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บทที่ 1 

บทนํา 

 
1.1 บทนํา 

อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส เปนอุตสาหกรรมที่การเปล่ียนแปลง
ผลิตภัณฑอยางตอเนื่องและรวดเร็ว อีกทั้งสภาพเศรษฐกิจในปจจุบันเต็มไปดวยการแขงขันที่
คอนขางสูง การปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิตจําเปนตองคํานึงถึงดาน คุณภาพ, ตนทุน หรือ
คาใชจาย และการสงมอบ คือกระบวนการผลิตจําเปนจะตองผลิตสินคาใหไดคุณภาพ และการสง
มอบสินคาไดทันเวลาโดยใหคาใชจายต่ําที่สุด ซ่ึงการที่จะทําใหกระบวนการผลิตมีคาใชจายต่ํา 
ในขณะที่สินคาไดคุณภาพ และสามารถสงมอบไดทันตามเวลาที่กําหนด เปนกระบวนการที่
จําเปนตองอาศัยการบริหารการจัดการที่ดี ดังนั้นจึงไดเกิดแนวความคิดกระบวนการบริหารเพื่อลด
และขจัดความสูญเปลาภายในกระบวนการเพื่อลดตนทุนในการผลิต ในขณะที่การตอบสนองความ
ตองการทางดานคุณภาพยังคงเดิม และสามารถตอบสนองในดานการสงมอบสินคาไดดยีิ่งขึ้น ใน
กระบวนการผลิตที่มีการบริหารการจัดการที่ไมดีพอนั้น จะกอใหเกิดมีความสูญเปลาขึ้นโดยความ
สูญเปลาที่เกิดขึ้น จะเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non Value Added) ซ่ึงจะเปนกิจกรรมที่
ไมมีคุณคาตอกระบวนการและทําใหตนทุนการผลิตสูง ดังน้ันถาหากกิจกรรมดังที่กลาวมาเกิดขึ้น
มากในกระบวนการใด ก็จะเปนผลสะทอนทําใหเห็นไดวาตนทุนในกระบวนการตางๆ ที่ใชในการ
ผลิตสินคาจะสูงตาม จะสงผลกระทบตอโอกาสในการทําธุรกิจดานการตลาดที่สภาวะปจจุบันมีการ
แขงขันกันอยางสูง ดังนั้นในการที่จะสามารถตอบสนองกับความตองการของตลาด และสภาวะการ
แขงขันของตลาดได มีความจําเปนที่จะตองลดตนทุน หรือคาใชจาย ในกระบวนการ ซ่ึงมีความ
จําเปนจะตองทําการกําจัดความสูญเปลา โดยทําการกําจัดหรือลดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 
ออกไปจากกระบวนการ โดยใชแนวคิดของกระบวนการบริหารเพื่อลด และขจัดความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิต จะทําใหสามารถตอบสนองความตองการของตลาดไดอยางรวดเร็ว และสามารถ
ลดตนทุนเพื่อสรางโอกาสในการแขงขันไดสูงขึ้น 

ปจจุบันแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เปนเสมือนอาวุธสําหรับการ
แขงขันที่สําคัญโดยมุงเปาหมายเพื่อการปรับปรุง เชน การลดระยะเวลาการผลิต การลดตนทุน การ
เพิ่มความสามารถในการทํากําไร และการปรับปรุงคุณภาพ ดังนั้น การผลิตแบบลีน จึงมุงขจัดความ
สูญเปลาในทุกพื้นที่ของสายการผลิต (Waste Elimination) ซ่ึงใชแนวความคิดในเรื่องคุณคาของ
กิจกรรมที่กระทํา (Value Added) โดยผลที่คาดหวังก็ คือ การลดตนทุนใหต่ําลง และการที่พนักงาน
ทุกคนมีสวนรวม นอกจากนี้แนวคิดการผลิตแบบลีน ยังมุงปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงาน
ดวยการสรางใหเกิดการไหลของงาน ตลอดทั้งกระบวนการอยางตอเนื่อง ดังนั้นเพื่อใหบรรลุ
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เปาหมายเหลานี้จะตองระบุจําแนกความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต ซ่ึงความสูญเปลาอาจ
รวมถึง กิจกรรม ขั้นตอน หรือกระบวนการที่ไมกอใหเกิดคุณคาเพิ่มใหกับลูกคา (Non-Value 
Added) โดยมุงเนนตอบสนองความตองการของลูกคาเปนสําคัญ (Customer-focused) ดวยคุณภาพ
สูงสุด ตนทุนต่ําสุด และใชเวลานอยที่สุด 

ในกรณีศึกษานี้ เปนสายการผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส ซ่ึงเปนสายการผลิตแบบผลิตปริมาณ
มากตอครั้งการผลิต ซ่ึงอาศัยแรงงานคนเปนปจจัยหลักในการประกอบการผลิต การวิเคราะหเพื่อ
การลดความสูญเปลาที่ เกิดจากกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา เพื่อเพิ่มผลผลิตและลดตนทุน
คาแรงงาน  โดยอาศัยแนวทางการนําเครื่องมือของลีนไปใช ก็เปนวิธีหนึ่งที่สามารถนํามา
ประยุกตใชไดกับโรงงานกรณีศึกษา 
 
1.2 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา 

จากความตองการที่จะดําเนินการเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาในดานตางๆ ทําให
องคกรตองมีการพัฒนาในดานตางๆ อยูตลอดเวลา เพื่อไดมาซึ่งความพึงพอใจของลูกคา แตใน
ขณะเดียวกันตองการใหมีตนทุนที่ต่ํา เพื่อใหเกิดกําไรสูงสุดตอองคกร จากแนวความคิดนี้ งานวิจัย
นี้จึงมุงเนนไปยังการวิเคราะหเพื่อการลดกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา ซ่ึงหมายถึงการขจัดความสูญเปลา
ภายในกระบวนการเพื่อลดตนทุนในการผลิต ในขณะที่การตอบสนองความตองการทางดาน
คุณภาพยังคงเดิม และสามารถตอบสนองในดานการสงมอบสินคาไดดียิ่งขึ้น  
 

Yearly 2007
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รูปที่ 1.1 แสดงปริมาณการสั่งซื้อในแตละเดือนของโรงงานกรณีศกึษา ประจําป พ.ศ. 2550 

 
ตนทุนตอหนวยของสินคานั้น หากกพิจารณาเพื่อแยกประเภทของตนทุน สามารถแบงออก

ไดเปน3 ประเภทคือตนทุนของวัตถุดิบ (Raw material) ตนทุนแรงงานทางตรง (DL) และตนทุน
ดานคาใชจายโรงงาน (FOH)  

โดยที่ตนทุนวัตถุดิบนั้น เปนไปตามขอจํากัดของการออกแบบ และเปนตามความตองการ
ของลูกคาเปนหลัก ดังนั้นจึงไมสามารถที่จะลดตนทุนในสวนนี้ลงไดหรือหากลดลงไดก็เปน
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สัดสวนเพียงเล็กนอยเทานั้น สวนตนทุนที่เกิดจากปจจัยที่เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงคือ ตนทุน
แรงงานทางตรง (DL) และตนทุนดานคาใชจายโรงงาน (FOH)  

ดังนั้น วิธีการลดตนทุนแรงงานทางตรงและคาใชจายในโรงงาน จึงเปนทางเลือกในการทํา
ใหตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑลดลง แตในที่นี้เราจะมุงเนนไปที่ตนทุนแรงงานทางตรงเปนสวนใหญ
เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษา มีการทํางานโดยใชแรงงานคนเปนสําคัญ และอีกวิธีการหนึ่งที่สามารถ
ทําใหตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑลดลงไดคือ การเพิ่มผลผลิตใหมากขึ้น ในขณะที่มีการใชจํานวน
ปจจัยตางๆ เทาเดิม 

 

Cost per unit 

67.32%

24.87%

6.48%

1.42%

Material

DL

OH
Profit

 
รูปที่ 1.2 แสดงสัดสวนของตนทุนของผลิตภัณฑในโรงงานกรณีศกึษา 

 
ความสูญเปลาในกระบวนการผลิต เปนปจจัยหนึ่งที่สงผลใหไมสามารถผลิตงานไดตาม

เปาหมายที่กําหนด ซ่ึงสงผลทําใหตนทุนตอสูงขึ้น ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองลดความสูญเปลา 
โดยการกําจัดหรือลดกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา (Non-Value Added Activity) ออกไปจากกระบวนการ
ผลิต  

การนิยามคุณคาของกิจกรรมนั้น พิจารณาจากกิจกรรมใดที่เพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑ มี
การดําเนินการที่มีการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ หรือสถานะของผลิตภัณฑ รวมถึงกิจกรรมที่เปนไปตาม
ความตองการของลูกคา และตองเปนกิจกรรมหรือกระบวนการที่ปราศจากการสูญเปลาดวย 

สําหรับในการวิเคราะหเพื่อจําแนกประเภทของกิจกรรมนั้น จะทําการวิเคราะหในแตละ
สถานีงานวามีกิจกรรมใดที่เกิดขึ้นภายใตสถานีงานนั้นๆ เพื่อทําการจําแนกประเภทของกิจกรรม 
และนําไปสูการแกไขปรับปรุงวิธีการทํางานตอไป 
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1.3 วัตถุประสงคของงานวิจัย (Objective) 
วัตถุประสงคของการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตของโรงงานคือ 

1. เพื่อเพิ่มผลผลิตโดยการนําแนวคิดการผลิตแบบลีน มาใชในการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส 
2. สามารถระบุประเภทกิจกรรมได วาเปนกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา, กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา  
และกิจกรรมที่เปนกิจกรรมที่มีคุณคาอยางแทจริง 
3. เพื่อลดความสูญเปลา หรือลดกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value Added Activity) ที่ 
เกิดขึ้นในสายการผลิต  
4. เพื่อลดตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑใหลดลง 

 
1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 

1.  ศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการผลิต, วิธีการและขั้นตอนการผลิตในโรงงานผลิต
ช้ินสวนอิเลคทรอนิคสตัวอยาง (ผลิตภัณฑ ดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร)  
2.  ทําการศึกษาถึงปญหาที่เกิดขึ้น วิเคราะหวิธีการและขั้นตอนการผลิต เพื่อจําแนก
ระหวางกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา (Value Added Activity) และกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-
Value Added Activity) รวมไปถึงเพื่อหาแนวทางและวิธีในการแกปญหาที่เกิดขึ้น 
3.  ลดความสูญเปลาและกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value Added Activity) ที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต 

 
1.5 แนวทางการทําวิจัย 

จากรายละเอียดที่ไดกลาวมาขางตน จึงไดมีแนวคิดในการจําแนกประเภทของกิจกรรมที่ 
เพิ่มคุณคา (Value Added Activity) และกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value Added Activity) เพื่อ 

1.  ลดและกําจัดกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value Added Activity) จากสายการผลิตเดิม 
ที่มีอยู  
2. ชวยในการออกแบบกระบวนการ, วิธีการและขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส
สําหรับผลิตภัณฑใหมใหมีประสิทธิภาพ  

 
1.6 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

รายละเอียดของขั้นตอนการดําเนินการวิจยัมีดังตอไปนี ้
1. ระยะศกึษาขอมูล และระยะการนิยามปญหา (Define Phase) 

1.1 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัที่เกี่ยวของ เกีย่วกับวิธีการลดความสูญเปลาและ 
กิจกรรมที่เพิ่มและไมเพิ่มคณุคา เพื่อใหสามารถนําความรูมาประยุกตใชกับงานวิจยัได 
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1.2 สํารวจสภาพปญหาและวัดระยะเวลานําในการผลิตเบื้องตนแลวจึงกําหนด 
เปาหมายโครงการในการหาวิธีปรับปรุงกระบวนการผลิต   
2. เก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา (Measure Phase) 

2.1 สํารวจสภาพปญหาโดยเขาไปศึกษากระบวนการผลิตจริงอยางใกลชิดและทํา 
การจดบันทึกปญหาตางๆ ที่พบ   เชน วิธีการทํางานที่ไมกอใหเกิดคุณคา ขั้นตอนการ 
ทํางาน วิธีการสงตองานระหวางสถานีงาน (Work Station) เปนตน 

2.2 เก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพของปญหา เชน เวลาการทาํงานของแตละขั้นตอนการ 
ผลิต  จํานวนเครื่องจักร จํานวนพนักงานรวมทั้งหนาที่ความรับผิดชอบ ประเภทผลิตภัณฑ
ที่ผลิต เวลานําในการผลิตแตละผลิตภัณฑ เวลารอคอย  ผลิตภาพในกระบวนการผลิต 
(Productivity) ที่แตละสถานีงานทําไดในหนึ่งชั่วโมง จํานวนงานระหวางทํา (Work-in-
process) ที่อยูในบริเวณแตละสถานีงาน 

2.3 นําขอมูลที่เก็บไดทั้งหมดมาวิเคราะห และทําการสรุปประเด็นปญหาที่ตองทํา 
การแกไข 
3. ระยะการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis Phase) 

3.1 ระดมสมอง (Brainstorming) เพื่อสรุปสถานะปจจุบันของกระบวนการผลิต  
(Current State Conclusion)     

3.2 รวบรวมประเด็นปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิต รวมถึงผลกระทบที่ 
เกิดขึ้นจากปญหาตางๆ ในปจจุบัน และสรุปออกมาเปนประเด็นปญหาหลักๆ ที่สําคัญๆ 

3.3 วิเคราะหหาสาเหตุของแตละกลุมปญหา เพื่อใหทราบวา ปจจัย หรือสาเหต ุ 
(Causes)ใดกอใหเกิดปญหานั้นบางจากนัน้จึงจัดกลุมสาเหตุของปญหา (Causes) ที่สามารถ
แกไขไดดวยวธีิการเดียวกัน 

3.4 หลังจากที่ไดกลุมสาเหตุของปญหาแลว ทําการวิเคราะหความยาก-งายในการ 
แกไขสาเหตุนัน้กับผลที่จะไดรับทางการเงนิซึ่งจะทําใหไดหัวขอปญหาที่จําเปนตอง 
ดําเนินการแกไขเปนลําดับตนๆ จากนัน้จงึนําหัวขอปญหาที่ไดนัน้มาวางแผนในการแกไข
ตอไป  

3.5 สรุปผลการวิเคราะหขอมูลพื้นฐาน (Baseline Analysis)   
3.6 การวางแผนแกไขสภาพการผลิตในปจจุบัน เชน ยกเลิกวิธีการทํางานที่ไม 

กอใหเกิดคณุคากําหนดหนาที่การทํางานของพนักงานที่มีอยูอยางชัดเจนและมีการวาง 
แผนการฝกอบรมพนักงาน (Training) ผลิตภาพหรือจาํนวนงานที่สามารถทําได  
(Productivity) ของแตละสถานีงาน   
4. ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา (Improve Phase) 

4.1 รวบรวมแนวทางการแกไขปญหาจากทฤษฎี งานวจิัยทีเ่กี่ยวของ และจากการ 
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ระดมสมอง จากนั้นจึงทําการสรุปผลแนวทางการปรับปรุงแกไขในแตละหัวขอปญหา 
4.2 ประชุมรวมกบัผูบริหาร  และคณะทํางานที่มีสวนเกีย่วของ เพื่อปรึกษาความ 

เปนไปไดในการนําแนวทางการลดความสูญเสียตางๆ มาทดลองใชโดยใชแนวทางแกไข 
คือ แนวทางทีส่ามารถปฏิบัติไดภายในระยะเวลาวจิัย จะใชวิธีวดัผลจริงที่ได หลังการนํา
แนวทางปรับปรุงแกไขนัน้ไปใช 

  4.3 ดําเนินการทดลองใชแนวทางการปรับปรุงแกไขที่ทําไดภายในระยะเวลา 
 งานวิจยั   

4.4 สําหรับแนวทางที่สามารถปฏิบัติไดภายในระยะเวลาวิจัย จะทําการวัดผลหลัง 
จาการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช โดยใชวิธีการวัดคาจริงที่ไดหลังจากการนาํแนว
ทางการปรับปรุงแกไข ไปทดลองใช ซ่ึงมีตัววดัที่สําคัญที่แสดงถึงการปรับปรุงไดแก เวลา
สูญเปลาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต การจัดสมดุลสายการผลิต (Line balance efficiency) และ
จํานวนงานทีส่ามารถทําไดตอวัน (Productivity) หรือตัววดัอื่นที่อาจจะมีความเหมาะสม
มากกวา 
5. ระยะการตรวจติดตามควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Control Phase) 

5.1 จัดประชุมทีมงาน เพื่อสรุปผลของการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช 
5.2 รวมกันพิจารณากําหนดตัววัดสถานะผลการดําเนินงาน ที่ตองคอยตรวจ 

ติดตามในการควบคุม เพื่อรักษาสภาพหลังการปรับปรุง 
5.3 ทําการกําหนดระดับเปาหมายที่ตองการระดับที่จะสามารถยอมรับได       
5.4 กําหนดวิธีการเก็บขอมูล หรือเครื่องมือที่ใชในการตรวจติดตามตัววัดและ

กําหนดผูที่มหีนาที่รับผิดชอบในการเก็บขอมูลและคอยตรวจติดตามตัววัดดังกลาว 
6. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
7. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.7 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 

1. สามารถระบุ/จําแนกประเภทกิจกรรมได วากิจกรรมใดที่เพิ่มคุณคา (Value Added 
Activity) หรือ กิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value Added Activity) และกิจกรรมใดที่
คุณคาอยางแทจริง 
2. ออกแบบกระบวนการ, วิธีการและขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคสสําหรับ
ผลิตภัณฑใหมใหมีประสิทธิภาพ  
3. ลดและกําจัดกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value Added Activity) จากสายการผลิตเดิม
ที่มีอยู  
4. ปริมาณผลผลิตในสายการผลิตเพิ่มขึ้น 
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1.8 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
1. สามารถลดวิธีการและขั้นตอนการผลิตที่เปนกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non-Value 
Added Activity)  
2.  ตนทุนตอหนวยผลิตภัณฑลดลง 
3.  ปริมาณผลผลิตในสายการผลิตเพิ่มขึ้น 
4.  เปนแนวทางและกรอบการทํางานเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของบริษัท 



 

1.9 การดําเนินงานวิจัย 
 ตารางที่ 1.1 แสดงชวงเวลาในการดําเนินงานวิจยั 

 

  ระยะเวลาดําเนินงาน 
ขั้นตอน Jul-07 Aug-07 Sep-07 Oct-07 Nov-07 Dec-07 Jan-08 Feb-08 Mar-08 

  1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

ระยะศึกษาขอมูล  และระยะการนิยามปญหา (Define Phase)                                                                         

ระยะเก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา (Measure Phase)                                                                         

ระยะการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analysis Phase)                                                                         

ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา (Improve Phase)                                                                         

ระยะการตรวจติดตามควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
(Control Phase)                                                                         

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ                                                                         

จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ                                                                         
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของที่ไดนํามาใชเปนแนวคิดเพื่อการออกแบบขั้นตอนหรือ

วิธีการเพื่อลดความสูญเปลา รวมถึงแนวทาง เครื่องมือ วิธีการและเทคนิคที่ใชเพื่อการเพิ่มผลิตภาพ 
มีดังนี้ 
 (จากหนังสือ “หลักการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม เทคนิคและกรณีศึกษา”  
วันชัย ริจิรวนิช) เสนอวา 
 
2.1 อัตราผลิตภาพ 

ผูบริหารงานอุตสาหกรรมจําเปนตองมีเครื่องมือเคร่ืองใชสําหรับวัดผลการดําเนินงานซึ่ง
สวนใหญจะใชเฉพาะผลผลติที่ไดเปนเกณฑ หรืออาจจะดูจากผลสุดทายคือ กําไรโดยไมรูวาผล
กําไรไดมาอยางไร หรือแมแตขาดทุนไดอยางไร บอยคร้ังก็เกิดจากการไมสามารถกําหนดตนทุน
ผลิตภัณฑได อยางไรก็ตามการวัดผลการดําเนินงานในทางอุตสาหกรรมจะมองแตเพียงผลผลิตที่
เปนOutput อยางเดียวคงไมได คงจะตองรับรูวาผลผลิตเหลานั้นเกิดขึ้นโดยการใชทรัพยากร (Input) 
ไปเทาไร ดังนั้นหนวยวัดผลการดําเนินงานที่ดีจึงนาจะใชวัดดวยคาดัชนีผลิตภาพซึ่งมีความหมาย
เดียวกับอัตราผลิตภาพ (Productivity Index) หรือจะใชคําวาผลิตภาพ (Productivity) ก็ได ในการ
จัดการทางการผลิต ถาผูบริหารสามารถรูผลการดําเนินงานอยางตอเนื่อง ก็จะสามารถปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหเกิดผลผลิตที่สูงขึ้นตามลําดับ  

คําวา “อัตราผลิตภาพ” เปนคําที่มีความหมายตามสูตรที่ใชเชนเดียวกับคําวา 
“ประสิทธิภาพ” กลาวคือ อัตราผลิตภาพเปนดัชนีแสดงความสัมพันธระหวางผลผลิตตอทรัพยากรที่
ใชในการกอเกิดผลผลิตนั้น หรือในเทอมเดียวกันเปนสูตรดังนี้ 
 

อัตราผลิตภาพ (Productivity) = ผลผลิต (Output) / ทรัพยากรที่ใช (Input) 
 

ถึงแมจะใชสูตรเขียนแบบเดียวกัน แตความหมายของผลิตภาพนั้น มีความสัมพันธของ
ผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชตาง ๆ กัน โดยมีการคํานวณคาเชิงเศรษฐกิจทั้งผลผลิตและทรัพยากรที่ใช
จึงไมไดออกมาเปนเปอรเซ็นต แตจะวัดออกมาเปนตัวเลข โดยไมจําเปนตองนอยกวาหนึ่ง และโดย
หลักการที่ถูกตองจะตองมากกวาหนึ่งเสมอ คํานิยามคําวาผลิตภาพ (Productivity) เราสามารถแบง
ประเภทของอัตราผลิตภาพเปน 3 ประเภท 
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ก. อัตราผลิตภาพเฉพาะสวน (Partial Productivity) คือ อัตราสวนระหวางผลผลิตตอ
ทรัพยากรที่ใชในแตละชนิด เชน อัตราผลิตภาพวัตถุดิบ (Material Productivity) อัตราผลิตภาพ
แรงงาน (Labor Productivity) อัตราผลิตภาพคาใชจาย (Expense Productivity) อัตราผลิตภาพเงิน
ลงทุน (Capital Productivity) อัตราผลิตภาพพลังงาน (Energy Productivity) 

ข. อัตราผลิตภาพองคประกอบรวม (Total Factor Productivity) คือ อัตราสวนผลผลิตสุทธิ
ตอผลรวมของทรัพยากรดานเงินลงทุนและแรงงาน ผลผลิตสุทธิอธิบายไดจากผลผลิตรวมลบดวย
คาวัสดุและคาบริการที่ตองซื้อ 

ค. อัตราผลิตภาพรวม (Total Productivity) คือ อัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช
ทั้งสิ้น 
 

ทรัพยากรที่ใช (Input) ประกอบดวย คน เครื่องจักร วัตถุดิบ ตลอดจนถึงการจัดการ 
1. คน (Man)  

สาเหตุของการเสียเวลาโดยเปลาประโยชน ไดแก การฝกอบรมไมเพียงพอ มีแรงจูงใจนอย ใช 
วิธีการทํางานผิด สภาพแวดลอมการทํางานไมเหมาะสม มีส่ิงขัดจังหวะบอย การเคลื่อนไหวในการ
ทํางานไมเหมาะสม มีภาวะวางงานเนืองจากเกิดคอขวด ขั้นตอนกอนหนายังไมเสร็จ/ มาไมถึง 
เสียเวลารอเครื่องมือ/ ชิ้นสวน/ บริการ  

2.    เครื่องจักร (Machine)  
สาเหตุของการเสียเวลาโดยเปลาประโยชน ไดแก การวางแผนการใชเครื่องมือ/ อุปกรณ การใช

เครื่องมือ/ อุปกรณ ที่ไมเหมาะสม เครื่องมือ/ อุปกรณอยูในสภาพที่ไมพรอมใชงาน 
3.    วัตถุดิบ (Material)  

สาเหตุของการเสียเวลาโดยเปลาประโยชน ไดแก ขาดวัตถุดิบ มีวัตถุดิบแตหาลําบาก วัตถุดิบ
อยูในสภาพไมดี 

4.    การจัดการ (Management)  
 
การวิเคราะหโดยเทคนิคหลักของ 3T 

เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) 
เวลาที่ใชในการผลิตจริง (T1) คือ เวลาที่ตองใชจริงๆ ซ่ึงเปนเวลาที่ใชในการผลิตโดยปราศจาด
ความสูญเสียของเวลาทํางานไมวาจะดวยสาเหตุใดๆ เวลาที่เปนเวลาสวนเกิน (T2) คือ เวลาที่ใชไป
ในการทํางาน แตไมเกิดผลงานอะไร เปนสวนที่เกิดขึ้นเพราะความบกพรองของการทํางานหรือ
ระบบงานสวนของงานที่เปนเวลาสวนเกินนั้น ไดแก การออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ 
วิธีการทํางาน เวลาไรประสิทธิภาพ (T3) คือ เวลาที่ไมไดทําอะไรและไมเกิดผลผลิตใดๆ ในการ
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ดําเนินการผลิตโดยทั่วไปอีกเชนกัน จะพบวา มักจะมีรายงานการรบกวนขณะกําลังทํางานใหตอง
หยุดงาน เกิดเวลาประเภทที่เรียกวาเวลาไรประสิทธิภาพขึ้น 

 
เวลาสวนเกินจากการออกแบบกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ 
 การออกแบบกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม จะสงผลใหเกิดกระบวนการผลิตที่มีขั้นตอน
ซํ้าซอน เกิดของเสียจากการผลิต ทําใหงานเพิ่มขึ้นในการแกไขของเสียใหดีขึ้น การใชวิธีการทํางาน
ที่ไมดี ผิดขั้นตอนและผิดหลักการทํางาน กอใหเกิดกระบวนการตรวจสอบและขนยายมากเกินไป 
ซ่ึงกระบวนการเหลานี้เราถือวาเปนเวลาไมจําเปน 
 
เวลาสวนเกินเกิดจากวิธีทํางานไมถูกตอง 
 “วิธีการทํางานที่ถูกตอง” คือ วิธีการทํางานที่ทํางานนอยแตไดงานมาก วิธีการทํางานที่มี
เวลาสวนเกินอยู ทําใหตองทํางานมากไดงานเทาเดิมหรือนอยลง การทํางานโดยมีขั้นตอนที่ยุงยาก
ซับซอน การทํางานโดยมีขั้นตอนที่ไมจําเปน การทํางานโดยการใชเครื่องมือหรือเครื่องจักรที่ไม
ถูกตอง การทํางานโดยไมเขาใจในความสําคัญของงาน (สวนที่ตองเนนคุณภาพ) การทํางานโดยไม
รูจักใชเครื่องมือเขามาชวยทั้งหมดลวนเปนการทํางานที่ไมถูกตองทั้งสิ้น 
 
เวลาไรประสิทธิภาพเกิดจากความบกพรองของฝายจัดการ 
 หลักการบริหารจัดการที่สําคัญคือ วางแผนงาน ประสานงาน และควบคุมงาน เวลาไร
ประสิทธิภาพสวนใหญจึงเกิดจาก 3 กรณี ดังกลาว การวางแผนที่บกพรองทําใหเกิดการขาดแคลน
แรงงาน วัสดุ และเครื่องมือเครื่องจักรตามตองการ 
 
การวิเคราะหโดยเทคนิคหลัก 7 ขั้นตอนในการแกไขปญหาอยางมีประสิทธิภาพ 

1. การรับรูปญหา 
ส่ิงที่สําคัญในการที่เราจะสามารถดําเนินการแกไขปญหาใดๆ กอนอื่นเราตองรูวา 

ปญหานั้นๆ อยูจริงนั้นก็การแยกแยะอาการของปญหามาจากตัวปญหาจริงๆ บอยครั้ง จะ
พบวาขั้นนี้ยากที่สุดในการแกไขปญหา 
2. หารากฐานที่แทจริงของปญหา 

ในขั้นตอนนี้คือการคนหาใหพบวาอะไรคือปญหาที่แทจริงโดยพยายามใชขอมูลทุก
อยางที่มีเทาที่จะหาได ปญหาที่พบสามารถบอกไดจากอาการที่เกิด แตละสาเหตุที่แทจริง
ของปญหาอาจจะไมไดอยูในสวนที่เกิดอาการนั้น ๆ อาการาที่เกิดอาจจะเปนสวนที่เปน
ผลกระทบที่ตามมาเทานั้น การรวมมือระหวางแผนกจึงจําเปนอยางยิ่งในการแกไขปญหาที่
ไดผล 
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3. รวบรวมการแกปญหาหลายๆ วิธีและผลที่จะเกิดอันเนื่องจากวิธีการแกไขปญหา 
แตละวิธี 

ขั้นตอนนี้ควรจะรวมถึงวิธีตางๆ ซ่ึงในเหตุผลมีโอกาสที่จะแกไขปญหาได และวิธีที่
สามารถใชทรัพยากรที่มีอยู หรือหาไดอยางเหมาะสมจากประสบการณของเราเองและคน
อ่ืนๆ ที่มีสวนในการแกไขปญหา เราจะตองพยายามคาดการณลวงหนาวาในแตละวิธีจะนํา
เราไปสูสถานการณใดบางเพื่อหาวิธีที่อาจจะเปนวิธีที่ดีที่สุด 
4.   เลือกใชวิธีที่ดีที่สุด 

ตัดสินใจเลือกวาวิธีใดเปนวิธีที่ดีที่สุดโดยคํานึงถึงความสมเหตุสมผลที่สุด ผลกระทบ 
ทั้งทางดานตนทุน และผลไดที่จะตามมา การเลือกปฏิบัติวิธีใดก็ตาม ไมวาจะยอมรับหรือ
การมอบหมายใหกระทําก็ตาม จะตองมุงประเด็นไปที่กระแกปญหาเปนประเด็นสําคัญ 
5.   ดําเนินการตามวิธีที่เลือก 

ส่ิงที่ดีที่สุดในขั้นตอนนี้คือ “ลงมือทํา” การวางแผนการแกไขปญหาที่ไดผลนั้น จะตอง
มีการดําเนินการตามวิธีที่เลือกแลวและนํามาใชใหทันเวลาอยางเหมาะสม เพื่อที่จะใหวิธี
นั้นมีประสิทธิภาพสูงสุดในการแกไขปญหา การนํามาใชนั้นหมายถึง ใคร อะไร เมื่อไร ที่
ไหน ทําไม และอยางไร 
6.   ติดตามผลจากการดําเนินการแกไขปญหา 

ใชระบบการติดตามผลการแกไขปญหาจากเหตุการณที่เปนจริง ไมควรใชหลักการ
ประมาณติดตามผลจากขั้นตอนที่กําหนดไว และแนวโนมที่เปนไปในทางที่ควรจะเปน
หรือไม และที่สําคัญคือ ปญหาที่มีอยูไดรับการแกไขหรือไม 
7.   แจงผลการแกไขปญหา 

ถาการแกไขปญหานั้นสามารถแกไขปญหาไดสําเร็จลุลวง ควรจะไดมีการแจงผลไปยัง 
หนวยงานอื่นๆ ใหรับทราบโดยเฉพาะหนวยงานที่มีสวนรวมในการแกไขปญหา และ
สามารถใชเปนแนวทางใหแกผูอ่ืน ที่อาจมีปญหาคลายคลึงกัน ถาการแกไขปญหาไมไดรับ
ผลเปนที่นาพอใจ เราตองกลับไปพิจารณาที่ขั้นตอนที่ 2 อีกครั้งเพื่อหาปญหาที่แทจริง จาก
ขอมูลใหมๆ ที่ไดรับเพิ่มขึ้น อาจจะชวยใหเรามองปญหาตางไปจากเดิม และเราก็
ดําเนินการแกไขปญหาตามขั้นตอนตางๆ เพื่อใหแกปญหาสําเร็จลุลวงเปนที่นาพอใจ 
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สามารถเขียนเปนขั้นตอนในการแกไขปญหา ไดดังนี้ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตนทุน และความสูญเสีย 

“ตนทุน (Cost)” หมายถึง คาใชจายทีจ่ายไปสําหรับทรัพยากรทางการผลิตเพื่อใหเกิดผล
ผลิต จากคํานยิามผลิตภาพหรืออัตราผลิตภาพที่ไดกลาวไวแตตน เราพบวาผลผลิต (Output) และ
ทรัพยากรที่ใชไป (Input) เปนมูลคาที่วัดไดในเชิงเศรษฐศาสตร ดังนั้นในเชิงการพจิารณาในสวน
ผลิตภาพ จึงพจิารณาโดยตรงไดวา ทรัพยากรที่ใชคือตนทุน เราคุนเคยกับตนทุนการผลิตในสวน
คาใชจาย 3 สวน คือ 

ก. คาวัสด ุ(Material Cost) 
ข. คาแรงงาน (Labor Cost) 
ค. คาโสหุย (Overhead) 
คาวัสดุทางตรงและคาแรงงานทางตรงคือ สวนที่ใชกบัการผลิตโดยตรง โดยผลิตมากใช 

มาก ผลิตนอยใชนอย สวนคาโสหุยนั้นจะประกอบดวยคาใชจายดังตอไปนี ้
- คาวัสดุทางออม 
- คาแรงงานทางออม 
- คาสาธารณูปโภค 
- คาใชสอยอ่ืน ๆ 

1. รับรูวาเกิดปญหา, 
มองเห็นถึงปญหา 

2. หาสาเหตุที่แทจริงของปญหา 

3. กําหนดแนวทางในการแกไข
ปญหาและผลกระทบที่อาจเกิดขึ้น 

4. เลือกแนวทางในการ
แกไขปญหาที่ดีที่สุด 

5. ปฏิบัติตาม
แนวทางที่วางไว 

6. ติดตามผลงานในการ
แกไขปญหา 

7. สื่อสารผลการแกไขปญหา
ที่สําเร็จลุลวงไปแลว 

ขั้นตอนในการแกไขปญหา 
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- คาเสื่อมราคาเครื่องจักรและทรัพยสินอื่น ๆ 
- คาใชจายสวสัดิการ 
- คาขนสง 
“ตนทุน (Cost)” กับ “ความสูญเสีย (Lost)” ความจริงแลวมีความหมายในเชิงเปนคาใชจาย

ทั้งคูเหมือนกนั แตถาจะพิจารณาความแตกตางของความหมายคงพอสรุปงาย ๆ ไดดังนี ้
“ตนทุน” คือ คาใชจายทีจ่ายไปแลวเกิดผลผลิต 
“ความสูญเสีย” คือ คาใชจายที่จายไปแลวไมเกิดผลผลิต 
ถามีการนิยามของตนทุนและความสูญเสียเปนดังนี ้แสดงวาตนทุนกับความสูญเสียเปนสิ่ง

เดียวกัน เพียงแตมีเสนแบงเขตซึ่งทําใหตนทุนกลายเปนความสูญเสีย และถาสามารถปรับคาใชจาย
ความสูญเสียใหเกิดประโยชนทําใหสรางผลผลิตได ก็จะกลายเปนตนทนุไป ถาตนทุนถูกนิยามเปน
คาใชจายทีก่อใหเกิดผลประโยชนที่มากกวาการเพิ่มขึน้ของคาใชจายในเชิงตนทุนกค็งจะไมใชส่ิงที่
นากังวล ในขณะเดียวกนัถาเราสามารถลดคาใชจายซ่ึงเปนตนทุนลงได โดยผลผลิตเทาเดิมหรือ
มากกวาก็เปนการด ีแนวคิดตรงนี้คงจะสามารถชวยใหผูบริหารเลิกกังวลตอตนทุนไดแลว แตนาจะ
กลับมากังวลตอความสูญเสียมากกวา 
 
การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
หลักการเบื้องตน 

การแขงขันของธุรกิจในปจจุบันทําใหภาคอุตสาหกรรมการผลิตตองปรับตัวเพื่อความอยู
รอดระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เปนระบบที่ไดรับการยอมรับทั่วโลกวา
เปนระบบการผลิตที่สามารถลดตนทุน ลดความสูญเปลา และลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิต
ได ทั้งยังเปนระบบที่สรางมาตรฐาน และแนวคิดสําคัญในการผลิตรวมถึงสงเสริมการปรับปรุง
อยางตอเนื่องตลอดเวลาอีกดวย จากระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) 
ไดมีการพัฒนาเปนกระบวนทัศนใหม (New Paradigm) ของการผลิตคือ การผลิตแบบลีน ซ่ึง
กระบวนทัศนนี้มีแนวคิดใหเห็นและเขาใจกระบวนการผลิตมากขึ้น และเปนระบบสามารถ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดเปนอยางดี ระบบการผลิตแบบโตโยตา เปนการพัฒนาดาน
การบริหารเวลาและการทํางานโดยการลดความสูญเปลา (Waste/ Muda) เมื่อโตโยตาตองการที่จะ
ใหระบบมีความยืดหยุน และลดเวลาตั้งแตการสั่งซื้อจนถึงการขนสงในกรณีที่เปนการสั่งซื้ออยาง
เรงดวนหลักการที่สําคัญ คือการลดชวงเวลาโดยการกําจัดทุกส่ิงทุกอยางที่ไมมีคุณคาเพิ่มในตัว
ผลิตภัณฑ ซ่ึงความสูญเปลา (Waste/Muda) ที่สําคัญในกระบวนทัศนของระบบการผลิตแบบโต
โยตา คือ การผลิตมากเกินไป (Overproduction) และการจัดเก็บไวจนกระทั่งกลายเปนสินคาที่
สะสมไวนานในคลังสินคา (Inventory) ทําใหเกิดการรักษาที่ยุงยาก จากรูปแบบการผลิตที่เปนแบบ
เปนชุด (Batches) ของผลิตภัณฑขนาดใหญที่มุงเนนในเรื่องของความประหยัดเวลาในการผลิต
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แบบจํานวนมาก ซ่ึงอุปสรรคเหลานี้สามารถปองกันและแกไขไดภายใตการผลิตแบบลีน ที่มี
เครื่องจักรที่เหมือนกัน การดําเนินงานในทางที่เหมือนกันแตสามารถมองเห็นความแตกตางในการ
ปองกันปญหาอยางสมบูรณแบบ 

ผูบริหารอุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโนมที่จะใชการผลิตแบบลีน เปนการผลิตจํานวน
มากตามความตองการของลูกคา (Mass Customization) ที่เปนทางเลือกที่ดีกวาการผลิตแบบจํานวน
มาก (Mass Production) โดยการจัดการอยางงาย ๆ นั่นคือ การรวมกลุมเครื่องจักรจากกระบวนการ
และสรางรูปแบบการไหลชิ้นเดียว (One-piece Flow) เปนกลุมสินคาที่คลายกันที่ทําใหเกิด
ประสิทธิผล ความยืดหยุน และคุณภาพ ซ่ึงมีการประสานรวมระหวางโรงงานกับลูกคาที่ตองการขอ 
7 ไดเปรียบในการแขงขัน ในบางบริษัทตองการสรางวิสาหกิจแบบลีนที่เชื่อมตอระหวางโรงงาน
แบบลีน (Lean Factories) ซ่ึงทําใหไดผลลัพธที่คุมคา  
 

2.2.1 ประวัติการผลิตแบบลีน 
แนวคิดของการผลิตที่เริ่มขึ้นทศวรรษที่ 1940s โดยบริษัทผลิตรถยนตโตโยตา ตาม

แนวความคิดในสายการผลิตของ Taichi Ono และShigeo Shingo วิศวกรของบริษัท ที่เรียกกันวา
ระบบทันเวลาพอดี(Just-In-Time: JIT) หรือระบบการผลิตแบบโตโยตา(Toyota Production 
System: TPS) เปนวิธีการของการผลิตมีเปาหมายที่การใชทรัพยากรใหนอยท่ีสุดโดยการผลิต
ผลิตภัณฑชิ้นเดียวใหเสร็จตลอดสายการผลิต และสรางกระบวนการผลิตโดยโฟกัสไปที่ระบบที่มี
การจําแนกและกําจัดของเสียทั้งหมดตลอดกระบวนการผลิต โดยไดแนวความคิดการกําจัดของเสีย
ที่ไดพัฒนาโดยบริษัท Ford ของ Henry Ford ในชวงป ค.ศ.1900 ตอมา John Craffic นักวิจัยชาว
อเมริกันไดสนใจระบบการผลิตแบบโตโยตา และพัฒนามาสูปรัชญาการผลิต ซ่ึงเรียกวา การผลิต
แบบลีน หรือ Lean Manufacturing ลงในวารสาร “Sloan Management Review” ป ค.ศ. 1988 
จนกระทั่งในป ค.ศ.1990 Jim Womack สนใจในเรื่องการสั่งซ้ืออยางประหยัด พรอมกับเห็นวา
ญี่ปุนประสบความสําเร็จในเรื่องการกําจัดความสูญเปลา จึงไดศึกษาอยางละเอียดและทําอยางเปน
ระบบจนประสบความสาํเร็จในเรื่องการกําจัดสิ่งสูญเปลาจะชวยสรางคุณคาเพิ่มขึ้นดวย โดยเสนอ
ลงไปในหนังสือ “Machine that Changed the World” โดยใหหลักการของการผลิตแบบลีนไว 5
ประการ คือ 1) ระบุเนนที่คุณคา 2) การกําหนดสายธารคุณคา (Value Stream) 3) การไหล (Flow)  
4)ระบบดึง (Pull System) และ 5) ความสมบูรณแบบ (Perfection) (Womackและคณะ, 1990)โดย
แสดงใหเห็นวิวัฒนาการของการผลิตแบบลีนแสดงในภาพที่ 2.1  
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 การเปลี่ยนแปลงเพื่อทําใหบริษัทมีความสูญเปลาเปนศูนย (Becoming A Zero-waste 
company) 

หลักการของ Delta Zero นั้นสัมพันธกับการดําเนินการเพื่อจัดการใหความสูญเปลาเปน
ศูนย (zero waste) ซ่ึงเหตุผลหลักของบริษัทที่จัดใหมีการดําเนินการผลิตแบบลีน (Lean production) 
และการจัดการแบบลีน (Lean manufacturing) นั้น คือความมุงมั่นที่จะดําเนินการเพื่อใหความสูญ
เปลาในกระบวนการผลิตและการปฏิบัติงานเปนศูนย ซ่ึงสวนใหญในการทํางานนั้นมักจะมีความ
สูญเปลาแฝงตัวอยู โดยที่ไมสามารถจําแนกประเภทของความสูญเปลาออกมาได การที่จะทําให
องคกรมีความสูญเปลาเปนศูนยไดนั้น ส่ิงแรกที่ตองเรียนรูคือการจําแนกประเภทของความสูญเปลา 

Taiichi Ohno ใหคําจํากัดความของความสูญเปลาคือ ส่ิงที่เกิดขึ้นในกระบวนการแตไม
กอใหเกิดคุณคาใหกับผลิตภัณฑหรือบริการ สวนคําวา “คุณคา” หมายถึงอะไรก็ตามที่ลูกคายินดีที่
จะจายเพื่อใหสินคาดีเลิศและสามารถสงมอบไดตรงเวลาที่กําหนด (Thomas L. Jackson, 1996) 

 

 
รูปที่ 2.1 แสดงวิวัฒนาการสูการผลิตแบบลีน 

 
2.2.2 มุมมองของลีน (Lean Perspective) 
หลักประการหนึ่งของการผลิตแบบลีน คือระบุเนนไปที่คุณคา และกําหนดสายธารคุณคา 

มุมมองของการผลิตแบบลีน ก็คือการพิจารณากิจกรรมไปตลอดสายของกระบวนการผลิต โดยมี
การจําแนกกิจกรรมออกเปน 3 ลักษณะ 

1. กิจกรรมที่ทําใหเกิดคุณคา (Value Added Activity: VA) ในมุมมองของลูกคาขั้นสุดทาย 
คือกิจกรรมที่เพิ่มคุณคา ใหแกผลิตภัณฑ หรือการบริการ กิจกรรมในการดําเนินงานที่เกี่ยวกับการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตตั้งแตขั้นวัตถุดิบหรือช้ินสวนใชในการผลิต วาจะใชแรงงานหรือ
เครื่องจักรในการผลิตซึ่งตองใชขอมูลในการตัดสินใจมากคิดเปน 5% ของกิจกรรมทั้งหมด 
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2. กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคา (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรมที่ไมได
เพิ่มคุณคาใหแกผลิตภัณฑ หรือบริการ กิจกรรมที่ไมมีความจําเปนตอกระบวนการซึ่งควรกําจัด
ออกไป คิดเปน 60% ของกิจกรรมทั้งหมด ตัวอยางเชน เวลารอคอย (Waiting Time) การสุม
ผลิตภัณฑระหวางการผลิต (Work In Process: WIP) โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไป
ในทันที การทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ํา ๆ (Double Handing) 

3. กิจกรรมที่มีความจําเปนแตไมทําใหเกิดคุณคา (Necessary Non Value Added) คือ 
กิจกรรมที่ไมไดเพิ่มคุณคาใหกับผลิตภัณฑ หรือบริการ แตไมสามารถหลีกเลี่ยงได คิดเปน 35% 
ของกิจกรรมทั้งหมด ตัวอยางเชน การเดินในระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นสวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยาย
อุปกรณหรือเครื่องมือระหวางการผลิต และเพื่อกําจัดการทํางานเชนนี้จําเปนตองมีการเปลี่ยนแปลง
การทํางานครั้งใหญ เชน การวางผังโรงงานในกระบวนการผลิตใหมซ่ึงไมสามารถเปลี่ยนแปลงได
ในทันที  

เปาหมายของความสูญเปลาตองเปนศูนย (Zero-waste goals) 
  ระบบการจัดการแบบลีนเนนไปที่การจัดการความสูญเปลา 9 ประเภท เพื่อใหได

ซ่ึงเปาหมายคือความสูญเปลาตองเปนศูนย 
1. เนนที่ลูกคา (Customer focus) คือ ความไมพึงพอใจของลูกคาตองเปนศูนย 
(Zero customer dissatisfaction) 

 2. ความเปนผูนํา (Leadership) คือ ตองมีความเที่ยงตรง (Zero misalignment) 
3. องคกรแบบลีน Lean organization คือ องคกรจะตองเปนแบบไมซับซอน (Zero 
bureaucracy) 
4. พันธมิตร (Partnering) คือ ความไมพึงพอใจของผูไดรับผลประโยชนตองเปน
ศูนย (Zero stakeholder dissatisfaction) 
5. โครงสรางของระบบขอมูล (Information architecture) คือ ความผิดพลาดของ
ระบบขอมูลตองเปนศูนย (Zero lost information) 
6. วัฒนธรรมการปรับปรุง (Culture of improvement) คือ ความสูญเปลาที่เกิดจาก

การความคดิสรางสรรคตองเปนศูนย (Zero waste creative) 
7. การผลิตแบบลีน (Lean production) คือ กิจกรรมหรืองานที่ไมเกิดคุณคาตอง

เปนศูนย (Zero non-value-adding work) 
8. การจัดการเครื่องมือของลีน (Lean equipment management) คือ ของเสียหรือ

งานเสียตองเปนศูนย (Zero failure, zero defects)  
9. วิศวกรรมแบบลีน (Lean engineering) คือ การสูญเสียโอกาสตองเปนศูนย 

(Zero lost opportunity)  
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รูปที่ 2.2 แสดงสัดสวนของกิจกรรมและรปูแบบการปรบัปรุงกระบวนการ 

 

 
รูปที่ 2.3 แสดง คุณคาเพิ่มจากลักษณะระบบการผลิตที่ประกอบดวยการไหลและกจิกรรม 

  
ในระบบการผลิตจะเห็นไดวาสิ่งที่ทําใหเกิดคุณคาเพิ่ม และลดตนทุน คือ การไหลและการ

ดําเนินงานกิจกรรม (Activities) ดังแสดงในรูป การปรับปรุงกระบวนการแบบดั้งเดิม (Tradition 
Process Improvement) มิไดมีมุมมองไปที่คุณคา การปรับปรุงก็คือการลดการปฏิบัติการ 
(Operation) ลงทั้งหมดเพื่อลดกิจกรรมที่ไมสรางคุณคา แตผลกระทบที่เกิดขึ้นคือกิจกรรมที่สราง
คุณคาก็ลดลงไปดวย แตแนวคิดแบบลีนพยายามสรางมุมมองที่ใหเห็นถึงกิจกรรมที่ทําทั้งหมด
ตลอดกระบวนการและจําแนกคุณคาใหเห็นถึงกิจกรรมที่กอใหเกิดคุณคาและกิจกรรมที่ไม
กอใหเกิดคุณคา แลวกําจัดมันออกไปใหเหลือนอยที่สุด แนวคิดแบบลีนไดจําแนกความสูญเปลา 
หรือ Waste ซ่ึงในภาษาญี่ปุนคือ Muda ออกเปน 7 ประเภท คือ 
 

1. ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกนิไป (Over-production) คือความสูญเปลาที่เกิดจาก
แนวคดิที่พยายามใชเครื่องจกัรและพนกังานในการผลิตใหมากที่สุด โดยที่ไมไดคํานึงถึง
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ความสามารถในการรับงานตอ หรือความตองการงานของหนวยงานถดัไป ซ่ึงจะทําใหแตละ
หนวยงานทีจ่ําเปนตองทํางานเกี่ยวของตอเนื่องกัน ทํางานไมสอดคลองสมดุลกัน ก็จะเกดิงานที่ตอง
รอการผลิตที่เกิดขึ้น หรืองานระหวางกระบวนการผลิต (Work In Process: WIP) 

ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work In 

Process: WIP), สินคาคงคลัง 
• เกิดการขนยายไปเก็บชัว่คราวเมื่อใชไมหมด 
• เมื่อเกดิของเสียจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทันที 
• ใชเวลาในการผลิตนาน 

สาเหตุความสญูเปลา 
• ความสามารถของแตกระบวนการไมเทากัน 
• แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 
• มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ 

แนวทางการปรับปรุง 
• ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพื่อกําจัดจุดที่เปนคอขวด 
(Bottleneck) ของสายการผลิต 
• ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณ และเวลาการสง
มอบ 
• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
• กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 
• ลดเวลาการตัง้เครื่อง (Reduce Setup Time) 
• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill) 

2. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) คือความสูญเปลาที่เกิดจากปจจัยสอง 
อยางของการผลิตไมสัมพันธกัน ทําใหมเีวลาวางงานในการผลิต ซ่ึงเปนสาเหตุทําใหเกิดการรอคอย 

ลักษณะความสูญเปลา 
• พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 
• เครื่องจักร หรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 
• มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 
• การรอการซอมเครื่องจักร 
• การรอการตัง้เครื่อง 

สาเหตุความสญูเปลา 
• วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 
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• ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 
• ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 

แนวทางการปรับปรุง 
• จัดวางแผนการผลิต แผนการเขาของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตใหสอดคลองกัน 
• จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อบํารุงรักษา
เครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
• จัดสรรปริมาณงาน แรงงาน และเครื่องจกัรใหเกิดความสมดุลในสายการผลิต 
• วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ พนักงาน
ใหพรอมกอนหยุดเครื่อง หรือจัดหาอุปกรณชวยในการปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลา
การตั้งเครื่องจกัร 
• ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 

3. ความสูญเปลาจากการขนสง (Transportation) คือความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนยาย
ชิ้นสวน วัตถุดบิ หรือผลิตภัณฑจากที่หนึ่งไปยังอีกทีห่นึง่โดยไมมีความจําเปน หรือเปนการนําไป
เก็บไวชั่วคราว ซ่ึงการขนสงเหลานี้เปนความจําเปน แตก็มิไดทําใหเกดิมูลคาเพิ่ม และยังทําใหเกดิ
คาใชจายอกีดวย โดยระยะทางยิ่งไกลคุณภาพของชิ้นสวนก็ยิ่งลดลง และเกิดคาใชจายเพิ่มขึ้น 
ดังนั้นจึงควรลดระยะทางการขนสงหรือเคลื่อนยายใหเหลือนอยลงที่สุด ระบบลีนมีความตองการที่
จะใหวัตถุดิบผานโดยตรงจากผูจัดหาไปสูสายการผลิตที่จะใชโดยทันที 

ลักษณะความสูญเปลา 
• ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจาํนวนมาก 
• การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 
• วัสดุเกิดการเสียหาย 

สาเหตุความสญูเปลา 
• มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 
• ละเลยการทํากิจกรรม 5 ส. 
• ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 

แนวทางการปรับปรุง 
• วางผังเครื่องจักรใหใกลกนั เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 
• ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยดึหลักความสัมพันธระหวางฝายงานที่เกีย่วของ
กัน ใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขัน้สุดทาย (Final 
Assembly) ใหอยูใกลกับคลังเก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการขนสง 
• ปรับปรุงการขนถายวัสด ุเพื่อลดปริมาณการขนถายใหนอย เชนหาอปุกรณการ
ขนถายที่ หรือใชบรรจุภณัฑใหเหมาะสม 
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4. ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) คือ 
ความสูญเปลาที่เกิดจากขั้นตอนการดําเนนิงานที่ไมไดเพิม่คุณคาใหกับสินคา ขั้นตอนการผลิตที่
ซับซอน เครื่องจักรที่ซับซอน และอาจรวมถึงการจัดตั้งแผนกตรวจสอบคุณภาพขึน้มา ซ่ึงจะเปน
การเปลืองแรงงานถาสามารถทํางานไดคณุภาพในแตละกระบวนการ 

ลักษณะความสูญเปลา 
• เกิดจุดที่เปนคอขวด (Bottle neck) ของสายการผลิต 
• ขาดความชดัเจนในขอกําหนดของลูกคา 
• การมีสําเนามากเกินความจําเปน 
• การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 
• งานที่ถูกนํากลับมาทําใหม (Reworking) 
• ช้ินประกอบที่ทําออกมาแลวคูประกอบรวมยังไมไดผลิตออกมา (Debarring) 

สาเหตุความสญูเปลา 
• การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมไดคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงใน
กระบวนการผลิต 
• นโยบาย และขั้นตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
• ขาดขอมูลดานความตองการของลูกคา 

แนวทางการปรับปรุง 
• วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมดในการ
ทํางาน และพจิารณาเลือกกจิกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการปรับปรุง 
• ใชหลักการ 5W 1H เพื่อวิเคราะหความจาํเปนของแตละกิจกรรมของแตละ
กระบวนการ 
• ใชหลัก ECRS เพื่อปรับปรุงการทํางาน 

5. ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน (Excess Inventory) คือความสูญเปลาที่เกิด
จากการเก็บวสัดุชิ้นสวน หรือสินคาคงคลัง ไวมากเกินความจําเปน เพื่อจะประกันวาจะมวีัสดุ
ช้ินสวน หรือสินคาคงคลังใหเพียงพออยูตลอดเวลา ซ่ึงเปนผลทําใหเกดิคาใชจายในการขนสงพัสดุ
ตางๆ คาจัดเกบ็ที่สูง และยังเปลืองพื้นที่ อยางไมจําเปน 
  
 ลักษณะความสูญเปลา 

• เกิดความตองการใชพื้นทีจ่าํนวนมากในการเก็บรักษา 
• เกิดคาใชจายในการจดัเก็บมาก และตนทนุจม เชน ดอกเบี้ย 
• วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ ถาขาดการจัดเกบ็แบบเขากอนออกกอน (FIFO) 
• เมื่อมีการเปลีย่นแปลงคําสั่งผลิต ทําใหเกิดวัสดุตกคางเปนจาํนวนมาก 
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สาเหตุความสญูเปลา 
• ความสามารถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมาก 
ปองกันการเสยีโอกาสจากการไมมีสินคา 
• วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 
• ระบบการพยากรณผิดพลาด 

แนวทางการปรับปรุง 
• กําหนดจดุต่าํสุด และจุดสงูสุดในการจดัเก็บพัสดุแตละชนิด 
• ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกดิความสะดวกในการจัดเก็บ
และการหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพื่อลดความผิดพลาดในการ
ส่ังซื้อ 
• ควบคุมปริมาณการสั่งซื้อ จากอัตราการใชดวยระบบทีง่ายที่สุด 
• ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in First 
out) เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลานานจนเสื่อมสภาพ 

6. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Excess Motion) คือความสูญเปลาที่
เกิดจากการเคลื่อนไหวของคน ที่การเคลื่อนไหวนั้นไมไดมีการสรางมูลคาเพิ่มใหกบัสินคาหรือ
บริการ หรือการทํางานกับเครื่องมือ อุปกรณที่มีน้ําหนัก หรือสัดสวนทีไ่มเหมาะสมกบัรางกาย 

ลักษณะความสูญเปลา 
• การมองหาเครื่องมือที่จะนํามาใช 
• การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 
• วัตถุดิบทีจ่ะตองใชวางอยูไกล 

สาเหตุความสญูเปลา 
• การจัดวางอปุกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 
• ขาดการทํากจิกรรม 5 ส. และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 
• ขาดมาตรฐานการทํางาน 

แนวทางการปรับปรุง 
• ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยดั (Motion Economy) พยายามกําจัดการ
เคลื่อนไหวทีไ่มจําเปนออกไป 
• ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการ
เคลื่อนไหวนอยที่สุดตามหลกัการยศาสตร (Ergonomic) 
• จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจัดวางเครื่องมือไว
ใกลจุดปฏิบัตงิาน เพื่อลดการเดิน 
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• ปรับปรุงเครื่องมือ และอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ
ผูปฏิบัติงาน 
• จัดทําอุปกรณชวยในการจบัยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหสามารถทํางานได
อยางสะดวก 

7. ความสูญเปลาจากขอบกพรอง (Defect) คือความสูญเปลาที่เกิดของเสียจากการผลิต หรือ
งานที่ไมไดมาตรฐานที่ตองทําการแกไขใหม 

ลักษณะความสูญเปลา 
• ใชพื้นที ่เครื่องมือ และพนกังานในการแกปญหาของเสียมาก 
• เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 
• ทําใหผลกําไรนอยเนื่องจากมีเศษของเสยี 
• ภาพลักษณทีไ่มดีตอองคกร 

สาเหตุความสญูเปลา 
• วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 
• การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 
• วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 
• ความเสียหายจากการขนยาย 
• ขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกันขอบกพรอง 

แนวทางการปรับปรุง 
• สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement by 
Prevention) ซ่ึงมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสยีกอนถึงลูกคา 2) แจกแจงความถี่
ลักษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) กําจดัสาเหตุ 
• สรางมาตรฐานของการทํางาน และมาตรฐานของวัตถุดบิที่ถูกตอง 
• ดูลพนักงานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
• อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจ สามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตาม
มาตรฐาน 
• ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-Yoke) 
• ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศูนย 
• ใหมกีารตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว (Quick Response 
System) 
• ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 
• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพด ี
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2.2.3 หลักการผลิตแบบลีน 
ในหนังสือ “Machine that Changed the World” ที่เขียนขึ้นโดย James Womack และคณะ

ไดอธิบายหลักการของการผลิตไว 5 ประการดังที่กลาวไวขางตน และแสดงใหเห็นถึงแนวทางที่ดี
ขึ้นในการจัดการองคกรที่มีการผลิตมากๆ และความสัมพันธที่เกี่ยวของกับกิจกรรมทางธุรกิจ และ
ทางThe Nation Institute of Standard and Technology Extension Partnership’s Lean Network 
(Kilpatrick, 2003) ไดใหคําจํากดัความของการผลิตแบบลีนไววา “A systematic approach to 
identifying and eliminating waste through continuous improvement, flowing the product at the 
pull of customer in the pursuit of perfection” จากคําจํากัดความขางตนทําใหเราสามารถชี้ให
หลักการของการผลิตแบบลีนซึ่งประกอบดวยองคประกอบ 5 ประการ คือ 

1. การระบุเนนที่คุณคา (Value) โดยใหคําจํากัดความของคุณคาจาก มุมมองของลูกคา 
2. การแสดงสายธารคุณคา (Value Stream) จําแนกแจกแจงใหเห็นถึง กิจกรรมใดที่สราง

คุณคา กิจกรรมใดไมกอใหเกิดคุณคา เพื่อสามารถกําจัดกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคาออกจาก
กระบวนการ 

3. สรางกระบวนการผลิตหรือใหบริการเปนไปในลักษณะของการไหลอยางตอเนื่องของ
กระบวนการ โดยการไหลอยางตอเนื่องจะปองกันเวลาสูญเปลาในการผลิต นอกจากนี้ยังทําใหไม
เกิดการรอคอย วัสดุคงคลังสินคาเปนศูนย ชวยลดความสญูเปลาที่เกิดจากสินคาคงคลัง 

4. สนองความตองการของลูกคา โดยใชระบบดึง (Pull System) โดยการแจงความตองการ
ของลูกคายอนกลับสูแหลงผลิตในลักษณะของ downstream เพื่อผลิตตามความตองการของลูกคา
จริงๆ ลดความสูญเปลาจากการผลิตที่เกินความตองการ สรางความสมดุลและความสัมพันธของ
ปริมาณการผลิตกับความตองการใหสอดคลองกัน 

5. พัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) เพื่อแสวงหาความสมบูรณแบบ ดวย
การวัดประสิทธิภาพของกระบวนการอยางสม่ําเสมอตามระยะเวลา โดยการทํา Benchmark หรือ
การวัดประสิทธิภาพของการผลิตแบบลีน ดวย Balance Score Card เพื่อใหสอดคลองกับ
สภาพแวดลอมที่เปล่ียนไป ดังแสดงในภาพ 
 

 
รูปที่ 2.4 แสดง แนวคดิของการผลิตแบบลีน 
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2.2.4 เครื่องมือที่ใชในกระบวนการผลิตแบบลีน (Lean Tools) 
เครื่องมือที่ใชในการผลิตแบบลีน (Lean Tools) ซ่ึง Green (2000) ไดพัฒนา Toolkit ของ

การผลิตแบบลีน รวบรวมเครื่องมือไวทั้งหมด 27 ชนิด และจําแนกเครื่องมือออกเปน 4 ประเภท
ตามผลลัพธที่ไดจากเครื่องมือนั้นๆ คือ 

1. เครื่องมือปรับปรุงอัตราการไหล (Flow) ไดแก Pull Production Scheduling หรือ 
Kanban, One piece Flow, 5s, Standard work, method sheet, Visual control, Total preventive 
maintenance, Reliability maintenance, Preventive maintenance, Predictive maintenance 

2. เครื่องมือที่ชวยใหเกิดความยดืหยุนในกระบวนการ (Flexibility) ไดแก Set up reduction, 
Mixed model production, Smoothed production, Cross Trained workforce 

3. เครื่องมือที่ลดเวลาในการทํางาน (Throughput rate) ไดแก Flow cell, Point of used 
storage, Automation, Mistake Proofing, Self check Inspection, Successive check Inspection, Line 
stop 

4. เครื่องมือที่ใชพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) ไดแก Kaizen, Design of 
Experiment, Root cause Analysis, Statistical process control, Team Based Problem Solving  
 

 
รูปที่ 2.5 แสดง ชุดเครื่องมือของลีน 

 
คํานิยามและวิธีการใชเครื่องมือของลีน มีดังตอไปนี้ 

1. 5 ส. คือ วิธีปฏิบัติในการดูแลรักษาพื้นที่ปฏิบัติการของ Lean ทําความสะอาด คํานวณ
การจัดการการใชและจัดสรางระบบของพื้นที่การทํางาน (Work place) มุงเนนไปที่การแสดงให
เห็นถึงความโปรงใส การจัดการองคกร ความสะอาด และการสรางใหเปนมาตรฐาน ดํารงไวซ่ึง
ระเบียบแบบแผนที่จําเปนของการทํางานที่ดี ประกอบไปดวย 
ส.1 สะสาง แยกสิ่งของที่ตองการและไมตองการออกจากกัน และกําจัดส่ิงของที่ไมตองการนั้น
ออกไปจากสถานที่นั้นๆ 
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ส.2 สะดวก จัดสิ่งของที่จําเปนเหลานั้นใหอยูในสภาพที่จะใชงานไดอยางงาย และมีประสิทธิภาพ 
ส.3 สะอาด จัดสถานที่ทํางานใหปราศจากสิ่งสกปรก 
ส.4 สุขลักษณะ ดํารงสภาพของสะสาง สะดวก สะอาด อยูตลอดเวลา 
ส.5 สรางเสริมลักษณะนิสัย ปลูกฝงสิ่งเหลานี้ใหอยูในนิสัย ประพฤติอยางถูกตองตามกฎระเบียบ
วินัย 

ผลดีที่ไดจากการทํา 5ส.เปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน สะทอนออกมาในมิติของ
การลดเวลาการทํางานที่ลดลง, ลดอุบัติเหตุ, ลดเวลากิจกรรมการ Change Over, กิจกรรมเพิ่มคุณคา
ของพนักงาน และพนักงานมสีวนรวมในการพัฒนาการทํางานมากขึ้น 

2. การลดเวลาของการเปลี่ยนงาน (Set up Reduction) ซ่ึงก็หมายถึงการจัดเตรียมความ
พรอมของเครื่องมือ อุปกรณ ในการผลิตจะใชในการลดเวลาการจัดแตงเครื่องจักรในกรณีที่ตอง
เปล่ียนการผลิตจากผลิตภัณฑหนึ่งไปสูอีกผลิตภัณฑหนึ่งใหใชเวลานอยที่สุด 

3. การผลิตโดยอิงเวลามาตรฐาน (Production to Takt Time) คือการสรางสมดุลการทํางาน
โดยใหระยะรอบของการทํางาน (Cycle Time) เทากับ Takt Time โดยการคํานวณ Takt Time 
เทากับระยะเวลาสุทธิในกระบวนการ หารดวยผลผลิตทั้งหมดที่ตองผลิตวิธีการคํานวณ Takt Time 
คือระยะเวลาเทาไรที่งาน 1 ช้ินจะเสร็จสมบูรณ ตามที่ลูกคาระบุโดยคํานวณจาก ปริมาณความ
ตองการของลูกคา (Customer Demand) และเวลาทํางานที่มีอยู (Available time) Takt Time ถูก
กําหนดเปนจังหวะสําหรับ Standard Work รอบเวลาของผูปฏิบัติงาน (Operator Cycle Time) เปน
เวลาทั้งหมดที่ตองการสําหรับผูปฏิบัติงานหนึ่งคนทํางานสําเร็จ 1 ชิ้น โดยหนึ่งรอบของผูปฏิบัติงาน
ประกอบไปดวย การเดิน, ติดตั้งงาน/ปลดงาน (Load/Unload), และการตรวจสอบ รอบเวลาของ
เครื่องจักร คือ เวลาระหวางทันทีที่ปุมเปดการทํางานของเครื่องจักรถูกกดลงและจุดที่เครื่องจักร
กลับมาอยูที่เดิมหลังการปฏิบัติงาน Takt Time เปนสัดสวนของเวลาการปฏิบัติงานแตละวันและ
ความตองการสินคาในแตละวันเชนกัน ตัวแปรประกอบดวย ความตองการของลูกคา และเวลา
ทํางานที่มีอยู เมื่อความตองการของลูกคา และเวลาการทํางานที่มีอยูเปลี่ยนไป Takt Time จะถูก
คํานวณใหม ดังสมการ 
 

    
  

ตัวอยางการคํานวณ Takt Time 
เวลาการทํางานตอวัน 8 ชั่วโมงเทากับ 480 นาทีตอวัน ลบดวยเวลาพัก 30 นาที เวลาทํา

ความสะอาด 10 นาที และ กิจกรรมกลุม 5 นาที เทากับเวลาทํางานจริง 435 นาที คูณดวย 60 เปน
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หนวยของวินาทีเทากับ 26,100 วินาที ตอวัน หารดวยความตองการของลูกคา 450 ช้ินตอวัน ดังนั้น 
Takt Time เทากับ 58 วินาทีตอช้ิน 

8 ชั่วโมง   =  480  นาที 
-30  นาที (เวลาพัก) 
-10  นาที (เวลาทําความสะอาด) 
-5  นาที (กิจกรรมกลุม) 

รวม   435  เวลาทํางานจริงตอกะ 
435 นาที x 60   =  26,100  วินาทีตอวัน 
26,100/450 ช้ินตอวัน =  58  วินาทีตอช้ิน 
Takt time   =  58  วินาที 

 
4. งานมาตรฐาน (Standardize Work) ประสิทธิผลที่เกิดขึ้นมากที่สุดในการทํางานรวมกัน

ของ แรงงานคน, วัสดุ และเครื่องจักร นั้นคือการสรางรากฐานของการพัฒนารายวัน โดยการสราง
กระบวนการซ้ําๆโดยใหคําจํากัดความของขั้นตอน เวลาและการจัดระเบียบแบบแผนของการ
ปฏิบัติงาน เพื่อไดผลตามท่ีตองการในราคาที่ต่ําและรับประกันในคุณภาพที่สูง ประโยชนที่ไดรับ
จาก Standard Work คือ สรางผังโรงงานที่มีพื้นที่ไรประโยชนนอยที่สุด จําแนกความตองการของ
งานในกระบวนการ (Work-in-process)ที่นอยที่สุดได เขาใจเวลานํา (Lead Time) ที่มีผลกระทบตอ 
WIP สามารถคํานวณความตองการของพนักงานที่ตองการตอความตองการที่หลากหลายได Visual 
Management ของงานที่กําลังกาวหนาและเกิดความผิดปกติได 

5. แบบแสดงวิธีปฏิบัติงาน (Method Sheets) แสดงภาพการวิธีปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน
ของงานนั้น รวมถึงการอธิบายวิธีการทํางานที่ถูกตองเพื่อควบคุมการปฏิบัติงานใหถูกตองอยูเสมอ 

6. กลุมการผลิต (Flow Cells) สําหรับกระบวนการผลิตคือ การจัดไหลของวัสดุและลําดับ
ของการผลิตให สอดคลองกับ Cycle Timeโดยจะมีคน เครื่องจักร และอุปกรณ เปนกลุมของตัวเอง
เรียกเปนหนึ่งเซลล (Cell) โดยในแตละเซลลจะกําหนดลักษณะการทํางานใหสมดุล (Line 
Balancing) กับ Cycle Time ในกระบวนการใหบริการ ก็คือการสรางเสนทางการเดินของลูกคาและ
ลําดับการรับบริการใหสมดุลกับเจาหนาที่ที่ใหบริการ และพอดีกับ Cycle Time 

7. การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เปนกุญแจในทฤษฎีของการผลิตแบบลีน เปน
การมุงเนนที่สรางสถานที่ปฏิบัติงาน ใหมีสัญลักษณ เครื่องหมาย สัญญาณสีตางๆ ที่แตกตางกัน
เทาที่กระบวนการจะสามารถแสดงได ในชวงเวลาสั้นๆ ใหรูวาสิ่งใดกําลังเกิดขึ้น สามารถเขาใจได
ไดในกระบวนการ และรูวาสิ่งใดเปนสิ่งที่ถูกตอง หรือส่ิงใดไมควรอยูในสถานที่ปฏิบัติการ
อยางเชนโรงงานเสมือน (Visual factory) ถูกสรางขึ้นดวยการจัดวาง (Display) และการควบคุมที่
สามารถเห็นไดตา (Visual control) ซ่ึงจะชวยดําเนินกิจกรรมไดมีประสิทธิภาพตรงตามที่ออกแบบ
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มา การใชขอมูลรวนกันดวยอุปกรณเสมือน (Visual tool) จะชวยดําเนินงานใหราบรื่นและปลอดภัย
จากการออกแบบและนําไปใชงานเครื่องมือเหลานี้จะลดความยุงยากใหแกทีมปฏิบัติงานในพื้นที่
ปฏิบัติงาน (Shop floor) ตลอดจนงาน 5 ส. และกิจกรรมการพัฒนาดานอื่นๆVisual display คือการ
แสดงความสัมพันธของขอมูลขาวสารและขอมูลของพนักงานในพื้นที่นั้นๆ เชน แผนภูมิที่แสดงผล
กําไรของบริษัทในแตละเดือน หรือภาพกราฟฟคแสดงใหเห็นชนิดที่แนนอนของคุณภาพที่
แสดงออกที่สมาชิกของกลุมที่ควรจะปฏิบัติตาม ประสิทธิภาพของการออกแบบของกระบวนการ
เปนผลมากจาก การประยุกตใชของ Lean Manufacturing โดยการตั้งสมมุติฐาน กระบวนการจะ
ดําเนินตอไปตราบที่การตั้งสมมุติฐานถูกตอง โรงงานที่มี Visual Control และdisplay ที่ละเอียด
ชัดเจนพนักงานจะสามารถทราบไดทันที่ในกรณีที่กิจกรรมใด กิจกรรมหนึ่งไมเปนไปตามที่ตั้ง
สมมุติฐานสัญญาณเสียง (Audio signal) ในโรงงานเปนสวนสําคัญเพราะเปนสัญญาณที่แสดงเสียง
ออกมาเมื่ออุปกรณใดๆไมสามารถปฏิบัติงานได เสียงจะสงสัญญาณเตือนกอนที่จะมีการเปด
เครื่องจักร หรือสงขอมูลที่มีประโยชน 

8. การไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) คือการผลิต ตรวจสอบและสงมอบทีละชิ้นโดยมี
หลักการที่กําหนด Cycle Time ใหตรงกับความกับความตองการสินคาของตลาด การบริการก็
เชนกัน คือ ระยะเวลาการใหบริการแกลูกคาทันกับปริมาณของลูกคา 

9. การผลิตแบบผสมรุน (Mixed Model Production) คือการผลิตแบบหลายๆโมเดลใน
สายการผลิตเดียวกัน โดยปรับสัดสวนการผลิตสินคาใหเทาทันความตองการของลูกคาที่ส่ังเขามา
ผลิตสลับปรับเปลี่ยนกันไปตลอดสายการผลิต 

10. Point of Used Material การจัดเตรียมและบริหารพื้นที่ใหสามารถนํามาใชงานไดอยาง
สะดวก ลดการเคลื่อนที่หรือขนยายวัสดุ นอกจากนี้ยังหมายรวมถึงการจัดเก็บอุปกรณในพื้นที่ที่
สะดวกตอการใชงานดวย 

11. กัมบัง (Kanban) หรือPull Schedulingเปนภาษาญี่ปุน หมายถึง สัญญาณ(Signal) เปน
หนึ่งในเครื่องมือพื้นฐานของระบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time) เปนสัญญาณการเติมเต็มสําหรับ
การผลิตและวัสดุ ใหคงไวอยางเปนลําดับและไหล (Flow) ของวัตถุดิบตลอดทั้งกระบวนการอยางมี
ประสิทธิภาพ ระบบ Kanban เปนกุญแจของความสําเร็จของระบบการผลิตแบบ Lean การใช
สัญญาณงายๆที่สามารถมองเห็นไดดวยตาเปนการวัดความตองการและลําดับกอนหลังของลูกคาใน
ระบบดึง (Pull System) Kanban มักอยูในลักษณะของบัตร(Card), ลูกบอล, รถเข็น หรือ ตู คอนเทน
เนอร (Container) แตสวนใหญอยูในลักษณะของบัตรที่มีรายละเอียดขอมูลจําเพาะ เชน ช่ือของ
ชิ้นสวน, รายละเอียดอธิบายลักษณะ, ปริมาณ เปนตน Kanban สามารถใชไดทั้งในการไหลของ
วัสดุ ขอมูล ในโรงงาน หรือ การไหลของโครงการ(Project Flow) ในสํานักงาน และการไหลของ
วัตถุดิบระหวาง ซัพพลายเออรและลูกคา  
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ประโยชนและขอดีของ Kanban คือ ลดสินคาคงคลัง สามารถพยากรณการไหลของวัสดุได
สรางตารางเวลาไดอยางงาย สรางระบบดึงดวยสายตา (Visual pull system) ที่ตําแหนงการผลิต 

12. การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน (Cross Trained Work Force) การฝกอบรมพนักงาน
ในสวนที่ไมใชเจาหนาที่เฉพาะดานใหสามารถที่จะทํางานไดหลายๆอยาง เพื่อเพิ่มความยืดหยุนใน
การปฏิบัติงาน สามารถที่จะรองรับการความตองการของลูกคาไดอยางทันทวงที สามารถที่จะชวย
ไปทํางานในสวนอื่นๆไดในหลายๆกิจกรรม 

13. เครื่องปองกันความผิดพลาด (Mistaking Proofing) หรือ Poka Yoke เปนเครื่องมืออยาง
งายและราคาถูก ซ่ึงชิ้นสวนที่เสียหายจากการผลิตและการสงผานเขามาในกระบวนการ Poka Yoke 
กําจัดสิ่งไรคาโดยการกําจัดความผิดพลาด เครื่องมือท่ัวไปของ Poka Yoke เชน หมุดนาํรองขนาด
ตางๆ, เครื่องเตือนและเครื่องตรวจหาสิ่งผิดปกติ limit switch เครื่องนําและ checklists 

14. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Automation) หมายถึงการติดตั้งกลไกหรือตัวรับ
สัญญาณที่เครื่องจักร เพื่อตรวจสอบดูวาชิ้นงานที่ผลิตมีขอบกพรองหรือผิดปกติอยูหรือไม ถา
เครื่องจักรตรวจพบ เครื่องจักรจะหยุดทํางานโดยทันที จุดสําคัญคือการปฏิบัติงานของเครื่องจักร
ตองอิสระไมตองมีคนมาคอยควบคุม จุดประสงคสําคัญของเครื่องมือ คือ ไมปลอยใหมีของเสียผาน
เขาไปสูกระบวนการได 

15. Line Stop คือ พนักงานสามารถที่จะหยุดสายการผลิตไดเมื่อตรวจพบวามีส่ิงผิดปกติ
เกิดขึ้นกับกระบวนการ 

16. การตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) คือการตรวจสอบความเรียบรอยของ
ชิ้นงานดวยตัวพนักงานเองกอนที่จะสงชิ้นงานไปสูขั้นตอนถัดไป ขอมูลที่ไดจากการบันทึกผลจะ
ถูกนํามาวิเคราะห เพื่อควบคุมกระบวนการผลิต ปองกันไมใหเกิดการผลิตของเสียขึ้นมาอีก ของเสีย
คือของเสียอาจผานเขาสูกระบวนการไดโดยความไมตั้งใจของพนักงาน 

17. การตรวจสอบอยางตอเนื่อง (Successive check Inspection) การตรวจสอบชิ้นงานโดยผู
ที่ไมไดอยูในกระบวนการผลิต กอนที่จะเริ่มกระบวนการขั้นตอนถัดไป และทําการหยุดการผลิต
เพื่อแกไข หรือปรับปรุงสภาพการผลิตโดยอัตโนมัติ เพื่อไดรับขอมูลความผิดปกติในขั้นตอนการ
ผลิต การตรวจสอบนี้ รวมถึงพนักงานในกระบวนการผลิตถัดไปตองมีหนาที่ตรวจสอบชิ้นงานกอน
จะเริ่มการผลิตในขั้นตอนตอไป 

18. การปรับเรียบการผลิต (Smoothed Production Scheduling) คือ การจัดตารางการ
ปฏิบัติงานใหไดปริมาณคงที่สม่ําเสมอตามความตองการ หรือตามปริมาณของลูกคา ในกรณีของ
การบริการก็เชนการจัดตารางการนัดหมาย และการมาของลูกคาปกติเพื่อสามารถที่จะรองรับลูกคา
ไดทั้งหมด รวมไปถึงการเก็บขอมูลและใชของมูลในอดีตในการพยากรณความตองการของลูกคา
เพื่อที่จะลดความแปรปรวนในกระบวนการ 
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19. กลุมการแกปญหา (Team Based Problem Solving) คือการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการโดยมีการประชุมทีมงานที่เกี่ยวของเพื่อหาทางแกไขปญหาทุกวันหรือเปนประจําตาม
การตกลง โดยใหทุกคนมีสวนรวมในการแกไขปญหาเปนสําคัญ 

20. การปรับปรุงอยางอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) หรือ Kaizen เปน
ภาษาญี่ปุนแปลวาการปรับปรุง ซ่ึงเปนแนวคิดที่นํามาใชในการบริหารจัดการไดอยางมี
ประสิทธิภาพ โดยมุงเนนที่การมีสวนรวมของพนักงานทุกคนรวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆเพื่อ
ปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญคือการดํารงอยู
ของสิ่งที่ดีอยูแลวและการพัฒนาอยางตอเนื่องไมมีที่ส้ินสุดความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen 
คือการใชความรูความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยการใชเพียงการลงทุนเล็กนอย 
ซ่ึงทําใหเกิดการปรับปรุงทีละนอยคอยๆเพิ่มพูนอยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดนวัตกรรม 
(Innovation) ซ่ึงเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ ตองใชเทคโนโลยีซับซอนชั้นสูง ดวยเงินลงทุน
มหาศาล ดังนั้นไมวาจะอยูในภาวะเศรษฐกิจแบบไหนเราก็ใช Kaizen เพื่อปรับปรุงได 

21. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง โดยมี
แนวคิดในการดูแลรักษากอนที่เครื่องจักรจะเสียหาย โดยการดูแลรักษาและตรวจสอบเครื่องมือและ
ช้ินสวนตางๆอยางสม่ําเสมอตามเวลาที่กําหนด กอนที่เครื่องมือเครื่องจักรจะเสียหาย 

22. การบํารุงรักษาโดยการพยากรณ (Predictive Maintenance) เปนกลยุทธการซอมบํารุง
จากการเก็บขอมูลการใชงานและความเสียหาย ตรวจสอบดูวาเกิดอะไรขึ้นบาง แลวคาดการณวาจะ
เกิดขึ้นเมื่อไร แลวดําเนินการ แกไขกอนที่จะเกิดปญหา 

23. การบํารุงรักษาอยางนาเชื่อถือ (Reliability Centered Maintenance) เปนกลยุทธการซอม
บํารุง ซ่ึงตองมีการทํา Failure Modes and Effects Analysis อยางละเอียด สําหรับเครื่องมือท่ีมี
ความสําคัญเปนการรับประการวาจะไมเกิดความเสียหาย 

24. การบํารุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: 
TPM) คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเครื่องจักร อุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (Overall 
Efficiency) โดยพนักงานทุกคนที่เปนผูใชเครื่องจักร เครื่องมือ หรืออุปกรณนั้นๆมีสวนรวมในการ
ดูแลรักษาใหอยูในสภาพดีพรอมใชงานอยูเสมอดวยตนเอง เชนการตรวจสอบเครื่องจักรเปนประจํา
ทุกวัน การดูแลรักษาตามคูมือการใชงานอยางสม่ําเสมอ เปลี่ยนอะไหลตามอายุการใชงาน หมั่น
ตรวจสอบและสังเกตสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นกับอุปกรณ เปาหมายสูงสุดของ TPM คือ อุปกรณ
เครื่องมือเสียหายเปนศูนย (Zero Break down) ความผิดพลาดที่เกิดจากเครื่องมือเปนศูนย 
(Zero Defects) อุบัติเหตุที่เกิดจากการใชงานเครื่องจักร เครื่องมือเปนศูนย (Zero Accident) 

องคประกอบ 8 ประการ ของ TPM 
1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) คือใหฝายที่มีหนาที่

เกี่ยวของโดยตรงตอเครื่องมือเปนผูรับผิดชอบ และฝายอื่นๆเปนผูสนับสนุนควบคูไปกับ
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กิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง โดยเปนการปรับปรุงที่อุปกรณตนแบบกอน จากนั้นคอย
ขยายการปรับปรุงไปยังเครื่องอื่นๆ 

2.  การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) โดยมีแนวคิดวาไมมี
ใครจะเขาใจเครื่องมือไปมากกวาผูใชเอง ผูใชงานจะสามารถสังเกตสิ่งผิดปกติไดดีกวาคน
อ่ืนๆ 

3.  การบํารุงรักษาตามแผน (Planed Maintenance) คือการที่ฝายซอมบํารุงดําเนิน
กิจกรรมตามระยะเวลาของการใชงาน โดยใหสอดคลองกับกิจกรรมที่ดําเนินอยูไมไป
ขัดขวางงานปกติ 

4. การพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา แมวาผูใชเครื่องมือ
เครื่องจักร อาจจะเขาใจเครื่องดีเพียงใด แตเครื่องมือท่ีออกแบบเฉพาะมาเพื่อการใชงาน
ตางๆ กันไป ผูใชเครื่องจําเปนตองเพิ่มทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษาอยางถูกวิธี
ดวย รวมไปถึงผูมีสวนเกี่ยวของทุกคนทั้งโดยตรงและทางออม 

5.  การคํานึงถึงบํารุงรักษาตั้งแตขั้นตอนการออกแบบ (Initial Phase Maintenance) 
หมายถึง ตั้งแตเร่ิมที่ที่จะสรางผลิตภัณฑและกระบวนการ ตองคํานึงถึงการใชงาน
เครื่องจักรดวย เพื่อเปนการสงเสริมกระบวนการใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

6. การบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) การเชื่อมโยงความสัมพันธ
ระหวางกิจกรรมประกันคุณภาพ และกิจกรรมการควบคุมเคร่ืองมือเขาดวยกันโดยการ
ติดตามคุณลักษณะดานคุณภาพของงานและการใชเครื่องมือตามเงื่อนไขที่กําหนดไว 

7. กิจกรรม TPM ในสํานักงาน หนวยงานซึ่งไมไดเกี่ยวของโดยตรงใน
กระบวนการ เชนฝายบริหาร ฝายวิจัยและพัฒนา ฝายบัญชี ซ่ึงเปนสวนสนับสนุน
กระบวนการใหเปนไปไดอยางราบรื่น 5 องคประกอบในงาน TPM คือ การบํารุงรักษาดวย
ตนเอง การศึกษาและฝกอบรม การจัดระบบการมอบหมายงาน และการจัดทําระบบ
ประเมินผล ซ่ึงตองกําหนดดัชนีชี้วัดความสําเร็จเพื่อติดตามความคืบหนาและผลการ
ปฏิบัติงาน 

8. ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอม (Safety, Hygiene and 
Environment) ซ่ึงเปนเงื่อนไขของการดําเนินกระบวนการในปจจุบัน เพื่อความปลอดภัยตอ
ผูปฏิบัติงานที่เกี่ยวของโดยตรง และผูคนที่อาศัยอยูในชุมชนนั้นๆ โดยระลึกถึงวาการ
ปฏิบตัิงานใดๆ ยอมมีอุบัติเหตุเกิดขึ้นไดเสมอ และมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอม เชน หาก
เครื่องจักรไมสามารถทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ โอกาสที่จะเกิดของเสียยอมมีสูง 
ฉะนั้นวัตถุดิบก็ตองใชในปริมาณที่มากขึ้น ทรัพยากรยอมถูกใชไปมากขึ้นเชนกัน อุบัตเิหตุ
จากความไมพรอมของเครื่องจักรหรืออุปกรณใดๆ ยอมมีโอกาสมากขึ้นเชนกัน ขั้นตอน
การบริหารความปลอดภัยในกิจกรรม TPM ประกอบดวย ความปลอดภัยในการบํารุงรักษา
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ดวยตนเอง ความปลอดภัยในการบํารุงรักษาตามแผน และความปลอดในการปองการ
บํารุงรักษา 
25. การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) เปนการใชเครื่องมือทางสถิติ

ในการออกแบบการทดลองเพื่อหาปจจัยที่ผลกระทบในการทํางาน 
26. การวิเคราะหรากสาเหตุ (Root Cause Analysis) เปนเทคนิคในการแกปญหาเบื้องตน 

คือ การยอนกลับขึ้นไปหาถึงสาเหตุของปญหา โดยพยายามเจาะลึกถึงสาเหตุของปญหา เชน 5 
Whys 

27. การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control) เปนการควบคุม
กระบวนการโดยการหาคาเฉลี่ยของการตัวแปรในกระบวนการ กําหนดควบคุมเขตจํากัดบนและ
ลาง ตรวจสอบตัวแปรและควบคุม กระบวนการใหอยูในขอบเขตที่ควบคุมมีเครื่องมืออีกหนึ่งที่อยู
นอกเหนือเครื่องมือทั้ง 27 ชนิดที่กลาวขางตน ไมไดเปนเครื่องมือในการปรับปรุงกระบวนการ แต
เปนเครื่องมือที่มีความสําคัญเครื่องมือหนึ่ง เปาหมายเพื่อแสดงภาพรวมของกระบวนการทั้งหมด 
เปนเหมือนแผนที่แสดงกิจกรรม แสดงการไหลของกระบวนการคือ Value Stream Mapping 
(VSM) การสรางแผนภาพแสดงกิจกรรมทั้งหมดของกระบวนการดวย ระยะรอบ (Cycle times) 
เวลาที่หยุดกระบวนการ (Down times) วัสดุคงคลังในกระบวนการ (In-process inventory) การ
เคลื่อนยายวัสดุ (Material moves) เสนทางการไหลของขอมูล (Information flow path) จะชวยแสดง
ใหเห็นถึงสถานะปจจุบัน (Current state) ของกิจกรรมในกระบวนการ และชวยนําทางใหในการ
สรางสถานะที่ตองการในอนาคต (Future desired state) VSM เปนเครื่องมือในการสื่อสาร, การ
วางแผนทางธุรกิจ และ เครื่องมือที่ชวยในการจัดการการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ (Womack และ
คณะ, 1990) กระบวนการประกอบไปดวย แผนภาพทางกายภาพของ “Current state” จะชี้ชัดให
เห็นถึงที่ไหนที่เราตองการจะเปนหรือแผนภาพของ “Future state” ที่จะจัดเตรียมพื้นฐานสําหรับกล
ยุทธตางๆของการปรับปรุงกระบวนการในแนวทางของ Lean Value Stream Mapping จะเปน
จุดเริ่มตนในการชวยเชิงของการจัดการ วิศวกร ผูชวยในการผลิต (Production associate) ผูจัดทํา
ตารางการดําเนินงาน (Operation schedulers) Supplier และลูกคา (Customer) แสดงใหเห็นถึงสิ่งไร
คา (Waste) จําแนกถึงสาเหตุที่เกิดขึ้นไดเปาหมายคือการจําแนก (Identify) และกําจัด (Eliminate) 
ส่ิงไรคาในกระบวนการ ส่ิงไรคาที่มีอยูในกระบวนการ ไมวาในกิจกรรมใดๆ ก็ตามจะไมเพิ่มคุณคา
ไปจนสิ้นสุดการผลิตหรือบริการนั้นๆ ดังแสดงในรูป 
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รูปที่ 2.6 แสดง Value Stream Mapในกระบวนการผลิต 

 
เทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H และหลักการ ECRS 

การตรวจพิจารณาดวยคําถาม 5W และ 1H เปนตัวยอที่ใชถามตนเอง เพื่อการตรวจ
พิจารณาปญหาอยางรอบครอบ ไมวาปญหานั้นเปนของงานวิเคราะหทั้งระบบ หรือบางสวนของ
ระบบก็ตาม วิธีนี้จะชวยสรางโครงสรางของแผนงานปรับปรุงในสวนรายละเอียด เพ่ือเสริมให
แผนงานสับเปลี่ยนของตารางขอบเขตของความเปลี่ยนแปลง เปนประโยชนในเชิงปฏิบัติ ซ่ึงจะนํา
หลักการนี้ไปใชในการวิเคราะหความจําเปนของแตละขั้นตอนของการผลิต เพื่อลดความสูญเปลา
จากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 

ลักษณะของคําถาม 
What: ทําอะไรอยู เปนการย้ําความคิดตนเองวาวิธีการที่ทําอยูคืออะไร 
Why: ทําไมทําอยูอยางนั้น เปนการไลหาวัตถุประสงคของงานนั้น 

จากคําถาม What และ Why ทําใหผูวิเคราะหสามารถตรวจพิจารณาลูกโซของวัตถุประสงค และ
วิธีการได 

Where: ทําท่ีไหน เปนคําถามเพื่อพิจารณาสถานที่ทํางานวามีที่เหมาะสมกวาหรือไม 
When: ทําเมื่อไร เปนการทบทวนจังหวะเวลา และลําดับการทํางานใหเหมาะสม 
Who: ใคร (เคร่ืองไหน) ทํางานนี้อยู ควรมีการสับเปล่ียนพนักงานหรือไม เชน เปลี่ยนคนที่

มีประสบการณสูงไปทํางานกับเครื่องจักรที่ซับซอน เปนตน ซ่ึงจะเห็นวาคําถามนี้ใชหา
ความสัมพันธของคนกับเครื่องจักร 

How: ใชวิธีอะไรทํางาน เปนคําถามเกี่ยวกับวิธีการทํางาน ชวยใหมีความประหยัด และ
ทํางานไดงายขึ้น 
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ตารางที่ 2.1 แสดงสาระสําคัญของการตรวจพิจารณาดวยตนเองโดยการถามตอบดวย 5W 1 H 

 
 
หลักการของ ECRS เพื่อการปรับปรุง 

ECRS คือตัวยอมาจากภาษาอังกฤษ 4 ตัว คําที่ใชเปนหลักการในการปรับปรุงงาน ซ่ึงสราง
ขึ้นจากการตรวจพิจารณาดวย 5W 1H 

E-Eliminate (การกําจัด): ดวยการไลหาจุดประสงค อันทําใหสามารถกําจัดขั้นตอนที่ไม
จําเปนออกไปได รูปแบบนี้มีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน 

C-Combine (การผสมผสาน): ดวยการผสมผสานองคประกอบของงานหลายประการเขา
ดวยกัน ชวยลดขั้นตอนของงานบางสวนลงได และมีอยูบอยที่พบวาวิธีการใหมที่พบจากการ
ผสมผสานนี้ทําใหงานทั้งระบบงายขึ้น 

R-Rearrange (การจัดลําดับใหม): การโยกยายสับเปลี่ยนลําดับขององคประกอบของงาน
อาจสรางโอกาสกําจัดงานบางสวน หรือโอกาสการผสมผสานใหม 

S-Simplify (ทําใหงาย): เมื่อพิจารณาถึงการกําจัด การผสมผสาน และการจัดลําดับใหม
อยางรอบครอบแลว ควรพยายามจัดการ องคประกอบของงานสวนที่เหลืออยูใหเปนงานที่งายที่สุด
เทาที่จะทําได 
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งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอื้อเฟอ, (2543) 

พัฒนาตนแบบการลดความสูญเปลา และสรางมาตรฐานควบคุมความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการ อันไดแก การผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การขนสง กระบวนการที่ไมเหมาะสม สินคา
คงคลังที่ไมจําเปน การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม และขอบกพรองของสินคา ใหสามารถนําไปใช
กับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมได โดยใชกรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื่องสําอางกรณีศึกษา 
โดยใชแนวทางของ Process Activity Mapping วิเคราะหเปรียบเทียบกับทฤษฎีความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการ พรอมหาขั้นตอน และใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ การบริหารพัสดุคงคลัง และ
เครื่องมือคุณภาพ เปนเครื่องมือชวยในการจัดการเพ่ือลดความสูญเปลา นําไปทดสอบและปรับปรุง
ขั้นตอน และระบบเอกสารที่นํามาชวยลดความสูญเปลา เพื่อพัฒนา และออกแบบระบบเอกสารให
สามารถนําไปใชไดกับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม  
 
อนิรุท พัฒนธีระ, (2545) 

ศึกษาวิเคราะหปญหาที่เกี่ยวของกับการหยุดสายการประกอบรถยนตกระบะ และลดอัตรา
เฉล่ียรอยละของการหยุดของสายการประกอบตอปลงเพื่อเพิ่มผลการผลิต พบวาปจจัยหลักที่ทําให
เกิดการหยุดของสายการประกอบมาจาก ช้ินสวนประกอบที่ไมไดคุณภาพ และลักษณะวิธีการ
ทํางานของพนักงานที่บกพรอง มาตรการที่ใชในการปรับปรุงสายการผลิต โดยลดการหยุดของสาย
การประกอบ ไดแก 1) การจัดทําเอกสารทางเทคนิคเพื่อใชเปนเอกสารในการตรวจสอบชิ้นงาน 2) 
การใช Why-Why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา และเทคนิค Poka-Yoke เพื่อลดความ
ผิดพลาดในการทํางานของพนักงาน และ 3) การใชเทคนิค Kaizen เพื่อ ปรับปรุงสภาพแวดลอมใน
สายการประกอบ หลังจากที่ไดนํามาตรการตาง ๆ มาประยุกตใช ทําใหสามารถลดเวลาการหยุดของ
สายการประกอบลงได จากมีอัตราเฉลี่ยรอยละของการหยุดสายการประกอบกอนการปรับปรุง 
เทากับ รอยละ3.08 ซ่ึงทางบริษัทอนุญาตใหมีการหยุดสายการประกอบได เทากับ รอยละ 2.5 
เทานั้น หลังจากการปรับปรุง ทําใหผลการผลิตเพิ่มขึ้นประมาณ 74 คันตอเดือน และมีอัตราเฉลี่ย
รอยละของการหยุดสายการประกอบลดลง คือ ลดลงมาถึง รอยละ 1.83 
 
ธันยพร มะโนประเสริฐกุล, (2544) 
 พัฒนารหัสบงชี้ เพื่ อลดความสูญเปล าในสายการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม
อิเลคทรอนิคส โดยจัดกลุมแยกตามรหัสความสูญเปลา ออกแบบเครื่องมือเพื่อปองกันและแกไข
ความสูญเปลา ไดแกวิธีการออกแบบระบบงาน เพื่อการเปลี่ยนรุนของผลิตภัณฑโดยการออก
ระบบงานและจัดทําโปรแกรมเพื่อสนับสนุนการเบิก-จายอุปกรณจากสโตร การออกระบบงานใน
การผลิตผลิตภัณฑใหมเพื่อการลดปญหาดานคุณภาพในการผลิต แบบผลิตปริมาณตอคร้ังการผลิต 
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รวมไปถึงการศึกษาวิธีการทํางานเพื่อจัดสมดุลสายการผลิต ซ่ึงสามารถลดเวลามาตรฐานลงได 31% 
จากเวลามาตรฐานเดิม 
 
นายพฤทธิพงศ โพธิวราพรรณ, (2548) 

เปนการประยุกตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมผสม (แบบตอเนื่อง-แบบชวง) 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณ จุดมุงหมายของงานวิจัยนี้ คือ ชวยเปนแนวทางของการ
ประยุกตใชการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมที่มีทั้งการผลิตแบบตอเนื่องและแบบชวง หรือเรียกอีก
อยางวาอุตสาหกรรมผสม ใชเครื่องมือการผลิตแบบลีน คือ แผนภูมิสายธารคุณคาจะชวยจําแนก
คุณคาของกระบวนการผลิต และแบบจําลองสถานการณจะใชวิเคราะหทางเลือก, ประเมิน และ
พัฒนาแผนภูมิสายธารคุณคางานวิจัยนี้จะใชการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลเต็มแบบ 23 
โดยใชแบบจําลองสถานการณวิเคราะหปจจัยทั้งหมด 3 ปจจัย ไดแก ระบบการผลิต, การบํารุงรักษา
แบบทุกคนมีสวนรวม และการลดเวลาปรับเปลี่ยนเครื่องจักร จากผลของการจําลองขจัดความสูญ
เปลาสามารถลดระยะเวลาการผลิตรวมจาก 16.24 วัน มาเปน 8.56 วัน หรือคิดเปนรอยละ 47.30 
และลดสินคาคงคลังระหวางกระบวนการจาก 96.35 ตันตอวัน เหลือ 10.62 ตันตอวัน หรือคิดเปน
รอยละ 88.98 จากนั้นนํามาสรางแผนภูมิสายธารคุณคาสถานะอนาคต 
 
พิพัฒน ศรีธรรมวงศ, (2541) 

งานวิจัยนี้กลาวถึง การศึกษาการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการผลิต กรณีศึกษา
โรงงานผลิตชิ้นสวน และประกอบรถยนตบรรทุก โดยงานวิจัยนี้ทําการศึกษาการวิเคราะหความสูญ
เปลาในกระบวนการผลิต และไดนาํเสนอปจจัยความสูญเปลาในดานตางๆ ไดแก ความสูญเปลา
จากความผิดพลาดของคนไมปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน ความสูญเปลาจากการบริหารที่ไม
เขมงวด ซ่ึงสรุปเปนหัวขอสําคัญไดดังนี้ 

1. ความแปรปรวนดานคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต 
2. การจัดลําดับการผลิตไมดี และการแกไขงาน 
3. ความแปรผันในการออกแบบ และการผลิต 
4. ผลิตภัณฑบกพรองเนื่องจากการบริหารงานไมเขมงวด 
5. ผลิตชิ้นสวนไมตรงตามขอกําหนด 
แนวทางในการแกปญหาดังกลาว ไดพัฒนาวิธีการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการ

ที่เกิดจากเวลาการผลิต การปรับปรุงโครงสรางองคกร การควบคุมพัสดุคงคลังโดยเทคนิค ABC 
Analysis การปรับปรุงเทคนิคการผลิต การควบคุมคุณภาพโดยใช P และ C-Control Chart การ
ควบคุมความสูญเปลาทางดานแรงงาน และเสนอแนะการทํามาตรฐานการทํางาน 



 

บทท่ี 3 
การศึกษาสภาพโดยทั่วไปและปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 
 ในบทนี้เปนการกลาวถึงลักษณะโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา ระบบการทํางาน 
ขั้นตอนการผลิต ประเภทของผลิตภัณฑและรายละเอียดของผลิตภัณฑที่นํามาศึกษา โดยชี้ใหเห็น
คุณคาในสายการผลิต 
 
3.1 ขอมูลจําเพาะของโรงงาน 
 3.1.1 ประวัติความเปนมา และประเภทของผลิตภัณฑ 

โรงงานกรณีศึกษานี้เปนโรงงานผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส กอตั้งขึ้นเมื่อป 2531 เพื่อ
ประกอบธุรกิจการผลิตชิ้นสวนอิเลคโทรนิคสที่ใชเปนอุปกรณหรือสวนประกอบในคอมพิวเตอร 
ระบบโทรคมนาคม ระบบคอมพิวเตอรเครือขาย (Networking) และอุตสาหกรรมอื่นๆ จัดจําหนาย
สินคาใหกับตลาดตางประเทศเปนหลัก ลักษณะการผลิตของโรงงานเปนระบบผลิตตามใบสั่งซื้อ
ของลูกคา ลักษณะของสายการผลิตเปนแบบผลิตปริมาณมากตอคร้ังการผลิต ความสามารถของการ
ผลิตขึ้นอยูกับแรงงานคน ซ่ึงปริมาณการผลิตของสายการผลิตจะถูกกําหนดโดยฝายวางแผนการ
ผลิต ซ่ึงเปนแผนกที่ดําเนินการออกแผนการผลิตจากใบสั่งซื้อ ซ่ึงหากในชวงใดที่ใบสั่งซื้อลดลง 
แผนกผลิตก็ตองปรับความสามารถของการผลิตตามโดยปรับลดจํานวนลง หากในชวงใดที่ใบสั่ง
ซ้ือเพิ่มขึ้น แผนกผลิตก็ตองดําเนินการเพิ่มความสามารถการผลิต กระบวนการผลิตของโรงงานมี
ขั้นตอนการผลิตหลักที่เหมือนกัน แตจะมีขอแตกตางกันในเรื่องของการประกอบและรูปรางของ
วัตถุดิบ 

โรงงานกรณีศึกษา มีโรงงานทั้งสิ้น 2 โรงงาน พื้นที่การผลิตรวมประมาณ 100,000 ตาราง
เมตร และมีจํานวนพนักงานรวมทั้งสิ้น 12,509 คน 

•  แหงที่ 1 ตั้งอยูที่เขตนิคมอุตสาหกรรมบางปู จังหวัดสมุทรปราการ 
•  แหงที่ 2 ตั้งอยูที่เขตนิคมอุตสาหกรรมเวลโกลว จังหวัดฉะเชิงเทรา 

การดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา แบงออกเปน 2 สวนใหญๆ คือ สวนของสํานักงาน 
เปนสวนของการสนับสนุนดานตางๆ เชนฝายบุคคล ฝายขาย เปนตน และสวนของโรงงานที่
เกี่ยวของกับการผลิตทั้งหมด 
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ผลิตภัณฑหลักของโรงงานกรณีศึกษา แบงออกเปน 3 กลุมหลัก ดังนี้ 
1. สวิตชชิ่งเพาเวอรซัพพลาย เชน สวิตชชิ่ง เพาเวอร ซัพพลาย อแดปเตอร ดีซี-ดีซี คอน 
เวอรเตอร 
2. ผลิตภัณฑ DES เปนสวิตชช่ิงเพาเวอรซัพพลายประเภทหนึ่ง ที่ใชในระบบไฟฟากําลัง 
สูงที่ใชในอุตสาหกรรมสื่อสารโทรคมนาคมและอุตสาหกรรมสินคาอิเลคทรอนิคสสําหรับ
ผูบริโภคเปนตน 
3. ชิ้นสวนอิเลคทรอนิคส เชน แมกเนติค โซลินอยด และผลิตภัณฑพัดลมระบายอากาศ 
โดย ผลิตภัณฑเหลานี้สวนใหญนําไปเปนชิ้นสวนประกอบในสินคาที่อยูในอุตสาหกรรมที่
หลากหลาย เชน อุตสาหกรรมเทคโนโลยีสารสนเทศ โทรคมนาคม  

 
กลุมผลิตภัณฑสวิตชชิ่งเพาเวอรซัพพลาย  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
กลุมผลิตภัณฑช้ินสวนอิเลคทรอนิคส 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.1 แสดงผลิตภัณฑหลักของโรงงานกรณีศึกษา 

สวิตชช่ิง เพาเวอร ซัพพลาย 

อแดปเตอร 

ดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร 

พัดลมระบายอากาศ แมกเนติค 

DES 
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 3.1.2 โครงสรางการบริหารองคกรของโรงงานกรณีศกึษา 
 เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษานั้นเปนในเครือของบริษัทแมที่มีสํานักงานใหญอยูตางประเทศ
ดังนั้นการบริหารงานของโรงงานกรณีศึกษาเปนแบบจัดการองคกรภายใน แตจะตองมีการรายงาน
ผลการดําเนินงานใหกับสํานักงานใหญอยางตอเนื่อง 
 

 
รูปที่ 3.2 แสดงโครงสรางการบริหารองคกรของโรงงานกรณีศึกษา 

 
 3.1.3 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตหลักในโรงงานกรณีศึกษา มีขั้นตอนการผลิตแบงออกเปน 3 สวนคือ 
สวนของการตรวจสอบวัตถุดิบ สวนของการวางอุปกรณไฟฟาลงบนแผนวงจรไฟฟา และสวนของ
การประกอบแผนวงจรไฟฟาใหสมบูรณกอนสงมอบใหกับลูกคา 

1. การตรวจสอบวัตถุดิบ (Material Incoming) 
เปนการตรวจสอบความถูกตองของวัตถุดิบไดแก แผนวงจรไฟฟา (PWB: Print Wire  

Board) ตัวตานทาน (Resistor), ตัวเก็บประจุ (Capacitor), ไดโอด (Diode) เปนตน ซ่ึงหากถูกตองจะ
นําไปจัดเก็บไวที่คลังสินคาเพื่อรอสงเขาสูสายการผลิตตอไป 

2. การวางอุปกรณไฟฟาลงบนแผนวงจรไฟฟา (Surface Mounting Technology: SMT) 
เปนกระบวนการผลิตที่ทําการวางอุปกรณไฟฟาเชน ตัวตานทาน (Resistor), ตัวเก็บประจุ  
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(Capacitor), ไดโอด (Diode) ลงบนแผนวงจรไฟฟา (PWB: Print Wire Board) โดยที่กระบวนการ
ผลิตอาศัยเครื่องจักรเปนหลัก สามารถแบงออกเปน 2 ลักษณะคือ 
 การวางอุปกรณไฟฟาแบบใชโลหะบัดกรี (Solder paste) 
 การวางอุปกรณไฟฟาแบบใชกาว 

3. การประกอบแผนวงจรไฟฟา (Assembly process) 
เปนกระบวนผลิตที่จะทําการประกอบอุปกรณตางๆ เขากบัชิ้นงาน รวมไปถึงการทดสอบ 

ทางไฟฟาตางๆ การตรวจสอบผลิตภัณฑ และการบรรจลุงกลองเพื่อสงมอบใหกับลูกคาตอไป 
 

 
 

รูปที่ 3.3 แสดงกระบวนผลิตหลักของโรงงานกรณีศกึษา 
 
  รายละเอียดของกระบวนการผลิตนั้นจะแตกตางกันไปตามประเภทของผลิตภัณฑ และ
เนื่องจากโรงงานกรณีศกึษาประกอบไปดวยหลายกลุมผลิตภัณฑ ในสวนของงานวิจยันี้ได เขาไป
ศึกษาเกี่ยวกับกลุมผลิตภัณฑสวิตชชิ่งเพาเวอรซัพพลายในสวนของสายการผลิตผลิตภัณฑดีซี-ดีซี 
คอนเวอรเตอร 
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ตารางที่ 3.1 แสดงกระบวนผลิตของผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร 
สัญลักษณ
(Symbol) 

กระบวนการ  (Process) คําอธิบาย (Description) 

 • Material Incoming การตรวจสอบวัตถุดิบ 

 Inspection ตรวจสอบความถูกตองของวัตถุดิบ  
(โดยใชการสุมตาม AQL)  

 Warehouse จัดเก็บวัตถุดิบไวในคลังสินคา เพื่อ
รอสงตอไปยังสายการผลิต 

 • Surface Mounting Technology (SMT) ก า ร ว า ง อุ ป ก รณ ไฟฟ า ล งบน
แผนวงจรไฟฟา 

 Solder paste screen printing 

 

นําแผนวงจรไฟฟา (PWB: Print 
Wire Board) มาทําปายโลหะบัดกรี 
(Screen Solder paste) 

 Solder paste inspection 

 

ตรวจสอบปริมาณและตําแหนง
ของโลหะบัดกรี (Solder paste) วา
ไดตรงตามที่กําหนดหรือไม 

 Pick and Place (HSP) 
 

วางลงบนอุปกรณไฟฟาลงบน
แผนวงจรไฟฟา 

 Pick and Place (GSM) 
 
 
 
 
 

วางลงบนอุปกรณไฟฟาลงบน
แผนวงจรไฟฟา 
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สัญลักษณ
(Symbol) 

กระบวนการ  (Process) คําอธิบาย (Description) 

 Reflow oven 
 
 
 

ผานเขาเครื่องทําความรอนเพื่อทํา
ใหโลหะบัดกรี (Solder paste) แหง 
และอุปกรณไฟฟายึดติดกับแผน
วงจรไฟฟา 

 Auto Optical Inspection (AOI) 
 
 
 

ตรวจสอบตําแหนงและคุณภาพ
การบัดกรีของอุปกรณไฟฟาวาได
ตรงตามที่กําหนดหรือไม 
(อ า ง อิ ง ต า ม ม า ต ร ฐ า น  IPC 
Standard) 

 X-Ray inspection 
 
 
 
 

ตรวจสอบคุณภาพการบัดกรีของ 
อุปกรณไฟฟา (ชนิดพิเศษ) วาได
ตรงตามที่กําหนดหรือไม 
 

 • Assembly Process สายการประกอบ 

 De-panel  
 

 

ตัดแบงแผนวงจรไฟฟาแผนใหญ 
(Panel) ออกเปนชิ้นเดี่ยว 
 
 

 In Circuit Test (ICT) 
 
 
 
 
 

ทดสอบคาทางไฟฟาของผลิตภัณฑ 
3 ประเภทคือ 
- Open Test 
- Short Test 
- Component Test 
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สัญลักษณ
(Symbol) 

กระบวนการ  (Process) คําอธิบาย (Description) 

  Heat Sink Assembly ประกอบตัวระบายความรอน (Heat 
Sink ) เขากับตัวผลิตภัณฑ 

 Auto Test System (ATS) 
 
 
 
 
 
 

ทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาของ
ผลิตภัณฑตามขอกําหนด 
 

 Burn In  
 
 
 
 
 

 
 

ท ด ส อ บ ค า ค ว า ม น า เ ชื่ อ ถื อ 
(Reliability) ของผลิตภัณฑ 

 Auto Test System (ATS) 
 
 
 
 
 
 

ทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาของ
ผลิตภัณฑ 
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สัญลักษณ
(Symbol) 

กระบวนการ  (Process) คําอธิบาย (Description) 

 Label & Barcode scan 
 
 

 

ติดฉลากระบุ ร ายละ เอี ยดของ
ผลิตภัณฑและตรวจสอบความ
ถูกตอง 

 Final Inspection  
 
 
 
 
 

ตรวจสอบผลิ ตภัณฑ ขั้ น ตอน
สุดทาย 

 Packing 
 
 
 
 
 

บรรจุผลิตภัณฑลงกลอง 

 QC Final Inspection 
 
       

QC สุมตรวจสอบผลิตภัณฑ  

 • Ship to Customer จัดสงผลิตภัณฑไปยังลูกคา 
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 ระยะชวงการผลิต (Stage) จะแบงออกเปน 2 ชวงคือ  
 1. ระยะชวงทดสอบผลิตภัณฑ (Pilot run stage) ในชวงระยะนี้จะเปนการทดลองและ
ทดสอบผลิตภัณฑใหเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา เปนระยะชวงที่กระบวนการผลิตจะไม
ตอเนื่อง มีการปรับเปลี่ยนตลอดเวลา เมื่อสามารถผลิตไดตามที่ลูกคากําหนดแลว จะถูกสงตอไปที่
ระยะการผลิตถัดไป 
 ความตองการในการสั่งซ้ือสินคาของลูกคาในชวงระยะนี้นั้นจะยังไมมีความสม่ําเสมอ 
สําหรับสัดสวนของผลิตภัณฑที่อยูในระยะชวงทดสอบตัวงาน (Pilot run stage) ประมาณ 20-25% 
ของจํานวนผลิตภัณฑทั้งหมดที่อยูในสายการผลิต 
 2. การผลิตปริมาณมาก (Mass production stage) หลังจากที่ลูกคาตัดสินใจใหผลิตภัณฑ
ผานจากระยะชวงทดสอบผลิตภัณฑแลว การผลิตผลิตภัณฑนั้นจะถูกสงตอมายังสายการผลิตที่
สามารถผลิตไดคราวละมากๆ ตามความตองการของลูกคา ในชวงระยะการผลิตนี้จะมีการผลิตที่
เปนระบบมากขึ้น 

ความตองการในการสั่งซื้อสินคาของลูกคาในชวงระยะนี้ จะมีความสม่ําเสมอ อีกทั้งลูกคา
ยังมีการใหแผนการคาดการณการส่ังซื้อ (Forecast) ใหกับทางบริษัท ดังนั้นจึงสามารถวางแผนการ
ผลิตไวลวงหนาได จึงทําใหมีการคลาดเคลื่อนหรือขอผิดพลาดดานการสั่งซื้อนอย 

สัดสวนของผลิตภัณฑที่อยูในระยะชวงการผลิตปริมาณมาก (Mass production stage) มี
ประมาณ 75-80% ของจํานวนผลิตภัณฑทั้งหมดที่อยูในสายการผลิต 
 การผลิตจะเปนไปตามปริมาณการสั่งซ้ือของลูกคา ซ่ึงในแตละเดือนนั้นจะมีการสั่งซ้ือ
ประมาณ 90 รุนผลิตภัณฑตอเดือน 
 ขอมูลเกี่ยวกับสายการผลิต 
 จํานวนสายการผลิตของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอร ประกอบดวย 

• สายการผลิต SMT จํานวน 8 สายการผลิต 

• สายการผลิต Assembly Process จํานวน 11 สายการผลิต 
แบงการทํางานออกเปน 2 กะ เวลาทํางาน 07.45-17.25 น. และ 20.45-06.25 น. และม ี

จํานวนพนกังานทั้งสิ้นประมาณ 400 คน 
 
3.2 การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

เนื่องจากกระบวนการผลิตผลิตภัณฑดีซี-ดีซี คอนเวอรเตอรของโรงงานกรณีศึกษา
ประกอบไปดวย 3 สวนหลักคือสวนของการตรวจสอบวัตถุดิบ (Material Incoming) สวนของการ
วางอุปกรณไฟฟาลงบนแผนวงจรไฟฟา (Surface Mounting Technology: SMT) และสวนของการ
ประกอบแผนวงจรไฟฟาใหสมบูรณกอนสงมอบใหกับลูกคา (Assembly Process) 
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จากการศึกษาสภาพโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษาพบวา ในสวนของการตรวจสอบ
วัตถุดิบ (Material Incoming) เปนการตรวจสอบวัตถุดิบที่ไดมา โดยมีวิธีการและขั้นตอนที่ไม
ยุงยากซับซอน และสําหรับในสวนของการวางอุปกรณไฟฟาลงบนแผนวงจรไฟฟา (Surface 
Mounting Technology: SMT) นั้น สวนใหญจะเปนการทํางานกับเครื่องจักรและกระบวนการผลิต
ไมตอเนื่อง ซ่ึงอาจะสงผลใหการเก็บขอมูลและการดําเนินการลาชาได แตสําหรับในเปนสวนที่มี
สายการผลิตในสวนของการประกอบ (Assembly Process) เปนสวนที่มีการจัดสายการผลิตโดยมี
การใชแรงงานคนเปนสําคัญ ซ่ึงมีความเกี่ยวของกับตนทุนดานแรงงาน (DL) โดยตรง  ดังนั้นจึง
เลือกทําการวิเคราะหและปรับปรุงกระบวนการผลิตในสวนของการประกอบ (Assembly Process) 

ความสามารถของสายการผลิตในโรงงานกรณีศึกษานั้น จะถูกวัดผลดวยผลิตภาพหรือ
ประสิทธิภาพในการทํางาน (Productivity) ซ่ึงหาไดจาก 

ผลิตภาพ (Productivity)  = Output Hours (Earned Hours) 
            Input Hours 
    

       = จํานวนงานที่ผลิตได x เวลามาตรฐานในการทํางานที่กําหนด x จํานวนพนักงานทีก่ําหนด 
จํานวนพนกังานที่ใชจริง x ชั่วโมงการทํางานจริง 

  
เมื่อส้ินสุดการทํางานในแตละวัน  ขอมูลเกี่ยวของกับการผลิตทั้งหมดของแตละ

สายการผลิต ประกอบดวย จํานวนพนักงานที่ทํางาน เวลาการทํางานทั้งหมด เวลาสูญเสียที่เกิดขึ้น 
และผลผลิตที่ได เปนตน จะถูกบันทึกไวในระบบ จากนั้นจะมีการประเมินผลของการทาํงานออกมา
ในรูปของผลิตภาพ โดยทําการเปรียบเทียบกับเปาหมายที่กําหนดไว และจะมีการสรุปผลการทํางาน
อีกครั้ง โดยเปนการสรุปปญหาที่เกิดขึ้นทั้งในชวงหนึ่งสัปดาหที่ผานมา จากนั้นจะใหทุกฝายที่
เกี่ยวของกับปญหาที่เกิดขึ้นดังกลาว ทําการหาวิธีการแกไขและปองกันเพื่อไมใหปญหาดังกลาว
เกิดขึ้นซ้ําอีก และเมื่อครบหนึ่งเดือน จะทําการสรุปผลของขอมูล รวมไปถึงวิธีการแกไขและ
ปองกันที่ไดทําไปแลวอีกครั้ง เพื่อเปนการประเมินการทํางานโดยรวม  
  



 47

Yearly 2007 Productivity
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รูปที่ 3.4 แสดงผลิตภาพในแตละเดือน (Productivity) ของโรงงานกรณีศึกษาประจําป พ.ศ. 2550 

 
เมื่อพิจารณาผลการดําเนินงานในชวงระหวางเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2550 

ของโรงงานกรณีศึกษาพบวา ประสิทธิภาพในการทํางานหรือผลิตภาพของโรงงานกรณีศึกษานั้น 
ยังต่ํากวาเปาหมายที่กําหนดไว 95%  

 
ตัวอยาง การคํานวณผลิตภาพของผลิตภัณฑ A ของโรงงานกรณีศึกษา 
จากขอมูลของสายการผลิต 
เวลาที่ใชในการทํางานที่กําหนด  = 12.5  วินาที/ ช้ินงาน  
เวลามาตรฐานในการทํางานที่กําหนด = 12.5/3600 ชั่วโมง/ 1000 ช้ินงาน 
จํานวนพนักงานที่กําหนด  = 11  คน 
จํานวนงานที่ผลิตไดจริง / วัน  = 2262   ช้ินงาน 
จํานวนพนักงานที่ใชจริงในการผลิต = 11  คน 
ชั่วโมงการทํางานที่ใชจริงในการผลิต = 8.75  ช่ัวโมง 
 
ผลิตภาพของสายการผลิต (Productivity) =  
จํานวนงานที่ผลิตได x เวลามาตรฐานในการทํางานที่กําหนด x จํานวนพนักงานทีก่ําหนด 

จํานวนพนกังานที่ใช x ชั่วโมงการทํางาน 
 
=  (2262 x 12.5 x 11) /3600  
           11 x 8.75   
=  89.67%  
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สําหรับการดําเนินการแกไขปญหานั้น เปนไปในรูปแบบของการนําขอมูลของปญหาที่
เกิดขึ้นแลวมาทําการวิเคราะหและแกไข แตก็มีความเปนไปไดวาอาจจะไมไดเปนการวิเคราะหถึง
สาเหตุที่แทจริงที่ทําใหเกิดปญหานั้นๆ ซ่ึงอาจจะสงผลกระทบในระยะยาวตอประสิทธิภาพของ
โรงงาน 
 

0%

20%

40%

60%

80%

100%

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

Yearly 2007 Loss time in Process

Method
Material
Machine
Man

 
รูปที่ 3.5 แสดงสาเหตุของการที่ผลิตภาพไมไดตามเปาหมายของโรงงานกรณีศกึษา 

 
เมื่อพิจารณาจากสาเหตุของการที่ผลิตภาพไมไดตามเปาหมาย พบวาสวนใหญเกิดจาก

ปจจัยที่เกี่ยวของกับคน ไดแก วิธีการทํางาน อุปกรณการทํางานที่ไมเหมาะสม พนักงานขาดความ
ชํานาญ พนักงานทํางานไมทัน เปนตน ซ่ึงหากสามารถลดหรือกําจัดสาเหตุเหลานี้ได ก็ยอมจะ
สงผลทําใหผลิตภาพของโรงงานกรณีศึกษาสูงขึ้น 
  

ผลกระทบของปญหา 
 เนื่องจากประสิทธิภาพการผลิตที่ไมดีของโรงงานกรณีศึกษาหากพิจารณาเมื่อมีเวลาที่ใชใน
การผลิตจํากัด ก็จะสงผลทําใหไดผลผลิตที่นอยลง ซ่ึงหากตองการไดจํานวนผลผลิตตามที่กําหนด
ไวน้ัน ก็จะตองเพิ่มเวลาในการผลิตใหมากขึ้น ยอมทําใหตองเกิดการทํางานลวงเวลาขึ้น สงผลให
ตนทุนตอหนวยของผลิตภัณฑสูงขึ้นตามไปดวย และในที่สุดก็อาจจะสงกระทบไปถึงการสงมอบ
ใหกับลูกคาได ซ่ึงผลเสียที่ไดรับนั้นไมใชเพียงแคคาใชจายที่เพิ่มสูงขึ้น แตนั่นหมายถึงความพึง
พอใจของลูกคาที่มีตอบริษัทที่อาจจะลดลงดวย ซ่ึงทางบริษัทไดใหความสําคัญกับความพึงพอใจ
ของลูกคาอยางมาก ดังจะเห็นไดจากเปาหมายในดานการสงมอบใหกับลูกคาไดทันเวลาและครบ
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ตามกําหนดไมนอยกวา 95% ตอเดือน และจากรายงานสรุปพบวา บริษัทไมสามารถดําเนินการได
ตามเปาหมายที่กําหนดไวได 
 

Yearly 2007 On-time deliverly
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รูปที่ 3.6 แสดงการสงมอบในแตละเดือนของโรงงานกรณีศึกษาประจําป พ.ศ. 2550 

 
สาเหตุเบื้องตน 
1. พนักงาน (Man) 

พนักงานขาดความรูความเขาใจในงาน ประสิทธิภาพการทํางานต่ํา ซ่ึงสงผลใหไม
สามารถผลิตไดตามที่กําหนดไว รวมไปถึงวิธีการทํางานของพนักงานประจําสายการผลิต
ไมถูกตอง เชนมีการเอื้อมหยิบอุปกรณหรือช้ินงานเกินความจําเปน การจัดวางอุปกรณใน
ที่ๆ ไมเหมาะสม 
2. เครื่องจักร (Machine) 

เครื่องจักรมีประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องต่ํา มีระบบการบํารุงรักษาที่ไมดี 
3. วัตถุดิบ (Material)  

วัตถุดิบไมไดคุณภาพ การรอคอยวัตถุดิบเพื่อทําการผลิต 
4. วิธีการ (Method) 

การออกแบบกระบวนผลิตและขั้นตอนการผลิตที่ไมเหมาะสม เชน การออกแบบ
ขั้นตอนซับซอน 
5. สภาพแวดลอม (Environment) 

การฟุงกระจายของสารเคมี หากไดรับในปริมาณที่มากหรือ จํานวนครั้งบอยมาก 
อาจสงผลใหพนักงานมีปญหาดานสุขภาพได พนักงานอากาศในสายการผลิตไมถายเท  
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3.2.1 การเลือกผลิตภัณฑทีท่ําการศึกษาตนแบบ 
 การเลือกผลิตภัณฑที่จะนํามาศึกษาเปนตนแบบนั้น จะเลอืกจากชวงการผลิตปริมาณมาก 
(Mass production stage) เนื่องจากเปนชวงที่มีการผลิตที่เปนระบบและความสม่ําเสมอของการ
ส่ังซื้อจากลูกคา 

การเลือกผลิตภัณฑที่จะนํามาศึกษาตนแบบนั้น จะเลือกจากยอดขายของสินคาในและรุน
ผลิตภัณฑในชวงเวลา 1 ป ตั้งแตเดือนมกราคมจนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2550 และเมือ่นําขอมูลของ
ยอดขายมาเปรียบเทียบสามารถจัดลําดับไดดังนี ้
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รูปที่ 3.7 แสดงปริมาณการสั่งซื้อในแตละเดือนของโรงงานกรณีศกึษา ประจําป พ.ศ. 2550 

 

Yearly 2007
Top models high sale quantity
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รูปที่ 3.8 แสดงจํานวนการขายสินคา 5 อันดับแรกของโรงงานกรณีศกึษา ประจําป พ.ศ. 2550  
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Yearly 2007
Top models of sale amount

13245.8

6115.9

9186.4

6021.2

2686.9

0

2500

5000

7500

10000

12500

15000

A B C D E Model

Sale (KBaht)

 
รูปที่ 3.9 แสดงยอดขายสินคา 5 อันดับแรกของโรงงานกรณีศึกษา ประจําป พ.ศ. 2550  

 

Yearly 2007
Top models high volume requirement in each month

0

50

100

150

200

250

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

Unit(KPcs)

A

B

C

D

E

 
รูปที่ 3.10 แสดงจํานวนการขายสินคา 5 อันดับแรกในแตละเดือนของโรงงานกรณีศกึษา  

ประจําป พ.ศ. 2550 
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Yearly 2007 Productivity of Product A
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รูปที่ 3.11 แสดงผลิตภาพในแตละเดือน (Productivity) ของผลิตภัณฑ A 

 

Yearly 2007 On-time deliverly of Product A
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รูปที่ 3.12 แสดงการสงมอบในแตละเดือนของผลิตภัณฑ A 

 
 จากการขอมูลการขายสินคาทั้งหมด ผลิตภัณฑ A เปนผลิตภัณฑที่มีปริมาณและยอดขาย
สูงสุด อีกทั้งยังมีผลิตภาพที่ยังไมไดตามเปาหมายอีกดวย ซ่ึงหากสามารถปรับปรุงใหประสิทธิภาพ
ในการผลิตเพิ่มขึ้นแลว ก็จะสงผลใหประสิทธิภาพโดยรวมของสายการผลิตดีขึ้นดวย ดังนั้นใน
งานวิจัยนี้จึงเลือกเขาไปศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A  
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3.2.2 การวิเคราะหเพื่อจําแนกประเภทของกิจกรรมและความสูญเปลา 
การวิเคราะหเพื่อจําแนกประเภทของกิจกรรมนั้นจะทําการศึกษาจากกระบวนการผลิต

สินคาในแตละขั้นตอน เพื่อแยกระหวางกิจกรรมที่เกิดคุณคาและกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาตอลูกคา 
จากนั้นจะนํากิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาไปทําการวิเคราะหเพื่อจําแนกความสูญเปลาตามแนวทางของ 
Taiichi Ohno ที่กลาวถึงความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดคุณคาตอลูกคา  

 

 
 

รูปที่ 3.13 แสดงกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A 
  

กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A นั้นจะถูกแบงออกเปน 2 สวนโดยใชสถานีงาน Burn-In 
ในการแบงสวนคือสวน ของสายการประกอบแรกอยูกอนสถานีงาน Burn-In เรียกวา Touch up line 
(T/U) และสายการประกอบสุดทายอยูหลังจากสถานีงาน Burn-In เรียกวา Final line (FI) ซ่ึงสาเหตุ
ที่ใชสถานีงาน Burn-In ในการแบงสวนของสายการผลิตเนื่องจาก ผลิตภัณฑจะตองมีการประกอบ
หรือผานขั้นตอนในการทดสอบทางไฟฟาเบื้องตน (ATS1) มากอน จึงจะสงผลิตภัณฑไปทดสอบที่
สถานีงาน Burn-In ได จากนั้นจะผลิตภัณฑถูกสงไปทดสอบ (ATS2) อีกครั้งกอนจะสงมอบใหกับ
ลูกคา 
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รูปที่ 3.14 แสดงผังกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A 

 
สําหรับความสามารถในการผลิต (Capability) ของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A นั้น

ถูกกําหนดไวที่ 12.5 วินาทีตอช้ินงานหมายถึงในชวงเวลาการทํางานทั้งหมด 8.45 ชั่วโมงนั้น 
จะตองมีผลผลิตเทากับ 2520 ช้ิน 

 
ตารางที่ 3.2 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ของผลิตภัณฑ A 

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจกัรท่ีใช 

(Machine) 

ระยะทาง 
(Distance; 

m) 

เวลาท่ี
ใช  

(Time; 
Sec) 

จํานวน
คน 

(Opt; 
Man) 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

ประเภทของ
กิจกรรม 
Type of 
activity 

1 
การตัดแยกแผนวงจร  
(De-panel) 

เคร่ืองตัดแผน 
(De-panel) 

  12.29 1 
     

VA 

2 
ทําความสะอาดชิ้นงาน 
(Cleaning) 

เคร่ืองลาง 
(Ultrasonic 

m/c) 
  10.65 1 

     
(N)NVA 

3 
ติดแผนระบายความรอน 
(Insulator) 

    12.4 1 
     

VA 

4 
ติดแผนระบายความรอน 
(Insulator) 

    11.54 1 
     

VA 

5 ประกอบชิ้นงาน (Assembly)     23.6 2 
     

VA 

6 ทดสอบผลิตภัณฑ (ATS1) 
เคร่ืองทดสอบ 

(ATS1) 
  24.8 2 

     
VA 

7 
ตรวจสอบชิ้นงาน 
(Inspection) 

กลองขยาย 
(Microscope 

10X) 
  10.75 1 

     
NVA 
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจกัรท่ีใช 

(Machine) 

ระยะทาง 
(Distance; 

m) 

เวลาท่ี
ใช  

(Time; 
Sec) 

จํานวน
คน 

(Opt; 
Man) 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

ประเภทของ
กิจกรรม 
Type of 
activity 

8 ทดสอบผลิตภัณฑ (ATS2) 
เคร่ืองทดสอบ 

(ATS2) 
  21.8 1 

     
VA 

9 ติดฉลาก (Label)     13.92 1 
     

VA 

10 
ตรวจสอบชิ้นงาน 
(Inspection) 

กลองขยาย 
(Microscope 

10X) 
  12.02 1 

     
NVA 

11 บรรจุผลิตภัณฑ (Packing)     26.5 1 
     

VA 

  A: รวมจํานวนขั้นตอน 11   180.2 12             

  B: รวมขั้นตอนที่เกดิคุณคา 8                   

  
%B: สัดสวนของขั้นตอนที่
เกิดคุณคา=(B/A)x100% 

72.7%                   

 
จากกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A พบวา หากพิจารณาตามสถานีการทํางานเพื่อจําแนก

ประเภทของกิจกรรม เห็นไดวามีสัดสวนของกิจกรรมที่เกิดคุณคามากถึง 72.7% ซ่ึงอาจจะทําให
มองเห็นปญหาที่ เกิดขึ้นไดไมชัดเจน  ดังนั้นจึงทําการวิ เคราะหแยกขั้นตอนการผลิตของ
กระบวนการไดดังนี้ 
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ตารางที่ 3.3 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ของผลิตภัณฑ A 
โดยทําการพจิารณาตามขั้นตอน 

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

1 
นําแผนวงจร (PWB) ออกจากที่
จัดเก็บ 

  1.0 2.75 1/5 
     

(N)NVA Motion 

2 
ลอกเทปที่ติดอยูบนแผนวงจร
ออก 2 ช้ิน 

    2.45 1/5 
     

NVA Process 

3 วางแผนวงจรลงบนเครื่องตัดแผน     2.1 1/5      (N)NVA Motion 

4 
ตัดแยกแผนวงจรออกจากกัน 4 
ช้ิน/แผน 

เครื่องตัด
แผน 

  3.49 1/5 
     

VA   

5 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/5 
     

(N)NVA Motion 

6 
หยิบช้ินงานวางลงในเครื่องทํา
ความสะอาด 

  0.3 1.5 1/6 
     

NVA Motion 

7 กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน   0.1 1.0 1/6      NVA Process 

8 เครื่องลางชิ้นงาน เครื่องลาง   4 1/6      NVA Waiting 

9 
หยิบช้ินงานออกจากเครื่องทํา
ความสะอาด 

  0.1 1 1/6 
     

NVA Motion 

10 ทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ     1.65 1/6      NVA Process 

11 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/6 
     

(N)NVA Motion 

12 หยิบ HSK 1   0.3 1.5 1/3      NVA Motion 

13  ติดแผนระบายความรอน 3 ช้ิน     9.4 1/3      VA   

14 
หยิบHSK 1 สงตอไปยังสถานี
งานถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

NVA Motion 

15 หยิบ HSK 2   0.3 1.5 1/3      NVA Motion 

16  ติดแผนระบายความรอน 3 ช้ิน     8.54 1/3      VA   

17 
หยิบ HSK 2  สงตอไปยังสถานี
งานถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

(N)NVA Motion 

18 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
     

NVA Process 

19 
หยิบ HSK 1 วางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.7 1/9 
     

NVA Motion 

20 
หยิบช้ินงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.5 1/9 
     

NVA Motion 

21 
หยิบ HSK 2 วางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.7 1/9 
     

NVA Motion 

22 
ปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
     

NVA Process 
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

23 หยิบไขควงไฟฟา   0.2 1.2 1/9      NVA Motion 

24 ขันสกูร 4 ตัว     10 1/9      VA   

25 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
     

NVA Process 

26 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 3 1/9 
     

(N)NVA Motion 

27 
หยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

    1.5 1/6 
     

NVA Motion 

28 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขา
หาตัวเครื่อง 

    3.5 1/6 
     

NVA Motion 

29 กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน     1.0 1/6      NVA Process 

30 ทดสอบผลิตภัณฑ 
เครื่อง
ทดสอบ 

  15 1/6 
     

VA   

31 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) 
ออกจากตัวเครื่อง 

    2.3 1/6 
     

NVA Motion 

32 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/6 
     

(N)NVA Motion 

33 หยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย     2 1/3      NVA Motion 

34 ตรวจสอบชิ้นงาน 
กลองขยาย 

10 เทา 
  4.25 1/3 

     
NVA Process 

35 หยิบช้ินงานวางลงบนชั้นจัดเก็บ   0.5 4.5 1/3      NVA Motion 

36 
หยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

    1.5 1/6 
     

NVA Motion 

37 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขา
หาตัวเครื่อง 

    3.5 1/6 
     

NVA Motion 

38 กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน     1.0 1/6      NVA Process 

39 ทดสอบผลิตภัณฑ 
เครื่อง
ทดสอบ 

  12 1/6 
     

VA   

40 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) 
ออกจากตัวเครื่อง 

    2.3 1/6 
     

NVA Motion 

41 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/6 
     

(N)NVA Motion 

42 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/8 
     

NVA Process 

43 
หยิบช้ินงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.5 1/8 
     

NVA Motion 

44 
ปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/8 
     

NVA Process 

45 ติดฉลากลงบนตัวงาน 3 ช้ิน     5.5 1/8      VA   
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

46 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/8 
     

NVA Process 

47 
หยิบเครื่องอานแถบรหัส 
(Barcode scanner) 

  0.2 1.2 1/8 
     

NVA Motion 

48 อานแถบรหัสบนฉลาก 
เครื่องอาน

รหัส 
  1.2 1/8 

     
NVA Process 

49 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/8 
     

(N)NVA Motion 

50 
หยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย 
10 เทา 

    2 1/3 
     

NVA Motion 

51 ตรวจสอบชิ้นงาน 
กลองขยาย 

10 เทา 
  8.5 1/3 

     
NVA Process 

52 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

(N)NVA Motion 

53 หยิบตัวงานใสลงในถุง     3 1/8      VA   

54 พับถุง     2 1/8      NVA Process 

55 วางถุงลงในกลอง     1.8 1/8      NVA Motion 

56 รอบรรจุงาน     1.6 1/8      (N)NVA Waiting 

57 ปดฝากลอง     1.5 1/8      NVA Process 

58 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ช้ิน     1.6 1/8      VA   

59 ขนยายกลองเพื่อรอสงเขาจัดเก็บ   3.5 15 1/8      (N)NVA Transportation 

60 จัดเก็บ       1/8      NVA Inventory 

  A: รวมจํานวนขั้นตอน 60 10.4 180.2 12               

  B: รวมขั้นตอนที่เกิดคุณคา 9                     

  
%B: สัดสวนของขั้นตอนที่เกิด
คุณคา =(B/A)x100% 

15.0%                     

 
เมื่อทําการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานทั้งหมดของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A โดย

พิจารณาในแตละขั้นตอนการผลิต ทําใหสามารถจําแนกประเภทกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาออกมาได 
จะเห็นไดวาสัดสวนของกิจกรรมประเภทนี้มีสูงมากถึง 85% ของจํานวนกิจกรรมทั้งหมด ซ่ึงหากใน
กระบวนการผลิตมีแนวโนมของสัดสวนกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคาเพิ่มสูงขึ้น ก็จะสงผลทําให
ประสิทธิภาพในการผลิตต่ําลง  
 ดังนั้น การวิจัยนี้ จึงมุงเนนไปยังการลดกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา โดยจะทําการวิเคราะห
กิจกรรมดังกลาวเพื่อระบุประเภทของความสูญเปลา และแกไขปญหาดวยการใชเครื่องมือของลีน 
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การวิเคราะหความสูญเปลา 
 จากการศึกษาสภาพปญหาและวิเคราะหขั้นตอนของกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A 
โดยทําการจําแนกประเภทกิจกรรมที่ไมเกิดคุณคา จากนั้นจะทําการจําแนกความสูญเปลาตาม
แนวทางของ Taiichi Ohno ที่กลาวถึงความสูญเปลาที่ไมกอใหเกิดคุณคาตอลูกคา ซ่ึงจําแนกปญหา
ไดดังตอไปนี้ 

ความสูญเปลาจากการผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) 
 ทําการศึกษาจากกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ A ในแตละขั้นตอน พบวารอบระยะเวลา
การผลิตในแตละสถานีงานไมเทากันทําใหมีงานในขั้นตอนกอนหนามาคางอยู จนสงผลใหสถานี
งานถัดไปไมสามารถทํางานไดทันตามเวลา  
 

เวลาการทํางานในแตละข้ันตอน
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ข้ันตอน

เวลา(วินาที)/ชิ้นงาน

 
รูปที่ 3.15 แสดงเวลาการทํางานในแตละขัน้ตอน 

 
ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) 

 หากพิจารณาตามกระบวนการผลิตโดยใชแผนผังลักษณะการไหล Process Activity 
Mapping พบวา ปญหาการอคอยในกระบวนการผลิตมี 2 ขั้นตอน 

1. ขั้นตอนรอเครื่องลางชิ้นงาน    4    วินาท ี
 2. ขั้นตอนการรอบรรจุงาน 1.6 วินาท ี
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ความสูญเปลาจากการขนสง (Transportation) 
การศึกษาปญหาดานการขนสงในกระบวนการผลิต โดยศึกษาจากแผนผังลักษณะการไหล 

Process Activity Mapping พบขั้นตอนขนยายกลองเพื่อรอสงเขาจัดเก็บซ่ึงเปนที่จัดเก็บรวม คือทุก
สายการผลิตหากผลิตผลิตภัณฑ (สินคาสําเร็จรูป) เรียบรอยแลวก็จะนํามาจัดเก็บอยูที่เดียวกัน 
เพื่อใหงายตอการขนสง เปนระยะทางไกลเทากับ 3.5 เมตร ขั้นตอนนี้เปนเพียงขั้นตอนเดียวที่
พนักงานจะเดินออกจากสายการผลิต 
 

ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) 
การศึกษาความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิต จะ

ทําการศึกษาเปนสองแนวทาง คือกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงมีปญหาความสูญเปลาดังนี้ 
 

- ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
การศึกษาปญหาดานกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิต โดยศึกษาจาก

เครื่องมือ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.3 จะพบขั้นตอนการผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่ม
ใหกับผลิตภัณฑ 14 ขั้นตอนดังนี้ (ไมรวมการรอคอย และการเคลื่อนยายที่มีระยะทางไกลเนื่องจาก
จะไปอยูในสวนของความสูญเปลาจากากรอคอย และการขนสง) 
 
1. ขั้นตอนลอกเทปที่ติดอยูบนแผนวงจรออก 2 ช้ิน    2.45 วินาที 
2. ขั้นตอนกดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน สําหรับเครื่องลาง   1.0 วินาที 
3. ขั้นตอนทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ     1.65 วินาที 
4. ขั้นตอนเปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับขันสกูร  1.5 วินาที 
5. ขั้นตอนปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับขันสกูร  1.5 วินาที 
6. ขั้นตอนเปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับขันสกูร  1.5 วินาที 
7. ขั้นตอนกดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน (ATS1)    1.0 วินาที 
8. ขั้นตอนกดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน (ATS2)    1.0 วินาที 
9. ขั้นตอนเปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับติดฉลาก  1.0 วินาที 
10. ขั้นตอนปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับติดฉลาก  1.0 วินาที 
11. ขั้นตอนเปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับติดฉลาก 1.0 วินาที 
12. ขั้นตอนอานแถบรหัสบนฉลาก      1.2  วินาที 
13. ขั้นตอนพับถุง        2 วินาที 
14. ขั้นตอนปดฝากลอง        1.5 วินาที 
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 ขั้นตอนการผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑมีถึง 14 ขั้นตอน เพื่อใหเกิดความ
งายในการจัดการปรับปรุงจึงทําการจัดหมวดหมูอีกครั้งตามสถานีงาน 

 
ตารางที่ 3.4 แสดงการจัดหมวดหมูของขัน้ตอนที่มีกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม 

ขั้นตอน เวลาท่ีใช (วินาที) 
อุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับขันสกูร 4.5 
อุปกรณจับยึด (Fixture) สําหรับสําหรับติดฉลาก 3 
ทําความสะอาดชิ้นงาน 2.65 
ลอกเทป 2.45 
กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน (ATS1-2) 2 
พับถุง  2 
ปดฝากลอง  1.5 
อานแถบรหัสบนฉลาก  1.2 

 
หลังจากที่ทําการจัดหมวดหมูแลว จะเหลอื 8 ขั้นตอนสามารถนํามาสรางเปนกราฟพาเรโต 

(Pareto) เพื่อจดัลําดับของเวลาที่ใชไปในแตละขั้นตอนไดดังรูป 
 

แผนภาพพาเรโตแสดงขั้นตอนที่มีกระบวนการผลิตไมเหมาะสม
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รูปที่ 3.16 แสดง แผนภาพพาเรโตแสดงขั้นตอนที่มีกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม 
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และจากการศึกษาปญหาที่เกี่ยวของกับกระบวนการที่ไมเหมาะสม ที่เกี่ยวของกับการ
ตรวจสอบในกระบวนการผลิต 2 ขั้นตอนคือ 

1. ขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานกอน Burn-In  4.25 วินาที 
2. ขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานหลัง Burn-In  8.5 วินาที 

 
- ความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
พบวามี QC Inspector เขาไปทําการสุมตรวจชิ้นงานที่ระหวางการผลิตวันละ 2 ครั้งและ

หลังการบรรจุลงในกลองในทุกครั้งที่ส้ินสุดการผลิตตามคําสั่งการผลิตดวยโดยการสุมนั้นจะใช
หลักการตามแผนการชักตัวอยาง (AQL) โดยท่ีพนักงาน QC Inspector 1 คนตองรับผิดชอบ
สายการผลิตถึง 2 สายการผลิตดวยกัน จึงทําใหพนักงานทํางานไมทัน และขาดประสิทธิภาพในการ
ทํางาน อีกทั้งทําใหรูสึกเบื่อกับงานในการตรวจสอบคุณภาพ 
 

ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน (Excess Inventory) 
การศึกษาปญหาในดานการจัดเก็บสินคาคงคลังของผลิตภัณฑนั้น จะมุงเนนที่การจัดเก็บ

วัตถุดิบที่ใชระหวางกระบวนการผลิต เมื่อมีคําส่ังผลิตออกมาแลว แผนกวางแผนการผลิตจะมีการ
กําหนดแผนวาการผลิตจะเริ่มตนเมื่อใด และทางฝายผลิตจะเริ่มมีการเบิก-จายวัตถุดิบเพื่อเตรียมใช
งานในการผลิต เพื่อใหพรอมที่จะผลิตไดตลอดเวลา โดยจะทําการเบิกวัตถุดิบลวงหนาเปนเวลา 5-7 
วันกอนมีการผลิตจริง ซ่ึงหากมีการวางแผนการผลิตที่ตอเนื่องแลว ก็จะสงผลใหเกิดปญหาเกี่ยวกับ
การจัดเก็บวัตถุดิบตามมา 
 
 ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่เหมาะสม (Extra Motion) 
 การศึกษาปญหาดานการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิต โดยศึกษาจาก
เครื่องมือ Process Activity Mapping ตามตารางที่ 3.3 จะพบขั้นตอนการผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่ม
ใหกับผลิตภัณฑ 31 ขั้นตอนดังนี้ 
1. ขั้นตอนนําแผนวงจร (PWB) ออกจากที่จัดเก็บ    2.75 วินาที 
2. ขั้นตอนวางแผนวงจรลงบนเครื่องตัดแผน    2.1 วินาที 
3. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป    1.5 วินาที 
4. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานวางลงในเครื่องทําความสะอาด   1.5 วินาที 
5. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานออกจากเครื่องทาํความสะอาด   1.0 วินาที 
6. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป    1.5 วินาที 
7. ขั้นตอนหยิบ HSK 1       1.5 วินาที 
8. ขั้นตอนหยิบ HSK 1 สงตอไปยังสถานีงานถัดไป    1.5 วินาที 
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9. ขั้นตอนหยิบ HSK 2       1.5 วินาที 
10. ขั้นตอนหยิบ HSK 2 สงตอไปยังสถานีงานถัดไป   1.5 วินาที 
11. ขั้นตอนหยิบ HSK 1 วางลงในอุปกรณจับยึด (Fixture)   1.7 วินาที 
12. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานวางลงในอุปกรณจับยึด (Fixture)   1.5  วินาที 
13. ขั้นตอนหยิบ HSK 2 วางลงในอุปกรณจับยึด (Fixture)   1.7 วินาที 
14. ขั้นตอนหยิบไขควงไฟฟา      1.2 วินาที 
15. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป   3.0 วินาที 
16. ขั้นตอนหยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับยึด (Fixture)   1.5  วินาที 
17. ขั้นตอนเลื่อนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขาหาตัวเครื่อง   3.5  วินาที 
18. ขั้นตอนเลื่อนอุปกรณจับยึด (Fixture) ออกจากตัวเครื่อง   2.3 วินาที 
19. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป   1.5 วินาที 
20. ขั้นตอนหยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย 10 เทา    2.0  วินาที 
21. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานวางลงบนชั้นจัดเก็บ    4.5  วินาที 
22. ขั้นตอนหยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับยึด (Fixture)   1.5 วินาที 
23. ขั้นตอนเลื่อนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขาหาตัวเครื่อง   3.5 วนิาที 
24. ขั้นตอนเลื่อนอุปกรณจับยึด (Fixture) ออกจากตัวเครื่อง   3.5  วินาที 
25. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป   1.5 วินาที 
26. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานวางลงในอุปกรณจับยึด (Fixture)   1.5 วินาที 
27. ขั้นตอนหยิบเครื่องอานแถบรหัส (Barcode scanner)   1.2  วินาที 
28. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป   1.5 วินาที 
29. ขั้นตอนหยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย 10 เทา    2.0 วินาที 
30. ขั้นตอนหยิบชิ้นงานสงตอไปยังสถานีงานถัดไป   1.5 วินาที 
31. ขั้นตอนวางถุงลงในกลอง      1.8 วินาที 
 

สําหรับขั้นตอนการผลิตที่ไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑมีถึง 31 ขั้นตอน เพื่อใหเกิด
ความงายในการจัดการปรับปรุงจึงทําการจัดหมวดหมูอีกครั้งตามลักษณะงาน 
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ตารางที่ 3.5 แสดงการจัดหมวดหมูของขัน้ตอนที่มีการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม 
ขั้นตอน จํานวนขั้นตอน เวลาท่ีใช (วินาที) 

การสงตอช้ินงานไปยังสถานงีานถัดไป 11 20.5 
การใชงานกับอุปกรณจับยึด (Fixture) 4 12.8 
การใชงานรวมกับอุปกรณ 6 10 
การวางชิ้นงานลงในอุปกรณจับยึด (Fixture) 6 9.4 
การนําตัวงานมาจากสถานีกอนหนา 3 5.75 
การจัดวางชิ้นงาน 1 1.8 

รวม 31 60.25 

 
หลังจากที่ทําการจัดหมวดหมูแลว จะเหลอื 5 ลักษณะงานสามารถนํามาสรางเปนกราฟ

พาเรโต (Pareto) เพื่อจัดลําดบัของเวลาที่ใชไปในแตละลักษณะงานไดดังรูป 
 

แผนภาพพาเรโตแสดงข้ันตอนที่มีการเคล่ือนไหวไมเหมาะสม
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รูปที่ 3.17 แผนภาพพาเรโตแสดงขั้นตอนที่มีการเคลื่อนไหวทีไ่มเหมาะสม 
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ความสูญเปลาจากขอบกพรอง (Defect) 
จากการศึกษาปญหาในดานของเสีย ในสวนแรกจะทําการพิจารณาถึงของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต จากการเก็บในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2550 พบของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตจํานวน 373 ชิ้นงานจาก 228,006 ชิ้นงาน คิดเปน 0.164% (1636 DPPM) 
ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 
ตารางที่ 3.6 แสดงปญหาในดานของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 

ปญหาในสายการผลิต จํานวน 

ปญหาการทดสอบ (Function) 80 

ปญหากระบวนการผลิต (Process) 130 

ปญหาวัตถุดิบ (Material) 65 

ปญหาดานเครื่องมือ-เครื่องจักร (Equipment) 98 

รวม 373 

 
 จากรายละเอียดของปญหาที่ เกิดขึ้นในสายการผลิต  พบวามีปญหาที่ เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิต จํานวนมากที่สุด 130 ชิ้นงานจาก 373 ชิ้นงาน จึงทําการแยกประเภทของปญหา
กระบวนการผลิตไดดังตาราง 
 
ตารางที่ 3.7 แสดงปญหาของเสียในดานกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้น 

ปญหาที่พบ จํานวน 

ขาทองสกปรก (Golden finger dirty) 57 

HSK เปนรอย ชํารุด-เสียหาย (HSK damage) 28 

ตัวงานเปนรอย ชํารุด-เสียหาย (PWB damage) 24 

สกูรไมแนบสนิท (Screw not fully insert) 15 

อื่นๆ 6 

รวม 130 

 
จากขอมูลดังกลาวจะสามารถสรางเปนกราฟพาเรโต เพือ่จัดลําดับของเสียที่เกิดขึน้ในแตละ

ประเภทที่เกิดขึ้นทั้งหมดที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดตามรูปที่ 
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แผนภาพพาเรโตแสดงปญหาของเสียที่พบในสายการผลิต
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รูปที่ 3.18 แผนภาพพาเรโตแสดงปญหาของเสียที่เกิดพบในสายการผลิต 

 
สวนที่สองเปนปญหาดานคุณภาพของสินคาที่เกิดขึ้นในสวนของลูกคา ตั้งแตเดือน

มกราคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2550 พบวา จาก 228,006 ชิ้นงานที่มีการสงมอบใหกับลูกคานั้นพบ
ปญหาขาทองสกปรก (Golden finger dirty) จํานวน 4 ชิ้นงานดวยกัน แตไมพบวามีการสงกลับมา
จากลูกคาแตอยางใด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

บทท่ี 4  
การดําเนินการปรับปรงุโรงงานกรณีศึกษา 

 
บทนี้จะกลาวถึงกระบวนการที่ใชในการออกแบบขั้นตอนเพื่อลดความสูญเปลา และการ

ปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษา โดยจะเริ่มจากการรวบรวมแนวคิดของ หลักการ เทคนิค และเครื่องมือ
ที่จะนํามาใชในการวิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา และนําแนวคิดดังกลาวมาสราง
เปนขั้นตอนเพื่อลดความสูญเปลา และนําไปใชปรับปรุงกับโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงจะมีการกําหนด
เปนเปาหมาย และแผนการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลา และผลการลดความสูญเปลาหลังจาก
การปรับปรุงตามแผนการดําเนินงาน 
 
4.1 หลักการ เทคนิค และเครื่องมือการวิเคราะห และการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา 

จากที่มาของปญหาความสูญเปลาในบทที่ 3 ซ่ึงไดจําแนกความสูญเปลาและสาเหตุการเกิด
ความสูญเปลาตาม Taiichi Ohno และไดทําการศึกษาแนวทางการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลา
ของ Shigeo Shingo (วิทยา สุขฤทดํารง, 2548) พรอมกับทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของในบทที่ 2 ซ่ึง
จะสามารถสรุปแนวคิดของหลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่จะนํามาใชในการวิเคราะห และ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาแตละประการไดดังนี้ 
  

ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปมีสาเหตุหลักจากแตละหนวยงานที่ตองการผลิตให

ไดจํานวนมากที่สุด แตความสามารถแตละกระบวนการไมเทากัน ทําใหการไหลของงานไม
สอดคลองสมดุลกัน ทําใหเกิดงานคางระหวางกระบวนการผลิต และใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึง
สามารถจะนําเทคนิคการวัดรอบเวลา (Cycle Time) มาวิเคราะหรอบเวลาการผลิต และแยกงาน
ออกเปนงานยอย และจากนั้นใชหลักการ ECRS เพื่อปรับงานแตละพนักงานใหมีความสมดุล โดยที่
จะใชหลักการการไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) เปนการกําหนดจํานวนงานในการผลิต 
 

ความสูญเปลาจากการรอคอย 
ความสูญเปลาจากการรอคอย  มีสาเหตุหลักจากการใชเวลาการตั้งเครื่องจักรนาน 

ประสิทธิภาพเครื่องจักรต่ํา และวิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน ซ่ึงจะ
รวมถึงวิธีการทํางานไมสอดคลองกับเครื่องจักรดวย ทําใหมีการรอคอยเกิดขึ้น โดยสวนของการตั้ง
เครื่องจักรนานตองทําการวิเคราะหงานเตรียมเครื่องจักร และใชแนวคิด และเทคนิคการลดเวลาการ
เตรียมเครื่องจักรของระบบโตโยตา เพื่อลดเวลาการเตรียมเครื่องจักรสวนของการบํารุงรักษา
เครื่องจักรใหพรอมใชงานตองทําการสรางระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive 
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Maintenance) เพื่อลดการเสียของเครื่องจักรสวนของวิธีการทํางานที่ไมสอดคลองจะใชหลักการ 
ECRS เพื่อปรับเปลี่ยนกระบวนการใหมีความสอดคลอง และสวนวิธีการทํางานที่ไมสอดคลองกับ
เครื่องจักรจะวิเคราะหโดยใชแผนภูมิคน-เครื่องจักร และปรับงานภายนอกใหทําในชวงเวลาที่
เครื่องจักรทํางาน  

 
ความสูญเปลาจากการขนสง 
ความสูญเปลาจากการขนสงมีสาเหตุหลักจากไมไดมีการวางผังโรงงานมากอนทําใหระยะ

ทางการเคลื่อนยายไกล ซ่ึงสามารถจะวิเคราะหการเคลื่อนที่ไดจากการสรางแผนภาพการเคลื่อนที่ 
เพื่อใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน และปรับปรุงเสนทางการ
เคล่ือนยายโดยใชหลักความสัมพันธ การนําหลักการ 5ส. และหลักการ ECRS มาชวยในการจัดวาง
ผังโรงงานดวย 
 

ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม มีสาเหตุหลักจากการขาดขอมูลความ

ตองการของลูกคา และขั้นตอนการดําเนินงานที่ขาดประสิทธิภาพ ทําใหเกิดขั้นตอนการทํางานที่
ไมไดสรางมูลคาเพิ่มกับสินคา รวมถึงอาจมีการตรวจสอบคุณภาพที่ไมตรงกับความตองการของ
ลูกคา โดยอาจจะมีการตรวจสอบเกินความจําเปน หรือไมไดตรวจสอบในจุดที่ควรตรวจสอบ ซ ึ่งจะ

มีการจัดการใหกับทุกขั้นตอนการทํางานมีการตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) กอน
สงงานสูขั้นตอนตอไป สําหรับขั้นตอนที่ไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับสินคา จะสามารถวิเคราะห
กระบวนการโดยใชผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process chart) และใชหลัก 5W 1 H 
วิเคราะหความจําเปนของแตละกิจกรรม จากนั้นใชหลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงการทํางาน และ
สวนของการตรวจสอบที่ไมเหมาะสมจะตองทําการศึกษากระบวนการในการตรวจสอบ เพื่อให
แสดงเห็นกระบวนการตรวจสอบทั้งหมด และทําการสํารวจปญหาที่เกิดขึ้นในองคกร พรอมกับ
ปรับแผนคุณภาพใหสอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น 
 

ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจําเปน 
ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน มีสาเหตุหลักจากวิธีการบริหารพัสดุคงคลังที่ไม

เหมาะสม ทําใหเกิดการจัดเก็บพัสดุคงคลังไวมากเกินไป เพื่อจะประกันวามีพัสดุเพียงพอตอการใช
ตลอดเวลา ซ่ึงสามารถปรับปรุงระบบการรับ-จายใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First in 
First out) รวมถึงการใชการควบคุมดวยสายตา (Visual control) และหลักการ 5ส. เขามาใชเพื่อลด
ปญหาเกี่ยวกับการจัดการพัสดคุงคลัง 
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ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมจะมีสาเหตุหลักจากขาดมาตรฐานการ

ทํางาน และการจัดวางอุปกรณที่ไมเหมาะสม ซ่ึงจะใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion 
Economy) พยายามกําจัดการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมออกไป และศึกษาการเคลื่อนไหว เพื่อ
ปรับปรุงการเคลื่อนไหวใหนอยที่สุด รวมถึงการจัดการสถานที่หรือบริเวณการทํางานใหเปน
มาตรฐานโดยใชหลักการ 5ส. 
 

ความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
ความสูญเปลาจากขอบกพรองจะมีสาเหตุหลักจากขาดการตรวจสอบ และติดตามปองกัน

ขอบกพรอง ซ่ึงจะใชการสรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement 
by Preventive) ซ่ึงมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสียกอนถึงลูกคา 2) แจกแจงความถี่ลักษณะของเสยี 3) 
หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) กําจัดสาเหตุ รวมไปถึงการใชแนวคิดที่จะตองทําการ
ตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) กอนสงงานสูขั้นตอนตอไป 

 
จากสาเหตุหลักของการเกิดความสูญเปลา และแนวทางการแกไข พรอมกับแนวคิดของ

หลักการ เทคนิค และเครื่องมือที่ใชในการลดความสูญเปลา สามารถที่จะสรุปออกมาเปนตารางได
ตามตารางที่ 4.1 

 
ตารางท่ี 4.1 สรุปสาเหตุหลัก แนวทาง หลักการ และเทคนคิการลดความสูญเปลา 

ความสูญเปลา  สาเหตุหลัก  แนวทางการลดความสูญเปลา 
 หลักการ และ
เคร่ืองมือ 
ท่ีนํามาใช 

การผลิตมาก
เกินไป 

- แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมาก
ที่สุด เพื่อลดตนทุนตอหนวยลง 
- ความสามารถของแตละ
กระบวนการไมเทากัน 

- ปรับสายการผลิตใหสมดุล เพื่อ
กําจัดจุดที่เปนคอขวดของ
สายการผลิต 
- ปรับระดับการผลิตของแตละ
หนวยงานใหเหมาะสมกับความ
ตองการทั้งปริมาณ และเวลา 

- รอบเวลาการผลิต 
(Cycle Time) 
 - หลักการ ECRS 
- หลักการการไหล
ทีละช้ิน (One Piece 
Flow) 

การรอคอย 

-วิธีการทํางานของกระบวนการ
ที่ไมสอดคลองกัน 
- ใชเวลาการตั้งเครื่องจักรนาน 
- ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
ตํ่า 

 - บํารุงรักษาเครื่องจักรพรอมใชงาน 
 - ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร  
 - ปรับการไหลของงานใหสอดคลอง
กับกระบวนการผลิต รวมทั้งการงาน
ของคนกับเครื่องจักรดวย 

- จัดทําระบบ
บํารุงรักษาเชิง
ปองกัน 
 - หลักการ ECRS 
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ความสูญเปลา  สาเหตุหลัก  แนวทางการลดความสูญเปลา 
 หลักการ และ
เคร่ืองมือ 
ท่ีนํามาใช 

การขนสง 
- ไมไดใหความสําคัญกับการ
วางผังโรงงาน  

 - ปรับปรุงการวางผังโรงงาน 
- วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน 

 - การวางผัง
โรงงาน 
- หลักการ 5 ส. 

กระบวนการที่
ไมเหมาะสม 

- ขาดขอมูลความตองการของ
ลูกคา 
- ขั้นตอนการดําเนินงานขาด
ประสิทธิภาพ  

- ศึกษาวิเคราะหกิจกรรมที่มีความ
จําเปน  
- ปรับลดกระบวนการที่ไมจําเปน
ออก  

- ผังการไหลของ
กระบวนการ 
- หลักการ 5W 1H 
 - หลักการ ECRS 
- งานมาตรฐาน 
(Standard Work) 

สินคาคงคลัง
ท่ีไมจําเปน 

- การบริหารพัสดุคงคลังที่ไมดี - ควบคุมการสั่งซื้อ/ผลิตดวยระบบที่
เขาใจงาย  
- ปรับปรุงการเบิกจายใหมีลักษณะ 
FIFO  
- ตรวจสอบดวยสายตา 

- ลดชวงเวลานําใน
การสั่งซื้อ/ผลิต 
- ระบบ FIFO 
-  การตรวจสอบ
ดวยสายตา (Visual 
control) 
- หลักการ 5 ส. 

การ      
เคล่ือนไหว   
ท่ีไมเหมาะสม 

- ขาดมาตรฐานการทํางาน 
- การจัดวางอุปกรณ และการ
วางผังโรงงานไมเหมาะสม 

- ศึกษาการเคลื่อนไหว และปรับปรุง 
การทํางานใหมีประสิทธิภาพ และลด
ความเมื่อยลา  
 - นําเครื่องอํานวยความสะดวกมาใช  
- ปรับลําดับขั้นตอนใหเปนมาตรฐาน 

- Motion Economy 
- Jig และ Fixture 
- งานมาตรฐาน 
(Standard Work) 
- วิธีการปฏิบัติงาน  
(Method sheet) 
- หลักการ ECRS 

ขอบกพรอง 

- ขาดการตรวจสอบ และการ
ติดตามขอบกพรอง 

- ปรับปรุงการทํางาน เพื่อปองกัน
ปญหา 
 - สรางระบบประกันคุณภาพ 
- จัดใหมีมาตรฐานของงาน และ
วัตถุดิบ 
 

- ระบบ Quality 
Improvement 
 - Quality Tools 
 - ระบบ Quality 
Assurance 
- งานมาตรฐาน 
(Standard Work) 

- การตรวจสอบ
ดวยตนเอง (Self 
Check Inspection) 
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4.2 แนวทางการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากโรงงานกรณีศึกษา 
จากที่มาของปญหาในกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสมที่เกิดจากขั้นตอนการผลิตที่ไมได

กอใหเกิดมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ ที่กลาวไวในบทที่ 3 และหลักการ เทคนิค และเครื่องมือในการ
วิเคราะห และปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาตามตารางที่ 4.1 สามารถจะนําการศึกษาปญหา แนวคิด 
และหลักการดังกลาวมาประยุกตออกแบบขั้นตอนเพื่อการลดความสูญเปลา  

 
4.2.1 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป จะทําการลดความสูญเปลาที่ทําใหมี

งานคางระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process) และจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของ
สายการผลิต ซ่ึงจะตองปรับใหความสามารถของแตละกระบวนการเทากัน โดยแนวทางการ
ออกแบบการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป จะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตเพื่อทํา
ความเขาใจกับกระบวนการผลิตจากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการ
เก็บขอมูลทางดานเวลา และใชเทคนิครอบเวลาเขามาชวยในการศึกษาหาความสูญเปลาจากการผลติ
มากเกินไป หลังจากนั้นก็จะใชหลักการ ECRS เพื่อปรับงานของพนักงานแตละคนใหมีความสมดุล 
โดยอาศัยการใชหลักการการไหลทีละช้ิน (One Piece Flow) ในการจัดสายการผลิต ซ่ึงสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป โดยทําการเก็บขอมูลทางดานเวลาของแตละ
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. วิเคราะหรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) กําลังการผลิต (Capacity) และจุดที่เปน
คอขวด (Bottleneck) ของกระบวนการผลิต โดยการสรางเปนกราฟแทงจากขอมูลทางดานเวลา 

3. ศึกษาในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต และทําการแจกแจงงานในแตละขั้นตอน 
ออกเปนงานยอยๆ เพื่อจะทําการปรบัปรุงรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) และจุดที่เปนคอ
ขวด (Bottleneck) ของกระบวนการผลิต เพื่อใหงานในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตเกิด
ความสมดุล  

4. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อปรับปรุงรอบระยะเวลาการผลิต และจุดที่เปนคอขวดของ
กระบวนการผลิต หลักการ ECRS และการใชหลักการการไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) ในการจดั
สายการผลิต เพื่อใหทําการผลิต และสงมอบงานทีละชิ้นใหสอดคลองกับเวลาที่กําหนดให 

 
4.2.2 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการรอคอย จะทําการลดความสูญเปลาจากการรอคอยที่

เกิดจากการปฏิบัติงาน ที่เกิดจากการรอคอยขั้นตอนกอนหนา รวมถึงการรอคอยวัตถุดิบดวย ทําให
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เสียเวลาการผลิต และใชเวลาการผลิตนาน ซ่ึงจะตองทําการหาสาเหตุและปรับปรุงวิธีการทํางาน
เพื่อลดการรอคอย โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากการรอคอยขั้นตอนการ
ปฏิบัติงานจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตโดย เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต 
จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา วา
ขั้นตอนใดที่มกีารรอคอย จากนั้นหาสาเหตุการรอคอย และปรับปรุงการทํางานโดยใชหลัก ECRS 
เขามาชวยในการปรับปรุงวิธีการทํางาน ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อหาขั้นตอนการผลิตที่มีการรอ
คอยเกิดขึ้น พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตาม
แนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. ศึกษาขั้นตอนการผลิตที่มีการรอคอย และวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเกิดการรอคอยใน
ขั้นตอนการปฏิบัติงานนั้น 

3. ปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยของขั้นตอนการปฏิบัติงานที่เปนปญหาใน
กระบวนการผลิต โดยใชหลักการ ECRS 
 

4.2.3 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง 
ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการขนสง จะทําการลดความสูญเปลาที่เกิดจากระยะ

ทางการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูปซึ่ง
จะตองวางผังโรงงาน เพื่อใหเสนทางการเคลื่อนยายลดลง โดยแนวทางการออกแบบการลดความ
สูญเปลาจากการขนสงจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการ
ผลิต จากนั้นใชวิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลดานระยะทางการ
เคล่ือนยาย จากนั้นนําขอมูลที่ไดมาสรางเปนแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) เพื่อใหเห็น
ลักษณะการเคลื่อนที่ไดชัดเจน และทําการปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยายโดยใชหลักความสัมพันธ
ใหหนวยงานที่เกี่ยวของกันอยูใกลกัน โดยที่อาจนําหลักการ 5ส. และหลักการ ECRS เขามาชวยใน
การวางผังโรงงานดวยซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต และเสนทางการเคลื่อนยายของ
วัตถุดิบ ผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่เกิดขึ้นในพื้นที่การผลิต 
พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานระยะทางการเคลื่อนยายระหวางแตละขั้นตอนที่มีการเคลื่อนยาย
ในกระบวนการผลิตตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 
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2. ศึกษาระยะทาง และเสนทางการเคลื่อนยาย โดยสรางแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow 
Diagram) ของกระบวนการผลิต เพื่อทําใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของกระบวนการผลิตไดอยาง
ชัดเจน  

3. วิเคราะหเสนทางการเคลื่อนยาย เพื่อหาจุดที่ควรปรับปรุงของเสนทางการเคลื่อนยาย 
โดยใชแผนภาพการเคลื่อนที่ (Flow Diagram) ของกระบวนการผลิต ประกอบกับขอมูลของ
ขั้นตอนการผลิต และระยะทางการเคลื่อนยาย ในแผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการผลิต 
(Flow Process Chart) 

4. ปรับปรุงการวางผังโรงงาน เพื่อปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยาย โดยใชหลัก
ความสัมพันธใหหนวยงานที่เกี่ยวของกันใหอยูใกลกัน โดยที่อาจนําหลักการ 5ส. และหลักการ 
ECRS เขามาใชในการชวยวางผังโรงงานดวย 
 

4.2.4 ขั้นตอนการลดความสญูเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม จะทําการลดความสูญเปลา

จากกระบวนการที่ไมเหมาะสม โดยแบงออกเปนสองสวนคือกระบวนการลดความสูญเปลาจาก
กระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม คือการตรวจสอบมาก
เกินความจําเปน และไมไดตรวจสอบกระบวนการที่ควรจะตรวจสอบ ซ่ึงมีแนวทางการออกแบบ
กระบวนการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมดังนี้ 

กระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
เร่ิมจากการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใช

วิธีการของ Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา และศึกษาขั้นตอนที่
ไมไดสรางมูลคาเพิ่มในกระบวนการผลิต จากนั้นศึกษาความจําเปนของขั้นตอนโดยการตั้งถาม 5W 
1H และคนหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข โดยตั้งคําถามวา “ทําไม” จํานวน 5 ครั้ง พรอมกับใช
หลักการ ECRS เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงาน และจัดทําใหเปนมาตรฐาน (Standard Work) 
ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อนําขอมูลท่ีไดไปวิเคราะหหา
ขั้นตอนการผลิตที่ไมเหมาะสม พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละขั้นตอนใน
กระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. ศึกษากระบวนการผลิตวามีขั้นตอนการผลิตใดบางที่ไมไดเพิ่มมูลคาใหกับสินคา โดยใช
เทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H จากนั้นวิเคราะหสาเหตุของขั้นตอนที่ไมไดเพิ่มมูลคาใหกับสินคา และ
หาแนวทางการแกไข โดยใชเทคนิคการตั้งคําถามวา “ทําไม” หาครั้งและหลักการ ECRS จากนั้น
กําหนดใหงานดังกลาวเปนมาตรฐาน (Standard Work) 
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กระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการที่ไมเหมาะสมจากกระบวนการตรวจสอบ ที่เกิดจากการตรวจสอบที่มากเกิน

ความจําเปน และไมไดตรวจสอบกระบวนการที่ควรจะตรวจสอบ ทําใหส้ินเปลืองแรงงานที่ใช
ตรวจสอบ ซ่ึงจะตองทําการวิเคราะหความจําเปน และปรับกระบวนการตรวจสอบในแตละจุดให
สอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไม
เหมาะสมจากการตรวจสอบจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต เพ่ือทําความเขาใจกับ
กระบวนการผลิต และทราบจุดตรวจสอบของกระบวนการผลิต จากนั้นทําการสรางแผนการ
ตรวจสอบคุณภาพเพื่อแสดงใหเห็นถึงกระบวนการ และวิธีการตรวจสอบทั้งหมด และทําการ
สํารวจปญหาดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในองคกรและทําการปรับแผนการตรวจสอบคุณภาพให
สอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อความเขาใจกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญเปลา 
2. สํารวจปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในองคกร ทั้งทางดานคุณภาพของวัตถุดิบ 

คุณภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต คุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูป รวมถึงผลกระทบ
ของปญหาทางดานคุณภาพที่มีลูกคารองเรียน 

3. วิเคราะหปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้นถึงสาเหตุ และจุดที่ควรจะควบคุมในการ
ปองกันปญหา รวมถึงจุดควบคุมที่ไมเคยมีปญหาแตยังมีการตรวจสอบ 

 
4.2.5 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน จะทําการลดความสูญเปลาที่

เกิดจากการจัดเก็บวัตถุดิบและผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิตมากเกินไป ทําใหเปลืองพื้นที่
การจัดเก็บ และตนทุนจม โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไม
จําเปน ลดเวลาการจัดเก็บ และทาํการปรับปรุงตามสาเหตุที่เกิดขึ้น ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษาสภาวะการจัดการวัตถุดิบและผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต 
2. วิเคราะหปญหา และสาเหตุของระบบการบริหาร และควบคุมจัดเก็บผลิตภัณฑระหวาง

กระบวนการผลิตมากเกินไป โดยใชการตรวจสอบดวยสายตา (Visual control) และหลักการ 5 ส. 
เขามาชวยในการจัดการ 
 

4.2.6 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม จะทําการลดความสูญ

เปลาจากการเคลื่อนไหวของพนักงานที่การเคลื่อนไหวนั้นไมไดสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ ซ่ึง
จะวิเคราะห และลดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน และสรางมาตรฐานวิธีการการทํางานใหม และใช 
หรือจัดวางอุปกรณใหเหมาะสม โดยแนวทางการออกแบบการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว
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จะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิต จากนั้นใชวิธีการของ 
Process Activity Mapping เขามาชวยในการเก็บขอมูลทางดานเวลา และศึกษาการเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงบางอยางสามารถสังเกตไดทันที แตถาตองการแกปญหาที่ซับซอนของการเคลื่อนไหว
ของรางกายที่จุดปฏิบัติงานจะตองทําการศึกษา เก็บขอมูล จากนั้นทําการปรับปรุงโดยใชหลักการ
เคล่ือนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) และหลัก ECRS เขามาปรับปรุงการเคลื่อนไหว ดังที่
กลาวมาใหนอยลงไป ซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนไดดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อทําความเขาใจกับกระบวนการผลิตที่จะทําการลดความสูญ
เปลา และศึกษาเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อนําขอมูลท่ีไดไปวิเคราะหหา
ขั้นตอนการผลิตที่มีการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน พรอมกับการบันทึกขอมูลทางดานเวลาของแตละ
ขั้นตอนในกระบวนการผลิต ตามแนวทางวิธีการของ Process Activity Mapping 

2. หลังจากที่ทําการศึกษา และเก็บขอมูลในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต เพื่อนํา
ขอมูลที่ไดมาวิเคราะหหาขั้นตอนการผลิตที่มีการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน ตามแนวทางวิธีการของ 
Process Activity Mapping ความสูญเปลาการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปนบางอยางสามารถที่จะสังเกต 
และแกปญหาไดทันทีในขั้นตอนนี้ แตถาตองการที่จะแกปญหาที่ซับซอนของการเคลื่อนไหวของ
รางกายที่จุดปฏิบัติงานจะตองทําการศึกษา เก็บขอมูลเพื่อนําไปปรับปรุงการทํางาน 

3. วิเคราะหการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปนที่ไดจากการสังเกตการ พรอมกับทําการปรับปรุง
การเคลื่อนไหวโดยใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด หรืออาจนําหลักการ ECRS มาชวยในการ
ปรับปรุง  
 4. จากนั้นทําการจัดทําใหวิธีการปฏิบัติงานใหเปนมาตรฐาน (Standard Work) โดยการ
กําหนดไวในเอกสารสําหรับการปฏิบัติงาน 

 
4.2.7 ขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
กระบวนการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะทําการลดความสูญเปลาที่เกิดจากปญหา

ทางดานคุณภาพของสินคา ของเสียระหวางกระบวนการผลิต สินคาที่ถูกสงกลับ ขอรองเรียนของ
ลูกคา รวมถึงผลิตภัณฑที่ตองมีการแกไข หรือซอมแซม ใหลดนอยลง ซ่ึงจะตองสรางระบบการ
ปรับปรุงคุณภาพเชิงปองกัน โดยแนวทางการออกแบบกระบวนการลดความสูญเปลาจาก
ขอบกพรองจะเริ่มจากการศึกษาเก็บขอมูล และรวบรวมขอบกพรอง และนําขอบกพรองมาจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหา จากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุ และแนวทางการแกไข หรือปรับปรุง โดย
อาจมีการสรางมาตรฐานการทํางาน และการตรวจสอบใหม เพื่อไมใหเกิดปญหาซ้ํา ซ่ึงสรุปเปน
ขั้นตอนไดดังนี้ 
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1. ศึกษาและเก็บขอมูลขอบกพรองที่เกิดจากปญหาดานคุณภาพของสินคา ของเสียระหวาง
กระบวนการผลิต สินคาที่ถูกตีคืน ขอเรียกรองจากลูกคา รวมถึงผลิตภัณฑที่ตองมีการแกไขหรือ
ซอมแซม เพื่อนํามาเปนปญหาที่จะทําการแกไขความสูญเปลาจากขอบกพรอง 

2. รวบรวมปญหาขอบกพรองและจํานวนขอบกพรองจากใบรายการตรวจสอบ หรือใบ
อยางอื่นที่ไดมีการบันทึกขอบกพรองตางๆ ไว 

3. จัดลําดับความสําคัญของปญหา โดยใชแผนผังพาเรโต (Pareto) และเลือกอาการหรือ
คุณลักษณะของปญหาที่ตองการจะแกไขมาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา โดยใชแผนผังกางปลา  

4. นําสาเหตุของปญหามาหาแนวทางแกไข และทําการแกไขปญหาตามแนวทางการ
แกปญหาและทําการปรับปรุงหรือสรางมาตรฐานการทํางานใหมขึ้นมา เพื่อรองรับการทํางานที่ได
ทําการแกไขหรือปรับปรุง 

 
4.3 การกําหนดเปาหมาย และจัดทําแผนในการดําเนินงานเพื่อลดความสูญเปลา 

จากการออกแบบขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ดประการสําหรับโรงงานกรณีศึกษาจะ
ไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังกลาว มาปรับปรุงใหกับโรงงานกรณีศึกษา เพื่อลดความสูญ
เปลา โดยจะเริ่มจากการศึกษา และวิเคราะหความสูญเปลาตามขั้นตอนการลดความสูญเปลาทั้งเจ็ด
ประการ จากนั้นก็ทําการกําหนดเปาหมาย จัดทําแผนการดําเนินงาน และดําเนินงานตามแผนเพื่อลด
ความสูญเปลาของโรงงานกรณีศึกษา 

 
ตารางที่ 4.2 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) พิจารณาตาม
สถานีงานของผลิตภัณฑ A 

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจกัรท่ีใช 

(Machine) 

ระยะทาง 
(Distance; 

m) 

เวลาท่ี
ใช  

(Time; 
Sec) 

จํานวน
คน 

(Opt; 
Man) 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

ประเภทของ
กิจกรรม 
Type of 
activity 

1 
การตัดแยกแผนวงจร  
(De-panel) 

เคร่ืองตัดแผน    12.29 1 
     

VA 

2 
ทําความสะอาดชิ้นงาน 
(Cleaning) 

เคร่ืองลาง    10.65 1 
     

(N)NVA 

3 
ติดแผนระบายความรอน 
(Insulator) 

    12.4 1 
     

VA 

4 
ติดแผนระบายความรอน 
(Insulator) 

    11.54 1 
     

VA 

5 ประกอบชิ้นงาน (Assembly)     23.6 2 
     

VA 
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจกัรท่ีใช 

(Machine) 

ระยะทาง 
(Distance; 

m) 

เวลาท่ี
ใช  

(Time; 
Sec) 

จํานวน
คน 

(Opt; 
Man) 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

ประเภทของ
กิจกรรม 
Type of 
activity 

6 ทดสอบผลิตภัณฑ (ATS1) เคร่ืองทดสอบ   24.8 2 
     

VA 

7 
ตรวจสอบชิ้นงาน 
(Inspection) 

กลองขยาย 10 
เทา 

  10.75 1 
     

NVA 

8 ทดสอบผลิตภัณฑ (ATS2) เคร่ืองทดสอบ    21.8 1 
     

VA 

9 ติดฉลาก (Label)     13.92 1 
     

VA 

10 
ตรวจสอบชิ้นงาน 
(Inspection) 

กลองขยาย 10 
เทา 

  12.02 1 
     

NVA 

11 บรรจุผลิตภัณฑ (Packing)     26.5 1 
     

VA 

  A: รวมจํานวนขั้นตอน 11   180.2 12             

  B: รวมขั้นตอนที่เกดิคุณคา 8                   

  
%B: สัดสวนของขั้นตอนที่
เกิดคุณคา=(B/A)x100% 

72.7%                   

 
ตารางที่ 4.3 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ของผลิตภัณฑ A 
โดยทําการพจิารณาตามขั้นตอน 

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

1 
นําแผนวงจร (PWB) ออกจากที่
จัดเก็บ 

  1.0 2.75 1/5 
     

(N)NVA Motion 

2 
ลอกเทปที่ติดอยูบนแผนวงจร
ออก 2 ช้ิน 

    2.45 1/5 
     

NVA Process 

3 วางแผนวงจรลงบนเครื่องตัดแผน     2.1 1/5      (N)NVA Motion 

4 
ตัดแยกแผนวงจรออกจากกัน 4 
ช้ิน/แผน 

เครื่องตัด
แผน 

  3.49 1/5 
     

VA   

5 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/5 
     

(N)NVA Motion 

6 
หยิบช้ินงานวางลงในเครื่องทํา
ความสะอาด 

  0.3 1.5 1/6 
     

NVA Motion 
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

7 กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน   0.1 1.0 1/6      NVA Process 

8 เครื่องลางชิ้นงาน เครื่องลาง   4 1/6      NVA Waiting 

9 
หยิบช้ินงานออกจากเครื่องทํา
ความสะอาด 

  0.1 1 1/6 
     

NVA Motion 

10 ทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ     1.65 1/6      NVA Process 

11 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/6 
     

(N)NVA Motion 

12 หยิบ HSK 1   0.3 1.5 1/3      NVA Motion 

13  ติดแผนระบายความรอน 3 ช้ิน     9.4 1/3      VA   

14 
หยิบHSK 1 สงตอไปยังสถานี
งานถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

NVA Motion 

15 หยิบ HSK 2   0.3 1.5 1/3      NVA Motion 

16  ติดแผนระบายความรอน 3 ช้ิน     8.54 1/3      VA   

17 
หยิบ HSK 2  สงตอไปยังสถานี
งานถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

(N)NVA Motion 

18 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
     

NVA Process 

19 
หยิบ HSK 1 วางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.7 1/9 
     

NVA Motion 

20 
หยิบช้ินงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.5 1/9 
     

NVA Motion 

21 
หยิบ HSK 2 วางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.7 1/9 
     

NVA Motion 

22 
ปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
     

NVA Process 

23 หยิบไขควงไฟฟา   0.2 1.2 1/9      NVA Motion 

24 ขันสกูร 4 ตัว     10 1/9      VA   

25 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
     

NVA Process 

26 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 3 1/9 
     

(N)NVA Motion 

27 
หยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

    1.5 1/6 
     

NVA Motion 

28 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขา
หาตัวเครื่อง 

    3.5 1/6 
     

NVA Motion 

29 กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน     1.0 1/6      NVA Process 

30 ทดสอบผลิตภัณฑ 
เครื่อง
ทดสอบ 

 
  15 1/6 

     
VA   
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

31 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) 
ออกจากตัวเครื่อง 

    2.3 1/6 
     

NVA Motion 

32 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/6 
     

(N)NVA Motion 

33 หยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย      2 1/3      NVA Motion 

34 ตรวจสอบชิ้นงาน 
กลองขยาย 

10 เทา 
  4.25 1/3 

     
NVA Process 

35 หยิบช้ินงานวางลงบนชั้นจัดเก็บ   0.5 4.5 1/3      NVA Motion 

36 
หยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

    1.5 1/6 
     

NVA Motion 

37 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขา
หาตัวเครื่อง 

    3.5 1/6 
     

NVA Motion 

38 กดปุมเพื่อใหเครื่องทํางาน     1.0 1/6      NVA Process 

39 ทดสอบผลิตภัณฑ 
เครื่อง
ทดสอบ 

  12 1/6 
     

VA   

40 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) 
ออกจากตัวเครื่อง 

    2.3 1/6 
     

NVA Motion 

41 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/6 
     

(N)NVA Motion 

42 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/8 
     

NVA Process 

43 
หยิบช้ินงานวางลงในอุปกรณจับ
ยึด (Fixture) 

  0.3 1.5 1/8 
     

NVA Motion 

44 
ปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/8 
     

NVA Process 

45 ติดฉลากลงบนตัวงาน 3 ช้ิน     5.5 1/8      VA   

46 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/8 
     

NVA Process 

47 
หยิบเครื่องอานแถบรหัส 
(Barcode scanner) 

  0.2 1.2 1/8 
     

NVA Motion 

48 อานแถบรหัสบนฉลาก 
เครื่องอาน

รหัส 
  1.2 1/8 

     
NVA Process 

49 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/8 
     

(N)NVA Motion 

50 
หยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย 
10 เทา 

    2 1/3 
     

NVA Motion 

51 ตรวจสอบชิ้นงาน 
กลองขยาย 

10 เทา 
  8.5 1/3 

     
NVA Process 

52 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

(N)NVA Motion 



 80

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญเปลา 
Type of 
waste 

53 หยิบตัวงานใสลงในถุง     3 1/8      VA   

54 พับถุง     2 1/8      NVA Process 

55 วางถุงลงในกลอง     1.8 1/8      NVA Motion 

56 รอบรรจุงาน     1.6 1/8      (N)NVA Waiting 

57 ปดฝากลอง     1.5 1/8      NVA Process 

58 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ช้ิน     1.6 1/8      VA   

59 ขนยายกลองเพื่อรอสงเขาจัดเก็บ   3.5 15 1/8      (N)NVA Transportation 

60 จัดเก็บ       1/8      NVA Inventory 

  A: รวมจํานวนขั้นตอน 60 10.4 180.2 12               

  B: รวมขั้นตอนที่เกิดคุณคา 9                     

  
%B: สัดสวนของขั้นตอนที่เกิด
คุณคา =(B/A)x100% 

15.0%                     

 
4.3.1 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไปในกระบวนการผลิต ที่มีรอบ

ระยะเวลาการผลิต ของแตละกระบวนการที่ไมเทากันทําใหงานของขั้นตอนกอนหนามาคางที่
ขั้นตอนถัดไปมาก จนขั้นตอนถัดไปผลิตไมทัน ทําใหมีรอบระยะเวลาในการผลิตที่สูง ซ่ึงสงผล
กระทบใหกําลังการผลิตตอวันไดลดลง ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลา
จากการผลิตมากเกินไป จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุง
ลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน 

เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใชของกระบวนการผลิต โดยใช 
Process Activity Mapping ซ่ึงจะไดผลตามตารางที่ 4.3 

3. นําขอมูลดานเวลาของแตละกระบวนการผลิต จาก Process Activity Mapping เพื่อนํามา
สรางเปนกราฟแทง วิเคราะหรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) และจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ 
(Bottleneck) ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.1 
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เวลาการทํางานในแตละข้ันตอน
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รูปที่ 4.1 แสดงเวลาการทํางานในแตละขัน้ตอน 

 
4. จากรูปที่ 4.1 ขั้นตอนที่เปนคอขวด คือข้ันตอนบรรจุผลิตภัณฑและการติดฉลาก ซ่ึงใช

เวลาในการทํางาน 26.5 และ 13.92 วินาทีตามลําดับ  
 5. จากนั้นทําการแยกงานในแตละขั้นตอนของกระบวนการ  

6. ทําการปรับปรุงการผลิตมากเกินไป โดยใชหลัก ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน 
จัดลําดับใหม และทําใหงาย) เพื่อปรับเรียบกระบวนการผลิตใหมีรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
ของแตละกระบวนการใกลเคียงกัน โดยการลดขั้นตอนการทํางานของขั้นตอนบรรจุผลิตภัณฑลง 
โดยการยกเลิกการเดินเพื่อนําสินคาไปไวที่รอการจัดเก็บ และสําหรับขั้นตอนการติดฉลากนั้น ใช
วิธีการลดขั้นตอนในการอานแถบรหัสโดยการใหเปดเครื่องไวตลอดเวลา แลวจึงนําตัวงานเขาไป
ผานบริเวณแสงที่ใชในการอานแถบรหัสแทนการกดปุมทุกครั้งที่ตองการอานแถบรหัส โดยมีการ
กําหนดวาทั้งกระบวนการนั้นจะตองมีการผลิตและสงตอช้ินงานครั้งละหนึ่งชิ้นเทานั้น  โดยการใช
หลักการการไหลทีละชิ้น (One Piece Flow) 

 
4.3.2 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการรอคอยในกระบวนการผลิตที่เกิดการรอคอยใน

ขั้นตอนการผลิต ทําใหมีงานในขั้นตอนกอนหนามาคางจนเกิดงานคางระหวางกระบวนการผลิต 
(Work in Process: WIP) จึงตองมีการหาที่จัดเก็บชั่วคราว มีระยะเวลาการผลิตที่นานมากขึ้น 
พนักงานเกิดการวางงาน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
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จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาจาก
การรอคอย ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน 

เวลาการทํางาน และจํานวนพนักงานที่ใชของกระบวนการ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. ศึกษารายละเอียดของขั้นตอนการผลิตที่มีการรอคอย ซ่ึงมีขั้นตอนการรอเครื่องลาง
ชิ้นงาน และขั้นตอนการรอบรรจุงาน 

4. จากขั้นตอนการรอคอยทั้งสองขั้นตอน จึงเลือกขั้นตอนการรอเครื่องลางชิ้นงาน มา
วิเคราะหหาสาเหตุการรอคอย เนื่องจากเปนขั้นตอนที่สามารถแกปญหาไดงายและรวดเร็วที่สุด จึง
นําขั้นตอนการรอเครื่องลางชิ้นงาน ทําการวิเคราะหหาสาเหตุการรอคอย โดยใชแบบฟอรมแผนผัง
กางปลา 4.6 

5. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหแผนผังกางปลา มาหาแนวทางการแกไขและปรับปรุง
มาตรฐานการทํางาน เพื่อลดเวลาการรอคอยที่เกิดขึ้น โดยใชแนวทางตามหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง 
รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) ซ่ึงจากการประชุมรวมกันกับหัวหนาฝายโรงงาน และ
ผูเกี่ยวของถึงแนวทางการแกปญหา ไดสรุปวาจะทําการแกปญหาโดยการเปดเครื่องไวตลอดเวลา 
เมื่อสถานีกอนทําการตัดแผนเสร็จ ใหวางตัวงาน 2 ตัวงานลงไปในเครื่องลางทันที จากนั้นเมื่อครบ
เวลาใหพนักงานนําออกมาทําความสะอาดตามปกติ ซ่ึงแตเดิมตองวางงานลงในเครื่องลางทีละตัว 
และ กดปุมเพื่อเดินเครื่องทํางานทุกครั้ง 

 

 
 

รูปที่ 4.2 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุการรอคอยเครื่องลางชิ้นงาน 
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4.3.3 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการขนสง 
 จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการขนสงในกระบวนการผลิต มีระยะทางทั้งหมด   
เมตร แมเสนทางการขนสงจะไมซับซอนแตก็ทําใหเกิดการเสียเวลาในการผลิตไปกับการเคลื่อนยาย
ผลิตภัณฑสําเร็จรูป ดังนั้นการปรับปรุงเสนทางและปรับเปลี่ยนวิธีการเคลื่อนยายของกระบวนการ
ผลิตเพื่อลดความสูญเปลาในการขนสง จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากท่ีไดทําการ
ออกแบบไวมาทําการปรับปรุงความสูญเสียดังกลาว ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน 

เวลาการทํางาน และจํานวนพนักงานที่ใชของกระบวนการ โดยใช Process Activity Mapping ซ่ึงจะ
ไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. นําขอมูลของกระบวนการผลิตที่ไดจาก Process Activity Mapping มาสรางแผนภาพการ
เคล่ือนที่ (Flow Diagram) ของกระบวนการผลิต เพื่อใหเห็นลักษณะการเคลื่อนที่ของกระบวนการ
ผลิตไดอยางชัดเจน 

4. ศึกษาวิเคราะหและปรับปรุงเสนทางการเคลื่อนยาย วิธีการเคลื่อนยาย โดยใชหลักการ 
ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) ซ่ึงมีรายละเอียดของการปรับปรุงคือ
ยกเลิกการเคลื่อนยายผลิตภัณฑไปจัดเก็บดวยพนักงานในสายการผลิต จัดใหมีพนักงานในสวนที่
จัดการขนสงเปนผูเคลื่อนยายผลิตภัณฑไปจัดเก็บทั้งหมด รวมถึงการนําหลักการ 5ส. มาชวยในการ
จัดการความเปนระเบียบเรียบรอยของสายการผลิต ไมใหมีส่ิงกีดขวางระหวางการทํางานและการ
ขนสงอีกดวย 

 

 
 รูปที่ 4.3 แสดงแผนภาพการเคลื่อนที่เพื่อจดัเก็บชิ้นงาน 
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4.3.4 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสมในกระบวนการผลิต จะมี

ขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปน และมีการตรวจสอบมากเกินความจําเปนเกิดขึ้นอยูในกระบวนการ
ผลิต ทําใหมีระยะเวลา และขั้นตอนในการผลิตมาก และการตรวจสอบบางจุดไมเคยเกิดปญหา
ขึ้นมาเลย แตก็ยังมีความเขมงวดในการตรวจสอบจุดนั้นอยู ทําใหเสียส้ินเปลืองแรงงาน เอกสาร 
โดยไมจําเปน ดังนั้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไม
เหมาะสม จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลดความ
สูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม ซ่ึงไดทําการออกแบบการลดความสูญเปลาไวสองดานคือ 
การลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไมเหมาะสม และกระบวนการตรวจสอบที่ไม
เหมาะสม ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
1. ศึกษากระบวนการผลิตเพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน 

เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใช โดยใช Process Activity 
Mapping ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. จากนั้นทําการบันทึก Process Activity Mapping ทําการวิเคราะหความสามารถการสราง
มูลคาเพิ่มของกระบวนการผลิต โดยการหาสัดสวนของขั้นตอนที่ทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม ซ่ึงจะได
เทากับ 9 ขั้นตอน และ15% ตามลําดับ  

4. หลังจากไดศึกษากระบวนการผลิตพบวามีขั้นตอนที่มีการใชงานอุปกรณจับยึด (Fixture) 
ที่ไมเหมาะสม และการตรวจสอบชิ้นงานกอน Burn-Inขั้นตอนตรวจสอบชิ้นงานหลัง Burn-In ที่มี
ความซ้ําซอนและไมไดเพิ่มมูลคาใหกับสินคา แตเนื่องจากการตรวจสอบเปนการประกันวา
ผลิตภัณฑที่สงมอบใหกับลูกคาเปนงานดี ซ่ึงในการตัดสินใจเพื่อลดขั้นตอนหรือยกเลิกการ
ตรวจสอบนั้นตองทําดวยความระมัดระวัง ดังนั้นจึงจะไดใชเทคนิคการตั้งคําถาม 5W 1H เพื่อหา
ความจําเปนของขั้นตอนการตรวจสอบ และจากนั้นวิเคราะหสาเหตุของขั้นตอนที่ตองมีขั้นตอนการ
ตรวจสอบ และหาแนวทางการแกไขปรับปรุงตามหลักการ ECRS โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม 
“ทําไม” โดยใชเทคนิคการตั้งคําถาม ซ่ึงจะไดผลตามตารางที่ 4.4 

5. กําหนดใหพนักงานประจําสายการผลิตทุกขั้นตอนจะตองมีการตรวจสอบชิ้นงานดวย
ตนเอง (Self Check Inspection) กอน โดยจะตองแนใจวา ชิ้นงานนั้นเปนงานที่มีคุณภาพตามที่
กําหนด กอนที่จะสงงานผานไปสูขั้นตอนตอไป  
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ตารางที่ 4.4 เทคนิคการตั้งคําถาม 5W1H เพื่อหาความจําเปนในการตรวจสอบ 

ประเภท คําถาม ประเด็นพิจารณา คําตอบ 
ขอมูลแนวทางการ

ปรับปรุง 

1. เปาหมาย What? 
กําลังทํา "อะไร" อยู 

ทําไมตองทํา 
ตรวจสอบ 

เพื่อคุณภาพที่ดี 
กอนสงมอบ 

2. วัตถุประสงค Why? 
"ทําไม" งานนั้นจึงตองทํา 

ควรตองทําหรือ 
ตรวจสอบคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ 
ใชวิธีการอื่นแทน 

3. สถานที่ Where? 
ทํางานอยู "ที่ไหน" 
ทําไมทําที่นั่น 

หลังประกอบ 
(กอน Burn In) 

ตรวจสอบ 
กอนสงมอบก็ได 

4. ลําดับขั้น When? 
ทําไม "เมื่อไร" 

ทําไมตองทําตอนนั้น 
หลังจากประกอบ 

ตัวงาน 
หลังจากผลิตเสร็จก็ได 

5. คน Who? 
"ใคร" เปนผูทํา 

ทําไมตองเปนคนนั้น 
พนักงานตรวจสอบ พนักงานตรวจสอบ 

6. วิธีการ How? 
ทําไม "อยางไร" 

ทําไมตองทําเชนนั้น 
ใชกลองขยาย 10 เทา 

ตองการความละเอียด 
ถูกตอง 

 
 

 
รูปที่ 4.4 การหาสาเหตุและแนวทางการแกไขจากเทคนคิการตั้งคําถามวา “ทําไม” 

 
การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
1. ศึกษากระบวนการผลิต เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
2. สํารวจปญหาทางดานคุณภาพที่เกิดขึ้นในองคกร ทั้งทางดานคุณภาพของวัตถุดิบ 

คุณภาพของผลิตภัณฑระหวางกระบวนการผลิต และคุณภาพของผลิตภัณฑสําเร็จรูปรวมถึง
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ผลกระทบของปญหาทางดานคุณภาพที่มีลูกคารองเรียน โดยการสํารวจปญหาไดศึกษาจากใบ
ตรวจสอบคุณภาพระหวางกระบวนการผลิต ซ่ึงศึกษาปญหายอนหลังประมาณ 1 ป 

3. จากวิเคราะห และทบทวนปญหาทางดานคุณภาพตามการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ
ระหวางกระบวนการผลิตในชวง 1 ปที่ผานมา (มกราคม - ธันวาคม 2550) พบวาจากการที่มีการสุม
ตรวจสอบวันละ 2 ครั้งระหวางการผลิตนั้น ไมสามารถพบปญหางานเสียที่เกิดขึ้นระหวางการผลิต
ได อีกทั้งตองใชเวลาในการตรวจสอบนานและมีพนักงานในการตรวจสอบนอย 

4. ทําการปรับแผนการตรวจสอบ ความถี่ในการตรวจ วิธีการตรวจ และวิธีการแกไขให
สอดคลองกับปญหาที่เกิดขึ้น 
 

4.3.5 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปนของผลิตภัณฑ จัดเก็บ

วัตถุดิบที่ใชระหวางกระบวนการผลิต ทําใหขาดพื้นที่การจัดเก็บ ทําใหมีการผลิตมากเกินกวาความ
ตองการของตลาด ดังนั้นการปรับปรุงระบบควบคุมพัสดุคงคลัง เพื่อลดความสญูเปลาจากสินคาคง
คลังที่ไมจําเปน จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลด
ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษาวิธีการและลักษณะการจัดเก็บวัตถุดิบที่ใชระหวางกระบวนการผลิต 
2. วิเคราะหสาเหตุของปญหาระบบควบคุมพัสดุคงคลัง ที่ทําใหเกิดการจัดเก็บสินคาคงคลัง

ที่มากเกินจําเปน  
3. กําหนดชวงระยะเวลาที่ใชในการเบิก-จายวัตถุดิบและ วิธีเก็บรักษาและตรวจสอบเมื่อ

ครบกําหนดการเบิก-จาย  
4. จัดใหมีการจัดการปริมาณวัตถุดิบ วัสดุคงคลังโดยการใชการควบคุมดวยสายตา (Visual 

control) และมีการนําหลักการ 5ส. มาชวยในการจัดการความเปนระเบียบเรียบรอยของพื้นที่จัดเก็บ
ดวย 

 
4.3.6 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวในกระบวนการผลิต ที่ทําใหแตละ

ขั้นตอนการผลิตใชระยะเวลามาก จนทําใหรอบเวลาการผลิตตอหนึ่งชิ้น (Cycle Time) ใชเวลามาก 
ซ่ึงสงผลกระทบทําใหกําลังการผลิตตอวันลดลง และพนักงานมีความเมื่อยลาในการทํางาน ดังนั้น
การปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหว จะไดนําขั้นตอนการลด
ความสูญเปลาจากที่ไดทําการออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาดังกลาว ซ่ึงจะมีขั้นตอนการ
ลดความสูญเปลาดังนี้ 

1. ศึกษากระบวนการ เพื่อใหเขาใจภาพโดยรวมทั้งหมดของกระบวนการผลิต 
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2. จากการศึกษากระบวนการผลิต ไดทําการศึกษาและเก็บขอมูลรายละเอียดการทํางาน 
เวลาการทํางาน ระยะทางการเคลื่อนยาย และจํานวนพนักงานที่ใชของกระบวนการโดยใช Process 
Activity Mapping ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.3 

3. จากการศึกษาขั้นตอนการผลิต Process Activity Mapping พบวาในขั้นตอนการสงตอ
ชิ้นงานไปยังสถานีงานถัดไป เปนปญหาที่พบมากที่สุดถึง 11 ขั้นตอนและใชเวลารวมถึง 20.5 
วินาที เปนสัดสวนถึง 34.02% และจากการสังเกต พบวามีการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ซ่ึงสามารถ
แกไขไดทันทีโดยไมตองใชแผนภูมิกระบวนการผลิตสําหรับสองมือ เขามาชวยในการปรับปรุงการ
เคล่ือนไหวของรางกาย เพราะเปนกระบวนการที่ไมเคยมีการปรับปรุงมากอนทําใหการเคลื่อนไหว
ที่ไมเหมาะสมมาก พบวาขั้นตอนการติดแผนระบายความรอนทั้ง 2 ขั้นตอนมกีารเคลื่อนไหวที่ไม
เหมาะสม โดยการเคลื่อนไหวบิดตัวไปดานหลังเพื่อทําหยิบ HSK โดยวิธีการใชสองมือหยิบมา
จํานวนหนึ่งประมาณ 5-10 ชิ้น ซ่ึงภายในหนึ่งวันทํางานนั้นตองทําวันละประมาณ  2000 ชิ้นจึงทํา
ใหมีการเคลื่อนไหวมาก  

4. วิเคราะหสาเหตุของปญหาความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม ในขั้นตอน
การสงตอช้ินงานไปยังสถานีงานถัดไปนั้น เกิดจากการสงตองานจากขั้นตอนกอนหนา ไปยัง
ขั้นตอนถัดไป และขั้นตอนถัดไปจะทําการปฏิบัติงานแลวสงตองานตอไปอีก แสดงวาเปนขั้นตอน
ที่มีการทํางานซ้ําซอนกันไปมา ดังนั้นเพื่อเปนการลดการเคลื่อนไหวลง ทําไดโดยใหขั้นตอนกอน
หนาสงตองาน หรือวางงานลงในตําแนงที่ขั้นตอนถัดมาสามารถปฏิบัติงานตอไดทันที โดยไมตอง
หยิบจับชิ้นงานอีก และสําหรับการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมในการเคลื่อนยาย HSK นั้นเกิดจาก
ขาดอุปกรณชวยในการเคลื่อนยาย และมีการเคลื่อนยายบอยคร้ังมากๆ ซ่ึงจะทําการแกไขตาม 
หลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) และหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขา
ดวยกัน จัดลําดับใหม ทําใหงายขึ้น) ในการปรับปรุงการทํางานที่ไมเหมาะสมและมีการนําหลักการ 
5ส. มาชวยในการจัดการความเปนระเบียบเรียบรอยของพื้นที่จัดเก็บดวย 

 
4.3.7 การปรับปรุงลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
จากที่มาของปญหาความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะพบปญหาทางดานคุณภาพของการ

ผลิตผลิตภัณฑ ที่เกิดขึ้นในสายการผลิตและมีการสงสินคากลับคืนจากลูกคา ซ่ึงอาจเปนสาเหตุหนึ่ง
ที่สงผลกระทบทําใหเกิดความสูญเปลาทั้งหกอยางที่ไดกลาวมาในเบื้องตน และปญหาการสงสินคา
กลับคืนทําใหภาพลักษณขององคกร ขาดความนาเชื่อถือ และอาจจะทําใหเสียลูกคาได ดังนั้นการ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง จะไดนําขั้นตอนการลดความสูญเปลาจากที่ไดทํา
การออกแบบไวมาปรับปรุงลดความสูญเปลาดังกลาว ซ่ึงจะมีขั้นตอนการลดความสูญเปลาตามดังนี้ 
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1. ศึกษาขอมูลดานขอบกพรองของสินคา โดยเก็บขอมูลจากปญหาทางดานคุณภาพของ
สินคาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต รวมถึงขอรองเรียนและสินคากลับคืนจากลูกคา ตามตารางที่ 4.5 
และจัดลําดับความสําคัญของปญหาโดยใชแผนผังพาเรโต (Pareto) ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.5 

 
ตารางที่ 4.5 แสดงปญหาของเสียในดานกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้น 

ปญหาที่พบ จํานวน 

ขาทองสกปรก (Golden finger dirty) 57 

HSK เปนรอย ชํารุด-เสียหาย (HSK damage) 28 

ตัวงานเปนรอย ชํารุด-เสียหาย (PWB damage) 24 

สกูรไมแนบสนิท (Screw not fully insert) 15 

อื่นๆ 6 

รวม 130 

 
 

แผนภาพพาเรโตแสดงปญหาของเสียที่พบในสายการผลิต
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รูปที่ 4.5 แผนภาพพาเรโตแสดงปญหาของเสียที่เกิดพบในสายการผลติ 
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รูปที่ 4.6 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของขาทองสกปรก (Golden finger dirty) 

 
2. จากการวิเคราะหแผนผังพาเรโต และจากการสอบถามผูบริหารพบวาปญหาขาทอง

สกปรก (Golden finger dirty) เปนปญหาที่เกิดขึ้นมานาน เคยไดมีการศึกษาและแกไขแตก็ยังคงพบ
ปญหานี้เปนนิจ ดังนั้นจึงจะไดทําการเลือกปญหา ขาทองสกปรก (Golden finger dirty) มาวิเคราะห
หาสาเหตุของปญหาขอบกพรองเพื่อหาแนวทางการแกไขปรับปรุงกระบวนการ โดยใชผังกางปลา 
ซ่ึงจะไดผลตามรูปที่ 4.15 

3. นําสาเหตุที่ไดจากการวิเคราะหผังกางปลา หาแนวทางการแกไข ซ่ึงจะไดส่ิงที่ตองทํา
การปรับปรุงคือวิธีทําความสะอาด โดยและวิธีการตรวจสอบที่เหมาะสมกอนสงมอบใหกับลูกคา  

 
4.4 ผลการปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษาโดยการลดความสูญเปลา 

หลังจากการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปลาในโรงงงานกรณีศึกษา ตามขั้นตอนการลดความ
สูญเปลาเจ็ดประการตามที่ไดทําการออกแบบไวนั้น ทําใหสามารถลดความสูญเปลาในโรงงงาน
กรณีศึกษาได โดยมีการปรับปรุงและปรับเปล่ียนการบวนการผลิต ซ่ึงใชหลักการของลีน รวมถึง
การใชหลัก ECRS (กําจัดทิ้ง, รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) ซ่ึงเปนผลทําใหขั้นตอน
การผลิต เวลาการผลิต รวมถึงระยะทางการเคลื่อนยายไดมีการเปลี่ยนแปลง โดยจะแสดงไวใน
แผนภูมิกระบวนการผลิตและแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) และ
หลังจากไดมีการปรับปรุงโรงงงานกรณีศึกษา เปนผลใหสามารถลดความสูญเปลาซึ่งไดผลดังนี้ 
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ตารางที่ 4.6 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) ของผลิตภัณฑ A 
โดยทําการพจิารณาตามขั้นตอน (หลังปรับปรุง) 

 

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน (Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญ
เปลา 

Type of 
waste 

1 
นําแผนวงจร (PWB) ออกจากที่
จัดเก็บ 

  0.6 2.00 1/5 
     

(N)NVA Motion 

2 
ลอกเทปที่ติดอยูบนแผนวงจรออก 2 
ช้ิน 

    2.45 1/5 
     

NVA Process 

3 วางแผนวงจรลงบนเครื่องตัดแผน     2.1 1/5      (N)NVA Motion 

4 
ตัดแยกแผนวงจรออกจากกัน 4 ช้ิน/
แผน 

เครื่องตัด
แผน 

  3.49 1/5 
     

VA   

5 
หยิบช้ินงานวางลงในเครื่องทําความ
สะอาด 

  0.3 1.5 1/5 
     

NVA Motion 

6 เครื่องลางชิ้นงาน เครื่องลาง   4 1/4      NVA Waiting 

7 
หยิบช้ินงานออกจากเครื่องทําความ
สะอาด 

  0.1 1 1/4 
     

NVA Motion 

8 ทําความสะอาดชิ้นงานดวยมือ     1.65 1/4      NVA Process 

9 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/4 
     

(N)NVA Motion 

10 หยิบ HSK 1   0.3 1.5 1/3      NVA Motion 

11  ติดแผนระบายความรอน 3 ช้ิน     9.4 1/3      VA   

12 
หยิบHSK 1 สงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

NVA Motion 

13 หยิบ HSK 2   0.3 1.5 1/3      NVA Motion 

14  ติดแผนระบายความรอน 3 ช้ิน     8.54 1/3      VA   

15 
หยิบ HSK 2  สงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

(N)NVA Motion 

16 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9      NVA Process 

17 
หยิบ HSK 1 วางลงในอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

  0.3 1.7 1/9      NVA Motion 

18 
หยิบช้ินงานวางลงในอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

  0.3 1.5 1/9 
 

    NVA Motion 

19 
หยิบ HSK 2 วางลงในอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

  0.3 1.7 1/9      NVA Motion 

20 
ปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9    
 

 NVA Process 

21 หยิบไขควงไฟฟา   0.2 1.2 1/9      NVA Motion 
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน (Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญ
เปลา 

Type of 
waste 

22 ขันสกูร 4 ตัว     10 1/9      VA   

23 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/9 
 

    NVA Process 

24 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 3 1/9 
     

(N)NVA Motion 

25 
หยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/4 
     

NVA Motion 

26 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขาหา
ตัวเครื่อง 

    3.5 1/4 
     

NVA Motion 

27 ทดสอบผลิตภัณฑ 
เครื่อง
ทดสอบ 

  15 1/4 
     

VA   

28 หยิบช้ินงานวางลงบนชั้นจัดเก็บ   0.5 4.5 1/4      NVA Motion 

29 
หยิบตัวงานวางลงในอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.5 1/4 
     

NVA Motion 

30 
เล่ือนอุปกรณจับยึด (Fixture) เขาหา
ตัวเครื่อง 

    3.5 1/4 
     

NVA Motion 

31 ทดสอบผลิตภัณฑ 
เครื่อง
ทดสอบ 

  12 1/4 
     

VA   

32 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/4 
     

(N)NVA Motion 

33 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/7 
     

NVA Process 

34 
หยิบช้ินงานวางลงในอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

  0.3 1.5 1/7 
     

NVA Motion 

35 
ปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/7 
     

NVA Process 

36 ติดฉลากลงบนตัวงาน 3 ช้ิน     5.5 1/7      VA   

37 
เปดฝาครอบของอุปกรณจับยึด 
(Fixture) 

    1.0 1/7 
     

NVA Process 

38 อานแถบรหัสบนฉลาก 
เครื่องอาน

รหัส 
  1 1/7 

     
NVA Process 

39 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/7 
     

(N)NVA Motion 

40 
หยิบตัวงานวางลงใตกลองขยาย 10 
เทา 

    2 1/3 
     

NVA Motion 

41 ตรวจสอบชิ้นงาน 
กลองขยาย 

10 เทา 
  8.5 1/3 

     
NVA Process 

42 
หยิบช้ินงานสงตอไปยังสถานีงาน
ถัดไป 

  0.3 1.5 1/3 
     

(N)NVA Motion 
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน (Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลา
ที่ใช  
(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 
สัญลักษณ (Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความสูญ
เปลา 

Type of 
waste 

43 หยิบตัวงานใสลงในถุง     3 1/7      VA   

44 พับถุง     2 1/7      NVA Process 

45 วางถุงลงในกลอง     1.8 1/7      NVA Motion 

46 รอบรรจุงาน     1.6 1/7      (N)NVA Waiting 

47 ปดฝากลอง     1.5 1/7      NVA Process 

48 ติดฉลากลงบนกลอง 1 ช้ิน     1.6 1/7      VA   

49 จัดเก็บ       1/7      NVA Inventory 

  A: รวมจํานวนขั้นตอน 49 5.6 146.2 12               

  B: รวมขั้นตอนที่เกิดคุณคา 9                     

  
%B: สัดสวนของขั้นตอนที่เกิด
คุณคา=(B/A)x100% 

18.4%                     

 
ผลการลดความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป 
หลังจากการการปรับปรุงการผลิตมากเกินไป โดยใชหลัก ECRS (กําจัดทิ้ง รวมเขาดวยกัน 

จัดลําดับใหม และทําใหงาย) เพื่อปรับเรียบกระบวนการผลิตใหมีรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) 
ของแตละกระบวนการใกลเคียงกัน และจัดการกับการผลิตและสงตอช้ิงานโดยใชหลักการไหลทลีะ
ชิ้น (One Piece flow)  

1. การลดขั้นตอนการทํางานของขั้นตอนบรรจุผลิตภัณฑลง โดยการยกเลิกการเดินเพื่อนํา
สินคาไปไวที่รอการจัดเก็บ สามารถลดเวลาจาก 26.5 เปน 11.5 วินาที/ช้ิน 

2. สําหรับขั้นตอนการติดฉลากนั้น ใชวิธีการลดขั้นตอนในการอานแถบรหัสโดยการให
เปดเครื่องไวตลอดเวลา แลวจึงนําตัวงานเขาไปผานบริเวณแสงที่ใชในการอานแถบรหัสแทนการ
กดปุมทุกครั้งที่ตองการอานแถบรหัส สามารถลดเวลาจาก 13.92 เปน 12.5 วินาที/ช้ินงาน 

 
ผลการลดความสูญเปลาจากการรอคอย 
หลังจากการปรับปรุงการรอคอยในกระบวนการผลิต โดยการใชหลัก ECRS (กําจัดทิ้ง, 

รวมเขาดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) ปรับเปล่ียนขั้นตอนในทํางานใหมคือ ขั้นตอนกอน
หนาจะมีหนาที่วางตัวงานที่ผานขั้นตอนมาแลวลงในเครื่องลางครั้งละ 2 ชิ้นงาน โดยใชเวลาในการ
รอคอยลดลง 50% เหลือเพียงแค 2 วินาที  

 



 93

                   
รูปที่ 4.7 แสดงการไหลของตัวงานเพื่อลดเวลารอคอย 

 
ผลการลดความสูญเปลาจากการขนสง 
หลังจากไดมีการปรับปรุงดานการขนสงดวยหลักการ ECRS (กําจัดทิ้ง, รวมเขาดวยกัน, 

จัดลําดับใหม และทําใหงาย) และใชหลักการ 5 ส. เขามาจัดการจัดการความเปนระเบียบเรียบรอย
ของสายการผลิตนั้นไดมีการยกเลิกการเคลื่อนยายผลิตภัณฑไปจัดเก็บดวยพนักงานในสายการผลิต 
โดยจัดใหมีพนักงานในสวนที่จัดการขนสงเปนผูเคล่ือนยายผลิตภัณฑไปจัดเก็บทั้งหมดเนื่องจาก
ทุกสายการผลิตจะตองมีการปฏิบัติในลักษณะเดียวกันเมื่อผลิตตามจํานวนที่กําหนด อีกทั้งพื้นที่การ
จัดเก็บผลิตภัณฑเพื่อรอการขนสงเปนพื้นที่ที่ตองใชรวมกันดวย จากการยกเลิกขั้นตอนดังกลาวทํา
ใหสามารถลดเวลาของขั้นตอนการบรรจุผลิตภัณฑไดจาก 26.5 เปน 11.5 วินาที/ชิ้นงาน 

  
ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม 
1. ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไมเหมาะสม 
หลังจากไดมีการปรับปรุงกระบวนการทํางานตามหลักการECRS (กําจัดทิ้ง, รวมเขา

ดวยกัน, จัดลําดับใหม และทําใหงาย) ไดมีการยกเลิกการตรวจสอบหลังการประกอบ (กอน Burn 
In) เนื่องจากขั้นตอนสามารถทําแทนไดดวยขั้นตอนการตรวจสอบกอนการสงมอบ ซ่ึงหากยังคงมี
ขั้นตอนนี้อยู ก็จะเปนขั้นตอนที่ซํ้าซอนกันได และไดมีการจัดการใหกับทุกขั้นตอนการทํางานมีการ
ตรวจสอบดวยตนเอง (Self Check Inspection) กอนสงงานสูขั้นตอนตอไป เพื่อเปนการลดขั้นตอน
การตรวจสอบที่ไมจําเปนออกไป 

และหลังจากที่มีการยกเลิกการตรวจสอบหลังการประกอบ (กอน Burn In) แลวนั้น ไดมี
การติดตามจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต โดยที่มีการเก็บขอมูลจากสถานีการทดสอบงาน
ดวยเครื่องทดสอบ (ATS2) ซ่ึงหลังทําการเก็บขอมูลตอเนื่องเปนเวลาประมาณสามสิบวันทํางาน 
พบวา งานเสียที่เกิดขึ้นมีจํานวนไมเกินจํานวนที่กําหนดไว และเปนงานเสียที่ไมสามารถตรวจสอบ
ไดดวยวิธีการตรวจสอบดวยการสายตา (Visual inspection) นั่นแสดงใหเห็นวา การยกเลิกการ
ตรวจสอบดังกลาวไมมีผลกับการตรวจจับงานเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 
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รูปที่ 4.8 แสดงจํานวนของเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิตที่ทดสอบดวยเครื่องทดสอบ (ATS2) 

 
2. ผลการลดความสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบที่ไมเหมาะสม 
หลังจากไดมีการทบทวนปญหาดานคุณภาพกับผูรับผิดชอบดานการควบคุมคุณภาพ ไดทํา

การปรับแผนการตรวจสอบ (Quality Plan) ใหสอดคลองกับปญหาดานคุณภาพที่เกิดขึ้นจริงกับทาง
องคกร โดยไดบันทึกดานรายการตรวจสอบ เกณฑการยอมรับ ความถี่ในการตรวจ วิธีการตรวจ 
และวิธีการแกไขในแผนการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Plan) โดยใหมีเพียงการสุมตรวจหลังจาก
การบรรจุผลิตภัณฑลงกลองแลวเพื่อรอสงมอบเพียงครั้งเดียวเทานั้น จากเดิมที่ตองเพิ่มการสุม
ระหวางการผลิต 2 คร้ังตอวัน ซ่ึงสามารถลดเวลาสูญเปลาจากกระบวนการตรวจสอบลงได
ประมาณ 75 เปอรเซ็นต 

 
ผลการลดความสูญเปลาจากสินคาคงคลงัท่ีไมจําเปน 
หลังจากไดมีการประชุมกําหนดแนวทางกับผูที่เกี่ยวของดานการผลิต เพื่อลดปญหาความ

สูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ใหมีการเบิก-จายวัตถุดิบลวงหนากอนเขาสายการผลิตไดไม
เกิน 2 วัน เทานั้น เพื่อเปนการลดพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบ จากเดิมประมาณ 3-5 วัน การควบคุม
ปริมาณวัตถุดิบโดยอาศัยการตรวจสอบดวยสายตา (Visual control) หากพบวาปริมาณไมเพียงพอ
ตอความตองการหรือกําลังการผลิต ก็จะมีการจัดการเบิกวัตถุดิบมาเพื่อรอผลิตไดทันที 

 
ผลการลดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 
ทําการยกเลิกการเคลื่อนยาย HSK เขาสายการผลิตโดยใชพนักงานผลิต แตทําโดยการจดัให

พนักงานขนสงเปนผูจัดเรียงลงถาดและสง HSK เขาสูการผลิต 
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รูปที่ 4.9 แสดงถาดและการขนยาย HSK เขาสูสายการผลิต 
 
ผลการลดความสูญเปลาจากขอบกพรอง 
หลังจากไดทําการปรับปรุงวิธีทําความสะอาดโดยการใหมีการเปลี่ยนถายน้ํายาที่ใชลางขา

ทองในเครื่องลางทําความสะอาดทุก 2 ชั่วโมง และวิธีการตรวจสอบดวยกลองขยาย 10 เทากอนสง
มอบใหกับลูกคา เปนผลใหงานเสียที่เกี่ยวของกับ ขาทองสกปรก (Golden finger dirty) มีจํานวน
ลดลงจาก 43.85% (57/130) เปน 18.10% (19/105) จากการเก็บขอมูลตั้งแตเดือนมกราคมถึงมีนาคม 
พ.ศ. 2551  

 
 
 
 

รูปที่ 4.10 แสดงเครื่องลางชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

บทท่ี 5 
ผลการดําเนินการวิจัยและการเปรียบเทียบผลการดําเนนิงาน 

 
จากการดําเนินการเพื่อแกไขปรับปรุงในการลดความสูญเปลาตามที่เสนอไปแลวในบทที่ 4 

เพื่อเปนแนวทางในการเพิ่มผลผลิตใหกับโรงงานกรณีศึกษา  
 
5.1 ผลการดําเนินงานวิจัย 
จากผลการดําเนินงานปรับปรุงในโรงงานกรณีศึกษา พิจารณาจากตารางที่ 5.1 แสดงให

เห็นประสิทธิภาพของสายการผลิตหลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงแลว และจากตารางที่ 5.2 เปน
ตารางเปรียบเทียบระหวางประสิทธิภาพ กอนและหลังการปรับปรุง โดยเปรียบเทียบระหวาง
จํานวนสถานีงาน เวลาที่ใชในการผลิตลดลง และสัดสวนของกิจกรรมที่กอใหเกิดคุณคา  

 
ตารางที่ 5.1 แสดงแผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Activity Mapping) พิจารณาตาม
สถานีงานของผลิตภัณฑ A (หลังปรับปรุง) 

ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลาที่
ใช  

(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความ
สูญ
เปลา 
Type 

of 
waste 

1 
การตัดแยกแผนวงจร 
(De-panel) 

เครื่อง
ตัดแผน 

  11.54 1 
     

VA   

2 
ทําความสะอาดชิ้นงาน 
(Cleaning) 

เครื่อง
ลาง 

  8.15 1 
     

(N)NVA   

3 
ติดแผนระบายความรอน 
(Insulator) 

    12.40 1 
     

VA   

4 
ติดแผนระบายความรอน 
(Insulator) 

    11.54 1 
     

VA   

5 
ประกอบชิ้นงาน 
(Assembly) 

    23.60 2 
     

VA   

6 
ทดสอบผลิตภัณฑ 
(ATS1) 

เครื่อง
ทดสอบ 

  24.50 2 
     

VA   

7 
ทดสอบผลิตภัณฑ 
(ATS2) 

เครื่อง
ทดสอบ 

  18.50 1 
     

VA   

8 ติดฉลาก (Label) 
เครื่องอาน

รหัส 
  12.50 1      VA   
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ขั้นตอน 
(Item) 

รายละเอียดของการทํางาน 
(Step) 

อุปกรณ/ 
เครื่องจักร

ที่ใช 
(Machine) 

ระยะทาง 
(m) 

เวลาที่
ใช  

(Sec) 

จํานวน
คน  

(Man) 

สัญลักษณ 
(Symbol) 

ประเภท
ของ

กิจกรรม 
Type of 
activity 

ความ
สูญ
เปลา 
Type 

of 
waste 

9 
ตรวจสอบชิ้นงาน 
(Inspection) 

กลองขยาย 
10 เทา 

  12.00 1 
     

NVA   

10 
บรรจุผลิตภัณฑ 
(Packing) 

    11.50 1 
     

VA   

  A: รวมจํานวนขั้นตอน 10   146.2 11               

  
B: รวมขั้นตอนที่เกิด
คุณคา 

8                     

  
%B: สัดสวนของ
ขั้นตอนที่เกิดคุณคา =
(B/A)x100% 

80.0%                     

 
ตารางที่ 5.2 แสดงเปรียบเทียบระหวางประสิทธิภาพ กอนและหลังการปรับปรุงของผลิตภัณฑ A 

รายการ กอนปรับปรงุ หลังปรับปรุง 
เวลาที่ใชในการผลิต 180.2 146.2 

จํานวนสถานีงาน 11 10 

จํานวนขั้นตอนงาน 60 49 

สัดสวนของขั้นตอนที่เกิดคุณคา 15.00% 18.40% 

ผลผลิต (ชิ้น) 2262 2520 

%ผลิตภาพ (เฉล่ีย) 88.96 92.60 
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รูปภาพที่ 5.1 แสดงเวลาการทํางานแตละขัน้ตอนของผลิตภัณฑ A  

กอนและหลังการปรับปรุง 
 
 จากตารางที่ 5.1, 5.2 และรูปภาพที่ 5.1 พบวา ผลจากการปรับปรุงทําใหจํานวนและเวลาที่
ใชในแตละขั้นตอนลดลง รวมถึงเวลารวมที่ใชในการผลิตลดลงดวย ซ่ึงสงผลใหจํานวนผลผลิตและ 
ผลิตภาพ (Productivity) ของผลิตภัณฑ A มีแนวโนมที่เพิ่มขึ้นดวยเชนกัน แสดงดวยรูปภาพที่ 5.2 
และเมื่อสามารถผลิตงานไดจํานวนมากขึ้น ยอมสงผลใหสามารถสงมอบสินคาไดเร็วขึ้น เห็นได
จากแนวโนมการสงมอบที่รวดเร็วขึ้น แสดงดวยรูปภาพที่ 5.3 
 

 
รูปภาพที่ 5.2 แสดงผลิตภาพของผลิตภัณฑ A กอนและหลังการปรับปรุง 
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รูปภาพที่ 5.3 แสดงการสงมอบของผลิตภัณฑ A กอนและหลังการปรับปรุง 

 
5.2 การเปรียบเทียบผลการดําเนินงาน  
จากตารางที่ 5.3 เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงของของผลิตภัณฑ A โดยเปนการ

สรุปผลที่เปนตัวช้ีวัดจากการปรับปรุงความสูญเปลา 
 

ตารางที่ 5.3 สรุปผลเปรียบเทียบการปรับปรุงของผลิตภัณฑ A 
รายการตัววัดเพื่อลดความสญูเปลา หนวยวัด กอนปรับปรงุ หลังปรับปรุง 
รอบการผลิต วินาทีตอช้ิน 180.2 146.2 
เวลารอคอยเครื่องลางชิ้นงาน วินาทีตอช้ิน 4 2 
เวลาในการขนสง วินาทีตอช้ิน 26.5 11.5 
จํานวนครั้งในการตรวจสอบ คร้ัง/วัน 3 1 
เวลาเก็บสินคาคงคลัง วัน 4 2 
เวลาในการเคลื่อนยาย HSK วินาที/คร้ัง 65 0 
ปญหาขาทองสกปรก % ชิ้นงานเสยี 43.85% 18.10% 
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ตารางที่ 5.4 สรุปผลเปรียบเทียบงานเสียทีเ่กิดขึ้นของสายการผลิต 
จํานวน 

ปญหาในสายการผลิต 
กอน % งานเสีย หลัง % งานเสีย 

ขาทองสกปรก (Golden finger dirty) 57 43.85% 19 26.03% 

HSK เปนรอย ชํารุด-เสียหาย (HSK damage) 28 21.54% 20 27.40% 

ตัวงานเปนรอย ชํารุด-เสียหาย (PWB damage) 24 18.46% 18 24.66% 

สกูรไมแนบสนิท (Screw not fully insert) 15 11.54% 12 16.44% 

อื่นๆ 6 4.62% 4 5.48% 

รวม 130   73   



 

บทท่ี 6 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
บทนี้จะกลาวถึงผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตโดยการลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน

โรงงานกรณีศึกษา พรอมทั้งจะกลาวถึงขอจํากัดของงานวิจัยและขอเสนอแนะในการดําเนินงานวจิยั
ตอไป 

 
6.1 สรุปผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของผลิตภัณฑ A 
 จากการออกแบบขั้นตอนเพื่อการลดความสูญเปลาของโรงงานกรณีศึกษา สามารถ

สรุปเปนเปอรเซ็นตของแตละความสูญเปลาที่ลดลงไปไดตามตารางที่ 6.1 
 

ตารางที่ 6.1 เปอรเซ็นตความสูญเปลาของแตละรายการที่ลดลง 
รายการตัววัดเพื่อลดความ

สูญเปลา 
หนวยวัด 

กอน
ปรับปรงุ 

หลัง
ปรับปรงุ 

เปอรเซ็นตการ
เปล่ียนแปลง 

รอบการผลิต วินาทีตอช้ิน 180.2 146.2 18.87% 
เวลารอคอยเครื่องลางชิ้นงาน วินาทีตอช้ิน 4 2 50.00% 
เวลาในการขนสง วินาทีตอช้ิน 26.5 11.5 56.60% 
จํานวนครั้งในการตรวจสอบ คร้ัง/วัน 3 1 66.67% 
เวลาเก็บสินคาคงคลัง วัน 4 2 50.00% 
เวลาในการเคลื่อนยาย HSK วินาที/คร้ัง 65 0 100% 
ปญหาขาทองสกปรก % ชิ้นงานเสยี 43.85% 18.10% 58.72% 

 

  
รูปที่ 6.1 เปอรเซ็นตของแตละความสูญเปลาที่ลดลง 
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จากตารางและรูปที่ 6.1 พบวาความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม ซ่ึงได

ทําการศึกษาและลดความสูญเปลาในสวนของการเคลื่อนยาย HSK ของพนักงานในสายการผลิตนั้น 
สามารถยกเลิกการเคลื่อนยาย HSK ไดและมีผลทําใหเวลาในการเคลื่อนยายเทากับศูนย ซ่ึงถือวา
เปนการดําเนินการที่ไดประสิทธิภาพมากที่สุด อีกทั้งยังถูกนํามา เปนตนแบบในการแกไขและ
ปรับปรุงปญหาในสายการผลิตตอไปอีกดวย  

สําหรับความสูญเปลาจากการขนสงนั้น สําหรับในงานวิจัยนี้เปนเพียงการปรับลดและ
เปลี่ยนแปลงรูปแบบของการขนสงเทานั้น ไมไดใชวิธีการเปลี่ยนแปลงผังของโรงงานแตอยางใด 
เนื่องจากการปรับเปลี่ยนพื้นที่ทํางานเปนเรื่องที่ตองใชเวลาและตองการศึกษาเพื่อใหเกิดความ
แมนยําคอนขางมาก เพราะหากมีการปรับเปลี่ยนไปเปนรูปแบบใหมแลวจะกลับไปใชในรูปแบบ
เกาอีก หรือจะเปลี่ยนอีกครั้งก็นับวาเปนเรื่องยากเลยทีเดียว และในสวนของการลดความสูญเปลา
สินคาคงคลังนั้น ไดเขาไปศึกษาในสวนของกระบวนการผลิตเทานั้น ไมไดเขาไปศึกษาในสวนของ
การจัดการคงคลังในสวนของวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูป เนื่องจากการจัดการกับสตอกหรือคําสั่ง
การผลิตเปนเรื่องที่ตองใชเวลาศึกษาพอสมควร 

จากการความสูญเปลาดังกลาวลดลงนั้น สงผลใหผลผลิตในสายการผลิตผลิตภัณฑ A มี
อัตราที่เพิ่มสูงขึ้น ดังนั้นจึงสงผลทําใหตนทุนการผลิตตอหนวยของผลิตภัณฑ A ลดลงดวยเชนกัน 
 
ตารางที่ 6.2 ตนทุนและผลผลิตที่เปล่ียนแปลงเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุง 

รายการตัววัด หนวยวัด 
กอน

ปรับปรงุ 
หลัง

ปรับปรงุ 
เปอรเซ็นตการ
เปล่ียนแปลง 

ผลผลิต ชิ้นงาน 2262 2520 11.41% 
ตนทุนการผลิต US$/ ชิ้นงาน 12.60 12.42 1.43% 
ตนทุนแรงงาน US$/ ชิ้นงาน 0.127 0.109 14.32% 

 
 

 6.2 ขอจํากัดและอุปสรรคของงานวิจัย 
 เนื่องจากงานวิจัยไดมีการเขาไปศึกษาการลดความสูญเปลาสําหรับผลิตภัณฑตัวอยางใน
โรงงานกรณีศึกษาเทานั้น สําหรับผลิตภัณฑประเภทอื่นๆ ในโรงงานกรณีศึกษา หรือสําหรับ
โรงงานผลิตชิ้นสวนอิเลคทรอนิคสอ่ืนๆ และตลอดจนโรงงานประเภทอื่นอาจจะมีความสูญเปลาที่
งานวิจัยนี้ยังไมครอบคลุมถึง ดังนั้นหากตองการนํางานวิจัยนี้ไปปรับใชกับองคกร จําเปนตองมีการ
ปรับปรุงใหเขาครอบคลุมกับองคกรนั้นๆ เพื่อประโยชนในการลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นและเพื่อ
เปนการเพิ่มประสิทธิภาพใหกับองคกรอีกดวย 
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 อีกทั้งการดําเนินการในบางสวนงานเชน การจัดหรือเปลี่ยนแปลงผังกระบวนการผลิตของ
โรงงานนั้น เปนเรื่องที่ตองไดรับความเห็นชอบจากผูที่รับผิดชอบหรือผูบริหารของโรงงานกอนจึง
จะสามารถดําเนินการแกไขหรือปรับปรุงได เปนผลใหตองใชเวลาในการดําเนินการพอสมควร ซ่ึง
อาจจะทําใหไมสามารถแกไขปญหาไดทันเวลาได ดังนั้นหากตองการใหแผนงานดําเนินไปอยาง
รวดเร็ว อาจจะตองอาศัยวิธีการคํานวณหรือทดลองเพื่อแสดงผล และเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ กอน
จึงดําเนินการนําเสนอวิธีการปรับปรุงใหกับผูที่รับผิดชอบทําการพิจารณา 
 
 6.3 ขอเสนอแนะ 

จากการดําเนินงานวิจัยในโรงงานกรณีศึกษาเพื่อปรับปรุงใหกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพที่ดีมากขึ้น พบวามีขอจํากัด ปญหาและอุปสรรคดังนี้  

1. ควรใหความสําคัญกับการพัฒนาประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน เชนการสราง
จิตสํานึกในดานตางๆ เพื่อใหพนักงานตระหนักถึงส่ิงที่จะเกิดขึ้น หากใหความรวมมือในทางที่
เหมาะสม การสรางแรงจูงใจใหกับพนักงาน หรือการฝกอบรมพนักงานใหมีความรูใหม เพื่อนํามา
ประยุกตใชประโยชนตอองคกร 

2. เพื่อใหมีการเพิ่มผลผลิตที่ดีขึ้น ควรศึกษาเทคนิคอ่ืนๆ เขามารวมดวยเชนวิศวกรรม
คุณคา การประเมินงานและผลงาน การนํา QC 7 tools เขามาใช เปนตน 
 3. ควรมีการนาํเทคนิค Poka-Yoke เขามาใชเพื่อลดและปองกันขอผิดพลาดในการทํางาน
ของพนักงานในสายการผลิต โดยหากมีการนํา Kaizen เขามารวมดวยก็จะสงผลใหการทํา Poka-
Yoke มีประสิทธิภาพที่ดีมากขึ้น 
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ภาคผนวก ก.  
แบบฟอรมท่ีมีการใชสําหรับการเก็บขอมูลของโรงงานกรณีศึกษา 
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ภาคผนวก ก. นี้  เปนแบบฟอรมที่มีผูวิจัยรวมกับโรงงานกรณีศึกษาปรับปรุงแบบฟอรมที่
ใชสําหรับบันทึกขอมูลที่ไดจากการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานในสายการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา เพื่อใหสอดคลองกับวิธีการตรวจสอบคุณภาพที่ไดทําการปรับปรุง 
 
รูปที่ ก-1 ใบบันทึกขอมูลที่ไดจากตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานในสายการผลิต 
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รูปที่ ก-2 ใบบันทึกขอมูลการทดสอบชิ้นงานในสถานีการทดสอบ เพื่อแสดงผลออกมาในรูปแบบ
ของแผนภูมิควบคุม (P-Chart) 
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ภาคผนวก ข.  
ตัวอยางใบงานมาตรฐานของโรงงานกรณีศึกษา 
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ภาคผนวก ข. นี้  เปนใบงานมาตรฐานเพื่อใชในการทํางานของพนักงานผลิตในโรงงาน
กรณีศึกษา  
 
รูปที่ ข-1 ใบงานมาตรฐานเพื่อใชในการทาํงาน (Operation instruction sheet: ใบงานการปฏิบัติงาน) 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
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สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะ
วิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร ในป พ.ศ. 2544 และเมื่อปการศึกษา พ.ศ. 2549 เขา
ศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะ
วิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในชวงระหวางป พ.ศ.2545-ปจจุบัน ไดทํางานตําแหนง
วิศวกรอุตสาหการ ของบริษัทเดลตา อิเลคทรอนิคส (ประเทศไทย) จํากัด (มหาชน) 
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