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บทที่ 5 
 

สรุปผลการวจิยั อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
 งานวิจัยครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตแผนคริสตัลแบลงคโดยระบบ
การผลิตแบบลีน พบวาสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตแผนคริสตัลแบลงคไดจริง โดยอาศัย
หลักการผลิตแบบลีน คือการระบุไปที่คุณคาของกิจกรรมที่ปฎิบัติ แลวจําแนกกิจกรรมท่ีปฎิบัติ
ออกเปน 2 กิจกรรม คือกิจกรรมท่ีทําแลวกอใหเกิดคุณคา และกิจกรรมท่ีทําแลวไมกอใหเกิดคุณคา 
และดวยมุมมองการผลิตแบบลีนที่มุงเนนใหลดกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดคุณคาเหลือนอยที่สุดโดยการ
จําแนกสิ่งท่ีไมกอใหเกิดคุณคาเหลาน้ีวา การสูญเสีย ซ่ึงแบงออกไดเปน 7 ประเภท และตองขจัดการ
สูญเสียนี้ใหเหลือนอยที่สุดหรือหมดไป  
 จากการศึกษากระบวนการผลิตแผนคริสตัลแบลงค พบวากระบวนการผลิตแผนคริสตัลแบลงค
มีข้ันตอนการผลิตท้ังหมด 12 ข้ันตอน ซ่ึงใชแรงงานหลักในสายการผลิต 89 คน มีจํานวนความ
ตองการแผนคริสตัลแบลงคเพ่ิมข้ึน 12% ของกําลังการผลิตเดิมที่มีอยู ดังน้ันผูวิจัยจึงไดนําเทคนิค
การศึกษาแผนผังการทํางาน แลวจําแนกคุณคาของกิจกรรมแตละกิจกรรมตามมุมมองแบบลีนดวย
หลักการของความสูญเสีย 7 ประเภท แลวหาสาเหตุของปญหาดวยเทคนิคการต้ังคําถาม (5W) จากนั้น
จึงใชเทคนิคการปรับปรุงความสูญเสียดวยเครื่องมือของลีน (Green, 2000) เพื่อใหสามารถเพิ่มกําลัง
การผลิตใหไดตามวัตถุประสงค  
 

5.1.1 สรุปปญหาความสูญเปลาและเทคนิคที่ใชในการเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแผน
คริสตัลแบลงค 
 จากการปรับปรุงกระบวนการผลิตแผนคริสตัลแบลงคทั้ง 12 กระบวนการ สามารถสรุปปญหา
ความสูญเปลาของกระบวนการและเทคนิคตามแนวคิดของลีนได โดยประกอบไปดวยความสูญเสีย
เน่ืองมาจากการขนยายงาน 1 กระบวนการ การสูญเสียเนื่องมาจากการกระบวนการผลิตท่ีไม
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เหมาะสม 5 กระบวนการ การสูญเสียเน่ืองมาจากการรอคอย 2 กระบวนการ การสูญเสียเนื่องมาจาก
การเคลื่อนไหวมากเกินไป 2 กระบวนการ ดังตาราง 5.1 
 
ตาราง 5.1 ปญหาความสูญเปลาและเทคนิคที่ใชในการปรับปรุงกระบวนการ 

กระบวนการ 
ปญหาความสูญเปลาในกระบวน 

การผลิต 
เทคนิคท่ีใชในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพ 
1. การขดัแทงผลึก ความสูญเสียเน่ืองมาจากการ

เคลื่อนยายงาน 
เทคนิคการจดัเตรียมและพื้นที่
บริการ 

ความสูญเสียเน่ืองมาจากกระบวน
ผลิตที่ไมเหมาะสม 

เทคนิคการลดเวลาของการ
เปลี่ยนงาน 

2. การตัดแทงผลึก ความสูญเสียเน่ืองมาจากการรอคอย เทคนิคการออกแบบการ
ทดลอง 

3. การตัดแผนผลึก ความสูญเสียเน่ืองจากการ
เคลื่อนไหวที่มากเกินไป 

เทคนิคการลดเวลาการเปลี่ยน
งาน 

4. การลางแผนเวเฟอร ความสูญเสียเน่ืองมาจากการรอคอย เทคนิคการตรวจสอบดวย
ตัวเอง  

5. การขดัผิวเวเฟอร ความสูญเสียเน่ืองมาจากกระบวน
ผลิตที่ไมเหมาะสม 

เทคนิคการลดเวลาของการ
เปลี่ยนงาน เทคนิคการ
จัดเตรียมและบรกิารพื้นที ่

6. การยดึแผนเวเฟอร ความสูญเสียเน่ืองมาจากกระบวน
ผลิตที่ไมเหมาะสม 

เทคนิคการจดัเตรียมและ
บริการพื้นท่ี 

7. การตัดแทงเวเฟอร - - 
8. การขดัผิวแทงเวเฟอรดานขาง ความสูญเสียเน่ืองมาจาก

กระบวนการผลติที่ไมเหมาะสม 
เทคนิคการลดเวลาของการ
เปลี่ยนงาน 

9. การลบมุมแผนคริสตลัแบลงค - - 
10. การกดัผิวแผนคริสตลัแบลงค - - 
11. การแยกความถี่แผนคริสตลัแบลงค การเคลื่อนไหวที่มากเกินไป  เทคนิคการควบคุมดวยสายตา 
12. การตรวจสอบแผนคริสตัลแบลงค - - 

 
 
 
 



5.1.2
 ในก
จะยังคงใช
แผนกอ่ืน เ
ปญหากับเพ
ยังคงมีการ
พนักงานห
ชั่วโมง เปน
  

 

  
 จาก
งานวิจัยใน
รายละเอียด

 
 
 

2 การเปรียบเ
กระบวนการผ
ชจํานวนเทาเดิ
เพื่อปองกันป
พื่อนรวมงาน
ทํางานลวงเว
น่ึงคน ในข้ัน
น 243 ชิ้นตอชั

รูป 5.1

การประยุกต
นระดับหนึ่งจ
ดในภาคผนวก

ทียบประสิทธิ
ผลิตแผนคริส
ดิม ท้ังน้ีเนื่อง
ปญหาคนงาน
นข้ึน ดังน้ันใน
วลากันตามปก
นตอนสุดทาย
ชั่วโมง หรือเพิ

 แสดงอัตราก

ตใชระบบผลิ
ากผลการเปรี
ก ก.) และหลั

ผลตางผลิตภาพ
230 ‐ 243 =

ธิภาพกอนแล
สตัลแบลงคใน
งจากโรงงาน
นขาด และบอ
นชวงท่ีทํากา
กติ แตเม่ือเปรี
ยกอนสงไปยัง
พิ่มข้ึนประมา

การเพ่ิมข้ึนหลั

ลิตแบบลีนใน
รียบเทียบกอ
ังการวิจัย 5 เดื

ดานแรงงานกอนแล
= 13 ชิ้นตอช่ัวโม
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ละหลังการปรั
นระหวางที่ทํ
ตัวอยาง จะพ
อยครั้งท่ียายพ
ารวิจัยจํานวน
รียบเทียบผล
งแผนกประก
าณ 13 ชิ้นตอช

ลงัการปรับปร

นโรงงานตัว
นการปรับป
ดอืน (แสดงร

ละหลังปรับปรุง 

มง (5.33%)  

รบัปรุงประสิท
าการวิจัยพนัก
พยายามหลีกเ
พนักงานไปยั
นพนักงานยัง
การวิจัย พบว
กอบมีอัตราท่ี
ช่ัวโมง (คิดเป

รุงแตละกระบ

อยางสามารถ
รุงกอนการวิ
ายละเอียดใน

ทธิภาพดานแ
กงานในกระ
เลี่ยงการยาย
ยังแผนกอ่ืนแ
คงเทาเดิมแล
วาจํานวนชิ้นง
เพ่ิมข้ึนจาก 
ปน 5.33 %) ดั

บวนการผลติ 

ถบรรลุตามวั
ิจัย 5 เดื
นภาคผนวก ข

แรงงาน 
บวนการผลิต
คนขามไปยัง
แลวกอใหเกิด
ละการทํางาน
งานที่ผลิตตอ
230 ชิ้นตอ

ดงัรูป 5.1 

 

 

วัตถุประสงค
อน (แสดง
ข.)  

ต
ง
ด
น
อ
อ

ค
ง
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5.2 อภิปรายผล 
5.2.1ในการจําแนกคุณคาของกิจกรรมการทํางาน 
กิจกรรมการทํางานไดถูกจําแนกออกเปน 2 กิจกรรม คือกิจกรรมที่กอใหเกิดคุณคา และ

กิจกรรมไมกอใหเกิดคุณคาซ่ึงจากแผนผังบันทึกการทํางานท้ัง 12 กระบวนการพบวา 
1) กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาแตไมสามารถเลี่ยงได  

 กิจกรรมที่กอใหเกิดคุณคาและไมกอใหเกิดคุณคาแตมีความจําเปนมีอยู 8 กระบวนการ 

 กิจกรรมที่ไมกอใหเกิดคุณคาเลยแตมีความจําเปนมีอยู  4 กระบวนการ 
2) กระบวนการผลิตที่ไมสามารถทําการปรับปรุงข้ันตอนการทํางาน 4 ข้ันตอนไดแก 

 กระบวนการผลิตท่ี 7 การตัดแทงเวเฟอรเปนขั้นตอนถูกกําหนดใหใชความเร็วในการ
ตัดช้ินงานมาจาก Technical Advisor เพ่ือเหตุผลในการปองกันความรอนทําให
พาราฟนหลอมละลายและเคลื่อนตัวในระหวางการตัด 

 กระบวนการผลิตที่ 9 การลบมุมแผนคริสตัลแบลงค เปนข้ันตอนท่ีเกี่ยวของกับการ
ตอบสนองความถี่เปนอยางมากและเปนข้ันตอนที่มีการควบคุมการทํางานที่รัดกุม
สงผลใหไมสะดวกในการทดลอง 

 กระบวนการผลิตที่ 10 การกัดแผนคริสตัลแบลงคดวยสารเคมี เปนข้ันตอนที่เกี่ยวของ
กับการตอบสนองความถี่เปนอยางมากและเปนขั้นตอนที่มีการควบคุมการทํางานที่
รัดกุมสงผลใหเกิดความไมสะดวกในการทดลอง 

 กระบวนการผลิตที่ 12 เปนขั้นตอนที่ตองอาศัยความชํานาญของพนักงานในการ
ตรวจสอบดวยสายตาและเปนงานท่ีละเอียดไมสามารถปรับปรุงกระบวนการในการ
ทําวิจัยนี้ 

3) กระบวนการที่กอใหเกิดคุณคาแตสามารถปรับปรุงเพื่อลดเวลาการทํางาน 
 กระบวนการผลิตที่ 2 กระบวนการตัดแทงผลึก เนื่องจากเปนข้ันตอนท่ีเปนการตัดแทง

ผลึกโดยตรงและเปนข้ันตอนที่ไมตองการความละเอียดมากนักจึงสามารถปรับปรุง
ประสิทธิภาพได 

 
5.2.2 ปญหาที่เกิดของในการวิจัยนี้ 
การทําวิจัยนี้เปนการทดลองจริงในโรงงานตัวอยางซ่ึงกระบวนการผลิตคอนที่ซับซอนจึงทําให

เกิดความลาชา และตองใชพนักที่มีประสบการณการทํางานของพนักงานในการทํางานที่คอนขางมาก  
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5.2.3 เปรียบเทียบกับวิจัยอ่ืน 
จากการผลสํารวจของ NIST/MEP (The National Institute of Standards and Technology 

Manufacturing Extension PartnershipManufacturing Extension Partnership จาก 40 บริษัทที่นํา
วิธีการของลีนไปปฏิบัติใช คือเพิ่มประสิทธิภาพได 50% แตเม่ือเปรียบเทียบการวิจัยน้ียังไมสามารถ
ทําไดตามผลที่ NIST สํารวจ หรือหากเทียบการงานวิจัยในโรงงานผลิตมอเตอรไฟฟาสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการดําเนินงานโดยรวมจาก 35.14% เปน 49.54% (เมธินี , 2550) ซ่ึงมีทิศทางไปในแนว
เดียวกัน ซ่ึงงานวิจัยนี้สอดคลองกับงานวิจัยกรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส คือทํา
ใหทราบไดวาปญหาของกระบวนการเกิดข้ึน เกิดที่กระบวนการใดและควรใชแนวทางใดการในการ
แกไขปญหา ซ่ึงทางเลือกในการแกไขปญหาอาจไมจําเปนตองเพิ่มเครื่องจักรในกรณีท่ีตองลงทุนสูงก็
ได (อธิป, 2548) และในการวิจัยยังพบอีกวาการนําระบบผลิตแบบลีนใหสามารถมองเห็นการสูญเสีย
ที่จะเกิดขึ้นได (Yang-Hua, 2002) ภาพโดยรวมจากการวิจัยน้ีสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพดานแรงงาน
เพิ่มข้ึนเปน 5.33 %  ซ่ึงเปนจํานวนไมมากนักเม่ือเทียบกับงานวิจัยที่เคยศึกษากอนหนานี้  

 
5.2.4 ผลจากการคํานวณปริมาณการผลิตเทียบการผลการดําเนินงานจริง 
เกิดความแตกตาง ซ่ึงเกิดจากปญหาประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน เพราะพนักงาน

ในโรงงานเปนพนักงานที่อายุงานโดยเฉลี่ยอยูท่ีประมาณ 8.5 ป จึงทําใหพนักงานบางสวนคุนเคยกับ
การทํางานแบบเดิมและพนักงานเกิดความสงสัยในการเก็บขอมูลทําวิจัย รวมท้ังการมีปญหางานดวน
เขามาขัดแทรกจึงทําใหการทํางานบางกระบวนการไมตอเน่ือง 
 

5.3 ขอเสนอแนะ 
 5.3.1 การบริหารงานแบบแบงกลุมของโรงงานตัวอยาง 

ในกระบวนการผลิตแบบ อะมีบาอาจเปนส่ิงหน่ึงที่จากทําใหเกิดปญหาเก่ียวกับการประยุกตใช
ระบบการผลิตแบบลีนเกี่ยวกับเทคนิค คัมบัง  ไมราบลื่นเนื่องจากการสงผานช้ินงานแตละ
กระบวนการตองผานการซ้ือขายแตละแผนกดวยระบบการจัดการของระบบ AS400 กอน 

 5.3.2 การนําระบบบริหารแบบลีนไปประยุกตใช 
ควรนําการบริหารตามแนวคิดแบบลีนไปประยุกตใชในกระบวนการผลิตที่รับชวงตออีก 2 ฝาย

การผลิต ที่มีการรับแผนคริสตัลแบลงคไปประกอบ เพื่อใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
ไดอยางตอเนื่อง โดยเฉพาะอยางยิ่ง กระบวนการผลิตแผนเลนสโดยใชแทงผลึกควอทซ เปนวัตถุดิบใน
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การผลิตเน่ืองจากเปนกระบวนการผลิตที่มีความใกลเคียงกันมากเพื่อใหไดประโยชนสูงสุดแกโรงงาน
ทําวิจัย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


