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บทที่ 3 
 

การดําเนินการวิจัย 
 
 การวิจัยน้ีไดทําการวิเคราะหหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแผนคริสตัล
แบลงค โดยใชระบบผลิตแบบลีนในโรงงานอุตสาหกรรมตัวอยาง ซ่ึงไดกําหนดแผนการดําเนินงาน
ดังรูป 3.1 โดยมีข้ันตอนในการดําเนินงานและรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 1. รวบรวมขอมูลจากฝายผลิต 
 2. วิเคราะหปญหาความสูญเปลาและกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา 
 3. ดําเนินการหาแนวทางปรับปรุง และทําการปรับปรุง 
 4. ดําเนินการเปรียบเทียบผลการดําเนินการทดลองกอนและหลังการปรับปรุง 

5. สรุปผลการวิจัย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูป 3.1 แสดงข้ันตอนการทําวิจัย

รวบรวมขอมลูจากฝายผลิต 

วิเคราะหปญหาความสูญเปลาและกิจกรรมท่ีไมกอใหเกดิคุณคา 

ดําเนินการเปรยีบเทียบผลการดําเนินการทดลองกอนและหลังการปรับปรุง 

ดําเนินการหาแนวทางปรับปรุง และทําการปรับปรุง 

สรุปผลการวิจัย 
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รายละเอยีดการทําเดินการวจิัย 
ในการศึกษาวิจัยเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการผลิตแผนควอทซคริสตัลแบลงคโดยใช

ระบบผลิตแบบลีนมีข้ันตอนผลิตดังน้ี 
 
3.1 รวบรวมขอมูลเบื้องตน 

 โรงงานทําวิจัยไดดําเนินธุรกิจเกี่ยวกับอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณอิเลคทรอนิกสจากแร
ควอทซคริสตัลสําหรับผลิตตัวกําเนิดสัญญาณความถี่มีการดําเนินการผลิตจนถึงปจจุบันเปนเวลา 19 ป  
ต้ังอยูในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือจังหวัดลําพูน ซ่ึงเปนอุตสาหกรรมการลงทุนจากประเทศ
ญี่ปุน โดยมีกลุมโรงงานการผลิตที่มีผลิตภัณฑลักษณะท่ีคลายกันอยู 6 แหงกระจายอยูทั่วประเทศ
ญี่ปุน และมีโรงงานตั้งอยูที่ประเทศฟลิปปนส 1 แหง และอีก 1 แหงต้ังอยูที่ประเทศไทยโดยโรงงานท่ี
ประเทศไทยเปนโรงงานที่มีกําลังการผลิตมากสุดในกลุมการผลิตท้ัง 8 แหง มีจํานวนพนักงาน
ประมาณ 1,500 คน และเริ่มการผลิตในป พ.ศ.2533 ดวยเงินลงทุน 1,000 ลานบาท มีเนื้อที่ท้ังหมด 54 
ไร ผลิตภัณฑหลักคืออุปกรณอิเลคทรอนิกสเพ่ือกําเนิดความถี่ (Crystal Oscillator) รูปแบบอุปกรณ
อิเลคทรอนิกสกลางน้ํา ซ่ึงทําการผลิตเพื่อสงสูตลาดหลักตางประเทศในกลุมของ เครื่องมือส่ือสาร 
โทรศัพทมือถือ ช้ินสวนระบบจายนํ้ามันเช้ือเพลิง และระบบควบคุมเบรกสําหรับรถยนต  
 ในการดําเนินธุรกิจขององคกรทําวิจัยไดแบงหนวยงานหลักออกเปน 2 ฝายไดแก ฝายที่
กอใหเกิดผลกําไรใหกับหนวยงาน (Profit Center) และฝายที่ไมกอใหเกิดผลกําไรแกหนวยงาน (Non 
Profit Center) ซ่ึงแผนกท่ีอยูในฝายที่ไมกอใหเกิดผลกําไร ตองทําหนาที่สนับสนุนฝายที่กอใหเกิดผล
กําไรดําเนินงานไดอยางราบรื่น การทํางานของฝายการผลิตแบงออกเปน 2 กะการทํางาน กะแรกเริ่ม
ต้ังแต 7.00น-16.00 น. โดยชวงเวลาต้ังแต16.30-19.00 น.เปนชวงการทํางานนอกเวลา และกะที่ 2 จะ
เริ่มต้ังแต 19.00-4.00 น. โดยชวงเวลาต้ังแต 4.30-7.00 น. เปนชวงการทํางานนอกเวลาของกะที่ 2 การ
ดําเนินงานท่ีผานมาฝายการผลิตจะเปดใหมีการทํางานชวงนอกเวลาการทํางานตลอด ซ่ึงหมายถึงมี
การทํางานตลอด24 ช่ัวโมง  สวนการทํางานของฝายที่ไมกอใหเกิดผลกําไรจะเริ่มทํางานในชวงเวลา
ต้ังแต 8.00-17.00 น. เปนชวงการทํางานปกติและชวงเวลา 17.30-19.00 น. เปนชวงการทํางานนอก
เวลาการทํางาน การดําเนินธุรกิจเปนการนําเขาวัตถุดิบจากประเทศญี่ปุนประมาณ 90% โดยเฉพาะ
แทงผลึกควอทซ ซ่ึงเปนวัตถุดิบหลักที่จะตองนําเขามาแปรรูปภายในประเทศ ในรูปแบบของ
อุตสาหกรรมตนน้ําและกลางนํ้า ในขณะเดียวกันบริษัทแมที่ประเทศญี่ปุนไดวางแผนใหโรงงานใน
ประเทศไทยเพ่ิมกําลังในการผลิต เพื่อใหสามารถแปรรูปแรควอทซคริสตัลใหสามารถสงขายเปน
แผนใหกับบริษัทในกลุมการผลติเดียวกัน 
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3.2 การวิเคาระหปญหาความสูญเปลาและกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคา 

 ทําการศึกษาข้ันตอนของกระบวนการผลิตแผนคริสตัลแบลงค ชนิดความเท่ียงตรงสูง( High 
Precision Blank) และวิเคราะหข้ันตอนการปฏิบัติงานลงในแผนภูมิการเคลื่อนที่ของงาน (Flow 
Process Chart) เพ่ือใหทราบถึงการปฏิบัติงานอยางละเอียดในแตละข้ันตอน และระยะเวลาในแตละ
กิจกรรม โดยบันทึกข้ันตอนกิจกรรมการทาํงานของแตละกระบวนการผลิตลงในแบบบันทึกการไหล
ของงาน  ตั้งแตกิจกรรมแรกท่ีรับวัตถุดิบการผลิตจนถึงข้ันตอนสุดทายท่ีพรอมจะสงตอให
กระบวนการผลิตถัดไป โดยจําแนกตามการเคลื่อนที่ออกเปน 5 ข้ันตอนคือ 

- การปฏิบัติงานบนช้ินงาน หรือเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงลักษณะหรือคุณสมบัติของชิ้นงาน 
- การเคลื่อนยายวัตถุจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึง 
- การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน หรือตรวจดูเพ่ือใหแนใจในลักษณะของชิ้นงาน 
- ความลาชาของงาน เน่ืองจากมีอุปสรรคมาขัดขวางไมใหข้ันตอนการปฏิบัติงานข้ึนตอไป

ดําเนินตอได 
- การเก็บดูแลช้ินงานอยางถาวร ซ่ึงการเบิกจายควรมีคําส่ังหรือหนังสือจากผูเกี่ยวของ 
จากนั้นนําผลการบันทึกแตละกิจกรรมจําแนกออกตามมุมมองของลีนซ่ึงแบงออกเปนกิจกรรม 
2 กิจกรรมไดแก 
-  กิจกรรมที่ทําใหเกิดคุณคาซ่ึงหมายถึงข้ันตอนหรือการกระทําที่ใหเกิดคุณคาแกผลิตภัณฑ 

หรือการทําใหสินคาเกิดการเปลี่ยนแปลงไปในจุดประสงคท่ีตองการ ( Value Added: VA)  
- กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคา (Non Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรมท่ีไมไดเพิ่ม

คุณคาใหแกผลิตภัณฑ หรือบริการ กิจกรรมที่ไมมีความจําเปนตอกระบวนการ 
โดยนําขอมูลเวลาท่ีไดของกิจกรรมทั้งหมดหาอัตราสวนระหวางกิจกรรมที่ทําใหเกิดคุณคา 

และกิจกรรมที่มีกอใหเกิดคุณคา แลวนําผลของเวลารวมของทั้งสองกิจกรรมการทํางานเขาดวยกันเพ่ือ
หารอบเวลาการผลิตรวมของแตละกระบวนการ เพ่ือหาความสามารถสูงสุดในการผลิตเปนจํานวนช้ิน
ตอช่ัวที่สามารถผลิตช้ินงานและเพ่ือใหทราบวากระบวนการใดที่เปนคอขวดของกระบวนการแลวทํา
การแกไขในกระบวนการที่เปนคอขวดในการผลิตแผนคริสตัลแบลงค 
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3.3 ดําเนินการหาแนวทางปรับปรุง และทําการปรับปรุง 
นําขอมูลประเด็นปญหาที่ไดหาแนวทางในการแกปญหาของแตละกระบวนการเพ่ือหาสาเหตุ

ของปญหาที่ทําใหเกิดตนทุนในการผลิตจากสาเหตุของการเกิดการสูญเสีย 7 อยาง เพ่ือเขาสูเทคนิค
กระบวนการแกไขปญหาอันไดแก  

ข้ันตอนของการหาวิธีแกไขที่เปนไปไดโดยใชหลักการ 
- การขจัดงานที่ไมจําเปนออก 
- การรวมการทํางาน  
- การจัดลําดับขั้นการทํางานใหม  
- การทํางานที่จําเปนใหงายข้ึน  
ในการดําเนินกิจกรรมในข้ันตอนนี้จะตองอาศัยผูที่เกี่ยวของเขารวมในการรับทราบเพื่อเขาใจ

แนวทางการดําเนินงานและเพื่อเปนการรวมแสดงความคิดเห็นในแงบวกตอการดําเนินการงาน ใน
การรวมรับรู ส่ิงที่เปนประโยชนในการวางแผนการทํางานโดยหลักทฤษฎีท่ีใชในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตแผนคริสตัลแบลงค การจัดต้ังกลุมเพื่อรวมปรับปรุงประสิทธิภาพในแตละข้ันตอน
การผลิต ในการจัดต้ังกลุมเพ่ือรวมกันหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิดวยวิธีการ 

-  การประยุกตความตอเนื่องของช้ินงานโดยใชเทคนิค เทคนิคการต้ังคําถาม 5 W 1H เทคนิค
การต้ังคําถาม เพื่อแนวทางท่ีใชในการตรวจทบทวนรายละเอียดของการทํางานแตละอยางคําถามท่ีถูก
ต้ังข้ึนไวอยางเปนระเบียบแบบแผนและตอเน่ืองจะชวยในการคิดวิเคราะหการทํางาน หาวิธีการแกไข
เปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 
 - การปรับปรุงความยืดหยุนในการทํางาน การจัดเตรียมและการบริการพ้ืนท่ี ลดเวลาในการ
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักร การเตรียมความพรอมงานถอดเปลี่ยนงานขนยายปรับแตงความถูกตองของ
อุปกรณ 

- การปรับปรุงการลดเวลาในการทํางานการจัดวัตถุดิบในการผลิตเพ่ือลดเวลาในการทํางาน
หรือเบิกจายและการวางตําแหนงเครื่องจักรที่เกี่ยวของกับกระบวนการใหตอเนื่อง 

- การสงเสริมการพัฒนาการผลิตอยางตอเนื่องเปนการใหความสนใจตอการดําเนินงานโดย
มุงเนนการปรับปรุงทั้งกระบวนการผลิต ดวยเทคนิคของการแกไขที่รากเหงาของปญหา ทั้งน้ีกิจกรรม
การปรับปรุงนี้พยายามสรางมุมมองที่ใหเห็นถึงกิจกรรมท่ีทําทั้งหมดตลอดกระบวนการ และจําแนก
คุณคาใหเห็นถึงกิจกรรมที่ทําคุณคากิจกรรมที่ไมทําใหเกิดคุณคาแลวกําจัดมันออกไปใหเหลือนอย
ที่สุด 
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- การสงเสริมการผลิตอยางตอเนื่องดวยการประยุกตใชเทคนิคคัมบังในการแกปญหาการใน
การสงตอช้ินงานระหวางกระบวนการ 

 
3.4   ดําเนินการเปรียบเทียบผลการดําเนินการทดลองกอนและหลังการปรับปรุง 

การเปรียบเทียบประสิทธิภาพกอนและหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพดานแรงงานดัชนีช้ีวัด
ปรับปรุงประสิทธิภาพ (Productivity Improvement / Performance Index) คือการคิดอัตราที่คิดจาก
ฐานผลิตภาพเดิมเปน 100 % แลว  

โดยการวิเคราะหประสิทธิภาพดานแรงงาน ( Labor Productivity) ของกระบวนการผลิตแผน
คริสตัลแบลงคกอนและหลัง เพ่ือใหทราบสถานะกําลังการผลิตของช้ินงานตอจํานวนช่ัวโมงการ
ทํางานของพนักงานวามีจํานวนมากนอยเพียงใด และจํานวนช้ินงานน้ันเพียงพอตอการสงตอใน
กระบวนการผลิตตอไปหรือไปโดยสามารถหาประสิทธิภาพดานแรงงานหาไดจาก 

 

     ผลิตภาพดานแรงงาน (Labor Productivity) =                   ขอมูลจํานวนชิ้นงานการผลิต                     สมการที่  2 
              ขอมูลจํานวนคนงาน x ขอมูลจํานวนชั่วโมงการทํางาน 

 
เวลาการทํางานของพนักงานจากช่ัวโมงการทํางานของพนักงานที่ 10.5 ช่ัวโมงการทํางานตอ

คนตอกะการทํางาน ซ่ึงเปนสภาพการทํางานปกติของโรงงานวิจัย การทํางานเปนการทํางานตอเนื่อง
ตลอด 24 ช่ัวโมง โดยวันหยุดการผลิตที่เกิดข้ึนจะมี 2 วันตอหน่ึงเดือนเพ่ือใหพนักงานของฝายผลิต
สลับกะการทํางาน 

 
3.5. สรุปผลการวิจยั 

สรุปผลการวิจัยและจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ ที่ไดดําเนินการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตแผนคริสตัลแบลงคชนิดความถี่ที่มีความเท่ียงตรงสูง ของกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
พรอมขอเสนอแนะตาง ๆ ตลอดจนปญหาในการทํางาน เพ่ือที่จะเปนประโยชนตอทางโรงงานและ
เปนขอมูลในการทําวิจัยครั้งตอไป 


