้ี ท าให้
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรสูงข้ึนจากร้อยละ 43.4 เป็นร้อยละ 31.5 ซ่ึงผลแห่งการเพิ่ม
ประสิทธิภาพคร้ังน้ี ท าใหผ้ลผลิตในกระบวนการบรรจุภณัฑเ์พิ่มมากข้ึนจาก 674,289 ช้ิน              
เป็น 489,119 ช้ิน หรือ คิดเป็นร้อยละ 42.0  
 ฟ้าแลง้  บุญเพช็ร (2552) การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตดว้ยเทคนิคลดความสูญเปล่า  
กรณีศึกษาโรงงานผลิตเลนส์แวน่ตาพลาสติก  โดยท าการวเิคราะห์หาถึงสาเหตุแห่ง “ความสูญเปล่า ” 
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเลนส์แวน่ตาพลาสติก ซ่ึงเป็นสาเหตุใหเ้คร่ืองจกัรไม่ส ามารถใช้
ประโยชน์ไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ และ ท าการปรับปรุง แกไ้ข เพื่อขจดัและลดความสูญเปล่านั้น 
แลว้ท าการประเมินประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุง พบวา่อตัราเดินเคร่ืองจกัรของเคร่ืองเคลือบผวิ
เลนส์พลาสติกกนัแสงสะทอ้นเพิ่มข้ึนจาก 80.9 เปอร์เซ็นต ์เป็น 87.7 เปอร์เซ็นต์  ประสิทธิภาพการ
ท างานของเคร่ืองเคลือบผวิเลนส์พลาสติกกนัแสงสะทอ้นเพิ่มข้ึนจาก 77.4 เปอร์เซ็นต ์เป็น 87.1 
เปอร์เซ็นต ์อตัราคุณภาพของเคร่ืองเคลือบผวิเลนส์พลาสติกกนัแสงสะทอ้น เพิ่มข้ึนจาก 98.7 
เปอร์เซ็นต ์เป็น 99.9 เปอร์เซ็นต ์และ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ือง เคลือบผวิเลนส์พลาสติก
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กนัแสงสะทอ้นเพิ่มข้ึนจาก 61.8 เปอร์เซ็นต ์เป็น 76.3 เปอร์เซ็นต ์ทั้งน้ีส่งผลใหผ้ลผลิตจากเคร่ือง
เคลือบผวิเลนส์พลาสติกกนัแสงสะทอ้นเพิ่มข้ึน 400 ช้ินต่อวนั หรือ คิดเป็น 23.3 เปอร์เซ็นต ์

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



 บทที ่3 

 

วธีิด ำเนินกำรวจิยั 
 

 การวจิยัคร้ังน้ีไดท้  าการศึกษาและวเิคราะห์หาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
Box build Products (Products IQinvision รุ่น Tomahawk) ดว้ยเทคนิคของลี น โดยจะท าการศึกษา
วเิคราะห์หาแนวทางเพื่อปรับปรุงประสิทธิภา พ โดยประยกุตใ์ชเ้ท คนิคของการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) ในบริษทัตวัอยา่ง ในการศึกษาก าหนดขั้นตอนการด าเนินงานดงัน้ี 
 
3.1  ขั้นตอนการด าเนินการวจัิย 
 ท าการศึกษาวเิคราะห์หาแนวทางเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม ของกระบวนการผลิต
ในส่วนของสายการผลิตท่ีเก่ียวกบัการประกอบ และไดก้ าหนดแผนการด าเนินงานโดยมี 7 ขั้นตอนใน
การด าเนินงานดงันต่อไปน้ี 
 1.  ศึกษาขั้นตอนการผลิตสายการผลิต Box build Products (Products IQinvision รุ่น 
Tomahawk) 
 2.  เก็บรวบรวมขอ้มูล Cycle time ทุกขั้นตอนในกระบวนการผลิต 
 3. วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ด าเนินการค านวณหาเว ลาท่ีใชใ้นการผลิตจริง และ
ค านวณประสิทธิภาพการท างาน อตัราคุณภาพ และค่าประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิต  Box 
build Products (Products IQinvision รุ่น Tomahawk) 
 4.  หาแนวทางในการแกไ้ขปัญหา 
 5.  ด าเนินงานแกไ้ขปรับปรุงและเก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนและหลงัท าการปรับปรุง  
 6.  วเิคราะห์ขอ้มูลก่อนและหลงัท าการปรับปรุง  
 7.  สรุปผลการด าเนินงาน 
 
3.2  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
 1. อุปกรณ์ในการรวบรวมขอ้มูลดา้นเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนของกระบวนการผลิต
ประกอบดว้ย นาฬิกาจบัเวลา  และแบบฟอร์มบนัทึกเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต 
 2. ใบรายการตรวจสอบส าหรับคน้หาความสูญเปล่าหลกั 
 3. การระดมสมองเพื่อแกปั้ณหา 
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 4. กราฟแผนภูมิพาเรโต  กราฟเส้น และ กราฟวงกลม 
 
3.3  การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 งานคน้ควา้อิสระในคร้ังน้ีเป็นการบ่งช้ีความสูญเปล่า  และเพื่อบ่งช้ีก าจดัความสูญเปล่า ทั้ง 
7 ประการ ในขั้นตอนการผลิต Box build Products (Products IQinvision รุ่น Tomahawk) โดยแบ่งได้
ดงัน้ี 
 1. การเก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนการปรับปรุง  โดยประกอบไปดว้ย เวลาท่ีใชใ้นการผลิตของ
พนกังานในแต่ละสถานีการท างาน อตัราประสิทธิผลการผลิต (Productivity) ของสายการผลิต         
ในเดือน มิถุนายน 2554 
 2.  การเก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัการปรับปรุง  โดยประกอบไปดว้ย เวลาท่ีใชใ้นการผลิต  
ตามภาคผนวก ก . ของพนกังานในแต่ละสถานีการท างาน ประสิทธิผลการผลิต (Productivity) ของ
สายการผลิต ในเดือน กุมภาพนัธ์ 2555 
 
3.4  วเิคราะห์ข้อมูลเพือ่ใช้ในการปรับปรุง 
ตารางที ่3.1  แสดงการวเิคราะห์ขอ้มูล 
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  3.5  การส ารวจสภาพปัจจุบัน 

 1.  ศึกษาขั้นตอนการท างานของโรงงานตวัอยา่ง  
 โรงงานตวัอยา่ง  เป็นบริษทัท่ีรับจา้งผลิตแผน่วงจรอิเล็ กทรอนิกส์ การผลิตจะท าการผลิต
ตามความตอ้งการของลูกคา้ท่ีมีค  าสั่งซ้ือเขา้มาผา่นระบบออนไลน์ โดยโรงงานจะท าการผลิตในเวลา
การท างานปกติ 6 วนัต่อสัปดาห์ คือ ท าการผลิต ตลอด 24 ชัว่โมง โดยแบ่งออกเป็น 2 รอบเวลาการ
ปฏิบติังาน  คือ รอบเชา้และรอบกลางคืน ท างาน 12 ชัว่โมงต่อรอบ เร่ิม 7: 00 - 19:00 น. และ 19:00 - 
07:00 น.ตามล าดบั มีวนัหยดุ 1 วนั 

 
ภาพที ่3.1  แผนผงัโรงงานท่ีใชใ้นการศึกษา 
 จากรูปท่ี  3.1  แสดงแผนผงัโรงงานผลิตท่ีใชใ้นการศึกษา ซ่ึงเป็น บริษทั ท่ีรับจา้ง ผลิต  
ผลิตภณัฑ ์ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ โดยแบ่งสายการผลิตหลกัออกเป็น 2 กระบวนการผลิตหลกัคือ 
 1. กระบวนการประกอบ SMT (Surface Mount Technology) หมายถึง กระบวนการวาง
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์โดยอาศยัเทคโนโลยขีองเคร่ืองจกัรช่วยในการประกอบเป็นหลกั 
 2. กระบวนการประกอบ  (Conventional line) หมายถึง กระบวนการ ประกอบ อุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์โดยอาศยัก าลงัคนในการประกอบเป็นหลกั  
 โดยการศึกษาเพื่อเพิ่มผลผลิตในคร้ังน้ีจะท าการศึกษาเพื่อเพิ่มผลผลิตของกระบวนการผลิต
ขั้นตอนการผลิต Box build Product (IQinvision รุ่น Tomahawk) โดยมุ่งเนน้ไปท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการผลิตในส่วนของขั้นตอนการประกอบ 
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ภาพที ่3.2  แผนผงัสายการผลิต  
Box build Products (Products IQinvision รุ่น Tomahawk) 
                 แผนผงัสายการการผลิต  Box build Products (Products IQinvision รุ่น Tomahawk) โดยจะ
เร่ิมจากการเตรียมวตัถุดิบในส่วนของขั้นตอนการ Preping ดงัแสดงในภาพ ท่ี 3.2 ในขั้นตอนการ
เตรียมวตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการผลิตจะใชพ้นกังานใน การปฏิบติังาน 4 คน และหลงัจากเตรียม
วตัถุดิบเขา้สู่การประกอบเสร็จเรียบร้อยก็จะเร่ิมเขา้สู่ขั้นตอนการประตวัเลนลก์ลอ้งไปจนจบ
กระบวนการบรรจุตวักลอ้งลงกล่องดงัภาพท่ีแสดงในภาพท่ี 3.2    
 จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลในส่วนของ ประสิทธิภาพท่ีใชใ้น กระบวนการผลิต    Box build 
Products (IQinvision: Tomahawk) ซ่ึงเป็นขอ้มูลท่ีท าการเก็บตั้งแต่เดือน มิถุนายน 2554 ถึง เดือน 
ตุลาคม 2554 เป็นตน้ไป ดงัตารางท่ี 3.2 

Start 

End of Process 
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ตารางที ่3.2 แสดงประสิทธิภาพในสายการผลิต Box build Products (IQinvision: Tomahawk) 

เดือน (2554) 
จ านวนงานที่

ผลติได้ 

เวลา
มาตรฐาน / 
ช้ินงาน 
(วนิาท)ี 

จ านวนวนัที่
ใช้ในการผลติ 

(วนั) 

จ านวน
พนักงาน 

(คน) 

ประสิทธิภาพ
การผลติใน
แต่ละเดือน 

มิ.ย. 54 2250 2175 15 13 33.2% 

ก.ค. 54 2250 2175 16 13 31.1% 

ส.ค. 54 2500 2175 17 13 32.5% 

ก.ย. 54 2450 2175 16 13 33.9% 

ต.ค. 54 2300 2175 15 13 33.9% 

รวม 11750 2175 79 13 32.9% 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.3  กราฟแสดงประสิทธิภาพการผลิต Box build Products (IQinvision: Tomahawk) 
 ภาพท่ี 3.3 ภาพแผนภูมิแสดงใหเ้ห็นถึงประสิทธิภาพการผลิตของ สายการผลิต Box build 
Products (IQinvision: Tomahawk) ซ่ึงจากการสรุปผลของขอ้มูลประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) 
ตั้งแต่เดือน มิถุนายน ถึงเดือน ตุลาคม พ .ศ. 2554 โดยเฉล่ียคิดเป็นร้อยละ 33.4  ทางทีมจึงพิจารณา
เห็นสมควรท่ีจะตอ้งท าการแกไ้ขปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตตามแนวทางของลีน  โดยการบ่งช้ี
ความสูญเปล่าโดยการใชห้ลกัการวเิคราะห์ดว้ย  ตารางการวเิคราะห์กระบวนการท างาน ภาคผนวก ข . 
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และใบตารางการวเิคราะห์คุณค่ากระบวนการการท างาน Set - Up or Change Over Analysis Chart 
(Value & Non- Value Analysis Chart) ภาคผนวก ค. 

 
ตารางที ่3.3  ส ารวจเวลาท่ีใชใ้นการผลิตในแต่ละกิจกรรมการประกอบก่อนท าการปรับปรุง 

 
 จากตารางท่ี 3.3 ตารางการวเิคราะห์กระบวนการท างานเวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการผลิตเท่ากบั 
2175 วนิาที เม่ือแยกกระบวนการต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนตามลกัษณะของการท างานเพื่อตรวจสอบ
กระบวนการผลิตของงานท่ีเกิดข้ึนจริงไดด้งัน้ี พนกังานปฏิบติังาน เท่ากบั 1760 วนิาที มีการ
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เคล่ือนย้ ายงานเท่ากบั 205 วนิาที มีการตรวจสอบช้ินงานเท่ากบั 141 วนิาที และ การจดัเก็บงาน 
เท่ากบั 60 วนิาที   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



บทที ่4 
 

ผลการวเิคราะห์ 
 

 จากการด าเนินวจิยั การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตดว้ยเทคนิคของลีน  สายการผลิต
ส าหรับ Product IQinvision รุ่นTomahawk ไดผ้ลการด าเนินการตามขั้นตอนแสดงไวด้งัน้ี 
 1.  การเก็บรวบรวมขอ้มูลเวลาท่ีใชใ้นการผลิต 
 2.  วเิคราะห์กระบวนการผลิต สายการผลิตส าหรับ Product IQinvision รุ่นTomahawk   
 3.  แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต  
 4.  การวดัผลและเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการด าเนินงาน 
 5.  สรุปผลการด าเนินงาน 
 
4.1  การเกบ็รวบรวมข้อมูลเวลาทีใ่ช้ในการผลติ 
 เม่ือน าขอ้มูลเวลา ทั้งหมดท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต โดยแบ่งเป็นเวลาท่ีใชใ้นแต่ละสถานี
การท างาน ท่ีไดด้ าเนินการรวบรวมก่อนการวจิยั  คือ  เดือน มิถุนายน  ถึง เดือน ตุลาคม 2554 มาสร้าง
เป็น ไดผ้ลลพัธ์ดงัต่อไปน้ี 
 
ตารางที ่4.1  เวลาท่ีใชใ้นแต่ละสถานีการท างาน ท่ีไดด้ าเนินการรวบรวมก่อนการวจิยั 

สถานีการผลิต เวลา(วนิาที) เปอร์เซนตเ์วลา ท่ีใชใ้นการผลิต 
Prepping 396 18.2% 
Install IR/AR Switcher 198 9.1% 
Assembly Imager Housing 160 7.4% 
Assembly PCB Cover 20 0.9% 
Assembly main board  280 12.9% 
FCT Unit Test 75 3.4% 
Burn test 500 23.0% 
Test Configuration 231 10.6% 
Final Inspection 150 6.9% 
Packing 165 7.6% 
เวลาท่ีใชใ้นการผลิตรวม (วนิาที) 2175                    



 
 

59 

 
ภาพที ่4.1 แสดงเวลาท่ีใชใ้นแต่ละสถานีการท างานของสายการผลิต Product IQinvision      

รุ่น Tomahawk 
 แผนภูมิในภาพท่ี 4.1 แสดงเวลาท่ีใชใ้นแต่ละสถานีการท างานของส ายการผลิต  Product 
IQinvision รุ่น Tomahawk ซ่ึงเป็นเวลามาตราฐานก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต และจากการ
เกบ้รวบรวมขอ้มูลในแต่ละสถานีการผลิตจะเห็นไดว้า่ สถาน ท่ีใชเ้วลา การผลิต เป็นอนัดบัหน่ึงคือ 
ขั้นตอน Burn-in Test ซ่ึงใชเ้วลาถึง 500 วนิาที หรือคิดเป็นร้อยละ 23.0 สถานีการผลิต ขั้นตอน 
prepping เป็นอนัดบัสอง ใชเ้วลาในการผลิต 396 วนิาที หรือคิดเป็นร้อยละ 18.2 และกระบวนการ
ผลิตท่ีสถานี Assembly PCB Cover เป็นสถานีท่ีใช้ เวเลาในการผลิตนอ้ยท่ีสุดเท่ากบั 20 วนิาที หรือ    
คิดเป็นร้อยละ 0.9%  เม่ือเปรียบเทียบกบัเวลาท่ีใชใ้นการผลิตรวมทั้งหมด 
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ภาพที ่4.2 กราฟแสดงประสิทธิภาพการผลิต Box build Products (IQinvision: Tomahawk) 
 ซ่ึงจากการสรุปผลของขอ้มูลประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) ตั้งแต่เดือน มิถุนายน     
ถึงเดือน ตุลาคม พ.ศ. 2554 โดยเฉล่ียคิดเป็นร้อยละ 32.8 % ทางทีมจึงพิจารณาเห็นสมควรท่ีจะตอ้งท า
การแกไ้ขปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตตามแนวทางของลีน 
 
4.2  การวเิคราะห์กระบวนการผลติ สายการผลติส าหรับ Product  IQinvision รุ่น Tomahawk   
 การพิจารณา  ทางทีมไดท้  าการวเิคราะห์กระบวนการผลิตโดย ไดเ้ลือกท าการวเิคราะห์และ
แยกยอ่ยกิจกรรมท่ีใช้ ในกระบวนการผลิตในแต่ละสถานีการผลิต โดยสรุปกิจกรรมยอ่ยในแต่ละ
สถานีการผลิตตามภาพท่ี 4.3 - ภาพท่ี 4.12 

สถานีการท างาน ข้ันตอน กิจกรรมที่ท า เวลา(วินาที) 

Preping 

1 ตดั Thermal pad เป็นรูปส่ีเหล่ียมผนืผา้ ขนาด 20mm.x 33mm. 15 

2 ตดั foam pad เป็นรูปส่ีเหล่ียมผืนผา้ ขนาด 20mm.x 33mm. 15 

3 น า ถุง ESD   (ขนาด4"x5"น้ิว) และ (ขนาด 2"x3"น้ิว) มาseal ท าเป็นถุงขนาดเล็ก 20 

4 ตดั Plastic wire twist ยาว 12" น้ิว 10 

5 ยา้ยอุปกรณ์ท่ีเตรียมเสร็จไปรอท าการประกอบและไปรอ  Pack 30 

6 

เตรียมบรรจุอุปกรณ์ใส่ถุง  ดงัน้ี 

60 

1. ANCHOR,WALL,TRI-LOBE,PVC 

2. ANCCHOR,WALL,SELF DRILLING,PLASTIC 

3. TOOL,T20 SECURITY TORX 

4. SCREW,TAPPING,SHEET METAL 

5. WASHER,SEALING 

6. CABLETIE,NYLON 

7 บรรจุอุปกรณ์ SILICA GEL PACK  ใส่ถุง 10 

ภาพที ่4.3  การวเิคราะห์ขั้นตอนการ Preppingโดยการแบ่งกิจกรรมยอ่ยก่อนการปรับปรุง 
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สถานีการท างาน ขั้นตอน กจิกรรมทีท่ า เวลา(วนิาท)ี 

 8 ยา้ยอุปกรณ์ท่ีเตรียมเสร็จไปรอท าการประกอบและไปรอ Pack 25 

 

9 
ประกอบ Bushing,Hole plug เขา้กบั Camera base ทา Clear RTV ท่ีรอบๆ
เกลียวของ plug,conduit แลว้ประกอบplug,conduit เขา้กบัcamera base 

66 

10 ยา้ยอุปกรณ์ท่ีเตรียมเสร็จไปรอท าการประกอบ 25 

11 
ประกอบ Pan bracket กบั ferrite ใส่ O-Ring บริเวณขอบของ Pan bracket 
และทา Grese,silicone ใหท้ัว่O-Ring 

20 

12 ประกอบ Fan cover plate กบั PCB Cover ติด Label  10 

13 
น าชุด Pan bracket กบั PCB Cover มาประกอบเขา้ดว้ยกนัโดยยึดติดดว้ย 
screw 3 จุด 

15 

14 ยา้ยอุปกรณ์ท่ีเตรียมเสร็จไปรอท าการประกอบ 25 
15 ตดั Label ใหไ้ดข้นาดตามท่ีก าหนด 20 
16 เตรียมแผน่วงจรอเลก็ทรอนิกส์ (Imager board) พร้อมติด Label 5 
17 เตรียมแผน่วงจรอเลก็ทรอนิกส์ (Main board) พร้อมติด Label 5 
18 ยา้ยอุปกรณ์ท่ีเตรียมเสร็จไปรอท าการประกอบ 20 

  รวมเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต (วินาที) 396 

ภาพที ่4.3  (ต่อ) 
 
สถานีการท างาน ขั้นตอน กจิกรรมที่ท า เวลา(วนิาที) 

Install IR/AR Switcher 

1 ตรวจสอบท าความสะอาด Imager board 6 

2 
น า IR/AR Switcher และ Spacer 2 ต าแหน่ง วางลงบน Fixture น า 
PCBA ท่ีท  าความสะอาดมาวางลงบน IR ยดึดว้ย screw  

120 

3 
เสียบ Connector ของ IR เขา้ท่ี J2 แลว้บิดเกลียว IR ประมาณ 3-4 รอบ 
และพบัให้แนบกบั Board 

20 

4 เสียบ Cable เขา้กบั Connector 5 
5 ประกอบ Lens เขา้กบั Imager front housing 22 
6 น าชุด Imager board ใส่ลงไปใน Imager front housing 25 

  รวมเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต (วินาที) 198 

ภาพที่  4.4 การวเิคราะห์ขั้นตอนการ Install IR/AR Switcher โดยการแบ่งกิจกรรมยอ่ย ก่อนการ
ปรับปรุง 
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สถานีการท างาน ขั้นตอน กจิกรรมทีท่ า เวลา(วนิาท)ี 

Assembly Imager Housing 

1 หยอด Hot melt ดา้นขา้ง connector 15 
2 ประกอบ Tilt bracket กบัชุด Housing และยึด Housing ดว้ย screw 10 
3 น าTilt bracket ครอบลงบน Imager rear housing 50 
4 น า Spring,Wave disc ครอบลงบน Tilt bracket 30 
5 น า Retaining ring ลอ็กชุด Tilt Bracket ใชคี้มถ่างแหวนช่วยในการลอ็ก 55 

  รวมเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต (วินาที) 160 

ภาพที ่ 4.5  ขั้นตอนการ Assembly Imager Housing โดยการแบ่งกิจกรรมยอ่ยก่อนการปรับปรุง 
 

สถานีการท างาน ขั้นตอน กจิกรรมทีท่ า เวลา(วนิาท)ี 

Assembly PCB Cover 1 เสียบสาย Imager Cable ท่ีต  าแหน่ง J2 บน PCBA Main board  20 

  รวมเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต (วินาที) 20 

ภาพที ่ 4.6  ขั้นตอนการ Assembly PCB Cover โดยการแบ่งกิจกรรมยอ่ยก่อนการปรับปรุง 
 

สถานีการท างาน ขั้นตอน กจิกรรมทีท่ า เวลา(วนิาท)ี 

Assembly main board with 
pan barcket 

1 ติดตั้ง PCBA Main board กบัชุด PCB Cover โดยใช ้screw ยึด 4 จุด 40 

2 
ลอก Pad backing ของ Thermal pad ออกทั้งสองดา้นแลว้ติดทบัลงไปท่ีต าแหน่ง 
U5  

40 

3 ประกอบชุด PCB Cover เขา้กบัชุด Camera base ยึดดว้ย screw 4 จุด 200 

  รวมเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต (วินาที) 280 

ภาพที่  4.7  ขั้นตอนการ Assembly main board with pan barcket โดยการแบ่งกิจกรรมยอ่ยก่อนการปรับปรุง 
 

สถานีการท างาน ขั้นตอน กจิกรรมทีท่ า เวลา(วนิาท)ี 

FCT Unit Test 

1 ยา้ยงานเขา้เคร่ือง FCT Test 15 

2 ติดตั้งสายอุปกรณ์ก่อน Test และท าการ Test 45 

3 ถอดสายอุปกรณ์หลงั Test เสร็จและน างานออกจากเคร่ือง FCT Test 15 

  รวมเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต (วินาที) 75 

ภาพที ่ 4.8  ขั้นตอนการ FCT Unit Test โดยการแบ่งกิจกรรมยอ่ยก่อนการปรับปรุง 
 

สถานีการท างาน ขั้นตอน กจิกรรมทีท่ า เวลา(วนิาท)ี 

Burn test 

1 ยา้ยงานเขา้เคร่ือง Burn - In Test 20 

2 ติดตั้งสายอุปกรณ์ก่อนท าการ Test และท าการ Test 300 

3 ถอดสายอุปกรณ์หลงั Test และน างานออกจากเคร่ือง Burn - In Test 180 

  รวมเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต (วินาที) 500 

ภาพที ่ 4.9  ขั้นตอนการ Burn test การแบ่งกิจกรรมยอ่ยก่อนการปรับปรุง 
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สถานีการท างาน ขั้นตอน กจิกรรมทีท่ า เวลา(วนิาท)ี 

Test Configuration 

1 ยา้ยงานเขา้เคร่ือง Test Configuration 15 

2 ติดตั้งสายอุปกรณ์ก่อน Test และท าการ Test Configuration 200 

3 ถอดสายอุปกรณ์และน างานออกจากเคร่ือง Test Configuration 16 

  รวมเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต (วินาที) 231 

ภาพที ่ 4.10  ขั้นตอนการ Test Configuration การแบ่งกิจกรรมยอ่ยก่อนการปรับปรุง 
สถานีการท างาน ขั้นตอน กจิกรรมทีท่ า เวลา(วนิาท)ี 

Final Inspection 

1 ติด Label 5 
2 ตรวจสอบช้ินงานดว้ยสายตา 100 
3 น าช้ินงานลงบรรจุในกล่อง 5 
4 น าอุปกรณ์ท่ีบรรจุในถุงมาใส่ลงในกล่องพร้อมเอกสาร 10 
5 น างานส่งตรวจท่ี QA 30 

  รวมเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต (วินาที) 150 

ภาพที ่ 4.11 ขั้นตอนการ Final Inspection การแบ่งกิจกรรมยอ่ยก่อนการปรับปรุง 
สถานีการท างาน ขั้นตอน กจิกรรมทีท่ า เวลา(วนิาท)ี 

Packing 

1 น างานกลบัมา Pack 30 

2 
น ากล่องขนาดเลก็ และ ขนาดใหญ่ มา pack ซอ้นกนัแลว้ติดป้ายหนา้กล่อง
เตรียมไว ้

40 

3 น ากล่องบรรจุช้ินงานมาใส่ในกล่องท่ีเตรียมไวจ้ านวน 8 ช้ิน 30 
4 หลงัจากQC ท าการ Audit Packing แลว้ ปิดผนึก 5 
5 น างานส่งเขา้ท่ีเกบ็ FG Store 60 

  รวมเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต (วินาที) 165 

ภาพที ่ 4.12  ขั้นตอนการ Packing การแบ่งกิจกรรมยอ่ยก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที ่4.13 การวเิคราะห์กระบวนการสายการผลิต Product IQinvision รุ่น Tomahawk ก่อนการ

ปรับปรุง 
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 จากภาพการวเิคราะห์กระบวนการท างานทั้งหมดท่ีใชใ้นการผลิตเท่ากบั 2,175 วนิาที เม่ือ
แยกกระบวนการต่างๆท่ีเกิดข้ึนตามลกัษณะของการท างานเพื่อตรวจสอบเวลาท่ีใชใ้นการผลิตท่ี
เกิดข้ึนจริงไดด้งัตารางท่ี 4.2 
 
ตารางที ่4.2  แสดงเวลาการผลิตสรุปของแต่ละกิจกรรมการท างาน 

 
  
 จากตารางท่ี 4.2 จะเห็นวา่รอบเวลาการผลิตของสายการผลิต Boxbuild product IQinvision 
รุ่น Tomahawk ก่อนท าการปรับปรุง เม่ือท าการแบ่งกิจกรรมการท างานจะพบวา่ ขั้นตอนในการ
ปฏิบติังาน ใชเ้วลาในการผลิตเป็นอนัดบัหน่ึง เท่ากบั 1,769 วนิาที โดยแบ่งออกเป็นเป็น 14 กิจกรรม 
คิดเป็นร้อยละ 81.3 กิจกรรมการเคล่ือนยา้ยใชเ้วลาในการผลิตเป็นอนัดบัสอง เท่ากบั 205 วนิาที โดย
แบ่งออกเป็นเป็น 9 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 9.4 และกิจกรรมการการจดัเก็บใชเ้วลาในการผลิตนอ้ย
ท่ีสุดเท่ากบั60 วนิาที โดยแบ่งออกเป็นเป็น 9 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 2.8  และเม่ือรวมระยะทางใน
การเคล่ือนยา้ยเท่ากบั 117 เมตร จากกระบวนการผลิตก่อนท าการปรับปรุงใชก้ าลงัคนในการผลิต
ทั้งหมด 13 คน  
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4.3  แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลติ 
 พิจารณาเวลาท่ีใชใ้นการผลิตของสายการผลิต Boxbuild product IQinvision รุ่น Hawk 
ของแต่ละกระบวนการ  เพื่อน ามาท าการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา โดยใชเ้ทคนิคการระดมสมอง 
(Brainstorming), และโดยใชต้ารางการวเิคราะห์คุณค่ากระบวนการการท างาน Set - Up or Change 
Over Analysis Chart (Value & Non- Value Analysis Chart) ดงัตารางท่ี 4.14 

 
ภาพที ่4.14  ตารางการวเิคราะห์คุณค่ากระบวนการการท างาน Set - Up or Change Over Analysis  

Chart (Value & Non- Value Analysis Chart) 
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ภาพที ่4.15  กราฟแสดงการวเิคราะห์คุณค่ากระบวนการผลิตของสายการผลิต Boxbuild product  
 IQinvision รุ่น Tomahawk 
 จากภาพท่ี 4.14 จากการระดมสมองโดยการใช ้ตาราง วเิคราะห์คุณค่า Set - Up or Change 
Over Analysis Chart (Value & Non- Value Analysis Chart) ของสายการผลิต Boxbuild product 
IQinvision รุ่น Tomahawk ก่อนท าการปรับปรุง เม่ือท าการแบ่งกิจกรรมการท างานจะพบวา่ ขั้นตอน
ในการปฏิบติังาน ท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่า  (Valued Added Activities, VA) เป็นอนัดบัหน่ึง เท่ากบั 1,659 
วนิาที คิดเป็นร้อยละ 74   กิจกรรมการท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าต่อการผลิต(Non-Valued Added Activities, 
NVA) เป็นอนัดบัสอง เท่ากบั 360 วนิาที คิดเป็นร้อยละ 16  (Non-Valued Added Activities but 
Essential, NVA) กิจกรรมการท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าต่อการผลิตแต่ยงัจ าเป็นตอ้งท าอยู ่เป็นอนัดบัสาม 
เท่ากบั 126 วนิาที คิดเป็นร้อยละ 6  และกิจกรรมกิจกรรมการท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าต่อการผลิต และไม่
จ  าเป็นตอ้งท า(Waste)  ซ่ึงนอ้ยท่ีสุดเท่ากบั 90 วนิาที โดยแบ่ง คิดเป็นร้อยละ 4   
 ดงันั้นทางทีมปรับปรุงจึงท าการวิ เคราะห์กระบวนการท างาน ในกิจกรรมของพนกังานเพื่อ
ปรับปรุงเวลาการผลิตใหล้ดลง  และพบวา่ยงัมีขั้นตอนการท างานบางขั้นตอนเกิดความสูญเปล่า       
ซ่ึงแสดงผลการวเิคราะห์และแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขในตารางท่ี 4.3 
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ตารางที ่4.3  การวเิคราะห์ความสูญเปล่าและแนวทางปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการผลิต 

ขั้นตอน 
รายละเอียดการ

ท างาน 
แนวทางการแกไ้ข ประเภทความสูญเปล่า หมายเหต ุ

1 Preping 

การปรับลดขั้นตอนการ
ท างานและเพ่ิมทกัษะ
ความสามารถใน
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 

การผลิตโดยใชข้ั้นตอน
การท างานมากเกินไป 
(Over production) 

พบการสูญเสียเวลาท่ีใช้
ในขั้นตอนการท างาน
ซ่ึงสามารถปรับปรุง
แกไ้ขได ้

การปรับเปล่ียนต าแหน่ง
สถานี Prepping  ให้
เหมาะสมกบังาน 

การเคล่ือนไหวโดยไม่
จ าเป็น 

ระยะท่ีสถานีท าการ 
Preping ไม่เหมาะสม
กบัสถานีท่ีรอประกอบ 

2 
Install IR/AR 

Switcher 

การปรับลดขั้นตอนการ
ท างานและเพ่ิมเคร่ืองมือ 
(Fixture)ท่ีช่วยในการ
ประกอบและเพ่ิม ทกัษะ
ความสามารถใน
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 

การผลิตโดยใชข้ั้นตอน
การท างานมากเกินไป 
(Over production) 

พบการสูญเสียเวลาท่ีใช้
ในขั้นตอนการท างาน
ซ่ึงสามารถปรับปรุง
แกไ้ขได ้

3 
Assembly Imager 

Housing 

เพ่ิมเทคนิคและ ทกัษะ
ความสามารถใน
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 

การผลิตโดยใชข้ั้นตอน
การท างานมากเกินไป 
(Over production) 

เป็นขั้นตอนการ
ประกอบ 

4 
Assembly PCB 

Cover 
ไม่พิจารณาท าการแกไ้ข 

การผลิตโดยใชข้ั้นตอน
การท างานมากเกินไป 
(Over production) 

เป็นขั้นตอนท่ีตอ้ง
ปฏิบติั 

5 
Assembly main 
board with pan 

barcket 

การปรับลดขั้นตอนการ
ท างาน)ท่ีช่วยในการ
ประกอบและเพ่ิม ทกัษะ
ความสามารถใน
ขั้นตอนการปฏิบติังาน 

การผลิตโดยใชข้ั้นตอน
การท างานมากเกินไป 
(Over production) 

เป็นขั้นตอนการ
ประกอบ 
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ตารางที ่4.3 (ต่อ) 

ขั้นตอน 
รายละเอียดการ

ท างาน 
แนวทางการ

แกไ้ข 
ประเภทความสูญ

เปล่า 
หมายเหตุ 

6 FCT Unit Test 
ไม่พิจารณาท า
การแกไ้ข 

การผลิตโดยใช้
ขั้นตอนการท างาน
มากเกินไป (Over 
production) 

เป็นขั้นตอนท่ีตอ้ง
ปฏิบติั 

7 Burn test 

การปรับลด
ขั้นตอนการ
ท างานและเพิ่ม
เคร่ืองมือ 
(Fixture)ท่ีช่วย
ในการประกอบ
และเพิ่ม ทกัษะ
ความสามารถใน
ขั้นตอนการ
ปฏิบติังาน 

การผลิตโดยใช้
ขั้นตอนการท างาน
มากเกินไป (Over 
production) 

พบการสูญเสียเวลาท่ี
ใชใ้นขั้นตอนการ
ท างานซ่ึงสามารถ
ปรับปรุงแกไ้ขได ้

8 
Test 

Configuration 
ไม่พิจารณาท า
การแกไ้ข 

การผลิตโดยใช้
ขั้นตอนการท างาน
มากเกินไป (Over 
production) 

เป็นขั้นตอนท่ีตอ้ง
ปฏิบติั 

9 
Final 

Inspection 

เพิ่มเทคนิคและ 
ทกัษะ
ความสามารถใน
ขั้นตอนการ
ปฏิบติังาน 

การผลิตโดยใช้
ขั้นตอนการท างาน
มากเกินไป (Over 
production) 

พบการสูญเสียเวลาท่ี
ใชใ้นขั้นตอนการ
ท างานซ่ึงสามารถ
ปรับปรุงแกไ้ขได ้
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ตารางที ่4.3 (ต่อ) 

ขั้นตอน 
รายละเอียดการ

ท างาน 
แนวทางการแกไ้ข ประเภทความสูญเปล่า หมายเหต ุ

10 Packing 

เพิ่มเทคนิคและ 
ทกัษะ
ความสามารถใน
ขั้นตอนการ
ปฏิบติังาน 

การผลิตโดยใช้
ขั้นตอนการท างาน
มากเกินไป (Over 
production) 

พบการสูญเสียเวลาท่ี
ใชใ้นขั้นตอนการ
ท างานซ่ึงสามารถ
ปรับปรุงแกไ้ขได ้

 11 
พ้ืนท่ีในการ
ปฏิบติังาน 

ปรับปรุงพ้ืนท่ีใน
การท างานแต่ละ
สถานีการผลิต 

ใชพ้ื้นท่ีในการผลิตมาก
เกินความจ าเป็น 

ใชพ้ื้นท่ีในการผลิตมาก
เกินความจ าเป็นไม่
เหมาะสมกบัสถานีการ
ท างานซ่ึงสามารถ
ปรับปรุงแกไ้ขได ้

12 
ก าลงัคนท่ีใชใ้น

การผลิต 

ปรับลดก าลงัคนท่ี
ใชใ้นการผลิต
เพ่ือใหเ้หมาะสมกบั
ความตอ้งการผลิต
จริง 

มีการใชก้ าลงัคนในการ
ผลิตมากเกินความ
จ าเป็นท าใหเ้กิดการวาง
งานในบางสถานีการ
ผลิต 

พบการสูญเสียก าลงัคนท่ี
ใชใ้นขั้นตอนการท างาน
ซ่ึงสามารถปรับปรุง
แกไ้ขได ้

 จากตารางท่ี 4.3 ทางทีมปรับปรุงไดห้าแนวทางการด าเนินงานปรับปรุงแกไ้ขจาการ
วเิคราะห์ กระบวนการท างานและความสูญเป ล่าท่ีเกิดข้ึนจาก 12 ขั้นตอนโดยมีรายละเอียดการ
ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ข 9 แนวทางดงัน้ี 
 1.  สถานีการผลิตท่ี 1 การ Prepping  
  1.1 ขั้นตอนการเตรียม สต๊ิกเกอร์หมายเลขของกลอ้ง (Serial Number Label) 
   จะใชข้ั้นตอนการ ปรับปรุงแบบ  “ECRS” ซ่ึงเป็นเทคนิคหน่ึ งท่ีมุ่งเนน้หาแนวการ
ออกแบบการท า งานใหดี้ข้ึนโดยใชว้ธีิ E-Eliminate คือ การตดัทอนงานท่ีไม่จ  าเป็นออก  ในขั้นตอน
การท าการปรับปรุงขนาด  เตรียม สต๊ิกเกอร์หมายเลขของกลอ้ง จะเป็นขนาด กวา้ง 6.35 มม. ยาว 12 
มม. แต่ในการน ามาติดท่ีตวัของช้ินงาน จะตอ้งมีขนาดความกวา้ง 5 มม. และยาว 12 มม. ในขั้นตอน
การท างานก่อนการปรับปรุงจะตอ้งน ามาตดัใหไ้ดข้นาดท่ีก าหนดซ่ึงเสียเวลาในการ ท างาน   ทาง
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ทีมงานปรับปรุงได ้ ท าการปรับปรุงวธีิการท างานโดยสั่งปรับเปล่ียนขนาดของ Lable โดยแจง้ให้
ผูผ้ลิต สต๊ิกเกอร์ (Label) ตดัมาจากผูผ้ลิตตามขนาดท่ีก าหนด  
 

 
ภาพที ่4.16  ขั้นตอนการตดัสต๊ิกเกอร์หมายเลข (Label) ท่ีตอ้งน ามาตดั ก่อนน าไปติดกบัช้ินงาน ก่อน

ท าการปรับปรุง 
 

 
ภาพที ่4.17  สต๊ิกเกอร์หมายเลข (Label) หลงัท าการปรับปรุงวธีิการท างานโดยสั่งปรับเปล่ียนขนาด

ของ Lable โดยแจง้ใหผู้ผ้ลิต สต๊ิกเกอร์ (Label) ตดัมาจากผูผ้ลิตตามขนาดท่ีก าหนด 
 จากภาพท่ี 4.16 และ 4.17 จะเห็นไดว้า่ก่อนท าการปรับปรุงพนกังานจะตอ้งเสียเวลาจากการ
ตดัสต๊ิกเกอร์หมายเลข(Label) ก่อนน าไปติดกบัช้ินงาน ก่อนท าการปรับปรุงและหลงัจากการปรับปรุง
กระบวนการท างานใหโ้ดยสั่งปรับเปล่ียนขนาดของ Lable โดยแจง้ใหผู้ผ้ลิต สต๊ิกเกอร์ (Label) ตดัมา
จากผูผ้ลิตตามขนาดท่ีก าหนด สามารถลดเวลาในการท างานโดยท่ี เดิมใชเ้วลาในการปฏิบติังาน          
ในขั้นตอนการตดั สต๊ิกเกอร์หมายเลข (Label) 20 วนิาที ซ่ึงจากการปรับปรุงขั้นตอนการท างานโดย
ไม่ตอ้งน า สต๊ิกเกอร์หมายเลขมาตดั สามารถลดเวลาในการผลิตได ้20 วนิาที หรือคิดเป็นร้อยละ 100  
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  1.2 ขั้นตอนการเตรียม Thermal pad  
  ใชข้ั้นตอนการปรับปรุงแบบ  ECRS” โดยใชว้ธีิ E-Eliminate คือ การตดัทอนงานท่ี
ไม่จ  าเป็นออก  ในขั้นตอนการเตรียม Thermal pad ในขนาดท่ีไดส้ั่งซ้ือตั้งแต่แรกของการเร่ิม
กระบวนการผลิตจะเป็นขนาด 120 x 132 มม. แต่ในการน ามาติดท่ีตวัของช้ินงานจะตอ้งมีขนาดความ
กวา้งโดยการตดัใหเ้ป็นรูปส่ีเหล่ียมผนืผา้ ขนาด 20mm.x 33mm ในขั้นตอนการท างานก่อนการ
ปรับปรุงจะตอ้งน ามาตดัใหไ้ดข้นาดท่ีก าหนดซ่ึงเสียเวลาในการท างานทางทีมงานปรับปรุงได ้ท าการ
ปรับปรุงวธีิการท างานโดยสั่งปรับเปล่ี ยนขนาดของ  Thermal pad โดยแจง้ใหผู้ผ้ลิต Thermal pad       
ตดัมาจากผูผ้ลิตตามขนาดท่ีก าหนด  
 

        
ภาพที ่4.18  แผน่ Thermal pad เปรียบเทียบก่อนท าการปรับปรุง และหลงัการปรับปรุงขั้นตอนการ 

ท างาน 
 จากภาพท่ี 4.18 จะเห็นไดว้า่ก่อนท าการปรับปรุงพนกังานจะตอ้งเ สียเวลาจากการตดั  
Thermal pad ก่อนน าไปติดกบัช้ินงาน ก่อนท าการปรับปรุงและหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานใหโ้ดยสั่งปรับเปล่ียนขนาดของ Thermal pad โดยแจง้ใหผู้ผ้ลิต Thermal pad ตดัมาจากผูผ้ลิต
ตามขนาดท่ีก าหนดสามารถลดเวลาในการท างานโดยท่ี เดิมใชเ้วลาในการปฏิบติั งานในขั้นตอนการ
ตดั Thermal pad เท่ากบั 15 วนิาที ซ่ึงจากการปรับปรุงขั้นตอนการท างานโดยไม่ตอ้งน า แผน่ Thermal 
pad มาตดั สามารถลดเวลาในการผลิตได ้15 วนิาที หรือคิดเป็นหรือคิดเป็นร้อยละ 100 
  1.3  ขั้นตอนการเตรียม ถุง ESD    
  ใชข้ั้นตอนการปรับปรุงแบบ  ECRS” โดยใชว้ธีิ E-Eliminate คือ การตดัทอนงานท่ี
ไม่จ  าเป็นออก ในขั้นตอนการเตรียมน า ถุง ESD   มา และseal ท าเป็นถุงขนาดเล็ก ในส่วนของขั้นตอน
การท างานก่อนการปรับปรุง สถานีการผลิต Prepping จะน าถุง ESD ขนาดใหญ่มาพบัและตดัแปลง
เป็นถุงขนาดเล็กตดั (ขนาด4"x5"น้ิว) และ (ขนาด 2"x3"น้ิว) ซ่ึงเป็นขั้นตอนการท างานท่ีเสียเวลาและ
ท าใหสู้ญเสียก าลงัคนท่ีใชใ้นการผลิตไปอยา่งเปล่าประโยชน์ โดยทางทีมงานปรับปรุงได ้ท าการ

ก่อนท าการปรับปรุง หลงัท าการปรับปรุง 



 
 

73 

ปรับปรุงวธีิการท างานโดยสั่งปรับเปล่ียนขนาดของ ถุง ESD โดยแจง้ใหผู้ผ้ลิต  ถุง ESD  ตดัมาจาก
ผูผ้ลิตตามขนาดท่ีก าหนด 
 

     
ภาพที ่4.19  ถุง ESD เปรียบเทียบก่อนท าการปรับปรุง และหลงัการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 
 จากภาพท่ี 4.19 จะเห็นไดว้า่ก่อนท าการปรับปรุงพนกังานจะตอ้งเสียเวลาจากการตดั           
ถุง ESD ก่อนน าไปใส่อุปกรณ์ ก่อนท าการปรับปรุงและหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการท างานให้
โดยสั่งปรับเปล่ียนขนาดของ ถุง ESD โดยมีการจดัหาผูผ้ลิตถุง  ESD และก าหนดขนาดความตอ้งการ
ท่ีตอ้งการก าหนดใหต้ดัมาจากผูผ้ลิตตามขนาดท่ีก าหนดสามารถลดเวลาในการท างานโดยท่ี  เดิมใช้
เวลาในการปฏิบติังานในขั้นตอนการตดัถุง ESD เท่ากบั 30 วนิาที ซ่ึงจากการปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างานโดยไม่ตอ้งน า ถุง ESD มาตดั สามารถลดเวลาในการผลิตได ้ 30 วนิาที หรือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์
การปรับปรุง 100 % 
 2. สถานีการผลิต Install IR/AR Switcher 
  2.1 การปรับปรุงพื้นท่ีการท างานโดยการจดัหาภาชนะและอุปกรณ์ช่วยในการท างาน 
และมีการแบ่งแยกอุปกรณ์ช้ินงานท่ีจะใชใ้นการประกอบใหช้ดัเจน 
 
 
       
 
 
 
 

ภาพที ่2.20 พื้นท่ีการท างาน สถานีการผลิต Install IR/AR Switcher ก่อนท าการปรับปรุง 
 
 

ถุง ESD ก่อนท าการปรับปรุง ถุง ESD ก่อนท าการปรับปรุง ถุง ESD หลงัท าการปรับปรุง 
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ภาพที ่4.21  พื้นท่ีการท างาน สถานีการผลิต Install IR/AR Switcher หลงัท าการปรับปรุง 
 จากภาพท่ี 4.20 จะเห็นไดว้า่ก่อนปรับปรุงพนกังานตอ้ง เสียเวลาในการประกอบตวัช้ินงาน
เน่ืองจากสภาพพื้นท่ีการปฏิบติัง านและอุปกรณ์ ท่ีน าเตรียมประกอบถูกวางอยา่งไม่เป็นระเบียบและ
ไม่มีภาชนะแบ่งแยกใหช้ดัเจนวา่ช้ินส่วนไหนควรท าการประกอบก่อน  และเม่ือเปรียบเทียบภาพท่ี 
4.9 เม่ือท าการปรับปรุงโดยวธีิการจดัหาภาชนะท่ีมีไวส้ าห รับใส่ช้ินส่วนท่ีเตรียมประกอบโดยแบ่ง
และเรียงล าดบัการประกอบ ซ่ึงสามารถช่วยใหพ้นกังานสามารถปฏิบติังา นไดง่้ายข้ึนและช่วยลดเวลา
ในขั้นตอนการท างานใหเ้ร็วข้ึน 
  2.2 การจดัท าอุปกรณ์ช่วยในการยดึจบัตวัช้ินงาน (Jig & Fixture) 
 

    
ภาพที ่4.22  เปรียบเทียบก่อนท าการปรับปรุง และหลงัการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 
 จากภาพท่ี 4.22 จะเห็นวา่ก่อนท าการปรับปรุงในขั้นตอนการปฏิบติังานการประกอบ  
IR/AR Switcher ถา้ไม่มีตวัช่วยในการยดึจบัตวัช้ินงานก่อนในขั้นตอนการประกอบ พนกังานจะตอ้ง
เสียเวลาในการยดึจบัช้ินส่วนขณะท าการประกอบและถา้จั บยดึช้ินง่ายไม่แน่พอในขั้นตอนการ
ประกอบอาจเกิดความเสียกายกบัตวัช้ินงานได ้แต่เม่ือมีการปรับปรุงทางทีมได้ ประดิษฐอุ์ปกรณ์ ช่วย
จบัยดึช้ินงาน  (Jig & Fixture) ในขั้นตอนการประกอบ  ท าใหพ้นกังานสามารถปฏิบติังานไดส้ะดวก 
และรวดเร็วเกิดและยงัส่งผลใหเ้กิดความเส่ียงท่ีจะเกิดความเสียหายกบัตวัง่ายใหน้อ้ยลงดว้ย 
  2.3 การเพิ่มทกัษะและความสามารถในขั้นตอนการท างานเพื่อลดเวลาท่ีตอ้งสูญเสีย
ในขั้นตอนการปฏิบติังานโดยการ จดัฝึกอบรมพนกังานในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตใหเ้กิด
ความช านาญงานท่ีจะเขา้ไปปฏิบติัก่อนเร่ิมท าการประกอบจริง  และจดัท าคู่มือมาตราฐานในการ
ท างาน ภาคผนวก ง. 

ก่อนท าการปรับปรุง Jig & Fixture หลงัท าการปรับปรุง 
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 จะเห็นไดว้า่จากการปรับปรุงโดยการ จดัพื้นท่ีการปฏิบติังานใหเ้หมาะสมกบัการท างาน 
และ การจดัท าอุปกรณ์ช่วยยดึจบัช้ินงาน  (Jig & Fixture) การเพิ่มทกัษะในการท างานใหก้บัพนกังาน 
โดยก่อนท าการปรับปรุงเวลาท่ีใชใ้นการผลิตในส่ว นสถานีการผลิต  Install IR/AR Switcher เท่ากบั 
198 วนิาที ซ่ึงจากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน    สามารถลดเวลาในการผลิตลงมาเหลือ 126 วนิาที 
เม่ือเทียบกบัเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุง สามารถลดเวลาลงมาได ้ 60 วนิาที หรือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์
การปรับปรุง 36.3  
 3. สถานีการผลิต Assembly Imager Housing  
 

 
ภาพที ่4.23 รูปภาพช้ินส่วนประกอบ Imager Housing 
 จากภาพท่ี 4.23 ในส่วนของขั้นตอนการประกอบ Imager Housing เม่ือทางทีมงานปรับปรุง
ไดพ้ิจารณาขั้นตอนในการผลิตพบวา่ กิจกรรมประกอบบางกิจกรรม  สามารถน ามาจดัเตรียมก่อน
น าเขา้สู่กระบวนกา รประกอบโดยแยกออกจากขั้นตอนในการปฏิบติังานจริงไดคื้น ข้ึนตอนการ
ประกอบ ฐานรองหมุน หมายเลขท่ี I9  ฝาครอบล่าง I10 สปริงล็อก P1 และ แหวนรองดดั L1           
(ดงัแสดงตามหมายเลขตามภาพท่ี 4.23) เป็นการจดัเตรียมช้ินงานการปฏิบติังาน  และหลงัจากท าการ
ปรับปรุงโดยการยา้ยขั้ นตอนการประกอบฐานรองหมุน หมายเลขท่ี I9  ฝาครอบล่าง I10  สปริงล็อก 
P1 และ แหวนรองดดั L1  ไปอยูใ่นขั้นตอนการจดัเตรียมอุปกรณ์ก่อนท าการประกอบ  
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 โดยก่อนท าการปรับปรุงเวลาท่ีใชใ้นการผลิตในส่วนสถานีการผลิต  Imager Housing 
เท่ากบั 160 วนิาที ซ่ึงจากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน   สามารถลดเวลาในการผลิตลงมาเหลือ 100 
วนิาที เม่ือเทียบกบัเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุง สามารถลดเวลาลงมาได ้ 60 หรือคิดเป็น ร้อยละ  
37.5 ของการปรับปรุง 
 4.  สถานีการผลิต Assembly main board with pan bracket 
 

 
ภาพที ่4.24  รูปภาพช้ินส่วนประกอบ main board with pan bracket 
 จากภาพท่ี 4.24 ในส่วนของขั้นตอนการประกอบ  main board with pan bracket เม่ือทาง
ทีมงานปรับปรุงไดพ้ิจารณาขั้นตอนในการผลิตพบวา่ บางกิจกรรมการประกอบ สามารถน ามา
จดัเตรียมก่อนน าเขา้สู่กระบวนการประกอบโดยแยกออกจากขั้นตอนในการปฏิบติังานจริงไดคื้น ข้ึน
ตอนการประกอบฐานรอง  Main board  หมายเลขท่ี I7  สกรู S 10-12  สกรู W 5-7 และ สลกัล็อก S9  
(ดงัแสดงตามหมายเลขตามภาพท่ี 4.24) เป็นการจดัเตรียมช้ินงานการปฏิบติังาน  และหลงัจากท าการ
ปรับปรุงโดยการยา้ยขั้นตอนการประกอบฐานรอง  Main board  หมายเลขท่ี I7  สกรู S 10-12  สกรู W 
5-7 และ สลกัล็อก S9  (ดงัแสดงตามหมายเลขตามภาพท่ี 4.24) ไปอยูใ่นขั้นตอนการจดัเตรียมอุปกรณ์
ก่อนท าการประกอบ  
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ภาพที ่4.25 ขั้นตอนการประกอบ main board with pan bracket 
 โดยก่อนท าการปรับปรุงเวลาท่ีใชใ้นการผลิตในส่วนสถานีการผลิต  Main board with pan 
bracket เท่ากบั 300 วนิาที ซ่ึงจากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน   สามารถลดเวลาในการผลิตลงมา
เหลือ 200 วนิาที เม่ือเทียบกบัเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุง สามารถลดเวลาลงมาได ้ 100 วนิาที หรือ
คิดเป็นร้อยละ 33.3  
 5. สถานีการผลิต Burn-in Test  

       
ภาพที ่4.26  ขั้นตอนการ Burn – in test ก่อนท าการปรับปรุง 
 จากภาพท่ี 4.26  สถานีการผลิต  Burn-in test product IQ พบปัญหา มีการขั้นตอนการ
ท างานท่ีไม่เหมาะสมคือ พนกัในขั้นตอนการต่อสาย Cable connector เขา้กบัตวั Base ของตวักลอ้ง 
เน่ืองจากสาย Wire Connect สั้น และมีความยาวประมาณ 2 ฟุต และประกอบกับช่องวา่งระหวา่งชั้นมี
ความแคบ จึงท าใหพ้นกังานผูป้ฎิบติังานตอ้งเอ้ือ ส่งผลกบัขั้นตอนในการ Load in load out และท าให้
เสียเวลาในขั้นตอนการท างาน    
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ภาพที ่4.27  ขั้นตอนการ Burn - in test หลงัท าการปรับปรุง 
 

               
ภาพที ่4.28  Connector Outside กบั Wire Connector 
 จากภาพท่ี 4.28  ในส่วนของขั้นตอนการ Burn-In Test เม่ือทางทีมงานปรับปรุงไดพ้ิจารณา
ใชข้ั้นตอนการปรับปรุง  Kaizen คือท าการเปล่ียนโดยการใช ้ Connector wire เสียบเขา้กบัตวังานก่อน
และน าปลายอีกดา้นหน่ึงเสียบเขา้กบั Connector outside หลงัจากนั้นจึงน าไปเสียบเขา้กบั Connector 
wire ในตู ้Burn in ดงัขั้นตอนท่ี1-6 (ดงัแสดงตามหมายเลขตามภาพท่ี 4.28) เป็นการจดัเตรียมช้ินงาน
การปฏิบติังาน  
 โดยก่อนท าการปรับปรุงเวลาท่ีใชใ้นการผลิตในส่วนสถานีการผลิต  Burn-In test เท่ากบั 
500 วนิาที ซ่ึงจากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน    สามารถลดเวลาในการผลิตลงมาเหลือ 350 วนิาที 
เม่ือเทียบกบัเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุง สามารถลดเวลาลงมาได ้ 100 หรือคิดเป็น ร้อยละ  30.0 
ของการปรับปรุง 
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 6.  สถานีการผลิต Final Inspection  
 

 
ภาพที ่4.29 ขั้นตอนการตรวจสอบ Product IQinvision รุ่น Tomahawk  
 ในส่วนของขั้นตอนการ  ตรวจสอบ (Final Inspection) หลงัท าการปรับปรุงทางทีมไดท้  า
การฝึกอบรมพนกังานและเพิ่มทกัษะการตรวจสอบช้ินงานก่อนส่ ง ให้กบัแผนกตรวจสอบคุณภาพ
เพื่อลดความสูญเปล่าในขั้นตอนการท างานโดยด าเนินการดงัน้ี 
  6.1 จดัใหมี้การฝึกอบรมและตรวจสอบทกัษะความสามารถ 
  6.2 จดัท าคู่มือมาตราฐานในการปฏิบติัซ่ึงแสดงใหเ้ห็นในภาคผนวก จ. 
 โดยก่อนท าการปรับปรุงเวลาท่ีใชใ้นการผลิตในส่วนสถานีการผลิต  Final inspection 
เท่ากบั 150 วนิาที ซ่ึงจากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน  สามารถลดเวลาในการผลิตลงมาเหลือ 75 
วนิาที เม่ือเทียบกบัเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุง สามารถลดเวลาลงมาได ้100 หรือคิดเป็นร้อยละ 50 
ของการปรับปรุง 
 7. สถานีการผลิต Packing  
 
   

 
 
 
 

ภาพที ่4.30 ขั้นตอนการ Preping  
 ขั้นตอนการ  ตรวจสอบ Prepping หลงัท าการปรับปรุงทางทีมไดท้  าการฝึกอบรมพนกังาน
และเพิ่มทกัษะการตรวจสอบ ช้ินงานก่อนส่ง ใหก้บัแผนกตรวจสอบคุณภาพเพื่อลดความสูญเปล่าใน
ขั้นตอนการท างานโดยด าเนินการดงัน้ี 
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  7.1 จดัใหมี้การฝึกอบรมและตรวจสอบทกัษะความสามารถ 
  7.2 จดัท าคู่มือมาตรฐานในการปฏิบติัซ่ึงแสดงใหเ้ห็นในภาคผนวก 
 โดยก่อนท าการปรับปรุงเวลาท่ีใชใ้นการผลิตในส่วนสถานี การผลิต  Final inspection 
เท่ากบั 165 วนิาที ซ่ึงจากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน  สามารถลดเวลาในการผลิตลงมาเหลือ      
135 วนิาที เม่ือเทียบกบัเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุง สามารถลดเวลาลงมาได ้ 30 วนิาทีหรือคิดเป็น
ร้อยละ18 ของการปรับปรุง 
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ภาพที ่4.31 แสดงเวลาการผลิตของแต่ละกิจกรรม สายการผลิต Boxbuild Product IQinvision  
 รุ่น Tomahawk หลงัท าการปรับปรุง 
 จากขอ้มูลภาพท่ี  4.31 แสดงเวลาการผลิตของแต่ละกิจกรรม สายการผลิต Boxbuild Product 
IQinvision รุ่น Tomahawk หลงัท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชห้ลกัการของ ลีนในก าร
ด าเนินการแกไ้ขสามารถลดเวลาการผลิตลง 1,542 วนิาที โดยดูไดจ้ากภาพท่ี 4.32 
 



 
 

82 

 
ภาพที ่4.32  การวเิคราะห์กระบวนการสายการผลิต Product IQinvision รุ่น Tomahawk หลงัการ 

ปรับปรุง 
4.4  การวดัผลและเปรียบเทยีบผลก่อนและหลงัการด าเนินงาน  
 จากภาพการวเิคราะห์กระบวนการท าง านทั้งหมดท่ีใชใ้นการผลิตเท่ากบั 1,542 วนิาที เม่ือ
แยกกระบวนการต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึนตามลกัษณะของการท างานเพื่อตรวจสอบเวลาท่ีใชใ้นการผลิตท่ี
เกิดข้ึนจริงไดด้งัตารางท่ี 4.4 
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ตารางที ่4.4 แสดงเวลาการผลิตสรุปของแต่ละกิจกรรมหลงัปรับปรุงการท างาน 

 
 จากตารางท่ี 4.5 จะเห็นวา่รอบเวลาการผลิตของสายการผลิต Boxbuild product IQinvision 
รุ่น Tomahawk ก่อนท าการปรับปรุง เม่ือท าการแบ่งกิจกรรมการท างานจะพบวา่ ขั้นตอนในการ
ปฏิบติังาน ใชเ้วลาในการผลิตเป็นอนัดบัหน่ึง เท่ากบั 1,236 วนิาที โดยแบ่งออกเป็นเป็น 12 กิจกรรม 
คิดเป็นร้อยละ 80.2 กิจกรรมการเคล่ือนยา้ยใชเ้วลาในการผลิตเป็นอนัดบัสอง เท่ากบั 155 วนิาที โดย
แบ่งออกเป็นเป็น 8 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 9.4 และกิจกรรมการการจดัเก็บใชเ้วลาในการผลิตนอ้ย
ท่ีสุดเท่ากบั 60 วนิาที โดยแบ่งออกเป็นเป็น 1 กิจกรรม คิดเป็นร้อยละ 3.6  และเม่ือรวมระยะทางใน
การเค ล่ือนยา้ยเท่ากบั 83 เมตร จากกระบวนการผลิตก่อนท าการปรับปรุงใชก้ าลงัคนในการผลิต
ทั้งหมด 9 คน  

 
ภาพที ่4.33 กราฟแสดงเวลาในแต่ละสถานีการผลิตเปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงและหลงัการ 
       ปรับปรุง 
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ตารางที ่4.5  แสดงสรุปผลการด าเนินแนวทางแกไ้ขกระบวนการท างานสายการผลิต Boxbuild  
product IQinvision รุ่น Tomahawk  

 
 จากตารางสรุปผลการด าเนินการแกไ้ขท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตท่ีเกิดข้ึนในแต่
ละขั้นตอนการปรับปรุงดงัน้ี 
 1. สถานีการผลิตท่ี 1 การ Preping  
  1.1 ขั้นตอนการเตรียม  สต๊ิกเกอร์หมายเลขของกลอ้ง (Serial number Label) จากการ
ปรับปรุงขั้นตอนการท างานโดยขจดัความสูญเปล่าดว้ยการตดัขั้นตอนการตดั สต๊ิกเกอร์หมายเลขมา
ตดั สามารถลดเวลาในการผลิตได ้20 วนิาที หรือคิดเป็นร้อยละ 100  
  1.2 ขั้นตอนการเตรียม  Thermal pad จากการปรับปรุงขั้นตอนการท างานโดยไม่ตอ้ง
น า แผน่ Thermal pad มาตดั สามารถลดเวลาในการผลิตได ้15 วนิาที หรือคิดร้อยละ 100  
  1.3 ขั้นตอนการเตรียม  ถุง ESD   จากการปรับปรุงขั้นตอนการท างานโดยไม่ตอ้งน า 
ถุง ESD มาตดั สามารถลดเวลาในการผลิตได ้30 วนิาที หรือคิดร้อยละ 100  
 2. สถานีการผลิต Install IR/AR Switcher จากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน    สามารถลด
เวลาในการผลิตลงมาเหลือ 126 วนิาที เม่ือเทียบกบัเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุง สามารถลดเวลาลง
มาได ้60 หรือคิดเป็นร้อยละ 36.3  



 
 

85 

 3. สถานีการผลิต  Assembly Imager Housing จากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน    
สามารถลดเวลาในการผลิตลงมาเหลือ 100 วนิาที  เม่ือเทียบกบัเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุง 
สามารถลดเวลาลงมาได ้60 หรือคิดเป็นร้อยละ 37.5  
 4. สถานีการผลิต  Assembly main board with pan bracket จากการปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างาน   สามารถลดเวลาในการผลิตลงมาเหลือ 200 วนิาที เม่ือเทียบกบัเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุง 
สามารถลดเวลาลงมาได ้100 วนิาที หรือคิดร้อยละ 33.3  
 5. สถานีการผลิต  Burn-in Test จากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน    สามารถลดเวลาใน
การผลิตลงมาเหลือ 350 วนิาที เม่ือเทียบกบัเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุง สามารถลดเวลาลงมาได ้
100 หรือคิดเป็นร้อยละ 30.0 
 6. สถานีการผลิต Final Inspection จากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน    สามารถลดเวลา
ในการผลิตลงมาเหลือ 75 วนิาที เม่ือเทียบกบัเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุง สามารถลดเวลาลงมาได ้
100 หรือคิดเป็นร้อยละ 50 
 7. สถานีการผลิต  Packing จากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน    สามารถลดเวลาในการ
ผลิตลงมาเหลือ 135 วนิาที เม่ือเทียบกบัเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุง สามารถลดเวลาลงมาได ้ 30 
วนิาทีหรือคิดเป็นร้อยละ 18  
 8. จากการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน   สามารถลดระยะทางในการผลิต จากเดิม 117 เมตร
ลงมาเหลือ 83 เมตร เม่ือเทียบกบัเวลาการผลิตก่อนการปรับปรุง สามารถลดเว ลาลงมาได ้34 วนิาที
หรือคิดเป็นร้อยละ 29 
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ภาพที ่4.34  แผนผงัสายการผลิตหลงัการปรับปรุง  
Box build Products (Products IQinvision รุ่น Tomahawk) 
 แผนผงัสายการการผลิต  Box build Products (Products IQinvision รุ่น Tomahawk) หลงั
การปรับปรุง ขั้นตอนการท างาน โดยจะเร่ิมจากสถานีการผลิต Prepping และไปจบท่ีขั้นตอนการ 
Prepping โดยแสดงตามลูกศรช้ีขั้นตอนการไหลของกระบวนการผลิต ดงัในภาพท่ี 4.33  
 
 
 

Start 

End 
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ตารางที ่4.6  แสดงประสิทธิภาพการผลิต  ท่ีไดด้ าเนินการรวบรวมหลงัท าการวจิยัโดยเร่ิ มด าเนินการ
ปรับปรุงในเดือน มกราคม ถึง เดือน กุมภาพนัธ์ 2555  

 
 
 

 
ภาพที ่4.35  กราฟแสดงประสิทธิภาพการผลิต  (Productivity) ของสายการผลิต Boxbuild product 

IQinvision รุ่น Tomahawk  
 
4.5  สรุปผลการด าเนินงาน 
 หลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  สายการผลิต  Boxbuild product IQinvision รุ่น 
Tomahawk ดว้ยเทคนิคของลีน ท าใหส้ามารถลดเวลาการผลิตจากเดินก่อนท าการปรับปรุงเท่ากบั 
2,175 วนิาที และหลงัจากท าการปรับปรุงลดลงเหลือเท่ากบั 1,542 วนิาที หรือคิดเป้นร้อยละ 29.1 และ

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 
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จากการคิดประสิทธิภาพการผลิตก่อนท าการปรับปรุงคิดเป็น ร้อยละ 32.8 และหลงัจากการปรับปรุง
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตคิดเป็นร้อยละ 47.2 และเม่ือเทียบกบัประสิทฺธิภาพการผลิตก่อน
การปรับปรุงคิดเป็นเพิ่มข้ึนคิดเป็นร้อยละ 14.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



บทที่ 5 
 

สรุปผลการวจิยั การอภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 
 

5.1  สรุปผลการวจัิย 
 การศึกษาคน้ควา้อิสระน้ีเป็นการปรับปรุงกระบวน การผลิตของสายการผลิต Boxbuild 
product IQinvision รุ่น Tomahawk โดยน าแนวคิดกระบวนการผลิตแบบลีน มาปรับปรุงและสร้าง
มาตราฐานในกระบวนการผลิต เพื่ อลดขั้นตอนกิจกรรมท่ีซ ้ าซอ้นและเป็นการขจดักระบวนการท่ีไม่
ก่อใหเ้กิดมูลค่า ท าใหร้อบเวลาการผลิต Boxbuild product IQinvision รุ่น Tomahawk ลดลง ซ่ึงผล
จากการวเิคราะห์ และด าเนินการแกไ้ขจึงสรุปไดด้งัต่อไปน้ี 
 การปรับปรุงรอบเวลาการผลติ Boxbuild product IQinvision รุ่น Tomahawk 
 จากการศึกษาพบวา่กระบวนการปฏิบติังานในแต่ละกิจกรรมการผลิต ยงัมีความสูญเปล่า
เกิดข้ึนในกระบวนการปฏิบติังาน  ซ่ึงความสูญเปล่าท่ีตรวจพบ เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิตทั้งหมด 2 ประเภท คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวโดยไม่จ  าเป็ น 
(Unnecessary Movment) และ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิต โดยใชข้ั้นตอนการท างานมากเกินไป 
(Over Processing) ดงันั้นทางทีมไดท้  าการวเิคราะห์และหาแนวทางการแกไ้ขโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
 1. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวโดยไม่จ  าเป็น (Unnecessary Movment) ซ่ึงเป็น
ขั้นตอนในการเคล่ือนยา้ยช้ินงาน หรือ อุปกรณ์ท่ีเตรียมส าหรับท าการประกอบ ซ่ึงตอ้งสูญเสียเวลา
จากระยะทางไปหยบิหรือเคล่ือนยา้ยจากจุดหน่ึง  ไปยงัอีกจุดหน่ึง โ ดยทางทีม ไดท้  าการปรับเปล่ียน
ต าแหน่งการปฏิบติังานในแต่ละสถานีการผลิตใหมี้ความเหมาะสมกบัขั้นตอนในการท าง านมากข้ึน
และลดระยะเวลาในการเดินท าใหล้ดเวลาได ้ 75 วนิาที คิดเป็นร้อยละ 27.2 เม่ือเทียบกบัเวลาก่อนการ
ปรับปรุง 
 2. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการใชข้ั้นตอนการท างานมากเกินไป  (Over Processing) ใน
ขั้นตอนกระบวนการปฏิบติังานในแต่ละกิจกรรมการผลิต  Boxbuild product IQinvision รุ่น 
Tomahawk ไดท้  าการปรับปรุงขจดัความสูญเปล่าท่ีไม่จ  าเป็นออกจากการปฏิบติังานในแต่ละสถานี
การผลิตและปรับเปล่ียนกิจกรรม ใหมี้ความเหมาะสมกบัขั้นตอนในการท างานมากข้ึนซ่ึงสามารถลด
เวลาได ้633 วนิาทีคิดเป็นร้อยละ 30.1 เม่ือเทียบกบัเวลาก่อนการปรับปรุง 
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5.2  การอภิปรายผลการวจัิย 
 การคน้ควา้อิสระ  “การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตดว้ยเทคนิค ของลีน  กรณีศึกษา
สายการผลิต ส าหรับ  Product IQinvision รุ่นTomahawk” พบวา่แนวทางการด าเนินงานปรับปรุง
ขั้นตอนการผลิตลดลงนั้นเป็นการปรับปรุงขั้นตอนกิจกรรมท่ีสลบัซบัซอ้น เช่น สถานีจดัเตรี ยม
ช้ินส่วนเพื่อใชใ้นการประกอบก่อนเขา้สู่กระบวนการผลิตหลกั ขั้นตอนการตดัสต๊ิกเกอร์ เน่ืองจาก
ขนาดไม่พอดีกบัต าแหน่งท่ีจะติดลงท่ีตวัช้ินงาน ซ่ึงตอ้งน ามาตดัก่อนติด ท าใหสู้ญเสียรอบเวลาใน
การผลิต จึงไดก้ าหนดขนาดของสต๊ิกเกอร์ ใหผู้ผ้ลิตตดัมาพอดีกบัต าแหน่งท่ีจะท ากา รติด ซ่ึงสามารถ
ขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน  หรือการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากขั้นตอนการท างานท่ีมีมากเกินความ
จ าเป็น จากขั้นตอนการประกอบ  IR/Switcher  พนกังานจะสูญเสียเวลาในการประกอบ เน่ืองจากไม่มี
อุปกรณ์ช่วยยดึจบัช้ินงานในขณะท าการประกอบ ทางทีมจึงไดจ้ดัท า Jig & Fixture เพื่อช่วยในการยดึ
จบัช้ินงาน พนกังานสามารถปฏิบติังานสะดวกข้ึนและท าไดอ้ยา่งสม ่าเสมอ ส่งผลใหร้อบเวลาการ
ผลิตลดลง  หรือการลดความสูญเปล่าการผลิตโดยใชข้ั้นตอนการท างานมากเกินไป  จากขั้นตอนการ
น างานเขา้ตู ้Burn-in เพื่อการทดสอบอุณหภูมิ ในขั้นตอนการเช่ือมต่อ สายสัญญาณของตวัช้ินงานกบั
เคร่ือง Burn-in พนกังานจะเสียเวลาในการต่อสายสัญญาณเน่ืองจากสายสัญญาณและ ชั้นวางช้ินงานมี
ขนาดความกวา้งไม่เหมาะสมกบัขั้นตอนการท างาน ทางทีมจึงไดป้รับเปล่ียนขนาดและความยาวของ
สายสัญญาณใหมี้ความเหมาะสมกบัขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังาน สามารถลดรอบเวลาในการ
ผลิตลงอยา่งเห็นไดช้ดัเจน และจากแนวทางทั้งหมดท่ีไดก้ล่าวไวเ้ป็นผลมาจากด าเนินการปรับปรุง
ตามแนวทางการผลิตแบบลีนในการขจดัความสูญเปล่าโดยใชเ้ทคนิคการปรับปรุงคุณภาพงานตาม
หลกัแนวคิดของลีน คือ  ECRS และ หลกัการของ KAIZEN ท าให้สามารถช่วยลดตน้ทุนการผลิตได้
เป็นอยา่งดี  
 จากการศึกษาคน้ควา้อิสระคร้ังน้ีพบวา่เป็นไปในทิศทางเดียวกนั  กบังานวจิยัอ่ืน  ๆ ท่ีได้
ท าการศึกษา ผลงานวจิยัของ ดาวนิทร์ มานะ  และ กรกช สุขวฒันกุล  เร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิตแผน่วงจรอิเล็ กทรอนิกส์ดว้ยการปรับปรุงขั้นตอนการผลิต  และ การพฒันาและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการเพิ่มผลผลิต โดยการใชเ้ทคนิคลดความสูญเปล่า และ ปรับปรุง
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร  แต่มีความแตกต่างกนัในดา้นของผลิตภณัฑ ์ และวธีิการในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพ การผลิต  และยงัพบวา่การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยใชเ้ทคนิคลีน           
ยงัสามารถน าไปประยกุตใ์ชก้บัอุตสาหกรรมการผลิต  หรือองคก์รอ่ืนๆ ท่ีตอ้งการเพิ่มศกัยภาพในการ
แข่งขนัทางธุรกิจ ทั้งในดา้นการลดตน้ทุนการผลิต และการเพิ่มขวญัและก าลงัใจใหพ้นกังาน  
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5.3  ข้อเสนอแนะทีไ่ด้จากการวจัิย 
 จากการคน้ควา้อิสระและศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต สายการผลิตส าหรับ Product 
IQinvision รุ่นTomahawk หลงัจากท าการปรับปรุงแกไ้ข ซ่ึงท าใหร้อบเวลาการผลิตลดลง แต่พบวา่ 
เม่ือคิดประสิทธิภาพร วม ยงัอยูใ่นเกณฑท่ี์ต ่ากวา่มาตร ฐานของการผลิต ดงั นั้นผูว้จิยัขอ้เสนอแนะ
ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ด าเนินการปรับปรุงระยะเวลาการผลิตรวมและท าการศึกษาและวเิคราะห์เวลาท่ีใชใ้น
การปฏิบติังานในแต่ละกิจกรรมยอ่ย 
 2. ใหจ้ดักระบวนการท างานและกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่า   ในขั้นตอนการ
ปฏิบติังานท่ียงัคงมีอยูใ่นกระบวนการปฏิบติังาน 
 3. ในการน าไปประยกุตใ์ชก้บัสายการผลิตผลิตภณัฑอ่ื์น โดยใหเ้ร่ิมจากการศึกษาความสูญ
เปล่าทั้ง 8 ประการ   และจากนั้นใชใ้บตรวจสอบ วเิคราะห์ขั้นตอนการผลิตในแต่ละสถานีการผลิต  
 4. ในการปรับปรุงงานผูป้ฏิบติังานนั้นส าคญัอยา่งมากท่ีจะตอ้งเก็บหลกัฐานต่างท่ีเก่ี ยวขอ้ง
กบัการผลิต ซ่ึงไวเ้ป็นหลกัฐานในการเปรียบเทียบใหเ้ห็นการพฒันาท่ีดีกวา่เดิม 
  
5.4  งานวจัิยทีเ่กีย่วเน่ืองในอนาคต 
 การคน้ควา้อิสระในคร้ังน้ีไดศึ้กษา  “การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตดว้ยเทคนิค ของลีน 
กรณีศึกษาสายการผลิตส าหรับ Product IQinvision รุ่นTomahawk ซ่ึงมุ่งเนน้ศึกษาการขจดั ความสูญ
เปล่า 7 ประการ (Waste) โดยการศึกษาคร้ังต่อไปควรมีการศึกษาเพิ่มเติมดงัต่อไปน้ี 
 1. การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต สายการผลิต ส าหรับ  Product IQinvision รุ่น
Tomahawk โดยเร่ิมตั้งแต่รับขอ้มูลการสั่งซ้ือจากลูกคา้ไปจนถึงกระบวนการส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ 
 2. ท าการศึกษาเพิ่มเติม โดยน าแนวคิดการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System)      
ท่ีใหค้วามส าคญักบัการขจดัความสูญเปล่ามาท าการประยกุตใ์ช ้
 3. การลดอตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนกบักระบวนการผลิตทั้งหมดของสายการผลิต ส าหรับ  
Product IQinvision รุ่นTomahawk เพื่อช่วยลดตน้ทุนการผลิต 
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ภาคผนวก ก 
ตารางบนัทึกเวลาการผลิตของแต่ละกิจกรรม 
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ตารางบันทกึเวลาการผลติของแต่ละกจิกรรม 
 

 
 
 
 
 



 
 

 

96 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ตารางตรวจสอบเวลากระบวนการผลิตของแต่ละกิจกรรม 
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ตารางตรวจสอบเวลากระบวนการผลติของแต่ละกจิกรรม 
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ภาคผนวก ค 
ตารางการวเิคราะห์คุณค่ากระบวนการการท างาน  

Set - Up or Change Over 
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Analysis Chart (Value & Non- Value Analysis Chart) 
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ภาคผนวก ง 
คู่มือมาตราฐานในการปฏิบติังานสถานีการผลิต  

Install IR/AR switch 
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คู่มอืมาตราฐานในการปฏบัิติงานสถานีการผลติ  
Install IR/AR switch 
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คู่มอืมาตราฐานในการปฏบัิติงานสถานีการผลติ  
Install IR/AR switch (ต่อ) 
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ภาคผนวก จ 
คู่มือมาตราฐานในการปฏิบติังานสถานีการผลิต Final Inspection 
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คู่มอืมาตราฐานในการปฏบิัติงานสถานีการผลติ Final Inspection  
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คู่มอืมาตราฐานในการปฏบัิติงานสถานีการผลติ Final Inspection (ต่อ) 
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