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64710002: สาขาวิชา: -; บธ.ม. (-) 
ค าส าคญั: ลีน, การประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ 

ธญัญาลกัษ ์สกลวารี : แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์
โดยใชแ้นวคิดลีนของบริษทั ABC. (Guidelines for improving manufacturing process of 
electronics components using lean concepts of ABC Company) คณะกรรมการควบคุมงานนิพนธ์: 
ยอดยิง่ ธนทวี, ปร.ด. ปี พ.ศ. 2566. 

  
การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) ร่วมกบัการสังเกต 

(Observation) ส าหรับการเก็บรวบรวมขอ้มูลความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยการสัมภาษณ์
เชิงลึกผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ของผลิตภณัฑท์าตา้ บริษทั 
ABC โดยท าการคดัเลือกผูท่ี้มีคุณสมบติัหลกัอยู่ 3 ประการไดแ้ก่ ประการแรกคือ ผูท่ี้มีส่วน
เก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้เท่านั้น ประการต่อไปคือ ผูท่ี้มีความรู้ความเขา้ใจ
ในแนวคิดลีน และประการสุดทา้ยคือ ในทีมท่ีคดัเลือกมาน้ี จะตอ้งครอบคลุมทั้ง 6 ฝ่ายงาน ไดแ้ก่ 
ฝ่ายผลิต ฝ่ายออกแบบการผลิต ฝ่ายทดสอบ ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายลีน และฝ่ายวางแผนผงั
โรงงาน รวมทั้งส้ินจ านวน 12 ท่าน มีจุดประสงคเ์พื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิต
ช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ของผลิตภณัฑท์าตา้ บริษทั ABC จ ากดั รวมถึงเพื่อศึกษาแนวทางในการ
แกปั้ญหาและอุปสรรคโดยการน าแนวคิดลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพของงานการ
ผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ของผลิตภณัฑท์าตา้ บริษทั ABC จ ากดั โดยจากท่ีทางบริษทัมีความ
ตอ้งการในการเพิ่มก าลงัการผลิตจากเดิม 300 ช้ินต่อวนั เป็น 400 ช้ินต่อวนั อนัเน่ืองมาจากความ
ตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มสูงขึ้น ซ่ึงผลการวิจยัพบวา่ ถา้บริษทั ABC ตอ้งการเพิ่มก าลงัการผลิตจาก
ก าลงัการผลิตโดยท่ีไม่มีการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชแ้นวคิดลีน บริษทัจ าเป็นตอ้งลงทุน
ในการเพิ่มทรัพยากรการผลิตในดา้นเคร่ืองจกัร รวมถึงเพิ่มเวลาท างาน ท าใหต้อ้งลงทุนเพิ่ม
ทรัพยากรในการผลิต รวมถึงเพิ่มระยะการท างานต่อวนั ดว้ยสาเหตุและผลกระทบดงักล่าว จึงท าให้
ผูวิ้จยัตอ้งเสนอแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากรในการผลิตโดยใช้
หลกัการ ECRS  
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This research is a qualitative research (Qualitative Research) using observation 

(Observation) for collecting waste information in the manufacturing process. ABC corporation 
selected persons with three primary characteristics by conducting in-depth interviews with people 
involved in the production process of electrical components of TATA products: first, only those 
involved in the production process of TATA products. People with a thorough understanding of 
Lean concepts are next. Last but not least, this chosen team must include representatives from all 
six departments: production, production design, testing, quality control, lean, and factory 
planning. A total of 12 people will be studying difficulties and obstacles in the production process 
of electronic components for Tata goods at ABC Company Limited. In addition to many other 
things, ABC Company Limited is researching ways to solve problems and overcome hurdles by 
utilizing Lean ideas to boost the efficiency of the production of electrical parts for TATA 
products. Due to increased client demand, production was increased from 300 to 400 units per 
day. According to the results, if ABC Company wishes to raise production capacity from 300 
items per day to 400 pieces per day without optimizing the production process utilizing lean 
concepts. It is impossible to match customer demand. As a result of an uneven production line 
causing an increase in production resources Including increasing the daily working duration. The 
researcher must provide techniques for improving resource utilization in production by employing 
ECRS principles. Balancing the manufacturing line to maximize resource utilization. In addition 
to being able to improve the company's production capacity. 
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กิตติกรรมประก าศ 
 

กติติกรรมประกาศ 
  

งานนิพนธ์ฉบับน้ีส าเร็จได้ด้วยความกรุณาจากผูมี้ประคุณในหลายฝ่าย ผูว้ิจัยขอกราบ
ขอบพระคุณ อาจารยท่ี์ปรึกษางานนิพนธ์ ผูช่้วยศาสตราจารย  ์ดร.ยอดยิ่ง ธนทวี และอาจารยท่ี์ปรึกษา
ร่วม ผูช่้วยศาสตราจารย  ์ดร.ศรัณยา เลิศพุทธรักษ์ และ ดร.ศุภสิทธ์ิ เลิศบวัสิน ท่ีให้ความกรุณาในการ
ใหค้  าปรึกษา ตลอดจนใหค้ าแนะน าท่ีถูกตอ้งในการตรวจสอบแกไ้ขเน้ือหางานนิพนธ์ฉบบัน้ี 

ขอกราบขอบพระคุณผูช่้วยศาสตราจารย์ ดร.ยอดยิ่ง ธนทวี คณะกรรมการควบคุมงาน
นิพนธ์ และผูช่้วยศาสตราจารย์ ดร.ศรัณยา เลิศพุทธรักษ์ และ ดร.ศุภสิทธ์ิ เลิศบวัสิน เป็นกรรมการ
สอบงานนิพนธ์ในคร้ังน้ี พร้อมทั้งให้ค  าปรึกษา เพื่อหาแนวทางในการแก้ไขให้งานนิพนธ์มีความ
สมบูรณ์มากยิง่ขึ้น 

ขอบพระคุณคณาจารยว์ิทยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลยับูรพาทุกท่าน ท่ีไดป้ระสิทธ์ิประ
สามวิชาความรู้ในระดบัปริญญาโทแก่ผูวิ้จยั 

ผูว้ิจยัขอกราบขอบพระคุณมารดา และบิดาเป็นอย่างสูง ท่ีคอยสนับสนุนและให้โอกาสใน
การไดรั้บการศึกษาท่ีดี ตลอดจนเป็นแรงบนัดาลใจ ท าใหง้านนิพนธ์ฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไปเป็นอยา่งดี 

ผูว้ิจยัขอขอบพระคุณผูใ้ห้สัมภาษณ์ทุกท่าน ท่ีมีความยินใจและเต็มใจในการให้ของขอ้มูล 
ตลอดจนสละเวลาในการสัมภาษณ์  ท าให้ผูว้ิจยัไดรั้บขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์มาประกอบการท างาน
นิพนธ์ และขอขอบพระคุณกลัยาณมิตร EXMBA รุ่นท่ี 48 ท่ีคอยใหค้วามช่วยเหลือเก้ือกูลกนัเสมอมา 

สุดท้ายน้ี ผูว้ิจัยขอบพระคุณบุคคลท่ีมีส่วนเก่ียวข้องในการศึกษาคร้ังน้ี ท่ีท าให้ข้าพเจ้า
ประสบความส าเร็จ มาจนตราบเท่าทุกวนัน้ี ดว้ยความซาบซ้ึงอยา่งสูงมา ณ โอกาสน้ี 

  
  

ธญัญาลกัษ ์ สกลวารี 
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 การแพร่ระบาดของไวรัสโควิด-19 ส่งผลกระทบในเชิงลบต่อภาคธุรกิจ และเศรษฐกิจ                 

เป็นอยา่งมาก ทั้งภายในประเทศและนอกประเทศ ซ่ึงผลกระทบในคร้ังน้ีไม่เพียงแต่มีผลในช่วงท่ี

มีการแพร่ระบาดของไวรัสโควิด-19 เพียงเท่านั้น แต่ยงัส่งผลกระทบต่อในช่วงหลงัการแพร่

ระบาดดว้ยเช่นกนั อนัเป็นผลมาจากพฤติกรรมของผูบ้ริโภคท่ีเปล่ียนไป แต่อยา่งไรก็ดี ธุรกิจใน

ดา้นอิเลก็ทรอนิกส์และเทคโนโลยมีีการเติบโตอยา่งกา้วกระโดดทั้งในประเทศ และนอกประเทศ                

โดยสถานการณ์การเติบโตของอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ในระดบัโลก โดยอา้งอิงจากประมาณ

การของตลาดอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ส าหรับผูบ้ริโภคทัว่โลกในปีคริสตศ์กัราช 2019-2026 โดย

แบ่งเป็นโซนในส่วนของอเมริกาเหนือ ยโุรป เอเชียแปซิฟิก ตะวนัออกกลางและแอฟริกา รวมถึง

ละตินอเมริกาท่ีต่างก็มีแนวโนม้ท่ีเพิ่มขึ้นตลอดช่วง 8 ปี ในดา้นของโซนเอเชียแปซิฟิก จะแสดง

แนวโนม้ในรูปแบบของกราฟแท่งสีเทา (ดงัภาพท่ี 1.1) ท่ีมีแนวโนม้ความตอ้งการในการบริโภค

สินคา้ในกลุ่มน้ีเพิ่มขึ้นในช่วง 8 ปีเช่นกนัตามท่ีทาง Maximax ไดค้าดการณ์ไว ้(Maximax, 2019) 

ทั้งน้ีในดา้นอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ท่ีท าหนา้ท่ีในการประมวลผลในอุปกรณ์

อิเลก็ทรอนิกส์ต่างๆ โดยเฉพาะในดา้นของช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ท่ีใชป้ระมวลผลในคอมพิวเตอร์

มียอดขายสูงขึ้นอยา่งเห็นไดช้ดัตั้งแต่ในปีคริสตศ์กัราช 2021 และคาดการณ์ล่วงหนา้ไวถึ้งปี

คริสตศ์กัราช 2025 วา่จะมีแนวโนม้เป็นไปในเชิงบวกเช่นกนั (ดงัภาพท่ี 1.2) อนัเป็นผลมากจาก               

การท างานท่ีบา้นในช่วงของการแพร่ระบาดเช้ือไวรัสโควิด-19 ส่งผลท าใหมี้ยอดการสั่งซ้ือ

คอมพิวเตอร์เพิ่มมากขึ้น ซ่ึงรายไดจ้ากการจ าหน่ายช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ท่ีท าหนา้ท่ีในการ

ประมวลผลคอมพิวเตอร์ในตลาดโลก มาจากบริษทัผูผ้ลิตในเอเชียกวา่ร้อยละ75 ส าหรับประเทศ

ไทยนั้น มูลค่าการส่งออกผลิตภณัฑม์วลรวมของอุตสาหกรรมไฟฟ้าและอิเลก็ทรอนิกส์ (Electrical 

and Electronics Industry; EE) ของประเทศไทยถูกจดัอนัดบัท่ี 13 ท่ีมีมูลค่าการส่งออกท่ีมากท่ีสุด

ในโลก และในดา้นภาพรวมของตลาดโลกก็มีแนวโนม้ท่ีเพิ่มขึ้นเช่นกนั โดยอา้งอิงจากภาพรวม

ของความตอ้งการบริโภคทัว่โลก (ดงัภาพท่ี 1.3) 
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ภาพท่ี 1 ประมาณการของตลาดอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ส าหรับผูบ้ริโภคทัว่โลกในปี 2019-2022 
ท่ีมา: รายงานของการวิจยัตลาด Maximize " Global Consumer Electronics Market Global Demand 

Analysis and Opportunity Outlook 2027"                                                 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2 ประมาณการของยอดการสั่งซ้ือผลิตภณัฑใ์นกลุ่มของคอมพิวเตอร์ 
ท่ีมา: การวิเคราะห์โดย EIC จากขอ้มูลของ Morgan (ม.ป.ป.) 

 

 

 

ภาพท่ี 1.1 ประมาณการของตลาดอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ส าหรับผูบ้ริโภคทัว่โลกในปี 2019-2022 

ภาพท่ี 1.2 ประมาณการของยอดการสั่งซ้ือผลิตภณัฑใ์นกลุ่มของคอมพิวเตอร์ 
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ภาพท่ี 3 ประเทศท่ีมีมูลค่าการส่งออก EE มากท่ีสุดในโลก ตั้งแต่เดือน ม.ค. ถึง พ.ย. 2564 
ท่ีมา: ศูนยข์อ้มูลเชิงลึกอุตสาหกรรมไฟฟ้าและอิเลก็ทรอนิกส์ (E&E Intelligence Unit: EIU) แผนก

บริหารจดัการขอ้มูลอุตสาหกรรม ฝ่ายยทุธศาสตร์อุตสาหกรรม สถาบนัไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ 

(2564)  

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4 การจดัสมดุลของกระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงของบริษทั ABC  
 เน่ืองมาจากลูกคา้มีพฤติกรรมท่ีเปล่ียนแปลงไป ส่งผลใหมี้ความตอ้งการในการบริโภค

สินคา้มากขึ้น ดว้ยเหตุดงักล่าวบริษทั ABC จึงตอ้งเพิ่มก าลงัผลิตใหส้อดรับกบัความตอ้งการของ

ลูกคา้ โดยในภาพรวมของบริษทั ABC เป็นบริษทัท่ีมีฐานผลิตตั้งอยูใ่นประเทศไทย  ซ่ึงเป็นบริษทั

ท่ีผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ ผลิตอุปกรณ์โทรคมนาคม รวมถึงผลิตช้ินส่วนคอมพิวเตอร์

เทคโนโลยชีั้นสูงเพื่อจ าหน่ายใหก้บับริษทัดา้นเทคโนโลยชีั้นน าในระดบัโลก โดยทางบริษทัไม่

สามารถผลิตสินคา้ไดต้รงเวลาตามยอดการสั่งซ้ือของลูกคา้ อนัเน่ืองมาจากมียอดการสั่งซ้ือท่ี

เพิ่มขึ้น ท าใหก้ารออกแบบกระบวนการในการผลิตแบบเดิมไม่สามารถผลิตเพื่อรองรับความ 

ตอ้งการของลูกคา้ท่ีสูงขึ้นได ้(ดงัภาพท่ี 1.4) อนัเน่ืองมาจาก จ านวนสถานีงานไม่เพียงพอ การ

1 2 3 4 5 6 7 

ภาพท่ี 1.3 ประเทศท่ีมีมูลค่าการส่งออก EE มากท่ีสุดในโลก ตั้งแต่เดือน ม.ค. ถึง พ.ย. 2564 
 

ภาพท่ี 1.4 การจดัสมดุลของกระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงของบริษทั ABC  
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ออกแบบไลน์ในการผลิตยงัไม่สามารถออกแบบใหใ้ชท้รัพยากรใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ซ่ึงเป็นผล

มาจากการรอคอยของสถานีบางแห่งส่งผลใหใ้นบางสถานีไม่สามารถผลิตงานไดท้นัเวลาตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ รวมถึงการผลิตงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ ท าใหส้ายการผลิตตอ้งหยดุ ทั้งน้ีการเพิ่ม

จ านวนสถานีและทรัพยากรท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตเพื่อรองรับความตอ้งการของลูกคา้นั้น เป็นวิธี

ท่ีไม่เหมาะสม เน่ืองจากความตอ้งการของลูกคา้ไม่คงท่ี อีกทั้งบริษทัตอ้งแบกรับตน้ทุนในการผลิต

ท่ีเพิ่มขึ้น ดว้ยเหตุดงักล่าว จึงท าใหผู้บ้ริหารมีนโยบายในการเพิ่มก าลงัการผลิต รวมถึงการ            

เพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิตใหส้ามารถใชท้รัพยากรทางการผลิตท่ีมีอยูใ่นเกิดประโยชน์สูงสุด 

รวมถึงการลดตน้ทุนในกบัองคก์ร ดว้ยการน าระบบการบริหารแบบลีนเขา้มาช่วยในการเพิ่ม

ศกัยภาพทางการแข่งขนัทางธุรกิจ อีกทั้งยงัสามารถเพิ่มก าลงัการผลิตจากทรัพยากรท่ีมีอยู ่                  

รวมถึงบริหารจดัการพื้นท่ีส าหรับใชใ้นการจดัตั้งสถานีการผลิตท่ีมีอยู่อยา่งจ ากดั ใหส้ามารถ                  

การผลิตเพื่อรองรับความตอ้งการของลูกคา้ได ้โดยการน าเทคนิคในเร่ืองของแนวคิดทฤษฎี                    

และเคร่ืองมือเก่ียวกบัลีน (Lean) รวมถึงกลยทุธ์การบริหารงานแบบญ่ีปุ่ นอยา่งไคเซ็น (Kaizen)                     

เขา้มาปรับใชเ้พื่อลดระยะเวลาในการท างานและท าใหส้ามารถส่งมอบสินคา้ไดต้ามความตอ้งการ

ของลูกคา้โดยการใชท้รัพยากรท่ีมีอยา่งสูงสุด โดยในการท าการวิจยัเพื่อเสนอแนวทางในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากรการผลิตในคร้ังน้ี จะน าร่องกบัผลิตภณัฑท์าตา้ ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑ ์       

ท่ีเป็นช้ินส่วนคอมพิวเตอร์เทคโนโลยชีั้นสูง ในรูปแบบของเซิร์ฟเวอร์ท่ีน ามาใชใ้นระบบคลาวด ์

ซ่ึงเป็นระบบในการประมวลผลและจดัเก็บขอ้มูล โดยในการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้น้ี ส่งผลท าให้

บริษทั ABC มียอดขายสูงท่ีสุดเม่ือเทียบกบัผลิตภณัฑอ่ื์นของบริษทั เน่ืองมาจากเป็นผลิตภณัฑห์ลกั

ของบริษทั ซ่ึงในการวิจยัเพื่อเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากรในคร้ังน้ี     

จะน าร่องกบัผลิตภณัฑท์าตา้เพื่อน าไปสู่แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากร                      

การผลิตใหก้บัผลิตภณัฑท์าตา้และผลิตภณัฑอ่ื์นของบริษทัในอนาคตเช่นกนั                                                    

.                จากปัจจยัสนบัสนุนจากทางทีมผูบ้ริหารของบริษทั ABC ท าใหผู้ว้ิจยัศึกษาเก่ียวกบัการ                  

เพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิตใหส้ามารถใชท้รัพยากรใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด รวมถึงการลดตน้ทุน 

โดยการน าระบบการบริหารแบบลีนเขา้มาปรับปรุงกระบวนการผลิตใหส้ามารถรองรับและ

ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงงานวิจยัน้ีจะน าเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพใน     

การใชท้รัพยากรในกระบวนการผลิตประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ เพื่อเสนอเป็นแนวทาง                

ใหก้บับริษทั ABC                                                                                                                                                      
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ค าถามของการวิจัย                                                                                                                                                  
 แนวทางในการปรับปรุงกระบวนการโดยใชแ้นวคิดลีน เพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ มีแนวทางอยา่งไร 

วัตถุประสงค์การวิจัย                                                                                                                               
.         1. เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ของ

ผลิตภณัฑท์าตา้ บริษทั ABC จ ากดั                                                                                                           

.              2. เพื่อศึกษาแนวทางในการแกปั้ญหาและอุปสรรคโดยการน าแนวคิดลีนมาประยกุตใ์ชใ้น

การเพิ่มประสิทธิภาพของงานการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ของผลิตภณัฑท์าตา้ บริษทั ABC 

จ ากดั 
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กรอบข้ันตอนการวิจัย                                                                                         
 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5 กรอบขั้นตอนการวิจยั 
 

สร้างแบบสัมภาษณ์ในการวิเคราะห์ความสูญเปล่าโดยใช้หลัก ECRS พร้อมทั้งตรวจสอบความแม่นย า (IOC) 

และย่ืนขอพิจารณาจริยธรรมของการท าวิจัย 

การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) 

  วิเคราะห์สาเหตุของความสูญเปล่าโดยใช้แผนผังก้างปลา (Cause and effect diagram) ร่วมกับแผนภูมิพาเรโต 

 
การสังเกต (Observation) ร่วมกับการวิเคราะห์แนวทางในการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตด้วยหลักการ 

ECRS การขจัดความสูญเปล่า (8 Wastes) และจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 

1. การขจัดความสูญเปล่า (Waste) 

2. การศึกษาเวลาของรายละเอียดการท างาน  

(Time Study) 

3. แผนภาพยามาซูมิ (Yamazumi Chart) 

4. การจัดสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 

5. การลดความสูญเปล่า ด้วยหลักการ ECRS 

6. แผนภูมิพาราโต (Pareto Diagram) 

 

การวิเคราะห์ความสูญเปล่าที่เกิดในกระบวนการผลิตโดยใช้เคร่ืองมือและทฤษฎีเกี่ยวกับลีน รวมถึงเสนอแนวทาง

ในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการใช้ทรัพยากรในกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ของกรณีศึกษาบริษัท ABC 

 

7. แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับลีน (Lean) 

8. การวิเคราะห์สาเหตุและปัญหาความสูญเปล่า  

(Cause and effect diagram) 

9. แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) 

10. การท างานที่เป็นมาตรฐาน (Standardization of Work)  

11. การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) 

 

การทบทวนแนวคิดทฤษฎีเกี่ยวกับลีน (Lean) และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง (Literature Review) 

ฝ่ายผลิต จ านวน 2 ท่าน 

ฝ่ายออกแบบการผลิต จ านวน 2 ท่าน 

ฝ่ายทดสอบ จ านวน 2 ท่าน 

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ จ านวน 2 ท่าน 

ฝ่ายลีน จ านวน 2 ท่าน 

ฝ่ายวางแผนผังโรงงาน จ านวน 2 ท่าน 
การสัมภาษณ์เชิงลึก Homogeneous group โดยท าให้ขอ้มูลอ่ิมตวั ตอ้งสัมภาษณ์อยา่งนอ้ย 6 ท่าน โดยอา้งอิงจาก Morse, (1994) 

การสังเกต (Observation) 

ภาพท่ี 1.5 กรอบขั้นตอนการวิจยั 
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ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย                                                                                     
 บริษทั ABC สามารถน าแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตของ

ผลิตภณัฑท์าตา้ท่ีไดจ้ากการน าแนวคิดลีน ใหส้ามารถผลิตและส่งสินคา้ไดท้นัเวลาตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ ดว้ยทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดั น าไปสู่การลดตน้ทุนของบริษทั เป็นผลท าให้

บริษทัสามารถเพิ่มก าลงัการผลิตได ้ในขณะท่ีไม่ตอ้งลงทุนในการเพิ่มทรัพยากรการผลิตมากเกิน            

ความจ าเป็น 

ขอบเขตของการวิจัย                                                                                                                                         

.             การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) ร่วมกบัการสังเกต 

(Observation) ส าหรับการเก็บรวบรวมขอ้มูลความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต                             

1. ขอบเขตดา้นเน้ือหาการวิจยั                                                                                                                                       

เ             เพื่อเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการโดยใชแ้นวคิดลีน การวิเคราะห์สาเหตุ                   

ของความสูญเปล่าโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา การลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตดว้ยหลกัการ 

ECRS เพื่อขจดัความสูญเปล่า (8 Wastes) และการจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) ท าให้

บริษทั ABC สามารถผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ไดท้นัเวลาตามอตัราความตอ้งการของลูกคา้                                                                                                                                  

2. ขอบเขตผูใ้หข้อ้มูลในการสัมภาษณ์                                                                                                         

.            ผูใ้หข้อ้มูลในการสัมภาษณ์ คือผูท่ี้เก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์

ผลิตภณัฑท์าตา้เท่านั้น ซ่ึงจากท่ีผูบ้ริหารของบริษทั ABC มีนโยบายในการน าแนวคิดลีนมา

ประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑท่ี์สร้าง

ยอดขายหลกัใหก้บัทางบริษทั สืบเน่ืองจากจากผลิตภณัฑท์าตา้มียอดการสั่งซ้ือท่ีเพิ่มมากขึ้น และ

รูปแบบในการผลิตเดิมท่ีมีอยู่ไม่สามารถรองรับความตอ้งการของลูกคา้ ทางผูบ้ริหารจึงมีการจดัตั้ง

ทีมส าหรับในการท าโครงการเพิ่มประสิทธิภาพส าหรับผลิตภณัฑท์าตา้ โดยท าการคดัเลือกผูท่ี้มี

คุณสมบติัหลกัอยู ่3 ประการไดแ้ก่ ประการแรกคือ ผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิตของ

ผลิตภณัฑท์าตา้เท่านั้น ประการต่อไปคือ ผูท่ี้มีความรู้ความเขา้ใจในแนวคิดลีน และประการสุดทา้ย

คือ ในทีมท่ีคดัเลือกมาน้ี จะตอ้งครอบคลุมทั้ง 6 ฝ่ายงาน ไดแ้ก่ ฝ่ายผลิต ฝ่ายออกแบบการผลิต               

ฝ่ายทดสอบ ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายลีน และฝ่ายวางแผนผงัโรงงาน รวมทั้งส้ินจ านวน 12 ท่าน                    

จากผูท่ี้มีส่วนร่วมในสถานีการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ของผลิตภณัฑท์าตา้ ซ่ึงผูท่ี้มีส่วน
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เก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิตดงักล่าว ประกอบดว้ย ฝ่ายผลิต ฝ่ายออกแบบการผลิต ฝ่ายทดสอบ

ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายลีน และฝ่ายวางแผนผงัโรงงาน ดว้ยเหตุน้ีผูวิ้จยัจึงท าการคดัเลือกผูใ้ห้

ขอ้มูลในการสัมภาษณ์ มาท าการสัมภาษณ์เชิงลึกจะเป็นเฉพาะผูเ้ก่ียวขอ้งเท่านั้น ดงันั้นผูวิ้จยัจึงท า

การก าหนดจ านวนผูใ้หข้อ้มูลหลกัของผูใ้หข้อ้มูลท่ีใชใ้นการสัมภาษณ์เชิงลึก จนท าใหข้อ้มูลอ่ิมตวั 

จะตอ้งท าการสัมภาษณ์เพื่อเก็บขอ้มูลอยา่งนอ้ยจ านวน 6 ท่าน ตามแนวคิดของ Morse, (1994)            

โดยมีรายละเอียดดงัน้ี                                                                                                                                                         
.             1. ฝ่ายผลิต จ านวน 2 ท่าน                                                                                                                          

.             2. ฝ่ายออกแบบการผลิต จ านวน 2 ท่าน                                                                                                           

.             3. ฝ่ายทดสอบ จ านวน 2 ท่าน                                                                                                                      

.             4. ฝ่ายควบคุมคุณภาพ จ านวน 2 ท่าน                                                                                                                

.             5. ฝ่ายลีน จ านวน 2 ท่าน                                                                                                                          

.             6. ฝ่ายวางแผนผงัโรงงาน จ านวน 2 ท่าน                                                                                                                               

 โดยในการเลือกกลุ่มผูใ้หข้อ้มูลน้ี ผูวิ้จยัใชวิ้ธีการเลือกในรูปแบบเฉพาะเจาะจงตาม

คุณสมบติัผูเ้ช่ียวชาญและผูท่ี้มีความรู้เก่ียวกบัการประกอบผลิตภณัฑท์าตา้ ท าใหเ้ขา้ถึงขอ้มูลและ

รายละเอียดของผลิตภณัฑา์ตา้เป็นอยา่งดี                                                                                                        

3.ขอบเขตพื้นท่ีในการเก็บขอ้มูล                                                                                                           

 สถานีการประกอบการช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ของผลิตภณัฑท์าตา้ บริษทั ABC เท่านั้น                       

4. ขอบเขตระยะเวลาในการเก็บขอ้มูล                                                                                             
 ช่วงเดือนมีนาคม ถึง พฤษภาคม ปี พ.ศ. 2566                                                                                

นิยามศัพท์                                                                                                                          

 เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจตรงกนัในความหมายของค าท่ีใชใ้นการวิจยัในคร้ังน้ี ผูวิ้จยัจึง

ก าหนดนิยามศพัท ์ดงัน้ี                                                                                                                                      

 ลีน (Lean) หมายถึง แนวคิดท่ีน ามาใชใ้นการขจดัความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต

โดยการก าจดักิจกรรมหรืองานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าออกจากกระบวนการผลิตใหมี้ปริมาณนอ้ยท่ีสุด

หรือไม่มีเลย อีกทั้งยงัเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพใน การใชท้รัพยากรในการผลิตใหเ้กิดประโยชน์

และคุณค่าสูงท่ีสุดโดยการขจดัความสูญเปล่า ลดขั้นตอนและลดระยะเวลาในการท างาน เพื่อเพิ่ม
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ความสามารถในการท าก าไร แต่ยงัคงอยูใ่นพื้นฐานของการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพน ามาสู่ความ           

พึงพอใจของลูกคา้                                                                                                                                           

 ความสูญเปล่า (8 Wastes) หมายถึง กิจกรรมหรือขั้นตอนในกระบวนการผลิตท่ี                             

ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม อีกทั้งยงัมีส่วนใหเ้กิดค่าใชจ่้ายและเวลาท่ีเพิ่มขึ้น โดยปราศจากการเพิ่ม

มูลค่าใหก้บัสินคา้ สามารถจ าแนกไดอ้อกเป็น 8 ประเภท ดงัน้ี                                                                              

 1. ความสูญเสียจากของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (Defects)                                              

 2. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินความตอ้งการของลูกคา้ (Over production)                                               

 3. ความสูญเสียจากการรอคอยในกระบวนการผลิต (Waiting)                                                      

 4. ความสูญเสียจากการเคล่ือนยา้ยหรือการขนส่ง (Over Transportation)                                            

 5. ความสูญเสียจากความไม่เหมาะสมในการจดัสรรงานใหก้บับุคลากร รวมถึงการละเลย

ในการพฒันาบุคลากร (Non-Utilized Talent)                                                                                                                     

 6. ความสูญเสียจากการท่ีมีปริมาณสินคา้คงคลงัมากเกินความตอ้งการในการผลิต                              

(Over Inventory)                                                                                                                                                

 7. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป (Over Motion)                                                          

 8. ความสูญเสียจากขั้นตอนหรือกิจกกรมในกระบวนการผลิตท่ีมีความซ ้าซอ้น                     

(Excess Processing)                                                                                                                                     

 ขั้นตอนท่ีมีคุณค่า (Value Added) หมายถึง ขั้นตอนในกระบวนการผลิตท่ีก่อให้เกิด

มูลค่าเพิ่มส่งผลประโยชน์ให้กบักระบวนการผลิต และลูกคา้มีความยนิดีท่ีจะจ่ายค่าบริการ                           

 ขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่า (Non-Value-Added) หมายถึง ขั้นตอนในกระบวนการผลิตท่ี                                         

ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม ไม่ส่งผลประโยชน์ใหก้บักระบวนการผลิต และลูกคา้มีไม่มีความยนิดี                    

ท่ีจะจ่ายค่าบริการ                                                                                                                                            

.   ขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่าแต่มีความจ าเป็น (Non-Value-Added but Necessary Activities) 

หมายถึง ขั้นตอนในกระบวนการผลิตท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม และไม่ส่งผลประโยชน์ใหก้บั

กระบวนการผลิต แต่เป็นกิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นตอ้งมีอยูใ่นกระบวนการผลิต ไม่สามารถละหรือ

ตดัออกได ้แต่สามารถท าการลดได ้   
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 ประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากร หมายถึง การใชท้รัพยากรในการผลิตให้เกิดประโยชน์

สูงสุด ไดแ้ก่ ทรัพยากรมนุษย ์เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต วตัถุดิบ และเวลาใหมี้

ความคุม้ค่าสูงสุด เพื่อใหส้ามารถผลิตช้ินงานไดใ้นปริมาณสูงสุดเท่าท่ีทรัพยากรท่ีมีอยูส่ามารถ                 

ท าไดร้วมถึงการใหค้วามส าคญัของการลดตน้ทุนและคุณภาพเป็นหลกั 
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บทที ่2 
เอกสาร และงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 
 งานวิจยั เร่ืองแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์โดยใช้

แนวคิดลีนของบริษทั ABC ผูว้ิจยัไดท้ าการศึกษาและรวบรวมแนวคิด ทฤษฎี รวมถึงงานวิจยัท่ี

เก่ียวขอ้งเก่ียวกบัการบริหารโดยแนวคิดแบบลีน เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการแกไ้ขปัญหา

กระบวนการผลิตในกิจกรรมหรือขั้นตอนการท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า ตลอดจนน ามาก าหนด

กรอบในการวิจยั เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเพื่อให้

สามารถใชท้รัพยากรใหเ้กิดประสิทธิภาพ ดว้ยแนวคิดระบบการบริหารแบบลีน จึงพอสรุปได้

ดงัต่อไปน้ี                                                                                                                                                           

 2.1 แนวคิดท่ีเก่ียวขอ้ง                                                                                                                

   2.1.1 แนวคิดเก่ียวกบัลีน (Lean)                                                                                             

   2.1.2 แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping)                                                                                   

       2.1.3 การท างานท่ีเป็นมาตรฐาน (Standardization of Work)                                                                              

       2.1.4 การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen)                                                                                                     

       2.1.5 การขจดัความสูญเปล่า (Waste)                                                                                                       

       2.1.6 แผนภาพยามาซูมิ (Yamazumi Chart)                                                                                                   

       2.1.7 การจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing)                                                                                          

       2.1.8 การลดความสูญเปล่า ดว้ยหลกัการ ECRS                                                                               

 2.2 การศึกษากระบวนการผลิต (Work Study)                                                                                                    

       2.2.1 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลิต (Process Flow Chart)                                                              

       2.2.2 การศึกษาเวลาของรายละเอียดการท างาน (Time Study)                                                                       

       2.2.3 การวิเคราะห์สาเหตุและปัญหาความสูญเปล่า หรือแผนผงักา้งปลา                                               

       2.3.4 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)                                                                                                                                                        

 2.3 ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต                                                                                                                                                 

 2.4 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
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แนวคิดเกีย่วกบัลนี (Lean)  
          สหโชค รักเดช (2560) อธิบายวา่ แนวคิดลีนเป็นกระบวนการในการบริหารจดัการเพื่อ

ลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต โดยมุ่งเนน้การตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ในเร่ือง

การไหลเพื่อใหก้ระบวนการมีการไหลของช้ินงานมีความต่อเน่ืองปราศจากการรอคอย และการ

ควบคุมปริมาณในการผลิตใหเ้ป็นรูปแบบของ Make to order เพื่อใหมี้ความใกลเ้คียงกบัความ

ตอ้งการของลูกคา้ รวมถึงการลดความสูญเปล่า โดยการลดขั้นตอนในการท างานของกิจกรรมท่ีไม่

ก่อใหเ้กิดมูลค่า โดยมุ่งเนน้การผลิตท่ีไม่ก่อให้เกิดของเสีย เพื่อประสิทธิภาพการผลิตท่ีสูงสุด                           

 สิยาโน วฒันพรพรหม (2556) อธิบายเก่ียวกบัระบบลีนเป็นเคร่ืองมือในการเพิ่มศกัยภาพ

ในการแข่งขนัใหก้บัองคก์ร ในดา้นของการสร้างมูลค่าในกบัตวัสินคา้และบริการ รวมถึงก าจดั

ความสุญเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต พร้อมทั้งยงัให้ความส าคญัในเร่ืองของคุณภาพของสินคา้

ควบคู่ไปกบัการเพิ่มประสิทธิภาพ โดยการน าแนวคิดลีนมาประยกุตใ์ชก้บัองคก์ารหมายถึง                 

การด าเนินการผลิตโดยปราศจากความสูญเสียในทุกกระบวนการผลิต อีกทั้งยงัมีความสามารถใน

การปรับตวัใหมี้ความสามารถในการรองรับความตอ้งการของลูกคา้ และสามารถตอบสนองความ

ตอ้งการตรงตามเวลา ซ่ึงระบบลีนเป็นระบบท่ีมุ่งในการเพิ่มผลิตผลโดยการใชปั้จจยัน าเขา้ใหเ้กิด

ความคุม้ค่ามากท่ีสุด เช่น การมีสินคา้คงคลงัในปริมาณนอ้ย พื้นท่ีในการจดัเก็บนอ้ย รวมถึงการใช้

แรงงานนอ้ย ซ่ึงระบบลีนถูกพฒันามาจากบริษทัโตโยตา้ของประเทศญ่ีปุ่ นท่ีไดรั้บการยอมรับอยา่ง

แพร่หลายในหลายอุตสาหกรรม โดยระบบลีนน้ี จะมุ่งเนน้ในส่วนของการผลิตสินคา้ตรงเวลาและ

สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดท้นัท่วงที (Just in time) และระบบลีนยงัถูกพฒันา

เพื่อน ามาเป็นแนวทางพื้นฐานในการเพิ่มประสิทธิภาพเพื่อลดความสูญเปล่าในหลากหลาย

อุตสาหกรรม เช่น ความยดืหยุน่ในการใชท้รัพยากร การวางผงัการผลิตในรูปแบบเซลลูล่า ระบบดึง 

คมับงั การผลิตในรูปแบบผลิตเป็นชุดเลก็ การติดตั้งท่ีรวดเร็ว การผลิตท่ีเป็นเอกลกัษณ์ คุณภาพจาก

แหล่งก าเนิด หลกัการในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรในรูปแบบทวีผล รวมถึงการการสัมพนัธือนัดีต่อ

ผูท่ี้มีส่วนไดส่้วนเสียในระบบการผลิต                                                                                                      

 เพญ็นภา แจง้อรุณ (2563)น าเสนอแนวคิดเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน (Lean 

manufacturing system) วา่เป็นระบบท่ีมีตน้ก าเนิดมาจากการอุตสาหกรรมการประกอบรถยนตข์อง

ประเทศญ่ีปุ่ น โดยการใชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้ ซ่ึงเป็นระบบท่ีมุ่งเนน้ในการลดความสูญเปล่า 

รวมถึงการเพิ่มคุณค่า ตลอดจนสามารถน าหลกัการน้ีไปเพิ่มผลผลิต และลดตน้ทุน ดงัต่อไปน้ี 
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1. ระบุคุณค่าในกระบวนการท างาน (Value definition)                                                                                     

 เป็นการก าหนดคุณค่าของสินคา้ และบริการเทียบกบัสินคา้ท่ีผลิตจากบริษทัของคู่แข่ง วา่

สินคา้ท่ีผลิตไดน้ั้นตรงตามความตอ้งการหรือไม่ ซ่ึงถือเป็นแนวคิดในการสร้างความพึงพอใจใหก้บั

ลูกคา้ในขั้นพื้นฐาน ทั้งน้ีตอ้งค านึงมุมองในดา้นของดา้นลูกคา้ ไม่ใช่มุมมองท่ีไดจ้ากผูผ้ลิต                                                     

2. การสร้างสายธารคุณค่า (Value Steam Mapping: VSM)                                                                                                                                               

 เป็นการจดัท าผงัท่ีแสดงกิจกรรมการด าเนินงานทั้งหมดท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต                       

ท าใหผู้ผ้ลิตสามารถมองเห็นกระบวนการผลิตในมุมมองของภาพใหญ่ทั้งหมด ตั้งแต่ตน้น ้าไปถึง

ปลายน ้าของกระบวนการ รวมถึงท าใหส้ามารถมองเห็นความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นทั้งหมดในกระบวน                       

3. การผลิตการท างานดว้ยกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง (Continuous flow)                                                                                                                          

 เป็นรูปแบบการท างานท่ีไดแ้นวทางมาจากการประกอบรถยนตข์อง Ford โดยยดึ

หลกัการผลิตท่ีเนน้ในการพฒันาเคร่ืองจกัรใหมี้ความเท่ียงตรง การผลิตช้ินส่วนท่ีสามารถใชก้บั

ผลิตภณัฑอ่ื์นได ้ยดึหลกัในการศึกษาเวลาในแต่ละกระบวนการผลิต รวมไปถึงการสร้างมาตรฐาน

ในการท างาน เพื่อน าไปสู่การไหลอยา่งต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต                                                                            

4. การใชห้ลกัการดึงงาน และระบบการผลิตในรูปแบบผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Pull/JIT)                                                                                                

 ระบบการดึง (Pull) เป็นระบบท่ีไดแ้นวคิดมากจากการเติมสินคา้ในซุปเปอร์มาร์เก็ตท่ี

ประเทศสหรัฐอเมริกา ในลกัษณะท่ีจะท าการเติมสินคา้ก่อต่อเม่ือสินคา้ท่ีวางอยูบ่นชั้นมีปริมาณ

นอ้ย ดว้ยเหตุน้ีจึงน าแนวคิดน้ีมาท าการประยกุตใ์ชก้บักระบวนการผลิต กล่าวคือ กระบวนการ

ท างานในสถานีท่ี 2 จะไม่สามารถเร่ิมผลิตได ้ถา้สถานีท่ี 1 ไม่มีการส่งช้ินงานมาใหส้ถานีท่ี 2 ท า

การผลิตต่อ หรือกระบวนการผลิตในสถานีท่ี 1 จะเกิดขึ้นไปก็ต่อเม่ือปริมาณช้ินงานท่ีอยูใ่นสถานีท่ี 

2 มีปริมาณนอ้ย กระบวนการผลิตในสถานีท่ี 1 จึงจะเร่ิมผลิตอีกคร้ัง ส่วนการผลิตในรูปแบบของ

ผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) เป็นรูปแบบท่ีมุ่งเนน้การผลิต และสามารถจดัส่งสินคา้ถึงมือลูกคา้

ภายในระยะเวลาอนัสั้น โดยยดึหหลกัท่ีวา่ จดัส่งสินคา้ถูกตอ้งตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ 

(Right item) ดว้ยเวลาท่ีถูกตอ้ง (Right time) ในปริมาณสินคา้ท่ีถูกตอ้ง (Right amount)                                                               

5. การสร้างความสมบูรณ์แบบในกระบวนการผลิต (Perfection)                                                                                                                                  

 โดยการน าหลกัการของการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous improvement)                               

มาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิต รวมถึงใชค้วบคู่กบัแนวคิดของเดมม่ิง (Deming) ท่ีประกอบไป

ดว้ย Plan Do Check Action หรือหลกัการของการท า Kaizen 
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 กงัวาล ศรีโนนโคตร (2561) อธิบายเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน (Lean 

Manufacturing) วา่เป็นระบบท่ีมุ่งเนน้ในการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง ลดความสูญเปล่า ลดตน้ทุน                 

และการออกแบบกระบวนการผลิตท่ีปราสจากการรอคอย (Zero Waiting Time) ท่ีไดรั้บการยอมรับ                 

ทัว่โลก อีกทั้งยงัมีแนวคิดท่ีส าคญัในการสร้างมาตรฐานการท างาน รวมถึงการใหค้วามส าคญักบั

คุณภาพของผลิตภณัฑ ์โดยแนวคิดลีนประกอบไปดว้ย 5 หลกัการท่ีส าคญั ไดแ้ก่ การใหนิ้ยาม

คุณค่าในกระบวนการผลิต การวิเคราะห์สายธารคุณค่า การไหลของกระบวนการ การดึง/การผลิต

สินคา้และส่งในรูปแบบทนัเวลาพอดี และความสมบูรณ์ของการออกแบบกระบวนการ                       

แผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping)                                                                                    
 อญัชลี สังขกุล (2555) น าเสนอแผนภาพท่ีแสดงการไหลของกระบวนการผลิต โดย

แผนผงัสายธารคุณค่าจะเร่ิมจากการวิเคราะห์แผนภาพกระบวนการผลิต (Process Mapping) โดยจะ

มีการวิเคราะห์กิจกรรมหรือขั้นตอนท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอน เพื่อวิเคราะห์วา่

กิจกรรมใด เป็นกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม และไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม รวมถึงการแสดงขอ้มูล

การไหลของวตัถุดิบ และขอ้มูลสารสนเทศ โดยการจ าแนกประเภทของการระบุคุณค่าของแต่ละ

กิจกรรม สามารถจ าแนกไดเ้ป็น 3 ประเภท ดงัน้ี                                                                                                                                                                          

 1. กิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่าในกระบวนการผลิต (Value added Flow and Activities) ใ                        

เป็นกิจกรรมหรือขั้นตอนท่ีมีความเหมาะสมในดา้นของการท างานในการไหลของวตัถุดิบ ซ่ึงส่ิงท่ี

จ าเป็น และควรมีในระบบกระบวนการผลิต                                                                                                            

 2. กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในกระบวนการผลิตแต่จ าเป็นตอ้งมีในกระบวนการ

ท างาน (Necessary but Non Value Adding)  เป็นส่ิงท่ีควรปรับปรุงใหก้ระบวนการผลิตมีจ านวน

กิจกรรมในส่วนน้ีใหน้อ้ยท่ีสุด โดยการปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ใหกิ้จกรรม

หรือขั้นตอนการท างานเปล่ียนเป็นในรูปแบบของกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่าในกระบวนการผลิต 

(Value added Flow and Activities)                                                                                                                     

.           3. กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในกระบวนการผลิต (Non-Value-Added Flow and .       

Activities) เป็นกิจกรรมหรือขั้นตอนในกระบวนการผลิตท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า ควรตอ้งก าจดัออก

ทนัที                                       
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ภาพท่ี 6 แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping)     
  ท่ีมา: Saini, Mohan. & Efimova, Anastasia. & Chromjaková, Felicita. (2021)                                                                               
                                                                                                                                                           

 อญัชลี สังขกุล (2555) อธิบายเก่ียวกบัประโยชน์ของการสร้างสายธารคุณค่า (Value 

Stream Mapping: VSM) ดงัต่อไปน้ี                                                                                                                                                                       

 1. ท าใหท้ราบถึงกระบวนการท างานท่ีท าแลว้สามารถสร้างมูลค่าใหก้บัองคก์รได ้                         

(Value added activities)                                                                                                                                          

 2. ท าใหท้ราบถึงกระบวนการท างานท่ีท าแลว้สามารถไม่สร้างมูลค่าใหก้บัองคก์รได ้แต่มี

ความจ าเป็นตอ้งท า ไม่สามารถหลีกเล่ียงได ้(Muda Type 1)                                                                           

 3. ท าใหท้ราบถึงกระบวนการท างานท่ีท าแลว้สามารถไม่สร้างมูลค่าใหก้บัองคก์รได ้และ

สามารถหลีกเล่ียงไดห้รือตดออกไดท้นัที (Muda Type 2)                                                                           

 กงัวาล ศรีโนนโคตร (2561) น าเสนอเก่ียวกบัการวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream 

Analysis) เป็นแผนภาพท่ีใชใ้นการวิเคราะห์กระบวนการผลิต รวมถึงการไหลของวตัถุดิบตั้งแต่       

ตน้น ้าไปยงัปลายน ้า อีกทั้งยงัแสดงถึงกิจกรรมใดในกระบวนการผลิตจดัเป็นกิจกรรมท่ีสร้าง

มูลค่าเพิ่มใหก้บัสินคา้ และกิจกรรมใดท่ีไม่ไดส้ร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บัสินคา้ซ่ึงควรก าจดัออกไปจาก

กระบวนการผลิต 

ภาพท่ี 2.1 แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping)     
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กิจกรรมท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตสามารถจ าแนกออกไดเ้ป็น 3 ประเภท ดงัต่อไปน้ี                         

 1. กิจกรรมท่ีสร้างมูลค่าเพิ่ม (Value Added) เป็นกิจกรรมในกระบวนการผลิตท่ีท าแลว้จะ

เกิดการเปลี่ยนรูปร่างหรือคุณสมบติัของวตัถุดิบ ซ่ึงเป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้                                                                     

 2. กิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่มแต่จ าเป็นอยา่งหลีกเล่ียงไม่ได ้(Non-Value Added but 

Necessary) เป็นกิจกรรมในกระบวนการผลิตท่ีท าแลว้ไม่ไดมี้การเปล่ียนรูปร่างหรือคุณสมบติัของ

วตัถุดิบ แต่ถา้ไม่ท าจะมีผลกระทบโดยตรงกบัผลิตภณัฑ ์                                                                                                                                               

 3. กิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าเพิ่ม และไม่มีความจ าเป็น (Non-Value Added/Wastes) เป็น

กิจกรรมในกระบวนการผลิตท่ีท าแลว้ไม่ไดมี้การเปล่ียนรูปร่างหรือคุณสมบติัของวตัถุดิบ แต่ถา้ไม่

ท าก็ไม่มีผลกระทบกบัผลิตภณัฑ ์เป็นกิจกรรมท่ีตอ้งเร่งในการก าจดัออกจากกระบวนการผลิต                                                           

 จากการศึกษาดงักล่าว ผูว้ิจยัสามารถน าไปเป็นขอ้มูลประกอบในงานวิจยัเก่ียวกบัการ

จ าแนกประเภทของการระบุคุณค่าในกิจกรรมการท างาน เพื่อน าไปจ าแนกขั้นตอนในการท างาน

ออกเป็น 3 รูปแบบ โดยกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในกระบวนการผลิต ใหท้ าการก าจดัออกจาก

กระบวนการผลิต ในส่วนของกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในกระบวนการผลิตแต่จ าเป็นตอ้งท า

การพฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) เพื่อลดความสูญเปล่า และกิจกรรมท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่าใน

กระบวนการผลิตควรคงไวใ้หม้ากท่ีสุดในกระบวนการผลิต.      

การท างานที่เป็นมาตรฐาน (Standardization of Work)                                                                   
 อภิชาติ ทะสา (2558)  อธิบายวา่ การท างานท่ีเป็นมาตรฐาน หมายถึง การก าหนดมาตรฐาน

การท างานท่ีเนน้การท างานของคนเป็นส าคญั ซ่ึงเป็นการท างานในลกัษณะเดิมซ ้าๆ โดยมี

รายละเอียดขั้นตอนในการท างานเหมือนเดิมทุกรอบ เพื่อน าไปสู่ความปลอดภยัในการท างาน และ

คุณภาพของสินคา้หรือช้ินงานท่ีผลิต สามารถจ าแนกองคก์ารไดเ้ป็น 3 ประการหลกั ดงัน้ี                                                                                                

.              1.  Takt Time หมายถึง เวลามาตรฐานในการผลิตช้ินงาน 1 ช้ิน ท่ีท าใหส้ามารถผลิตสินคา้

ไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงเวลาในการผลิตช้ินงานท่ีแทจ้ริง ไม่ควรมีเวลามากกวา่ Takt 

Time เพราะจะท าใหไ้ม่สามารถผลิตช้ินงานไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ 

                                                 Takt Time =    เวลาท่ีใชใ้นการผลิตปกติ 

                                                                       ปริมาณสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

               2.  ล าดบัขั้นตอนในการท างาน หมายถึง ล าดบัขั้นตอนในการปฎิบติังานท่ีเป็นมาตรฐาน

ในการท างาน                                                                                                                                                                                            
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ใ             3.  มาตรฐานการท างานของกระบวนการผลิต หมายถึง ช้ินงานท่ีถูกผลิตหรือท าซ ้าออกมา

จากกระบวนการผลิตท่ีมีล าดบัขั้นตอนในลกัษณะเดียวกนั รวมถึงในกรณีผลิตช้ินงาน                     

จากเคร่ืองจกัรอตัโนมติัท่ีสามารถผลิตออกมาจากกระบวนการผลิตท่ีมีล าดบัขั้นตอนในลกัษณะ

เดียวกนั โดยไม่จ าเป็นตอ้งมีพนกังานประจ าการ     

สุมาลี ศรีพยอม (2557) น าเสนอเก่ียวกบัมาตรฐานของงานไวว้า่ เป็นรูปแบบในการ

ท างานท่ีมีการท าซ ้าในรูปแบบท่ีเหมือนกนัทุกรอบ โดยมากจะเนน้ไปท่ีผูป้ฎิบติัเป็นส าคญั                 

เพื่อก าหนดรูปแบบในการด าเนินงานในเป็นมาตรฐานไปในทิศทางเดียวกนักบัองคก์ร ซ่ึงมี

องคป์ระกอบของการด าเนินงาน ดงัน้ี                                                                                                         

 1. จดัเวลาในแต่ละองคป์ระกอบของงาน                                                                                                         

 2. ท าการวิเคราะห์สภาพการท างานในปัจจุบนั เช่น การน าตารางประสิทธิภาพของแต่ละ

กระบวนการผลิตมาปรับใช ้ตารางและแผนภาพมาตรฐานผสม เป็นตน้                                                      

 3. น าหลกัการของ Yamazumi Chart ร่วมกบัการจดัสมดุลสายการผลิตมาใชส้ าหรับการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน                                                                                                                              

 4. จดัท ามาตรฐานการท างานภายหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต                                         

โดยเคร่ืองมือท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัการท ามาตรฐานงาน มีดงัน้ี                                                                                 

1. ตารางแสดงประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการผลิต (Machine Capacity Sheet)                                                                                             

 เป็นตารางท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ความสามารถของเคร่ืองจกัร เม่ือเทียบกบัการท างานโดย             

ผูป้ฎิบติังาน โดยสามารถท าการแบ่งเวลาออกเป็น 3 ส่วน ไดแ้ก่ เวลาท่ีไดจ้ากการท างานของ

ผูป้ฎิบติังาน เวลาท่ีไดจ้ากการขนส่งอตัโนมติั และเวลาท่ีไดจ้ากเคร่ืองจกัร                                                                                                                                                     

2. ตารางมาตรฐานแบบผสม                                                                                                                                                                                                         

 เป็นตารางท่ีใชส้ าหรับแสดงความสัมพนัธ์ในการท างานแต่ละขั้นตอนยอ่ย (Work 

Element) ระหวา่งการท างานโดยผูป้ฎิบติังานกบัการท างานโดยเคร่ืองจกัร ซ่ึงในการท างานทั้ง

กระบวนการจะตอ้งไม่มากกวา่รอบเวลาเป้าหมายท่ีเป็นเวลาในการผลิตช้ินงาน 1 ช้ิน เทียบกบัความ

ตอ้งการของลูกคา้                                                                                                                              

3. แผนภาพงานมาตรฐาน                                                                                                                                                        

 ใชส้ าหรับในการอธิบายขั้นตอนในการท างาน รวมไปถึง การเคล่ือนไหวท่ีเกิดขึ้นใน

กระบวนการด าเนินทาง ล าดบัการท างาน และการวางผงัเคร่ืองจกัร                                                                          
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4. แผนภาพแสดงถึงภาระงาน (Yamazumi Chart)                                                                                                                                                     

 แสดงภาระงานในแต่ละสถานีการผลิต โดยน าเวลาท่ีใชใ้นการท างานแต่ละสถานีโดยแบ่ง

ตามความรับผิดชอบของแต่ละท่าน (Cycle Time) มาเปรียบเทียบกบัรอบเวลาในการท างานต่อ

ช้ินงาน 1 ช้ิน เทียบกบัความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time) 

Takt Time = เวลาทั้งหมดท่ีใชใ้นการท างานในหน่ึงวนั 
                                                               จ านวนช้ินงานท่ีลูกคา้ตเองการในหน่ึงวนั 

 จากการศึกษาในหวัขอ้การท างานท่ีเป็นมาตรฐาน ท าใหผู้ว้ิจยัทราบถึงความส าคญัในการ

จดัล าดบัของงานต่อความปลอดภยั รวมถึงคุณภาพของช้ินงาน โดยในการจดัล าดบัในการท างานไม่

เพียงแต่เนน้ในเร่ืองของมาตรฐานเท่านั้น แต่เก่ียวโยงไปถึงเวลาในการท างานแต่ละช้ิน ถา้การจดั

ขั้นตอนการท างานท่ีไม่มีความเหมาะสม หรือพนกังานไม่ปฎิบติัตามมาตรฐานท่ีบริษทัวางไว ้จะ

ส่งผลกระทบต่อเวลาในการผลิต ท าใหไ้ม่สามารถผลิตงานไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ อีกทั้งยงั

ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของช้ินงาน ดงันั้นบริษทั ตอ้งให้ความส าคญัและมุ่งเนน้การท างานท่ีเป็น

มาตรฐาน  

การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง                                                                                                            
 ศกัชยั อรุณรัศมีเรือง (2556) อธิบายเก่ียวกบัแนวคิดการบริหารอุตสาหกรรมของ                   

ประเทศญ่ีปุ่ น โดยไคเซ็นหมายถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง หรือการปรับปรุงอยา่งไม่หยดุย ั้ง ซ่ึง

เป็นแนวคิดท่ีมุ่งเนน้การเปล่ียนแปลงในระยะยาว โดยหลกัส าคญัในการสร้างบุคคลากรในองคก์ร

ดว้ยไคเซ็นนั้น ประกอบดว้ย 4 ประการหลกั ดงัน้ี                                                                                                                                                

 1. บุคลากรในองคก์รทุกท่านตอ้งมีส่วนร่วมในการปรับปรุงกระบวนการผลิต                                                 

 2. มีแนวคิดในการพฒันา และปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง                                                                                    

 3. บุคลากรมีศกัยภาพในการมองเห็นปัญหาในกระบวนการผลิต พร้อมทั้งมีความกลา้ใน

การเสนอขอ้คิดเห็นเก่ียวกบัแนวทางในการปรับปรุงใหก้บัแผนกของตนเอง                                                                                                           

 4. มีศกัยภาพในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจ                                                                                                                                                                                                   

 เพญ็นภา แจง้อรุณ (2563) อธิบายวา่ การน าไคเซ็นมาช่วยลดขั้นตอนในการปฎิบติังานนั้น 

สามารถท าไดโ้ดยการปรับปรุงแบบค่อยเป็นค่อยไปอยา่งต่อเน่ือง โดยมีแนวคิด ดงัน้ี                                                           

 1. แนวคิดแบบไคเซ็นมีความเป็นเหตุเป็นในการแกไ้ขปัญหา                                                                            

 2. ผูท่ี้จะท าไคเซ็นเพื่อปรับปรุง และพฒันาการท างานในกระบวนการผลิต จ าเป็นท่ีจะตอ้ง

ลงท าเห็นปัญหาจริงท่ีหนา้งาน เพื่อคน้หาปัญหา และสาเหตุของปัญหา โดยปราศจากอคติ ทาง
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ความคิดคือผูป้ฎิบติังาน                                                                                                                                    

 3. การท าไคเซ็นสามารถช่วยลดทรัพยากรในดา้นแรงงานลงได ้แต่ในขณะเดียวกนัสามารถ

มีผลผลิตไดบ้รรลุตามเป้าหมาย                                                                                                                                                

 4. มุ่งเนน้การผลิตในรูปแบบการไหลแบบต่อเน่ือง                                                                                              

 5. ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการท าไคเซ็นถือวา่มีความส าคญัท่ีสุด                                                                                                    

 สุมาลี ศรีพยอม (2557) กล่าวถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในรูปแบบไคเซ็น (Kaizen) ซ่ึง

เป็นแนวคิดจากประเทศญ่ีปุ่ นซ่ึงเป็นแนวคิดจากประเทศญ่ีปุ่ น โดยค าวา่ Kai คือความต่อเน่ือง และ

ค าวา่ Zen คือการปรับปรุงให้ดีขึ้น เม่ือน ามารวมกนัจะไดเ้ป็นค าวา่ การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง                                                                                                                  

ประโยชน์จากการท า Kaizen มีดงัน้ี                                                                                                      
 1. เป็นแนวคิดท่ีช่วยท าใหผู้ป้ฎิบติังานท างานสะดวกมากยิง่ขึ้น โดยมุ่งเนน้การใชค้วามคิด

ในการแกปั้ญหา รวมถึงการลดภาระงานท่ีไม่จ าเป็น และไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า เพื่อน าไปสู่การท างาน

ในรูปแบบอ่ืนท่ีมีความเหมาะสมมากกวา่                                                                                                                  

 2. ทุกท่านมีส่วนร่วมใหก้ารปรับปรุงพฒันาการท างานให้มีความสะดวกดว้ยการท างาน      

ในรูปแบบใหม่ ดงัน้ีจึงท าให้ทุกท่านท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งในการปฎิบติังาน มีความเตม็ใจและยนิดี                           

ท่ีจะปฎิบติั                                                                                                                                                      

 3. มุ่งเนน้ในการพฒันาองคก์รอยา่งต่อเน่ือง โดยยดึหลกัการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพเพื่อ

ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้                                                                                                                     

 4. การปรับปรุงพฒันาอยา่งต่อเน่ือง ส่งผลในเชิงบวกกบัสภาพแวดลอ้มในการปฎิบติังาน 

อีกทั้งยงัท าใหคุ้ณภาพชีวิตของผูป้ฎิบติังานดีขึ้นเช่นกนั                                                                                        

แนวทางในการท า Kaizen โดยใชห้ลกัของวิธีการเชิงระบบ (System approach) หรือระบบของเดม

ม่ิงในการสร้างคุณภาพงาน (Plan-Do-Check-Action) มีดงัน้ี                                                                          

1. P-Plan                                                                                                                                            

 เป็นขั้นตอนของการวางแผนงาน และการศึกษาปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตท่ี

ตอ้งการจะปรับปรุง อีกทั้งยงัเป็นขั้นตอนในการจดัท าตวัช้ีวดัเพื่อติดตามผล ไดแ้ก่ รอบเวลาในการ

ท างาน (Cycle Time) เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุท างาน (Downtime) และเวลาท่ีใชท้ั้งหมดในการติดตั้ง

เคร่ืองจกัร เป็นตน้ ซ่ึงในขั้นตอนการวางแผนน้ี จะมีการจดัเป็นกลุ่มยอ่ย เพื่อท าการปรึกษาหารือ

ร่วมกนัในการวางแผนเพื่อหาแนวทางการปฎิบติังานในรูปแบบใหม่                                                      

2. D-Do                                                                                                                                                                        
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 เป็นขั้นตอนในการน าแผนการด าเนินงานท่ีไดจ้ากขั้นตอนของการวางแผนมาท าการปฎิบติั

ใน Kaizen Events                                                                                                                                                                                                                        

3. C-Check                                                                                                                                                             

 เป็นขั้นตอนในการวดัผล และติดตามผลการด าเนินงาน หากผลลพัธ์ไม่บรรลุตามเป้าหมาย

ท่ีวางไว ้จะมีการพิจารณาแนวทางเดิม เพื่อหาแนวทางในการแกไ้ข                                                                                                                  

4. A-Act                                                                                                                                                           

 เป็นขั้นตอนของการน าแนวทางท่ีไดไ้ปปรับใชจ้ริงในกระบวนการท างาน                                                                                    

ขั้นตอนในการสร้างคุณภาพงาน หรือระบบของเดมม่ิง (Plan-Do-Check-Action)                               

 4.1 ก าหนดปัญหาท่ีตอ้งการหาแนวทางในการปรับปรุง                                                                                                                                                         

 4.2 ท าการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นในสถานการณ์ปัจจุบนั                                                                                   

 4.3 ท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา                                                                                                                                                                             

 4.4 ก าหนดแนวทางในการแกไ้ข                                                                                                                                                                                        

 4.5 ก าหนดผูท่ี้รับผิดชอบในการด าเนินงานในหวัขอ้นั้นๆ                                                                                                                                       

 4.6 ด าเนินงานตามท่ีไดว้างแผนไว ้                                                                                                                                                                       

 4.7 ตรวจสอบผล พร้อมทั้งก าหนดมาตรฐานในการท างาน                                                                                                                                     

 จากการศึกษาในหวัขอ้การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองนั้น ท าใหผู้วิ้จยัตระหนกัถึงการสร้าง

วฒันธรรมองคก์รใหเ้ป็นองคก์รโดยใชแ้นวคิดไคเซ็นนั้น เป็นส่ิงท่ีผูบ้ริหารตอ้งตระหนกั รวมถึง

การสร้างแรงจูงใจใหก้บับุคคลากร โดยการมอบรางวลักบับุคคลากรตน้แบบท่ีสามารถเสนอ

ขอ้คิดเห็นเก่ียวกบัการปรับปรุงกระบวนการท างาน เพราะการขบัเคล่ือนองคก์รดว้ยการน าแนวคิด

การบริหารแบบไคเซ็นมาประยกุตน์ั้น ผูบ้ริหารเป็นเพียงผูใ้หค้  าปรึกษา และแนวทางเพียงเท่านั้น 

เพราะส่วนส าคญัในการขบัเคล่ือนใหเ้กิดผลส าเร็จในการน าไคเซ็นไปประยกุตใ์ช ้คือผูป้ฎิบติังาน 

ซ่ึงการท่ีการขบัเคล่ือนจะเป็นผลไปในแนวโนม้เชิงผลบวก ตอ้งอาศยัการสนบัสนุนจากผูบ้ริหารใน

การใหค้วามรู้ความเขา้ใจในขั้นตอน รวมถึงแนวคิดท่ีถูกตอ้งในการปรับปรุงพฒันาอยา่งต่อเน่ือง                                                                                                                                                  

การขจัดความสูญเปล่า                                                                                                                                                                                   
 อาทิมา ทบัอรุณ (2564) อธิบายถึง ความสูญเสียสามารถเกิดขึ้นไดท้ั้งในกระบวนการ

ท างาน และชีวิตประจ าวนั โดยเป็นกิจกรรมหรือขั้นตอนในการท างานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า อีกทั้งยงั

ท าใหป้ระสิทธิภาพในกระบวนการผลิตลดลง ประกอบดว้ย 8 ประการ ดงัน้ี                                             

 1. ของเสียในกระบวนการผลิตมีมากเกินไป (Waste of Defect)                                                                               
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 2. การผลิตสินคา้ในปริมาณท่ีมากเกินความตอ้งการ (Waste of Overproduction)                                                 

 3. ขั้นตอนหรือกระบวนการท างานท่ีมากเกินไป (Waste of Processing)                                                                        

 4. การเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป (Waste of Motion)                                                                                                

 5. การรอคอยท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต (Waste of Waiting)                                                                                     

 6. ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ย (Wates of Transportation)                                                                            

 7. ความสูญเปล่าจากปริมาณวตัถุดิบในคลงัสินคา้ (Waste of Inventory)                                                                      

 8. ความสูญเปล่าจากบุคคลากรไม่ไดใ้ชค้วามสามารถอยา่งเตม็ประสิทธิภาพ (Employees 

Utilized Skills)                                                                                                                                                        

 ศิริรุจน์ เตธนานนัท ์(2560) อธิบายถึง ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตนั้น เป็น

ส่ิงท่ีควรพิจารณาใหถ่ี้ถว้นวา่กิจกรรมส่วนใดท่ีเป็นความสูญเปล่า โดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า อีกทั้งยงั

เป็นการเพิ่มตน้ทุนในการผลิต และเกิดความสูญเปล่าในดา้นเวลา ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีควรขจดัออกจาก

กระบวนการผลิตใหไ้ดม้ากท่ีสุด โดยจ าแนกสาเหตุของความสูญเปล่าออกเป็น 3 ประเภท ดงัน้ี                          

 Muda คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต                                                                           

 Mura คือ ความไม่ต่อเน่ืองในกระบวนการท างาน                                                                                            

 Muri คือ การท่ีเคร่ืองจกัร บุคคลากร รวมขึ้นกระบวนการท่ีเกิดขึ้นในการผลิตท างานหนกั

มากเกินควรจนไม่เกิดความสมดุลในกระบวนการผลิต                                                                                                                                                       

 สิยาโน วฒันพรพรหม (2556) น าเสนอเก่ียวกบัความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตส่งผล

กระทบต่อตน้ทุนในการผลิต คุณภาพของสินคา้ รวมถึงการส่งมอบสินคา้ โดยการสูญเปล่าดงักล่าว

สามารถจ าแนกไดเ้ป็น 7 ประการ ดงัน้ี                                                                                                                                                                                                           

ประการท่ี 1 คือ ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินความตอ้งการ (Overproduction)                            

 เป็นการผลิตสินคา้ล่วงหนา้เป็นเวลานานก่อใหเ้กิดมีจ านวนงานระหวา่งท า (Work in 

Process: WIP) ส่งผลใหก้ระบวนการผลิตช้ินงานไม่สามารถท างานต่อเน่ืองได ้เป็นผลมาจากการ

จดัการสายการผลิตไม่สมดุล ท าใหต้อ้งใชพ้ื้นท่ีในการเก็บงานระหวา่งท ามาก ท าใหเ้กิดความสูญ

เปล่าในกระบวนการผลิต เช่น การสูญเสียพื้นท่ีในการท างาน การขนยา้ยมีความยุง่ยาก ส่งผลท าให้

สูญเสียแรงงาน เวลาท่ีใชใ้นการผลิต รวมถึงอุปกรณ์ในการขนถ่าย โดยเปล่าประโยชน์และไม่

ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัช้ินงาน อีกทั้งยงัส่งผลกระทบในดา้นตน้ทุนการผลิตเช่นกนั ในส่วนของ

แนวทางการปรับปรุงท าไดโ้ดยการท าใหก้ระบวนการผลิตเกิดการสมดุลดว้ยการปรับปรุงสถานี

การท างานท่ีเป็นคอขวด (Bottle-Neck) ส่งผลท าใหไ้ม่สามารถผลิตสินคา้ไดท้นัเวลาตามท่ีลูกคา้
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ตอ้งการ ทั้งน้ีในการผลิตช้ินงานตอ้งผลิตในปริมาณท่ีพอเหมาะและตรงกบัความตอ้งการสินคา้ของ

ลูกคา้ การปรับปรุงกระบวนการท างานโดยการลดเวลาพร้อมทั้งจดัล าดบัขั้นตอนในการท างานใหม่ 

รวมถึงการจดัฝึกอบรมพนกังานใหส้ามารถปฎิบติังานไดห้ลากหลายหนา้ท่ี                                            

ประการท่ี 2 คือ ความสูญเปล่าจากการเก็บสินคา้คงคลงั (Inventory)                                                             

 เป็นการสั่งซ้ือวตัถุดิบคร้ังละจ านวนมากๆ ส่งผลท าใหต้น้ทุนในการผลิตจม อีกทั้งยงัเสียค่า

เสียโอกาสในส่วนของพื้นท่ีในการจดัเก็บรวมถึงตน้ทุนของวตัถุดิบท่ีสามารถน าไปท าประโยชน์ท่ี

สามารถสร้างมูค่าของสินคา้ในดา้นอ่ืนได ้อีกทั้งยงัยงัส่งผลกระทบในดา้นของการตอ้งการแรงงาน

ในการจดับริหารจดัการการเก็บสินคา้คงคลงัในเป็นไปใหรู้ปแบบเขา้ก่อนออกก่อนเพื่อหลีกเล่ียง

ปัญหาเน่ืองมาจากสินคา้เส่ือมคุณสภาพ โดยในส่วนของแนวทางการปรับปรุงสามารถท าไดโ้ดย

การก าหนดจุดการสั่งซ้ือของวสัดุอุปกรณ์แต่ละชนิดใหม่ใหช้ดัเจน รวมถึงควบคุมปริมาณการ

สั่งซ้ือจากอตัราการใชว้สัดุอุปกรณ์ในแต่ละชนิด รวมถึงวิเคราะห์หาวสัดุทดแทน                                 

ประการท่ี 3 คือ ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transportation)                                                                   

 เป็นกิจกรรมในกระบวนการผลิตท่ีก่อใหเ้กิดการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็นและไม่ก่อใหเ้กิด

มูลค่าท าใหเ้กิดความสูญเปล่าในดา้นต่างๆตามมาเช่น ดา้นแรงงาน ดา้นพลงังาน ดา้นการขนส่ง

อุปกรณ์ และดา้นระยะเวลาในการผลิต แนวทางในการปรับปรุงความสูญเปล่าประเภทน้ีสามารถท า

ไดโ้ดยการวางผงัโรงงานใหม่เพื่อลดระยะทาง รวมถึงระยะเวลาในการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น 

ประการท่ี 4 คือ ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว (Motion)                                                                  

 เป็นการท างานดว้ยท่าทางท่ีไม่เหมาะสมกบัสัดส่วนร่างกายของผูป้ฎิบติังาน ท าให้ตอ้ง

เอ้ือม กม้ ยก ก่อให้เกิดความเม่ือยลา้ต่อร่างกาย อีกทั้งยงัส่งผลกบัเวลาท่ีใชใ้นการผลิตเน่ืองมาจาก

การหยบิช้ินงานท่ีอยูไ่กลตวั โดยแนวทางในการปรับปรุงสามารถท าไดโ้ดยการศึกษาการ

เคล่ือนไหว (Motion Study) การจดัสภาพการท างานใหเ้หมาะสม (Work Condition) รวมถึงการ

ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างาน เพื่อท าใหท้ างานสะดวกและรวดเร็วมากขึ้น                                                                                                                     

ประการท่ี 5 คือ ความสูญเปล่าจากการขั้นตอนในการผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็น (Excess 

Processing)                                                                                                                                                         

 การมีกิจกรรมหรือขั้นตอนในการผลิตมากเกินจ าเป็นและไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มใหก้บั

สินคา้ เช่น มีจ านวนงานระหวา่งท ามากขึ้น และใชเ้วลาในการผลิตมากขึ้นโดยไม่จ าเป็น ในส่วน

ของแนวทางในการปรับปรุงสามารถท าไดโ้ดยวิเคราะห์กิจกรรมใหก้ารท างานโดยสามารถแบ่ง

ออกเป็น 5 ลกัษณะ ไดแ้ก่ ดา้นการปฎิบติังาน ดา้นการขนถ่ายวสัดุ ดา้นการเก็บวสัดุ ดา้นการ
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ตรวจสอบ และดา้นของการรอคอยท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพื่อหาวิธีในการปรับปรุงและ

แกไ้ขต่อไป โดยในส่วนของการปรับปรุงสามารถใชห้ลกัการตั้งท่ีไหน (Where) เม่ือไร (When) 

ท าไม (Why) ใคร (Who) และอยา่งไร (How) รวมถึงการใชห้ลกัการ ECRS ในการปรับปรุง ไดแ้ก่ 

การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าใหง้่าย (Simplify)                                                                                                                                                       

ประการท่ี 6 คือ ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Delay)                                                                                         

 การรอคอยในกระบวนการผลิตเน่ืองมาจาก ปัจจยัในดา้นของการจดัการสายงานการผลิต

ไม่สมดุล ปัจจยัในดา้นการเปล่ียนรุ่นผลิต รวมถึงปัจจยัในดา้นคุณภาพ ท าใหเ้สียค่าเสียโอกาสใน

การท่ีไม่ไดใ้ชท้รัพยากรใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ไดแ้ก่ แรงงานและเคร่ืองจกัร ทั้งน้ีในส่วนของแนว

ทางการปรับปรุงมีความจ าเป็นอยา่งยิง่ในการจดัสมดุลสายงานการผลิต รวมถึงการปรับเปล่ียน

กระบวนการผลิตและแรงงานใหเ้หมาะสม                                                                                                                                              

ประการท่ี 7 คือ ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย (Defects)                                                                           

 เป็นความสูญเปล่าท่ีส่งผลกระทบกบัภาพลกัษณ์ขององคก์รในกรณีท่ีมีของเสียหลุดไปหา

ลูกคา้ ดงันั้นจึงตอ้งหาแนวทางในการป้องกนัโดยการจดัท ามาตรฐานการท างานใหเ้ป็นไปให้

ทิศทางเดียวกนั รวมถึงจดัฝึกอบรมพนกังานใหมี้ความรู้และความเขา้ใจในการปฎิบติังาน พร้อมทั้ง

มีเป้าหมายเป็นไปในทิศทางเดียวกนัทั้งองคก์รคือ มีปริมาณของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเป็น

ศูนย ์(Zero Defect)                                                                                                                                                     

 จากการอธิบายเก่ียวกบัการขจดัความสูญเปล่า ท าใหผู้ว้ิจยัทราบถึงประเภทของความสูญ

เปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยความสูญเปล่าดงักล่าว ส่งผลต่อประสิทธิภาพในการผลิต 

ตน้ทุน เวลาในการผลิต การส่งมอบช้ินงาน คุณภาพของช้ินงาน รวมถึงการใชท้รัพยาการท่ีมากเกิน

ความจ าเป็น อนัเป็นผลมาจากความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในสายการผลิต ดงันั้นในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการผลิต ตอ้งมุ่งเนน้การออกแบบกระบวนการท างานท่ีปราศจากความสูญเปล่า 

หรือลดความสูญเปล่าโดยการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เพื่อเพิ่มผลิตผลในกบับริษทั                                                                                                                                                        

แผนภาพยามาซูมิ (Yamazumi Chart)                                                                                          
 สุมาลี ศรีพยอม (2557) น าเสนอแผนภาพท่ีแสดงถึงภาระการท างานในรูปแบบของเวลาท่ี

ใชใ้นกระบวนการท างาน (Cycle Time) เทียบกบัเวลามาตรฐานในการผลิตช้ินงาน 1 ช้ิน ท่ีท าให้

สามารถผลิตสินคา้ไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time) เพื่อจดัความสมดุลในกบั

กระบวนการผลิต โดยภาระการท างานของแต่ละสถานีไม่ควรเกิน Takt Time ดงันั้นหากเวลาเกิน

จ าเป็นตอ้งท าการจดัสมดุลใหก้บักระบวนการผลิตใหม่                                                                                              
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 สุวิภาพร โต่นวุธ (2562) น าการประยกุตใ์ชห้ลกัการของแผนภูมิยามาซูมิ กล่าวคือ เป็นการ

แสดงผลการด าเนินงานของพนกังาน หรือแสดงถึงภาระการท างานของพนกังานในแต่ละท่าน โดย

การน าเวลามาตรฐานมาแสดงผลในรูปแบบของแผนภูมิแท่ง เพื่อมาใชใ้นการวิเคราะห์การปรับ

สมดุลในการผลิตของแต่ละกระบวนการท างาน                                                                                         

 ณภทัร อยูคุ่ม้ (2557) อธิบายเก่ียวกบัแผนภูมิยามาซูมิ (Yamazumi Chart) วา่เป็นเคร่ืองมือ

หน่ึงท่ีใชส้ าหรับวิเคราะห์ภาระงานของผูป้ฎิบติังานในแต่ละท่าน โดยมีรายละเอียดขั้นตอน 

ดงัต่อไปน้ี                                                                                                                                                    

ขั้นตอนท่ี 1                                                                                                                                        

 ท าการศึกษาเวลาในแต่ละล าดบัของกระบวนการท างาน โดยแยกเวลาในแต่ละขั้นตอนการ

ท างาน จากนั้นน าขอ้มูลมาเขียนใหก้ราฟแท่ง                                                                                                  

ขั้นตอนท่ี 2                                                                                                                                                

 ค านวณหากราฟแท่งท่ีมีค่าความแกวง่มากท่ีสุด                                                                  

ขั้นตอนท่ี 3                                                                                                                                             

 ค านวณหาค่าเฉล่ียของเวลาท่ีเก็บไดท้ั้งหมด                                                                      

ขั้นตอนท่ี 4                                                                                                                                            

 ค านวณหาเวลาในการท างานในลกัษณะของการท างานเป็นรอบ เช่น ผูป้ฎิบติังานท างาน

ในทุกๆ 10 ช้ิน จะมีการเดิน 1 คร้ัง เป็นตน้                                                                                                         

ขั้นตอนท่ี 5                                                                                                                                                                     

 ท าการใส่ขอ้มูลในกราฟแท่งส าหรับเวลาท่ีใชท้ั้งหมดในการติดตั้ง กราฟ งานนอก รวมถึง

เวลาในการเปลี่ยนรุ่นในการผลิต                                                                                                                            

ขั้นตอนท่ี 6                                                                                                                                                         

 เขียนกราฟส าหรับพนกังานปฎิบติังานในสถานีอ่ืนๆ โดยด าเนินการเหมือนกยัขั้นตอนท่ี 1 

ถึง 5 ในขา้งตน้                                                                                                                                                                                                       

ขั้นตอนท่ี 7                                                                                                                                                            

 ค านวณหาเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการใหก้ารผลิตงานในหน่ึงช้ิน (Takt Time) จากนั้นน าขอ้มูลท่ี

ไดไ้ประบุในกราฟ                                                                                                                                              

ขั้นตอนท่ี 8                                                                                                                                                 

 ค านวณหาจ านวนผูป้ฎิบติังานท่ีเหมาะสมในกระบวนการผลิตนั้นๆ                                                                                                  
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 วราภรณ์ โคตรสมบติั (2560) น าเสนอเก่ียวกบัแผนภูมิยามาซูมิ (Yamazumi Chart) วา่เป็น

แผนภูมิท่ีใชใ้นการเปรียบเทียบเวลาในการท างานจริงของผูป้ฎิบติังานในแต่ละท่านใน 1 รอบการ

ท างาน อีกทั้งยงัเป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์ภาระงานของผูป้ฎิบติังานในแต่ละท่านเพื่อตรวจสอบ

วา่เม่ือน ามาเทียบกบัเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการใหก้ารผลิตงานในหน่ึงช้ิน (Takt Time) สามารถผลิต

สินคา้ไดท้นัเวลาตามความตอ้งการของลูกคา้หรือไม่  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 7 กราฟแท่ง (Yamazumi chart) ใชส้ าหรับการเปรียบเทียบระหวา่งเวลาในการท างานจริง
เทียบกบัเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
ท่ีมา (วราภรณ์ โคตรสมบติั, 2560 หนา้ 15)     

การจัดสมดุลสายการผลติ (Line Balancing) 
 อาทิมา ทบัอรุณ (2564) น าเสนอการจดัสมดุลสายงานการผลิต เป็นการพยายามในการ

จดัการให้เวลาในการท างานของแต่ละสถานี มีอตัราการท างานท่ีใกลเ้คียงกนั เพราะหากอตัราการ

ท างาน    มีลกัษณะไม่สมดุลกนัในแต่ละสถานี อตัราการในการผลิตจะถูกก าหนดเวลาของสถานี

การท างานท่ีมีอตัรามากท่ีสุดเป็นอตัราการในการท างานของทั้งกระบวนการ ซ่ึงเรียกวา่ คอขวด 

(Bottleneck) 

ภาพท่ี 2.2 กราฟแท่ง (Yamazumi chart) ใชส้ าหรับการเปรียบเทียบระหวา่งเวลาในการท างานจริง
เทียบกบัเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
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          จนัจิรา คงช่ืนใจ และเชฎฐา ช านาญหล่อ (2561) ไดใ้หค้วามหมายเก่ียวกบัการจดัสมดุล

ของสายการผลิต กล่าวคือเป็นการจดัสรรในส่วนของรายละเอียดงานยอ่ยในแต่ละสถานีการผลิตให้

มีปริมาณงานท่ีเหมาะสม เพื่อท าใหร้อบเวลาในการปฎิบติังานในแต่ละสถานีมีความใกลเ้คียงกนั

มากท่ีสุด ไม่นอ้ยหรือมากเกินไป เพื่อลดปัญหาคอขวดในกระบวนการผลิต โดยมุ่งเนน้การใช้

ทรัพยากรใหคุ้ม้ค่าท่ีสุดทั้งในดา้นของท่าน เคร่ืองจกัร อุปรณ์ และเวลาในการปฎิบติังาน 

          สมปรารถนา สายสงวนทรัพย ์(2560) น าเสนอเก่ียวกบัการจดัสมดุลสายงานการผลิต ซ่ึง

จดัเป็นเคร่ืองมือหน่ึงท่ีใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต โดยส่วนใหญ่มกัถูกน าไป

ปรับใชใ้นการด าเนินงานท่ีมีลกัษณะแบบต่อเน่ือง ในกรณีท่ีผลของอตัราการผลิตในแต่ละสถานีมี

ความแตกต่างกนั ย่อมส่งผลท าใหผ้ลผลิตท่ีไดน้อ้ยกวา่ท่ีควรจะเป็น เน่ืองจากปัจจยัเก่ียวกบัความ

ช านาญในการปฎิบติังานของแต่ละบุคคล รวมถึงความเหมาะสมในดา้นของการแบ่งภาระในการ

ท างานของแต่ละสถานี ดงันั้นจุดมุ่งหมายของการจดัสมดุลสายการผลิตท าเพื่อมุ่งเนน้ใหร้อบเวลา

ในการท างาน (Cycle Time) ของแต่ละสถานีใชเ้วลาใกลเ้คียงกนัใหม้ากท่ีสุด เพื่อใหช้ิ้นงานท่ีได้

จากกระบวนการผลิตออกแบบในลกัษณะต่อเน่ือง อีกทั้งยงัสามารถผลิตเพื่อรองรับความตอ้งการ

ของลูกคา้ท่ีเพิ่มขึ้นโดยใชจ้ านวนพนกังานเท่าเดิม ทั้งน้ีการท่ีรอบเวลาในการผลิตในแต่ละสถานีจะ

มีปริมาณใกลเ้คียงกนัไดน้ั้น กระบวนการผลิตจะตอ้งปราศจากการรอคอย การวา่งงาน รวมถึงงานท่ี

เป็นคอขวดของกระบวนการผลิต เป็นตน้ 

            วรินทร์ เกียรตินุกูล (2561) กล่าววา่การจดัสมดุลสายการผลิตเป็นหน่ึงในเทคนิคท่ีใชล้ด

เวลาวา่งของผูป้ฎิบติังาน ซ่ึงจะมุ่งเนน้การใชท้รัพยากรให้การผลิตใหเ้กิดความคุม้ค่า ทั้งในดา้น

แรงงาน อุปกรณ์ รวมถึงปัจจยัขาเขา้ต่างๆ โดยใชร้อบเวลาในการท างานใหต้ ่าท่ีสุด โดยน าเสนอ

หลกัการทั้งหมดไว ้ดงัต่อไปน้ี 

1. ก าหนดใหส้ถานีในการท างานแต่ละสถานีเป็นกลุ่มงานยอ่ย 

2. ท าใหเ้วลาใหก้ารท างานของแต่ละชนิดมีค่าเท่ากนัหรือใกลเ้คียงกนั 

3. ใหค้วามส าคญักบัล าดบัของงานยอ่ยในแต่ละขั้นตอน 

4. ผลิตงานไดต้ามรอบเวลาเป้าหมายท่ีวางไว ้

5. สูตรในการหาผลผลิต คือ  ผลผลิต = เวลาในการท างานต่อหน่ึงวนั 

                                                                     รอบเวลาในการท างาน 

6. สูตรในการหารอบเวลาเป้าหมาย คือ  รอบเวลาเป้าหมาย = เวลาในการท างานต่อวนั 

                                                                                                    ผลิตผลท่ีตอ้งการต่อวนั 
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7. สูตรในการหาอตัราความตอ้งการของลูกคา้ คือ  

               อตัราความตอ้งการของลูกคา้ = เวลาในการท างานทั้งหมดต่อหน่ึงเดือน 

                                                                   ความตอ้งการของลูกคา้ต่อหน่ึงเดือน 

  กงัวาล ศรีโนนโคตร (2561) น าเสนอเก่ียวกบัการสร้างสมดุลของสายการผลิตไวว้า่ใน

กระบวนการผลิตในแต่ละสถานี ถเมีสถานีการผลิตใดไม่มีความสมดุลในรับภาระของงาน ยอ่ม

ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตนั้น ซ่ึงการท่ีจะพฒันาใหก้ระบวนการผลิตนั้น

มีประสิทธิภาพสูง ตอ้งท าการสร้างสมดุลใหก้บัสายการผลิต โดยท าใหเ้วลาในการท างานของแต่ละ

สถานีมีค่าต ่ากวา่ความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ต่อหน่ึงช้ิน (Takt Time)                                                     

 จากการรวบรวมขอ้มูลในหวัขอ้การจดัสมดุลสายการผลิต ผูว้ิจยัไดห้ลกัการส าคญัท่ีมี

ประโยชน์ต่องานวิจยัช้ินน้ี กล่าวคือ การจดัสมดุลสายการผลิตเป็นเคร่ืองมือหน่ึงในแนวคิดลีนท่ีมี

ผลต่อประสิทธิภาพการใชท้รัพยากรในการผลิตในเกิดประโยชน์สูงสุด ทั้งในดา้นพนกังาน 

เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวิธีการท างาน โดยการจดัล าดบัขั้นตอนในการท างานแต่ละสถานีใหอ้ยู่

ภายใตอ้ตัราความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้ต่อหน่ึงช้ิน (Takt Time) ท าใหบ้ริษทัสามารถผลิตช้ินงาน

และส่งมอบไดท้นัเวลาตามความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงเป็นแนวคิดท่ีเป็นประโยชน์ต่อการน าไป

ปรับปรุงสายการผลิตก่อนการตดัสินใจท่ีจะลงทุนในการเพิ่มทรัพยากรการผลิต                                                                                                                                                                    

การลดความสูญเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 
       อาทิมา ทบัอรุณ (2564) น าเสนอหลกัการของ ECRS เป็นหลกัการหน่ึงท่ีสามารถน ามาใช้

ส าหรับลดความสูญเปล่า ประกอบดว้ย 4 ประการ ดงัน้ี                                                                                  

 การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต                                    

 การรวมกนั (Combine) หมายถึง การลดความสูญเปล่าโดยการน าขั้นตอนการท างาน                  

มารวมเขา้ดว้ยกนั                                                                                                                                             

 การจดัใหม่ (Rearrange) หมายถึง การจดัรูปแบบขั้นตอนการท างานใหม่                                                         

 การท าใหง้่าย (Simplify) หมายถึง การลดความสูญเปล่าโดยการปรับปรุงขั้นตอนการ

ท างานใหมี้ความซบัซอ้นลดลง และท าใหส้ามารถท างานไดส้ะดวกขึ้น 

 ศิริรุจน์ เตธนานนัท ์(2560) น าเสนอหลกัการของ ECRS เป็นหลกัการท่ีเบ้ืองตน้ท่ีสามารถ

น ามาลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ดงัน้ี                         

 การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดย

อาศยัหลกัของการก าจดังานหรือกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม เพื่อน าไปสู่การลดตน้ทุน และ
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ค่าใชจ่้ายในการผลิต รวมถึงการก าจดักิจกรรมหรือขั้นตอนท่ีไม่ตอบสนองความตอ้งการหรืองานท่ี

ไม่มีจุดประสงคใ์นการท างานท่ีชดัเจน                                                                                           

 การรวมกนั (Combine) หมายถึง การพิจารณากิจกรรมหรือกระบวนการท างาน โดย

พิจารณาวา่ขั้นตอนใดสามารถควบรวมขั้นตอนการท างานได ้อีกทั้งยงัสามารถลดการเคล่ือนท่ีใน

ระหวา่งขั้นตอนการท างาน เพื่อสามารถท างานในอตัราการท างานท่ีเร็วขึ้น                                     

 การจดัใหม่ (Rearrange) หมายถึง การพิจารณาในการจดัรูปแบบขั้นตอนในการผลิตใหม่ 

เพื่อน าไปสู่การลดความสูญเปล่า และลดการรอคอยท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยเรียงล าดบั

ขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อลดเวลาในการรอคอยระหวา่งกระบวนการ (ดงัภาพท่ี 8) 

 
ภาพท่ี 8 การจดัใหม่ของขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิต (Rearrange) 

 การท าใหง้่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ ใหมี้ความสะดวก 

รวมไปถึงการท าใหก้ระบวนการผลิตมีความแม่นย  ามากขึ้น น าไปไปสู่การลดของเสียใน

กระบวนการผลิต                                                                                                                                                 

 สมปรารถนา สายสงวนทรัพย ์(2560) น าเสนอรูปแบบในการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตดว้ยหลกัการของ ECRS ประกอบไปดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั 

(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าใหง้่าย (Simplify) โดยสามารถน ามาใชใ้นองคก์ร

ธุรกิจ สามารถจดัออกเป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากส่วนของงานโรงงาน และ

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากส่วนของงานสนบัสนุน ดงัน้ี                                                                       

ส่วนท่ี 1 คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากส่วนของงานโรงงาน (Manufacturing)                                                                                                   

 1. การก าจดั (Eliminate) ท าการพิจารณาและก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการออกไปจาก

กระบวนการผลิตใหม้ากท่ีสุด ไดแ้ก่ การผลิตสินคา้ท่ีมีจ านวนมากเกินความตอ้งการ การรอคอยท่ี

เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต การเคล่ือนท่ีไม่จ าเป็น กิจกรรมหรือขั้นตอนในการปฎิบติังานท่ีไม่

ก่อใหเ้กิดมูลค่า การเก็บสินคา้คงคลงัเป็นปริมาณมาก รวมไปถึงการมีของเสียเกิดขึ้นอนัเน่ืองมาจาก

กระบวนการผลิต                                                                                                                                                   

 2. การรวมกนั (Combine) การลดจ านวนกิจกรรมหรือขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นออก 

 

ภาพท่ี 2.3 การจดัใหม่ของขั้นตอนการท างานในกระบวนการผลิต (Rearrange) 

เทียบกบัเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
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โดยน าขั้นตอนในการท างานมารวมกนัเพื่อท าใหส้ามารถผลิตไดเ้ร็วมากขึ้น                                                                             

 3. การจดัใหม่ (Rearrange) เป็นการจดัล าดบัขั้นตอนการท างานใหม่เพื่อลดการรอคอยและ

ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น                                                                                                                              

 4. การท าใหง้่าย (Simplify) เป็นการปรับปรุงกระบวนการท างานเพื่อใหผู้ป้ฎิบติังานท างาน

ไดส้ะดวกและง่าย ไม่สลบัซบัซอ้น                                                                                                                                         

ส่วนท่ี 2 คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากส่วนของงานสนบัสนุน (Support)                                                                

 ในส่วนของหน่วยงานสนบัสนุนน้ี จ าท าหนา้ท่ีในการสนบัสนุนงานหลกัเก่ียวกบังานดา้น

เอกสาร ทั้งการน าหลกัการ ECRS สามารถน ามาช่วยลดความซบัซอ้น อีกทั้งยงัสามารถจดัเก็บ

เอกสารไดเ้ป็นระบบ ดงัน้ี                                                                                                                                    

 1. การก าจดั (Eliminate) คือ การก าจดัเอกสารท่ีไม่จ าเป็นออก                                                                         

 2. การรวมกนั (Combine) คือ การรวมเอกสารท่ีมีความสอดคลอ้งกนัน ามารวมไวด้ว้ยกนั 

เพื่อสะดวกเวลาท่ีจะน าเอกสารมาวิเคราะห์ อีกทั้งยงัสามารถลดพื้นท่ีในการจดัเก็บเอกสาร                            

ไดอี้กดว้ย                                                                                                                                                                     

 3. การจดัใหม่ (Rearrange) คือ การจดัเรียงเอกสารใหม่เพื่อลดความซบัซอ้น                                                  

 4. การท าใหง้่าย (Simplify) คือ การลดความยุง่ยากในการเก็บเอกสาร โดยการจดัรูปแบบ

ในการเก็บใหมี้ความง่ายและสะดวกส าหรับการใชง้าน                                                                                      

 จากการอธิบายเก่ียวกบัการลดความสูญเปล่า ดว้ยหลกัการ ECRS ท าใหผู้ว้ิจยัทราบถึงการ

ลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในสายการผลิตดว้ยหลกัECRS ไดแ้ก่ การก าจดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่

จ าเป็น การรวมขั้นตอนการท างานเพื่อลดรอบเวลาในการท างาน การจดัล าดบัขั้นตอนการท างาน

ใหม่เพื่อลดความซบัซอ้นในกระบวนการผลิต และการท าใหก้ระบวนการในการท างานง่ายกวา่เดิม 

ซ่ึงหลกัการดงักล่าว สามารถน าไปใชร่้วมกบัแนวคิดการจดัสมดุลสายการผลิตขา้งตน้ได ้ซ่ึงจะท า

ใหบ้ริษทัไดผ้ลประโยชน์ในเชิงบวกในส่วนของการใชท้รัพยากรใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด                                                                                                 

การศึกษากระบวนการผลิต (Work Study)                                                                                       
แผนผังการไหลของกระบวนการผลติ (Process Flow Chart)                                                                         

 อาทิมา ทบัอรุณ (2564) น าเสนอแผนภาพท่ีสามารถแสดงขั้นตอนการไหลของวตัถุดิบ 

ช้ินงาน และพนกังาน รวมไปถึงอุปกรณ์ท่ีมีการไหลไปพร้อมกบัการท างานในกิจกรรมต่างๆ    
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ตารางท่ี 1 สัญลกัษณ์มาตรฐานท่ีใชใ้นแผนผงัการไหล 
 (อาทิมา ทบัอรุณ, 2564) 
 

 สุริยา ปานทอง (2562) อธิบายเก่ียวกบัแผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) ท่ีสามารถ

ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการอธิบายวิธีการท างานในลกัษณะแผนภาพ ท าใหส้ามารถน าไปใชป้ระโยชน์

ไดส้ะดวกและกระชบั โดยแผนภาพจะสามารถระบุขอบข่ายในการวิเคราะห์ได ้อีกทั้งยงัสามารถ

ทราบวา่ในกระบวนการผลิตใด สามารถตดัทิ้งไปได ้การท างานบางอยา่งสามารถควบรวมกนัได ้

เพื่อน าไปสู่การลดตน้ทุนให้กบัองคก์ร ซ่ึงในการวิเคราะห์แผนภูมิการผลิตน้ี จะใชส้ัญลกัษณ์ 5 ตวั

ท่ีถูกก าหนดโดยหน่วยงาน The American Society of Mechanical Engineers (ASME) ดงัน้ี 

          หมายถึง การปฎิบติังาน (Operation) ซ่ึงจะสามารถเลือกใชใ้นกรณีท่ีมีการเตรียมวตัถุ
เพื่องานขั้นต่อไป การวางแผน การค านวณ การใหค้  าสั่ง การรับค าสั่ง รวมถึงการประกอบ
ช้ินส่วนงาน 
         หมายถึง การตรวจสอบ (Inspection) ในดา้นของคุณภาพ ปริมาณ รวมถึงคุณลกัษณะ 
         หมายถึง การเคล่ือนท่ี (Transportation) เป็นการเคล่ือนยา้ยวตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอีก
จุดหน่ึง รวมถึงการเคล่ือนท่ีของผูป้ฎิบติังาน 
         หมายถึง การคอย (Delay) เป็นการรอคอยส าหรับการเร่ิมผลิตในขั้นตอนถดัไป 
         หมายถึง การเก็บ (Storage) เป็นสัญลกัษณ์ของการเก็บช้ินส่วนวสัดุท่ีรอเป็นเวลานาน                                                     

 จากการอธิบายเก่ียวกบัการศึกษากระบวนการผลิตในส่วนของแผนผงัการไหลของ
กระบวนการผลิต ผูวิ้จยัสามารถสรุปไดว้า่ ในส่วนของแนวคิดน้ีสามารถท าใหผู้ท่ี้น าไปใชม้องเห็น
ภาพรวมในกระบวนการผลิต ซ่ึงจะท าใหเ้ห็นไดช้ดัวา่กระบวนการผลิตใด หรือสถานีการผลิตใด ท่ี
มีปัญหา ตอ้งการไดรั้บการปรับปรุง เพื่อท่ีสามารถน าไปวิเคราะห์ในการปรับปรุงต่อไป 

ตารางท่ี 2.1 สัญลกัษณ์มาตรฐานท่ีใชใ้นแผนผงัการไหล 
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การศึกษาเวลาของรายละเอยีดการท างาน (Time Study) 
           อภิชาติ ทะสา (2558) อธิบายถึง การศึกษาเวลามาตรฐานในการท างาน เป็นเทคนิคในการ

วดัปริมาณออกมาเป็นหน่วยของเวลา โดยผลท่ีไดจ้ากเทคนิคน้ี จะไดผ้ลเป็นหน่วยของเวลาท่ีมีการ

เผื่อความสูญเสียท่ีเกิดจากกระบวนการท างาน เช่น ความเหน่ือยลา้ของพนกังาน ความล่าชา้ของ

เคร่ืองจกัร รวมถึงของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต                                                                                                                                                               

ใ       การศึกษาเวลาโดยตรง เป็นเทคนิคในการวดัปริมาณออกมาเป็นหน่วยของเวลาโดยการ

สังเกตจากกระบวนการผลิตจริงอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงจะใชน้าฬิกาจบัเวลา และบนัทึกเวลาแยก                      

เป็นแต่ละขั้นตอนหรือกิจกรรมท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพื่อน าไปก าหนดเป็นเวลามาตรฐาน

ในการท างาน                                                                                                                                                                

ส          มนตรี ฟังอารมณ์ (2559) น าเสนอเก่ียวกบัการศึกษาเวลา (Time Study) สามารถจ าแนกออก

ไดเ้ป็น 4 วิธีหลกั ดงัน้ี                                                                                                                                                                                        

ย          การศึกษาเวลาโดยตรง หมายถึง การจบัเวลาในการท างานของพนกังานในสถานีการผลิต

โดยใชน้าฬิกาจบัเวลา หลงัจากนั้นน ามาค านวณจ านวนคร้ังในการจบัเวลา แลว้จึงน าไปหาเวลาการ

ท างานปกติ รวมถึงเวลามาตรฐานท่ีใชใ้นแต่ละสถานีการผลิต โดนมีขั้นตอนในการศึกษาเวลา

โดยตรง ดงัน้ี                                                                                                                                

 1. ศึกษากระบวนการ และขั้นตอนในการท างานของสถานีท่ีตอ้งการท าการศึกษาเวลา                                          

 2. แบ่งขั้นตอนการท างานออกเป็ยขั้นตอนยอ่ย (Element) โดยท าการแบ่งเวลาท่ีท่านท างาน

และเวลาของเคร่ืองจกัร รวมถึงเวลาท่ีท่านกบัเคร่ืองจกัรท างานร่วมกนัออกจากกนัอยา่งชดัเจน                                         

 3. สังเกตขั้นตอนการท างานของพนกังาน พร้อมทั้งท าการจบัเวลาดว้ยนาฬิกาจบัเวลา                                               

 4. ค านวณหาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา                                                                                                     

 5. ค านวณหาสมรรถนะในการท างานของพนกังาน                                                                              

 6. ค านวณหาเวลาการท างานปกติ                                                                                                          

 7. น าเวลาท่ีไดจ้ากการจบัเวลา มารวมกบัเวลาเผื่อในการท างาน เช่น ความเหน่ือยลา้ของ

พนกังาน และการเคร่ืองจกัรล่าชา้ของเคร่ืองจกัร เป็นตน้                                                                                    

 8. ค านวณหาเวลามาตรฐานในการท างานในแต่ละสถานี 

        การสุ่มในการศึกษาเวลา หมายถึง ท าการสุ่มจบัเวลาการท างานของพนกังาน ซ่ึงวิธีน้ีอาจ

ตอ้งใชเ้วลานานหลายสัปดาห์ในการท่ีจะไดม้าซ่ึงเวลามาตรฐาน 
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     การศึกษาเวลามาตรฐานในรูปแบบการไดม้าจากสูตรและขอ้มูล หมายถึง การใชข้อ้มูล

เวลาในการจดัท ามาตรฐานเวลาของโรงงาน โดยจากก าหนดสูตรส าเร็จขึ้นมา 

        การศึกษาเวลาโดยการสังเคราะห์เวลา หมายถึง การไดม้าซ่ึงเวลามาตรฐาน จากการหาเวลา

ล่วงหนา้ เช่น การใชร้ะบบ Work Factor เป็นตน้ 

       สมปรารถนา สายสงวนทรัพย ์(2560) อธิบายถึงการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion 

& Time Study) จ าแนกออกเป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่ ส่วนแรก คือการศึกษาและวิเคราะห์ความสูญเปล่า

จากการเคล่ือนไหว ในส่วนต่อมา คือการศึกษาและการวิเคราะห์ความสูญเปล่าในดา้นเวลาใน

กระบวนการท างาน 

การศึกษาและวิเคราะห์ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี                                                 

 1. การส ารวจพื้นท่ีในการปฎิบติังานท่ีตอ้งการท าการศึกษา                                                             

 2. ท าการคดัเลือกงานท่ีตอ้งการศึกษาและวิเคราะห์                                                                                   

 3. พูดคุยกบัผูป้ฎิบติังานและผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิตท่ีตอ้งการ                                 

จะศึกษา พร้อมทั้งรับฟังขอ้เสนอแนะจากบุคคลเหล่านั้น                                                                         

 4. ศึกษาขั้นตอนในการท างานปัจจุบนั พร้อมทั้งท าการศึกษาเวลาเพื่อสามารถน าขอ้มูลมา

ท าการพิจารณาและประเมินในเบ้ืองตน้                                                                                                            

 5. ท าการออกแบบการเคลท่อนไหวใหมี้ความเหมาะสมกบัหลกัสรีรวิทยา                                                            

 6. เปรียบเทียบวิธีการใหม่กบัวิธีการแบบเดิม พร้อมทั้งน าขอ้มูลไปปรึกษากบัหวัหนา้งาน              

 7. น าวิธีการใหม่ไปท าการปรึกษากบัผูป้ฎิบติังานและหวัหนา้งานอีกคร้ัง ภายหลงัจากการ

ทบทวนรายละเอียด                                                                                                                                             

 8. การจดัฝึกอบรมผูป้ฎิบติังานดว้ยวิธีการท างานในรูปแบบวิธีการใหม่เพื่อทดลองในการ

ท างานจริง                                                                                                                                                        

 9. การจดัฝึกอบรมผูป้ฎิบติังานทั้งหมดอีกคร้ังหลงัจากการทดลองปฎิบติังานดว้ยวิธีการ

ใหม่ทั้งหมด                                                                                                                                                 

 10. ตรวจสอบผลอยูเ่สมอเพื่อใหม้ัน่ใจวา่การปฎิบติังานถูกตอ้งและเป็นไปตามมาตรฐาน 

การศึกษาและการวิเคราะห์ความสูญเปล่าในดา้นเวลาในกระบวนการท างาน                                         
 โดยเร่ิมจากการประสานงานกบัหน่วยงานและบุคคลท่ีเก่ียวขอ้ง ทั้งน้ีเพื่อประโยชน์กบัทุก
ฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งควรจะตอ้งให้ผูเ้ก่ียวขอ้งทั้งหมดมาร่วมท าการศึกษาเวลาร่วมกนั และในส่วนของ
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษาเวลา ไดแ้ก่ นาฬิกาจบัเวลา ตารางการบนัทึกขอ้มูลเวลา เคร่ืองค านวณ
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ทัว่ไปหรือคอมพิวเตอร์ อุปกรณ์การบนัทึกภาพ และเคร่ืองวดัรอบในกรณีท่ีความเร็วในการท างาน
ของเคร่ืองจกัรกระทบต่อการศึกษาเวลา ตลอดจนผูท่ี้ศึกษาเวลาทั้งหมดจะตอ้งเขา้ใจในรายละเอียด
งานท่ีตอ้งการจะศึกษา โดยการแบ่งขั้นตอนการท างานออกเป็นงานยอ่ยในเน้ืองาน ซ่ึงงานยอ่ย 
หมายถึง การระบุขั้นตอนในการปฎิบติังานโดยมีรายละเอียด ดงัน้ี                                                              
 1. ท าการก าหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดงานใหมี้ความชดัเจน                                                                   
 2. ควรมีการก าหนดรายละเอียดงานยอ่ยในแต่ละขั้นตอนการท างานเพื่อท าใหก้ารศึกษา
เวลามีความแม่นย  า                                                                                                                                         
 3. ท าการสังเกตอตัราความเร็วใหก้ารท างานของผูป้ฎิบติังาน                                                                                                           
 4. เวลามาตรฐาน                                                                                                                                 
 5. ทบทวนรายละเอียดหลงัจากท่ีมีการศึกษาเวลาของงานย่อย โดยพิจารณาจากความถ่ีใน
การปฎิบติังานของผูป้ฎิบติังานในแต่ละสถานี จากนั้นท าการพิจารณาแยกเวลาท่ีมาจากท่านและ
เคร่ืองจกัร รวมถึงการแบ่งออกเป็นงานภายใน และงานภายนอกในแต่ละสถานี ทั้งน้ีขอ้มูลใน
การศึกษาเวลาในแต่ละสถานีควรมีค่าความแปรปรวนอยูใ่นเกณฑท่ี์ก าหนดและสามารถยอมรับได้ 
 6. ลกัษณะของงานยอ่ยสามารถจ าแนกได ้ดงัน้ี งานยอ่ยประจ า งานยอ่ยชัว่คราว งานย่อย
คงท่ี งานยอ่ยแปรผนั งานยอ่ยท่ีท าโดยพนกังาน งานยอ่ยท่ีท าโดยเคร่ืองจกัร งานย่อยภายใน และ
งานยอ่ยภายนอก                                                                                                                                 
ขั้นตอนในการศึกษาเวลาโดยมีรายละเอียด ดงัน้ี                                                                                   
 1. การศึกษางานท่ีจะศึกษา                                                                                                                                 
 2. แบ่งงานออกเป็นขั้นตอนย่อย                                                                                                                        
 3. สังเกตกระบวนการท างานจริง พร้อมทั้งม าการจบัเวลาในแต่ละขั้นตอน                                                       
 4. น าขอ้มูลท่ีไดม้าค านวณจ านวนคร้ังท่ีเหมาะสมในการจบัเวลา                                                                             
 5. ประเมินประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน                                                                                                
 6. ค านวณหาเวลาในการผลิตในรูปแบบการศึกษาเวลาแบบปกติ (Normal Time)                                               
 7. ค านวณหาเวลาในการผลิตในรูปแบบการศึกษาเวลาแบบลดหยอ่น(Allowable Time)                                       
 8. ค านวณหาเวลาในการผลิตในรูปแบบการศึกษาเวลาแบบมาตรฐาน (Standard Time) 
 จากการรวบรวมขอ้มูลในส่วนของการศึกษาเวลา ผูว้ิจยัไดรั้บประโยชน์จากหวัขอ้ดงักล่าว
อยา่งมาก เพราะการศึกษาเวลาเป็นหน่ึงในวิธีการวิจยัของงานวิจยัช้ินน้ี ซ่ึงเป็นขั้นตอนการสังเกต
ก่อนและหลงัการสัมภาษณ์เชิงลึก โดยใชวิ้ธีการศึกษาเวลาดว้ยนาฬิกาจบัเวลาเป็นเคร่ืองมือในการ
เก็บขอ้มูลในการหาความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน โดยในการศึกษาเวลา ผูศึ้กษาตอ้งท าการ
ลงพื้นท่ีจริงเพื่อท าความเขา้ใจวิธีการท างาน จากนั้นจึงท าการแบ่งขั้นตอนการท างานออกเป็น
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ขั้นตอนยอ่ย จากนั้นจึงท าการจบัเวลา ซ่ึงขอ้มูลท่ีไดจ้ะตอ้งมีจ านวนในการเก็บขอ้มูลท่ีเหมาะสม
เพื่อจะน าไปค านวณหาค่าเวลาปกติ จากนั้นท าการแปลงค่าเวลาปกติไปเป็นค่าเวลาแบบลดหยอ่น 
เพื่อน าไปสู่ค่าเวลามาตรฐาน ผูว้ิจยัจึงจะน าเวลาดงักล่าวไปวิเคราะห์ต่อได ้ซ่ึงเป็นวิธีการท่ีมีความ
น่าเช่ือถือ เพื่อท่ีจะสามารถน าเวลาดงักล่าวไปหาก าลงัการผลิตของบริษทัต่อไป  

การวิเคราะห์สาเหตุและปัญหาความสูญเปล่า หรือแผนผังก้างปลา                                   .        
 อาทิมา ทบัอรุณ (2564) น าเสนอแผนผงักา้งปลา เป็นแผนผงัท่ีสามารถระบุถึง

ความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหากบัสาเหตุของปัญหาท่ีมีความเป็นไปไดท่ี้จะเป็นสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิด

ปัญหา โดยสาเหตุของปัญหาท่ีระบุในแผนผงักา้งปลานั้น จะมีการแบ่งเป็นหมวด ไดแ้ก่                        
 สาเหตุท่ีเก่ียวกบัคน (Man)                                                                                    
 สาเหตุท่ีเก่ียวกบัเคร่ืองจกัร (Machine)                                                              
 สาเหตุท่ีเก่ียวกบัอุปกรณ์ (Material)                                                                               
 สาเหตุท่ีเก่ียวกบัวิธีการท างาน (Method)                                                                       
 สาเหตุท่ีเก่ียวกบัสภาพแวดลอ้ม (Environment) 

มนตรี ฟังอารมณ์ (2559) กล่าวไวเ้ก่ียวกบัแผนผงัในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาหรือผงั

กา้งปลา (Fish bone diagram) หรือแผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa diagram) ซ่ึงถูกพฒันาโดย 

ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ แห่งมหาวิทยาลยัโตเกียว โดยทางส านกังานมาตรฐานอุตสาหกรรม

แห่งญ่ีปุ่ น (JIS) ไดใ้นความหมายของแผนผงักา้งปลาน้ีเอาไวว้า่เป็นแผนผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์

ระหวา่งสาเหตุของปัญหาท่ีมีความเป็นไปไดท่ี้จะส่งผลกระทบกบัปัญหาหน่ึงปัญหา โดยการน า

แผนผงักา้งปลาไปประยกุตใ์ช ้มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี                                                              
 1. ในกรณีท่ีตอ้งการทราบสาเหตุของปัญหา                                                                                                    

 2. สามารถใชใ้นกรณีท่ีตอ้งการจะศึกษา รวมถึงท าความเขา้ใจเก่ียวกบักระบวนการท างาน

ของแผนกอ่ืน                                                                                                                                          

 3. สามารถใชเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง เพื่อใหทุ้กท่านแสดงความคิดเห็นเก่ียวกบั

สาเหตุของปัญหาท่ีมีความเป็นไปไดว้า่จะมีผลกระทบกบัปัญหาท่ีไดร้ะบุไวท่ี้หวัปลา 

อีกทั้งยงัไดอ้ธิบายเก่ียวกบัวิธีการในการสร้างผงักา้งปลาไว ้ดงัต่อไปน้ี                                                                

 1. ท าการก าหนดปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or effect) ไวท่ี้หวัปลา                                                                     

 2. ท าการก าหนดกลุ่มปัจจยัหรือสาเหตุ (Cause) ท่ีมีผลกระทบกบัปัญหาท่ีท าการระบุ             

ไวท่ี้หวัปลา ประกอบไปดว้ย ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัยหาท่ีระบุไวท่ี้หวัปลา                        
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สาเหตุหลกั และสาเหตุยอ่ย ซ่ึงในแต่ละปัจจยัจะใชห้ลกัการของ 4M 1E ดงัน้ี                                                    

 M: Man ปัจจยัท่ีเก่ียวกบัผูป้ฎิบติังาน                                                                                                   

 M: Machine ปัจจยัท่ีเก่ียวกบัเคร่ืองจกัร                                                                                            

 M: Material ปัจจยัท่ีเก่ียวกบัอุปกรณ์                                                                                                 

 M: Method ปัจจยัท่ีเก่ียวกบัวิธีการในกระบวนการผลิต                                                                   

 E: Environment ปัจจยัท่ีเก่ียวกบัส่ิงแวดลอ้มในกระบวนการผลิต                                                  

ขั้นตอนในการท าแผนภูมิกา้งปลา 

1. จดัทีมประชุมเพื่อระดมสมองในการหาสาเหตุของปัญหาในแต่ละหวัขอ้ 
2. หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
3. ท าการจดัล าดบัความส าคญัในส่วนของสาเหตุของปัญหา 
4. น ารายละเอียดท่ีไดจ้ากแผนผงักา้งปลาไปใชเ้ป็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ 
ยลนนัท ์ชมนาวงั (2558) น าเสนอเก่ียวกบัแผนภาพสาเหตุและเหตุผล (Cause and 

Effective Diagram) หรือแผนภาพกา้งปลา (Fish Bone) เป็นแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างสาเหตุของ

ปัญหาและผลกระทบ ซ่ึงประกอบไปดว้ย 4 ปัจจยั ดงัน้ี เคร่ืองจกัร (Machine) วิธีการด าเนินงาน 

(Method) วสัดุหรือทรัพยากร (Material) และท่าน (Man) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 9 แผนภูมิกา้งปลา 
(วนัชยั ริจิรวนิช, 2543) 
 

 

ภาพท่ี 2.4 แผนภูมิกา้งปลา 
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 จากขอ้มูลเก่ียวกบัการวิเคราะห์สาเหตุและปัญหาความสูญเปล่าหรือแผนผงักา้งปลา

ดงักล่าว ซ่ึงสอดคลอ้งกบัเคร่ืองมือท่ีผูวิ้จยัจะน ามาประกอบในงานวิจยัช้ินน้ี เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วย             

ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ซ่ึงจะแบ่งออกเป็นสาเหตุท่ีเกิดจากปัจจยัท่ีเก่ียวกบัผูป้ฎิบติังาน 

สาเหตุท่ีเกิดจากปัจจยัท่ีเก่ียวกบัเคร่ืองจกัร สาเหตุท่ีเกิดจากปัจจยัท่ีเก่ียวกบัอุปกรณ์ สาเหตุท่ีเกิดจาก

ปัจจยัท่ีเก่ียวกบัวิธีการในกระบวนการผลิต และสาเหตุท่ีเกิดจากปัจจยัท่ีเก่ียวกบัส่ิงแวดลอ้มใน

กระบวนการผลิต จากนั้นจึงท าการวิเคราะห์วา่สาเหตุใดเป็นสาเหตุหลกัท่ีมีผลกบัปัญหา                                                                                                                                                                                                                                                                                                       

แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)                                                                                                                                                                     
 แผนภูมิพาเรโตวา่เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพของ 7 Tools ซ่ึง

ประกอบไปดว้ย ใบตรวจสอบ กราฟ แผนภูมิพาเรโต แผนผงักา้งปลา กราฟแท่งฮีสโตแกรม 

แผนผงัการกระจาย และแผนภูมิการควบคุมกราฟโดยแผนภูมิพาเรโตจะเป็นกราฟแท่งท่ีแสดง

ขอ้มูลความถ่ีสะสมเรียงขอ้มูลจากมากไปนอ้ย ใชใ้นการหาสาเหตุท่ีส าคญัของปัญหานั้นๆ ท าให้

ทราบถึงสาเหตุของปัญหาท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุดมาท าการแกไ้ขเป็นอนัดบัแรกๆก่อน โดยมาก

แผนภูมิพาเรโตมีบทบาทท่ีส าคญัในการเขา้ไปช่วยในการควบคุมคุณภาพโรงงานอุตสาหกรรม เพื่อ

น าไปจดัการกบัปัญหาในดา้นคุณภาพ อีกทั้งยงัในดา้นการบริหารจะน ากฎของพาเรโตมา

ประยกุตใ์ช ้หรือท่ีเรียกวา่ 80/20        

 สุทธิโรจน์ ศิวฐานุพงศ ์(2559) น าเสนอแผนภูมิท่ีใชใ้นการล าดบัความส าคญัของปัญหาท่ี

เกิดขึ้นในองคก์ร โดยการเรียงล าดบัความส าคญัจากมากไปนอ้ยจ าแนกเป็นอตัราส่วนของแต่ละ

ปัญหาเทียบกบัปัญหาทั้งหมดท่ีเกิดขึ้น แสดงผลในรูปแบบกราฟแท่ง โดยกราฟแท่งท่ีสูงท่ีสุด 

หมายถึง ปัญหาท่ีมีผลกระทบกบัองคก์รมากท่ีสุด ซ่ึงองคก์รตอ้งให้ความส าคญัเป็นอนัดบัแรก               

โดยองคก์รสามารถน าแผนภูมิพาเรโตมาใชป้ระโยชน์ไดใ้นสถานการณ์ต่างๆ ดงัน้ี                   .                

 1. ก าหนดสาเหตุของปัญหาท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุดกบัองคก์ร เพื่อแกปั้ญหา                                     

เป็นอนัดบัตน้ๆ                                                                                                                                                      

 2. น าแผนภูมิพาเรโตมาใชใ้นการเปรียบเทียบผลลพัธ์ก่อน และหลงัท าการแกไ้ขปัญหา                                         

.         มงคล กิตติญาณขจร (2561) อธิบายเก่ียวกบัแผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) วา่เป็นหน่ึงใน

วิธีการในการคดัเลือกปัญหาเพื่อท าการปรับปรุงคุณภาพ โดยการใชก้ฎ 80:20 หมายถึงการคดัเลือก

หวัขอ้ปัญหา 20% แต่ส่งผลกระทบต่อภาพรวมมากถึง 80% ซ่ึงแผนภูมิพาเรโตจะแสดงขอ้มูลใน

ลกัษณะของเปอร์เซ็นตค์วามถ่ี 
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 บณัฑิต เล่ียมสวรรค ์(2556) น าเสนอเก่ียวกบัแผนภาพพาเรโต ซ่ึงเป็นแผนภาพท่ีมีลกัษณะ

เป็นกราฟแท่งเรียงจากมากไปหานอ้ยหรือจากดา้นซา้ยไปดา้นขวา โดยแกน Y จะมีทั้งหมด 2 แกน 

ไดแ้ก่ ความถ่ี และเปอร์เซ็นต ์ส่วนในดา้นของแกน X จะเป็นแกนท่ีแสดงถึงสาเหตุของปัญหา 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 10 แผนภาพพาเรโตแสดงชนิดของสาเหตุ ก – ช 
ท่ีมา: (ศุภชยั นาทะพนัธ์, 2551 หนา้ 82)                                                                                                                                                  

 จากการศึกษาเก่ียวกบัแผนภูมิพาเรโต เป็นหน่ึงในเคร่ืองมือท่ีผูว้ิจยัมองวา่เหมาะกบั

งานวิจยัช้ินน้ี เน่ืองมากจากการคดัเลือกสาเหตุ และปัญหาหลกัท่ีส่งผลกระทบในเชิงบวก ในกรณี            

ท่ีท าการแกไ้ขปัญหาดงักล่าว เพราะสาเหตุของปัญหามีหลายสาเหตุ แต่ไม่ใช่ทุกสาเหตุท่ีไดรั้บการ

แกไ้ขแลว้ปัญหานั้นจะหายไป ซ่ึงการเลือกสาเหตุ รวมถึงปัจจยัท่ีน ามาท าการแกไ้ขยอ่มมี

ความส าคญัเป็นอยา่งยิง่ ซ่ึงแผนภูมิพาเรโตเป็นเคร่ืองมือท่ีท าใหส้ามารถคดัเลือกสาเหตุดงักล่าว               

ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลติ                                                                                                       

p  อภิชาติ ทะสา (2558) น าเสนอการค านวณประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต                                                                    

มีจุดประสงคเ์พื่อทราบ และตรวจสอบการรอคอยท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต แลว้ท าการเทียบกบั

คอขวดของกระบวนการ (Bottle neck) ดงัน้ี                                                                                                                                                                               

ใ                             Line Efficiency = 100 x ผลรวม Cycle Time ของทุกสถานี                                                                                                                   

.                                                                         (จ านวนสถานี x Bottle neck)                                                                             
     สุทธิโรจน์ ศิวฐานุพงศ ์(2559) น าเสนอแนวคิดในเชิงเศรษฐศาสตร์เก่ียวกบัประสิทธิภาพ 

หมายถึง การผลิตสินคา้ใหไ้ดป้ริมาณมากท่ีสุด โดยค านึงถึง ตน้ทุนในการผลิต คุณภาพของสินคา้ 

ปริมาณในการผลิต เวลาท่ีใชใ้นการผลิต รวมถึงขั้นตอนในการผลิต โดยประสิทธิภาพในการผลิต

นั้น มีความส าคญัต่อการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ โดยสามารถสรุปไดด้งัน้ี                                                                     

1. ลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

ภาพท่ี 2.5 แผนภาพพาเรโตแสดงชนิดของสาเหตุ ก – ช 
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 2. ช่วยเพิ่มผลประกอบการใหก้บัองคก์รมากขึ้น อนัเน่ืองมาจากตน้ทุนการผลิตท่ีลดลง                     

 สมปรารถนา สายสงวนทรัพย ์(2560) ใหค้วามหมายเก่ียวกบัประสิทธิภาพการผลิตวา่ การ

ใชปั้จจยัในการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด เช่น ผูป้ฎิบติังาน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต                        

รวมไปถึงเวลาท่ีใชใ้นการผลิต เป็นตน้ โดยประโยชน์ท่ีไดจ้ากประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) 

ดงัน้ี                                                                                                                                                       

 1. ท าใหท้ราบถึงความสามารถในการผลิตในหน่ึงชัว่โมงการท างาน                                                           

 2. สามารถน าขอ้มูลท่ีไดไ้ปใชว้างแผนการผลิตต่อไป 

 ทั้งน้ีนอกจากการวดัประสิทธิภาพการผลิต ยงัสามารถวดัประสิทธิภาพสายการผลิต (Line 

Balance Efficiency) เพื่อสามารถน าไปพิจารณาจ านวนพนกังาน และเวลาในการท างานในแต่ละ

สถานี เพื่อท าใหท้ราบถึงประสิทธิของสายการผลิตในปัจจุบนั โดยสามารถค านวณได ้2 กรณี ดงัน้ี                                       

กรณีท่ี 1                                                                                                                                                               

 รอบเวลาในการท างาน (Cycle Time) มีค่าสูงกวา่อตัราความตอ้งการต่องานหน่ึงช้ิน              

ของลูกคา้ (Takt Time) 

                                           LBE =         Standard Time x 100  

                                     Cycle Timemaxx จ านวนสถานีงาน 

                                            เม่ือ      LBE คือประสิทธิภาพสายการผลิต                                                                                                                       

.                                                       Standard Time คือ เวลามาตรฐาน                                                                                                   

.                                                       Cycle Time คือ รอบเวลาในการท างาน                                          

กรณีท่ี 2                                                                                                                                                                        

 รอบเวลาในการท างาน (Cycle Time) มีค่าต ่ากวา่อตัราความตอ้งการของลูกคา้ต่องานหน่ึง

ช้ิน(Takt Time) 

                                            LBE =         Standard Time x 100  

                                     Takt time x จ านวนสถานีงาน 

                                            เม่ือ      LBE คือประสิทธิภาพสายการผลิต                                                                                                                       

.                                                       Standard Time คือ เวลามาตรฐาน                                                                                                   

.                                                       Takt Time คือ อตัราความตอ้งการของลูกคา้ต่องานหน่ึงช้ิน                                         
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 สุริยา ปานทอง (2562) อธิบายเก่ียวกบัประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลิตภาพ วา่เป็น

ตวัช้ีวดัผลการด าเนินงาน ดงัน้ี                                                                                                

 ประสิทธิภาพ (Efficiency) เป็นตวัช้ีวดัเพื่อมุ่งเนน้เก่ียวกบัการใชท้รัพยากรท่ีป้อนเขา้ไปใน

กระบวนการผลิตให้เกิดการสูญเสียนอ้ยท่ีสุด โดยการออกแบบกระบวนการผลิตท่ีดีตอ้งออกแบบ

ใหง้านท่ีไดจ้ากการผลิต (Output) มีค่าใกลเ้คียงการทรัพยากรในการผลิตท่ีป้อนเขา้ไป (Input) โดย

สามารถค านวณไดจ้ากสูตร ดงัต่อไปน้ี 

                                              Efficiency = Output 
 Input 

 ประสิทธิผล (Effectiveness) คือการด าเนินงานใหส้ามารถบรรลุเป้าหมาย แต่ประสิทธิภาพ
จะมุ่งเนน้ไปในส่วนของการใชท้รัพยากรการผลิตใหมี้ความสูญเสียใหน้อ้ยท่ีสุด ดงัน้ีงานท่ีไม่
ประสิทธิภาพสูงไม่ไดห้มายความวา่จะมีประสิทธิผลสูงเสมอไป 
 ผลิตภาพ (Productivity) เป็นดชันีท่ีใชใ้นการช้ีวดัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งผลผลิตต่อ
ทรัพยากรในการผลิตท่ีป้อนเขา้ไป โดยสามารถค านวณไดจ้ากสูตร ดงัต่อไปน้ี 

                                              Productivity = Output 
                                                                       Input 

  ซ่ึงในการเพิ่มผลิตภาพทางการผลิตนั้น ส่งผบกระทบในเชิงบวกกบัผูบ้ริโภค ผูผ้ลิต รัฐบาล
และประเทศท าใหมี้คุณภาพชีวิตท่ีดีขึ้น 
      ยทุธณรงค ์จงจนัทร์ และคณะ (2555) กล่าวถึงแนวทางในการเพิ่มผลผลิต (Productivity 

Improvement) ทั้งหมด 5 ประการ ไดแ้ก่                                                                                       

 1. การใชปั้จจยัน าเขา้ในปริมาณเท่าเดิม แต่ส่งผลใหมี้ผลผลิตในปริมาณเพิ่มขึ้น                                                      

 2. การใชปั้จจยัน าเขา้ในปริมาณนอ้ยลง แต่ส่งผลใหมี้ผลผลิตในปริมาณเท่าเดิม                                                                                         

 3. การใชปั้จจยัน าเขา้ในปริมาณนอ้ยลง แต่ส่งผลใหมี้ผลผลิตในปริมาณเพิ่มขึ้น                                                                                  

 4. การใชปั้จจยัน าเขา้ในปริมาณเพิ่มขึ้น แต่ส่งผลใหมี้ผลผลิตในปริมาณเพิ่มขึ้นมากกวา่                                                                      

 5. ลดปริมาณผลผลิตลง โดยการลดอตัราการใชปั้จจยัการน าเขา้ในอตัราส่วนท่ีมากกวา่                                               

 จากการอธิบายเก่ียวกบัประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ท าใหผู้ว้ิจยัทราบถึงหลกัการ

ค านวณประสิทธิภาพท่ีใชช้ี้วดัในสายการผลิตวา่สายการผลิตในปัจจุบนัมีประสิทธิภาพมากนอ้ย

เพียงใด ตอ้งไดรั้บการปรับปรุงหรือไม่ ซ่ึงถา้สายการผลิตหรือการออกแบบกระบวนการผลิตใน
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ปัจจุบนัไม่มีความสมดุลจะท าใหต้วัช้ีวดัในส่วนน้ีมีค่าต ่า ซ่ึงเป็นตวัท่ีบ่งบอกวา่สายการผลิตมี

ปัญหา และมีความเส่ียงท่ีจะไม่สามารถผลิตช้ินงานเพื่อส่งมอบไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ 

งานวิจัยที่เกีย่วข้อง                                                                                                                               
 สราวุธ แซ่ตั้ง, จิดาภา ถิรศิริกุล และวิเชียร เปรมชยัสวสัด์ิ (2560) ศึกษาความสัมพนัธ์เชิง

สาเหตุระหวา่งปัจจยัดา้นการบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร และปัจจยัดา้นระบบการผลิตแบบลีนท่ีมี

อิทธิพลต่อประสิทธิภาพการบริหารจดัการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟในประเทศไทย โดยการ

วิจยัในคร้ัง เป็นการวิจยัเชิงปริมาณ โดยมีประชากรในการศึกษา ไดแ้ก่ พนกังานบริษทัผูผ้ลิต

ฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟท่ีใหค้วามอนุเคราะห์ในการเก็บขอ้มูลจ านวน 2 บริษทั จากทั้งหมด 3 บริษทั และ

ส าหรับกลุ่มตวัอยา่งในงานวิจยัน้ี ผูวิ้จยัมีการก าหนดขนาดกลุ่มตวัอยา่งทั้งหมด 486 ท่านตามเกณฑ์

ของ Schumacher & Lomax (1996) โดยเสนอวา่ขนาดกลุ่มตวัอยา่งควรเป็น 20 เท่าของตวัแปร

อิสระ จากผลการวิจยัพบวา่ความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุปัจจยัในการบริหารคุณภาพ ทัว่ทั้งองคก์รใน

คร้ังน้ี ไดข้อ้คน้พบเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารองคก์รโดยการน าระบบลีนมา

ประยกุตใ์ชจ้ าแนกเป็น 2 ประการ ดงัน้ี ประการแรก คือปัจจยัในดา้นของการบริหารทัว่ทั้งองคก์ร

โดยใชร้ะบบลีน พบวา่ระบบลีนมีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพในการบริหารในเชิงบวกอยา่งมี

นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 แสดงใหเ้ห็นวา่ระบบลีนเป็นส่วนหน่ึงในการพฒันาประสิทธิภาพ

การบริหารองคก์รทั้งในดา้นคุณภาพ การปรับปรุงการผลิต ตลอดจนความพึงพอใจของลูกคา้ 

ประการต่อมา คือปัจจยัของระบบการผลิตแบบลีน พบวา่ค่าอิทธพลในการทดสอบสมมติฐาน

เก่ียวกบัปัจจยัระบบการผลิตแบบลีนมีผลต่อประสิทธิภาพในการบริหารทัว่ทั้งองคก์ร โดยผลท่ีได้

ไม่มีนยัส าคญัในเชิงสถิติ ท าใหป้ฎิเสธสมมติฐาน ดงันั้นจึงสรุปไดวา่องคก์รท่ีน าระบบการผลิต

แบบลีนไปประยกุตใ์ชจ้ะมีปริมาณสินคา้คงคลงันอ้ยกวา่องคก์รท่ีไม่ไดบ้ริหารดว้ยระบบลีน                                                                                                 

 จุฑาภรณ์ แกว้สุด (2562) ท าการศึกษาเก่ียวกบัความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต

ของโรงงานผลิตถุงมือยางธรรมชาติของบริษทักรณีศึกษา รวมถึงเสนอแนะแนวทางการปรับปรุง

กระบวนการผลิต โดยเร่ิมจากการศึกษาและรวบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัปัญหาในกระบวนการผลิต โดย

มีการเก็บขอ้มูลจากเอกสาร การสังเกต และการสนทนากลุ่ม ซ่ึงกลุ่มตวัอยา่งท่ีผูว้ิจยัเลือกมาส าหรับ

ในการเก็บขอ้มูลในงานวิจยัน้ี คือ ผูบ้ริหารจ านวน 6 ท่าน และพนกังานระดบัปฎิบติัการจ านวน                      

5 ท่าน ไดแ้ก่ แผนกบริหาร ผสมน ้ายาง จุ่มถุงมือ เบา้มือ แผนกบรรจุ และการควบคุมการผลิต การ

สุ่มกลุ่มตวัอยา่งเป็นแบบการเลือกตวัอยา่งแบบเจาะจง จากผูป้ฎิบติังานในกระบวนการผลิตจริง 
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ดงัน้ี จากการท่ีไดน้ าแนวคิดลีนมาประยกุตใ์ชท้ าใหผู้วิ้จยัคน้พบแนวทางในการปรับปรุง

กระบวนการผลิตในการก าจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า (NVA) โดยใชห้ลกัการ ECRS ทั้งหมด 

3 หลกัการ ไดแ้ก่ การก าจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าออกไป (E-Eliminate) การลดเวลารอคอย

ดว้ยวิธีการแบบจดัใหม่ (R-Rearrange) และการดดัแปลงใหง้่ายขึ้น สะดวกต่อการปฏิบติังาน (S - 

Simplify)  ไดแ้ก่ ทุกกิจกรรมการรอคอยในการผลิต ทุกกิจกรรมการขนส่งงานท่ีไม่จ าเป็น ทุก

กิจกรรมเตรียมพร้อมส าหรับเปล่ียนเบา้มือ และทุกกิจกรรมในการรออุปกรณ์ ทั้งน้ีมีจุดประสงค์

เพื่อลดความสูญเปล่าและการรอคอยท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ทั้งหมด 8 กิจกรรม จากกิจกรรม

ทั้งหมด 45 กิจกรรม ส่งผลใหร้ะยะเวลาเฉล่ียรวมของทั้งกระบวนการผลิตถุงมือยางลดลงเหลือเพียง 

23.43 ชัว่โมง                                                                                                                                                     

 จกัรกฤช ย ัง่ยนื (2561) ท าการศึกษาสาเหตุของความสูญเปล่าในกระบวนการเช่ือม

ประกอบรถเข็นรวมถึงการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยใชแ้นวคิดลีน โดยเป็น

งานวิจยัเชิงคุณภาพ มีการเก็บรวบรวมขอ้มูลปฐมภูมิของกระบวนการเช่ือมประกอบโดยการสังเกต 

และการสัมภาษณ์โดยใชค้  าถามปลายเปิด รวมถึงท าการบนัทึกเสียงผูถู้กสัมภาษณ์และการ

บนัทึกภาพเคล่ือนไหว ซ่ึงกลุ่มตวัอยา่งท่ีผูวิ้จยัท าการคดัเลือกมีคุณสมบติั ดงัน้ี เป็นบุคคลท่ี

ปฎิบติังานในแผนกเช่ือมประกอบ และมีประสบการณ์ในการปฎิบติังานเก่ียวกบัการเช่ือมประกอบ

รถเขน็ภายในบริษทั ดี-พฒันะมงคลอยา่งนอ้ย 1 ปี ประกอบไปดว้ยผูใ้หข้อ้มูลส าคญัทั้งหมด 11 

ท่าน ไดแ้ก่ พนกังานในต าแหน่งผูบ้ริหารจ านวน 1 ท่าน วิศวกรจ านวน 1 ท่าน หวัหนา้งานจ านวน 

2 ท่าน และพนกังานจ านวน 7 ท่าน จากนั้นผูจ้ยัท าการวิเคราะห์ขอ้มูล เพื่อหาสาเหตุและวิธีการ

ก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ดว้ยแนวคิดแบบลีน ผลการวิจยัพบวา่จากการท่ี

ศึกษาในการลดจ านวนการผลิตต่อคร้ังลง เพื่อใหก้ารไหลของกระบวนการผลิตเป็นไปไดอ้ยา่ง

ต่อเน่ืองตามแนวคิดแบบลีน ซ่ึงจากเดิมทางบริษทัสามารถเช่ือมประกอบรถเขน็ไดเ้พียงวนัละ 2.5 

คนั แต่เม่ือน าระบบลีนเขา้มาประยกุตใ์ชพ้บวา่ผลผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 3.5 คนัต่อวนั ซ่ึงท าใหท้างบริษทั

มีผลผลิตต่อเดือนมากขึ้นเช่นกนั โดยเพิ่มขึ้นเป็นเดือนละ 105 คนัตรงตามเป้าหมายท่ีทางบริษทัวาง

ไวก่้อนหนา้ อีกทั้งยงัส่งผลกระทบกบัรายไดใ้นเชิงบวก                                                                                                    

 ชมทิศา สมุทรกลิน (2560) ท าการเสนองานวิจยัเก่ียวกบัการศึกษาการบริหารโดยใช้

หลกัการบริหารคุณภาพโดยรวม โดยค านึงถึงดา้นคุณภาพ (Quality) ดา้นราคา (Cost) ดา้นการส่ง

มอบ (Delivery) และดา้นการบริการ (Service) รวมถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อความพีงพอใจของลูกคา้ โดย

งานช้ินน้ีเป็นงานวิจยัเชิงปริมาณ (Quantitative Research) โดยผูว้ิจยัเก็บขอ้มูลโดยใชแ้บบสอบถาม 
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ซ่ึงกลุ่มตวัอยา่งในการวิจยัประกอบดว้ย บุคคลากรตั้งแต่ระดบัพนกังานถึงระดบัผูจ้ดัการทัว่ไป     

370 ท่าน และลูกคา้ของบริษทัจ านวน 69 บริษทั ในการวิจยัคร้ังน้ีผูวิ้จยัท าเก็บขอ้มูลส่วนบุคคลและ

น ามาวิเคราะห์ผลในรูปแบบของความถ่ีและร้อยละ จากนั้นน าความคิดเห็นท่ีไดจ้ากการรวมรวม

ขอ้มูล ไปท าการวิเคราะห์ระดบัความคิดเห็นในดา้นของการบริหารงานแบบญ่ีปุ่ น การบริหารงาน

แบบคุณภาพโดยรวม และระดบัความพึงพอใจของลูกคา้ในรูปแบบของความถี่ ร้อยละ ค่าเฉล่ีย 

และค่าเบ่ียงเบน พร้อมทั้งท าการทดสอบสมมติฐานการวิจยั จ าแนกออกเป็น 4 ส่วน ดงัน้ี 

สมมติฐานท่ี 1 คือ ระบบลีนมีอิทธิพลในระดบัสูงต่อการบริหารในดา้นของคุณภาพ ราคา การส่ง

มอบ และการบริการ ท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติเท่ากบั .01 สมมติฐานท่ี 2 คือการบริหารดา้น

คุณภาพแบบญ่ีปุ่ นอนัประกอบไปดว้ย กิจกรรม 5ส การขจดัความสูญเปล่า การผลิตแบบทนัเวลา

พอดี การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง และการท่ีทุกท่านมีส่วนร่วมในการบ ารุงรักษาแบบทวีผล มี

อิทธิพลต่อการบริหารคุณภาพโดยรวมในดา้นของคุณภาพ ราคา การส่งมอบ และการบริการ ท่ี

ระดบันยัส าคญัทางสถิติเท่ากบั .01 สมมติฐานท่ี 3 คือการบริหารดา้นคุณภาพในดา้นของคุณภาพ 

ราคา การส่งมอบ และการบริการ มีอิทธิพลต่อระดบัความพึงพอใจของลูกคา้ ท่ีระดบันยัส าคญัทาง

สถิติเท่ากบั .01 และสมมติฐานท่ี 4 คือปัจจยัองคก์รของลูกคา้มีผลต่อระดบัความพึงพอใจทั้งในดา้น

ของคุณภาพ ราคา การส่งมอบ และการบริการ ไม่แตกต่างกนั                                                                                            

 Muhammad Kholil et al. (2021) ไดศึ้กษาวิธีการประยกุตใ์ชก้ระบวนการลดของสียอนั

เน่ืองมาจากกระบวนการผลิตโดยใช ้5 หลกัการ ไดแ้ก่ ระบุสาเหตุของปัญหา (Define; D) การวดัผล 

(Measure; M) การวิเคราะห์ (Analyst; A) การพฒันา (Improve; I) และการควบคุม (Control; C) 

รวมถึงการน าแผนผงัสายธารคุณค่าก่อนการปรับปรุง มาท าการวิเคราะห์หาความสูญเปล่า และ

จดัท าแผนผงัสายธารคุณค่าหลงัการปรับปรุง พร้อมทั้งมีการท าการวิเคราะห์อาการขดัขอ้งและ

ผลกระทบ เพื่อป้องกนัไม่ให้เกิดความสูญเปล่าซ ้าในอนาคต โดยในการวิจยัในคร้ังน้ี ผูจ้ยัใชวิ้ธีการ

สังเกตในสถานีการผลิตจริงและบนัทึกความบกพร่องการสัมภาษณ์ผูท่ี้ก่ียวขอ้งกบักระบวนการ

ผลิตโดยตรง ผลการวิจยัพบว่า จากการใชเ้คร่ืองมือและแนวความคิดเก่ียวกบั Six Sigma พบวา่

ความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไดแ้ก่ ของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต การผลิตใน

ปริมาณท่ีมากเกินความตอ้งการ และสินคา้คงคลงัจ านวนมาก ในส่วนต่อมาผูว้ิจยัไดน้ าแผนภูมิ

กา้งปลามาท าการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหาโดยไดจ้ าแนกออกเป็น 3 สาเหตุ ไดแ้ก่ การปรับ

ค่าท่ีเคร่ืองจกัรไม่ถูกตอ้งส่งผลท าใหเ้กิดของเสียในกระบวนการผลิต การผลิตท่ีมากเกินความ

จ าเป็น และมีสินคา้คงคลงัมากอนัเน่ืองมาจากการผลิตในจ านวนท่ีมากเกินความตอ้งการ                           
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 จนัจิรา คงช่ืนใจ และเชฎฐา ช านาญหล่อ (2561) ศึกษาวิธีการจดัสมดุลสายการผลิต

ผลิตภณัฑผ์สมในอุตสาหกรรมยานยนตโ์ดยใชแ้บบจ าลองทางคณิตศาสตร์ โดยผลิตภณัฑใ์น

งานวิจยัในคร้ังน้ีเป็นผลิตภณัฑก์นัชนหนา้รถ สืบเน่ืองมาจากความตอ้งการในการบริโภคสินคา้ทั้ง

ภายในประเทศและนอกประเทศท่ีเพิ่มมากขึ้น ส่งผลท าใหท้างองคก์รเลง็เห็นโอกาสทางธุรกิจ จึง

ใหค้วามส าคญัต่อการเพิ่มศกัยภาพในการใชท้รัพยากรใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด โดยมีเป้าหมายใน

การปรับลดรอบเวลาในการท างาน (Cycle time) และลดจ านวนสถานีงาน (Workstation) ใหน้อ้ย

ท่ีสุดโดยวิธีการน าแบบจ าลองคณิตศาสตร์มาใชใ้นการประยกุตใ์นการจดัสมดุลสายการผลิตอธิบาย

ไว ้2 ส่วนหลกัๆไดแ้ก่ ในส่วนแรกคือ การศึกษากระบวนการผลิตกนัชนหนา้รถยนต ์โดยในส่วนน้ี

จะเป็นการศึกษารายละเอียดขั้นตอนยอ่ยทั้งหมดในกระบวนการผลิตพร้อมทั้งท าศึกษาเวลาและหา

เวลามาตรฐานของงานยอ่ยในแต่ละผลิตภณัฑ ์จากนั้นผูวิ้จยัจะท าขอ้มูลทั้งหมดมาท าการจดัสมดุล

การผลิตใน 3 ลกัษณะไดแ้ก่ การจดัสมดุลสายการผลิตแบบเด่ียว (Single line balance) ซ่ึงใน

รูปแบบน้ีจะสามารถผลิตไดเ้พียงผลิตภณัฑช์นิดเดียวเท่านั้น ท าใหง้่ายต่อการจดัการแต่มีตน้ทุนสูง 

ต่อมาเป็นการจดัสมดุลการผลิตในรูปแบบขนาน คือการก าหนดการใชท้รัพยากรในการผลิตต่างๆ

ร่วมกนักบัผลิตภณัฑอ่ื์น ทั้งในดา้นของก าลงัท่าน อุปกรณ์ แต่ยงัคงมีการจดัการใหก้ารด าเนินงาน

ของแต่ละสายการผลิตไม่ปะปนกนั ถึงแมวิ้ธีน้ีจะมีความยากในดา้นของการจดัการ แต่ก็มีขอ้ดีใน

ส่วนของการมีความหยดืหยุ่นสูงในการปรับเปล่ียนตามสถานการณ์ไดส้ะดวก และในรูปแบบ

สุดทา้ยคือ การจดัสมดุลสายการผลิตร่วม เป็นรูปแบบท่ีมุ่งเนน้การใชท้รัพยากรใหเ้กิดประโยชน์

สูงสุด เพื่อสามารถใชท้รัพยากรในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งเตม็ท่ี รวมถึงพนกังานปฎิบติังาน

สามารถปฎิบติังานไดห้ลากหลาย โดยผูว้ิจยัน าการจดัสมดุลสายการผลิตในแต่ละรูปแบบมาใส่ใน

แบบจ าลองคณิตศาสตร์ โดยผูว้ิจยัพบวา่การจดัสมดุลสายการผลิตแบบร่วมใหผ้ลลพัธ์ท่ีดีกวา่

รูปแบบอ่ืน ทั้งในดา้นของตน้ทุนในการผลิตท่ีต ่ากวา่ ดา้นประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต                

และจ านวนสถานีท่ีใชใ้นการผลิต เป็นตน้ 
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บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิัย 

 
 การด าเนินงานวิจยัในคร้ังน้ี เป็นการเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการโดยใช้

แนวคิดลีน เพื่อลดความสูญเสียและท าใหบ้ริษทั ABC สามารถผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ไดท้นัเวลาตาม

อตัราความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตใหส้ามารถใชท้รัพยากรไดอ้ยา่งเตม็

ประสิทธิภาพ รวมไปถึงการลดตน้ทุนของบริษทั โดยมีวิธีการด าเนินการวิจยัดงัต่อไปน้ี                       

 3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั                                                                                                       

 3.2 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานวิจยั                                                                                                            

 3.3 ขั้นตอนในการสร้างเคร่ืองมือในการวิจยั                                                                                  

 3.4 การเก็บรวบรวมขอ้มูล                                                                                                               

 3.5 การตรวจสอบความน่าเช่ือถือของขอ้มูล                                                                                

 3.6 การวิเคราะห์ขอ้มูล                                                                                                             

ขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั                                                                                                                       
 การเพิ่มประสิทธิภาพการใชท้รัพยากรในกระบวนการผลิต โดยใชแ้นวคิดแบบลีนสามารถ

จ าแนกออกเป็น 5 ขั้นตอน ดงัน้ี                                                                                                                   

 1. ขั้นตอนในการศึกษาประเด็นปัญหาและจุดประสงคใ์นการวิจยั รวมถึงพิจารณา

ประโยชน์ท่ีบริษทั ABC คาดวา่จะไดรั้บจากการท าวิจยัในคร้ังน้ี                                                                    

 2. ขั้นตอนในการเก็บรวบรวมขอ้มูล รวมถึงการศึกษาแนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง              

ท่ีสอดคลอ้งกบัประเด็นปัญหาในการวิจยั                                                                                                       

 3. ขั้นตอนในการเลือกวิธีการวิจยั และก าหนดขอบเขตประชากรกลุ่มตวัอยา่งท่ีใชส้ าหรับ

การเก็บขอ้มูล                                                                                                                                                             

 4. การสังเกตความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ เพื่อน าความ

สูญเปล่าท่ีไดจ้ากวิธีการสังเกตมาใชเ้ป็นขอ้มูลประกอบใชก้บัการสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อคน้หาความ

สูญเปล่าในกระบวนการผลิต                                                                                                                               

 5. การสัมภาษณ์เชิงลึกผูท่ี้มีความเก่ียวขอ้ง เพื่อศึกษาหาประเด็นการน าไปสู่การเสนอ

แนวทาง เพื่อใชป้ระสิทธิภาพของทรัพยากรในการผลิตในเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ซ่ึงจากท่ี
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ผูบ้ริหารของบริษทั ABC มีนโยบายจดัท าโครงการน าแนวคิดลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่ม

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ ซ่ึงเป็นผลิตภณัฑท่ี์สร้างยอดขายหลกัใหก้บัทาง

บริษทั สืบเน่ืองจากจากผลิตภณัฑท์าตา้มียอดการสั่งซ้ือท่ีเพิ่มมากขึ้น และรูปแบบในการผลิตเดิมท่ี

มีอยูไ่ม่สามารถรองรับความตอ้งการของลูกคา้ ทางผูบ้ริหารจึงมีการจดัตั้งทีมส าหรับในการท า

โครงการเพิ่มประสิทธิภาพส าหรับผลิตภณัฑท์าตา้ โดยท าการคดัเลือกผูท่ี้มีคุณสมบติัหลกัอยู ่3 

ประการไดแ้ก่ ประการแรกคือ ผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้เท่านั้น 

ประการต่อไปคือ ผูท่ี้มีความรู้ความเขา้ใจในแนวคิดลีน และประการสุดทา้ยคือ ในทีมท่ีคดัเลือกมา

น้ี จะตอ้งครอบคลุมทั้ง 6 ฝ่ายงาน ไดแ้ก่ ฝ่ายผลิต ฝ่ายออกแบบการผลิต ฝ่ายทดสอบ ฝ่ายควบคุม

คุณภาพ ฝ่ายลีน และฝ่ายวางแผนผงัโรงงาน ซ่ึงในการด าเนินงานในโครงการน้ีมีผูท่ี้ไดรั้บการ

คดัเลือกเพื่อเขา้ร่วม รวมทั้งส้ินจ านวน 12 ท่าน ประกอบดว้ย                                                                             

 ฝ่ายผลิต จ านวน 2 ท่าน                                                                                                                       

 ฝ่ายออกแบบการผลิต จ านวน 2 ท่าน                                                                                                         

 ฝ่ายทดสอบ จ านวน 2 ท่าน                                                                                                                            

 ฝ่ายควบคุมคุณภาพ จ านวน 2 ท่าน                                                                                                                  

 ฝ่ายลีน จ านวน 2 ท่าน                                                                                                                                        

 ฝ่ายวางแผนผงัโรงงาน จ านวน 2 ท่าน                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   

 โดยมีเกณฑใ์นการเลือกกลุ่มตวัอยา่งท่ีจะน ามาเป็นกลุ่มตวัอยา่งในการสัมภาษณ์เชิงลึก 

(In-depth interview) ในรูปแบบเฉพาะเจาะจงตามคุณสมบติัผูเ้ช่ียวชาญและผูท่ี้มีความรู้เก่ียวกบัการ

ประกอบผลิตภณัฑท์าตา้ ท าใหเ้ขา้ถึงขอ้มูลและรายละเอียดของผลิตภณัฑา์ตา้เป็นอยา่งดีดงัน้ี                                           

ระดบัผูจ้ดัการ และระดบัหัวหนา้งาน                                                                                                        

 จะตอ้งมีส่วนเก่ียวขอ้งหรือส่วนร่วมในกระบวนการผลิตโครงการน าแนวคิดลีนมา

ประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ และตอ้งมีประสบการณ์ในการ

ท างานไม่นอ้ยกวา่ 5 ปี                                                                                                                                            

ระดบัวิศวกรผูป้ฎิบติังาน                                                                                                                                        

 จะตอ้งมีส่วนเก่ียวขอ้งหรือส่วนร่วมในกระบวนการผลิตในโครงการน าแนวคิดลีนมา

ประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ และตอ้งมีประสบการณ์ในการ

ท างานไม่นอ้ยกวา่ 3 ปี                                                                                                                                                                                                                                    



 46 

ความเตม็ใจในการใหข้อ้มูล                                                                                                                                   

 มีความยนิดี และสะดวกใจในการใหข้อ้มูล                                                                                                                                  

ระยะเวลาในการสัมภาษณ์                                                                                                                                      

 มีเวลาเพียงพอส าหรับการให้สัมภาษณ์ และสะดวกใหส้ัมภาษณ์ใหช่้วงเวลาท่ีผูว้ิจยั                     

ท าการเก็บขอ้มูล 

6. ขั้นตอนในการศึกษา และวิเคราะห์ผล โดยการหาสาเหตุของปัญหาความสูญเปล่า              

ท่ี เกิดขึ้น ในกระบวนการผลิต ท่ีท าใหส่้งผลกระทบกบัประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากร                 

ในกระบวนการผลิต  

7. ขั้นตอนในการก าหนดแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการใชท้รัพยากรใน

กระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ใหก้บับริษทักรณีศึกษา ABC โดยการน าแนวคิดลีน                        

มาประยกุตใ์ช ้                                                                                                                                        

เคร่ืองมือท่ีใช้ในงานวิจัย                                                                                                            

 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานวิจยั การวิจยคร้ังน้ีเป็นการวิจยเัชิงคุณภาพ (Qualitative Research) 

ประกอบดว้ย การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) และการสังเกต (Observation) ส าหรับ                 

การเก็บรวบรวมขอ้มูลความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ โดยผูว้ิจยัแบ่ง 

ขั้นตอนการด าเนินงานวิจยัออกเป็น 3 ขั้นตอน ดงัน้ี                                                                                                              

ขั้นตอนท่ี  1 การสังเกตความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตก่อนการสัมภาษณ์เชิงลึก                                                                                                                                                                                         

 ผูว้ิจยัจะท าการสังเกตโดยใชว้ิธีการศึกษาเวลา (Time study) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือหน่ึงใน

แนวคิดลีน โดยวิธีการศึกษาเวลาน้ี ผูวิ้จยัจะใชน้าฬิกาจบัเวลาเป็นเคร่ืองมือในการเก็บขอ้มูลในแต่

ละสถานีท่ีใชใ้นการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ จากนั้นผูวิ้จยัน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาเวลาในขา้งตน้มา

ท าการค านวณเวลาต่อสถานีการผลิตเทียบกบัอตัราความตอ้งการของลูกคา้ต่อช้ินงาน เพื่อน าขอ้มูล

มาหาสาเหตุความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในแต่ละสถานี รวมถึงผูวิ้จยัสามารถทราบขอ้มูลในเบ้ืองตน้วา่

สถานีการผลิตใดท่ีไม่สามารถรองรับความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มขึ้นได ้อนัเน่ืองมาจากความสูญ

เปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต รวมถึงสามารถน ามาใชป้ระกอบการสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อทราบ

สาเหตุความสูญเปล่า ปัญหาอุปสรรคท่ีเกิดขึ้น และแนวทางการแกไ้ขในมุมมองของแต่ละฝ่ายงาน 
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ขอ้มูลครอบคลุมทั้ง 6 ดา้น ไดแ้ก่ ฝ่ายผลิต ฝ่ายออกแบบการผลิต ฝ่ายทดสอบ ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 

ฝ่ายลีน และฝ่ายวางแผนผงัโรงงาน                                                                                                               

ขั้นตอนท่ี 2 การสัมภาษณ์เชิงลึก                                                                                                                            

 การวิจยัในคร้ังน้ีเป็นรูปแบบการวิจยัเชิงคุณภาพ โดยผูวิ้จยัใชวิ้ธีการสัมภาษณ์เชิงลึก                

(In-depth interview) เพื่อใชใ้นการเก็บขอ้มูล ซ่ึงในการแบ่งเน้ือหา และประเด็นในการสัมภาษณ์

นั้น ผูวิ้จยัมีการศึกษาคน้ควา้เก่ียวกบัแนวคิดทฤษฎีเก่ียวกบัลีน โดยการทบทวนวรรณกรรม                 

รวมถึงงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อน าไปสู่การไดม้าซ่ึงขอ้มูล และค าตอบท่ีครอบคลุมตามวตัถุประสงค์

ในการวิจยั การศึกษาในคร้ังน้ี ผูวิ้จยัใชก้ารสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) โดยมีค าถามใน

การสัมภาษณ์ จ านวน 1 ชุด โดยในการสัมภาษณ์ในแต่ละชุดสามารถจ าแนกไดเ้ป็นชุดละ 4 ส่วน 

ดงัน้ี                                                                                                                                                                   

 ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ ประกอบดว้ย เพศ อาย ุต าแหน่งงานในปัจจุบนั   ย  

หนา้ท่ีรับผิดชอบของหน่วยงาน และประสบการณ์ในการท างาน                                                                    

 ส่วนท่ี 2 แนวค าถามเก่ียวกบัปัญหา และอุปสรรคในการด าเนินงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัฝ่ายงาน

ของผูใ้หข้อ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบังานการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์กรณีศึกษา: บริษทั ABC  ย                                                                                                                                                                                                      

 ส่วนท่ี 3 แนวค าถามเก่ียวกบัแนวทางการแกไ้ขปัญหา และอุปสรรคเก่ียวขอ้งกบัฝ่ายงาน

ของผูใ้หข้อ้มูล โดยการน าแนวคิดลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพของงานการผลิต  .                           

ช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ กรณีศึกษา: บริษทั ABC                                                                                             

 ส่วนท่ี 4 แนวค าถามเก่ียวกบัขอ้เสนอแนะในการด าเนินงานของงานการผลิตประกอบ… . 

ช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ กรณีศึกษา: บริษทั ABC ในมุมมองท่ีเก่ียวขอ้งกบัฝ่ายงานของผูใ้หข้อ้มูล                        

ขั้นตอนท่ี 3 การสังเกตความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตหลงัการสัมภาษณ์เชิงลึก                                                                                                                                

 หลงัจากการสัมภาษณ์เชิงลึกทั้ง 6 ฝ่ายงาน ไดแ้ก่ ฝ่ายผลิต ฝ่ายออกแบบการผลิต                         

ฝ่ายทดสอบ ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายลีน และฝ่ายวางแผนผงัโรงงาน โดยผูว้ิจยัท าการเก็บขอ้มูลจาก

การสัมภาษณ์เชิงลึกฝ่ายละ 2 ท่าน รวมจ านวนทั้งส้ิน 12 ท่าน ซ่ึงผูใ้หข้อ้มูลทั้งหมดเป็นกลุ่มบุคคล

ท่ีทางผูบ้ริหารคดัเลือกเพื่อท าโครงการในการน าแนวลีนลีนมาประยกุตใ์ชเ้พื่อท าใหบ้ริษทั ABC 

สามารถผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ไดต้รงเวลา รวมถึงสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้โดย

ผูว้ิจยัน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึกมาท าการศึกษาเวลา (Time study) ในแต่ละสถานีอีกคร้ัง 
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เพื่อน าส่ิงท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึกมาเป็นแนวทางในการลดความสูญ

เปล่า จากนั้นผูวิ้จยัจะน าขอ้มูลหลงัจากการปรับปรุงและพฒันากระบวนการผลิตทั้งหมด (Kaizen) 

มาค านวณเวลาต่อสถานีการผลิตเทียบกบัอตัราความตอ้งการของลูกคา้ต่อช้ินงานอีกคร้ัง โดยใน

เวลาท่ีใชใ้นการผลิจต่อสถานีการผลิตของทุกสถานีการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้จะตอ้งสามารถ

สามารถผลิตเพื่อรองรับความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มขึ้นได ้                                                                                

ขั้นตอนในการสร้างเคร่ืองมือในการวิจัย 

 1. ผูว้ิจยัก าหนดกรอบแนวความคิดในการวิจยั เพื่อน ามาก าหนดประเด็นขอ้ค าถามท่ีใชใ้น
การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) เพื่อใชใ้นการเก็บขอ้มูล 
 2. ผูว้ิจยัศึกษาเก่ียวกบัรูปแบบ และวิธีการในการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) 
รวมถึงวิธีการเก็บรวบรวมขอ้มูล เพื่อใหป้ระเด็นขอ้ค าถามครอบคลุมวตัถุประสงคใ์นการวิจยั 
 3. ผูว้ิจยัท าการสังเกต (Observation) กระบวนการท างานจริงในแต่ละกระบวนการท างาน 
เพื่อน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสังเกตมาท าการวิเคราะห์ความสูญเปล่าโดยวิธีการศึกษาเวลา ดงัน้ี               
      3.1การศึกษาขั้นตอนการท างานของพนกังานในสายการผลิตของแต่ละสถานีการผลิต
ของผลิตภณัฑท์าตา้จากพื้นท่ีจริง                                                                                                                            
       3.2 ศึกษาเวลาและเก็บขอ้มูลก่อนการปรับปรุงกระบวนการ โดยท าการศึกษาใน                             
แต่ละขั้นตอนอยา่งละเอียด เพื่อน าขอ้มูลไปท าการประกอบการสร้างแบบสัมภาษณ์เชิงลึกใน
ขั้นตอนต่อไป                                                                                                                                      
       3.3 ผูวิ้จยัน าขอ้มูลเวลาท่ีไดจ้ากการศึกษาเวลาไปท าการจ าแนกประเภทของขั้นตอน
การท างานออกเป็น 3 ประเภท ไดแ้ก่                                                                                                   
3.3.1 ขั้นตอนท่ีมีคุณค่า (Value Added)                                                                                                                          
 เป็นขั้นตอนท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม ส่งผลประโยชน์ใหก้บักระบวนการผลิต และลูกคา้มี
ความยนิดีท่ีจะจ่ายค่าบริการ                                                                                    
3.3.2 ขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่า (Non Value Added)                                                                                                        
 เป็นขั้นตอนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม ไม่ส่งผลประโยชน์ใหก้บักระบวนการผลิต และลูกคา้
ไม่มีความยนิดีท่ีจะจ่าย                                                                                                
3.3.3 ขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่าแต่มีความจ าเป็น (Non Value Added but Necessary Activities)                              
 เป็นขั้นตอนท่ีไม่ส่งผลประโยชน์ใหก้บักระบวนการผลิตแต่เป็นกิจกรรมท่ีมีควาจ าเป็น 
ตอ้งมีอยูใ่นกระบวนการผลิต ไม่สามารถละหรือตดัออกได ้แต่สามารถท าการลดได้                                                                                                                              
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  3.4 ผูว้ิจยัมีการสร้างแนวค าถามการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview)                                                       
จากขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสังเกตจากการท่ีผูว้ิจยัไปท าการสังเกตหนา้งานจริงโดยวิธีการสังเกต 
(Observation) รวมถึงในขณะท่ีผูว้ิจยัท าการศึกษาเวลาของแต่ละขั้นตอนเก่ียวกบัรายละเอียดใน             
การท างานในลกัษณะการสัมภาษณ์แบบก่ึงโครงสร้าง (Semi-structured interview) ในรูปแบบการ
สัมภาษณ์ในลกัษณะปลายเปิด (Open-ended question) โดยในการสัมภาษณ์ ผูส้ัมภาษณ์จะมีความ
ยดืหยุน่ในการถามค าถาม ซ่ึงจะมีการใชถ้อ้ยค าในการถามขอ้ค าถามใหมี้ความสอดคลอ้งกบั              
ผูใ้หข้อ้มูลในแต่ละท่าน เพื่อน าไปสู่การไดม้าซ่ึงขอ้มูลท่ีเป็นขอ้เท็จจริง 
  3.5 ผูว้ิจยัท าการส่งแนวค าถามใหก้บัผูเ้ช่ียวชาญ และจะตอ้งผา่นการตรวจสอบ
จากผูเ้ช่ียวชาญจ านวน 3 ท่าน เพื่อท าการประเมิน และตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content 
validity) รวมถึงพิจารณาความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Item-objective congruence index: IOC) เพื่อท า
การพิจารณาความเหมาะสมของขอ้ค าถาม และตรงตามจุดประสงคข์องการวิจยั โดยปราศจากการ
ช้ีน าในส่วนของขอ้ค าถาม โดยมีเกณฑก์ารพิจารณาดงัน้ี  
   คะแนน +1 ผูเ้ช่ียวชาญลงความเห็นวา่ ค  าถามตรงตามวตัถุประสงคก์ารวิจยั 
   คะแนน 0 ผูเ้ช่ียวชาญลงความเห็นวา่ ไม่แน่ใจวา่ค าถามตรงตามวตัถุประสงคก์ารวิจยั 
    คะแนน -1 ผูเ้ช่ียวชาญลงความเห็นวา่ ค าถามไม่ตรงตามวตัถุประสงคก์ารวิจยั 

 3.6 ผูว้ิจยัท าการยืน่ขอพิจารณาจริยธรรมในการวิจยัตามกระบวนการ โดยงานวิจยั
ช้ินน้ีไดรั้บการรับรองจริยธรรมจากมหาวิทยาลยั ดงัเลขท่ีเอกสาร IR84-138/2566 รหศัโครงการ            
วิจยั G-HU 070/2566                           

การเกบ็รวบรวมข้อมูล                                                                                                                                
 รวบรวมขอ้มูลจากการทบทวนวรรณกรรม และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง (Review Data)                           
 1. ผูว้ิจยัศึกษาคน้ควา้ขอ้มูลแนวคิดทฤษฎีเก่ียวกบัลีนจากการทบทวนวรรณกรรม และ
ศึกษาขอ้มูลในงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งจากการสืบคน้ฐานขอ้มูลงานวิจยัผา่นทาง OpenAthens                                                                                              
.             2. รวบรวมขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) ผูว้ิจยัเก็บขอ้มูลโดยวิธีการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-
depth interview) ในรูปแบบการสัมภาษณ์ในลกัษณะปลายเปิด (Open-ended question) และเป็นการ
สัมภาษณ์ในลกัษณะตวัต่อตวัโดยใชป้ระเด็นขอ้ค าถามในลกัษณะการสัมภาษณ์แบบก่ึงโครงสร้าง 
(Semi-structured interview) โดยประเด็นท่ีผูว้ิจยัใชส้ าหรับในการสัมภาษณ์จะครอบคลุมและ
สอดคลอ้งกบัจุดประสงคข์องงานวิจยั ซ่ึงในการสัมภาษณ์ในทุกคร้ังผูวิ้จยัจะมีการแจง้รายละเอียด 
พร้อมทั้งแจง้วตัถุประสงค ์รวมถึงขั้นตอนในการสัมภาษณ์ใหก้บัผูถู้กสัมภาษณ์ก่อนทุกคร้ัง ทั้งน้ีผู ้
ถูกสัมภาษณ์สามารถมีสิทธ์ิในการตดัสินใจ โดยปราศจากการบงัคบั และในขณะผูว้ิจยัท าการ
สัมภาษณ์จะมีการขออนุญาตผูถู้กสัมภาษณ์ในการบนัทึกเสียง และจดลงสมุดบนัทึก แต่ถา้ผูถู้ก
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สัมภาษณ์ไม่สะดวกใจในการใหบ้นัทึกเสียงขณะสัมภาษณ์ ผูว้ิจยัจะขอจดรายละเอียดลงในสมุด
บนัทึกแทน โดยการสัมภาษณ์ในแต่ละคร้ังจะใชเ้วลาโดยประมาณ 45-60 นาทีต่อคร้ัง และหลงัจาก
สัมภาษณ์เสร็จเรียบร้อยแลว้ ผูว้ิจยัเทปบนัทึกเสียงไปทบทวนในรายละเอียดอยา่งถี่ถว้น และเรียบ
เรียงลงในสมุดบนัทึก จากนั้นจึงน าไปใหผู้ถู้กสัมภาษณ์ในแต่ละบุคคลตรวจสอบในรายละเอียด
เพื่อความถูกตอ้งของขอ้มูลผูว้ิจยัจึงจะสามารถน ารายละเอียดท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์มาท าการ
วิเคราะห์ตามกระบวนการต่อไป และในผลการวิเคราะห์จะไม่มีการระบุ ช่ือ-นามสกุลจริงของ                   
ผูถู้กสัมภาษณ์แต่จะมีการระบุเป็นรหสัอา้งอิงแทน ดงัน้ี                                                                              
 Production หมายถึง ฝ่ายผลิต                                                                                                                   
 Process หมายถึง ฝ่ายออกแบบการผลิต                                                                                                           
 Test หมายถึง ฝ่ายทดสอบ                                                                                                                                 
 QA หมายถึง ฝ่ายควบคุมคุณภาพ                                                                                                                      
 CI หมายถึง ฝ่ายลีน                                                                                                                                             
 IE หมายถึง ฝ่ายวางแผนผงัโรงงาน  
           ส าหรับเอกสารหรือการบนัทึกเก่ียวกบัการสัมภาษณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวิจยัทั้งหมด  บบบบ         
ผูว้ิจยัท่ีเก็บไวใ้นคอมพิวเตอร์ส่วนตวัและฐานขอ้มูลใน Google Drive ซ่ึงจะตอ้งมีการระบุรหสัผา่น                          
ก่อนทุกคร้ัง และผูวิ้จยัจะท าการลบขอ้มูลไฟลท่ี์เก่ียวขอ้งทั้งหมดทนัที รวมถึงท าการลบใน Recycle 
Bin อีกคร้ัง นบัจากผลการวิจยัมีการเผยแพร่ 180 วนั เพื่อท่ีจะเป็นการเก็บความลบัของผูใ้ห้                    
ขอ้มูลหลกัไวอ้ยา่งดีท่ีสุด                                                                                                                                                               
ย          3. รวบรวมขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ผูว้ิจยัท าการรวบรวมขอ้มูลเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง
เก่ียวกบังานการผลิตประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ กรณีศึกษา: บริษทั ABC ท่ีเป็นขอ้มูลท่ีบริษทั
มีการจดัเก็บไวอ้ยูแ่ลว้ กรณีศึกษา เช่น เอกสารท่ีระบุรายละเอียดเก่ียวกบัขั้นตอนในการท างานของ
กระบวนการผลิตประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ แผนผงัการปฎิบติังาน และเอกสารเก่ียวกบัการ
พยากรณ์ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีมีความตอ้งการซ้ือผลิตภณัฑ ์รวมถึงแผนการช้ีวดัความส าเร็จ
ของงานการผลิตประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกสเพื่อท่ีจะน ามาใช ้ประกอบในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการใชท้รัพยากรในกระบวนการผลิตของบริษทักรณีศึกษา ABC 

การตรวจสอบความน่าเช่ือถือของข้อมูล                                                                                                                                
ย        งานวิจยัในคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดท้ าการตรวจสอบความน่าเช่ือของขอ้มูลของเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ
ท าวิจยั โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี (จินตวตั คลา้ยเผือก, 2560)                                                                                      
.            ความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content validity) หมายถึง การตรวจสอบเคร่ืองมือ                    
ท่ีใชใ้นการวิจยั ซ่ึงงานวิจยัในคร้ังน้ี เป็นงานวิจยัเชิงคุณภาพ ผูวิ้จยัเก็บขอ้มูลโดยวิธีการสัมภาษณ์
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เชิงลึก (In-depth interview) โดยจะตอ้งมีความเท่ียงตรงของการสัมภาษณ์ในแต่ละขอ้ค าถาม            
ซ่ึงในแต่ละประเด็นจะตอ้งมีความสอดคลอ้งกบัประเด็นปัญหาของการวิจยั และจุดประสงค ์                  
การวิจยั ผูว้ิจยัมีความประสงคใ์นการตรวจสอบความสอดคลอ้งของขอ้ค าถาม โดยท าการยืน่เสนอ
ขอพิจารณาส่งแนวค าถามให้กบัผูเ้ช่ียวชาญจ านวน 3 ท่าน เพื่อท าการประเมินและตรวจสอบความ
เท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content validity) โดยมีรายละเอียดขั้นตอนดงัน้ี                                                  
 1. ผูวิ้จยัยืน่เสนอขอพิจารณาความสอดคลอ้ง และความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหาเก่ียวกบั                        
ขอ้ค าถามท่ีจะใชใ้นการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) ยืน่ขอ้ค าถามใหก้บัผูเ้ช่ียวชาญ                          
ไม่นอ้ยกวา่ 3 ท่าน โดยจะ เพื่อพิจารณาในแต่ละขอ้ค าถามมีความเท่ียงตรง และสอดคลอ้ง                            
ตามวตัถุประสงคใ์นการวิจยัหรือไม่                                                                                                                                                   
 2. น าผลการพิจารณาความสอดคลอ้ง และความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหาจากผูเ้ช่ียวชาญทั้ง                     
3 ท่าน มาท าการแจกแจงความถี่ในแต่ละขอ้ค าถาม ซ่ึงผูว้ิจยัจะสามารถทราบความเห็นของ
ผูเ้ช่ียวชาญวา่ขอ้ค าถามท่ีผูวิ้จยัจะใชใ้นการสัมภาษณ์เชิงลึกนั้น ผูเ้ช่ียวชาญมีความเห็นวา่มีความ
สอดคลอ้งกบัเน้ือหาก่ีท่าน และมีความเห็นวา่ไม่สอดคลอ้งกบัเน้ือหาก่ีท่าน โดยผูว้ิจยัจะสามารถ 
ตดัสินความเท่ียงตรงของเน้ือหาจากการประเมินผลของผูเ้ช่ียวชาญ โดยการน ามาหาค่าดชันี                  
ความสอดคลอ้งโดยมีเกณฑก์ารพิจารณาดงัน้ี                                                                                          
 คะแนน +1 ค าถามตรงตามวตัถุประสงคก์ารวิจยั 
 คะแนน 0   ไม่แน่ใจวา่ค าถามตรงตามวตัถุประสงคก์ารวิจยั 

คะแนน -1  ค าถามไม่ตรงตามวตัถุประสงคก์ารวิจยั                                                                             

 โดยสูตรการหาค่าดชันีความสอดคลอ้ง (IOC) คือ IOC = 
R

N
                                                                

  IOC หมายถึง ค่าดชันีความสอดคลอ้ง                                                                                                 
.             R หมายถึง ผลรวมของการพิจารณาลงความเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ                                                                                              

N หมายถึง จ านวนของผูเ้ช่ียวชาญ  
 ซ่ึงหากค่าดชันีความสอดคลอ้งของผูเ้ช่ียวชาญ (IOC) มีค่ามากกวา่ 0.5  จึงจะถือวา่มีความ
เป็นปรนยัเชิงเน้ือหา (Objectivity validity) โดยความเป็นปรนยัเชิงเน้ือหา (Objectivity validity)                                                                                                                       
หมายถึง การตรวจสอบความชดัเจนของขอ้ค าถามท่ีจะน าไปใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการวิจยั เพื่อใช้                       
ในการสัมภาษณ์เชิงลึก โดยความชดัเจนในขอ้ค าถาม หมายถึง การท่ีใชล้กัษณะภาษาในแต่ละ                  
ขอ้ค าถามท่ีไม่สลบัซบัซอ้น โดยการใชภ้าษาท่ีเขา้ใจง่าย ไม่วา่ใครก็เขา้ใจค าถามตรงกนั รวมถึง
สามารถน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัไปใชง้านไดจ้ริง ตรงตามจุดประสงคง์านวิจยั 
จากนั้นผูวิ้จยัจึงน าส่งการพิจารณาจริยธรรมกบัทางมหาวิทยาลยั เพื่อรับรองวา่งานวิจยัฉบบัน้ีผา่น
การรับรองจากคณะกรรมการพิจารณาการวิจยัในมนุษย ์มหาวิทยาลยับูรพา วา่งานวิจยัดงักล่าว
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เป็นไปตามหลกัการของจริยธรรมการวิจยัในมนุษย ์ไม่มีการล่วงละเมิดสวสัดิภาพ และไม่ก่อใหเ้กิด
ภยนัตรายกบัผูเ้ขา้ร่วมโครงการวิจยั                                                                                                                                     
.             3. ความถูกตอ้งเชิงเน้ือหา (Content accuracy) ในขณะผูว้ิจยัท าการสัมภาษณ์จะมีการ                   
ขออนุญาตผูถู้กสัมภาษณ์ เพื่อท าการบนัทึกเสียง และจดลงสมุดบนัทึก ในกรณีท่ีผูถู้กสัมภาษณ์             
ไม่สะดวกใจในการใหบ้นัทึกเสียงขณะสัมภาษณ์ ผูว้ิจยัจะขอจดรายละเอียดลงในสมุดบนัทึกแทน      
เม่ือผูว้ิจยัท าการสัมภาษณ์เสร็จเรียบร้อยแลว้ ผูว้ิจยัจะน าเทปท่ีได้จากการบนัทึกเสียงไปทบทวน
โดยล าพงั เพื่อท าการทบทวนในรายละเอียดอยา่งถ่ีถว้น และเรียบเรียงลงในสมุดบนัทึก จากนั้นจึง
น าไปใหผู้ถู้กสัมภาษณ์ในแต่ละบุคคลตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูล จากนั้นผูวิ้จยัจึงจะสามารถ
น ามาวิเคราะห์ตามกระบวนการวิจยัในล าดบัถดัไป                                                                                                           

การวิเคราะห์ข้อมูล                                                                                                                               
.         งานวิจยัในคร้ังน้ี ผูวิ้จยัเก็บขอ้มูลโดยวิธีการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) และ
ส าหรับในการวิเคราะห์ขอ้มูล ผูวิ้จยัมีการวิเคราะห์ดว้ยวิธีการวิเคราะห์เชิงเน้ือหา (Content 
analysis) ดงัน้ี (Colaizzi, 1978)                                                                ใ                                                                                    
.             1. ผูว้ิจยัท าการน าเทปบนัทึกเสียงท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึก มาท าการทบทวน                    
และพิจารณารายละเอียดในการสัมภาษณ์ซ ้ากนัหลายๆคร้ัง เพื่อท าความเขา้ใจขอ้มูลในภาพรวม 
รวมถึงไม่พลาดในประเด็นส าคญัในตอนนวิเคราะห์ผล                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                          
ใ             2. น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการถอดเทปบนัทึกเสียง และขอ้มูลจากสมุดบนัทึก มาพิจารณาใน                                         
การจดักลุ่มประโยคท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึกท่ีมีความหมายใกลเ้คียงกนัมาจดัไวใ้น                            
กลุ่มเดียวกนั รวมถึงสร้างรหัสของขอ้มูลก ากบัในทุกประโยค จากนั้นจึงจะสามารถจดักลุ่ม           
ประเด็นหลกั (Themes) ของขอ้มูลออกเป็นหมวดหมู่เพื่อมองภาพรวม และประเด็นย่อย                         
(Sub-theme) ท่ีอยูภ่ายใตค้วามหมายของประเด็นหลกัในแต่ละประเด็นใหมี้ความครอบคลุม                        
และครบถว้น                                                                                                                                                   
p             3. ผูวิ้จยัท าการเขียนบรรยายส่ิงท่ีคน้พบอยา่งละเอียดอยา่งเป็นเหตุเป็นผล พร้อมทั้ง
ยกตวัอยา่งค าพูด (Quoting) ประกอบประเด็นส าคญั เพื่อช้ีใหเ้ห็นถึงความชดัเจนของขอ้มูล                                        
ท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึก                                                                                                                                                                             
.          4. ผูว้ิจยัท าการน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเขียนบรรยายมาสรุป พร้อมใหส่้งใหผู้ใ้หข้อ้มูลใน                                      
การสัมภาษณ์เชิงลึกตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูล แลว้จึงน ามาเสนออาจารยท่ี์ปรึกษา                                                                                                                                                                                                                       
.          5. ผูวิ้จยัน าผลท่ีไดม้าท าการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยวิธีการวิเคราะห์เชิงเน้ือหา                                           
(Content analysis) โดยการน าผลลพัธ์ท่ีไดม้าวิเคราะห์ขอ้มูล ในรูปแบบค่าความถี่และร้อยละ                
เพื่อน าผลลพัธ์มาแปลงผลในลกัษณะความคิดเห็นในแต่ละประเด็นของผูใ้หข้อ้มูลจากมากไปนอ้ย  
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 6. ใชห้ลกัการ 4M 1E Factor ของศาสตราจารย ์คาโอรุ อิชิกาวา่: (1943) ในการน ามาจดั
กลุ่มสาเหตุหลกั 
 7. น าแผนผงัพาเรโตของ Vilfredo Pareto: (1906) มาจดัเรียงล าดบัความส าคญัแนวทางใน
การตดัสินใจปัญหาเร่งด่วนของสาเหตุหลกัและสาเหตุรอง 
 8. วิเคราะห์องคป์ระกอบจากขอ้มูลการวิเคราะห์ปัญหาโดยใชห้ลกัการ 4M 1E Factor เพื่อ
น าขอ้มูลมาท าการปรับปรุง แกไ้ขตามขอ้เสนอแนะท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึกของผูใ้หส้ัมภาษณ์
ท่ีใหข้อ้มูลไวใ้นขา้งตน้ โดยใชห้ลกัการ ECRS ร่วมกบัการจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing
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บทที ่4 
ผลการวจิัย 

 
 งานวิจยัเร่ืองแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์โดยใชแ้นวคิดลี
นของบริษทั ABC เป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) ร่วมกบัการสังเกต (Observation) 
ส าหรับการเก็บรวบรวมขอ้มูลความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ซ่ึงมีการสังเกตความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตก่อนการสัมภาษณ์เชิงลึกโดยวิธีการศึกษาเวลา เพื่อท่ีผูวิ้จยัท าการน าขอ้มูลมาใช้
ประกอบในการสัมภาษณ์เชิงลึก จากนั้นจึงเขา้สู่กระบวนการสัมภาษณ์เชิงลึกโดยการสร้างประเด็น
ค าถามท่ีมีเน้ือหาครอบคลุมตามวตัถุประสงคก์ารวิจยั อีกทั้งผูวิ้จยัจะท าการรวบรวมขอ้มูลท่ีไดใ้น
เบ้ืองตน้ มาท าการสังเกตความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตอีกคร้ังหลงัจากการสัมภาษณ์เชิงลึก 
โดยจดัท ารายงานการวิจยัเพื่อเสนอผลลพัธ์จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี                                                                                                                                     
 1. ผลการศึกษาเวลาก่อนการสัมภาษณ์เชิงลึก                                                                                                                                                                              
 2. ผลการสัมภาษณ์เชิงลึกโดยการน าเสนอในรูปแบบวิธีการวิเคราะห์เชิงเน้ือหา                                                                         
ผลการศึกษาเวลาก่อนการสัมภาษณ์เชิงลกึ                                                                                                                                                             

 ในการศึกษาในคร้ังน้ี ผูวิ้จยัเลือกใชห้ลกัการ 5Gen (อติกานต ์ม่วงเงิน ,2562) ใชใ้นการเก็บ

ขอ้มูลในส่วนของขั้นตอนการสังเกตุความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตก่อนน าขอ้มูลไปใช้

ประกอบในการสัมภาษณ์เชิงลึก ดงัน้ี                                                                                                                 

 1. Genba หมายถึง การลงพื้นท่ีเพื่อไปส ารวจหนา้งานจริง โดยในท่ีน้ีผูวิ้จยัท าการ

ประสานงานกบัฝ่ายผลิตเพื่อตรวจสอบเวลาท่ีผลิตภณัฑท์าตา้จะมีการผลิตในสายการผลิต จากนั้น        

ท าการส ารวจหนา้งานประกอบไปดว้ย กระบวนการไหลของผลิตภณัฑท์าตา้ตั้งแต่สถานี 

การผลิตแรกจนกระทัง่สถานีการผลิตสุดทา้ย ขั้นตอนในการท างานในแต่ละกระบวนการของทุก

สถานี ประเมินประสิทธิภาพการปฎิบติังานของผูป้ฎิบติังานในแต่ละสถานี การจดัวางแผนผงั

โรงงานในพื้นท่ีการปฎิบติังานของผลิตภณัฑท์าตา้ รวมถึงการแบ่งงานขั้นตอนการท างานออกเป็น

ลกัษณะงานยอ่ย (Work elements) พร้อมทั้งน ามาเปรียบเทียบกบัเอกสารมาตรฐานขอ้บงัคบั

เก่ียวกบัขั้นตอนการปฎิบติังานวา่มีขั้นตอนหรือกิจกรรมการท างานใดท่ีขาดไปหรือมากเกินความ

จ าเป็น เพื่อใชป้ระกอบกบัการวิเคราะห์หาความสูญเปล่าในล าดบัถดัไป                                                   

 2. Genbutsu หมายถึง การสังเกต ในท่ีน้ีผูวิ้จยัเลือกการศึกษาเวลามาใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการ

รวบรวมขอ้มูล ซ่ึงในการศึกษาเวลาจะใชน้าฬิกาจบัเวลากระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้
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พร้อมทั้งท าการแบ่งกิจกรรมหรือขั้นตอนการท างานออกเป็นขั้นตอนการท างานยอ่ย พร้อมทั้ง

จ าแนกประเภทของขั้นตอนหรือกิจกรรมการท างานออกเป็น 3 ประเภท ไดแ้ก่                                                                                          

 2.1 ขั้นตอนท่ีมีคุณค่า (Value Added; VA)                                                                                                                  

 2.2 ขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่า (Non Value Added; NVA)                                                                                                     

 2.3 ขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่าแต่มีความจ าเป็น (Non Value Added but Necessary Activities; 

NNVA)                                                                                                                                                                 

 3. Genjitsu หมายถึง สถานการณ์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นจริง โดยในขา้งตน้ ผูว้ิจยัเลือกการศึกษา

เวลามาใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการรวบรวมขอ้มูลในขั้นตอนของ Genbutsu ผูว้ิจยัจึงน าขอ้มูลท่ีไดจ้าก

การศึกษาเวลาในแต่ละสถานีการผลิตมาจดัท าแผนภูมิแสดงความสมดุลของสายการผลิต เพื่อแสดง

ถึงปัญหาท่ีเกิดขึ้นจากความไม่สมดุลของสายการผลิตในปัจจุบนั ส่งผลท าใหบ้ริษทั ABC                                   

ไม่สามารถผลิตผลิตภณัฑท์าตา้เพื่อจดัส่งลูกคา้ภายในเวลาท่ีตอ้งการได ้รวมถึงสามารถมองเห็น

ปัญหาไดว้า่ สถานีการผลิตใดท่ีควรตอ้งปรับปรุงโดยใชแ้นวคิดลีน                                                                  

 4. Genri หมายถึง หลกัการท างานท่ีใชใ้นปัจจุบนั กล่าวคือหลงัจากท่ีผูว้ิจยัมีการศึกษาเวลา

และจดัท าแผนภูมิแสดงสมดุลสายการผลิตในปัจจุบนั ผูว้ิจยัมีการน าขอ้มูลไปประชุมกบัผูเ้ก่ียวขอ้ง

วา่ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาเวลาตรงตามมาตรฐานการท างานท่ีควรจะเป็นหรือไม่อยา่งไร                         

 5. Gensoku หมายถึง กฎท่ีบงัคบัใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั โดยผูว้ิจยัท าการศึกษาหาขอ้มูลรวมถึง

การประชุมกบัผูเ้ก่ียวขอ้งเพื่อรวบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัขอ้จ ากดัของขั้นตอนการท างานในแต่ละสถานี

การผลิต                                                                                                                                                            

การวิเคราะห์กระบวนการท างานในปัจจุบันท่ีได้จากการศึกษาเวลา                                                                                  

 หลงัจากท่ีผูว้ิจยัไดน้ าหลกัการ 5Gen มาใชป้ระกอบในการส ารวจขอ้มูลจากการลงพื้นท่ี

จริงแลว้นั้น ผูวิ้จยัจึงน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาเวลาทั้งหมด 15 สถานีการท างานมาท าการสร้าง

แผนภูมิแสดงความสมดุลการท างานในแต่ละสถานี ทั้งน้ีผูวิ้จยัยงัท าการแบ่งเป็นขั้นตอนการท างาน

ยอ่ยๆอยา่งละเอียดในแต่ละสถานีอีกดว้ย เพื่อเป็นผลในเชิงบวกส าหรับช่วยใหเ้ห็นปัญหา เพื่อ

น าไปสู่การปรับปรุงโดยใชแ้นวคิดลีน ดงัน้ี 
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การประกอบช้ินส่วนอเิลก็ทรอนิกส์หลกั                                                                                                   

เวลาของ

เคร่ืองจักร 

(วินาที)

เวลา

มาตรฐาน 

(วินาที)

จ านวน

สถานีใน

ปัจจุบัน

จ านวน

ช้ินงานที่

ได้ในหนึ่ง

ช่ัวโมง

ความสามา

รถในการ

ผลติต่อวัน

จ านวน

สถานีที่

ต้องการ

ประกอบท่อน าแสง 0 156 1.0 23 368 1.09

สถานีประกอบโลหะระบายความร้อน 0 115 1.0 31 500 0.80

สถานีประกอบเข้ากบัโครง 0 106 1.0 34 541 0.74

ประกอบขั้นตอนที่ 1 0 141 1.0 26 410 0.98

ประกอบขั้นตอนที่ 2 0 153 1.0 24 378 1.06

ตรวจสอบการร่ัวของกระแสไฟ 49 88 1.0 41 653 0.61

ตรวจสอบการใช้งานของผลติภณัฑ์ก่อนการจ าหน่าย 3600 3663 30.0 29 472 25.43

ตรวจสอบความทนทานในทุกสภาวะอุณหภูม ิ 476 522 3.8 26 423 3.62

การตรวจสอบโดยพนักงานปฎิบัติการ 0 54 1.0 66 399 1.00

การตรวจสอบค่าพลงังานไฟฟ้า 71 85 1.0 42 400 1.00

บรรจุผลติภณัฑ์ส าหรับเตรียมพร้อมในการจ าหน่าย 0.00 42 2.0 172 502 1.59

5125 23.01

การประกอบช้ินส่วนอเิลก็ทรอนิกส์ย่อย                                                                                     

เวลาของ

เคร่ืองจักร 

(วินาที)

เวลา

มาตรฐาน 

(วินาที)

จ านวน

สถานีใน

ปัจจุบัน

จ านวน

ช้ินงานที่

ได้ในหนึ่ง

ช่ัวโมง

ความสามา

รถในการ

ผลติต่อวัน

จ านวน

สถานีที่

ต้องการ

การลงโปรแกรมให้กบับอร์ด Sheliak 107 149 1.0 24 226 1.77

การเตรียมบอร์ดพัดลม 0 52 0.5 35 277 0.72

การเตรียมบอร์ด Avior 0 51 0.5 36 284 0.70

การเตรียมบอร์ด Kalo 0 55 1.0 66 1,056 0.38

จากภาพท่ี 4.1 เป็นตวัอยา่งเคร่ืองมือในการเก็บขอ้มูลการศึกษาเวลาในแต่ละสถานีโดยผูว้ิจยัจะ
ศึกษาเวลาในแต่ละขั้นตอนการท างานอยา่งละเอียด เพื่อท่ีจะน ามาวิเคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิตปัจจุบนั ซ่ึงในการศึกษาเวลาในแต่ละขั้นตอน ผูวิ้จยัจะใชน้าฬิกาจบัเวลาท่ี
สามารถระบุเวลาในรูปแบบทศนิยมสามต าแหน่งไดเ้พื่อความแม่นย  า โดยในการจบัเวลาของแต่ละ
สถานีจะมีรูปแบบในการเก็บขอ้มูลในลกัษณะเดียวกนั กล่าวคือ ผูว้ิจยัจะท าการจบัเวลา 10 คร้ังต่อ
หน่ึงขั้นตอนการท างาน จากนั้นจึงน ามาค านวณหาเวลามาตรฐานของแต่ละสถานี เพื่อจะน าขอ้มูล
ไปท าการค านวณความสามารถทางการผลิตในแต่ละสถานีต่อไป                                                                                                    
 สายการผลิตในปัจจุบนั สามารถรองรับความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้พียง 300 ช้ินต่อวนั             
แต่เม่ือลูกคา้มีความตอ้งการท่ีมากขึ้นเป็น 400 ช้ินต่อวนั ท าใหบ้ริษทัมีความจ าเป็นในการเพิ่มก าลงั
การผลิต เน่ืองมาจากยอดการสั่งซ้ือท่ีเพิ่มมากขึ้น ดงันั้นผูวิ้จยัจึงน าเวลามาตรฐานท่ีไดจ้ากวิธีการ
ขา้งตน้ มาท าการค านวณความสามารถทางการผลิตในแต่ละสถานีเพื่อช้ีใหเ้ห็นถึงความสามารถใน
สถานการณ์ปัจจุบนั  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 12 ความสามารถทางการผลิตในปัจจุบนัของบริษทั ABC เม่ือมียอดการสั่งซ้ือท่ีเพิ่มขึ้น ภาพท่ี 4.2 ความสามารถทางการผลิตในปัจจุบนัของบริษทั ABC เม่ือมียอดการสั่งซ้ือท่ีเพิ่มขึ้น 
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 จากภาพท่ี 4.2 พบวา่ จ านวนสถานีท่ีใชใ้นปัจจุบนั รวมถึงจ านวนพนกังานปฎิบติัการท่ีอยู่
ในสายการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ ไม่สามารถรองรับความตอ้งการของลูกคา้ยอดการสั่งซ้ือท่ี                
400 ช้ินต่อวนัได ้จึงเป็นเหตุใหส้ายการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ในปัจจุบนัมีความจ าเป็นตอ้งมีการ
ท างานล่วงเวลาของพนกังานปฎิบติัการ เพราะอนัเน่ืองมาจากทรัพยากรท่ีมีอยูไ่ม่เพียงพอต่อความ
ตอ้งการผลิตภณัฑข์องลูกคา้ท่ีมากขึ้น จากความตอ้งการของลูกคา้ท่ีตอ้งการผลิตภณัฑท์าตา้เพิ่มขึ้น
เป็น 400 ช้ินต่อวนั โดยผลของการศึกษาเวลาพบวา่ 6 สถานีการผลิตพบวา่ 6 สถานีการผลิต                                                                       
ท่ีตอ้งหาแนวทางในการปรับปรุงมีดงัต่อไปน้ี                                                                                                         
 สถานีท่ี 1 คือ การลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming)                                    
 สถานีท่ี 2 คือ การเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN)                                                                            
 สถานีท่ี 3 คือ การเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior)                                                                              
 สถานีท่ี 4 คือ ประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly)                                                                                
 สถานีท่ี 5 คือ ประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2)                                                                                   
 สถานีท่ี 6 คือ การตรวจสอบโดยพนกังานปฎิบติัการ (PFQA)         
  
ตารางท่ี 2 แสดงการเปรียบเทียบระหวา่งปริมาณงานต่อหน่วยเวลาและอตัราความตอ้งการของ
ลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนัในแต่ละกรณี 
                                                                                                                                      
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

ตารางท่ี 4.1 แสดงการเปรียบเทียบระหวา่งปริมาณงานต่อหน่วยเวลาและอตัราความตอ้งการของ
ลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนัในแต่ละกรณี 
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 จากตารางท่ี 4.1 แสดงใหเ้ห็นวา่มีทั้งหมด 6 สถานีการท างาน รวมถึงจ านวนของพนกังาน
ปฎิบติัการไม่เพียงพอต่อการผลิตใหไ้ดต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงจากท่ีบริษทั มีรูปแบบ
ในการผลิตแบ่งออกเป็น 3 รูปแบบ ไดแ้ก่ การผลิตแบบปกติท่ี 16 ชัว่โมงต่อวนั การผลิตแบบ
ล่วงเวลาท่ี 21 ชัว่โมงต่อวนั และการผลิตแบบล่วงเวลาท่ี 24 ชัว่โมงต่อวนั โดยในหน่ึงวนัจะถูก
แบ่งเป็น 2 รอบการท างาน คือ กะเชา้ และกะดึก ดงันั้นสามารถค านวณอตัราความตอ้งการงานของ
ลูกคา้ไดเ้ป็น 3 กรณี ดงัตารางท่ี 2 ดงัน้ี                                                                                                                                                     
 กรณีท่ี 1 คือการผลิตแบบปกติ โดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 16 ชัว่โมงต่อวนั 
(Takt1)                                                                                                                                                                
 กรณีท่ี 2 คือการผลิตแบบล่วงเวลา โดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 21 ชัว่โมงต่อวนั 
(Takt2)                                                                                                                                                          
 กรณีท่ี 3 คือการผลิตแบบล่วงเวลา โดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 24 ชัว่โมงต่อวนั 
(Takt3)                                                                                                                                                                
 เน่ืองมาจากปริมาณงานต่อหน่วยเวลามากกวา่อตัราความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงบริษทั ABC 
มุ่งหวงัใหส้ามารถผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ในรูปแบบการผลิตแบบปกติ โดยอตัราความตอ้งการของ
ลูกคา้ท่ี 16 ชัว่โมงต่อวนั ไม่มีการท างานแบบล่วงเวลา รวมถึงใชท้รัพยากรท่ีมีอยู ่ทั้งในดา้นจ านวน
สถานีการผลิต และจ านวนของพนกังานปฎิบติัการ ใหมี้ความคุม้ค่าโดยใชแ้นวคิดแบบลีนเขา้มา
ประยกุต ์เพื่อ  หลีกเล่ียงการลงทุนในการขยายสายการผลิต เพราะความตอ้งการของลูกคา้ไม่คงท่ี 
ท าใหมี้ความเส่ียงในดา้นตน้ทุนจม ดว้ยเหตุน้ีผูวิ้จยัจึงน าแนวคิดแบบลีนมาประยกุตใ์ชเ้พื่อเป็น
แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการใชท้รัพยากรในการผลิตใหคุ้ม้ค่าใหก้บับริษทั ABC  
สถานีท่ี 1 คือ การลงโปรแกรมให้กบับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming)                                

 จะเห็นไดว้า่ปริมาณงานต่อหน่วยเวลาเท่ากบั 255.39 วินาที ซ่ึงมีค่ามากกวา่อตัราความ

ตอ้งการของลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนั ทั้งในรูปแบบการผลิตแบบปกติ โดยอตัราความตอ้งการของ

ลูกคา้ท่ี 16 ชัว่โมงต่อวนั (Takt1) มีค่าเท่ากบั 144 วินาที นัน่หมายถึง ถา้บริษทั ABC มีความตอ้งการ

ในการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ในรูปแบบปกติ เวลาท่ีใชใ้นการผลิตในสถานีน้ีจะตอ้งไม่เกิน 144 วินาที

ต่อช้ินถึงจะผลิตสินคา้ไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ ในกรณีต่อมา ถา้บริษทั ABC ตอ้งการ

ผลิตในรูปแบบล่วงเวลาโดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 21 ชัว่โมงต่อวนั (Takt2) มีค่าเท่ากบั 

189 วินาที  นัน่หมายถึง ถา้บริษทั ABC มีความตอ้งการในการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ในรูปแบบ

ล่วงเวลาท่ีตอ้งใชเ้วลาในการผลิต 21 ชัว่โมงต่อวนั เวลาท่ีใชใ้นการผลิตในสถานีน้ีจะตอ้งไม่เกิน 

189 วินาทีต่อช้ินถึงจะผลิตสินคา้ไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ และในกรณีสุดทา้ยคือ การผลิต
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แบบล่วงเวลา โดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 24 ชัว่โมงต่อวนั (Takt3) มีค่าเท่ากบั 216 วินาที 

นัน่หมายถึง ถา้บริษทั ABC มีความตอ้งการในการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ในรูปแบบล่วงเวลาท่ีตอ้งใช้

เวลาในการผลิต 24 ชัว่โมงต่อวนั เวลาท่ีใชใ้นการผลิตในสถานีน้ีจะตอ้งไม่เกิน 216 วินาทีต่อช้ินถึง

จะผลิตสินคา้ไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ ทั้งน้ีบริษทั ABC มีความตอ้งการในการออกแบบ

กระบวนการผลิตให้เป็นไปในรูปแบบปกติ โดยใชร้ะยะเวลาในการผลิตของทุกสถานีท่ี 16                

ชัว่โมงต่อวนั ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ ปริมาณงานต่อหน่วยเวลาของการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak 

เท่ากบั 255.39 วินาที ซ่ึงเกินอตัราความตอ้งการของลูกคา้ในทุกกรณี นัน่หมายถึงสถานีการผลิตน้ี

ไม่สามารถผลิตเพื่อรองรับความตอ้งการของลูกคา้ได ้ซ่ึงเป็นสถานีท่ีจะตอ้งมีการปรับปรุงใน 

ล าดบัถดัไป                                                                                                                                     

สถานีท่ี 2 คือ การเตรียมบอร์ดพัดลม (Prepare FAN)                                                                                                        

 จะเห็นไดว้า่ปริมาณงานต่อหน่วยเวลาเท่ากบั 207.85 วินาที  ซ่ึงมีค่ามากกวา่อตัราความ

ตอ้งการของลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนั ทั้งในรูปแบบการผลิตแบบปกติ โดยอตัราความตอ้งการของ

ลูกคา้ท่ี 16 ชัว่โมงต่อวนั (Takt1) มีค่าเท่ากบั 144 วินาที รวมถึงการผลิตในรูปแบบล่วงเวลาโดย

อตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 21 ชัว่โมงต่อวนั (Takt2) มีค่าเท่ากบั 189 วินาที และการผลิตใน

รูปแบบล่วงเวลาโดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 24 ชัว่โมงต่อวนั (Takt3) มีค่าเท่ากบั 216 วินาที                          

ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ถา้สถานีการเตรียมบอร์ดพดัลม ไม่สามารถท างานวนัละ 16 และ 21 ชัว่โมงได ้                   

ซ่ึงในกรณีน้ีถา้ไม่มีการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยใชแ้นวคิดลีนสถานีน้ีจะตอ้งมีการท างาน

ล่วงเวลาถึงวนัละ 24 ชัว่โมงต่อวนัถึงจะสามารถผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ไดต้รงเวลาตาใความตอ้งการ

ของลูกคา้ หรืออีกในกรณีหน่ึงคือ บริษทั ABC ตอ้งลงทุนเพิ่มส าหรับการเพิ่มจ านวนสถานีการ

เตรียมบอร์ดพดัลม                                                                                                                                       

สถานีท่ี 3 คือ การเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior)                                                                                     

 มีปริมาณงานต่อหน่วยเวลาเท่ากบั 202.49 วินาทีต่อการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้หน่ึงช้ิน ซ่ึงมี

ค่ามากกวา่อตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนั ทั้งในรูปแบบการผลิตแบบปกติ โดยอตัรา

ความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 16 ชัว่โมงต่อวนั (Takt1) และการผลิตในรูปแบบล่วงเวลาโดยอตัราความ

ตอ้งการของลูกคา้ท่ี 21 ชัว่โมงต่อวนั (Takt2) ซ่ึงการท่ีสถานีการเตรียมบอร์ด Avior จะสามารถผลิต

ใหไ้ดว้นัละ 400 ช้ินต่อวนัไดน้ั้น จ าเป็นตอ้งลงทุนเพื่อเพิ่มสถานีการท างาน หรืออีกในหน่ึงคือ 

บริษทั ABC จะตอ้งเพิ่มค่าใชจ่้ายในการผลิตเพื่อจ่ายในพนกังานปฎิบติัการในการท างานแบบ

ล่วงเวลา                                                                                                                                              
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สถานีท่ี 4 คือ ประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly)                                                                                                               

 มีปริมาณงานต่อหน่วยเวลาเท่ากบั 156.45 วินาทีต่อการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้หน่ึงช้ิน                                   

ซ่ึงมีค่ามากกวา่อตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนั ในรูปแบบการผลิตแบบปกติ                            

ท่ีอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 16 ชัว่โมงต่อวนั (Takt1) มีค่าเท่ากบั 144 วินาที แต่ยงัอยูภ่ายใต้

อตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 21 ชัว่โมงต่อวนั (Takt2) มีค่าเท่ากบั 189 วินาที ทั้งน้ีการท่ีบริษทั 

ABC สามารถท่ีจะเลือกเพิ่มเวลาในการท างานจาก 16 ชัว่โมงต่อวนั ซ่ึงเป็นรูปแบบการท างานแบบ

ปกติ ไปเป็น 21 ชัว่โมงต่อวนัแทนการลงทุนในการดพิ่มสถานีการผลิตได ้อยา่งไรก็ดียงัถือวา่

วิธีการน้ียงีเป็นการเพิ่มตน้ทุนในการผลิตทั้งส้ิน                                                                                              

สถานีท่ี 5 คือ ประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2)                                                                                                   

 มีปริมาณงานต่อหน่วยเวลาเท่ากบั 152.52 วินาทีต่อการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้หน่ึงช้ิน                            

ซ่ึงมีค่ามากกวา่อตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนัท่ีอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี                      

16 ชัว่โมงต่อวนั (Takt1) มีค่าเท่ากบั 144 วินาที แต่ยงัอยูภ่ายใตอ้ตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี                              

21 ชัว่โมงต่อวนั (Takt2) มีค่าเท่ากบั 189 วินาที กรณีเดียวกบัสถานีการประกอบท่อน าแสง 

(Lightpipe Assembly)                                                                                                                                  

สถานีท่ี 6 คือ การตรวจสอบโดยพนักงานปฎิบัติการ (PFQA)                                                                         

 ปริมาณงานต่อหน่วยเวลาเท่ากบั 144.31 วินาทีต่อการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้หน่ึงช้ิน ซ่ึงมีค่า

มากกวา่อตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนัท่ีอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 16 ชัว่โมง

ต่อวนั (Takt1) มีค่าเท่ากบั 144 วินาที อนัเน่ืองมาจากสถานีการผลิตน้ีใชร่้วมกบัการผลิตของ

ผลิตภณัฑอ่ื์นๆดว้ย ซ่ึงส าหรับสัดส่วนในการใชส้ถานีเหมือนเทียบกบัความตอ้งการผลิตของลูกคา้

ในแต่ละรุ่นของผลิตภณัฑ ์โดยสถานีการตรวจสอบโดยพนกังานปฎิบติัการ (PFQA) ของผลิตภณัฑ์

ทาตา้ คิดเป็นร้อยละ 37.7 เท่านั้น ซ่ึงอีกร้อยละ 62.3 เป็นผลิตภณัฑอ่ื์นๆ จึงส่งผลใหส้ถานีการผลิต

น้ีมีความจ าเป็นตอ้งมีการท างานแบบล่วงเวลาท่ีวนัละ 21 ชัว่โมง    
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ผลการสัมภาษณ์เชิงลกึโดยการน าเสนอในรูปแบบวิธีการวิเคราะห์เชิงเน้ือหา                                                                        

ส่วนท่ี 1 ขอ้ค าถามเพื่อคดักรองผูใ้หส้ัมภาษณ์ และขอ้มูลทัว่ไปเก่ียวกบัผูใ้หส้ัมภาษณ์ 

ตารางท่ี 4 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 

                        

 

 

 

 

 

  
  ลกัษณะผูใ้หส้ัมภาษณ์ส าหรับงานวิจยัเร่ืองแนวทางการปรับปรุงกระบวนการการผลิต
ช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์โดยใชแ้นวคิดลีนของบริษทั ABC ส าหรับระดบัผูจ้ดัการ ระดบัหวัหนา้งาน 
และระดบัวิศวกรผูป้ฎิบติังาน                                                             
 Production1 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ มีความเก่ียวขอ้งกบัโครงการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ของผลิตภณัฑท์าตา้โดยใชแ้นวคิดลีน อาย ุ42 ปี ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ประสบการณ์ท างาน         
20 ปี อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผิดชอบของหน่วยงานวา่ มีหนา้ท่ีในการดูแลกระบวนการผลิตให้
เป็นไปตามความตอ้งการของบริษทัและลูกคา้ โดยในขณะท่ีสัมภาษณ์ ผูใ้หข้อ้มูลมีลกัษณะท่าทาง
กระตือรือร้น มุ่งมัน่ในการท างาน และพยายามอธิบายเพื่อถ่ายทอดประสบการณ์ท่ีพบเจอใน
กระบวนการผลิตภณัฑท์าตา้                                                                                                          
 Production2 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ มีความเก่ียวขอ้งกบัโครงการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ของผลิตภณัฑท์าตา้โดยใชแ้นวคิดลีน อาย ุ43 ปี ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ประสบการณ์ท างาน         
25 ปี อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผิดชอบของหน่วยงานวา่ ดูแลเร่ืองของการปรับปรุงกระบวนการ 

รหัสอ้างอิง

ของหน่วยงาน

ความเกี่ยวข้องกับ

กระบวนการผลิตทาต้า
อาย ุ(ปี) ต าแหน่ง

หน้าที่รับผิดชอบ

ของหน่วยงาน

ประสบการณ์

ในการท างาน (ปี)

Production1 ใช่ (สมัภาษณ์ต่อ) 42 ผูจ้ดัการ ฝ่ายผลิต 20
Production2 ใช่ (สมัภาษณ์ต่อ) 43 ผูจ้ดัการ ฝ่ายผลิต 25

Process1 ใช่ (สมัภาษณ์ต่อ) 44 ผูจ้ดัการ ฝ่ายออกแบบการผลิต 20
Process2 ใช่ (สมัภาษณ์ต่อ) 35 หวัหนา้งาน ฝ่ายออกแบบการผลิต 12

Test1 ใช่ (สมัภาษณ์ต่อ) 27 วิศวกรปฎิบติังาน ฝ่ายทดสอบ 5
Test2 ใช่ (สมัภาษณ์ต่อ) 30 วิศวกรปฎิบติังาน ฝ่ายทดสอบ 8
QA1 ใช่ (สมัภาษณ์ต่อ) 30 วิศวกรปฎิบติังาน ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 4
QA2 ใช่ (สมัภาษณ์ต่อ) 45 ผูจ้ดัการ ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 26
CI1 ใช่ (สมัภาษณ์ต่อ) 36 ผูจ้ดัการ ฝ่ายลีน 14
CI2 ใช่ (สมัภาษณ์ต่อ) 42 วิศวกรปฎิบติังาน ฝ่ายลีน 18
IE1 ใช่ (สมัภาษณ์ต่อ) 37 วิศวกรปฎิบติังาน ฝ่ายวางแผนผงัโรงงาน 13
IE2 ใช่ (สมัภาษณ์ต่อ) 27 วิศวกรปฎิบติังาน ฝ่ายวางแผนผงัโรงงาน 4

ตารางท่ี 4.3 ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
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และควบคุมสายการผลิต โดยในขณะท่ีสัมภาษณ์ ผูใ้หข้อ้มูลมีลกัษณะท่าทางสุขมุ และมุ่งมัน่              
ใน การท างาน     
 Process1 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ มีความเก่ียวขอ้งกบัโครงการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

ของผลิตภณัฑท์าตา้โดยใชแ้นวคิดลีน อาย ุ44 ปี ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายออกแบบการผลิต 

ประสบการณ์ท างาน 20 ปี อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผิดชอบของหน่วยงานวา่ ดูแลสายการผลิตใน

ส่วนของสายการผลิตทั้งหมด ทั้งในดา้นเคร่ืองจกัร กระบวนการผลิต และดา้นคุณภาพ โดยในขณะ

ท่ีสัมภาษณ์ ผูใ้หข้อ้มูลมีลกัษณะท่าทางเป็นกนัเอง และมีความเป็นผูน้ า                                              

 Process2 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ มีความเก่ียวขอ้งกบัโครงการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

ของผลิตภณัฑท์าตา้โดยใชแ้นวคิดลีน อาย ุ35 ปี ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายออกแบบการผลิต 

ประสบการณ์ท างาน 12 ปี อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผิดชอบของหน่วยงานวา่ ดูแลในส่วนของการ

ประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ โดยในขณะท่ีสัมภาษณ์ ผูใ้หข้อ้มูลมีลกัษณะท่าทางเป็นกนัเอง มี

ความคิดสร้างสรรคใ์นการริเร่ิมส่ิงใหม่ รวมถึงพยายามถ่ายทอดปัญหาท่ีพบเจอในสายการผลิตใน

ส่วนของการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ อีกทั้งมีการเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหาร่วมดว้ย                                                                                                                                

 Test1 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ มีความเก่ียวขอ้งกบัโครงการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ

ผลิตภณัฑท์าตา้โดยใชแ้นวคิดลีน อาย ุ27 ปี ต าแหน่งวิศวกรฝ่ายทดสอบ ประสบการณ์ท างาน 5 ปี 

อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผิดชอบของหน่วยงานวา่ ดูแลลูกคา้ และดูในส่วนของการตรวจสอบ

ฟังกช์ัน่การท างานของผลิตภณัฑ ์โดยในขณะท่ีสัมภาษณ์ ผูใ้หข้อ้มูลมีลกัษณะท่าทางพูดเก่ง ร่าเริง

แจ่มใส และพยายามถ่ายทอดปัญหาท่ีพบเจอ รวมถึงแนวทางการแกไ้ขปัญหา                                                                                                      

 Test2 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ มีความเก่ียวขอ้งกบัโครงการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ

ผลิตภณัฑท์าตา้โดยใชแ้นวคิดลีน อาย ุ30 ปี ต าแหน่งวิศวกรฝ่ายทดสอบ ประสบการณ์ท างาน 8 ปี 

อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผิดชอบของหน่วยงานวา่ รับงานมาเพื่อท าการตรวจสอบคุณภาพ                      

โดยในขณะท่ีสัมภาษณ์ ผูใ้หข้อ้มูลมีลกัษณะท่าทางร่าเริงแจ่มใส และเป็นท่านอธัยาศยัดี                            

 QA1 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ มีความเก่ียวขอ้งกบัโครงการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ

ผลิตภณัฑท์าตา้โดยใชแ้นวคิดลีน อาย ุ30 ปี ต าแหน่งวิศวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ ประสบการณ์

ท างาน 4 ปี อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผิดชอบของหน่วยงานวา่ ดูแลคุณภาพของผลิตภณัฑ ์                    

ก่อนถึงมือลูกคา้ โดยในขณะท่ีสัมภาษณ์ ผูใ้หข้อ้มูลมีลกัษณะท่าทางมัน่ใจ และมีความยนิดี              

ในการใหข้อ้มูล                                                                                                                                        

 QA2 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ มีความเก่ียวขอ้งกบัโครงการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ
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ผลิตภณัฑท์าตา้โดยใชแ้นวคิดลีน อาย ุ45 ปี ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายควบคุมคุณภาพ ประสบการณ์

ท างาน 26 ปี อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผิดชอบของหน่วยงานวา่  ดูแลคุณภาพของผลิตภณัฑโ์ดยรวม

เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ลูกคา้จะไดรั้บผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพตรงกบัความตอ้งการ โดยในขณะท่ีสัมภาษณ์                    

ผูใ้หข้อ้มูลมีลกัษณะท่าทางสุขมุ และวางตวักบัผูอ่ื้น                                                                                     

 CI1 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ มีความเก่ียวขอ้งกบัโครงการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ

ผลิตภณัฑท์าตา้โดยใชแ้นวคิดลีน อาย ุ36 ปี ต าแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายลีน ประสบการณ์ท างาน 14 ปี 

อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผิดชอบของหน่วยงานวา่ ดูแลในส่วนของการพฒันาเพื่อเพิ่มผลิตผลในการ

บริษทั รวมถึงการท างานโดยใชร้ะบบการบริหารแบบลีน การวิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้

เคร่ืองมือของระบบลีน รวมถึงการท า Kaizen โดยในขณะท่ีสัมภาษณ์ ผูใ้หข้อ้มูลมีลกัษณะท่าทาง 

เป็นผูท่ี้มีบุคลิกภาพดี สังเกตจากการวางตวัและการแต่งกาย มีความเป็นผูน้ าสูง มีความกระตือรือร้น 

รวมถึงพยายามอธิบายเพื่อถ่ายทอดประสบการณ์การท างานและแนวทางในการแกไ้ขปัญหา              

โดยใชร้ะบบลีน                                                                                                                                               

 CI2 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ มีความเก่ียวขอ้งกบัโครงการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ

ผลิตภณัฑท์าตา้โดยใชแ้นวคิดลีน อาย ุ42 ปี ต าแหน่งวิศวกรฝ่ายลีน ประสบการณ์ท างาน 18 ปี 

อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผิดชอบของหน่วยงานวา่ ท าหนา้ท่ีในส่วนของการพฒันาสายการผลิต    

โดยในขณะท่ีสัมภาษณ์ ผูใ้ห้ขอ้มูลมีลกัษณะท่าทางเป็นท่านร่าเริง และตั้งใจในการตอบค าถาม                

เป็นอยา่งดี                                                                                                                                            

 IE1 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ มีความเก่ียวขอ้งกบัโครงการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ

ผลิตภณัฑท์าตา้โดยใชแ้นวคิดลีน อาย ุ37 ปี ต าแหน่งวิศวกรฝ่ายวางแผนผงัโรงงาน ประสบการณ์

ท างาน 13 ปี อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผิดชอบของหน่วยงานวา่ ท าหนา้ท่ีในส่วนของการวางแผนผงั

โรงงาน  ผูใ้หข้อ้มูลมีลกัษณะท่าทางสุขมุ จริงจงั และมีความเป็นผูน้ า                                                         

 IE2 ผูใ้หส้ัมภาษณ์ มีความเก่ียวขอ้งกบัโครงการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ

ผลิตภณัฑท์าตา้โดยใชแ้นวคิดลีน อาย ุ27 ปี ต าแหน่งวิศวกรฝ่ายวางแผนผงัโรงงาน ประสบการณ์

ท างาน 4 ปี อธิบายเก่ียวกบัหนา้ท่ีรับผิดชอบของหน่วยงานวา่ การศึกษาเวลาในแต่ละกระบวน             

การผลิต การวางแผนผงัโรงงาน รวมถึงการวางแผนจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งใชใ้นการผลิต                                               

โดยในขณะท่ีสัมภาษณ์ ผูใ้ห้ขอ้มูลมีลกัษณะท่าทางเป็นท่านอธัยาศยัดี และเป็นผูรั้บฟังท่ีดี 
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ส่วนท่ี 2 แนวค าถามเก่ียวกบัปัญหา และอุปสรรคในการด าเนินงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัฝ่ายงานของผูใ้ห้

ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบังานการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์กรณีศึกษา: บริษทั ABC  

1. กระบวนการผลติผลติภัณฑ์ทาต้าในปัจจุบัน ท่ีมีปัญหาส่งผลกระทบกบัความสามารถในการผลติ

ของบริษัท ABC                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                       

Production1                                                                                                                                                         

 จากการใหข้อ้มูลของผูจ้ดัการฝ่ายผลิตท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ Production1 กล่าววา่ 

จากขอ้มูลท่ีมีจะมีปัญหาในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑอ์ยูท่ ั้งหมด 5 สถานีท่ีมีผลต่อผลผลิต

และตน้ทุนของบริษทัแลว้ก็มีผลต่อก าไรของบริษทัตามไปดว้ยครับ ไดแ้ก่ การลงโปรแกรมใหก้บั

บอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) การเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN) การเตรียมบอร์ด 

Avior (Prepare Avior) ประกอบท่อน าแสง (Lightpipe assembly) และประกอบขั้นตอนท่ี 2                         

(TLA Assy2)                                                                                                                               

Production2                                                                                                                                                                  

 จากการใหข้อ้มูลของผูจ้ดัการฝ่ายผลิตท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ Production2 กล่าววา่     

มีในส่วนของ การลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) การเตรียมบอร์ด 

Avior (Prepare Avior) และการเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN)  ประกอบท่อน าแสง (Lightpipe 

Assembly) และในส่วนของ การประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2) ดว้ยเช่นกนั                                                                                                                                                                                                                                    

Process1                                                                                                                                             

 จากการใหข้อ้มูลของผูจ้ดัการฝ่ายออกแบบการผลิตท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ Process1 

กล่าววา่ ในส่วนของการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) การเตรียม

บอร์ดพดัลม (Prepare FAN) การเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior) ประกอบท่อน าแสง 

(Lightpipe Assembly) ส่วนสถานีสุดทา้ยคือ ประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2)                                                                                                                                          

Process2                                                                                                                                                     

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายออกแบบการผลิตท่ีมีรหัสในการใหข้อ้มูลคือ Process2 

กล่าววา่ ปัจจุบนัจะมีปัญหาในเร่ืองของ การผลิตงานไม่ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ เน่ืองจากวา่ 

ในสายการผลิตของการปรกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ มีการท างานท่ีไม่เท่ากนั ซ่ึงถา้ดูจากแผนภูมิ

ความสมดุลของสายการผลิต จะพบวา่มี 5 สถานีการท างานท่ีเกิน Takt Time ไปจาก 144 วินาที 
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ไดแ้ก่ สถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) สถานีการเตรียม

บอร์ดพดัลม (Prepare FAN) สถานีการเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior) สถานีประกอบท่อน า

แสง (Lightpipe Assembly) และสถานีประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2)                                                                                                                                                     

Test1                                                                                                                                                         

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายทดสอบท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ Test1 กล่าววา่ 

กระบวนการผลิตท่ีมีรอบเวลาในการผลิตในแต่ละกระบวนการเกิน Takt Time ท่ีก าหนดไว ้ไดแ้ก่ 

สถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) สถานีการเตรียมบอร์ด          

พดัลม (Prepare FAN) สถานีการเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior) และสถานีตรวจสอบพลงังาน 

(Power on)                                                                                                                                             

Test2                                                                                                                                                        

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายทดสอบท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ Test2 กล่าววา่ ไดแ้ก่ 

สถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) สถานีการเตรียมบอร์ด        

พดัลม (Prepare FAN) สถานีการเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior) สถานีประกอบท่อน าแสง 

(Lightpipe Assembly) และสถานีประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2)                                       

QA1                                                                                                                                                                   

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ QA1 กล่าววา่ 

มีหลายกระบวนการ เช่น สถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming)                

สถานีการเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN) สถานีการเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior)           

สถานีประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly) และสถานีประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2)                                                                                                                                                

QA2                                                                                                                                                                        

 จากการใหข้อ้มูลของผูจ้ดัการฝ่ายควบคุมคุณภาพท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ QA2 กล่าววา่

สถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) สถานีการเตรียมบอร์ด              

พดัลม (Prepare FAN) สถานีการเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior)  สถานีประกอบท่อน าแสง 

(Lightpipe Assembly) และสถานีประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2)                                                              

CI1                                                                                                                                                         

 จากการใหข้อ้มูลของผูจ้ดัการฝ่ายลีนท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ CI1 กล่าววา่ ภาพรวมของ

กระบวนการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ พบวา่รอบเวลาของผลิตภณัฑน้ี์มีค่ามากกวา่ Takt Time ท่ีลูกคา้

ตอ้งการ ท าให้เราผลิตงานตามความตอ้งการของลูกคา้ไม่ไดต้อ้งท าการปรับปรุง ซ่ึงสายการผลิต
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การประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์มีหลายกระบวนการ โดยกระบวนการผลิตจะถูกแบ่งออกเป็น  

3 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ ส่วนท่ี 1 การประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ยอ่ย ซ่ึงจะตอ้งท าการประกอบ

ช้ินส่วนน้ีก่อนท่ีจะมาท าการประกอบบอร์ดทาตา้ท่ีเป็นช้ินส่วนหลกั ส่วนท่ี 2 การประกอบช้ินส่วน                                                                                          

อิเลก็ทรอนิกส์หลกั และส่วนท่ี 3 การตรวจสอบ                                                                                                                                                                                                                                                

CI2                                                                                                                                                             

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายลีนท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ CI2 กล่าววา่ ส่วนแรกคือ 

การลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) ส่วนท่ี 2 คือการเตรียมบอร์ด              

พดัลม (Prepare FAN) ส่วนท่ี 3 คือ การเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior) ส่วนท่ี 4 คือ ประกอบ

ท่อน าแสง (Lightpipe Assembly) และส่วนท่ี 5 คือ ประกอบขั้นตอน ท่ี 2 (TLA Assy2)                                                                                                                                          

IE1                                                                                                                                                                   

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายวางแผนผงัโรงงานท่ีมีรหัสในการใหข้อ้มูลคือ IE1             

กล่าววา่ การประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ยอ่ยท่ีใชเ้วลาในการผลิตมากกวา่ Takt Time ไดแ้ก่ 

สถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) สถานีการเตรียมบอร์ด             

พดัลม (Prepare FAN) และสถานีการเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior) ส่วนในการประกอบ

ช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์หลกัท่ีใชเ้วลาในการผลิตมากกวา่ Takt Time ไดแ้ก่ สถานีประกอบท่อ         

น าแสง (Lightpipe Assembly) และสถานีประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2) ในส่วนของการ

ตรวจสอบโดยเคร่ืองจกัรและการตรวจสอบขั้นตอนสุดทา้ยโดยพนกังานไม่มีปัญหา                      

IE2                                                                                                                                                                     

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายวางแผนผงัโรงงานท่ีมีรหัสในการใหข้อ้มูลคือ IE2             

กล่าววา่ สถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) ท่ีใชเ้วลาในการ

ผลิตมากกวา่ Takt Time ทั้งอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 16 ชัว่โมงต่อวนั 21 ชัว่โมงต่อวนั      

และ 24 ชัว่โมงต่อวนั ซ่ึงหมายถึงการท างานแบบล่วงเวลาถึง 24 ชัว่โมงต่อวนั ก็ยงัไม่สามารถท าให้

ผลิตช้ินงานไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ ส าหรับสถานีการเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN) 

สถานีการเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior) สถานีประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly) 

และสถานีประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2) มีความจ าเป็นตอ้งมีการท างานแบบล่วงเวลาจึงจะ

สามารถผลิตช้ินงานไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้         
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 ผลการสัมภาษณ์เชิงลึกของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ใดบา้งท่ีมีปัญหาส่งผลกระทบ

กบัความสามารถในการผลิตของบริษทั ABC ใชแ้ผนภูมิพาเรโต                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   

 

ภาพท่ี 13 แผนภูมิพาเรโตแสดงกระบวนการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ท่ีมีปัญหาส่งผลกระทบกบั
ความสามารถในการผลิตของบริษทั ABC  
 จากผลของการสัมภาษณ์เชิงลึกในหวัขอ้กระบวนการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ท่ีมีปัญหาส่ง

ผลกระทบกบัความสามารถในการผลิตของบริษทั ABC โดยผูใ้หข้อ้มูลท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบั

กระบวนการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ของผลิตภณัฑท์าตา้ทั้งหมด 12 ท่าน ไดแ้ก่        

 Production หมายถึง ฝ่ายผลิต ไดแ้ก่ รหสั Production1 และProduction2                                                                                                           

 Process หมายถึง ฝ่ายออกแบบการผลิต ไดแ้ก่ รหสั Process1 และProcess2                                                                                                                                                                                                                     

 Test หมายถึง ฝ่ายทดสอบ ไดแ้ก่ รหสั Test1 และTest2                                                                                                                                                                                                                                            

 QA หมายถึง ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ไดแ้ก่ รหสั QA1 และQA2                                                                                                                                                                                                                                 

 CI หมายถึง ฝ่ายลีน ไดแ้ก่ รหสั CI1 และCI2                                                                                                                                                                                                                                                        

 IE หมายถึง ฝ่ายวางแผนผงัโรงงาน ไดแ้ก่ รหสั IE1 และIE2                                                                              

และมีรหสัส าหรับใชใ้นการระบุช่ือสถานี โดยแบ่งออกเป็น 3 ส่วน ดงัต่อไปน้ี                              

ภาพท่ี 4.3 แผนภูมิพาเรโตแสดงกระบวนการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ท่ีมีปัญหาส่งผลกระทบกบั
ความสามารถในการผลิตของบริษทั ABC  
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การประกอบชิ้นส่วนอเิลก็ทรอนิกส์ย่อย                                                                                                      

 S1 หมายถึง การลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming)                                  

 S2 หมายถึง การเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN)                                                                             

 S3 หมายถึง การเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior)                                                                            

 S4 หมายถึง การเตรียมบอร์ด Kalo (Prepare Kalo)                                                                   

การประกอบชิ้นส่วนอเิลก็ทรอนิกส์หลกั                                                                                                   

 M1 หมายถึง ประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly)                                                                  

 M2 หมายถึง ประกอบโลหะระบายความร้อน (Heatsink Assembly)                                                

 M3 หมายถึง ประกอบเขา้กบัโครง (Tidy and Avior, Assembly & Prepare Chassis)                         

 M4 หมายถึง ประกอบผลิตภณัฑท์าตา้สถานีท่ี 1 (TLA Assy1)                                                     

 M5 หมายถึง ประกอบผลิตภณัฑท์าตา้สถานีท่ี 2 (TLA Assy2)                                                         

 M6 หมายถึง บรรจุผลิตภณัฑส์ าหรับเตรียมพร้อมในการจ าหน่าย (Packing)                                        

การตรวจสอบ                                                                                                                                              

 T1 หมายถึง ตรวจสอบการร่ัวของกระแสไฟ (Hi-pot)                                                                      

 T2 หมายถึง ตรวจสอบการใชง้านของผลิตภณัฑก่์อนการจ าหน่าย (FCT)                                            

 T3 หมายถึง ตรวจสอบความทนทานในทุกสภาวะอุณหภูมิ (4C Test)                                               

 T4 หมายถึง ตรวจสอบโดยผูป้ฎิบติังาน (PFQA)                                                                                 

 T5 หมายถึง ตรวจสอบพลงังาน (Power on)                                                                                        

 โดยจากผลการสัมภาษณ์เชิงลึกสามารถสรุปไดด้งัน้ี สถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด 

Sheliak (Sheliak IC Programming) สถานีการเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN) และสถานีการ

เตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior)  มีความถี่ในการใหข้อ้มูล สถานีละร้อยละ 20.34 ส าหรับ               

สถานีประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly) และสถานีประกอบผลิตภณัฑท์าตา้สถานีท่ี 2                            

(TLA Assy2) มีความถี่ในการใหข้อ้มูล สถานีละร้อยละ 18.64 ดงันั้นความถ่ีทั้ง 5 สถานีคือ                  

ร้อยละ 98.31 และสถานีอ่ืนๆอีกร้อยละ 1.69 โดยจากขอ้มูลท่ีผูว้ิจยัไดร้ะบุไวใ้นบทท่ี 3 โดย      

มงคล กิตติญาณขจร (2561) ไดอ้ธิบายเก่ียวกบัแผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) วา่เป็นหน่ึงในวิธีการ

ในการคดัเลือกปัญหาเพื่อท าการปรับปรุงคุณภาพ โดยการใชก้ฎ 80:20 หมายถึงการคดัเลือกหวัขอ้

ปัญหา 20% แต่ส่งผลกระทบต่อภาพรวมมากถึง 80% ซ่ึงแผนภูมิพาเรโตจะแสดงขอ้มูลในลกัษณะ

ของเปอร์เซ็นตค์วามถี่ ดงันั้นสามารถสรุปไดว้า่ กระบวนการท่ีมีปัญหาส่งผลกระทบกบั
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ความสามารถในการผลิตของบริษทั ABC มีทั้งหมด 5 สถานี ไดแ้ก่                                                                    

 1. สถานีการลงโปรแกรมให้กบับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming)                                                

 2. สถานีการเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN)                                                                                                    

 3. สถานีการเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior)                                                                                    

 4. สถานีประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly)                                                                                       

 5. สถานีประกอบผลิตภณัฑท์าตา้สถานีท่ี 2 (TLA Assy2)                                                                                                                                                                                              

2. สาเหตุส าคัญท่ีท าให้กระบวนการผลติมีปัญหาส่งผลกระทบต่อความสามารถในการผลติ                                                                                                                                                                              

 2.1 ด้านต้นทุน                                                                                                                                                                                                                                                                             

 2.2 ด้านคุณภาพ                                                                                                                        

 2.3 ด้านเวลา                                                                                                                               

ผู้จัดการฝ่ายผลติ รหัส Production1                                                                                                                                           

 ต้นทุน ส่งผลเน่ืองจากวา่ ถา้สายการผลิตไม่มีความสมดุล จะท าใหเ้กิดคอขวดในสถานีใด

สถานีหน่ึง ท าใหบ้ริษทัตอ้งเพิ่มปัจจยัการผลิตไดแ้ก่ จ านวนพนกังาน จ านวนเคร่ืองจกัร และเวลา

เพื่อใหผ้ลผลิตไดเ้ท่าเดิม โดยการเพิ่มทรัพยากรในการผลิตส่วนนั้นท่ีเพิ่มเขา้ไป ท าใหต้น้ทุน

เพิ่มขึ้น                                                                                                                                                         

 คุณภาพ ถา้เพิ่มทรัพยากรในการผลิตเขา้ไป โดยหลกัๆคือ การเพิ่มจ านวนพนกังาน       

ปฎิบติัการ ซ่ึงพนกังานแต่ละท่านมีประสบการณ์ ความเช่ียวชาญหรือวา่ทกัษะท่ีแตกต่างกนั ท าใหมี้

ผลต่อคุณภาพการผลิต เพราะวา่ผลิตภณัฑท์าตา้เป็นผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งใช้พนกังานผลิต เน่ืองจากยงัไม่

มีเคร่ืองจกัรช่วยผลิต                                                                                                                                  

 เวลา ถา้ผลิตโดยใชก้ระบวนการเดิม จ านวนทรัพยากรในการผลิตเท่าเดิม โดยบริษทัตอ้ง

ผลิตสินคา้ใหไ้ดต้ามปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการ แต่ตอ้งใชเ้วลาในการผลิตมากขึ้น                                 

ผู้จัดการฝ่ายผลติ รหัส Production2                                                                                                                                       

 ต้นทุน ถา้งานมาตรฐานมากกวา่ Takt Time จ าเป็นตอ้งเปิดการท างานแบบล่วงเวลา               

เพื่อผลิตสินคา้ใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดท้นัเวลา ตรงน้ีจะส่งผลกระทบกบั

ตน้ทุนโดยตรง                                                                                                                                      

 คุณภาพ ถา้ผลิตเกินความตอ้งการหรือผลิตเร็วกวา่เวลาท่ีก าหนด จะท าใหพ้นกังานตอ้งเร่ง

ในการผลิตมากกวา่เดิม ท าใหป้ระสิทธิภาพในการท างานลดลง มีโอกาสส่งผลกระทบต่อการ
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ท างานเพราะพนกังานตอ้งเร่งรีบในการท างาน                                                                                                  

 เวลา ส่งผลกบัการส่งมอบช้ินงานกบัลูกคา้ อนัน้ีคือประเด็นส าคญัเลยท่ีท าใหเ้ราก็ตอ้งมี

การปรับปรุงเพื่อใหส่้งมอบใหท้นัเวลา                                                                                                

ผู้จัดการฝ่ายออกแบบการผลิต รหัส Process1                                                                                                                                                         

 ต้นทุน ในบางสถานีอยา่งเช่น การลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC 

Programming) ถา้ไม่มีการลงทุนเพิ่มโดยการซ้ือเคร่ืองจกัรเพิ่มขึ้นมา หรือมีจ านวนท่านท่ีเพิ่มขึ้นมา 

ในบางกระบวนการ ก็จะไม่สามารถผลิตช้ินงานออกมาได ้แต่การเพิ่มเวลาหรือการเพิ่มเคร่ืองจกัร

จะท าใหต้น้ทุนในการผลิตสูงขึ้น ถา้หากสายการผลิตไม่ไดใ้ชลี้นหรือKaizen ก็จะท าใหต้น้ทุนสูง

และผลกระทบกบัราคา ในส่วนของสถานีการเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN) การเตรียมบอร์ด 

Avior (Prepare Avior) ประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly) และสถานีประกอบขั้นตอนท่ี 2 

(TLA Assy2) ถา้บริษทัไม่ใชแ้นวคิดลีน เราอาจจะตอ้งขยายเวลาในการท างานล่วงเวลาใหก้บั

พนกังานปฎิบติัการ ซ่ึงจะท าใหต้น้ทุนของบริษทัสูงขึ้นเช่นกนั                                                                      

 คุณภาพ ส่งผลกระทบในดา้นคุณภาพ คือในบางสถานีอยา่งการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด 

Sheliak (Sheliak IC Programming) พนกังานปฎิบติัการจะตอ้ง รีบเร่งในการท างานเพื่อท่ีจะผลิต

ช้ินงานไปใหส้ถานีถดัไป อาจจะท าใหคุ้ณภาพของผลิตภณัฑด์อ้ยลงหรือไม่ไดคุ้ณภาพ ในขณะท่ี

พนกังานปฎิบติัการอีกสถานีท่ีอยูใ่นสถานีการประกอบบอร์ด Kalo2C ยนืรอหรือวา่งงาน เกิดการ

ไม่สมดุล ดงันั้นจึงมีบางสถานีท่ีมีบางคนรีบเร่ง ในขณะท่ีบางท่านวา่ง ซ่ึงการรีบเร่งจะเกิดปัญหา

กบัคุณภาพของผลิตภณัฑ ์                                                                                                                         

 เวลา ในดา้นเวลาใช่ครับ Takt Time จะตอ้งไม่เกิน 144 วินาทีต่อการผลิต 1 ช้ิน แต่ตอนน้ี 

Takt Time ในหลายๆสถานีเกินไม่สามารถผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้                                         

วิศวกรฝ่ายออกแบบการผลติ รหัส Process2                                                                                                                                                

 ต้นทุน ปัจจุบนัจะส่งผลกระทบในดา้นตน้ทุน เน่ืองจากว่าการท างานของแต่ละส่วน                 

ไม่เท่ากนั ท าใหบ้ริษทัตอ้งเพิ่มเวลาในการท างาน จากท่ีเราตอ้งการคือ 144 วินาที แต่เวลาการ

ท างานในแผนภูมิความสมดุลของสายการผลิตมีค่าเกิน Takt Time ท าให ้ไม่สามารถจดัการงานใน

การผลิตใหส้ามารถผลิตได ้400 ช้ินต่อวนั ซ่ึงเราจะตอ้งมีการเปิดใหพ้นกังานท างานแบบล่วงเวลา 

เพื่อท่ีบริษทัจะสามารถผลิตใหไ้ด ้400 ช้ินต่อวนั                                                                       

 คุณภาพ เน่ืองจากวา่เวลาในการท างานของแต่ละกระบวนการไม่เท่ากนั ซ่ึงจะท าให้
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พนกังานแต่ละคนเร่งรีบ เช่น พนกังานในสถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC 

Programming) ท างานไม่ทนั เกิดการเร่งรีบ อาจเกิดความผิดพลาดในการท างาน เช่น ลงโปรแกรม

ไม่ถูกตอ้ง หรือสถานีท่ี 4 และ5 ก็จะมีเวลาท่ีต่างกนัอยู ่ก็จะท าใหพ้นกังาน 2 คนน้ี เร่งท างาน 

เพราะวา่พนกังานคนก่อนหนา้และพนกังานคนถดัไปรองาน และท าใหมี้โอกาสเกิดความ               

ผิดพลาดสูง ท าใหคุ้ณภาพของงานออกมาไม่ดี                                                                                               

 เวลา มีผลกระทบในดา้นของเวลา เน่ืองจากวา่เวลาท่ีใชใ้นการผลิตมีค่ามากกวา่ Takt Time 

ก็จะท าใหง้านในแต่ละช้ินงานออกมาชา้ ซ่ึงส่งผลกระทบวา่ความพึงพอใจของลูกคา้ ถา้วนัใดมี         

เหตุฉุกเฉิน บริษทัก็จะไม่สามารถผลิตใหไ้ดต้ามความตอ้งการของลูกคา้                                                 

วิศวกรฝ่ายทดสอบ รหัส Test1                                                                                                                                                             

 ต้นทุน เม่ือกระบวนการผลิตใชเ้วลามากกวา่ Takt time นัน่หมายความวา่ บริษทัจะตอ้งมี

การเพิ่มจ านวนพนกังาน หรือเพิ่มเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรเขา้ไป เพื่อใหเ้วลาในการท างานลดลง ซ่ึงเป็น

การลงทุนเพิ่มส่งผลกระทบกบัตน้ทุน ถา้มีการจา้งพนกังานเพิ่มก็จะท าใหต้น้ทุนเพิ่มส่งผลกบัราคา

ของผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งบวกเพิ่มเขา้ไป                                                                                                                                     

 คุณภาพ ส่งผลกระทบ ถา้เกิดวา่รอบเวลาในการท างานของกระบวนการท่ีมีมากกวา่                        

Takt Time จะท าใหพ้นกังานตอ้งรีบท างานใหเ้ร็วขึ้น เพื่อท่ีจะสามารถผลิตใหท้นัเวลาท่ีตั้งไว ้               

เม่ือเกิดความเร่งรีบก็จะส่งผลกระทบในดา้นเวลาดว้ยเช่นกนั                                                                           

 เวลา ส่งผลกระทบ เพราะวา่การท่ีจะผลิตใหท้นัเวลาตามความตอ้งการของลูกคา้ จะตอ้ง

ผลิตงานใหไ้ดต้ามกรอบเวลานั้นๆ แต่ถา้ไม่สามารถผลิตได ้เราก็จะตอ้งขยายเวลาออกไป ซ่ึงจะ

ส่งผลใหบ้ริษทัจะตอ้งใชเ้วลาการผลิตมากขึ้น                                                                                            

วิศวกรฝ่ายทดสอบ รหัส Test2                                                                                                                                                           

 ต้นทุน จากแผนภูมิแสดงความสมดุลของสายการผลิตพบวา่ใชเ้วลาในการผลิตเกิน                  

Takt Time ดงันั้นถา้ตอ้งการผลิตช้ินงานไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ จะตอ้งมีการเปิดการท างาน

ในล่วงเวลา รวมถึงการเพิ่มจ านวนพนกังานปฎิบติัการ หรือเพิ่มจ านวนสถานีการท างานซ่ึงมี

ผลกระทบต่อตน้ทุน                                                                                                                                     

 คุณภาพ เน่ืองจากวา่พนกังานคนแรกท างานโดยใชเ้วลามากกวา่สถานีถดัไป อนัเน่ือง               

มาจากมีขั้นตอนการท างานท่ีมากกวา่ ก็จะท าใหเ้กิดการเร่งรีบ ท าใหไ้ม่สามารถตรวจสอบคุณภาพ

ใหค้รบถว้น ก่อนจะส่งช้ินงานไปยงัสถานีถดัไป ท าใหเ้กิดปัญหาดา้นคุณภาพ                                          

 เวลา ส่งผลกระทบในดา้นเวลาโดยตรง เน่ืองจากสถานการณ์ในปัจจุบนัทางบริษทั                          
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ไม่สามารถส่งช้ินงานไดต้ามเวลาท่ีก าหนดกบัทางลูกคา้                                                                                    

วิศวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ รหัส QA1                                                                                                                                                              

 ต้นทุน ส่งผลกระทบในดา้นตน้ทุน เพราะวา่ถา้การผลิตมีปัญหา ก็จะท าให้บริษทัตอ้งเพิ่ม

ตน้ทุนในการจา้งพนกังานเพิ่ม เพื่อใหไ้ดจ้ านวนช้ินงานท่ีตอ้งการ เพิ่มการท างานแบบล่วงเวลา

เพื่อใหก้ าลงัการผลิตมากขึ้น รวมถึงการลงทุนในการเพิ่มจ านวนเคร่ืองจกัร                        

 คุณภาพ ในแต่ละสถานีจะมีรายละเอียดงานท่ีแตกต่างกนั ท าใหส้ถานีท่ีหน่ึงไปยงั               

สถานีท่ีสองจะท าใหพ้นกังานเกิดการเร่งรีบ ท าใหง้านท่ีไดอ้อกมาไม่มีคุณภาพ                                   

 เวลา มีผลกระทบเพราะวา่ผลิตไม่ทนัตามเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ                                                                        

ผู้จัดการฝ่ายทดสอบ รหัส QA2                                                                                                                                                               

 ต้นทุน ส่งผล เพราะถา้สายการผลิตไม่มีความสมดุลยอ่มส่งผลท างานตอ้งใชท้รัพยากรใน

การผลิตมากขึ้น ทั้งในดา้นตน้ทุนท่ีตอ้งจา้งพนกังานเพิ่ม ตน้ทุนในการจ่ายค่าการท างานแบบ

ล่วงเวลา รวมถึงการลงทุนในเคร่ืองจกัรเช่นกนั                                                                               

 คุณภาพ ส่งผล เพราะถา้สายการผลิตไม่มีความสมดุลในดา้นของการแบ่งภาระในการ

ท างาน ยอ่มส่งผลท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นการการผลิตช้ินงานต่อหน่ึงช้ินของแต่ละสถานีมีความแตกต่าง

กนัมาก ส่งผลท าใหเ้กิดความเร่งรีบของพนกังานในบางสถานีท่ีตอ้งรีบปฎิบติังานเพื่อใหส้ามารถ  

ส่งช้ินงานไปยงัสถานีถดัไป เพราะสถานีถดัไปท างานเร็วกวา่จึงเกิดการรอคอยในกระบวนการผลิต                                

พอเกิดความเร่งรีบยอ่มส่งผลต่อความผิดพลาดในการปฎิบติังาน ท าใหส่้งผลต่อคุณภาพ                    

 เวลา ถา้สายการผลิตไม่มีความสมดุลจะส่งผลกบัดา้นเวลาโดยตรง ทั้งในเร่ืองของเวลาใน

การส่งมอบ และเวลาในการผลิตงานของแต่ละสถานี                                                                         

ผู้จัดการฝ่ายลนี รหัส CI1                                                                                                                                                            

 ต้นทุน ส่งผลกระทบในดา้นตน้ทุน จะใชท้รัพยากรไม่วา่จะเป็น เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ 

ก าลงัคน รวมไปถึงพื้นท่ีในการผลิต ซ่ึงค่าใชจ่้ายเหล่าน้ีเป็นผลกระทบทางดา้นตน้ทุนทั้งหมด                                                                                                                                                           

 คุณภาพ พบวา่ แผนผงัของสายการผลิตในปัจจุบนัของกระบวนการประกอบช้ินส่วน

อิเลก็ทรอนิกส์ยอ่ยของผลิตภณัฑท์าตา้ แยกสถานีการประกอบไปอยูร่วมกบัการประกอบช้ินส่วน

อิเลก็ทรอนิกส์ยอ่ยของผลิตภณัฑอ่ื์น ซ่ึงจะมีลกัษณะการผลิตในรูปแบบผลิตคร้ังละมากๆ                              

(Batch processing) ผลิตคร้ังละ 10 ถึง 20 ช้ินงาน ถึงจะส่งมาท่ีสถานีการประกอบช้ินส่วน

อิเลก็ทรอนิกส์หลกั พอจะน ามาประกอบ กลบัพบวา่ไม่สามารถประกอบได ้เพราะมีปัญหาเร่ือง

คุณภาพ ท าใหต้อ้งส่งกลบัไปเพื่อท าการประกอบใหม่ อีกทั้งยงัตอ้งมีการตรวจสอบอีกหลงัหลงัการ
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ประกอบเสร็จ ก็จะส่งผลต่อดา้นคุณภาพเพราะอนัเน่ืองมาจากการผลิตเป็น Batch นอกจากน้ี    

ในการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์หลกั สายการผลิตในปัจจุบนัไม่ไดเ้ช่ือมสายการผลิตโดย 

Conveyor แต่ใชว้ิธีการยกจากสถานีหน่ึงไปยงัอีกสถานี ท าใหบ้างคร้ังพนกังานผลิตเสร็จ ก็ไม่ไดส่้ง

ช้ินงานไปยงัสถานีถดัไปทนัที เพราะวา่สายการผลิตไม่มีความสมดุล เน่ืองจากไม่ไดต้่อเป็น 

Conveyor ท าใหบ้างสถานีท่ีท างานเร็วกวา่ จะมีช้ินงานท่ีผลิตเสร็จแลว้กองเอาไว ้แลว้ก็เก็บไว ้                 

ทีหลงัสถานี 10 ถึง 20 ช้ินงาน แลว้ก็สถานีถดัไปจะน าไปผลิตต่อ กล่าวคือกวา่จะรู้ปัญหาดา้น

คุณภาพก็ล่าชา้                                                                                                                                                           

 เวลา แผนผงัในปัจจุบนัเป็นลกัษณะแยก ไม่ไดเ้ป็นแบบศูนยก์ลางแยกการผลิตออกไปใน

แต่ละผลิตภณัฑ ์ซ่ึงท าใหพ้นกังานผลิตงานเป็น Batch จากนั้นจึงท าการขนส่งมาใหก้บัสถานีการ

ประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์หลกั แลว้จึงขนส่งไปยงัสถานีการตรวจสอบ ซ่ึงการท่ีผลิตแบบ 

Batch ท าใหร้ะยะเวลาท่ีใชใ้นการผลิตนานขึ้น                                                                                                            

วิศวกรฝ่ายลนี รหัส CI2                                                                                                                                                            

 ต้นทุน ส่งผลกระทบในเร่ืองตน้ทุน เพราะถา้สายการผลิตไม่มีความสมดุล ท าใหต้อ้งเสีย

พื้นท่ีในการจดัเก็บ ค่าไฟในการจดัเก็บผลิตภณัฑใ์นแต่ละส่วน เพื่อท่ีจะใหส้ามารถจดัเก็บช้ินงาน

ในบริษทัได ้อีกทั้งการไหลของสายการผลิตจะไม่ต่อเน่ืองดว้ย ท าใหต้อ้งสูญเสียค่าใชจ่้ายในการ

เก็บช้ินงาน รวมถึงในดา้นท่ีตอ้งแบกรับตน้ทุนในการเปิดการท างานแบบล่วงเวลา                          

 คุณภาพ ไม่ส่งผลกระทบ                                                                                                                                      

 เวลา เน่ืองจากสายการผลิตไม่สมดุลส่งผลใหเ้วลาในการผลิตของผลิตภณัฑต์อ้งใชเ้วลา

มากขึ้น ส่งผลใหไ้ม่สามารถส่งมอบผลิตภณัฑไ์ดท้นัตามลูกคา้ตอ้งการ                                           

วิศวกรฝ่ายออกแบบผังโรงงาน รหัส IE1                                                                                                                                                            

 ต้นทุน สายการผลิตตั้งตน้สามารถรองรับการผลิตได ้300 ช้ินต่อวนั แต่ในปัจจุบนัตอ้งการ

ท่ีจะเพิ่มก าลงัการผลิตเป็น 400 ช้ินต่อวนั โดยหลกัการถา้ตอ้งการเพิ่มก าลงัการผลิตให้มากขึ้น 

จะตอ้งท าการเพิ่มทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต ท าใหส่้งผลกระทบต่อตน้ทุน แต่ถา้สามารถเพิ่มก าลงั

การผลิตไดโ้ดยไม่เพิ่มจ านวนทรัพยากรท่ีใชใ้นการผลิต ก็จะสามารถท าใหไ้ม่ตอ้งสูญเสียตน้ทุนใน

ส่วนน้ี                                                                                                                                     

 คุณภาพ ส่งผลกระทบ เพราะถา้สายการผลิตไม่มีความสมดุล การออกแบบการผลิตไม่มี

ประสิทธิภาพก็ยอ่มส่งผลต่อคุณภาพของช้ินงาน ดงันั้นการออกแบบสายการผลิตตอ้งเป็นไปใน

แนวทางท่ีถูกตอ้ง                                                                                                                                                                                            
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 เวลา ส่งผลกระทบ เพราะเม่ือเราผลิตมากขึ้น ส่งผลใหเ้วลาในการผลิตมากขึ้น แต่ถา้ท าการ

ปรับปรุงสายการผลิตท าให้เวลาในการผลิตต่อหน่ึงช้ินงานนอ้ยลง จะสามารถท าใหใ้ชเ้วลาในการ

ผลิตเท่าเดิมแต่ถา้ผลผลิตมากขึ้น                                                                                                     

วิศวกรฝ่ายออกแบบผังโรงงาน รหัส IE2                                                                                                                                                                

 ต้นทุน ส่งผล เพราะจ าเป็นตอ้งมีการท างานแบบล่วงเวลา ท าใหส่้งผลกระบวนใน                   

ดา้นตน้ทุนทั้งในแง่ของไฟฟ้า น ้า และค่าแรงของพนกังาน ในส่วนของบางสถานีท่ีถึงจะมี               

การท างานแบบล่วงเวลาแต่ก็ยงัไม่สามารถผลิตไดท้นั จ าเป็นท่ีตอ้งลงทุนในเคร่ืองจกัรเพิ่ม รวมถึง

แรงงานท่ีตอ้งมีประจ าเคร่ืองจกัรเหล่าน้ีส่งผลกระทบต่อตน้ทุน                                       

 คุณภาพ ส่งผล เน่ืองจากสายการผลิตไม่มีความสมดุล ท าใหเ้กิดความเร่งรีบในบางสถานี           

ท่ีมีภาระในการท างานมากกวา่สถานีถดัไป ก็จะส่งผลกระทบในดา้นคุณภาพ                                         

 เวลา ส่งผล เพราะจากแผนภูมิแสดงความสมดุลของสายการผลิต ช้ีใหเ้ห็นไดช้ดัวา่                     

ไม่สามารถผลิตไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ เพราะมีบางสถานีการท างานท่ีใชเ้วลาในการ

ผลิตมากกวา่ Takt Time ท่ี 144 วินาทีต่อช้ิน กล่าวคือในทุกสถานีการท างานจะตอ้งใชเ้วลาไม่เกิน 

144 วินาทีต่อช้ิน เพราะถา้ใชเ้วลาในการผลิตมากกวา่ จะส่งผลท าใหไ้ม่สามารถผลิตไดท้นัเวลาตาม

ความตอ้งการของลูกคา้ ท าใหต้อ้งมีการท างานแบบล่วงเวลา และการลงทุนเพิ่มก็จะไปเป็น

ผลกระทบในดา้นตน้ทุนเช่นกนั  
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ตารางท่ี 6 แสดงสาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อความสามารถใน
การผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ บริษทั ABC                                                                                                                                                

 

 

องค์ประกอบหลกั

(Theme)
จ านวน ร้อยละรวม รหัส องค์ประกอบย่อย จ านวน ร้อยละ

A1 สายการผลิตไม่มีความสมดุล 3 3.45%

A2 เกิดคอขวดในกระบวนการผลิต 1 1.15%

A3 เพ่ิมปัจจยัการผลิตในเร่ืองของคน 9 10.34%

A4 เพ่ิมปัจจยัการผลิตในเร่ืองของเคร่ืองจกัรหรือสถานี 8 9.20%

A5 เพ่ิมปัจจยัการผลิตในเร่ืองของเวลาในการผลิต 10 11.49%

A6 ภาระในการท างานไม่สมดุล 2 2.30%

A7 ราคาผลิตภณัฑ์ท่ีจ  าหน่ายใหลู้กคา้มีราคาสุงข้ึน 1 1.15%

A8 การเพ่ิมพ้ืนท่ีในการผลิต 1 1.15%

A9 การเพ่ิมพ้ืนท่ีในจดัเก็บ 1 1.15%

A10 ค่าไฟ 2 2.30%

A11 ค่าน ้า 1 1.15%

A12 ทกัษะและความเช่ียวชาญของพนกังานปฎิบติังาน 1 1.15%

A13 ผลิตเกินความตอ้งการของลูกคา้ 1 1.15%

A14 ผลิตเร็วกว่าเวลามาตรฐาน 1 1.15%

A15 ความเร่งรีบในการผลิต 9 10.34%

A16 เกิดการรอคอยท่ีสถานีถดัไป 3 3.45%

A17 ภาระในการท างานไม่สมดุล 6 6.90%

A18 ท างานไม่ทนั 2 2.30%

A19 ใม่มีการตรวจสอบใหค้รบถ้วน 1 1.15%

A20 การผลิตในรูปแบบผลิตคร้ังละมากๆ 1 1.15%

A21 การออกแบบการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ 1 1.15%

A22 ใช้เวลาในการผลิตมากข้ึน 4 4.60%

A23 การส่งมอบช้ินงานกบัลูกคา้ไม่ทนั 4 4.60%

A24 ผลิตไม่ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ 6 6.90%

A25 เวลาท่ีใช้ในการผลิตมีค่ามากกว่า Takt Time 4 4.60%

A26 จะตอ้งขยายเวลาออกไป 1 1.15%

A27 เพ่ิมปัจจยัการผลิตในเร่ืองของคน 1 1.15%

A28 เพ่ิมปัจจยัการผลิตในเร่ืองของเคร่ืองจกัร 1 1.15%

A29 เพ่ิมปัจจยัการผลิตในเร่ืองของเวลาในการผลิต 1 1.15%

87 100.00%

เวลา 22 25.29%

รวม

ตน้ทุน 39 44.83%

คุณภาพ 26 29.89%

ตารางท่ี 4.5 แสดงสาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อความสามารถ
ในการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ บริษทั ABC                                                                                                                                                
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 สาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อความสามารถในการผลิต

ในดา้นตน้ทุน ดา้นคุณภาพ และดา้นเวลา 

 

ภาพท่ี 14 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อ
ความสามารถในการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ บริษทั ABC 
 จากผลการสัมภาษณ์เชิงลึกท่ีไดจ้ากผูใ้หข้อ้มูล 12 ท่าน ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบักระบวนการ

ประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ของผลิตภณัฑท์าตา้ ในหัวขอ้เก่ียวกบัสาเหตุส าคญัท่ีท าให้

กระบวนการผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อความสามารถในการผลิตโดยจ าแนกเป็นดา้นตน้ทุน ดา้น

คุณภาพ และดา้นเวลา สามารถสรุปไดว้า่ ผลกระทบจากสาเหตุในดา้นตน้ทุนมีความถี่สูงสุดท่ี             

ร้อยละ 44.83 ส่วนในดา้นคุณภาพมีความถี่ร้อยละ 29.89 และดา้นเวลามีความถี่ร้อยละ 25.29 โดย

ผูใ้หข้อ้มูลทั้งหมด 12 ท่าน ใหข้อ้มูลเป็นไปในทิศทางเดียวกนัวา่สาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการ

ผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อความสามารถในการผลิตมีผลกระทบทั้งในดา้นตน้ทุน ดา้นคุณภาพ 

และดา้นเวลา 

 

 

 

ภาพท่ี 4.4 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อ
ความสามารถในการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ บริษทั ABC 
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ภาพท่ี 15 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อ
ความสามารถในการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ในดา้นตน้ทุน 
 จากแผนภูมิพาราโตท่ีแสดงสาเหตุท่ีท าใหส่้งผลกระทบต่อความสามารถในการผลิตใน

ดา้นตน้ทุนช้ีใหเ้ห็นวา่ร้อยละ 82.05 ของสาเหตุส าคญัไดแ้ก่ A5 A3 A4 A1 และ A10 เป็นสาเหตุ

หลกั ตามกฎของพาเรโตในการคน้หาปัจจยัหลกั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี                                                                     

 รหสั A5 คือ เพิ่มปัจจยัการผลิตในเร่ืองของเวลาในการผลิต ร้อยละ 25.64 ของสาเหตุ

ทั้งหมดในดา้นตน้ทุน แต่คิดเป็นร้อยละ 11.49 ของปัจจยัทั้งหมด                                                        

 รหสั A3 คือ เพิ่มปัจจยัการผลิตในเร่ืองของท่าน ร้อยละ 23.08 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้น

ตน้ทุน แต่คิดเป็นร้อยละ 10.34 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                

 รหสั A4 คือ เพิ่มปัจจยัการผลิตในเร่ืองของเคร่ืองจกัรหรือสถานี ร้อยละ 20.51 ของสาเหตุ

ทั้งหมดในดา้นตน้ทุน แต่คิดเป็นร้อยละ 9.20 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                      

 รหสั A1 คือ สายการผลิตไม่มีความสมดุล ร้อยละ 7.69 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นตน้ทุน 

แต่คิดเป็น ร้อยละ 3.45 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                

 รหสั A10 คือ ค่าไฟ ร้อยละ 5.13 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นตน้ทุน แต่คิดเป็น ร้อยละ 2.30 

ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                            

 จากสาเหตุดงักล่าว เป็นสาเหตุท่ีมีผลกระทบในดา้นตน้ทุนท่ีเพิ่มขึ้นของบริษทั ABC                

ในกรณีท่ีตอ้งการเพิ่มก าลงัการผลิตจากปัจจุบนัท่ีผลิตไดเ้พียง 300 ช้ินต่อวนั เป็น 400 ช้ินต่อวนั

ภาพท่ี 4.5 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อ
ความสามารถในการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ในดา้นตน้ทุน 
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ตามความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มขึ้น ซ่ึงในการเพิ่มก าลงัการผลิตน้ี จ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการลงทุนเพิ่ม

ในส่วนของ เวลาในการผลิตโดยการเปิดใหพ้นกังานปฎิบติัท างานล่วงเวลา การเพิ่มจ านวน

พนกังานในบางสถานีการท างานท่ีไม่สามารถผลิตไดท้นัเวลาหรือเวลาการผลิตเกิน Takt Time 

รวมถึงตอ้งลงทุนในการเพิ่มเคร่ืองจกัรและสถานีการท างานในบางกระบวนการ สายการผลิตท่ีไม่มี

ความสมดุลท าใหบ้ริษทัตอ้งแบกรับตน้ทุนมากขึ้น และค่าไฟท่ีตอ้งจ่ายมากขึ้น  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 16 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อ
ความสามารถในการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ในดา้นคุณภาพ 
 จากแผนภูมิพาราโตท่ีแสดงสาเหตุท่ีท าใหส่้งผลกระทบต่อความสามารถในการผลิต                

ในดา้นคุณภาพช้ีให้เห็นวา่ร้อยละ 80.77 ของสาเหตุส าคญัไดแ้ก่ A15 A17 A16 A18 และ A12              

เป็นสาเหตุหลกั ตามกฎของพาเรโตในการคน้หาปัจจยัหลกั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี                                                                     

 รหสั A15 คือ ความเร่งรีบในการผลิต ร้อยละ 34.62 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นคุณภาพ               

แต่คิดเป็นร้อยละ 10.34 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                     

 รหสั A17 คือ ภาระในการท างานไม่สมดุล ร้อยละ 23.08 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้น

คุณภาพแต่คิดเป็นร้อยละ 6.90 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                

 รหสั A16 คือ เกิดการรอคอยท่ีสถานีถดัไป ร้อยละ 11.54 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้น

คุณภาพแต่คิดเป็นร้อยละ 3.45 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                      

ภาพท่ี 4.6 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อ
ความสามารถในการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ในดา้นคุณภาพ 
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 รหสั A18 คือ ท างานไม่ทนัร้อยละ 7.69 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นคุณภาพ แต่คิดเป็น ร้อย

ละ 2.30 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                               

 รหสั A12 คือ ทกัษะและความเช่ียวชาญของพนกังานปฎิบติังานร้อยละ 3.85 ของสาเหตุ

ทั้งหมดในดา้นคุณภาพ แต่คิดเป็น ร้อยละ 1.15 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                             

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 17 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อ
ความสามารถในการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ในดา้นเวลา 
 จากแผนภูมิพาราโตท่ีแสดงสาเหตุท่ีท าใหส่้งผลกระทบต่อความสามารถในการผลิต                

ในดา้นเวลาช้ีให้เห็นวา่ร้อยละ 81.82 ของสาเหตุส าคญัไดแ้ก่ A24 A22 A23 และ A25 เป็น                      

สาเหตุหลกั ตามกฎของพาเรโตในการคน้หาปัจจยัหลกั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี                                                                     

 รหสั A24 คือ ผลิตไม่ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ร้อยละ 27.27 ของสาเหตุทั้งหมด           

ในดา้นเวลาแต่คิดเป็นร้อยละ 6.90 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                            

 รหสั A22 คือ ใชเ้วลาในการผลิตมากขึ้น ร้อยละ 18.18 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นเวลา             

แต่คิดเป็นร้อยละ 4.60 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                            

 รหสั A23 คือ การส่งมอบช้ินงานกบัลูกคา้ไม่ทนั ร้อยละ 18.18 ของสาเหตุทั้งหมดใน     

ดา้นเวลาแต่คิดเป็นร้อยละ 4.60 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                        

ภาพท่ี 4.7 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อ
ความสามารถในการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ในดา้นเวลา 
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 รหสั A25 คือ เวลาท่ีใชใ้นการผลิตมีค่ามากกวา่ Takt Time ร้อยละ 18.18 ของสาเหตุ

ทั้งหมดในดา้นเวลาแต่คิดเป็น ร้อยละ 4.60 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                 

3. ปัจจัยท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าให้เกดิปัญหาในการผลติ                                                                                                      

 3.1 ปัญหาที่เกดิจากเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรท่ีใช้ในกระบวนการผลติของผลติภัณฑ์ทาต้า

 3.2 ปัญหาท่ีเกดิจากพนักงานฝ่ายปฏิบัติการในกระบวนการผลติของผลติภัณฑ์ทาต้า                                                                                                                                                                                                        

 3.3 ปัญหาที่เกดิจากวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการผลติของผลติภัณฑ์ทาต้า                                                                                                                                                                                                                                  

 3.4 ปัญหาท่ีเกดิจากวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลติของผลติภัณฑ์ทาต้า                                                                                

ผู้จัดการฝ่ายผลติ รหัส Production1                                                                                                                                      

 เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร ส่วนท่ีหน่ึง คือจ านวนเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ ส่วนท่ีสองคือ 

จ านวนเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอเกิดในการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC 

Programming) ส่วนท่ีสาม คือเคร่ืองมือไม่เพียงพอเกิดในสถานีการเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare 

FAN) สถานีการเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior) และสถานีประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2) 

ส่วนสถานีประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly) จะเป็นในส่วนของอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการ

ประกอบงานไม่สมบูรณ์                                                                                                                                                

 พนักงาน มีผลเน่ืองจากวา่อยา่งท่ีหน่ึง คือประสบการณ์ของพนกังานปฎิบติัการในแต่ละ

สถานีมีความช านาญหรือความเช่ียวชาญไม่เท่ากนั ท าใหบ้างสถานีเกิดการรอคอย อนัท่ีสอง ก็คือ 

พนกังานไม่ปฎิบติัตามคู่มือการท างาน ซ่ึงจะเกิดผลตามมา อาจมีช้ินส่วนบางอยา่งเกิดความ

ผิดพลาดและเกิดปัญหาทางดา้นคุณภาพเพิ่มเติมมาในภายหลงั                                                                            

 วิธีการ มีผล เพราะการปฏิบติังานตามคู่มือการท างาน การปฏิบติังานตามวิศวกรผูอ้อกแบบ

การผลิต ซ่ึงวิศวกรผูอ้อกแบบนั้น ไดม้องเห็นปัญหาและเลง็เห็นปัญหาล่วงหนา้แลว้ ว่าถา้มีการผลิต

ผิดจากส่ิงท่ีออกแบบไว ้จะท าใหเ้กิดปัญหาดา้นคุณภาพของช้ินงาน                                                        

 วัตถุดิบ ในส่วนของวตัถุดิบ เน่ืองจากวา่งานเป็นในลกัษณะการผลิตจ านวนมาก                    

(Mass Production) เราจึงมีผูจ้ดัจ าหน่ายอยูห่ลายท่ีหลายแหล่ง ซ่ึงท าใหว้ตัถุดิบท่ีบริษทัไดรั้บมาใน

แต่ละรอบมีคุณภาพไม่เหมือนกนั ถึงแมว้า่ บริษทัจะมาการก าหนดมาตรฐานคุณภาพแลว้ก็ตาม                   

ผู้จัดการฝ่ายผลติ รหัส Production2                                                                                                                                

 เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร เร่ืองประสิทธิภาาพของเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งใชใ้ห้

เหมาะสมกบัประสิทธิภาพ ตอนน้ียงัพบปัญหา เช่น การใชง้านเคร่ืองจกัรอยา่งเหมาะสม                
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ถา้เรายงัไม่สามารถใชเ้คร่ืองจกัรไดอ้ยา่งเหมาะสม ก็จะท าให้บริษทัตอ้งเสียเวลามากขึ้น ก็จะส่งผล

ต่อในเร่ืองของคุณภาพและตน้ทุนดว้ยเช่นเดียวกนั                                                                        

 พนักงาน เก่ียวขอ้งกบัพนกังานในสายการผลิตของการผลิตทาตา้ ตอ้งใชพ้นกังานมากขึ้น

ในการท างาน หรือวา่ตอ้งมีการท างานแบบล่วงเวลามากขึ้น ซ่ึงส่งผลแน่นอน และก็ส่งผลต่อตน้ทุน

ของบริษทั                                                                                                                                             

 วิธีการ ในส่วนของขั้นตอนการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ เน่ืองมาจากท่ีสายการผลิตยงัไม่

สามารถท าใหส้ายการผลิตเกิดความสมดุลได ้                                                                             

 วัตถุดิบ ส่วนหน่ึงเป็นเร่ืองของการส่งมอบวตัถุดิบในสายการผลิตดว้ย ปกติแลว้ ถา้การส่ง

วตัถุดิบไดท้นัเวลา ก็จะสามารถผลิตไดท้นัเวลาเช่นเดียวกนั อีกส่วนหน่ึงก็มาจากเร่ืองการส่งมอบ

วตัถุดิบจากผูจ้ดัจ าหน่าย ส่วนในเร่ืองการส่งมอบในสายการผลิต ก็ตอ้งส่งมอบใหส้อดคลอ้งกบั

กระบวนการผลิตเช่นเดียวกนั                                                                                                              

ผู้จัดการฝ่ายออกแบบการผลิต รหัส Process1                                                                                                                                              

 เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร ปัญหาเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรเป็นปัญหา เช่น สถานีการ

ตรวจสอบความทนทานในทุกสภาวะอุณหภูมิ (4C Test) ปัจจุบนัเคร่ืองจกัรถูกออกแบบมาใหท้ า

การตรวจสอบรอบละ 60 ตวั ซ่ึงใชเ้วลาในการตรวจสอบราวๆ 10 ชัว่โมง ซ่ึงกวา่ท่ี ผลการ

ตรวจสอบจะออกมาจะใชเ้วลานาน ดงันั้นถา้มีการเปล่ียนแปลงใหมี้ลกัษณะหน่ึงต่อหน่ึง (One 

piece flow) ท าใหส้ามารถลดเวลาลงได ้อาจจะไม่ถึงหน่ึงชัว่โมงต่อหน่ึงคร้ัง และถา้ผลิตภณัฑมี์

ปัญหา สามารถแกไ้ขปัญหาไดท้นั รวมถึงสามารถลดช้ินงานท่ีรอในระหวา่งกระบวนการได ้                  

 พนักงาน เน่ืองจากบริษทัตอ้งการท าสมดุลสายการผลิต นัน่หมายถึงพนกังานตอ้งมี

ความสามารถในการผลิตในแต่ละกระบวนการท่ีแตกต่างกนัได ้หมายถึงความสามารถของ

พนกังานจะถูกอบรมใหส้ามารถท างานในหลายๆกระบวนการได ้ดงันั้นตอ้งมีการกลบัไปท า Skill 

Matrix รวมถึงมีการอบรมให้ความรู้ เพื่อท่ีจะท าใหพ้นกังานท างานไดใ้นหลายกระบวนการ                                                 

 วิธีการ การออกแบบการไหลของกระบวนการในส่วนของวิธีการปฏิบติังานในการผลิต 

บางคร้ังมีการวางการผลิต โดยเขียนระบุในคู่มือการท างานมาอยา่งชดัเจน แต่พนกังานกลบัไม่ได้

ปฏิบติังานตามคู่มือปฏิบติังาน กลบัปฏิบติังานตามความเคยชินหรือตามความเขา้ใจ หรือขา้ม

ขั้นตอนในบางขั้นตอนไป ท าใหเ้กิดปัญหาในการผลิต ทั้งในดา้นคุณภาพ และเวลาท่ีใชใ้นการผลิต

 วัตถุดิบ เน่ืองจากผลิตภณัฑท์าตา้มีแหล่งวตัถุดิบมากกวา่หน่ึงบริษทัป้อนเขา้มาใชใ้น            

การผลิต ซ่ึงบางคร้ังวตัถุดิบไม่สามารถท าใหเ้หมือนกนัไดร้้อยเปอร์เซนต ์เช่น ในส่วนของ
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กระบวนการ Wave soldering จะมีบอร์ดท่ีใชใ้นการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้อยู ่2 แบบ ซ่ึงมาจากผูผ้ลิต

จาก 2 แหล่ง ซ่ึงใชว้ตัถุดิบในการผลิตสารเคลือบบอร์ดท่ีต่างกนั แบบผิวมนัและผิวดา้น ซ่ึงท าให้

เวลาท่ีตรวจสอบในเคร่ือง X-ray ไม่เห็นความผิดปกติ แต่พอน ามาตรวจสอบในกระบวนการ

ประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ผลท่ีไดก้ลบัไม่ผา่นการทดสอบ ซ่ึงแบบผิวดา้นจะไม่ผ่าน แต่ผิวมนั

กลบัผา่นการทดสอบครับ ซ่ึงเป็นผลมาจากท่ีไม่สามารถควบคุมได ้                                                                                                                               

วิศวกรฝ่ายออกแบบการผลติ รหัส Process2                                                                                                                                                   

 เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร ในส่วนของเคร่ืองจกัร มีลกัษณะการท างานเป็น Batch process 

โดยพนกังานปฎิบติัการจะรวมงานทีละ Batch ใหญ่ๆ แลว้รวมช้ินงานไปตรวจสอบทีเดียว เช่น 

สถานีตรวจสอบความทนทานในทุกสภาวะอุณหภูมิ (4C Test)  จะรวมงานคร้ังละ 50 ถึง 100 

ช้ินงาน หลงัจากนั้นค่อยท าไปตรวจสอบในสถานีน้ี โดยในสถานีน้ีมีระยะเวลาในการตรวจสอบอยู่

ท่ี 10 ชัว่โมง ถา้มีปัญหาในการตรวจสอบก็จะท าใหบ้ริษทัไม่สามารถส่งช้ินงานไดท้นัตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ ในส่วนของ การลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) 

พบปัญหาการลงโปรแกรมคร้ังละมากๆ ถา้เวลาท่ีท างานผิดพลาดหรือโปรแกรมมาไม่ครบ ก็จะท า

ใหง้านท่ีเป็น Batch นั้นๆเสียหาย อีกทั้งยงัส่งผลกระทบกบัสถานีอ่ืนๆดว้ย                                   

 พนักงาน เน่ืองจากวา่พนกังานท างานไม่เท่ากนั ก็จะท าให้เกิดการรอในแต่ละสถานี 

พนกังานท่ีท างานเยอะจะเร่งรีบในส่วนท่ีรับผิดชอบใหเ้สร็จเร็ว เพื่อใหท้นักบัพนกังานท่ีรองานเพื่อ

จะน าไปผลิตต่อในสถานีถดัไป ก็จะท าใหเ้กิดความผิดพลาดในการท างานก็จะท าใหง้านช้ินนั้นเกิด

ความเสียหาย หรืออาจจะใส่ช้ินส่วนไม่ครบ                                                                                 

 วิธีการ ส าหรับวิธีการปฎิบติังาน จะสังเกตวา่สถานีทั้ง 5 ท่ีไดก้ล่าวมา ไดแ้ก่ สถานีการลง

โปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) สถานีการเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare 

FAN) สถานีการเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior) สถานีประกอบท่อน าแสง (Lightpipe 

Assembly) และสถานีประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2) จะมีขั้นตอนการท างานท่ีเยอะ ท าให้

พนกังานไม่ปฎิบติังานตามขั้นตอนท่ีออกแบบใหไ้ว ้เพราะตอ้งเร่งรีบ                                         

 วัตถุดิบ ปัญหาท่ีเกิดก็คือในเร่ืองการไหลของวตัถุดิบในสายการผลิตไม่ต่อเน่ือง 

เน่ืองจากวา่ 5 สถานีน้ี ไม่สามารถท างานภายใต ้Takt Time ท าใหว้ตัถุดิบท่ีตอ้งส่งต่อในแต่

กระบวนการไม่ทนั ท าใหก้ารท างานล่าชา้เช่นเดียวกนั                                                              

วิศวกรฝ่ายทดสอบ รหัส Test1                                                                                                                                                    

 เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร ส่งผลกระทบ เพราะถา้บริษทัไดรั้บความตอ้งการของลูกคา้เขา้มา 
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แต่บริษทัยงัไม่ไดมี้การเตรียมตวัในส่วนของอุปกรณ์และสถานีการท างาน ท าใหไ้ม่สามารถผลิต

ช้ินงานได ้เม่ือผลิตไม่ได ้บริษทัตอ้งจ าเป็นท่ีจะตอ้งเพิ่มจ านวนเคร่ืองเคร่ืองจกัรเขา้ไป เพื่อท่ีจะ

สามารถผลิตได ้                                                                                                                                       

 พนักงาน มีผลกระทบ เพราะถา้เป็นสถานีงานท่ีตอ้งมีการประกอบช้ินงานจะตอ้งใช้

พนกังานในการประกอบช้ินงาน ในกรณีท่ีจ านวนพนกังานไม่เพียงพอ ท าใหไ้ม่สามารถผลิต

ช้ินงานไดต้ามความตอ้งการหรือรอบระยะเวลาท่ีก าหนดไว ้                                                                     

 วิธีการ เก่ียวกบัวิธีการปฎิบติังาน เพราะโดยปกติแลว้ทางวิศวกรออกงานกระบวนการผลิต

จะท าการออกแบบขั้นตอนการท างานเอาไว ้ซ่ึงหมายความวา่พนกังานจะตอ้งปฎิบติัตามขั้นตอน

นั้นๆ แต่ถา้ขั้นตอนท่ีออกแบบไวไ้ม่ไดว้างแผนไวอ้ยา่งรัดกุม หรือการออกแบบวิธีการท างานให้

ง่ายต่อการท างาน ก็จะท าใหพ้นกังานใชเ้วลานานในแต่ละขั้นตอนการผลิต                   

 วัตถุดิบ ปัญหาวตัถุดิบเป็นอีกส่วนหน่ึง ในส่วนของการไหลของวถัุดิบในสายการผลิต ใน

กรณีท่ีค าสั่งซ้ือของลูกคา้เพิ่มขึ้น หรือการจดัการระบบค าสั่งซ้ือของบริษทัไม่ดี จะท าใหเ้กิดการขาด

แคลนของวตัถุดิบในสายการผลิตได ้ส่งผลให้บริษทัไม่สามารถผลิตช้ินงานใหก้บัลูกคา้                        

วิศวกรฝ่ายทดสอบ รหัส Test2                                                                                                                                                

 เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร ถา้เคร่ืองจกัรตอ้งใชเ้วลาในการตรวจสอบช้ินงานนาน ส่งผลท า

ใหต้อ้งมีจ านวนเคร่ืองจกัรมากขึ้น เพื่อใหท้นักบัความตอ้งการของลูกคา้ รวมถึงในเร่ืองของ

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร ถา้ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรไม่ดี ก็จะส่งผลกระทบต่อดา้นการผลิต

โดยตรง                                                                                                                                 

 พนักงาน มีผล เพราะเน่ืองจากวา่ทกัษะการท างานของแต่ละท่านไม่เท่ากนั การอบรม

ทกัษะใหก้บัพนกังานไม่มีประสิทธิภาพ ส่งผลกระทบกบัเวลาท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานไม่เท่ากนั

คุณภาพท่ีไดไ้ม่เท่ากนั                                                                                                              

 วิธีการ ถา้วิศวกรออกแบบการผลิต ออกแบบคู่มือการปฎิบติังานออกมา แต่ขั้นตอนในการ

ปฎิบติังานยงัมีความสูญเปล่า ก็จะท าใหส่้งผลกระทบ                                                                

 วัตถุดิบ มีผล เพราะในกรณีท่ีมีวตัถุดิบไม่เพียงพอในสายการผลิต ก็จะส่งผลให้

สายการผลิตหยดุผลิต                                                                                                                          

วิศวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ รหัส QA1                                                                                                                                            

 เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร เน่ืองจากจ านวนเคร่ืองจกัรมีจ ากดั ท าใหต้อ้งมีการลงทุนในการ

เพิ่มจ านวนเคร่ืองจกัร เพราะวา่สถานีการลงโปรแกรมให้กบับอร์ด Sheliak จะมีเวลาในการท างาน
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เกิน 16 ชัว่โมงต่อวนั ซ่ึงถึงแมจ้ะมีการท างานแบบล่วงเวลาเป็น 24 ชัว่โมงต่อวนั บริษทัยงัไม่

สามารถผลิตไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ ท าใหต้อ้งมีการลงทุนในการซ้ือเคร่ืองจกัรเพิ่ม                    

 พนักงาน เน่ืองจากทกัษะของพนกังานไม่มีความหลากหลาย จึงท างานงานแต่ละสถานี                 

ไม่สมดุล                                                                                                                          

 วิธีการ เน่ืองจากพนกังานบางท่านไม่ไดป้ฎิบติัตามกระบวนการท างาน เพราะบางคร้ัง

ท างานตามความเคยชิน ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิต                                                         

 วัตถุดิบ เน่ืองจากวตัถุดิบบางตวัใชเ้วลาในการสั่งนานเป็นปี ท าใหเ้กิดความขาดแคลนของ

วตัถุดิบ ในบางคร้ังเกิดปัญหาทางดา้นคุณภาพ ท าใหต้อ้งการวตัถุดิบเพิ่มเติมส าหรับการแกไ้ขงาน 

ส่งผลท าใหว้ตัถุดิบท่ีอยูใ่นสินคา้คงคลงัขาดแคลน อีกกรณีคือ วตัถุดิบท่ีใช่ในการผลิตมาจากหลาย

แหล่ง ท าใหคุ้ณภาพแตกต่างกนั                                                                                                                     

ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ รหัส QA2                                                                                                                                               

 เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร ส่งผล เพราะในส่วนของจ านวนเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ

ต่อการใชง้าน รวมถึงในเร่ืองของประสิทธิภาพการใชง้านเช่นกนั                                                                   

 พนักงาน ส่งผล เน่ืองจากมาจากความเช่ียวชาญ และความใส่ใจในการปฎิบติังานไม่เท่ากนั

ในหวัขอ้น้ีช้ีใหเ้ห็นวา่ส่งผลต่อดา้นคุณภาพของช้ินงานเช่นกนั                                                      

 วิธีการ วิธีการท างานท่ีออกแบบ ถา้ไม่มีการพิจารณาในแต่ละขั้นตอนอยา่งถ่ีถว้น                     

โดยค านึงถึงความสูญเปล่าต่างๆท่ีจะเกิดขึ้น ยอ่มส่งผลกบัเวลาในการผลิตเช่นกนั                    

 วัตถุดิบ ส่งผล เพราะในกรณีท่ีวตัถุดิบมีความล่าชา้ในการจดัส่งจากแหล่งจ าหน่ายวตัถุดิบ 

รวมถึงความล่าชา้ในการจดัเตรียมวตัถุดิบเพื่อน าเขา้มาผลิตในสายการผลิต                                                     

ผู้จัดการฝ่ายลนี รหัส CI1                                                                   

 เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร เป็นสาเหตุของปัญหาเช่นกนั เพราะมีการท าผลิตผล 2 ส่วน โดย

ส่วนแรกคือ ผลิตผลของพนกังาน ส่วนต่อมาคือ ผลิตผลของเคร่ืองจกัร โดยก่อนหนา้น้ีตอนท่ีมีการ

ออกแบบสายการผลิต บริษทัจะตระหนกัในส่วนของการท าผลิตผลของเคร่ืองจกัร เน่ืองจาก

เคร่ืองจกัรมีราคาสูง บางเคร่ืองจกัรเป็นเคร่ืองจกัรขนาดใหญ่ เช่น เคร่ืองตรวจสอบซ่ึงสามารถ

ตรวจสอบไดค้ร้ังละ 100 ช้ินงาน แต่ส่ิงท่ีเกิดขึ้นจะท าให ้Lead time นาน กวา่จะรู้วา่ช้ินงานนั้นๆมี

ปัญหาดา้นคุณภาพใชเ้วลานาน เพราะเวลาในการตรวจสอบนานเป็นวนั นอกจากน้ีการท่ีเคร่ืองจกัร

มีราคาสูง เราเลยพยายามใชเ้คร่ืองจกัรใหม้าก ท าให้บริษทัใชท้รัพยากรในดา้นอ่ืนมาก เช่น                 

ใชพ้นกังานจ านวนมาก เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรสามารถท างานไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ ดว้ยเหตุน้ีก็เกิดความ
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ไม่สมดุลในสายการผลิต นอกจากน้ีดว้ยความท่ีเป็นเคร่ืองจกัรใหญ่ การวางแผนผงัการผลิตจึง

จ าเป็นตอ้งวางไวใ้นลกัษณะศูนยก์ลาง ท าใหส้ายการผลิตไม่มีความต่อเน่ือง ท าใหส่้งผลต่อความไม่

สมดุลของสายการผลิต ความสูญเปล่าจากการขนส่ง อีกทั้งยงัส่งผลกระทบในส่วนของสินคา้คง

คลงั พื้นท่ีในการจดัเก็บ และปัญหาอีกหลายอยา่งท่ีจะตามมาดว้ย                                                                                

 พนักงาน เร่ืองของพนกังานเป็นสาเหตุดว้ยเช่นกนั เน่ืองมาจากความช านาญของพนกังานท่ี

ไม่สามารถท างานไดใ้นหลายๆสถานี เน่ืองจากท่ีบริษทัมีการจดัแผนผงัการผลิตในลกัษณะแยกเป็น

สถานีนั้นๆ ซ่ึงถา้เกิดตอ้งการใหส้ายการผลิตเป็นแบบลีน ตอ้งท าใหพ้นกังานสามารถท างานไดใ้น

หลายๆสถานี ซ่ึงตวัน้ีก็ยงัเป็นขอ้จ ากดัอยูเ่หมือนกนั ท่ีท าใหเ้รายงัไม่สามารถไปสู่การผลิตใน

รูปแบบ One piece flow                                                                                                                                                                                                                                           

 วิธีการ วิธีการท่ีวิศวกรออกแบบใหก้บัพนกังานในระดบัปฎิบติัการ คือจะเคล่ือนยา้ย

ช้ินงานโดยการยก เน่ืองจากการวางผงัการผลิตในปัจจุบนั ท่ีมีการวางในลกัษณะท่ีไกล และดว้ย

ผลิตภณัฑท์าตา้มีน ้าหนกัมาก ท าใหพ้นกังานตอ้งใชเ้คร่ืองมืออุปกรณ์ในการช่วยยก อีกทั้งพนกังาน

ไม่ตอ้งการยกช้ินงานบ่อย จึงท าใหพ้นกังานผลิตโดยการเก็บไวท่ี้สถานีตนเองในทีละมากๆ แลว้จึง

ค่อยส่งต่อไปยงัสถานีถดัไป เพื่อให้พนกังานปฎิบติัการสะดวกในการเคล่ือนยา้ยมากท่ีสุด ทั้งน้ีก็ท า

ใหเ้กิดปัญหาในดา้นการจบัช้ินงาน ซ่ึงเคยพบในกรณีท่ีพนกังานท าช้ินงานร่วงดว้ย ท าใหเ้กิดปัญหา

ดา้นคุณภาพตามมา ทั้งน้ีในส่วนของวิธีการท างานจะมีความเก่ียวโยงกบัความช านาญของพนกังาน 

ซ่ึงเราตอ้งการใหพ้นกังานสามารถท างานไดใ้นทุกสถานีของผลิตภณัฑท์าตา้ แต่อยา่งไรก็ดี 

พนกังานท่ีผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ตอ้งหมุนเวียนไปผลิตในสายการผลิตของผลิตภณัฑอ่ื์น ก็จะท า

ใหไ้ม่มีความต่อเน่ืองในการพฒันาทกัษะ ท าใหใ้ชเ้วลานานในส่วนนั้น โดยทกัษะของพนกังาน            

จะแบ่งเป็น 4 ขั้น โดยขั้นท่ี 1 คือ เร่ิมเรียนรู้ ขั้นท่ี 2 คือ เร่ิมท างานไดด้ว้ยตวัเอง แต่ตอ้งมีผูช่้วย

ประกบยงัท างานไม่ถึงเป้า แตพ่นกังานปฎิบติัการท างานดว้ยตนเองไดแ้ลว้ ขั้นท่ี 3 คือ ท างานได้

ตามเป้าท่ีตอ้งการ และ ขั้นท่ี 4 คือ ท างานไดต้ามเป้าหมาย แกไ้ขปัญหาดว้ยตนเองได ้อีกทั้งยงั

สามารถเป็นผูช่้วยท่านอ่ืนไดซ่ึ้งทกัษะท่ีบริษทัตอ้งการคือ ขั้นท่ี 3 ขึ้นไป                                                                                              

 วัตถุดิบ บริษทัมีนโยบายใชว้ตัถุดิบจากหลายแหล่ง เพื่อท่ีจะลดความเส่ียงในการจดัสรร

ทรัพยากรในส่วนของวตัถุดิบ ส่ิงท่ีเกิดขึ้นพบวา่มาตรฐานของวตัถุดิบจากแหล่งวถัุดิบท่ีต่างกนั      

ไม่เหมือนกนั ซ่ึงวตัถุดิบควรท่ีจะเหมือนกนั ท าใหเ้กิดความยากในการท างาน อีกทั้งยงัส่งผลต่อ

รอบเวลาในการท างาน ซ่ึงถา้จะใหดี้คือวตัถุของทั้ง 2 แหล่งท่ีต่างกนัควรจะเหมือนกนั เพื่อท่ีจะได้

ท างานไดง้่าย                                                                                  
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วิศวกรผู้จัดการฝ่ายลนี รหัส CI2                                                                                                                                                          

 เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร ในเร่ืองของจ านวนของเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอต่อการ            

ใชง้าน เช่น เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตหรือตรวจสอบใชเ้วลาในการตรวจสอบมากกเกินไป                   

ท าใหเ้วลาในการผลิตเกิน Takt Time                                                                                                             

 พนักงาน เน่ืองจากวา่ พนกังานมีระดบัความเช่ียวชาญไม่เท่ากนักนั ท าใหส่้งผลในเร่ือง

ของเวลาท่ีพนกังานแต่ละคนใชใ้นการผลิต                                                                                         

 วิธีการ ในส่วนของวิธีการผลิตท่ีท าใหพ้นกังานปฎิบติังานไม่สะดวก ท าใหว้ิธีการผลิต

ส่งผลต่อผลผลิต                                                                                                                                      

 วัตถุดิบ ในกรณีท่ีวตัถุดิบบในการผลิตเกิดความล่าชา้ในการจดัส่ง รวมถึงคุณภาพของ

วตัถุดิบ และจ านวนของวตัถุดิบถา้ไม่มีความเพียงพอ จะส่งผลกระทบต่อความเร็วในการจดัส่ง

เช่นกนั                                                                                                                                                              

วิศวกรฝ่ายออกแบบผังโรงงาน รหัส IE1                                                                                                                                                             

 เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร เป็นส่วนหน่ึง เพราะการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ของ

ผลิตภณัฑท์าตา้จะมีเคร่ืองมือในการช่วยประกอบค่อนขา้งเยอะ ถา้จะมีปัญหาจากเคร่ืองมือคิดวา่

นอ้ย จะมีปัญหามาจากการวางแผนเคร่ืองท่านมากกวา่                                                                                    

 พนักงาน พนกังานจะตอ้งผา่นกระบวนการอบรม เพื่อท่ีจะปฎิบติังานในแต่ละขั้นตอนได้

ถูกตอ้ง ก็จะส่งผลใหป้ระกอบช้ินงานไดต้ามคุณภาพ                                                          

 วิธีการ วิธีการในการปฎิบติังานตอ้งถูกตอ้งตามคู่มือปฎิบติังาน                                                           

 วัตถุดิบ ส าหรับอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ วตัถุดิบเป็นเร่ืองส าคญัมาก โดยปกติบริษทั 

จะมีความเคร่งครัดในการตรวจสอบวตัถุดิบก่อนท่ีจะเขา้มาในสายการผลิต ซ่ึงจะตอ้งมีขั้นตอนใน

การตรวจสอบก่อนท่ีวตัถุดิบจะเขา้มาสู่สายการผลิตก่อนทุกคร้ัง เพราะถา้วตัถุดิบไม่มีคุณภาพ                

จะส่งผลท าใหช้ิ้นงานมีความเสียหายตามไปดว้ย                                                                                      

วิศวกรฝ่ายออกแบบผังโรงงาน รหัส IE2                                                                                                                                                         

 เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร ไม่ส่งผล                                                                                    

 พนักงาน ส่งผล เพราะในส่วนของความเช่ียวชาญของพนกังานเป็นส่ิงท่ีส าคญั ถา้มีการจดั

สมดุลของสายการผลิตใหม่ โดยมีการแบ่งขั้นตอนการท างานใหม่ จะส่งผลกระทบต่อคุณภาพ 

รวมถึงผลผลิตท่ีไดไ้ม่เท่ากนั                                                                                                         

 วิธีการ ส่งผล เพราะพนกังานไม่ไดป้ฎิบติัตามขั้นตอนในคู่มือการท างาน แต่ปฎิบติัตาม                    
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ความเคยชิน ท าใหส่้งผลกบัคุณภาพของช้ินงาน รวมไปถึงความผิดพลาดในการประกอบช้ินงาน

เช่นกนั ถา้ช้ินงานมีปัญหาในดา้นคุณภาพก็ส่งผลกระทบต่อตน้ทุนในการซ่อมช้ินงาน อีกทั้งยงั

เก่ียวกบั ช่ือเสียงของบริษทัดว้ย                                                                                                          

 วัตถุดิบ เน่ืองจากวตัถุดิบมาจากหลายแหล่ง ส่งผลท าใหว้ตัถุดิบท่ีไดจ้ากแต่ละแหล่งมี

ลกัษณะท่ีแตกต่างกนั เช่น การประกอบท่อน าแสงในสถานีประกอบท่อน าแสง ท่ีท าใหใ้ชเ้วลาใน

การประกอบแตกต่างกนั เน่ืองจากวตัถุดิบมาจากแหล่งผลิตต่างกนัค่ะ รวมถึงในส่วนของบอร์ด

อิเลก็ทรอนิกส์เช่นกนัท่ีมาจากหลายแหล่ง ในท่ีน้ีส่งผลกระทบในดา้นคุณภาพโดยตรง เน่ืองจาก

วตัถุดิบท่ีมาจากแหล่งแรกไม่มีป ญหาดา้นการผลิต แต่วตัถุดิบท่ีมาจากแหล่งท่ีสองมีปัญหา                    

และส่งผลในดา้นคุณภาพ ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการส่งมอบเช่นกนัค่ะ เป็นผลมาจากท่ี                   

บริษทั ABC ไม่สามารถควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบท่ีมาจากหลายแหล่ง       

ตารางท่ี 7 แสดงปัจจยัใดบา้งท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาในการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้            

บริษทั ABC  

 

องค์ประกอบหลกั

(Theme)
จ านวน ร้อยละรวม รหัส องค์ประกอบย่อย จ านวน ร้อยละ

B1 จ านวนเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ 4 4.94%

B2 ไม่สามารถใช้เคร่ืองจกัรได้อยา่งเหมาะสมท าใหเ้ราตอ้งเสียเวลามากข้ึน 1 1.23%

B3 เคร่ืองจกัรถูกออกแบบมาใหท้  าการตรวจสอบคร้ังละมากๆ (Batch processing) 3 3.70%

B4 เคร่ืองจกัรใช้เวลานานในการตรวจสอบ 5 6.17%

B5 ลดเวลาการท างานของเคร่ืองจกัร 1 1.23%

B6 ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรไม่ดี 3 3.70%

B7 ประสบการณ์ของพนกังานปฎิบติัการมีความช านาญหรือความเช่ียวชาญไม่เท่ากนั 6 7.41%

B8 จ านวนพนกังานไม่เพียงพอ 2 2.47%

B9 พนกังานไม่สามารถท างานในหลายกระบวนการ 4 4.94%

B10 การอบรมใหค้วามรู้ 3 3.70%

B11 ความเร่งรีบในการผลิต 2 2.47%

B12 เกิดการรอคอยท่ีสถานีถดัไป 3 3.70%

B13 พนกังานกลบัไม่ได้ปฏิบติังานตามคู่มือปฏิบติังาน 6 7.41%

B14 ขั้นตอนการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ 4 4.94%

B15 ภาระในการท างานไม่สมดุล 1 1.23%

B16 ปฏิบติังานตามความเคยชิน 4 4.94%

B17 ขา้มขั้นตอนในบางขั้นตอนไป 1 1.23%

B18 ความไม่ต่อเน่ืองในการพฒันาทกัษะ 1 1.23%

B19 การออกแบบขั้นตอนการท างานท่ีไม่ได้วางแผนไวอ้ยา่งรัดกุมส่งผลต่อเวลาในการท างาน 5 6.17%

B20 ผูจ้ดัจ  าหน่ายอยูห่ลายท่ีหลายแหล่ง 5 6.17%

B21 การส่งมอบวตัถุดิบในสายการผลิต 3 3.70%

B22 การส่งมอบวตัถุดิบจากผูจ้ดัจ  าหน่าย 4 4.94%

B23 ไม่สามารถควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบท่ีมาจากแหล่งจดัจ าหน่ายท่ีต่างกนั 7 8.64%

B24 การไหลของวตัถุดิบในสายการผลิตไม่ต่อเน่ือง 2 2.47%

B25 การจดัการระบบค าสัง่ซ้ือของบริษทัไม่ดี 1 1.23%
81 100.00%

วตัถุดิบ 22 27.16%

รวม

วิธีการ 22 27.16%

เคร่ืองมือหรือ

เคร่ืองจกัร

17 20.99%

พนกังาน 20 24.69%

ตารางท่ี 4.5 แสดงปัจจยัใดบา้งท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาในการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้            

บริษทั ABC  
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ส่วนท่ี 3 ปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาในการผลิต ในดา้นเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร พนกังาน 

วิธีการ และวตัถุดิบ                                                                                                                                                                             

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 18 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร 
 จากแผนภูมิพาราโตท่ีแสดงสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร

ช้ีใหเ้ห็นวา่ร้อยละ 88.24 ของสาเหตุส าคญัไดแ้ก่ B4 B1 B3  และ B6 เป็นสาเหตุหลกัตามกฎของ     

พาเรโตในการคน้หาปัจจยัหลกั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี                                                                     

 รหสั B4 คือ เคร่ืองจกัรใชเ้วลานานในการตรวจสอบร้อยละ 29.41 ของสาเหตุทั้งหมด           

ในดา้นเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร แต่คิดเป็นร้อยละ 6.17 ของปัจจยัทั้งหมด                                                        

 รหสั B1 คือ จ านวนเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอร้อยละ 23.53 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้น

เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร แต่คิดเป็นร้อยละ 4.94 ของปัจจยัทั้งหมด                                                

 รหสั B3 คือ เคร่ืองจกัรถูกออกแบบมาใหท้ าการตรวจสอบคร้ังละมากๆ (Batch processing) 

ร้อยละ 17.65 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร แต่คิดเป็นร้อยละ 3.70                 

ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                            

 รหสั B6 คือ ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรไม่ดี ร้อยละ 17.65 ของสาเหตุทั้งหมดใน               

ดา้นเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร แต่คิดเป็นร้อยละ 3.70 ของปัจจยัทั้งหมด      

ภาพท่ี 4.8 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร 
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ภาพท่ี 19 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นพนกังาน 
 จากแผนภูมิพาราโตท่ีแสดงสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นพนกังาน ช้ีใหเ้ห็นวา่                    
ร้อยละ 80.00 ของสาเหตุส าคญัไดแ้ก่ B7 B9 B10 และ B12 เป็นสาเหตุหลกัตามกฎของพาเรโต          
ในการคน้หาปัจจยัหลกั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี                                                                     
 รหสั B7 คือ ประสบการณ์ของพนกังานปฎิบติัการมีความช านาญหรือความเช่ียวชาญ        
ไม่เท่ากนั ร้อยละ 30.00 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นพนกังาน แต่คิดเป็นร้อยละ 7.41 ของปัจจยั
ทั้งหมด                                                                                                                                                                  
 รหสั B9 คือ พนกังานไม่สามารถท างานในหลายกระบวนการ ร้อยละ 20.00 ของสาเหตุ
ทั้งหมดในดา้นพนกังาน แต่คิดเป็นร้อยละ 4.94 ของปัจจยัทั้งหมด                                                        
 รหสั B10 คือ การอบรมใหค้วามรู้ ร้อยละ 15.00 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นพนกังาน           
แต่คิดเป็นร้อยละ 3.70 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                        
 รหสั B12 คือ เกิดการรอคอยท่ีสถานีถดัไป ร้อยละ 15.00 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้น
พนกังาน แต่คิดเป็นร้อยละ 3.70 ของปัจจยัทั้งหมด         
 
 
                                                                                                      

ภาพท่ี 4.9 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นพนกังาน 
 



 93 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 20 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นวิธีการ 
 จากแผนภูมิพาราโตท่ีแสดงสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นวิธีการ ช้ีใหเ้ห็นวา่                    

ร้อยละ 86.36 ของสาเหตุส าคญัไดแ้ก่ B13 B19 B14 และ B16 เป็นสาเหตุหลกัตามกฎของพาเรโต          

ในการคน้หาปัจจยัหลกั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี                                                                     

 รหสั B13 คือ พนกังานกลบัไม่ไดป้ฏิบติังานตามคู่มือปฏิบติังาน ร้อยละ 27.27 ของสาเหตุ

ทั้งหมดในดา้นวิธีการแต่คิดเป็นร้อยละ 7.41 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                                  

 รหสั B19 คือ การออกแบบขั้นตอนการท างานท่ีไม่ไดว้างแผนไวอ้ยา่งรัดกุมส่งผลต่อเวลา

ในการท างาน ร้อยละ 22.73 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นวิธีการแต่คิดเป็นร้อยละ 6.17 ของปัจจยั

ทั้งหมด                                                                                                                                                             

 รหสั B14 คือ ขั้นตอนการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ร้อยละ 18.18 ของสาเหตุทั้งหมดใน

ดา้นวิธีการแต่คิดเป็นร้อยละ 4.94 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                         

 รหสั B16 คือ ปฏิบติังานตามความเคยชิน ร้อยละ 18.18 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นวิธีการ

แต่คิดเป็นร้อยละ 4.94 ของปัจจยัทั้งหมด        

                                                                                                                                                                                                                                                                                                      

  

ภาพท่ี 4.10 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นวิธีการ 
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ภาพท่ี 21 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นวตัถุดิบ 
 จากแผนภูมิพาราโตท่ีแสดงสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นวตัถุดิบ ช้ีใหเ้ห็นวา่                    

ร้อยละ 86.36 ของสาเหตุส าคญัไดแ้ก่ B23 B20 B22 และ B21 เป็นสาเหตุหลกัตามกฎของพาเรโต          

ในการคน้หาปัจจยัหลกั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี                                                                     

 รหสั B23 คือ ไม่สามารถควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบท่ีมาจากแหล่งจดัจ าหน่ายท่ีต่างกนั

ร้อยละ 31.82 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นวตัถุดิบแต่คิดเป็นร้อยละ 8.64 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                                  

 รหสั B20 คือ ผูจ้ดัจ าหน่ายอยูห่ลายท่ีหลายแหล่ง ร้อยละ 22.73 ของสาเหตุทั้งหมดใน               

ดา้นวตัถุดิบแต่คิดเป็นร้อยละ 6.17 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                                  

 รหสั B22 คือ การส่งมอบวตัถุดิบจากผูจ้ดัจ าหน่าย ร้อยละ 18.18 ของสาเหตุทั้งหมดใน               

ดา้นวตัถุดิบแต่คิดเป็นร้อยละ 4.94 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                                  

 รหสั B21 คือ การส่งมอบวตัถุดิบในสายการผลิต ร้อยละ 13.64 ของสาเหตุทั้งหมดใน               

ดา้นวตัถุดิบแต่คิดเป็นร้อยละ 3.70 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                                  

   

 

ภาพท่ี 4.11 แผนภูมิพาเรโตแสดงสาเหตุส าคญัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นวตัถุดิบ 
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ภาพท่ี 22 แผนภูมิกา้งปลาแสดงปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้                     
ในกรณีเพิ่มก าลงัการผลิต 
                                                                                                                                                                          

4. ปัญหาท่ีเกดิขึน้ในกระบวนการผลติผลติภัณฑ์ทาต้า ท่ีส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพในการผลติ

ของบริษัท ABC ในด้านต้นทุน ด้านคุณภาพ และด้านเวลา                                                             

Production1                                                                                                                                                         

 จากการใหข้อ้มูลของผูจ้ดัการฝ่ายผลิตท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ Production1 เป็นผูมี้

ประสบการณ์ในการท างานกวา่ 20 ปี ไดก้ล่าววา่ เห็นดว้ยกบัขอ้ค าถามท่ีกล่าวมาขา้งตน้ เพราะ                

ถา้การผลิตมีปัญหาจะท าใหบ้ริษทัไม่สามารถส่งมอบสินคา้ใหลู้กคา้ไดท้นัเวลาตามก าหนด ท าให ้

บริษทัตอ้งใชเ้วลามากขึ้นในการผลิต เม่ือใชเ้วลามากขึ้น จึงตอ้งใชท้รัพยากรในการผลิตทั้ง 4              

เพิ่มขึ้นเช่นกนั ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัร พนกังาน วิธีการ และวตัถุดิบ                                                                                                                               

Production2                                                                                                                                        

 จากการใหข้อ้มูลของผูจ้ดัการฝ่ายผลิตท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ Production2 เป็นผูมี้

ประสบการณ์ในการท างาน 25 ปี ไดใ้หข้อ้มูลไวว้า่ ถา้บริษทัไม่สามารถผลิตไดต้ามเวลาท่ีก าหนด 

จะส่งผลใหเ้กิดปัญหาเร่ืองการส่งมอบกบัลูกคา้ และในขณะเดียวกนั ถา้บริษทัส่งมอบไม่ทนัตาม

ความตอ้งการของลูกคา้ จะน ามาซ่ึงเร่ืองตน้ทุน เพราะบริษทัตอ้งเร่งการผลิต โดยจดัใหมี้การท างาน

แบบล่วงเวลาเพื่อใหส้ามารถผลิตไดต้ามท่ีบริษทัตอ้งการ                                                                                              

ภาพท่ี 4.12 แผนภูมิกา้งปลาแสดงปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้                     

ในกรณีเพิ่มก าลงัการผลิต 
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Process1                                                                                                                                                        

 จากการใหข้อ้มูลของผูจ้ดัการฝ่ายออกแบบการผลิตท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ Process1 

เป็นผูมี้ประสบการณ์ในการท างาน 20 ปี ในสายงานการออกแบบกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์

ทาตา้ ไดใ้หข้อ้มูลไวว้า่ ส่งผลกระทบเร่ืองของตน้ทุน เพราะถา้ไม่ไดท้ าการปรับปรุงประสิทธิภาพ

ในการผลิต บริษทัอาจจะตอ้งซ้ือเคร่ืองจกัรเพิ่ม หรือเพิ่มเวลาในการผลิต รวมถึงการท างานแบบ

ล่วงเวลา ท าใหต้น้ทุนของเราสูงขึ้น ส่วนผลกระทบในดา้นเวลา ถา้บริษทัไม่มีการปรับปรุงการผลิต

หรือการจดัสมดุลในสายการผลิต จะไม่สามารถผลิตงานส่งลูกคา้ไดท้นัเวลา เน่ืองจาก Takt Time 

เกินเป้าหมายท่ีตั้งไวไ้ป ส่วนเร่ืองคุณภาพ ในกรณีท่ีไม่มีการปรับปรุง ท าใหใ้นบางกระบวนการใช้

เวลานาน เกิดการไม่สมดุลของการท างานในแต่สถานี อาจจะท าใหผ้ลิตงานออกมาไดไ้ม่มีคุณภาพ 

จะส่งผลต่อคุณภาพ จะเห็นไดว้า่ผลกระทบท่ีเกิดขึ้นจะส่งผลกระทบต่อดา้นตน้ทุน ดา้นคุณภาพ 

และดา้นเวลา                                                                                                                                                 

Process2                                                                                                                                                                    

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายออกแบบการผลิตท่ีมีรหัสในการใหข้อ้มูลคือ Process2

เป็นผูมี้ประสบการณ์ในการท างาน 12 ปี ไดใ้หข้อ้มูลไวว้่า สาเหตุท่ีเกิดขึ้นท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบั

ปัจจยัในดา้นเคร่ืองมือ ดา้นพนกังาน ดา้นวิธีการ และดา้นวตัถุดิบ ส่งผลกระทบต่อดา้นตน้ทุน 

คุณภาพ และเวลา                                                                                                                                                   

Test1                                                                                                                                                                 

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายทดสอบท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ Test1 เป็นผูมี้

ประสบการณ์ในการท างาน 5 ปี ไดใ้หข้อ้มูลไวว้า่ จากสายการผลิตไม่มีความสมดุลเป็นปัจจยัหน่ึง

ท่ีส่งผลท าใหเ้กิดปัญหาในการผลิต ตน้ทุนเพิ่มขึ้น เวลาในการผลิตท่ีเพิ่มขึ้น ท าใหไ้ม่สามารถผลิต

ช้ินงานไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้                                                                                                                  

Test2                                                                                                                                                                  

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายทดสอบท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ Test2 เป็นผูมี้

ประสบการณ์ในการท างาน 8 ปี ไดใ้หข้อ้มูลไวว้า่ ปัจจุบนับริษทัผลิตงานไม่ทนัส่งผลกระทบ                  

ต่อดา้นเวลา ในดา้นคุณภาพคือ จากท่ีพนกังานผลิตไม่ทนั จึงส่งผลใหต้อ้งลดการท างานในบาง

ขั้นตอนลง ท าใหส่้งผลต่อดา้นคุณภาพ ในส่วนของดา้นตน้ทุน จากท่ีผลิตไม่ทนั ท าให้ตอ้งมีการ

เพิ่มจ านวนพนกังาน เพิ่มจ านวนเคร่ืองจกัร ในส่วนของดา้นคุณภาพท่ีไดก้ล่าวไป ถา้ช้ินงานท่ีผลิต
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ออกมามีปัญหาในดา้นคุณภาพ ก็จะส่งผลต่อตน้ทุนในการท่ีตอ้งน าช้ินงานกลบัมาแกไ้ข

เช่นเดียวกนั                                                                                                                                       

QA1                                                                                                                                                                         

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ QA1 เป็นผูมี้

ประสบการณ์ในการท างาน 4 ปี ไดใ้หข้อ้มูลไวว้า่ ในดา้นตน้ทุน จะตอ้งมีการลงทุนเคร่ือจกัร              

เพิ่มจ านวนพนกังาน เพิ่มเวลาในการท างาน อีกทั้งยงัส่งผลในดา้นคุณภาพ เน่ืองจากมีการเร่งรีบใน

การท างาน ส่วนในดา้นเวลา จะมีบางสถานีจะไม่สามารถผลิตช้ินงานไดท้นัตามความตอ้งการ            

ของลูกคา้                                                                                                                                                       

QA2                                                                                                                                                     

 จากการใหข้อ้มูลของผูจ้ดัการฝ่ายควบคุมคุณภาพท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ QA2 เป็นผูมี้

ประสบการณ์ในการท างาน 26 ปี ไดใ้หข้อ้มูลไวว้า่ ส่งผลทั้งในดา้นตน้ทุน ดา้นคุณภาพ และดา้น

เวลา มีความสัมพนัธ์และผลกระทบในทั้ง 3 ดา้น เช่น ในดา้นตน้ทุน จะตอ้งมีการจ่ายค่าแรงในการ

ท างานล่วงเวลา จา้งพนกังงานเพิ่ม รวมถึงลงทุนในเคร่ืองมือเคร่ืองจกัร ในดา้นของคุณภาพ                    

เกิดการเร่งรีบในการท างาน ส่วนในดา้นเวลาเช่นกนั เพราะเม่ือสายการผลิตไม่มีความสมดุลจะท า

ใหส่้งมอบช้ินงานใหก้บัลูกคา้ไม่ทนั                                                                                                          

CI1                                                                                                                                                              

 จากการใหข้อ้มูลของผูจ้ดัการฝ่ายลีนท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูล CI1 เป็นผูมี้ประสบการณ์ใน

การท างาน 14 ปี ไดใ้หข้อ้มูลไวว้า่ ปัญหาท่ีเกิดขึ้นกบัผลิตภณัฑท์าตา้ก็ส่งผลกระทบ ทั้งทางดา้น

ตน้ทุน คุณภาพ และเวลา เพราะบริษทัตอ้งใชท้รัพยากรเพิ่มขึ้นทั้งในดา้นของพนกังาน เคร่ืองจกัรท่ี

เพิ่มขึ้น พลงังานท่ีเพิ่มขึ้น รวมไปถึงพื้นท่ีท่ีเราตอ้งเพิ่มขึ้น อยา่งไรก็ตามก าลงัการผลิตยงัไม่

สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้ซ่ึงไดดู้จากการศึกษาเวลา พบวา่ในปัจจุบนัจะเห็นวา่

บริษทัมีโอกาสในการปรับปรุงเพื่อใหส้ายการผลิตมีความเหมาะสมมากขึ้น ส่วนในดา้นคุณภาพ 

เน่ืองจากสายการผลิตเป็นแบบรวมศูนยก์ลาง ไม่ไดเ้ป็นรูปแบบการแยกสายการผลิต ท าใหเ้กิดการ

ผลิตคร้ังละมากๆ รวมถึงเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ ทั้งในดา้นการขนส่ง สินคา้คงคลงั              

การรอคอย เป็นตน้ ท าใหก้ว่าท่ีจะรู้วา่ช้ินงานมีปัญหาดา้นคุณภาพก็ใชเ้วลานาน พอเกิดปัญหาจะ

พบปัญหาใหญ ่คือ หลายช้ินงาน เน่ืองจากการผลิตในลกัษณะ Batch ส่งผลกระทบไปยงัตน้ทุน            

การผลิต ส่วนในดา้นเวลา จากสาเหตุผลกระทบในดา้นตน้ทุน ดา้นคุณภาพ รวมถึงการผลิตคร้ังละ

มากๆ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนส่ง ท าให ้Lead time ในการผลิตนาน ดงันั้นเวลาท่ีลูกคา้สั่ง
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ผลิตภณัฑใ์นแต่ละคร้ัง จะท าใหบ้ริษทัผลิตโดยการจ าหน่ายช้ินงานท่ีผลิตเสร็จแลว้ท่ีจดัเก็บไว ้         

ในสินคา้คงคลงั ไม่ไดผ้ลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ ท าใหบ้ริษทัตอ้งแบกรับภาระตน้ทุนไว ้             

ในส่วนน้ี ซ่ึงคือตน้ทุนจมท่ีอยูใ่นบริษทั อีกทั้งยงัไม่สามารถรับประกนักบัลูกคา้ในส่วนของ

ระยะเวลาในการส่งงาน ยิง่ไปกวา่นั้นคือ การผลิตเกินความตอ้งการของลูกคา้ ซ่ึงบางทีช้ินงานท่ี

ผลิตมาเป็นรุ่นเก่า ท าใหบ้ริษทัตอ้งเอาสินคา้ท่ีเก็บไวม้าท าการเพิ่มคุณค่า ซ่ึงจะส่งผลกระทบในดา้น

ตน้ทุนของบริษทั                                                                                                                                         

CI2                                                                                                                                                                    

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายลีนท่ีมีรหสัในการใหข้อ้มูลคือ CI2 เป็นผูมี้ประสบการณ์

ในการท างาน 18 ปี ไดใ้หข้อ้มูลไวว้า่การท่ีสายการผลิตไม่มีความสมดุล ส่งผลกระทบต่อดา้น

ตน้ทุน คุณภาพ และเวลา                                                                                                                                

IE1                                                                                                                                                             

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายวางแผนผงัโรงงานท่ีมีรหัสในการใหข้อ้มูลคือ IE1 เป็นผูมี้

ประสบการณ์ในการท างาน 13ปี ไดใ้หข้อ้มูลไวว้า่ บริษทัพยายามท่ีจะลดตน้ทุน ลดเวลาในการผลิต 

แต่ยงัคงในเร่ืองของคุณภาพ เพื่อใหไ้ดรั้บยอดการสั่งซ้ือจากลูกคา้มากขึ้น                                                                                     

IE2                                                                                                                                                            

 จากการใหข้อ้มูลของวิศวกรฝ่ายวางแผนผงัโรงงานท่ีมีรหัสในการใหข้อ้มูลคือ IE2 เป็นผูมี้

ประสบการณ์ในการท างาน 4 ปี ไดใ้หข้อ้มูลไวว้า่ ถา้มองจากภาพใหญ่ในส่วนของเวลาจะส่งผลใน

ดา้นการส่งมอบ ในส่วนของตน้ทุนจ าเป็นตอ้งมีการท างานแบบล่วงเวลา และในส่วนของคุณภาพ 

เป็นผลมาจากสายการผลิตไม่มีความสมดุลท าใหเ้กิดการเร่งรีบในการท างาน 

ส่วนที่ 3 แนวทางการแก้ไขปัญหา และอุปสรรคเกีย่วข้องกบัฝ่ายงานของผู้ให้ข้อมูล โดยการน า

แนวคิดลนีมาประยุกต์ใช้ในการเพิม่ประสิทธิภาพของงานการผลติชิ้นส่วนอเิลก็ทรอนิกส์ 

กรณีศึกษา: บริษัท ABC                                                                                                                                                                                                                                                

 1. สาเหตุปัญหาสามารถน าแนวคิดลีนมาประยกุตเ์พื่อวิเคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นใน

การผลิตดว้ยหลกัการ ECRS ไดแ้ก่ การก าจดั (Eliminate) การรวมการ (Combine) การจดัใหม่ 

(Rearrange) และการท าใหง้่าย (Simplify)                                                                                                                                     

 2. จากการน าหลกัการ ECRS มาประยกุตใ์ชใ้นการลดความสูญเปล่าในขา้งตน้ ท่านมี

แนวคิดในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตอยา่งไรบา้ง                                                                                                                                 
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 3. ขอ้จ ากดัหรืออุปสรรคในการน าแนวคิดลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตมีขอ้จ ากดัหรืออุปสรรคในการท างานหรือไม่ อยา่งไร                                                                              

ผู้จัดการฝ่ายผลติ รหัส Production1                                                                                                                                                       

 1. E คือ Eliminate ตอ้งท าการแยกในส่วนของแต่ละสถานีท่ีใชเ้วลาในการผลิตเกิน                   

Takt Time เพื่อไปดูในระดบัปลีกยอ่ย วา่กระบวนการการไม่เก่ียวขอ้งกบัการผลิตไม่จ าเป็นใน

กระบวนการผลิตหรือกระบวนการท่ีท าแลว้ไม่เกิดคุณค่าแก่ช้ินงาน นัน่คือความสูญเปล่า (Waste)                              

ตอ้งท าการก าจดั (Eliminate) R คือ Rearrange จากแผนภูมิท่ีแสดงความสมดุลของสายการผลิตใน

แต่ละสถานี และจดัการท างานในมีลกัษณะจ านวนงานให้ใกลเ้คียงกนั ในดา้นของ C คือ Combine 

โดยบางสถานีจะเห็นวา่ใชเ้วลาเพียงเลก็นอ้ย ซ่ึงสามารถน าไปรวมกบัสถานีการท างานอ่ืน เพื่อลด

จ านวนท่าน จ านวนสถานีการท างานลง เพื่อใหง้านไหลไปไดเ้ร็วขึ้น S คือ Simplify จากแผนภูมิท่ี

แสดงความสมดุลของสายการผลิตท่ีใชเ้วลาเกิน Takt time เพื่อท าการพิจารณาวา่ จะมีเคร่ืองมือ

ใดบา้งท่ีจะท างานพนกังานปฎิบติัการท างานไดง้่ายขึ้น และไม่เกินเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ                                                                                                                                                                         

 2. บริษทัเลือกท่ีจะท าใหส้ายการผลิตมีความสมดุลเพื่อก าจดัความสูญเปล่าออกไป                   

ในส่วนของ 5 สถานีหลกัๆท่ีเป็นคอขวด หลงัจากนั้นจะท าการรวมสถานีท่ีมีเวลาในการท างานไม่

มาก ไปรวมกบัสถานีถดัไป โดยจะตอ้งค านึงวา่ ถา้รวมแลว้เวลาท่ีใชใ้นการผลิตจะตอ้งไม่เกิน Takt 

Time หรือไม่เกินเวลาท่ีเราก าหนด หลงัจากนั้นจึงท าการจดัขั้นตอนการท างานใหม่ เพื่อใหพ้นกังาน

ปฎิบติัการแต่ละคนมีปริมาณงานในการท างานใหใ้กลเ้คียงกนั โดยไม่เกิดการรอคอย                            

 3. อุปสรรคคือ เคร่ืองมือในระบบลีนบางเคร่ืองมือท่ีใช ้เป็นเคร่ืองมือใหม่ จึงมีความจ าเป็น

อยา่งยิง่ท่ีตอ้งใหค้วามรู้แบบใหม่กบัพนกังานปฎิบติังาน ท าใหบ้างคร้ังจะเกิดการต่อตา้น                                                     

ผู้จัดการฝ่ายผลติ รหัส Production2                                                                                                                                            

 1. ขั้นตอนแรกในการวิเคราะห์ปัญหา ตอ้งเร่ิมจากการศึกษาเวลา แลว้น าเวลามาใส่ใน

แผนภูมิสมดุลการผลิต อะไรก็ตามแต่ท่ีมนัสูงกวา่ Takt Time เราตอ้งท าการจดัสมดุล เพื่อใหต้ ่ากวา่ 

Takt Time ตอ้งพยายามจดังาน โดยหลกัการง่ายๆคือ ตอ้งพยายามก าจดังานท่ีไม่จ าเป็นไม่ก่อใหเ้กิด

มูลค่าออก หลงัจากนั้นหาโอกาสท่ีจะรวมงานในแต่ละสถานี ในส่วนของการท าใหง้่าย ถา้ท าให้

กระบวนการท างานง่ายขึ้น จะสามารถลดเวลาในการท างานต่อช้ินไดเ้ช่นกนั ในส่วนของการจดั

ใหม่ จะสามารถท าใหก้ระบวนลดความผิดพลาด                                                                             

 2. หลกัการในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต คือการลดความสูญเปล่าท่ีไม่

จ าเป็นออกจากกระบวนการ ดงันั้นถา้กระบวนการท างานเกิดการรอคอย ตอ้งพยายามท่ีจะตอ้งจดั
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งานใหม่ ใหเ้วลาการท างานในแต่ละสถานี อยู่ภายใตเ้วลาท่ีก าหนด และใหส้มดุลกนัระหวา่ง

กระบวนการ เพื่อใหเ้กิดการไหลในกระบวนการไดดี้ขึ้น อยา่งกระบวนการท่ีเรามีในปัจจุบนั

อยา่งเช่นสถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) มีการยา้ยในส่วน

ของขั้นตอนการติดฉลาก ใหใ้กลส้ถานีการผลิตใหม้ากขึ้น เพื่อลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว 

รวมถึงการขนส่ง อีกทั้งยงัมีการติดตั้งเส้นสี เพื่อลดความผิดพลาดในการท างานในส่วนของรถท่ี          

ใส่งาน เพื่อบ่งบอกวา่งานช้ินนั้นๆ อยูก่ารตรวจสอบในขั้นตอนใด เพื่อใหท้ราบวา่ช้ินงานผา่น

ขั้นตอนการลงโปรแกรมท่ีขั้นตอนท่ี 1 หรือ ขั้นตอนท่ี 2 แลว้ ส่วนในสถานีการเตรียมบอร์ด Avior 

(Prepare Avior) มีการแยกงาน ซ่ึงเอางานมีมีปริมาณความตอ้งการในการผลิตนอ้ยออกจาก

กระบวนการเพื่อใหเ้หลือแต่งานของการเตรียมบอร์ด Aviorในการท างานเท่านั้น หลงัจากนั้นส่ิงท่ี

ตอ้งพิจารณาต่อคือ การจดัสมดุลงานในสถานีการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ระหวา่ง              

การประกอบขั้นตอนท่ี 1 (TLA Assy1) และการประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2) เพื่อใหเ้กิด

สมดุลในการผลิตมากขึ้นครับ ในส่วนของ ประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly) มีการจดังาน

ใหม่ โดยใหส้ถานีน้ีไปอยูก่บัการประกอบบอร์ด Kalo2C แลว้จะมีการเคล่ือนยา้ยรถใส่ช้ินงานไป

ใกลก้บัสถานีการท างาน                                                                                                                                     

 3.โดยปกติแลว้วฒันธรรมขององคก์ร การสร้างความเปล่ียนแปลงตอ้งเร่ิมจากพนกังาน 

ดงันั้น ในการสร้างความเขา้ใจในเร่ืองของความเปล่ียนแปลง ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีส าคญั ดงันั้นพนกังาน

ตอ้งเขา้ใจก่อนวา่เวลาท่ีมีการเปล่ียนแปลงจะผลอยา่งไรบา้งกบังานของพนกังาน และประโยชน์ท่ี

หน่วยงานพึงจะไดรั้บ                                                                                                                          

ผู้จัดการฝ่ายออกแบบการผลิต รหัส Process1                                                                                                                                                                

 1. จากท่ีไดมี้การศึกษาเวลาออกมา ท าใหส้ามารถท่ีจะแยกงานออกเป็นขั้นตอนท่ีไม่มี

คุณค่า (Non Value Added; NVA) หรือขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่าแต่มีความจ าเป็น (Non Value Added 

but Necessary Activities; NNVA) สามารถท าการก าจดัขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่าออกไปใชห้ลกัการของ

การก าจดั (Eliminate) จากนั้นจึงพิจารณาในส่วนของขอ้มูลท่ีรวบรวมมา วา่ขั้นตอนการท างานใน

กระบวนการใดสามารถเอามารวมกนัไดบ้า้ง (Combine) รวมถึงการจดัใหม่ (Rearrange) เพื่อจดั

สมดุลของงาน หรือท างานกระบวนการในการท างานง่ายขึ้น (Simplify) สามารถท่ีจะช่วยใหไ้ม่ตอ้ง

ซ้ือเคร่ืองจกัร รวมถึงไม่จ าเป็นตอ้งมีการท างานในรูปแบบล่วงเวลาเพื่อแกไ้ขการผลิตงานไดไ้ม่ทนั                                                                                         

 2. สถานีการลงโปรแกรมให้กบับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) สามารถยา้ย

เคร่ืองปร้ินฉลากไปใกลก้บัพนกังานใหม้ากขึ้นเพื่อลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว สถานีการ
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เตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior) เม่ือก่อนใชร้วมกนัผลิตภณัฑก์ริส แลว้ก็ท าการแยกสถานีการ

ผลิตกริสออกไป เพื่อท่ีจะผลิตเฉพาะบอร์ด Avior และบอร์ดพดัลม สถานีประกอบท่อน าแสง 

(Lightpipe Assembly) สามารถท าการยา้ยรถใส่งานมาใกล้ๆ กบัพนกังาน เพื่อลดความสูญเปล่าใน

การเคล่ือนยา้ย ในส่วนของสถานีการประกอบขั้นท่ี2 (TLA Assembly2) สามารถท าการก าจดั

ขั้นตอนการปร้ินฉลาก โดยการน าขั้นตอนน้ีไปรวมกบัขั้นตอนในการประกอบงานของสถานีการ

ประกอบขั้นท่ี1 (TLA Assembly1) เน่ืองมากจาก เวลาในการประกอบงานของสถานีการประกอบ

ขั้นท่ี2 เกิน Takt Time จึงน าขั้นตอนน้ียา้ยไปเพื่อท าการจดัสมดุลงาน                                                                  

 3. แนวความคิดลีนเป็นแนวความคิดท่ีดี แต่วา่โดยส่วนใหญ่ท่ีจะเจอปัญหาก็คือ อุปสรรค

จากแนวคิดของผูป้ฎิบติังาน จากความคิดท่ีวา่ เป็นการเพิ่มงานกบัผูป้ฎิบติังาน ซ่ึงการท าลีน และ

Kaizen จะยิง่ท าใหพ้นกังานตอ้งเร่งรีบในการปฎิบติังาน                                                                           

วิศวกรฝ่ายออกแบบการผลติ รหัส Process2                                                                                                                                                                                                       

 1. สถานีการลงโปรแกรมให้กบับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) เล่ือนสถานีการ

ติดฉลากใหใ้กลก้บัพนกังานเป็นการท าใหง้่ายขึ้น (Simplify) ใหใ้กลข้ึ้น ต่อมาในส่วนของการระบุ

สถานะของช้ินงานวา่อยูใ่นสถานะการตรวจลงโปรแกรมขั้นท่ี 1 หรือสถานะการตรวจลงโปรแกรม

ขั้นท่ี 2 เพื่อใหง้่ายขึ้น สถานีการเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN) และสถานีการเตรียมบอร์ด 

Avior (Prepare Avior) เบ้ืองตน้ 2 สถานีน้ีใชง้านร่วมกนั จะมีการแยกสถานีโดยใหมี้สถานีการ

เตรียมบอร์ดพดัลม สถานีประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly)  โดยการเล่ือนรถใส่ช้ินงานมา

ใหใ้กลพ้นกังานเพื่อใหท้ างานไดง้่าย อีกทั้งมีการจดัขั้นตอนการประกอบของบอร์ด Kalo2C ใหม่ 

จากขั้นตอนGenMac เพื่อให้พนกังานท่ีท างานในสถานีประกอบท่อน าแสง ไม่ตอ้งท า ขั้นตอน 

GenMac Kalo2C เพื่อท่ีจะไดท้ างานไดง้่ายขึ้น ในส่วนของประกอบขั้นตอนท่ี 1 (TLA Assy1) แบ่ง

ออกเป็น  4  ส่วน ไดแ้ก่                                                                                                                  

 ส่วนท่ี 1 จะมีการก าจดัขั้นตอนการน าบอร์ด Kalo2C ออกจากกล่อง โดยเราเตรียมบอร์ด 

Kalo2C ไวใ้นถาดเลย เพื่อลดขั้นตอนการท างาน                                                                                           

 ส่วนท่ี 2 การจดัขั้นตอนการท างานใหม่ของสถานีประกอบโลหะระบายความร้อน 

(Heatsink Assembly) และสถานีประกอบเขา้กบัโครง (Tidy and Avior, Assembly & Prepare 

Chassis) โดยการสลบัล าดบัของสถานีกนั                                                                                                        

 ส่วนท่ี 3 ใช ้roller conveyor เพื่อลดการเดินของพนกังาน                                                               

 ส่วนท่ี 4 การจดัขั้นตอนการท างานใหม่ในส่วนของเตรียมบอร์ดทาตา้ และโครงส าหรับ
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การประกอบ ใหไ้ปท าอีกสถานีหน่ึงท่ีเป็นประกอบเขา้กบัโครง (Tidy and Avior, assembly & 

Prepare Chassis) และส าหรับสถานีการประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2) มีการลดเวลาในขั้นตอน

การท างานของ GenMac โดยออกแบบขั้นตอนการท างานใหม่ให ้GenMac สามารถท างานไป

พร้อมๆกบัขั้นตอนการใส่ตวัเช่ือมในขั้นตอนการประกอบ                                                                         

 2. จากหลกัการ ECRS ท าใหส้ามรถท างานไดง้่ายขึ้น โดยก าจดัการรอคอยท่ีเกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต ก าจดัระยะทางการเดินของพนกังาน ท าใหท้ างานไดง้่าย มีประสิทธิภาพ                         

และต่อเน่ือง                                                                                                                                                   

 3.มีอุปสรรค เน่ืองจากพนกังานท่ีเขา้ใจในระบบลีนค่อนขา้งนอ้ย ซ่ึงพนกังานส่วนมาก             

ไม่อยากน าระบบลีนมาใชเ้พราะกลวัความยุง่ยาก ตอ้งมาท างานเพิ่ม ซ่ึงถือเป็นขอ้จ ากดัท่ีไม่ไดรั้บ

ความร่วมมือเท่าท่ีควรในการท างาน ท าใหร้ะบบลีนจะไปต่อไม่ได ้ถา้ไม่เขา้ใจในระบบลีน                 

อยา่งถ่องแท ้                                                                                                                                 

วิศวกรฝ่ายทดสอบ รหัส Test1                                                                                                                                                                          

 1. สถานีการลงโปรแกรมให้กบับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming)  มีการท าใหง้่าย 

(Simplify) จากเดิมไม่มีการระบุวา่ช้ินงานใดท าการลงโปรแกรมเรียบร้อยแลว้ และช้ินงานใด                  

ลงโปรแกรมไม่ผา่น จึงตอ้งมีการระบุสถานะของช้ินงานใหพ้นกังานเพื่อใหท้ างานไดง้่ายอีกทั้งยงั

สามารถลดการเคล่ือนท่ีของพนกังานโดยการลดระยะทางการสถานีท่ีส่งบอร์ด Sheliak ใหก้บั

สถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak โดยการจดัสถานีการท างานใหใ้กลก้นัจะเป็นการ

ท างานเวลาในการท างานลดลง ซ่ึงถา้สามารถออกแบบการท างานใหพ้นกังานสามารถลงโปรแกรม

ขั้นท่ี 1 พร้อมกบัการลงโปรแกรมขั้นท่ี 2 ได ้ก็จะเป็นการลดระบะการท างานลงได ้อีกทั้งยงัท าให้

ไดผ้ลผลิตมากขึ้น ในส่วนของสถานีตรวจสอบพลงังาน (Power on)  ก็จะมีการวิเคราะห์ขั้นตอน

การตรวจสอบของสถานีน้ี รวมถึงประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองตรวจสอบพลงังาน โดยการ

เพิ่มประสิทธิภาพการท างาน เพื่อให้รอบการท างานลดลง รวมถึงลดความซบัซอ้นลง ในส่วนของ

สถานีการตรวจสอบอ่ืนๆเช่นกนั ในส่วนของการเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN) และสถานีการ

เตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior) จะท าการจดัสถานีการท างานใหใ้กลก้นัเพื่อลดการเคล่ือนท่ี

ของพนกังาน                                                                                                                                                                                          

 2. เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยการเพิ่มผลผลิต และประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรให้

มากขึ้น อยา่งเช่น จดัสถานีการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ใหใ้กลก้บัสถานีการตรวจสอบเพื่อ

ลดระยะทางในการเดินของพนกังาน เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานใหม้ากขึ้น                                           
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 3. มีขอ้จ ากดัและอุปสรรค เช่น ในสถานีการตรวจสอบก่อนและหลงัการประกอบ               

ซ่ึงมีความซ ้าซอ้น ซ่ึงถา้ลดขั้นตอนน้ีใหเ้หลือแค่การตรวจสอบหลงัประกอบอยา่งเดียว ท าใหเ้กิด

ความเส่ียงเก่ียวกบัดา้นคุณภาพ ซ่ึงไม่สามารถท าใหผ้ลิตภณัฑเ์กิดปัญหาทางดา้นคุณภาพ หมายถึง

ในบางกรณีไม่สามารถลดหรือตดัขั้นตอนบางขั้นตอนออกได ้เพราะจะท าใหปั้ญหาในดา้นอ่ืน

ตามมา                                                                                                                                         

วิศวกรฝ่ายทดสอบ รหัส Test2                                                                                                                                                                  

 1. ตอ้งไปศึกษารายละเอียดการท างานในแต่ละขั้นตอน เพื่อท าการแบ่งลกัษณะของงาน

ออกเป็นขั้นตอนท่ีมีคุณค่า (Value Added; VA) ขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่า (Non Value Added; NVA) 

และขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่าแต่มีความจ าเป็น (Non Value Added but Necessary Activities; NNVA)                         

จากนั้นท าการก าจดัความสูญเปล่า แลว้จึงหาโอกาสในการรวมขั้นตอนการท างาน รวมถึงการจดั

ขั้นตอนการท างานใหม่ และท าใหข้ั้นตอนการท างานง่ายขึ้นอยา่งไรไดบ้า้ง เพื่อให้เวลาในการ

ท างานในแต่ละสถานีอยูภ่ายใต ้Takt Time                                                                                                           

 2. ในส่วนท่ีรับผิดชอบ คือการตรวจสอบช้ินงาน จะเห็นไดว้า่สถานีการลงโปรแกรมให ้   

กบับอร์ด Sheliak มีเวลาการท างานท่ีเกิน Takt Time ดงันั้นจึงมีแนวคิดวา่ใหส้ามารถลงโปรแกรม

ช้ินงานในขั้นท่ี 1 และขั้นท่ี 2 ไดพ้ร้อมๆกนั โดยการท าการระบุสถานะ เพื่อไม่ใหพ้นกังานปฎิบติั

เกิดความสับสน ต่อมาในส่วนของขั้นตอนการลงโปรแกรม โดยปกติจะสามารถลงโปรแกรมใหก้บั

บอร์ด Sheliak ไดร้อบละ 3 บอร์ด ซ่ึงจะท าการพฒันาให้สามารถลงโปรแกรมไดร้อบละ 4 บอร์ด 

เพื่อลดเวลาในการท างาน ส าหรับสถานีตรวจสอบการใชง้านของผลิตภณัฑก่์อนการจ าหน่าย (FCT) 

ไกลจากรถใส่ Loopback ดงันั้นจึงมีแนวคิดในการยา้ยใหม้าใกลก้บัสถานีตรวจสอบการใชง้านของ

ผลิตภณัฑก่์อนการจ าหน่าย เพื่อลดความสูญเปล่า                                                                  

 3. มีขอ้จ ากดั เพราะพนกังานท่ีเขา้ใจระบบลีนมีจ านวนนอ้ย พอน าแนวคิดน้ีไปปรับใช ้             

ท าใหเ้กิดการยอมรับไดย้าก ทั้งในระดบัพนกังานและผูบ้ริหารระดบัสูง                                                      

วิศวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ รหัส QA1                                                                                                                                                                   

 1. เร่ิมจากการสังเกตพนกังานท างานในสายการผลิตวา่ปฎิบติัตามคู่มือการท างานหรือไม่ 

ในแต่ละสถานีมีความสูญเปล่าใดเกิดขึ้นบา้ง จากนั้นจึงท าการศึกษาเวลาเพื่อแยกประเภทขั้นตอน

การท างานเป็น 3 แบบ ไดแ้ก่ ขั้นตอนท่ีมีคุณค่า (Value Added; VA) ขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่า                  

(Non Value Added; NVA) และขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่าแต่มีความจ าเป็น (Non Value Added but 

Necessary Activities; NNVA) หลงัจากนั้นจึงท าการจดัสมดุลสายการผลิต โดยการก าจดัขั้นตอนท่ี
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ไม่มีคุณค่าออกไป ส่วนในขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่าแต่มีความจ าเป็นก็ท าการหาโอกาสในการลดลง 

จากนั้นหาโอกาสในการรวมงาน จดัขั้นตอนการท างานใหม่ รวมถึงการท าใหง้่ายขึ้น                                  

 2. จากสถานีการท างานท่ีไดก้ล่าวไป ในส่วนของการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak              

คือ จะท าการระบุสถานะ เพื่อใหส้ามารถลงโปรแกรมทั้ง 2 ขั้นตอนพร้อมกนัได ้ส าหรับสถานีการ

เตรียมบอร์ดพดัลมและการเตรียมบอร์ด Avior ในปัจจุบนั ไม่ไดผ้ลิตเพื่อส่งใหเ้ฉพาะผลิตภณัฑ์

ทาตา้ แต่ผลิตใหก้บัผลิตภณัฑอ่ื์นท่ีมีความตอ้งการไม่มากดว้ย บริษทัจึงมีแนวคิดในการแยกสถานี

ใหผ้ลิตเฉพาะผลิตภณัฑท์าตา้เท่านั้น ต่อมาในส่วนของสถานีประกอบท่อน าแสง คือ ในสถานีน้ีจะ

มีการใชว้ตัถุดิบจาก 2 แหล่ง โดยแหล่งแรกคือ ตอ้งประกอบซ่ึงใชเ้วลานาน แต่ในอีกแหล่งหน่ึง คือ 

ไม่ตอ้งประกอบใหม่ แค่ท าการติดฉลากก็สามารถพร้อมใชง้าน และในส่วนของประกอบขั้นตอน            

ท่ี 2 จะมีท าแบ่งงานไปยงัประกอบขั้นตอนท่ี 1 เพื่อท าการจดัสมดุล                                                                                                                                 

 3. จากประสบการณ์ในการท างาน บางคนไม่ยอมท าตามขั้นตอนตามแนวคิดลีนท่ีได ้           

เสนอไป เน่ืองจากขดัต่อความเคยชิน ส่วนในบางคนไม่มีความรู้และไม่มีความเขา้ใจ ท าใหต้อ้งใช้

เวลานานในการอธิบาย                                                                                                                      

ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ รหัส QA2                                                                                                                                                                     

 1. เร่ิมจากการลงพื้นท่ีจริงเพื่อศึกษาวิธีการท างาน และการคน้หาความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต จากนั้นท างานเปรียบเทียบวิธีการท างานท่ีไดไ้ปศึกษาวา่ตรงกบัคู่มือการท างาน

หรือไม่ ถา้ไม่ตรงตอ้งท าการปรึกษากบัวิศวกรท่ีดูแลในส่วนนั้นก่อนท าการศึกษาเวลา จากนั้น

ท าการศึกษาเวลาเพื่อแยกประเภทงาน ท าการก าจดังานท่ีไม่มีคุณค่าออกจากกระบวนการท างาน  

หาโอกาสในการรวมงานและการจดัขั้นตอนการท างานใหม่ รวมถึงตอ้งค านึงถึงการออกแบบใน

พนกังานท างานง่ายไม่ซบัซอ้นเช่นกนั                                                                                                        

 2. การก าจดั (Eliminate) ก าจดังานท่ีไม่มีคุณค่าออกจากขั้นตอนการท างาน เพื่อก าจดัความ

สูญเปล่าออกจากกระบวนการท างานโดยท าการพิจารณาจากขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาเวลา ส่วนการ

รวมกนั (Combine) สามารถรวมภาระงานของสถานีท่ีมีภาระงานไม่มากหนกั  แต่จะตอ้งรวมแลว้

ไม่ใชเ้วลาในการท างานมากกวา่ Takt Time ในดา้นของการจดัใหม่ (Rearrange) และการท าใหง้่าย 

(Simplify) คือ การจดัขั้นตอนการท างานใหม่ใหา้ยการผลิตมีความสมดุลในส่วนของเวลา และภาระ

ในการท างาน พร้อมทั้งท าให้ท างานไดง้่ายขึ้น                                                                                                

 3. เก่ียวกบัความรู้ความเขา้ใจในระบบลีนยงัไม่มาก ท าใหเ้กิดแรงต่อตา้นต่อการปรับปรุง

หรือเปล่ียนแปลง                                                                                                                               
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ผู้จัดการฝ่ายลนี รหัส CI1                                                                                                                                                                  

 1. การก าจดั (Eliminate) หลงัจากท่ีเราท าการศึกษาเวลาของแต่ละสถานี พบวา่สถานีท่ีได้

กล่าวไป เช่น การลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak ประกอบท่อน าแสง และการประกอบช้ินส่วน

อิเลก็ทรอนิกส์ เป็นตน้ หรือกระบวนการท่ีใชเ้วลาในการผลิตมากกวา่ Takt Time โดยการน าขอ้มูล

การศึกษาเวลามาดูวา่ กระบวนการใดเป็นกระบวนการท่ีไม่สร้างมูลค่า ก็ท าการก าจดัออกก่อนท่ีจะ

ท าการปรับปรุง ส่ิงท่ีพบคือ การลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak ใชเ้วลานาน อีกทั้งยงัมีความ              

สูญเปล่าในเร่ืองของการขนส่งดว้ย เพราะวา่เคร่ืองผลิตฉลากอยูไ่กล จึงท าการปรับสถานีใหม่เพื่อ

ลดความสูญเปล่าในการขนส่ง ถดัมาในส่วนของสถานีการประกอบท่อน าแสง ก็จะท าการก าจดั

กระบวนการท่ีไม่สร้างมูลค่าออกเช่นกนั ในส่วนของความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว              

รวมไปถึงสถานีการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ก็ใชห้ลกัการเดียวกนั คือการเพิ่ม conveyor  

เพื่อลดความสูญเปล่าในส่วนน้ี การรวมกนั (Combine) คือ จะท าการรวมสถานีท่ีมีเวลาต ่ากวา่               

Takt Time เขา้ดว้ยกนั ในปัจจุบนัเราออกแบบให ้1 กระบวนการผลิต เท่ากบั 1 สถานีการท างาน    

แต่พอมาท าการศึกษาเวลา พบวา่สถานีการเตรียมบอร์ดพดัลม และสถานีการเตรียมบอร์ด Avior 

รอบเวลาต ่ามากไม่จ าเป็นตอ้งแยกสถานีกนั สามารถหาโอกาสในการรวมสถานีกนัได ้ นอกจากน้ี

ยงัมีสถานีการตรวจสอบท่ีมีเวลาในการท างานต ่ากวา่ Takt Time โดยหาโอกาสในการรวมกนัของ

สถานีการตรวจสอบ และในสถานีการตรวจสอบโดยผูป้ฎิบติังานสามารถท าใหผ้ลิตภณัฑอ่ื์นมาใช้

ร่วมดว้ย การจดัใหม่ (Rearrange) จะใชวิ้ธีการน าขั้นตอนการท างานของแต่ละสถานีมาวิเคราะห์ 

เพื่อจดัขั้นตอนการท างานใหม่ของบางสถานี เช่น สถานีการประกอบท่อน าแสงมีการจดัขั้นตอน

บางขั้นตอนใหม่เพื่อแบ่งงานไปไวท่ี้สถานีการเตรียมบอร์ด Kaolo2C และในส่วนของการประกอบ

ช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ขั้นท่ี 2 ท่ีใชเ้วลาเกิน Takt Time ท าการจดัใหม่ใหก้ารท างานบางส่วนถูกโยก

ไปท่ี การประกอบในขั้นท่ี 1 เพื่อให ้2 สถานีไม่เกิน Takt Time ทั้งคู่ การท าใหง้่าย (Simplify) ใน

ส่วนของประกอบท่อน าแสง บริษทัมี 2 แหล่งท่ีจดัจ าหน่ายวตัถุดิบ โดยแหล่งท่ี 1 จะใชเ้วลาในการ

ประกอบนอ้ยกวา่ วตัถุดิบท่ีมาจากแหล่งผลิตท่ี 2 เน่ืองจากวา่แหล่งท่ี 1 ประกอบมาให้เสร็จสมบูรณ์

แลว้ ดงันั้นจึงเสนอให้แหล่งท่ี 2 ประกอบมาใหเ้สร็จสมบูรณ์ เหมือนกบัแหล่งท่ี 1                                                                                                                          

 2. ใชห้ลกั ECRS ในการเพิ่มประสิทธิภาพ โดยจากท่ีกล่าวไปขา้งตน้ ท าใหพ้นกังานเร่ิมท า 

โดยท าตามวิธีการใหม่ ท าไดห้รือไม่ ติดปัญหาอะไรหรือไม่ แลว้รอบเวลาการท างานลดไดจ้ริงไหม 

ถา้เกิดรอบเวลาการท างานลดลงจริง นัน่หมายความวา่จะใชท้รัพยากรในส่วนของพนกังานลดลง                                                                                                                                      

 3. อุปสรรคในส่วนของทศันคติ เช่น เร่ิมจากนกังานปฎิบติัการคือจากเดิมพนกังานตอ้ง
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ผลิตช้ินงานใหไ้ด ้10 ช้ินต่อชัว่โมง แต่พอน าระบบลีนเขา้มาท าใหต้อ้งผลิตใหไ้ดม้ากขึ้น จะต่อตา้น 

หวัหนา้งานตอ้งท าการส่ือสารวา่ไม่ไดใ้หเ้ร่งท า แต่เปล่ียนวิธีการท างานเพื่อใหง้่ายขึ้น ถึงท างานได้

เร็วขึ้น ซ่ึงถา้อยากไดเ้งินเดือนเพิ่มขึ้นแต่ท างานเท่าเดิมก็เป็นไปไม่ไดท่ี้เราจะขึ้นเงินเดือนประจ าปี

ใหก้บัพนกังาน ซ่ึงถา้ท างานไดม้ากขึ้นก็ยอ่มไดเ้งินเดือนมากขึ้น ส่วนถดัมาก็จะเป็นเร่ืองของ

แนวคิดในการปรับปรุง ตอ้งเร่ิมจากผูบ้ริหาร เร่ิมจากการส่ือสารวา่ประโยชน์ท่ีจะไดรั้บคืออะไร    

ในส่วนของขอ้จ ากดั คือ พนกังาน เคร่ืองมือ วตัถุดิบ และวิธีการท างาน ในส่วนของพนกังานเป็น

ส่ิงท่ีควบคุมยาก พนกังานตอ้งมีทกัษะในหลายดา้น และแจง้เตือนในกรณีท่ีสายการผลิตมีปัญหา 

ส่วนฝ่ายงานท่ีท าหนา้ท่ีแกไ้ขจะตอ้งรีบเขา้ไปจดัการในทนัที ในส่วนของเคร่ืองจกัร ถา้ตอ้งการให้

เป็นระบบลีนจริงๆตอ้งเป็นเคร่ืองจกัรขนาดเลก็ เพื่อจะน าไปอยูใ่นสายการผลิตได ้ ในส่วนของ

วตัถุดิบจะผลิตยงัไงใหมี้คุณภาพ และวิธีการท างานใหป้ฎิบติัตามคู่มือปฎิบติังาน                                                      

วิศวกรฝ่ายลนี รหัส CI2                                                                                                                                                              

 1. ท าใหง้่าย (Simplify) เช่น ท าใหก้ระบวนการในการตรวจสอบช้ินงานง่ายขึ้น โดยมีเวลา

ในการตรวจสอบลดลง การก าจดั (Eliminate) เช่น การก าจดักระบวนการในการตรวจสอบช้ินงานท่ี

มีความซบัซอ้นของการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) การจดัใหม่ 

(Rearrange) เช่น ในกระบวนการประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2) ท าการจดัขั้นตอนการ                

ท างานใหม่ใหมี้ความสมดุลในสายการผลิต การรวมกนั (Combine) เช่น   น าขั้นตอนในการเตรียม

บอร์ด Avior และการเตรียมบอร์ด Kalo มาท าการรวมกนัเพื่อในสายการผลิตมีความสมดุลมากขึ้น

 2. ท าใหก้ระบวนการท างานง่ายขึ้น หรือท าใหส้ะดวกกบัพนกังานจะส่งผลท าใหเ้วลาใน

การผลิตต ่ากวา่ Takt Time โดยก่อนท่ีเราจะใชห้ลกั ECRS ในการเพิ่มประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิต จะตอ้งไปสังเกตพื้นท่ีจริง (Genba) ในส่วนของขั้นตอนการท างานในแต่ละสถานี

 3.ขอ้จ ากดั คือ พนกังานส่วนใหญ่ยงัไม่เปิดรับแนวคิดลีน                                                                   

วิศวกรฝ่ายออกแบบผังโรงงาน รหัส IE1                                                                                                                                                                 

 1. ขั้นแรกตอ้งลงไปสังเกตกระบวนการท างานท่ีพื้นท่ีจริง (Genba) เพื่อหาความสูญเปล่า              

ท่ีเกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการผลิต เพื่อก าจดั (Eliminate) ความสูญเปล่า ไดแ้ก่ การรอคอย การ

เคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป การขนส่ง และการจดัแผนผงัท่ีไม่ดี หลงัจากนั้นท าการศึกษาเวลาใน       

แต่ละสถานี รวมถึงหาโอกาสในการรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั (Combine) และท าการจดั

ขั้นตอนการท างานใหม่ เพื่อใหเ้กิดความสมดุลในสายการผลิต รวมถึงขั้นตอนการท างานท่ีง่าย             

ไม่ซบัซอ้น เพื่อลดความผิดพลาดในการผลิต                                                                                                          
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 2. สถานีการลงโปรแกรมให้กบับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) เป็นสถานีท่ีใช้

เวลาในการผลิตมากกวา่ Takt Time ทั้ง 3 กรณี ไดแ้ก่                                                                                    

 กรณีท่ี 1 คือการผลิตแบบปกติ โดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 16 ชัว่โมงต่อวนั 

(Takt1)                                                                                                                                                                                                     

 กรณีท่ี 2 คือการผลิตแบบล่วงเวลา โดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 21 ชัว่โมงต่อวนั 

(Takt2)                                                                                                                                                         

 กรณีท่ี 3 คือการผลิตแบบล่วงเวลา โดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 24 ชัว่โมงต่อวนั 

(Takt3)                                                                                                                                                                      

 ท าใหมี้ทางเลือกทั้งหมด 3 ทาง ไดแ้ก่ เพิ่มจ านวนเคร่ืองจกัร และลดเวลาในการลง

โปรแกรม สถานีในส่วนของการเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN) และการเตรียมบอร์ด Avior 

(Prepare Avior) ลดเวลาในการท างาน โดยเร่ิมจากการน ารายลอะเอียดขั้นตอนการท างานมา

วิเคราะห ์วา่จะสามารถลดเวลาในการท างานของขั้นตอนใด อีกประเด็นหน่ึงในส่วนของการจดัวาง

แผนผงัการท างานของสถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak สถานีการเตรียมบอร์ดพดัลม 

และสถานีการเตรียมบอร์ด Avior อยูห่่างจากสถานีการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์หลกั ซ่ึงใน

ส่วนน้ีจะตอ้งมีจากพิจารณาใหม่ในส่วนของการจดัวางแผนผงัการผลิต                                                       

 3. ขอ้จ ากดั ส่วนท่ีหน่ึงคือ เร่ืองความรู้ ซ่ึงจ าเป็นท่ีตอ้งปลูกฝังใหพ้นกังานมีความรู้ความ

เขา้ใจ เพื่อไม่ให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต รวมถึงถา้พนกังานเจอความสูญเปล่าใน

กระบวนการผลิต รวมถึงวิธีการในการท างาน สามารถน ามาแจง้กบัทางวิศวกร หรือหัวหนา้งานได ้

เพื่อช่วยกนัลดความสูญเปล่าไดค้รับ อีกส่วนหน่ึงคือ ควรท่ีจะพิจารณาในเร่ืองของการน าระบบลีน

มาใชใ้นการวางแผนสายการผลิตตั้งแต่ตน้ จะท าใหปั้ญหาต่างๆท่ีตามมานอ้ยลง แนวคิดลีนเป็น

แนวคิดท่ีดี ก็จะมีแค่เร่ืองของความรู้ของพนกังาน รวมถึงท าใหเ้กิดความเขา้ใจ และผลประโยชน์              

ท่ีตามมาใหก้บัผูบ้ริหารระดบัสูง                                                                                                      

วิศวกรฝ่ายออกแบบผังโรงงาน รหัส IE2                                                                                                                                                             

 1. การก าจดั (Eliminate) ตอ้งมีการพิจารณาแต่ละขั้นตอนโดยละเอียดวา่ ขั้นตอนใดท่ีเป็น

กิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าท าการก าจดั การรวมกนั (Combine) มีการรวมงานกนัในบางสถานี                 

อนัเน่ืองมาจากใชเ้วลาในการผลิตนอ้ยเกินไป การจดัใหม่ (Rearrange) ในส่วนของการจดัแผนผงั

ในการผลิต ควรจดัใหไ้ม่ห่างกนัจนเกินไป การท าใหง้่าย (Simplify) ยกตวัอยา่งเช่น วตัถุดิบการ

ประกอบท่อน าแสงในสถานีประกอบท่อน าแสง ท่ีมีวตัถุดิบมาจากหลายแหล่ง โดยแหล่งแรกใช้
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เวลาในการผลิตนอ้ยเพราะมีการประกอบมาใหแ้ลว้บางส่วน แต่อีกแหล่ง พนกังานตอ้งใชเ้วลาใน

การประกอบมากกวา่ ดงันั้นควรเสนอใหทุ้กแหล่งการผลิตของวตัถุดิบชนิดน้ีประกอบมาใหแ้ลว้

บางส่วน เพื่อท าใหง้่ายต่อการท างานของพนกังานปฎิบติัการ                                                              

 2. เสนอใหมี้การปรับแผนผงัการผลิตในส่วนของสถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด 

Sheliak กบัเคร่ืองผลิตฉลากใหใ้กลก้นั เพื่อลดความสูญเปล่าในการขนส่ง ในส่วนของสถานีการ

เตรียมบอร์ดพดัลม และสถานีการเตรียมบอร์ด Avior ท่ีมีการใชง้านร่วมกบัผลิตภณัฑอ่ื์น จึงอยาก

เสนอใหแ้ยกสถานีการท างาน โดยน าผลิตภณัฑท่ี์มีความตอ้งการในการผลิตนอ้ยกวา่ไปอยูท่ี่        

สถานีอ่ืน ต่อมาในส่วนของสถานีประกอบท่อน าแสง โดยการเลือกแหล่งวตัถุดิบท่ีประกอบมาให้

แลว้บางส่วน เพื่อท าใหพ้นกังานท างานไดง้่าย และสถานีประกอบขั้นตอนท่ี 2 ลองท าการจดั

ขั้นตอนการท างานใหม่ โดยมีการเกล่ียงานกบั สถานีการประกอบขั้นตอนท่ี 1 รวมถึงการสลบั

แผนผงัของสถานีประกอบโลหะระบายความร้อน กบัสถานีประกอบเขา้กบัโครง                                               

 3. มีอุปสรรค เพราะมีพนกังานบางท่านมีแนวคิดท่ีต่อตา้น จึงอยากจะใหล้องเปิดใจ 

ส่วนที่ 4 ข้อเสนอแนะในการด าเนินงานของงานการผลติประกอบชิ้นส่วนอเิลก็ทรอนิกส์ 
กรณีศึกษา: บริษัท ABC                                                                                                                       

1. ขอ้เสนอแนะในการด าเนินงานของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ 

ผู้จัดการฝ่ายผลติ รหัส Production1                                                                                                                                              

 ขอ้เสนอแนะในส่วนของวางแผนการผลิตโดยอา้งอิงจากความตอ้งการของลูกคา้ใน

ขณะนั้น ซ่ึงถือวา่เป็นขอ้จ ากดั เน่ืองจากวา่ความตอ้งการของลูกคา้ไม่มีท่ีส้ินสุด โดยบางช่วงเวลา 

ลูกคา้ใหเ้ราผลิตงานมากกวา่ความสามารถในการผลิตท่ีเรารองรับได ้แปลวา่เม่ือไรก็ตามท่ีลูกคา้

ตอ้งการใหบ้ริษทัผลิตมากกว่าก าลงัการผลิต จึงตอ้งปรับสายการผลิตตลอดเวลา ซ่ึงบริษทัควรจะมี

การวางแผนเพื่อรองรับความลูกคา้โดยคาดการณ์เหตุการณ์ไปขา้งหนา้                                                                    

ผู้จัดการฝ่ายผลติ รหัส Production2                                                                                                                                                       

 ในส่วนของการปรับปรุงดว้ยวิธีการผลิตแบบลีน บริษทัจะตอ้งใหค้วามรู้ความเขา้ใจ

เก่ียวกบัลีนกบัพนกังานก่อน ซ่ึงในกระบวนการท่ีวา่น้ี อาจจะลงไปถึงในเร่ืองของวิธีการท างาน 

โดยใหค้วามรู้เก่ียวกบัเคร่ืองมือการท างาน เช่น การจดัสมดุลสายการผลิตในส่วนของท่าน 

(Operator Balance Chart) เพื่อใหพ้นกังานเขา้ใจก่อนวา่ หลกัการท าสมดุลสายการผลิตเรามีวิธีการ
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คิดอยา่งไร และน าความรู้ มาสอดคลอ้งกบัความคิดของพนกังาน เพื่อใหพ้นกังานเกิดความเขา้ใจใน

การปฎิบติั                                                                                                                    

ผู้จัดการฝ่ายออกแบบการผลิต รหัส Process1                                                                                                                                                              

 การท่ีจะสร้างผลิตภณัฑท่ี์ดีขึ้นมาได ้ควรจะเร่ิมตั้งแต่การสร้างแนวทางการผลิตใหดี้ หรือ

วางรากฐานให้ดีตั้งแต่ตน้ ซ่ึงการสร้างความเขา้ใจ โดยการใหค้วามรู้กบัพนกังานตั้งแต่ในวนัแรกท่ี

เขาเขา้มา ท าใหพ้นกังานมองเร่ืองลีน และKaizen มองออก รวมถึงสามารถจดัการวางแผนให้

กระบวนการผลิตของแต่ผลิตภณัฑใ์หดี้ตั้งแต่ตน้ ทั้งในเร่ืองของเวลาการผลิตท่ีไม่เกิน Takt Time 

ไม่ใช่ศึกษากนัในภายหลงัตอนท่ีสายการผลิตติดตั้งไปเรียบร้อยแลว้ จะท าให้เสียเวลา และก าลงังาน

ในการท าค่อนขา้งมาก                                                                                                                                                 

วิศวกรฝ่ายออกแบบการผลติ รหัส Process2                                                                                   

 การใหค้วามรู้เก่ียวกบัระบบลีนใหก้บัพนกังาน หรือวา่แผนกอ่ืนๆท่ียงัไม่ไดเ้ขา้ใจ            

ในระบบลีน เพื่อเพิ่มความเขา้ใจในระบบลีนใหม้ากขึ้น เพราะเม่ือพนกังานเขา้ใจในระบบลีน 

จะสามารถแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ไดดี้                                           

วิศวกรฝ่ายทดสอบ รหัส Test1                                                                                                                                                                               

 ในส่วนของผลิตภณัฑท์าตา้ ควรจะมีการตระหนกัเร่ืองเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการตรวจสอบ

ช้ินงาน อุปกรณ์ วตัถุดิบ และพนกังาน เช่น การไหลของวตัถุดิบในสายการผลิตมีการไหล

แบบต่อเน่ืองหรือไม่ ซ่ึงในส่วนน้ีเป็นการส่ือสารเพื่อประสานงานร่วมกนัจากหลายฝ่ายงาน เพื่อให้

วตัถุดิบมีเพียงพอในการผลิต ส่วนในเร่ืองกระบวนการผลิตตอ้งตระหนกัในเร่ืองของขั้นตอนการ

ท างาน และสถานีในแต่ละสถานีมีความเหมาะสมในการท างานหรือไม่ ผงัการผลิตมีความ

เหมาะสมหรือไม่ อุปกรณ์ท่ีติดตั้งในสถานีการท างานพร้อมหรือไม่ และประสิทธิภาพของ

เคร่ืองจกัรสามารถเพิ่มใหม้ากขึ้นกวา่เดิมไดห้รือไม่ เป็นตน้                                                               

วิศวกรฝ่ายทดสอบ รหัส Test2                                                                                                                                                                

 ตอ้งท าให้ระบบลีนเกิดการยอมรับจากผูบ้ริหารระดบัสูงก่อน เพื่อท่ีจะเป็นแรงขบัเคล่ือน

ใหก้บับริษทั หลงัจากนั้นจึงไปปรับใชใ้นสายการผลิต ซ่ึงตอ้งท าใหพ้นกังานเห็นวา่ พอน าระบบลีน

ไปปรับใชท้ าใหก้ารท างานง่ายขึ้น                                                                                                   

วิศวกรฝ่ายควบคุมคุณภาพ รหัส QA1                                                                                                                                                                     

 ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีบริษทัไดรั้บเป็นเพียงการคาดการณ์ล่วงหนา้ ซ่ึงไม่มีความ
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แน่นอน ท าใหก้ าลงัการผลิตของบริษทัตอ้งมีการปรับเปล่ียนตลอดเวลา แนวคิดลีนจีงมีความจ าเป็น

ในการจดัสมดุลสายการผลิต ไม่ใช่การลงทุนในการซ้ือเคร่ืองจกัร ตอ้งมีแนวคิดในการใชท้รัพยากร

ท่ีมีอยูใ่หเ้กิดประโยชน์สูงสุด                                                                                                                      

ผู้จัดการฝ่ายควบคุมคุณภาพ รหัส QA2                                                                                                                                                                   

 ในส่วนของความรู้ความเขา้ใจ ตอ้งเร่ิมจากผูมี้อ  านาจในการตดัสินใจคือ ผูบ้ริหารตอ้งมี

แนวคิดในการเปิดรับระบบลีน รวมถึงตอ้งมีความเขา้ใจอยา่งลึกซ้ึง เพื่อเป็นแรงผลกัดนัท่ีส าคญั

ใหก้บัองคก์รก่อนเป้นอนัดบัแรก จากนั้นจึงสร้างความเขา้ใจใหก้บัพนกังานครับ เม่ือทุกท่านใน

องคก์รมีความเขา้ใจในดา้นระบบลีน รวมถึงประโยชน์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุง แรงต่อตา้นจะลดลง

ผู้จัดการฝ่ายลนี รหัส CI1                                                                                                                                                   

 ปัจจุบนัผลิตภณัฑท์าตา้มีก าลงัการผลิตไม่เพียงพอ ท าให้ตอ้งมาศึกษาในการเพิ่มก าลงัการ

ผลิต โดยมีขอ้จ ากดัในส่วนของพื้นท่ี ซ่ึงตอ้งเพิ่มก าลงัการผลิตโดยใชพ้ื้นท่ีเท่าเดิม จากขอ้มูล

แผนผงัสมดุลการผลิตท าให้มองเห็นโอกาสในการปรับปรุงโดยการลดความสูญเปล่า รวมถึง

ขั้นตอนการท างานท่ีไม่สร้างมูลค่า โดยการเปล่ียนระบบการท างานเพื่อใหส้ายการผลิตมีการท างาน

ในลกัษณะ หน่ึงต่อหน่ึง (One piece flow) เช่น การเปล่ียนผงัการผลิตใหม่ โดยจดัใหส้ถานีการ

ประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ยอ่ย รวมอยูใ่นสายการผลิตการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์

หลกั โดยช้ินงานจากสถานีประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ยอ่ยสามารส่งมายงัสถานีการ               

ประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์หลกัโดยปราศจากความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนส่ง ซ่ึงหลกัการ 

ECSR ในปัจจุบนัทางบริษทัมีการใชอ้ยา่งแพร่หลาย ส่วนในเร่ืองของการท างานคร้ังละมากๆ          

หาโอกาสในการลดขนาดในการจดัเก็บลง เพื่อน าไปสู่การท างานในลกัษณะหน่ึงต่อหน่ึง รวมไปถึง

แผนผงัการผลิตตอ้งสอดคลอ้งกบัการผลิตในรูปแบบหน่ึงต่อหน่ึงเช่นเดียวกนั โดยอาจจะใช ้

Conveyor ในการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนส่งได ้ในส่วนสุดทา้ยเป็นเร่ืองของการผลิต

ช้ินงานท่ีมีคุณภาพ โดยการใหพ้นกังานแต่ละสถานีรับแต่งานดีมีคุณภาพยดึถือหลกัการรับดีส่งดี                                                                                           

วิศวกรฝ่ายลนี รหัส CI2                                                                                                                                                  

 เสนอแนะในส่วนของผูผ้ลิตงาน ตอ้งค านึงถึงสมดุลของสายการผลิตในการจดัขั้นตอนใน

การท างานใหเ้หมาะสม ใชเ้วลาในการผลิตอยูภ่ายใต ้Takt Time                                                          

วิศวกรฝ่ายออกแบบผังโรงงาน รหัส IE1                                                                                                                                                   

 เป้าหมายคือตอ้งการเพิ่มก าลงัการผลิตใหเ้ป็น 400 ช้ินต่อวนั แต่ถา้เปล่ียนสายการผลิตบ่อย

จะท าใหเ้กิดตน้ทุน ดงันั้นตอ้งค านึงถึงความตอ้งการของลูกคา้ล่วงหนา้ โดยการคุยกบัทางลูกคา้ถึง
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จ านวนความตอ้งการในอนาคต เพื่อท่ีบริษทั ABC จะไดเ้ตรียมพร้อมสายการผลิต โดยไม่ตอ้งมี    

การปรับเปล่ียนสายการผลิตบ่อย                                                                                                                                                                                                                                                                   

วิศวกรฝ่ายออกแบบผังโรงงาน รหัส IE2                                                                                                                                                               

 การใชท้รัพยากรใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด ทั้งในดา้นของพนกังานและเคร่ืองจกัร                  

โดยการน าแนวคิดลีนมาปรับใชใ้หก้ารพฒันาโดยไม่จ าเป็นตอ้งลงทุนเพิ่ม 

ส่วนท่ี 4  การน าแนวคิดลนีมาประยุกต์เพ่ือวิเคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกดิขึน้ในการผลติด้วยหลกัการ 

ECRS ได้แก่ การก าจัด (Eliminate) การรวมการ (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท า

ให้ง่าย (Simplify) ในการเพิม่ประสิทธิภาพกระบวนการผลติ                                                                                                                               

 จากการน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึกจากผูใ้หข้อ้มูลท่ีผา่นคุณสมบติัตามท่ีระบุไว้

ในงานวิจยัดงัน้ี                                                                                                                                                 

ระดับผู้จัดการ และระดับหัวหน้างาน                                                                                                        

 จะตอ้งมีส่วนเก่ียวขอ้งหรือส่วนร่วมในกระบวนการผลิต                                                              

ระดับวิศวกรผู้ปฎิบัติงาน                                                                                                                                        

 จะตอ้งมีส่วนเก่ียวขอ้งหรือส่วนร่วมในกระบวนการผลิตในโครงการน าแนวคิดลีนมา

ประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้                                                                                       

ความเต็มใจในการให้ข้อมูล                                                                                                                                   

 มีความยนิดี และสะดวกใจในการใหข้อ้มูล                                                                                                                                  

ระยะเวลาในการสัมภาษณ์                                                                                                                                      

 มีเวลาเพียงพอส าหรับการให้สัมภาษณ์ และสะดวกใหส้ัมภาษณ์ใหช่้วงเวลาท่ีผูว้ิจยั                           

ท าการเก็บขอ้มูล                                                                                                                                                             

 ผูว้ิจยัท าการสัมภาษณ์ผูใ้หข้อ้มูลท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์

ทาตา้ทั้งหมด 12 คน ประกอบดว้ย ฝ่ายผลิต จ านวน 2 คน ฝ่ายออกแบบการผลิต จ านวน 2 คน                                                                                                         

ฝ่ายทดสอบ จ านวน 2 คน ฝ่ายควบคุมคุณภาพ จ านวน 2 คน ฝ่ายลีน จ านวน 2 คน และฝ่ายวาง

แผนผงัโรงงาน จ านวน 2 คน โดยผูว้ิจยัท าการรวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึก จากนั้น

ท าการลงพื้นท่ีจริงเพื่อตรวจสอบ และหาความเป็นไปไดใ้นการปรับปรุง โดยท าการลงพื้นท่ีจริง

เพื่อท าการหาความสูญเปล่าอีกคร้ัง พร้อมทั้งท าการศึกษาเวลา หลงัจากท่ีใชห้ลกัการ ECRS ในการ

จดัสมดุลสายการผลิต  
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จากผลของการศึกษาเวลาก่อนการสัมภาษณ์เชิงลึกพบวา่ 6 สถานีการผลิตท่ีตอ้งหาแนวทางในการ

ปรับปรุงมีดงัต่อไปน้ี                                                                                                                                          

 สถานีท่ี 1 คือ การลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming)                                    

 สถานีท่ี 2 คือ การเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN)                                                                            

 สถานีท่ี 3 คือ การเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior)                                                                              

 สถานีท่ี 4 คือ ประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly)                                                                                

 สถานีท่ี 5 คือ ประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2)                                                                                   

 สถานีท่ี 6 คือ การตรวจสอบโดยพนกังานปฎิบติัการ (PFQA)                                                                                                                                              

 ซ่ึงมีความสอดคลอ้งกบัผลท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์เชิงลึก กล่าวคือ มีการใหข้อ้มูลไวท้ั้งหมด 

5 สถานีการท างาน โดยคิดเป็นร้อยละ 80 ของปัญหาตามกฏพาเรโต ไดแ้ก่ สถานีการลงโปรแกรม

ใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) สถานีการเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN)                                                                                                    

สถานีการเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior) สถานีประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly)                                                                                                                                                                         

และสถานีประกอบผลิตภณัฑท์าตา้สถานีท่ี 2 (TLA Assy2) อยา่งไรก็ตามส าหรับสถานีการ

ตรวจสอบโดยพนกังานปฎิบติัการ (PFQA) ท่ีมีความถี่ในการใหข้อ้มูลไม่อยูใ่นช่วงความถี่                     

ร้อยละ 80 แต่ผูวิ้จยัจะท าการหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพเพิ่มเติมใหใ้นส่วนน้ี เน่ืองจาก

สถานีน้ียงัมีความเส่ียงในเร่ืองของเวลาท่ีใชใ้นการผลิตเกิน Takt Time ท่ีลูกคา้ก าหนด โดยผูจ้ยัเร่ิม

จากการดูขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษาเวลาท่ีไดก่้อนการสัมภาษณ์เชิงลึกมาท าการจดักลุ่ม เพื่อแยก

ประเภทของงานออกเป็น 3 กลุ่ม ไดแ้ก่                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                   

 ขั้นตอนท่ีมีคุณค่า (Value Added; VA) ขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่า (Non Value Added; NVA) 

และขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่าแต่มีความจ าเป็น (Non Value Added but Necessary Activities; NNVA)                                                                                                                                                                                                            

หลงัจากนั้นท าการก าจดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่มีคุณค่า (Eliminate) ออกจากกระบวนการ ในส่วน

ของขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่าแต่มีความจ าเป็นยงัสามารถคงไวไ้ดบ้างส่วน แต่ตอ้งหาโอกาสใหง้านใน

ส่วนน้ีเหลือนอ้ยท่ีสุด โดยสามารถน าหลกัการรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการ

ท าใหง้่าย (Simplify) เพื่อช่วยในการจดัสมดุลใหก้บัสายการผลิต จากนั้นท าการศึกษาเวลาอีกคร้ัง

หลงัการปรับปรุง ดงัภาพท่ี 4.13           

                                                                                                                       

 



 113 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 

ภา
พที่

 23
 คว

าม
สา
มา
รถ
ทา
งก
าร
ผลิ

ตใ
นปั

จจุ
บนั

ขอ
งบ

ริษ
ทั 
AB

C 
โด
ยก
าร
จ า
แน

กป
ระ
เภ
ทข

อง
ขั ้น

ตอ
นก

าร
ท า
งา
นอ

อก
เป็
น

ขั ้น
ตอ

นที่
มีค

ุณค
่า (
Va

lue
 A
dd
ed
)  ข

ั ้นต
อน

ที่ไ
ม่มี

คุณ
ค่า
 (N

on
 V
alu

e A
dd
ed
) แ

ละ
ขั ้น

ตอ
นที่

ไม
่มีค

ุณค
่าแ
ต่มี

คว
าม
จ า
เป็
น 

(N
on
 V
alu

e A
dd
ed
 bu

t N
ec
ess

ary
 A
cti
vit
ies
)   
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
  

ภา
พที่

 4.
13

 คว
าม
สา
มา
รถ
ทา
งก
าร
ผลิ

ตใ
นปั

จจุ
บนั

ขอ
งบ

ริษ
ทั 
AB

C 
โด
ยก
าร
จ า
แน

กป
ระ
เภท

ขอ
งข
ั ้นต

อน
กา
รท

 าง
าน

ออ
กเป็

น
ขั ้น

ตอ
นที่

มีค
ุณค

่า (
Va

lue
 A
dd
ed
)  ข

ั ้นต
อน

ที่ไ
ม่มี

คุณ
ค่า
 (N

on
 V
alu

e A
dd
ed
) แ

ละ
ขั ้น

ตอ
นที่

ไม
่มีค

ุณค
่าแ
ต่มี

คว
าม
จ า
เป็
น 

(N
on
 V
alu

e A
dd
ed
 bu

t N
ec
ess

ary
 A
cti
vit
ies
)   
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
  

 



 114 

 จากภาพท่ี 4.13 แสดงความสามารถทางการผลิตในปัจจุบนัของบริษทั ABC ท่ีจ าแนก

ประเภทของขั้นตอนการท างานในแต่ละสถานี ออกเป็นขั้นตอนท่ีมีคุณค่า (Value Added)  ขั้นตอน

ท่ีไม่มีคุณค่า (Non Value Added) และขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่าแต่มีความจ าเป็น (Non Value Added but 

Necessary Activities) เพื่อช้ีใหเ้ห็นความสูญปล่าท่ีเกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการผลิต ดงัรายละเอียด

ดงัตารางท่ี 4.6  

ตารางท่ี 8 แสดงการเปรียบเทียบระหวา่งปริมาณงานต่อหน่วยเวลาและอตัราความตอ้งการของ

ลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนัในแต่ละกรณี  
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 จากตารางท่ี 4.6 ช้ีให้เห็นเวลาในการท างานของแต่ละสถานี โดยการจ าแนกเวลาออกเป็น 3 

ประเภท ไดแ้ก่ ขั้นตอนท่ีมีคุณค่า (Value Added)  ขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่า (Non Value Added) และ

ขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่าแต่มีความจ าเป็น (Non Value Added but Necessary Activities) วา่ในแต่ละ

ประเภทมีเวลาในการท างานเท่าใด เวลาในการท างานจากประเภทใดมากท่ีสุด ซ่ึงขอ้มูลในส่วนน้ี 

เป็นขอ้มูลท่ีส าคญัท่ีจะน าไปวิเคราะห์ต่อ ส าหรับการจดัสมดุลสายการผลิต กล่าวคือ ขั้นตอนท่ีมี

คุณค่าตอ้งเก็บไว ้ขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่าตอ้งก าจดัออกจากกระบวนการผลิต และขั้นตอนท่ีไม่มีคุณค่า

แต่มีความจ าเป็นตอ้งลดเวลาใหน้อ้ยลง                                                                                                               

 จากผลของการสัมภาษณ์เชิงลึกของผูท่ี้เก่ียวขอ้ง พบวา่สาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการ

ผลิตมีปัญหา ในกรณีท่ีตอ้งการเพิ่มก าลงัการผลิตจาก 300 ช้ินเป็น 400 ช้ินต่อวนั สามารถจ าแนก

เป็น 3 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นตน้ทุน ดา้นคุณภาพ และดา้นเวลา โดยมีรายละเอียดดงัน้ี                                                              

 1. ดา้นตน้ทุน ประกอบไปดว้ย การเพิ่มปัจจยัการผลิตในเร่ืองของเวลาในการผลิต                          

การเพิ่มปัจจยัการผลิตในเร่ืองของพนกังาน การเพิ่มเพิ่มปัจจยัการผลิตในเร่ืองของเคร่ืองจกัรหรือ

สถานี สายการผลิตไม่มีความสมดุล และตน้ทุนจากค่าไฟ                                                                                          

 2. ดา้นคุณภาพ ประกอบไปดว้ย การเร่งรีบในการผลิต ภาระในการท างานไม่สมดุล                  

เกิดการรอคอยท่ีสถานีถดัไป ท างานไม่ทนั และทกัษะและความเช่ียวชาญของพนกังานปฎิบติังาน 

 3. ดา้นเวลา ประกอบไปดว้ย การท่ีผลิตไม่ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ การใชเ้วลาใน

การผลิตมากขึ้น การส่งมอบช้ินงานกบัลูกคา้ไม่ทนั และเวลาท่ีใชใ้นการผลิตมีค่ามากกวา่                      

Takt Time                                                                                                                                                                                       

 ส าหรับปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหา ในการผลิตในกรณีท่ีตอ้งการเพิ่มก าลงัการ

ผลิตจาก 300 ช้ินเป็น 400 ช้ินต่อวนั สามารถจ าแนกเป็น 4 ดา้น ดงัน้ี                                                                  

 1. ดา้นพนกังาน (Man) ประกอบไปดว้ย พนกังานไม่สามารถท างานในหลายกระบวนการ 

เกิดการรอคอยในสถานีถดัไป ประสบการณ์ของพนกังานปฎิบติัการมีความช านาญหรือความ

เช่ียวชาญไม่เท่ากนั และในเร่ืองของการอบรมใหค้วามรู้ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ                                                                                                                                                                                                                                                    

 2. ดา้นเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร (Machine) ประกอบไปดว้ย จ านวนเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ 

เคร่ืองจกัรถูกออกแบบมาให้ท าการตรวจสอบคร้ังละมากๆ (Batch processing) ประสิทธิภาพของ

เคร่ืองจกัรไม่ดี และเคร่ืองจกัรใชเ้วลานานเกินไปในการตรวจสอบ                                                                                                                               

 3. ดา้นวิธีการ (Method) ประกอบไปดว้ย การออกแบบขั้นตอนการท างานท่ีไม่ไดว้างแผน

ไวอ้ยา่งรัดกุมส่งผลต่อเวลาในการท างาน ขั้นตอนการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ พนกังานไม่ได้



 116 

ปฎิบติังานตามคู่มือปฎิบติังาน และปฎิบติังานตามความเคยชิน                                                                                                                                                                                                                                           

  4. ดา้นวตัถุดิบ (Material) ประกอบไปดว้ย การส่งมอบวตัถุดิบในสายการผลิต                                 

การส่งมอบวตัถุดิบจากผูจ้ดัจ าหน่าย ผูจ้ดัจ าหน่ายอยูห่ลายท่ีหลายแหล่ง และการท่ีไม่สามารถ

ควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบท่ีมาจากหลายแหล่งจดัจ าหน่ายท่ีต่างกนั                                                 

 ดงันั้นจะเห็นไดว้า่ ถา้บริษทัตอ้งการเพิ่มก าลงัการผลิตจาก 300 ช้ินไปเป็น 400 ช้ินต่อวนั 

ดว้ยการออกแบบกระบวนการในการผลิตแบบเดิม จะท าใหไ้ม่สามารถผลิตรองรับความตอ้งการ

ของลูกคา้ท่ีสูงขึ้นได ้อนัเน่ืองมาจาก จ านวนสถานีงานไม่เพียงพอ การออกแบบไลน์ในการผลิตยงั

ไม่สามารถออกแบบใหใ้ชท้รัพยากรใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด ซ่ึงเป็นผลมาจากการรอคอยของสถานี 

บางแห่งส่งผลใหใ้นบางสถานีไม่สามารถผลิตงานไดท้นัเวลาตามความตอ้งการของลูกคา้                       

รวมถึงการผลิตงานท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ จากขอ้สนบัสนุนดงักล่าว ผูว้ิจยัจึงน าแนวคิดลีน โดยใช้

หลกัการในการก าจดัความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS ร่วมกบัการจดัสมดุลสายการผลิต (Line 

Balancing) เพื่อใหบ้ริษทัสามารถเพิ่มก าลงัการผลิตได ้โดยการใชท้รัพยากรท่ีมีอยูใ่ห้เกิดประโยชน์

สูงสูด ก่อนการตดัสินใจลงทุนเพื่อเพิ่มทรัพยากรในการผลิต   
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บทที ่5 
สรุปผล อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

 การศึกษางานวิจยัเร่ืองแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์            

โดยใชแ้นวคิดลีนของบริษทั ABC เป็นการวิจยัเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) ร่วมกบัการ

สังเกต (Observation) ส าหรับการเก็บรวบรวมขอ้มูลความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยมี

วตัถุประสงคก์ารวิจยั ดงัน้ี                                                                                                                               

 1. เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ของผลิตภณัฑ์

ทาตา้ บริษทั ABC จ ากดั                                                                                                                                             

 2. เพื่อศึกษาแนวทางในการแกปั้ญหาและอุปสรรคโดยการน าแนวคิดลีนมาประยกุต ์                      

ใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพของงานการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ของผลิตภณัฑท์าตา้ บริษทั                

ABC จ ากดั                                                                                                                                                                                               

 จากวตัถุประสงคข์องการวิจยัในขา้งตน้ ผูว้ิจยัจึงเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยการสัมภาษณ์เชิง

ลึกผูท่ี้มีความเก่ียวขอ้งกบักระบวนการประกอบช้ินส่วนอิเลก้ทรอนิกส์ผลิตภณัฑท์าตา้ของบริษทั 

ABC เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการผลิต พร้อมทั้งศึกษาแนวทางในการแกปั้ญหา

โดยการน าแนวคิดลีน มาท าการประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตใหเ้กิด

ประโยชน์สูงสุด ในการใชท้รัพยากรใหคุ้ม้ค่าทั้งในดา้นตน้ทุน ดา้นคุณภาพ และดา้นเวลา เพื่อท่ี           

จะสามารถสอดรับกบัความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มขึ้น จาก 300 ช้ิน เป็น 400 ช้ินต่อวนั โดยใช้

หลกัการ ECRS ซ่ึงเป็นไปตามวตัถุประสงคก์ารวิจยั โดยผูว้ิจยัท าการสรุปผล อภิปราย และ

เสนอแนะ ดงัต่อไปน้ี                                                                                                                                              

1. สรุปผล                                                                                                                                             

 ส่วนท่ี 1 สรุปผลการสัมภาษณ์ขอ้มูลทัว่ไปของผูใ้หข้อ้มูล                                                                            

 ส่วนท่ี 2 สรุปปัญหาและอุปสรรคในกระบวนประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ผลิตภณัฑ์

ทาตา้กรณีศึกษาบริษทั ABC                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                       

 ส่วนท่ี 3 สรุปผลแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชห้ลกั ECRS ร่วมกบัการ

จดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing)                                                                                                            
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2. อภิปรายผล                                                                                                                                                                

3. ขอ้เสนอแนะในการน าผลการวิจยัไปประยกุตใ์ช้                                                                      

สรุปผลการวิจัย                                                                                                                                 
ส่วนท่ี 1 สรุปผลการสัมภาษณ์ข้อมูลท่ัวไปของผู้ให้ข้อมูล                                                                  

 ผูใ้หข้อ้มูลท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบักระบวนการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ผลิตภณัฑ์

ทาตา้จ านวน 12 ท่าน โดยประกอบดว้ยพนกังานระดบัผูจ้ดัการจ านวน 5 ท่าน ระดบัหัวหนา้งาน

จ านวน 1 ท่าน และระดบัวิศวกรปฎิบติังานจ านวน 6 ท่าน โดยผูใ้หข้อ้มูลเป็นบุคคลท่ีมีความรู้ความ

เขา้ใจในแนวคิดลีน และกระบวนการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ผลิตภณัฑท์าตา้เป็นอยา่งดี                 

มีประสบการณ์ท างานเฉล่ียอยูท่ี่ 14.08 ปี                                                                                                                   

ส่วนท่ี 2 สรุปปัญหาและอุปสรรคในกระบวนประกอบชิ้นส่วนอเิลก็ทรอนิกส์ผลติภัณฑ์ทาต้า

กรณีศึกษาบริษัท ABC  

สาเหตุส าคัญท่ีท าให้กระบวนการผลติมีปัญหาส่งผลกระทบต่อความสามารถในการผลิตของ

ผลติภัณฑ์ทาต้า                                                                                                                                         

 จากผลการสัมภาษณ์เชิงลึกจากผูใ้หข้อ้มูลทั้ง 12 ท่าน พบวา่ผลกระทบจากสาเหตุในดา้น

ตน้ทุนมีความถี่สูงสุดท่ีร้อยละ 44.83 ส่วนในดา้นคุณภาพมีความถี่ร้อยละ 29.89 และดา้นเวลามี

ความถ่ีร้อยละ 25.29 โดยผลกระทบดงักล่าวน้ี สามารถจ าแนกออกเป็นทั้ง 3 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นตน้ทุน 

ดา้นคุณภาพ และดา้นเวลา ในกรณีท่ีบริษทั ABC ตอ้งการเพิ่มก าลงัการผลิตจากปัจจุบนัท่ีผลิตได้

เพียง 300 ช้ินต่อวนัเป็น 400 ช้ินต่อวนัโดยไม่มีการปรับปรุงหรือเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต                  

ซ่ึงมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี                                                                                                                                        

ด้านต้นทุน                                                                                                                                                         

 จากแผนภูมิพาราโตท่ีแสดงสาเหตุท่ีท าใหส่้งผลกระทบต่อความสามารถในการผลิตใน

ดา้นตน้ทุน ซ่ึงช้ีใหเ้ห็นวา่ร้อยละ 82.05 ของสาเหตุส าคญัท่ีส่งผลกระทบ ไดแ้ก่                                                                                

 1. เพิ่มปัจจยัการผลิตในเร่ืองของเวลาในการผลิต ร้อยละ 25.64 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้น

ตน้ทุน แต่คิดเป็นร้อยละ 11.49 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                          

 2. เพิ่มปัจจยัการผลิตในเร่ืองของท่าน ร้อยละ 23.08 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นตน้ทุน แต่

คิดเป็นร้อยละ 10.34 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                

 3. เพิ่มปัจจยัการผลิตในเร่ืองของเคร่ืองจกัรหรือสถานี ร้อยละ 20.51 ของสาเหตุทั้งหมดใน
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ดา้นตน้ทุน แต่คิดเป็นร้อยละ 9.20 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                      

 4. สายการผลิตไม่มีความสมดุล ร้อยละ 7.69 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นตน้ทุน แต่คิดเป็น 

ร้อยละ 3.45 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                

 5. ค่าไฟ ร้อยละ 5.13 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นตน้ทุน แต่คิดเป็น ร้อยละ 2.30 ของ                    

ปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                            

ด้านคุณภาพ                                                                                                                                                    

 ดา้นคุณภาพช้ีใหเ้ห็นวา่ร้อยละ 80.77 ของสาเหตุหลกั ตามกฎของพาเรโตในการคน้หา

ปัจจยัหลกั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี                                                                                                                         

 1. ความเร่งรีบในการผลิต ร้อยละ 34.62 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นคุณภาพ แต่คิดเป็นร้อย

ละ 10.34 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                         

 2. ภาระในการท างานไม่สมดุล ร้อยละ 23.08 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นคุณภาพแต่คิดเป็น

ร้อยละ 6.90 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                

 3. เกิดการรอคอยท่ีสถานีถดัไป ร้อยละ 11.54 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นคุณภาพแต่คิดเป็น

ร้อยละ 3.45 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                     

 4. ท างานไม่ทนัร้อยละ 7.69 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นคุณภาพ แต่คิดเป็น ร้อยละ 2.30 

ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                               

 5. ทกัษะและความเช่ียวชาญของพนกังานปฎิบติังานร้อยละ 3.85 ของสาเหตุทั้งหมดใน

ดา้นคุณภาพ แต่คิดเป็น ร้อยละ 1.15 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                       

ด้านเวลา                                                                                                                                                                

 สาเหตุส าคญัท่ีส่งผลกระทบต่อความสามารถในการผลิตในดา้นเวลาช้ีให้เห็นวา่                              

ร้อยละ 81.82 ของสาเหตุหลกั ตามกฎของพาเรโตในการคน้หาปัจจยัหลกั โดยมีรายละเอียดดงัน้ี                                                                     

 1. ผลิตไม่ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ร้อยละ 27.27 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นเวลา                       

แต่คิดเป็นร้อยละ 6.90 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                             

 2. ใชเ้วลาในการผลิตมากขึ้น ร้อยละ 18.18 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นเวลา แต่คิดเป็น                

ร้อยละ 4.60 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                            

 3. การส่งมอบช้ินงานกบัลูกคา้ไม่ทนั ร้อยละ 18.18 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นเวลา                  

แต่คิดเป็นร้อยละ 4.60 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                            
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 4. เวลาท่ีใชใ้นการผลิตมีค่ามากกวา่ Takt Time ร้อยละ 18.18 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้น

เวลาแต่คิดเป็น ร้อยละ 4.60 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                              

ปัจจัยท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาในการผลติในด้านเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร ด้านพนักงาน                     
ฝ่ายปฎิบัติการ ด้านวิธีการปฎิบัติงาน และด้านวัตถุดิบ 
 จากการใหข้อ้มูลของผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบักระบวนการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ของ
ผลิตภณัฑท์าตา้จ านวน 12 ท่าน สามารถน ามาสรุปปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาในการผลิต
ในดา้นเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร ดา้นพนกังานฝ่ายปฎิบติัการ ดา้นวิธีการปฎิบติังาน และดา้น
วตัถุดิบ ในรูปแบบความถ่ี โดยมีรายละเอียดดงัน้ี                                                                                             
ด้านเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร                                                                                                                       
 สาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรช้ีใหเ้ห็นวา่ร้อยละ 88.24                            
ของสาเหตุส าคญัไดแ้ก่                                                                                                      
 1. เคร่ืองจกัรใชเ้วลานานในการตรวจสอบร้อยละ 29.41 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้น
เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร แต่คิดเป็นร้อยละ 6.17 ของปัจจยัทั้งหมด                                                       
 2. จ านวนเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอร้อยละ 23.53 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นเคร่ืองมือ                                
หรือเคร่ืองจกัร แต่คิดเป็นร้อยละ 4.94 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                      
 3. เคร่ืองจกัรถูกออกแบบมาใหท้ าการตรวจสอบคร้ังละมากๆ (Batch processing)                                 
ร้อยละ 17.65 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร แต่คิดเป็นร้อยละ 3.70                 
ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                            
 4. ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรไม่ดี ร้อยละ 17.65 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นเคร่ืองมือ                 
หรือเคร่ืองจกัร แต่คิดเป็นร้อยละ 3.70 ของปัจจยัทั้งหมด      
ด้านพนักงานฝ่ายปฎิบัติการ                                                                                                                              
 สาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นพนกังาน ช้ีให้เห็นวา่ร้อยละ 80.00 ของสาเหตุส าคญั
ไดแ้ก่ 
 1. ประสบการณ์ของพนกังานปฎิบติัการมีความช านาญหรือความเช่ียวชาญไม่เท่ากนั                   
ร้อยละ 30.00 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นพนกังาน แต่คิดเป็นร้อยละ 7.41 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                                  
 2. พนกังานไม่สามารถท างานในหลายกระบวนการ ร้อยละ 20.00 ของสาเหตุทั้งหมด                     
ในดา้นพนกังาน แต่คิดเป็นร้อยละ 4.94 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                               
 3. การอบรมใหค้วามรู้ ร้อยละ 15.00 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นพนกังาน แต่คิดเป็น                        
ร้อยละ 3.70 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                        
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 4. เกิดการรอคอยท่ีสถานีถดัไป ร้อยละ 15.00 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นพนกังาน                                  
แต่คิดเป็นร้อยละ 3.70 ของปัจจยัทั้งหมด         
ด้านวิธีการปฎิบัติงาน  
 สาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นวิธีการ ช้ีให้เห็นวา่ร้อยละ 86.36 ของสาเหตุส าคญั ไดแ้ก่                                                                                               
 1. พนกังานกลบัไม่ไดป้ฏิบติังานตามคู่มือปฏิบติังาน ร้อยละ 27.27 ของสาเหตุทั้งหมดใน
ดา้นวิธีการแต่คิดเป็นร้อยละ 7.41 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                                  
 2. การออกแบบขั้นตอนการท างานท่ีไม่ไดว้างแผนไวอ้ยา่งรัดกุมส่งผลต่อเวลาในการ
ท างาน ร้อยละ 22.73 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นวิธีการแต่คิดเป็นร้อยละ 6.17 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                             
 3. ขั้นตอนการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ร้อยละ 18.18 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นวิธีการ
แต่คิดเป็นร้อยละ 4.94 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                         
 4. ปฏิบติังานตามความเคยชิน ร้อยละ 18.18 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นวิธีการแต่คิดเป็น
ร้อยละ 4.94 ของปัจจยัทั้งหมด        
 ด้านวัตถุดิบ                                                                                                                                                                                                                                                                                                     
 สาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัในดา้นวตัถุดิบ ช้ีใหเ้ห็นวา่ร้อยละ 86.36 ของสาเหตุส าคญั 
ไดแ้ก่  
 1. ไม่สามารถควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบท่ีมาจากแหล่งจดัจ าหน่ายท่ีต่างกนัร้อยละ 31.82 

ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นวตัถุดิบ แต่คิดเป็นร้อยละ 8.64 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                                  

 2. ผูจ้ดัจ าหน่ายอยูห่ลายท่ีหลายแหล่ง ร้อยละ 22.73 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นวตัถุดิบ                    

แต่คิดเป็นร้อยละ 6.17 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                                  

 3. การส่งมอบวตัถุดิบจากผูจ้ดัจ าหน่าย ร้อยละ 18.18 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นวตัถุดิบ                     

แต่คิดเป็นร้อยละ 4.94 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                                  

 4. การส่งมอบวตัถุดิบในสายการผลิต ร้อยละ 13.64 ของสาเหตุทั้งหมดในดา้นวตัถุดิบ                     

แต่คิดเป็นร้อยละ 3.70 ของปัจจยัทั้งหมด                                                                                                                                                                  

 ดงันั้นจะเห็นไดว้า่ถา้บริษทั ABC ตอ้งการเพิ่มก าลงัการผลิตจากก าลงัการผลิตปัจจุบนัท่ี 

300 ช้ินต่อวนั เป็น 400 ช้ินต่อวนั โดยท่ีไม่มีการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชแ้นวคิดลีน                        

ก็จะส่งผลกระทบในดา้นต่างๆ อีกทั้งยงัไม่สามารถผลิตไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 400 ช้ิน 

ต่อวนัได ้ในส่วนของดา้นตน้ทุนกล่าวคือ ถา้ไม่ลงทุนในการเพิ่มทรัพยากรการผลิตในดา้น

พนกังาน เคร่ืองจกัร รวมถึงเพิ่มเวลาท างาน ก็จะไม่สามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ี

เพิ่มขึ้นได ้ในดา้นคุณภาพก็ยงัส่งผล อนัเน่ืองมาจากสายการผลิตไม่สมดุล มีภาระในการท างาน              
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ไม่เท่ากนั บางสถานีมีภาระในการท างานมาก บางสถานีมีภาระในการท างานนอ้ย จึงไม่เกิดความ

สมดุล ท าใหส่้งผลต่อการรอคอยในกระบวนการผลิต พนกังานปฎิบติัท่ีมีภาระการท างานมากกวา่ ก็

จะเกิดการเร่งรีบผลิต ท าใหเ้กิดปัญหาในดา้นคุณภาพตามมา ในดา้นเวลาก็ส่งผลกระทบ

เช่นเดียวกนั กล่าวคือ ไม่สามารถผลิตช้ินงานไดท้นัเวลาตามความตอ้งการของลูกคา้ เน่ืองมาจาก

สายการผลิตไม่สมดุล ท าใหต้อ้งลงทุนเพิ่มทรัพยากรในการผลิต รวมถึงเพิ่มระยะการท างานต่อวนั 

ซ่ึงก็จะน าไปสู่เร่ืองของตน้ทุนท่ีบริษทัแบกรับดว้ยเช่นกนั ดว้ยสาเหตุและผลกระทบดงักล่าว จึงท า

ใหผู้วิ้จยัตอ้งเสนอแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากรในการผลิต

ของกระบวนการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ผลิตภณัฑท์าตา้โดยการจดัสมดุลของสายการผลิต 

เพื่อใหบ้ริษทัสามารถใชท้รัพยากรในการผลิตไดอ้ยา่งคุม้ค่า เพื่อน าไปสู่การลดตน้ทุนท่ีบริษทัตอ้ง

แบกรับ                                                                                                                                                  

 ดงันั้นจากผลกระทบทั้ง 7 ดา้นดงักล่าว ไดแ้ก่ ดา้นตน้ทุน ดา้นคุณภาพ ดา้นเวลา ดา้น

พนกังาน ดา้นเคร่ืองมือกรือเคร่ืองจกัร ดา้นวิธีการปฎิบติังาน และดา้นวตัถุดิบ เป็นผลท าใหผู้ว้ิจยั

ท าการเสนอแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากรใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด โดย

การเสนอแนวทางโดยใชห้ลกัการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS ร่วมกบัการจดัสมดุล

สายการผลิต เพื่อท่ีท าใหท้ั้ง 6 สถานีท่ีมีปัญหา ไม่สามารถผลิตช้ินงานตามความตอ้งการของลูกคา้ 

ใหส้ามารถผลิตได ้โดยสถานีท่ีตอ้งเร่งปรับปรุงไดแ้ก่ 1.การลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak 

(Sheliak IC Programming) 2. การเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN) 3. การเตรียมบอร์ด Avior 

(Prepare Avior) 4. ประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly) 5. ประกอบขั้นตอนท่ี 2                              

(TLA Assy2) 6. การตรวจสอบโดยพนกังานปฎิบติัการ (PFQA) โดยแนวทางในการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการใชท้รัพยากรในแต่ละสถานี จะกล่าวในล าดบัถดัไป        
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ปริมาณงานต่อสถานี (วินาที) ปริมาณงานต่อสถานี (วินาที) 

ส่วนท่ี 3 สรุปผลแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลติโดยใช้หลกั ECRS ร่วมกบัการจัดสมดุล

สายการผลติ (Line Balancing)                                                                                                                           

                                                  

                                                                                                                                                                 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                            

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                                                                                      
ภาพท่ี 24 แสดงการเปรียบเทียบความสามารถทางการผลิตในปัจจุบนัของบริษทั ABC เม่ือมียอด
การสั่งซ้ือท่ีเพิ่มขึ้นของก่อนและหลงัการปรับปรุงโดยใชแ้นวคิดลีน                                                                
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ภาพท่ี 5.1 แสดงการเปรียบเทียบความสามารถทางการผลิตในปัจจุบนัของบริษทั ABC เม่ือมียอด

การสั่งซ้ือท่ีเพิ่มขึ้นของก่อนและหลงัการปรับปรุงโดยใชแ้นวคิดลีน                                                                 



 124 

 จากภาพท่ี 5.1 แสดงการเปรียบเทียบความสามารถทางการผลิตระหวา่งก่อนและหลงัการ
ปรับปรุงโดยใชแ้นวคิดลีนในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี  
สถานีท่ี 1 คือ การลงโปรแกรมให้กบับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) สามารถลดรอบ
เวลาในการท างานของ 1 ชิ้นงานต่อสถานี จากเวลา 255.39 วินาที เป็น 131.30 วินาที     
 1. เพิ่มคอมพิวเตอร์จ านวน 1 เคร่ืองส าหรับการลงบนัทึกบอร์ด Sheliak เขา้ระบบ เพื่อลด 
ความสูญเปล่าในการเดินเพื่อไปลงบนัทึกท่ีสถานีของการประกอบบอร์ด Kalo2C                                        
 2. ท าการระบุสีรถใส่บอร์ด เพื่อระบุวา่บอร์ด Sheliak อยูใ่นสถานะการรอลงโปรแกรม
ขั้นตอนท่ี 1 หรือสถานะการรอลงโปรแกรมขั้นตอนท่ี 2 รวมถึงเป็นผลิตภณัฑดี์ หรือผลิตภณัฑเ์สีย 
เป็นตน้ เพื่อใหพ้นกังานปฎิบติัการสามารถท าการลงโปรแกรมขั้นท่ี 1 ของบอร์ดปัจจุบนั กบัการลง
โปรแกรมขั้นตอนท่ี 2 ของบอร์ดก่อนหนา้ไดพ้ร้อมกนั เพื่อลดรอบการท างานลง แต่ไดจ้ านวน
ผลิตภณัฑม์ากขึ้น                                                                                                                                                                                                     
 3. เพิ่มจ านวนช่องในการลงโปรแกรม จากเดิมสามารถลงโปรแกรมไดร้อบละ 3 บอร์ด 
เป็นรอบละ 4 บอร์ด เพื่อเพิ่มผลิตผลในกระบวนการผลิต แทนการเพิ่มเคร่ืองจกัรในการลง
โปรแกรม                                                                                                                                                      
 สถานีท่ี 2 คือ การเตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN) และสถานีท่ี 3 คือ การเตรียมบอร์ด 
Avior (Prepare Avior)      
ก่อนการปรับปรุง                                                                                                                                                                                     
 สถานีการเตรียมบอร์ดพดัลมใชเ้วลาในการผลิตช้ินงานต่อช้ิน 207.85 วินาที และสถานีการ
เตรียมบอร์ด Avior ใชเ้วลาในการผลิตช้ินงานต่อช้ิน 202.52 วินาที ซ่ึงไม่สามารถตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ในกรณีท่ีบริษทัตอ้งการผลิตแบบปกติ โดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี                       
16 ชัว่โมงต่อวนั (Takt1) แต่กลบัตอ้งใหมี้การท างานแบบล่วงเวลาโดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้
ท่ี 24 ชัว่โมงต่อวนั (Takt3) จึงจะสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้หรือในอีกกรณีถา้
บริษทัไม่ตอ้งการแบกรับตน้ทุนในส่วนของการผลิตแบบล่วงเวลาถึง 24 ชัว่โมงต่อวนั บริษทั
จ าเป็นตอ้งเพิ่มจ านวนสถานีการท างานการเตรียมบอร์ดพดัลม 1 สถานี และสถานีการเตรียมบอร์ด 
Avior 1 สถานีเช่นกนั รวมถึงตอ้งท าการเพิ่มจ านวนพนกังานปฎิบติัการเพิ่มประจ าในแต่ละสถานี 
จึงจะสามารถสอดรับกบัความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนั                                                                                                        
หลงัการปรับปรุง                                                                                                                                                                                                               
 ใชห้ลกัการในการก าจดั (Eliminate) ร่วมกบัการรวมกนั (Combine) โดยการท าการแยก
ผลิตภณัฑท่ี์มีความตอ้งการในปริมาณนอ้ย (Low volume) ออกจากสถานีในการเตรียมบอร์ดพดัลม 
และบอร์ด Avior จากนั้นจึงใชห้ลกัการในการรวมขั้นตอนการท างาน เพื่อรวมสถานีในการท างาน 
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ดว้ยเหตุน้ีจึงท าให้เวลาในการท างานของการเตรียมบอร์ดพดัลม และบอร์ด Avior ใชเ้วลาเพียง 
102.59 วินาทีต่อสถานี ในการผลิตช้ินงานหน่ึงช้ิน                                                                                    
 สถานีท่ี 4 คือ ประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly) สามารถลดรอบเวลาในการ
ท างานของ 1 ชิ้นงานต่อสถานี จากเวลา 156.46 วินาที เป็น 38.72 วินาท ี    
 1. ท าการจดัมาตรฐานของแหล่งจดัจ าหน่ายวตัถุดิบในส่วนของท่อน าแสง เน่ืองจากว่าใน

ปัจจุบนับริษทั ABC มีนโยบายในการกระจายความเส่ียง โดยการรับวตัถุดิบท่ีตอ้งใชใ้น

กระบวนการผลิตมาจากหลายแหล่ง ซ่ึงในแต่ละแหล่งมีมาตรฐานท่ีแตกต่างกนั โดยปัญหาท่ีพบ

เก่ียวกบัท่อน าแสง คือ แหล่งจดัจ าหน่าย A ท าการประกอบท่อน าแสงมาใหแ้ลว้บางส่วน ท าให้

พนกังานปฎิบติัใชเ้วลาในการประกอบในสถานีการประกอบท่อน าแสงไม่นาน เพราะมีความ

สะดวกในการปฎิบติังาน และไม่ซบัซอ้น ในทางกลบักนั ถา้พนกังานท าการประกอบท่อน าแสง

ท่ีมาจากแหล่งจดัจ าหน่าย B จะตอ้งใชเ้วลาในการประกอบนานมากถึง 156.46 วินาที ซ่ึงไม่สามารถ

ตอบสนองความตอ้งการ ในกรณีท่ีบริษทัตอ้งการผลิตแบบปกติ โดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 

16 ชัว่โมงต่อวนั (Takt1) แต่กลบัตอ้งใหมี้การท างานแบบล่วงเวลาโดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้

ท่ี 21 ชัว่โมงต่อวนั (Takt3) หรือเพิ่มจ านวนสถานี และจ านวนพนกังานปฎิบติัการ จึงจะสามารถ

ผลิตช้ินงานเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนัได ้                                                                                 

 2. ท าการจดัผงัการผลิตใหม่ เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนส่งช้ินงานกบัรถส่งงาน 

ใหใ้กลก้บัสถานีการประกอบท่อน าแสง                                                                                          

 สถานีท่ี 5 คือ ประกอบขั้นตอนท่ี 2 (TLA Assy2) สามารถลดรอบเวลาในการท างานของ                                                                                        

1 ชิ้นงานต่อสถานี จากเวลา 152.53 วินาที เป็น 103.73 วินาที                                                                                                         

 1. ใชห้ลกัการก าจดั (Eliminate) เพื่อก าจดัความสูญเปล่าจากขั้นตอนในการท างานท่ีไม่

สร้างมูลค่า กล่าวคือท าการก าจดัเวลาในการรอเคร่ืองจกัรท าการปร้ินฉลาก โดยการจดัขั้นตอนใน

การท างานใหม่ (Rearrange) ใหส้ามารถปร้ินฉลากไปพร้อมๆกบัการท างานหลกัในขั้นตอนอ่ืน เพื่อ

เป็นการลดรอบการท างาน อีกทั้งยงัเป็นการเพิ่มผลิตผล                                                                                       

 2. ท าการจดัสมดุลของขั้นตอนการท างานในสถานีประกอบขั้นตอนท่ี 1 และประกอบ

ขั้นตอนท่ี 2 โดยการเกล่ียขั้นตอนการท างานของสถานีประกอบขั้นตอนท่ี 2 ไปท่ีสถานีประกอบ

ขั้นตอนท่ี 1 เพื่อลดรอบเวลาในการท างานของสถานีประกอบขั้นตอนท่ี 2 แต่อยา่งไรก็ตามรอบ

เวลาในการท างานของทั้ง 2 สถานีจะตอ้งสามารถผลิตแบบปกติ โดยอตัราความตอ้งการของลูกคา้ท่ี 

16 ชัว่โมงต่อวนั (Takt1)  
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ดงัต่อไปน้ี                                                                                                                         

 ส่วนท่ี 1 ในส่วนของสถานีการประกอบขั้นตอนท่ี 1 จะท าการลดความสูญเปล่าโดยการ

ก าจดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่กอ้ใหเ้กิดมูลค่าในส่วนของการน าบอร์ด Kalo2C ออกจากกล่อง โดย

เปล่ียนใหพ้นกังานท่ีท าหนา้ท่ีในการจดัเตรียมอุปกรณ์เตรียมให ้โดยท าการจดัไวใ้นถาด เพื่อลด

เวลาในส่วนน้ี                                                                                                                                                                         

 ส่วนท่ี 2 จดัผงัการผลิตและขั้นตอนการท างานใหม่ โดยการสลบัผงัการผลิตของสถานี

ประกอบโลหะระบายความร้อน (Heatsink Assembly) และประกอบเขา้กบัโครง (Tidy and Avior, 

assembly & Prepare Chassis) โดยการใหส้ถานีประกอบโลหะระบายความร้อนขึ้นก่อน จากนั้นจึง

เป็นสถานีประกอบเขา้กบัโครง เพื่อใหส้ถานีประกอบเขา้กบัโครงท าการใส่บอร์ดทาตา้ท่ีสถานีน้ี 

แทนท่ีจะไปใส่ท่ีสถานีการประกอบขั้นท่ี 1 อีกทั้งยงัเป็นการพฒันาในส่วนของการไหลใน

สายการผลิตอีกดว้ย                                                                                                                              

 ส่วนท่ี 3 ลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนส่ง โดยการเปล่ียนวิธีการท างาน จากเดิม

พนกังานจะตอ้งยกช้ินงานเพื่อขนส่งไปผลิตต่อในสถานีถดัไป โดยเปลี่ยนมาเป็นการขนส่งโดยใช้

สายพานในการเช่ือมต่อในระหวา่งสถานีการท างานแทน                                                                                                                                                                                                                          
 สถานีท่ี 6 คือ การตรวจสอบโดยพนักงานปฎิบัติการ (PFQA) สามารถลดรอบเวลาในการ

ท างานของ 1 ชิ้นงานต่อสถานี จากเวลา 144.31 วินาที เป็น 27.17 วินาที                                                                                                                                       

 ในสถานีน้ี มีความจ าเป็นท่ีตอ้งเพิ่มจ านวนสถานีอีก 1 สถานี เพื่อใหส้ามารถรองรับความ

ตอ้งการของลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนั แต่อยา่งไรก็ตาม การท่ีจะเพิ่มจ านวนสถานีจะส่งผลใหพ้ื้นท่ีใน

การติดตั้งตอ้งใชม้ากขึ้น ดงันั้นจึงท าการเปล่ียนขนาดของโต๊ะจากโต๊ะท่ีมีความยาว 90 เซนติเมตร

ไปเป็นขนาด 150 เซนติเมตร แทนท่ีจะเพิ่มสถานีท่ีมีขนาดโต๊ะ 90 เซนติเมตร อีก 1 โต๊ะ เพื่อเป็น

การใชใ้นส่วนของพื้นท่ีในการติดตั้งใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด              
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ตารางท่ี 9 แสดงการเปรียบเทียบระหวา่งปริมาณงานต่อหน่วยเวลาและอตัราความตอ้งการของ

ลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนัในแต่ละกรณีของก่อนและหลงัการปรับปรุงโดยใชแ้นวคิดลีน 

 

 จากตารางท่ี 5.1 แสดงใหเ้ห็นถึงการเปรียบเทียบปริมาณงานต่อสถานีของก่อนการ

ปรับปรุง และหลงัการปรับปรุงโดยใชแ้นวคิดลีน ซ่ึงการปรับปรุงดงักล่าว เป็นการเพิ่ม

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตดว้ยการใชท้รัพยากรทั้งทางดา้นท่าน วตัถุดิบ และเวลา ใหเ้กิด

ความคุม้ค่า ส่งผลท าใหส้ามารถผลิตช้ินงานไดม้ากขึ้น โดยท่ีไม่จ าเป็นตอ้งลงทุนในการเพิ่ม

ทรัพยากรในการผลิตท่ีไม่จ าเป็น ท าใหบ้ริษทัสามารถเพิ่มก าลงัการผลิตได ้และแบกรับตน้ทุนใน

การผลิตนอ้ยท่ีสุด 

อภิปรายผลการวิจัย                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                
 จากการศึกษาเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์โดยใช้

แนวคิดลีนของบริษทั ABC ดว้ยการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ โดย

ใชแ้นวคิดลีน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตใหส้ามารถผลิตช้ินงานไดต้ามความ

ตอ้งการของลูกคา้ท่ีเพิ่มจาก 300 ช้ิน เป็น 400 ช้ินต่อวนั ซ่ึงบริษทัมีความตอ้งการในการเพิ่มก าลงั

การผลิต แต่ในขณะเดียวกนัก็มุ่งหวงัใหใ้ชต้น้ทุน และทรัพยากรนอ้ยท่ีสุด รวมถึงพื้นท่ีในการผลิต

ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดดว้ยแนวคิดลีน โดยสถานีการผลิตท่ีมีรอบเวลาเกิน Takt time ทั้งหมด              

6 สถานี คือ 1. สถานีการลงโปรแกรมใหก้บับอร์ด Sheliak (Sheliak IC Programming) 2. สถานีการ

เตรียมบอร์ดพดัลม (Prepare FAN) 3. สถานีการเตรียมบอร์ด Avior (Prepare Avior) 4. สถานี

ประกอบท่อน าแสง (Lightpipe Assembly) 5. สถานีประกอบผลิตภณัฑท์าตา้สถานีท่ี 2 (TLA 

Assy2) 6. การตรวจสอบโดยพนกังานปฎิบติัการ (PFQA) โดยการวิจยัในคร้ังน้ีเป็นงานวิจยัเชิง

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง

สถานี ช่ือสถานี
ปริมาณงานต่อหน่วยเวลา

(วนิาท)ี

ปริมาณงานต่อหน่วยเวลา

(วนิาท)ี

การผลติแบบปกตทิี่ 

16 ช่ัวโมงต่อวนั (วนิาท)ี

การผลติแบบล่วงเวลาที่ 

21 ช่ัวโมงต่อวนั (วนิาท)ี

การผลติแบบล่วงเวลาที่ 

24 ช่ัวโมงต่อวนั (วนิาท)ี

1
การลงโปรแกรมให้กบับอร์ด 

Sheliak (Sheliak IC 
255.39 131.30 144 189 216

2
การเตรียมบอร์ดพัดลม 

(Prepare FAN)
207.85 144 189 216

3
การเตรียมบอร์ด Avior

 (Prepare Avior)
202.49 144 189 216

4
ประกอบท่อน าแสง 

(Lightpipe Assembly)
156.45 38.72 144 189 216

5
ประกอบขั้นตอนที่ 2 

(TLA Assy2)
152.52 103.73 144 189 216

6
การตรวจสอบโดยพนักงาน

ปฎบัิตกิาร (PFQA)
144.31 27.17 144 189 216

อตัราความต้องการของลูกค้าที่ 400 ช้ินต่อวนั (Takt Time)

102.59

ตารางท่ี 5.1 แสดงการเปรียบเทียบระหวา่งปริมาณงานต่อหน่วยเวลาและอตัราความตอ้งการของ

ลูกคา้ท่ี 400 ช้ินต่อวนัในแต่ละกรณีของก่อนและหลงัการปรับปรุงโดยใชแ้นวคิดลีน 
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คุณภาพท่ีใชก้ารสังเกตร่วมกบัการสัมภาษณ์เชิงลึก โดยผูวิ้จยัท าการสังเกตก่อนการสัมภาษณ์เชิงลึก

พื้นท่ีจริง เพื่อหาความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ดว้ยการศึกษาเวลาในปัจจุบนัของ

สายการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ ซ่ึงผูว้ิจยัพบวา่การออกแบบสายการผลิตในปัจจุบนัไม่สามารถ

รองรับความตอ้งการท่ีเพิ่มสูงขึ้นจาก 300 ช้ินเป็น 400 ช้ินต่อวนัได ้ถา้บริษทัตอ้งการเพิ่มก าลงัการ

ผลิต แต่ไม่ไดน้ าแนวคิดลีนมาประยกุตใ์ช ้จะตอ้งเพิ่มทรัพยากรในการผลิตทั้งทางดา้นเคร่ืองมือ

หรือเคร่ืองจกัร เพิ่มจ านวนพนกังานปฎิบติัการ เพิ่มเวลาในการท างาน เพิ่มจ านวนสถานีในการ

ท างาน เพิ่มพื้นท่ีในการติดตั้งสถานีในการผลิต รวมถึงวตัถุดิบ เป็นตน้ ซ่ึงจากผลการสังเกต

ดงักล่าว ผูว้ิจยัจึงท าการสรุปขอ้มูลในรูปแบบการจดัสมดุลสายการผลิตในปัจจุบนั โดยน าไปใช้

ประกอบในการสัมภาษณ์เชิงลึก เพื่อหาแนวทางในการแกปั้ญหาและอุปสรรคท่ีเกิดขึ้น เพื่อท าให้

บริษทัสามารถเพิ่มก าลงัการผลิตไม่ใช่เพียงแต่การลงทุนเพิ่มจ านวนสถานี จ านวนเคร่ืองจกัร และ

การเพิ่มทรัพยากร เพียงเท่านั้น โดยใชห้ลกัการ ECRS ในการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

ไดแ้ก่ การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าใหง้่าย 

(Simplify) ซ่ึงจากมุมมองของผูใ้หส้ัมภาษณ์เชิงลึกท่ีไดเ้สนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการใช้

ทรัพยากรในกระบวนการผลิตโดยใชห้ลกั ECRS ไดเ้สนอแนวทางโดยการก าจดัขั้นตอนการท าให้

ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า (NVA) รวมถึงลดขั้นตอนการท าให้ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าท่ีจ าเป็น เพื่อลดรอบ

เวลาในการท างาน ท าใหบ้ริษทั ABC สามารถผลิตช้ินงานไดม้ากขึ้น โดยไม่จ าเป็นตอ้งลงทุนเพื่อ

เพิ่มก าลงัการผลิต อีกทั้งยงัสอดคลอ้งกบัผลการวิจยัท่ีผูวิ้จยัท าการวิจยัเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ใชท้รัพยากร มีความสอดคลอ้งกบัผลการวิจยัของ จุฑาภรณ์ แกว้สุด (2562) ท าการศึกษาเก่ียวกบั

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตถุงมือยางธรรมชาติของบริษทักรณีศึกษา 

รวมถึงเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต การปรับปรุงกระบวนการผลิตในการ

ก าจดักิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า (NVA) โดยใชห้ลกัการ ECRS   ส่งผลใหร้ะยะเวลาเฉล่ียรวม

ของทั้งกระบวนการผลิตถุงมือยางลดลง แต่ในขณะเดียวกนัยงัคงในเร่ืองคุณภาพช้ินงานดว้ยเช่นกนั 

โดยผูว้ิจยัไดน้ าหลกัการ ECRS เขา้มาประยกุตใ์ช ้ไดแ้ก่การก าจดั (Eliminate) การรวมการ 

(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าใหง้่าย (Simplify) เพื่อจดัสมดุลสายการผลิต โดยไม่

จ าเป็นตอ้งใชง้บประมาณจ านวนมากในการลงทุนเพิ่ม เพื่อเพิ่มก าลงัการผลิต                                             

 จากผลการวิจยัช้ินน้ีพบวา่ บริษทั ABC สามารถเพิ่มก าลงัการผลิตจากเดิม 300 ช้ินต่อวนั

เป็น 400 ช้ินต่อวนั โดยใชแ้นวคิดลีนเขา้มาประยกุตใ์นการเพิ่มประสิทธิภาพ โดยการใชวิ้ธีการ

สังเกตร่วมกบัการสัมภาษณ์เชิงลึกเพิ่มหาสาเหตุของความสูญเปล่า ท าใหส้ามารถเพิ่มก าลงัการผลิต
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ไดโ้ดยใชป้ระสิทธิภาพของทรัพยากรคุม้ค่าท่ีสุด มีความสอดคลอ้งกบัการศึกษาของ จกัรกฤช 

ย ัง่ยนื (2561) ท าการศึกษาสาเหตุของความสูญเปล่าในกระบวนการเช่ือมประกอบรถเขน็รวมถึงการ

ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยใชแ้นวคิดลีน เพื่อหาสาเหตุและวิธีการก าจดัความสูญ

เปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ดว้ยแนวคิดแบบลีน ผลการวิจยัพบวา่จากการท่ีศึกษาในการลด

จ านวนการผลิตต่อคร้ังลง เพื่อใหก้ารไหลของกระบวนการผลิตเป็นไปไดอ้ยา่งต่อเน่ืองตามแนวคิด

แบบลีน ซ่ึงจากเดิมทางบริษทัสามารถเช่ือมประกอบรถเขน็ไดเ้พียงวนัละ 2.5 คนั แต่เม่ือน าระบบ

ลีนเขา้มาประยกุตใ์ชพ้บวา่ผลผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 3.5 คนัต่อวนั ซ่ึงท าใหท้างบริษทัมีผลผลิตต่อเดือน

มากขึ้นเช่นกนั                                                                                                                                       

 อีกทั้งยงัสอดคลอ้งกบัการวิจยัของ Muhammad Kholil et al. (2021) ไดศึ้กษาวิธีการ

ประยกุตใ์ชก้ระบวนการลดของเสีย เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดความสูญเปล่าซ ้าในอนาคต โดยในการ

วิจยัในคร้ังน้ี ผูวิ้จยัใชวิ้ธีการสังเกตในสถานีการผลิตจริงและบนัทึกความบกพร่องการสัมภาษณ์ผูท่ี้

เก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตโดยตรง ผลการวิจยัพบวา่ สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่าใน

กระบวนการผลิต ไดแ้ก่ การผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็น และมีสินคา้คงคลงัมากอนัเน่ืองมาจากการ

ผลิตในจ านวนท่ีมากเกินความตอ้งการซ่ึงจากการสังเกตโดยใชวิ้ธีการลงพื้นท่ีจริงของงานวิจยัฉบบั

น้ี ร่วมกบัการศึกษาเวลา เพื่อหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ พบวา่ เป็น

การผลิตท่ีมีรูปแบบการผลิตทีละมากๆ (Batch processing) เน่ืองจากช้ินงานมีน ้าหนกัทีมาก 

พนกังานจึงผลิตทีละมากๆ เพื่อขนส่งไปยงัสถานีต่อไปทีเดียว ท าใหเ้กิดความสูญเปล่าใน

กระบวนการผลิต อนัเน่ืองมาจากความล่าชา้ในการขนส่ง ท าใหไ้ม่สามารถผลิตสินคา้ไดท้นัเวลา 

อีกทั้งยงัผลิตเกินความตอ้งการของลูกคา้ ท าใหมี้สินคา้คงคลงัจ านวนมากส่งผลต่อตน้ทุน                        

ของบริษทั                                                                                                                                              

 นอกจากน้ี ผูวิ้จยัใชแ้นวคิดลีนในการหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพส าหรบงานวิจยั

ช้ินน้ี ซ่ึงผูวิ้จยัพบวา่ การน าแนวคิดการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น โดยการใชห้ลกัการ 5GEN การ

ขจดัความสูญเปล่า การผลิตแบบ Just in time รวมถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) มีอิทธิพล

ต่อดา้นตน้ทุน ท าใหบ้ริษทัไม่จ าเป็นตอ้งเพิ่มทรัพยากรการผลิตท่ีเกินความจ าเป็นในการเพิ่มก าลงั

การผลิต ดา้นคุณภาพ ดา้นการส่งมอบ และดา้นการใหบ้ริการเช่นเดียวกนั ซ่ึงมีความสอดคลอ้งกบั

การศึกษาของชมทิศา สมุทรกลิน (2560) ท าการเสนองานวิจยัเก่ียวกบัการศึกษาการบริหารโดยใช้

หลกัการบริหารคุณภาพโดยรวมซ่ึงเป็นหน่ึงในแนวคิดแบบลีน ดา้นคุณภาพ (Quality) ดา้นตน้ทุน 

(Cost) ดา้นการส่งมอบ (Delivery) และ ดา้นการใหบ้ริการ (Service) จากผลการทดสอบ สรุปไดว้า่ 
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การบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น เร่ืองกิจกรรม 5ส หลกัการ 5GEN การขจดัความสูญเปล่า (MUDA) 

การผลิตแบบ Just in Time การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) และการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุก

คนมีส่วนร่วม (TPM) มีอิทธิผลต่อการบริหารคุณภาพโดยรวม ดา้นคุณภาพ (Quality) ดา้นตน้ทุน 

(Cost) ดา้นการส่งมอบ (Delivery) และดา้นการใหบ้ริการ (Service)                                                                                                                                     

ข้อเสนอแนะในการวิจัยเพ่ือไปประยุกต์ใช้                                                                                                           
 จากผลการวิจยัท่ีไดจ้ากการศึกษางานวิจยัเชิงคุณภาพร่วมกบัการสังเกต ท าใหท้ราบถึง

ปัญหาเก่ียวกบัความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ท่ีท าใหไ้ม่สามารถ

สอดรับกบัความตอ้งการลูกคา้ท่ีเพิ่มมากขึ้น ดงัน้ี                                                                                            

 ด้านพนักงาน (Man)                                                                                                                          

 จากการผลการสัมภาษณ์เชิงลึกพบวา่ในหวัขอ้เก่ียวกบัดา้นพนกังานบ่งออกเป็น 4 สาเหตุ

หลกั ไดแ้ก่ พนกังานไม่สามารถท างานในหลายกระบวนการ เกิดการรอคอยในสถานีถดัไป 

ประสบการณ์ของพนกังานปฎิบติัการมีความช านาญหรือความเช่ียวชาญไม่เท่ากนั และในเร่ืองของ

การอบรมใหค้วามรู้ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ                                                                                                       

 สาเหตุของปัญหาเก่ียวกบัพนกังานไม่สามารถท างานในหลายกระบวนการ มีผลกระทบกบั

การจดัการในสายการผลิต เน่ืองจากในปัจจุบนั สายการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ไม่มีความสมดุล 

ท าใหภ้าระการท างานของพนกังานปฎิบติัการในแต่ละสถานีมีภาระท่ีไม่เท่ากนั เป็นผลท าใหใ้น

บางสถานีไม่สามารถผลิตช้ินงานไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั้นจึงตอ้งมีการจดัล าดบั

ขั้นตอนการท างานใหม่ โดยการเกล่ียขั้นตอนการท างานเพื่อลดรอบเวลาในการท างาน เป็นผลท าให้

มีก าลงัการผลิตเพิ่มขึ้น โดยใชห้ลกัการ ECRS ไดแ้ก่ การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) 

การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าใหง้่าย (Simplify) แต่อยา่งไรก็ดี พนกังานไม่มีทกัษะการท างาน

ของสถานีอ่ืน ท าใหพ้บปัญหา รวมถึงขอ้จ ากดัดงักล่าว ท าใหไ้ม่สามารถจดัสมดุลของสายการผลิต

ได ้ผูว้ิจยัจึงขอ้เสนอแนะไปยงัผูบ้ริหาร และหวัหน้างาน ในการจดัท าตารางท่ีรวบรวมทกัษะการ

ท างานท่ีพนกังานปฎิบติัพึงตอ้งมีในทุกสถานีการผลิต (Skill Matrix) จากนั้นท าการตรวจสอบอยู่

เสมอวา่พนกังานแต่ละคนขาดทกัษะดา้นใด เพื่อน าไปสู่การอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะการท างานให้

สามารถท างานไดห้ลายสถานีในหน่ึงคน รวมถึงท าการหมุนเวียนพนกังานใหส้ามารถมีโอกาส

ท างานในแต่ละสถานีท่ีต่างกนัออกไป ทั้งน้ีในเร่ืองของแรงจูงใจก็มีผลเช่นกนั ผูบ้ริหารและหวัหนา้

งาน ตอ้งมีแรงจูงใจใหพ้นกังานในดา้นของผลตอบแทน รวมถึงท าใหพ้นกังานรู้สึกถึงการเติบโตใน
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องคก์ร เพื่อท่ีจะเป็นแรงขบัเคล่ือนใหพ้นกังานอยากท่ีจะเรียนรู้และพฒันาทกัษะของตนเองอยูเ่สมอ

ดว้ยความเตม็ใจ                                                                                                                              

 สาเหตุของปัญหาเก่ียวกบัเกิดการรอคอยในสถานีถดัไป จะส่งผลกระทบในเร่ืองของการ

ส่งมอบช้ินงานไปใหลู้กคา้ล่าชา้ เน่ืองมาจากความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอยในกระบวนการ

ผลิต อนัเกิดจากสายการผลิตไม่สมดุล ดงันั้นบริษทั ควรจดัท าแผนผงัการผลิตในการจดัสมดุล

สายการผลิตอยูเ่สมอ เพื่อเป็นตวัช้ีวดั รวมถึงสามารถมองเห็นปัญหาวา่สถานีการผลิตใดควรตอ้ง   

เร่งปรับปรุง                                                                                                                                           

 สาเหตุของปัญหาเก่ียวกบัประสบการณ์ของพนกังานปฎิบติัการมีความช านาญหรือความ

เช่ียวชาญไม่เท่ากนั ซ่ึงจะส่งผลกระทบในเร่ืองเวลาในการท างานของพนกังานแต่ละคนไม่เท่ากนั 

รวมถึงเร่ืองคุณภาพของช้ินงานเช่นกนั หัวหนา้งานจ าเป็นท่ีตอ้งมีแผนการพฒันาในส่วนน้ี โดยมี

การระบุระยะเวลาท่ีชดัเจน รวมถึงมีการตรวจสอบทกัษะร่วมกบัตารางท่ีรวบรวมทกัษะการท างาน

ท่ีพนกังานปฎิบติัพึงตอ้งมีในทุกสถานีการผลิต (Skill Matrix) เพื่อจดัแผนในการอบรมใหก้บั

พนกังาน                                                                                                                                                

 สาเหตุของปัญหาเก่ียวกบัการอบรมใหค้วามรู้ท่ีไม่มีประสิทธิภาพ มีผลท าใหพ้นกังาน

ปฎิบติัการมีความช านาญหรือความเช่ียวชาญไม่เท่ากนั ท าใหส่้งผลต่อเวลาในการส่งมอบช้ินงาน 

และคุณภาพ ทั้งน้ีผูบ้ริหารและหวัหนา้งานต่องใหค้วามส าคญัและมีแผนการอบรมท่ีชดัเจน 

สามารถช้ีวดัไดว้า่ พนกังานมีความรู้ความเขา้ใจในวิธีการปฎิบติังานอยา่งถ่องแท ้                                                                                          

ด้านเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักร (Machine)                                                                                                               

 จากการผลการสัมภาษณ์เชิงลึกพบวา่ในหวัขอ้เก่ียวกบัดา้นเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร 

สามารถจ าแนกเป็น 4 สาเหตุหลกั ไดแ้ก่ จ านวนเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ เคร่ืองจกัรถูกออกแบบมาให้

ท าการตรวจสอบคร้ังละมากๆ (Batch processing) ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรไม่ดี และเคร่ืองจกัร

ใชเ้วลานานเกินไปในการตรวจสอบ                                                                                                

 สาเหตุของปัญหาเก่ียวกบัจ านวนเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอไม่สอดรับกบัความตอ้งการของ

ลูกคา้ท่ีเพิ่มมากขึ้น ผูวิ้จยัจึงอยากเสนอแนะวา่ การเพิ่มก าลงัการผลิตของบริษทั ควรจะน าแนวคิด

ลีนมากประยกุตใ์ช ้เพื่อประกอบในการตดัสินในการลงทุนทุกคร้ัง เพื่อประเมินความคุม้ค่าก่อนการ

ตดัสินใจในการลงทุน เพราะการเพิ่มก าลงัการผลิตไม่ใช่เพียงแต่การลงทุนเพิ่มจ านวนสถานี 

จ านวนเคร่ืองจกัร และการเพิ่มทรัพยากร เพียงเท่านั้น ดงันั้นในการตดัสินใจเพื่อลงทุนควร

เปรียบเทียบความคุม้ค่าท่ีบริษทัพึงไดรั้บในแต่ละแนวทางตามประเภทการท างาน                                                                                                                                                                       
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 สาเหตุของปัญหาเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรถูกออกแบบมาใหท้ าการตรวจสอบคร้ังละมากๆ 

(Batch processing) ซ่ึงจะส่งผลกระทบในเร่ืองของความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในสายการผลิต ไดแ้ก่ 

จ านวนสินคา้คงคลงั การผลิตมากเกิดความตอ้งการ ปัญหาดา้นคุณภาพ รวมถึงปัญหาดา้นการ                   

ส่งมอบ ดงันั้นบริษทัควนออกแบบรูปแบบการผลิตเป็นลกัษณะหน่ึงต่อหน่ึง                                                   

 สาเหตุของปัญหาเก่ียวกบัประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรไม่ดี ส่งผลกระทบในดา้นคุณภาพ

และการส่งมอบ ในส่วนของเคร่ืองจกัรควรมีการตรวจสอบก่อนและหลงัการใชง้านอยู่เสมอ  

รวมถึงจดัท าตารางการตรวจสอบใหช้ดัเจน                                                                                            

 สาเหตุของปัญหาเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรใชเ้วลานานเกินไปในการตรวจสอบ ส่งผลกระทบใน

ดา้นคุณภาพและการส่งมอบ รวมถึงส่งผลต่อตน้ทุน เพราะถา้เคร่ืองจกัรใชเ้วลานานเกินไปในการ

ตรวจสอบ ยอ่มส่งผลท าใหต้อ้งใชจ้ านวนเคร่ืองจกัรมากขึ้นในกระบวนการผลิต ดงันั้นวิศวกรควร

มีการตรวจสอบและการพฒันาโปรแกรมใหส้ามารถผลิตไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้                               

ด้านวิธีการ (Method)                                                                                                                                    

 จากการผลการสัมภาษณ์เชิงลึกพบวา่ในหวัขอ้เก่ียวกบัดา้นวิธีการแบ่งออกเป็น 4 สาเหตุ

หลกั ไดแ้ก่ การออกแบบขั้นตอนการท างานท่ีไม่ไดว้างแผนไวอ้ยา่งรัดกุมส่งผลต่อเวลาในการ

ท างาน ขั้นตอนการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ พนกังานไม่ไดป้ฎิบติังานตามคู่มือปฎิบติังาน                 

และปฎิบติังานตามความเคยชิน                                                                                                        

 สาเหตุของปัญหาท่ีเก่ียวกบัวิธีการดงักล่าว ช้ีใหเ้ห็นวา่ วิธีการในการท างานมีความส าคญั

ตั้งแต่ขั้นตอนการออกแบบวิธีการท างานของวิศวกร เพราะถา้วิศวกรออกแบบวิธีการโดยไม่

ค  านึงถึงความสูญเปล่าท่ีจะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต รวมถึงขั้นตอนการท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิด

มูลค่ามีมากเกินไป ยอ่มส่งผลกระทบในเชิงลบกบัเวลาในการส่งมอบช้ินงานไม่เป็นไปตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ ดงันั้นวิศวกรจะตอ้งตระหนกัและค านึงประเด็นดงักล่าวเป็นส าคญั  ส าหรับ

สาเหตุท่ีเกิดจากขั้นตอนการท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ จะมีความเก่ียวโยงกบัสาเหตุของพนกังาน

ไม่ไดป้ฎิบติังานตามคู่มือปฎิบติังาน และปฎิบติังานตามความเคยชิน เน่ืองจากการออกแบบขั้นตอน

การท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ท าใหพ้นกังานปฎิบติัไม่สะดวกหรือมีความซบัซอ้น พนกังานจึงไม่

ปฎิบติัตามคู่มือปฎิบติัการท่ีวิศวกรออกแบบไว ้ท าให้พนกังานแต่ละคนปฎิบติัท่ีไม่เหมือนกนั ไม่

เป็นมาตรฐาน อีกทั้งยงัปฎิบติังานตามความเคยชิน ท าให้ส่งผลกระทบต่อดา้นคุณภาพ และการส่ง

มอบ ดงันั้นสาเหตุดงักล่าวมาจากการออกแบบขั้นตอนการท างานท่ีไม่ไดว้างแผนไวอ้ยา่งรัดกุม

ส่งผลต่อเวลาในการท างานทั้งส้ิน                                                                                                       
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ด้านวัตถุดิบ (Material)                                                                                                                                 

 จากการผลการสัมภาษณ์เชิงลึกพบวา่ในหวัขอ้เก่ียวกบัดา้นวตัถุดิบ แบ่งออกเป็น 4 สาเหตุ

หลกั ไดแ้ก่ การส่งมอบวตัถุดิบในสายการผลิต การส่งมอบวตัถุดิบจากผูจ้ดัจ าหน่าย ผูจ้ดัจ าหน่าย

อยูห่ลายท่ีหลายแหล่ง และการท่ีไม่สามารถควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบท่ีมาจากหลายแหล่ง                         

จดัจ าหน่ายท่ีต่างกนั                                                                                                                           

 สาเหตุของปัญหาท่ีเก่ียวกบัดา้นวตัถุดิบดงักล่าว ส่งผลกระทบต่อเวลาในการผลิต เวลาใน

การส่งมอบช้ินงานใหลู้กคา้ล่าชา้ อนัเน่ิองมาจากการส่งมอบวตุัดิบในสายการผลิต หรือถึงจากผูจ้ดั

จ าหน่ายดว้ยเช่นกนั บริษทัควรมีเคร่ืองมือท่ีช่วยในการจดัส่งวตัถุดิบในสายการผลิต เช่น การใชร้ถ 

AGV เป็นตวัช่วยในการจดัส่งวตัถุดิบ โดยการวางระบบในโปรแกรมวา่ ทุกก่ีชัว่โมงวตัถุดิบจะถูก

ส่งไปยงัแต่ละสถานีการผลิต                                                                                                       

 ส าหรับในเร่ืองของการส่งมอบวตัถุดิบจากผูจ้ดัจ าหน่ายล่าชา้ ทางบริษทัควรจดัท าแผนใน

การเก็บวตัถุดิบส าหรับบางรายการท่ีใชเ้วลาในการจดัส่งนาน รวมถึงจดัหาผูจ้ดัจ าหน่ายไวใ้นหลาย

แหล่งเพื่อกระจายความเส่ียง                                                                                                           

 สาเหตุของปัญหาเก่ียวกบัผูจ้ดัจ าหน่ายอยูห่ลายท่ีหลายแหล่ง และการท่ีไม่สามารถควบคุม

คุณภาพของวตัถุดิบท่ีมาจากหลายแหล่งจดัจ าหน่ายท่ีต่างกนั บริษทัควรมีการจดัท ามาตรฐานท่ี

ชดัเจน เพื่อท่ีผูจ้ดัจ าหน่ายจากหลายแหล่ง จะไดท้ าการผลิตวตัถุดิบออกมาเป็นมาตรฐานเดียวกนั                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                     

ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในคร้ังถดัไป                                                                                   
 เน่ืองจากงานวิจยัช้ินน้ีเป็นการศึกษาพื่อหาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วน

อิเลก็ทรอนิกส์โดยใชแ้นวคิดลีนของบริษทั ABC ของผลิตภณัฑท์าตา้ ผูว้ิจยัมองวา่ ควรมีการขยาย

ผลในการใชแ้นวคิดลีนในการเพิ่มประสิทธิภาพในการใชท้รัพยากรในการผลิตไปยงัผลิตภณัฑ์

อ่ืนๆ เช่น ผลิตภณัฑท่ี์มีปริมาณความตอ้งการมากท่ีสุดอนัดบัท่ี 2 และ 3 รองจากผลิตภณัฑท์าตา้ 

เพื่อสร้างผลกระทบในเชิงบวกในกบับริษทั ตลอดจนท าใหบ้ริษทัสามารถเพิ่มก าลงัการผลิตไดโ้ดย

ท่ีไม่จ าเป็นตอ้งลงทุนมากเกินความจ าเป็น                                                                                              

 งานวิจยัช้ินน้ี เป็นงานวิจยัเชิงคุณภาพท่ีใชก้ารสังเกตร่วมกบัการสัมภาษณ์เชิงลึก เพื่อศึกษา

ในการเสนอแนวทางในการปรับปรุง ส าหรับงานวิจยัในคร้ังถดัไป ผูวิ้จยัมองวา่ สามารถน าไป                  

ต่อยอดในส่วนของการวิจยัเชิงคุณภาพ ร่วมกบัการวิจยัเชิงทดลอง เพื่อเปรียบเทียบผลการวิจยัก่อน

และหลงัการปรับปรุง                                                                           
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วทิยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวทิยาลยับูรพา 

Graduate school of Commerce Burapha University 

169 ถนนลงหาดบางแสน ต าบลแสนสุข อ าเภอเมือง จงัหวดัชลบุรี 

 

 

ค าถามในการสัมภาษณ์เชิงลกึ 

เร่ือง “แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลติช้ินส่วนอเิล็กทรอนิกส์โดยใช้แนวคิดลนี    

ของบริษัท ABC”                                                                                                                      
ค าถามในการสัมภาษณ์ชุดน้ีจดัท าขึ้นเพื่อใชป้ระกอบการเก็บขอ้มูลในการจดัท างานนิพนธ์

หลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต วิทยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลยับูรพา                                        
ผูว้ิจยัขอความอนุเคราะห์จากท่านในการใหส้ัมภาษณ์                                                                              

และขอขอบคุณท่านมา ณ โอกาสน้ี 

_____________________________________________________________________________ 

ส่วนที่ 1 ข้อค าถามเพ่ือคัดกรองผู้ให้สัมภาษณ์ และข้อมูลท่ัวไปเกีย่วกบัผู้ให้สัมภาษณ์                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                        
 1. ท่านด ารงต าแหน่งงานท่ีมีความเกีย่วข้องกบัโครงการในการเพิม่ประสิทธิภาพการผลติ

ของผลติภัณฑ์ทาต้าโดยแนวคิดแบบลนีใช่หรือไม่                                                                                                                                                         

  ใช่ (สัมภาษณ์ต่อ)                                                                                                                                                                              

  ไม่ใช่ (จบการสัมภาษณ์)                                                                                                                                                        

 2. อายุ                                                                                                                                                                                   

 3. ต าแหน่งงานในปัจจุบัน                                                                                                                                                                    

 4. หน้าที่รับผิดชอบของหน่วยงาน                                                                                                                                          

 5. ประสบการณ์ในการท างาน                                                                                                        

ส่วนที่ 2 แนวค าถามเกีย่วกบัปัญหา และอุปสรรคในการด าเนินงานท่ีเกีย่วข้องกบัฝ่าย

งานของผู้ให้ข้อมูลท่ีเกีย่วข้องกบังานการผลติช้ินส่วนอเิล็กทรอนิกส์กรณีศึกษา: บริษัท 

ABC                                                                                                                                                                                                                                                                   

 1. ท่านคิดวา่ปัจจุบนัมีกระบวนการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ใดบา้งท่ีมีปัญหาส่งผลกระทบกบั
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ความสามารถในการผลิตของบริษทั ABC                                                                                                                      

 2. ท่านคิดวา่สาเหตุใดเป็นสาเหตุส าคญัท่ีท าใหก้ระบวนการผลิตมีปัญหาส่งผลกระทบต่อ

ความสามารถในการผลิต                                                                                                                                                                               

     2.1 ส่งผลกระทบในดา้นตน้ทุนหรือไม่ อยา่งไร                                                                                                                                                                                                                                                                                

     2.2 ส่งผลกระทบในดา้นคุณภาพหรือไม่ อยา่งไร                                                                                                                

     2.3 ส่งผลกระทบในดา้นเวลาหรือไม่ อยา่งไร                                                                                        

 3. ท่านคิดวา่ปัจจยัใดบา้งท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาในการผลิต                                                                                                       

     3.1 ปัญหาท่ีเกิดจากเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑ์

ทาตา้ ใช่หรือไม่ อยา่งไร                                                                                                                                                                                                           

     3.2 ปัญหาท่ีเกิดจากพนกังานฝ่ายปฏิบติัการในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้                                     

ใช่หรือไม่ อยา่งไร                                                                                                                                                                       

     3.3 ปัญหาท่ีเกิดจากวิธีการปฏิบติังานในกระบวนการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ใช่หรือไม่                            

อยา่งไร                                                                                                                                                                                                                                   

     3.4 ปัญหาท่ีเกิดจากวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตของผลิตภณัฑท์าตา้ใช่หรือไม่อยา่งไร                                                                                   

 4. ท่านคิดวา่ปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ ส่งผลกระทบต่อ

ประสิทธิภาพในการผลิตของบริษทั ABC ในดา้นตน้ทุน ดา้นคุณภาพ และดา้นเวลาใช่หรือไม่ 

อยา่งไร                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                

ส่วนที่ 3 แนวค าถามเกีย่วกบัแนวทางการแก้ไขปัญหา และอุปสรรคเกี่ยวข้องกบัฝ่ายงานของผู้ให้
ข้อมูล โดยการน าแนวคิดลนีมาประยุกต์ใช้ในการเพิม่ประสิทธิภาพของงานการผลติชิ้นส่วน

อเิลก็ทรอนิกส์ กรณีศึกษา: บริษัท ABC                                                                                                                                                                                                                                                

 1. จากสาเหตุปัญหาท่ีท่านกล่าวมา ท่านคิดวา่สามารถน าแนวคิดลีนมาประยกุตเ์พื่อ

วิเคราะห์ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในการผลิตดว้ยหลกัการ ECRS ไดแ้ก่ การก าจดั (Eliminate) การ

รวมการ (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าใหง้่าย (Simplify) ไดอ้ยา่งไรบา้ง                                                                                                                                    

 2. จากการน าหลกัการ ECRS มาประยกุตใ์ชใ้นการลดความสูญเปล่าในขา้งตน้ ท่านมี

แนวคิดในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตอยา่งไรบา้ง                                                                                                                                 

 3. ท่านคิดวา่การน าแนวคิดลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต

มีขอ้จ ากดัหรืออุปสรรคในการท างานหรือไม่ อยา่งไร 
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ส่วนที ่4 แนวค าถามเกีย่วกบัข้อเสนอแนะในการด าเนินงานของงานการผลติประกอบชิ้นส่วน
อเิลก็ทรอนิกส์ กรณีศึกษา: บริษัท ABC ในมุมมองท่ีเกี่ยวข้องกบัฝ่ายงานของผู้ให้ข้อมูล                                                                                   

 1. ท่านมีขอ้เสนอแนะอยา่งไรในการด าเนินงานของกระบวนการผลิตผลิตภณัฑท์าตา้ 
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ภาคผนวก ข 

ผลการวเิคราะห์การหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวตัถุประสงค์ (ค่า IOC)                              
ของผู้เช่ียวชาญ 
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สรุปผลการทดสอบ IOC 
ค่าคะแนน  +1 หมายถึง  ผูเ้ช่ียวชาญลงความเห็นวา่ ค  าถามตรงตามวตัถุประสงคก์ารวิจยั 
   0  หมายถึง  ผูเ้ช่ียวชาญลงความเห็นวา่ ไม่แน่ใจวา่ค าถามตรงตาม  
                      วตัถุประสงคก์ารวิจยั 
  -1  หมายถึง  ผูเ้ช่ียวชาญลงความเห็นวา่ ค  าถามไม่ตรงตามวตัถุประสงคก์ารวิจยั                          
 ค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Index of item – objective congruence: IOC) ซ่ึงหากค่าดชันีความ
สอดคลอ้งของผูเ้ช่ียวชาญ (IOC) มีค่าตั้งแต่ 0.5 - 1.00 จึงจะถือวา่มีความเป็นปรนยัเชิงเน้ือหา 
(Objectivity validity) ในกรณีท่ีค่า IOC ของขอ้คถามใดมีค่านอ้ยกวา่ 0.5 ควรพิจารณาปรับปรุง 
หรือตดัออก                                                                                                                                                                                      
ผู้เช่ียวชาญท่ีท า IOC 
1. คุณองัสนา เจริญวงศรั์ตน์                                                                                                                       
 ต าแหน่ง ผูจ้ดัการแผนกวิศวกรรมการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous improvement    
Manager) บริษทั เอสซีลอร์ ออพติคอล แลบอราทอรี (ประเทศไทย) 
2. คุณภราดร คงสวสัด์ิ                                                                                                                                                          
 ต าแหน่ง ผูจ้ดัการระบบปฎิบติัการในกระบวนการผลิต (Kohler Operation System 
Manager) บริษทั โคห์เลอร์(ประเทศไทย) จ ากดั (มหาชน)     
3. ดร.ศรัญยา แสงลิ้มสุวรรณ                                                                                                                 
 ต าแหน่ง อาจารยป์ระจ าสาขาการจดัการและนวตักรรมทางธุรกิจ คณะบริหารธุรกิจ 
มหาวิทยาลยับูรพา 
ลกัษณะของข้อค าถามแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดังนี้                                                                                                                                      

 ส่วนท่ี 1 ขอ้ค าถามเพื่อคดักรองผูใ้หส้ัมภาษณ์ และค าถามในการสัมภาษณ์เก่ียวกบัขอ้มูล
ทัว่ไป เก่ียวกบัผูใ้หส้ัมภาษณ์ ประกอบดว้ย เพศ อาย ุต าแหน่งงานในปัจจุบนั หนา้ท่ีรับผิดชอบของ
หน่วยงาน และประสบการณ์ในการท างาน                                                                                                                                                
 ส่วนท่ี 2 แนวค าถามเก่ียวกบัปัญหา และอุปสรรคในการด าเนินงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัฝ่ายงาน
ของผูใ้หข้อ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบังานการผลิตช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์กรณีศึกษา: บริษทั ABC                                                                                                                                                
 ส่วนท่ี 3 แนวค าถามเก่ียวกบัแนวทางการแกไ้ขปัญหา และอุปสรรคเก่ียวขอ้งกบัฝ่ายงาน
ของผูใ้หข้อ้มูล โดยการน าแนวคิดลีนมาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพของงานการผลิต
ช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ กรณีศึกษา: บริษทั ABC                                                                                                                                                       
 ส่วนท่ี 4 แนวค าถามเก่ียวกบัขอ้เสนอแนะในการด าเนินงานของงานการผลิตประกอบ 
ช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ กรณีศึกษา: บริษทั ABC ในมุมมองท่ีเก่ียวขอ้งกบัฝ่ายงานของผูใ้หข้อ้มูล 
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ส่วนท่ี 1 ข้อค าถามเพ่ือคัดกรองผู้ให้สัมภาษณ์ และข้อมูลท่ัวไปเกีย่วกบัผู้ให้สัมภาษณ์ 
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ส่วนท่ี 2 แนวค าถามเกีย่วกบัปัญหา และอุปสรรคในการด าเนินงานท่ีเกีย่วข้องกบัฝ่ายงานของผู้ให้
ข้อมูลท่ีเกี่ยวข้องกบังานการผลติชิ้นส่วนอเิลก็ทรอนิกส์กรณีศึกษา: บริษัท ABC   
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ส่วนท่ี 3 แนวค าถามเกีย่วกบัแนวทางการแก้ไขปัญหา และอุปสรรคเกี่ยวข้องกบัฝ่ายงานของผู้ให้

ข้อมูล โดยการน าแนวคิดลนีมาประยุกต์ใช้ในการเพิม่ประสิทธิภาพของงานการผลติชิ้นส่วน

อเิลก็ทรอนิกส์ กรณีศึกษา: บริษัท ABC               
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ส่วนท่ี 4 แนวค าถามเกีย่วกบัข้อเสนอแนะในการด าเนินงานของงานการผลติประกอบชิ้นส่วน

อเิลก็ทรอนิกส์ กรณีศึกษา: บริษัท ABC ในมุมมองท่ีเกี่ยวข้องกบัฝ่ายงานของผู้ให้ข้อมูล 
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