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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

 ในอุตสาหกรรมการผลิต การที่จะสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาได จําเปน
ที่จะตองคํานึงถึงสิ่งเหลานี้ คือ คุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ นั่นกห็มายความวาธุรกิจการผลิตที่
จะสามารถประสบความสําเร็จไดจะตองมกีารผลิตสินคาที่ดีมีคุณภาพ ประกอบกับการมีตนทุนการ
ผลิตที่ต่ํา รวมถึงมีความสามารถในการจดัสงสินคาไดตรงตามความตองการของลูกคาทั้งในแงของ
ปริมาณและเวลา แตในปจจุบันเปนที่ทราบกันดวีา ในกระบวนการผลิตที่ดําเนินการกันอยูมกัมี
กิจกรรมที่จัดไดวาเปนความสูญเปลา (Wastes) และความสูญเสีย (Losses) ซ่ึงเปนสิ่งที่ไมได
กอใหเกิดคณุคาเพิ่ม (Non-Value Added) กับผลิตภัณฑ แตในทางตรงกันขามกลบักอใหเกิดเวลา 
และคาใชจายที่เพิ่มขึ้นแฝงอยูดวยเสมอ ดังนั้นถาองคกรการผลิตตางๆ หันมาใหความสําคัญกับ
ปจจัยที่สงผลถึงความสามารถในการตอบสนองตอลูกคาอยางเพยีงพอ ก็จะทําใหศักยภาพในการ
แขงขันของตนเพิ่มสูงขึ้น 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 

ในวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม (SMEs) บางแหงที่ยังขาดการบริหารการจัดการที่ดี
พอ ยังขาดความรูความเขาใจในเรื่องของความสูญเปลาและความสูญเสีย ยังไมมคีวามเขาใจใน
ภาพรวมของความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุตางๆ ที่สงผลใหเกิดเวลานําทีย่าวนาน ดังนัน้
จึงไมรูวาควรที่จะเริ่มตนปรบัปรุงแกไขปญหาที่มีอยูอยางมากมายในองคกรไดอยางไร จากเหตผุล
ดังกลาว สงผลใหเกดิความสูญเปลาและความสูญเสียจํานวนมากกระจดักระจายแฝงอยูในกิจกรรม
ตางๆ ทําใหเกิดการสงมอบสินคาที่ลาชาไมทันกับวนัเวลาที่กําหนด เนื่องจากองคกรเหลานั้นได
มองขามปญหาและสาเหตุบางประการที่สงผลกระทบตอเวลานํา 

จากสภาพปญหาในปจจุบันของทางโรงงานกรณีศกึษา เวลานําของการผลิตของสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่งมีคาเฉลี่ยเทากับ 25.11 วัน ซ่ึงพบวาความสามารถในการสงมอบสินคาของ
โรงงานกรณีศกึษายังไมสามารถตอบสนองตอลูกคาไดอยางรวดเร็วเพยีงพอ ทําใหเกดิปญหาการสง
มอบสินคาลาชากวาที่ตกลงไวกับลูกคา ประกอบกับสภาวะการแขงขันในปจจุบันจัดไดวามกีาร
แขงขันกันอยางรุนแรงในเรื่องของเวลา การที่จะพัฒนาองคกรใหอยูในระดับแนวหนาของ
อุตสาหกรรมการผลิตไดนัน้ จําเปนอยางยิ่งที่จะตองบริหารจัดการตามกลยุทธที่มุงเนนในเรื่องของ
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การสรางคุณคาเพิ่มดวยการกําจัดความสูญเปลาและความสูญเสียที่ไมไดเพิ่มคณุคาใหกับผลิตภณัฑ 
โดยคํานึงถึงเวลาเปนหลัก (Time-based Competition : TBC) เพื่อใหองคกรมีความยืดหยุนคลองตัว 
ตอบสนองตอลูกคาไดอยางรวดเร็ว พรอมกับการใชทรัพยากรที่มอียูอยางประหยัดคุมคา และยัง
สามารถเพิ่มคุณภาพใหกับผลิตภัณฑไดอีกดวย ในงานวิจยัเร่ืองการลดเวลานําทีผ่านมาในอดีต
มักจะมุงเนนปรับปรุงในสาเหตุกลุมใดกลุมหนึ่งที่สงผลใหเกิดเวลานําที่ยาวนาน โดยที่อาจจะ
มองขามสาเหตุบางประการไป  เนื่องจากยังขาดแนวทางในการรวบรวมสาเหตุตางๆ ที่สงผลตอ
เวลานํา ดังนัน้จากชองวางตรงจุดนี้ จึงกอใหเกดิความคิดที่จะสรางผังความสัมพันธระหวางปญหา
และสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน เพื่อใชเปนแนวทางในการลดเวลานําของ
การผลิตขององคกรอื่นๆ ตอไป 
 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 

1. เพื่อนําเสนอผงัความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหต ุ ที่สงผลใหเกดิเวลานําของการผลิต
ที่ยาวนาน 

2. เพื่อหาแนวทางลดเวลานําของการผลิตของโรงงานกรณศีึกษา 
 
1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจัย 
 

1. ทําการศึกษาวจิัยแกปญหาในโรงงานกรณศีึกษาโดยศึกษาในกระบวนการผลิตสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่ง เริ่มตนตั้งแตธุรการแผนกผลิต 1 ไดรับใบสั่งงานสวนผลิต
จนกระทั่งทําการผลิตสินคาเสร็จและนําสนิคาเขาเก็บในคลังสินคา  

2. ทําการศึกษาวจิัยแกปญหาเฉพาะสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน ที่มี
ความสําคัญเปนอันดับตนๆ และทางโรงงานเห็นสมควรที่จะทําการปรบัปรุงแกไข  

 
1.4  ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1. ผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุ ที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน 
2. แนวทางในการลดเวลานําของการผลิตของโรงงานผลิตเทปลูกไม 
3. ระบบการทํางานของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ที่มีเวลานําของการผลิตลดลง 
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1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1. เพื่อเปนแนวทางในการรวบรวมและแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางปญหาและ
สาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน สําหรับวิสาหกิจขนาดกลางและขนาด
ยอม (SMEs) เพื่อเพิ่มศักยภาพในการแขงขนั 

2. เพื่อเปนแนวทางในการแกปญหาที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน 
3. สามารถปรับปรุงความสามารถในการตอบสนองของโรงงานกรณีศึกษา 

 
1.6 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 

1. ระยะการนยิามปญหา (Define : D) 
• สํารวจทฤษฎแีละงานวิจยัทีเ่กี่ยวของ เพื่อหาปจจยัที่สงผลตอระยะเวลานําของการผลิต 
• จัดการประชุมรวมกับผูบริหารของโรงงาน เพื่อทําการเลอืกชนิดของผลิตภัณฑทีจ่ะทํา

การปรับปรุงแกไข  
• จัดตั้งคณะทํางานในการวิจยั ประกอบดวย ผูจัดการแผนก ชางเทคนคิ และพนักงาน

ปฏิบัติการ รวมจํานวน 8 ทาน คณะทํางานชุดนี้ถูกจดัตัง้ขึ้นเพื่อระดมสมองรวบรวม
ปญหา และสาเหตุที่สงผลทําใหเกดิระยะเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน สําหรับ
นํามาใชในการจัดทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานํา
ของการผลิตที่ยาวนาน ในระยะการวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหา และระดมสมอง
คัดเลือกสาเหตุที่สงผลกระทบตอระยะเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่งมาทําการปรับปรุงแกไข และทําการวิเคราะหหาแนวทางการปรับปรุงแกไข
สําหรับสภาพปญหาที่เกิดขึน้ ในระยะการปรับปรุงแกไขปญหา  

• ศึกษาขั้นตอนการทํางาน และกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งและสราง
แผนผังการไหลในกระบวนการ (Flow Process Chart) 

2. ระยะการวดัและเก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา (Measure : M) และระยะการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหา (Analyze : A) 
• สํารวจสภาพปญหาจากขอมลูของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอ

ร่ิง โดยทําการแบงองคประกอบของเวลานําของการผลิต ออกเปน 4 สวน 
ประกอบดวย เวลากอนเริ่มการผลิต เวลารอวัตถุดิบ เวลาปรับตั้งเครื่องจักร และเวลา
ในกระบวนการผลิต 
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• รวบรวมขอมลูเกี่ยวกับสภาพของปญหาของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ที่สามารถหา
ไดจากขอมูลในอดีตของโรงงาน  

• สรางแบบบันทึกขอมูลเพื่อวดัและเก็บขอมลูเกี่ยวกับสภาพของปญหา ในสวนที่
จําเปนตองเกบ็ขอมูลใหม  

• ทําการทดสอบคุณภาพของแบบบันทึกขอมูล และแกไขขอบกพรองกอนนํามาใชจริง 
โดยนําไปปรกึษาคณะทํางาน และพนกังานที่จะตองเปนผูทําหนาที่ในการเก็บขอมูล 

• จัดการประชุมพนักงานผูรับผิดชอบในการเก็บขอมูล เพื่อทําความเขาใจถึงวิธีการใน
การเก็บขอมูล 

• ทําการเก็บขอมูล นําผลที่ไดมาวิเคราะห สรุปรวบรวมขอมูลจากสวนตางๆ เพื่อเตรยีม
นําเสนอ 

• จัดการประชุมคณะทํางาน เพื่อแสดงผลที่ไดจากการวดัสภาพปญหา 
• ทําการรวบรวมปญหาและสาเหตุที่เกดิขึ้นภายในโรงงานกรณีศกึษาทีส่งผลใหเกิดเวลา

นําของการผลิตที่ยาวนาน ดวยการระดมสมองจากคณะทํางาน 
• นําปญหาและสาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง ประกอบกับความรูที่ไดศึกษามา

จากทฤษฎีและงานวิจัยทีเ่กีย่วของ มาจัดทําผังความสัมพันธ (Relation diagram) 
ระหวางปญหาและสาเหตุทีส่งผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน โดยแบงปญหา
ออกเปน 4 สวน ดังนี้ ปญหาในเรื่องการมีระยะเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน ปญหา
ในเรื่องการมีระยะเวลารอวตัถุดิบที่ยาวนาน ปญหาในเรื่องการมีระยะเวลาปรับตั้ง
เครื่องจักรที่ยาวนาน และปญหาในเรื่องการมีระยะเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนาน  

• จัดการประชุมรวมกับคณะทาํงาน เพื่อทําการเลือกสาเหตทุี่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งมาทําการปรับปรุงแกไข จากผังความสัมพันธที่ไดจดัทาํ
ขึ้น โดยจะทําการพิจารณาเฉพาะสาเหตทุี่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน 
และมีความเปนไปไดทีจ่ะสามารถทําการปรับปรุงแกไขไดสําเร็จลุลวงภายใตขอจาํกัด
ในเรื่องของตนทุนคาใชจายที่ตองใช และระยะเวลาในการทําวิจัยในครั้งนี้  

3. ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา (Improve : I) 
• รวบรวมแนวทางการแกไขปญหาจากทฤษฎี งานวิจยัที่เกี่ยวของ และจากการระดม

สมองของคณะทํางาน เพื่อสรุปผลในเรื่องของแนวทางการปรับปรุงแกไขปญหาในแต
ละกลุม 

• ประชุมรวมกบัผูบริหารของโรงงาน นําเสนอแนวทางการปรับปรุงแกไขที่รวบรวมได 
เพื่อทําการปรึกษาถึงความเปนไปไดในการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขตางๆ มา
ทดลองใช  
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• ดําเนินการทดลองใชแนวทางการปรับปรุงแกไข 
• ทําการวัดผลหลังจากการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช โดยใชเครื่องมือและ

วิธีการในการวัดผลเชนเดยีวกันกับทีใ่ชในการวัดสภาพปญหากอนการปรับปรุง 
สามารถแบงวิธีการวัดผล ออกเปน 2 ลักษณะ คือ วิธีการคํานวณเพื่อใชเปรียบเทียบผล
ที่ไดกอนและหลังการปรับปรุง และวิธีการวัดคาจริงที่ไดหลังจากการนําแนวทางการ
ปรับปรุงแกไขไปทดลองใช  

4. ระยะตรวจตดิตามควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Control : C) 
• จัดประชุมคณะทํางานเพื่อช้ีแจงถึงผลของการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช 
• รวมกันพจิารณากําหนดตวัวัดสถานะของผลการดําเนินงานที่ตองคอยตรวจติดตามใน

การควบคุม เพื่อรักษาสภาพหลังการปรับปรุง  
• ทําการกําหนดระดับเปาหมายที่ตองการ ระดับที่แยที่สุดทีจ่ะสามารถยอมรับได ความถี่

ในการสรุปและพิจารณาตัววดัสถานะ และผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการเก็บขอมลู  
และนําเสนอขัน้ตอนการตรวจติดตามตวัวดัดังกลาว 

5. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
6. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 
 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
2.1 แนวคิดเกี่ยวกับระบบการผลิต 
 
  2.1.1 ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System : TPS) 
  ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System : TPS) (นิพนธ บวัแกว, 
2547) ซึ่งบางทีเรียกวาระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี (Just In Time Manufacturing System) ไดถูก
คิดคนขึ้นโดย Taiichi Ohno อดีตรองประธานบริษัท Toyota Motor Corporation เปนระบบการผลิตที่
ทําใหเกิดมาตรฐานการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูง โดยมุงเนนในการขจดัความสูญเปลา (Waste) ในงาน
ตางๆ ซึ่งใชแนวคิดในเรื่องคุณคาของงานที่กระทํา โดยผลที่คาดหวังก็คือ การมีตนทุนที่ต่ํา เพิ่มผลผลิต 
และทําใหลูกคาพึงพอใจท้ังในแงของคุณภาพ ราคา และการจัดสงที่ตรงกับความตองการของลูกคามาก
ท่ีสุด สิ่งที่สําคัญก็คือ การมีโครงสรางที่มั่นคงแข็งแรงซึ่งเปรียบเสมือนตัวบาน ดังรูปท่ี 2.1 ฐานรากที่
ตองมีเพื่อความมั่นคงก็คือ การผลิตท่ีสม่ําเสมอ (Heijunka) การปฏิบัติงานที่มีมาตรฐาน (Work 
Standardization) และการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) ตอมาก็มีเสาหลักที่สําคัญอยูสองเสาก็คือ การ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) ซ่ึงใชระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) ตามความตองการของ
ลูกคา โดยเนนเรื่องการไหลอยางตอเนื่องของงานเปนหลัก อีกเสาหนึ่งก็คือ การหยุดสายการผลิตเมื่อมี
ของเสียเกิดขึน้ (Jidoka) จะเห็นไดวาระบบการผลิตแบบโตโยตาเปนระบบทีค่ํานึงถึงทั้งปริมาณที่
เหมาะสม (เนนการไหลของงาน) และการประกันคุณภาพในขณะเดียวกัน  
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รูปท่ี 2.1 องคประกอบของระบบการผลิตแบบโตโยตา 
 
 2.1.2  ระบบการผลิตแบบลนี (Lean Production)  
  คําวา Lean Production (นิพนธ บัวแกว, 2547) เปนคําท่ีกําเนิดขึน้จากหนังสือช่ือ The 
Machine That Changed The World โดย James Womack และ Daniel T. Jones ซึ่งมีจุดกําเนิดมาจาก
ระบบการผลิตแบบโตโยตาน่ันเอง เครื่องมือและเทคนิคท่ีสําคัญของลีน คือ 5ส และการควบคุมดวย
สายตา (5S & Visual Control) การมีมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization) ผังแหงคุณคา (Value 
Stream Mapping : VSM) การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) 
การลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิต (Changeover Reduction) การปองกันความผิดพลาดในงาน (Poka 
Yoke) การผลิตงานดวยขนาดลอตเล็กๆ (Small Lot Manufacture) การผลิตที่เนนการไหลของงาน 
(Flow Based Manufacture) ทฤษฎีของขอจํากัด (Theory of Constraint : TOC) การจัดสายการผลิตแบบ
เซลล (Cellular Manufacturing) การผลิตแบบดึงและคัมบัง (Pull System & Kanban) การปรับเรียบการ
ผลิต (Smooth Production) และไคเซน (Kaizen)  
  ไดมีการพิสูจนโดยการปฏบิัติกันมาแลววา การมีระบบการผลิตแบบลีนจะทาํให 
สินคาคงคลังลดลง ในระดับท่ียังคงตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยู ท้ังในสวนของวตัถุดิบ 

 
Continuous Flow 

Takt Time 
Pull System 

Stop and Notily 
Of Abnormalities 

 
Separate 

Man’s Work & 
Machine’s Work 

Just In Time Jidoka 

  

Heijunka  Standardized Work Kaizen 
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Stability 
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(Raw Material) สินคาในกระบวนการผลิต (Work In Process : WIP) และสินคาสําเร็จรูปที่ผลิตเสร็จ
แลว (Finished Goods) ผลิตภาพเพิ่มขึน้ทําใหตนทนุตอหนวยต่ําลง เวลานํา (Lead Time) ลดลงทําให
สามารถปรับเปลี่ยนการผลิต และตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีขึ้น  
 
 2.1.3 ระบบการผลติเพือ่การตอบสนองอยางรวดเรว็ (Quick Response Manufacturing) 
  Suri (1999) ไดกลาวถึงแนวความคิดที่มุงเนนในการลดเวลาในทุกดานของ
กระบวนการทาํงาน ซึ่งเรียกกันวา ระบบการผลิตเพ่ือการตอบสนองอยางรวดเรว็ (Quick Response 
Manufacturing : QRM) ซึ่งมีเคร่ืองมือ และเทคนิคเพ่ือการตอบสนองที่รวดเร็วในกระบวนการผลิตดังนี้ 
ระบบการผลิตแบบเซลล (Cellular Manufacturing) การตัดสินใจในเรือ่งกําลังการผลิต และปริมาณการ
ผลิตในแตละครั้ง (Capacity and Lot-Sizing Decisions) การวางแผนวัสดุ และการวางแผนการผลิต 
(Material and Production Planning) การควบคุมวัสด ุ และระบบการเติมเต็ม (Material Control and 
Replenishment System) นอกจากนี้ ยังไดกลาวถึง การตอบสนองที่รวดเรว็สําหรับกระบวนการทาํงาน
ภายในสํานักงานดวย ซึ่งเครื่องมือท่ีสําคัญ คือ แผนผังกระบวนการ (Process Mapping) ใบบันทึกเวลา 
(Tagging) แผนภูมิคุณคาเพิม่ (Value-Added Chart) จากแนวคิดนีจ้ะเหน็ไดวาถาสามารถทําใหเวลานํา
ลดลงได ก็เทากับวาเปนการเพิ่มคุณภาพ ลดตนทุน และกําจัดความสูญเปลาไปดวยในขณะเดยีวกนั 
 
 2.1.4  แนวคิดซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 

 ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) คือ วิธีการทางสถิติที่เปนระบบ (Systematic) เพ่ือลดความผัน
แปร (Variation) ในกระบวนการผลิต (Process) และผลิตภัณฑ (Product) โดยมุงหวังคุณภาพท่ีเปนเลิศ 
เพื่อการลดตนทุนและเพิ่มผลกําไร โดยตนทุนที่ซิกซ ซิกมาใหความสนใจก็คือ ตนทุนคุณภาพ (Cost of 
Quality) (นิพนธ บัวแกว, 2547) สวนแนวทางของซิกซ ซิกมาจะแบงออกเปน 5 ขั้นตอน ดังนี้  

 1. การนยิามปญหา (Define)  
   เปนขั้นตอนแรกของซิกซ ซิกมา ซึ่งจะเริ่มตนจากการสรางทีมงานที่จะ
รับผิดชอบงานดานการปรับปรุง ดวยการกําหนดสมาชิกภายในกลุม ระบุถึงกลุมลูกคา นิยามถึงความ
ตองการของลูกคา การกําหนดขอบเขตของการดําเนนิงาน ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ และสราง
แผนการทํางานเพื่อใชเปนแนวทางในการดําเนินงานดานการปรับปรุง โดยมีแนวคดิที่สําคัญคือ การ
ระบุและทําความเขาใจวา จะทําอยางไรจึงจะสามารถจัดสงสินคาและบริการที่มีคุณภาพสูลูกคาได โดย
ไมทําใหทรัพยากรท่ีมีคุณคาตองสูญเปลา 
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 2. การวัดสภาพของปญหา (Measure) 
   หลังจากทําการนิยามปญหาไดอยางชัดเจนแลว จะทําการระบุถึงขั้นตอนและ
ปจจัยนําเขาท่ีสําคัญของกระบวนการทํางาน โดยทําการพิจารณาวาถามีความผิดพลาดเกิดขึ้น ปจจัย
นําเขาแตละตวัสงผลกระทบอยางไรบางตอความผันแปรของกระบวนการ วิธีที่ดีที่สุดในการจดัลําดับ
ความสําคัญของปจจัยนําเขาก็ คือ วิธี Failure Modes & Effects Analysis (FMEA) เมื่อรูถึงเหตุผลที่
สงผลใหปจจัยนําเขาลมเหลวแลว ใหวางแผนการในเชิงปองกนัเพื่อไมใหปญหาเหลาน้ันเกิดขึ้น 
องคประกอบอื่นๆ ในขั้นตอนการวดัสภาพของปญหาคือ การระบถึุงตัววัดทีจ่ําเปนในการประเมินถึง
ความสําเร็จของโครงการ และพัฒนาวิธีในการเก็บขอมูลใหมีประสทิธิภาพ เพื่อระบุถึงความสามารถ 
สมรรถนะและเสถียรภาพของกระบวนการ 

 3. การวิเคราะหสาเหตุของปญหา (Analyze) 
   เปนขั้นตอนทีจ่ะทําการระบถึุงสาเหตุตางๆ ของปญหาท่ีจะทําการแกไข ใน
การที่จะกําจัดปญหานั้นใหหมดไป ตองมุงเนนแกที่สาเหตุรากเหงาของปญหา บางคนมีความคิดท่ีวา
การที่จะสําเร็จ 5 ขั้นตอนของซิกซ ซิกมาไดน้ัน ตองใชเวลาในการปรับปรุงที่นานเกินไป ซึ่งเปน
ความคิดที่ผิด เพราะบอยคร้ังบางปญหาสามารถลงมือแกปญหาไดอยางรวดเร็ว และสามารถประสบ
ความสําเร็จไดภายในระยะเวลาที่กําหนดไวของโครงการ 

 4. การปรบัปรงุแกไขกระบวนการ (Improve) 
   ขั้นตอนในการปรับปรุงแกปญหา คือ การระบุ ประเมนิ และเลือกเครื่องมือที่
เหมาะสมในการปรบัปรุงและทําการการแกปญหา บอยครั้งขั้นตอนนีก้็สามารถทําไดอยางงายดาย แต
ในขณะเดยีวกนับางครั้งขั้นตอนนี้ก็เปนขั้นตอนที่ยากที่สดุ เชน ในกรณีที่การปรบัปรุงจําเปนตองใช
เวลาท่ียาวนานจนเกินไป การใชแบบจําลองปญหาก็จะเปนทางออกทีด่ีทางหนึ่ง 

 5. การควบคุมและการปรับปรุงอยางตอเนือ่ง (Control) 
  ในขั้นตอนสุดทายนี้ จะกลาวถึงกระบวนการในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซึ่ง

อาจทําไดโดยการสรางแผนควบคุมขึ้นมาใช เพื่อการควบคุมในระยะยาว ความสําเร็จในขั้นตอนสุดทาย
น้ี สวนหนึ่งขึ้นอยูกับวา 4 ขั้นตอนขางตนถูกปรับปรุงไดดีแคไหน และอีกสวนหน่ึงคือจะสามารถรักษา
ผลลัพธท่ีดีขึ้นนี้ใหคงอยูอยางยาวนานไดอยางไร  
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2.2 ลักษณะของความสูญเปลาและความสูญเสีย 
 
 2.2.1 ลกัษณะของกิจกรรม 3 ประเภท 
  การลดความสูญเปลา และการสรางคุณคาในกระบวนการทํางาน คือ การทําความ
เขาใจและแบงแยกใหไดวา อะไรคือคุณคาและอะไรคือความสูญเปลา ทั้งในและนอกองคกรที่มี
ความสัมพันธตอการผลิต คุณคาเปนสิ่งท่ีจําเปนและตองถูกสรางขึ้นเพื่อตอบสนองใหตรงตามความ
ตองการของลูกคา การสรางคุณคาตองใชเวลาและความพยายามที่จะกําจัดการสูญเปลาออกจาก
กระบวนการ ดังนั้นจึงไดมกีารแบงลักษณะของกจิกรรมออกเปน 3 ประเภท (Hines และ Taylor, 2000) 
ดังนี ้

1. กจิกรรมที่เพิ่มคุณคา (Value adding activity) คือ กิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน ถา
พิจารณาจากมุมมองของลูกคาจะเหน็ไดวากิจกรรมประเภทนี้เปนกิจกรรมท่ีทําให
ผลิตภัณฑ หรือบริการมีคุณคาเพิ่มมากขึ้น ซ่ึงเปนสิ่งท่ีลูกคาเต็มใจทีจ่ะจายคาตอบแทนเพื่อ
แลกกับมัน  

2. กจิกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา (Non value adding activity) คือ กิจกรรมที่ไมจําเปน ถาพิจารณา
จากมุมมองของลูกคาจะเห็นไดวา กิจกรรมประเภทนี้เปนกิจกรรมที่ไมไดทําใหผลิตภัณฑ 
หรือบริการมีคุณคาเพิ่มมากขึน้ และไมไดจําเปนตองมี ยกตวัอยางเชน เวลารอคอย การ
กองผลิตภัณฑระหวางผลิต โดยไมเชื่อมตอเพื่อเขาสูกระบวนการตอไปในทันท ี การ
ทํางานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ําๆ กิจกรรมเหลานี้เปนความสูญเปลาอยางเห็นไดชัด ควรจะ
เปนเปาหมายแรกที่จะทําการแกไขในระยะเวลาอันสั้น 

3. กจิกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาแตจาํเปน (Necessary non value adding activity) คือ กิจกรรมที่
ไมจําเปน ถาพิจารณาจากมมุมองของลูกคาจะเหน็ไดวา กิจกรรมประเภทนี้เปนกิจกรรมที่
ไมไดทําใหผลิตภัณฑ หรือบริการมีคุณคาเพิ่มมากขึ้น แตจําเปนตองม ียกตวัอยางเชน การ
เดินในระยะไกลเพื่อหยิบชิน้สวนหรือวัตถุดิบ การเคลื่อนยายอุปกรณ หรือเครื่องมือ
ระหวางการผลิต กิจกรรมประเภทนี้เปนการยากทีจ่ะสามารถถูกกําจัดไดในระยะเวลาอัน
สั้น ควรเปนเปาหมายในระยะยาว และอาจจําเปนตองทําการเปลี่ยนแปลงการทํางานครั้ง
ใหญ 
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 2.2.2  ความสญูเปลา 7 ประการ (7 Wastes) 
  ในกระบวนการทํางาน โดยท่ัวไปมักมกีิจกรรมที่ไมไดกอใหเกิดคุณคาเพิ่มตอลูกคาแต
กลับกอใหเกิดเวลา และคาใชจายทีเ่พ่ิมขึ้นแฝงอยูดวยเสมอ การกระทําใดๆ กต็ามที่ใชทรัพยากร 
ทางดานแรงงาน วัตถุดิบ เวลา เงิน หรือทรัพยากรดานอื่นๆ แตไมกอใหเกิดคณุคาตอตัวสินคาหรือ
บริการ จัดไดวาเปนความสูญเปลา ซึ่งสามารถแบงไดเปน 7 ประการ (Hines และ Taylor, 2000) คือ 

1. ความสูญเปลาจากการผลติมากเกินไป (Overproduction) คือ การผลิตสินคาที่มากเกนิกวา
ความตองการ หรือเร็วเกินกวาความตองการในขณะนัน้ เกิดจากแนวคิดท่ีผลิตของออกมา
ใหมาก โดยไมคํานึงถึงความจําเปน เปนผลทําใหเกิดอุปสรรคในการไหลของขอมูล
ขาวสาร หรือสินคา และยังกอใหเกิดสินคาคงคลังที่มากเกินไป 

2. ความสูญเปลาจากขอบกพรองของสินคา (Defects) คือ ความผิดพลาดที่ทําใหเกิดปญหาใน
ดานคุณภาพของผลิตภัณฑ  หรือทําใหความสามารถในการตอบสนองตอความตองการ
ของลูกคาลดลง การแกไขควรหาแนวทางในการปองกันการเกิดของเสีย แทนการ
ตรวจสอบและซอมแซมของเสีย 

3. ความสูญเปลาจากสินคาคงคลังท่ีไมจาํเปน (Unnecessary inventory) คือ การจัดเก็บทีม่าก
เกินไป และการลาชาของขอมูลขาวสารหรือผลิตภัณฑระหวางกระบวนการ สาเหตุจาก
แนวคดิที่ตองการมีวัสดุพรอมตลอดเวลา เพื่อไมใหของขาดมือ หรืออาจเกดิจากความ
ตองการลดตนทุน ซ่ึงถาหากซื้อมากจะไดราคาที่ถูกกวา รวมท้ังการผลิตดวยขนาดลอตที่
ใหญ หรือกระบวนการที่ใชเวลาในการผลิตนาน ก็เปนผลทําใหเกดิอุปสรรคในการบริการ
ลูกคา และทําใหเกิดตนทุนทีม่ากเกินไป 

4. ความสูญเปลาจากกระบวนการที่ไมเหมาะสม (Inappropriate processing) คือ ขัน้ตอน
กระบวนการทาํงานที่ใชชุดเครื่องมือ วิธีการทํางาน หรอืระบบที่ไมเหมาะสม บอยคร้ังที่
พบวาวิธีการที่เรียบงายใหผลลัพธที่ดีกวา ดังนั้นกระบวนการทํางานที่ไมจําเปนในทุกๆ 
ขั้นตอนควรจะถูกกําจดัใหหมดไป 

5. ความสูญเปลาจากการขนสงที่มากเกนิไป (Excessive transportation) คือ การเคลื่อนไหว
ท่ีมากเกินไปของคน การขนสงที่มากเกนิไปของขอมูลขาวสาร หรือสินคา ซ่ึงการ
เคล่ือนไหวเหลานี้ไมไดเพ่ิมคุณคาใดๆ ใหกับผลิตภณัฑ และยังเปนผลทําใหเกิดเวลาและ
ตนทุนท่ีสูญเปลา ดังนั้นจึงควรหาแนวทางในการกําจัดการขนสงที่ไมจําเปน หรือทําให
เกิดการขนสงที่นอยที่สุด แทนการปรับปรุงวิธีในการขนสง 
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6. ความสูญเปลาจากการรอคอย (Waiting) คือ ระยะเวลารอโดยปราศจากกิจกรรมใดๆ ของ
คน ขอมูลขาวสาร หรือสินคา เปนผลทําใหเกิดอุปสรรคในการไหล และทําใหเกิดเวลานํา
ท่ียาวนาน 

7. ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม (Unnecessary motion) คือ การจัดการ
สถานที่ทํางานที่ไมเหมาะสม เปนผลทําใหเกิดการเคลือ่นไหวที่ไมถูกตองตามหลกัของ
การยศาสตร เชน การกมหรือการเอือ้มที่มากเกินไป รวมถึงการเกิดความสูญหายของ
สิ่งของตางๆ เนื่องจากลักษณะการจัดเก็บเครื่องมือ และอุปกรณที่ไมเหมาะสม 

 
 2.2.3 ความสญูเสียหลกั 16 ประการ (16 Major Losses) 
  ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตนั้น ก็คอื 16 ความ
สูญเสียหลัก  (เชอิจิ, 2547) ดังตอไปนี ้
 
 7 ความสูญเสยีหลกัท่ีเปนอปุสรรคตอประสิทธภิาพของเครื่องจักร 

1. ความสูญเสียจากการชํารุดเสยีหาย 
เปนความสูญเสียที่มาจากการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นท้ังอยางฉับพลันและอยาง

เรื้อรัง ซึ่งตางก็จะทําใหเกิดความสูญเสียดานเวลา และปริมาณผลผลิตลดต่ําลง  
คําจํากัดความของคําวาการชํารุดเสียหาย มีดังตอไปนี ้
• เหตุที่ทําใหฟงกชันการทํางานของเครื่องจักรหยุดหรือลดต่ําลง (หมายถึง เชน ตองหยุดการ

ผลิตโดยฉับพลัน หรือผลผลิตลดต่ําลง) 
• การเปลี่ยนอะไหล ซอมแซมเพื่อใหฟงกชันการทํางานกลับคืนสูสภาพเดิม 
• เสียเวลามากกวา 5-10 นาที ในการซอมแซม 
สิ่งท่ีเกิดขึ้นอยางฉับพลันจะเห็นไดดวยตาและเขาใจงาย ทําใหการดําเนินมาตรการการแกไขจะ

ทําไดงาย แตสิ่งท่ีเปนการชาํรุดเรื้อรังที่เกดิขึ้นบอยๆ นัน้ ถึงแมจะใชมาตรการการแกไขหลายๆ อยางก็
ยังแกไมหาย จึงมักถูกปลอยทิ้งไวอยางนัน้ นอกจากนี ้ การชํารุดเสียหายยังมีอัตราสวนสูงในการทําให
เกิดความสูญเสีย จึงทําใหโรงงานสวนใหญมุงเนนใหความสําคัญในการแกไขปญหาการชํารุดเสียหายนี้ 
แตกย็ังไมคอยจะประสบความสําเร็จมากนกั ดวยเหตนุี้ จึงมีความจําเปนอยางยิ่งในการที่จะตอง
ทําการคนควาวาจะทําอยางไรจึงจะทําใหความไววางใจตอเคร่ืองจักรสูงขึ้น หรือทําการคนควาเร่ืองการ
บํารุงรักษาวาจะทําอยางไรจงึจะทําใหสามารถลดเวลาในการฟนฟูใหกลับสูสภาพเดิมโดยใชเวลานอย
ท่ีสุดเมื่อเกดิการชํารุดเสียหายขึ้น เพื่อดาํเนนิมาตรการแกไขตอความสูญเสียจากการชํารุดเสียหาย 
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2. ความสูญเสียจากการเตรยีมงาน/การปรับแตง 
ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/การปรับแตงนั้นเปนความสูญเสียทางดานเวลาที่เกิดจากการ

ปรับเปลี่ยนและเตรียมการเมือ่สิ้นสุดการผลิตสินคาปจจุบัน ไปสูการเริ่มผลิตสินคาใหม การเตรียมงาน
ในที่น้ี ตองมกีารถอดเอาประเภทจิ๊ก ฟกซเจอร ออกเมื่อสิ้นสุดการผลิต จัดเก็บ ทําความสะอาด การ
เตรียมประเภทจิ๊ก ฟกซเจอร หรืออุปกรณที่จําเปนตอการผลิตสินคาใหม จากนั้นก็ติดตั้ง - ปรับแตง -
ทดลอง - ผลิต - ปรับแตง - ตรวจวดั - ผลิต จะเปนวงจรเชนนี้ไปจนกระทั่งไดสินคาท่ีมีความสมบูรณ 

การปรับแตงนัน้ หมายความถึง 
• การดําเนนิมาตรการเพื่อแสวงหาคําตอบทีเ่หมาะสมที่สดุ หรือคาท่ีเหมาะสมที่สุด โดยมุง

ไปสูเปาหมายบางอยาง เปนตนวา มาตรการเพื่อใหไดคณุภาพคงอยูในสภาพที่เปน
เปาหมาย หรือมาตรการเพื่อการปองกันปญหายุงยากอื่นๆ 

• การบรรลุเปาหมายโดยการลองผิดลองถูกหลายๆ คร้ัง 
การปรับแตงเปนปญหาที่จดัการไดยาก โดยท่ัวไปเนื่องจากมักจะเขาถึงปญหาไมดีพอ และเปน

ปญหาที่กลืนไมเขาคายไมออก ในการเขาถึงปญหานั้น ประการแรกตองพิจารณาถึงกลไกของการ
ปรับแตง หลังจากนั้นจึงหาหนทางลดระยะเวลาลง และตั้งคาเปาหมายใหมีคา “ต่ําท่ีสุด” ไว 

นอกจากนี้ ประเด็นปญหาสุดทายของความสูญเสียจากการเตรียมการและการปรับแตงนั้น คือ
การทํา “การเตรียมการเพื่อสามารถผลิตของดีไดทันที” ใหเปนจริงใหได ในปจจุบนัน้ี “การเตรียมการ
เพื่อสามารถผลิตของดีไดทนัที” โดยวิธีการขจัดขั้นตอนการเตรียมการหรือการทําใหการเตรียมการเปน
ศูนยน้ันคอนขางท่ีจะมีการดําเนินการอยางแพรหลายเพิ่มมากขึ้น 

การเตรียมการเพื่อสามารถผลิตของดีไดทนัทีนั้นหมายความวา หลังการปรับเปลี่ยนจิ๊ก ฟกซ
เจอรแลวตองไมมีการลองผลิต สามารถทําการผลิตสินคาดีไดตั้งแตเริ่มแรกเลยเทาที่ผานมาตองมีการ
ลองผลิตหลังจากปรับเปลี่ยนจิ๊ก ฟกซเจอร หรือปรับเปลี่ยนขนาด พรอมกับการตรวจวัดขนาดไปพรอม
กัน เพ่ือใหไดขนาดที่ใกลเคยีงกับขนาดทีก่ําหนดไว จึงทําใหตองมีการลองผลิตถึง 3-4 ครั้ง 

3. ความสูญเสียจากการเปลีย่นใบมีด 
ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมีด หมายถึง ความสูญเสียที่เกิดจากเวลาที่ตองใชไปในการ

เปล่ียนใบมดีตามกําหนด หรือการเปลี่ยนอยางฉับพลันเนื่องจากใบมีดนั้นเกดิการเสยีหายขึ้น รวมทั้ง
ความสูญเสียในเชิงปริมาณ (ของเสีย และของซอม) ที่เกิดขึ้นกอนและหลังการเปลี่ยนใบมีดนัน้ 

ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมีดนี้ จําเปนตองมีการลดใหนอยลงโดยการคนควาเปลี่ยนแปลง
ชนิดของวัตถุดิบที่ใชทําหรอืรูปลักษณของใบมีด เพ่ือยดือายุการใชงานของใบมีดใหยาวนานขึน้ แตกย็ัง
ทํากันนอยอยู 
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การเปลี่ยนใบมีดนั้นถึงจะมกีารกําหนดมาตรฐานการเปลี่ยนไวอยางแนนอน (การควบคุมตาม
จํานวนที่กําหนด) แตยังใชไมไดตามจํานวนครั้งที่กําหนด ก็มักจะเกิดของเสียข้ึน เนื่องจากการชํารุด
เสียหายของใบมีด หรือ tiping จึงทําใหหลีกเลี่ยงไมไดท่ีจะตองทําการเปลี่ยนหรือไมก็ปรับจํานวนครั้ง
ท่ีกําหนดใหนอยลง เพื่อปองกันการเกิดปญหา 

ความสูญเสียจากใบมีด มกัจะไมเดนชัดมากนัก เมื่อเทยีบกับความสูญเสียจากอยางอื่น (การ
ชํารุดเสียหาย การซอมแซมของเสีย การเตรียมงาน และอื่นๆ) ทั้งนีเ้พราะวาคาใชจายที่สูญเสียเน่ืองจาก
การเปลี่ยนใบมีดนั้นคอนขางต่ํา แตทวา ในขั้นตอนที่ความสูญเสียท่ีมาจากการชํารุดเสียหายของ
เครื่องจักร หรอืการเตรียมงาน หรือของเสียลดต่ําลง ความสูญเสียจากใบมีดกจ็ะกลายเปนสาเหตุสําคัญ
ท่ีเปนอุปสรรคตอการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรโดยรวม 

ประโยชนในการใหความสําคัญกบัความสูญเสียจากใบมีด มีดังนี ้
• เพ่ือการเดนิเครื่องโดยไมใชคนในเวลากลางคืน 
• เพ่ือเพิ่มประสทิธิภาพเครื่องจักรโดยรวม 
• เพ่ือลดคาใชจายของใบมีด 
4. ความสูญเสียจากการเริ่มผลติ 
คําจํากัดความของความสูญเสียจากการเริ่มผลิต มีดังตอไปนี้ 
• เวลาที่ใชในการ Start-up หลังจากการปรับแตงตามกําหนด 
• เวลาที่ใชในการ Start-up หลังจาก Shut-down 
• เวลาที่ใชในการ Start-up หลังจากวันหยุดทาํงาน 
• เวลาที่ใชในการ Start-up หลังจากหยุดพกักลางวัน 
เปนความสูญเสียทางดานเวลาที่จะตองใชในการทําใหเครื่องเดินไดตาม Cycle time ท่ีกําหนด

โดยปราศจากปญหายุงยากทางเครื่องจักร (เชน การหยุดชะงักงนั ความยุงยากเล็กๆ นอยๆ ใบมีด
เสียหายตางๆ) จนกระทั่งสามารถทําใหมีการผลิตสินคาไดคุณภาพที่คงที่ รวมถึงความสูญเสียในเชิง
ปริมาณ (ของเสีย และของซอม) ที่เกิดขึ้นในระหวางนั้น เพื่อปองกันการเกิดปญหาเหลานี้ในชวงเชา ก็
มักจะมกีารทํา warming up เครือ่งจักรโดยการเดนิเครื่องเปลา มักเกิดขึ้นกับเครื่องจกัรท่ีมีการผลิตใน
บริเวณที่มีอากาศหนาวเยน็ หรือผลิตภัณฑท่ีตองการความละเอยีดสงู 

สาเหตุพื้นฐานของการเกิดความสูญเสียดังกลาวนี้ มักจะมาจากการเปลีย่นแทนที่ดวยความรอน
ท่ีมาจากการขยายตวัและการหดตัวของเครื่องจักร การลดความสูญเสียจากการเริ่มผลิตนั้น จําเปน
จะตองเร่ิมจากการสํารวจตําแหนงที่มกีารแทนที่ดวยความรอนและการเปลี่ยนแปลงตามเวลา รวมทั้ง
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สํารวจการเปลีย่นแปลงขนาดของชิ้นงานตามเวลา มีบางอยางที่สามารถปรับปรุงได แตบางอยางก็ไม
สามารถแกไขไดดวยความสามารถทางเทคโนโลยีในปจจบุัน 

5. ความสูญเสียจากการหยุดชะงักงัน/การเดินเครือ่งเปลา 
คําจํากัดความของความสูญเสียจากการหยดุชะงักงนั/การเดินเครื่องเปลา มีดังตอไปนี้ 
• ฟงกชันการทํางานเกิดหยดุชัว่ขณะหนึ่ง 
• เปนสิ่งที่สามารถแกไขฟงกชันการทํางานใหกลับสูสภาพเดิมไดโดยงาย (กําจดัชิ้นงานที่

ผิดปกติออกและทําการเดินเครื่องจักรใหม) 
• ทําใหมีการเปลี่ยนอะไหล หรือมีการซอมแซม 
• เวลาในการทําใหกลับสูสภาพเดิม ใชเวลาตั้งแต 2-3 วินาที แตไมเกิน 5 นาที 
สภาพที่เกดิขึ้นน้ีตางกับการชํารุดเสียหาย กลาวคือ เปนการหยดุของเครื่องจักรเนื่องมาจากเกดิ

ปญหาขึ้นช่ัวขณะหนึ่ง หรือเปนการเดนิเคร่ืองเปลา เชน ช้ินงานไปติดขัดอยูทําใหเกดิการเดนิเครื่อง
เปลา หรือเกิดของเสียทางดานคุณภาพขึ้นทําใหเซ็นเซอร และเครื่องจักรหยดุทํางานชั่วขณะ เมื่อดงึเอา
ช้ินงานออกไป และทําการเดินเครื่องจักรใหมกจ็ะทําใหเครื่องจักรสามารถทํางานเปนปกติไดดังเดิม 

โดยทั่วไปปญหายุงยากเล็กๆ นอยๆ ที่วานี้มักเปนอุปสรรคอยางมากตอประสิทธิภาพของ
เครื่องจักร โดยเฉพาะอยางยิง่มักพบในเครื่องจักรอัตโนมตัิ เครื่องประกอบอัตโนมัต ิ เคร่ืองมืออุปกรณ
การขนยาย โดยทัว่ไปมักมแีนวโนมท่ีจะมองขามการหยุดชะงักงันนี ้ เนื่องจากเปนปญหาที่ไมเดนชัด 
ถึงแมจะเดนชัดแตกย็ากทีจ่ะคํานวณในเชิงปริมาณ จึงไมมีความชัดเจนวาเปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพ
มากนอยเพียงใด 

6. ความสูญเสียจากความเรว็ลดลง 
ความสูญเสียจากความเรว็ลดลง หมายถึง ความสูญเสียที่เกิดขึ้นเมื่อความเร็วของเครื่องจักรลด

ต่ําลง มีคําจํากดัความดังตอไปนี้ 
• ความสูญเสียที่มาจากความแตกตางของความเร็วที่เกดิขึน้จริง เมือ่เทียบกับความเร็วที่

กําหนดไวในขณะออกแบบเครื่องจักร (หรือความเร็วมาตรฐานของเครื่องจักรแตละชนิด) 
• ความสูญเสียที่มาจากความเร็วของเครื่องจักรที่กําหนดไวในขณะออกแบบ ต่ํากวา

มาตรฐานที่เทคโนโลยีในปจจุบันสามารถทําได หรือต่ํากวาสภาพที่ควรจะเปน 
ในขณะที่เดนิเครื่องตามความเร็วที่กําหนด แตมีปญหาทางดานคุณภาพหรือปญหาทางดาน

เชิงกลเกิดขึน้ ก็เลยหลีกเล่ียงไมไดที่จะตองลดความเร็วลง หรืออาจเพิ่มความเร็วไดแตไมเพิ่มเนือ่งจาก
เหตุผลที่วาเครื่องจักรเคยเกิดปญหาขึ้น หรือวาอายกุารใชงานของเครื่องจักรนั้นสัน้ลงในอดีต หรือ
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ถึงแมจะเรงความเร็วไดแตกไ็มเรงความเร็ว หรืออาจจะมีกรณีที่เดนิเครื่องโดยไมรูวาความเร็วท่ีถกูตอง
ของเครื่องจักรเปนเทาใด 

โดยทั่วไปมักจะเดนิเครื่องโดยไมมกีารทําความเขาใจที่ชัดเจนกับการสญูเสียที่มาจากความเร็ว
ท่ีลดลง แตความสูญเสียท่ีมาจากความเร็วท่ีลดลงนั้น ในจํานวน 7 ความสูญเสียหลักจะมีอัตราที่สูงที่
สงผลกระทบตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร จึงควรไดรับการพิจารณาอยางจริงจัง 

7. ความสูญเสียจากของเสีย และของซอม 
คําจํากัดความของของเสียและของซอม มีดังตอไปนี้ กลาวคือ ประกอบดวยความสูญเสียในเชิง

ปริมาณจากของเสีย (ของเสียที่ตองท้ิง) และของซอม และความสูญเสียเชิงเวลาที่ใชในการซอมแซมเพื่อ
ทําใหเปนของดี 

โดยทั่วไปแลว มาตรการแกไขของเสียที่เกดิขึ้นอยางฉับพลัน มักจะทําไดงาย จึงมกัไมปลอยทิ้ง
ไวนาน แตของเสียที่เร้ือรังท่ีมักจะไมคอยรูสาเหตุถึงจะมีมาตรการแกไขก็มักจะไมไดผลลัพธที่ดี จึง
มักจะถูกปลอยทิ้งไว นอกจากนี้ เนื่องจากของที่ตองซอมแซมหรือทําใหม จําเปนที่จะตองใชเวลาและ
คน จึงควรถือวาเปนของเสียท่ีเรื้อรังเชนกนั 

ในการลดของเสียที่เรื้อรังนัน้จะคลายกับการชํารุดเสียหายท่ีเรื้อรัง คอื การดําเนนิการตาม
มาตรการแกไขที่เคยทํามาใจอดีตมักจะยากในการแกไข จึงจําเปนที่จะตองเปลี่ยนแนวคิด ทบทวนถึง
พ้ืนฐานของปรากฏการณการเกิดของเสีย และทําการพจิารณาถึงกลไกที่ทําใหเกิดของเสียนั้นใหม 

 
 ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอความสามารถในการทํางานของเครือ่งจกัร 

8. ความสูญเสียจากการหยุดเครือ่ง (SD (Shut-down) Losses) 
 คําจํากัดความของความสูญเสียจาก SD คือความสูญเสียดานเวลาที่ตองมีการหยดุเครื่องจักร 
เพื่อทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนและความสูญเสียเชิงปริมาณในชวงเริ่มเดินเครื่องจักรใหม 
ความสูญเสียจาก SD น้ันเปนสิ่งที่หลีกเล่ียงไมไดที่จะตองเกิดขึ้นตามคณุสมบัติของเครื่องจักร ซ่ึงอาจ
ใชเวลาสั้นยาวแลวแตเคร่ืองจักร  
 งานที่จะตองทําในชวง Shut-down นั้นมท้ัีงการทําความสะอาด การตรวจเช็ค การเปลี่ยน
อะไหล การยกเครื่อง (Overhaul) และการตรวจเช็คความถูกตองแมนยําตางๆ งานดังกลาวนี้มคีวาม
จําเปนซึ่งหลีกเล่ียงไมได ทั้งนี้เพ่ือธํารงรักษาคุณภาพ ความปลอดภยั และความไววางใจของเครื่องจักร 
ดังนั้นเมื่อพจิารณาถึงความสูญเสียแลว จําเปนท่ีจะตองทาํใหเวลาที่ใชไปในงานเหลาน้ีสั้นลง และยืด
ชวงระยะเวลาระหวางการ Shut-down ใหยาวมากขึ้น 
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 5 ความสูญเสยีหลกัท่ีเปนอปุสรรคตอการเพิ่มประสิทธภิาพของคน 
9. ความสูญเสียจากการบริหารจัดการ 

 ความสูญเสียจากการบริหารจัดการ หมายถึง ความสูญเสียจากการรอที่เกิดจากการบริหารตางๆ 
เชน การรอวัตถุดิบ การรอคําสั่ง หรือการรอการซอมแซมการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักร 

10. ความสูญเสียจากความเคลือ่นไหว 
 ความสูญเสียจากความเคลื่อนไหวนั้น มท้ัีงความสูญเสียจากความเคลือ่นไหวที่ไมเปนไปตาม
หลักการการเคลื่อนไหวที่ประหยดั และความสญูเสียที่เกิดจากความแตกตางทางดานทักษะความ
ชํานาญ และการวางผังที่ไมเหมาะสม 

11. ความสูญเสียจากการจัดวางตําแหนง 
 ความสูญเสียจากการจัดวางตาํแหนงนี้ เปนความสูญเสียจากการรอที่เกิดจากตองรับผิดชอบ
หลายกระบวนการ หรือรบัผิดชอบเครื่องจักรหลายเครือ่ง รวมทั้งเปนความสูญเสียของความไมสมดุล
ของสายการผลิตในงานที่มกีารใชสายพานลําเลียง 

12. ความสูญเสียจากการขาดระบบอตัโนมตั ิ
 ความสูญเสียจากการขาดระบบอัตโนมัติน้ัน เปนความสูญเสียที่งานบางอยางสามารถ
เปล่ียนเปนอัตโนมัติไดเพ่ือลดจํานวนคนลงแตไมกระทํา จึงทําใหเกิดความสูญเสีย ตวัอยางเชน การขน
ช้ินสวนขึ้นลงโดยใชระบบอัตโนมัติ ทําใหประหยัดแรงงานคนไดแตไมดําเนนิการ หรือการจัดสงวัสดุ 
เชน การสง การนําจากคลัง การเคลื่อนยายชิ้นสวนหรือสนิคาสําเร็จรูป โดยไมไดใชระบบอัตโนมัต ิทํา
ใหเกิดความสญูเสียในการจดัสงวัสดุก็จะเขาขายความสญูเสียจากการขาดระบบอัตโนมัตินี้ดวย 

13. ความสูญเสียจากการตรวจวดัและปรับแตง 
ความสูญเสียจากการตรวจวดั และปรับแตง คือ คน-เวลาที่สูญเสียไปในการดําเนินการตรวจวดั

และปรับแตง เพ่ือปองกันการเกิดของเสียและการหลุดลอดของของเสียที่ไมมีคุณภาพ 
 
 3 ความสูญเสยีหลกัท่ีเปนอปุสรรคตอการเพิ่มประสิทธภิาพของทรัพยากรตอหนวย 

14. ความสูญเสียผลไดตอวตัถุดบิ 
 ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดบิ ไดแก ความสูญเสียเชิงปริมาณที่เกิดจากความแตกตางของ
นํ้าหนกัของวตัถุดิบกับน้ําหนักของผลิตภณัฑ หรือความแตกตางของน้ําหนกัรวมของวัตถุดิบท่ีปอนเขา
ไปกับน้ําหนักของผลิตภัณฑ 
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15. ความสูญเสียจากพลังงาน 
 ความสูญเสียจากพลังงานหมายความถึงความสูญเสียของพลังงานตางๆ เชน ไฟฟา เชื้อเพลิง 
ไอน้ํา อากาศ น้ํา (รวมทั้งการกําจัดน้ําทิง้) โดยท่ีคาใชจายทางดานไฟฟา เชื้อเพลิง (Utility)  จะมี
อัตราสวนอยูในตนทุนคอนขางสูง แตละบริษัทจึงพยายามลดการใชใหนอยลง ในความสูญเสียจาก
พลังงานนี้ ความสูญเสียสวนใหญมักจะไดรับการปรับปรุงไปเกือบหมดแลว จะเหลือก็แตความสูญเสีย
เล็กๆ นอยๆ ที่หลงเหลืออยูซึ่งยังตองทําการปรับปรุง การคนหาความสูญเสียจากพลงังานแมวาจะเปน
เรื่องเล็กๆ นอยๆ แตเมื่อไดจาํนวนมากๆ และทําการปรับปรุงทีละเรื่องก็จะทําใหเกิดผลลัพธเปนจํานวน
มากไดเชนกัน 

16. ความสูญเสียจากแมพิมพ จิก๊ ฟกซเจอร (รวมทั้งความสญูเสียจากวัสดสุิ้นเปลือง) 
 ความสูญเสียจากแมพิมพ จิก๊ ฟกซเจอรนั้น เปนความสูญเสียดานคาใชจายท่ีเกิดจากการผลิต 
การซอมแซมแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร ที่จาํเปนในการผลิตสินคา นอกจากนี้ความสญูเสียจากวัสดเุสริม
บางอยางที่จําเปนตองใชในการผลิต เชน นํ้ามนักลึง ชิ้นสวนที่ใชเปล่ียนเมื่อเกิดการสึกกรอน 
นอกจากนี้สารเคมีอ่ืนๆ หรือแกส ก็รวมอยูในความสูญเสยีจากแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอรนี้เชนกัน ความ
สูญเสียจากแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอรน้ี จําเปนท่ีจะตองมกีารบริหารจัดการโดยมีการคํานวณไวในตนทุน
ตอหนวย 

 
2.3 เครื่องมอืท่ีใชในการวิจัย  
 
 2.3.1 ผังความสัมพันธ (Relation Diagram) (วีรพจน ลือประสิทธ์ิสกุล, 2543) 
  ผังความสัมพันธ คือ ผังภาพที่ใชแสดงความสัมพันธซึ่งกันและกันหรือเชื่อมโยงอยาง
เปนเหตเุปนผลกัน ระหวางหลายๆ ปญหากับหลายๆ สาเหตุ ที่มีความสัมพันธซึ่งกันและกนัในลักษณะ
ท่ีสลับซับซอน ดังรูปท่ี 2.2  
  ผังความสัมพันธมีลักษณะคลายผังกางปลาหลายๆ ตัวทีนํ่าหัวและกางปลามาตอๆ กัน
ทําใหสามารถวิเคราะหหลายๆ ปญหากับหลายๆ สาเหตุพรอมกันได แตมีขอจํากดักวาผังกางปลา ใน
ดานการวิเคราะหเจาะลึกลงถึงรายละเอียดในระดบัปฏิบัติการ จึงเหมาะสําหรับพนกังานระดับผูบริหาร
ใชในการวิเคราะหปญหาเชิงภาพรวมขององคกรหรือของหนวยงานมากกวาการวิเคราะหเพ่ือแกปญหา
ในระดบัพ้ืนท่ีปฏิบัติการ 
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 ประโยชนของผังความสัมพันธ 
1. ทําใหเห็นภาพความสัมพันธท่ีสลับซับซอนระหวางหลายๆ ปญหากับหลายๆ สาเหตุที่อยู

ในระบบใหญ 
2. ชวยช้ีใหเห็นประเด็นทีเ่ปนปมหลักของปญหาและสาเหตทุี่เปนรากเหงาของเรื่องราวที่

กําลังระดมสมองไดอยางมีประสิทธิภาพ 
3. ทําใหสามารถเลือกประเดน็ปญหาหรือสาเหตุท่ีจะนําไปแกไขปรับปรงุตามลําดับกอนหลัง

ไดอยางเหมาะสม 
 วธิกีารสรางผงัความสัมพนัธ 

1. กําหนดหวัขอปญหาที่ตองการวิเคราะห เชน ทําไมพนักงานขาดงานบอย ทําไม
สายการผลิต A ทํางานไดต่ํากวาเปาหมาย ทําไมพนักงานขาดขวัญกาํลังใจในการทํางาน 
ในบริษัทของเรามีปญหาอะไรบาง เปนตน 

2. คิดคนหาสาเหตุที่เปนไปไดใหมากที่สุด 
3. นําสาเหตุ และสาเหตุของสาเหตุ มาเรียบเรียงพรอมโยงความสัมพันธกันดวยลูกศร ลาก

จากเหตุไปหาผล และอาจต้ังคําถามทําไม ในการหาสาเหตุและเขยีนเพิ่มเติมลงไปเรื่อยๆ 
จนกวาจะหมดความคิดเห็น 
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รูปท่ี 2.2 ลักษณะโครงสรางของผังความสัมพันธ 
 
 
 
 

ปญหา “ก” 
เกิดข้ึนเพราะ

เหตใด 

สาเหตุระดับที่ 1 

สาเหตุระดับที่ 1 สาเหตุระดับที่ 1 

สาเหตุระดับที่ 1 

สาเหตุระดับที่ 2 

สาเหตุระดับที่ 2 
สาเหตุระดับที่ 2 

สาเหตุระดับที่ 2 

สาเหตุระดับที่ 2 

สาเหตุระดับที่ 2 

สาเหตุระดับที่ 3 สาเหตุระดับที่ 3 
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 2.3.1 การสุมตวัอยางงาน (Work Sampling)  
  การสุมตัวอยางงาน เปนเทคนิคของการวัดงานอยางหนึ่งโดยผูวิเคราะหจะไปเกบ็
ขอมูลยังสถานที่ทํางานแบบสุมเปนครั้งคราว ไมตองมีการจับเวลา การสุมตัวอยางงานจะตั้งอยูบน
พ้ืนฐานของกฎของความนาจะเปน (Law of  Probability) ตวัอยางจํานวนที่มากพอซึ่งถูกสุมจาก
ประชากรกลุมใหญ จะมกีารกระจายเหมอืนกับการกระจายของประชากร จะประมาณคาพารามเิตอร
ของประชากร จากการคํานวณคาสถิติของตัวอยาง จากสตูร 
 

⎟⎟
⎠

⎞
⎜⎜
⎝

⎛ −
⎥⎦

⎤
⎢⎣

⎡=
p

p
s

k
n 12

2/α  

   
  โดยท่ี n  = จํานวนครั้งที่ทําการสังเกตการณ 
   s  = ระดับความแมนยําที่ตองการ 
   p  = สัดสวนการวางงาน 
 
2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
 2.4.1 ผังความสัมพันธ 

 Warwood และ Antony (2003) ไดทําการวิจัยเร่ือง A simple, semi-prescriptive self-
assessment model for TQM โดยไดนําเสนอการนําหลักการของผังความใกลชิด หรือผังกลุมความคิด 
(Affinity diagram) และผังความสัมพันธ (Relation diagram) มาใชในการวิเคราะหถึงตนแบบในการ
ประเมินตนเองสําหรับเตรียมพรอมในการดําเนินกิจกรรมการบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคกร (TQM) โดย
ทําการเริ่มตนจากการรวบรวมขอมูลจากงานวิจยัตางๆ และการสงแบบสอบถามไปยังบริษัทตางๆ เพ่ือ
เก็บขอมูลเกี่ยวกับปจจัยท่ีสงผลตอความสําเร็จในการดําเนินกิจกรรมการบริหารคุณภาพท่ัวทัง้องคกร 
ซ่ึงการออกแบบสอบถามชุดแรกมีจุดประสงคเพื่อรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับประวัติและลักษณะของ
หนวยงาน เพื่อใชเปนชุดนํารองในการสนับสนนุการออกแบบแบบสอบถามชุดท่ีสอง โดยที่
แบบสอบถามชุดท่ีสองมีจุดประสงคเพื่อที่จะรวบรวมปจจัยที่สงผลตอความสําเร็จในการดําเนนิกิจ
กรรมการบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคกร ซึ่งการวิเคราะหผลลัพธท่ีไดจะใชผังกลุมความคิด มาชวยในการ
แบงกลุมของปจจัยตางๆ ทีร่วบรวมไดใหเปนหมวดหมูซึ่งสามารถแบงไดเปน10 กลุมยอย และหลงัจาก
น้ันใชผังความสัมพันธ เพ่ือหาความสัมพนัธของแตละปจจัย และยงัไดอาศัยหลักการของจํานวนลูกศร
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ท่ีช้ีเขา และชีอ้อกจากแตละปจจัย จนกระทั่งสามารถทําการรวมหมวดหมูลงไดอีกจนเหลือ 3 กลุมใหญ 
ดังนี้ กลุมแรกมีลูกศรชี้ออกมากกวาลูกศรชี้เขา กลุมที่สองมีลูกศรชี้ออกเทากับลูกศรชี้เขา และกลุม
สุดทายคือมีลูกศรชี้ออกนอยกวาลูกศรชี้เขา ซ่ึงจากผลลัพธท่ีไดสามารถวิเคราะหไดวาถาทําการ
สนับสนุนปจจัยกลุมแรกผลกระทบกจ็ะสงผลผานปจจัยกลุมท่ีสอง ไปทําใหปจจัยกลุมท่ีสามดีขึ้นดวย
โดยไมตองทําการผลักดันไปยังปจจยัทุกๆ กลุม 
 
 2.4.2  แนวคิดในการบริหารการผลติ 

 ระบบการผลิตแบบลีนถูกสรางขึ้นมาเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น จนไดรับการยอมรบัอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมการผลิต ในระยะหลังระบบการผลิตแบบ
ลีนไมไดถูกใชในการพัฒนากระบวนการผลิตเทานั้น แตยังไดรบัการขยายขอบเขตไปประยกุตใชกับ
กระบวนการอืน่ๆ ในอุตสาหกรรมดวย Buzby และคณะ (2002) ไดทําการวิจัยเร่ือง Using lean 
principles to streamline the quotation process: a case study โดยไดนําเสนอการประยุกตใชหลักการ
ของลีนกับกระบวนการแจงราคาสินคา โดยทําการประยุกตใชหลักการของลีนรวมกับวิธีการทางอิเล็ก
ทรอนิคและระบบฐานขอมลู เพื่อเขามาชวยในการลดรอบเวลาการทํางานในกระบวนการแจงราคา
สินคา ซ่ึงทําการปรับปรุงในเรื่องของการใชระบบการแจงราคาดวยวิธีการทางอิเล็กทรอนิคผานทาง
อีเมลแทนการใชกระดาษ ซึ่งเปนการลดตนทุน การลดเวลารอคอยของงานโดยการใชระบบการแจง
เตือนใหกับพนักงานผานทางหนาจอคอมพิวเตอรซึ่งจะทําใหงานทีเ่ขามาใหมไดรับการตอบสนองที่
รวดเร็ว การปรับลดปรับเปลี่ยนขั้นตอนในกระบวนการเพื่อกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น การสราง
ความสัมพันธกับผูจัดสงเพ่ือใหผูจัดสงแจงราคาสินคาในเวลาที่แนนอนขึ้น การรวบรวมขอมลูการ
ประมาณคาแรงงานในอดตีเพื่อเก็บไวเปนฐานขอมูล และการใชระบบบารโคดสําหรับชวยในการ
ประมาณคาแรงงานซ่ึงจะชวยใหกระบวนการประมาณคาแรงงานสามารถทําไดรวดเรว็ยิ่งขึ้น จาก
งานวิจยันี้ไดแสดงใหเห็นวาระบบการผลิตแบบลีนไมไดสามารถใชไดเฉพาะกับกระบวนการผลิต
เทานั้นแตยังสามารถนําไปประยุกตใชกับงานอื่นๆ ที่ไมใชกระบวนการผลิตไดอีกดวย 

 ในปจจุบนักระแสความนิยมในการนําแนวคิดแบบลีนไปประยุกตใชไมไดหยุดอยู
เพียงแคในโรงงานอีกตอไป Arbos (2002) ไดทําการวจิยัเรื่อง Design of a rapid response and high 
efficiency service by lean production principles: methodology and evaluation of variability of 
performance โดยไดนําเสนอแนวคิดแบบลีนไปประยุกตใชกับงานบริการในกระบวนการตดิตั้งระบบ
โทรคมนาคม ซ่ึงทําการปรับปรุงในเรื่องของการปรับลดปรับเปลี่ยนกระบวนการในการติดตัง้ระบบ
โทรคมนาคมโดยพยายามจัดกระบวนการทํางานที่จากเดิมมีการจัดเรียงขั้นตอนการทํางานที่ไม
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เหมาะสมทําใหเกิดรอบเวลาการทํางานที่ยาวนาน เปล่ียนเปนการออกแบบกระบวนการทํางานใน
ขั้นตอนตางๆ ใหสามารถทําไดในเวลาเดียวกันใหไดมากที่สุด เพ่ือใหรอบเวลาการทํางานส้ันที่สุด 
ประกอบกับการจัดตั้งทีมงานซึ่งจากเดิมจะใชพนักงานที่มีทักษะความเชี่ยวชาญเฉพาะดานหลายๆ ทีม 
ซ่ึงแตละทีมจะสามารถทําหนาที่ในกระบวนการของตนเองไดเทานัน้ เปล่ียนเปนใชทีมงานทีม่ีทักษะ
หลายดาน ซึ่งแตละทีมสามารถทํางานไดหลายกระบวนการ ทําใหมีจํานวนทีมงานทีล่ดลง เพ่ือลดเวลา
รอคอยพนักงานระหวางกระบวนการทํางานในแตละขั้นตอน และทําการจัดภาระงานใหกับแตละสถานี
งานโดยการปรับภาระงานของแตละสถานีงานใหสอดคลองกับปริมาณความตองการของลูกคาในแตละ
ชวง เพื่อใหเวลาการทํางานที่มีอยูสามารถเกิดประโยชนไดสูงสุด 

 Arnheiter และ Maleyeff (2005) ไดนําเสนองานวิจยัเรื่อง The integration of lean 
management and six sigma โดยไดอธิบายถึงความแตกตางระหวางองคกรที่ใชระบบบริหารการผลิต
แบบลีน หรือใชแนวคิดแบบซิกซ ซิกมาเพียงอยางเดียว กับองคกรที่ควบรวมระบบการผลิตแบบลีน กับ
แนวคิดแบบซิกซ ซิกมาเขาดวยกัน ซึ่งรูจกักันในชื่อของวิธีการแบบลนีซิกซ ซิกมา โดยที่จดุมุงหมาย
ของระบบบริหารการผลิตแบบลีนจะมุงเนนในเรื่องของการกําจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการทาํงาน โดยอาศยัหลักการบรหิารการผลิตแบบทันเวลาพอดี แตยังขาดการใชขอมูลและชุด
เครื่องมือทางสถิติในการชวยใหการตัดสินใจเปนไปอยางมีระบบ สวนจดุมุงหมายของแนวคิดแบบ
ซิกซ ซิกมาจะมุงเนนในเรือ่งของการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑที่ซับซอนและมี
จํานวนชิ้นสวนที่ใชประกอบกันเปนจํานวนมาก โดยอาศัยชุดเครื่องมือทางสถิติเปนหลักสําคัญในการ
ตัดสินใจ แตยังขาดการเรียนรูในเรื่องของการลดกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดประโยชนเพื่อเพิ่มคณุคาใน
กระบวนการ ดังนั้นการควบรวมระบบการผลิตแบบลีน กับแนวคิดแบบซิกซ ซิกมาเขาดวยกันจะ
กอใหเกิดประโยชนดังนี้ คอื จะไดระบบการผลิตที่มุงเนนใหเกดิคณุคาเพิ่มอยางสูงสุดในกระบวนการ
ทํางานรวมกนักับการลดความแปรผันของคุณภาพผลิตภณัฑใหมีคานอยที่สุด ในขณะเดียวกนัก็จะได
หลักการในการตัดสินใจที่มุงเนนความสัมพันธที่สงผลกระทบตอลูกคาโดยอาศัยขอมูลเชิงสถิติ
สนับสนุนการตัดสินใจอยางเปนระบบ ซ่ึงประโยชนของวิธีการแบบลนีซิกซ ซิกมา เทียบกับการมี
ระบบใดระบบหนึ่งเพียงระบบเดียวเทาน้ัน แสดงดังรูปที่ 2.3 
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รูปท่ี 2.3 ขอดีของการปฏิบัติตามแนวคิดแบบลีนซิกซ ซิกมา 
 
 2.4.3 องคประกอบของเวลานํา 

 องคกรตางๆ ผลิตสินคาดวยลักษณะการผลิตผลิตภัณฑท่ีแตกตางกนั การท่ีองคกรใด
องคกรหนึ่งจะตัดสินใจเลือกจุดยนืของตนเองวาจะมีลักษณะการผลิตผลิตภัณฑลักษณะไหนนั้นขึน้อยู
กับความสามารถของคูแขง และระยะเวลาที่ลูกคาสามารถรอคอยสินคาได Tersine และ Hummingbird 
(1995) ไดนําเสนองานวิจยัเรื่อง Lead-time reduction: the search for competitive advantage โดยได
แสดงความสมัพันธระหวางลักษณะการผลติผลิตภัณฑ (Product environment) 4 รูปแบบ และขั้นตอน
ตางๆ ของเวลานํา (Product stages) 5 ขั้นตอน ดังแสดงในรูปที่ 2.4 ซึ่งจะทําใหองคกรตางๆ สามารถที่
จะเขาใจถึงโอกาสและตําแหนงในการลดเวลานําของตนเองไดดยีิ่งขึ้น 

 

 
 

รูปท่ี 2.4 ลักษณะการผลิตผลิตภัณฑ และขั้นตอนของเวลานํา  
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 นอกจากนั้นยังไดอธิบายถึงกลยุทธในการลดเวลานําโดยนําเสนอโครงรางที่สามารถ
ปรับใชไดกับกระบวนการผลิตทั่วๆ ไป ดังรูปที่ 2.5 ซึ่งมีรายละเอียดคือ เร่ิมตนแกปญหาใหตรงจุดโดย
การมุงเนนตรงจุดที่เปนคอขวดของกระบวนการ โดยทําการปรับปรุงจนกระทั่งความสามารถของ
กระบวนการผลิตอยูในระดบัท่ีเหมาะสม หลังจากนัน้เพิ่มกําลังการผลิตเพื่อรองรับกับความตองการที่
เพิ่มขึ้นในอนาคต ทําการขยายขอบเขตของลูกคาโดยมุงสูตลาดใหม ในขณะนี้จะเกิดปริมาณความ
ตองการสินคาที่เพ่ิมมากขึ้น ซึ่งทําใหเกดิจุดที่เปนคอขวดจุดใหมของกระบวนการผลิต ในที่สุดกใ็หทํา
การแกปญหาโดยการมุงเนนที่จุดที่เปนคอขวดที่เกดิขึ้นมาใหม เปนวฏัจักรเชนนี้เร่ือยไป ซ่ึงโครงรางที่
อธิบายมานี้ก็คอืหลักการปรับปรุงอยางตอเนื่องนั่นเอง 

 

 
 

รูปท่ี 2.5 โครงรางของการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 

 เพื่อใหเขาใจถงึความสัมพันธระหวางสวนประกอบของเวลานําไดดียิ่งขึ้น 
Bartezzaghi, Spina และ Verganti (1994) ไดนําเสนองานวิจยัเรื่อง Lead-time models of business 
processes โดยไดอธิบายถึงตนแบบสวนประกอบของเวลาที่ประกอบกันขึ้นเปนเวลานําในสวนของการ
ผลิตในระดับของรายละเอียด โดยทําการแบงสวนประกอบของเวลาออกเปนสวนยอยๆ 7 สวน ดงันี้ 

1. เวลาการผลติ (Run Time : R) ผลรวมของเวลาตั้งแตเร่ิมตนผลิตชิ้นงานจนกระทั่งสิ้นสุด
กระบวนการผลิต เวลาในสวนนี้จะมากหรือนอย ขึ้นอยูกบัความสามารถของทรัพยากรการ
ผลิต และระดับความเฉพาะเจาะจงของทรพัยากรการผลตินั้นๆ 

2. เวลาปรับตั้งกอนการผลิต (Set-up Time : SU) เปนชวงเวลาในขณะที่ช้ินงานรอคอยการ
ปรับตั้งเครื่องจักร เพ่ือที่จะถูกผลิตในกระบวนการถัดไป กิจกรรมการปรับตั้งเครื่องเหลานี้
เปนกิจกรรมที่ไมสามารถที่จะทําไปไดพรอมกับการเดนิเครื่อง 

3. เวลารอแถวคอย(Queue Time : Q) เปนผลรวมของเวลาการผลิตและเวลาปรับตั้งกอนการ
ผลิต ของชิ้นงานกอนหนาที่อยูบนเครื่องจักร เวลาในสวนนี้ไมรวมถึงเวลารอคอยในการ
ตั้งเครื่องจักรของงานปจจุบนั 
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4. เวลารอเพือ่เคลือ่นยาย (Wait-to-Move Time : WTM) เปนชวงเวลาที่ช้ินงานรอคอยการ
ผลิตใหครบจํานวนการขนสงในลอตนั้นๆ กอนทําการขนสงชิ้นงานทั้งหมดไปยัง
กระบวนการถดัไป หรือเวลารอคอยในการนําช้ินงานขึน้เครื่องใหครบจํานวนเพื่อเร่ิมทํา
การผลิต เวลาในสวนนี้ไมรวมถึงเวลาที่ตองใชในการขนสงทางกายภาพ 

5. เวลารอกระบวนการทีข่นานกัน (Synchro Time : SY) เปนชวงเวลาท่ีช้ินงานที่ผลิตเสร็จ
จากกระบวนการหนึ่งรอคอยชิ้นงานที่กําลังผลิตอยูในกระบวนการอีกกระบวนการหนึง่ท่ี
ขนานกัน เวลาในสวนนีไ้มรวมถึงเวลารอแถวคอย และเวลารอเพื่อเคล่ือนยายซึ่งไดถูก
กลาวถึงไปแลวขางตน 

6. เวลาแกไขปญหา (Problem-solving Time : PS) เปนเวลาที่ใชในการตดัสินใจแกไขปญหา
เฉพาะหนา ที่เกิดขึ้นระหวางการทํางาน เพ่ือการแบงสวนประกอบของเวลาที่ชัดเจน เวลา
ในสวนนี้จึงถูกแยกออกมาจากเวลาการผลติ 

7. เวลารอในคลังสินคา  (Net Buffer Time : NB) ในกรณท่ีีผลิตสินคาเกินกวาความตองการ
ในขณะนัน้ เพื่อจัดเกบ็เปนสินคาคงคลัง เวลาในสวนนีเ้ปนเวลาที่ช้ินงานรอคอยการจัดสง
อยูในคลังสินคา เนื่องจากแนวคดิที่ตองการมีวัสดุพรอมใชตลอดเวลา เวลาในสวนนี้ไม
รวมถึงเวลารอกระบวนการทีข่นานกัน 

 
 2.4.4 การลดเวลานาํ 
  รัติยา จารุศรีวรรณา (2543) ไดทํางานวิจยัเรื่อง การจดัตารางการผลิตในโรงงานผลิต
เสนดาย เนื่องจากทางโรงงานกรณีศกึษาใหความสําคัญกับการผลิตสินคาสงลูกคาใหทันกําหนดสง จงึ
ไดทําการพัฒนาวิธีการจดัตารางการผลิต โดยกําหนดตามวนัสงสินคาใหแกลูกคาเปนหลักในการจัด
ตารางการผลิต โดยจะเรยีงรายการสินคาที่แบงไวเปนกลุมแลว ตามลําดับของวนักําหนดสงสินคา 
รายการสินคาใดมีกําหนดวนัสงสินคากอนจะผลิตกอน แตในระหวางกระบวนการผลิตจะนําสินคาที่
เสร็จกอนไปใชผลิตกอน เพื่อลดปญหาการเก็บสินคารอเปนเวลานาน ซ่ึงจะสงผลใหคุณภาพลดลง 
นอกจากนี้ยังมีการเผ่ือสินคาคงคลังสํารอง (Safety Stock) สําหรับสินคาท่ีผลิตไมทันดวย  

 เกษม กิจวาสน (2543) ไดทําการวจิัยเร่ือง การปรับปรุงดัชนีวัดสมรรถนะใน
กระบวนการผลิต : กรณีศกึษาโรงงานบรรจุแกส โดยไดทําการวิเคราะหกระบวนการผลิต โดยแบง
กระบวนการผลิตออกเปนกระบวนการยอย และนําดัชนท่ีีใชวัดประสิทธิภาพของกระบวนการนั้นๆ มา
ทําการใหคะแนนตามปจจัยดานตางๆ เชน คุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ หลังจากนั้นนําคาดัชนมีาทํา
การหาความสมัพันธ โดยใชแผนภาพความสัมพันธเพื่อหาวาดัชนีตัวไหนมีความสัมพันธ และเปนปจจัย
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ท่ีเปนประโยชนแกบริษัท ซึ่งหนึ่งในดัชนีที่สําคัญสําหรับโรงงานกรณีศกึษานัน้คือ เวลานําใน
กระบวนการผลิต และยังไดเสนอแนวทางการลดเวลานําโดยการปรับลดขั้นตอนในกระบวนการทํางาน
ลง การนําระบบคอมพิวเตอรออนไลนเขามาใชแทนระบบการเดินเอกสาร การแบงแยกและระบพ้ืุนที่
ในการจดัเก็บวัสดุตางๆ ใหชัดเจน การทําคงคลังเพื่อบริการแบบทันเวลา และการกําหนดลําดับ
ความสําคัญของงานแตละประเภท 

 ธิษัณย สฤษผล (2538) ไดทําการวิจัยเร่ือง การลดเวลาสญูเปลาของเครื่องจักรใน
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตกระปองบรรจุอาหาร โดยประยุกตใชวิชาทางวิศวกรรมอุตสาหการมาชวยใน
การกําหนดแนวทางการทํางาน ซึ่งพบวาปญหาท่ีทําใหเกิดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรมีอยู 2 หัวขอ
ใหญ คือ ปญหาเครื่องจักรเสีย และเครื่องจักรหยุดบอย จึงไดทําการเสนอแนวทางในการปรับปรุงโดย
การจัดทําแผนดานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จัดมาตรฐานการปฏิบัติงาน การใชเทคนิค 3 ส การ
จัดระบบเอกสารในการปฏิบตัิงาน และการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบ สําหรับการลดเวลาสูญเปลา
ของเครื่องจักร 

 วรพจน ยอดมนต (2543) ไดทํางานวจิัยเร่ือง การลดเวลาสูญเสียจากการเปลี่ยน
ผลิตภัณฑ โดยทําการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนผลิตภัณฑประเภทผาอนามัย โดยเริ่มทําการศกึษา
กิจกรรมหลักและกิจกรรมยอยของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ วาใชเวลาเทาใด โดยอาศัยหลักการของ
การศึกษาเวลาและการทํางาน และใชหลัก 6W-1H ในการวิเคราะห ใชกลุม What Who When Where 
How สําหรับตรวจสอบลักษณะการทํางานในปจจุบัน และใชกลุม Why Which เพ่ือพัฒนาแนวทางการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน และหลังจากนัน้ใชหลักการของการเปลี่ยนหวัแมพิมพภายใน 1 นาที ของบริษัท
โตโยตา (SMED) และหลักการปองกันความผิดพลาด (POKAYOKE) และหลักการจัดงานแบบขนาน
แบงงานเพื่อลดเวลาวางของพนักงานแตละคน 

 ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอ้ือเฟอ (2546) ไดทํางานวิจัยเรื่อง การพัฒนาตนแบบในการลดความ
สูญเปลา 7 ประการสําหรบัวิสาหกจิขนาดกลาง และขนาดยอม กรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื่องสําอาง 
โดยไดทําการพัฒนาตนแบบการลดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการโดยเร่ิมจากการศึกษาองคประกอบหรือ
ปจจัยทีก่อใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการบรรจุน้ํายาทาเล็บในโรงงานกรณีศกึษา พรอมหา
ขั้นตอน และใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ การบริหารพัสดุคงคลัง และเคร่ืองมือคุณภาพ เปน
เครื่องมือชวยในการจดัการเพื่อลดความสูญเปลาและไดออกแบบระบบเอกสารใหสามารถนําไปใชได
กับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอม 

 
 



บทที่ 3 
 

การนิยามปญหา 
 

บทนี้จะกลาวถึงลักษณะโดยทั่วไปของโรงงานกรณีศกึษา ขั้นตอนในการจัดตั้งคณะทํางาน 
และการนยิามปญหาตามแนวทางซิกซ ซิกมา รวมถึงลักษณะของผลิตภัณฑ ขั้นตอนการผลิตพอ
สังเขปของผลิตภัณฑที่เลือกมาทําการศึกษา และการแบงองคประกอบของเวลานําของการผลิต 
 
3.1 ขอมูลเบือ้งตนขององคกร 
 

โรงงานกรณีศกึษาจดัอยูในอตุสาหกรรมสิ่งทอ เร่ิมกอตั้งเมื่อป พ.ศ. 2509 ปจจุบันมี
พนักงานกวา 400 คน ตั้งอยูบนพื้นที่กวา 150,000 ตารางฟุต และยังคงมีการขยายตวัอยางตอเนื่อง มี
ลักษณะการผลิตทั้งแบบ Make to Stock และ Make to Order ดวยกระบวนการผลิตและวัตถุดิบทีม่ี
ความหลากหลาย  จึงสามารถรองรับลูกคาไดทั้งกลุมลูกคาภายในประเทศและภายนอกประเทศ 
โดยที่ผลิตภัณฑหลักของทางโรงงานกรณศีึกษา คือ เทปลูกไม ซึ่งผลิตขึ้นเพื่อใชทําเปน
เครื่องประดับสําหรับอุตสาหกรรมการตัดเย็บ เปนเครื่องประดับสําหรับใชในการตกแตงภายใน 
และยังมีผลิตภณัฑที่เปนอุปกรณเสริมอื่นๆ อีก เชน เครื่องประดับตกแตงทรงผม ถุงมือ และ
ผาพันคอ เปนตน รายละเอียดของโครงสรางองคกร และผังกระบวนการทางธรุกิจของโรงงาน
กรณีศึกษา แสดงดังรูปที่ 3.1 และตารางที่ 3.1 ตามลําดับ 
 
3.2 การศึกษาสภาพปญหาเบื้องตน 
 
 การศึกษาสภาพปญหาเบื้องตน จากการประชุมรวมกับผูบริหารขององคกรเพื่อรวมกัน
เลือกปญหาที่เกิดขึ้นในองคกรมาทําการปรับปรุงแกไขนั้น พบวาปญหาที่เกิดขึน้รุนแรงอยางเหน็ได
ชัดก็คือ ปญหาในเรื่องการมเีวลานําของการผลิตสินคาที่ยาวนาน ซ่ึงจากปญหาดังกลาวสงผลทําให
องคกรไมสามารถจัดสงสินคาไดตรงตามความตองการของลูกคาทั้งในแงของปริมาณและเวลา 
โดยเฉพาะอยางยิ่งสําหรับสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง (Covering Yarn) ซ่ึงผลิตขึ้นเปนสินคา
ระหวางกระบวนการเพื่อใชเปนสวนประกอบสําหรับผลิตสินคาประเภทอื่นๆ อีกเปนจํานวนมาก 
ดังนั้นขอสรุปของปญหาที่เลือกมาทําการปรับปรุงแกไข คือ การเพิ่มความสามารถในการ
ตอบสนองตอลูกคา โดยการลดเวลานําของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  
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รูปที่ 3.1 โครงสรางองคกร  
 
 
 

กรรมการบริษัท 

สํานักกรรมการผูจัดการ 

ฝายขายและการตลาด 

ฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ ฝายบริหารการดําเนินงาน ฝายบริหารทรัพยากรมนุษย 

ฝายผลิต ฝายบัญชีการเงิน 

แผนกผลิต แผนกวางแผนการผลิต แผนกคลังวัตถุดิบและวัสดุกึ่งสําเร็จรูป 

แผนกคลังสินคาสําเร็จรูป แผนกประกันคุณภาพ แผนกวิศวกรรมและพัฒนากระบวนการ 
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ตารางที่ 3.1  ผังกระบวนการทางธุรกิจ 

 

ลําดับที่ กระบวนการ คลังสินคา ฝายขาย วางแผน คลังวัตถุดิบ แผนกผลิต บรรจุ จัดสง
1 รับ FAX Order จากฝายขาย

2
ตรวจสอบรายการสินคาและจํานวนวามี STOCK หรือไม ถามีการจัดสงภายในวันรุงขึ้น  
ถาสินคามีไมพอใหบันทึกจํานวนผลิตในใบ Order สงใหวางแผน

3 รับ ใบ Order จากคลังสินคา

4
ตรวจสอบรายการสินคา สีและจํานวนวาถูกตองหรือไม ถาไมถูกตองใหแจงกลับฝายขาย
 ถาถูกตองใหทําการตรวสอบสีวัตถุดิบที่ใชผลิต

5 ออกใบแจงเตรียมวัตถุดิบ(สีพิเศษ)
6 แจงกําหนดสงวัตถุดิบกลับวางแผน
7 ออกใบสั่งผลิต
8 ออกใบนัดสงสินคาใหกับแผนกผลิต
9 ชางเทคนิคตรวจสอบขอมูลบันทึกนัดสงสินคา

10 รับคืนใบนัดจากผลิต
11 ตรวจสอบความถูกตอง
12 บันทึกวันนัดสงสินคาใหผจก.ฝายผลิตอนุมัติ
13 ผูจัดการฝาย/แผนก,ตรวจสอบกําหนดนัดสงสินคา

มี

ไมมี

NO

OK

NO OK

NO
OK

A B
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ตารางที่ 3.1  (ตอ) ผังกระบวนการทางธุรกจิ 

 

ลําดับที่ กระบวนการ คลังสินคา ฝายขาย วางแผน คลังวัตถุดิบ แผนกผลิต บรรจุ จัดสง

14 วางแผนรับใบอนุมัติสงใหฝายขายแจงลูกคา
15 สําเนาเอกสารแจงวันนัดสงสินคาใหหนวยงานผลิต,จัดสง,บรรจุ,เปดบิล,ปนแผง
16 ฝายผลิตดําเนินการผลิต

17
ตรวจสอบการผลิตวาสามารถผลิตไดทันตามวันนัดหรือไม ถาไมทันแจงกลับวางแผนเพื่อ
เลื่อนนัดสงถาผลิตทันใหดําเนินการตอไป

18 บันทึกใบสงมอบพรอมสินคาสงใหแผนกบรรจุ

19
ตรวจสอบขอมูลและสินคาวาถูกตองครบถวนตามรายการหรือไมถาไมใหแจงฝายผลิต
ทําการผลิตเพิ่ม ถาครบใหจัดเตรียมการสงสินคาวันรุงขึ้น

20
แผนกบรรจุแจงจัดสงเปดบิลและสงใบนัดจบที่บันทึกการจัดสงแลวแจงกลับวางแผน
วางแผนบันทึกขอมูลการสงสินคาออก

ไมทัน
ทัน

ไมครบ

ครบ

A B
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3.3 การจัดตัง้คณะทํางาน 
 
 ในการวิจัยจะจัดตั้งคณะทํางานขึ้นเพื่อทําการรวบรวมปญหาและสาเหตุ สําหรับใชเปน
แนวทางในการจัดทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิต
ที่ยาวนาน และหลังจากนั้นจึงทําการวิเคราะหคดัเลือกสาเหตทุี่กอใหเกิดเวลานําของการผลิตที่
ยาวนาน ทีเ่กดิขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง เพื่อทําการปรับปรุงแกไข ซ่ึง
สมาชิกในคณะทํางานประกอบไปดวย ผูจัดการแผนก ชางเทคนิค และพนกังานปฏิบัติการ รวม
จํานวน 8 ทาน 
 
3.4 ขอมูลเบือ้งตนเกี่ยวกับกระบวนการในการผลติสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
 
 3.4.1 คําจํากดัความ 
  ดายโควเวอริ่ง (Covering Yarn) หมายถึง การนําดายตั้งแต 2 เสนขึ้นไป มาหมนุ
พันกันเอง โดยใหเสนหนึ่งเปนแกน แลวอีกเสนหนึ่งเปนตัวพันรอบแกน ที่เครื่องโควเวอริ่ง 
  ดายหุม (Binder Yarn) หมายถึง เสนดายที่ใชพันหุมเสนดายแกนหลกั มีตั้งแต 1 
เสนขึ้นไป จะตองกรอใสหลอดพลาสติกเพื่อแยกวาจะใชเปนตัวหุมชัน้บนหรือช้ันลาง โดยชั้นบน
จะกรอเปนเกลียว S (เกลียวซาย) สวนชัน้ลางจะกรอเปนเกลียว Z (เกลียวขวา) 
  ดายที่ใชเปนไส (Core Yarn) หมายถึง เสนดายทีใ่ชเปนแกนกลางของดายโควเวอ
ร่ิง จะเปนกี่เสนแลวแตความตองการใชงาน 
  
 3.4.2 เครือ่งจกัร และอุปกรณท่ีใชในการทํางาน 

1. เครื่องกรอดายที่ใชเปนไส (Core Yarn) 
2. เครื่องกรอหลอดดายที่เปนดายหุม (Binder Yarn) 
3. เครื่องนึ่งดาย (Heat Set) และแกนใสดายสําหรับนึ่ง 
4. เครื่องโควเวอร่ิง (Covering) จํานวนแกนปนเครื่องละ 60 แกน 
5. อุปกรณรอยดาย มีดตัดดาย 
6. หลอดดายทีใ่ชใสดายหุม (หลอด Bobbin) และหลอดดายที่ใชใสดายไส (หลอดทรง

กรวย) 
7. ปกลวดตดีาย (หนวดกุง) และลูกปดล็อกปก 
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 3.4.3 แผนภาพการไหลของชิ้นงาน  
 เร่ิมตนตั้งแตวตัถุดิบเขาสูกระบวนการผลิตจนกระทั่งผลผลิตถูกเก็บเขาสูคงคลัง 

 

 
 
 
รูปที่ 3.2 แผนภาพการไหลของชิ้นงานในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ 
 

จัดเก็บในคลังวัตถดุิบ 

ขนสงไปยังเคร่ืองกรอดายหุม 

วัตถุดิบที่ใชทําดายหุม 

ผานกระบวนการกรอดายหุม 

วัตถุดิบที่ใชทําดายไส วัตถุดิบที่ใชทําดายไส 

จัดเก็บในคลังวัตถดุิบ 

จัดเก็บในคลังสินคากึ่งสําเร็จรูป 

ขนสงไปยังเคร่ืองกรอดายไส 

ผานกระบวนการกรอดายไส 

ขนสงไปยังเคร่ืองโควเวอริ่ง ขนสงไปยังเคร่ืองโควเวอริ่ง ขนสงไปยังเคร่ืองโควเวอริ่ง 

ผานกระบวนการโควเวอริ่ง 

ขนสงไปยังเคร่ืองนึ่งดาย 

ผานกระบวนการนึ่งดาย 

ขนสงไปยังจุดตากลม 

นําดายตากลมใหแหง 

ขนสงไปยังคลงัสินคากึ่งสําเร็จรูป 

ชั่งน้ําหนักผลผลิตที่ได 

ตรวจสอบปริมาณผลผลิตที่ได 

จัดเก็บในคลังสินคากึ่งสําเร็จรูป 
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3.5 การแบงองคประกอบเกี่ยวกับเวลานําของการผลิต 
 
 Tersine และ Hummingbird (1995) ไดแบงองคประกอบของเวลานําออกเปน 4 สวน คือ
เวลานําของการพัฒนาผลิตภณัฑ (Development Lead Times) เวลานําของการจัดหาวัตถุดบิ 
(Procurement Lead Times) เวลานําของการผลิตสินคา (Production Lead Times) และเวลานําของ
การกระจายสนิคา (Distribution Lead Times) ซ่ึงในงานวิจยันีจ้ะทําการลดเวลานําในสวนของการ
ผลิตสินคาเทานั้น  Bartezzaghi, Spina และ Verganti (1994) ไดนําเสนอองคประกอบของเวลาที่
ประกอบกันขึน้เปนเวลานําในสวนของการผลิตในระดบัของรายละเอียดออกเปน 7 สวน คือ เวลา
การผลิต (Run Time) เวลาปรับตั้งกอนการผลิต (Set-up Time) เวลารอแถวคอย (Queue Time) เวลา
รอเพื่อเคลื่อนยาย (Wait-to-Move Time) เวลารอกระบวนการที่ขนานกัน (Synchro Time) เวลา
แกไขปญหา (Problem-solving Time) และเวลารอในคลังสินคา  (Net Buffer Time) 
 แมวาแนวคิดดงักลาวจะสามารถจําแนกองคประกอบของเวลานําของการผลิตไดอยาง
ละเอียด แตจะคอนขางยากในการวัดขอมลูเชิงปริมาณของเวลาในแตละองคประกอบ ผูวิจัยจึงเหน็
วาควรทําการดัดแปลงแนวคิดดังกลาวใหเหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงจัดเปนวิสาหกิจขนาด
กลางและขนาดยอม ที่มีขอจาํกัดทางดานการเก็บขอมูล และขอจํากดัทางดานสภาพความพรอมของ
บุคลากรทั้งทางดานความรูและเวลา ดังนัน้ จึงไดออกแบบลักษณะและวิธีการในการเก็บขอมูลที่
สามารถทําไดสะดวก ไมซับซอน โดยจะทําการแบงองคประกอบของเวลานําของการผลิตออกเปน 
4 สวน แสดงในรูปที่ 3.3 ดังนี้ 

1. เวลากอนเริ่มการผลิต เปนชวงเวลาตั้งแตแผนกผลิตไดรับใบสั่งงานสวนผลิตจากลูกคา 
จนกระทั่งแผนกผลิตตัดสินใจเริ่มตนทําการผลิตสินคาในใบสั่งงานสวนผลิตนั้นๆ 

2. เวลารอวัตถุดบิ เปนผลรวมของเวลาตั้งแตพนักงานปฏิบตัิการเริ่มตนทาํการเบิกวตัถุดิบ
จากคลังวัตถุดบิ จนกระทั่งพนักงานปฏิบัตกิารไดรับวัตถุดิบครบตามจํานวนที่ตองการ 

3. เวลาปรับตั้งเครื่องจักร เปนชวงเวลาในขณะทีว่ัตถุดบิรอคอยการปรับตั้งเครื่องจักร 
กอนเริ่มตนทําการผลิตในกระบวนการนั้นๆ 

4. เวลาในกระบวนการผลิต เปนผลรวมของเวลาตั้งแตเร่ิมตนผลิตชิ้นงานหลังจากทําการ
ปรับตั้งเครื่องจักรเสร็จสิ้น จนกระทั่งสิ้นสุดกระบวนการผลิต ซ่ึงองคประกอบของ
เวลาในสวนนีจ้ะรวมถึงเวลาที่เปนเวลาสูญเปลาในกระบวนการผลิตดวย 

 

 
รูปที่ 3.3 องคประกอบของเวลานําของการผลิต  

เวลากอนเริ่มการผลิต เวลารอวัตถุดิบ เวลาปรับตั้งเครื่องจักร เวลาในกระบวนการผลิต 

เวลานําของการผลิต 



บทที่ 4 
 

การวัดและเก็บขอมูลเกีย่วกับสภาพปญหา 
และการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

 
ในบทนีจ้ะกลาวถึงสวนของการวัดสภาพปญหา การเกบ็ขอมูลเบื้องตน การใชเครือ่งมือ

ทางคุณภาพชวยในการรวบรวมและวิเคราะหสาเหตุของปญหา การจดัทําผังความสัมพันธระหวาง
ปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน รวมทั้งวิธีในการพิจารณาเลือก
สาเหตุของปญหาเพื่อทําการปรับปรุงแกไข และรายละเอียดของปญหาในแตละกลุม 
 
4.1 แนวทางการวัดผล และการเก็บขอมูลเบื้องตน 

 
แนวทางการหาเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ทําไดโดยการศึกษา

เวลาการทํางานตามแตละสวนขององคประกอบของเวลานําของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ
ร่ิง โดยที่เวลานําของการผลิตทั้งหมดนีจ้ะเริ่มตนเก็บเวลาตั้งแตธุรการผลิต 1 ไดรับใบสั่งงานสวน
ผลิตจนกระทัง่สินคาที่ทําการผลิตถูกสงเขาสูคลังสินคาเปนที่เรียบรอยแลวจึงถือเปนอันสิ้นสุด ใน
การเก็บขอมูลของเวลานําของการผลิตจะทําการเก็บเวลานําทั้งหมดของการผลิต และทําการเก็บ
เวลาตามแตละสวนขององคประกอบของเวลานําอีกดวย เพื่อที่จะไดสามารถนํามาวิเคราะหตอไป
ไดวาสาเหตุทีท่ําใหเกิดปญหาในเรื่องของการสงมอบสินคาใหกับลูกคาไมทันตามกําหนดเวลาทีไ่ด
ตกลงกันไวนัน้ อยูในสวนใดของกระบวนการผลิตทั้งหมด ซ่ึงถาองคประกอบของเวลาในสวนใด
ใชเวลานาน และมีโอกาสในการปรับปรุงสูง จะดําเนินการหาสาเหตุ และแนวทางในการปรับปรุง
แกไขตอไป 

องคประกอบของเวลานําของการผลิต แบงออกเปน 4 สวน ดังนี ้
1. เวลากอนเริ่มการผลิต  
2. เวลารอวัตถุดบิ  
3. เวลาปรับตั้งเครื่องจักร  
4. เวลาในกระบวนการผลิต  
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4.2 คําอธิบายขั้นตอนการไหลของงาน 
 

1. คลังสินคากึ่งสําเร็จรูปจัดทาํใบรายการเพือ่รองขอสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ซ่ึงแสดงถึง
รายละเอียดของชนิด สี และปริมาณของสินคาที่ตองการใหกับแผนกผลิต 1 

2. ธุรการผลิต 1 เขียนใบสั่งงานสวนผลิต เพื่อกําหนดชนิด สี และปริมาณวัตถุดิบที่ตองใช 
3. พนักงานประจําเครื่องนําใบสั่งงานสวนผลิตไปเขียนใบเบิกวัตถุดิบเพือ่ใหกับพนักงานเบิก

วัตถุดิบ 
4. พนักงานเบิกวตัถุดิบนําใบเบกิวัตถุดิบไปยงัคลังวัตถุดิบเพื่อสงใหกับพนักงานคลังวัตถุดิบ

ใหทําการจดัวตัถุดิบตามที่ตองการ 
5. พนักงานคลังวัตถุดิบจัดวัตถุดิบตามชนิด สี และปริมาณใหตรงกับความตองการใชงาน 
6. พนักงานเบิกวตัถุดิบนําวัตถุดิบที่จัดเรยีบรอยแลวมาสงใหกับพนกังานประจําเครื่องบริเวณ

พื้นที่ผลิต 
7. พนักงานประจําเครื่องนําดายที่เบิกมาแยกชนิดดายและสี ตรวจสอบใหตรงกับความ

ตองการใชงาน 
8. นําดายทีใ่ชทําเปนดายหุมเขาสูกระบวนการกรอที่เครื่องกรอดายหุม 
9. นําดายทีใ่ชทําเปนดายไสเขาสูกระบวนการกรอที่เครื่องกรอดายไส 
10. พนักงานประจําเครื่องกับชางเทคนิค รวมกันเตรียมเครื่องโควเวอริ่ง โดยทําความสะอาด 

และเปลี่ยนเฟองใหถูกตองกบัชนิดดายที่จะทําการผลิต 
11. นําดายที่ผานกระบวนการผลิตจากเครื่องกรอดายหุม และเครื่องกรอดายไสเขาสู

กระบวนการผลิตที่เครื่องโควเวอริ่ง 
12. เก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง และชั่งน้ําหนกัผลผลิตเพื่อตรวจสอบปริมาณสินคาที่

ผลิตได 
13. ตรวจสอบความพรอมของเครื่องนึ่งดาย โดยดูปริมาณน้ําใหไดตามระดบัที่กําหนดไว 
14. นําดายที่ผานกระบวนการผลิตจากเครื่องโควเวอริ่งเขาสูกระบวนการนึ่งดายที่เครื่องนึง่ดาย 
15. หลังจากในเครื่องนึ่งอุณหภมูิประมาณ 100 องศาเซลเซียส ใหทิ้งไวคร่ึงชั่วโมง และนําดาย

ออกไปตากลมใหแหง 
16. ธุรการผลิต 1 ตรวจสอบสินคาตามชนิด สี และปริมาณผลผลิต 
17. นําดายโควเวอริ่งที่ผานกระบวนการผลิตจากเครื่องนึ่งดาย ไปจัดเก็บในคลังสินคากึ่ง

สําเร็จรูป 
  
 ซ่ึงขั้นตอน และผูเกี่ยวของในกระบวนการทํางาน แสดงดังตารางที่ 4.1 
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ตารางที่ 4.1 แผนภูมิแสดงขัน้ตอนและผูเกีย่วของในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 

 

ลําดับที่ กระบวนการ คลังสินคากึ่งสําเร็จรูป ธุรการผลิต1 พนักงานประจําเครื่อง พนักงานเบิกวัตถุดิบ พนักงานคลังวัตถุดิบ ชางเทคนิค

1
จัดทําใบรายการสินคาซึ่งแสดงถึงชนิดสินคา 
และปริมาณที่ตองการ

2
เขียนใบสั่งงานสวนผลิต เพื่อกําหนดชนิดของ
วัตถุดิบและปริมาณที่ตองใช

3 เขียนใบเบิกวัตถุดิบ
4 นําใบเบิกวัตถุดิบไปสงใหคลังวัตถุดิบ

5 จัดวัตถุดิบตามชนิด สี และปริมาณตามที่ถูกรองขอ

6
นําวัตถุดิบที่ถูกจัดเรียบรอยแลว มายังบริเวณ
พื้นที่ผลิต

7
นําวัตถุดิบที่ไดรับมาแยกชนิด และสี ตรวจสอบ
ใหตรงกับการใชงาน

8
ทําการปรับตั้งเครื่องจักรใหสามารถผลิตสินคา
ไดตามขอกําหนดของผลิตภัณฑ

9 นําวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผลิต
10 นําผลผลิตที่ไดจัดสงไปยังธุรการผลิต1

11
ตรวจสอบสินคาตามชนิด สี ปริมาณผลผลิต และ
จัดสงเขาคลัง

12 จัดเก็บสนิคาเขาคลังเพื่อรอการนําไปใช

ถูกตอง
ไมถูกตอง

ถูกตอง

ไมถูกตอง

 37 



 38

4.3 ผลการวดัขอมูลเบื้องตน 
 

องคประกอบของเวลานําของการผลิตในสวนที่ 1 การศึกษาเวลากอนเริ่มการผลิต การเก็บ
ขอมูลในสวนนี้ สามารถทําไดโดยการเกบ็เวลาตั้งแตธุรการผลิต 1 ไดรับใบสั่งงานสวนผลิตจาก
คลังสินคากึ่งสําเร็จรูป จนกระทั่งแผนกผลิต 1 ตัดสินใจเริ่มตนทําการผลิตสินคาในใบสั่งงานสวน
ผลิตนั้น วิธีการเก็บขอมูล ทําไดโดยมอบหมายใหธุรการแผนกเปนผูรับหนาที่ในการบันทึกขอมูล
วันที่ลูกคาสั่งผลิตสินคาที่ตองการกับทางธุรการผลิต 1 และวนัที่ทางแผนกผลิต 1 ตัดสินใจเริ่มตน
ทําการผลิตสินคาในใบสั่งงานสวนผลิตนัน้ลงในระบบฐานขอมูล โดยไดทําการเกบ็ขอมูลเปนเวลา 
3 เดือน เปนจํานวน 429 ใบสั่งงานสวนผลิต ทําใหไดคาเฉลี่ยของเวลากอนเริ่มการผลิตเปนเวลา 
12.35 วัน ซ่ึงลักษณะการกระจายของขอมลู แสดงไดดังรูปที่ 4.1 

 

 
รูปที่ 4.1 ลักษณะการกระจายของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  

 
 

องคประกอบของเวลานําของการผลิตในสวนที่ 2 การศึกษาเวลารอวตัถุดิบ ทําไดโดยการ
ใชแบบบันทกึเวลาที่ออกแบบขึ้นเพื่อบันทกึเวลาที่ใชในการรอคอยวัตถุดิบ โดยเก็บเวลาตั้งแต
พนักงานประจําเครื่องสงใบเบิกวัตถุดิบใหกับพนักงานเบิกวัตถุดิบ จนกระทั่งพนกังานประจําเครื่อง
ไดรับวัตถุดิบที่ตองการ ทําการคํานวณหาขนาดของตัวอยางที่ตองเก็บขอมูลโดยใชสูตร 

 
( )

2

22
2/

D
sZ

n α=  

 
 โดยที ่ n  = จํานวนครั้งที่ตองทําการเก็บขอมูล 
  2/αZ  = คาคงที่ ซ่ึงหาไดจากตารางความนาจะเปนแบบปกติ ดังแสดงใน
    ภาคผนวก ค เมื่อกําหนดระดับนัยสําคัญ เทากับ α  
  s  = คาประมาณของสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
  D  = ระดับของความแตกตางทีย่นิยอมใหเบี่ยงเบนไปจากคาเฉล่ีย 
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 กําหนดระดับความเชื่อมั่นที ่ 95 % ซ่ึงจะทําใหไดคา α  = 0.05 และคา 2/αZ  = 1.96 จาก
การเก็บขอมูลในเบื้องตน ทาํใหประมาณคา s  ไดเทากบั 24 นาที และไดทําการกําหนดคา D  
เทากับ 6 นาที จะไดคา ≈n   62 คร้ัง จากการเก็บขอมูลตามจํานวนครั้งที่ตองทําการเก็บขอมูลที่ได
จากการคํานวณ ทําใหไดสามารถสรุปไดวา เวลาเฉลี่ยในการรอวัตถุดิบเทากับ 1 ชั่วโมง 2 นาที  

องคประกอบของเวลานําของการผลิตในสวนที่ 3 การศึกษาเวลาปรับตั้งเครื่องจักร 
เนื่องจากความถี่ในการปรับตัง้เครื่องจักรในขณะเปลี่ยนลักษณะงานของการผลิตสินคาประเภทดาย
โควเวอริ่งเกดิขึ้นคอนขางนอย เพราะลักษณะของงานที่ถูกสั่งเขามาในแตละใบสั่งงานสวนผลิตจะ
มีความคลายคลึงกันคอนขางมาก จะแตกตางกันที่ชนดิของวัตถุดิบ สี และสัดสวนของวัตถุดิบที่ใช
ในการผลิตเทานั้น ดังนัน้การเก็บขอมลูของเวลาการปรับตั้งเครื่องจักรจะไมสามารถทําไดอยาง
สะดวก จงึไดตัดสินใจเก็บขอมูลในสวนนี้โดยการสมัภาษณจากพนักงานประจําเครื่องและชาง
เทคนิคของแผนกผลิต1 โดยอาศัยจากประสบการณการทํางานในอดตีเพื่อใชในการคาดคะเน
ระยะเวลาที่ใชในการปรับตั้งเครื่องจักร ซ่ึงพนักงานทั้งสองหนาที่นี้ เปนผูที่ทําการปรับตั้ง
เครื่องจักรดวยตนเองจึงทําใหขอมูลที่ไดมามีความนาเชือ่ถือ ซ่ึงผลจากการสัมภาษณ ทําใหไดเวลา
ปรับตั้งเครื่องจักร ประมาณ 1 ชั่วโมง 30 นาที 
 องคประกอบของเวลานําของการผลิตในสวนที่ 4 การศึกษาเวลาในกระบวนการผลิต การ
ไดมาซึ่งเวลาในสวนนี้สามารถทําไดโดยการเก็บเวลาตั้งแตพนกังานประจําเครื่องเร่ิมตนทําการผลิต
สินคาตั้งแตกระบวนการผลิตในขั้นตอนแรกจนกระทั่งผานกระบวนการผลิตในขั้นตอนสุดทาย 
และทําการสงมอบสินคาเขาสูคลังสินคาจะถือเปนอันเสร็จสิ้นกระบวนการผลิต วิธีการเกบ็ขอมูล 
ทําไดโดยมอบหมายใหธุรการแผนกเปนผูรับหนาที่ในการบันทึกขอมูลวันที่เร่ิมตนผลิตชิ้นงานชิ้น
แรกของใบสั่งงานสวนผลิตนั้น และวนัที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่ง
งานสวนผลิตนั้นลงในระบบฐานขอมูล โดยทําการเกบ็ขอมูลเปนเวลา 3 เดือน เปนจํานวน 429 
ใบสั่งงานสวนผลิต ทําใหไดคาเฉลี่ยของเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตเทากับ 12.66 วัน ซ่ึงลักษณะ
การกระจายของขอมูล แสดงไดดังรูปที่ 4.2 
 

 
รูปที่ 4.2 ลักษณะการกระจายของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  

 
 
 



 40

 สวนเวลานาํของการผลิตทั้งหมด สามารถหาไดโดยทําการเก็บชวงเวลาตั้งแตแผนกผลิต 1 
ไดรับใบสั่งงานสวนผลิต จนกระทั่งสินคาที่ถูกผลิตถูกสงเขาสูคลังสินคา วิธีการเก็บขอมูล ทําได
โดยมอบหมายใหธุรการแผนกเปนผูรับหนาที่ในการบันทึกขอมูลวันที่ลูกคาสั่งผลิตสินคาที่ตองการ
กับทางธุรการผลิต 1 และวนัที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่งงานสวน
ผลิตนั้นลงในระบบฐานขอมูล โดยทําการเก็บขอมูลเปนระยะเวลา 3 เดือน เปนจํานวน 429 ใบสั่ง
งานสวนผลิต สามารถสรุปคาของเวลานําของการผลิตไดเทากับ 25.11 วัน ซ่ึงลักษณะการกระจาย
ของขอมูล แสดงไดดังรูปที่ 4.3 
 

  
รูปที่ 4.3 ลักษณะการกระจายของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่ 

 
 

 
4.4 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
 
 ในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่สงผลใหเกดิเวลานาํของการผลิตที่ยาวนาน เพือ่เลือก
สาเหตุมาทําการปรับปรุงแกไข ขอมูลที่นํามาพิจารณาจะทําการรวบรวมมาจาก 2 แหลง คือ ขอมลู
สวนแรกเปนขอมูลที่มาจากสภาวะการทํางานจริงในโรงงานกรณีศกึษา โดยไดมาจากการระดม
สมองของคณะทํางานถึงสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกดิการทาํงานที่ลาชา เปนผลทําใหเกดิระยะเวลานํา
ของการผลิตที่ยาวนาน และในสวนที่สองเปนขอมูลที่ผูวิจัยทาํการศกึษาจากองคความรูในเรื่องของ
ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes) และความสูญเสียหลัก 16 ประการ (16 Major Losses) ซ่ึงได
กลาวถึงกิจกรรมตางๆ ที่ไมกอใหเกิดคณุคากับผลิตภณัฑ แตกลับกอใหเกิดการใชทรัพยากรดาน
ตางๆ ไมวาจะเปนดานแรงงาน วัตถุดิบ เวลา เงิน และอ่ืนๆ ไปอยางไมเกิดประโยชน ดังแสดงไวใน
ตารางที่ 4.2 และ 4.3 
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ตารางที่ 4.2 ประเภทและความหมายของความสูญเปลา 7 ประการ (Hines และ Taylor, 2000) 
 

ลําดับท่ี
ความสูญเปลา 7 

ประการ
ความหมาย

1
ความสูญเปลาจากการ

ผลิตมากเกินไป
การผลิตสินคาท่ีมากเกินกวาความตองการ หรือเร็วเกิน

กวาความตองการในขณะนั้น

2
ความสูญเปลาจาก

ขอบกพรองของสินคา
ความผิดพลาดที่ทําใหเกิดปญหาในดานคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ

3
ความสูญเปลาจาก

สินคาคงคลังท่ีไมจําเปน
การจัดเก็บท่ีมากเกินไป และการลาชาของขอมูลขาวสาร

หรือผลิตภัณฑระหวางกระบวนการ

4
ความสูญเปลาจาก
กระบวนการที่ไม

เหมาะสม

ขั้นตอนกระบวนการทํางานที่ใชชุดเครื่องมือ วิธีการ
ทํางาน หรือระบบที่ไมเหมาะสม

5
ความสูญเปลาจากการ
ขนสงท่ีมากเกินไป

การเคล่ือนไหวที่มากเกินไปของคน การขนสงท่ีมาก
เกินไปของขอมูลขาวสาร หรือสินคา ซ่ึงการเคล่ือนไหว

เหลานี้ไมไดเพ่ิมคุณคาใดๆ ใหกับผลิตภัณฑ

6
ความสูญเปลาจากการ

รอคอย
ระยะเวลารอโดยปราศจากกิจกรรมใดๆ ของคน ขอมูล

ขาวสาร หรือสินคา

7
ความสูญเปลาจากการ

เคล่ือนไหวที่ไม
เหมาะสม

การจัดการสถานที่ทํางานที่ไมเหมาะสม เปนผลทําใหเกิด
การเคล่ือนไหวที่ไมถูกตองตามหลักของการยศาสตร
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ตารางที่ 4.3 ประเภทและความหมายของความสูญเสียหลัก 16 ประการ (เชอิจิ, 2547) 

 

ลําดับท่ี
ความสูญเสียหลัก 16 

ประการ
ความหมาย

1
ความสูญเสียจากการ

ชํารุดเสียหาย
ความสูญเสียท่ีมาจากการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรท่ี

เกิดขึ้นท้ังอยางฉับพลันและอยางเรื้อรัง

2
ความสูญเสียจากการ

เตรียมงาน/การปรับแตง

ความสูญเสียทางดานเวลาที่เกิดจากการปรับเปล่ียนและ
เตรียมการเมื่อส้ินสุดการผลิตสินคาปจจุบัน ไปสูการเริ่ม

ผลิตสินคาใหม

3
ความสูญเสียจากการ

เปล่ียนใบมีด
ความสูญเสียท่ีเกิดจากเวลาที่ตองใชไปในการเปลี่ยน
ใบมีดตามกําหนด หรือการเปล่ียนอยางฉับพลัน

4
ความสูญเสียจากการ

เริ่มผลิต

ความสูญเสียทางดานเวลาที่จะตองใชในการทําใหเครื่อง
เดินไดตาม Cycle time ท่ีกําหนดโดยปราศจากปญหา

ยุงยากทางเครื่องจักร

5
ความสูญเสียจากการ
หยุดชะงักงัน/การ
เดินเครื่องเปลา

เปนการหยุดของเครื่องจักรเนื่องมาจากเกิดปญหาขึ้น
ช่ัวขณะหนึ่ง หรือเปนการเดินเครื่องเปลา

6
ความสูญเสียจาก
ความเร็วลดลง

ความสูญเสียท่ีมาจากความแตกตางของความเร็วท่ีเกิดขึ้น
จริง เทียบกับความเร็วท่ีกําหนดไวในขณะออกแบบ

เครื่องจักร

7
ความสูญเสียจากของ
เสีย และของซอม

ความสูญเสียในเชิงปริมาณจากของเสีย (ของเสียท่ีตองทิ้ง)
 และของซอม และความสูญเสียเชิงเวลาที่ใชในการ

ซอมแซมเพื่อทําใหเปนของดี

8
ความสูญเสียจากการ

หยุดเครื่อง
ความสูญเสียดานเวลาที่ตองมีการหยุดเครื่องจักร เพ่ือทํา

การบํารุงรักษาเครื่องจักรตามแผน

9
ความสูญเสียจากการ

บริหารจัดการ
ความสูญเสียจากการรอที่เกิดจากการบริหารตางๆ
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ตารางที่ 4.3  (ตอ) ประเภทและความหมายของความสูญเสียหลัก 16 ประการ 

 

ลําดับท่ี
ความสูญเสียหลัก 16 

ประการ
ความหมาย

10
ความสูญเสียจากความ

เคล่ือนไหว
ความสูญเสียจากความเคลื่อนไหวที่ไมเปนไปตาม

หลักการเคล่ือนไหวอยางประหยัด

11
ความสูญเสียจากการ
จัดวางตําแหนง

ความสูญเสียจากการรอที่เกิดจากตองรับผิดชอบหลาย
กระบวนการ หรือรับผิดชอบเครื่องจักรหลายเครื่อง

12
ความสูญเสียจากการ
ขาดระบบอัตโนมัติ

ความสูญเสียท่ีงานบางอยางสามารถเปล่ียนเปนอัตโนมัติ
ไดเพ่ือลดจํานวนคนลงแตไมกระทํา

13
ความสูญเสียจากการ
ตรวจวัดและปรับแตง

คน และเวลาที่สูญเสียไปในการดําเนินการตรวจวัดและ
ปรับแตง เพื่อปองกันการเกิดของเสียและการหลุดลอด

ของของเสีย

14
ความสูญเสียผลไดตอ

วัตถุดิบ
ความสูญเสียเชิงปริมาณที่เกิดจากความแตกตางของ

น้ําหนักของวัตถุดิบกับน้ําหนักของผลิตภัณฑ

15
ความสูญเสียจาก

พลังงาน
ความสูญเสียของพลังงานตางๆ เชน ไฟฟา เช้ือเพลิง ไอน้ํา

 อากาศ น้ํา (รวมทั้งการกําจัดน้ําท้ิง)

16

ความสูญเสียจาก
แมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร 
(รวมท้ังความสูญเสีย
จากวัสดุส้ินเปลือง)

ความสูญเสียดานคาใชจายท่ีเกิดจากการผลิต การ
ซอมแซมแมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร ท่ีจําเปนในการผลิตสินคา

 

 
 
เนื่องจากสาเหตุตางๆ ที่รวบรวมไดมีจํานวนมากและมีความหลากหลายคอนขางสูง อาจทํา

ใหดูสับสนในการพิจารณา จงึจําเปนที่จะตองทําการจัดกลุมของปญหา โดยใชเครื่องมอืทางคุณภาพ
ชนิดหนึ่งที่มีชือ่วา ผังกลุมเครือญาติ (Affinity Diagram) ซ่ึงเครื่องมือชนิดนี้จะมีประโยชนเปนอยาง
มากในการเชือ่มโยงแบงกลุมของประเด็นปญหาที่มีอยูอยางมากมายใหมีความชัดเจนมากยิ่งขึน้ 
(วันรัตน จันทกิจ, 2547) ในการวิจยัครั้งนี้ ลักษณะของกลุมปญหาในผังกลุมเครือญาติจะทําการแบง
ปญหาออกเปน 4 สวน ตามองคประกอบของเวลานําของการผลิต ที่ไดกลาวถึงมาแลวในขางตน ผัง
กลุมเครือญาติที่รวบรวมไดแสดงไวในรูปที่ 4.4 
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โดยข้ันตอนตอมาจะทําการระดมสมองเพือ่หาความสัมพันธของสาเหตุที่สงผลกระทบ ทํา
ใหเกิดปญหาในเรื่องเวลานําของการผลิตที่ยาวนานในระดับที่ลึกลงไป โดยใชเครื่องมอืทางคุณภาพ
อีกชนิดหนึ่งทีม่ีช่ือวา ผังความสัมพันธ (Relation Diagram) ประโยชนของเครื่องมือชนิดนี้คือ ใช
ในการหาวาแตละสวนยอยๆ ของปญหาหรือสาเหตุทีเ่กิดขึ้นนั้นมีความสัมพันธกนัอยางไร และ
เกี่ยวของกันอยางไร (วันรตัน จันทกิจ, 2547)  เนือ่งจากสาเหตตุางๆ ที่รวบรวมไดมีปริมาณ
คอนขางมาก การที่จะเขยีนความสัมพนัธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกดิเวลานําของการ
ผลิตที่ยาวนานทั้งหมดที่สามารถรวบรวมได ลงไวในผังความสัมพันธชุดเดยีวจะทําใหเกิดความ
สับสนและยากในการพิจารณา ดังนั้นการทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลให
เกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน จะขอแบงผังความสัมพันธออกเปน 4 ชุด ตามที่ไดแบงกลุมไว
ในผังกลุมเครือญาติ ซ่ึงผังความสัมพันธทีไ่ดแสดงไวในรูปที่ 4.5 – 4.8 
 ซ่ึงจะสังเกตไดวาความสูญเปลาจากสินคาคงคลังที่ไมจําเปน ความสูญเสียจากการเปลี่ยน
ใบมีด ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ ความสูญเสียจากพลังงาน และความสูญเสียจากแมพิมพ จิ๊ก 
ฟกซเจอร ไมไดถูกนํามารวบรวมอยูในผังความสัมพันธ เนื่องจากในผังความสัมพันธที่ไดจัดทําขึน้
ผูวิจัยมีความเห็นวาความสญูเสียจากการเปลี่ยนใบมีด สามารถทําการพิจารณารวมเปนสวนเดียวกัน
กับความสูญเสียจากการชํารุดเสียหาย และความสูญเสียจากการหยุดเครื่องได สวนการมีสินคาคง
คลังที่มากเกินจําเปน ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ ความสูญเสียจากพลังงาน และความสูญเสียจาก
แมพิมพ จิ๊ก ฟกซเจอร เมื่อพิจารณาแลวพบวาความสญูเปลา และความสูญเสียดังกลาวไมไดสงผล
กระทบทางดานเวลานําของการผลิตสินคาแตอยางใด ดงันั้นความสูญเปลา และความสูญเสียทั้ง 5 
ประการที่กลาวมา จึงไมไดถูกรวบรวมแสดงอยูในผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่
สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนานที่ไดจัดทําขึน้ 
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รูปที่ 4.4 ผังกลุมเครือญาติแสดงลักษณะของสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน 

สาเหตุที่ทําใหเกิดแถวคอยที่ยาวนาน 

เกิดของเสียในกระบวนการ 

การผลิตมากเกนิไป 

การหยุดเครื่องตามแผน 

กฎในการจัดตารางการทํางานไมเหมาะสม 

กําลังการผลิตไมเพียงพอ 

การชาํรุดเสียหายของเครื่องจักร 

ขาดเครื่องจักรที่มีความยืดหยุน 

สาเหตุที่ทําใหรอคอยวัตถุดิบนาน 

ในคลังมีวัตถุดิบแตหาไมพบ 

ในคลังไมมีวัตถุดิบที่ตองการ 

ในคลังไมมี WIP ที่ตองการ 

ในคลังมี WIP แตหาไมพบ 

การเคลื่อนยายวัตถุดิบที่มากเกินความจําเปน 

ไมมีการวางแผนการเบกิวัตถุดิบลวงหนา 

ข้ันตอนในการเบิกจายวัตถุดิบใชเวลานาน 

สาเหตุที่ทําใหการต้ังเครื่องจักร
ใชเวลานาน 

การเคลื่อนที่ของพนักงานที่มากเกนิความจําเปน 

กระบวนการที่ไมเหมาะสม 

การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

ขาดขอมูลสนับสนุนในการตัง้เครื่อง 

ข้ันตอนในการปรับตั้งเครื่องยุงยากซับซอน 

รอการตรวจสอบจากผูบังคับบัญชา 

การนําวตัถุดิบเขาและออกจากเครื่องจักรใช
เวลานาน 

สาเหตุที่ทําใหกระบวนการ
ผลิตใชเวลานาน 

การหยุดชะงักงัน/การเดินเครื่องเปลา 

การเคลื่อนยายชิ้นงานที่มากเกินความจําเปน 

การตรวจวัดและปรับแตงที่มากเกนิไป 

กระบวนการที่ไมเหมาะสม 

ความเร็วในการผลิตลดลง 

การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลานําที่ยาวนาน 

W2, L7 

W1 

L8 

L1 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

W5 

* 

* 

W5 

W4 

W7, L10 

* 

* 

W6 

* 

L5 

L13 

W4 

W7, L10 

W5 

L6 

โดยที่  WX หมายถึง ความสูญเปลา 7 ประการ ขอที่ X 
 LX หมายถึง ความสูญเสียหลัก 16 ประการ ขอที่ X 
 * หมายถึง สาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง 
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รูปที่ 4.5 ผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน 

การผลิตมากเกนิไป 

เกิดของเสียใน
กระบวนการ 

การชาํรุดเสียหาย 
ของเครื่องจักร 

พนักงานไมสามารถ
ดูแลเครื่องจักรไดอยาง

ทั่วถึง 

เครื่องจักร
ไมสมบูรณ 

ขาดการ
บํารุงรักษา
เครื่องจักร 

เครื่องจักร
เสื่อมสภาพเนือ่งจาก

อายุการใชงาน 
สูญเสียจาก
การเริ่มผลิต 

ไมมีการอุนเครื่อง
ขณะเริ่มผลิต 

วัตถุดิบไมได
คุณภาพ 

วิธีการทํางาน
ไมถูกตอง 

ขาดมาตรฐานของ
วิธีการทํางาน 

ขาดระบบ 
Mistake Proof 

ขาดระบบ 
Autonomation 

พนักงานประจํา
เครื่องไมรูวาไดผล
ผลิตครบหรือยัง 

ขาดการสื่อสาร
ระหวางสถานงีาน 

ผลิตเพื่อจัดเก็บ
เปนสินคาคงคลัง 

แนวคิดที่จะผลิต
สินคาครั้งละมากๆ 

ขาดพนักงานที่
สามารถทํางาน
ไดหลายหนาที ่

จํานวนพนักงาน
นอยเกินไป 

หนาที่ความรับผิดชอบ
ของพนักงานขาด
ความชัดเจน 

เวลากอนเริ่มการผลิต 
ที่ยาวนาน 

พนักงานขาดความชํานาญและ
ประสบการณในการผลิต พนักงานขาดการ

ฝกอบรมในวิธีการทํางาน 

ขาดขวัญและกําลังใจ
ในการทํางาน 

พนักงานขาดความ
ตั้งใจในการทาํงาน 

ไมมีการตรวจนับ
ปริมาณผลผลิตที่ได 

กําลังการผลิต
ไมเพียงพอ 

การบํารงุรักษาตาม
แผนที่มากเกิน
ความจําเปน 

การหยุดเครื่อง
ตามแผน 

ขาดเครื่องจักรที่
มีความยืดหยุน 

กฎในการจัดตาราง
การทํางานไม
เหมาะสม 

W1 

L8 

W2,L7 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

L4 

* 

* 

* 

* * 

* 

L1 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

L11 

* * 

โดยที่  WX หมายถึง ความสูญเปลา 7 ประการ ขอที่ X 
 LX หมายถึง ความสูญเสียหลัก 16 ประการ ขอที่ X 
 * หมายถึง สาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง 

* 

* 

* 

46 



 47

 
 
รูปที่ 4.6 ผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลารอวัตถุดิบที่ยาวนาน 

กระบวนการที่
ไมเหมาะสม 

ขาดระบบขน
ยายอัตโนมัติ 

ขั้นตอนในการ
เบิกจายวัตถุดิบใช

เวลานาน 

มีขั้นตอนการ
เบิกจายที่ซ้ําซอน 

มีขั้นตอนการ
เบิกจายที่ไมจําเปน 

ในคลังมีวัตถุดิบ
แตหาไมพบ 

ในคลังไมมี
วัตถุดิบที่ตองการ 

ในคลังมี WIP 
แตหาไมพบ 

ในคลังไมมี 
WIP ที่ตองการ 

การจัดเก็บวัตถุดิบ
ไมเปนหมวดหมู ไม

เปนระเบียบ 

ขอมูลปริมาณวัสดุ
คงคลังไมตรงกับ
ปริมาณจริง 

ขาดการตรวจสอบ
ขอมูลของปริมาณ

วัสดุคงคลัง 

ขาดระบบฐานขอมลู
ของปริมาณวัสดุคง
คลังที่เหมาะสม 

ความคลาดเคลื่อนจาก
การพยากรณความ
ตองการวัตถุดิบ 

อุปกรณในการขน
ยายไมเหมาะสม 

แผนผังโรงงาน
ไมเหมาะสม 

เวลารอวัตถุดิบ
ที่ยาวนาน 

การเคลื่อนยาย
วัตถุดิบที่มากเกนิ
ความจําเปน 

การเคลื่อนไหวที่
ไมเหมาะสม 

การรอคอยโดย
ปราศจากกิจกรรม 

ระดับของ 
safety stock 
ไมเหมาะสม 

อุปกรณการทํางาน
ในสํานักงานไมเปน

หมวดหมู 

อุปกรณการทํางานใน
สํานักงานอยูใน

ตําแหนงที่ไมเหมาะสม 

ไมมีการวางแผนการ
เบิกวัตถุดิบลวงหนา 

รอการอนุมัติจาก
ผูบังคับบัญชา 

โดยที่  WX หมายถึง ความสูญเปลา 7 ประการ ขอที่ X 
 LX หมายถึง ความสูญเสียหลัก 16 ประการ ขอที่ X 
 * หมายถึง สาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง 

* 

* 

* 

* 
* 

* 

* 

L9 

W6 

* 

* 

* 

* 

* 
W5 

L12 

* * 

W7,L10 

W4 

* 

* 

* 

* 
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รูปที่ 4.7 ผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ยาวนาน 

การเคลื่อนที่ของ
พนักงานที่มาก
เกินความจําเปน 

กระบวนการที่
ไมเหมาะสม การรอคอยโดย

ปราศจากกิจกรรม 

การเคลื่อนไหวที่
ไมเหมาะสม 

ชุดอุปกรณและอะไหลที่ใช
ในการปรับตั้งเครื่องจักร
จัดเก็บไมเปนหมวดหมู 

ชุดอุปกรณและอะไหลที่ใช
ในการปรับตั้งเครื่องจักรอยู
ในตําแหนงที่ไมเหมาะสม 

ขาดมาตรฐานของ
วิธีการตั้งเครื่อง 

เครื่องมือ และ
อะไหลจัดเก็บไว

ไกลจากพื้นที่ใชงาน

ขาดขอมูลสนับสนนุ
ในการตั้งเครื่อง 

ขั้นตอนในการปรับตั้ง
เครื่องยุงยากซับซอน 

ขาดการบันทึกขอมูล
เพื่อใชอางอิงในการ
ตั้งเครื่องครั้งตอไป 

มีกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคา
แฝงอยูในกระบวนการ
ปรับตั้งเครื่องจักร 

ขาดชิ้นงาน
มาตรฐานเพื่อ
ใชอางอิง 

ตองรอคอยชาง
เทคนิค ตองมีการปรับแตงสูง

เนื่องจากเครื่องจักรและ
อะไหลไมสมบูรณ 

ชางเทคนิคมี
ไมเพียงพอ 

พนักงานขาดการฝกอบรม
ในการปรับตั้งเครื่องจักร 

พนักงานประจําเครือ่งไม
สามารถปรับตั้งเครื่องได

ดวยตนเอง 

รอการตรวจสอบ
จากผูบังคับบัญชา 

เวลาปรับตัง้
เครื่องจักรที่ยาวนาน

รอชิ้นงานจาก
กระบวนการกอนหนา
เพื่อใชในการตั้งเครื่อง 

การนําวัตถุดิบเขาและออก
จากเครื่องจักรใชเวลานาน * 

* 

* 

* 

* 

W4 

* W5 

W6 

* 

L2 

W7,L10 

* 

* 

* 

* 

* 

* 

โดยที่  WX หมายถึง ความสูญเปลา 7 ประการ ขอที่ X 
 LX หมายถึง ความสูญเสียหลัก 16 ประการ ขอที่ X 
 * หมายถึง สาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง 

* 
* L9 

* 
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รูปที่ 4.8 ผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนาน 

กระบวนการที่
ไมเหมาะสม 

การเคลื่อนไหวที่
ไมเหมาะสม 

การหยุดชะงักงัน/
การเดินเครื่องเปลา ความเร็วในการผลิตลดลง 

พนักงานไมสามารถ
ดูแลเครื่องจักรได

อยางทั่วถึง 

การขาดเครื่องจักร
อัตโนมัต ิ

การตรวจวัดและปรับแตง
ที่มากเกินไป 

เครื่องจักรไม
สมบูรณ 

ขาดการบาํรุงรักษา
เครื่องจักร 

เครื่องจักรเสื่อมสภาพ
เนื่องจากอายุการใชงาน 

วัตถุดิบไมได
คุณภาพ 

ขาดมาตรฐานของ
วิธีการทํางาน 

พนักงานขาดการ
ฝกอบรมในวิธีการทํางาน 

พนักงานขาดความ
ชํานาญและประสบการณ

ในการผลิต 

หนาที่ความรับผิดชอบ
ของพนักงานขาดความ

ชัดเจน 

พนักงานขาดความ
ตั้งใจในการทาํงาน 

ขาดขวัญและกําลังใจ
ในการทํางาน 

อุปกรณที่ใชในการทํางาน
อยูในตําแหนงที่ไม

เหมาะสม 
มีกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาแฝง
อยูในกระบวนการทํางาน 

เดินเครื่องชากวาที่
กําหนดไวขณะ

ออกแบบเครื่องจักร 

ความเร็วของเครื่องจักรต่ํา
กวามาตรฐานของ

เทคโนโลยีในปจจุบัน 

เวลาใน
กระบวนการผลิต

ที่ยาวนาน 

จํานวนพนักงาน
นอยเกินไป 

ขาดพนักงานที่
สามารถทํางานได

หลายหนาที ่

เครื่องจักรขาดความทนัสมัย 
ตองทาํการปรับแตงเปนระยะ

ในขณะเดินเครื่อง 

อุปกรณที่ใชในการ
ทํางานไมเปนหมวดหมู 

มีการตรวจสอบคุณภาพที่
มากเกินความจําเปน 

รอชิ้นงานจาก
กระบวนการกอนหนา 

กําลังการผลิตในแตละ
สถานีงานไมสมดุล 

จํานวนขนาดลอตใน
การขนสงไมเหมาะสม 

ขาดระบบขน
ยายอัตโนมัต ิ

อุปกรณในการขน
ยายไมเหมาะสม 

แผนผังโรงงาน
ไมเหมาะสม 

การเคลื่อนยายชิ้นงานที่
มากเกินความจําเปน 

เดินเครื่องตามความเร็ว
ที่กําหนดแลวเกิด
ปญหาดานคุณภาพ
หรือปญหาเชิงกล 

ไมทราบวาความเร็วที่
เหมาะสมของ

เครื่องจักรเปนเทาใด 

เครื่องจักรที่ใช 
อยูลาสมัย 

* 

* 

* 

* L11 

* 

* 
* * 

* 

* 
L5 

* 

* 

* 
* 

L13 
W4 

* 

* 

W7,L10 

* 

* 

L6 

* 
* 

* * 
L12 

* 

โดยที่   
WX หมายถึง ความสูญเปลา 7 ประการ ขอที่ X 
LX หมายถึง ความสูญเสียหลัก 16 ประการ ขอที่ X 
* หมายถึง สาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง 

L12 

* 

* * 

* 
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4.5 การพิจารณาเลือกสาเหตุของปญหาเพื่อทําการปรับปรุงแกไข 
 
 เนื่องจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่
ยาวนานที่ไดจากหัวขอ 4.4 ไมใชเปนการรวบรวมแตเฉพาะสาเหตุทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งเทานั้น แตไดมาจากการพยายามรวบรวมสาเหตุที่สงผลใหเกดิเวลานาํ
ของการผลิตที่ยาวนานใหไดมากที่สุดเทาทีผู่วิจัยและคณะทํางานจะสามารถทําได ดังนัน้ผัง
ความสัมพันธนี้จึงสามารถที่จะนําไปใชสําหรับการเลือกสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่
ยาวนานไดกบัการปรับปรุงแกไขในกระบวนการผลิตสินคาประเภทอื่นๆ ไดดวย แตการนําผัง
ความสัมพันธนี้มาใชเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไขกจ็ําเปนจะตองมีการพิจารณาเลือกสาเหตุ
ของปญหามาทําการปรับปรุงแกไขใหเหมาะสม ใหตรงกับสภาพปญหาที่เกดิขึ้นจริงใน
กระบวนการผลิตแตละกระบวนการ  

การพิจารณาเพื่อเลือกสาเหตุของปญหามาทําการปรับปรุงแกไขในงานวิจยันี้ จะทําโดยการ
ระดมสมองจากคณะทาํงาน ซ่ึงเปนบุคคลที่มีความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตสินคาประเภท
ดายโควเวอริ่งเปนอยางด ีเมือ่พิจารณาถงึสัดสวนองคประกอบของเวลานําของการผลิตทั้ง 4 สวน ที่
วัดไดจากหัวขอ 4.3 จะสังเกตไดวาองคประกอบของเวลานําในสวนที่ 1 ซ่ึงเปนองคประกอบของ
เวลากอนเริ่มการผลิต และองคประกอบของเวลานําในสวนที่ 4 ซ่ึงเปนองคประกอบของเวลาใน
กระบวนการผลิต ทั้งสององคประกอบนี้เปนเวลาที่มีสัดสวนมากอยางชัดเจน ซ่ึงมีคาเทากับ 49.18 
% และ 50.42 % ตามลําดับ  โดยที่เวลาในอีก 2 องคประกอบที่เหลือ ซ่ึงก็คือองคประกอบของเวลา
รอวัตถุดิบ และองคประกอบของเวลาปรับตั้งเครื่องจักร จะมีสัดสวนเพียงแค 0.16 % และ 0.24 % 
เทานั้น ดังนั้นจึงเปนเหตใุหคณะทํางานทําการตัดสนิใจเลือกทีจ่ะทําการลดเวลาในสวนของเวลา
กอนเริ่มการผลิต และเวลาในกระบวนการผลิต เนื่องจากถาสามารถลดเวลาทั้งสองสวนนี้ลงได ก็
นาที่จะสามารถสงผลทําใหเวลานําของการผลิตลดลงไดอยางมีนัยสําคญั   
 สวนวิธีการเลอืกสาเหตุของปญหาที่จะนํามาทําการปรับปรุงแกไข จะทําการเลือกสาเหตุมา
จากสาเหตุระดับนอกสุดของผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกดิเวลากอนเริ่ม
การผลิตที่ยาวนาน จากรูปที่ 4.5 และเลือกสาเหตุมาจากสาเหตุระดบันอกสุดของผังความสัมพันธ
ระหวางปญหาและสาเหตุทีส่งผลใหเกิดเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนาน จากรูปที่ 4.8 ที่ไดจัดทํา
ขึ้น เนื่องจากถาสามารถทําการปรับปรุงแกไขสาเหตุระดับนอกสุดได ก็นาจะทําใหสาเหตุในระดบั
อ่ืนๆ ที่มีความสัมพันธกันถูกปรับปรุงแกไขไปดวย การเลือกสาเหตุมาทําการปรับปรุงแกไขจะ
อาศัยเกณฑในการพิจารณาดงันี้ 
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 1. การคัดเลือกสาเหตุโดยอาศัยความจําเปนในการแกปญหาเปนเกณฑ เกณฑการคัดเลือกนี้
จะคัดเลือกปญหาที่เกิดขึน้จรงิในกระบวนการผลิต และกลาวไดวาปญหานั้นเปนปญหาที่มีความ
ชัดเจนและรุนแรง สงผลกระทบตอเวลานําของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ คอนขางสูง 
เหมาะสมที่จะนํามาทําการปรับปรุงแกไขเปนอันดับตนๆ แตดวยเหตผุลที่วาคณะทาํงานมีภาระงาน
ประจําที่ตองรบัผิดชอบคอนขางมาก จึงทําใหเกิดขอจาํกัดทางดานเวลาในการเขารวมประชุมของ
คณะทํางาน และจากการที่โรงงานกรณีศึกษาจัดอยูในกลุมของวสิาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม
ซ่ึงยังไมมีการจัดเก็บขอมูลทีเ่ปนระบบเพยีงพอ จึงทําใหเกิดขอจํากัดทางดานความพรอมของขอมูล
เชิงปริมาณที่จะนํามาใชอางอิงในการใหคะแนน ดังนั้นผูวิจัยจึงมีความเห็นวาควรออกแบบระดับใน
การพิจารณาใหงายในการวิเคราะหโดยจะแบงออกเปน 2 ระดับ คือ 

• จําเปนที่จะตองทาํการแกปญหา หมายถึง สาเหตุที่มีผลกระทบสูงกบัปญหาเรื่องเวลา
นําของการผลิต 

• ไมจําเปนทีจ่ะตองทําการแกปญหา หมายถึง สาเหตทุี่มีผลกระทบต่ํากับปญหาเรือ่ง
เวลานําของการผลิต 

  
 2. การคัดเลือกสาเหตุโดยอาศัยความเปนไปไดในการแกปญหาเปนเกณฑ การคัดเลือกใน
คร้ังนี้จะทําการคัดเลือกปญหาที่ผานการคดัเลือกจากเกณฑประเภททีห่นึ่งมาแลวอีกครั้ง โดยจะทํา
การคัดเลือกปญหาที่มีความเปนไปไดทีจ่ะสามารถทําการปรับปรุงแกไขไดสําเร็จลุลวง ภายใต
ขอจํากัดในการทําวิจัย เชน ขอจํากัดในดานระยะเวลาในการดําเนินงาน ขอจํากัดในดานตนทุนที่
ตองใชในการปรับปรุง เปนตน โดยจะทําการแบงระดับในการพจิารณาออกเปน 2 ระดับ คือ 

• มีความเปนไปได หมายถึง มีความเปนไปไดที่จะทําการแกปญหาไดอยางสําเร็จลุลวง
ภายใตขอจํากดัในการทําวิจยั 

• เปนไปไดยาก หมายถึง เปนไปไดยากทีจ่ะทําการแกปญหาไดอยางสาํเร็จลุลวงภายใต
ขอจํากัดในการทําวิจัย 

 
 การคัดเลือกสาเหตุที่จะนํามาทําการปรับปรุงแกไข แสดงดังตารางที่ 4.4– 4.5  
 
 
 
 
 
 



 52

ตารางที่ 4.4 การคัดเลือกสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน 

 
 

สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลากอนเริ่มการ
ผลิตที่ยาวนาน

ลําดับที่ สาเหตุยอยที่ทําใหเกิดเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน จําเปน ไมจําเปน มีความเปนไปได เปนไปไดยาก

1 จํานวนพนักงานนอยเกินไป
2 หนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานขาดความชัดเจน
3 ขาดพนักงานที่สามารถทํางานไดหลายหนาที่
4 ขาดขวญัและกําลังใจในการทํางาน
5 ขาดระบบ Mistake Proof
6 ขาดระบบ Autonomation
7 ไมมีการอุนเครื่องขณะเริ่มผลิต
8 เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา
9 เครื่องจักรเสือ่มสภาพเนื่องจากอายุการใชงาน

10 วตัถุดิบไมไดคุณภาพ
11 ขาดมาตรฐานของวธิีการทํางาน
12 พนักงานขาดการฝกอบรมในวธิีการทํางาน

จําเปนหรือไมที่จะตองทําการแกปญหา ความเปนไปไดในการแกปญหา

เกิดของเสยีในกระบวนการ

เกิดของเสยีในกระบวนการและการชํารุด
เสยีหายของเครื่องจักร
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ตารางที่ 4.4 (ตอ) การคัดเลือกสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน 

 
 

สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลากอนเริ่มการ
ผลิตที่ยาวนาน

ลําดับที่ สาเหตุยอยที่ทําใหเกิดเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน จําเปน ไมจําเปน มีความเปนไปได เปนไปไดยาก

13 แนวคิดที่จะผลิตสนิคาครั้งละมากๆ
14 ขาดการสือ่สารระหวางสถานีงาน
15 ไมมีการตรวจนับปริมาณผลผลิตที่ได

การหยุดเครื่องตามแผน 16 การบํารุงรักษาตามแผนที่มากเกินความจําเปน
กฎในการจัดตารางการทํางานไมเหมาะสม 17 -

กําลังการผลิตไมเพียงพอ 18 -
ขาดเครื่องจักรที่มีความยืดหยุน 19 -

การผลิตมากเกินไป

จําเปนหรือไมที่จะตองทําการแกปญหา ความเปนไปไดในการแกปญหา
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ตารางที่ 4.5 การคัดเลือกสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนาน 

 
 

สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลาใน
กระบวนการผลิตที่ยาวนาน

ลําดับที่ สาเหตุยอยที่ทําใหกระบวนการผลิตใชเวลานาน จําเปน ไมจําเปน มีความเปนไปได เปนไปไดยาก

1 จํานวนพนักงานนอยเกินไป
2 หนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานขาดความชัดเจน
3 ขาดขวัญและกําลังใจในการทํางาน
4 พนักงานขาดการฝกอบรมในวิธีการทํางาน
5 ขาดพนักงานที่สามารถทํางานไดหลายหนาที่
6 ขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักร
7 เครื่องจักรเสื่อมสภาพเนื่องจากอายุการใชงาน
8 วัตถุดิบไมไดคุณภาพ
9 กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล

10 จํานวนขนาดลอตในการขนสงไมเหมาะสม
11 มีการตรวจสอบคุณภาพที่มากเกินความจําเปน

12
เครื่องจักรขาดความทันสมัย ตองทําการปรับแตงเปนระยะ
ในขณะเดินเครื่อง

ความเปนไปไดในการแกปญหา
จําเปนหรือไมที่จะตองทําการ

แกปญหา

การหยุดชะงักงัน / การเดินเครื่องเปลา

การตรวจวัดและปรับแตงที่มากเกินไป
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ตารางที่ 4.5 (ตอ) การคัดเลือกสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนาน 

 
 

สาเหตุหลักที่ทําใหเกิดเวลาใน
กระบวนการผลิตที่ยาวนาน

ลําดับที่ สาเหตุยอยที่ทําใหกระบวนการผลิตใชเวลานาน จําเปน ไมจําเปน มีความเปนไปได เปนไปไดยาก

13
เดินเครื่องตามความเร็วที่กําหนดแลวเกิดปญหาดานคุณภาพ
หรือปญหาเชิงกล

14 ไมทราบวาความเร็วที่เหมาะสมของเครื่องจักรเปนเทาใด
15 เครื่องจักรที่ใชอยูลาสมัย
16 มีกิจกรรมที่ไมเพิ่มคุณคาแฝงอยูในกระบวนการทํางาน
17 ขาดมาตรฐานของวิธีการทํางาน
18 อุปกรณที่ใชในการทํางานไมเปนหมวดหมู
19 อุปกรณที่ใชในการทํางานอยูในตําแหนงที่ไมเหมาะสม
20 การขาดเครื่องจักรอัตโนมัติ
21 แผนผังโรงงานไมเหมาะสม
22 อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม
23 ขาดระบบขนยายอัตโนมัติ

ความเปนไปไดในการแกปญหา

การขนสงที่มากเกินไป

กระบวนการที่ไมเหมาะสม

การเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม

ความเร็วในการผลิตลดลง

จําเปนหรือไมที่จะตองทําการ
แกปญหา

 
 
 55 



 56

 สาเหตุในเรื่อง “ไมมีการอุนเครื่องขณะเริ่มผลิต” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข เนื่องจากการ
อุนเครื่องกอนเริ่มผลิตโดยการเดินเปลามักเกิดขึ้นกับเครือ่งจักรที่มีการผลิตในบริเวณที่มีอากาศ
หนาวเยน็ หรือผลิตภัณฑทีต่องการความละเอียดสูง สําหรับโรงงานกรณีศึกษาไมมคีวามจําเปนตอง
ทําการปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “วัตถุดิบไมไดคุณภาพ” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข เนื่องจากของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งสวนใหญไมไดมีสาเหตุมากจากเรื่อง
วัตถุดิบ แตเปนเพราะสาเหตจุากเรื่องความไมสมบูรณของเครื่องจักร ดังนั้นสาเหตใุนเรื่องนี้จึงไมมี
ความจําเปนตองปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “ขาดมาตรฐานของวิธีการทาํงาน” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข เนื่องจากทาง
โรงงานกรณีศกึษาไดมีการจดัทําคูมือรายละเอียดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ไวใหพนักงาน
ใชอางอิงสําหรับการทํางานรวมกับเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
อยูแลว ดังนั้นสาเหตุในเรื่องนี้จึงไมมีความจําเปนตองปรบัปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “แนวคิดที่จะผลิตสินคาครั้งละมากๆ” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข เนือ่งจาก
ทางโรงงานกรณีศึกษายังไมไดมีนโยบายในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งแบบ Make to 
Stock จึงไมมีแนวคดิที่จะผลิตสินคาเพื่อจัดเก็บไวในคงคลัง ดังนั้นสาเหตุในเรื่องนี้จงึไมมีความ
จําเปนตองปรบัปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “ขาดการสื่อสารระหวางสถานีงาน” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข เนือ่งจาก
การที่ยังมีสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ผลิตมากเกินกวาความตองการของลูกคาอยู ไมไดมีสาเหตุ
มาจากการขาดการสื่อสารระหวางสถานีงาน แตเกดิขึน้เนื่องจากขั้นตอนในการตรวจสอบปริมาณ
สินคาที่ผลิตไดอยูทายกระบวนการทํางาน ทําใหไมสามารถตรวจสอบขอมูลไดอยางทันทวงที 
ดังนั้นจึงควรแกไขดวยการปรับเปลี่ยนขั้นตอนการทํางานมากกวา 
 สาเหตุในเรื่อง “การบํารุงรักษาตามแผนทีม่ากเกินความจําเปน” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข 
เนื่องจากทางโรงงานกรณีศึกษายังไมมกีารนําหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใช ยงัเปนการรอให
เครื่องจักรเสียกอนแลวจึงเขาไปทําการซอมแซม ดังนั้นสาเหตใุนเรื่องนี้จึงไมถูกเลือกมาทําการ
ปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “กฎในการจัดตารางการทํางานไมเหมาะสม” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข 
เนื่องจากการจดัตารางการทํางานของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ไดใชเกณฑในการจดั
ตารางแบบจํานวนงานลาชานอยที่สุด (Earliest Due Date : EDD) ซ่ึงเปนเกณฑที่เหมาะสมและให
ความสําคัญกับเรื่องความลาชาในเรื่องการสงมอบอยูแลว ดังนั้นสาเหตุในเรื่องนีจ้ึงไมถูกเลือกมาทํา
การปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “ขาดเครื่องจักรที่มีความยดืหยุน” ไมถูกเลือกมาทําการแกไขเนื่องจากเครื่อง
โควเวอริ่งทุกเครื่องมีลักษณะการทํางานที่เหมือนกนั สินคาประเภทดายโควเวอริ่งในแตละชนิด 
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สามารถผลิตที่เครื่องจักรเครื่องใดก็ได เพียงแคทําการเปลี่ยนเฟองขับใหมีความเร็วรอบใหตรงกบั
ลักษณะผลิตภณัฑเทานั้น ดังนั้นสาเหตใุนเรื่องนี้จึงไมมีความจําเปนตองปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “จํานวนขนาดลอตในการขนสงไมเหมาะสม” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข
เนื่องจากนโยบายในการตรวจสอบปริมาณสินคาที่ผลิตไดจะทําการตรวจสอบวันละ 1 คร้ัง และ
ขนาดลอตของสินคาที่ใชอยูในปจจุบนัเปนขนาดที่สามารถบรรจุวัตถุดิบที่สามารถใชงานได
สําหรับ 1 วันพอดี ซ่ึงเหมาะสมกับลักษณะการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งอยูแลว ดังนัน้
สาเหตุในเรื่องนี้จึงไมมีความจําเปนตองปรบัปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “มีการตรวจสอบคุณภาพทีม่ากเกินความจําเปน” ไมถูกเลือกมาทําการแกไข
เนื่องจากในปจจุบันยังมีของเสียหลุดรอดจากการตรวจสอบคุณภาพไปถึงมือลูกคาอยูอยางตอเนื่อง 
ซ่ึงชี้ใหเหน็วากระบวนการในการตรวจสอบคุณภาพยังไมเขมงวดเพียงพอ ดังนั้นสาเหตุในเรื่องนี้
จึงไมถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “ไมทราบวาความเร็วที่เหมาะสมของเครื่องจักรเปนเทาใด” ไมถูกเลือกมา
ทําการแกไขเนื่องจากความเร็วของเครื่องจักรที่ใชผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งจะตั้งไวที่
ความเร็วสูงสดุที่จะทําใหสินคาที่ผลิตไดเปนไปตามขอกําหนดทางคณุภาพอยูแลว ดังนั้นสาเหตุใน
เร่ืองนี้จึงไมมคีวามจําเปนตองปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “การขาดเครื่องจักรอตัโนมัติ” ไมถูกเลือกมาทําการแกไขเนื่องจาก
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งปจจุบันเปนเครือ่งจักรอัตโนมตัิอยูแลว 
ดังนั้นสาเหตุในเรื่องนี้จึงไมมีความจําเปนตองปรับปรุงแกไข 
 สาเหตุในเรื่อง “ขาดระบบขนยายอัตโนมัติ” ไมถูกเลือกมาทําการแกไขเนื่องจากการ
เคลื่อนที่ของชิ้นงานในกระบวนการผลิตของทางโรงงานกรณีศึกษาจะเกดิขึ้นในชวงสัน้ๆ  และ
ไมไดเกิดขึ้นอยางตอเนื่อง ดังนั้นจึงไมมคีวามจําเปนตองใชระบบขนยายอัตโนมัต ิ
 
 สาเหตุยอยทัง้หมดที่ถูกเลือกมาทําการปรบัปรุงแกไข แสดงดังตารางที่ 4.6 และเพือ่ใหการ
ปรับปรุงแกไขปญหา สามารถเห็นภาพไดชัดเจนยิ่งขึน้ จึงไดทําการจัดกลุมสาเหตุยอยทั้ง 11 
ประการ โดยจะนําสาเหตุทีม่ีความเกีย่วเนือ่งกันมาจัดไวในกลุมเดยีวกนั ซ่ึงสามารถแบงสาเหตยุอย
ออกไดเปน 5 กลุมปญหาดวยกัน ดังแสดงในตารางที ่ 4.7 โดยสาเหตุยอยทั้งหมดที่ถูกเลือกมาทํา
การปรับปรุงแกไข ไดแก กําลังการผลิตไมเพียงพอ กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล 
จํานวนพนกังานนอยเกินไป หนาทีค่วามรับผิดชอบของพนักงานในแตละตําแหนงไมชัดเจน 
เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา อุปกรณที่ใชในการทํางานไมเปนหมวดหมู อุปกรณที่ใชในการ
ทํางานอยูในตาํแหนงทีไ่มเหมาะสม ขาดการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน 
อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม ไมมีการตรวจนับปริมาณผลผลิตที่ได และพนักงานขาดการ
ฝกอบรมในวธีิการทํางาน  
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ตารางที่ 4.6 สาเหตุยอยทั้งหมดที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไข  

 

ลําดับท่ี สาเหตุยอยท่ีถูกเลือกมาทําการแกไขปรับปรุง
1 จํานวนพนักงานนอยเกินไป
2 หนาท่ีความรับผิดชอบของพนักงานขาดความชัดเจน
3 พนักงานขาดการฝกอบรมในวิธีการทํางาน
4 ขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักร
5 กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล
6 มีกิจกรรมท่ีไมเพ่ิมคุณคาแฝงอยูในกระบวนการทํางาน
7 อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม
8 อุปกรณท่ีใชในการทํางานไมเปนหมวดหมู
9 อุปกรณท่ีใชในการทํางานอยูในตําแหนงท่ีไมเหมาะสม
10 ไมมีการตรวจนับปริมาณผลผลิตท่ีได
11 กําลังการผลิตไมเพียงพอ  

 
 

ตารางที่ 4.7 กลุมปญหาที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไข 

 

กลุมปญหา หัวขอ สาเหตุของปญหา
กําลังการผลิตไมเพียงพอ

กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล
จํานวนพนักงานนอยเกินไป

หนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานในแตละตําแหนง
ไมชัดเจน

เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา
อุปกรณท่ีใชในการทํางานไมเปนหมวดหมูและอยูใน

ตําแหนงท่ีไมเหมาะสม

ขาดการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน

อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม
ไมมีการตรวจนับปริมาณผลผลิตท่ีได

5 ปญหาเรื่องการอบรมพนักงาน พนักงานขาดการฝกอบรมในวิธีการทํางาน

ปญหาเรื่องการวางแผนกําลังการผลิต

ปญหาเรื่องจํานวนพนักงานและ
หนาที่ความรับผิดชอบของพนักงาน

ปญหาเรื่องการบํารุงรักษาเครื่องจักร

ปญหาเรื่องความสูญเปลาใน
กระบวนการทํางาน

1

2

3

4
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4.6 ปญหาดานตางๆ ที่ถูกเลือกมาดําเนินการปรับปรุงแกไข 
 

4.6.1 ปญหากลุมท่ี 1 เร่ืองการวางแผนกําลงัการผลติ 
  การที่จะผลิตสินคาใหไดทันตามความตองการของลูกคา และมีงานระหวาง
กระบวนการทีต่่ํานั้น ส่ิงสําคัญที่จะตองทําการพิจารณาคอื กําลังการผลิต ทางองคกรจะตองมีกําลัง
การผลิตที่สามารถรองรับกับความตองการของลูกคาไดอยางเพยีงพอ คําวาเพียงพอในที่นีม้ี
ความหมายวาความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรจะตองสมดุลหรือไมนอยไปกวา
ปริมาณความตองการสินคาของตลาด  และถาทางองคกรมีการจัดสรรภาระงานใหกับเครื่องจักรที่
ใชในกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอนอยางเหมาะสมดวยแลว จะสงผลทําใหการไหลของงานที่
ผานเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอนเปนไปอยางตอเนื่องและราบเรียบ ซ่ึง
หลักการก็คือ จะตองเนนจดัการกับปญหาคอขวด (Bottleneck) ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ปญหาที่
เกิดขึ้นนี้มักจะเกิดขึ้นกับกระบวนการที่มีรอบเวลายาวนานที่สุด หรืออาจสังเกตไดจากกระบวนการ
ที่มีงานระหวางกระบวนการมากที่สุด เนื่องจากมีความเร็วในการผลิตที่ต่ํากวากระบวนการอื่นๆ 
นั่นเอง ซ่ึงสาเหตุที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขจากปญหาในกลุมนี้คือ 
 

 4.6.1.1 กําลังการผลิตไมเพียงพอ  
 ในปจจุบนัทางโรงงานกรณศีึกษายังไมมีการเก็บขอมูลที่จําเปนตองใช

สําหรับสนับสนุนการตัดสินใจวาจะสามารถรับงานผลิตจากลูกคาไดหรือไม ถาไดจะสามารถรับได
ในปริมาณที่มากนอยแคไหน ในบางครั้งมีการเก็บขอมลูแตยังไมไดมกีารนําขอมูลเหลานั้นมาใชให
เกิดประโยชน เชน ขอมูลในเรื่องของความเร็วในการผลิตชิ้นงานของเครื่องจักรแตละประเภท
สําหรับการผลิตงานแตละชนิด สัดสวนภาระงานที่เครื่องจักรแตละเครื่องตองรับภาระ และปริมาณ
ความตองการสินคาจากลูกคา เปนตน ทําใหทางแผนกผลิตไมสามารถที่จะตัดสินใจไดวาจะรับงาน
ผลิตตามที่ลูกคาสั่งไดหรือไม ถารับจะสามารถตอบสนองตอลูกคาไดภายในระยะเวลาเทาใด ถาใน
ปจจุบันเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทโควเวอริ่งมีจํานวนไมเพียงพอ จนทําใหไม
สามารถรองรับความตองการของลูกคาได จะทําใหเกดิงานสะสมอยูในแถวคอย และเมื่อเวลาผาน
ไปงานสะสมก็จะเพิ่มมากขึน้เรื่อยๆ ซ่ึงก็จะทําใหระยะเวลานําของการผลิตสินคาในแตละใบสั่ง
ผลิตเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ เชนกัน ดังนั้นเมื่อทางโรงงานกรณีศึกษาตั้งเปาหมายที่จะทําการแกปญหาใน
เร่ืองการลดเวลานําของการผลิต ก็จําเปนที่จะตองใหความสําคัญกับปญหาในเรื่องการวางแผนกําลัง
การผลิตกอนเปนอันดับแรก เนื่องจากไมวาจะทําการปรบัปรุงกระบวนการผลิตดานอื่นๆ อยางไร ก็
ไมสามารถที่จะสงมอบงานไดทันตามที่ไดตกลงกันไวกบัลูกคา ถาปริมาณความตองการสินคาจาก
ลูกคามีมากเกนิกวากําลังการผลิตของเครื่องจักรที่มีอยู  
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  4.6.1.2 กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล 
  เนื่องจากยังไมมีการวางแผนในเรื่องของกําลังการผลิต จึงทําใหทางแผนก

ผลิตไมสามารถบอกไดวาขัน้ตอนใดในกระบวนการผลิตที่เปนภาวะคอขวดของกระบวนการผลิต
ทั้งหมด สาเหตุที่ตองใหความสําคัญกับขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิตเปนพิเศษนัน้ 
เปนเพราะวาในการผลิตสินคา ไมวาจะเรงผลิตเต็มกําลังเทาใดกต็าม ก็จะไดปริมาณสินคามากทีสุ่ด
เทากับความสามารถในการผลิตของขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิตเทานั้น ดังนั้นการที่
ทางแผนกผลิตไมสามารถบอกไดวาขั้นตอนใดในกระบวนการผลิตคือข้ันตอนที่เปนคอขวดของ
กระบวนการ ก็จะทําใหการปรับปรงุกระบวนการผลิตไมสามารถแกไขปญหาไดอยางตรงจดุ 
เนื่องจากไมทราบวาถาจะทาํการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตสินคา จะตองเนนทําการ
ปรับปรุงแกไขอยางเรงดวนหรือใหความสําคัญกับขั้นตอนใดของกระบวนการผลิตเปนพิเศษ ถา
หากไปเนนการปรับปรุงกระบวนการในขัน้ตอนที่ไมไดเปนคอขวดของกระบวนการผลิต ไมวาจะ
ทําการปรับปรุงเพียงเทาใดกไ็มสามารถที่จะเพิ่มความสามารถในการผลติของทั้งกระบวนการใหมี
มากไปกวาความสามารถในการผลิตของขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิตไดเลย 
 
 4.6.2 ปญหากลุมท่ี 2 เร่ืองจํานวนพนักงานและหนาท่ีความรับผิดชอบของพนักงาน 
  ในกระบวนการผลิตสินคาไมวาชนิดใดก็ตาม จะเห็นไดวาพนักงานประจําเครื่อง
ทุกคนในทกุหนาที่จะมีความสําคัญเปนอยางมากตอผลลัพธที่ได เพราะการที่จะไดสินคาที่มี
คุณภาพดี และสามารถสงมอบใหกับลูกคาไดทันตามกําหนดเวลานั้น นอกจากจะตองอาศัย
เทคโนโลยีการผลิตที่มีความทันสมัย และวัตถุดบิที่มีคณุภาพแลว ยังจะตองอาศัยความสามัคคี และ
ความตั้งใจในการทํางานรวมกันของพนกังานประจําเครือ่งทุกคนใหปฏิบัติงานตามหนาที่ที่ตนเอง
ไดรับมอบหมายอยางเต็มความสามารถอีกดวย ซ่ึงสาเหตุที่ถูกเลือกมาทําการปรบัปรุงแกไขจาก
ปญหาในกลุมนี้คือ 
 
  4.6.2.1 จํานวนพนักงานนอยเกินไป 

  เมื่อมีปญหาตางๆ เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ไมวาจะเปนปญหาในเรื่อง
การหยดุชะงกังัน การเดินเปลาของเครื่องจักร หรือการมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตก็ตาม 
โดยทั่วไปผูที่จะตองรับผิดชอบตอปญหาที่เกิดขึ้นเหลานีก้็คือ พนักงานประจําเครื่อง ซ่ึงจะตองคอย
ตอบคําถามกับหัวหนางานวา ทําไมจึงมีปญหาดังกลาวเกิดขึน้ในกระบวนการที่ตนเองไดรับ
มอบหมาย โดยท่ีไมมีใครรูวาภาระงานตางๆ ที่พนักงานประจําเครื่องตองรับผิดชอบในแตละวนันัน้
มีมากเกินกวาจะรับไหวหรือไม ปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตนั้นเกดิจากการที่
พนักงานไมตัง้ใจทํางาน ปลอยปะละเลยจนกระทั่งเกิดปญหา หรือวาพนักงานประจําเครื่องตั้งใจทํา
หนาที่อยางเตม็ความสามารถแลวแตกย็ังไมเพียงพอทีจ่ะสามารถควบคุมปญหาตางๆ ไมใหเกิดขึน้
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ได จึงทําใหเกิดขอสงสัยขึ้นในแผนกผลิตวาจํานวนเครื่องจักรที่มีอยูในกระบวนการผลิตสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่งที่เปนเครื่องจักรทีท่ํางานแบบอตัิโนมัตินั้น จะตองใชจํานวนพนักงานประจํา
เครื่องอยางนอยกี่คนจึงจะสามารถทําใหเกดิการกระจายภาระงานใหกบัพนักงานประจําเครื่องแตละ
คนไดอยางเหมาะสม และจะไมมากเกินไป ถาทําการแกปญหาในเรื่องนี้ได กน็าจะทําใหพนักงาน
ประจําเครื่องสามารถที่จะทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ สามารถที่จะทาํการควบคมุการทํางานของ
เครื่องจักรใหเปนไปอยางราบรื่น และลดปญหาในเรือ่งการหยดุชะงักงัน การเดินเปลาของ
เครื่องจักร และการมีของเสยีเกดิขึ้นในกระบวนการผลิตได 

 
  4.6.2.2 หนาท่ีความรับผดิชอบของพนักงานในแตละตําแหนงไมชัดเจน 

  ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ปญหาที่สําคัญประการ
หนึ่ง คือ พนักงานฝายปฏบิัติงานไมรูหนาที่ และขอบเขตความรับผิดชอบที่ตนไดรับมอบหมาย
อยางชัดเจน สงผลใหมีความสับสนเกิดขึน้ในระหวางการทํางานวา งานในแตละงานที่เกิดขึน้ ใคร
จะเปนผูรับผิดชอบ ทําใหเกิดการผลักภาระงานไปใหกับพนกังานประจําเครื่องคนอื่น จนใน
บางครั้งเกิดการขาดการปฏิบัติหนาที่บางประการที่สงผลกระทบตอความรวดเร็วในการผลิต และยัง
กอใหเกิดความไมเขาใจกันในแผนก เปนผลใหพนกังานบางคนตองทํางานหนกัเนือ่งจากรับภาระ
งานมากจนเกนิไป พนักงานบางคนกลับทํางานสบายเนือ่งจากรับภาระงานนอยกวาผูอ่ืน จากเหตผุล
ดังกลาวจึงสงผลใหมีความลาชาเกิดขึ้นในการทํางาน เชน เมื่อการทํางานของเครื่องจักรเกดิขัดของ
ไปจากสภาวะปกติ ทําใหเกดิการหยุดชะงกังันหรือเกิดการเดินเปลา กจ็ะไมมีพนักงานคนใดเขาไป
ทําการแกไข เนื่องจากตนเองกําลังทํางานบางอยางอยู และมีความคิดวาอีกไมนานพนักงานคนอืน่ ก็
คงจะเขาไปทําการแกไขเอง หรือบางครั้งในกระบวนการผลิตมีของเสียเกดิขึ้น แลวเครื่องจักรยังคง
ทํางานตอไปเรื่อยๆ  โดยพนักงานไมไดทําการตรวจสอบสภาวะการทํางานของเครื่องจักร และ
ผลผลิตที่ไดตามคาบเวลา ทําใหผลิตของเสียออกมาเปนจํานวนมาก ก็เนื่องมาจากวาพนักงาน
เหลานั้นกําลังทํางานอยางอืน่อยู โดยท่ีงานเหลานั้นไมไดอยูในหนาทีค่วามรับผิดชอบของตน เปน
ตน  
 
 4.6.3 ปญหากลุมท่ี 3 เร่ืองการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
  การบํารุงรักษาเครื่องจักรมีจดุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางาน
รวมกันระหวางคนกับเครื่องจักร ทําใหสามารถใชงานเครื่องจักรใหเกดิประโยชนไดอยางสูงสุด ซ่ึง
ผลลัพธที่จะตามมาก็คือ  

1. ผลิตภาพของการผลิต (Productivity) ดีขึ้น เนื่องจากเครื่องจักรไมชํารุด หรือ
หยุดชะงักงนั 
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2. คุณภาพของสนิคา (Quality) ดีขึ้น เพราะของเสียจะเกิดขึน้ก็ตอเมื่อเครือ่งจักร
ทํางานผิดปกตไิปจากสภาวะที่ควรจะเปน ดังนั้นของเสียจะไมเกดิขึ้นเมื่อ
เครื่องจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพทีด่ีเสมอ  

3. ตนทุนการผลิต (Cost) ต่ําลง เนื่องจากผลิตภาพดีขึ้น และของเสียลดลง 
4. จัดสงสินคา (Delivery) ไดตามที่ลูกคาตองการ เพราะการผลิตในแตละ

กระบวนการสามารถไหลไดอยางราบรื่น 
5. เสริมสรางความปลอดภัย (Safety) เนื่องจากเครื่องจักรไดรับการดูแลอยาง

สม่ําเสมอ จึงทําใหปลอดภยัในการใชงาน 
6. ขวัญกําลังใจ (Morale) ในการทํางานดีขึ้น เพราะสภาพแวดลอมมีความ

ปลอดภัยและพนักงานฝายปฏิบัติงานไดมีสวนรวมในงานบํารุงรักษามากขึ้น 
ทําใหเกิดความภาคภูมใิจในงานที่ตนทําอยู 

 สาเหตุที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขจากปญหาในกลุมนี้คือ 
 
  4.6.3.1 เคร่ืองจักรขาดการบาํรุงรักษา 

  ปญหาเกี่ยวกับสภาพไมสมบรูณของเครื่องจักร เกดิขึ้นเนื่องจากทาง
โรงงานกรณีศกึษายังไมมีขั้นตอนการทํางานเพื่อการสนบัสนุนในเรื่องการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชงิ
ปองกันเลย จะมีการซอมหรือบํารุงรักษาเครื่องจักรก็ตอเมื่อเครื่องจักรเกิดความเสียหายแลวเทานัน้ 
จึงทําใหมีความผิดปกติเกดิขึ้นบอยครั้ง โดยจากความผิดปกติทีพ่บมากในเครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ไมใชการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นอยางฉับพลัน เชน 
ตองซอมแซมหรือเปล่ียนอะไหลเพื่อใหสภาพการทํางานของเครื่องกลับคืนสูสภาวะปกตแิตอยาง
ใด แตปญหาที่พบมากมักจะเปนในเรื่องของการหยดุชะงักงัน และการเดินเปลา ซ่ึงเปนอุปสรรค
อยางมากตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร ทําใหตองสูญเสียกําลังการผลิตอยางเปลาประโยชน 
โดยเฉพาะอยางยิ่งเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ เพราะเครื่องจักรที่ใชเปน
เครื่องจักรอัตโนมัติ ซ่ึงเครื่องจักรประเภทนี้เมื่อเกิดปญหาในลักษณะนี้บอยๆ พนักงานประจํา
เครื่องก็ตองรับภาระงานทีห่นักขึ้น เนื่องจากตองเขาไปทําการแกไขหรือซอมแซมเล็กๆ นอยๆ 
เพื่อใหการทํางานของเครื่องจักรกลับคืนสูสภาวะปกติอยูตลอดเวลา สวนปญหาอีกประการที่เกดิ
จากเครื่องจักรขาดการบํารุงรักษาก็คือ การเกิดของเสียอันเนื่องมาจากความไมสมบูรณของ
เครื่องจักร ซ่ึงลักษณะการเกดิของเสียในรูปแบบตางๆ อันเนื่องมาจากความไมสมบูรณของ
เครื่องจักร แสดงดังตารางที่ 4.8 ปญหาประเภทนี้เมื่อเกิดขึ้นแลว นอกจากจะเปนการเพิ่มภาระงาน
ใหกับพนักงานประจําเครื่องที่จะตองเขามาทําการแกไขแลว ยังสงผลใหเกิดตนทนุและระยะเวลา
การสงมอบที่นานขึ้นอีกดวย เนื่องจากสินคาที่เครื่องจักรผลิตไดนัน้เปนของเสียที่ไมสามารถสง
มอบใหกับลูกคาได 
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ตารางที่ 4.8 ความสัมพันธระหวางลักษณะของเสียกับสาเหตุที่เกดิจากเครื่องจักร 
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1 สปริงทับแหวนแนนเกินไป
2 สปริงทับแหวนหลวมเกินไป
3 มีเศษไหมติดอยูระหวางแหวน
4 ความเร็วแตละแกนปนไมเทากัน
5 ปกลวดไมไดระดับ
6 หลอดหรือตุมเปนรอยขอบไมเรียบ
7 ดายหุมกรอไมเรียบ
8 ดายหุมบางเสนขาด
9 ดายหุมจะตึงเมื่อใกลหมดหลอด
10 กงใสดายเอียง
11 สปริงสายพานหยอนเกินไป
12 ตัวรอยดายไมอยูในตําแหนงที่เหมาะสม
13 ดายหมดเครื่องไมหยุด

สาเหตุลําดับ

ลักษณะของเสีย
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  4.6.3.2 อุปกรณท่ีใชในการทาํงานไมเปนหมวดหมูและอยูในตาํแหนงที่ไม 
               เหมาะสม 

  การขาดแคลนชุดอุปกรณ และเครื่องมือที่จะนํามาใชเพื่อการสนับสนุน
งานดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองของพนักงานประจําเครื่อง เนื่องมาจากระบบการซอม
หรือบํารุงรักษาเครื่องจักรในปจจุบันจะทําการซอมหรือบํารุงรักษาก็ตอเมื่อเครื่องจักรเกิดปญหาขึน้
แลวเทานัน้ และผูที่ทําหนาที่รับผิดชอบงานดานการซอมเครื่องจักรกค็ือ ชางซอมบํารุงเทานั้น ไมวา
ปญหาที่เกิดขึน้จะเปนปญหาในระดับสูงที่ตองอาศัยผูที่มีความรูทางดานเทคนิคและมีประสบการณ
เฉพาะทางเทานั้นถึงจะสามารถทําการแกปญหาได หรือวาจะเปนปญหางายๆ ในระดบัพื้นฐานที่ไม
จําเปนตองอาศัยความรูทางดานเทคนิคหรือประสบการณเฉพาะทางแตอยางใดก็นาจะสามารถทํา
การแกปญหาไดอยางไมยากลําบากจนเกนิไปนัก เมื่อเปนเชนนีแ้ลวจึงทําใหชางซอมบํารุงซึ่งมี
จํานวนจํากดัและมีขอบเขตหนาที่ความรบัผิดชอบที่คอนขางกวางทัว่ทุกแผนกในโรงงาน จะตอง
รับภาระงานเลก็ๆ นอยๆ ซ่ึงมากจนเกินความจําเปน จนทําใหในบางครั้งทั้งๆ ที่ปญหาที่เกิดขึน้กบั
เครื่องจักรเปนเพียงแคปญหาเล็กๆ นอยๆ ที่พนักงานประจําเครื่องก็สามารถทําการแกไขใหกลับสู
สภาะวะปกติไดภายในระยะเวลาเพียงไมกีน่าที กลับตองรอชางซอมบํารุงซึ่งกําลังทําหนาที่อื่นๆ ที่
สําคัญกวา เพือ่มาทําการแกไขเปนเวลาหลายชั่วโมง โดยที่พนักงานประจําเครื่องกจ็ะไมสามารถใช
งานเครื่องจักรที่กําลังเกิดปญหาได เพราะไมมีความพรอมทางดานชุดอุปกรณ และเครื่องมือที่จะ
นํามาใชเพื่อการสนับสนุนงานดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง ในบางครั้งถาจําเปนตองใช
จริงๆ ก็จะตองไปหยิบยืมจากพื้นที่ผลิตขางเคียง จนเปนสาเหตหุนึง่ที่ทําใหประสิทธิภาพในการ
ผลิตของกระบวนการผลิตนั้นลดลง 
 
 4.6.4 ปญหากลุมท่ี 4 เร่ืองความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน  
  ในกระบวนการผลิตที่ยังขาดการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน 
โดยทั่วไปก็มกัจะมกีิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน และกิจกรรมที่ไมมีคุณคาปะปนอยูดวยกัน 
กิจกรรมที่ไมมีคุณคานี้กลาวไดวาเปนกิจกรรมที่ไมไดทําใหผลิตภณัฑที่ผลิตมีคุณคาเพิ่มมากขึ้นแต
อยางใด และไมไดจําเปนที่จะตองทํา เชน การรอคอย การทํากิจกรรมทีไ่มจําเปน การทํากิจกรรมที่
กอใหเกิดความซ้ําซอนในลักษณะการทํางาน การเดินในระยะไกล และการขนสงทีม่ากเกินไป เปน
ตน ซ่ึงกจิกรรมประเภทนี้นอกจากจะทําใหส้ินเปลืองทรัพยากรดานแรงงานในการผลิตโดยไม
จําเปนแลว ที่สําคัญยังสงผลกระทบทําใหระยะเวลาในกระบวนการผลิตยาวนานขึ้นกวาที่ควรจะ
เปนอีกดวย ซ่ึงสาเหตุที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขจากปญหาในกลุมนี้คือ 
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  4.6.4.1 ขาดการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน  
  จากสภาพการทํางานในปจจบุันของกระบวนการผลิตสินคาประเภทดาย

โควเวอริ่ง สามารถสังเกตไดวา ยังมกีิจกรรมที่ไมมีคุณคาแอบแฝงอยูในลักษณะการทํางานบาง
ประเภท โดยเฉพาะอยางยิง่ในกระบวนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องจักร เนื่องจากยังไมมกีาร
วิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการทํางานลักษณะนี ้ จึงทําใหขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจาก
เครื่องจักรในปจจุบันเปนขัน้ตอนที่มีความซ้ําซอน รวมทั้งยังมีลักษณะงานบางประเภทที่ไม
จาํเปนตองทําแฝงอยูอีกดวย ซ่ึงกิจกรรมทีไ่มมีคุณคาเหลานี้ควรจะถูกกาํจัดออกไปจากกระบวนการ
ทํางานจนหมดสิ้น ควรจะทําการวเิคราะหหาลักษณะการทํางานในรูปแบบใหม ใหมีกิจกรรม
เหลานี้ใหนอยที่สุดเทาที่จะทาํได เพื่อลดเวลาการทํางานใหส้ันลง 

 
  4.6.4.2 อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม 

  กระบวนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องจกัร นอกจากจะเปนกระบวนการ
ทํางานที่มีกิจกรรมที่ไมมีคุณคาแฝงอยูในขัน้ตอนการทํางานแลว กระบวนการทาํงานนี้ยังเปน
ลักษณะการทาํงานที่คอนขางสรางความยากลําบากในการทํางานใหกับพนักงานอกีดวย เนื่องจาก
กระบวนการเก็บผลผลิตเปนขั้นตอนที่จําเปนตองใชกําลังในการขนยายผลผลิตที่มีน้ําหนัก
คอนขางมาก ซ่ึงในปจจบุันยังไมมกีารออกแบบเครื่องมือหรืออุปกรณที่ชวยในการขนยายผลผลิต
ใหกับพนักงาน การใชกําลังเพื่อการขนยายผลผลิตในที่นี้ สําหรับพนกังานประจําเครื่องที่เปนผูชาย
อาจจะไมเปนอุปสรรคในการทํางานมากนกั แตในความเปนจริงพนักงานประจําเครื่องใน
กระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งสวนมากจะเปนพนักงานผูหญิง ดังนั้นการขาดแคลน
อุปกรณในการขนยายที่เหมาะสมที่จะนํามาใชเปนตวัชวยในการทํางานก็นับวาเปนอุปสรรคที่
สําคัญเรื่องหนึ่งที่จะทําใหการทํางานเกิดความลาชา และยังสงผลใหรางกายของพนักงานประจํา
เครื่องเกิดความเหนื่อยลาจากลักษณะการทํางานที่ไมเหมาะสมอีกดวย 
 
  4.6.4.3 ไมมีการตรวจนับปรมิาณผลผลิตท่ีได 

  การผลิตสินคามากเกินไป คาํวามากเกินไปในที่นีห้มายถึง ทางแผนกผลิต
ทําการผลิตสินคาออกมาในปริมาณที่มากกวาปริมาณทีลู่กคาตองการ ทําใหเกดิสินคาคงคลังขึ้นโดย
ไมจําเปน ทีเ่ปนเชนนีม้ีสาเหตุมาจาก พนักงานประจําเครื่องไมรูวางานที่ตนเองกําลังผลิตอยูนั้น
สามารถผลิตไดรวมเปนจํานวนเทาใดแลว และเหลือจํานวนผลผลิตอีกเทาใดที่ลูกคาตองการใหทาํ
การผลิต เนื่องจากการมีของเสียเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตแตไมไดมีการนํามาคํานวณผลทันที จึง
ทําใหไมสามารถประมาณปริมาณสินคาที่ผลิตโดยเทียบจากปริมาณวัตถุดิบที่เบิกมาทําการผลิตได 
และลักษณะการตรวจสอบปริมาณผลผลิตที่ผลิตไดของพนักงานประจําเครื่อง จะเปนการ
ตรวจสอบเพียงแคใหรูวาในแตละวนัสามารถผลิตงานแตละชนิดไดเปนจํานวนเทาใดเทานั้น แต
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หนาที่ในการตรวจสอบปริมาณผลผลิตวาผลิตไดครบตามจํานวนที่ถูกสั่งผลิตหรือไม เปนหนาที่
ของธุรการผลิต 1  จึงทําใหพนักงานประจําเครื่องทําการผลิตสินคาชนิดนั้นตอไปเรื่อยๆ จนกวาทาง
ธุรการผลิต 1 จะมาแจงวาผลิตงานไดครบตามจํานวนแลว ในความเปนจริงระยะเวลาตั้งแตที่
พนักงานประจําเครื่องสามารถผลิตสินคาไดครบตามจํานวนที่ลูกคาตองการจนกระทั่งธุรการผลิต 1 
ตรวจสอบปริมาณผลผลิตเสร็จและมาแจงใหกับพนักงานประจําเครื่องไดรับรู วางานที่ตนเองผลิต
อยูนั้นผลิตไดครบตามจํานวนที่ลูกคาตองการแลวก็อาจใชเวลาหลายชัว่โมง โดยงานที่พนักงาน
ประจําเครื่องกาํลังทําการผลิตอยูในขณะนัน้ก็เปนการผลิตงานที่มากเกนิกวาความตองการของ
ลูกคาไปแลว เมื่อเปนเชนนี้ถาทางโรงงานกรณีศึกษาสามารถที่จะลดการผลิตที่มากเกินไปนี้ได กจ็ะ
ทําใหงานอืน่ๆ ที่อยูในแถวคอยเพื่อรอทีจ่ะถูกทําการผลิตสามารถเขาสูกระบวนการผลิตไดรวดเร็ว
ยิ่งขึ้น 
 
 4.6.5 ปญหากลุมท่ี 5 เร่ืองการอบรมพนักงาน 
 
  4.6.5.1 พนักงานขาดการฝกอบรมในวิธีการทํางาน 
   การที่ทางโรงงานกรณีศกึษากําลังเผชิญกับสภาพปญหาเรือ่งการสงมอบ
สินคาไมทันตามกําหนดเวลาที่ไดตกลงกนัไวกับลูกคานั้น สาเหตสุวนหนึ่งมาจากปญหาทางดาน
บุคลากร แตไมไดเกิดจากการที่พนักงานขาดความรูพืน้ฐานในเทคนคิทางดานการผลิตแตอยางใด 
กลับเปนเพราะวาการปฏิบัติงานในปจจุบนัยังขาดระบบการทํางานที่เหมาะสมเพื่อที่จะนํามาใชเปน
ระบบการทํางานมาตรฐานตางหากที่เปนสาเหตุที่สําคัญ เมื่อยังไมมีการสรางลักษณะของระบบการ
ทํางานที่เปนมาตรฐานขึ้นมา ก็ทําใหลักษณะการทํางานของพนักงานแตละคนในปจจุบันเปนไป
อยางไมมีทิศทางที่ชัดเจน ตางคนตางทํางานในวิธีของตนเอง จึงทาํใหระบบการอบรมพนักงาน
เกี่ยวกับกระบวนการทํางานที่มีประสิทธิภาพไมสามารถเกิดขึ้นได ดังนั้นการอบรมพนักงานจะ
เกิดขึ้นไดก็ตอเมื่อสามารถทําการแกปญหาใน 4 กลุมขางตนใหไดเสียกอน แลวจัดทําเปนมาตรฐาน
การทํางาน หลังจากนั้นจึงทาํการอบรมระบบการทํางานใหกบัพนักงานผูรับหนาที่ในการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งทุกคน ทั้งพนักงานใหมและพนกังานเกาใหมีระบบการทํางานที่เปน
มาตรฐานเดยีวกัน ซ่ึงจะทําใหงายแกการตรวจสอบและควบคุม 



บทที่ 5 
 

การปรับปรุงแกไขปญหา 
 
 บทนี้จะกลาวถึง การคิดหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขปญหา เพื่อใหไดมาซึ่งวิธีการที่จะ
นํามาใชในการแกปญหาตามแตละสาเหตทุี่ไดทําการวิเคราะหไว และการเปรียบเทยีบผลลัพธกอน
และหลังการปรับปรุงแกไขเพื่อวัดผลประเมินแนวทางทีน่ํามาใชในการปรับปรุงแกไขปญหา โดย
จะกลาวถึงแนวทางในการดาํเนินงานปรับปรุงแกไขไวในหัวขอ 5.1 วิธีในการดําเนนิงานปรับปรุง
แกไขในหวัขอ 5.2 และการวัดผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงแกไขในหัวขอ 5.3 
 
5.1 แนวทางในการดําเนินงานปรับปรุงแกไข 
 

ปญหาที่เกี่ยวของซึ่งสงผลกระทบทําใหเกดิระยะเวลานําของการผลิตที่ยาวนานที่ถูกเลือก
มาทําการปรับปรุงแกไขแบงเปน 5 กลุมปญหา ประกอบดวย ปญหากุลมที่ 1 เร่ืองการวางแผนกาํลัง
การผลิต ปญหากุลมที่ 2 เร่ืองจํานวนพนกังานและหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงาน ปญหากุลม
ที่ 3 เร่ืองการบํารุงรักษาเครื่องจักร ปญหากุลมที่ 4 เร่ืองความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน และ
ปญหากุลมที่ 5 เร่ืองการอบรมพนักงาน 
 
 5.1.1 แนวทางการแกปญหากลุมท่ี 1 เร่ืองการวางแผนกาํลังการผลติ 
  จากขั้นตอนในการพิจารณาเลือกสาเหตุทีส่งผลกระทบตอปญหาเรื่องการวางแผน
กําลังการผลิตที่ไดจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลากอนเริ่มการ
ผลิตที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลาในกระบวนการ
ผลิตที่ยาวนานที่ไดจัดทําขึน้ พบวาสาเหตุทีผ่านการวิเคราะหแลววาเหมาะสมและเปนไปไดที่จะถูก
นํามาทําการปรับปรุงแกไข คือ สาเหตุในเรื่องของกําลังการผลิตไมเพียงพอ และสาเหตุในเรื่องของ
กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดลุ 

 
  5.1.1.1 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของกําลังการผลติไมเพียงพอ 

  แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกี่ยวกับสาเหตุในเรื่องของ
กําลังการผลิตไมเพียงพอ คอื การเก็บขอมูลที่เกี่ยวของ และนําขอมูลเหลานั้นมาทําการวิเคราะหผล 
เพื่อใชตัดสินใจในการสรางสมดุลระหวางความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชใน
การผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งกับปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคา
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ประเภทดายโควเวอริ่งแตละชนิด โดยอาศัยคาของ Demand / Capacity Ratio ของเครื่องจักรแตละ
ประเภท เพือ่ชวยในการตดัสินใจวา จําเปนหรือไมที่จะตองทําการเพิ่มกําลังการผลิต และถา
จําเปนตองเพิม่ จะตองทําการเพิ่มในขั้นตอนใดของกระบวนการ 
   
  5.1.1.2 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของกําลังการผลติในแตละสถานงีาน 
              ไมสมดุล 

  สําหรับแนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกีย่วกับสาเหตุในเรื่อง
ของกําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล คือ การนําทฤษฎีของขอจํากดั (Theory of 
Constraint : TOC) มาทําการวิเคราะหหาขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิต หรือ
กระบวนการทีม่ีรอบเวลา (Cycle Time) ยาวนานที่สุด เพื่อที่จะไดหาแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตที่เหมาะสม โดยจะใหความสําคัญกับขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิต
มากเปนพิเศษนั่นเอง 
  
 5.1.2 แนวทางการแกปญหากลุมท่ี 2 เร่ืองจํานวนพนักงาน และหนาท่ีความรับผดิชอบ 
          ของพนกังาน 
  จากขั้นตอนในการพิจารณาเลือกสาเหตุทีส่งผลกระทบตอปญหาเรื่องของจํานวน
พนักงาน และหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานที่ไดจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและ
สาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและ
สาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนานที่ไดจัดทําขึน้ พบวาสาเหตุที่ผานการ
วิเคราะหแลววาเหมาะสมและเปนไปไดทีจ่ะถูกนํามาทําการปรับปรุงแกไข คือ สาเหตุในเรื่องของ
จํานวนพนกังานนอยเกินไป และสาเหตใุนเรื่องของหนาที่ความรับผิดชอบของพนกังานในแตละ
ตําแหนงไมชดัเจน 
  
  5.1.2.1 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของจํานวนพนักงานนอยเกินไป 

  แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกี่ยวกับสาเหตุในเรื่องของ
จํานวนพนกังานนอยเกินไป จะนําเอาเทคนคิการจําลองแบบปญหา (Simulation Technique) มาใช
ในการประเมนิทางเลือกสําหรับระบบการทํางานที่เหมาะสม ซ่ึงจะเปนการประเมนิผลการวิเคราะห
เปรียบเทียบเกีย่วกับระบบการทํางาน 2 รูปแบบ คือ ระบบการทํางานที่ใชอยูในปจจบุัน กับระบบ
การทํางานที่นาํเสนอขึ้นใหมโดยมีการแบงหนาที่ความรบัผิดชอบของพนักงานประจําเครื่องใหมี
ความชัดเจนมากยิ่งขึ้น และทําการประเมินผลการวิเคราะหในเรื่องของจํานวนทีเ่หมาะสมของ
พนักงานประจําเครื่อง เพื่อสรางสมดุลระหวางความสามารถในการทํางานของพนักงานประจํา
เครื่องกับจํานวนภาระงานทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิต  
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  5.1.2.2 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของหนาท่ีความรับผิดชอบของพนักงานใน 
               แตละตําแหนงไมชดัเจน 

  สําหรับแนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกีย่วกับสาเหตุในเรื่อง
ของหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานในแตละตําแหนงไมชัดเจน คือ การนําเอาหลักการในเรือ่ง
ของมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization) มาใชในการควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงาน
ประจําเครื่อง โดยจัดทําเปนระบบเอกสารที่อางอิงถึงหนาที่ความรบัผิดชอบของพนักงานประจํา
เครื่อง และมาตรฐานของลักษณะการทํางานเพื่อใหเกดิความชัดเจนในการปฏิบตัิงาน 
  
 5.1.3 แนวทางการแกปญหากลุมท่ี 3 เร่ืองการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
  จากขั้นตอนในการพิจารณาเลือกสาเหตุทีส่งผลกระทบตอปญหาเรื่องของการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลากอน
เร่ิมการผลิตที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตทุี่สงผลใหเกิดเวลาใน
กระบวนการผลิตที่ยาวนานที่ไดจัดทําขึน้ พบวาสาเหตุที่ผานการวิเคราะหแลววาเหมาะสมและ
เปนไปไดที่จะถูกนํามาทําการปรับปรุงแกไข คือ สาเหตุในเรื่องของเครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา 
และสาเหตใุนเรื่องของอุปกรณที่ใชในการทํางานไมเปนหมวดหมูและอยูในตําแหนงที่ไมเหมาะสม 
  
  5.1.3.1 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของเครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา 

  แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกี่ยวกับสาเหตุในเรื่องของ
เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา คือ การนําหลักการทีสํ่าคัญบางสวนของการบํารุงรักษาที่ทุกคนมี
สวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) มาทําการประยุกตใชในการควบคุมการ
ปฏิบัติงานในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งก็คือ การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกนั 
(Preventive Maintenance) และการบํารงุรักษาเครื่องจกัรดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
โดยจะเนนในเรื่องของมาตรฐานของงานในดานการบํารุงรักษาเครื่องจกัรในกระบวนการผลิต 
ตลอดจนแบงหนาที่เบื้องตนในงานดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหกบัพนักงานประจําเครื่องไดมี
สวนรวมดวย 
 
  5.1.3.2 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของอุปกรณท่ีใชในการทํางาน 
               ไมเปนหมวดหมู และอยูในตําแหนงที่ไมเหมาะสม 
   สําหรับแนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกีย่วกับสาเหตุในเรื่อง
ของอุปกรณทีใ่ชในการทํางานไมเปนหมวดหมูและอยูในตําแหนงที่ไมเหมาะสม คือ การสงเสริม
ใหพนกังานประจําเครื่องเหน็ถึงความสําคัญและความจําเปนในเรื่องของเครื่องมือและอุปกรณ
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พื้นฐานทีจ่ําเปนตองใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน รวมถึงวิธีการใชงาน และวิธีการจดัเกบ็
ใหเปนระเบยีบ และเปนหมวดหมู เพื่อความสะดวกในการใชงาน และตรวจสอบ 
 
 5.1.4  แนวทางการแกปญหากลุมท่ี 4 เร่ืองความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน  
  จากขั้นตอนในการพิจารณาเลือกสาเหตุทีส่งผลกระทบตอปญหาเรื่องของความ
สูญเปลาในกระบวนการทํางาน ที่ไดจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกดิ
เวลากอนเริ่มการผลิตที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลา
ในกระบวนการผลิตที่ยาวนานที่ไดจดัทําขึน้ พบวาสาเหตุที่ผานการวเิคราะหแลววาเหมาะสมและ
เปนไปไดที่จะถูกนํามาทําการปรับปรุงแกไข คือ สาเหตุในเรื่องของการขาดการวิเคราะหความสูญ
เปลาในกระบวนการทํางาน อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม และสาเหตุในเรื่องของการไมมีการ
ตรวจนับปริมาณผลผลิตที่ได 
 
  5.1.4.1 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของการขาดการวิเคราะหความสูญเปลา 
   ในกระบวนการทํางาน 

  แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกี่ยวกับสาเหตุในเรื่องของการ
ขาดการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน คือ การนําเอาผังการไหลในกระบวนการ 
(Flow Process Chart) และเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, 
Simplify) มาใชในการปรับปรุงกระบวนการทาํงานในขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่อง     
โควเวอริ่ง เพือ่ทําใหขั้นตอนในการเก็บผลผลิตนี้ใชเวลาในการทํางานที่นอยลง 
  
  5.1.4.2 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของอุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม 

  แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกี่ยวกับสาเหตุในเรื่องของ
อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม คือ การวิเคราะหถึงลักษณะของอุปกรณที่จะนํามาชวย
สนับสนุนการขนยายผลผลิตใหสามารถทุนการใชแรงงานในการขนยายลงได ซ่ึงจะตองสามารถ
ชวยลดเวลาในการขนยายผลผลิตจากที่หนึ่งสูอีกที่หนึ่งไดอีกดวย อีกทั้งยงัตองการใหมกีารใช
อุปกรณในการขนยายผลผลิตควบคูไปกับวิธีในการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่งที่ไดผาน
การปรับปรุงกระบวนการในการทํางานมาแลว ดังทีก่ลาวไวในหัวขอ 5.1.4.1 อีกดวย 
 
  5.1.4.3 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของการไมมีการตรวจนับปริมาณ 
               ผลผลิตท่ีได 

  สําหรับแนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกีย่วกับสาเหตุในเรื่อง
ของการไมมีการตรวจนับปรมิาณผลผลิตที่ได คือ การปรับปรุงกระบวนการทํางานในขั้นตอนการ
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ตรวจสอบปริมาณผลผลิตใหอยูในลําดับที่เหมาะสม ประกอบกับการออกแบบเอกสารใหสามารถ
สนับสนุนการตรวจสอบปริมาณผลผลิตที่สามารถผลิตไดเทียบกับปริมาณสินคาที่ลูกคาตองการได
ทันทีที่ทําการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง โดยใหพนักงานประจําเครื่องเปนผูรับผิดชอบ 
  
 5.1.5 แนวทางการแกปญหากลุมท่ี 5 เร่ืองการอบรมพนกังาน 
  จากขั้นตอนในการพิจารณาเลือกสาเหตุทีส่งผลกระทบตอปญหาเรื่องของการ
อบรมพนักงานที่ไดจากผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลากอนเริ่มการ
ผลิตที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลาในกระบวนการ
ผลิตที่ยาวนานที่ไดจัดทําขึน้ พบวาสาเหตุทีผ่านการวิเคราะหแลววาเหมาะสมและเปนไปไดที่จะถูก
นํามาทําการปรับปรุงแกไข คือ สาเหตุในเรื่องของการที่พนักงานขาดการฝกอบรมในวิธีการทํางาน 
 
  5.1.5.1 แนวทางการแกปญหาในเรื่องของการที่พนักงานขาดการฝกอบรม 
   ในวิธีการทํางาน 

  แนวทางที่จะนํามาใชในการปรับปรุงแกไขเกี่ยวกับสาเหตุในเรื่องของการ
อบรมพนักงาน คือ การจัดฝกอบรมในเรือ่งของระบบการทํางานที่ถูกพัฒนาขึ้นมาจากการปรับปรุง
แกไขปญหาใน 4 กลุมขางตน เพื่อใชเปนระบบการทํางานมาตรฐาน ใหพนักงานประจําเครื่องทุก
คนในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งมีหนาที่การทํางานและความรับผิดชอบที่
ชัดเจน ตลอดจนมีวิธีการทํางานในรปูแบบใหมทีไ่ดผานขั้นตอนการปรับปรุงแกไขลักษณะการ
ทํางานเปนที่เรียบรอยแลวไวใชเปนมาตรฐานเดียวกนั 
  
 ซ่ึงแนวทางทีจ่ะนํามาใชในการแกปญหาเกีย่วกับสาเหตุทัง้หมดที่ถูกเลือกมาทําการ
ปรับปรุงแกไขสามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.1 
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ตารางที่ 5.1 แนวทางที่จะนํามาใชในการแกปญหาเกีย่วกบัสาเหตุที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไข 

 
 

กลุมปญหา สาเหตุของปญหา แนวทางในการปรับปรุงแกไข

กําลังการผลิตไมเพียงพอ
คํานวณคาของ Demand / Capacity Ratio ของเครื่องจักรแตละ
ประเภทเพื่อใชในการตัดสินใจวาจะตองเพิ่มกําลังการผลิตใน
ขั้นตอนใดของกระบวนการผลิต

กําลังการผลิตในแตละ
สถานีงานไมสมดุล

นําทฤษฎีของขอจํากัด (Theory of Constraint : TOC) มาทําการ
วิเคราะหหาขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิต

จํานวนพนักงานนอยเกินไป
นําเอาเทคนิคการจําลองแบบปญหา (Simulation Technique) มา
ใชในการประเมินทางเลือกสําหรับระบบการทํางานที่เหมาะสม
 และจํานวนที่เหมาะสมของพนักงานประจําเครื่อง

หนาท่ีความรับผิดชอบของ
พนักงานในแตละตําแหนง

ไมชัดเจน

นําเอาหลักการในเรื่องของมาตรฐานการทํางาน (Work 
Standardization) มาใชในการควบคุมการปฏิบัติงานของ
พนักงานประจําเครื่อง

เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา
นําหลักการที่สําคัญของการบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม 
(Total Productive Maintenance : TPM) มาทําการประยุกตใช
ในการควบคุมการปฏิบัติงานในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร

อุปกรณท่ีใชในการทํางาน
ไมเปนหมวดหมูและอยูใน
ตําแหนงท่ีไมเหมาะสม

การสงเสริมใหพนักงานประจําเครื่องเห็นถึงความจําเปนของ
เครื่องมือและอุปกรณพ้ืนฐานที่ตองใชในการบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบ้ืองตน รวมถึงวิธีการใชงาน และวิธีการจัดเก็บ

ขาดการวิเคราะหความสูญ
เปลาในกระบวนการทํางาน

นําเอาผังการไหลในกระบวนการ (Flow Process Chart) และ
เทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS มาใชในการปรับปรุง
กระบวนการทํางานเพื่อลดความสูญเปลา

อุปกรณในการขนยายไม
เหมาะสม

วิเคราะหถึงลักษณะของอุปกรณท่ีจะนํามาชวยสนับสนุนการ
ขนยายผลผลิตใหสามารถทุนการใชแรงงานในการขนยายลงได

ไมมีการตรวจนับปริมาณ
ผลผลิตท่ีได

ทําการปรับปรุงกระบวนการทํางานในขั้นตอนการตรวจสอบ
ปริมาณผลผลิตใหอยูในลําดับท่ีเหมาะสม

5
พนักงานขาดการฝกอบรม

ในวิธีการทํางาน
การจัดฝกอบรมในเรื่องของระบบการทํางานใหพนักงานทุกคน
มีวิธีการทํางานเปนมาตรฐานเดียวกัน

3

4

1

2
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5.2 วิธีในการดําเนินงานปรับปรุงแกไข 
  

เนื่องจากปญหาทั้งหมดเปนปญหาที่มีความเกี่ยวของและมีความสัมพนัธกัน การปรับปรุง
แกไขปญหาของแตละกลุมจงึตองอาศัยผลการวิเคราะห และแนวทางในการปรบัปรุงแกไขของ
ปญหาในกลุมกอนหนาเขามาเปนขอมูลในการปรับปรุงดวย ดังนัน้ ในการดําเนินงานปรับปรุง
แกไข จะทําการแกปญหาโดยเริ่มจากปญหากลุมที่ 1 เร่ือยไปจนกระทั่งถึงปญหากลุมสุดทายคอื
ปญหากลุมที่ 5 ตามลําดับ 
 
 5.2.1 วิธีการแกปญหากลุมท่ี 1 เร่ืองการวางแผนกําลังการผลิต 
  ปญหาเรื่องการวางแผนกําลังการผลิต เปนปญหาที่เกี่ยวของกับความสมดุล
ระหวางความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่
กับปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง และความสมดุลของ
สัดสวนของภาระงานที่กระจายไปยังเครื่องจักรที่ใชในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
 
  5.2.1.1 วิธีการแกปญหาในเรื่องของกําลงัการผลิตไมเพียงพอ 
   การปรับปรุงแกไขในเรื่องของการวางแผนกําลังการผลิต ที่ในปจจุบนัยัง
ขาดการเก็บขอมูลหรือขาดการนําขอมูลที่มีอยูมาใชใหเกิดประโยชน จนทําใหทางแผนกผลิตไม
สามารถตอบไดวาจากจํานวนเครื่องจักรทีม่ีอยูในปจจุบนัสามารถรองรับความตองการสินคาของ
ลูกคาไดมากนอยเพียงใด  การแกปญหาสามารถทําไดโดยทําการเก็บขอมูลที่เกี่ยวของกับการ
ตัดสินใจในการรับงานผลิตจากลูกคา ไดแก จํานวนเครือ่งจักรที่มีอยู อัตราเร็วในการผลิตสินคาแต
ละประเภท เปนตน และนําขอมูลเหลานั้นมาใชคํานวณหาระดับความสามารถในการตอบสนองตอ
ลูกคาของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งเพื่อทําการเปรียบเทียบผลที่ไดกับปริมาณความ
ตองการสินคาจากลูกคา โดยไดเร่ิมตนศึกษาถึงปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่งในแตละชนิด ตลอดระยะเวลา 7 เดือน และทําการคํานวณสัดสวนการสั่ง
ผลิตของดายโควเวอริ่งในแตละชนิด แสดงดังตารางที่ 5.2 ในความเปนจริงชนิดของดายโควเวอริ่ง
สามารถแบงออกเปนชนดิยอยๆ ได 21 ชนิด แตเพือ่ความสะดวกในการเก็บขอมูลสําหรับการ
คํานวณ จะขอแบงกลุมชนดิของดายโควเวอริ่งออกเปน 4 กลุมใหญๆ  คือ กลุมโควเวอริ่งเสนเล็ก 
กลุมโควเวอริง่เสนกลาง กลุมโควเวอริ่งเสนใหญ และกลุมโควเวอริ่งชนิดอื่นๆ (18 ชนิด)  
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ตารางที่ 5.2 ปริมาณ และสัดสวนความตองการในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
       ในแตละชนิด  

 

ชนิดดาย ปริมาณความตองการสินคาเฉลี่ยตอเดือน (Kg.) %
กลุมโควเวอริ่งเสนเล็ก 721.03 44.98
กลุมโควเวอริ่งเสนกลาง 576.48 35.96
กลุมโควเวอริ่งเสนใหญ 236.21 14.73
กลุมโควเวอริ่งชนิดอื่นๆ 69.39 4.33

รวม 1603.10 100.00  
   
  และเมื่อนําคาของสัดสวนความตองการในการสั่งผลิตสินคาประเภทดาย

โควเวอริ่งในแตละชนิดมาทาํการคํานวณ    รวมกับขอมูลสัดสวนดายหุมและดายไสที่ใชประกอบ
กันขึ้นเปนดายโควเวอริ่ง ดังตารางที่ 5.3 สามารถตีความหมายบงบอกถึงสัดสวนการรับภาระงาน
ของเครื่องจักรแตละประเภทไดดวย ดงัตารางที่ 5.4 
 
ตารางที่ 5.3 สัดสวนดายหุมและดายไสที่ใชประกอบกันขึ้นเปนดายโควเวอริ่ง 

 

ชนิดดาย สวนประกอบ %
ดายหุม 50.00
ดายไส 50.00
ดายหุม 60.90
ดายไส 39.10
ดายหุม 55.00
ดายไส 45.00

โควเวอร่ิงเสนเลก็

โควเวอร่ิงเสนกลาง

โควเวอร่ิงเสนใหญ
 

 
ตารางที่ 5.4 สัดสวนภาระงานที่กระจายไปยังเครื่องจักรแตละประเภท 

 

ประเภทเครื่องจักร สัดสวนภาระงานที่ตองทําการผลิต (%)
เครื่องกรอดายหุม 54.87
เครื่องกรอดายไส 45.13
เครื่องโควเวอริ่ง 100.00
เครื่องนึ่งดาย 100.00  
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   ยกตวัอยางเชน ถาลูกคาสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 10 กิโลกรัม 
ปริมาณงานที่เครื่องจักรแตละประเภทจะตองผลิตเพื่อรองรับความตองการของลูกคาจะเปน
ดังตอไปนี ้

• เครื่องกรอดายหุมจะตองผลติผลผลิตใหไดเทากับ 5.49 กิโลกรัม เพื่อใชเปนวัตถุดิบ
ปอนเขาสูเครื่องโควเวอริ่ง 

• เครื่องกรอดายไสจะตองผลิตผลผลิตใหไดเทากับ 4.51 กิโลกรัม เพื่อใชเปนวตัถุดิบ
ปอนเขาสูเครื่องโควเวอริ่ง 

• เครื่องโควเวอร่ิงจะตองผลิตผลผลิตใหไดเทากับ 10 กิโลกรัม เพือ่ใชเปนวัตถุดิบ
ปอนเขาสูเครื่องนึ่งดาย 

• เครื่องนึ่งดายจะตองผลิตผลผลิตใหไดเทากบั 10 กิโลกรัม เปนอันเสร็จสิ้น
กระบวนการผลิตที่ตองใชเครื่องจักร 

 
  สวนถัดมาจะเปนการเก็บขอมูลเพื่อใชในการสนับสนุนการคํานวณคา

ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสนิคาประเภทดายโควเวอริ่ง ซ่ึงการ
ไดมาของขอมูลในสวนนี ้ สามารถทําไดโดยการวัดอัตราเร็วในการผลิตของเครื่องจักรแตละ
ประเภทในการผลิตสินคาแตละชนิด ซ่ึงเครื่องจักรที่ทําการวิเคราะห ประกอบดวย เครื่องกรอดาย
หุม เครื่องกรอดายไส เครื่องโควเวอริ่ง และเครื่องนึ่งดาย จากตารางที่ 5.2 จะเห็นไดวากลุมโควเวอ
ร่ิงชนิดอื่นๆ ที่มีอยู 18 ชนดิ จะมีสัดสวนของการสั่งผลิตเปนจํานวนนอยมาก เพยีง 4.33 % เมื่อ
เทียบกับปริมาณการสั่งผลิตดายโควเวอริ่งทั้งหมด ดังนั้นเพื่อความสะดวกในการคํานวณจึงไมนํา
อัตราเร็วของกลุมโควเวอริ่งชนิดอื่นๆ มารวมในการคํานวณอัตราเรว็ในการผลิตของเครื่องจักร 
 
ตารางที่ 5.5 อัตราเร็วในการผลิตของเครื่องจักรแตละประเภทในการผลิตสินคาแตละชนิด 

 

ประเภทเครื่องจักร ชนิดดาย อัตราการผลิตตอ 1 หัว/ช่ัวโมง (Kg.)
เครื่องกรอดายหุม ดายเงา และดาย KS 0.42
เครื่องกรอดายไส ดายไหมญี่ปุน 2.82

ดายโควเวอริ่งเสนเล็ก 0.02
ดายโควเวอริ่งเสนกลาง 0.06
ดายโควเวอริ่งเสนใหญ 0.07

ดายโควเวอริ่ง (เฉลี่ยแบบถวงน้ําหนัก) 0.04
เครื่องนึ่งดาย ดายโควเวอริ่ง 13.00

เครื่องโควเวอริ่ง
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  เมื่อสามารถคํานวณอัตราเร็วในการผลิตของเครื่องจักรแตละประเภทใน
การผลิตสินคาแตละชนดิดังที่แสดงในตารางที่ 5.5 ไดแลว หลังจากนัน้ก็จะสามารถทําการคํานวณ
คาความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน
สภาวะกอนปรับปรุง ไดดังตารางที่ 5.6 

  ประเภทของเครื่องจักรในสภาวะกอนปรบัปรุงประกอบไปดวย  
• เครื่องกรอดายหุม 10 หัว จํานวน 1 เครื่อง 
• เครื่องกรอดายไส 6 หัว จํานวน 1 เครื่อง 
• เครื่องโควเวอร่ิง 60 แกนปน จํานวน 3 เครือ่ง 
• เครื่องนึ่งดาย จํานวน 1 เครือ่ง 

 
ตารางที่ 5.6 ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดาย 
       โควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง 

 

ประเภทเครื่องจักร จํานวนหัว
อัตราการผลิตตอ 1 
หัว (Kg.) / ช่ัวโมง

ความสามารถในการผลิต
สินคา (Kg.) / 1วัน (8ช่ัวโมง)

ความสามารถในการผลิต
สินคา (Kg.) / 1เดือน 

(26วัน)
เครื่องกรอดายหุม 10 0.42 33.60 873.60
เครื่องกรอดายไส 6 2.82 135.36 3519.36
เครื่องโควเวอริ่ง 180 0.04 60.48 1572.48
เครื่องนึ่งดาย 1 13.00 104.00 2704.00  

 
  ตอจากนัน้ใหนําขอมูลในสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการ

ส่ังผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งกอนปรบัปรุง มาคํานวณหาสัดสวนของคา Demand / Capacity 
Ratio เพื่อทําการวิเคราะหความสมดุล ซ่ึงคาความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่
นํามาใชในการคํานวณเปนคาทางทฤษฎีที่ยังไมไดคิดเรื่องเวลาเผื่อ และเวลาที่ตองสูญเสียไปกับการ
รอคอยในลักษณะตางๆ  
 คาของ Demand / Capacity Ratio  

• ถามากกวา 1 หมายความวา ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรนั้น ไม
สามารถรองรับกับความตองการสินคาจากลูกคาไดอยางเพียงพอ 

• ถาเทากับ 1 หมายความวา ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรนั้น เทากันกับ
ความตองการสินคาจากลูกคาพอด ี
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• ถานอยกวา 1 หมายความวา ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรนั้น 
สามารถรองรับกับความตองการสินคาจากลูกคาไดอยางเพียงพอ 

 
 จากตารางที ่ 5.7 จะเห็นไดวาเครื่องโควเวอริ่ง และเครื่องกรอดายหุมมีคา Demand / 

Capacity Ratio มากกวา 1 ซ่ึงนั่นกห็มายความวา งานที่เครื่องโควเวอริ่ง และเครื่องกรอดายหุม
สามารถผลิตไดนั้น ไมสามารถรองรับกับความตองการของลูกคาไดอยางเพียงพอ  

 

ตารางที่ 5.7 สัดสวนของปรมิาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดาย 
       โควเวอริ่งเทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการ 
        ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรบัปรุง 

 

ประเภทเครื่องจักร
ปริมาณความตองการสินคา

เฉลี่ยตอเดือน (Kg.)
ความสามารถในการผลิตสินคา 

(Kg.) / 1เดือน (26วัน)
Demand / Capacity 

Ratio
เครื่องกรอดายหุม 879.57 873.60 1.01
เครื่องกรอดายไส 723.53 3519.36 0.21
เครื่องโควเวอริ่ง 1603.10 1572.48 1.02
เครื่องนึ่งดาย 1603.10 2704.00 0.59  

 

กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวาง
ปริมาณความตองการสินคากับความสามารถในการผลิต
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รูปที่ 5.1 เปรียบเทียบสัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคากับ 
  ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดาย 
  โควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง 
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รูปที่ 5.2 ลักษณะการไหลของงาน และสัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิต
    สินคาประเภทดายโควเวอริง่เทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใช
    ในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง  
   
   ในทางทฤษฎรีะดับที่เหมาะสมของคา Demand / Capacity Ratio ของ
เครื่องจักรควรมีคานอยกวาหรือเทากับ 0.8 (Suri, 1999) ดังนั้นจํานวนที่เหมาะสมของเครื่องจักรแต
ละประเภททีจ่ะทําใหคา Demand / Capacity Ratio เขาใกล 0.8 ควรเปนดังตารางที่ 5.8 
 
ตารางที่ 5.8 จํานวนเครื่องจกัรที่จะทําใหไดคา Demand / Capacity Ratio ที่เหมาะสม 

 

ประเภทเครื่องจักร จํานวนเครื่องจักร (หัว)
เครื่องกรอดายหุม 12.6
เครื่องกรอดายไส 1.6
เครื่องโควเวอริ่ง 230
เครื่องนึ่งดาย 0.8

 

 
   ซ่ึงสอดคลองกับนโยบายของทางโรงงานกรณีศึกษาที่กาํลังมีโครงการที่
จะเพิ่มจํานวนเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง เพื่อทําการแกปญหา
ในเรื่องของการสงมอบสินคาไมทันตามกําหนดเวลาที่ไดตกลงกันไวกบัลูกคา ดังนั้นจึงไดทําการ

เครื่องกรอดายไส 6 หัว 1 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 0.21  

เครื่องกรอดายหุม 10 หัว 1 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 1.01  

เครื่องโควเวอริ่ง 60 แกนปน 3 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 1.02 

เครื่องนึ่งดาย 1 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 0.59 
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ส่ังซื้อเครื่องโควเวอริ่ง และเครื่องกรอดายหุมเพิ่มเขามา เพื่อเพิ่มความสามารถในกระบวนการผลิต 
ทําใหคาความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่
ในสภาวะหลังปรับปรุงเพิ่มขึ้น ดังตารางที่ 5.9 

  ประเภทของเครื่องจักรในสภาวะหลังปรับปรุงประกอบไปดวย  
• เครื่องกรอดายหุม 20 หัว จํานวน 1 เครื่อง 
• เครื่องกรอดายไส 6 หัว จํานวน 1 เครื่อง 
• เครื่องโควเวอร่ิง 60 แกนปน จํานวน 4 เครื่อง (ใชงานเฉลี่ย 3-4 เครื่อง) 
• เครื่องนึ่งดาย จํานวน 1 เครือ่ง 

 
ตารางที่ 5.9 ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภท 
       ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง 

 

ประเภทเครื่องจักร จํานวนหัว
อัตราการผลิตตอ 1 หัว    

(Kg.) / ช่ัวโมง
ความสามารถในการผลิต

สินคา (Kg.) / 1วัน (8ช่ัวโมง)

ความสามารถในการผลิต
สินคา (Kg.) / 1เดือน  

(26วัน)
เครื่องกรอดายหุม 20 0.42 67.20 1747.20
เครื่องกรอดายไส 6 2.82 135.36 3519.36
เครื่องโควเวอริ่ง 210 0.04 70.56 1834.56
เคร่ืองนึ่งดาย 1 13.00 104.00 2704.00  

 
  หลังจากนัน้ใหนําขอมูลในสวนของปริมาณความตองการของลูกคาใน

การสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งกบัความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชใน
การผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง มาคํานวณหาสัดสวนของคา Demand 
/ Capacity Ratio อีกครั้ง จากตารางที่ 5.10 จะเห็นไดวาหลังจากที่ทําการเพิ่มจํานวนเครื่องจักรที่จะ
นํามาใชในกระบวนการผลิตแลว ก็ไมมีเครื่องจักรประเภทใดที่มีคาของ Demand / Capacity Ratio 
มากกวา 1 อีกเลย และจะเหน็ไดวาเครื่องกรอดายหุม มคีา Demand / Capacity Ratio เทากับ 0.50 ซ่ึง
ต่ํากวา 0.8 คอนขางมาก เนื่องมาจากทางโรงงานกรณีศึกษาตองการมีกําลังการผลิตเหลือสําหรับ
รองรับกับความตองการที่จะเพิ่มขึ้นในอนาคตอันใกลจึงไดส่ังเครื่องจักรเขามามากกวาคาที่ไดจาก
การคํานวณ สวนเครื่องกรอดายไส และเครื่องนึ่งดาย มคีา Demand / Capacity Ratio เทากับ 0.21 
และ 0.59 ตามลําดับ ซ่ึงต่ํากวา 0.8 คอนขางมาก เนือ่งจากวาเปนเครื่องจักรที่มีอยูแลวตั้งแตใน
สภาวะกอนปรับปรุง นั่นกห็มายความวา ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรทุกประเภท
ที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะหลังปรับปรุง สามารถรองรับกับความ
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ตองการสินคาจากลูกคาไดอยางเพยีงพอ และยังมกีําลังการผลิตเหลือเผ่ือสําหรับความตองการที่จะ
เพิ่มขึ้นในอนาคตไดอีกดวย 
 
ตารางที่ 5.10 สัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดาย 
         โควเวอริง่เทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการ 
          ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง 

 

ประเภทเครื่องจักร
ปริมาณความตองการสินคา

เฉลี่ยตอเดือน (Kg.)
ความสามารถในการผลิตสินคา 

(Kg.)/1เดือน (26วัน)
Demand / Capacity 

Ratio
เครื่องกรอดายหุม 879.57 1747.20 0.50
เครื่องกรอดายไส 723.53 3519.36 0.21
เครื่องโควเวอริ่ง 1603.10 1834.56 0.87
เครื่องนึ่งดาย 1603.10 2704.00 0.59  

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 5.3 เปรียบเทียบสัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคากับ 
  ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดาย 
  โควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง 
 

กราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวาง
ปริมาณความตองการสินคากับความสามารถในการผลิต
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รูปที่ 5.4 ลักษณะการไหลของงาน และสัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิต
    สินคาประเภทดายโควเวอริง่เทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใช
    ในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง 
 
  5.2.1.2 วิธีการแกปญหาในเรื่องของกําลงัการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล 
   การที่ทางแผนกผลิตไมสามารถตอบไดวา จุดใดในกระบวนการผลิตเปน
จุดที่กอใหเกิดปญหาคอขวดนั้น  ทําใหการปรับปรุงแกไขปญหาในเรื่องการลดเวลานาํของการผลิต 
ไมมีแนวทางที่ชัดเจนวาควรจะเริ่มตนแกปญหาที่จุดไหน และแนวทางการปรับปรุงควรให
ความสําคัญกับขั้นตอนใดในกระบวนการผลิตเปนกรณีพิเศษ วิธีการปรับปรุงแกไขในเรื่องนี้ จะทํา
โดยการขยายผลการวิเคราะหในสวนผลลัพธของสัดสวนปริมาณความตองการของลูกคาในการสัง่
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงที่ไดในหวัขอที ่5.2.1.1 

เครื่องโควเวอริ่ง 60 แกนปน 4 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 0.87 

เครื่องน่ึงดาย 1 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 0.59 

เครื่องกรอดายหุม 20 หัว 1 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 0.50  

เครื่องกรอดายไส 6 หวั 1 เครื่อง 
Demand / Capacity Ratio = 0.21  
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   ดังนั้นในการปรับปรุงแกไขปญหาเกี่ยวกบัเรื่องการสงมอบสินคาไมทัน
ตามกําหนดเวลาที่ไดตกลงกนัไวกับลูกคา หลังจากทีท่ําการเพิ่มกําลังการผลิตโดยการเพิ่มจํานวน
เครื่องจักร ดังหัวขอที่ 5.2.1.1 การปรับปรุงจึงควรที่จะใหความสําคัญกับขั้นตอนการผลิตที่มีคาของ 
Demand / Capacity Ratio สูงๆ กอน ซ่ึงสามารถจัดลําดับความสําคญัไดโดยการนาํคา Demand / 
Capacity Ratio ของเครื่องจักรแตละประเภทมาทําการเรยีงลําดับกันไดดังตารางที่ 5.11 ซ่ึงจะพบวา
ขั้นตอนการผลิตที่ควรจะใหความสําคัญเปนพิเศษในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง
ก็คือ ขั้นตอนการผลิตในสวนของเครื่องโควเวอริ่ง ซ่ึงมคีา Demand / Capacity Ratio สูงที่สุดใน
กระบวนการผลิต คือ 0.87 หรือจะตีความหมายอีกนัยหนึ่งวาเปนขั้นตอนที่เปนคอขวดของ
กระบวนการผลิตทั้งหมดกว็าได ดังนั้นแนวทางการปรับปรุงแกไขก็คือ ตองเรงทําการแกปญหาใน
เบื้องตนโดยใหความสําคัญกับขั้นตอนการผลิตในเครื่องโควเวอริ่งกอนเปนอันดับแรก 
 
ตารางที่ 5.11 เปรียบเทียบคาสดัสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคา 
        ประเภทดายโควเวอริ่งเทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใช 
        ในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะหลังปรับปรุง 

  

ประเภทเครื่องจักร Demand / Capacity Ratio ลําดับความสําคัญในการแกปญหา
เครื่องกรอดายหุม 0.50 3
เครื่องกรอดายไส 0.21 4
เครื่องโควเวอริ่ง 0.87 1
เครื่องนึ่งดาย 0.59 2

 

 
 
 5.2.2 วิธีการแกปญหากลุมท่ี 2 เร่ืองจํานวนพนักงานและหนาท่ีความรบัผิดชอบ 
           ของพนกังาน 
  ปญหาในสวนนี้เปนปญหาทีเ่กี่ยวของกับความสมดุลระหวางความสามารถในการ
ทํางานของพนกังานประจําเครื่องกับจํานวนภาระงานในกระบวนการผลิตที่พนักงานประจําเครื่อง
ตองรับผิดชอบ และในเรือ่งการจัดสรรหนาที่ความรบัผิดชอบของพนักงานประจําเครื่องที่ยังขาด
ความชัดเจนจนทําใหเกิดความสับสนคลุมเครือวาภาระงานในแตละประเภททีเ่กิดขึน้พนักงานใน
หนาที่ใดที่จะตองเปนผูรับผิดชอบโดยตรง 
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  5.2.2.1 วิธีการแกปญหาในเรื่องของจํานวนพนักงานนอยเกินไป 
   ในขั้นตอนการปรับปรุงแกไขในเรื่องนี้ จะนําเอาเทคนคิการจําลองแบบ
ปญหา มาใชในการประเมนิหาจํานวนพนักงานประจําเครื่องที่เหมาะสม ซ่ึงจะสามารถรองรับกับ
ภาระงานทางดานการผลิตทั้งหมดที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งได 
โดยในขัน้แรกจะทําการประเมินทางเลือกระบบการทํางานใน 2 รูปแบบ คือ ระบบ ก ซ่ึงเปนระบบ
การทํางานที่ใชอยูในปจจุบนั โดยที่พนกังานในกระบวนการผลิตทุกคนอยูในตําแหนงงานเดียวกัน
คือ พนักงานปฏิบัติการ และรับผิดชอบภาระงานทกุชนิดที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตรวมกัน ซ่ึง
จากการสังเกตการปฏิบัติงานพบวาการจดัระบบการทํางานในลักษณะนี ้ ทําใหเกดิการเกี่ยงงานกัน
ทํา จนบางครั้งทําใหการทาํงานบางขั้นตอนถูกละเลยไป ดังนั้นจึงไดออกแบบระบบการทํางาน
ระบบ ข ซ่ึงเปนระบบการทํางานที่ถูกนําเสนอขึ้นมาใหม เพื่อใชเปนทางเลือก ซ่ึงจากผลลัพธที่ได
ในหวัขอ 5.2.1.2 สามารถสรุปไดวาแนวทางในการแกปญหา ควรที่จะใหความสําคัญกับขั้นตอน
การผลิตในเครื่องโควเวอริ่งกอนเปนอนัดบัแรก ดังนัน้จึงไดทําการแบงกลุมพนกังานออกเปน 2 
หนาที่ดวยกัน ประกอบดวย พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง ซ่ึงจะมหีนาที่รับผิดชอบโดยตรงกับ
ภาระงานทีเ่กดิขึ้นในกระบวนการโควเวอริ่งเทานั้น และพนกังานประจําเครื่องกรอดายหุมและ
เครื่องกรอดายไส ซ่ึงจะรับผิดชอบภาระงานที่เกิดขึน้ในกระบวนการอืน่ๆ ซ่ึงก็คือกระบวนการกรอ
ดายหุมและกระบวนการกรอดายไส โดยแยกหนาที่ความรับผิดชอบกันอยางชัดเจน และหลังจาก
นั้นจะทําการพิจารณาวาในระบบการทํางานที่ถูกเลือกควรจะตองมพีนักงานประจําเครื่องเปน
จํานวนเทาใด จึงจะสามารถรองรับกับภาระงานทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดอยางเหมาะสม 
สวนลักษณะของภาระงานทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง สามารถแบง
ออกไดเปน 6 ชนิด แสดงดังตารางที่ 5.12 

    
ตารางที่ 5.12 ลักษณะของภาระงานทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่
    พนักงานประจําเครื่องตองรับผิดชอบ 

 

งานชนิดท่ี ลักษณะงาน
1 ควบคุมการทํางานของเครื่องโควเวอริ่ง
2 ช่ังน้ําหนัก และนําดายไปนึ่ง
3 แกปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการโควเวอริ่ง
4 ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายหุม
5 ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายไส (ไหมญ่ีปุน)
6 ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายไส (รวมเสนและแบงหลอด)  
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  การสรางแบบจําลอง (Simulation) 
   การจําลองแบบปญหานั้น เปนเครื่องมือซ่ึงใชบอกผลตางๆ อันจะเกดิจาก
ระบบงานภายใตเงื่อนไขตางๆ เหตุผลที่นําแบบจําลองมาใชในการวิเคราะห เนื่องมาจากการทดลอง
กับระบบงานจริงนั้น เปนเรื่องยากที่จะควบคุมเงื่อนไขตางๆ ของการทดลองใหคงที่ได และการ
ทดลองกับระบบงานจริงอาจกอใหเกดิความขัดของในการดําเนินงานตามปกติ ซ่ึงผลที่คาดวาจะ
ไดรับหลังจากการนําการจําลองแบบปญหามาใช คือ รูปแบบของระบบการทํางานทีเ่หมาะสม และ
จํานวนพนกังานประจําเครื่องที่เหมาะสม 
 
  ระบบการทํางานระบบ ก (ระบบการทํางานที่ใชอยูในปจจุบัน) ดังรูปที่ 5.5 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 1 (ควบคุมการทํางานของเครื่องโควเวอริ่ง) เกิดขึ้น 
พนักงานปฏิบตัิการ จะเปนผูทําหนาที่ในการเก็บผลผลิตชุดเดิมออกจากเครื่องโควเวอริ่ง โดยการ
ตัดดายหุมที่พนัรอบแกนใหขาด นําผลผลิตออกจากกงใสดาย และนําวัตถุดิบชุดใหมสําหรับการ
ผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องโควเวอริ่ง และเริ่มตนการผลิตตามวิธีการในคูมอืรายละเอียดการ
ปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 2 (ชัง่น้ําหนกั และนําดายไปนึ่ง) เกิดขึน้ พนกังาน
ปฏิบัติการ จะเปนผูทําหนาที่ในการชั่งน้ําหนกัผลผลิตที่ได เขียนขอมูลน้ําหนักผลผลิตลงในใบ
บันทึกการทํางานแผนกผลิต นําผลผลิตเขาสูแกนนึ่งดายและนําผลผลิตที่ไดเขาสูกระบวนการนึ่ง
ดาย 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 3 (แกปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการโควเวอริ่ง) 
เกิดขึ้น พนักงานปฏิบัติการ จะเปนผูทําหนาที่ในการแกปญหา โดยการตัดดายหุมทีพ่ันรอบแกนให
ขาด ดึงดายไสออกจากการทับของลูกกล้ิง พันดายไสกับแกนรอยดายบริเวณแหวนปรับความตึง
เปนจํานวน 2 รอบ และทําการแกปญหากับเครื่องจักรที่ผลิตชิ้นงานที่ไมเปนไปตามขอกําหนด ให
กลับสูสภาวะการทํางานปกติ 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 4 (ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายหุม) 
เกิดขึ้น พนักงานปฏิบัติการ จะเปนผูทําหนาที่ในการเก็บผลผลิตชุดเดิมออกจากเครื่องกรอดายหุม 
โดยการยกหวัจับหลอด Bobbin ใหสูงพนจากลอของแกนเพลา นําผลผลิตออกจากหัวจับหลอด 
และนําวัตถุดบิชุดใหมสําหรับการผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องกรอดายหุม และเริม่ตนการผลิตตาม
วิธีการในคูมือรายละเอียดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 5 (ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายไส (ไหม
ญี่ปุน)) เกิดขึน้ พนักงานปฏิบัติการ จะเปนผูทําหนาทีใ่นการเก็บผลผลิตดายไสประเภทไหมญี่ปุน
ชุดเดิมออกจากเครื่องกรอดายไสโดยการยกหัวจับหลอดทรงกรวยใหสูงพนจากลูกกลิ้งแกนเพลา 
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นําผลผลิตออกจากหัวจับหลอด และนําวตัถุดิบชุดใหมสําหรับการผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องกรอ
ดายไส และเริม่ตนการผลิตตามวิธีการในคูมือรายละเอยีดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 6 (ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายไส (รวม
เสนและแบงหลอด)) เกิดขึน้ พนกังานปฏิบัติการ จะเปนผูทําหนาที่ในการเกบ็ผลผลิตดายไส
ประเภทกรอรวมเสนและกรอแบงหลอดชดุเดิมออกจากเครื่องกรอดายไสโดยการยกหัวจับหลอด
ทรงกรวยใหสูงพนจากลูกกลิ้งแกนเพลา นําผลผลิตออกจากหัวจับหลอด และนําวัตถุดิบชุดใหม
สําหรับการผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องกรอดายไส และเริ่มตนการผลิตตามวิธีการในคูมือ
รายละเอียดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
 
  ระบบการทํางานระบบ ข (ระบบการทํางานที่ถูกนําเสนอขึ้นมาใหม) ดังรูปที่ 5.6 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 1 (ควบคุมการทํางานของเครื่องโควเวอริ่ง) เกิดขึ้น 
พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง จะเปนผูทําหนาที่ในการเก็บผลผลิตชุดเดิมออกจากเครื่องโควเวอ
ร่ิง โดยการตดัดายหุมที่พันรอบแกนใหขาด นําผลผลิตออกจากกงใสดาย และนาํวัตถุดิบชุดใหม
สําหรับการผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องโควเวอริ่ง และเริ่มตนการผลิตตามวิธีการในคูมือ
รายละเอียดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 2 (ชัง่น้ําหนกั และนําดายไปนึ่ง) เกิดขึน้ พนกังาน
ประจําเครื่องโควเวอริ่ง จะเปนผูทําหนาทีใ่นการชั่งน้ําหนักผลผลิตที่ได เขียนขอมูลน้ําหนกัผลผลิต
ลงในใบบันทกึการทํางานแผนกผลิต นําผลผลิตเขาสูแกนนึง่ดาย และนําผลผลิตที่ไดเขาสู
กระบวนการนึ่งดาย 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 3 (แกปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการโควเวอริ่ง) 
เกิดขึ้น พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง จะเปนผูทําหนาที่ในการแกปญหา โดยการตัดดายหุมที่พนั
รอบแกนใหขาด ดึงดายไสออกจากการทับของลูกกล้ิง พันดายไสกับแกนรอยดายบรเิวณแหวนปรบั
ความตึงเปนจาํนวน 2 รอบ และทาํการแกปญหากับเครื่องจักรที่ผลิตชิ้นงานที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด ใหกลับสูสภาวะการทํางานปกติ 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 4 (ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายหุม)  
เกิดขึ้น พนักงานประจําเครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอดายไส จะเปนผูทาํหนาที่ในการเก็บ
ผลผลิตชุดเดิมออกจากเครื่องกรอดายหุม โดยการยกหวัจับหลอด Bobbin ใหสูงพนจากลอของ
แกนเพลา นําผลผลิตออกจากหัวจับหลอด และนําวัตถุดบิชุดใหมสําหรับการผลิตในครั้งตอไปเขาสู
เครื่องกรอดายหุม และเริ่มตนการผลิตตามวิธีการในคูมือรายละเอยีดการปฏิบัติงาน (Work 
Instruction) 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 5 (ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายไส (ไหม
ญี่ปุน))  เกิดขึ้น พนักงานประจําเครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอดายไส จะเปนผูทาํหนาที่ในการ
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เก็บผลผลิตดายไสประเภทไหมญี่ปุนชุดเดมิออกจากเครือ่งกรอดายไสโดยการยกหวัจับหลอดทรง
กรวยใหสูงพนจากลูกกล้ิงแกนเพลา นําผลผลิตออกจากหัวจับหลอด และนําวัตถุดบิชุดใหมสําหรับ
การผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องกรอดายไส และเริ่มตนการผลิตตามวิธีการในคูมือรายละเอียดการ
ปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
   เมื่อมีภาระงานชนิดที่ 6 (ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอดายไส (รวม
เสนและแบงหลอด)) เกิดขึน้ พนักงานประจําเครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอดายไส จะเปนผูทํา
หนาที่ในการเก็บผลผลิตดายไสประเภทกรอรวมเสนและกรอแบงหลอดชุดเดิมออกจากเครื่องกรอ
ดายไสโดยการยกหวัจับหลอดทรงกรวยใหสูงพนจากลูกกล้ิงแกนเพลา นําผลผลิตออกจากหัวจบั
หลอด และนาํวัตถุดิบชุดใหมสําหรับการผลิตในครั้งตอไปเขาสูเครื่องกรอดายไส และเริ่มตนการ
ผลิตตามวิธีการในคูมือรายละเอียดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
 
  สมมติฐานของแบบจําลอง 
   แบบจําลองทีส่รางขึ้นจะเปนไปตามสมมติฐาน ดังตอไปนี้ 

• การจัดลําดับกอนหลังของภาระงานที่ถูกกระทําโดยพนักงานประจําเครื่อง จะใชกฎมา
กอนทํากอน (First In First Out : FIFO) เปนเกณฑ 

• ในแตละชวงเวลาที่การกระทํากับภาระงานเสร็จสิ้นถายงัมีภาระงานรอการกระทําอยู
ในแถวคอย เวลาเสร็จสิ้นของภาระงานนั้นจะเปนเวลาเริม่ตนของภาระงานถัดมา 

• สําหรับภาระงานที่รอการถูกกระทํา จะอยูในแถวคอยในลักษณะ Multiple Queue ถา
พนักงานในหนาที่นั้นมีมากกวา 1 คน 

 
  ตัววัดท่ีใชในการเปรียบเทียบ 
   ตัววดัที่จะใชในการเปรียบเทียบระบบการทํางาน 2 รูปแบบ และการหา
จํานวนพนกังานที่เหมาะสมนั้น จะใชทั้งหมด 3 ตัว ประกอบดวย  

• เวลาที่ภาระงานเขามารอในแถวคอยกอนที่จะถูกกระทํา (Waiting Time)  
• จํานวนภาระงานที่รออยูในแถวคอย (Number of Workload in Queue)  
• รอยละการทํางานของพนักงาน (Worker Utilization) 
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รูปที่ 5.5 ขั้นตอนการไหลของภาระงานในระบบการทํางานระบบ ก 

 

 
 

รูปที่ 5.6 ขั้นตอนการไหลของภาระงานในระบบการทํางานระบบ ข 

ภาระงานชนิดที่ 1 
ควบคุมการทํางานของ 

เครื่องโควเวอริง่ 

ภาระงานชนิดที่ 2 
ช่ังน้ําหนัก และนําดายไปนึ่ง 

ภาระงานชนิดที่ 3 
แกปญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการโควเวอริ่ง 

ภาระงานชนิดที่ 4 
ควบคุมการทํางานของ 
เครื่องกรอดายหุม 

ภาระงานชนิดที่ 5 
ควบคุมการทํางานของ 

เครื่องกรอดายไส (ไหมญี่ปุน) 

ภาระงานชนิดที่6 
ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอ
ดายไส (รวมเสนและแบงหลอด) 

พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง
ทําหนาท่ีรับผิดชอบภาระงานที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

ภาระงานออกจากระบบ 

พนักงานประจําเครื่องกรอดายหุม
และเครื่องกรอดายไสทําหนาท่ี
รับผิดชอบภาระงานที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต 

ภาระงานชนิดที่ 1 
ควบคุมการทํางานของ 

เครื่องโควเวอริง่ 

ภาระงานชนิดที่ 2 
ช่ังน้ําหนัก และนําดายไปนึ่ง 

ภาระงานชนิดที่ 3 
แกปญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการโควเวอริ่ง 

ภาระงานชนิดที่ 4 
ควบคุมการทํางานของ 
เครื่องกรอดายหุม 

ภาระงานชนิดที่ 5 
ควบคุมการทํางานของ 

เครื่องกรอดายไส (ไหมญี่ปุน) 

ภาระงานชนิดที่6 
ควบคุมการทํางานของเครื่องกรอ
ดายไส (รวมเสนและแบงหลอด) 

พนักงานปฏิบัติการทําหนาที่
รับผิดชอบภาระงานที่เกิดขึ้น

ในกระบวนการผลิต 
ภาระงานออกจากระบบ 
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  การประมาณคาพารามิเตอร 
   การประมาณคาพารามิเตอรของเวลาที่พนักงานประจําเครือ่งตองใชใน
การกระทํากับภาระงาน (Processing Time) ทําไดโดยการเก็บระยะเวลาที่พนักงานประจําเครื่องตอง
ใชกระทํากับภาระงาน โดยแยกกลุมของเวลาออกเปน 6 ชนิดดวยกนั ตามลักษณะของภาระงานที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง และนํามาหาลักษณะการกระจายของ
ขอมูล (Data Distribution) และคาพารามิเตอร (Parameter) ดวยโปรแกรม Input Analyzer ซ่ึง
สามารถสรุปผลของลักษณะการกระจาย และคาพารามิเตอรของขอมูลทั้ง 6 ชนิด ไดดังตารางที ่
5.13  
 
ตารางที่ 5.13 ลักษณะการกระจาย และคาพารามิเตอรของขอมูลเวลาที่พนักงานประจําเครื่อง 
          ตองใชกระทํากับภาระงานในแตละชนิด 

 

งานชนิดท่ี ลักษณะการกระจายตัวของขอมูล พารามิเตอร ขอมูลปอนเขา หนวยเวลา
1 Triangular Tria(a,b,c) Tria(106, 145, 214) วินาที
2 Weibull Weib(          ) 5.5+Weib(3.85, 2.71) นาที
3 Weibull Weib(          ) 22+Weib(85.4, 1.61) วินาที
4 Beta Beta(              ) 4.5+48*Beta(0.964,1.26) วินาที
5 Triangular Tria(a,b,c) Tria(31.5, 78.1, 105) วินาที
6 Normal Norm(           ) Norm(18.5, 4.31) วินาที

βα ,

βα ,

21 ,αα

2,σµ
 

 
   เมื่อทราบถึงลักษณะการกระจายตัวของขอมูล และคาพารามิเตอรเปนที่
เรียบรอยแลว จะนําขอมูลที่ไดไปใสในแบบจําลองของระบบการทํางานทั้งสองรูปแบบที่สรางขึ้น 
และทําการเปรียบเทียบผลการคํานวณทีไ่ดจากโปรแกรม Arena 5.0 โดยทําการปรับเปลี่ยนคาตวั
แปรของจํานวนพนักงานประจําเครื่องในแตละหนาที่เพือ่หาจํานวนพนักงานประจําเครื่องที่
เหมาะสม 
   การวัดผลเปรยีบเทียบเพื่อทีจ่ะเลือกระบบการทํางานของพนักงาน ที่มี
ความสามารถในการรองรับภาระงานไดด ี ประกอบกับการมีจํานวนพนักงานประจําเครื่องที่
เหมาะสม จะอาศัยการพิจารณาโดยทําการวิเคราะหผลลัพธที่ไดจากทางทฤษฎี และทําการตัดสินใจ
เลือกผลลัพธที่เหมาะสมโดยการแสดงความคิดเห็นรวมกนักับคณะทํางาน ซ่ึงเปนผูที่มี
ประสบการณในทางปฏิบัต ิ สามารถมองเห็นสภาพปญหาที่เกิดขึน้จริงในกระบวนการผลิตไดเปน
อยางดี  
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   ผลลัพธทางทฤษฎีที่ไดมาจากการใชเทคนคิการจําลองแบบปญหา โดย
อาศัยโปรแกรม Arena 5.0 สามารถสรุปไดดังตารางที่ 5.14 และตารางที ่5.15 
 
ตารางที่ 5.14 เวลาที่ภาระงานเขามารอในแถวคอยกอนที่จะถูกกระทํา จํานวนภาระงานที่รออยูใน
            แถวคอย และรอยละการทํางานของพนักงาน ทีไ่ดจากระบบการทํางานระบบ ก 

 

6 0.018 0.031 0.418
5 0.065 0.113 0.500
4 0.261 0.456 0.625
3 1.690 2.953 0.828

จํานวนพนักงาน
เวลาที่ภาระงานเขามารอ
ในแถวคอยกอนท่ีจะถูก

กระทํา (นาที)

จํานวนภาระงานที่รออยู
ในแถวคอย

รอยละการทํางานของ
พนักงาน

 

 
 
ตารางที่ 5.15 เวลาที่ภาระงานเขามารอในแถวคอยกอนที่จะถูกกระทํา จํานวนภาระงานที่รออยูใน
            แถวคอย และรอยละการทํางานของพนักงาน ทีไ่ดจากระบบการทํางานระบบ ข 

 

A B A B A B A B
2 1 18.378 0.689 13.940 0.688 0.947 0.610
3 1 0.531 0.676 0.405 0.670 0.634 0.608
4 1 0.101 0.653 0.076 0.647 0.468 0.604
5 1 0.023 0.706 0.017 0.705 0.382 0.615

จํานวนพนักงาน
เวลาที่ภาระงานเขามารอ
ในแถวคอยกอนท่ีจะถูก

กระทํา (นาที)

จํานวนภาระงานที่รออยู
ในแถวคอย

รอยละการทํางานของ
พนักงาน

 

 
   โดยที่ A หมายความถึง พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง 
                       B หมายความถึง พนักงานประจําเครือ่งกรอดายหุม  
    และเครื่องกรอดายไส 
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   การวิเคราะหทางเลือกจากการแสดงความคิดเห็นรวมกนักับคณะทํางาน 
จะมีความเห็นวา แมวาผลลัพธทางทฤษฎีที่ได จะแสดงใหเห็นวา ถาพิจารณาจากภาพรวมแลว
ระบบการทํางานระบบ ก จะไดคาตัววัดความสามารถของระบบที่ดกีวาระบบการทํางานระบบ ข 
แตคาตัววัดที่ไดนี้จะตั้งอยูบนสมมติฐานทีว่า “ในแตละชวงเวลาที่การกระทํากับภาระงานเสร็จสิ้น 
ถายังมีภาระงานรอการกระทาํอยูในแถวคอย เวลาเสร็จสิ้นของภาระงานนั้น จะเปนเวลาเริ่มตนของ
ภาระงานถัดมา” จากประสบการณของคณะทํางาน ไดเล็งเหน็ถึงปญหาที่เกดิขึ้นในระบบการ
ทํางานในปจจบุันซึ่งก็คือระบบการทํางานระบบ ก ที่สงผลทําใหสมมติฐานขางตนไมเปนจริง 
เนื่องจากเกิดการเกี่ยงกนัทํางาน เพราะพนักงานไมมหีนาที่ และขอบเขตความรับผิดชอบที่ไดรับ
มอบหมายอยางชัดเจน สงผลใหมีความสบัสนเกิดขึ้นในระหวางการทํางาน วาภาระงานที่เกดิขึน้
นั้นพนกังานคนใดจะตองเปนผูรับผิดชอบ เนื่องจากพนักงานทกุคนอยูในตําแหนงงานเดียวกันทาํ
ใหไมสามารถที่จะแบงหนาที่ความรับผิดชอบของแตละคนใหมีความชัดเจนได ดังนั้น จากเหตผุล
ดังกลาวจึงเชื่อวาการที่จะแบงแยกหนาทีก่ารทํางานออกเปน 2 ตําแหนงใหชดัเจน ตามที่ได
ออกแบบไวในระบบการทํางานระบบ ข จะทําใหปญหาในเรื่องการเกี่ยงกันทํางานลดลงได ซ่ึง
ในทางปฏิบัตนิาจะสงผลทําใหความสามารถของการทํางานดีกวาเดิม ดังนั้นผลการตัดสินใจใน
เร่ืองการเลือกระบบการทํางานจึงขอเลือกระบบการทํางานระบบ ข มาใชแทนระบบการทํางานใน
ปจจุบัน 
   สวนการวเิคราะหเลือกจํานวนพนักงานที่เหมาะสม จากผลลัพธทาง
ทฤษฎีที่ไดมาจากการใชเทคนิคการจําลองแบบปญหา โดยอาศัยโปรแกรม Arena 5.0 ในการ
วิเคราะหผลการคํานวณของระบบการทํางานระบบ ข ดงัแสดงไวในตารางที่ 5.15 แสดงใหเห็นวา 
การเพิ่มจํานวนพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งจาก 2 คนเปน 3 คน โดยที่จํานวนพนักงานประจํา
เครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอดายไสเปน 1 คน เทากนั จะทําใหคาตัววดัความสามารถของระบบ
ดีขึ้นอยางเห็นไดชัด แตเมื่อเพิ่มจํานวนพนกังานประจําเครื่องโควเวอริ่งจาก 3 คนเปน 4 คน หรือ
มากกวานั้น โดยที่จํานวนพนักงานประจําเครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอดายไสเปน 1 คน เทาเดิม 
คาตัววดัความสามารถของระบบกลับเพิ่มขึ้นเพียงเลก็นอย ดังนั้นจึงสรุปผลไดวา การมีพนกังาน
ประจําเครื่องโควเวอริ่งเปนจาํนวน 3 คน และมีพนกังานประจําเครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอ
ดายไสเปนจํานวน 1 คน เปนจํานวนพนักงานทีเ่หมาะสมและจะสามารถรองรับกับภาระงานที่
เกิดขึ้นได 
   ในปจจุบนัพนกังานปฏิบัติการในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่งจะมีทัง้สิ้นจํานวน 3 คน แตจากการแสดงความคดิเห็นรวมกนักับคณะทํางาน จะมีความเห็น
วา ถึงแมวาการมีพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งเปนจาํนวน 3 คน และมีพนักงานประจําเครื่อง
กรอดายหุมและเครื่องกรอดายไสเปนจํานวน 1 คน ซ่ึงรวมทั้งสิ้นเปนจํานวน 4 คน จะเปนจํานวน
พนักงานทีเ่หมาะสม แตในระยะแรกของการปรับปรุงแกไขซึ่งยังเปนระยะทีย่ังมีปญหาในเรื่องการ
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สงมอบงานลาชาอยูเปนจํานวนมาก จะขอใหมีจํานวนพนักงานมากกวาผลสรุปที่ไดจากทางทฤษฎี 
โดยจะจัดใหมพีนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งเปนจํานวน 4 คน และมีพนักงานประจําเครื่องกรอ
ดายหุมและเครื่องกรอดายไสเปนจํานวน 1 คน ซ่ึงรวมทั้งสิ้นเปนจํานวน 5 คนไปกอน จนกระทั่ง
ปญหาในเรื่องการสงมอบงานลาชาเริ่มคลี่คลายลง จึงจะทําการปรับลดจํานวนพนกังานลงตามความ
เหมาะสมในภายหลัง 
 
  5.2.2.2 วิธีการแกปญหาในเรื่องของหนาท่ีความรับผดิชอบของพนักงานใน 
   แตละตําแหนงไมชัดเจน 
   ปญหาในเรื่องความไมชัดเจนของขอบเขตความรับผิดชอบ และบทบาท
หนาที่ที่ตองทาํของพนักงาน ทําใหเกดิปญหาการผลักภาระงานใหผูอ่ืน จนเกิดการปฏิบัติงานที่
ลาชา หรือในบางครั้งก็เกิดการขาดการปฏิบัติหนาที่บางประการที่สงผลกระทบตอความรวดเร็วใน
การผลิต ขั้นตอนการปรบัปรุงแกไขในเรื่องนี้ สามารถทําไดโดย การจัดทาํระบบเอกสาร 
(Documentation) เพื่อใชอางอิงถึงหนาทีค่วามรับผิดชอบของพนักงานประจําเครื่อง และลักษณะ
การทํางานที่เหมาะสมไวใชเปนมาตรฐานใหกับพนักงานประจําเครื่อง เนื่องจากการมีมาตรฐานการ
ทํางานทําใหสามารถควบคุมการทํางานไดงาย รวมถึงสามารถใชส่ือกับพนักงานประจําเครื่องถึง
การปฏิบัติงานไดงายขึ้นดวย 
 
  การจัดทําใบพรรณนางาน (Job Description) 
   ในสวนของการจัดหนาที่ความรับผิดชอบในการปฏิบัติงานของพนักงาน
ประจําเครื่องใหมีความชัดเจนจําเปนทีจ่ะตองอาศัยขอมูลการตัดสินใจในการเลือกรูปแบบของ
ระบบการทํางานของพนักงานประจําเครื่อง รวมถึงการตัดสินใจในเรื่องจํานวนพนักงานประจํา
เครื่องที่เหมาะสมที่ไดจากหวัขอ 5.2.2.1 ซ่ึงผลของการตัดสินใจก็คอื เลือกที่จะใชรูปแบบของ
ระบบการทํางานในระบบ ข ซ่ึงเปนระบบการทํางานที่ถูกนําเสนอขึ้นมาใหม โดยจะทําการ
แบงกลุมพนกังานออกเปน 2 หนาที่ดวยกนั ประเภทแรกคือ พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง เปน
จํานวน 4 คน ซ่ึงจะรับผิดชอบโดยตรงกับภาระงานที่เกิดขึน้ในกระบวนการโควเวอริ่ง สวน
ประเภทที่สองคือ พนักงานประจําเครื่องกรอดายหุมและเครื่องกรอดายไส ซ่ึงตอไปนี้จะเรียกวา
หัวหนากลุมงานโควเวอริ่ง เปนจํานวน 1 คน ซ่ึงจะรับผิดชอบโดยตรงกับภาระงานที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการกรอดายหุมและกระบวนการกรอดายไส โดยพนกังานทั้งสองประเภทจะแยกหนาที่
ความรับผิดชอบออกจากกนัอยางชัดเจน หลังจากนัน้จะใชผังเมทริกซ (Matrix Diagram) เขาชวยใน
การจัดทําใบพรรณนางาน เพื่อใชเปนระบบเอกสารที่จะสามารถใชอางอิงถึงหนาที่ความรับผิดชอบ
ที่ชัดเจนของพนักงานประจําเครื่องในแตละประเภทได 
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   ขั้นตอนในการศึกษาลักษณะการทํางาน ผูวิจัยไดเขาไปคลุกคลีอยูใน
พื้นที่ผลิตรวมกับพนักงานประจําเครื่อง เพื่อทําการเก็บรวบรวมหนาที่การทํางาน รวมถึงขอบเขต
ความรับผิดชอบทั้งหมดของพนักงานประจําเครื่องในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ
ร่ิง ซ่ึงขอมูลในสวนนี ้ จะแบงออกเปน 2 กลุม คือ งานการผลิต และงานสนับสนุน แสดงได
ดังตอไปนี ้
 
  หนาท่ีการทํางานที่พนักงานประจําเครื่องในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดาย
  โควเวอริ่งตองรับผิดชอบ ในสวนงานการผลิต 

1. นําดายทีจ่ะใชทําดายหุมขึน้กรอที่เครื่องกรอดายหุมใสหลอด Bobbin และเดนิเครื่อง 
2. นําดายทีจ่ะใชทําดายไสขึ้นกรอที่เครื่องกรอดายไสใสหลอดทรงกรวย และเดนิเครื่อง 
3. นําดายทีเ่ตรียมไวมาขึ้นเครือ่งโควเวอริ่งตามตําแหนงของดายแตละชนดิและเดินเครือ่ง 
4. แกปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการกรอดายหุม 
5. แกปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการกรอดายไส 
6. แกปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตดายโควเวอริ่ง 
7. นําดายหุมที่เตม็หลอดแลวออกจากเครื่องกรอดายหุม 
8. นําดายไสที่เตม็หลอดแลวออกจากเครื่องกรอดายไส 
9. เมื่อเดินเครื่องจนดายเต็มกงใสดายแลว ใชเชือกมัดดายโควเวอริ่ง และเก็บดาย  

ออกจากกง 
10. ชั่งน้ําหนกัผลผลิตที่ได และบันทึกลงในใบบันทึกการทาํงานแผนกผลติ 
11. นําดายโควเวอริ่งใสแกนสําหรับนึ่งดาย 
12. ตรวจสอบความพรอมของเครื่องนึ่งดาย โดยการตรวจสอบระดับน้ําในเครื่องนึ่งดาย 
13. นําแกนสําหรบันึ่งดายทีใ่สดายแลวขึ้นเครื่อง และเดินเครื่องนึ่งดาย 
14. นําดายโควเวอริ่งที่นึ่งเสร็จแลวออกจากเครื่องนึ่งดาย 

 
  หนาท่ีการทํางานที่พนักงานประจําเครื่องในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดาย
  โควเวอริ่งตองรับผิดชอบ ในสวนงานสนับสนุน 

1. รับใบสั่งงานสวนผลิตและใบเบิกวัตถุดิบจากธุรการผลิต 1 เพื่อตรวจสอบความถูกตอง
และสงใหกับพนักงานเบิกวตัถุดิบเพื่อทําการจัดหาวัตถุดบิเตรียมไวสําหรับทําการผลิต 

2. เมื่อไดรับวัตถุดิบที่ตองการ ใหนําดายที่เบิกมาทําการแยกชนดิดายและสีตรวจสอบให
ตรงกับความตองการใชงาน 

3. เตรียมการปรบัตั้งเครื่องโควเวอริ่ง โดยทาํการเปลี่ยนขนาดเฟองใหถูกตองกับชนดิดาย
ที่จะทําการผลติ (ทํางานรวมกับชางเทคนิค) 
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4. นําดายทีเ่หลือจากการผลิตจากเครื่องกรอดายหุมและเครือ่งกรอดายไสมาแยกชนิดดาย
และสี และจดัเก็บในบริเวณที่กําหนด 

5. นําดายทีเ่หลือจากการผลิตจากเครื่องโควเวอริ่งมาแยกชนิดดายและสตีามเลขที่ใบสั่ง
ผลิตที่ใชและจดัเก็บในบริเวณที่กําหนด 

6. เขียนใบคนืวัตถุดิบใหกับพนกังานคืนวัตถุดิบ 
7. ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่อยูในความรบัผิดชอบ ตามแผนบํารุงรักษาดวยตนเอง 

 
  จํานวนเครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการผลติสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  

• เครื่องกรอดายหุม (Binder Yarn Machine) หัวกรอ 20 หัว จํานวน 1 เครือ่ง  
• เครื่องกรอดายไส (Core Yarn Machine) หัวกรอ 6 หวั จํานวน 1 เครื่อง  
• เครื่องโควเวอร่ิง (Covering Machine) แกนปน 60 แกน จํานวน 4 เครือ่ง  
• เครื่องนึ่งดาย (Heat set Machine) จํานวน 1 เครื่อง 

 
  หลังจากนัน้ นําขอมูลทั้งหมดใสลงในผังเมทริกซตามแตละสวน และทํา

การพิจารณาถงึความสัมพันธระหวางหนาที่ความรับผิดชอบกับกลุมของลักษณะงาน และ
ความสัมพันธระหวางกลุมของลักษณะงานกับประเภทของพนักงาน จะทําใหสามารถสรุปหนาที่
ความรับผิดชอบของพนักงานในแตละประเภทไดอยางชัดเจน ดังตารางที่ 5.16  และหลังจากนั้นจึง
นําขอสรุปที่ไดนี้ไปจดัทําใบพรรณนางานสําหรับพนักงานประจําเครือ่งในแตละประเภท แสดงดงั
รูปที่ 5.7 และ 5.8 
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ตารางที่ 5.16 ผังเมทริกซสําหรับใชจัดสรรหนาที่ความรบัผิดชอบของพนักงานประจําเครื่องใน                   
         กระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 

 

ลําดับท่ี หนาท่ีความรับผิดชอบดานงานการผลิต

1 นําดายท่ีจะใชทําดายหุมขึ้นกรอท่ีเครื่องกรอดายหุมใส
หลอด Bobbin และเดินเครื่อง

2 นําดายท่ีจะใชทําดายไสข้ึนกรอที่เครื่องกรอดายไสใส
หลอดทรงกรวย และเดินเครื่อง

3 นําดายท่ีเตรียมไวมาขึ้นเครื่องโควเวอริ่งตามตําแหนงของ
ดายแตละชนิด และเดินเครื่อง

4 แกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการกรอดายหุม
5 แกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการกรอดายไส
6 แกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตดายโควเวอริ่ง
7 นําดายหุมท่ีเต็มหลอดแลวออกจากเครื่องกรอดายหุม
8 นําดายไสที่เต็มหลอดแลวออกจากเครื่องกรอดายไส

9 เม่ือเดินเครื่องจนดายเต็มกงใสดายแลว ใชเชือกมัดดายโคว
เวอริ่ง และเก็บดายออกจากกง

10 ช่ังน้ําหนักผลผลิตท่ีได และบันทึกลงในใบบันทึกการ
ทํางานแผนกผลิต

11 นําดายโควเวอริ่งใสแกนสําหรับนึ่งดาย

12 ตรวจสอบความพรอมของเครื่องนึ่งดาย โดยการตรวจสอบ
ระดับน้ําในเครื่องนึ่งดาย

13 นําแกนสําหรับนึ่งดายท่ีใสดายแลวข้ึนเครื่อง และ
เดินเครื่องนึ่งดาย

14 นําดายโควเวอริ่งที่นึ่งเสร็จแลวออกจากเครื่องนึ่งดาย

หัว
หน

าก
ลุม

งาน
โค
วเว

อร
ิ่ง

พน
ักง
าน

ปร
ะจ
ําเค

รื่อ
งโค

วเว
อร

ิ่ง

กลุมของลักษณะงาน
ประเภท
ของ

พนักงาน

งาน
โค
วเว

อร
ิ่ง

งาน
กร
อด

ายห
ุม

งาน
กร
อด

ายไ
ส

งาน
นึ่ง

ดา
ย

 



 95

ตารางที่ 5.16 (ตอ) ผังเมทริกซสําหรับใชจัดสรรหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานประจําเครือ่ง
        ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 

 

ลําดับท่ี หนาที่ความรับผิดชอบดานงานสนับสนุน

1
เตรียมการปรับต้ังเครื่องโควเวอริ่ง โดยทําการเปลี่ยนขนาด
เฟองใหถูกตองกับชนิดดายท่ีจะทําการผลิต (ทํางานรวมกับ
ชางเทคนิค)

2
นําดายท่ีเหลือจากการผลิตจากเครื่องกรอดายหุมและเครื่อง
กรอดายไสมาแยกชนิดดายและสี และจัดเก็บในบริเวณที่
กําหนด

3
นําดายท่ีเหลือจากการผลิตจากเครื่องโควเวอริ่งมาแยกชนิด
ดายและสีตามเลขที่ใบสั่งผลิตท่ีใชและจัดเก็บในบริเวณที่
กําหนด

4 เขียนใบคืนวัตถุดิบใหกับพนักงานคืนวัตถุดิบ

5
ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรท่ีอยูในความรับผิดชอบ ตาม
แผนบํารุงรักษาดวยตนเอง

กลุมของลักษณะงาน
ประเภท
ของ

พนักงาน

งาน
กร
อด

ายหุ
ม

งาน
กร
อด

ายไ
ส

งาน
โค
วเว

อร
ิ่ง
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 96

รหัสเอกสาร
ฉบับท่ี
วันท่ีประกาศใช

สวนที่ 1 สวนที่ 2
ช่ือตําแหนงงาน หัวหนากลุมงานโควเวอริ่ง ผูบังคับบัญชา หัวหนาสวนงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 / ผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

เคร่ืองจักรที่อยูในความรับผิดชอบ
1 เครื่องกรอดายไส (Core Yarn) 1 เครื่อง
2 เครื่องกรอดายหุม (Binder Yarn) 1 เครื่อง

ขอบเขต / หนาที่ความรับผิดชอบ
1 รับใบส่ังงานสวนผลิตและใบเบิกวัตถุดิบจากธุรการผลิต 1 เพ่ือตรวจสอบความถูกตอง 
และสงใหกับพนักงานเบิกวัตถุดิบเพ่ือทําการจัดหาวัตถุดิบเตรียมไวสําหรับทําการผลิต

2 เม่ือไดรับวัตถุดิบท่ีตองการ ใหนําดายท่ีเบิกมาทําการแยกชนิดดายและสี 
ตรวจสอบใหตรงกับความตองการใชงาน

3 เตรียมการปรับตั้งเครื่องโควเวอริ่ง โดยทําการเปล่ียนขนาดเฟองใหถูกตองกับชนิดดาย
ท่ีจะทําการผลิต (ทํางานรวมกับชางเทคนิค)

4 นําดายท่ีจะใชทําดายไสขึ้นกรอที่เครื่องกรอดายไสใสหลอดทรงกรวย และเดินเครื่อง
5 แกปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการกรอดายไส
6 นําดายไสท่ีเต็มหลอดแลวออกจากเครื่องกรอดายไส
7 นําดายท่ีจะใชทําดายหุมขึ้นกรอที่เครื่องกรอดายหุมใสหลอด Bobbin และเดินเครื่อง
8 แกปญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการกรอดายหุม
9 นําดายหุมท่ีเต็มหลอดแลวออกจากเครื่องกรอดายหุม

10 นําดายท่ีเหลือจากการผลิตมาแยกชนิดดายและสี และจัดเก็บในบริเวณท่ีกําหนด
11 เขียนใบคืนวัตถุดิบใหกับพนักงานคืนวัตถุดิบ
12 ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรท่ีอยูในความรับผิดชอบ ตามแผนบํารุงรักษาดวยตนเอง

วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......./........./........

ผูจัดการฝาย กรรมการผูจัดการ

ช่ือตําแหนงงาน / สังกัด สายบังคับบัญชา

ใบพรรณนางาน / ใบกําหนดงาน หนา 1
บริษัท XXXX จํากัด

สวนที่ 3

สวนที่ 4

ผูออกแบบ ผูจัดการแผนก

 
 

รูปที่ 5.7 ใบพรรณนางานของพนักงานในตําแหนงหวัหนากลุมงานโควเวอริ่ง 
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รหัสเอกสาร
ฉบับที่
วันที่ประกาศใช

สวนที่ 1 สวนที่ 2
ช่ือตําแหนงงาน พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง ผูบังคับบัญชา หัวหนากลุมงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 /ผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

เคร่ืองจักรที่อยูในความรับผิดชอบ
1 เครื่องโควเวอริ่ง (Covering) คนละ 1 เครื่อง
2 เครื่องนึ่งดาย (Heat Set) 1 เคร่ือง (รับผิดชอบรวมกัน)

ขอบเขต / หนาที่ความรับผิดชอบ
1 นําดายที่เตรียมไวมาขึ้นเครื่องโควเวอริ่งตามตําแหนงของดายแตละชนิด และเดินเครื่อง
2 แกปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตดายโควเวอริ่ง
3 เม่ือเดินเครื่องจนดายเต็มกงใสดายแลว ใชเชือกมัดดายโควเวอริ่ง และเก็บดายออกจากกง
4 ช่ังน้ําหนักผลผลิตที่ได และบันทึกลงในใบบันทึกการทํางานแผนกผลิต
5 นําดายโควเวอริ่งใสแกนสําหรับน่ึงดาย
6 ตรวจสอบความพรอมของเครื่องนึ่งดาย โดยการตรวจสอบระดับน้ําในเครื่องนึ่งดาย
7 นําแกนสําหรับนึ่งดายที่ใสดายแลวขึ้นเครื่อง และเดินเครื่องนึ่งดาย
8 นําดายโควเวอริ่งที่นึ่งเสร็จแลวออกจากเครื่องนึ่งดาย
9 นําดายที่เหลือจากการผลิตมาแยกชนิดดายและสีตามเลขท่ีใบส่ังผลิตที่ใช
และจัดเก็บในบริเวณที่กําหนด

10 ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่อยูในความรับผิดชอบ ตามแผนบํารุงรักษาดวยตนเอง

วันที่ ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันที่ ......./........./........

สวนที่ 3

สวนที่ 4

ผูออกแบบ

ใบพรรณนางาน / ใบกําหนดงาน หนา 1
บริษัท XXXX จํากัด

ผูจัดการฝายผูจัดการแผนก กรรมการผูจัดการ

ช่ือตําแหนงงาน / สังกัด สายบังคับบัญชา

 
 

รูปที่ 5.8 ใบพรรณนางานของพนักงานในตําแหนงพนักงานประจําเครือ่งโควเวอริ่ง 
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  การจัดทําขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวัน 
   ในสวนของการสรางระบบมาตรฐานไวใชอางอิง เพื่อที่จะทําใหการ
ทํางานของพนกังานประจําเครื่องในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งเปนไปใน
รูปแบบเดียวกนั ทําไดโดยการจดัทําขั้นตอนการทาํงานมาตรฐานประจําวันสําหรับรองรับการ
ทํางานเมื่อมีภาระงานในลักษณะตางๆ เกิดขึ้น ซ่ึงสามารถทําไดโดยการศกึษาถงึขั้นตอนในการ
ทํางานของพนกังานประจําเครื่องในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งแตละคน โดย
ผูวิจัยไดเขาไปทดลองทํางานรวมกับพนกังานประจําเครื่องเพื่อที่จะไดทราบและเขาใจถึงลักษณะ
การปฏิบัติงานที่แทจริงของพนักงานวามีลักษณะเปนอยางไร และอีกสวนหนึ่งไดจากการสัมภาษณ
ถึงลักษณะการปฏิบัติงานจากพนักงานประจําเครื่องแตละคนซึ่งจากผลการศึกษาจะเห็นไดอยาง
ชัดเจนวา ลักษณะการทาํงานของพนักงานประจําเครือ่งแตละบุคคล จะมีความแตกตางกันใน
รายละเอียดการปฏิบัติงาน แมวาการทํางานนั้นจะเปนการทํางานเพื่อตอบสนองตอภาระงานใน
รูปแบบเดียวกนัก็ตาม  

  การวิเคราะหรวมกันกับคณะทํางาน เพื่อหาขั้นตอนการทาํงานที่เหมาะสม
สําหรับการปฏิบัติงานเพื่อตอบสนองตอลักษณะงานแตละประเภท สามารถนํามาเขียนเปนขัน้ตอน
การทํางานมาตรฐานประจําวัน ไดดังรูปที ่5.9 -5.13 โดยแบงตามลักษณะของภาระงานที่เกิดขึน้ตาม
สถานการณทีแ่ตกตางกัน ไดเปน 6 สถานการณ ดังตอไปนี้ 

• เร่ิมตนเขากะ 
• รับใบสั่งงานสวนผลิต 
• การเริ่มตนผลิตงานใหม 
• การเก็บผลผลิต 
• กอนพกัเที่ยง 
• กอนเลิกงาน 
 

   และไดออกแบบใบตรวจสอบความตองการวัตถุดิบที่ใชเปนดายหุมและ
ดายไสไวสําหรับใชสนับสนุนลักษณะการทํางานในรูปแบบใหมเพื่อใหพนักงานประจําเครื่องโคว
เวอริ่งใชสําหรบัแจงความตองการการใชวตัถุดิบประเภทดายหุมและดายไสใหกับหัวหนากลุมงาน
โควเวอริ่งดวย แสดงดังภาคผนวก ก 
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รหัสเอกสาร
ฉบับท่ี
วันท่ีประกาศใช

สวนที่ 1 สวนท่ี 2
ช่ือตําแหนงงาน พนักงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 / ฝายผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

ขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน
1 ขณะท่ีเครื่องโควเวอริ่งปดอยู ใหพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งเดินรอบแรกเพื่อ
ทําความสะอาดรูรอยดาย และแหวนปรับความตึงดาย พรอมกับตรวจดูดายโควเวอร่ิงที่อยู
ในกงใสดายในเครื่องที่ตนรับผิดชอบใหครบทุกหัว ถาพบวาเกิดของเสียใหตัดดายหุมท่ี
พันรอบแกนใหขาด ดึงดายไสออกจากการทับของลูกกล้ิง และดึงดายไสพันรอบแกนรอยดาย
บริเวณแหวนปรับความตึงเปนจํานวน 2 รอบ โดยท่ียังไมตองทําการแกปญหา

2 เดินรอบท่ีสองเพ่ือหมุนดายหุมที่คลายออกมาจากหลอด Bobbin ใหกลับเขาหลอดใหครบ
ทุกแกนปน พรอมกับทําการตรวจสอบปริมาณดายหุมในหลอด Bobbin และดายไสใน
หลอดทรงกรวย เพื่อเปนการเตรียมความพรอมในการเตรียมวัตถุดิบ ในกรณีที่ดายหมดหลอด
หรือใกลจะหมดหลอด โดยใหเขียนชนิดของวัตถุดิบที่ตองการใชลงในใบตรวจสอบ
ความตองการดายหุมและดายไส

3 เปดเครื่องโควเวอริ่งเพื่อเริ่มการผลิต
4 หัวหนากลุมงานโควเวอริ่ง กรอวัตถุดิบที่ตองใชเขาสูหลอด Bobbin และหลอดทรงกรวย

 ใหมากที่สุดเทาที่จะทําได โดยเรียงตามลําดับความตองการจากใบตรวจสอบความตองการ
ดายหุมและดายไส ที่ไดรับจากพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง

5 เม่ือสงใบตรวจสอบความตองการดายหุมและดายไสใหกับหัวหนากลุมงานโควเวอริ่งแลว
ใหพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งกลับมาทําการแกปญหา
ใหครบทุกหัว

6 เม่ือดายหุมหรือดายไสที่กรอเต็มหลอดแลว ใหหัวหนากลุมงานโควเวอริ่ง
นําหลอดท่ีเต็มออกและเริ่มทําการกรอหลอดตอไปทันที เม่ือสามารถ
ผลิตไดครบตามความตองการจากใบตรวจสอบความตองการดายหุมและดายไส  ใหสง
ใบตรวจสอบความตองการดายหุมและดายไส ใหกับพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง
เพื่อนําไปเขียนชนิดของวัตถุดิบท่ีตองการอีกครั้ง

7 ในกรณีที่ดายหุมหรือดายไสที่เครื่องโควเวอริ่งหมดแลว ใหพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่ง
นําดายหุมหรือดายไสที่กรอเต็มหลอดเขาสูเครื่องโควเวอริ่งทันที สวนในกรณีท่ีดายหุม
หรือดายไสที่เครื่องโควเวอริ่งยังไมหมด ใหนําดายหุมหรือดายไสท่ีกรอเต็มหลอดวางไวท่ี
หนาเครื่องเพ่ือเตรียมพรอมสําหรับการผลิตตอไป

วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันที่ ......./........./........

สวนที่ 3

บริษัท XXXX จํากัด
หนา 1ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวัน

ช่ือตําแหนงงาน / สังกัด ลักษณะงาน
เริ่มตนเขากะ

ผูออกแบบ ผูจัดการแผนก ผูจัดการฝาย กรรมการผูจัดการ

 
 

รูปที่ 5.9 ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวันสําหรับกรณีเร่ิมตนเขากะ 
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รหัสเอกสาร
ฉบับท่ี
วันท่ีประกาศใช

สวนที่ 1 สวนที่ 2
ช่ือตําแหนงงาน พนักงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 / ฝายผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

ขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน
1 หัวหนากลุมงานโควเวอริ่งรับใบส่ังงานสวนผลิต และตรวจสอบเลขที่ใบส่ังผลิต

 รหัสสินคา สี ลูกคา วันท่ีเริ่ม วันนัดจบ และปริมาณที่ส่ังผลิต
2 ตรวจสอบจํานวนหัวท่ีจะผลิตจากแผนผลิต
3 สงใบเบิกวัตถุดิบใหกับพนักงานเบิกวัตถุดิบ เพ่ือทําการจัดหาวัตถุดิบเตรียมไวสําหรับทํา
การผลิต โดยทําการเบิกดายเงาและดาย KS จากคลังวัตถุดิบ และทําการเบิกไหมญ่ีปุน
จากคลังสินคากึ่งสําเร็จรูป

4 เม่ือไดรับวัตถุดิบท่ีตองการใหทําการแยกชนิดของดาย สีของดาย และตรวจสอบใหตรงกับ
ความตองการ

5 นําวัตถุดิบท่ีไดรับไปจัดเก็บในบริเวณที่กําหนด รอการนําไปใช

วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......./........./........

ช่ือตําแหนงงาน / สังกัด ลักษณะงาน

สวนที่ 3

บริษัท XXXX จํากัด
หนา 1ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวัน

รับใบส่ังงานสวนผลิต

ผูออกแบบ ผูจัดการแผนก ผูจัดการฝาย กรรมการผูจัดการ

 
 

รูปที่ 5.10 ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวันสําหรับกรณีรับใบสั่งงานสวนผลิต 
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รหัสเอกสาร
ฉบับท่ี
วันท่ีประกาศใช

สวนที่ 1 สวนที่ 2
ชื่อตําแหนงงาน พนักงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 / ฝายผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

ขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน
1 พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งนําวัตถุดิบเขาสูเครื่องโควเวอร่ิง และเริ่มตนการผลิตตาม
วิธีการในคูมือรายละเอียดการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

2 ตรวจสอบลักษณะของผลผลิตวาอยูในเกณฑท่ียอมรับไดหรือไม ถาไมอยูในเกณฑท่ี
ยอมรับไดใหทําการปรับแตงจนผลผลิตอยูในเกณฑท่ียอมรับได ถาอยูในเกณฑท่ียอมรับได 
ใหนําวัตถุดิบเขาสูเครื่องโควเวอริ่งในหัวตอไป

3 เขียนเลขที่ใบส่ังผลิต รหัสสินคา สี ลูกคา วันท่ีเริ่ม เวลาเริ่ม วันนัดจบ ปริมาณที่ส่ังผลิต 
และหัวท่ีผลิต ลงในใบบันทึกการทํางานแผนกผลิตใหครบถวน

4 ในระหวางที่ทําการผลิต จะตองตรวจสอบคุณภาพของดายโควเวอริ่งท่ีอยูในกงใสดายทุกหัว
 ทุกๆ 1/2 ชั่วโมง ถาพบวาเกิดของเสียใหตัดดายหุมท่ีพันรอบแกนใหขาด ดึงดายไสออกจาก
การทับของลูกกล้ิง และดึงดายไสพันรอบแกนรอยดายบริเวณแหวนปรับความตึงดายเปน
จํานวน 2 รอบ แตยังไมตองทําการแกปญหาโดยทําการตรวจสอบใหครบทุกหัวกอน

5 ทําการแกปญหาในหัวท่ีจอดไวใหครบทุกหัว

วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......./........./........

ชื่อตําแหนงงาน / สังกัด ลักษณะงาน

สวนที่ 3

บริษัท XXXX จํากัด
หนา 1ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวัน

การเริ่มตนผลิตงานใหม

ผูออกแบบ ผูจัดการแผนก ผูจัดการฝาย กรรมการผูจัดการ

 
 

รูปที่ 5.11 ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวันสําหรับกรณีการเริ่มตนผลิตงานใหม 
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รหัสเอกสาร
ฉบับท่ี
วันท่ีประกาศใช

สวนที่ 1 สวนท่ี 2
ช่ือตําแหนงงาน พนักงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 / ฝายผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

ขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน
การเก็บผลผลิต (กรณีผลิตยังไมครบ)

1 เม่ือดายโควเวอริ่งเต็มกงใสดายแลว ใหพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งนําดายโควเวอริ่ง
ออกจากกงใสดาย และผูกดายชนิดเดิมเขากับกงใสดาย เพื่อผลิตตอ

2 ช่ังน้ําหนักผลผลิตท่ีได
3 เขียนขอมูลนํ้าหนักผลผลิตลงในใบบันทึกการทํางานแผนกผลิตใหครบ
4 นําดายโควเวอริ่งใสเขาสูแกนใสดาย เพื่อเตรียมการนึ่งดาย
5 นําดายโควเวอริ่งไปนึ่งท่ีเคร่ืองนึ่งดาย

การเก็บผลผลิต (กรณีผลิตครบแลว)
1 เม่ือดายโควเวอริ่งเต็มกงใสดายแลว ใหพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งตัดดายหุมท่ีพัน
รอบแกนใหขาด

2 นําดายโควเวอริ่งออกจากกงใสดาย ช่ังน้ําหนักผลผลิตที่ได
3 เขียนขอมูลนํ้าหนักผลผลิตลงในใบบันทึกการทํางานแผนกผลิตใหครบ
4 นําดายโควเวอริ่งใสเขาสูแกนใสดาย เพื่อเตรียมการนึ่งดาย
5 นําดายโควเวอริ่งไปนึ่งท่ีเคร่ืองนึ่งดาย
6 ตรวจนับจํานวนหลอดของวัตถุดิบท่ีเหลือ นําวัตถุดิบที่เหลือใสถุงพรอมกับเขียน
เลขท่ีใบส่ังผลิตแนบไปดวย

7 ทําขั้นตอนตอไปตามหัวขอ “การเริ่มตนผลิต”

วันที่ ......../......../........ วันที่ ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......./........./........

บริษัท XXXX จํากัด
หนา 1ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวัน

ชื่อตําแหนงงาน / สังกัด ลักษณะงาน

สวนที่ 3

การเก็บผลผลิต

ผูออกแบบ ผูจัดการแผนก ผูจัดการฝาย กรรมการผูจัดการ

 

รูปที่ 5.12 ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวันสําหรับกรณีการเก็บผลผลิต 
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รหัสเอกสาร
ฉบับที่
วันท่ีประกาศใช

สวนท่ี 1 สวนที่ 2
ช่ือตําแหนงงาน พนักงานโควเวอริ่ง
แผนก / ฝาย แผนกผลิต1 / ฝายผลิตโควเวอริ่ง
สังกัด โรงงานนครปฐม

ขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน
กอนพักเท่ียง

1 กอนพักเท่ียงเปนเวลา 5 นาที ใหพนักงานทุกคนทําความสะอาดพื้นบริเวณรอบเครื่องจักร
ท่ีตนรับผิดชอบ

กอนเลิกงาน
1 กอนเลิกงานเปนเวลา 15 นาที ใหพนักงานทุกคนทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่อยูใน
ความรับผิดชอบ ตามแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง

2 จัดหลอดดายที่ตั้งอยูบริเวณหนาเครื่องใหเรียบรอย 

วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันท่ี ......../......../........ วันที่ ......./........./........

บริษัท XXXX จํากัด
หนา 1ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวัน

ชื่อตําแหนงงาน / สังกัด ลักษณะงาน

สวนท่ี 3

กอนพักเที่ยง
กอนเลิกงาน

ผูออกแบบ ผูจัดการแผนก ผูจัดการฝาย กรรมการผูจัดการ

 
 

รูปที่ 5.13 ขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวันสําหรับกรณีกอนพักเที่ยง และกอนเลิกงาน 
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 5.2.3 วิธีการแกปญหากลุมท่ี 3 เร่ืองการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
  ปญหาในเรื่องนี้เกี่ยวของกับความไมสมบรูณของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการ
ผลิต เนื่องจากไมมีการวางแผนงานในเรือ่งการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามคาบเวลา พนักงานประจํา
เครื่องไมเคยมสีวนรวมในงานดานการบํารุงรักษาเครื่องจกัรทําใหไมสามารถแกปญหาไดเมื่อ
เครื่องจักรอยูในสภาวะที่ผิดปกติ และการขาดแคลนเครื่องมือและอุปกรณที่จําเปนตองใชในการ
สนับสนุนการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง 
 
  5.2.3.1 วิธีการแกปญหาในเรื่องของเครื่องจักรขาดการบาํรุงรักษา 
   การที่เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา เปนปญหาที่กอใหเกดิผลกระทบ
อยางมากตอความเร็วในการผลิต ปจจุบันทางโรงงานกรณีศึกษายังไมมีการสรางระบบใดๆ ขึ้น เพื่อ
ใชในการสนับสนุนเรื่องการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันเลย ดังนั้น ขั้นตอนในการปรับปรงุ
แกไขในเรื่องนี้ จึงจําเปนทีจ่ะตองเริ่มตนจากการศึกษาถึงประเภท และจํานวนของเครื่องจักรที่ใช
ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง และทําการศึกษาถงึรายละเอียดในสวนประกอบ
ของเครื่องจักร รวมถึงหนาทีก่ารทํางานของสวนประกอบนั้นๆ เพื่อใชเปนขอมูลอางอิงสําหรับการ
จัดทําเอกสารอื่นๆ เกี่ยวกับงานบํารุงรักษาตอไป  

  หลังจากนัน้ นําบัญชีรายช่ือเครื่องจักร และรายละเอียดเกีย่วกับ
สวนประกอบของเครื่องจักร และหนาทีก่ารทํางานของสวนประกอบเหลานั้น มาทาํการวิเคราะห
เพื่อจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจกัร เพ่ือที่จะนําไปใชเปนแนวทางในการดําเนินการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันตอไป ซ่ึงขอมูลในมาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจกัรจะประกอบ
ไปดวย ชื่อเครื่องจักร รหัสเครื่องจักร ตําแหนงที่ตองทาํการบํารุงรักษาบนเครื่องจกัร วิธีการและ
อุปกรณที่ใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักร เกณฑมาตรฐานในการบํารุงรักษาเครื่องจักร พนักงาน
ผูรับผิดชอบในการบํารุงรักษาเครื่องจักร รอบระยะเวลาในการทีจ่ะเขาไปดําเนนิการบํารุงรักษา
เครื่องจักร โดยแบงเปนการบํารุงรักษาเครื่องจักรทุกวัน ทุก 2 สัปดาห และทุกเดือน ดังแสดงไวใน
รูปที่ 5.14 – 5.16 
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ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

เช็ดใหสะอาด ผา ตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง
ตัดเศษดายที่พันออก มีด ตองไมมีเศษดายติด พนักงานประจําเครื่อง

ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร ปดใหสะอาด แปรง ตองไมมีเศษฝุนติด พนักงานประจําเครื่อง
พื้น กวาดใหสะอาด ไมกวาด ตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง

ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง
อัดจารบี จารบี สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง

หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง
อัดจารบี จารบี สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง

ลอของหัวจับ หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น หมุนไดคลอง ชางซอมบํารุง

ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

ตัวรอยดาย ตรวจสอบตําแหนงของตัวรอยดาย ประแจ L ตําแหนงตองอยูตรงกลางของหลอด พนักงานประจําเครื่อง
ลอของหัวจับ ตรวจสอบสภาพการหมุนของลอ - หมุนไดคลอง และตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง

สภาพทั่วไปของเครื่องจักรและอุปกรณ ใชประสาทสัมผัสในการตรวจสอบ - สามารถทํางานไดตามปกติ พนักงานประจําเครื่อง
ตําแหนงที่ยึดติดดวยนอต ตรวจสอบความแนนของนอตยึด เครื่องมือชาง ชิ้นสวนตองไมสั่นคลอน ชางซอมบํารุง
ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร ตรวจสอบสภาพรอยสัมผัสฟนเฟอง เครื่องมือชาง เสียง ความสั่นอยูในระดับปกติ ชางซอมบํารุง

ตรวจสอบสภาพ รอยแตกฉีกขาดของสายพาน เครื่องมือชาง สายพานตองอยูในสภาพสมบูรณ ชางซอมบํารุง
ตรวจสอบความตึง หยอนของสายพาน เครื่องมือชาง อยูในสภาพใชงานปกติ ชางซอมบํารุง

มูเลยสายพาน ตรวจสอบความแนนของนอตยึด เครื่องมือชาง อุปกรณตองอยูในตําแหนงที่เหมาะสม ชางซอมบํารุง

รอบระยะเวลา
ผูรับผิดชอบ

ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร

ตําแหนงที่ตรวจสอบและปรับแตง วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน

อุปกรณขับสงกําลัง

มาตรฐานการบํารุงรักษาของเครื่องกรอดายหุม

อุปกรณ

อุปกรณ ผูรับผิดชอบ

ผูรับผิดชอบ

สายพาน

รอบระยะเวลา

รอบระยะเวลา
ตําแหนงที่ทําความสะอาด วิธีการ

เครื่องจักร

ตําแหนงที่หลอลื่น วิธีการ

เกณฑมาตรฐาน

เกณฑมาตรฐาน

 
 

รูปที่ 5.14 มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องกรอดายหุม 105 
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ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

เช็ดใหสะอาด ผา ตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง
ตัดเศษดายที่พันออก มีด ตองไมมีเศษดายติด พนักงานประจําเครื่อง

ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร ปดใหสะอาด แปรง ตองไมมีเศษฝุนติด พนักงานประจําเครื่อง
พื้น กวาดใหสะอาด ไมกวาด ตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง

ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง
อัดจารบี จารบี สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง

หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง
อัดจารบี จารบี สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง

ลอของหัวจับ หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น หมุนไดคลอง ชางซอมบํารุง
แบริ่ง หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น หมุนไดคลอง ชางซอมบํารุง

ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

ลอของหัวจับ ตรวจสอบสภาพการหมุนของลอ - หมุนไดคลอง และตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง
สภาพทั่วไปของเครื่องจักรและอุปกรณ ใชประสาทสัมผัสในการตรวจสอบ - สามารถทํางานไดตามปกติ พนักงานประจําเครื่อง

ตําแหนงที่ยึดติดดวยนอต ตรวจสอบความแนนของนอตยึด เครื่องมือชาง ชิ้นสวนตองไมสั่นคลอน ชางซอมบํารุง
ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร ตรวจสอบสภาพรอยสัมผัสฟนเฟอง เครื่องมือชาง เสียง ความสั่นอยูในระดับปกติ ชางซอมบํารุง

ตรวจสอบสภาพ รอยแตกฉีกขาดของสายพาน เครื่องมือชาง สายพานตองอยูในสภาพสมบูรณ ชางซอมบํารุง
ตรวจสอบความตึง หยอนของสายพาน เครื่องมือชาง อยูในสภาพใชงานปกติ ชางซอมบํารุง

มูเลยสายพาน ตรวจสอบความแนนของนอตยึด เครื่องมือชาง อุปกรณตองอยูในตําแหนงที่เหมาะสม ชางซอมบํารุง

มาตรฐานการบํารุงรักษาของเครื่องกรอดายไส
รอบระยะเวลา

ผูรับผิดชอบตําแหนงที่ทําความสะอาด วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน

เครื่องจักร

ตําแหนงที่หลอลื่น วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน
รอบระยะเวลา

ผูรับผิดชอบ

ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร

อุปกรณขับสงกําลัง

สายพาน

รอบระยะเวลา
ผูรับผิดชอบตําแหนงที่ตรวจสอบและปรับแตง วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน

 
 

รูปที่ 5.15 มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องกรอดายไส 106 
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ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

เช็ดใหสะอาด ผา ตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง
ตัดเศษดายที่พันออก มีด ตองไมมีเศษดายติด พนักงานประจําเครื่อง

ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร ปดใหสะอาด แปรง ตองไมมีเศษฝุนติด พนักงานประจําเครื่อง
รูรอยดาย นําเศษดายที่ติดอยูออก - สะอาด และดายสามารถผานไดโดยไมสะดุด พนักงานประจําเครื่อง

แหวนปรับความตึงดาย ขัดแหวนใหสะอาด กระดาษทราย สะอาด และดายสามารถผานไดโดยไมสะดุด พนักงานประจําเครื่อง
พื้น กวาดใหสะอาด ไมกวาด ตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง

ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง
อัดจารบี จารบี สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง

หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง
อัดจารบี จารบี สามารถเคลื่อนไหวไดอยางคลองตัว ชางซอมบํารุง

แกนปน หยอดน้ํามัน น้ํามันหลอลื่น หมุนไดคลอง ชางซอมบํารุง

เครื่องจักร

ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร

อุปกรณขับสงกําลัง

รอบระยะเวลา
ผูรับผิดชอบ

วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน

มาตรฐานการบํารุงรักษาของเครื่องโควเวอริ่ง
รอบระยะเวลา

ผูรับผิดชอบ

ตําแหนงที่หลอลื่น วิธีการ อุปกรณ เกณฑมาตรฐาน

ตําแหนงที่ทําความสะอาด

 
 

รูปที่ 5.16 มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องโควเวอริ่ง 
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ทุก
ครั้
ง

วัน
2 สั

ปด
าห


เดือ
น

แหวนปรับความตึงดาย ปรับความแนนของแหวนใหพอเหมาะ - ดายโควเวอริ่งตองไมผิดปกติ พนักงานประจําเครื่อง
ปกลวด ดัดปกลวดใหอยูในมุมที่เหมาะสม - ดายโควเวอริ่งตองไมผิดปกติ พนักงานประจําเครื่อง
ตุม ขัดขอบของตุมใหเรียบ กระดาษทราย ขอบตองเรียบ ไมมีรอยบากหรือแตก พนักงานประจําเครื่อง

หลอด Bobbin ขัดขอบของหลอดใหเรียบ กระดาษทราย ขอบตองเรียบ ไมมีรอยบากหรือแตก พนักงานประจําเครื่อง
กงใสดาย ตรวจสอบรูปทรงของกงใสดาย คอนเล็ก ตองสมมาตรกัน ไมเอียงไปขางใดขางหนึ่ง พนักงานประจําเครื่อง

ตัวคลองดาย ตรวจสอบตําแหนงของตัวคลองดาย - ดายโควเวอริ่งตองไมตกกง พนักงานประจําเครื่อง
ลวดสปริงสายพาน ตรวจสอบความราบรื่นในการหมุนของกงใสดาย - กงใสดายตองหมุนอยางสม่ําเสมอ พนักงานประจําเครื่อง

แกนปน ตรวจสอบสภาพการหมุนของแกนปน - หมุนไดคลอง และตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง
แบริ่ง ตรวจสอบสภาพการหมุนของแบริ่ง - หมุนไดคลอง และตองไมสกปรก พนักงานประจําเครื่อง

สภาพทั่วไปของเครื่องจักรและอุปกรณ ใชประสาทสัมผัสในการตรวจสอบ - สามารถทํางานไดตามปกติ พนักงานประจําเครื่อง
ตําแหนงที่ยึดติดดวยนอต ตรวจสอบความแนนของนอตยึด เครื่องมือชาง ชิ้นสวนตองไมสั่นคลอน ชางซอมบํารุง
ชุดขับเคลื่อนเครื่องจักร ตรวจสอบสภาพรอยสัมผัสฟนเฟอง เครื่องมือชาง เสียง ความสั่นอยูในระดับปกติ ชางซอมบํารุง

ตรวจสอบสภาพ รอยแตกฉีกขาดของสายพาน เครื่องมือชาง สายพานตองอยูในสภาพสมบูรณ ชางซอมบํารุง
ตรวจสอบความตึง หยอนของสายพาน เครื่องมือชาง อยูในสภาพใชงานปกติ ชางซอมบํารุง

มูเลยสายพาน ตรวจสอบความแนนของนอตยึด เครื่องมือชาง อุปกรณตองอยูในตําแหนงที่เหมาะสม ชางซอมบํารุง
ตรวจ-เติมน้ํามันเกียร เครื่องมือชาง อยูในระดับใชงานปกติ ชางซอมบํารุง

ตรวจสอบการรั่ว-ซึมที่ซีล เครื่องมือชาง ตองสะอาดไมมีน้ํามันรั่วซึม ชางซอมบํารุง
ถายน้ํามัน เครื่องมือชาง - ชางซอมบํารุง

สายพาน

เกียรทดรอบ

รอบระยะเวลา
มาตรฐานการบํารุงรักษาของเครื่องโควเวอริ่ง

ผูรับผิดชอบอุปกรณ เกณฑมาตรฐานตําแหนงที่ตรวจสอบและปรับแตง วิธีการ

 
 

รูปที่ 5.16 (ตอ) มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องโควเวอริ่ง 108 
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  ในสวนของการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร จะจัดใหพนักงานที่
รับผิดชอบในการดําเนนิการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดถูกกําหนดไวในมาตรฐานการบํารุงรักษา
เครื่องจักรที่ไดจัดทําไว มาทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามหัวขอตางๆ ที่กําหนดไวตามคาบเวลา 
โดยไดมกีารจดัทําเอกสารขึ้นเพื่อใชเปนแผนตรวจสอบ (Check Sheet) สําหรับควบคุมการ
บํารุงรักษาในชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจักรตามที่ไดกาํหนดไวใหครบถวน และยังสามารถใช
ประโยชนในเรื่องการติดตามดูผลการบํารุงรักษาไดอีกดวย โดยกําหนดใหพนักงานประจําเครื่อง
ผูรับผิดชอบในการดําเนินการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวันใชใบรายงานการตรวจสอบการ
บํารุงรักษาประจําวัน ดังแสดงไวในรูปที่ 5.17 – 5.19 เพื่อสนับสนุนการดําเนินกิจกรรมการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรตามหนาที่ของตน และกําหนดใหชางซอมบํารุงผูรับผิดชอบในการดําเนินการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรประจําเดือนใชใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดอืน ดังแสดง
ไวในรูปที่ 5.20 – 5.22 เพือ่สนับสนุนการดําเนินกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามหนาที่ของ
ตนเองเชนกัน 

  ในกรณีที่ตรวจสอบพบปญหาที่พนกังานประจําเครื่อง ไมสามารถ
ดําเนินการแกไขได หรือเครือ่งจักรเสีย พนักงานที่พบจะตองกรอกขอมูลรายละเอียดปญหาลงในใบ
แจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณที่ไดจดัทําขึ้น และสงใหผูจดัการแผนกผลิตรับทราบ เพื่อ
ดําเนินการสงใหหวัหนาแผนกซอมบํารุงดําเนินการซอมตอไป 

  

YES NO หมายเหตุ OK NG หมายเหตุ YES NO หมายเหตุ OK NG หมายเหตุ
เช็ดใหสะอาด

ตัดเศษดายที่พันออก
พ้ืน กวาดใหสะอาด

ตัวรอยดาย
ตรวจสอบตําแหนงของ

ตัวรอยดาย

ลอของหัวจับ
ตรวจสอบสภาพการ

หมุนของลอ
สภาพทั่วไปของ
เครื่องจักรและ

อุปกรณ

ใชประสาทสัมผัสใน
การตรวจสอบ

วันที่.............../.............../............... วันที่.............../.............../...............

ลายมือช่ือ

วิธีการ

เครื่องจักร

พนักงานประจําเคร่ือง ผูทําการตรวจสอบ พนักงานประจําเครื่องตําแหนง

ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องกรอดายหุม

ผูทําการตรวจสอบ

 
 

รูปที่ 5.17 ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องกรอดายหุม 



 110

YES NO หมายเหตุ OK NG หมายเหตุ YES NO หมายเหตุ OK NG หมายเหตุ
เช็ดใหสะอาด

ตัดเศษดายที่พันออก
พ้ืน กวาดใหสะอาด

ลอของหัวจับ
ตรวจสอบสภาพการ

หมุนของลอ
สภาพทั่วไปของ
เครื่องจักรและ

อุปกรณ

ใชประสาทสัมผัสใน
การตรวจสอบ

ผูทําการตรวจสอบ

เครื่องจักร

ลายมือช่ือ

ตําแหนง วิธีการ

ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องกรอดายไส

พนักงานประจําเคร่ือง ผูทําการตรวจสอบ พนักงานประจําเครื่อง
วันที่.............../.............../............... วันที่.............../.............../...............

 
 

รูปที่ 5.18 ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องกรอดายไส 
 

YES NO หมายเหตุ OK NG หมายเหตุ YES NO หมายเหตุ OK NG หมายเหตุ
เช็ดใหสะอาด

ตัดเศษดายที่พันออก

แหวนปรับ
ความตึงดาย

ขัดแหวนใหสะอาด

พ้ืน กวาดใหสะอาด

กงใสดาย
ตรวจสอบรูปทรง
ของกงใสดาย

ตัวคลองดาย
ตรวจสอบตําแหนง
ของตัวคลองดาย

ลวดสปริง
สายพาน

ตรวจสอบความ
ราบร่ืนในการหมุน
ของกงใสดาย

แกนปน
ตรวจสอบสภาพการ
หมุนของแกนปน

แบร่ิง
ตรวจสอบสภาพการ
หมุนของแบริ่ง

สภาพทั่วไป
ของ

เคร่ืองจักร
และอุปกรณ

ใชประสาทสัมผัสใน
การตรวจสอบ

วันที่.............../.............../...............
พนักงานประจําเคร่ือง ผูทําการตรวจสอบ พนักงานประจําเคร่ือง ผูทําการตรวจสอบ

ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องโควเวอริ่ง

เคร่ืองจักร

ตําแหนง วิธีการ

ลายมือช่ือ

วันที่.............../.............../...............

 
 

รูปที่ 5.19 ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําวันของเครื่องโควเวอริ่ง 
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เดือน......................................
1 ชุดขับเคล่ือนเครื่องจักร ทําความสะอาด ทําความสะอาด

หลอล่ืน หลอล่ืน
2 อุปกรณขับสงกําลัง หลอล่ืน หลอล่ืน
3 ลอของหัวจับ หลอล่ืน หลอล่ืน
4 สภาพรอยสัมผัสฟนเฟอง ปกติ ไมปกติ
5 สภาพของสายพาน ปกติ ไมปกติ ปกติ ไมปกติ
6 ความตึง หยอนของสายพาน ปกติ ไมปกติ ปกติ ไมปกติ
7 มูเลยสายพาน ขันแนน ขันแนน
8 ตําแหนงที่ยึดติดดวยนอต ขันแนน ขันแนน

วนัท่ี………/………/…….. วันที่………/………/……..
ผูบันทึก…………………... ผูบันทึก…………………...
ผูตรวจสอบ………………. ผูตรวจสอบ……………….

                หมายเหตุ.....................................................................................................................................
.........................................................................................................................................................................
.........................................................................................................................................................................

ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเครื่องกรอดายหุม

 
 

รูปที่ 5.20 ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเครื่องกรอดายหุม 
 

เดือน.......................................
1 ชุดขับเคล่ือนเครื่องจักร ทําความสะอาด ทําความสะอาด

หลอล่ืน หลอล่ืน
2 อุปกรณขับสงกําลัง หลอล่ืน หลอล่ืน
3 ลอของหัวจับ หลอล่ืน หลอล่ืน
4 แบริ่ง หลอล่ืน หลอล่ืน
5 สภาพรอยสัมผัสฟนเฟอง ปกติ ไมปกติ
6 สภาพของสายพาน ปกติ ไมปกติ ปกติ ไมปกติ
7 ความตึง หยอนของสายพาน ปกติ ไมปกติ ปกติ ไมปกติ
8 มูเลยสายพาน ขันแนน ขันแนน
9 ตําแหนงที่ยึดติดดวยนอต ขันแนน ขันแนน

วันที่………/………/…….. วันท่ี………/………/……..
ผูบันทึก…………………... ผูบันทึก…………………...
ผูตรวจสอบ………………. ผูตรวจสอบ……………….

                หมายเหตุ....................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................

ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเคร่ืองกรอดายไส

 
 

รูปที่ 5.21 ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเครื่องกรอดายไส 
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เดือน......................................
1 ชุดขับเคล่ือนเคร่ืองจักร ทําความสะอาด ทําความสะอาด

หลอล่ืน หลอล่ืน
2 อุปกรณขับสงกําลัง หลอล่ืน หลอล่ืน
3 แกนปน หลอล่ืน หลอล่ืน
4 สภาพรอยสัมผัสฟนเฟอง ปกติ ไมปกติ
5 สภาพของสายพาน ปกติ ไมปกติ ปกติ ไมปกติ
6 ความตึง หยอนของสายพาน ปกติ ไมปกติ ปกติ ไมปกติ
7 การรั่ว-ซึมท่ีซีลของเกียรทดรอบ ปกติ ไมปกติ
8 ตรวจ-เติมน้ํามันเกียร เติมน้ํามันเกียร
9 ถายน้ํามันเกียร ถายน้ํามัน
10 มูเลยสายพาน ขันแนน ขันแนน
11 ตําแหนงที่ยึดติดดวยนอต ขันแนน

วันที่………/………/…….. วันท่ี………/………/……..
ผูบันทึก…………………... ผูบันทึก…………………...
ผูตรวจสอบ………………. ผูตรวจสอบ……………….

                หมายเหตุ....................................................................................................................................................
.......................................................................................................................................................................................
.......................................................................................................................................................................................

ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเครื่องโควเวอริ่ง

 
 

รูปที่ 5.22 ใบรายงานการตรวจสอบการบํารุงรักษาประจําเดือนของเครื่องโควเวอริ่ง 
 
  การดําเนินงานซอมบํารุงเคร่ืองจักร 
   หัวหนาแผนกซอมบํารุงรับใบแจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณเพื่อ
ตรวจสอบรายละเอียด หลังจากนั้นใหทําการกําหนดชางซอมบํารุงที่เหมาะสมกับงานในการซอม
ตามใบแจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณเพื่อรับผิดชอบในการซอมเครื่องจักรนั้นๆ ชางซอมบํารุงที่
ไดรับมอบหมายใหทําการตรวจสอบเครื่องจักรที่เสียตามใบแจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณ หา
สาเหตุที่ทําใหเกิดการเสยีเพือ่ทําการแกไข และจดรายละเอียดลงในใบแจงซอมเครื่องจักร และ
อุปกรณ โดยระบุถึงสาเหตุทีท่ําใหเครื่องจกัรเสีย และอะไหลที่ตองเปลี่ยน เมื่อชางซอมบํารุงไดรับ
อะไหลที่จะตองใชในการซอมแลว ก็จะดําเนินการซอมเครื่องจักรที่เสียนั้นใหเรียบรอย เมื่อชาง
ซอมบํารุงทําการแกไขเครื่องจักรเสร็จเรียบรอย หัวหนาแผนกซอมบํารุงจะตองทาํการตรวจสอบ
เครื่องจักรนั้นๆ เพื่อพิจารณาการแกไขวาเครื่องจักรทีท่ําการซอม สามารถใชการไดเปนปกติ
หรือไม ถายังมีขอผิดปกติอยูจะตองใหชางซอมบํารุงทําการแกไขใหม ในกรณีที่หวัหนาแผนกซอม
บํารุงตรวจสอบการซอมแลวเครื่องจักรที่เสียนั้นใชไดเปนปกต ิ ชางซอมบํารุงที่ทําการซอม
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เครื่องจักร กจ็ะตองมาบันทึกประวตัิการซอมลงในใบประวัติการซอมเครื่องจักร เพื่อใชเปนขอมูล
อางอิงตอไป ซ่ึงขั้นตอนทั้งหมดสามารถเขียนเปนผังขั้นตอนการตัดสินใจในการดําเนนิงานซอม
บํารุงเครื่องจักร ดังรูปที่ 5.23 
 

 
 

รูปที่ 5.23 ผังขั้นตอนการตัดสินใจการดําเนินงานซอมบาํรุงเครื่องจักร 
 
 
 
 
 

หัวหนาแผนกซอมบํารุงรับใบแจงซอม
เครื่องจักร เพื่อตรวจสอบรายละเอียด 

กําหนดพนักงานซอม
บํารุงท่ีเหมาะสมกับงาน 

พนักงานซอมบํารุงท่ีไดรับมอบหมายทํา
การตรวจสอบเครื่องจักร 

ดําเนินการซอมเครื่องจักรที่
เสียนั้นใหเรียบรอย

หัวหนาแผนกซอมบํารุงจะตองทํา
การตรวจสอบเครื่องจักร

พบความผิดปกติหรือไม พนักงานซอมบํารุงทํา
การแกไขใหม

บันทึกประวัติการซอมลงในใบ
ประวัติการซอมเครื่องจักร

พบ

ไมพบ
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  5.2.3.2 วิธีการแกปญหาในเรื่องของอุปกรณท่ีใชในการทาํงานไมเปนหมวดหมู 
   และอยูในตําแหนงท่ีไมเหมาะสม 

  ขั้นตอนการปรับปรุงแกไขในเรื่องนี้ สามารถทําไดโดยการจัดชุดอุปกรณ
และเครื่องมือที่จําเปนตองใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนไวประจําพื้นที่ผลิต สําหรบั
สนับสนุนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง เพื่อใหพนักงานประจําเครื่องสามารถหยิบใชได
อยางสะดวก โดยไมตองตามชางเทคนคิหรือชางซอมบํารุงในการแกปญหาเล็กนอยเบื้องตน โดย
เร่ิมตนจากการปรึกษากับชางซอมบํารุงเพื่อรวบรวมรายการชุดอุปกรณ และเครื่องมือพื้นฐานที่
จําเปนตองใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
หลังจากนัน้ นําใบรายการชุดอุปกรณ และเครือ่งมือพื้นฐานที่จําเปนตองใชในการบํารุงรักษา
เครื่องจักร ไปทําการปรึกษา และพิจารณารวมกันกับผูจักการแผนกผลิต 1 เพื่อทําเรื่องขอเบิกชุด
อุปกรณ และเครื่องมือจากคลังวัสด ุ

  เพื่อใหพนักงานสามารถหยบิใชชุดอุปกรณ และเครื่องมือไดอยางสะดวก 
การจัดเก็บชุดอุปกรณ และเครื่องมือจะตองทําการจัดเก็บอยางเปนระเบียบ เปนหมวดหมู และ
จะตองอยูในตาํแหนงทีเ่หมาะสมสามารถหยิบใชไดงาย ดังนั้นจึงไดทําการออกแบบกลองเก็บชดุ
อุปกรณ และเครื่องมือที่มีขนาดกะทัดรดัขึ้นมา  เพื่อที่จะไดสามารถจัดเก็บชดุอุปกรณ และ
เครื่องมือไวในบริเวณพื้นทีผ่ลิตได อีกทั้งยังเปนการปองกันการสูญหายของชุดอุปกรณ และ
เครื่องมือไดอีกดวย ในดานการตรวจตดิตามปองกันการสูญหายของชุดอุปกรณ และเครื่องมือ ได
ทําการออกแบบใบตรวจสอบชุดอุปกรณ และเครื่องมือติดไวกับตัวกลองดวย ดังรูปที่ 5.26 สําหรับ
ใหพนกังานประจําเครื่องทําการตรวจสอบชุดอุปกรณ และเครื่องมือตามคาบเวลา โดยไดจัดใหทํา
การตรวจสอบทุกสัปดาห 

 

 
 

รูปที่ 5.24 ชุดอุปกรณ และเครื่องมือสนับสนุนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง 



 115

 
 

รูปที่ 5.25 กลองเก็บชุดอุปกรณ และเครื่องมือสนับสนุนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง 
 
 
 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ประแจปากตาย เบอร6,7
ประแจปากตาย เบอร8,9
ประแจปากตาย เบอร10,11
ประแจปากตาย เบอร12,13
ประแจปากตาย เบอร14,15
ประแจปากตาย เบอร16,17
ประแจปากตาย เบอร18,19
ประแจปากตาย เบอร20,22
ประแจปากตาย เบอร21,23

แปรงปดฝุน เบอร3
แปรงปดฝุน เบอร1
กรรไกรตัดลวด
ประแจ L เบอร2.5
ประแจ L เบอร3
ประแจ L เบอร4
ไขควงแบน

เครื่องมือและอุปกรณ

ใบตรวจสอบชุดอุปกรณ และเคร่ืองมือ

สัปดาหท่ี สัปดาหท่ี สัปดาหท่ีสัปดาหท่ี

 
 

รูปที่ 5.26 ใบตรวจสอบชุดอุปกรณ และเครื่องมือสนับสนุนงานบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง 
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 5.2.4 วิธีการแกปญหากลุมท่ี 4 เร่ืองความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน  
  ปญหาในสวนนี้เปนปญหาทีเ่กี่ยวของกับกจิกรรมตางๆ ที่ไมเพิม่คุณคาใหกับ
ผลิตภัณฑ ที่แฝงอยูในกระบวนการทํางาน ประกอบดวยกิจกรรมที่ไมมีความจําเปนตองทํา 
กิจกรรมที่กอใหเกิดความซ้ําซอนในกระบวนการผลิต การไมมีอุปกรณชวยในการขนยายผลผลิต 
การผลิตสินคาที่มากเกินกวาความตองการของลูกคา เปนตน 
   
  5.2.4.1 วิธีการแกปญหาในเรื่องของการขาดการวิเคราะหความสูญเปลา 
   ในกระบวนการทํางาน 
   ขั้นตอนการปรับปรุงแกไขในเรื่องนี้ จะทําการวิเคราะหกระบวนการ
ทํางานในขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง โดยอาศยัผังการไหลในกระบวนการ
เปนเครื่องมือในการคนหาวาในขั้นตอนใด เวลาใด ที่มีความสูญเปลาเกิดขึ้นในกระบวนการ ซ่ึงผล
ที่ไดจากผังการไหลในกระบวนการนี้ จะแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนยอยๆ ของแตละกจิกรรมที่เกิดขึน้
ในกระบวนการทํางาน และยังแสดงใหเห็นอีกวากจิกรรมใดในกระบวนการทีก่อใหเกิดมูลคาเพิม่ 
กิจกรรมใดในกระบวนการทีไ่มกอใหเกิดมลูคาเพิ่ม หรืออาจกลาวไดวาเปนกจิกรรมที่ทําใหเกดิ
ความสูญเสียและควรที่จะถูกกําจัดออกไป ผังการไหลในกระบวนการของกิจกรรมการเก็บผลผลิต
ออกจากเครื่องโควเวอริ่งกอนปรับปรุง แสดงดังตารางที ่5.17  

  จากนั้นก็จะเปนขั้นตอนในการกําจัดกจิกรรมที่กอใหเกิดความสูญเปลา 
โดยจะอาศัยเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS ในการกําจัดกิจกรรมที่ไรประสิทธิภาพ เพื่อลดเวลา
สวนเกนิใหเหลือนอยที่สุด ดังแสดงในตารางที่ 5.18 จากการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานจะพบวา 
เนื่องจากลักษณะการทํางานในสภาวะกอนปรับปรุงไมสามารถที่จะทําการตรวจสอบปริมาณ
ผลผลิตไดทันทีในขณะที่นําผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง จึงทาํใหเกิดขั้นตอนการทํางานที่
ซํ้าซอน คือ ขั้นตอนในการนําผลผลิตเขาแกนใสดาย นําผลผลิตทั้งหมดไปที่จดุนึง่ดาย นําผลผลิต
ออกจากแกนใสดายเพื่อตรวจสอบปริมาณผลผลิต และดูรหัสงานจากแคตตาล็อก ซ่ึงขั้นตอนที่ไม
เพิ่มคุณคาเหลานี้สามารถถูกกําจัดใหหมดไปได โดยการนําใบบันทึกการทํางานแผนกผลิตมาใช
สนับสนุนในขั้นตอนการเกบ็ผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง ซ่ึงจะสามารถตรวจสอบปริมาณ
ผลผลิตไดทันทีโดยไมตองนําผลผลิตไปที่จุดชั่งน้ําหนกัทําใหไมมีความจําเปนตองนําผลผลิตเขา
และออกจากแกนใสดายโดยเปลาประโยชน สวนขัน้ตอนที่มีการเคลื่อนยายผลผลิตสามารถทําให
ลักษณะการทาํงานสะดวกขึน้ไดโดยการออกแบบอุปกรณสําหรับชวยในการขนยายผลผลิตซึ่งได
แสดงรายละเอยีดไวในหวัขอ 5.2.4.2 

  การนําเทคนิคการปรับปรุงงาน ECRS มาใชจะทาํใหไดขั้นตอนการ
ทํางานที่สะดวกขึ้น และใชเวลาการทํางานนอยลง และหลังจากทีท่ําการปรับปรุงกระบวนการ
ทํางานแลวก็จะกลับมาทําผังการไหลในกระบวนการอีกครั้งหนึ่ง เพื่อทําการเปรียบเทียบกอนและ
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หลังการปรับปรุง ซ่ึงผังการไหลในกระบวนการของกจิกรรมการเกบ็ผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอ
ร่ิงหลังปรับปรุง  แสดงดังตารางที่ 5.19 

 
ตารางที่ 5.17 ผังการไหลในกระบวนการของกิจกรรมการเก็บผลผลิตออกจากเครื่อง  
        โควเวอริ่งกอนปรับปรุง 

 

รายละเอียดการทํางาน
เวลาตอครั้ง 

(วินาที)

ความถี่ตอ
การเก็บ
ผลผลิต 1 

ครั้ง

เวลา*ความถี่ 
(นาที)

ยกแกนใสดายไปที่เครื่องโควเวอริ่ง 21 1 0.4
ใชเชือกมัดรวมดายโควเวอริ่งท่ีอยู
ในกงเล็ก

34 60 34.0

เก็บผลผลิตออกจากกงเล็ก 23 60 23.0
นําผลผลิตใสเขาแกนใสดาย 11 60 11.0
นําผลผลิตท้ังหมดไปที่จุดช่ังน้ําหนัก 24 1 0.4

นําผลผลิตออกจากแกนใสดาย 7 60 7.0

ช่ังน้ําหนักตามชนิดและสีของผลผลิต 5 60 5.0

ดูรหัสงานจากแคตตาล็อก 8 60 8.0
เขียนปริมาณผลผลิตท่ีไดและ
คงเหลือลงในใบหนาเครื่อง

17 60 17.0

นาํผลผลิตใสเขาแกนใสดาย 11 60 11.0
นําแกนใสดายท่ีใสผลผลิตเต็มแลว
ไปที่จุดนึ่งดาย

28 1 0.5

117.2

สัญลักษณ

เวลาท้ังหมด
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ตารางที่ 5.18 การใชเทคนิค ECRS ในการปรับปรุงงาน 

 

รายละเอียดการทํางาน E C R S
ยกแกนใสดายไปที่เครื่องโควเวอริ่ง
ใชเชือกมัดรวมดายโควเวอริ่งท่ีอยูในกงเล็ก
เก็บผลผลิตออกจากกงเล็ก
นําผลผลิตใสเขาแกนใสดาย
นําผลผลิตทั้งหมดไปที่จุดช่ังน้ําหนัก
นําผลผลิตออกจากแกนใสดาย
ช่ังน้ําหนักตามชนิดและสีของผลผลิต
ดูรหัสงานจากแคตตาล็อก
เขียนปริมาณผลผลิตที่ไดและคงเหลือลงในใบหนาเครื่อง
นําผลผลิตใสเขาแกนใสดาย
นําแกนใสดายที่ใสผลผลิตเต็มแลวไปที่จุดนึ่งดาย

สัญลักษณ

 

 
ตารางที่ 5.19 ผังการไหลในกระบวนการของกิจกรรมการเก็บผลผลิตออกจากเครื่อง  
        โควเวอริ่งหลังปรับปรุง 

 

รายละเอียดการทํางาน
เวลาตอครั้ง 

(วินาที)

ความถี่ตอ
การเก็บ
ผลผลิต 1 

ครั้ง

เวลา*ความถี่ 
(นาที)

นํารถเข็นท่ีบรรทุกแกนใสดายและ
ตาช่ังไปที่เครื่องโควเวอริ่ง

18 1 0.3

ใชเชือกมัดรวมดายโควเวอริ่งท่ีอยู
ในกงเล็ก

34 60 34.0

เก็บผลผลิตออกจากกงเล็ก 23 60 23.0

ช่ังน้ําหนักตามชนิดและสีของผลผลิต 5 60 5.0

เขียนปริมาณผลผลิตท่ีไดและ
คงเหลือลงในใบหนาเครื่อง

17 60 17.0

นําผลผลิตใสแกนใสดาย 11 60 11.0
นํารถเข็นท่ีบรรจุกงใหญไปท่ีจุดนึ่ง
ดาย

26 1 0.4

90.7

สัญลักษณ

เวลาทั้งหมด
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  5.2.4.2 วิธีการแกปญหาในเรื่องของอุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม 
   ในปจจุบนัลักษณะการขนยายผลผลิตภายในพื้นที่ผลิต พนักงานจะขน
ยายผลผลิตโดยการยกแกนใสดายสําหรับนึ่ง หรือลากแกนใสดายสําหรับนึ่งไปตามพื้น เนื่องจาก
แกนใสดายสําหรับนึ่งที่บรรจุผลผลิตจนเต็มจะมีน้ําหนกัคอนขางมากทาํใหเกิดความยากลําบากใน
การขนยาย ประกอบกับยังไมมกีารออกแบบอุปกรณสําหรบัชวยในการขนยายผลผลิตใหกับ
พนักงาน การปรับปรุงแกไขปญหาในเรื่องการขนยายจึงสามารถทําไดโดยการออกแบบรถเข็น
สําหรับชวยในการขนยายผลผลิต ดังรูปที่ 5.27 ซ่ึงนอกจากจะชวยลดความยากลําบากในการขนยาย
แลว รถเข็นคนันี้ ยังออกแบบมาเพื่อรองรับกับการใชงานในกิจกรรมการเก็บผลผลิตออกจากเครือ่ง
โควเวอริ่งที่ไดถูกออกแบบขึ้นใหม ในหัวขอ 5.2.4.1 อีกดวย โดยผูวิจยัไดทําการออกแบบรถเข็นให
มีขนาดเพยีงพอที่จะสามารถบรรทุกตาชั่งที่ใชสําหรับการชั่งน้ําหนกัผลผลิตที่ได และบรรทุกแกน
ใสดายสําหรับนึ่งไปดวย แตก็ตองไมออกแบบใหมีขนาดที่ใหญจนเกนิไป เพราะชองวางระหวาง
เครื่องจักรคอนขางแคบ ซ่ึงการนําอุปกรณสําหรับชวยในการขนยายผลผลิตไปใชก็จะสามารถปรับ
ลดขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่งได และจุดสําคัญของรถเข็นสําหรับชวยในการ
ขนยายผลผลิตนี้ คือ ผูวิจัยไดทําการออกแบบโดยคํานึงถึงความสะดวกในการใชงานดวย เนื่องจาก
วิธีการนําผลผลิตออกจากกงใสดาย พนกังานจะตองนาํกงใสดายวางไวบนแกนใสดายสําหรับนึ่ง 
หลังจากนัน้จะตองขึ้นครอมและใชน้ําหนักตัวกดทับกบัแกนใสดายสําหรับนึ่ง เพื่อใหผลผลิตหลุด
ออกมาจากกงใสดาย ดังนัน้เหตุผลนี้จึงเปนเหตุผลสําคัญที่จะตองออกแบบรถเข็นคันนี้ใหใชลอที่มี
ขนาดเสนผาศนูยกลางคอนขางเล็กเปนพิเศษ เล็กกวาลอที่ใชกันในรถเข็นคันอื่นๆ ทั่วไปหลายเทา 
เพราะวาถาใชลอขนาดใหญจะทําใหไมสามารถใชน้ําหนกัตัวกดทับกับแกนใสดายสําหรับนึ่ง และ
นําผลผลิตออกจากกงใสดายได 
 

 
 

รูปที่ 5.27 อุปกรณสําหรับชวยในการขนยายผลผลิต 
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  5.2.4.3 วิธีการแกปญหาในเรื่องของการไมมีการตรวจนบัปริมาณผลผลิตท่ีได 
  วิธีการปรับปรุงแกไขปญหาในเรื่องการผลิตมากเกนิไป เนื่องจากไมมกีาร

ตรวจนับปริมาณผลผลิตที่ไดอยางทันทวงที คือทําการศึกษาขั้นตอนกระบวนการทาํงานโดยใชผัง
ขั้นตอนการตดัสินใจ จากผังขั้นตอนการตัดสินใจของขั้นตอนการทาํงานกอนปรับปรุง ในรูปที่ 
5.28 จะเห็นไดวากระบวนการทํางานในปจจุบัน ขั้นตอนในการตรวจสอบปริมาณผลผลิตวาผลิตได
ครบตามจํานวนที่ลูกคาสั่งหรือไมนั้น จะอยูในชวงทายของกระบวนการทํางาน ซ่ึงชวงระยะเวลา
ตั้งแตพนกังานประจําเครื่องโควเวอริ่งเกบ็ผลผลิตออกจากเครื่องจักรเสร็จสิ้น และทําการผลิตงาน
นั้นๆ ตอไป จนกระทั่งธุรการผลิต 1 ทําการตรวจสอบปริมาณผลผลิตวาผลิตไดครบตามจํานวนที่
ลูกคาสั่งหรือไมนั้น จะตองผานกระบวนการนึ่งดาย กระบวนการนําดายไปตากลมใหแหง และยงั
ตองรอใหธุรการผลิต 1 วางมาทําการตรวจสอบปริมาณผลผลิต ซ่ึงกวาที่ธุรการผลิต 1 จะมาแจงกบั
พนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งวาผลผลิตที่ไดเพยีงพอกับความตองการของลูกคาแลว ใน
ระยะเวลาระหวางนั้นพนักงานประจําเครื่องโควเวอริ่งกไ็ดผลิตงานที่มากเกินความตองการออกมา
เปนจํานวนมากแลว  

  เนื่องจากขัน้ตอนการทํางานทุกขั้นตอนเปนขั้นตอนที่จําเปนตองทํา ไม
สามารถทําการปรับลดจํานวนขั้นตอนใหนอยลงได ดงันั้นผูวิจยัจึงไดเสนอแนวทางการปรับปรุง
โดยจัดใหมกีารปรับยายขั้นตอนในการตรวจสอบปริมาณผลผลิตวาผลิตไดครบตามจํานวนที่ลูกคา
ส่ังหรือไม มาอยูในตอนตนของกระบวนการทํางาน โดยมอบหมายหนาที่การทํางานนี้ใหกับ
พนักงานประจําเครื่องเปนผูรับผิดชอบ ดังรูปที่ 5.29 ซ่ึงแสดงถึงผังขั้นตอนการตัดสินใจของ
ขั้นตอนการทาํงานหลังปรับปรุง ซ่ึงถาผลการตรวจสอบปริมาณผลผลิตคือผลิตสินคาไดครบตามที่
ลูกคาตองการแลว พนกังานประจําเครื่องโควเวอริ่งจะสามารถหยุดการผลิตงานนั้นไดทันที ทั้งนี้ยงั
ไดทําการออกแบบใบบันทกึการทํางานแผนกผลิต ดังแสดงในภาคผนวก ก เพือ่ใชเปนเอกสาร
สําหรับการบันทึกรายละเอียดการทํางาน และยังสามารถที่จะทําใหพนักงานประจําเครื่องโควเวอร่ิง
ตรวจสอบปริมาณผลผลิตวาผลิตไดครบตามจํานวนที่ลูกคาสั่งหรือไมไดอีกดวย ซ่ึงนอกจากจะทาํ
ใหลดปญหาในเรื่องการผลิตมากเกนิไปได เอกสารนี ้ ยังออกแบบมาเพื่อรองรับกับการใชงานใน
กิจกรรมการเกบ็ผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่งที่ไดถูกออกแบบขึ้นใหม ในหัวขอ 5.2.4.1 อีกดวย 
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รูปที่  5.28 ผังขั้นตอนการตดัสินใจของขัน้ตอนการทํางานกอนปรับปรุง 
 
 

 
 

รูปที่ 5.29 ผังขั้นตอนการตัดสินใจของขั้นตอนการทํางานหลังปรับปรุง 

เก็บผลผลิตออกจากเครื่อง
โควเวอริ่ง

เขาสูกระบวนการนึ่งดาย 

เขาสูกระบวนการตากลม 

จัดสงไปยังธุรการผลิต 1  

ตรวจสอบผลผลิตวาผลิตได
ครบตามจํานวนหรือไม 

สงผลผลิตเขาสูคลังสินคา  

ครบ 

ไมครบ 

หยุดการผลิตท่ีเครื่อง
โควเวอริ่ง 

ทําการผลิตสินคา 

เก็บผลผลิตออกจากเครือ่ง
โควเวอริ่ง

เขาสูกระบวนการนึง่ดาย 

เขาสูกระบวนการตากลม

จัดสงไปยังธุรการผลิต 1  

ตรวจสอบผลผลิตวาผลติ
ไดครบตามจํานวนหรอืไม 

สงผลผลิตเขาสูคลังสินคา  

แจงกลับไปยังพนักงานประจํา
เครื่องใหหยุดทาํการผลิต  

ครบ 

ไมครบ 

ทําการผลิตสินคา 
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 5.2.5 วิธีการแกปญหากลุมท่ี 5 เร่ืองการอบรมพนักงาน 
 ปญหาเรื่องการอบรมพนักงาน เปนปญหาที่เกีย่วของกับการจัดการอบรมในเรื่อง

ของระบบการทํางานที่ถูกพฒันาขึ้นเพื่อใชเปนระบบการทํางานมาตรฐานที่มีจุดมุงหมายในการเพิ่ม
ทักษะความชํานาญและความเขาใจ ในเรื่องการทํางานรวมกนักับเพื่อนรวมงานและการทํางาน
รวมกับเครื่องจักร ในการอบรมพนักงานจะตองพยายามทําใหความรูสึกไมพอใจของพนักงานทีถู่ก
เปล่ียนแปลงลกัษณะการทํางานเกิดขึน้นอยที่สุด เพื่อหลีกเลี่ยงการตานทานการเปลี่ยนแปลงจาก
บุคคลที่เกี่ยวของ 
 
  5.2.5.1 วิธีการแกปญหาในเรื่องของการที่พนักงานขาดการฝกอบรม  
              ในวิธีการทํางาน 
   วิธีการปรับปรุงแกไขปญหาในเรื่องพนกังานขาดการฝกอบรมในวิธีการ
ทํางาน สามารถแกไขได โดยการจัดฝกอบรมใหกับพนักงานประจําเครือ่งทุกคนไดเขาใจถึง การนํา
ระบบการทํางานที่ถูกพัฒนาขึ้นเพื่อใชเปนระบบการทํางานมาตรฐานจาก 4 กลุมปญหาขางตนมาใช
แทนที่ลักษณะการทํางานทีท่ําอยูในปจจบุันซึ่งเปนระบบการทํางานที่ยังไมมีแนวทางในการทํางาน
ท่ีชัดเจนเพียงพอ แตในการปรับปรุงงานนั้น เปนธรรมดาที่ในทางปฏิบัติคงจะตองประสบกับ
ปญหาเกี่ยวกับตัวบุคคลในเรือ่งของการตานทานการเปลีย่นแปลงของพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของ 
อยางไมสามารถหลีกเลี่ยงได ซ่ึงเปนธรรมชาติของมนุษย ที่อาจมีความคิดทีว่า ตองการทําวิธีเดมิ
เพราะเห็นวาวธีิที่ปฏิบัติอยูทุกวันก็เปนวิธีที่ดีอยูแลว หรืออาจกลัววาวิธีการใหมจะทําใหเขาสูญเสีย
อํานาจการปกครองหรือมีรายไดทีน่อยลง จากเหตุผลดังกลาวจึงทาํใหบุคคลเหลานั้นไมใหความ
รวมมือ และไมเขาใจถึงประโยชนทีจ่ะไดรับหลังการเปลี่ยนแปลง จะเหน็ไดวา การปรับปรุงงาน
เปนเรื่องที่จะตองใชหลักมนุษยสัมพนัธอยางมาก เพราะการปรับปรุงงานไมไดเกี่ยวของกับงาน
อยางเดยีว แตยังเกีย่วของกระทบกระเทือนถึงพนักงานทีท่ํางานนั้นๆ ดวย ดังนั้น ผูวจิัยจึงเล็งเห็นวา
ในการฝกอบรมระบบการทํางานมาตรฐานใหกับพนักงานประจําเครื่องทุกคน ควรจะดําเนินงาน
ตามขั้นตอน ดงัตอไปนี ้
 
  ขั้นตอนในการปรับปรงุงาน และการฝกอบรม 

1. จัดใหมีการประชุม ชี้แจง เพือ่แจงใหผูเกีย่วของทราบในเบื้องตนกอนวา การปรับปรุง
งานคืออะไร สําคัญหรือจําเปนอยางไร และมีประโยชนอะไรบาง เนนใหทราบหรือ 
ตระหนกัไดวาองคกรโดยสวนรวม หนวยงาน และบุคคลเหลานั้น จะไดรับประโยชน
อะไรจากการเปลี่ยนแปลงในครั้งนี้บาง 

2. จัดใหพนกังานประจําเครื่องไดมีสวนรวมในการเสนอความคิดเหน็ในการปรับปรุง
งานดวย โดยทําการเปดโอกาสใหพนักงานเหลานั้นไดคดิ และพูดแสดงความคิดเหน็
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ในเรื่องที่จะทาํการเปลี่ยนแปลง และตองรับฟงความคิดเห็นของพนักงานอยางเปด
กวาง เพื่อทีจ่ะทําใหผลลัพธของระบบการทํางานที่ได เปนที่ยอมรับจากทุกฝาย 

3. ผูจัดการแผนกผลิต 1 และผูวิจัย เรียกประชุมพนักงานทกุคนที่มีสวนเกี่ยวของ เพื่อทํา
การฝกอบรมระบบการทํางานที่ไดเสนอแนะ โดยทําการฝกอบรมทีละหวัขอ อยางคอย
เปนคอยไป เพือ่เปดโอกาสใหพนักงานสามารถสอบถามไดในกรณีที่มขีอสงสัย 

4. ทําการเปลี่ยนแปลงใหเหมาะสมกับจังหวะเวลา คอยๆ ทําไปทีละเล็กทีละนอยอยาง
ตอเนื่อง ไมเนนใหทําการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็ว เพราะจะทําใหพนักงานเกิดความ
สับสน และปรับตัวไมทัน จนอาจกอใหเกดิปญหาการตานทานการเปลีย่นแปลงตามมา
ได 

5. เมื่อเริ่มทําการเปลี่ยนแปลงแลว ในระยะแรกจัดใหเปนระยะในการทดลองปฏิบัติการ
กอน และทําการตรวจสอบผลลัพธที่ได ประกอบกับการรับฟงขอเสนอแนะจาก
พนักงานประจําเครื่อง ถึงปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นจากการนําระบบการทํางานทีไ่ด
เสนอแนะไปใช 

6. ทําการวิเคราะหรวมกนัถึงผลลัพธของการทดลองปฏิบัติการ โดยคณะทํางาน และ
พนักงานในตําแหนงทีเ่กี่ยวของ เพื่อปรึกษากันถึงผลสรุปของระบบการทํางานที่
เหมาะสม 

 
  หัวขอในการฝกอบรม 

1. ขอบเขตความรับผิดชอบ และบทบาทหนาที่ที่ตองทําของพนักงานในแตละตําแหนง  
2. ขั้นตอนการทาํงานมาตรฐานประจําวันในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
3. การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชงิปองกัน และการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง 
4. ชุดอุปกรณและเครื่องมือที่จาํเปนตองใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน 
5. ขั้นตอนการเกบ็ผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง 
6. การตรวจนับปริมาณผลผลิตที่ไดอยางทนัทวงท ี
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5.3 การวัดผลลัพธที่ไดจากการปรับปรุงแกไข 
  
 ในหวัขอที่ 5.1 และ 5.2 เปนการหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขปญหา และแสดงถึง
วิธีการที่นํามาใชในการแกปญหาตามแตละสาเหตุที่ไดทาํการวิเคราะหไว ตามลําดับ ในหวัขอนี้จะ
กลาวถึงการเปรียบเทียบผลลัพธกอนและหลังการปรับปรุงแกไข ซ่ึงจากการที่ผูวิจัยไดทําการ
ปรึกษารวมกนักับคณะทํางาน มีความเห็นวาการวดัผลการเปลี่ยนแปลงควรจะทําการวัดผลใน 2 
ระดับ ไดแก 

1. การวัดผลการเปลี่ยนแปลงในระดับยอย ซ่ึงจะใชวิธีการวัดผลลพัธกอนและหลังการนํา
แนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช  แยกกนัตามแตละกลุมปญหา โดยใชตวัวดัที่เหมาะสม
สําหรับปญหาในแตละกลุม การวัดผลในระดับนี้ ทาํเพื่อแสดงใหเห็นวาแนวทาง และ
วิธีการที่นําเสนอ สามารถนําไปใชในการปรับปรุงแกไขสาเหตุที่สงผลใหเกดิเวลานาํของ
การผลิตที่ยาวนานในแตละกลุมปญหาไดมากนอยเพียงใด โดยที่ตัววดัสําหรับปญหาในแต
ละกลุม แสดงดังตารางที่ 5.20 

2. การวัดผลการเปลี่ยนแปลงโดยรวม ซ่ึงจะใชวิธีการวดัผลลัพธของเวลากอนเริ่มการผลิต 
เวลาในกระบวนการผลิต และเวลานําของการผลิต กอนและหลังการนําแนวทางการ
ปรับปรุงแกไขไปใช เพื่อนํามาทําการเปรียบเทียบกัน ผลการเปลี่ยนแปลงโดยรวมนี้ จะ
แสดงใหเห็นวากลุมปญหาในแตละกลุม ที่ไดถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขใหดีขึ้น 
สามารถสงผลทําใหเวลานําของการผลิตลดลงไดมากนอยเพยีงใด    

     
ตารางที่ 5.20 รูปแบบของการวัดผลการปรับปรุงแกไขในแตละประเดน็ปญหา 

 

กลุมปญหา สาเหตุของปญหา ตัววัดผล
กําลังการผลิตไมเพียงพอ
กําลังการผลิตในแตละสถานีงานไมสมดุล
จํานวนพนักงานนอยเกินไป
หนาท่ีความรับผิดชอบของพนักงานในแตละ
ตําแหนงไมชัดเจน
เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา
อุปกรณท่ีใชในการทํางานไมเปนหมวดหมูและ
อยูในตําแหนงท่ีไมเหมาะสม
ขาดการวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการ
ทํางาน
อุปกรณในการขนยายไมเหมาะสม
ไมมีการตรวจนับปริมาณผลผลิตที่ได

5 พนักงานขาดการฝกอบรมในวิธีการทํางาน -

4

Demand / Capacity Ratio

สัดสวนของเสีย สัดสวนการหยุดชะงักงันและการ
เดินเปลาของเครื่องจักร

เวลาที่ใชในกระบวนการเก็บผลผลิต

1

2

3
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 5.3.1 การวัดผลการเปล่ียนแปลงในระดับยอย 
  การวัดผลการเปลี่ยนแปลงในระดับยอย จะทําการวดัผลโดยแบงออกเปน 3 สวน
ดวยกัน ดังตอไปนี ้
 
  5.3.1.1 การวัดผลการแกปญหากลุมท่ี 1 เร่ืองการวางแผนกําลังการผลิต 
   การวัดผลเพื่อเปรียบเทียบความสามารถในการรองรับความตองการของ
ลูกคาสําหรับสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง สามารถวัดไดจากความสมดุลระหวางความสามารถใน
การผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่กับปริมาณความตองการ
ของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง โดยตวัวดัที่จะนํามาใชเพื่อทาํการเปรียบเทยีบ
การเปลี่ยนแปลงหลังจากที่ไดนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใชสําหรบัปญหาในกลุมนี้ คือ 
สัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่เทียบกับ
ความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง หรือคา
ของ Demand / Capacity Ratio ที่ไดจากตารางที่ 5.7 และ 5.10 นั่นเอง ซ่ึงผลการเปรียบเทียบ แสดง
ดังตารางที่ 5.21 
 
ตาราง 5.21 เปรียบเทียบสัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสนิคาประเภท
           ดายโควเวอริ่งเทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการ
           ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง และเปรียบเทยีบคาความสามารถในการผลิตสินคา
           ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง กอนและหลังการ 
           ปรับปรุง 

 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
เครื่องกรอดายหุม 1.01 0.50 873.60 1747.20

เครื่องกรอดายไส 0.21 0.21 3519.36 3519.36

เครื่องโควเวอริ่ง 1.02 0.87 1572.48 1834.56

เครื่องนึ่งดาย 0.59 0.59 2704.00 2704.00

ประเภทเครื่องจักร
Demand / Capacity Ratio 

ความสามารถในการผลิต
สินคา (Kg.) / 1 เดือน
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   จากตารางที่ 5.21 เมื่อทําการเปรียบเทียบคาของ Demand / Capacity Ratio 
ของเครื่องจักรทุกประเภทที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง จะ
เห็นไดวา ขัน้ตอนการผลิตสินคาดวยเครื่องโควเวอริ่ง คือ ขั้นตอนทีเ่ปนคอขวดของกระบวนการ 
เนื่องจากมีคาของ Demand / Capacity Ratio สูงที่สุดในกระบวนการผลิตทั้งหมด ซ่ึงก็หมายความ
วา ในสภาวะกอนปรับปรงุ ไมวาอยางไรก็ตามสินคาก็จะออกจากกระบวนการผลิตไดมากที่สุด
เทากับความสามารถของขั้นตอนการผลิตที่เปนคอขวดเทานั้น ซ่ึงในระยะเวลา 1 เดอืน จะสามารถ
ผลิตสินคาไดสูงสุดเทากับ 1572.48 กิโลกรัม เทานัน้ ซ่ึงไมเพียงพอกับความตองการสินคาของ
ลูกคาที่มีปริมาณเฉลี่ยสูงถึง 1603.10 กิโลกรัมตอเดือน 
   หลังจากที่ไดทําการเพิ่มจํานวนเครื่องจักรประเภทเครื่องโควเวอริ่ง และ
เครื่องกรอดายหุม เขามาในกระบวนการผลิต ก็สงผลทําใหความสามารถในการผลิตในขั้นตอนที่
ตองใชเครื่องจกัรทั้งสองประเภทสูงขึ้น ถึงแมวาขั้นตอนการผลติสินคาดวยเครื่องโควเวอริ่ง จะยัง
เปนขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการอยูก็ตาม แตวาความสามารถในขั้นตอนการผลิตสินคา
ดวยเครื่องโควเวอริ่งก็เพิ่มขึน้ จนทําใหในระยะเวลา 1 เดือน จะสามารถผลิตสินคาไดสูงสุดเทากบั 
1834.56 กิโลกรัม ซ่ึงเพิ่มขึน้กวาเดิม 16.67 % จนสามารถรองรับความตองการสินคาของลูกคาได
อยางเพียงพอ และยังมกีําลังการผลิตเหลือพอที่จะใชในการรองรบักับความตองการที่คาดวาจะ
เพิ่มขึ้นในอนาคตไดอีกดวย 
 
  5.3.1.2 การวัดผลการแกปญหากลุมท่ี 2 เร่ืองจํานวนพนกังานและหนาที่ 
              ความรับผิดชอบของพนักงาน และกลุมท่ี 3  เร่ืองการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
   การปรับปรุงแกไขปญหากลุมที่ 2 และกลุมที่ 3 ทําเพื่อจุดมุงหมาย
เดียวกัน คอื เพื่อลดปญหาในเรื่องการหยุดชะงักงนั และการเดินเปลาของเครื่องจักรที่ใชใน
กระบวนการผลิต และเพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้นเนื่องมาจากความไมสมบูรณของเครื่องจักร ดังนัน้ 
การวัดผลเปรยีบเทียบความสามารถของกระบวนการผลิต สามารถวัดไดจากการหยดุชะงักงนั และ
การเดินเปลาของเครื่องจักร และปริมาณของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิต โดยตัววัดที่จะ
นํามาใชเพื่อทาํการเปรียบเทยีบการเปลี่ยนแปลงหลังจากที่ไดนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช
สําหรับปญหาในสองกลุมนี้ คือ  

1. สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงักงนั หรือเดินเปลา  
2. สัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่  

 
 
 
    



 127

  สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งท่ีหยุดชะงักงนั หรือเดินเปลา 
   การวัดผลในสวนนี้ จะใชวิธีการสุมตัวอยางงาน แทนการเก็บขอมูลแบบ
จับเวลาโดยตรง เพราะไมตองอาศัยอุปกรณในการเก็บขอมูลมากนัก เนื่องจากไมตองจับเวลาอยาง
ละเอียด เปนการเก็บขอมูลแบบครั้งคราว และไมกระทบกระเทือนตอการทํางานของพนักงาน โดย
ที่การใชวิธีการสุมตัวอยางงาน จะตองมีการคํานวณจํานวนครั้งที่เพยีงพอในการสังเกตบันทึกขอมลู 
ซ่ึงสามารถทําไดดวยการเกบ็ขอมูลตัวอยางเบื้องตนกอน หลังจากนั้นนาํมาทําการคํานวณคา
สัดสวนของเครื่องจักรที่หยดุชะงักงันหรือเดินเปลาจากตวัอยางที่สุมมา เพื่อประมาณคาสัดสวนของ
เครื่องจักรที่หยุดชะงกังันหรือเดินเปลาของประชากร ซ่ึงวิธีการคํานวณจํานวนครั้งที่ตองทําการ
สังเกตการณ แสดงไดดังนี ้  
   ในสภาวะกอนปรับปรุง ไดทําการเก็บขอมูลเบื้องตนเกี่ยวกับการทํางาน
ของเครื่องโควเวอริ่งเปนจํานวน 3 เครื่อง ซ่ึงเทากับ 180 หัว เปนจํานวน 10 คร้ัง พบวาการทํางาน
ของเครื่องจักรเปน ดังนี ้

• เครื่องจักรทํางานในสภาวะปกต ิ    1364 คร้ัง 
• เครื่องจักรหยดุชะงักงนั หรือเดินเปลา    436 คร้ัง 
• รวม        1800 คร้ัง 
• สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงักงนั หรือเดินเปลา 0.24 
 

   ทําการคํานวณหาจํานวนครั้งที่ตองทําการสังเกตการณจากสูตร 
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 โดยที ่ n  = จํานวนครั้งที่ตองทําการสังเกตการณ 
  2/αk  = คาคงที่ซ่ึงหาไดจากตารางความนาจะเปนแบบปกติ ดังแสดงใน
    ภาคผนวก ค เมื่อกําหนดระดับนัยสําคัญ เทากับ α  
  s  = ระดับความแมนยําที่ตองการ 
  p  = สัดสวนเครื่องจักรหยุดชะงกังัน หรือเดินเปลา 
   
   กําหนดระดับความเชื่อมั่นที ่ 95 % ซ่ึงจะทําใหไดคา α  = 0.05 และคา 

2/αk  = 1.96 ตองการความแมนยาํ (Accuracy) ที่ 5 % โดยที่คา p  = 0.24 จะไดคา ≈n   4807 คร้ัง 
แตเครื่องโควเวอริ่งมีจํานวนทั้งหมด 180 หัว ตอการสังเกตการณแตละครั้ง ดังนั้นจึงตองทําการ
สังเกตการณเพื่อเก็บขอมูลในสภาวะกอนปรับปรุงเปนจาํนวน 27 คร้ัง  
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   หลังจากนัน้ ไดทําการสังเกตการณเครื่องโควเวอริ่งในสภาวะกอน
ปรับปรุง เปนจํานวน 30 คร้ัง รวมทั้งสิ้น 5400 หัว พบวาเครื่องโควเวอริ่งที่หยดุชะงักงัน หรือเดนิ
เปลามีจํานวนทั้งสิ้น 1437 หัว ดังนั้น สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งทีห่ยุดชะงักงนั หรือเดินเปลา ใน
สภาวะกอนปรับปรุง เทากับ 0.27 
   สวนในสภาวะหลังปรับปรุง ไดทําการเก็บขอมูลเบื้องตนเกีย่วกบัการ
ทํางานของเครื่องโควเวอริ่งเปนจํานวน 4 เครื่อง ซ่ึงเทากับ 240 หัว เปนจํานวน 10 คร้ัง พบวาการ
ทํางานของเครื่องจักรเปน ดังนี้ 

• เครื่องจักรทํางานในสภาวะปกต ิ    1947 คร้ัง 
• เครื่องจักรหยดุชะงักงนั หรือเดินเปลา    453 คร้ัง 
• รวม        2400 คร้ัง 
• สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงักงนั หรือเดินเปลา 0.19 
 

   กําหนดระดับความเชื่อมั่นที ่ 95 % ซ่ึงจะทําใหไดคา α  = 0.05 และคา 
2/αk  = 1.96 ตองการความแมนยาํ (Accuracy) ที่ 5 % โดยที่คา p  = 0.19 จะไดคา ≈n   6604 คร้ัง 

แตเครื่องโควเวอริ่งมีจํานวนทั้งหมด 240 หัว ตอการสังเกตการณแตละครั้ง ดังนั้นจึงตองทําการ
สังเกตการณเพื่อเก็บขอมูลในสภาวะหลังปรับปรุงเปนจาํนวน 28 คร้ัง   
   หลังจากนัน้ ไดทําการสังเกตการณเครื่องโควเวอริ่งในสภาวะหลัง
ปรับปรุง เปนจํานวน 30 คร้ัง รวมทั้งสิ้น 7200 หัว พบวาเครื่องโควเวอริ่งที่หยดุชะงักงัน หรือเดนิ
เปลามีจํานวนทั้งสิ้น 1088 หัว ดังนั้น สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งทีห่ยุดชะงักงนั หรือเดินเปลา ใน
สภาวะหลังปรับปรุง เทากับ 0.15 
 
  การทดสอบสมมติฐาน 
   เพื่อทดสอบวาหลังการนําวิธีการปรับปรุงแกไขไปใช สามารถทําให
สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงักงนั หรือเดนิเปลาลดลงไดอยางมีนัยสําคัญหรือไม จึงไดนํา
หลักการทางสถิติที่เรียกวา การทดสอบสมมติฐานมาชวยในการสรุปผล ซ่ึงมีขั้นตอนการทดสอบ 
ดังตอไปนี ้
 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 
 0H  : สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงกังัน หรือเดนิเปลาในสภาวะกอนปรับปรุง 
  เทากับสัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งทีห่ยดุชะงักงนั หรือเดินเปลาในสภาวะหลัง
  ปรับปรุง หรือ 210 : ppH =  
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 1H  : สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงกังัน หรือเดนิเปลาในสภาวะหลังปรับปรุง 
  นอยกวาสัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงกังัน หรือเดินเปลาในสภาวะกอน
  ปรับปรุง หรือ 121 : ppH <  
 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
  เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับผลตางระหวางคาสัดสวนของสอง
 ประชากร ( 1p และ 2p ) จึงใชสถิติทดสอบ ( )

222111

021

/ˆˆ/ˆˆ
ˆˆ

nqpnqp
ppp

Z
+

−−
=  กําหนดระดับ

 นัยสําคัญที่ α  = 0.05 
 
 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
  ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้

Test and CI for Two Proportions 
Sample      X      N  Sample p 
1        1437   5400  0.266111 
2        1088   7200  0.151111 
Estimate for p(1) - p(2):  0.115 
95% lower bound for p(1) - p(2):  0.102915 
Test for p(1) - p(2) = 0 (vs > 0):  Z = 15.65  P-Value = 0.000 

 
 ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 

 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.0005 ซ่ึงนอยกวา 0.05 สามารถสรุป
ไดวา  สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงักงนั หรือเดินเปลาในสภาวะหลังปรับปรุง 
นอยกวา สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงักงนั หรือเดนิเปลาในสภาวะกอนปรับปรุง 
ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 

 
   เมื่อทําการเปรียบเทียบคาสัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งทีห่ยุดชะงักงนั 
หรือเดินเปลาที่ไดจากการสุมตรวจ จากการเก็บขอมลูตามจาํนวนครั้งที่ตองทําการสังเกตการณที่
คํานวณได กอนและหลังการปรับปรุง พบวา กอนปรับปรุง สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่
หยุดชะงักงนั หรือเดินเปลาที่ไดจากการสุมตรวจเครื่องโควเวอริ่งเปนจาํนวน 3 เครือ่ง มีคาเทากบั 
0.27 ซ่ึงคิดเปนจํานวนเทากบั 48 หัวจาก 180 หัวตอการสุมตรวจ 1 คร้ัง เฉลี่ยเทากับ 16 หัวตอเครื่อง
โควเวอริ่ง 1 เครื่อง แตหลังจากการปรับปรุงแกไขปญหาในกลุมที่ 2 ซ่ึงไดทําการปรับปรุงในเรื่อง
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ของ การจัดสมดุลระหวางความสามารถในการทํางานของพนักงานประจําเครื่องกับจํานวนภาระ
งานในกระบวนการผลิตที่พนักงานประจําเครื่องตองรับผิดชอบ และการจัดสรรหนาที่ความ
รับผิดชอบของพนักงานประจําเครื่องใหเกิดความชดัเจน พบวาสัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่
หยุดชะงักงนั หรือเดินเปลาที่ไดจากการสุมตรวจเครื่องโควเวอริ่งเปนจาํนวน 4 เครือ่ง มีคาเทากบั 
0.15 ซ่ึงคิดเปนจํานวนเทากบั 36 หัวจาก 240 หัวตอการสุมตรวจ 1 คร้ัง เฉลี่ยเทากับ 9 หัวตอเครื่อง
โควเวอริ่ง 1 เครื่อง ซ่ึงจะเห็นไดวาสัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่หยุดชะงกังัน หรือเดินเปลาทีไ่ด
จากการสุมตรวจ ลดลงจาก 16 หัว เหลือเพียง 9 หัวตอเครื่องโควเวอริ่ง 1 เครื่อง ซ่ึงตัววดันี้สามารถ
สะทอนใหเหน็ถึงปริมาณสินคาที่สามารถผลิตไดเพิ่มมากขึ้น เนื่องจากการหยุดชะงกังัน และการ
เดินเปลาของเครื่องจักรที่ลดลง 
  
  สัดสวนของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลติสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง   
   สัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ
ร่ิง สามารถคํานวณไดจากการหาคาสัดสวนระหวางปรมิาณของเสียทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิต
เทียบกับปริมาณสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ผลิตไดในแตละเดือน แสดงดังตารางที่ 5.22 
 
ตารางที่ 5.22 เปรียบเทียบคาสัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภท 
         ดายโควเวอริ่ง กอนและหลังปรับปรุง 

 

สภาวะ เดือนท่ี ปริมาณสินคาท่ีผลิตได (Kg.) ของเสียท่ีเกิดข้ึน (Kg.) % % เฉลี่ย
1 1027.92 51.67 5.03
2 1827.74 75.90 4.15
3 1236.00 38.82 3.14
1 1392.75 31.95 2.29
2 1468.88 23.17 1.58
3 1558.13 27.12 1.74

กอนปรับปรุง

หลังปรับปรุง

4.11

1.87

 
  
   จากตารางที่ 5.22 จะเห็นไดวาสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรงุ มีคาเฉลี่ยเทากับ 4.11 % และสัดสวนของ
เสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง มีคาเฉล่ีย
เทากับ 1.87 % 
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  การทดสอบสมมติฐาน 
   เพื่อทดสอบวาหลังการนําวิธีการปรับปรุงแกไขไปใช สามารถทําให
สัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ลดลงไดอยางมีนัยสําคัญ 
หรือไม จึงไดนําหลักการทางสถิติที่เรียกวา การทดสอบสมมติฐานมาชวยในการสรุปผล ซ่ึงมี
ขั้นตอนการทดสอบ ดังตอไปนี้ 
 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 
 0H  : สัดสวนของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะ
  กอนปรับปรุง เทากับสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภท
  ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 210 : ppH =  
 1H  : สัดสวนของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะ
  หลังปรับปรุง นอยกวาสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภท
  ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง หรือ 121 : ppH <  
 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
  เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับผลตางระหวางคาสัดสวนของสอง
 ประชากร ( 1p และ 2p ) จึงใชสถิติทดสอบ ( )

222111

021

/ˆˆ/ˆˆ
ˆˆ

nqpnqp
ppp

Z
+

−−
=  กําหนดระดับ

 นัยสําคัญที่ α  = 0.05 
 
 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  

 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Test and CI for Two Proportions 
Sample      X      N  Sample p 
1       16639 409166  0.040666 
2        8224 441976  0.018607 
Estimate for p(1) - p(2):  0.0220583 
95% lower bound for p(1) - p(2):  0.0214502 
Test for p(1) - p(2) = 0 (vs > 0):  Z = 59.67  P-Value = 0.000 
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 ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.0005 ซ่ึงนอยกวา 0.05  สามารถสรุป
ไดวา  สัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ใน
สภาวะหลังปรับปรุง นอยกวาสัดสวนของเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตสินคาประเภท
ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 

 
   เมื่อทําการเปรียบเทียบคาของสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง จากตารางที่ 5.22 จะเหน็ไดวากอนปรับปรุง สัดสวนของเสยีที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง เทากับ 4.11 % แตหลังจากการปรับปรุง
แกไขปญหาในกลุมที่ 2 และกลุมที่ 3 แลว พบวาสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ลดลงจาก 4.11 % เหลือ 1.87 % ซ่ึงตัววดันี้สามารถสะทอนใหเห็นถึง
ระบบการทํางานของพนักงานที่สามารถรองรับกับภาระงานที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตไดดีขึ้น 
สามารถทําการแกไขกับสภาพปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตไดรวดเร็วยิ่งขึ้น ประกอบกับ
สภาพเครื่องจกัรที่มคีวามสมบูรณมากขึ้น จนทําใหคาสัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งลดลงได 
 
  5.3.1.3 การวัดผลการแกปญหากลุมท่ี 4 เร่ืองความสูญเปลาในกระบวนการทํางาน  
   การวัดผลเพื่อเปรียบเทียบวิธีการในการเก็บผลผลิต สามารถวัดไดจาก
เวลาที่ตองใชในกระบวนการทํางาน โดยตัววดัที่จะนํามาใชเพื่อทําการเปรียบเทียบการเปลี่ยนแปลง
หลังจากที่ไดนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใชสําหรบัปญหาในกลุมนี้ คือ เวลาที่ตองใชในการ
ทํางานในขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง ซ่ึงผลการเปรียบเทียบแสดงดังตารางที่ 
5.23 

 

ตาราง 5.23 เปรียบเทียบคาผลรวมของเวลา แยกตามชนิดของแตละกิจกรรม กอนและหลังปรับปรุง 

 

กอนปรับปรุง หลงัปรับปรุง กอนปรับปรุง หลงัปรับปรุง
6 4 103.0 85.0
3 2 1.2 0.7
2 1 13.0 5.0
0 0 0.0 0.0
0 0 0.0 0.0

รวม 11 7 117.2 90.7

สัญลกัษณ
จํานวนขั้นตอน เวลา (นาท)ี

 



 133

   กอนการปรับปรุง เวลาที่ตองใชในขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่อง
โควเวอริ่งเปน 117.2 นาทีตอการเก็บผลผลิต 1 คร้ังตอ 1 เครื่อง แตหลังจากการปรับปรุง โดยใช
เทคนิค ECRS ในการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน ประกอบกับการใชอุปกรณสําหรับชวยในการขน
ยายผลผลิตที่ไดออกแบบขึ้น พบวาเวลาที่ใชในขั้นตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่ง 
ลดลงจาก 117.2 นาที เหลือ 90.7 นาทีตอการเก็บผลผลิต 1 คร้ังตอ 1 เครื่อง ถึงแมวาเวลาทีใ่ชใน
ขั้นตอนการเกบ็ผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่งตอ 1 คร้ัง จะลดลงไมมากนักเพียงแค 26.5 นาที 
หรือเทากับ 22.61 % แตการทํางานใน 1 วันจะตองมีขัน้ตอนการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอ
ร่ิง เฉลี่ยประมาณเครื่องละ 1 คร้ัง ถาคิดจากเวลาทํางานใน 1 วัน เดินเครื่องโควเวอริ่งจํานวน 4 
เครื่อง วิธีการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องโควเวอริ่งในรปูแบบที่นําเสนอ ก็จะสามารถชวยลดเวลา
สูญเปลาไดถึง 1.8 ช่ัวโมงตอวัน โดยเฉลี่ย 
 
 5.3.2 การวัดผลการเปล่ียนแปลงโดยรวม 
  การวัดผลการเปลี่ยนแปลงโดยรวม ทําเพือ่จะแสดงใหเห็นวาปญหาในแตละกลุม 
ที่ไดถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขใหดีขึน้นั้น สามารถสงผลทําใหเวลานําของการผลิตลดลงได
มากนอยเพียงใด โดยตวัวดัที่จะนํามาใชเพื่อทําการเปรียบเทียบการเปลี่ยนแปลงโดยรวม หลังจากที่
ไดนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช คือ  

1. เวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  
2. เวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่  
3. เวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  

 ซ่ึงสามารถสรุปผลได ดังตารางที่ 5.24   

 

ตารางที่ 5.24 เปรียบเทียบขอมูลเวลากอนเริ่มการผลิต เวลาในกระบวนการผลิต และเวลานําของ
            การผลิต กอนและหลงัการปรับปรุง 

  

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
จํานวนขอมูล 
(ใบสั่งผลิต)

429 644 429 644 429 644

คาเฉลี่ย (วัน) 12.35 9.74 12.66 9.16 25.11 19.00
สวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (วัน)

9.38 8.77 15.29 12.53 16.91 13.98

คาความแปรปรวน 87.98 76.91 233.78 157.00 285.95 195.44

เวลากอนเริ่มการผลิต เวลานําของการผลิตเวลาในกระบวนการผลิตคาท่ีไดจากการเก็บ
ขอมูล
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  5.3.2.1 เวลากอนเริ่มการผลิตของสนิคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
   จากตารางที่ 5.24 จะเหน็ไดวาเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง มีคาเฉลี่ยเทากับ 12.35 วัน คาความแปรปรวนเทากับ 87.98  
และเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะหลังปรับปรุง มีคาเฉลี่ยเทากับ 
9.74 วัน คาความแปรปรวนเทากับ 76.91 
 
  การทดสอบสมมติฐาน 
   เพื่อทดสอบวาหลังการนําวิธีการปรับปรุงแกไขไปใช สามารถทําใหความ
แปรปรวน และคาเฉลี่ยของเวลากอนเริม่การผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งลดลงไดอยางมี
นัยสําคัญหรือไม จึงไดนําหลักการทางสถิติที่เรียกวา การทดสอบสมมติฐานมาชวยในการสรุปผล 
ซ่ึงมีขั้นตอนการทดสอบ ดังตอไปนี ้
 

 การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากร 
   การทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาความแปรปรวน
ของสองประชากร และการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของสอง
ประชากร มีเงือ่นไขที่วาลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรจะตองเปนแบบปกติ 
ดังนั้นจึงตองทําการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ
ประชากรสําหรับเวลากอนเริม่การผลิตกอน 
 
 เวลากอนเริ่มการผลิตในสภาวะกอนปรับปรุง 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 
 0H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
            ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิ
 1H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
            ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการกระจายแบบอื่นๆ 
 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
  เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะ
 เปนของประชากร จึงใชสถิติทดสอบ ( ) ( )xFxSD

x
−= max  กําหนดระดับนยัสําคัญที่ 

 α  = 0.05 
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 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Kolmogorov-Smirnov Normality Test 
D+: 0.070  D-: 0.082  D : 0.082 
Approximate P-Value < 0.01 

 
 ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
  ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.01 ซ่ึงนอยกวา 0.05 ไมสามารถสรุป
 ไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
 ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
 
 เวลากอนเริ่มการผลิตในสภาวะหลังปรับปรุง 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 
 0H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
            ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิ
 1H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
            ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบอื่นๆ 
 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
  เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะ
 เปนของประชากร จึงใชสถิติทดสอบ ( ) ( )xFxSD

x
−= max  กําหนดระดับนยัสําคัญที่ 

 α  = 0.05 
 
 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  

 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Kolmogorov-Smirnov Normality Test 
D+: 0.115  D-: 0.111  D : 0.115 
Approximate P-Value < 0.01 
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 ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
  ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.01 ซ่ึงนอยกวา 0.05 ไมสามารถสรุป
 ไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
 ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
 
   เมื่อไมสามารถสรุปไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ
เวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุงมีการ
กระจายแบบปกติที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 จึงตองทําการแปลงคาเวลากอนเริ่มการผลิต ทั้งกอนและ
หลังการปรับปรุง ดวยฟงกชัน X  และ LnX  เพื่อที่จะทําใหลักษณะการกระจายของความนาจะ
เปนมีความใกลเคียงกับลักษณะการกระจายแบบปกติมากขึ้น และทําการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับ
ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรอีกครั้ง ซ่ึงไดผลดังตารางที่ 5.25 
 
ตารางที่ 5.25 ผลการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ 
        ประชากรของเวลากอนเริ่มการผลิตในสภาวะกอนและหลังปรับปรุง 
 

ชุดขอมูล D+ D- D P-Value
Q1 0.070 0.082 0.082 <0.01

SQRT(Q1) 0.016 0.038 0.038 0.14
LOGE(Q1) 0.056 0.106 0.106 <0.01

Q2 0.115 0.111 0.115 <0.01
SQRT(Q2) 0.026 0.017 0.026 >0.15
LOGE(Q2) 0.041 0.075 0.075 <0.01  

  
  โดยที ่ Q1 = เวลากอนเริ่มการผลิตในสภาวะกอนปรับปรุง 
   Q2 = เวลากอนเริ่มการผลิตในสภาวะหลังปรับปรุง 
 
   ผลการวิเคราะหที่ไดจากตารางที่ 5.25 สามารถสรุปไดวาการทดสอบ
สมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของสองประชากร ควรจะใชชุดขอมูลที่ผานการ
แปลงคาดวยฟงกชัน X  มาทําการทดสอบ เนื่องจากมีลักษณะการกระจายของความนาเปนของ
ประชากรแบบปกติที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
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 การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกตางระหวางคาความแปรปรวนของสองประชากร 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 
 0H  : ความแปรปรวนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน 
          สภาวะกอนปรับปรุง เทากับความแปรปรวนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคา 
          ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 2

2
2
10 : σσ =H  

 1H  : ความแปรปรวนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะ
          หลังปรับปรุง นอยกวาความแปรปรวนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภท
          ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรงุ หรือ 2

1
2
20 : σσ <H  

 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
  เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาความ
 แปรปรวนของสองประชากร ( 2

1σ  และ 2
2σ ) จงึใชสถิติทดสอบ 2

2
2

1 / SSF =  กําหนด
 ระดับนยัสําคัญที่ α  = 0.05 
 
 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  

 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Test for Equal Variances 
F-Test (normal distribution) 
Test Statistic: 1.032 
P-Value       : 0.714 
Test for Equal Variances: SQRT(Q1) vs SQRT(Q2) 

 
 ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
  ไมสามารถปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value = 0.714 ซ่ึงมากกวา 0.05  สามารถ
 สรุปไดวา ความแปรปรวนของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน
 สภาวะหลังปรับปรุง ไมแตกตางจากความแปรปรวนของเวลากอนเริม่การผลิตของสินคา
 ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรบัปรุง ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
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 การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของสองประชากร 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 
 0H  : คาเฉลี่ยของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอน
    ปรับปรุง เทากับคาเฉลี่ยของเวลากอนเริม่การผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอ
    ร่ิงในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 210 : µµ =H  
 1H  : คาเฉลี่ยของเวลากอนเริม่การผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง
    ปรับปรุง นอยกวาคาเฉลี่ยของเวลากอนเริม่การผลิตของสินคาประเภท 
      ดายโควเวอริง่ในสภาวะกอนปรับปรุง หรือ 120 : µµ <H  
 
 ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 

 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับผลตางระหวางคาเฉลี่ยของสอง

ประชากร ( 1µ และ 2µ ) จึงใชสถิติทดสอบ ( )
21

021

/1/1 nnS
dXX

t
p +

−−
=  กําหนดระดับ

นัยสําคัญที่ α  = 0.05 
 
 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  

 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Two-Sample T-Test and CI: SQRT(Q1), SQRT(Q2) 
Two-sample T for SQRT(Q1) vs SQRT(Q2) 
            N      Mean     StDev   SE Mean 
SQRT(Q1)  429      3.23      1.39     0.067 
SQRT(Q2)  644      2.81      1.36     0.054 
Difference = mu SQRT(Q1) - mu SQRT(Q2) 
Estimate for difference:  0.4215 
95% lower bound for difference: 0.2807 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 4.93  P-Value = 0.000  DF = 1071 
Both use Pooled StDev = 1.37 

 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.0005 ซ่ึงนอยกวา 0.05 สามารถสรุป
ไดวา คาเฉลี่ยของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง
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ปรับปรุง นอยกวาคาเฉลี่ยของเวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน
สภาวะกอนปรับปรุง ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 

 
   จากผลการทดสอบสมมติฐานที่ผานมา สามารถสรุปไดวาคาเฉลี่ยของ
เวลากอนเริ่มการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง ลดลงจาก 12.35 วัน 
เหลือ 9.74 วนั ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 และถึงแมวาผลการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตาง
ระหวางคาความแปรปรวนจะไมสามารถสรุปไดวา ความแปรปรวนของเวลากอนเริม่การผลิตของ
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงลดลงอยางมีนัยสําคัญก็ตาม  คาความ
แปรปรวนที่คาํนวณไดในสภาวะหลังปรับปรุงก็ลดลงจาก 87.98 เหลือ 76.91 
 

  5.3.2.2 เวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
   จากตารางที่ 5.24 จะเห็นไดวาเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภท
ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง มีคาเฉลี่ยเทากับ 12.66 วัน คาความแปรปรวนเทากับ 233.78  
และเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง มีคาเฉลี่ย
เทากับ 9.16 วนั คาความแปรปรวนเทากับ 157.00 
 
  การทดสอบสมมติฐาน 
   เพื่อทดสอบวาหลังการนําวิธีการปรับปรุงแกไขไปใช สามารถทําใหความ
แปรปรวน และคาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งลดลงไดอยาง
มีนัยสําคัญหรอืไม จึงไดนําหลักการทางสถิติที่เรียกวา การทดสอบสมมติฐานมาชวยในการสรุปผล 
ซ่ึงมีขั้นตอนการทดสอบ ดังตอไปนี ้
 

 การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากร 
   การทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาความแปรปรวน
ของสองประชากร และการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของสอง
ประชากร มีเงือ่นไขที่วาลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรจะตองเปนแบบปกติ 
ดังนั้นจึงตองทําการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ
ประชากรสําหรับเวลาในกระบวนการผลิตกอน 
 
 เวลาในกระบวนการผลิตในสภาวะกอนปรับปรุง 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคา         
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         ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิ
1H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคา      

          ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการกระจายแบบอื่นๆ 
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะ
เปนของประชากร จึงใชสถิติทดสอบ ( ) ( )xFxSD

x
−= max  กําหนดระดับนยัสําคัญที่ 

α  = 0.05 
 
ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Kolmogorov-Smirnov Normality Test 
D+: 0.172  D-: 0.114  D : 0.172 
Approximate P-Value < 0.01 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.01 ซ่ึงนอยกวา 0.05 ไมสามารถสรุป
ไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรบัปรุงมีการกระจายแบบปกติ ที่ระดับนัยสําคัญ 
0.05 

 
 เวลาในกระบวนการผลิตในสภาวะหลังปรับปรุง 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคา    
          ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิ

1H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคา   
          ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบอืน่ๆ 
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ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะ
เปนของประชากร จึงใชสถิติทดสอบ ( ) ( )xFxSD

x
−= max  กําหนดระดับนยัสําคัญที่ 

α  = 0.05 
 
ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Kolmogorov-Smirnov Normality Test 
D+: 0.194  D-: 0.079  D : 0.194 
Approximate P-Value < 0.01 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.01 ซ่ึงนอยกวา 0.05 ไมสามารถสรุป
ไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิ ที่ระดับนยัสําคัญ 
0.05 
 

   เมื่อไมสามารถสรุปไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ
เวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุงมี
การกระจายแบบปกติที่ระดบันัยสําคัญ 0.05 จึงตองทําการแปลงคาเวลาในกระบวนการผลิต ทั้ง
กอนและหลังการปรับปรุง ดวยฟงกชัน X  และ LnX  เพื่อที่จะทําใหลักษณะการกระจายของ
ความนาจะเปนมีความใกลเคียงกับลักษณะการกระจายแบบปกติมากขึน้ และทําการทดสอบ
สมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรอีกครั้ง ซ่ึงไดผลดังตาราง
ที่ 5.26 
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ตารางที่ 5.26 ผลการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ 
        ประชากรของเวลาในกระบวนการผลิตในสภาวะกอนและหลังปรับปรุง 

 

ชุดขอมูล D+ D- D P-Value
P1 0.172 0.114 0.172 <0.01

SQRT(P1) 0.097 0.031 0.097 <0.01
LOGE(P1) 0.060 0.055 0.006 <0.01

P2 0.194 0.079 0.194 <0.01
SQRT(P2) 0.121 0.030 0.121 <0.01
LOGE(P2) 0.095 0.049 0.095 <0.01  

 
  โดยที ่ P1 = เวลาในกระบวนการผลิตในสภาวะกอนปรับปรุง 
   P2 = เวลาในกระบวนการผลิตในสภาวะหลังปรับปรุง 
 
   ผลการวิเคราะหที่ไดจากตารางที่ 5.26 สามารถสรุปไดวาการทดสอบ
สมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของสองประชากร ควรจะใชชุดขอมูลที่ผานการ
แปลงคาดวยฟงกชัน LnX  มาทําการทดสอบ ถึงแมวาจะไมสามารถสรุปไดวามีลักษณะการ
กระจายของความนาเปนของประชากรแบบปกติที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 แตก็เปนชุดขอมูลที่มี
ลักษณะการกระจายของความนาเปนของประชากรใกลเคยีงแบบแบบปกติมากที่สุด เนื่องจากเปน
ชุดขอมูลที่มีคา D ต่ําที่สุดนั่นเอง 

 
การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกตางระหวางคาความแปรปรวนของสองประชากร 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : ความแปรปรวนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน
   สภาวะกอนปรับปรุง เทากับความแปรปรวนของเวลาในกระบวนการผลิตของ
   สินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 2

2
2
10 : σσ =H  

1H  : ความแปรปรวนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน
   สภาวะหลังปรับปรุง นอยกวาความแปรปรวนของเวลาในกระบวนการผลิตของ
   สินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะกอนปรับปรุง หรือ 2

1
2
20 : σσ <H  
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ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาความ
แปรปรวนของสองประชากร ( 2

1σ  และ 2
2σ ) จงึใชสถิติทดสอบ 2

2
2

1 / SSF =  กําหนด
ระดับนยัสําคัญที่ α  = 0.05 
 
ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Test for Equal Variances 
F-Test (normal distribution) 
Test Statistic: 1.004 
P-Value       : 0.959 
Test for Equal Variances: LOGE(P1) vs LOGE(P2) 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 

 ไมสามารถปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value = 0.959 ซ่ึงมากกวา 0.05  สามารถ สรุปไดวา
ความแปรปรวนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง
ปรับปรุง ไมแตกตางจากความแปรปรวนของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรงุ ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 
 
 การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของสองประชากร 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : คาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะ    
           กอนปรับปรุง เทากับคาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดาย  
           โควเวอร่ิงในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 210 : µµ =H  

1H  : คาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง 
          ปรับปรุง นอยกวาคาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภท 
          ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรงุ หรือ 120 : µµ <H  
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ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
  เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับผลตางระหวางคาเฉลี่ยของสอง 

 ประชากร ( 1µ และ 2µ ) จึงใชสถิติทดสอบ ( )
21

021

/1/1 nnS
dXX

t
p +

−−
=  กําหนดระดับ

 นัยสําคัญที่ α  = 0.05 
 
ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Two-Sample T-Test and CI: LOGE(P1), LOGE(P2) 
Two-sample T for LOGE(P1) vs LOGE(P2) 
            N      Mean     StDev   SE Mean 
LOGE(P1)  429      1.82      1.28     0.062 
LOGE(P2)  644      1.43      1.28     0.050 
Difference = mu LOGE(P1) - mu LOGE(P2) 
Estimate for difference:  0.3908 
95% lower bound for difference: 0.2596 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 4.90  P-Value = 0.000  DF = 1071 
Both use Pooled StDev = 1.28 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.0005 ซ่ึงนอยกวา 0.05 สามารถสรุป
ไดวา คาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง
ปรับปรุง นอยกวาคาเฉลี่ยของเวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง
ในสภาวะกอนปรับปรุง ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 

 
   จากผลการทดสอบสมมติฐานที่ผานมา สามารถสรุปไดวาคาเฉลี่ยของ
เวลาในกระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะหลังปรับปรุง ลดลงจาก 12.66
วัน เหลือ 9.16 วัน ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 และถึงแมวาผลการทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความ
แตกตางระหวางคาความแปรปรวนจะไมสามารถสรุปไดวา ความแปรปรวนของเวลาใน
กระบวนการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงลดลงอยางมีนัยสําคัญก็
ตาม  คาความแปรปรวนที่คาํนวณไดในสภาวะหลังปรับปรุงก็ลดลงจาก 233.78 เหลือ 157.00 
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  5.3.2.3 เวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
   จากตารางที่ 5.24 จะเห็นไดวาเวลานาํของการผลิตของสินคาประเภทดาย
โควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุง มีคาเฉลี่ยเทากับ 25.11 วัน คาความแปรปรวนเทากับ 285.95  
และเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่ในสภาวะหลังปรับปรุง มีคาเฉลี่ยเทากับ 
19.00 วัน คาความแปรปรวนเทากับ 195.44 
 
 การทดสอบสมมติฐาน 
  เพื่อทดสอบวาหลังการนําวิธีการปรับปรุงแกไขไปใช สามารถทําใหความ
แปรปรวน และคาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งลดลงไดอยางมี
นัยสําคัญหรือไม จึงไดนําหลักการทางสถิติที่เรียกวา การทดสอบสมมติฐานมาชวยในการสรุปผล 
ซ่ึงมีขั้นตอนการทดสอบ ดังตอไปนี ้
 
 การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากร 
  การทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาความแปรปรวนของสอง
ประชากร และการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของสองประชากร มี
เงื่อนไขที่วาลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรจะตองเปนแบบปกติ ดังนัน้จึง
ตองทําการทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรสําหรับ
เวลานําของการผลิตกอน 
 
 เวลานําของการผลิตในสภาวะกอนปรับปรงุ 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภท
 ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการการกระจายแบบปกต ิ

1H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภท
 ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการการกระจายแบบอื่นๆ 
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะ
เปนของประชากร จึงใชสถิติทดสอบ ( ) ( )xFxSD

x
−= max  กําหนดระดับนยัสําคัญที่ 

α  = 0.05 
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ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Kolmogorov-Smirnov Normality Test 
D+: 0.100  D-: 0.074  D : 0.100 
Approximate P-Value < 0.01 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.01 ซ่ึงนอยกวา 0.05 ไมสามารถสรุป
ไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภท
ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 

 
 เวลานําของการผลิตในสภาวะหลังปรับปรงุ 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภท
 ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการการกระจายแบบปกต ิ

1H  : ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภท
 ดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงมีการการกระจายแบบอื่นๆ 
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะ
เปนของประชากร จึงใชสถิติทดสอบ ( ) ( )xFxSD

x
−= max  กําหนดระดับนยัสําคัญที่ 

α  = 0.05 
 
ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Kolmogorov-Smirnov Normality Test 
D+: 0.096  D-: 0.094  D : 0.096 
Approximate P-Value < 0.01 
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ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.01 ซ่ึงนอยกวา 0.05 ไมสามารถสรุปไดวา 
ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง
ในสภาวะหลังปรับปรุงมีการกระจายแบบปกต ิที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
 
   เมื่อไมสามารถสรุปไดวา ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ
เวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุงมีการ
กระจายแบบปกติที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 จึงตองทําการแปลงคาเวลานําของการผลิต ทั้งกอนและ
หลังการปรับปรุง ดวยฟงกชัน X  และ LnX  เพื่อที่จะทําใหลักษณะการกระจายของความนาจะ
เปนมีความใกลเคียงกับลักษณะการกระจายแบบปกติมากขึ้น และทําการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับ
ลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของประชากรอีกครั้ง ซ่ึงไดผลดังตารางที่ 5.27 
 
ตารางที่ 5.27 ผลการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับลักษณะการกระจายของความนาจะเปนของ 
        ประชากรของเวลานําของการผลิตในสภาวะกอนและหลังปรับปรุง 
 

ชุดขอมูล D+ D- D P-Value
LT1 0.100 0.074 0.100 <0.01

SQRT(LT1) 0.047 0.028 0.047 0.031
LOGE(LT1) 0.046 0.106 0.106 <0.01

LT2 0.096 0.094 0.096 <0.01
SQRT(LT2) 0.039 0.026 0.039 0.026
LOGE(LT2) 0.049 0.061 0.061 <0.01  

 
  โดยที ่ LT1 = เวลานําของการผลิตในสภาวะกอนปรับปรุง 
   LT2 = เวลานําของการผลิตในสภาวะหลังปรับปรุง 
 
   ผลการวิเคราะหที่ไดจากตารางที่ 5.27 สามารถสรุปไดวาการทดสอบ
สมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาเฉลี่ยของสองประชากร ควรจะใชชุดขอมูลที่ผานการ
แปลงคาดวยฟงกชัน X  มาทําการทดสอบ เนื่องจากมีลักษณะการกระจายของความนาเปนของ
ประชากรแบบปกติที่ระดับนัยสําคัญ 0.01 
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การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกตางระหวางคาความแปรปรวนของสองประชากร 
 ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : ความแปรปรวนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะ                  
          กอนปรับปรุง เทากับความแปรปรวนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดาย  
          โควเวอร่ิงในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 2

2
2
10 : σσ =H  

1H  : ความแปรปรวนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะ  
         หลังปรับปรุง นอยกวาความแปรปรวนของเวลานาํของการผลิตของสินคาประเภท  
          ดายโควเวอริ่งในสภาวะกอนปรับปรงุ หรือ 2

1
2
20 : σσ <H  

 
ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตางระหวางคาความ
แปรปรวนของสองประชากร ( 2

1σ  และ 2
2σ ) จงึใชสถิติทดสอบ 2

2
2

1 / SSF =  กําหนด
ระดับนยัสําคัญที่ α  = 0.05 
 
ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Test for Equal Variances 
F-Test (normal distribution) 
Test Statistic: 1.183 
P-Value       : 0.055  
Test for Equal Variances: SQRT(LT1) vs SQRT(LT2) 
 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 

  ไมสามารปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value = 0.055 ซ่ึงมากกวา 0.05  สามารถ 
สรุปไดวาความแปรปรวนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง
ปรับปรุง ไมแตกตางจากความแปรปรวนของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริง่
ในสภาวะกอนปรับปรุง ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 
 

การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของสองประชากร 
ขั้นท่ี 1 ตัง้สมมติฐานเพื่อการทดสอบ 

0H  : คาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะกอน     
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          ปรับปรุง เทากับคาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง  
          ในสภาวะหลังปรับปรุง หรือ 210 : µµ =H  

1H  : คาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง 
          ปรับปรุง นอยกวาคาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
          ในสภาวะกอนปรับปรุง หรือ 120 : µµ <H  
 
ขั้นท่ี 2 กําหนดสถิติทดสอบ 
 เนื่องจากเปนการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับผลตางระหวางคาเฉลี่ยของสอง 

ประชากร ( 1µ และ 2µ ) จึงใชสถิติทดสอบ ( )
21

021

/1/1 nnS
dXX

t
p +

−−
=  กําหนดระดับ

นัยสําคัญที่ α  = 0.05 
 

 ขั้นท่ี 3 คํานวณคาสถิติทดสอบ  
 ทําการคํานวณดวยโปรแกรม Minitab 13 ไดผลการคํานวณดังนี ้
Two-Sample T-Test and CI: SQRT(LT1), SQRT(LT2) 
Two-sample T for SQRT(LT1) vs SQRT(LT2) 
            N      Mean     StDev   SE Mean 
SQRT(LT1  429      4.72      1.65     0.080 
SQRT(LT2  644      4.07      1.52     0.060 
Difference = mu SQRT(LT1) - mu SQRT(LT2) 
Estimate for difference:  0.6473 
95% lower bound for difference: 0.4861 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 6.61  P-Value = 0.000  DF = 1071 
Both use Pooled StDev = 1.57 
 
ขั้นท่ี 4 สรุปผลการทดสอบ 
 ทําการปฏิเสธ 0H  เนื่องจากคา P-Value < 0.0005 ซ่ึงนอยกวา 0.05 สามารถสรุป
ไดวา คาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลัง
ปรับปรุง นอยกวาคาเฉลี่ยของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งใน
สภาวะกอนปรับปรุง ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
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   จากผลการทดสอบสมมติฐานที่ผานมา สามารถสรุปไดวาคาเฉลี่ยของ
เวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุง ลดลงจาก 25.11 วัน 
เหลือ 19.00 วัน ที่ระดับนยัสําคัญ 0.05 และถึงแมวาผลการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตาง
ระหวางคาความแปรปรวนจะไมสามารถสรุปไดวา ความแปรปรวนของเวลานําของการผลิตของ
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งในสภาวะหลังปรับปรุงลดลงอยางมีนัยสําคัญก็ตาม  คาความ
แปรปรวนที่คาํนวณไดในสภาวะหลังปรับปรุงก็ลดลงจาก 285.95 เหลือ 195.44 
 
   จะเห็นไดวา กอนการปรับปรุง เวลากอนเริ่มการผลิตเทากับ 12.35 วัน 
เวลาในกระบวนการผลิตเทากับ 12.66 วนั และเวลานาํของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอ
ร่ิงเทากับ 25.11  วัน แตหลังจากการปรับปรุง โดยทําการแกไขกลุมปญหาทั้ง 5 กลุมที่ถูกเลือกมา 
ดวยการเพิ่มจํานวนเครื่องจักรใหสามารถรองรับกับปริมาณความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ 
มุงเนนใหความสําคัญในการแกปญหากับกระบวนการทีเ่ปนคอขวดเปนพิเศษ เพิ่มจาํนวนพนักงาน
ใหเหมาะสมกบัจํานวนเครื่องจักรในปจจุบนั ทําการจัดสรรงานใหกับพนักงานแตละคนใหมีความ
รับผิดชอบที่ชัดเจน จัดทําแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรเชงิปองกัน จัดชุดเครื่องมือและอุปกรณการ
ทํางานใหสามารถหยิบใชงานไดอยางสะดวก วิเคราะหกระบวนการและขจดัความสูญเปลาใน
กระบวนการทาํงาน ดัดแปลงอุปกรณในการขนยายใหสามารถใชงานไดสะดวกมากยิ่งขึ้น จัด
ลักษณะงานใหมีการตรวจนบัปริมาณทันทีที่เก็บผลผลิต และจัดอบรมระบบการทํางานในรูปแบบ
ตางๆ ที่ไดนาํเสนอขึ้นมาใหมใหกับพนกังาน เพื่อใชเปนระบบการทํางานมาตรฐานตอไป พบวา 
เวลากอนเริ่มการผลิตลดลงจาก 12.35 วัน เหลือ 9.74 วัน เวลาในกระบวนการผลิตลดลงจาก 12.66 
วัน เหลือ 9.16 วัน และเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งลดลงจาก 25.11 วนั 
เหลือ 19 วัน แสดงใหเห็นวาปญหาในแตละกลุม ที่ไดถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขใหดีขึ้นนัน้ 
สามารถสงผลทําใหเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งลดลงไดเทากับ 24.33 % 

 
 
 



บทที่ 6 
 

การควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 
 หลังจากที่ไดดาํเนินการปรับปรุงแกไขระบบการทํางานในกระบวนการผลิตสินคาประเภท
ดายโควเวอริ่งใหมีความเหมาะสมยิ่งขึ้น โดยมีจุดมุงหมายเพื่อเพิ่มความสามารถในการตอบสนอง
ตอลูกคา ดวยการลดเวลานําของการผลิตใหส้ันลง ในบทนีจ้ะกลาวถึงตัววัดสถานะของผลการ
ดําเนินงาน ที่จะนาํมาใชในการควบคุมระดับความสามารถของระบบการทํางานที่ไดผานการ
ปรับปรุงแกไขแลวใหคงอยูตอไปในระยะยาว อีกทั้งตัววดันีย้ังสามารถใชเพื่อการติดตามผลการ
ดําเนินงานไดอยางตอเนื่อง สําหรับกรณีทีร่ะดับความสามารถของระบบการทํางานเปลี่ยนแปลงไป 
ไมวาจะเปนไปในทางที่ดีขึน้หรือแยลง ทางโรงงานกรณีศึกษาก็จะสามารถทราบไดอยางทันทวงที 
 
6.1 ขั้นตอนการตรวจติดตามผลการดําเนินงาน 
 
 จากการประชมุรวมกันกับคณะทํางาน พบวาหลังจากการวิเคราะหลักษณะการกระจายของ
ขอมูลระยะเวลานําของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งหลังจากการนําวิธีการปรับปรุงแกไข
ไปใช จะเหน็ไดวา เวลานําของการผลิตสวนมากจะมีคาไมเกิน 60 วนั ดังนั้น จึงเห็นสมควรที่จะ
เสนอใหมีการจัดประชุมรวมกันระหวางคณะทํางาน และกลุมผูบริหารโรงงาน เพื่อทําการพิจารณา
ตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานของกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งทุกๆ สอง
เดือน โดยเริ่มตนพจิารณาจากตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานระดับที่หนึ่ง ในสวนของ
ระยะเวลานําของการผลิต รายละเอียดแสดงดังตารางที่ 6.1 วาสถานะของเวลานําของการผลิตสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่งในปจจุบันอยูในระดับที่ยอมรับไดหรือไม ถาอยูในระดับทีย่อมรับได ใหทํา
การระดมสมองเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงพัฒนากระบวนการทํางานใหดยีิ่งขึ้น เพื่อที่จะเพิ่ม
ผลลัพธของการดําเนินงานใหไปถึงระดับเปาหมายที่ตั้งไว แตถาสถานะของเวลานําของการผลิตอยู
ในระดบัที่ไมสามารถยอมรับได ใหทําการพิจารณาตวัวดัสถานะของผลการดําเนินงานระดับที่สอง 
ในสวนขององคประกอบของเวลาที่ประกอบกันขึ้นเปนเวลานําของการผลิต รายละเอียดแสดงดงั
ตารางที่ 6.1 ซ่ึงตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานในระดับนี้จะแบงออกเปน 4 ตวัวดั คือ  

1. ระยะเวลากอนเริ่มการผลิต  
2. ระยะเวลารอวตัถุดิบ  
3. ระยะเวลาปรบัตั้งเครื่องจักร  
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4. ระยะเวลาในกระบวนการผลิต  
 ตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานในระดับนี้ จะสามารถบงบอกถึงกลุมของสาเหตุที่ทํา
ใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนานได จากคาสัดสวนของเวลาที่ตองใชไปในแตละองคประกอบ
เทียบกับเวลานําของการผลิตทั้งหมด ถาสัดสวนของเวลาแสดงใหเห็นวาเวลาที่ใชไปสวนใหญอยู
ในองคประกอบของระยะเวลารอวัตถุดิบ และระยะเวลาปรับตั้งเครื่องจักร ก็สามารถสรุปไดวา
จําเปนที่จะตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เพื่อทําการปรับปรุงแกไขกระบวนการ
ดําเนินงานในสวนของขั้นตอนการเบิกจายวัตถุดิบ และวิธีการปรับตัง้เครื่องจักรที่ใชอยูในปจจุบนั
ใหใชเวลาการดําเนินงานที่ลดลง ซ่ึงสามารถทําไดโดยการใชผังความสัมพันธระหวางปญหาและ
สาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลารอวัตถุดิบที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่
สงผลใหเกิดเวลาปรับตั้งเครื่องจักรที่ยาวนานที่ไดจดัทําขึน้ในหัวขอ 4.4 ชวยในการวเิคราะห แตถา
สัดสวนของเวลาแสดงใหเหน็วาเวลาที่ใชไปสวนใหญอยูในองคประกอบของระยะเวลากอนเริ่ม
การผลิต และระยะเวลาในกระบวนการผลิต ซ่ึงเปนองคประกอบที่ไดผานการปรับปรุงแกไขใหมี
สถานะของผลการดําเนนิงานที่ดีขึ้นแลวจากวิธีการปรับปรุงแกไขที่แสดงไวในบทที่ 5  ใหทําการ
พิจารณาตวัวดัสถานะของผลการดําเนนิงานระดับที่สาม ในสวนของปจจัยที่สงผลถึงเวลานําของ
การผลิต รายละเอียดแสดงดงัตารางที่ 6.1 ตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานในระดับนี้ คือ ตัววดัที่
ใชในการวัดผลการเปลี่ยนแปลงในระดับยอยจากหัวขอ 5.3.1 และตัววัดซึ่งจากเดิมทางโรงงาน
กรณีศึกษายังไมมีความพรอมในการเก็บขอมูลก็ไดถูกสรางขึ้นเพิ่มเตมิ เพื่อที่จะทําใหความสามารถ
ในการตรวจตดิตามปญหาทีไ่ดทําการปรับปรุงแกไขไปแลวในบทที่ 5 มีความสมบูรณมากยิ่งขึน้ 
ซ่ึงตัววัดกลุมนี้จะสามารถใชสําหรับตรวจติดตามปญหาที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขไปแลว
ในงานวิจยัในครั้งนี้ได จะแบงยอยออกเปน 5 ตัววัด คือ  

1. สัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ 
เทียบกับความสามารถในการผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดาย
โควเวอริ่ง (Demand / Capacity Ratio) 

2. สัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิต 
3. สัดสวนสินคาที่ผลิตเกินกวาความตองการของลูกคา 
4. เวลาที่สูญเสียไปจากการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคา

ประเภทดายโควเวอริ่ง 
5. ประสิทธิภาพในการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ

ร่ิง 
 
 ซ่ึงตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานในระดับนี้ จะสามารถบงบอกถึงสาเหตุที่ทาํใหเกิด
เวลานําของการผลิตที่ยาวนานไดในระดับที่ละเอียดยิ่งขึน้ โดยทําการพิจารณาตวัวดัสถานะของผล
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การดําเนนิงานระดับที่สามแตละตวั วาอยูในระดับทีย่อมรับไดหรือไม ถาอยูในระดับที่ยอมรับได ก็
สามารถสรุปไดวา จําเปนทีจ่ะตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เพื่อทําการปรับปรุงแกไข
กระบวนการดาํเนินงานในสวนของสาเหตอ่ืุนๆ ที่สงผลทําใหเกิดระยะเวลากอนเริ่มการผลิตที่
ยาวนาน และระยะเวลาในกระบวนการผลิตที่ยาวนานทีย่งัไมไดถูกเลือกมาทําการปรบัปรุงแกไขใน
งานวิจยัคร้ังนี ้ ซ่ึงสามารถทําไดโดยการใชผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิด
เวลากอนเริ่มผลิตที่ยาวนาน และผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลาใน
กระบวนการผลิตที่ยาวนานที่ไดจัดทําขึน้ในหวัขอ 4.4 ชวยในการวิเคราะห แตถาตัววดัสถานะของ
ผลการดําเนินงานตัวไหนอยูในระดบัที่ไมสามารถยอมรับได ก็จะสามารถสันนิษฐานไดวาการที่
เวลานําของการผลิตอยูในระดับที่ไมสามารถยอมรับได เนื่องมาจากการเปลี่ยนแปลงของระบบการ
ทํางานของตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานตัวนัน้ หลังจากนั้นใหหาสาเหตุที่ทําใหตวัวดัสถานะ
ของผลการดําเนินงานตวันั้นแยลง และทําการปรับปรุงแกไขตอไป สวนขั้นตอนการตรวจติดตาม
ผลการดําเนินงานแสดงดังรูปที่ 6.1  ซ่ึงการปฏิบัติตามขั้นตอนการตรวจติดตามผลการดําเนนิงานที่
ไดออกแบบขึน้นี้ กจ็ะทําใหสามารถชวยเพิ่มความสามารถในการควบคุม ตรวจติดตาม และ
ปรับปรุงแกไขปญหาที่อาจเกิดขึ้นในอนาคตไดอยางตรงประเด็น 
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รูปที่ 6.1  ผังขั้นตอนการตัดสินใจการตรวจติดตามผลการดําเนินงาน 
 
6.2 ตัววัดสถานะของผลการดําเนินงาน 
 
 6.2.1 ตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานระดับท่ีหนึ่ง 
  เปนตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานโดยรวม ซ่ึงสรางขึ้นเพื่อใชในการตรวจ
ติดตามความเปลี่ยนแปลงของระดับความสามารถของระบบการทํางาน ในเมื่อจุดมุงหมายของ

จัดประชุมเพื่อพิจารณาตัว
วัดสถานะทุก 2 เดอืน 

พิจารณาระบบการทํางานจาก
ตัววัดสถานะระดับที่หนึ่ง 

ยอมรับไดหรือไม 

พิจารณาสัดสวนของเวลาจาก
ตัววัดสถานะระดับที่สอง 

เวลาที่มีสัดสวนมากเมือ่เทียบ
กับเวลานาํของการผลิต 

ทําการปรับปรุงแกไข
กระบวนการ 

เบิกจายวัตถุดิบ และ
วิธีการปรับตั้งเครื่องจักร 

พิจารณาสัดสวนของเวลาจาก
ตัววัดสถานะระดับที่สาม 

ทําการปรับปรุงแกไข
กระบวนการในสาเหตุ

อื่นๆยังที่ไมไดถูกเลือกมา
ทําการปรับปรุงแกไข 

หาสาเหตุที่ทําใหตัววัดสถานะนั้น
แยลง และทําการปรับปรุงแกไข 

ยอมรับไดหรือไม 

หาแนวทางการปรับปรุง
พัฒนากระบวนการทํางาน

ใหไดตามเปาหมาย 

ได 

ไมได 

เวลาในตัววัดที่ 
1 และ 4 

เวลาในตัววัดที่ 
2 และ 3 

ได 

ไมได 
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งานวิจยันี้ คอื การมีระบบการทํางานทีม่ีเวลานําของการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ลดลง 
ดังนั้นตวัวดัที่เหมาะสมที่สุด ก็คือ ระยะเวลานําของการผลิตนั่นเอง 
  ระยะเวลานําของการผลิต จะเปนการคํานวณระยะเวลาตั้งแตธุรการผลิต 1 ไดรับ
ใบสั่งงานสวนผลิต จนกระทั่งคลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่งงานสวน
ผลิตนั้น ดังนัน้ ขอมูลที่จําเปนตองบันทกึไว เพื่อทีจ่ะนํามาใชในการคํานวณระยะเวลาในสวนนี้ 
ประกอบไปดวย 

• เลขที่ใบสั่งงานสวนผลิต  
• ชนิดและปริมาณของสินคาที่ตองการ  
• วันที่ลูกคาสั่งผลิตสินคาที่ตองการกับทางธุรการผลิต 1   
• วันที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่งงานสวนผลิตนั้น 

 
เวลานําของการผลิต = วันทีค่ลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวน – วันที่ลูกคาสัง่ผลิตสินคา 

 
  ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ไดมีการบันทึกเลขที่ใบสั่งงาน
สวนผลิต ชนิดและปริมาณของสินคาที่ตองการ วนัที่ลูกคาสั่งผลิตสินคาที่ตองการกับทางธุรการ
ผลิต 1  และวนัที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่งงานสวนผลิตนั้นไวใน
ระบบฐานขอมูลอยูแลว เพียงแตยังขาดการนาํขอมูลเหลานั้นมาคํานวณหาผลสรุปเพื่อทําการ
วิเคราะหสถานะ ดังนั้นสิ่งที่โรงงานกรณศีึกษาควรทําหลังจากนี้ก็คือ การนําขอมูลที่บันทึกไวใน
ระบบฐานขอมูลมาทําการรวบรวม และสรุปผล เพื่อใชในการคํานวณระยะเวลานําของการผลิต 
 
 6.2.2 ตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานระดับท่ีสอง 
  ตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานในระดับนี ้ก็คือ องคประกอบของเวลาในสวน
ตางๆ ที่ประกอบกันเปนเวลานําของการผลิตนั่นเอง ซ่ึงเมื่อทําการพิจารณาถึงสัดสวนของเวลาใน
องคประกอบตางๆ วาเวลาในองคประกอบใดมีสัดสวนสูงเมื่อเทียบกบัองคประกอบอื่นๆ ที่เหลือ ก็
จะสามารถบงบอกไดถึงกลุมของสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนานได โดยที่ตวัวดั
สถานะของผลการดําเนนิงานระดับที่สองจะแบงออกเปน 4 ตัววัด ดังนี้ 
 
  6.2.2.1 ระยะเวลากอนเริ่มการผลิต  
   ระยะเวลากอนเริ่มการผลิต จะเปนการคํานวณระยะเวลาตั้งแตธุรการผลิต 
1 ไดรับใบสั่งงานสวนผลิตจากลูกคา จนกระทั่งแผนกผลิต 1 ตัดสินใจเริ่มตนทําการผลิตสินคาใน
ใบสั่งงานสวนผลิตนั้น ดังนั้น ขอมูลที่จําเปนตองบนัทึกไว เพือ่ที่จะนํามาใชในการคํานวณ
ระยะเวลาในสวนนี้ ประกอบไปดวย 
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• เลขที่ใบสั่งงานสวนผลิต  
• ชนิดและปริมาณของสินคาที่ตองการ  
• วันที่ลูกคาสั่งผลิตสินคาที่ตองการกับทางธุรการผลิต 1   
• วันที่ทางแผนกผลิต 1 ตัดสินใจเริ่มตนทําการผลิตสินคาในใบสั่งงานสวนผลิตนั้น 

  
เวลากอนเริ่มการผลิต = วันทีต่ัดสินใจเริ่มตนทําการผลิตสินคา - วันที่ลูกคาสั่งผลิตสินคา 

 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ไดมีการบันทึกเลขที่
ใบสั่งงานสวนผลิต ชนิดและปริมาณของสินคาที่ตองการ วันที่ลูกคาสั่งผลิตสินคาที่ตองการกับทาง
ธุรการผลิต 1  และวันที่ทางแผนกผลิต 1 ตัดสินใจเริ่มตนทําการผลิตสินคาในใบสัง่งานสวนผลิต
นั้นไวในระบบฐานขอมูลอยูแลว เพยีงแตยังขาดการนาํขอมูลเหลานั้นมาคํานวณหาผลสรุปเพื่อทํา
การวิเคราะหสถานะ ดังนั้นสิ่งที่โรงงานกรณีศึกษาควรทําหลังจากนีก้ค็ือ การนําขอมลูที่บันทึกไว
ในฐานขอมูลมาทําการรวบรวม และสรุปผล เพื่อใชในการคํานวณระยะเวลากอนเริม่การผลิต 
 
  6.2.2.2 ระยะเวลารอวัตถุดิบ 
   ระยะเวลารอวตัถุดิบ จะเปนการคํานวณระยะเวลาตั้งแตพนักงานประจํา
เครื่องสงใบเบิกวัตถุดิบใหกบัพนักงานเบกิวัตถุดิบ จนกระทั่งพนกังานประจําเครื่องไดรับวัตถุดบิที่
ตองการ ดังนั้น ขอมูลที่จําเปนตองบันทึกไว เพื่อทีจ่ะนํามาใชในการคํานวณระยะเวลาในสวนนี้ 
ประกอบไปดวย 

• เลขที่ใบสั่งงานสวนผลิต  
• เวลาที่พนกังานประจําเครื่องเริ่มตนขั้นตอนการเบิกวัตถุดิบ 
• เวลาที่พนกังานประจําเครื่องไดรับวัตถุดบิตามที่ตองการ 

 
เวลารอวัตถุดบิ = เวลาที่ไดรับวัตถุดิบตามที่ตองการ - เวลาที่เร่ิมตนขัน้ตอนการเบกิวัตถุดิบ 

 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษายังไมมีระบบการทํางาน
ใดๆ เพือ่รองรับการเก็บขอมลูในสวนของเวลาที่พนักงานประจําเครื่องเร่ิมตนขั้นตอนการเบกิ
วัตถุดิบ และเวลาที่พนักงานประจําเครื่องไดรับวัตถุดบิตามที่ตองการ เนื่องจากกอนหนานี้โรงงาน
กรณีศึกษาไมไดมีการนําขอมูลเหลานี้มาทําการวิเคราะห ดังนั้น การดําเนินงานเพื่อการตรวจติดตาม
องคประกอบของเวลาในสวนนี้ จึงตองสรางระบบการทํางานใหพนกังานประจําเครื่อง มีหนาที่
รับผิดชอบในการบันทึกเลขที่ใบสั่งงานสวนผลิต เวลาที่พนักงานประจําเครื่องเร่ิมตนขั้นตอนการ
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เบิกวัตถุดิบ และเวลาที่พนกังานประจําเครือ่งที่ไดรับวัตถุดิบตามที่ตองการ โดยใชแบบบันทึกเวลา
การรอวัตถุดิบ ซ่ึงสามารถที่จะนํามาใชเกบ็ขอมูลที่จําเปนสําหรับการคํานวณตัววัดนี้ได ดังนัน้สิ่งที่
โรงงานกรณีศกึษาควรทําหลังจากนีก้็คือ การนําแบบบันทึกเวลาที่ออกแบบขึ้นสําหรบับันทึกเวลาที่
ใชในการรอวตัถุดิบมาใชในระยะยาว เพื่อทําการเก็บขอมูลที่จําเปนสําหรบัการคํานวณเวลาในสวน
นี้ และทําการบันทึกเวลาที่ไดลงในระบบฐานขอมูล เพือ่ใชในการคํานวณหาระยะเวลารอวัตถุดิบ 
 
  6.2.2.3 ระยะเวลาปรับตัง้เคร่ืองจักร 
   ระยะเวลาปรบัตั้งเครื่องจักรจะเปนการคํานวณระยะเวลาตั้งแตที่ชาง
เทคนิคเริ่มตนทําการปรับตั้งเครื่องจักรในกรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงลักษณะการผลิต จนกระทั่ง
เครื่องจักรนั้นสามารถทําการผลิตชิ้นงานออกมาไดมีคณุภาพตรงตามขอกําหนดทีต่ั้งไว ดังนั้น 
ขอมูลที่จําเปนตองบันทึกไว เพื่อที่จะนํามาใชในการคํานวณระยะเวลาในสวนนี้ ประกอบไปดวย 

• เลขที่ใบสั่งงานสวนผลิต  
• เวลาเริ่มตนทําการปรับตั้งเครื่องจักร 
• เวลาสิ้นสุดการปรับตั้งเครื่องจักร 

 
เวลาปรับตั้งเครื่องจักร = เวลาสิ้นสุดการปรับตั้งเครื่องจักร – เวลาเริ่มตนทําการปรบัตั้งเครื่องจักร 

  
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษายังไมมีระบบการทํางาน
ใดๆ เพื่อรองรับการเก็บขอมูลในสวนของเวลาเริ่มตนทาํการปรับตั้งเครื่องจักร และเวลาสิ้นสุดการ
ปรับตั้งเครื่องจักร เนื่องจากกอนหนานี้โรงงานกรณีศึกษาไมไดนําขอมูลเหลานี้มาทําการวิเคราะห 
ดังนั้น การดําเนินงานเพื่อการตรวจติดตามองคประกอบของเวลาในสวนนี้ จึงตองสรางระบบการ
ทํางานใหชางเทคนิคผูทําการปรับตั้งเครื่องจักร มีหนาที่รับผิดชอบในการบันทกึเลขที่ใบสั่งงาน
สวนผลิต เวลาเริ่มตนทําการปรับตั้งเครื่องจักร และเวลาสิ้นสุดการปรับตั้งเครื่องจักร โดยใชแบบ
บันทึกเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร ซ่ึงสามารถที่จะนํามาใชเก็บขอมูลทีจ่ําเปนสําหรับการคํานวณตัว
วัดนีไ้ด ดังนัน้สิ่งที่โรงงานกรณีศึกษาควรทําหลังจากนีก้็คือ การนําแบบบันทึกเวลาที่ออกแบบขึน้
สําหรับบันทึกเวลาที่ใชในการปรับตั้งเครื่องจักรมาใชในระยะยาว เพื่อทําการเก็บขอมูลที่จําเปน
สําหรับการคํานวณเวลาในสวนนี ้ และทําการบันทึกเวลาที่ไดลงในระบบฐานขอมูล เพื่อใชในการ
คํานวณหาระยะเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร 
 
  6.2.2.4 ระยะเวลาในกระบวนการผลิต 
   ระยะเวลาในกระบวนการผลิตจะเปนการคาํนวณระยะเวลาตั้งแต
พนักงานประจาํเครื่องเริ่มตนทําการผลิตสินคาตั้งแตกระบวนการผลิตในขั้นตอนแรกจนกระทั่ง
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ผานกระบวนการผลิตในขั้นตอนสุดทาย และทําการสงมอบสินคาเขาสูคลังสินคาซึ่งจะถือเปน
จุดสิ้นสุดของกระบวนการผลิต ดังนั้น ขอมูลที่จําเปนตองบันทึกไว เพือ่ที่จะนํามาใชในการคํานวณ
ระยะเวลาในสวนนี้ ประกอบไปดวย 

• เลขที่ใบสั่งงานสวนผลิต  
• ชนิดและปริมาณของสินคาที่ตองการ  
• วันที่เร่ิมตนผลิตชิ้นงานชิ้นแรกของใบสั่งงานสวนผลิตนั้น 
• วันที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่งงานสวนผลิตนั้น 

 
เวลาในกระบวนการผลิต = วันที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวน – วันที่เร่ิมตนผลิต 
      ชิ้นงานชิ้นแรก 
 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ไดมีการบันทึกเลขที่
ใบสั่งงานสวนผลิต ชนิดและปริมาณของสินคาที่ตองการ วันที่เร่ิมตนผลิตชิ้นงานชิ้นแรกของใบสั่ง
งานสวนผลิตนั้น และวันที่คลังสินคาไดรับสินคาครบถวนตามจํานวนที่ส่ังในใบสั่งงานสวนผลิต
นั้นไวในระบบฐานขอมูลอยูแลว เพยีงแตยังขาดการนาํขอมูลเหลานั้นมาคํานวณหาผลสรุปเพื่อทํา
การวิเคราะหสถานะ ดังนั้นสิ่งที่โรงงานกรณีศึกษาควรทําหลังจากนีก้ค็ือ การนําขอมูลที่บันทึกไว
ในระบบฐานขอมูลมาทําการรวบรวม และสรุปผล เพื่อใชในการคํานวณระยะเวลาในกระบวนการ
ผลิต 
 
 6.2.3 ตัววัดสถานะของผลการดําเนินงานระดับท่ีสาม 
  ตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานระดับที่สาม จะเปนตัววัดสถานะของปจจยัที่
สงผลถึงเวลานําของการผลิต สรางขึ้นเพื่อใชในการตรวจติดตามความเปลี่ยนแปลงของปจจัยตางๆ 
ที่มีอิทธิพลตอผลการดําเนินงานในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่ ซ่ึงก็คือ ตัววัดที่ใชในการ
วัดผลการเปลี่ยนแปลงในระดับยอยจากหัวขอ 5.3.1 ประกอบกับตวัวัดที่สรางขึ้นเพิ่มเติมเพื่อเพิม่
ความสามารถในการตรวจตดิตามใหมีความสมบูรณมากยิ่งขึ้น ตวัวดัที่จะนํามาใชในการตรวจ
ติดตามการเปลี่ยนแปลงสถานะของปจจยัที่สงผลถึงเวลานําของการผลิต มีดังตอไปนี้ 
 
  6.2.3.1 สัดสวนของปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลติสนิคาประเภท
     ดายโควเวอริง่เทียบกับความสามารถในการผลิตสนิคาของเครื่องจักรท่ี
     ใชในการผลติสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง (Demand / Capacity Ratio) 
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   ขอมูลในสวนนี้จะนํามาใชวเิคราะหความสมดุลระหวางความสามารถใน
การผลิตสินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริง่กับปริมาณความตองการ
ของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ดังนั้นขอมูลทีจ่ําเปนตองบันทึกไว เพื่อทีจ่ะ
นํามาใชในการคํานวณตวัวดัสถานะของผลการดําเนินงานในสวนนี้ คอื 

• ปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในแตละ
เดือน  

 
Demand / Capacity Ratio = ปริมาณความตองการของลูกคา / ความสามารถในการผลิตสินคาของ
          เครื่องจักร 
   
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา หลังจากไดนําวธีิการ
ปรับปรุงแกไขที่ไดเสนอไวในหวัขอ 5.2.1 ไปใชแลว จะทําใหทราบถึงคาความสามารถในการผลิต
สินคาของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่มีอยูในปจจุบัน 
ประกอบกับไดมีการบันทึกปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ
ร่ิงไวในระบบฐานขอมูลอยูแลว เพียงแตยังขาดการนาํขอมูลเหลานั้นมาคํานวณหาผลสรุปเพื่อทํา
การวิเคราะหสถานะ ดังนั้นสิ่งที่โรงงานกรณีศึกษาควรทําหลังจากนีก้ค็ือ การนําขอมูลที่บันทึกไว
ในระบบฐานขอมูลมาทําการรวบรวม และสรุปผล เพื่อใชในการคํานวณสัดสวนของปริมาณความ
ตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งเทียบกับความสามารถในการผลิต
สินคาของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
  
  6.2.3.2 สัดสวนของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสนิคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
   ขอมูลในสวนนี้จะนาํมาใชตรวจติดตามระดับความสามารถของระบบ
การทํางานวาสามารถผลิตสินคาไดตรงตามคุณภาพทีก่ําหนดไวหรือไม ดังนั้นขอมูลที่จําเปนตอง
บันทึกไว เพื่อที่จะนํามาใชในการคํานวณตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานในสวนนี้ ประกอบไป
ดวย 

• ปริมาณสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนดในแตละเดือน 
• ปริมาณสินคาประเภทดายโควเวอริ่งทั้งหมดที่เครื่องจักรสามารถผลิตไดในแตละเดอืน 

 
สัดสวนของเสีย = ปริมาณสินคาที่ไมเปนไปตามขอกําหนด / ปริมาณสินคาทั้งหมดที่ผลิตได 

 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ไดมกีารบันทึกปรมิาณ
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งทั้งหมดที่เครื่องจักรสามารถผลิตไดไวในระบบฐานขอมลูอยูแลว แต
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ยังไมมีระบบการทํางานใดๆ เพื่อรองรับการเก็บขอมลูในสวนของปริมาณสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่งที่ไมเปนไปตามขอกําหนด เนื่องจากกอนหนานี้โรงงานกรณีศึกษาไมไดมกีารนําขอมูลเหลานี้
มาทําการวิเคราะห ดังนั้น การดําเนินงานเพื่อการตรวจตดิตามตัววัดในสวนนี้จึงตองสรางระบบการ
ทํางานใหธุรการผลิต 1 มีหนาที่รับผิดชอบในการบันทึกปริมาณสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ไม
เปนไปตามขอกําหนดลงในระบบฐานขอมลู เพื่อใชในการคํานวณหาสัดสวนของเสียที่เกดิขึ้นใน
กระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
 
  6.2.3.3 สัดสวนสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ผลิตเกินกวาความตองการของลูกคา 
   ขอมูลในสวนนี้จะนํามาใชตรวจติดตามระบบการตรวจสอบปริมาณ
สินคาที่สามารถผลิตไดวาผลิตมากเกนิกวาความตองการของลูกคาหรือไม ดังนั้นขอมลูที่จําเปนตอง
บันทึกไว เพื่อที่จะนํามาใชในการคํานวณตัววดัสถานะของผลการดําเนินงานในสวนนี้ ประกอบไป
ดวย 

• ปริมาณสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ผลิตเกินกวาความตองการของลูกคาในแตละ
เดือน 

• ปริมาณความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งในแตละ
เดือน  

 
สัดสวนสินคาที่ผลิตเกิน = ปริมาณสินคาที่ผลิตเกิน / ปริมาณความตองการของลูกคา 

 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ไดมกีารบันทึกปรมิาณ
ความตองการของลูกคาในการสั่งผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งไวในระบบฐานขอมูลอยูแลว 
แตยังไมมีระบบการทํางานใดๆ เพื่อรองรับการเก็บขอมลูในสวนของปริมาณสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่งที่ผลิตเกนิกวาความตองการของลูกคา เนื่องจากกอนหนานี้โรงงานกรณีศกึษาไมไดมีการนาํ
ขอมูลเหลานี้มาทําการวิเคราะห ดังนั้น การดําเนนิงานเพื่อการตรวจติดตามตวัวดัในสวนนี้จึงตอง
สรางระบบการทํางานใหธุรการผลิต 1 มีหนาที่รับผิดชอบในการบันทึกปริมาณสินคาประเภทดาย
โควเวอริ่งที่ผลิตเกินกวาความตองการของลูกคา ลงในระบบฐานขอมูล เพื่อใชในการคํานวณหา
สัดสวนสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่ผลิตเกินกวาความตองการของลูกคา 
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  6.2.3.4 สัดสวนเวลาที่สูญเสียไปจากการชาํรุดเสียหายของเครื่องจักรท่ีใชใน 
               กระบวนการผลิตสนิคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
   ขอมูลในสวนนี้จะนํามาใชตรวจติดตามสภาพความสมบรูณของ
เครื่องจักร วาเกิดการชํารุดเสียหายมากนอยเพียงใด ดงันั้นขอมูลที่จาํเปนตองบันทกึไว เพื่อที่จะ
นํามาใชในการคํานวณตวัวดัสถานะของผลการดําเนินงานในสวนนี้ คอื 

• เวลาที่เครื่องจกัรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดวยโควเวอริ่งเกิดการชาํรุดเสียหายใน
แตละเดือน 

 
สัดสวนเวลาชํารุดเสียหายของเครื่องจักร = เวลาที่เครื่องจักรการชํารุดเสียหาย / เวลาการทํางาน
         ทั้งหมด 
 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ยังไมมีระบบการทํางาน
ใดๆ เพื่อรองรับการเก็บขอมูลในสวนของเวลาที่เครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคาประเภทดวยโคว
เวอริ่งเกดิการชํารุดเสียหาย เนื่องจากกอนหนานี้โรงงานกรณีศึกษาไมไดมีการนําขอมูลเหลานี้มาทํา
การวิเคราะห ดังนั้น การดําเนนิงานเพื่อการตรวจติดตามตวัวดัในสวนนี้จึงตองสรางระบบการ
ทํางานใหชางซอมบํารุง มีหนาที่รับผิดชอบในการบันทึกเวลาที่เครื่องจักรที่ใชในการผลิตสินคา
ประเภทดวยโควเวอริ่งเกิดการชํารุดเสียหาย โดยการเขยีนเวลาลงในใบแจงซอมเครื่องจักร และ
อุปกรณ และใบประวัติการซอมเครื่องจักร และสงใหกับทางแผนกซอมบํารุงเปนผูทําการจัดเก็บ 
เพื่อใชในการคํานวณหาเวลาที่สูญเสียไปจากการชํารุดเสยีหายของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง 
 
  6.2.3.5 ประสิทธิภาพในการผลิตของเครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการผลิตสินคา
         ประเภทดายโควเวอริ่ง 
   ขอมูลในสวนนี้จะนํามาใชตรวจติดตามความสมดุลระหวางความสามารถ
ในการทาํงานของพนักงานประจําเครื่องกบัภาระงานทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการผลิต และตัววัดนี้ยัง
สามารถใชในการตรวจตดิตามสภาพความสมบูรณของเครื่องจักรไดอีกดวย แตจะเปนการใชคา
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรเปนตัวสะทอนใหเห็นถึงการหยุดชะงักงัน และการเดินเปลาของ
เครื่องจักร แทนวิธีการหาสัดสวนของเครื่องจักรที่หยดุชะงักงัน หรือเดินเปลาจากการสุมตรวจ 
เนื่องจากเปนวธีิที่สะดวกและสามารถเก็บขอมูลไดงายกวา ดังนัน้ขอมูลที่จาํเปนตองบันทึกไว 
เพื่อที่จะนํามาใชในการคํานวณตวัวัดสถานะของผลการดําเนินงานในสวนนี้ คือ 

• ปริมาณสินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่สามารถผลิตไดจริงในแตละเดอืน 
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ประสิทธิภาพในการผลิต = ปริมาณสินคาที่สามารถผลิตไดจริง / ปริมาณสินคาที่ควรจะไดในทาง
        ทฤษฎี 
 
   ในการดําเนินงานปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา ไดมกีารบันทึกปรมิาณ
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งที่สามารถผลิตไดไวในระบบฐานขอมูลอยูแลว เพยีงแตยังขาดการนํา
ขอมูลเหลานั้นมาคํานวณหาผลสรุปเพื่อทําการวิเคราะหสถานะ ดังนั้นสิ่งที่โรงงานกรณีศกึษาควร
ทําหลังจากนีก้ค็ือ การนําขอมูลที่บันทึกไวในฐานขอมูลมาทําการรวบรวม และสรุปผล เพื่อใชใน
การคํานวณประสิทธิภาพในการผลิตของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่ง 
 
 ในการประชุม ตองทําการพจิารณาระดับความสามารถของกระบวนการที่ทําไดในปจจุบัน  
เปรียบเทียบกบัระดับที่ยอมรับไมได ถาระดับที่สามารถทําไดในปจจุบันแยกวาระดับทีย่อมรับ
ไมได ก็จะตองทบทวนวิธีการที่ใชในการปรับปรุงแกไข เพื่อหาสาเหตุวาเพราะเหตุใดระดับของ
ปญหาที่เคยไดรับการปรับปรุงแกไขใหดีขึน้แลวนัน้กลับแยลง แตถาระดับที่สามารถทําไดใน
ปจจุบันดกีวาระดับที่ยอมรบัไมไดก็ควรที่จะหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขเพิ่มเติม เพือ่ให
ความสามารถของกระบวนการไดตามระดับเปาหมายทีต่ั้งไว ซ่ึงรายละเอียดของตัววดั ระดบัที่
ยอมรับไมได และระดับเปาหมาย แสดงไวในตารางที่ 6.1 
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ตารางที่ 6.1 ตัววดัสถานะของผลการดําเนนิงาน  

 

ระดับของตัววัดสถานะ
ของผลการดําเนินงาน

ประเภทของตัววัดสถานะของผลการ
ดําเนินงาน

ระดับปจจุบัน ระดับเปาหมายที่ตองการ
บรรลุภายใน 4 เดือน ระดับที่ยอมรับไมได

ความถี่ในการ
สรุปผล

ผูรับผิดชอบในการ
เก็บขอมูล

ระดับที่หนึ่ง ระยะเวลานําของการผลิต 19 วัน
นอยกวาหรือเทากับ 14

 วัน
มากกวา 21 วัน ทุกสองเดือน ธุรการผลิต 1

ระยะเวลากอนเริ่มการผลิต 10 วัน - - ทุกสองเดือน ธุรการผลิต 1
ระยะเวลารอวัตถุดิบ 1 ชั่วโมง 2 นาที - - ทุกสองเดือน พนักงานประจําเครื่อง

ระยะเวลาปรับตั้งเครื่องจักร 1 ชั่วโมง 30 นาที - - ทุกสองเดือน ชางเทคนิค
ระยะเวลาในกระบวนการผลิต 9 วัน - - ทุกสองเดือน ธุรการผลิต 1

Demand / Capacity Ratio 0.87 (คอขวด) ประมาณ 0.8 มากกวา 0.9 ทุกเดือน ธุรการผลิต 1
สัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต
1.87%

นอยกวาหรือเทากับ 1.5
 %

มากกวา 3 % ทุกเดือน ธุรการผลิต 1

สัดสวนสินคาที่ผลิตเกินกวาความ
ตองการของลูกคา

ปจจุบันยังไมมีการ
เก็บขอมูล

นอยกวาหรือเทากับ     
 5 %

มากกวา 8 % ทุกเดือน ธุรการผลิต 1

เวลาที่สูญเสียไปจากการชํารุดเสียหาย
ของเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต

สินคาประเภทดายโควเวอริ่ง

ปจจุบันยังไมมีการ
เก็บขอมูล

MTBF มากกวาหรือเทากับ
 3 เดือน MTTR นอยกวา
หรือเทากับ 30 นาที

MTBF นอยกวา 1 เดือน 
MTTR มากกวา 60 นาที

ทุกเดือน ชางซอมบํารุง

ประสิทธิภาพในการผลิตของเครื่องจักร
ที่ใชในกระบวนการผลิตสินคาประเภท

ดายโควเวอริ่ง

ปจจุบันยังไมมีการ
เก็บขอมูล

มากกวาหรือเทากับ 
80% นอยกวา 70% ทุกเดือน ธุรการผลิต 1

ระดับที่สอง

ระดับที่สาม
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บทที่ 7 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 
7.1 สรุปผลการวิจัย 
 
 งานวิจยันี้มวีัตถุประสงคสองประการ ประการแรกคือ นําเสนอผังความสัมพันธระหวาง
ปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน สวนประการที่สองคือ หาแนวทาง
ลดเวลานําของการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา ซ่ึงเปนโรงงานผลิตเทปลูกไม แนวคิดและหลักการที่
นํามาใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาในงานวิจยันี้ คือ การรวบรวมความสูญเปลา 7 
ประการ ความสูญเสียหลัก 16 ประการ รวมถึงปญหาและสาเหตุตางๆ ที่สงผลกระทบตอเวลานํา
ของการผลิต มาจัดทําเปนผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลกระทบทําใหเกดิเวลา
นําของการผลิตที่ยาวนาน หลังจากนัน้จะนําแนวคดิเกีย่วกับระบบการผลิตแบบโตโยตา ระบบการ
ผลิตแบบลีน และระบบการผลิตเพื่อการตอบสนองที่รวดเร็ว มาใชในการปรับปรุงแกไขปญหา ซ่ึง
แนวคดิเหลานี ้ มีวัตถุประสงคเพื่อทําใหเกดิการจัดสงสินคาที่ตรงกับความตองการของลูกคาทั้งใน
แงของปริมาณ คุณภาพ และเวลา ประกอบกับการมีตนทนุการผลิตที่ลดลงอีกดวย  
 ขั้นตอนการดําเนินงานของงานวิจยันี้ จะทาํตามขั้นตอนการทํางานที่เปนระบบของแนวคดิ
ซิกซ ซิกมา ซ่ึงมีรายละเอียดการดําเนนิงานในแตละขั้นตอน ดังตอไปนี้ 

1. ระยะการนยิามปญหา (Define : D) 
• สํารวจทฤษฎแีละงานวิจยัทีเ่กี่ยวของ เพื่อหาปจจยัที่สงผลตอระยะเวลานําของการ

ผลิต 
• จัดการประชุมรวมกับผูบริหารของโรงงาน เพื่อทําการเลือกชนิดของผลิตภัณฑที่

จะทําการปรับปรุงแกไข  
• จดัตั้งคณะทํางานในการทําการวิจัย เพื่อทําการระดมสมองรวบรวมปญหา และ

สาเหตุ สําหรับนํามาใชในการจัดทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและสาเหตุที่
สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน หลังจากนัน้ทําการคัดเลือกสาเหตุที่
สงผลกระทบตอระยะเวลานําของการผลิตมาทําการปรับปรุงแกไข และทําการ
วิเคราะหหาแนวทางการปรบัปรุงแกไขสําหรับสภาพปญหาที่เกิดขึน้  

• ศึกษาขั้นตอนการทํางาน และกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งและ
สรางแผนผังการไหลในกระบวนการ (Flow Process Chart) 
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2. ระยะการวดัและเก็บขอมูลเกี่ยวกับสภาพปญหา (Measure : M) และระยะการวิเคราะห
หาสาเหตุของปญหา (Analyze : A) 
• สํารวจสภาพปญหาจากขอมลูของเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโคว

เวอริ่ง โดยเก็บขอมูลตามองคประกอบของเวลานําของการผลิต 
• รวบรวมขอมลูเกี่ยวกับสภาพของปญหาของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ที่

สามารถหาไดจากขอมูลในอดีตของโรงงาน  
• สรางแบบบันทึกขอมูลเพื่อวดัและเก็บขอมลูเกี่ยวกับสภาพของปญหา ในสวนที่

จําเปนตองเกบ็ขอมูลใหม  
• ทําการทดสอบคุณภาพของแบบบันทึกขอมูล และแกไขขอบกพรองกอนนํามาใช

จริง โดยนําไปปรึกษาคณะทาํงาน และพนกังานที่จะตองเปนผูทําหนาที่ในการเก็บ
ขอมูล 

• จัดการประชุมพนักงานผูรับผิดชอบในการเก็บขอมูล เพือ่ทําความเขาใจถึงวิธีการ
ในการเก็บขอมูล 

• ทําการเก็บขอมูล นําผลที่ไดมาวิเคราะห สรุปรวบรวมขอมูลจากสวนตางๆ เพื่อ
เตรียมนําเสนอ 

• จัดการประชุมคณะทํางาน เพื่อแสดงผลที่ไดจากการวดัสภาพปญหา 
• ทําการรวบรวมปญหาและสาเหตุที่เกดิขึ้นภายในโรงงานกรณีศกึษาทีส่งผลใหเกิด

เวลานําของการผลิตที่ยาวนาน ดวยการระดมสมองจากคณะทํางาน 
• นําปญหาและสาเหตุที่รวบรวมไดจากการระดมสมอง ประกอบกับความรูที่ได

ศึกษามาจากทฤษฎีและงานวจิัยที่เกี่ยวของ มาจัดทําผังความสัมพันธ (Relation 
diagram) ระหวางปญหาและสาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนาน  

• จัดการประชุมรวมกับคณะทาํงาน เพื่อทําการเลือกสาเหตุที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอริ่งมาทําการปรับปรุงแกไข จากผังความสัมพันธที่
ไดจัดทําขึน้   

3. ระยะการปรับปรุงแกไขปญหา (Improve : I) 
• รวบรวมแนวทางการแกไขปญหาจากทฤษฎี งานวจิยัที่เกีย่วของ และจากการ

ระดมสมองของคณะทํางาน เพื่อสรุปผลในเรื่องของแนวทางการปรับปรุงแกไข
ปญหาในแตละกลุม 

• ประชุมรวมกบัผูบริหารของโรงงาน ทําการนําเสนอแนวทางปรบัปรุงแกไขที่
รวบรวมได เพื่อทําการปรึกษาถึงความเปนไปไดในการนําแนวทางการปรับปรุง
แกไขตางๆ มาทดลองใช  
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• ดําเนินการทดลองใชแนวทางการปรับปรุงแกไข 
• ทําการวัดผลหลังจากการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช โดยใชเครื่องมือและ

วิธีการในการวัดผลเชนเดยีวกันกับทีใ่ชในการวัดสภาพปญหากอนการปรับปรุง 
4. ระยะตรวจตดิตามควบคุม และปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Control : C) 

• จัดประชุมคณะทํางานเพื่อช้ีแจงถึงผลของการนําแนวทางการปรับปรุงแกไขไปใช 
• รวมกันพจิารณากําหนดตวัวัดสถานะของผลการดําเนินงานที่ตองคอยตรวจ

ติดตามในการควบคุม เพื่อรักษาสภาพหลงัการปรบัปรุง  
• ทําการกําหนดระดับเปาหมายที่ตองการ ระดับทีแ่ยที่สุดที่จะสามารถยอมรับได 

ความถี่ในการสรุปและพิจารณาตัววัดสถานะ และผูที่มีหนาที่รับผิดชอบในการ
เก็บขอมูล  และนําเสนอขั้นตอนการตรวจตดิตามตัววัดดังกลาว 

 
 เมื่อพิจารณาถงึผลลัพธที่ไดจากตัววัดซึ่งประกอบดวย Demand / Capacity Ratio สัดสวน
ของเสีย สัดสวนการหยดุชะงักงันและการเดินเปลาของเครื่องจักร และเวลาที่ใชในกระบวนการเก็บ
ผลผลิต พบวาในสภาวะหลังปรับปรงุความสามารถของกระบวนการผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ
ร่ิงเปลี่ยนแปลงไปในทางทีด่ขีึ้น ซ่ึงผูวิจัยไดทําการสรุปกลุมปญหาที่ถูกเลือกมาทําการปรับปรุง
แกไข สาเหตขุองปญหา แนวทางการปรบัปรุงแกไข วิธีการปรับปรุงแกไข และผลที่ไดหลังการ
ปรับปรุงแกไข ดังตารางที่ 7.1  
 สรุปเปรียบเทียบความแตกตางระหวางลักษณะการทํางานที่เปล่ียนแปลงไป จํานวน
เครื่องจักร และจํานวนพนักงานที่ตองใช ในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุง ไดดังตารางที่ 7.2 
 จากองคประกอบของเวลาทั้ง 4 สวน ที่ประกอบกันขึน้เปนเวลานําของการผลิต จะเห็นได
วาเวลารอวตัถุดิบ และเวลาปรับตั้งเครื่องจักร ไมไดถูกเลือกมาทําการปรับปรุงแกไขในงานวิจยันี้ 
ดังนั้น ผูวิจยัจงึตั้งสมมติฐานขึ้นวา ในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุง องคประกอบของเวลาทั้ง 2 
สวนนี้ จะไมมีการเปลี่ยนแปลง ในการวดัผลจึงทําการพิจารณาเฉพาะเวลากอนเริ่มการผลิต เวลาใน
กระบวนการผลิต และเวลานําของการผลิตของสินคาประเภทดายโควเวอริ่ง ซ่ึงผลการเปรียบเทยีบ
เวลาในแตละองคประกอบในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 7.3 
 การกําหนดตวัวัดสถานะของผลการดําเนินงาน จะแบงตัววดัออกไดเปน 3 ระดบั ซ่ึง
จะตองทําการพิจารณาตอเนือ่งกันไป โดยที่ตัววดัแตละตัวจะมีจุดประสงค และผูรับผิดชอบในการ
เก็บขอมูลที่แตกตางกันออกไป สามารถสรุปไดดังตารางที่ 7.4 
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ตารางที่ 7.1 กลุมปญหา สาเหตุ แนวทาง วธิีการปรับปรุงแกไข และผลที่ไดหลังการปรับปรุง 

 

ลําดับที่ กลุมปญหา สาเหตุของปญหา แนวทางการปรับปรุงแกไข วิธีการปรับปรุงแกไข ผลที่ไดหลังการปรับปรุงแกไข
กําลังการผลิตไมเพียงพอ คํานวณคาของ Demand / Capacity Ratio ของเครื่องจักรแตละประเภท เพื่อใช

ในการตัดสินใจวาจะตองเพิ่มกําลังการผลิตในขั้นตอนใดของกระบวนการผลิต
เพิ่มจํานวนเครื่องจักรใหสามารถรองรับ
กับปริมาณความตองการสินคาไดอยาง
เพียงพอ

กําลังการผลิตในแตละ
สถานีงานไมสมดุล

นําทฤษฎีของขอจํากัด (Theory of Constraint : TOC) มาทําการวิเคราะหหา
ขั้นตอนที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิต

มุงเนนใหความสําคัญในการแกปญหา
กับกระบวนการที่เปนคอขวดเปนพิเศษ

จํานวนพนักงานนอย
เกินไป

นําเอาเทคนิคการจําลองแบบปญหา (Simulation Technique) มาใชในการ
ประเมินทางเลือกสําหรับระบบการทํางานที่เหมาะสม และจํานวนที่เหมาะสม
ของพนักงานประจําเครื่อง

ออกแบบระบบการทํางานในรูปแบบ
ใหม และเพิ่มจํานวนพนักงานให
เหมาะสมกับจํานวนเครื่องจักรที่มีอยู

หนาที่ความรับผิดชอบ
ของพนักงานในแตละ
ตําแหนงไมชัดเจน

นําเอาหลักการในเรื่องของมาตรฐานการทํางาน (Work Standardization) มาใช
ในการควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานประจําเครื่อง

ออกแบบขั้นตอนการทํางานมาตรฐาน
ประจําวัน และจัดสรรงานใหกับ
พนักงานแตละคนใหมีความรับผิดชอบ
ที่ชัดเจน

เครื่องจักรขาดการ
บํารุงรักษา

นําหลักการที่สําคัญบางสวนของการบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (Total 
Productive Maintenance : TPM)  มาทําการประยุกตใชในการควบคุมการ
ปฏิบัติงานในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร

จัดทําแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิง
ปองกัน และสงเสริมการบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเอง

อุปกรณที่ใชในการ
ทํางานไมเปนหมวดหมู
และอยูในตําแหนงที่ไม
เหมาะสม

การสงเสริมใหพนักงานประจําเครื่องเห็นถึงความจําเปนของเครื่องมือและ
อุปกรณพื้นฐานที่ตองใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน  รวมถึง
วิธีการใชงาน และวิธีการจัดเก็บ

จัดชุดเครื่องมือและอุปกรณการทํางาน
ใหสามารถหยิบใชงานไดอยางสะดวก 
และจัดเก็บเปนหมวดหมู

ปญหาเรื่อง
จํานวนพนักงาน
และหนาที่ความ
รับผิดชอบของ
พนักงาน

เพิ่มเครื่องจักรในขั้นตอนที่เปนคอ
ขวดของกระบวนการผลิตใหมีคา 
Demand / Capacity Ratio ลดลงจาก 
1.02 เหลือ 0.87

สัดสวนของเครื่องโควเวอริ่งที่
หยุดชะงักงัน หรือเดินเปลาลดลงจาก 
16 หัว/เครื่อง เหลือ 9 หัว/เครื่อง และ
สัดสวนของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตสินคาประเภทดาย
โควเวอริ่งลดลงจาก 4.11% เหลือ 
1.87%

1 ปญหาเรื่องการ
วางแผนกําลังการ
ผลิต

2

3 ปญหาเรื่องการ
บํารุงรักษา
เครื่องจักร
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ตารางที่ 7.1 (ตอ) กลุมปญหา สาเหตุ แนวทาง วิธีการปรับปรุงแกไข และผลที่ไดหลังการปรับปรุง 
 

ลําดับที่ กลุมปญหา สาเหตุของปญหา แนวทางการปรับปรุงแกไข วิธีการปรับปรุงแกไข ผลที่ไดหลังการปรับปรุงแกไข
ขาดการวิเคราะหความสูญ
เปลาในกระบวนการ
ทํางาน

นําเอาผังการไหลในกระบวนการ (Flow Process Chart) และเทคนิคการ
ปรับปรุงงาน ECRS มาใชในการปรับปรุงกระบวนการทํางานเพื่อลดความสูญ
เปลา

วิเคราะหกระบวนการและขจัดความสูญ
เปลาในกระบวนการเก็บผลผลิตออกจาก
เครื่องโควเวอริ่ง

อุปกรณในการขนยายไม
เหมาะสม

วิเคราะหถึงลักษณะของอุปกรณที่จะนํามาชวยสนับสนุนการขนยายผลผลิต
ใหสามารถลดเวลาการขนสง และทุนการใชแรงงานในการขนยายลงได

ออกแบบอุปกรณสําหรับใชในการขน
ยายผลผลิตใหสามารถใชงานไดสะดวก
มากยิ่งขึ้น

ไมมีการตรวจนับปริมาณ
ผลผลิตที่ได

ทําการจัดลําดับกระบวนการทํางานในขั้นตอนการตรวจสอบปริมาณผลผลิต
ใหสามารถตรวจสอบไดอยางทันทวงที

จัดลักษณะงานใหมีการตรวจนับ
ปริมาณทันทีที่เก็บผลผลิต

5 ปญหาเรื่องการ
อบรมพนักงาน

พนักงานขาดการฝกอบรม
ในวิธีการทํางาน

การจัดฝกอบรมในเรื่องของระบบการทํางานใหพนักงานทุกคนมีวิธีการ
ทํางานที่เปนมาตรฐานเดียวกัน

จัดอบรมวิธีการทํางานใหกับพนักงาน -

4 ปญหาเรื่องความ
สูญเปลาใน
กระบวนการ
ทํางาน

เวลาที่ตองใชในการทํางานใน
ขั้นตอนการเกบ็ผลผลิตออกจาก
เครื่องโควเวอริ่ง ลดลงจาก 117.2 นาที
 เหลือ 90.7 นาที
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ตารางที่ 7.2 เปรียบเทียบความแตกตางของระบบการทํางานในสภาวะกอนและหลังการปรับปรุง 

 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง
เครื่องกรอดายหุม 10 หัว D / C Ratio = 1.01 ไมสามารถตอบสนองกับความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ 20 หัว D / C Ratio = 0.5 สามารถรองรับกับความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ *
เครื่องกรอดายไส 6 หัว D / C Ratio = 0.21 สามารถรองรับกับความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ 6 หัว D / C Ratio = 0.21 ไมเปลี่ยนแปลงจากสภาวะกอนปรับปรุง
เครื่องโควเวอริ่ง 180 หัว D / C Ratio = 1.02 ไมสามารถตอบสนองกับความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ 210 หัว D / C Ratio = 0.87 สามารถรองรับกับความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ
เครื่องนึ่งดาย 1 เครื่อง D / C Ratio = 0.59 สามารถรองรับกับความตองการสินคาไดอยางเพียงพอ 1 เครื่อง D / C Ratio = 0.59 ไมเปลี่ยนแปลงจากสภาวะกอนปรับปรุง

3 คน
4-5 คน ซึ่งเปนจํานวนพนักงานที่เหมาะสมที่ไดจากการคํานวณโดยใชเทคนิคการ
จําลองแบบปญหา

พนักงานทุกคนอยูในตําแหนงงานเดียวกัน คือ พนักงานปฏิบัติการ ซึ่งมีหนาที่รับผิดชอบ
ภาระงานที่เกิดขึ้นรวมกัน

แบงตําแหนงงานออกเปน 2 รูปแบบ คือ หัวหนากลุมงานโควเวอริ่ง และพนักงาน
ประจําเครื่องโควเวอริ่ง ซึ่งมีการแยกหนาที่ความรับผิดชอบออกจากกันอยางชัดเจน 
ตามใบพรรณนางาน และขั้นตอนการทํางานมาตรฐานประจําวันที่ไดจัดทําขึ้น

จะทําการบํารุงรักษาหรือซอมเครื่องจักรก็ตอเมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดเสียหายเทานั้น
มีการนําหลักการของการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใช โดยการจัดทําเปนมาตรฐานการ
บํารุงรักษาสําหรับเครื่องจักรแตละประเภท

ภาระงานดานบํารุงรักษาเครื่องจักร ชางซอมบํารุงจะเปนผูรับผิดชอบทั้งหมด
สงเสริมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง โดยการจัดชุดอุปกรณและเครื่องมือ
พื้นฐานใหกับพนักงานประจําเครื่องไวใชในบริเวณพื้นที่ผลิต

วิธีการเก็บผลผลิตออกจากเครื่องจักร ยังมีขั้นตอนการทํางานที่ซ้ําซอนและไมจําเปน ใชวิธีการเก็บผลผลิตรูปแบบใหม ที่ใชเวลาการทํางานที่นอยลง
ไมมีอุปกรณชวยในการขนยายผลผลิต ใชอุปกรณชวยในการขนยายผลผลิตที่ไดจัดทําขึ้น ทําใหประหยัดเวลา และแรงงาน

ขั้นตอนในการตรวจสอบปริมาณผลผลิตอยูตอนทายของกระบวนการผลิต
ปรับยายขั้นตอนในการตรวจสอบปริมาณผลผลิตใหสามารถทําไดทันทีขณะเก็บ
ผลผลิตออกจากเครื่องจักร

พนักงานแตละคนมีขั้นตอนและวิธีการทํางานที่แตกตางกัน พนักงานทุกคนไดรับการอบรมใหมีขั้นตอนและวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐานเดียวกัน

จํานวนเครื่องจักร

การบํารุงรักษาเครื่องจักร

จํานวนพนักงาน

วิธีการทํางานของพนักงาน

การแบงหนาที่ความรับผิดชอบของ
พนักงาน

การปรับปรุงกระบวนการทํางาน

 
หมายเหตุ * เครื่องกรอดายหุมจากเดิม 10 หัว ถาเพิ่มเปน 13 หัว จะทําใหคา D / C Ratio ใกลเคียงกับ 0.8 ซึ่งเปนคาที่เหมาะสมในทางทฤษฎี แตเนื่องจากในทางปฏิบัติไมสามารถสั่งซื้อเครื่องจกัรที่มีจํานวน 3 หัวมาเพิ่มได  
จึงจําเปนที่จะตองสัง่ซื้อเครื่องจักรที่มีจํานวน 20 หัว มาใชแทนเครื่องเดิม  ทําใหคา D / C Ratio ในสภาวะหลังปรับปรุงมีคาเทากับ 0.5 169 
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ตารางที่ 7.3 เปรียบเทียบเวลากอนเริ่มการผลิต เวลาในกระบวนการผลิต และเวลานําของการผลิต
         ของสินคาประเภทดายโควเวอริ่งกอนและหลังการปรับปรุง 

 

เวลากอน
เริ่มการผลิต

เวลารอวัตถุดิบ
เวลาปรับต้ัง
เครื่องจักร

เวลาใน
กระบวนการผลิต

เวลานําของ
การผลิต

กอนปรับปรุง 12.35 วัน 1 ช่ัวโมง 2 นาที 1 ช่ัวโมง 30 นาที 12.66 วัน 25.11 วัน
หลังปรับปรุง 9.74 วัน 1 ช่ัวโมง 2 นาที 1 ช่ัวโมง 30 นาที 9.16 วัน 19 วัน

ความแตกตางของเวลากอน
และหลังการปรับปรุง

2.61 วัน - - 3.5 วัน 6.11 วัน

สัดสวนความแตกตางของเวลา
กอนและหลังการปรับปรุง

21.13% - - 27.65% 24.33%
 

 

ตารางที่ 7.4 ตัววดัสถานะของผลการดําเนนิงาน เพื่อตดิตามควบคุมระดับเปาหมายของตัววดั 
 

ระดับของตัว
วัดสถานะ

จุดประสงค ประเภทของตัววัดสถานะของ
ผลการดําเนินงาน

ระดับเปาหมาย ผูรับผิดชอบในการเก็บ
ขอมูล

ระดับที่หนึ่ง ตรวจติดตามสถานะของผลการ
ดําเนินงานโดยรวม

ระยะเวลานําของการผลิต นอยกวาหรือ
เทากับ 14 วัน ธุรการผลิต 1

ระยะเวลากอนเริ่มการผลิต - ธุรการผลิต 1
ระยะเวลารอวัตถุดิบ - พนักงานประจําเครื่อง
ระยะเวลาปรับต้ังเครื่องจักร - ชางเทคนิค
ระยะเวลาในกระบวนการผลิต -

ธุรการผลิต 1

ตรวจติดตามสถานะในเรื่องการ
วางแผนกําลังการผลิต

Demand / Capacity Ratio ประมาณ 0.8
ธุรการผลิต 1

ตรวจติดตามสถานะในเรื่อง
คุณภาพของสินคาท่ีผลิต

สัดสวนของเสียท่ีเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่ง

นอยกวาหรือ
เทากับ 1.5% ธุรการผลิต 1

ตรวจติดตามสถานะในเรื่อง
ความสามารถในการตรวจสอบ
ปริมาณสินคาที่สามารถผลิตได

สัดสวนสินคาประเภทดายโคว
เวอริ่งที่ผลิตเกินกวาความ
ตองการของลูกคา

นอยกวาหรือ
เทากับ 5% ธุรการผลิต 1

ตรวจติดตามสถานะในเรื่องความ
สมบูรณของเครื่องจักร

เวลาที่สูญเสียไปจากการชํารุด
เสียหายของเครื่องจักรที่ใชใน
กระบวนการผลิตสินคา
ประเภทดายโควเวอริ่ง

MTBF มากกวา
หรือเทากับ 3 
เดือน MTTR 
นอยกวาหรือ
เทากับ 30 นาที

ชางซอมบํารุง

ตรวจติดตามสถานะในเรื่องความ
สมบูรณของเครื่องจักร และความ
สมดุลระหวางความสามารถใน
การทํางานของพนักงานประจํา
เครื่องกับภาระงานที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต

ประสิทธิภาพในการผลิตของ
เครื่องจักรท่ีใชในกระบวนการ
ผลิตสินคาประเภทดายโควเวอ
ริ่ง

มากกวาหรือ
เทากับ 80%

ธุรการผลิต 1

ระดับที่สอง

ระดับที่สาม

ระบุถึงองคประกอบของเวลาที่มี
สัดสวนมากเม่ือเทียบกับเวลานํา
ของการผลิตท้ังหมด
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7.2 ปญหา และอุปสรรคในการดําเนินงานวิจัย 
1. เนื่องจากปญหา และสาเหตทุี่รวบรวมมาเพื่อจัดทําผังความสัมพันธระหวางปญหาและ

สาเหตุที่สงผลใหเกิดเวลานําของการผลิตที่ยาวนานที่ไดนําเสนอในงานวิจยันี้ สวน
ใหญไดมาจากปญหาที่เกิดขึน้ในโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงเปนโรงงานผลิตเทปลูกไม 
ดังนั้น การนําผังความสัมพันธนี้ไปใชในโรงงานอุตสาหกรรมอื่นๆ เพื่อความสมบูรณ
ในการวิเคราะห ผูใชอาจจะตองทําการหาสาเหตุซ่ึงเปนสาเหตุเฉพาะที่เกดิขึ้นกบั
โรงงานนั้นๆ หรือสาเหตุเฉพาะที่เกดิขึ้นในอุตสาหกรรมประเภทนั้นๆ เพิ่มเติม  

2. อุปสรรคในการวิจัยคือ ทางโรงงานกรณศีึกษายังไมมีความพรอมเพยีงพอที่จะทําการ
เก็บขอมูลองคประกอบของเวลาในสวนตางๆ ที่ประกอบกันขึ้นเปนเวลานําของการ
ผลิตอยางละเอียด ดังนั้น เพื่อความเปนไปไดในการเก็บขอมูล จึงไดทําการแบง
องคประกอบของเวลานําของการผลิตออกเปน 4 สวนใหญๆ คือ เวลากอนเริ่มการผลิต 
เวลารอวัตถุดบิ เวลาปรับตั้งเครื่องจักร และเวลาในกระบวนการผลิต  

3. อุปสรรคที่สําคัญอีกอยางหนึ่งในการดําเนินงานวิจยัคือ พนักงานอาวโุสบางสวนยังยึด
ติดกับวฒันธรรมองคกรในรูปแบบเดิม จนทําใหขาดความเขาใจหรือมีความคิดที่ไม
เห็นดวยกับการปรับปรุงงาน จึงตองจัดประชุมทําความเขาใจใหเหน็ถึงประโยชนที่จะ
ไดรับหลังการปรับปรุงงาน เพื่อใหเกิดความเขาใจที่ตรงกนั 

4. ทางโรงงานกรณีศึกษามีอัตราการเปลี่ยนแปลงพนักงานคอนขางสูง มีการรับพนกังาน
ใหมที่ยังขาดความชํานาญและประสบการณในกระบวนการผลิตเขามาทํางานอยู
บอยครั้ง ซ่ึงอาจเปนสาเหตหุนึง่ที่ทําใหความสามารถของกระบวนการผลิตไมดี
เทาที่ควร 

 
7.3 ขอเสนอแนะ 

1. การนําแนวทาง และวิธีการปรับปรุงแกไขไปปฏิบัติ จะตองมีการใหความสําคัญใน
เร่ืองการควบคุม และการตรวจติดตามสถานะของผลการดําเนินงานอยางจริงจัง เพื่อ
รักษาสภาพหลังปรับปรุงใหอยูตอไปในระยะยาว 

2. หลังจากที่ไดนําแนวทาง และวิธีการปรับปรุงแกไขไปปฏิบัตใินกระบวนการผลิต
สินคาประเภทดายโควเวอริ่งซึ่งเปนกระบวนการนํารองแลว ในอนาคตควรที่จะทําการ
ขยายผลแนวทางการปรับปรุงแกไขไปยังกระบวนการผลิตสินคาประเภทอื่นๆ ดวย 

3. งานวิจยันี้มุงเปาที่จะลดเวลานําของการผลิตเทานั้น ซ่ึงในความเปนจริงยังมีเวลานาํใน
สวนอื่นๆ ที่ทางโรงงานกรณีศึกษาควรทีจ่ะตองใหความสําคัญอีก เชน เวลานําของการ
พัฒนาผลิตภณัฑ เวลานําของการกระจายสินคา เปนตน 

 



 
รายการอางอิง 
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เอกสารที่ออกแบบเพื่อใช 
ประกอบการปฏิบัติงานของพนักงาน 
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แผนก...................................เคร่ืองจักร............................... รหัสเคร่ือง..........................
สี บน/ลาง จํานวน สี บน/ลาง จํานวน สี บน/ลาง จํานวน สี บน/ลาง จํานวน สี บน/ลาง จํานวน สี บน/ลาง จํานวน

บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง
บน บน บน บน บน บน
ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง ลาง

ใบตรวจสอบความตองการดายหุม

 

รูปที่ ก-1 ใบตรวจสอบความตองการดายหุม 
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แผนก..........................................เคร่ืองจักร...................................รหัสเคร่ือง..........................
สี ชนิด เข็ม/เสน จํานวน สี ชนิด เข็ม/เสน จํานวน สี ชนิด เข็ม/เสน จํานวน สี ชนิด เข็ม/เสน จํานวน

ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา
ไหมญี่ปุน ไหมญี่ปุน ไหมญ่ีปุน ไหมญ่ีปุน
ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา ธรรมดา

ใบตรวจสอบความตองการดายไส

 

รูปที่ ก-2 ใบตรวจสอบความตองการดายไส 
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ตารางบันทึกผลผลิตแผนกผลิต..........................  เครื่อง..........................................

สี วันที่เริ่ม นัดจบ วันที่
หัวที่

ลูกคา เวลาเริ่ม สั่งผลิต ผลผลิต
คงเหลือ
ผูบันทึก

สี วันที่เริ่ม นัดจบ วันที่
หัวที่

ลูกคา เวลาเริ่ม สั่งผลิต ผลผลิต
คงเหลือ
ผูบันทึก

สี วันที่เริ่ม นัดจบ วันที่
หัวที่

ลูกคา เวลาเริ่ม สั่งผลิต ผลผลิต
คงเหลือ
ผูบันทึก

สี วันที่เริ่ม นัดจบ วันที่
หัวที่

ลูกคา เวลาเริ่ม สั่งผลิต ผลผลิต
คงเหลือ
ผูบันทึก
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รูปที่ ก-3 ใบบันทึกการทํางานแผนกผลิต 178 
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สําหรับพนักงานประจําเคร่ือง
ผูแจง..................................................... วันท่ีแจง.............../.............../.......... เวลา............................น.

ซอมท่ัวไป (ระบุจุดสถานที่และอาการใหชัดเจน)………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………
ซอมเครื่องจักร แผนก.............................. โซน..............................

ช่ือเครื่องจักร.............................. รหัสเครื่องจักร..............................
ลักษณะอาการ……………………………………………………………………………………..
……………………………………………………………………………………………………
สราง (แนบแบบ ถาม)ี……………………………………………………………………………..
……………………………………………………………………………………………………

สําหรับพนักงานแผนกซอมบํารุง
เริ่มตนการซอมเครื่องจักร เม่ือวันท่ี.............../.............../............... เวลา..............................น.
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………………………………………………………………………………………………………………….
ส้ินสุดการซอมเครื่องจักร เม่ือวันท่ี.............../.............../............... เวลา..............................น.
รวมเวลาการซอม..............................ช่ัวโมง..............................นาที
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ใบแจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณ
โรงงานกรณีศึกษา

อะไหล/วัสดุส้ินเปลืองท่ีใช รหัสสินคาจํานวน

 
 

รูปที่ ก-4 ใบแจงซอมเครื่องจักร และอุปกรณ 
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NO.  ………………….

ช่ือเครื่องจักร..............................
รหัสเครื่อง..................................
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รูปที่ ก-5 ใบประวัติการซอมเครื่องจักร 
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การออกแบบอุปกรณสําหรับชวยในการขนยายผลผลิต 
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ภาคผนวก ค 
 

ตารางความนาจะเปนแบบปกติ 
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รูปที่ ค-1 ตารางความนาจะเปนแบบปกต ิ
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