
บทที่ 4 
 

ผลการวิจัย 
 

4.1 การเลือกโครงการหรือเปาหมาย (Project Selection Phase) 
 

4.1.1 การเลือกโครงการ 
งานวิจัยนี้ไดเลือกทําการศึกษาในกระบวนการผลิตสุดทายกับผลิตภัณฑ NKA-1 ซึ่ง

เปนผลิตภัณฑในกลุมกี่ยวกับอุปกรณเพื่อการติดตอส่ือสาร (Telecommunication Devices) หรือ 

โทรศัพทมือมือ ซึ่งเปนกลุมผลิตภัณฑหลักที่สถานประกอบการไดวางแผนการเพื่อขยายตัวทาง

ธุรกิจไวใหมีสวนแบงทางการตลาดมากยิ่งขึ้น โดยจากการวิเคราะหเบื้องตนพบวา 

- ผลิตภัณฑ NKA-1 มีปริมาณการผลิตที่สูง และมียอดการสั่งซื้อจากลูกคา

อยางตอเนื่อง เมื่อเปรียบเทียบกับผลิตภัณฑตัวอื่น ๆ 

- ในกระบวนการผลิตสุดทาย มีการใชทรัพยากรในการผลิตผลิตภัณฑ NKA-1

จํานวนมาก ซึ่งทําใหเกิดตนทุนแฝงโดยเฉพาะตนทุนจากการใชแรงงานการผลิต และเครื่องมือ

เครื่องจักรเกินความจําเปน 

- การผลิตผลิตภัณฑ NKA-1 โดยการใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดเต็มกําลัง 

ทําใหไมสามารถเพิ่มปริมาณการผลิตผลิตภัณฑอ่ืน ๆ ได เนื่องจากสายการผลิตประสบปญหาขาด

แคลนเครื่องมือเครื่องจักรในการผลิต 
4.1.2 การกําหนดเปาหมาย 
เปาหมายที่คาดหวังจากการนําการวิเคราะหคุณคาตามหลักการวิศวกรรมคุณคามา

ใชในสายการผลิตของกระบวนการผลิตสุดทายของผลิตภัณฑ NKA-1 คือ  

- สถานประกอบการสามารถลดขั้นตอนการผลิตที่ไมมีความจําเปน ซึ่งเปน

สาเหตุของการเพิ่มตนทุนในกระบวนการผลิตใหสูงขึ้นออกไปได 

- กิจกรรม หรือวิธีการตาง ๆ ที่ใชในการศึกษาครั้งนี้ จะชวยใหแตละขั้นตอนใน

กระบวนการผลิต เกิดประสิทธิภาพ และกอใหเกิดประโยชนสูงสุดในการผลิต 

- สามารถลดการใชทรัพยากรมนุษยและเครื่องมือเครื่องจักรที่เกินความจําเปน
ในการผลิตได 

- ลดระยะเวลาในแตละกระบวนการผลิต 

- ตนทุนการผลิตลดลง โดยเฉพาะอยางยิ่ง คือ ตนทุนแรงงาน 

50 
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4.2 การรวบรวมขอมูล (Information Phase) 
 

ในขั้นตอนนี้ เปนขั้นตอนการรวบรวมขอมูลที่สําคัญที่จะนําไปใชสําหรับงานวิศวกรรม

คุณคา คือ ขอเท็จจริง (Facts) และตนทุน (Costs) ที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการผลิตจากสภาพปจจุบัน 
4.2.1 ขั้นตอนการผลิตผลิตภัณฑ NKA-1 ในกระบวนการผลิตสุดทาย  

 

 
 

ภาพที ่4.1 

แผนภูมิกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ NKA-1 ในกระบวนการผลิตสุดทาย 
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  การผลิตผลิตภัณฑ NKA-1 ในกระบวนการผลิตสุดทายนี้ สามารถแยกเปนขั้นตอน 

และมีลําดับการทํางานดังแสดงไวในภาพที่ 4.1 ซึ่งแสดงการไหลของผลิตภัณฑจากกระบวนการ

ผลิตสวนหนา และถูกสงมาเขากระบวนการผลิตสุดทายกระทั่งถูกสงไปยังกระบวนการประกัน

คุณภาพ (QA Process) จนถึงการบรรจุ (Packing Process) ในทายสุด 
4.2.2 ผังกระบวนการผลิต (Layout) กอนการปรับปรุง 
ณ สภาพปจจุบันของสายการผลิตผลิตภัณฑ NKA-1 ดังแสดงในภาพที่ 4.2 มี

ลักษณะการทํางานแบบไมตอเนื่อง (Discrete Manufacturing Process) กลาวคือ การผลิตจะทํา

ใหเสร็จแบบเปน Lot การผลิต ๆ ไป ซึ่งเปรียบไดกับการทํางานแบบชุด (Batch Production) โดย

ลักษณะการวางผังกระบวนการผลิตสามารถแสดงใหเห็นถึงเสนทางการไหล หรือการเคลื่อนที่ของ

ผลิตภัณฑโดยภาพรวมคราว ๆ ได ดังนี้ 

 

 
 

 

ภาพที ่4.2 

ผังกระบวนการผลิต (กอนการปรับปรุง) 
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4.2.3 ขนาดการผลติตอล็อต  
ขนาดการผลิตตอล็อตเทากบั 1,440 ชิ้น โดยถูกตัดแบงดวย VIC Die จาก 60 แผน

ใหญ เปน 240 แผนยอยเพือ่สงมอบลูกคา (1 แผนยอย มีผลิตภัณฑ 6 ชิ้น) 
4.2.4 ขอมูลการใชทรัพยากรในการผลิต (กอนการปรับปรงุ) 
รายละเอียดการใชทรัพยากรในการผลิต แยกเปนจาํนวนเครื่องจักร (หรือเครื่องมือ 

เชน จิ๊ก และฟกสเจอร) และจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิตแตละกระบวนการกอนทาํการปรับปรุง 

โดยอางองิตามแผนการผลติ ป พ.ศ. 2551 (กรกฎาคม – สิงหาคม)  

 

ตารางที่ 4.1 

ขอมูลการใชทรัพยากรในการผลิต (กอนการปรับปรุง) 
 

การใชทรัพยากรการผลิต ป พ.ศ. 2551 (กอนการปรับปรุง) 
ก.ค. ส.ค. 

408 ล็อต (35 ล็อต/วัน) 767 ล็อต (46 ล็อต/วัน) 

จํานวน
เครื่องจักร 

จํานวน
แรงงาน 

จํานวน
เครื่องจักร 

จํานวน
แรงงาน กร

ะบ
วน

กา
ร 

รายละเอียด 

(เครื่อง) (คน) (เครื่อง) (คน) 

PHP เจาะไพลอตโฮล "N1", "N2" 6 6 7 7 

VIC 2 ตัดแผนดวย VIC 1 1 2 2 

PIC1 เพียรซซ่ิง 1 2 2 2 2 

OST2 ทดสอบโอเพน/ช็อต 3 3 4 4 

ADL ติดแอดฮีสิพ 

HPS  กดอัดดวยความรอน 
6 30 7 35 

RMP ลอก Release paper - 20 - 20 

PIC2   เพียรซซ่ิง 2 2 2 2 2 

STL ติดสติฟเฟนเนอร 4 24 5 50 

VAC Vacuum Curing 5 3 7 4 

BAK อบความรอน "ตูอบ N2" 3 1 3 1 

CHK   
ตรวจสอบสติฟเฟนเนอร 

SUS/ADH 
 -  3 - 3 

STP Stamping 2 2 2 2 

BLK แบลงคกิ้ง 2 2 2 2 

FIN ตรวจครั้งสุดทาย 6 48 8 64 

  รวม 42 147 51 198 
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4.2.5 แผนการผลติ 
ตารางที่ 4.2 แสดงแผนการผลิตผลิตภัณฑ NKA-1 ป พ.ศ. 2551 (กรกฎาคม – 

ธันวาคม) ซึ่งจะถูกใชเปนขอมูลในการวางแผนปรับปรุง และเปรียบเทียบผลหลังจากทําการ

ปรับปรุง 

 

ตารางที่ 4.2 

แผนการผลิตผลิตภัณฑ NKA-1 ป พ.ศ. 2551 (กรกฎาคม – ธันวาคม) 
 

แผนการผลิต ป พ.ศ. 2551 (ล็อต/เดือน) 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

408 

(35) 

767 

(46) 

508 

(46) 

384 

(30) 

199 

(25) 

 210 

(25) 

หมายเหต:ุ จํานวนใน ( ) แสดงจํานวนการผลิตสูงสุดเปนจํานวนล็อต/วัน 

  
4.3 การวิเคราะหหนาที่การทาํงาน (Function Analysis Phase) 
  

ในขั้นตอนนี้จะทําการวิเคราะหหนาที่การทํางานโดยการใหคําจํากัดความ และจัด

ประเภทของหนาที่การทํางาน (Function) การประเมินคาและจัดประโยชนการใชงานใหเปนระบบ

เพื่อวิเคราะหจัดอันดับความสําคัญ หรือวัตถุประสงคของหนาที่การทํางานแตละขั้นตอนใน

กระบวนการผลิตใหเปนระบบเพื่อประเมินหาหนาที่การทํางานหลัก (Primary Function) และ

หนาที่การทํางานรอง (Secondary Function)  

การวิเคราะหหนาที่การทํางานจะทําการแบงรายละเอียดการวิเคราะหออกเปน 3 

หัวขอหลัก คือ 

1) ขอมูลที่เกี่ยวของในการผลิต  

  ทําการศึกษาเวลา (Time Study) เพื่อหารอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ในแตละ

ข้ันตอน เพื่อเปนขอมูลเบื้องตนในการคํานวณหาตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นจริงในกระบวนการผลิต 

2) การประเมินประโยชนการใชงาน 

  พิจารณารายละเอียดของขั้นตอนการทํางาน ซึ่งในกรณีนี้เปนการศึกษากระบวนการ

ผลิต ดังนั้น การประเมินประโยชนการใชงานจึงหมายถึง การประเมินหนาที่การทํางานหลัก และ

หนาที่การทํางานรองในแตละกระบวนการผลิต (Function Definition) 

3) การวิเคราะหตนทนุแยกตามประโยชนการใชงาน 
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เพื่อหาตนทุนที่เกิดขึ้นจากการวิเคราะหหนาที่การทํางาน แบงตามความสําคัญ 

(Cost Analysis by Function) 
4.3.1 ขอมูลที่เกี่ยวของในการผลิต 
ในขั้นตอนนี้ มีจุดมุงหมายเพื่อประเมินตนทุนแรงงานของแตละกระบวนการผลติ โดย

กําหนดใหทําการบันทึกขอมูลรอบเวลาการผลิต (Cycle Time: C/T) ของแตละกระบวนการผลิตลง

ในเอกสารบันทึกเวลาการปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Operation Sheet: SOS) (ภาคผนวก 

ข) และไดทําการสรุปขอมูลลงในตารางที่ 4.3 ดังนี้ 
 

ตารางที่ 4.3 

ขอมูลการศึกษาเวลาในกระบวนการผลติสุดทาย (กอนการปรับปรุง) 
 

Output C/T C/Tพนักงาน 
จํานวน
แรงงาน 

C/Tกระบวนการ 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

รายละเอียด 
(แผน/รอบ) (วินาท)ี (วินาที/แผน) (คน) 

(วินาที/
แผน) 

PHP  เจาะไพลอตโฮล "N1", "N2" 1 32.44 32.44 6 5.41 

VIC2 ตัดแผนดวย VIC 8 95.61 11.95 1 11.95 

PIC1 เพียรซซิ่ง 1 1 8.40 8.40 2 4.20 

OST2 ทดสอบโอเพน/ชอ็ต 1 13.47 13.47 3 4.49 

ADL  ติดแอดฮีสิพ  

HPS กดอัดดวยความรอน 
2 151.52 75.76 30 2.53 

 RMP ลอก Release paper 1 17.68 17.68 20 0.88 

PIC2 เพียรซซิ่ง 2 1 7.76 7.76 2 3.88 

STL ติดสติฟเฟนเนอร 2 175.10 87.55 24 3.65 

VAC Vacuum Curing 8 102.00 12.75 3 4.25 

BAK อบความรอน "ตูอบ N2" 720 4200.00 5.83 1 5.83 

CHK 
ตรวจสอบสติฟเฟนเนอร 

SUS/ADH 
1 21.46 21.46 3 7.15 

STP Stamping 4 30.38 7.59 2 3.80 

BLK แบลงคกิง้ 1 7.67 7.67 2 3.84 

FIN ตรวจครั้งสุดทาย 1 253.90 253.90 48 5.29 

หมายเหตุ: การศึกษาเวลาการทํางานเปนขอมูลกอนการปรับปรุง (เดือน ก.ค. ป พ.ศ. 2551) 
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จากขั้นตอนการศึกษาเวลาขางตน ขอมูลที่ได คือ รอบเวลาการผลิตของผลิตภัณฑใน

แตละกระบวนการผลิต สามารถนํามาใชในการคํานวณตนทุนที่เกิดขึ้นจริงได ผูวิจัยจึงทําการ

ประเมินขอมูลตนทุนแรงงานในการผลิตเบื้องตนโดยแยกตามกระบวนการผลิต ดังแสดงไดใน

ตารางที่ 4.4  

 

ตารางที่ 4.4 

ตนทนุแรงงานที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตยอย (กอนการปรบัปรุง) 
 

จํานวน
แรงงาน 

เวลาการทํางาน ช่ัวโมงแรงงาน ตนทุนแรงงาน 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

รายละเอียด 
(คน) (ช่ัวโมง/แผน) 

(ช่ัวโมงแรงงาน/
แผน) 

(บาท/แผน) 

PHP  
เจาะไพลอตโฮล "N1", 

"N2" 
6 0.0017 0.0099 0.4659 

VIC2 ตัดแผนดวย VIC 1 0.0037 0.0037 0.1716 

PIC1 เพียรซซิ่ง 1 2 0.0013 0.0026 0.1206 

OST2 ทดสอบโอเพน/ชอ็ต 3 0.0014 0.0041 0.1934 

ADL  ติดแอดฮีสิพ  

HPS กดอัดดวยความรอน 
30 0.0008 0.0231 1.0880 

RMP ลอก Release paper 20 0.0003 0.0054 0.2539 

PIC2 เพียรซซิ่ง 2 2 0.0012 0.0024 0.1114 

STL ติดสติฟเฟนเนอร 24 0.0011 0.0268 1.2573 

VAC Vacuum Curing 3 0.0013 0.0039 0.1831 

BAK อบความรอน "ตูอบ N2" 1 0.0018 0.0018 0.0838 

CHK 
ตรวจสอบสติฟเฟนเนอร 

SUS/ADH 
3 0.0022 0.0066 0.3082 

STP Stamping 2 0.0012 0.0023 0.1091 

BLK แบลงคกิง้ 1 0.0012 0.0023 0.1101 

FIN ตรวจครั้งสุดทาย 48 0.0016 0.0776 3.6463 

   รวมตนทุนแรงงาน (บาท/แผน) 8.1028 

หมายเหต:ุ คาแรงรวมตอชั่วโมงแรงงานเทากับ 47 บาทตอชั่วโมง (คาจางรายวนัเฉลี่ยของ  

                 พนักงาน + คาสวัสดิการ) (ทีม่า: ขอมูลฝายบัญชี) 
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4.3.2 การประเมินประโยชนการใชงาน 
คําวา “ประโยชนการใชงาน” ในความหมายของวิศวกรรมคุณคา จะมีความหมายใน

แงของการปรับปรุงผลิตภัณฑ แตสําหรับความหมายในแงของกระบวนการผลิต ดังเชนกรณีศึกษา

นี้ ประโยชนการใชงานจะหมายถึง “หนาที่การทํางาน” ซึ่งจะทําใหเขาใจไดงายในการวิเคราะหใน

ข้ันตอนตอ ๆ ไป 

4.3.2.1 การจัดหนาทีก่ารทาํงานใหเปนระบบ  

เพื่อใหเขาใจเปาหมายในการผลิตโดยการทําใหหนาที่การทํางานมีความชัดเจน

มากยิง่ขึ้น ผลการวิเคราะหหนาทีก่ารทํางานสามารถแสดงไดในตารางที ่4.5 ดังนี ้
 

ตารางที่ 4.5 

การจัดหนาทีก่ารทาํงานใหเปนระบบ 

 
การวิเคราะหหนาที่การทํางาน 

No. กระบวนการ 
รายละเอียด หนาทีก่ารทํางาน 

1 PHP  เจาะไพลอตโฮล "N1", "N2" เตรียมการผลิต 

2 VIC2 ตัดแผนดวย VIC เตรียมการผลิต 

3 PIC1 เพียรซซิ่ง 1 ผลิต 

4 OST2 ทดสอบโอเพน/ชอ็ต ตรวจสอบคุณภาพ 

5 ADL  ติดแอดฮีสิพ  ผลิต 

6 HPS กดอัดดวยความรอน ผลิต 

7 RMP ลอก Release paper เตรียมการผลิต 

8 PIC2 เพียรซซิ่ง 2 ผลิต 

9 STL ติดสติฟเฟนเนอร ผลิต 

10 VAC Vacuum Curing ผลิต 

11 BAK อบความรอน "ตูอบ N2" ผลิต 

12 CHK ตรวจสอบสติฟเฟนเนอร SUS/ADH ตรวจสอบคุณภาพ 

13 STP Stamping ผลิต 

14 BLK แบลงคกิง้ ผลิต 

15 FIN ตรวจครั้งสุดทาย ตรวจสอบคุณภาพ 
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4.3.2.2 การวิเคราะหตนทนุแยกตามหนาที่การทาํงาน 

ตนทนุของกระบวนการผลติที่ไดจากการศึกษาเวลาการทํางาน (ตารางที ่ 4.3) 

คือ ตนทุนที่เกิดจากคาแรงของพนกังานแยกตามกระบวนการผลิต โดยเมื่อทาํการวิเคราะหตนทนุ

แยกตามหนาที่การทํางานแลวจะทําใหทราบตนทุนที่เกดิขึ้นในแตละหนาทีก่ารทํางานนั้น ๆ ไดดังนี ้
 

ตารางที่ 4.6 

การวิเคราะหตนทนุแรงงานแยกตามหนาที่การทํางาน 

 
หนาที่การทํางาน No. กระบวนการ ตนทนุแรงงาน (บาท/แผน) 

F1: เตรียมการผลิต 1 PHP  0.4659 

  2 VIC2 0.1716 

  7 RMP 0.2540 

  รวม 0.8915 

F2: ผลิต 3 PIC1 0.1206 

  5 ADL  

  6 HPS 
1.0880 

  8 PIC2 0.1114 

  9 STL 1.2573 

  10 VAC 0.1831 

  11 BAK 0.0838 

  13 STP 0.1091 

  14 BLK 0.1102 

  รวม 3.0634 

F3: ตรวจสอบคณุภาพ 4 OST2 0.1934 

  12 CHK 0.3082 

  15 FIN 3.6463 

  รวม 4.1479 

 

4.3.2.3 กําหนดหนาทีก่ารทาํงานเปาหมายของการปรับปรุง 
สามารถเรยีงตามลําดับที่ควรนํามาทําการปรับปรุงตามลําดับตนทนุไดดังนี ้

- อันดับที่ 1: Fn3 – ตรวจสอบคุณภาพ = 4.1479  บาท/แผน 

- อันดับที่ 2: Fn2 – ผลิต              = 3.0634  บาท/แผน 

- อันดับที่ 3: Fn1 – เตรียมการผลิต = 0.8915  บาท/แผน 
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4.3.2.4 การวิเคราะหหนาทีก่ารทํางาน 

ทําการวิเคราะหหาหนาที่การทํางานหลัก (Primary Function) และหนาทีก่าร

ทํางานรอง (Secondary Function) โดยจะพิจารณาความสาํคัญของแตละขั้นตอนในการทาํงาน

วามีสวนชวยใหบรรลุวัตถุประสงคของกระบวนการผลิตไดหรือไม ซึ่งจะทําใหสามารถแยกแยะ

ความสาํคัญของแตละขั้นตอนการผลิตไดมากยิง่ขึ้น เพื่อชวยในการวิเคราะหหาวธิีในการปรับปรุง

กระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้นตอไป  
 

ตารางที่ 4.7 

การวิเคราะหหนาทีก่ารทํางาน 

 
การวิเคราะหหนาที่การทํางาน 

หนาที่รอง    
(Secondary Function) 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

No. รายละเอียด 

หน
าท

ี่หล
ัก 

(P
rim

ar
y 

fu
nc

tio
n)

 

สําคัญ ไมสําคัญ 

หมายเหตุ 

PHP 1 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑออกจาก

ถาด Input  
    √ 

  

 2 หยิบแผนผลิตภัณฑวางบนเครื่อง PHP   √    1 แผน/รอบ 

 3 เลื่อนแผนผลิตภัณฑดวยมือหาตําแหนง

เพื่อเจาะรู 
√     

Auto Alignment, เจาะ

อัตโนมัติ 8 รู 

 4 หยิบแผนผลิตภัณฑออกวางบนถาด 

Output 
  √   

สําหรับกระบวนการ

ถัดไป 

 5 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑ     √ ทุก ๆ 4 แผน 

VIC2 1 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑออกจาก

ถาด Input  
    √   

 2 หยิบแผนผลิตภัณฑวางบน VIC Die    √   2 แผนใหญ/รอบ 

 3 ดัน VIC Die เขาเครื่อง Oil Press แลว  √     

 4 ทําการ VIC ตัดแบงผลิตภัณฑเปนแผน 

ยอย 
√     

ได 8 แผนยอย 

 5 นํา VIC Die ออกมาจากเครื่อง Oil Press    √     

 6 ใชมือลูบผิวหนาแทน Ram เครื่อง Oil 

Press 
  √   

ปองกันผลิตภัณฑติด

เครื่อง 

 



  
 60 

 
 

ตารางที่ 4.7 

การวิเคราะหหนาทีก่ารทํางาน (ตอ) 
 
การวิเคราะหหนาที่การทํางาน 

 หนาทีร่อง    
(Secondary Function) 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

No. รายละเอียด 

 ห
นา

ทีห่
ลัก

 (P
rim

ar
y 

Fu
nc

tio
n)

 

สําคัญ ไมสําคัญ 

หมายเหตุ 

VIC2 

(ตอ) 

7 หยิบแผนผลิตภัณฑออกเรียงบนถาด 

Output 
  √   

สําหรับกระบวนการ

ถัดไป 

 8 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑ     √ ทุก ๆ 4 แผนยอย 

PIC1 1 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑออกจาก

ถาด Input  
  √ 

  

 2 หยิบแผนผลิตภัณฑวางบน Die   √  1 แผน/รอบ 

 3 ทําการตัดเจาะ (Piercing) ผลิตภัณฑ √   1 ครั้ง/แผน 

 4 หยิบแผนผลิตภัณฑออกวางบนถาด 

Output 
 √  

สําหรับกระบวนการ

ถัดไป 

 5 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑ   √ ทุก ๆ 4 แผน 

 6 ใช Air Gun เปาลมหนา Die   √  ทุก ๆ 1 แผน 

 7 เช็ดหนา Die ดวยผาชุบแอลกอฮอลแลว

เปาใหแหงดวย Air Gun 
 √  

ทุก ๆ 10 แผน 

 8 สุมตรวจสอบคุณภาพ  √  ทุก ๆ 10 แผน 

OST2 1 ทดสอบการทํางานของฟกสเจอรดวยแผน 

ผลิตภัณฑบกพรองกอนและหลังการ

ทํางานทุกล็อต 

 √  
Open/Short 

 2 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑออกจาก

ถาด Input 
  √ 

 

 3 หยิบแผนผลิตภัณฑวางบนฟกสเจอร  √  1 แผน 

 4 ทําการทดสอบความบกพรองของเสนลาย

วงจรดวย OST ฟกสเจอร 
√   

3 ครั้ง/แผน 

 5 กาสัญลักษณขอบกพรอง/ยืนยันการ

ตรวจสอบลงบนผลิตภัณฑ 
 √  

ปองกันการลืม 

 6 หยิบแผนผลิตภัณฑออกวางบนถาด 

Output 
 √  

สําหรับกระบวนการ

ถัดไป 
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ตารางที่ 4.7 

การวิเคราะหหนาทีก่ารทํางาน (ตอ) 
 
การวิเคราะหหนาที่การทํางาน 

 หนาทีร่อง    
(Secondary Function) 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

No
. 

รายละเอียด 

 ห
นา

ทีห่
ลัก

 (P
rim

ar
y 

Fu
nc

tio
n)

 

สําคัญ ไมสําคัญ 

หมายเหตุ 

OST2 7 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑ   √ ทุก ๆ 4 แผน 

(ตอ) 8 สุมตรวจสอบคุณภาพทุกๆ 20 แผน  √  รอยยุบ, รอยขวน 

ADL 

&HPS 

1 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑออกจากถาด 

Input  
  √ 

  

 2 ทําความสะอาดผลิตภัณฑดวย Handy 

Roller 
 √  

 ปองกันสิ่งสกปรก 

 3 หยิบแผนผลิตภัณฑวางบนจิ๊ก   √  2 แผน/รอบ 

 4 กดแผนผลิตภัณฑบนจ๊ิกดวย Press Board 
 √  

กดใหเรียบกับจ๊ิกปองกัน

การติดคลาดเคลื่อน 

 5 ติดแอดฮีสิพบนแผนผลิตภัณฑ √   24 ช้ิน/รอบ 

 6 นําจ๊ิกเขาเครื่อง Hot Press  √   

 7 ทําการกดอัดแอดฮีสิพดวยเครื่อง Hot Press 
√   

Temp= 2000c, T=20 

sec. 

 8 นําจ๊ิกออกจากเครื่อง Hot Press  √   

 9 หยิบแผนผลิตภัณฑออกจากจิ๊ก  
 √  

สําหรับกระบวนการ

ถัดไป 

 10 ตรวจสอบคุณภาพทุกแผนผลิตภัณฑ แลว

วางบนถาด Output 
 √  

No ADH, ADH 

Misposition 

 11 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑ   √ ทุก ๆ 4 แผน 

RMP 1 หยิบกระดาษขั้นผลิตภัณฑออกจากถาด      √   

 2 หยิบแผนผลิตภัณฑวางบนโตะ  √    1 แผน/รอบ 

 3 เอา Release Paper ออกดวยเทปกาว √     12 ช้ิน/รอบ 

 4 ทิ้งเศษ Release Paper บนกระดาษกาว   √   สําหรับรอบถัดไป 

 5 ตรวจสอบทุกแผนผลิตภัณฑ แลววางบน

ถาด Output 
  √   

ตองไมเหลือ Release 

Paper 
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ตารางที่ 4.7 

การวิเคราะหหนาทีก่ารทํางาน (ตอ) 

 

การวิเคราะหหนาที่การทํางาน 

หนาที่รอง    
(Secondary Function) 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

No. รายละเอียด 

 ห
นา

ทีห่
ลัก

 (P
rim

ar
y 

Fu
nc

tio
n)

 

สํา
คัญ

 

ไม
สํา

คัญ
 

หมายเหตุ 

PIC2 1 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑออกจากถาด 

Input  
    √   

 2 หยิบแผนผลิตภัณฑวางบน Die    √   จํานวน 1 แผน 

 3 ทําการตัดเจาะ (Piercing) ผลิตภัณฑ √     1 รอบ/แผน  

 4 หยิบแผนผลิตภัณฑออกวางบนถาด Output 
  √   

สําหรับกระบวนการ

ถัดไป 

 5 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑ     √ ทุก ๆ 4 แผน  

 6 ใช Air Gun เปาลมหนา Die   √   ทุก ๆ 1 แผน 

 7 เช็ดหนา PIC Die ดวยผาชุบแอลกอฮอล  √   ทุก ๆ 10 แผน 

 8 สุมตรวจสอบคุณภาพ   √   ทุก ๆ 10 แผน 

STL 1 เช็ดแผนดวยผาชุบแอลกอฮอล  √     

 2 วางสติฟเฟนเนอร GE บนจ๊ิก 
  √   

12 ช้ิน/รอบ, หงายกาว

ขึ้น 

 3 ทําความสะอาดสติฟเฟนเนอรบนจ๊ิกโดยการ

ขัดดวยแปรง 
  √   

  

 4 ตรวจสอบสติฟเฟนเนอรหลังแปรง   √   No STF 

 5 วางสติฟเฟนเนอร SUS Plate บนจ๊ิก  √    24 ช้ิน/รอบ 

 6 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑออกจากถาด 

Input  
    √ 

  

 7 ทําความสะอาดผลิตภัณฑดวย Handy 

Roller 
  √   

  

 8 หยิบแผนผลิตภัณฑวางบนจิ๊ก   √    2 แผน/รอบ 

 9 กดแผนผลิตภัณฑบนจ๊ิกดวย Press Board 
  √   

กดใหเรียบกับจ๊ิกปองกัน

การติดคลาดเคลื่อน 
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ตารางที่ 4.7 

การวิเคราะหหนาทีก่ารทํางาน (ตอ) 
 

การวิเคราะหหนาที่การทํางาน 

 หนาทีร่อง    
(Secondary Function) 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

No. รายละเอียด 

 ห
นา

ทีห่
ลัก

 (P
rim

ar
y 

Fu
nc

tio
n)

 

สําคัญ ไมสําคัญ 

หมายเหตุ 

STL 10 วางสติฟเฟนเนอร GE บนแผนผลิตภัณฑ √     12 ช้ิน/รอบ 

(ตอ) 11 นําจ๊ิกเขาเครื่อง Hot Press  √    

 12 ทําการกดอัดสติฟเฟนเนอรบนผลิตภัณฑ

ดวยเครื่องHot Press 
√   

Temp= 2000c, T=20 

sec. 

 13 นําจ๊ิกออกจากเครื่อง Hot Press  √      

 14 หยิบแผนผลิตภัณฑออกจากจิ๊ก   √     

 15 ตรวจสอบคุณภาพทุกแผนผลิตภัณฑ 
  √   

No STF, STF 

Misposition 

 16 วางแผนผลิตภัณฑบนถาด Output 
  √   

สําหรับกระบวนการ

ถัดไป 

 17 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑ     √ ทุก ๆ 4 แผน 

VAC 1 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑออกจากถาด 

Input  
    √ 

  

  2 ทําความสะอาด DRQ-12 ดวยผาชุบ

แอลกอฮอล 
  √   

ปองกันสิ่งสกปรก 

 3 หยิบแผนผลิตภัณฑวางบน DRQ-12   √   4 แผน 

 4 นําผลิตภัณฑพรอม DRQ-12 เขาเครื่อง 

VAC 
  √   

  

 5 ทําการ Vacuum แลวกดอัดผลิตภัณฑดวย

เครื่อง VAC  
√     

V=20 sec., P=60 sec. 

  6 นําผลิตภัณฑพรอม DRQ-12 ออกจากเครื่อง 

VAC 
 √   

  

  7 หยิบแผนผลิตภัณฑออกวางบนสมุด BAK 

(ถาด output) 
  √   
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ตารางที่ 4.7 

การวิเคราะหหนาทีก่ารทํางาน (ตอ) 
 

การวิเคราะหหนาที่การทํางาน 

หนาที่รอง    
(Secondary Function) 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

No. รายละเอียด 

 ห
นา

ทีห่
ลัก

 (P
rim

ar
y 

Fu
nc

tio
n)

 

สําคัญ ไมสําคัญ 

หมายเหตุ 

BAK 1 เปดตูอบเรียงสมุด BAK ใสตูอบ   √    1 ล็อต/ตู 

  2 ทําการอบผลิตภัณฑ 
√     

Temp=150 ๐c, T=50 

min. 

 3 เปดตูอบนําสมุด BAK ออกจากตูอบ  √      

 4 หยิบแผนผลิตภัณฑออกจากสมุด BAK เรียง

ใสถาด Output 
  √   

สําหรับกระบวนการ

ถัดไป 

 5 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑ     √ ทุก ๆ 4 แผน 

CHK 1 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑออกจากถาด 

Input  
  √ 

  

 2 หยิบแผนผลิตภัณฑวางบน Template  √  1 แผน 

 3 ทําการตรวจสอบ Double STF/No STF ดวย

สายตา 
√   

  

 4 กาสัญลักษณขอบกพรองลงบนผลิตภัณฑ 
 √  

ปองกันการลืม No & 

Double Material 

 5 หยิบแผนผลิตภัณฑลงวางบนถาด Output 
 √  

สําหรับกระบวนการ

ถัดไป 

 6 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑ   √ ทุก ๆ 4 แผน 

STP 1 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑออกจากถาด 

Input  
    √ 

  

 2 แยกแผนผลิตภัณฑออกวางรวมกันในถาด 

Input 
  √   

1 ล็อต 

 3 เครื่อง STP Load-In อัตโนมัติ    √   1 แผน/รอบ 

 4 เครื่อง STP ทําการพิมพหมึกสญัลักษณ

ตามที่ลูกคากําหนด 
 √     

6 ตําแหนง/แผน 

 5 เครื่อง STP unload อัตโนมัติ   √    1 แผน/รอบ 
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ตารางที่ 4.7 

การวิเคราะหหนาทีก่ารทํางาน (ตอ) 
 
การวิเคราะหหนาที่การทํางาน 

หนาที่รอง    
(Secondary Function) 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

No. รายละเอียด 

 ห
นา

ทีห่
ลัก

 (P
rim

ar
y 

Fu
nc

tio
n)

 

สําคัญ ไมสําคัญ 

หมายเหตุ 

STP 

(ตอ) 

6 นําแผนผลิตภัณฑออกจากถาด Output 
  √   

สําหรับกระบวนการ

ถัดไป 

 7 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑ     √ ทุก ๆ 4 แผน 

BLK 1 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑออกจากถาด 

Input  
    √ 

  

 2 หยิบแผนผลิตภัณฑวางบน Die   √   1 แผน 

 3 ทําการตัดเจาะ (Blanking) ผลิตภัณฑ √     1 ครัง/แผน 

 4 หยิบแผนผลิตภัณฑออกวางบนถาด Output 
  √   

สําหรับกระบวนการ

ถัดไป 

 5 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑ     √ ทุก ๆ 4 แผน 

 6 ใช Air Gun เปาลมหนา Die   √   ทุก ๆ 1 แผน 

 7 เช็ดหนา Die ดวยผาชุบแอลกอฮอล  √   ทุก ๆ 10 แผน 

 8 สุมตรวจสอบคุณภาพ   √   ทุก ๆ 10 แผน 

FIN 1 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑออกจากถาด 

Input  
  √ 

  

 2 หยิบแผนผลิตภัณฑวางบนถาดรอง 

Inspection 
 √  

1 แผน/รอบ 

 3 ทําการตรวจสอบขอบกพรองของผลิตภัณฑ

ใตจานขยาย/กลองจุลทรรศน 
√   

อางอิงเอกสารในการ

ตรวจสอบ 

 4 กาสัญลักษณขอบกพรองลงบนผลิตภัณฑ

เสีย 
 √  

ปองกันการลืม 

 5 หยิบแผนผลิตภัณฑลงวางบนถาด Output 
 √  

สําหรับกระบวนการ

ถัดไป 

 6 หยิบกระดาษขั้นแผนผลิตภัณฑ   √ ทุก ๆ 4 แผนยอย 
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4.4 การสรางสรรคความคิดเพือ่ปรับปรุง (Creation phase) 
 

การนําหนาที่การทํางานหลักมาเปนหัวขอในการสรางสรรคความคิดนี้ เปนการ

กําหนดเปาหมายของการปรับปรุง เพื่อใหบรรลุผลโดยคํานึงถึงหนาที่การทํางานหลักเปนสําคัญ 

ดังนั้น การรวบรวมความคิดจึงตองการการระดมสมอง (Brain Storming) เพื่อใหเกิด

หลาย ๆ ความคิดที่สรางสรรคและเปนความคิดในทางบวกออกมาจํานวนมาก ๆ แตสําหรับการ

พิจารณาวาความคิดที่ไดเสนอออกไปนั้นดีหรือไมดี และคุมคาในการปรับปรุงหรือไมอยางไรนัน้ จะ

ถูกทําในขั้นตอนการประเมินผลความคิดเพื่อปรับปรุงตอไป 

  

ตารางที่ 4.8 

การสรางสรรคความคิดเพื่อปรับปรุงหนาที่การทํางาน 

 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

หนาที่การทํางานหลัก 
(Primary Function) 

แนวคิดในการปรบัปรุง 

ลดจํานวนแรงงาน PHP เลื่อนแผนผลิตภัณฑดวยมือ

หาตําแหนงเพื่อเจาะรู ใชเครื่องจักรอัตโนมัติทํางานแทนคน (Sheet Puncher : Auto Pilot Hole Punching) 

  ทําการเจาะรูมาจากกระบวนการผลิตสวนหนา (CNC หรอื RPHP) 

  ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑดวยกระดาษ 

  ทําการผลิตแบบตอเนื่อง : สลับกระบวนการผลิต VIC2 -> PHP 

  ลดจํานวนรูในการเจาะ 

เพิ่มจํานวนแผนในการ VIC ตอครั้งจาก 2 เปน 3 แผน VIC2 ทําการ VIC ตัดแบงผลิตภัณฑ

เปนแผนยอย ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑดวยกระดาษ 

  ลดการตัดแบงจาก 8 แผนยอย เปน 4 แผนยอย 

PIC1 ทําการตัดเจาะ (Piercing) 

ผลิตภัณฑ 

เปลี่ยนการใช Air Gun เปาหนา Die ดวย Hand Switch เปนการใช Foot Switch 

แทน 

  ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑดวยกระดาษ 

  เพิ่มจํานวนชิ้นตอครั้งในการตัดเจาะ (Piercing) 

  ลดความถี่ในการสุมตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิต 

  การสุมตรวจสอบคุณภาพ ให Supporter เปนผูตรวจสอบแทน 

  ใชเครื่องจักรอัตโนมัติทํางานแทนคน (Roll to Roll Piercing) 

  ลดจํานวนแรงงาน 
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ตารางที่ 4.8 

การสรางสรรคความคิดเพื่อปรับปรุงหนาที่การทํางาน (ตอ) 

 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

หนาที่การทํางานหลัก 
(Primary Function) 

แนวคิดในการปรบัปรุง 

PIC  เพิ่มความเร็วเครื่องจักร 

(ตอ)  ลดขนาดถาด (Tray) ใสผลิตภัณฑเพือ่ลดการเคลื่อนไหวของพนักงาน 

  ทําการผลิตแบบตอเนื่องจากกระบวนการกอนหนา (PHP) 

  ปรับสมดุลการผลิต 

  ลดความถี่ในการเปาหนา Die ดวย Air Gun 

จัดผังการผลิตใหม 

ลดการเคลื่อนที่ของฟกสเจอร 

OST2 ทําการทดสอบความบกพรอง

ของเสนลายวงจรดวย OST 

ฟกสเจอร สุมเลือกในการตรวจสอบดวย OST 

  ใชเครื่องจักรกึ่งอัตโนมัติ (OST Auto Feeder) ในการตรวจสอบ OST แทน 

  ลดจํานวนแรงงาน 

ปรับสมดุลการผลิต 

เพิ่มจํานวนการผลิตตอจ๊ิก (ตอแผนผลิตภัณฑใหมีขนาดใหญขึ้น) 

ADL 

&HPS 

ติดแอดฮีสิพบนแผนผลิตภัณฑ 

แลวทําการกดอัดแอดฮีสิพดวย

เครื่อง Hot Press ลดการเคลื่อนที่ของพนักงาน 

  ลดการเคลื่อนที่ของเครื่อง Hot Press 

  เพิ่มความเร็วการเคลื่อนที่ของเครื่อง Hot Press 

  ลดจํานวนแรงงาน 

  ลดเวลาในการกดอัดแอดฮีสิพดวยเครื่อง Hot Press 

  ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑดวยกระดาษ 

  ทําความสะอาดผลิตภัณฑดวยเครื่องกอนทํางานแทนการใช Handy Roller 

  ยกเลิกการทําความสะอาดผลิตภัณฑเนื่องจากถูกทําความสะอาดมาแลวจาก

กระบวนการ TF2 

  เปลี่ยนจากการใชเครื่อง Hot Press กดอัดเปนการใชเครื่อง Hot Roller แทน 

  เปลี่ยนจากการใชเครื่อง Hot Press กดอัดเปนการใชเครื่องกดอัดอัตโนมัติ (Auto 

Press) แทน 

ยกเลิกการแตะ Release Paper ออกดวยเทปกาว RMP เอา Release Paper ออกดวย

เทปกาว ใช Handy Roller ในการลอก Release Paper ออกแทนการแตะดวยเทปกาว 

  ลดจํานวนแรงงาน 

  ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑดวยกระดาษ 

  ทําการผลิตแบบตอเนื่องจากกระบวนการถัดไป (PIC2) 

  ทําสมดุลการผลิต 
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ตารางที่ 4.8 

การสรางสรรคความคิดเพื่อปรับปรุงหนาที่การทํางาน (ตอ) 

 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

หนาที่การทํางานหลัก 
(Primary Function) 

แนวคิดในการปรบัปรุง 

PIC2 ทําการตัดเจาะ (Piercing) 

ผลิตภัณฑ 

เปลี่ยนการใช Air Gun เปาหนา Die ดวย Hand Switch เปนการใช Foot Switch 

แทน 

  ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑดวยกระดาษ 

  เพิ่มจํานวนชิ้นตอครั้งในการตัดเจาะ (Piercing) 

  ลดความถี่ในการสุมตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิต 

  การสุมตรวจสอบคุณภาพ ให Supporter เปนผูตรวจสอบแทน 

  ใชเครื่องจักรอัตโนมัติทํางานแทนคน (Roll to Roll Piercing) 

  ลดจํานวนแรงงาน 

  เพิ่มความเร็วเครื่องจักร 

  ลดขนาดถาด (Tray) ใสผลิตภัณฑเพือ่ลดการเคลื่อนไหวของพนักงาน 

  ทําการผลิตแบบตอเนื่องจากกระบวนการกอนหนา (PHP) 

  ปรับสมดุลการผลิต 

  ลดความถี่ในการเปาหนา Die ดวย Air Gun 

ปรับสมดุลการผลิต 

เพิ่มจํานวนการผลิตตอจ๊ิก (ตอแผนผลิตภัณฑใหมีขนาดใหญขึ้น) 

ลดการเคลื่อนที่ของพนักงาน 

STL วางสติฟเฟนเนอร GE บนแผนt 

ผลิตภัณฑแลวทําการกดอัด

สติฟเฟนเนอรบนผลิตภัณฑ

ดวยเครื่อง Hot Press ลดเวลาการเคลื่อนที่ของเครื่อง Hot Press 

  เพิ่มความเร็วการเคลื่อนที่ของเครื่อง Hot Press 

  ลดจํานวนแรงงาน 

  ลดเวลาในการกดอัดสติฟเฟนเนอร GE ดวยเครื่อง Hot Press 

  ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑดวยกระดาษ 

  ทําความสะอาดผลิตภัณฑดวยเครื่องกอนทํางานแทนการใช Handy Roller 

  ยกเลิกการกดแผนผลิตภัณฑบนจ๊ิกดวย Press Board 

ปรับลด Condition การผลิต (เวลาในการทํา Vacuum, และกดอัด) VAC ทําการ Vacuum แลวกดอัด

ผลิตภัณฑดวยเครื่อง VAC ลดการเคลื่อนที่การหยิบกระดาษขั้นผลิตภัณฑ 

BAK ทําการอบผลิตภัณฑ ลดการเคลื่อนที่การหยิบกระดาษขั้นผลิตภัณฑ 

ใช Gap Gauge ในการตรวจสอบแทน Template CHK ทําการตรวจสอบ Double 

STF/No STF ดวยสายตา ใช OST ฟกสเจอรในการตรวจสอบแทน Template 

  ลดการเคลื่อนที่การหยิบกระดาษขั้นผลิตภัณฑ 

  ยกเลิกกระบวนการ CHK  แตนําไปตรวจสอบที่กระบวนการ FIN  แทน 
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ตารางที่ 4.8 

การสรางสรรคความคิดเพื่อปรับปรุงหนาที่การทํางาน (ตอ) 

 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

หนาที่การทํางานหลัก 
(Primary Function) 

แนวคิดในการปรบัปรุง 

ลดจํานวนแรงงาน CHK 

(ตอ) 

 

สุมเลือกผลิตภัณฑในการตรวจสอบ Double STF/No STF 

STP เครื่อง STP ทําการพิมพหมึก

สัญลักษณตามที่ลูกคากําหนด 

ลดการเคลื่อนที่การหยิบกระดาษขั้นผลิตภัณฑ 

BLK ทําการตัดเจาะ (Blanking) 

ผลิตภัณฑ 

เปลี่ยนการใช Air Gun เปาหนา Die ดวย Hand Switch เปนการใช Foot Switch 

แทน 

  ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑดวยกระดาษ 

  เพิ่มจํานวนชิ้นตอครั้งในการตัดเจาะ (Blanking) 

  ลดความถี่ในการสุมตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิต 

  การสุมตรวจสอบคุณภาพ ให Supporter เปนผูตรวจสอบแทน 

  ยกเลิกการสุมตรวจสอบคุณภาพแตนําไปตรวจสอบที่กระบวนการ FIN แทน 

  ใชเครื่องจักรอัตโนมัติทํางานแทนคน (Roll to Roll Blanking) 

  ลดจํานวนแรงงาน 

  เพิ่มความเร็วเครื่องจักร 

  ลดขนาดถาด (Tray) ใสผลิตภัณฑเพือ่ลดการเคลื่อนไหวของพนักงาน 

  ทําการผลิตแบบตอเนื่องจากกระบวนการถัดไป (FIN) 

  ปรับสมดุลการผลิต 

  ลดความถี่ในการเปาหนา Die ดวย Air gun 

ใชเครื่องจักรอัตโนมัติตรวจสอบแทนคน 

แบงลําดับการตรวจสอบใหม 

FIN ทําการตรวจสอบขอบกพรอง

ของผลิตภัณฑใตจานขยาย/

กลองจุลทรรศน ใช Template ชวยในการตรวจสอบ 

  ลดระดับความเขมงวดของการตรวจสอบ (จานขยาย/กลองจุลทรรศน) 

  ยกเลิกการตรวจสอบบางลักษณะขอบกพรองของผลิตภณัฑ 

  ปรับปรุงสมดุลการผลิต (ตรวจสอบ) 

  ลดจํานวนแรงงาน 

  สุมเลือกผลิตภัณฑในการตรวจสอบ 
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4.5 การประเมินผลความคิดเพื่อปรับปรุง (Evaluation Phase) 
การประเมินผลความคิดเพื่อปรับปรุง เปนขั้นพิจารณาและประเมินความคิด

สรางสรรค ดวยการกลั่นกรองและรวบรวมความคิดเขาดวยกัน วิเคราะหทางเลือกของหนาที่การ

ทํางาน และประเมินผลดวยการเปรียบเทียบวาอันไหนจะใหคุณคามากที่สุด โดยมีมาตรฐานใน

การประเมินความคิดที่จะนําไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต 2 แนวทาง คือ มีความเปนไปได

ทางดานเศรษฐศาสตร เชน การนําสิ่งที่มีอยูแลวมาทําการปรับปรุง หรือหาวิธีการใหม ๆ หรือ

เครื่องมือเครื่องจักรใหมมาประยุกตใชโดยไมกอใหเกิดตนทุนที่เพิ่มสูงมากจนเกินความจําเปน และ

มีความเปนไปไดทางดานเทคนิค กลาวคือ การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยความคิดนั้น ๆ 

สามารถทําใหกระบวนการผลิตบรรลุถึงหนาที่การทํางานหลักได ซึ่งเปนสิ่งสําคัญที่ตองพิจารณา

เชนกัน ดังนั้น การตัดสินใจเลือกความคิดเพื่อปรับปรุงตองผานมาตรฐานในการคัดเลือกความคิด

ทั้ง 2 ดาน จึงจะทําใหการปรับปรุงเกิดคุณคาสูงสุด 

จากขั้นตอนการผลิตในกระบวนการผลิตสุดทายของผลิตภัณฑ NKA-1 สามารถ

แสดงผลการประเมินผลความคิดเพื่อปรับปรุงนี้ไดดังแสดงในตารางที่ 4.9  

 

ตารางที่ 4.9 

การประเมนิผลความคิดเพือ่การปรับปรุง 

 
การประเมินผลโดยสังเขป 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

แนวคิดในการปรบัปรุง 

ทา
ง

เศ
รษ

ฐศ
าส

ตร
 

ทา
งเ
ทค

นิค
 

ผล
กา

ร
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เหตุผล / วิธีการปรับปรุง 

PHP ลดจํานวนแรงงาน √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

     การประยุกตใช ECRS 

√ √ √ 

   
แปลง Target mark สําหรับเคร่ืองจักรใชตรวจสอบกอน

ทําการเจาะรู 

 ใชเครื่องจักรอัตโนมัติทํางาน

แทนคน (Sheet Puncher : 

Auto Pilot Hole Punching)     

- √ - นอกเหนือขอบเขตการวิจัย 

 

 ทําการเจาะรูมาจาก

กระบวนการผลิตสวนหนา 

(CNC หรือ RPHP) 
   

 

√ √ √ การประยุกตใช ECRS  ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑ

ดวยกระดาษ    ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 
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ตารางที่ 4.9 

การประเมนิผลความคิดเพือ่การปรับปรุง (ตอ) 

 
การประเมินผลโดยสังเขป 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

แนวคิดในการปรบัปรุง 

ทา
ง

เศ
รษ

ฐศ
าส

ตร
 

ทา
งเ
ทค

นิค
 

ผล
กา

ร
ปร

ะเ
มิน

 

เหตุผล / วิธีการปรับปรุง 

√ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง PHP 

(ตอ) 

ทําการผลิตแบบตอเนื่อง : สลับ

กระบวนการผลิต VIC2 -> PHP    ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

ลดจํานวนรูในการเจาะ √ X X  

    

อาจมีปญหาคุณภาพ  เนื่องจากจะทําใหมีรูในการยึด

ตําแหนงผลิตภัณฑกับ Pilot Pin นอยลง ทําใหอาจเกิด

การตัดคลาดเคลื่อนได 

√ √ √ การประยุกตใช ECRS VIC2 

 

เพิ่มจํานวนแผนในการ VIC ตอ

ครั้ง จาก 2 แผน เปน 3 แผน    ตรวจสอบคุณภาพเพิ่มเติม 

√ √ √ การประยุกตใช ECRS  ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑ

ดวยกระดาษ    ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

√ √ √ ลดจํานวนครั้งในการหยิบผลิตภัณฑ  ลดการตัดแบงจาก 8 แผนยอย

เปน 4 แผนยอย    ทําการแปลงแบบ VIC Die โดยถอดใบมีดออก 

√ √ √ ลดการเคลื่อนไหวของรางกาย PIC1 เปลี่ยนการใช Air Gun เปาหนา 

Die ดวย Hand Switch เปน

การใช Foot Switch แทน 
    

√ √ √ การประยุกตใช ECRS  ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑ

ดวยกระดาษ    ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

√ X X ออกแบบและผลิต PIC Die ใหม (เพิ่มตนทุน)  เพิ่มจํานวนชิ้นตอครั้งในการตัด

เจาะ (Piercing)    อายุการใชงานของ PIC Die ลดลง 

     อาจมีปญหาคุณภาพ (เศษเสี้ยน) จากการตัด 

√ √ √  ลดความถี่ในการสุมตรวจสอบ

คุณภาพระหวางการผลิต    
ทําการศึกษาความถี่ในการเกิดปญหาคุณภาพระหวาง

ผลิต 

√ √ √ การประยุกตใช ECRS  การสุมตรวจสอบคุณภาพ ให 

Supporter เปนผูตรวจสอบแทน     

X √ X ใชเงินลงทุนสรางเครื่องจักรสูง  ใชเครื่องจักรอัตโนมัติทํางาน

แทนคน (Roll to Roll Piercing)     

 ลดจํานวนแรงงาน √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

     การประยุกตใช ECRS 

 เพิ่มความเร็วเครื่องจักร √ X X เครื่องจักรใชรวมกับการผลิตผลิตภัณฑอื่น ๆ 
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ตารางที่ 4.9 

การประเมนิผลความคิดเพือ่การปรับปรุง (ตอ) 
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เหตุผล / วิธีการปรับปรุง 

√ √ √ ลดการเคลื่อนไหวของรางกาย 

   
PIC1 
(ตอ) 

ลดขนาดถาด (Tray) ใส

ผลิตภัณฑเพื่อลดการ

เคลื่อนไหวของพนกังาน    
ลดโอกาสการเกิดปญหาคุณภาพ (รอยขวน) จากการ

ลากผลิตภัณฑ 

√ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 
 

ทําการผลิตแบบตอเนื่องจาก

กระบวนการกอนหนา (PHP)    ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

 ปรับสมดุลการผลิต √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

√ √ √ 
 

ลดความถี่ในการเปาหนา Die 

ดวย Air Gun    
ทําการศึกษาความถี่ในการเกิดปญหาคุณภาพระหวาง

ผลิต 

OST2 จัดผังการผลิตใหม √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

 ลดการเคลื่อนที่ของฟกสเจอร √ X X แรงดันอาจไมเพียงพอในการกด OST ฟกสเจอร 

√ X X ผลิตภัณฑบกพรองอาจสงถึงลูกคาได 
 

สุมเลือกในการตรวจสอบดวย 

OST     

√ √ √ ประยุกตใชเครื่องจักรที่มีอยูแลว (ทําโปรแกรมใหม) 

สามารถทําการผลิตแบบตอเนื่องได  

ใชเครื่องจักรกึ่งอัตโนมัติ (OST 

Auto Feeder) ในการ

ตรวจสอบ OST แทน    
ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

 ลดจํานวนแรงงาน √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

     การประยุกตใช ECRS 

ADL ปรับสมดุลการผลิต √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

&HPS     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

 √ √ √ ทําการแปลงแบบ VIC Die โดยถอดใบมีดออก 

แปลงจ๊ิกใหม 
 

เพิ่มจํานวนการผลิตตอจ๊ิก 

(ตอแผนผลิตภัณฑใหมีขนาด

ใหญขึ้น) 
   

 

 ลดการเคลื่อนที่ของพนักงาน √ √ √ การประยุกตใช ECRS 

√ √ √ ปรับลดระยะการตั้ง Sensor  
 

ลดการเคลื่อนที่ของเครื่อง Hot 

Press (Up – Down)     
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ตารางที่ 4.9 

การประเมนิผลความคิดเพือ่การปรับปรุง (ตอ) 
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เหตุผล / วิธีการปรับปรุง 

√ √ √ ปรับเพิ่มแรงดันลม 

ติดตามปญหาคุณภาพเพิ่มเติม 

ADL 
&HPS
(ตอ) 

เพิ่มความเร็วการเคลื่อนที่ 

(เขา – ออก) ของเครื่อง Hot 

Press    
 

 ลดจํานวนแรงงาน √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

     การประยุกตใช ECRS 

√ √ √ ติดตามปญหาคุณภาพเพิ่มเติม 
 

ลดเวลาในการกดอัดแอดฮีสิ

พดวยเครื่อง Hot Press     

√ √ √ การประยุกตใช ECRS 
 

ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑ

ดวยกระดาษ    ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

 √ √ √ การประยุกตใช ECRS 

 

ทําความสะอาดผลิตภัณฑ

ดวยเครื่องกอนทํางานแทน

การใช Handy Roller     

√ √ √ การประยุกตใช ECRS 

 

ยกเลิกการทําความสะอาด

ผลิตภัณฑเนื่องจากถูกทํา

ความสะอาดมาแลวจาก

กระบวนการ TF2 
    

 √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 
 

เปลี่ยนจากการใชเครื่อง Hot 

Press กดอัดเปนการใชเครื่อง 

Hot Roller แทน    
 

 √ √ √ แปลงฟกสเจอรใหใชสําหรับกดอัดได 

ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study)  

เปลี่ยนจากการใชเครื่อง Hot 

Press กดอัดเปนการใชเครื่อง

กดอัดอัตโนมัติ (Auto Press) 

แทน 
   

 

RMP √ X X มีปญหาตอคุณภาพที่กระบวนการ PIC2 (เศษเสี้ยน) 

 

ยกเลิกการแตะ Release 

Paper ออกดวยเทปกาว     

√ X X Handy Roller ไมสามารถลอก Release Paper ออกได 

 

ใช Handy Roller ในการลอก 

Release Paper ออกแทนการ

แตะดวยเทปกาว     
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ตารางที่ 4.9 

การประเมนิผลความคิดเพือ่การปรับปรุง (ตอ) 
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เหตุผล / วิธีการปรับปรุง 

RMP ลดจํานวนแรงงาน √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

(ตอ)     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

     การประยุกตใช ECRS 

√ √ √ การประยุกตใช ECRS 
 

ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑ

ดวยกระดาษ    ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

√ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 
 

ทําการผลิตแบบตอเนื่องจาก

กระบวนการถัดไป (PIC2)    ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

 ทําสมดุลการผลิต √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

√ √ √ ลดการเคลื่อนไหวของรางกาย PIC2 เปลี่ยนการใช Air Gun เปาหนา 

Die ดวย Hand Switch เปน

การใช Foot Switch แทน 
    

√ √ √ การประยุกตใช ECRS  ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑ

ดวยกระดาษ    ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

√ X X ออกแบบและผลิต PIC Die ใหม (เพิ่มตนทุน)  เพิ่มจํานวนชิ้นตอครั้งในการตัด

เจาะ (Piercing)    อายุการใชงานของ PIC Die ลดลง 

     อาจมีปญหาคุณภาพ (เศษเสี้ยน) จากการตัด 

√ √ √  ลดความถี่ในการสุมตรวจสอบ

คุณภาพระหวางการผลิต    

ทําการศึกษาความถี่ในการเกิดปญหาคุณภาพระหวาง

ผลิต 

√ √ √ การประยุกตใช ECRS  การสุมตรวจสอบคุณภาพ ให 

Supporter เปนผูตรวจสอบแทน     

X √ X ใชเงินลงทุนสรางเครื่องจักรสูง  ใชเครื่องจักรอัตโนมัติทํางาน

แทนคน (Roll to Roll Piercing)     

 ลดจํานวนแรงงาน √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

     การประยุกตใช ECRS 

 เพิ่มความเร็วเครื่องจักร √ X X เครื่องจักรใชรวมกับการผลิตผลิตภัณฑอื่นๆ 

     ใชเงินลงทุนในการ Modify เครื่องจักรสูง 
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ตารางที่ 4.9 

การประเมนิผลความคิดเพือ่การปรับปรุง (ตอ) 
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เหตุผล / วิธีการปรับปรุง 

√ √ √ ลดการเคลื่อนไหวของรางกาย PIC2 

(ตอ) 

ลดขนาดถาด (Tray) ใส

ผลิตภัณฑเพื่อลดการ

เคลื่อนไหวของพนกังาน    
ลดโอกาสการเกิดปญหาคุณภาพ (รอยขวน) จากการ

ลากผลิตภัณฑ 

√ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง  ทําการผลิตแบบตอเนื่องจาก

กระบวนการกอนหนา (PHP)    ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

 ปรับสมดุลการผลิต √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

 √ √ √ 
 

ลดความถี่ในการเปาหนา Die 

ดวย Air Gun    
ทําการศึกษาความถี่ในการเกิดปญหาคุณภาพระหวาง

ผลิต 

√ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง STL 

 

ปรับสมดุลการผลิต 

    ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

√ √ √ ทําการแปลงแบบ VIC die โดยถอดใบมีดออก 

แปลงจ๊ิกใหม 

 เพิ่มจํานวนการผลิตตอจ๊ิก (ตอ

แผนผลิตภัณฑใหมีขนาดใหญ

ขึ้น)    
 

 ลดการเคลื่อนที่ของพนักงาน √ √ √ การประยุกตใช ECRS 

√ √ √ ปรับลดระยะการตั้ง Sensor   ลดการเคลื่อนที่ของเครื่อง Hot 

Press (Up – Down)     

√ √ √ ปรับเพิ่มแรงดันลม  เพิ่มความเร็วการเคลื่อนที่ (เขา 

– ออก) ของเครื่อง Hot Press    ติดตามปญหาคุณภาพเพิ่มเติม 

 ลดจํานวนแรงงาน √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

     การประยุกตใช ECRS 

√ √ √ ติดตามปญหาคุณภาพเพิ่มเติม  ลดเวลาในการกดอัดสติฟเฟน

เนอร GE ดวยเครื่อง Hot Press     

√ √ √ การประยุกตใช ECRS  

 

ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑ

ดวยกระดาษ    ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

√ √ √ การประยุกตใช ECRS  

 

ทําความสะอาดผลิตภัณฑดวย

เครื่องกอนทํางานแทนการใช 

Handy Roller     
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ตารางที่ 4.9 

การประเมนิผลความคิดเพือ่การปรับปรุง (ตอ) 

 
การประเมินผลโดยสังเขป 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

แนวคิดในการปรบัปรุง 

ทา
ง

เศ
รษ

ฐศ
าส

ตร
 

ทา
งเ
ทค

นิค
 

ผล
กา

ร
ปร

ะเ
มิน

 

เหตุผล / วิธีการปรับปรุง 

√ √ √ การประยุกตใช ECRS STL 

(ตอ) 

ยกเลิกการกด sheet ผลิตภัณฑ

บนจ๊ิกดวย Press Board     

√ √ √ ติดตามปญหาคุณภาพเพิ่มเติม 

    

ปรับลด Condition การผลิต 

(เวลาในการทํา Vacuum, และ

กดอัด)     

√ √ √ ลดการเคลื่อนไหวของรางกาย 

VAC 

ลดการเคลื่อนที่การหยิบ

กระดาษขั้นผลิตภัณฑ     

√ √ √ ลดการเคลื่อนไหวของรางกาย BAK ลดการเคลื่อนที่การหยิบ

กระดาษขั้นผลิตภัณฑ     

√ X X สติฟเฟนเนอรมีหลายประเภท / ตางความหนา CHK ใช Gap Gauge ในการ

ตรวจสอบแทน Template     

√ √ √ แปลงฟกสเจอรใหสามารถตรวจสอบได  ใช OST ฟกสเจอร ในการ

ตรวจสอบแทน Template     

√ √ √ ลดการเคลื่อนไหวของรางกาย  ลดการเคลื่อนที่การหยิบ

กระดาษขั้นผลิตภัณฑ     

√ X X ผลิตภัณฑบกพรองอาจสงถึงลูกคาได 

    

 ยกเลิกกระบวนการ CHK  แต

นําไปตรวจสอบที่กระบวนการ 

FIN แทน     

 ลดจํานวนแรงงาน √ √ √ ใชเครื่องจักร OST ฟกสเจอร ในการตรวจสอบ 

√ X X ผลิตภัณฑบกพรองอาจสงถึงลูกคาได  สุมเลือกผลิตภัณฑในการ

ตรวจสอบ Double/No STF     

√ √ √ ลดการเคลื่อนไหวของรางกาย STP ลดการเคลื่อนที่การหยิบ

กระดาษขั้นผลิตภัณฑ     

√ √ √ ลดการเคลื่อนไหวของรางกาย BLK เปลี่ยนการใช Air Gun เปาหนา 

Die ดวย Hand Switch เปน

การใช Foot Switch แทน 
    

ยกเลิกการขั้นแผนผลิตภัณฑ √ √ √ การประยุกตใช ECRS  

ดวยกระดาษ    ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 
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ตารางที่ 4.9 

การประเมนิผลความคิดเพือ่การปรับปรุง (ตอ) 

 
การประเมินผลโดยสังเขป 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

แนวคิดในการปรบัปรุง 

ทา
ง

เศ
รษ

ฐศ
าส

ตร
 

ทา
งเ
ทค

นิค
 

ผล
กา

ร
ปร

ะเ
มิน

 

เหตุผล / วิธีการปรับปรุง 

√ X X ออกแบบและผลิต PIC Die ใหม (เพิ่มตนทุน) BLK 

(ตอ) 

เพิ่มจํานวนชิ้นตอครั้งในการตัด

เจาะ (Blanking)    อายุการใชงานของ PIC Die ลดลง 

     อาจมีปญหาคุณภาพ (เศษเสี้ยน) จากการตัด 

√ √ √ การประยุกตใช ECRS  การสุมตรวจสอบคุณภาพ ให 

Supporter เปนผูตรวจสอบแทน     

√ √ √ การประยุกตใช ECRS 

   ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

 ยกเลิกการสุมตรวจสอบ

คุณภาพแตนําไปตรวจสอบที่

กระบวนการ FIN แทน     

X √ X ทําการผลิตแบบตอเนื่อง  ใชเครื่องจักรอัตโนมัติทํางาน

แทนคน (Roll to Roll Blanking)     

 ลดจํานวนแรงงาน √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

     การประยุกตใช ECRS 

 เพิ่มความเร็วเครื่องจักร √ X X เครื่องจักรใชรวมกับการผลิตผลิตภัณฑอื่นๆ 

√ √ √ ลดการเคลื่อนไหวของรางกาย 

   

 ลดขนาดถาด (Tray) ใส

ผลิตภัณฑเพื่อลดการ

เคลื่อนไหวของพนกังาน    
ลดโอกาสการเกิดปญหาคุณภาพ (รอยขวน)  

จากการลากผลิตภัณฑ 

√ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง  ทําการผลิตแบบตอเนื่องกับ

กระบวนการถัดไป (FIN)    ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

 ปรับสมดุลการผลิต √ √ √ ทําการผลิตแบบตอเนื่อง 

     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

√ √ √  ลดความถี่ในการเปาหนา Die 

ดวย Air Gun    
ทําการศึกษาความถี่ในการเกิดปญหาคุณภาพระหวาง 

ผลิต 

X √ X ใชเงินลงทุนสรางเครื่องจักรสูง FIN ใชเครื่องจักรอัตโนมัติตรวจสอบ

แทนคน     

 แบงลําดับการตรวจสอบใหม √ √ √ การประยุกตใช ECRS 
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ตารางที่ 4.9 

การประเมนิผลความคิดเพือ่การปรับปรุง (ตอ) 

 
การประเมินผลโดยสังเขป 
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ะบ

วน
กา

ร 

แนวคิดในการปรบัปรุง 

ทา
ง
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ผล
กา

ร
ปร

ะเ
มิน

 

เหตุผล / วิธีการปรับปรุง 

√ √ √ การประยุกตใช ECRS FIN 

(ตอ) 
ใช Template ชวยในการ

ตรวจสอบ     

√ √ √ การประยุกตใช ECRS  ลดระดับความเขมงวดของการ

ตรวจสอบ (จานขยาย/กลอง

จุลทรรศน)     

√ √ √ การประยุกตใช ECRS  ยกเลิกการตรวจสอบบาง

ลักษณะขอบกพรองของ

ผลิตภัณฑ     

√ √ √ ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study)  ปรับปรุงสมดุลการผลิต 

(ตรวจสอบ)     

 ลดจํานวนแรงงาน √ √ √ การประยุกตใช ECRS 

     ศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study) 

√ X X การประยุกตใช ECRS  สุมเลือกผลิตภัณฑในการ

ตรวจสอบ    ผลิตภัณฑบกพรองอาจสงถึงลูกคาได 

 

การประเมินผลความคิดเพื่อการปรับปรุงของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ NKA-1 ใน

กระบวนการผลิตสุดทายนี้ เมื่อนํามาสรุปผลหลังจากการประเมิน เพื่อใชเปนแนวทางการปรับปรุง

ที่สามารถปฏิบัติจริงได โดยคาดวาตนทุนดานแรงงานการผลิตแตละกระบวนการผลิตยอย จะ

สามารถลดลงไดมากกวาในปจจุบันและกระบวนการผลิตยอยนั้น ๆ ยังสามารถบรรลุหนาที่การ

ทํางานหลักไดเชนกัน ดังนั้น ข้ันตอนการทดสอบและพิสูจนวา เมื่อนําแนวคิดที่ไดหลังจากทําการ

วิเคราะห และประเมินผลความเปนไปไดของแนวคิดเชิงเศรษฐศาสตรและเชิงเทคนิคแลวมา

ประยุกตใชในกระบวนการผลิตจริง ๆ จะสงผลอยางไร ซึ่งจะไดแสดงไวในหวัขอที่ 4.6 ตอไป 
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4.6 การทดสอบและการพิสจูน (Investigation Phase) 
  

สําหรับในขั้นตอนที่ 4.6 การทดสอบและการพิสูจนนี้ จะเปนขั้นตอนการนําเสนอ

วิธีการปรับปรุงทางดานเทคนิค โดยการนําแนวคิดที่ไดทําการประเมินผลความคิดเพื่อการปรับปรุง

จากหัวขอที่ 4.5 มาประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิตจริง ซึ่งจะไดมีการนําเสนอใหเปน

รูปธรรมพรอมทั้งตนทุนที่เพิ่มข้ึนจากการปรับปรุงเครื่องจักร หรืออุปกรณการผลิตใหเหมาะสมกับ

แนวคิดที่จะถูกนําไปประยุกตใช รวมทั้งการวิเคราะหการใชทรัพยากรการผลิตเพื่อเปนขอมูลในการ

หาตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นตอไป 

จากการวิเคราะหกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ NKA-1 ในกระบวนการผลิตสุดทาย

เพื่อนําแนวคิดที่ไดจากการประเมิน นําไปปรับปรุงไปใชจริง ๆ กับกระบวนการผลิต แตในเบื้องตน

ของการปรับปรุงหลังจากการสรุปแนวคิดที่เกิดขึ้น คือ การทําการผลิตแบบตอเนื่อง (Continuous 

Manufacturing) หรือการผลิตแบบ One - Piece – Flow / Flow line ของกระบวนการผลิตแทน

การผลิตแบบปจจุบันซึ่งเปนแบบการผลิตแบบชุด (Batch Production) โดยทําการศึกษาเวลาแลว

ทําการจัดสมดุลการผลิตใหไดมากที่สุดในเบื้องตน รวมถึงลักษณะของการวางผัง (Layout) 

กระบวนการผลิตตองเปลี่ยนแปลงดวยเชนกัน ซึ่งการทําการผลิตแบบตอเนื่องนี้ จะชวยใหสามารถ

ตัดกิจกรรมการผลิตบางกิจกรรมที่ไมจําเปน หรือเปนกิจกรรมที่ไมมีสวนทําใหกระบวนการผลิต

บรรลุถึงหนาที่การทํางานหลักออกไปไดดวย 

ดังนั้น ระบบการผลิตแบบใหมของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ NKA-1 ใน

กระบวนการผลิตสุดทายจึงสามารถแบงไดเปน 4 ชวง ดังนี้ 

 

Flow line 1 : VIC2   PHP  PIC1  OST2 
Flow line 2 : ADL  HPS  RMP  PIC2  STL  VAC 
Batch line : BAK  CHK  STP 
Flow line 3 : BLK  FIN 

 

ภาพที ่4.3 

ระบบการผลิตหลังการประเมินผลความคดิเพื่อการปรับปรุง 
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4.6.1 การจัดทาํความคิดใหเปนรูปธรรม 
เพื่อแสดงใหเห็นวิธีการปรับปรุงทางดานเทคนิคจากการนําแนวคิดที่ไดคัดเลือกมาทํา

การปรับปรุง ซึ่งสามารถแสดงไดโดยมีรายละเอียดดังนี ้

1) ผังกระบวนการผลิต (Layout) ใหม 

 

 
 

ภาพที ่4.4 

ผังกระบวนการผลิต (หลังการปรับปรุง) 
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การพิจารณาในเบื้องตนวา สามารถที่จะทําใหระบบการผลิตเปนแบบการผลิต

แบบตอเนื่องไดหรือไมนั้น จะพิจารณาจากรอบเวลาการผลิตในแตละกระบวนการผลิตและ

ขอจํากัดของกระบวนการผลิตตลอดจนลักษณะการทํางานของเครื่องจักรเปนสําคัญ ในทายที่สุด

จึงสามารถกําหนดรูปแบบของระบบการผลิตผลิตผลิตภัณฑ NKA-1 ในกระบวนการผลิตสุดทายนี้

ไดตามที่แสดงไวแลวในภาพที่ 4.3 

การเปลี่ยนแปลงระบบการผลิตใหมของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ NKA-1ใหมซึ่ง

แบงออกไดเปน 4 ชวง เพื่อสนับสนุนใหเกิดการปฏิบัติงานหรือข้ันตอนที่เกิดคุณคาตอผลิตภัณฑ

มากที่สุด ดังนั้น จึงไดทําการจัดวางผังการผลิตใหมตามลักษณะระบบการผลิต ดังแสดงไดดังภาพ

ที่ 4.4 

ทั้งนี้ เนื่องจากลักษณะเฉพาะของกระบวนการผลิต หรือขอจํากัดดานเครื่องจักรที่ยัง

ไมสามารถทําไดในปจจุบันเพื่อสนับสนุนการเปลี่ยนแปลงระบบการผลิตเปนแบบ Flow line ได

ทั้งหมด แตหากตองการทําจริง ๆ จําเปนตองมีการปรับปรุง หรือซื้อเครื่องจักรใหมมาใชทดแทน ซึ่ง

จะเปนการลงทุนเพิ่มที่คอนขางสูงมาก ซึ่งหากทําการประเมินแลว อาจทําใหไมเกิดความคุมคา 

หรือความเปนไปไดในเชิงเศรษฐศาสตร ดังนั้น จึงยังคงมีกระบวนการผลิตแบบเดิมที่ยังเปนการ

ผลิตแบบชุดอยูดวย คือ กระบวนการ BAK, CHK, และ STP ตามลําดับการผลิต 

อยางไรก็ตาม ผลที่ไดรับจากการจัดวางผังการผลิตใหมตามลักษณะระบบการผลิต 

เพื่อใหมีความเหมาะสมในการทํางานแตละกระบวนการมากยิ่งขึ้น ทําใหสามารถลดเวลาสูญเสีย

ที่เกิดขึ้นจากการขนสง (Waste: Transportation) ระหวางกระบวนการผลิตไดเปนอยางดี และยัง

สามารถลดเวลานํา (Lead Time) จากการลดเวลาสูญเสียที่เกิดจากการเก็บผลิตภัณฑ ที่ไมทําให

เกิดมูลคาเพิ่ม (Waste: Unnecessary Inventory) หรือ Stock และของเสีย (Waste: Defects) ที่

อาจเกิดขึ้นสะสม โดยที่ไมสามารถแกไขไดอยางทันทวงที ซึ่งถือไดวาการปรับปรุงนี้ ทําให

สายการผลิตผลิตภัณฑ NKA-1 เกิดคุณคาเพิ่มมากขึ้นตามหลักวิศวกรรมคุณคา 

2) การนาํความคดิไปประยุกตใชงาน 

หลังจากการประเมินผลความคิดเพื่อการปรับปรุงแลว ไดทําการเลือกแนวคิดในการ

ปรับปรุงที่มีความเปนไปไดในเชิงเศรษฐศาสตร และเชิงเทคนิคมาแสดงวิธีการปรับปรุงที่ได

ประยุกตเขาไปใชงานจริงกับกระบวนการผลิตและเครื่องจักร หรืออุปกรณชวยในการผลิตตาง ๆ 

พรอมทั้งประเมินผลที่คาดวาจะไดรับ จากการนําความคิดในการปรับปรุงไปทําใหเปนรูปธรรม โดย

สามารถแสดงไดดังตารางที่ 4.10 นี้ 
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ตารางที่ 4.10 

การนาํความคดิไปประยุกตใชงาน 

 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

วิธีการปรับปรุง ผลที่คาดวาจะไดรับ 

สามารถตัดกิจกรรมที่ไมสําคัญออกไปได 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

VIC2 ทําการผลิตแบบตอเนื่อง โดยทําสมดุลการผลิตจาก

การศึกษาเวลา (Time Study) และใชการวิเคราะห 

ECRS ในการปรับปรุง  

เกิดตนทุนจากการปรับปรุงอุปกรณในการผลิต คือ 

1. OST ตองทําการแปลงบอรดใหม (ราคา  5,000 บาท/

เครื่อง) 

 ลดการตัดแบงจาก 8 แผนยอย เปน 4 แผนยอยโดย

ทําการแปลงแบบ VIC Die โดยถอดใบมีดออก 

2. ADL ตองทําจ๊ิกใหม (ราคา 2,820 บาท) 

 3. STL ตองทําจ๊ิกใหม (ราคา 2,497 บาท) 

 4. BLK ตองทําการแปลง BLK Die ใหม (ราคา 25,000 

บาท) 

 

 

    วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง เนื่องจาก

สามารถลดเวลาการหยิบจับ (เคลื่อนยาย) ผลิตภัณฑได 

              แบบเกา                            แบบใหม เวลานํา (Lead Time) ในกระบวนการผลิตสุดทายลดลง 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง  เพิ่มจํานวนแผนในการ VIC ตอครั้ง (จาก 2 แผน เปน 

3 แผน)  

สามารถตัดกิจกรรมที่ไมสําคัญออกไปได 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

PHP ทําการผลิตแบบตอเนื่อง โดยทําสมดุลการผลิตจาก

การศึกษาเวลา (Time Study) และใชการวิเคราะห 

ECRS ในการปรับปรุง ลดจํานวนเครื่องจักรได 

  ลดจํานวนแรงงานได 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง การสุมตรวจสอบคุณภาพ ให Supporter เปนผู

ตรวจสอบแทน 

PIC1 

 

จัดกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาแกผลิตภัณฑใหไปทํานอกสวน

การผลิตได 

เปลี่ยนการใช Air Gun เปาหนา Die ดวย Hand 

Switch เปนการใช Foot Switch แทน 

ลดการเคลื่อนไหวของรางกายได (Waste : Unnecessary 

Motion) 

 

 วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

  

 

Air Gun Foot Switch 
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ตารางที่ 4.10 

การนาํความคดิไปประยุกตใชงาน (ตอ) 

 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

วิธีการปรับปรุง ผลที่คาดวาจะไดรับ 

สามารถตัดกิจกรรมที่ไมสําคัญออกไปได 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

PIC1 

(ตอ) 

ทําการผลิตแบบตอเนื่อง โดยทําสมดุลการผลิตจาก

การศึกษาเวลา (Time Study) และใชการวิเคราะห 

ECRS ในการปรับปรุง ลดจํานวนเครื่องจักรได 

  ลดจํานวนแรงงานได 

OST2 วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

 ลดการรอคอยงานขณะเครื่องจักรทํางาน (Waste : 

Waiting) 

 

ใชเครื่องจักรกึ่งอัตโนมัติ (OST Auto Feeder) ในการ

ตรวจสอบ OST แทน และทําการจัดผังการผลิตใหม

เพื่อใหทํางานสะดวก 

ลดจํานวนเครื่องจักรได 

 ลดจํานวนแรงงานได 

 เกิดตนทุนจากการปรับปรุงฟกสเจอรในการผลิต (43,641 

บาท/เครื่อง) 

  

   

 สามารถตัดกิจกรรมที่ไมสําคัญออกไปได 

 วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

 

ทําการผลิตแบบตอเนื่อง โดยทําสมดุลการผลิตจาก

การศึกษาเวลา (Time Study) และใชการวิเคราะห 

ECRS ในการปรับปรุง ลดจํานวนเครื่องจักรได 

  ลดจํานวนแรงงานได 

ตัดกิจกรรมการผลิตที่ซํ้าซอนออก (Waste : 

Inappropriate Processing) 

ADL   

& HPS 

ยกเลิกการทําความสะอาดผลิตภัณฑเนื่องจากถูกทํา

ความสะอาดมาแลวจากกระบวนการ TF2 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

ลดจํานวนเครื่องจักรได  เปลี่ยนจากการใชเครื่อง Hot Press กดอัดเปนการใช

เครื่องกดอัดอัตโนมัติ (Auto Press) แทน ลดจํานวนแรงงานได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

HPS M/C Auto Press M/C 

OST (Manual) OST (Auto Feeder) 
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ตารางที่ 4.10 

การนาํความคดิไปประยุกตใชงาน (ตอ) 

 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

วิธีการปรับปรุง ผลที่คาดวาจะไดรับ 

สามารถตัดกิจกรรมที่ไมสําคัญออกไปได ADL   

& HPS 

ทําสมดุลการผลิตใหมจากการศึกษาเวลา (Time 

Study) และใชการวิเคราะห ECRS ในการปรับปรุง วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

(ตอ)  ลดจํานวนแรงงานได 

สามารถตัดกิจกรรมที่ไมสําคัญออกไปได 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

RMP ทําการผลิตแบบตอเนื่อง โดยทําสมดุลการผลิตจาก

การศึกษาเวลา (Time Study) และใชการวิเคราะห 

ECRS ในการปรับปรุง ลดจํานวนแรงงานได 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง การสุมตรวจสอบคุณภาพ ให Supporter เปนผู

ตรวจสอบแทน 

PIC2 

 

จัดกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาแกผลิตภัณฑใหไปทํานอกสวน

การผลิตได 

 เปลี่ยนการใช Air Gun เปาหนา Die ดวย Hand 

Switch เปนการใช Foot Switch แทน 

ลดการเคลื่อนไหวของรางกายได (Waste : Unnecessary 

Motion) 

  วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

 สามารถตัดกิจกรรมที่ไมสําคัญออกไปได 

 วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

 

ทําการผลิตแบบตอเนื่อง โดยทําสมดุลการผลิตจาก

การศึกษาเวลา (Time Study) และใชการวิเคราะห 

ECRS ในการปรับปรุง ลดจํานวนเครื่องจักรได 

  ลดจํานวนแรงงานได 

สามารถตัดกิจกรรมที่ไมสําคัญออกไปได STL ทําสมดุลการผลิตใหมจากการศึกษาเวลา (Time 

Study) และใชการวิเคราะห ECRS ในการปรับปรุง วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

  ลดจํานวนเครื่องจักรได 

  ลดจํานวนแรงงานได 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง  ลดการเคลื่อนที่ของเครื่อง Hot Press (Up – Down) 

โดยการปรับระยะการตั้ง Sensor ใหถึงเร็วขึ้น  

 วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

 

ลดเวลาในการกดอัดสติฟเฟนเนอร GE ดวยเครื่อง 

Hot Press จาก 20 วินาที เปน 10 วินาที  

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง  ยกเลิกการกดแผนผลิตภัณฑบนจ๊ิกดวย Press 

Board เนื่องดวยตองใช Silicone กดทับอยูแลว สามารถตัดกิจกรรมที่ไมสําคัญออกไปได 

 
 

ลดการเคลื่อนไหวของรางกายได (Waste : Unnecessary 

Motion) 
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ตารางที่ 4.10 

การนาํความคดิไปประยุกตใชงาน (ตอ) 

 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

วิธีการปรับปรุง ผลที่คาดวาจะไดรับ 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง VAC ปรับลด Condition การผลิต (เวลาในการทํา 

Vacuum, และกดอัด) โดยเปลี่ยนเครื่องจักรจาก

เครื่อง B-Type เปน P-Type 
 

 

 

สามารถตัดกิจกรรมที่ไมสําคัญออกไปได  

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

 

ทําสมดุลการผลิตใหมจากการศึกษาเวลา (Time 

Study) และใชการวิเคราะห ECRS ในการปรับปรุง 

 ลดจํานวนเครื่องจักรได 

  ลดจํานวนแรงงานได 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง  
ลดการเคลื่อนที่การหยิบกระดาษขั้นผลิตภัณฑโดย

หนีบกระดาษรวบไวดวยกัน 
ลดการเคลื่อนไหวของรางกายได (Waste : Unnecessary 

Motion) 

 

 

   เสียเวลาในการเอื้อมหยิบกระดาษ      หนีบกระดาษเขาไวดวยกัน 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง BAK ลดการเคลื่อนที่การหยิบกระดาษขั้นผลิตภัณฑโดย

หนีบกระดาษรวบไวดวยกัน ลดการเคลื่อนไหวของรางกายได (Waste : Unnecessary 

Motion) 

CHK ใช OST ฟกสเจอรในการตรวจสอบแทน Template วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

  ลดจํานวนอุปกรณ (Template) ได 

  ลดจํานวนแรงงานได 

  สามารถตัดกิจกรรมการตรวจสอบไปใชเครื่องจักรแทนได 

  เกิดตนทุนจากการปรับปรุงอุปกรณในการผลิต คือ 

  1. สรางฟกสเจอรใหม (ราคา 20,000 บาท/เครื่อง) 

Vacuum Laminator 
(B-Type) 

Vacuum Laminator 
(P-Type) 
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ตารางที่ 4.10 

การนาํความคดิไปประยุกตใชงาน (ตอ) 

 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

วิธีการปรับปรุง ผลที่คาดวาจะไดรับ 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง ลดการเคลื่อนที่การหยิบกระดาษขั้นผลิตภัณฑโดย

หนีบกระดาษรวบไวดวยกัน 

STP 

 

ลดการเคลื่อนไหวของรางกายได (Waste : Unnecessary 

Motion) 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง ยกเลิกการสุมตรวจสอบคุณภาพแตนําไปตรวจสอบที่

กระบวนการ FIN แทน 

BLK 

 

ตัดกิจกรรมการผลิตที่ซํ้าซอนออก (Waste : 

Inappropriate Processing) 

 เปลี่ยนการใช Air Gun เปาหนา Die ดวย Hand 

Switch เปนการใช Foot Switch แทน 

ลดการเคลื่อนไหวของรางกายได (Waste : Unnecessary 

Motion) 

  วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

สามารถตัดกิจกรรมที่ไมสําคัญออกไปได 

วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

 ทําการผลิตแบบตอเนื่อง โดยทําสมดุลการผลิตจาก

การศึกษาเวลา (Time Study) และใชการวิเคราะห 

ECRS ในการปรับปรุง  

สามารถตัดกิจกรรมที่ไมสําคัญออกไปได FIN ทําสมดุลการผลิตใหมจากการศึกษาเวลา (Time 

Study) และใชการวิเคราะห ECRS ในการปรับปรุง วงรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตลดลง 

  ลดจํานวนเครื่องจักรได 

  ลดจํานวนแรงงานได 

 

 หลังจากเสร็จส้ินขั้นตอนของการจัดทําความคิดใหเปนรูปธรรม และใหสายการผลิต 

ไดดําเนินกิจกรรมการผลิตไปตามแนวคิดในการปรับปรุงที่ไดนําไปทําใหเปนรูปธรรมแลวเปน

ระยะเวลาหนึ่ง เพื่อศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นจากการดําเนินการผลิตจริง ๆ และไดทําการปรับ และ

แกไขใหสายการผลิตมีความเสถียรมาขึ้นแลว ข้ันตอนตอไป จึงไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลการ

ทรัพยากรการผลิต คือ จํานวนเครื่องจักร และจํานวนแรงงาน ที่ใชหลังการปรับปรุง เพื่อเปนขอมูล

ในการประเมินหาตนทุนที่เกิดขึ้น โดยเฉพาะตนทุนแรงงาน ที่เปนเปาหมายของการศึกษาในครั้งนี้ 

วาจะสามารถทําใหลดลงไดมากนอยเพียงใด โดยจะไดนําเสนอในหัวขอตอ ๆ ไป 
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4.6.2 ขอมูลแสดงการใชทรัพยากรในการผลิต (หลังการปรับปรุง) 
รายละเอียดการใชทรัพยากรในการผลิต แยกเปนจํานวนเครื่องจักร (หรือเครื่องมือ 

เชน จิ๊ก, และ ฟกสเจอร) และจํานวนแรงงานที่ใชในการผลิตแตละกระบวนการหลังทําการปรับปรุง 

โดยอางอิงตามปริมาณการผลิตจริง ป พ.ศ. 2551 (เดือน ธ.ค.) สามารถแสดงไดดังตารางที่ 4.11 

ดังนี้ 

 

ตารางที่ 4.11 

ขอมูลการใชทรัพยากรในการผลิต (หลังการปรับปรุง) 

 
การใชทรัพยากรการผลิต ป พ.ศ. 2551 (หลังการปรับปรุง) 

ธ.ค. 

210 ล็อต (25 ล็อต/วัน) 

จํานวนเครื่องจักร จํานวนแรงงาน กร
ะบ

วน
กา

ร 

รายละเอียด 

(เครื่อง) (คน) 

VIC 2 ตัดแผนดวย VIC 1 1 

PHP เจาะไพลอตโฮล "N1", "N2" 2 2 

PIC1 เพียรซซ่ิง 1 1 1 

OST2 ทดสอบโอเพน/ช็อต 2 1 

ADL ติดแอดฮีสิพ 

 กดอัดดวยเครื่อง Auto Press 
2 4 

RMP ลอก Release Paper - 2 

PIC2   เพียรซซ่ิง 2 1 1 

STL ติดสติฟเฟนเนอร 1 8 

VAC Vacuum Curing 2 1 

BAK อบความรอน "ตูอบ N2" 2 1 

OST3  
ทดสอบโอเพน/ช็อต (ตรวจสอบสติฟ

เฟนเนอร SUS/ADH) 
2 1 

STP Stamping 1 1 

BLK แบลงคกิ้ง 1 1 

FIN ตรวจครั้งสุดทาย - 16 

  รวม 18 41 
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4.6.3 ผลการประเมินตนทุนแรงงานหลังการปรับปรุงกระบวนการผลติ 
เพื่อประเมินตนทุนแรงงานของแตละกระบวนการผลิตหลังทําการปรับปรุง จาก

การศึกษาเวลาในการทํางานของแตละกระบวนการผลิตใหม โดยกําหนดใหทําการบันทึกขอมูล

รอบเวลาการผลิต (Cycle Time: C/T) ของแตละกระบวนการผลิตลงในเอกสารบันทึกเวลาการ

ปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard Operation Sheet: SOS) (ภาคผนวก ข) และไดทําการสรุปขอมูล

ลงในตารางที่ 4.12 ดังนี้. 

 

ตารางที่ 4.12 

ขอมลูการศึกษาเวลาในกระบวนการผลติสุดทาย (หลังการปรับปรุง) 

 

Output C/T C/Tพนักงาน 
จํานวน
แรงงาน 

C/Tกระบวนการ 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

รายละเอียด 
(แผน/รอบ) (วินาท)ี (วินาท/ีแผน) (คน) (วินาท/ีแผน) 

VIC2 ตัดแผนดวย VIC 12 59.42 4.95 1 4.95 

PHP  เจาะไพลอตโฮล "N1", "N2" 2 19.84 9.92 2 4.96 

PIC1 เพียรซซ่ิง 1 2 9.22 4.61 1 4.61 

OST2 ทดสอบโอเพน/ช็อต 4 20.57 5.14 1 5.14 

ADL  ติดแอดฮีสิพ  

 กดอัดดวยเครื่อง Auto Press 
2 64.50 32.25 4 8.06 

 RMP ลอก Release Paper 2 30.00 15.00 2 7.50 

PIC2 เพียรซซ่ิง 2 2 10.28 5.14 1 5.14 

STL ติดสติฟเฟนเนอร 2 145.20 72.60 8 9.08 

VAC Vacuum Curing 8 60.80 7.60 1 7.60 

BAK อบความรอน "ตูอบ N2" 720 4,200 5.83 1 5.83 

OST3  
ทดสอบโอเพน/ช็อต (ตรวจสอบ

สติฟเฟนเนอร SUS/ADH) 
4 24.10 6.03 1 6.03 

STP Stamping 4 30.38 7.60 1 7.60 

BLK แบลงคกิ้ง 2 12.75 6.38 1 6.38 

FIN ตรวจครั้งสุดทาย 1 113.00 113.00 16 7.06 

หมายเหตุ: การศึกษาเวลาการทํางานเปนขอมูลหลังการปรับปรุง (เดือนธันวาคม ป พ.ศ. 2551) 
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เพื่อใหบรรลุเปาหมายในการลดตนทุนกระบวนการผลิต สายการผลิตผลิตภัณฑ  

NKA-1 ซึ่งไดทําการปรับปรุงแลว และกําหนดวางผังกระบวนการผลิตใหม โดยสามารถทําเปนการ

ผลิตแบบตอเนื่อง (Flow Line) ไดเปน 3 ชวงและกระบวนการผลิตที่ยังคงเปนการผลิตแบบชุด 

(Batch Line) ตอไปอีก 1 ชวง ตามที่กลาวมาแลวกอนหนานี้ และเมื่อผูวิจัยทําการประเมินขอมูล

เพื่อคํานวณตนทุนคาแรงงานในการผลิตที่เกิดขึ้นจริงโดยแยกตามกระบวนการผลิต จะสามารถ

แสดงไดดังตารางที่ 4.13 
 

ตารางที่ 4.13 

ตนทนุแรงงานที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตยอย (หลังการปรับปรุง) 

 
จํานวน
แรงงาน 

เวลาการ
ทํางาน 

ชั่วโมงแรงงาน ตนทนุแรงงาน 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

รายละเอียด 
(คน) (ชั่วโมง/แผน) 

(ชั่วโมง
แรงงาน/แผน) 

(บาท/แผน) 

VIC2 ตัดแผนดวย VIC 1 0.0015 0.0015 0.0711 

PHP  เจาะไพลอตโฮล "N1", "N2" 2 0.0015 0.0030 0.1425 

PIC1 เพียรซซ่ิง 1 1 0.0014 0.0014 0.0662 

OST2 ทดสอบโอเพน/ช็อต 1 0.0016 0.0016 0.0739 

ADL  ติดแอดฮีสิพ  

 กดอัดดวยเครื่อง Auto Press 
4 0.0025 0.0099 0.4631 

RMP ลอก Release Paper 2 0.0023 0.0046 0.2154 

PIC2 เพียรซซ่ิง 2 1 0.0016 0.0016 0.0738 

STL ติดสติฟเฟนเนอร 8 0.0028 0.0222 1.0426 

VAC Vacuum Curing 1 0.0023 0.0023 0.1091 

BAK อบความรอน "ตูอบ N2" 1 0.0018 0.0018 0.0838 

OST3  

ทดสอบโอเพน/ช็อต 

(ตรวจสอบสติฟเฟนเนอร 

SUS/ADH) 

1 0.0018 0.0018 0.0865 

STP Stamping 1 0.0023 0.0023 0.1091 

BLK แบลงคกิ้ง 1 0.0019 0.0019 0.0916 

FIN ตรวจครั้งสุดทาย 16 0.0022 0.0345 1.6228 

   รวมตนทุนแรงงาน (บาท/แผน) 4.2515 

หมายเหต:ุ คาแรงรวมตอชั่วโมงแรงงานเทากับ 47 บาทตอชั่วโมง (คาจางรายวนัเฉลี่ยของ  

                 พนักงาน + คาสวัสดิการ) (ทีม่า: ขอมูลฝายบัญชี) 
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4.7 การสรุปผลและติดตามผล (Implementation and Follow up) 
 

หลังจากที่ไดทําการประยุกตใชหลักการลดตนทุนกระบวนการผลิตตามหลัก

วิศวกรรมคุณคามาเปนแนวทางในการดําเนินการศึกษา ผลการลดตนทุนของผลิตภัณฑ NKA-1 

ในสวนกระบวนการผลิตสุดทาย โดยนําเสนอในสวนของตนทุนจากการดําเนินการผลิต กลาวคือ 

ตนทุนแรงงานที่เกิดขึ้นจากกรณีศึกษาในครั้งนี้ สามารถนํามาสรุปได ดังนี้ 

  

ตารางที่ 4.14 

ผลการลดตนทุนแรงงานในกระบวนการผลิตสุดทาย 

 
ตนทนุแรงงาน (บาท/แผน) 

หนาที่การทํางาน 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง %ลดลง 

Fn3 – ตรวจสอบคุณภาพ 4.1479 1.7832 57.01% 

Fn2 – ผลิต 3.0634 2.0393 33.43% 

Fn1 – เตรียมการผลิต 0.8915 0.4290 51.87% 

ผลรวม 8.1028 4.2515 47.53% 

 
ผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถทําใหตนทุนที่เกิดขึ้นเฉพาะตนทุน

แรงงานลดลง โดยคิดเปนมูลคาไดประมาณ 924 บาท/ล็อต หรือ 194,040 บาทในเดือน ธ.ค. ป 

พ.ศ. 2551 (ปริมาณการผลิตเดือนธันวาคม ป พ.ศ. 2551 = 210 ล็อต) 

ทั้งนี้ จากการดําเนินกรณีศึกษา จําเปนตองมีการลงทุนเพิ่มจากการปรับปรุง

เครื่องจักร เชน จิ๊ก, ฟกสเจอร, หรืออุปกรณในการผลิตอื่น ๆ จํานวนทั้งสิ้น 201,352 บาท โดยคาด

วาจะสามารถคืนทุนไดภายในปริมาณการผลิตที่ 218 ล็อต 

ในสวนของทรัพยากรการผลิตที่ใชในกระบวนการผลิตสุดทาย เมื่อเทียบตามสัดสวน

ปริมาณการผลิตกอนปรับปรุง (เดือนกรกฎาคม ป พ.ศ. 2551) สามารถสรุปได ดังนี้ 

- ปริมาณการใชเครื่องจักรลดลง 40% 

- จํานวนแรงงานลดลง 60% 

สภาพโดยรวมของสายการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เนื่องจากมีการไหลของ

กระบวนการผลิตไดอยางตอเนื่อง สามารถปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑที่เกิดขอบกพรองได

อยางรวดเร็วขึ้นจากการแจงปญหากลับ (Quality Feedback System) ไดรวดเร็วกวาระบบการ

ผลิตแบบเดิม 


