
บทที่ 3 
 

วิธีการวิจัย 
 

งานวิจัยนี้ไดนําหลักการวิเคราะหคุณคาตามหลักวิศวกรรมคุณคามาประยุกตใชเปน

เครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยมุงเนนเพื่อทําการ

ประเมินการใชทรัพยากรในกระบวนการผลิตที่มีอยู เชน ทรัพยากรมนุษย และเครื่องมือเครื่องจักร

ที่ใชในการผลิตที่เกินความจําเปน เพื่อที่จะสามารถลดตนทุนการผลิต โดยเฉพาะสวนของตนทุน

ทางดานแรงงานที่จะตองสามารถลดลงไดในที่สุด ซึ่งตามหลักการของวิศวกรรมคุณคา กําหนดให

มีการประเมินความคุมคาของวิธีการปรับปรุงในเชิงเศรษฐศาสตร และความเปนไปไดทางดาน

เทคนิคควบคูกันไป ทําใหมองเห็นผลลัพธในภาพรวมถึงความคุมคาจากวิธีการปรับปรุงที่ไดทําไป 

และสามารถนําไปใชประโยชนไดเปนอยางดี ซึ่งอาจตางจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่ผาน ๆ

มา ที่อาจทําโดยใชเทคนิคตาง ๆ เพียงอยางใดอยางหนึ่ง แตผลของการปรับปรุงอาจไมทําใหทราบ

ถึงความคุมคาสูงสุดที่ชัดเจนได ในทายที่สุดเทคนิคการศึกษาเวลา เชน การปรับสมดุลการผลิตใน

สายการผลิต (Line Balancing) จะเปนเครื่องมือชวยใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุดได

ตามตองการ 

 
3.1 ขอมูลเบื้องตนกรณีศึกษา 

 

สถานประกอบการที่ใชเปนกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตผลิตภัณฑแผงวงจรไฟฟาชนิด

ออน โดยมีกระบวนการผลิตที่สําคัญ สามารถแบงออกไดเปน 2 กระบวนการผลิตหลัก ๆ คือ 

กระบวนการผลิตสวนหนา (Front Process) และกระบวนการผลิตสุดทาย (Final Process) 

กระบวนการผลิตสวนหนาเปนการขึ้นรูปแผงวงจรไฟฟาชนิดออนนี้โดยใชสารเคมีเปน

วัตถุดิบสําคัญ ดังนั้น กระบวนการผลิตในสวนนี้จึงเนนการใชเครื่องจักรเปนหลัก คนแทบจะไมมี

บทบาท หรือมีสวนรวมนอยมากในสวนของกระบวนการผลิตสวนนี้ ในขณะที่กระบวนการผลิต

สุดทายนั้นมีกระบวนการผลิตยอยแยกออกมาอีกหลายกระบวนการ ซึ่งสวนใหญเนนการใช

ทรัพยากรมนุษยเปนหลัก โดยปฏิบัติงานควบคูกับเครื่องจักรหรือปฏิบัติงานโดยใชเครื่องมือชวย

ผลิต เชน จิ๊ก (Jig) หรือฟกสเจอร (Fixture) เปนตน จนกระทั่งถึงกระบวนการตรวจสอบสุดทาย ซึ่ง

หากพิจารณาขั้นตอนการปฏิบัติงานในสวนของกระบวนการผลิตสุดทายแลว พบวายังมีจุดที่

สามารถทําการปรับปรุงแกไขไดอีกมาก ซึ่งสวนหนึ่งเกิดมาจากการมีข้ันตอนการทํางานที่มาก
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เกินไป อีกทั้ง การใชทรัพยากรในการผลิตเกินความจําเปน โดยหากวิเคราะหตนทุนที่เกี่ยวของแบง

ตามสวนงานแลว จะพบวาตนทุนแรงงานในสวนกระบวนการผลิตสุดทายนี้จะมากที่สุดเมื่อ

เปรียบเทียบกับสวนงาน อ่ืน ๆ ที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานในขั้นตอนการทํางานที่ไมเพิ่มมูลคา

ใหกับตัวผลิตภัณฑอีกจํานวนมาก ดังนั้น ในงานวิจัยนี้จึงเลือกทําการศึกษาในสวนกระบวนการ

ผลิตสุดทายนี้เปนสําคัญ 
3.1.1 รายละเอียดเกี่ยวกับผลิตภัณฑ 
ในกรณีศึกษานี้ ไดเลือกเอาผลิตภัณฑ NKA-1 ดังแสดงในภาพที่ 3.1 ข้ึนมาใชเปน

กรณีศึกษาเพื่อจุดมุงหมายในการลดตนทุนการผลิตในกระบวนการผลิตสุดทายเทานั้น ซึ่งมี

รายละเอียดเกี่ยวผลิตภัณฑ สามารถอธิบายไดดังนี้ 
 

 
  ผลิตภัณฑดานหนา (F-Side)     ผลิตภัณฑดานหลัง (B-Side) 

 

ภาพที ่3.1 

ผลิตภัณฑ NKA-1 ในรูปแผนยอยกอนสงมอบใหลูกคา 
 

ขอมูลผลิตภัณฑ 

- เปนผลิตภัณฑแผงวงจรไฟฟาชนิดออนประเภทมีเสนลายวงจรไฟฟาสองชั้น 

(Double Side FPC) 

- การนําไปประยุกตใชงานเพื่อนําไปเปนสวนประกอบหลักในอุปกรณเกี่ยวกับการ

ติดตอส่ือสาร (Telecommunication Devices) เชน โทรศัพทมือถือ 

- ขนาดการผลิตตอล็อต เทากับ 1,440 ชิ้น โดยแบงเปน 60 แผนใหญ (24 ชิ้น/แผน) 

และจะถูกตัดแบงใหมีขนาดแผนเล็กลงเปน 240 แผนยอย (6 ชิ้น/แผน)  ที่กระบวนการตัดแผน 

(VIC Process) เพื่อใหมีขนาดพอเหมาะในกระบวนการผลิตสุดทาย และสงมอบใหลูกคา เปนรูป

แผนยอยเชนกัน 
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- ปริมาณการผลิตเทากับ 35 ล็อตตอวัน (เดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2551) 

รายละเอียดเกี่ยวกับแผนการผลิตของป พ.ศ. 2551 (ก.ค – ธ.ค.) จะแสดงอยูในบทที่ 

4 (หัวขอที่ 4.2.4) ในสวนของการรวบรวมขอมูล (Information Phase) 
3.1.2 รายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการผลิต 
การผลิตแผงวงจรไฟฟาชนิดออนแตละประเภทนั้น จะมีข้ันตอนในการผลิตที่แตกตาง

กันไปตามลักษณะของผลิตภัณฑโดยเริ่มต้ังแตกระบวนการผลิตสวนหนา ซึ่งการผลิตจะทําการ

สรางแบบเสนลายวงจรไฟฟาบนแผนทองแดงและจํานวนชั้นของเสนลายวงจรตามแตละประเภท

และลักษณะของผลิตภัณฑ เมื่อเขาสูกระบวนการผลิตสุดทายแลว ในกระบวนการผลิตของทุก

ประเภทผลิตภัณฑแผงวงจรไฟฟาชนิดออนนี้ จะมีข้ันตอนและกระบวนการผลิตที่คลายคลึงกัน 

รายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการผลิต ในที่นี้ไดอธิบายเฉพาะกระบวนการผลิตยอย

ในสวนของกระบวนการผลิตสุดทายเทานั้น ซึ่งจะทําใหเห็นถึงลักษณะการไหลของผลิตภัณฑ 

NKA-1 นี้ตั้งแตรับงานผลิตตอจากกระบวนการผลิตสวนหนา โดยเรียงลําดับตามขั้นตอนการผลิต 

ซึ่งสามารถอธิบายไดดังนี้ คือ 

1) กระบวนการตัดแผน (VIC Process) คือ กระบวนการที่ทําหนาที่ตัดแบงแผน

ผลิตภัณฑโดยใช VIC Die เปนแมพิมพในการตัดจากผลิตภัณฑที่เปนแผนใหญใหออกมาเปน

ผลิตภัณฑในรูปแผนยอยใหมีขนาดเล็กลงเพื่อใหเหมาะสมกับการหยิบจับ (Handling) กับการ

ทํางานในกระบวนการลําดับตอไป 

2) กระบวนการ PHP (Pilot Hole Punching Process) คือ กระบวนการเจาะ

ผลิตภัณฑใหเปนรูตามตําแหนงที่กําหนด (Guide Hole) เพื่อนํารูที่เจาะไดนั้น ไปใชในการยึด

ผลิตภัณฑเขากับ Pilot Pin ซึ่งเปนตําแหนงอางอิงของอุปกรณการทํางานในกระบวนการทํางาน

ลําดับตอ ๆ ไปเชน Die, จิ๊ก, และฟกสเจอร เปนตน 

3) กระบวนการ PIC (Piercing Process) คือ กระบวนการเจาะตัดพื้นที่บางสวนบน

ผลิตภัณฑ เฉพาะสวนที่ไมตองการออกไป โดยใช PIC Die เปนแมพิมพในการเจาะตัด 

4) กระบวนการ ADL (Adhesive Lamination Process) คือ กระบวนการติดแผน

กาวบนผลิตภัณฑ เพื่อนํากาวที่ติดนั้นไปใชในการติดวัสดุ (Material) ชนิดอื่น ๆ เชน สติฟเฟนเนอร 

ในกระบวนการทํางานลําดับตอไป โดยสวนใหญแลวจะใชจิ๊กชวยในการทํางาน 

5) กระบวนการ RMP (Remove Release Paper Process) คือ กระบวนการลอก

กระดาษรองชั้นกาวออกกอนที่จะสงไปทํากระบวนการ PIC เนื่องจากอาจทําใหมีผลตอคุณภาพใน
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กระบวนการ PIC ได และอาจทําใหการลอกกระดาษรองชั้นกาวนี้ยากยิ่งขึ้นกวาปกติ เนื่องจากการ

การกดอัดของ PIC Die  

6) กระบวนการ STL (Stiffener Lamination Process) คือ กระบวนการติดวัสดุ 

(Material) หรือ สติฟเฟนเนอรเสริมบนผลิตภัณฑ เพื่อเพิ่มความแข็งแรงใหกับผลิตภัณฑ ซึ่งวัสดุที่

ใชมีหลายประเภท เชน Glass Epoxy, Polyimide, หรือ SUS plate เปนตน ซึ่งจําเปนอยางมากที่

จะตองใชจิ๊กชวยในการทํางานเพื่อปองกันการติดสติฟเฟนเนอรคลาดเคลื่อน 

7) กระบวนการ HPS (Hot Pressing Process) คือ กระบวนการกดอัดสติฟเฟนเนอร

ที่ติดมาจากกระบวนการ STL โดยใชความรอนเพื่อใหติดกับผลิตภัณฑแบบชั่วคราว กอนสงไปยัง

กระบวนการลําดับถัดไป 

8) กระบวนการ VAC (Vacuum Curing Process) คือ กระบวนการกดอัดสติฟเฟน

เนอรบนผลิตภัณฑโดยใชความรอนและแรงกดอัดสูง เพื่อใหสติฟเฟนเนอรติดแนนอยางถาวร 

9) กระบวนการ BAK (Baking Process) คือ กระบวนการอบผลิตภัณฑ เพื่อไล

ความชื้นในชั้นกาวของสติฟเฟนเนอรกับผลิตภัณฑหลังจากผานกระบวนการ VAC แลว และทําให

กาวแข็งตัวอยางถาวร 

10) กระบวนการ OST (OPEN/SHORT Test Process) คือ กระบวนการตรวจสอบ

ความสมบูรณของเสนลายวงจรดวยกระแสไฟฟาวามีขอบกพรอง (Defect) เกิดขึ้นในเสนลายวงจร

บนผลิตภัณฑหรือไม เชน เสนลายวงจรไฟฟาขาด (Circuit Open) หรือ เสนลายวงจรไฟฟาพาด

เชื่อมกัน (Circuit Short) เปนตน โดยใช OST ฟกสเจอร เปนตัวตรวจสอบ นอกจากนี้ยังสามารถ

ตรวจสอบความสมบูรณของวัสดุที่ติดมาบนผลิตภัณฑ (No/Double Material) เชน สติฟเฟนเนอร 

และ แอดฮีสิพ  

11) กระบวนการ CHK (Checking Process) คือ กระบวนการตรวจสอบสติฟเฟน

เนอร ที่ติดมาแลวบนผลิตภัณฑวาติดครบถวนตามจํานวนที่ตองการหรือไม (No/Double STF) 

และใชสายตาในการตรวจสอบโดยใช Template ชวยในการตรวจสอบ 

12) กระบวนการ STP (Stamping Process) คือ กระบวนการพิมพสัญลักษณหรือ

อักษรตาง ๆ ดวยหมึกลงบนผลิตภัณฑ ตามที่ลูกคาตองการ โดยสวนใหญแลวจะเปนการพิมพ

วันที่ผลิตหรือหมายเลขล็อตที่ผลิต เปนตน 

13) กระบวนการ BLK (Blanking Process) คือ กระบวนการเจาะตัดผลิตภัณฑที่ยัง

อยูในรูปแผนใหออกมาเปนชิ้นผลิตภัณฑ (Piece Product) หรือเจาะตัดบางสวนจนเหลือแต
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รอยตอเล็ก ๆ (Joint) เพื่อสงมอบใหลูกคาในรูปแผนยอยตามที่ลูกคาตองการ โดยใช BLK Die เปน

แมพิมพในการตัด 

14) กระบวนการ FIN (Final Inspection Process) คือ กระบวนการตรวจสอบ

ขอบกพรอง (Defect) ของผลิตภัณฑ และชิ้นสวนวัสดุตาง ๆ ที่ประกอบเปนผลิตภัณฑ ใหเปนไป

ตามขอกําหนด (Specification) โดยมีจุดประสงคเพื่อคัดแยกผลิตภัณฑบกพรองออกจาก

ผลิตภัณฑดีกอนสงมอบใหลูกคาตอไป 
3.1.3 มูลเหตสุําคัญของปญหา 
จากที่ไดกลาวมาแลวในบทที ่ 1 สถานประกอบการในกรณีศึกษานี้ไดประสบสภาวะ

ขาดทุนผลกําไรจากการดําเนินงาน (Operating Profit) จากการวเิคราะหของฝายบริหารพบวา

เนื่องมาจากสาเหตหุลัก ๆ 3 ประการ คือ  

3.1.3.1 อัตราคาเงนิบาทที่แข็งตัวขึน้ 

 

 
 

ภาพที ่3.2 

สัดสวนคาเงนิบาทเปรียบเทยีบกับเงนิเยนและดอลลารสหรัฐ 

 

อัตราคาเงินบาทที่แข็งตัวขึ้นอยางตอเนื่องตลอดชวง 2 ปที่ผานมา (Sep 2006 – Sep 

2007)   ดังภาพที่ 3.2 เมื่อเปรียบเทียบกับคาเงินเยนและคาเงินดอลลารสหรัฐแลว จึงเปนสาเหตุ

ทําใหสถานประกอบการตองแบกรับตนทุนในสวนของวัตถุดิบทางตรง (Cost of Direct Material) 
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เพิ่มสูงขึ้นเนื่องจากตองนําเขาวัตถุดิบในการผลิตสวนใหญที่สําคัญ ๆ จะสั่งซื้อมาจากตางประเทศ

เปนหลัก 

3.1.3.2 แนวโนมของราคาผลิตภัณฑที่ลดต่ําลง 
  

 
 

ภาพที ่3.3 

แนวโนมราคาขายแยกตามประเภทผลิตภัณฑ 

 

 แนวโนมของการลดลงของราคาผลิตภัณฑ ดังแสดงในภาพที่ 3.3 เปนสาเหตุสําคัญ

อีกประการหนึ่ง ซึ่งเกิดมาจากอํานาจในการตอรองราคาของลูกคาหลักบางกลุม โดยเฉพาะกลุม

ของลูกคาเกี่ยวกับอุปกรณส่ือสารรายใหญ ๆ ที่มีปริมาณการสั่งซื้อผลิตภัณฑแผงวงจรไฟฟาชนิด

ออนนี้เปนปริมาณมากและเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง ไดทําการตอรองขอลดราคาสินคาลง ซึ่งสถาน

ประกอบการจําเปนตองพิจารณาแกไขปญหานี้โดยการปรับลดราคาของสินคาลงเพื่อรักษาสวน

แบงทางการตลาด และอํานาจทางการแขงขันเอาไว เพื่อรักษาความพึงพอใจของลูกคากลุมนี้

เอาไวใหได 

ดังนั้น การลดราคาสินคาลงจึงเปนการแบกรับภาระตนทุนที่เพิ่มสูงขึ้นของสถาน

ประกอบการ จึงเปนสาเหตุใหสถานประกอบการตองพิจารณาแกไขปญหาตนทุนนี้ใหเร็วที่สุด 
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3.1.3.3 มีคาใชจายในการดําเนินงานที่เกิดขึ้นสูงกวางบประมาณที่ตั้งไว  
 

 
 

ภาพที ่3.4 

คาใชจายในการดําเนนิงานเทียบกับงบประมาณ 

 

จากภาพที่ 3.4 แสดงมูลเหตุสําคัญที่ทําใหคาใชจายในการดําเนินงานที่เกิดขึ้นเกิน

งบประมาณที่ตั้งไว เนื่องมาจากสถานประกอบการไมสามารถทํายอดขายไดตามเปาหมายที่วางไว 

ดวยมีการลงทุนเพิ่มเติมในการติดตั้งเครื่องจักรเพื่อเพิ่มกําลังการผลิตในปงบประมาณของป 2005 

ทําใหจําเปนตองแบกรับภาระในสวนของคาเสื่อมราคาของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นสูงในชวงปแรก ๆ 

ของการใชงาน 

จากเหตุผลดังที่ไดกลาวมาแลวทั้งหมด 3 ประการขางตน ทําใหเห็นวาโอกาสที่สถาน

ประกอบการจะสามารถทําใหมีผลกําไรกลับคืนมา นอกเหนือจากวิธีการปรับปรุงคุณภาพอยาง

ตอเนื่องแลว คือ การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดเพื่อเปนการลดความ

สูญเสียจากการใชทรัพยากรในการผลิตที่ไมจําเปนออกไป ใหทุกขั้นตอนการผลิตเกิดความคุมคา

ตอการเพิ่มมูลคาใหแกผลิตภัณฑอยางแทจริง จึงเปนวิธีการลดตนทุนที่สําคัญที่สถานประกอบการ

สามารถทําไดดวยตนเองในทันที  
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3.2 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 

จากมูลเหตุของปญหาที่กลาวมาแลวขางตน ผูวิจัยไดแนวคิดในการลดตนทนุโดยการ

วิเคราะหกระบวนการผลิตและใชหลักการวิเคราะหคุณคาตามหลักวิศวกรรมคุณคามาใชดําเนิน

กรณีศึกษา โดยไดกําหนดขั้นตอนการดําเนินงานออกมาเปนแผนงานวิศวกรรมคุณคา (Value 

Engineering Job Plan) แบงเปนขั้นตอนหลัก 7 ข้ันตอนตามลําดับ คือ 

- การเลือกโครงการหรือเปาหมาย (Project selection Phase) 

- การรวบรวมขอมูล (Information Phase) 

- การวิเคราะหหนาทีก่ารทํางาน (Function Analysis Phase) 

- การสรางสรรคความคิดเพื่อปรับปรุง (Creation Phase) 

- การประเมนิผลความคิดเพือ่ปรับปรุง (Evaluation Phase) 

- การทดสอบและการพิสูจน (Investigation Phase) 

- การสรุปผลและติดตามผล (Implementation and Follow up) 
3.2.1 การเลือกโครงการหรือเปาหมาย (Project Selection Phase) 
ชนิดของโครงการที่จะทําการศึกษา ซึ่งตามหลักการทางวิศวกรรมคุณคาจะสามารถ

แบงลักษณะโครงการออกเปน 2 ประเภท คือ Hardware Project และ Software Project 

- Hardware Project; โครงการซึ่งเกี่ยวของโดยตรงกับลักษณะทางกายภาพ

ของผลิตภัณฑหรือการออกแบบผลิตภัณฑ วัตถุดิบและพลังงานที่ใชในการผลิต รวมทั้งสิ่งอํานวย

ความสะดวกตาง ๆ 

- Software Project; โครงการซึ่งเกี่ยวกับระบบการทํางานมากกวาลักษณะ

ทางกายภาพ ไดแก การวางแผนการขนสง การผลิตผลิตภัณฑ การขาย ระบบสารบรรณ เปนตน 

ในกรณีศึกษานี้ ไดเลือกทําการศึกษาในกระบวนผลิตสุดทาย ซึ่งจัดอยูในประเภท

ของ Software Project คือ การผลิตผลิตภัณฑ จึงไดทําการวิเคราะหเพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใน

กระบวนการผลิตโดยไมเกี่ยวของกับการปรับปรุงลักษณะกายภาพของผลิตภัณฑแตอยางใด 

การใชวิศวกรรมคุณคาในการลดตนทุนการผลิตจําเปนตองทราบวาเปาหมายที่

แนนอนคืออะไร ดังนั้น จึงมีแนวทางทั่ว ๆ ไปที่ใชในการพิจารณาเลือกดังนี้ 

- ผลิตภัณฑที่มตีนทนุในการผลิตสูง 
- ผลิตภัณฑที่ผลิตเปนปริมาณมาก ๆ และมียอดสั่งซื้ออยางตอเนื่อง 

- ผลิตภัณฑที่มสีวนประกอบมากและซับซอนหรือมีกระบวนการผลิตหลาย
ข้ันตอน 
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- กระบวนการผลิตผลิตภัณฑที่ไมไดมีการปรับปรุงแกไขมานาน 

- ผลิตภัณฑที่ใชอุปกรณ และแรงงานในกระบวนการผลติมากเกนิความจําเปน 
3.2.2 การรวบรวมขอมูล (Information Phase) 
การรวบรวมและศึกษาขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการผลิต เพื่อใหเกิดความเขาใจอยาง

ถองแทเกี่ยวกับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑนั้น ๆ ขอมูลที่สําคัญที่ใชสําหรับงานวิศวกรรมคณุคาใน

กรณีศึกษานี้ ไดแก ขอมูลการผลิตเบื้องตน ตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นแยกตามกระบวนการผลิต เปน

ตน 

- หาขอเท็จจริง (Facts) เชน แผนการผลิต จํานวนคนที่ใชในการผลิต วิธีการ

ผลิต ข้ันตอนการผลิต เวลามาตรฐาน เปนตน 

- หาตนทุน (Costs) เชน ตนทุนที่เกิดขึ้นจากการศึกษา ณ หนางานจริง ขอมูล

ตนทุนตอหนวยแรงงานการผลิต เปนตน 
3.2.3 การวิเคราะหหนาที่การทาํงาน (Function Analysis Phase) 
ทําการวิเคราะหและใหคําจํากัดความและจัดประเภทของหนาที่การทํางาน 

(Function) การประเมินคาและจัดประโยชนการใชงานใหเปนระบบเพื่อวิเคราะหจัดอันดับ

ความสําคัญหรือวัตถุประสงคของหนาที่การทํางานแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิตใหเปนระบบ 

ซึ่งสามารถแบงไดดังนี้ คือ 

- หนาที่การทํางานหลัก (Primary Function) คือ ข้ันตอนการผลิตที่กอใหเกิด

มูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ ไมสามารถตัดออกจากกระบวนการผลิตได 

- หนาที่การทํางานรอง (Secondary Function) คือ ข้ันตอนการผลิตที่ไม

กอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ ซึ่งยังสามารถพิจารณาแบงยอยลงไปไดอีกตามลําดับ

ความสําคัญ คือ ข้ันตอนที่ยังคงตองมีอยูไมสามารถยกเลิกออกได และขั้นตอนที่ไมสําคัญ 

สามารถเลือกไมปฏิบัติได เปนตน 

ในแตละกระบวนการผลิต การแยกและใหคําจํากัดความของหนาที่ที่ถูกตองจะชวย

ใหการพิจารณาหาแนวทางในการเลือกกระบวนการเพื่อปรับปรุง ใหมีตนทุนต่ําสุดมีรูปแบบที่

สามารถเขาใจไดชัดเจน และงายขึ้น 
3.2.4 การสรางสรรคความคิดเพื่อปรับปรุง (Creation Phase) 
เปนการสรางสรรคความคิดในทางบวก หาแนวทางในการปรับปรุง ประเมินหลาย ๆ

ความคิด โดยมีจุดมุงหมายใหกระบวนการผลิตบรรลุถึงหนาทีก่ารทํางานหลักเปนสาํคัญ 
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3.2.5 การประเมินผลความคิดเพื่อปรับปรุง (Evaluation Phase) 
การประเมินผลความคิดเพื่อปรับปรุง เปนขั้นพิจารณาและประเมินความคิด

สรางสรรค ดวยการกลั่นกรองและรวบรวมความคิดเขาดวยกัน วิเคราะหทางเลือกของหนาที่การ

ทํางาน และประเมินผลดวยการเปรียบเทียบวาอันไหนจะใหคุณคามากที่สุด การคัดเลือกความคิด

เพื่อทําการปรับปรุงตองคัดเลือกความคิดที่มีความเปนไปไดในการปรับปรุงสําเร็จไดสูงและหวังผล

ไดมาพิจารณา โดยมีมาตรฐานในการคัดเลือกความคิดดังนี้ คือ 

- มีความเปนไปไดทางดานเศรษฐศาสตร การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวย
วิธีการอยางไรก็แลวแต ถาตองลงทุนมากอาจทําใหยากตอการพิจารณาในการปรับปรุง และใช

ระยะเวลายาวนาน ดังนั้น ความเปนไปไดทางดานเศรษฐศาสตรที่ควรพิจารณา คือ นําสิ่งที่มีอยู

แลวมาปรับปรุง หรือหาวิธีการใหม ๆ หรือเครื่องมือเครื่องจักรใหมมาประยุกตใชในกระบวนการ

ผลิตโดยไมกอใหเกิดตนทุนที่เพิ่มสูงมากจนเกินความจําเปน 

- มีความเปนไปไดทางดานเทคนิค การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยความคิด

นั้น ๆ สามารถทําใหกระบวนการผลิตบรรลุถึงหนาที่การทํางานหลักไดหรือไม เปนสิ่งสําคัญที่ตอง

พิจารณาเชนกัน 
3.2.6 การทดสอบและการพิสจูน (Investigation Phase) 
หลังจากการพิจารณาเลือกความคิดในการปรับปรุงกระบวนการผลิตที่มีความเปนไป

ไดทางดานเศรษฐศาสตรและทางดานเทคนิคแลว การพิจารณาความคิดที่ไดทั้งสองดานอยาง

รอบคอบแลวเลือกเอาความคิดที่ดีที่สุดมาใชในการปรับปรุงกับกระบวนการผลิตจริง 

การกลั่นกรองทางเลือกของแนวคิดใหไดตนทุนต่ํา รวมทั้งไดหนาที่การทํางานที่

ตองการ โดยพิจารณาถึงมาตรฐานกระบวนการการหรือวิธีการซึ่งจะทําใหไดตนทุนต่ําโดยไดหนาที่

การทํางานเหมือนเดิมดวยการปรับปรุงตามความคิดที่ได จะพิจารณาวา 

- ไดคุณภาพและหนาที่ที่ตองการตามวัตถุประสงคของกระบวนการผลิตหรือ
หนาที่หลักที่ตั้งไวหรือไม 

- มีผลกระทบตอคุณภาพของผลิตภัณฑหรือไม 
- ใชแรงงานคนและเครื่องมือเครื่องจักรในการผลิตนอยลงหรือไม 
- กระบวนการผลิต (ความสมดุลสายการผลิต, อัตราผลิตภาพ เปนตน) ดีข้ึน

หรือไม 
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3.2.7 การสรุปผลและติดตามผล (Implementation and Follow up) 
นําผลที่ไดจากกรณีศึกษาในครั้งนี้ มาสรุปเปนภาพรวม 

- เพื่อตระหนักถึงสภาพความจริงของกระบวนการผลิตในปจจุบันวาเปน
อยางไร 

- ปญหาที่เกิดขึ้นอยูในขณะนี้มีอะไรบาง การนําเสนอขอมูลการใชทรัพยากรใน
การผลิต รวมทั้งตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นปจจุบันนํามาวิเคราะห 

- ทําการติดตามผล และตรวจสอบปญหาที่เกิดขึ้น 

- นําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหมาใชเพื่อสรุป เพื่อปรับปรุงใหกระบวนการ

ผลิตมีประสิทธิภาพที่ดียิ่งขึ้นตอไป 
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