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การวิจยัน้ีน าเสนอการประยกุตห์ลกัการของลีน-ซิกซ์ ซิกมา่ในการปรับปรุง

กระบวนการประกอบฝาถงัน ้ ามนัของมอเตอร์ไซด์รุ่น ZR650 เพื่อเพิ่มอตัราการผลิตและลดความ
สูญเปล่าท่ีเก่ียวขอ้ง ดว้ยขั้นตอนของ DMAIC โดยขั้นตอนแรกสามารถบ่งช้ีปัญหาแยกเป็น 2 
ประเด็นไดแ้ก่ 1) อตัราการผลิตต ่ากวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้600 ช้ินต่อวนั และ 2) สัดสัดส่วน
ช้ินงานเสียสูงกวา่เกณฑท่ี์ยอมรับไดซ่ึ้งก าหนดไว ้10,000 ppm ผลจากการวดับ่งช้ีวา่รอบเวลาการ
ประกอบเท่ากบั 45.54 วินาทีต่อช้ิน สูงเป้าหมายท่ีก าหนดเท่ากบั 42.00 วินาทีต่อช้ิน ท าใหมี้อตัรา
การประกอบเพียง 550 ช้ินต่อวนั และมีสัดส่วนช้ินงานเสีย 28,440 ppm การด าเนินการในขั้นตอน
การวิเคราะห์ สามารถบ่งช้ีสาเหตุของปัญหาซ่ึงน าไปสู่การก าหนดแนวทางการปรับปรุงดว้ย
หลกัการ ECRS และการปรับแผนการสุ่มตรวจสอบช้ินส่วนก่อนน าเขา้สู่กระบวนการ และการ
ก าหนดอตัราส่วนผสมท่ีเหมาะสมระหวา่งวตัถุดิบใหม่กบัวตัถุดิบใชซ้ ้าในการหล่อขึ้นรูปช้ินส่วนท่ี
ผลิตเอง จากการติดตามผลพบวา่สามารถลดเวลาการประกอบลงเหลือ 34.31 วินาทีต่อช้ิน อตัราการ
ประกอบเพิ่มเป็น 804 ช้ินต่อวนั เพิ่มขึ้นร้อยละ 33.67 สัดส่วนช้ินงานเสียลดลงเหลือ 1,997 ppm 
ทีมงานจดัท าเอกสารวิธีการท างานของสายการประกอบและใชแ้ผนภูมิควบคุม p เพื่อตรวจติดตาม
สัดส่วนช้ินงานเสียเพื่อควบคุมกระบวนการ และสรุปไดว้่าการประยกุตข์ั้นตอน DMAIC กบั
แนวทาง ลีน-ซิกซ์ ซิกม่าสามารถน าไปสู่การปรับปรุงท่ีสัมฤทธ์ิผลตามเป้าหมายท่ีก าหนดและใช้
เป็นแนวทางการส าหรับการปรับปรุงกระบวนการอ่ืนไดต้่อไป 
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This paper presents the application of Lean Six Sigma principles in improving the 

cap tank assembly process of the ZR650 motorcycle model with the objectives of increasing 
production rates and reducing associated waste using the DMAIC methodology. Two main issues 
were identified from the D phrase: 1) Production rates were lower than the target of 600 pieces 
per day, and 2) The proportion of defective products exceeded the acceptable threshold of 10,000 
ppm. The M phrase indicated that the assembly cycle time was 45.54 seconds/unit, exceeding the 
42.00 seconds/unit target. This resulted in a production rate of only 550 units/day, and the 
proportion of defective was determined to be 28,440 ppm. The A and I phrases revealed the 
causes of the problems and subsequently led to the rearrangement of the production line using the 
ECRS approach, and the revision of sampling plans for components that were purchased from 
suppliers. In addition, the appropriate material mix between the new and used ingots for the 
casting process was determined for in-house components. The results showed a reduction in 
assembly cycle time to 34.31 seconds/unit resulting in a production rate of 804 units/day (33.67% 
impressment), and decrement in defective rate to 1,997 ppm. The work instruction was 
established for assembly operations and the p chart was used to monitor the proportion of 
defectives in the C phrase. In conclusion, the application of the DMAIC methodology for the 
Lean Six Sigma principles led to significant improvements in productivity and quality, achieving 
the desired goals which can also serve as guidelines for improving others' processes. 
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บทที ่1 

บทน า 
 

 การเขา้มาลงทุนตั้งฐานการผลิตเพื่อส่งออกของผูผ้ลิตรถโดยเฉพาะผูผ้ลิตสัญชาติญ่ีปุ่ น
ตั้งแต่ปี 2510 ท าให้เกิดการพฒันาของอุตสาหกรรมการผลิตรถในประเทศไทยอยา่งต่อเน่ือง ในช่วง
แรกเป็นการน าเขา้ช้ินส่วนครบชุดสมบูรณ์ (Completely Knock-Down: CKD) มาประกอบเป็นรถ
ส าเร็จรูปเพื่อจ าหน่ายในประเทศ ในปี พ.ศ. 2514 ประเทศไทยมีประกาศนโยบายส่งเสริมการผลิต
รถในประเทศพร้อมทั้งก าหนดสัดส่วนการใชช้ิ้นส่วนรถท่ีผลิตภายในประเทศ (Local Content 
Requirement) ร้อยละ 70 ของช้ินส่วนทั้งหมดพร้อมทั้งก าหนดมาตรการส่งเสริมผูป้ระกอบการท่ีได้
ลงทุนในประเทศไทยแลว้ให้พฒันาศกัยภาพการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพและตน้ทุนต ่า ส่งผลให้
ผูผ้ลิตในประเทศไทยสามารถผลิตมอเตอร์ไซด์และช้ินส่วนส าหรับมอเตอร์ไซดข์นาดเลก็ 
(Lightweight มีความจุกระบอกสูบไม่เกิน 250 ซีซี) ไดท้ั้งเพื่อการขายภายในประเทศและการ
ส่งออก ต่อมาผูผ้ลิตบางรายไดล้งทุนเพิ่มเพื่อการผลิตมอเตอร์ไซดข์นาดใหญ่ (Big Bike มีความจุ
กระบอกสูบเกิน 250 ซีซี) จึงท าใหส้ามารถแบ่งประเภทของมอเตอร์ไซดท่ี์ผลิตในประเทศตาม
ขนาดเคร่ืองยนต ์ไดเ้ป็น 4 ประเภท ประกอบดว้ย 1) รถขนาดเลก็ (Lightweight) มีความจุกระบอก
สูบ 50-250 cc. 2) รถขนาดกลาง (Middleweight) มีความจุกระบอกสูบ 251-500 cc. 3) รถขนาด
ใหญ่ (Heavyweight) มีความจุกระบอกสูบ 501-800 cc.และ 4) รถขนาดใหญ่มาก (Super 
Heavyweight) มีความจุกระบอกสูบมากกวา่ 800 cc  

 ขอ้มูลจากแนวโนม้ธุรกิจ/อุตสาหกรรม ปี 2562-2564 ระบุวา่ในปี 2559 ในประเทศไทย
มีโรงงานผลิตมอเตอร์ไซดย์ี่หอ้ Honda, Yamaha, Suzuki, Kawasaki, SYM, Benelli, KeeWay, 
Ryuka, GPX, Triumph, BMW และ Ducati โรงงานเหล่าน้ีใชช้ิ้นส่วนท่ีผลิตในประเทศไทยเป็น
ส่วนใหญ่จึงเครือข่ายโซ่อุปทานท่ีมีสมาชิกเป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนจ านวนมาก 

 งานวิจยัน้ีเป็นการน าเสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตทั้งดา้นความสามารถ
ในการผลิตและดา้นคุณภาพของช้ินงานในโรงงานกรณีศึกษาซ่ึงเป็นผูผ้ลิตฝาถงัน ้ามนั (Cap Tank) 
ของมอเตอร์ไซดข์นาดใหญ่ รุ่น ZR650 ของ Big Bike ยีห่้อหน่ึง โดยพบวา่ในกระบวนการ
ประกอบฝาถงัน ้ามนัรุ่นน้ีมีความสามารถในการผลิตเพียง 550 ช้ินต่อวนั และมีประสิทธิภาพสาย
การประกอบเท่ากบัร้อยละ 79.76 ซ่ึงต ่ากวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไวเ้ท่ากบั 600 ช้ินต่อวนั และ
ประสิทธิภาพสายการประกอบก าหนดไวไ้ม่ต ่ากวา่ร้อยละ 90 จากการวิเคราะห์เบ้ืองตน้พบวา่มี
สาเหตุมาจากรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ของกระบวนการประกอบสูงกวา่รอบเวลาการผลิต
เป้าหมาย (Takt Time) และปัญหาคุณภาพของ Tank Cap ท่ีประกอบส าเร็จมีอตัราการร่ัว (Leakage) 
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ร้อยละ 61.2 ของจ านวนท่ีประกอบทั้งหมด ส่งผลใหเ้กิดความสูญเปล่าในกระบวนการ เพื่อ
แกปั้ญหาทั้งดา้นอตัราการผลิต และดา้นความผนัแปรของคุณลกัษณะทางคุณภาพท่ีส าคญั ผูวิ้จยั
ประยกุตแ์นวทางของลีน-ซิกซ์ ซิกม่า โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มอตัราการผลิตและลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการซ่ึงมีรายละเอียดการด าเนินงานดงัอธิบายในหวัขอ้ต่อไป 

 

ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 1. ความเป็นมาของปัญหา       

 โรงงานกรณีศึกษาตั้งอยูใ่นภาคตะวนัออกของระเทศไทย เป็นผูผ้ลิตฝาถงัน ้ามนั

รถจกัรยานยนตข์นาดกลางรายเดียวท่ีส่งใหก้บัโรงงานผูผ้ลิตรถจกัรยานยนตช์ั้นน าของโลกสัญชาติ

ญ่ีปุ่ น โดยผลิตฝาถงัน ้ามนัทั้งหมด  5 รุ่น ไดแ้ก่ L43TA, L84TA, L98TA, L105TA, ZR650 มี

ลกัษณะดงัภาพท่ี  1  ทั้งน้ีแต่ละรุ่นมีปริมาณการผลิตรายเดือน ระหวา่งเดือนมกราคม พ.ศ. 2562  ถึง 

มีนาคม พ.ศ. 2563  ดงัตารางท่ี  1 และก าลงัการผลิตฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตท์ุกรุ่นดงัภาพท่ี  2  

 

 

 
 
 
            L43TA                           L84TA                      L98TA                    L105TA                      ZR650  

 

ภาพท่ี 1 ฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตท์ุกรุ่นท่ีผลิตในปัจจุบนั 

 

ตารางท่ี 1 ปริมาณการผลิตฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตท์ุกรุ่น ระหวา่ง ม.ค. 2562 -มี.ค. 2563  
 

Model L43TA L84TA L98TA L105T(TA) ZR650 Total  
Jan-19 5,000 - 5,100 3,300 11,600 25,000  

Feb-19 5,600 1,500 3,800 1,200 11,400 23,500  

Mar-19 7,600 1,500 6,200 0 7,000 22,300  

Apr-19 860 1,000 6,400 0 7,450 15,710  
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ตารางท่ี 1 (ต่อ) 

 

Model L43TA L84TA L98TA L105T(TA) ZR650 Total 
May-19 3,740 2,400 7,200 0 6,550 19,890 
Jun-19 3,600 825 7,000 0 9,500 20,925 
Jul-19 4,200 1,500 8,500 1,200 11,600 27,000 

Aug-19 4,200 2,000 7,200 0 12,657 26,057 
Sep-19 3,600 2,500 7,200 60 12,635 25,995 
Oct-19 3,600 2,000 7,500 1,200 13,500 27,800 
Nov-19 3,200 2,000 7,600 2,600 16,600 32,000 
Dec-19 4,000 1,000 9,100 0 14,000 28,100 
Jan-20 4,000 1,500 6,300 1,200 14,000 27,000 
Feb-20 4,000 2,440 7,000 50 14,000 27,490 
Mar-20 6,400 2,000 5,500 0 13,000 26,900 

 
 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
ภาพท่ี 2 ฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตท์ุกรุ่นท่ีผลิตในปัจจุบนั 
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 จากตารางท่ี  1 และภาพท่ี  2 กราฟพาเรโตแสดงไดว้า่โรงงานกรณีศึกษามีการผลิตฝาถงั
น ้ามนัรถจกัรยานยนตเ์รียงล าดบัจากมากไปนอ้ยดงัน้ี ZR650, L98TA, L43TA, L84TA, L105TA 
โดยรุ่น ZR650 ซ่ึงมีปริมาณการผลิตสูงสุด คิดเป็นร้อยละ 47% ของจ านวนท่ีผลิตทั้งหมด ใน
กระบวนการผลิตฝาถงัน ้ามนัทุกรุ่นและจากการรวบรวมขอ้มูลและวิเคราะห์ประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตฝาถงัน ้ามนัมอเตอร์ไซดท่ี์สถานประกอบการผลิตทั้ง 5 รุ่น พบวา่การผลิตของฝา
ถงัน ้ามนัรุ่น ZR650 มีประสิทธิภาพเพียง 79.76% ซ่ึงต ่าท่ีสุด และต ่ากวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว้
เท่ากบั 90% เม่ือเทียบกบัฝาถงัน ้ามนัรุ่นอ่ืนๆ ดงัภาพท่ี  3   
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
ภาพท่ี 3 เปรียบเทียบ Cycle time & Line Efficiency ของฝาถงัน ้ามนัทุกร่น 
  
 ในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพฝาถงัน ้ ามนัรถจกัรยานยนตท์ุกรุ่น จะมีการตรวจสอบ 
100% ทั้งลกัษณะภายนอก (Appearances) และการร่ัว (Leakage) จากขอ้มูลการตรวจสอบคุณภาพ
ระหว่างเดือนมกราคม พ.ศ. 2562 ถึง มีนาคม พ.ศ. 2563 พบจ านวนฝาถงัน ้ ามนัท่ีผลิตไม่ผ่านการ
ตรวจสอบและแยกตามรุ่นของฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนต ์ดงัภาพท่ี  4  
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ภาพท่ี 4 สัดส่วนงานเสียของฝาถงัน ้ามนัทุกรุ่น 

 
 จากขอ้มูลในภาพท่ี  4 จะเห็นไดว้า่ฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตรุ่์น ZR650 มีความสูญเปล่า
จากปัญหาจากคุณภาพช้ินงานเสียสูงถึง 77.2% เม่ือเทียบกบัของเสียจากฝาถงัน ้ ามนัทุกรุ่น งานวิจยั
น้ีจึงเลือกท าการปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาความสูญเปล่าท่ีเกิดในกระบวนการผลิตฝาถงัน ้ ามนัรุ่น 
ZR650 ดงันั้นงานวิจยัน้ีจึงมุ่งเน้นการปรับปรุงเพื่อแก้ปัญหาดังกล่าวน้ีดว้ยการประยุกต์หลกัการ
ของ ลีน-ซิกซ์ ซิกม่า 
     

วัตถุประสงค์การวิจัย 
 1. ลดความสูญเปล่าของกระบวนการประกอบดว้ยหลกัการลีน ซิกซ์ ซิกม่า   
 2. เพิ่มความสามารถของกระบวนการประกอบดว้ยหลกัการซิกซ์ ซิกม่า  

 

ประโยชน์ที่จะได้รับคือ 
  1. ลดตน้ทุนความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตรุ่์น ZR650 
 2. เพิ่มความสามารถในการผลิตฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตรุ่์น ZR650  
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 3. เพิ่มความเช่ือมัน่ใหก้บัลูกคา้ในดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑฝ์าถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนต์
 4. เป็นแนวทางขยายผลเพื่อปรับปรุงคุณภาพไปยงัผลิตภณัฑฝ์าถงัน ้ ามนัรถจกัรยานยนต์
รุ่นอ่ืน ๆ เช่น รุ่น L98TA, L105TA      
      

ขอบเขตการวิจัย 
 การวิจยัฉบบัน้ี จะท าการวิจยัเฉพาะผลิตภณัฑ์ฝาถงัน ้ ามนัรถจกัรยานยนต์รุ่น ZR650 

รหัส 51049-0735 ในกระบวนการประกอบฝาถงัน ้ ามนัรถจกัรยานยนต ์(Assembly Line) ดงัแสดง

โดยภาพท่ี  5 โดยมีการเก็บขอ้มูลเป็นระยะเวลาด าเนินงานทั้งส้ิน 15 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม 2562 

ถึง เดือนมีนาคม 2563 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
ภาพท่ี 5 สายการประกอบฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตร่์น ZR650 

 

ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย  
 สามารถแบ่ง ตามแนวทางของเทคนิค ลีน ซิกซ์ ซิกม่า มีดงัต่อไปน้ี  
 1. เก็บรวบรวมขอ้มูลการผลิตยอ้นหลงัของบริษทั  

 2. ก าหนดปัญหา (Define phase)  
 3. การวดัก าหนดสาเหตุของปัญหา (Measurement phase)  
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 4. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analysis phase)  
 5. การปรับปรุง (Improvement phase)  
 6  การควบคุมติดตาม (Control phase)  
 7. การสรุปผลการวิจยั และขอ้เสนอแนะ  
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บทที ่2 
เอกสารและงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 
 เพื่อศึกษาแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการลดความสูญเปล่าท่ีมี
สาเหตุจากดา้นการไหลและคุณภาพของช้ินงาน ผูวิ้จยัไดเ้อกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัหลกัการ
ลีน และ ซิกซ์ ซิกม่า  ซ่ึงมีรายละเอียดดงัดงัน้ี 

 
ระบบการผลติ 
 ระบบการผลิต หมายถึง การแปลงสภาพปัจจยัการผลิตให้เกิดเป็นผลผลิต ทั้งทางดา้น
สินคา้และบริการ ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด โดยองคป์ระกอบท่ีส าคญัของระบบการ คือ 
 1. ปัจจยัการผลิต (Input) คือ วตัถุดิบหรือวสัดุต่าง ๆ ท่ีน ามาประกอบหรือผสมกนั โดย
ผา่นการผลิตตามขั้นตอนแลว้ออกมาเป็นสินคา้และบริการ 
 2. กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion process) เป็นขั้นตอนการเคล่ือนยา้ยหรือแปร
สภาพวตัถุดิบ เพื่อให้เกิดเป็นสินคา้และบริการ 
 3. ผลผลิต (Output) คือ ผลลพัธ์ขั้นสุดทา้ยของการผลิต หลงัจากออกมาเป็นรูปผลิตภณัฑ์
และบริการท่ีผา่นกระบวนการแปรสภาพแลว้ 
 ประเภทของการผลติ (Type of Production) 
 การแบ่งประเภทของการผลิต  เพื่อใหท้ราบถึงลกัษณะของกระบวนการผลิตและน าไป 
วางแผน ควบคุมการผลิตใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด โดยจะแบ่งกระบวนการผลิตออกเป็นหลาย
รูปแบบดว้ยกนั เช่น 
 1. การแบ่งตามคุณลกัษณะของผลิตภณัฑ ์การแบ่งตามคุณลกัษณะของผลิตภณัฑ ์คือ 
การผลิตตามค าสั่งซ้ือ (Make to order) และการผลิตเพื่อรอจ าหน่าย (Make to stock)  
 2. การแบ่งตามคุณลกัษณะของกระบวนการผลิต การแบ่งตามคุณลกัษณะของ
กระบวนการผลิต คือ การผลิตแบบกระบวนการผลิตต่อเน่ือง และการผลิตแบบกระบวนการผลิต
ไม่ต่อเน่ือง 
 3. การผลิตแบบกระบวนการผลิตต่อเน่ือง การผลิตแบบกระบวนการผลิตต่อเน่ือง 
(Continuous process of production) มกัจะใชก้บัการผลิตท่ีเป็นสายผลิตภณัฑ ์สายการประกอบ 
เคร่ืองจกัรระบบอตัโนมติั 
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 4. การผลิตแบบกระบวนการผลิตไม่ต่อเน่ืองส่วนใหญ่จะใชก้บัการผลิตสินคา้ท่ีมีการ
เปล่ียนแปลงรูปแบบตบอดเวลาตามความตอ้งการของลูกคา้ เคร่ืองจกัรตอ้งมีความยดืหยุน่สูง 
 ผลติภาพ (Productivity)      

 ระบบการผลิตค าวา่ผลิตภาพ คือ การวดัความสามารถของการใชปั้จจยัการผลิตไดดี้

เพียงใด เม่ือเทียบกบัผลผลิตท่ีไดจ้ากการผลิตนั้น ๆ โดยจะค านวณดงัสมการท่ี (2-1) 

 

ผลิตภาพ (Productivity) = ผลผลิต (output) / ปัจจยัการผลิต (input)                         (2-1)  

 

โดยการวดัผลิตภาพของการผลิตแบ่งไดเ้ป็น  3 ขอ้ดงัน้ีคือ     

 1. การวดัผลิตภาพของปัจจยัการผลิตรวม     

 2. การวดัผลิตภาพของปัจจยัการผลิตยอ่ย     

 3. การวดัผลิตภาพของปัจจยัการผลิตหลายส่วน 

    

การลดความสูญเปล่า (Waste Reduction) 
 โดยทัว่ไปการผลิตมกัจะพบความสูญเปล่า (Muda หรือ Waste หรือ NVA) คือ การ
กระท าใด ๆ ก็ตามท่ีใชท้รัพยากรไม่วา่จะเป็นแรงงาน วตัถุดิบ เวลา เงิน และอ่ืน ๆ แต่ไม่ไดท้ าให้
สินคา้หรือบริการเกิดคุณค่าเพิ่มมากขึ้นจากเดิม นัน่คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการท่ี
เรียกวา่มุดะซ่ึงมาจากภาษาญ่ีปุ่ น ความหมายแปลตามตวัคือ ความเปล่าประโยชน์  
 ความสูญเปล่าท้ัง 7 ประการ      
 1. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) เป็นการจดัการผลิตให้
มากท่ีสุดของแต่ละสถานีการผลิตโดยไม่คานึงถึงกระบวนการถดัไป ไม่ค  านึงถึงความตอ้งการของ
ของสถานีถดัไป การกระทาน้ีท าใหเ้กิดการรอคอยของงานหรือท่ีเรียกวา่ WIP (Work in process) 
คือ งานระหวา่งกระบวนการผลิต ยิง่ทาการผลิตนานขึ้นเท่าไหร่ ปริมาณของ WIP ก็จะเพิ่มมากขึ้น 
ซ่ึงเป็นผลเสียกบัการผลิตเป็นอยา่งมากเพราะจะท าให้เราไม่เห็นถึงปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิต  
 2. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Stock) การเก็บ
วตัถุดิบท่ีมากสาหรับเตรียมความพร้อมในการผลิตอาจจะเป็นการป้องกนัปัญหาขาดแคลนวตัถุดิบ
ในการผลิต ท าใหก้ารผลิตต่อเน่ืองตอลดเวลา แต่การเก็บวตัถุดิบมากเกินความจ าเป็นนั้นเกิดผลเสีย
ตามมามากมาย เช่น เสียค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ ตน้ทุนจมกบัการซ้ือวสัดุในปริมาณมาก ๆคุณภาพ
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ของวตัถุดิบอาจมีการเส่ือมสภาพ ตอ้งมีวิธีการควบคุมในการเก็บรักษาและน ามาใชง้านอยา่งมี
ระบบ ตอ้งมีการจา้งพนกังานเพื่อมาดูแลการจดัเก็บ อีกทั้งยงัเกิดความเส่ียงเม่ือความตอ้งการของ
ลูกคา้เปล่ียนไปจะทาใหว้ตัถุดิบไม่เกิดการน าไปผลิต เกิดการตกคา้ง อาจจะส่งผลกระทบต่อต้นทุน
สูงเกินความจ าเป็น          
 3. ความสูญเปล่าเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) การขนส่งในท่ีน้ีจะเป็นการ
เคล่ือนยา้ยวสัดุต่าง ๆ ท่ีเกิดในกระบวนการผลิตท่ีไม่จ าเป็น ถา้เราไม่ท าการควบคุมการขนส่ง
ระหวา่งกระบวนการจะท าใหก้ารผลิตเกิดความสูญเสียเกิดขึ้น โดยการขนยา้ยในลกัษณะท่ีไม่เกิด
ความซบัซอ้น ใชเ้ส้นทางท่ีเหมาะสมในการขนยา้ย เม่ือท าการขนส่งถูกควบคุมเรียบร้อยแลว้
ประโยชน์ท่ีตามมา ก็คือ ตน้ทุนการขนส่งท่ีต ่าลง ไม่สูญเสียเวลาในการผลิต ลดความเส่ียงท่ีเกิดจาก
การขนส่งท่ีซบัซอ้น เป็นตน้       
 4. ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตของเสีย/แกไ้ขงานเสีย (Defect/Rework) การผลิตท่ี
เกิดของเสียขึ้นในกระบวนการจะท าใหเ้สียตน้ทุนในการผลิตโดยเปล่าประโยชน์ เสียเวลา ตอ้ง
ปรับเปล่ียนแผนการผลิตเน่ืองจากการผลิตไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีวางไว ้และส่งผลกระทบใหท้าง
โรงงานตอ้งท าการใชเ้วลาซ่อมแซมแกไ้ขช้ินงาน ทาใหเ้กิดกระบวนการท่ีไม่ไดป้ระโยชน์เกิดขึ้น 
 5. ความสูญเปล่าเน่ืองจากการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ (Non effective process) เม่ือเรา
พิจารณาระบบการผลิตท่ีเป็นอยูจ่ะพบวา่ มีกระบวนการต่าง ๆ ท่ีท างานอยา่งไม่เตม็ประสิทธิภาพ 
แต่เน่ืองจากความเคยชินในการผลิตนั้น ๆ ท าใหเ้กิดการมองขา้มไป ท าใหเ้สียประโยชน์จากการใช้
ทรัพยากรการผลิตไม่เตม็ประสิทธิภาพนั้นเอง     
 6. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอย (Delay/Idle time) ในกระบวนการผลิตการเกิดการ
รอคอยจะทาใหก้ารผลิตไม่เป็นไปตามแผนการผลิต ไม่ว่าจะเป็นพนกังานรอช้ินงานจากสถานีก่อน
หนา้ การรอวตัถุดิบมาป้อนเขา้เคร่ืองจกัร การรอระหวา่งท่ีเคร่ืองจกัท างาน การรอเหล่าน้ีจะให้
เสียเวลาจากการผลิตไป เกิดตน้ทุนท่ีเพิ่มมากขึ้นในการผลิต จึงควนมีการจดัการการท างานทั้ง
ระบบไม่ใหเ้กิดการรอคอย       
 7. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหว (Motion) การเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสมใน
กระบวนการผลิตจะส่งผลเสียใหผู้ป้ฏิบติังานโดยตรง อาจเกิดการเม่ือยลา้ ท าใหเ้กิดความลา้ชา้ใน
การท างาน ระยะทางการเคล่ือนท่ีท่ีมากเกิดไปจะท าให้เกิดการเสียงานในการผลิตไปโดยไม่จาเป็น
ดงันั้นจึงความมีการจดัล าดบัการท างาน การเคล่ือนยา้ยช้ินงานใหเ้กิดความเหมาะสมและค านึงถึง
พนกังานเป็นหลกั ความสูญเปล่าทั้ง  7 ประการน้ีไม่เกิดผลดีต่อกระบวนการผลิต จึงควรมีการก าจดั
ความสูญเปล่าออกไปเพื่อให้การผลิตท่ีเกิดขึ้นมีประสิทธิภาพสูงสุด    
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 การปรับปรุงงานเพ่ือกาจัดความสูญเปล่า (ECRS)   
 ไม่วา่กระบวนการและรูปแบบการผลิตแบบใด สามารถจ าแนกวิธีการก าจดัความสูญ
เปล่าท่ีเกิดขึ้นในการบวนการผลิตไดเ้ป็น  4 วิธี ดงัน้ี 
 1. การก าจดั (Eliminate) เป็นการก าจดัขั้นตอนท่ีไม่จาเป็นออกไป งานท่ีไม่จ าเป็นคือ คือ 
การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ 
การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จาเป็น และของเสีย 
 2. การรวมกนั (Combine) เป็นการรวมกนัในสถานีงานท่ีไม่จ าเป็นท่ีสามารถยบุรวมกนั
ไดใ้นการผลิต โดยไม่ส่งผลกระทบของผลิตภณัฑแ์ละการผลิตนั้น ๆ ท าใหส้ามารถลดขั้นตอนใน
การผลิตลงได ้และใชท้รัพยากรและเวลาในการผลิตท่ีสั้นลงดว้ย 
 3. การจดัใหม่ (Rearrange) เป็นการจดัขั้นตอนในกระบวนการผลิตใหม่ เพื่อใหเ้กิดความ
รวดเร็วในการท างาน หรือการท าใหก้ระบวนการในการผลิตงานขึ้น ซ่ึงจะส่งผลกระทบโดยตรงกบั
การผลิต ท าใหส้ามารถท าการผลิตช้ินงานไดม้ากขึ้นดว้ย 
 4. การท าใหง้่าย (Simplify) เป็นการท าการผลิตใหง้่ายมากขึ้นโดยการใชจ๊ิ้ก (Jig) และฟิก
เจอร์ (Fixture) เขา้มาในกระบวนการเพื่อใหเ้กิดความง่าย แม่นย  า และรวดเร็ว อีกทั้งยงัสามารถช่วย
ลดของเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิตไดอี้กดว้ย 
 

ทฤษฎีการศึกษาเวลา 
 การศึกษาเวลา คือ การหาเวลาท่ีเป็นมาตรฐานในการท างานนั้น ๆ เพื่อเป็นตวัก าหนด
ผลงานท่ีเป็นเวลาในการท างานไดผ้ลของการศึกษาเวลา คือ เวลามาตรฐาน (Standard time) 
 เทคนิคการวัดผลงาน 

 การวดัผลงานมีเทคนิคต่าง ๆ ดงัต่อไปน้ี (วชัรินทร์ สิทธิเจริญ, 2547) 

 1. การศึกษางานโดยตรง (Direct Time study) คือ การจบัเวลาโดยการไปจบัเวลา 

ในท่ีปฏิบติังานจริงดว้ยนาฬิกาจบัเวลา 
 2. การสุ่มงาน (Work Sampling) คือ การใชห้ลกัการสุ่มตวัอยา่งในเชิงสถิติในการ 
หาสัดส่วนการท างาน และเวลามาตรฐาน 
 3. การศึกษาเวลามาตรฐานแบบพรีดีเทอร์มีน (Predetermined Time system) คือ 
การศึกษาเวลาโดยการกาหนดเวลาการเคล่ือนไหวต่าง ๆ ของร่างกายแลว้นาเวลาท่ีไดน้ั้นรวมกบั
การเคล่ือนไหวจากการท างานเป็นเวลามาตรฐาน 
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   4. การหาค่ามาตรฐานจากขอ้มูลมาตรฐานและสูตร (Determining Time Standard from 
Standard Data and Formulation) คือ การศึกษางานโดยอาศยัขอ้มูลเวลามาตรฐานและสูตรช่วยใน
การค านวณหาเวลา 
 การศึกษาเวลาโดยตรง 
 การศึกษาเวลาโดยตรงคือการจบัเวลาจากพนกังานท่ีปฏิบติังานนั้น ๆ จริง โดยใชส้ถานท่ี
ปกติท่ีศึกษาและสถานการณ์ปกติในการท างาน ขั้นตอนการศึกษาเวลาตรง มีดงัน้ี 
 1. หาขอ้มูลเบ้ืองตน้ของการท างานท่ีจะศึกษาเวลา 
 2. แบ่งงานเป็นงานยอ่ยและบนัทึกผล 
 3. สังเกตและจบัเวลาการท างานของพนกังาน 
         4. หาจ านวนคร้ังในการจบัเวลา 
 5. หาอตัราสมรรถนะการท างาน 
 6. หาเวลาการท างานปกติ 
  7. หาเวลาเผื่อการท างาน 
  8. หาเวลาเผื่อการท างาน 
 การจับเวลา 
 ในการจบัเวลาส่วนมากเป็นท่ีนิยมมากท่ีสุดคือ การใชน้าฬิกาจบัเวลา โดยสามารถแบ่ง
ออกเป็น  3 แบบใหญ่ คือ 
 1. การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) เป็นการจบัเวลาแบบไม่มีการหยดุ
นาฬิกาเพื่อบนัทึกค่าเวลา จะท าการปล่อยใหเ้วลาถูกจบัไปเร่ือย ๆ และผูศึ้กษาเวลาจะสังเกตเวลา ณ 
จุกส้ินสุดงานนั้น ๆ และบนัทึกค่าลงไป ดงันั้น การบนัทึกเวลาชนิดน้ีเป็นการบนัทึกเวลาท่ีต่อเน่ือง 
โดยจะน าเวลาปัจจุบนัลบดว้ยเวลาก่อนหนา้ จะไดเ้วลายอ่ยของสถานีนั้น ๆ 
 2. การจบัเวลาแบบจบัซ ้า (Repetitive Timing) เป็นการจบัเวลาท่ีตอ้งหยดุเวลาเพื่อท่ีอ่าน 
และบนัทึกค่าในแต่ละช่วง โดยเวลาท่ีได ้คือ เวลาท่ีงานยอ่ยนั้น ๆ แต่ขอ้เสียคือผูจ้บัตอ้งมีความ
ช านาญในการจบัเวลา บนัทึกค่าและตั้งค่าศูนย ์
 3. การจบัเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) เป็นการจบัเวลาโดยใชน้าฬิกาสอง
เรือนต่อพ่วงกนั ในขณะท่ีกดเวลาใหน้าฬิกาตวัหน่ึงจบัเวลา นาฬิกาอีกเรือนจะหยดุ เม่ือนาฬิกาตวั
แรกถูกกดใหห้ยดุ นาฬิกาตวัท่ีสองจะกลบัมาท่ีศูนยแ์ละจบัเวลาทนัที รูปแบบการจบัเวลาน้ีจะท าให้
ผูจ้บัไม่ตอ้งในการจบัเวลายอ่ยในสถานีถดัไป 
 เวลาพื้นฐาน (Basic time, Normal Time)    
 คือ เวลาท่ีใชใ้นการท างานหน่ึงๆ ใหเ้สร็จโดยเทียบกบัอตัรามาตรฐานของผูศึ้กษาเวลา 
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ถา้การประเมินค่าของผูจ้บัเวลามีความเท่ียงตรงทุก ๆ คร้ังท่ีจบัเวลา ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะค่าคงท่ีเสมอ
ค่าคงท่ีน้ีเรียกวา่ เวลามาตรฐาน  
 เวลาเผ่ือ (Allowances) 
 เป็นเวลาท่ีเพิ่มเขา้ไปจากเวลาจริงท่ีอาจเกิดจากความเม่ือยลา้ในการท างาน ความเครียด
ทางจิตใจ และเวลาท่ีตอ้งทาธุระส่วนตวั เวลาเผื่อทาธุระส่วนตวัอยูท่ี่ระหวา่ง 5-7% ของเวลาพื้นฐาน
ทั้งหมด ความเม่ือยลา้ขึ้นอยูก่บัชนิดของงานนั้น ๆ ถา้งานเบาๆ ให ้4% ของเวลาพื้นฐาน งานหนกั
ขึ้นใหเ้ป็นไปตามสัดส่วน และเวลาเผ่ือส าหรับธุระส่วนตวันั้นจะเป็นเวลาเผ่ือคงท่ีท่ีขึ้นอยูก่บัสถาน
ประกอบการเป็นผูก้  าหนดการค านวณเวลาเผ่ือสามารถก า หนดไดท้ั้งการคิดเวลาเผ่ือออกเป็น
เปอร์เซ็นตข์องเวลามาตรฐานและเวลาเผื่อเป็นนาทีต่อวนั 
 เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
 คือเวลาท่ีใชท้ างานหน่ึงๆใหเ้สร็จดว้ยความสามารถในการท างานมาตรฐาน โดยสามารถ
เขียนเป็นสมการไดด้งัสมการท่ี (2-2)   

           
เวลามาตรฐาน = เวลาพื้นฐาน + เวลาเผ่ือรวม                                                          (2-2) 
 

การจัดสมดุลสายการผลติ (Line balancing) 
 ยทุธ ไกยวรรณ์ (2550) กล่าววา่การจดัสมดุลในระบบการผลิตหรือการแปรสภาพการ
ผลิต จะเก่ียวขอ้งกบัการแบ่งเวลาการผลิตสินคา้แต่ละขั้นตอนวา่จะใชเ้วลาก่ีชัว่โมง สาหรับการผลิต
สินคา้  1 จุด หรือจะใชเ้วลาเท่าใดในการผลิตสินคา้ท่ีผา่นสายพานล าเลียง (Conveyor) และในการ
ผลิตนั้นจะตอ้งค านึงถึงดา้นแรงงานดว้ยวา่จะเกิดความเม่ือยลา้ในขั้นตอนการผลิตท่ีกระทาซ ้า ๆ ท า
ใหผ้ลผลิตดอ้ยคุณภาพหรือไม่ 
 เกียรตินุกูล วารินทร์ (2561) อธิบายวา่ โดยทัว่ไปของการผลิตสินคา้แต่ละจุดผลิต จะตอ้ง
วิเคราะห์ลกัษณะงาน (Job Analysis) วา่การผลิตสินคา้ ณ จุดนั้นใชเ้วลาเท่าไร เช่น การเช่ือมโลหะ
ประกอบช้ินงานอยา่งหน่ึงใชเ้วลา  1 , 200 วินาที การประกอบหรือการผลิตช้ินงานบางอยา่งอาจจะใช้
เวลานอ้ยเช่น ถอดลอ้รถยนตด์ว้ยเคร่ืองถอดไฟฟ้าใชเ้วลา  12 วินาที เท่านั้นหรือการใส่ท่ีปัดนา้ฝน 
ใชเ้วลา  180  วินาที เป็นตน้ 
 การจดัสมดุลสายการผลิตเป็นวิธีการมอบหมายงานท่ีตอ้งท าต่อเน่ืองกนัใหก้บัทรัพยากร
การผลิตเพื่อใหป้ริมาณงานของทรัพยากรการผลิตแต่ละหน่วยมีความสมดุลกนัมากท่ีสุด ซ่ึงจะ
ส่งผลใหอ้ตัราการผลิตสูง ตน้ทุนการผลิตต ่า งานระหวา่งกระบวนการนอ้ย เกิดขวญัและกาลงัใจใน
การท างาน 
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 หลกัการของการจัดสมดุลสายการผลติ 
  การจดัสมดุลสายการผลิตเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตท่ีมีการผลิตเป็นจ านวนมาก 
(Mass production) เช่น สายการประกอบท่ีงานหรือกิจกรรมในการประกอบตอ้งมีการจดัแบ่งใหก้บั
พนกังานในแต่ละสถานีงานอยา่งเหมาะสม เพื่อใหป้ริมาณงานของพนกังานแต่ละคน หรือของแต่
ละสถานีงานใหมี้ความสมดุลกนัมากท่ีสุด การจดัสมดุลสายการผลิตมี  2 ประเภท คือ 
 1. ก าหนดใหจ้ านวนพนกังานหรือสถานีงาน ใหจ้ดัสมดุลสายการผลิตหรือจดัปริมาณ 
งานใหก้บัพนกังานหรือสถานีงานใหมี้รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) นอ้ยท่ีสุด ซ่ึงหมายถึง การมี 
อตัราการผลิต (Production Rate) สูงสุด 

   2. ก าหนดรอบเวลาการผลิตให ้แลว้ใหห้าจ านวนพนกังานหรือสถานีงานอยา่งนอ้ยท่ี
ตอ้งการ เพื่อท่ีจะท างานไดต้ามรอบเวลาท่ีกาหนด เม่ือทราบเวลาของแต่ละงานยอ่ยความสัมพนัธ์
ก่อนหลงัของงานยอ่ย และขอ้จ ากดัดา้นความสามารถของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ พื้นท่ีเก็บเป็นตน้ดชันี
วดัประสิทธิภาพการจดัสมดุลสายการผลิตจะท าการวดัไดห้ลายรูปแบบ เช่น ผลรวมของเวลาวา่งท่ี
เกิดขึ้นในแต่ละสถานีงาน รอบเวลาการผลิต ร้อยละประสิทธิภาพการท างาน จ านวนสถานีงาน
อตัราการผลิตต่อวนั และค่าแรงงานทางตรงต่อหน่วย เป็นตน้ 
 จังหวะความต้องการของลูกค้า (Takt time) 
 จงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ หรือ Takt time คือ ความเร็วในการผลิต เช่นผลิตสินคา้
ได้  1 ช้ิน ในทุก ๆ  30 วินาที หรือการผลิตใหท้นัต่อความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อก าหนดจงัหวะการ
ผลิตสินคา้ต่อช้ินใหเ้ป็นไปตามจงัหวะท่ีลูกคา้ตอ้งการ นัน่คือ พนกังานทุกคนตอ้งควบคุมจงัหวะ
การผลิตส่ิงของในหน่ึงสถานีการผลิตใหน้านไม่เกินเวลา ในการค านวณหา Takt time นั้นค านวณ
ไดจ้ากสมการท่ี (2-3) 
 
Takt Time =                                    เวลาท างานสุทธิในหน่ึงวนั                               (2-3)  
     จ านวนช้ินงานท่ีตอ้งการต่อวนั 
 
 รอบเวลาการท างาน (Cycle time) 
 รอบเวลา (Cycle Time) ของสายการผลิต หมายถึง เวลาท่ีจะมีผลผลิตออกมาจาก
สายการผลิต  1 ช้ิน ตวัอยา่งเช่น ในสายการประกกอบฝาถงัน ้ามนัมอเตอร์ไซครุ่์น ZR650 มีทั้งหมด 
11 สถานี และมีรอบเวลา คือ  45.54 วินาที ในสถานี Assembly 1 สูงท่ีสุดกวา่ทุกสถานี นัน่
หมายความวา่ ทุก ๆ  45.54 วินาที จะมีฝาถงัประกอบเสร็จทุกๆ  1 ตวั ดงัภาพท่ี  6  
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ภาพท่ี 6 ตวัอยา่งแสดงรอบเวลาการท างาน (Cycle time) 
 

 ประสิทธิภาพสายการผลติ (Efficiency) 
 การค านวณประสิทธิภาพสายการผลิตท าไดโ้ดยใชส้มการท่ี (2-4)  
 
ประสิทธิภาพสายการผลิต  =    ผลรวมรอบการผลิตของทุกสถานี                              (2-4) 
                 (จ านวนสถานี × รอบเวลาท่ีไดจ้ริง) 
 

 การออกแบบกระบวนการตอ้งการให ้Cycle Time มีค่าใกลเ้คียงแต่ไม่เกิน Takt Time 
เพื่อใหส้ามารถผลิตไดท้นัดว้ยการใชท้รัพยากรอยา่งคุม้ค่า 
           

ระบบการผลติแบบลนี 
 ความเป็นมาของระบบการผลิตแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing) โดยใน

สมยัก่อนการผลิตรถยนตมี์ลกัษณะเป็นแบบงานหัตถกรรมหรืองานฝีมือ (Craft /Hand Made 
Production) โดยจะไม่มีสายการผลิตผูผ้ลิตจะใชก้ารผลิตโดยอาศยัความช านาญของพนกังานเป็น
หลกัหรือในรูปแบบการผลิตแบบจ านวนมากท าให้เกิดตน้ทุนการผลิตท่ีสูง อยา่งนั้นก็ตามสามารถก็
ผลิตสินคา้ไดต้ามความและความแตกต่างของความตอ้งการของลูกคา้ ต่อมาในช่วงตน้ศตวรรษท่ี 
20 เฮนรี ฟอร์ด (Henry Ford) ผูก่้อตั้งบริษทั ฟอร์ด มอเตอร์ ท่ีเป็นอุปสรรคต่อการเคล่ือนท่ีใน
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กระบวนการคือความสูญเปล่าโดยน าการเอาระบบสายพานล าเลียงมาใชใ้นสายการประกอบ
รถยนต ์(Moving Assembly Line)ของบริษทั และใชช้ิ้นส่วนมาตรฐานท่ีสามารถเปล่ียนทดแทนกนั
ได ้(Standardized Interchangeable Parts) ท าใหใ้ชเ้วลาในการผลิตลดลงดว้ยวิธีการดงักล่าว ท าให้
ช้ินส่วนและวตัถุดิบไดรั้บการผลิตและส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไป  ในยคุนั้นระบบการผลิตของ
ฟอร์ดประสบความส าเร็จอย่างยิง่ ในอเมริกาไม่มีใครท่ีไม่รู้จกัรถยนตฟ์อร์ดโมเดลที (Model T 
Ford) ซ่ึงไดค้วามนิยมอยา่งมาก ท าใหมี้ผลิตและขายไดจ้ านวนมากถึงแมว้า่รถรุ่นน้ีจะมีจ าหน่าย
เพียงสีเดียว คือสีด า เน่ืองจากผูผ้ลิตรถยนตมี์จ านวนนอ้ยราย ท าใหค้วามตอ้งการซ้ือมีจ านวนมาก 
ผลิตรถไดเ้ท่าไรก็ขายไดห้มด ต่อจากนั้นมา จากความส าเร็จของบริษทั ฟอร์ด คุณ อิจิ โทโยดะ (Eiji 
Toyoda) และไทอิจิโอโนะ (Taiichi Ohno) ผูบ้ริหารของบริษทัโตโยตา้ ไดเ้อาแนวคิดของฟอร์ด ไป
ศึกษาและปรับปรุงระบบการผลิตของบริษทัโตโยตา้ท่ีญ่ีปุ่ น แต่พวกเขาพบวา่สภาพของบริษทัยงั
ไม่เหมาะกบัการใชร้ะบบดงักล่าว เน่ืองจากขณะนั้นประเทศญ่ีปุ่ นอยูใ่นสภาพหลงัสงคราม ปัจจยั
การผลิตต่างๆ และเงินทุนมีจ ากดั ท าให้ไม่สามารถลงทุนสร้าง  “ ระบบการผลิตท่ีเนน้ปริมาณ” ตาม
แบบอยา่งของฟอร์ดได ้ทั้งสองจึงไดร่้วมกบัทีมงานของบริษทัโตโยตา้ พฒันาระบบการผลิตของ
ตนเองขึ้นมาจากประสบการณ์ท่ีพบ โดยเร่ิมตน้จากการคน้หาและแกปั้ญหาท่ีเกิดขึ้นในระดบั
ปฏิบติัการ การน าขอ้เสนอแนะการปรับปรุงงานท่ีไดจ้ากพนกังานมาทดลองศึกษา และ
เปล่ียนแปลงใหเ้ป็นรูปแบบการผลิตแบบดึง โดยการศึกษาและน าระบบซุปเปอร์มาเก็ต ท่ีไม่
สามารถวางแผนการขายเป็นจ านวนแน่นอนตายตวัไดใ้นแต่ละวนั เน่ืองจากลูกคา้มีความตอ้งการ
แตกต่างกนัมาสร้างระบบการผลิตท่ีเรียกวา่“ระบบการผลิตแบบโตโยตา้” (Toyota Production 
System) หรือท่ีรู้จกักนัดีในช่ือของ ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time Production 
System: JIT) ซ่ึงมีหลกัการส าคญัคือ การผลิตเฉพาะสินคา้หรือช้ินส่วนท่ีจ าเป็น ตามปริมาณท่ีมี
ความตอ้งการ และภายในเวลาท่ีมีความตอ้งการ” โดยมุ่งเนน้ก าจดัความสูญเสีย 
 ชิจิโอ ชินโง (Shigeo Shingo) ท่ีปรึกษาของบริษทัโตโยตา้ กล่าววา่  “ ระบบการผลิตแบบ
โตโยตา้ไม่ใช่ระบบท่ีมีแนวคิดขดัแยง้กบัระบบการผลิตของฟอร์ด แต่เป็นระบบท่ีไดรั้บการพฒันา
ต่อเน่ืองมาใหส้อดประสานกบัสภาพตลาดของประเทศญ่ีปุ่ น โดยมุ่งท าการผลิตจ านวนมาก ดว้ย
ขนาดรุ่นการผลิตท่ีเลก็ และมีระดบัสินคา้คงคลงัต ่า” ดงันั้นเราอาจกล่าวไดว้า่ ผูริ้เร่ิมแนวคิดของ
ระบบกาผลิตแบบลีนก็คือ เฮนรี ฟอร์ด แต่ผูน้ าแนวคิดมาประยกุตใ์ชใ้หเ้กิดผลลพัธ์เป็นรูปธรรมก็
คือบริษทัโตโยตา้ หรืออีกนยัหน่ึงระบบการผลิตแบบโตโยตา้ก็คือ การปฏิบติัท่ีเป็นเลิศ (Best 
Practice) ของระบบการผลิตแบบลีนนัน่เอง 
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ภาพท่ี 7 วิวฒันาการของระบบการผลิตแบบลีนและลกัษณะเฉพาะตวั (เกียรติขจร) 

 

 โดยสรุปแลว้ วิวฒันาการของระบบการผลิตแบบลีน แสดงภาพประกอบ  7 เร่ิมจาก

กระบวนการผลิตแบบงานหัตถกรรม มาสู่ระบบการผลิตแบบเนน้ปริมาณ จนกระทัง่พฒันาเป็น

ระบบการผลิตแบบลีน ท่ีมีความยดืหยุน่ในการผลิตสูง เพื่อรองรับสภาพปัจจุบนัซ่ึงวงจรชีวิตของ

ผลิตภณัฑส์ั้นลงเร่ือยๆ ในขณะท่ีตอ้งพยายามลดตน้ทุนการผลิตใหต้ ่าลง   

 มุมมองของลนี (Lean Perspective) 

  มุมมองของการผลิตแบบลีนก็คือการพิจารณากิจกรรมไปตลอดสายของกระบวนการ
ผลิตโดยมีการจ าแนกกิจกรรมออกเป็น  3 ลกัษณะ 

 1. กิจกรรมท่ีท าให้เกิดคุณค่า (Value Added Activity: VA) ในมุมมองของลูกคา้ขั้น
สุดทา้ยคือกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า ใหแ้ก่ผลิตภณัฑ ์หรือการบริการ คิดเป็น  5%  ของกิจกรรมทั้งหมด 

 2. กิจกรรมท่ีไม่ท าใหเ้กิดคุณค่า (Non-Value-Added Activity: NVA) คือกิจกรรมท่ีไม่ได้
เพิ่มคุณค่าใหแ้ก่ผลิตภณัฑ ์หรือบริการ กิจกรรมท่ีไม่มีความจ าเป็นต่อกระบวนการ คิดเป็น  60 %
ของกิจกรรมทั้งหมด 

 3. กิจกรรมท่ีมีความจ าเป็นแต่ไม่ท าใหเ้กิดคุณค่า (Necessary Non-Value Added) คือ 
กิจกรรมท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าให้กบัผลิตภณัฑ ์หรือบริการ แต่มาสามารถหลีกเล่ียงได ้คิดเป็น  35 %
ของกิจกรรมทั้งหมด ดงัในภาพแสดงสัดส่วนของกิจกรรมและรูปแบบการพฒันากระบวนการ 
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ภาพท่ี 8 สัดส่วนของกิจกรรมท่ีเพิ่มและไม่เพิ่มคุณค่า (เกียรติขจร, 2550) 

 

 แนวคิดแบบลีนไดจ้ าแนกส่ิงไร้ค่า หรือ Waste ซ่ึงในภาษาญ่ีปุ่ นคือ Muda ออกเป็น  8  
ประเภทคือ 
 1. การผลิตท่ีมากเกินความจ าเป็น (Overproduction) การผลิตท่ีมากขึ้น หรือเป็นการผลิต
ท่ีมากกวา่ความตอ้งการ หรือเร็วกวา่ท่ีกระบวนการหรือสถานีงานถดัไปตอ้งการ ท าให้ผูผ้ลิตตอ้ง
แบกรับตน้ทุนท่ีเกิดขึ้น 
 2. ขั้นตอนหรือกระบวนการมากเกินไป (Overprocessing) การท่ีมีขั้นตอนหรือ
กระบวนการมากเกินไปรวมไปถึงในส่วนท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มต่อผลิตภณัฑห์รือกระบวนการ 
เกิดจากการออกแบบขั้นตอนหรือกระบวนการในการผลิตท่ีไม่เหมาะสม ขั้นตอนหรือกระบวนการ
ท่ีมากเกินอาจท าให้ตน้ทุนการผลิตสูงขึ้นดว้ย รวมทั้งท าใหพ้นกังานเกิดความเม่ือยลา้มากขึ้นดว้ย   
 3. การขนยา้ย (Conveyance) หรือความสูญเสียท่ีเกิดจากการขนส่ง (Transportation 
Waste) การเคล่ือนยา้ยของช้ินงานจากจุดน่ึงไปอีกจุดหน่ึงดว้ยความจ าเป็นหรือดว้ยความไม่จ าเป็น 
อาจจะมีการเคล่ือนยา้ยท่ีซ ้าซอ้น วกวน และมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงการขนยา้ย รวมไปถึงอุปกรณ์ 
หรือเคร่ืองจกัรท่ีมีการขนส่งหรือขนยา้ยภายในบริษทัดว้ย 

 4. สินคา้คงคลงั (Inventory) การมีวตัถุดิบ (Raw Materials) ช้ินงานระหวา่งกระบวนการ 
ผลิต (Work in Process, WIP) หรือสินคา้ส าเร็จรูป (Finished Good inventory, FGI) มากเกินความ
ตอ้งการ ท าใหง้านท่ีอยูใ่นแต่ละสถานี ตอ้งแบกรับไว ้ยิง่มีมาก ตน้ทุนก็จะยิง่สูง ดงันั้นการท่ีมี
สินคา้คงคลงั ยิง่นอ้ย ก็ยิง่ดี 

 5. การเคล่ือนไหว (Motion) ท่ีไม่จ าเป็น ไม่วา่จะเป็นการเคล่ือนไหวของคน เคร่ืองมือ
และอุปกรณ์การท างานและเคร่ืองจกัรซ่ึงไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มต่อสินคา้หรือผลิตภณัฑห์รือการ
เคล่ือนไหวของร่างกายท่ีมากเกินความจ าเป็น เช่น การเอ้ือม มีสาเหตุจากการจดัล าดบังานหรือผงั
โรงงานท่ีไม่เหมาะสมงาน ควรก าจดัการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็นออกไป 
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 6. การรอคอย (Waiting) เวลาในการรองานทั้งส่วนในการรอก าลงัคน วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร 
การประเมินตรวจสอบหรือการตรวจวดัหรือ แมแ้ต่ขอ้มูลสารสนเทศต่างๆ รวมถึงการรองานซ่ึงท า
ใหสู้ญเสียเวลาและประสิทธิภาพในการท างานของผูป้ฏิบติังาน 

 7. การเกิดของเสียและการแกไ้ขช้ินงานเสีย (Defect & Rework) การแกไ้ขช้ินงานเสีย
หรือการซ่อมเคร่ืองจกัรเป็นกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่าใหก้บัลูกคา้ ของเสียถือเป็นความสูญเปล่า ท า
ใหต้อ้งท างานเพิ่มขึ้นเพื่อชดเชยของท่ีเสีย เป็นผลใหต้น้ทุนสูงขึ้น ผลท่ีตามมาก็คือ ลูกคา้ไม่ไวใ้จใน
คุณภาพของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงส่งผลเสียต่อธุรกิจ 

 8. ศกัยภาพหรือความคิดสร้างสรรคข์องพนกังานไม่ถูกน ามาใชป้ระโยชน์อยา่งเตม็ท่ี 
(Underutilized People) คือการท่ีบริษทัไม่สามารถใชท้กัษะหรือความคิดสร้างสรรคข์องพนกังาน
มาใชป้ระโยชน์ไดอ้ยา่งเตม็ท่ี ตามความสมามารถจริง เช่น แนวความคิดแบบเก่าๆ กระบวนการ
คดัเลือกวา่จา้งพนกังานท่ีไม่ดี การละเลยความส าคญัของการฝึกอบรมพฒันาพนกังาน   
 แนวคิดของระบบการผลติแบบลนี (Lean Thinking) 
 การผลิตแบบลีน คือ วิธีการท่ีมีระบบแบบแผนในการระบุและก าจดัความสูญเสีย หรือ
ส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่าภายในกระแสคุณค่าของกระบวนการ โดยอาศยัการด าเนินตามจงัหวะความ
ตอ้งการของลูกคา้ดว้ยระบบดึง ท าใหเ้กิดสภาพการไหลอยา่งต่อเน่ือง ราบเรียบ และท าการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองเพื่อสร้างคุณค่าใหแ้ก่ระบบอยูเ่สมอ โดยแบ่งเป็นขั้นตอนหลกัได้  5 ขั้นตอน 
ดงัภาพท่ี 9 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

 

 
ภาพท่ี 9 แผนภาพแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน (เกียรติขจร, 2550) 
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 1. การนิยามหรือคุณค่า (Value Definition) 
    การจดัการกบัความสูญเปล่านั้น ตอ้งใชเ้วลาและความพยายามอยา่งยิง่ในการก าจดัความ

สูญเปล่าออกจากกระบวนการ ดงันั้นถือไดว้า่กระบวนการสร้างคุณค่าจึงมีความส าคญัดงันั้น
ประเภทของความสูญเสีย Muda คือกระบวนการผลิตท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ บริษทัท่ีท าการผลิตแบบ
ลีนจะด าเนินการเพื่อก าหนดคุณค่าของผลิตภณัฑแ์ละความสามารถของผลิตภณัฑใ์นการเสนอราค
ใหก้บัลูกคา้ บริษทัท่ีท าการผลิตแบบลีนจะท าความเขา้ใจและถามลูกคา้วา่ตอ้งการอะไร แลว้บริษทั
ท่ีท าการผลิตแบบลีนจะปรับปรุงผลิตภณัฑ ์การบริหารองคก์รและพนกังาน เพื่อใหบ้รรลุตาม
แผนการผลิตนั้นหลกัการน้ีจะมุ่งเนน้การก าหนดคุณค่าของผลิตภณัฑ ์หรือบริการจากมุมมองของ
ลูกคา้บนรากฐานความตอ้งการลูกคา้ในเร่ืองฟังกช์นัของผลิตภณัฑ ์คุณภาพและการขนส่ง ซ่ึงจะมี
ความสัมพนัธ์กนัท่ีใหเ้กิดตน้ทุนและการก าหนดราคาขาย 
 2. การวิเคราะห์การไหลของคุณค่า (Value Stream Analysis) 

   แสดงใหเ้ห็นถึงการไหลของวสัดุ (Material Flow) และการไหลของขอ้มูลข่าวสารเป็น
ขั้นตอนแสดงคุณค่าของกระบวนการผลิตพื้นฐานส าหรับการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่าซ่ึงการ
วิเคราะห์ เร่ิมตน้ดว้ยแผนภาพของกระบวนการท่ีก าหนดขั้นตอนผลิตผลิตภณัฑ ์ในแต่ละขั้นตอน
จะมีค าถามวา่"จะสร้างคุณค่าเพิ่มใหก้บัผลิตภณัฑไ์ดต้ามความคิดของลูกคา้หรือกระบวนการถดัไป
ไดอ้ยา่งไร ”ซ่ึงความตอ้งการน้ีจะเป็นขั้นตอนท่ีมีผลต่อการเพิ่มคุณภาพของผลิตภณัฑ ์โดยทัว่ไปจะ
เก่ียวกบัการเปล่ียนวตัถุดิบใหเ้ป็นผลิตภณัฑ ์ต่อจากนั้นเราจะคน้หาและก าจดัส่ิงท่ีไม่ก่อใหเ้กิด
คุณค่าเพิ่มในกระบวนการผลิตจะเป็นส่วนหน่ึงของการเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนการเพิ่มคุณค่า
เราสามารถสร้าง Value Stream Mapping (VSM) โดยก าหนดให ้Value Stream คือกิจกรรมหรือ
งานทั้งหมด (ส่ิงก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มและไม่มีคุณค่า) ท่ีท าใหเ้กิดผลิตภณัฑ ์ดงันั้น VSM ก็คือการ
เขียนแผนภาพแสดงการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการต่างๆ มี
รายละเอียดต่างๆ ดงัแสดงในรูปส าหรับการผลิตแต่ละผลิตภณัฑจ์ะมุ่งเนน้ไปท่ี ขั้นตอนทั้งหมด
โดยพิจารณาใหเ้ป็น Muda แลว้อธิบายถึงการไหลของคุณค่า แยกเป็น  3 ประเด็นไดแ้ก่ การ
แกปั้ญหา การจดัการสารสนเทศ และการแปรสภาพ เม่ือคุณเขา้ใจวา่อะไรคือการไหลท่ี ก่อใหเ้กิด
คุณค่าแก่ผลิตภณัฑ ์จะพบกบักิจกรรม  3 ประเภท ดงัน้ีการสร้างคุณค่าเพิ่มในกระบวนการไหล เป็น
ขั้นตอนการเปล่ียนแปลงใหเ้หมาะสม ในเร่ือง หนา้ท่ีการท างานของวตัถุดิบสู่กระบวนการท่ีได้
ผลิตภณัฑอ์อกมาการสร้างท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าแต่มีความจ าเป็น ตั้งแต่ขั้นตอนในกระบวนการผลิต
รวมถึงการตรวจสอบ การรอคอย และการขนส่งและการสร้างท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าและควรก าจดั
ออกทนัที ถา้กิจกรรมนั้นปรากฏชดัวา่ไม่เกิดคุณค่าและประโยชน์แก่กระบวนการควรยกเลิก
ออกไป 
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 3. การไหล (Flow) 
   การไหลของผลิตภณัฑโ์ดยไม่ติดขดั จะกระท าโดยการก าจดัอุปสรรคหรือลดขั้นตอนการ 

ไหลของงานระยะทางระหวา่งแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานมีผลท าใหแ้ผนผงัการท างานของ
พนกังานและเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปดว้ยหลกัในการใชเ้คร่ืองมือ
ในโครงสร้างและด าเนินการผลิต ไดแ้ก่การไหลแบบต่อเน่ืองผลิตภณัฑค์วรไหลผา่นกระบวนการ
เพิ่มคุณค่าอยา่งต่อเน่ือง ปราศจากการรอคอย ลดการยอ้นกลบัของงานและการแกไ้ขช้ินงาน และ
ระดบัการผลิตควรท าการผลิตผลิตภณัฑห์ลายอยา่งรวมกนั ตามปริมาณความตอ้งการในแต่ละ
ช่วงเวลาการไหลแบบต่อเน่ือง ท าใหก้ารผลิตมีช่วงเวลาน านอ้ย ท าใหส้ามารถวางแผนการผลิตแบบ
Make to Order แทนการผลิตแบบ Make to Stock และการควบคุมระดบัการผลิตโดยท าใหป้ริมาณ
การผลิตกบัปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ใกลเ้คียงกนั จะเป็นการป้องกนัความสูญเปล่าในการ
ผลิต นอกจากน้ีการไหลแบบต่อเน่ืองท่ีจะไม่เกิดการรอคอย วสัดุคงคลงัสินคา้เป็นศูนย ์ช่วยลด
ตน้ทุน เพิ่มคุณภาพใหดี้ขึ้น และตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดดี้กวา่ 
 4. การดึง (Pull) 
 ในแนวคิดการผลิตแบบลีนสินคา้คงคลงัหรือวสัดุคงคลงัจะถูกคิดเป็นเร่ืองการสูญเปล่า
ฉะนั้นการผลิตสินคา้ใดๆ ก็ตามท่ีขายไม่ไดถื้อวา่เป็นความสูญเปล่า ส่ิงส าคญัตอ้งทราบความ
ตอ้งการของลูกคา้ท่ีแทจ้ริง แลว้ใชก้ารดึงผลิตภณัฑเ์ขา้สู่ระบบ โดยใชห้ลกัการก็คือ ผลิตเฉพาะส่ิง
ท่ีลูกคา้ตอ้งการ ในปริมาณท่ีพอดีกบัความตอ้งการและในเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น ซ่ึงจะท าให้
การใชท้รัพยากรเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพและไม่สูญเปล่า 
 5. ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) 

   การท่ีจะประสบความส าเร็จไดน้ั้น ควรมาจากการท างานท่ีมีประสิทธิภาพ ใน  4 หลกัการ
ขา้งตน้ ส่ิงท่ีตอ้งปรับปรุง คือ เร่ืองของการลดเวลา ลดพื้นท่ี ลดตน้ทุนและลดความผิดพลาดท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการสร้างและการจดัการผลิตภณัฑโ์ดยทัว่ไป องคป์ระกอบ  3 ประการท่ีการผลิตแบบ
ลีนมุ่งเนน้ ไดแ้ก่ การบรรลุถึงการออกแบบผลิตภณัฑแ์ละกิจกรรมในกระบวนการผลิต ท่ี เป็น
กระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตาลูกคา้, การวางโครงสร้างระบบการไหลอยา่งต่อเน่ือง, ระบบคง
คลงัเป็นศูนย,์ การผลิตทนัเวลาพอดีและของเสียเป็นศูนย ์และความสมบูรณ์แบบในการเพิ่มคุณค่า
มากท่ีสุดโดยการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง      
 เคร่ืองมือท่ีใช้ในกระบวนการผลติแบบลนี (Lean Tools)  
 ท่ีใชใ้นการผลิตแบบลีน (Lean Tools) ซ่ึง Greene. B.M ( 2002(  ไดพ้ฒันา Toolkit ของ
การผลิตแบบลีน รวบรวมเคร่ืองมือไวท้ั้งหมด  27 ชนิด และจ าแนกเคร่ืองมือออกเป็น  4 ประเภท
ตามหลกัการผลิตแบบลีน ดงัต่อไปน้ี 
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  1. เคร่ืองมือปรับปรุงอตัราการไหล (Flow) ไดแ้ก่ Pull Production Scheduling หรือ
Kanban, One piece Flow, Production to Takt Time, 5s, Standard work, method sheet, Visual 
control, Total preventive maintenance, Reliability maintenance, Preventive maintenance, 
Predictive maintenance 

 2. เคร่ืองมือท่ีช่วยให้เกิดความยดืหยุน่ในกระบวนการ (Flexibility) ไดแ้ก่ Set up 
reduction, Mixed model production, Smoothed production, Cross Trained workforce 

 3. เคร่ืองมือท่ีลดเวลาในการท างาน (Throughput rate) ไดแ้ก่ Flow cell, Point of used 
storage, Autonomation, Mistake Proofing (Poka-yoke), Self-check Inspection, Successive check 
Inspection, Line stop 

 4. เคร่ืองมือท่ีใชพ้ฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) ไดแ้ก่ Kaizen, Design 
of Experiment, Root cause Analysis, Statistical process control, Team Based Problem Solving 

 

ประวัติความเป็นมาของ Six Sigma 
 วิธี Six Sigma เร่ิมขึ้นเม่ือ บริษทัโมโตโรล่า มีการพฒันาและปรับปรุงคุณภาพ สินคา้ 

ภายใตก้ารน าของ นายมิเกล เจ แฮร่ี ในปี  1987 บริษทัโมโตโรล่า ใชว้ิธีปรับปรุงคุณภาพ โดยลด
ความแปรปรวนและลดของเสียของสินคา้ค าวา่ Six Sigma หรือ ตวัอกัษรกรีก เป็นเคร่ืองหมายท่ีใช้
แทน ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) เพื่อใชว้ดัความแปรปรวน (การกระจายของ
ขอ้มูล)ท่ีเบ่ียงเบนไปจาก ค่าเฉล่ียมาตรฐาน การจดัการคุณภาพมีเป้าหมายในการลดค่าใชจ่้ายและ
ความสูญเสีย และปรับปรุงคุณภาพ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้และเพื่อตน้ทุนในการ
แข่งขนัทางดา้นสินคา้ หรือเพื่อเพิ่มผลผลิต โดยมีการปรับปรุงอยูต่ลอดเวลา กระบวนการ ซิกซ์ 
ซิกม่ามุ่งเนน้ใหเ้กิดความผิดพลาดและมีความสูญเสียนอ้ยท่ีสุด อธิบายไดด้งัภาพท่ี 10 และนิยม
ประเมินจ านวนของเสียในกระบวนการต่อจ านวนการผลิต  1,000, 000  ช้ิน หรือคร้ัง (Part Per 
Million, PPM หรือ Defect Per Million  Opportunity, DPMO) ดงัภาพท่ี 10 

 
 
 
 
  

 

ภาพท่ี 10 เส้นโคง้กระจายตวัตามปกติ ท่ีมา:(จิรภา ล่ิมศิลา, 2549)  



 36 

เม่ือก าหนดสัญลกัษณ์ A - E ดงัน้ี 

A = +/- ระดบัของซิกม่าท่ีขอบเขตต่างๆ       

B = เปอร์เซ็นตภ์ายใตใ้นขอ้ก าหนดเม่ือเทียบกบัการกระจายตวัแบบปกติ    

C = ของเสีย (PPM) จากการกระจายแบบปกติ      

D = เปอร์เซ็นตภ์ายใตใ้นขอ้ก าหนดเม่ือมีการเล่ือนแนวแกนออกไป 1.5 ซิกม่า จากการกระจายแบบ

ปกติ           

E = ของเสีย (PPM) จากการกระจายแบบปกติ เม่ือมีการเล่ือนแนวแกนออกไป 1.5ซิกม่า จากการ

กระจายแบบปกติ จะประเมินระดบัคุณภาพเทียบเท่าระดบัซิกม่า และ PPM ไดด้งัตารางท่ี 2 

 
ตารางท่ี 2 แสดงการเปรียบเทียบระหวา่งอตัราของเสีย (PPM) ท่ีระดบัคุณภาพซิกม่าต่าง ๆ 
 

A B C D E 
1.0 68.2689480 317310.520 30.232785 697672.15 
2.0 95.4499876 45500.124 69.122979 308770.21 
3.0 99.7300066 2699.934 93.318937 66810.63 
3.9 99.9903769 96.321 99.180244 8197.56 
4.0 99.9936628 63.372 99.379030 6209.70 
5.0 99.9999426 0.570 99.976733 232.67 
6.0 99.9999998 0.002 99.999660 3.40 

 
 การควบคุมคุณภาพในระดับ Six Sigma คือ มาตรการในการวัดคุณภาพในการ
ด าเนินงานโดยแนวคิดท่ีว่าการควบคุมคุณภาพท่ีระดบัค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานยิ่งสูงเท่าไร ยิ่ง
สามารถลดค่าความแปรปรวนในกระบวนการผลิตยิ่งให้มีค่าน้อย ซ่ึงส่งผลให้การด าเนินงานยิ่งมี
ประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้น       
 กระบวนการของหลกัของซิกซ์ ซิกม่า 
  ในปัจจุบนั องคก์รธุรกิจและอุตสาหกรรมไดป้ระสบผลส าเร็จในการน าเอาวิธี Six sigma 
มาใชใ้นการปรับปรุงคุณภาพของการบริการและผลิตภณัฑอ์ยา่งต่อเน่ือง ทั้งน้ีก็เพราะวา่วิธี Six 
sigmaเป็นวิธีท่ีมีรากฐานมาจากวิทยาศาสตร์และสถิติซ่ึงสามารถพิสูจน์ได ้พร้อมทั้งมีหลกัการและ
มีวิธีท าท่ีแน่นอน ดงันั้น Six sigma จึงเป็นวิธีท่ีไม่ไดว้ดัจากความรู้สึก ดงันั้นจึงเป็นวิธีท่ีเหมาะสม
ส าหรับองคก์รท่ีใหค้วามส าคญั และจะขออธิบายเฉพาะในส่วนของ DMAIC ซ่ึงเป็นเร่ืองของการ
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ปรับปรุงกระบวนการทางธุรกิจท่ีมีอยูใ่หมี้ประสิทธิภาพมากขึ้นในปัจจุบนั ซ่ึงประกอบดว้ย  5 
ขั้นตอน ดงัน้ี  

 1. ก าหนดปัญหา (Define) 
 การก าหนดปัญหาและเป้าหมายอยา่งชดัเจนท่ีจะท าการศึกษาโดยมีการระบุและคดัเลือก

หวัขอ้เพื่อการด าเนินการ วา่อะไร ส่วนไหน ท่ีจ าเป็นตอ้งปรับปรุงและจะปรับปรุงอยา่งไร รวมถึง
หาจุดบกพร่องของกระบวนการท างาน 

 2. การวดั (Measure) 
 การวดั เป็นส่ิงจ าเป็นท่ีจะท าใหเ้ขา้ใจสภาพของกระบวนการท างานในปัจจุบนั ซ่ึงจะเร่ิม

ตั้งแต่การรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัความเสียหาย และสาเหตุท่ีเป็นไปได ้โดยจะน าขอ้มูล
เหล่านั้นมาจดัวางตามช่วงระยะเวลา เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุหลกัท่ีแทจ้ริง และจดัชั้นความถ่ีตาม
หลกัการสถิติ (Pareto Analysis) เพื่อจะเป็นประโยชน์ต่อการ วิเคราะห์ หลงัจากท่ีไดก้ าหนด
ประเด็นปัญหาไวอ้ยา่งชดัเจน 

 3. การวิเคราะห์ (Analyze) 
 เป็นการเอาขอ้มูลทางตวัเลขและสาเหตุของปัญหา ท่ีไดจ้ากการวดั มาวิเคราะห์ เพื่อหา

สาเหตุในการท่ีท าให้เกิดความคาดเคล่ือน และการเปล่ียนแปลงแบบการควบคุมคุณภาพในระดบั 
Six Sigma คือ มาตรการในการวดัคุณภาพในการด าเนินงานโดยแนวคิดท่ีวา่การควบคุมคุณภาพท่ี
ระดบัค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐานยิง่สูงเท่าไร ยิง่สามารถลดค่าความแปรปรวนในกระบวนการผลิต
ยิง่ใหมี้ค่านอ้ย ซ่ึงส่งผลใหก้ารด าเนินงานยิง่มีประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้น 

 4. การปรับปรุง (Improve): เพื่อพฒันาหรือการปรับปรุงสมรรถนะและประสิทธิภาพ
ของกระบวนการ โดยการแกไ้ขปัญหาและปรับปรุงกระบวนการท างานน้ี จะมีการก าหนดแผนการ
ปรับปรุงและการแกไ้ขท่ีมีเป้าหมายชดัเจนเพื่อจะน าไปพฒันาวิธี ท่ีจะน ามาขจดัและลดปัญหา 

 5. การควบคุม (Control): เป็นการพยายามท่ีจะควบคุมรักษาของกระบวนการท่ีไดรั้บการ
ปรับปรุงแกไ้ขเรียบร้อยแลว้ โดยมีการติดตามกระบวนการเหล่านั้นอยา่งต่อเน่ือง รวมถึงการสร้าง
ระบบควบคุมป้องกนัความผิดพลาด 
 ทีมงานของซิกซ์ ซิกม่า 

 1. ผูบ้ริหารระดบัสูงหรือแชมเป้ียน เป็นผูบ้ริหารระดบัอาวุโสท่ีสนบัสนุนส่งเสริมให้
ความส าคญัต่อการน าระบบซิกซ์ ซิกม่าเขา้มาใชเ้พื่อสร้างคุณค่าทางธุรกิจ โดยท่ีเป็นผูท่ี้เขา้ใจอยา่ง
แจ่มชดัในปรัชญาและเคร่ืองมือของซิกซ์ ซิกม่า ท าการเลือกโครงการ ก าหนดทิศทางเชิงกลยทุธ์
ก าหนดวตัถุประสงคท่ี์สามารถวดัได ้จดัสรรทรัพยากร จดัสร้างคณะท างาน การเฝ้าติดตามการ
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ปฏิบติัการ รับผิดชอบต่อผลและความส าเร็จของโครงการ เป็นบุคลาการหลกัในการตดัสินใจ ขจดั
อุปสรรคท่ีมีต่อการด าเนินงาน และจดัท ารายงานงานเสนอต่อผูบ้ริหารสูงสุดขององคก์าร 

 2. ผูเ้ช่ียวชาญ หรือมาสเตอร์แบลก็เบลท ์เป็นผูเ้ช่ียวชาญซิกซ์ ซิกม่าท่ีท างานเตม็เวลา
รับผิดชอบเก่ียวกบัยทุธศาสตร์ซิกซ์ ซิกม่า การฝึกอบรม การเฝ้าติดตาม จดัระบบความเหมาะสม
และผลลพัธ์ บุคคลผูน้ี้เป็นผูท่ี้ไดรั้บการฝึกอบรมอยา่งเขม้เก่ียวกบัการใชเ้คร่ืองมือซิกซ์ ซิกม่า 
เทคนิควิธี และการสร้างความช านาญการเชิงเทคนิคท่ีกา้วหนา้ โดยจะท างานในลกัษณะไขวข้า้ม
องคก์ารเพื่อพฒันาและฝึกอบรมคณะท างานท่ีสามารถน าไปสู่ความเปล่ียนแปลง แต่เขาก็มิไดเ้ป็น
สมาชิกของคณะท างานโครงการซิกซ์ ซิกม่า หนา้ท่ีหลกัคอืการเป็นผูฝึ้กอบรมคณะท างานและช่วย
แกปั้ญหา 

 3. ผูจ้ดัการโครงการหรือแบลก็เบลท ์เป็นผูท่ี้ไดรั้บการฝึกความช านาญการซิกซ์ ซิกม่า
ไม่นอ้ยกวา่  160 ชัว่โมง เป็นผูท้  างานเตม็เวลา มีความรู้ระดบัสูงเก่ียวกบัเคร่ืองมือและเทคนิค
วิธีDMAIC สามารถท่ีจะรับหนา้ท่ีเป็นหวัหนา้ (leader) คณะท างาน หรือท างานโดยเอกเทศได้
รับผิดชอบวิเคราะห์เชิงเทคนิคตามท่ีโครงการซิกซ์ ซิกม่าตอ้งการ แปลประเด็นเชิงเทคนิคสู่ภาษาท่ี
ผูบ้ริหารระดบัสูงสามารถเขา้ใจได ้อาจท าหนา้ท่ีในการคดัเลือกบุคลการเขา้เป็นสมาชิกของ
คณะท างาน ท าการฝึกอบรม และน าคณะท างานปฏิบติัภารกิจตามตารางท างาน หลงัจากเสร็จส้ิน
โครงการ ก็จะตอ้งร่วมกบัผูจ้ดัการฝ่ายปฏิบติัการและเจา้ของกระบวนการในการเฝ้าติดตามผลท่ี
ไดรั้บท าหนา้ท่ีเป็นท่ีปรึกษา (mentor) และพฒันาผูช่้วยผูจ้ดัการโครงการหรือกรีนเบลท ์(Green 
Belts) ดงันั้น ผูจ้ดัการโครงการจึงตอ้งมีความเป็นผูน้ าท่ีดีและมีทกัษะสูงในการส่ือสาร
นอกเหนือจากทกัษะทางดา้นเทคนิคและความรู้ในกระบวนการ มีพลงัแรงจูงใจสูง กระตือรือร้นใน
การแสวงหาความรู้ใหม่และเป็นท่ียอมรับในหมู่เพื่อนร่วมงาน ทั้งน้ี องคก์ารมกัจะมีเป้าหมายให้
เป็นผูน้ าทางธุรกิจในอนาคต 
 4. ผูช่้วยผูจ้ดัการโครงการหรือกรีนเบลท ์สมาชิกผูป้ฏิบติังานท่ีไดผ้า่นการฝึกอบรมการ
ใชเ้คร่ืองมือและเทคนิควิธีในการปฏิบติังานโครงการซิกซ์ ซิกม่า ท าหนา้ท่ีเป็นผูช่้วยผูจ้ดัการ
โครงการโดยปฏิบติัหนา้ท่ีในลกัษณะท่ีไม่เตม็เวลา วิเคราะห์ขอ้มูลและแสดงความเห็นในการ
ปรับปรุงกระบวนการ ทั้งน้ี ผูท่ี้ประสบผลส าเร็จและมีประสิทธิภาพในการปฏิบติัหนา้ท่ีมกัจะไดรั้บ
การส่งเสริมใหเ้ป็นผูจ้ดัการโครงการในล าดบัต่อมา 

 5. สมาชิกของคณะท างาน เป็นบุคลากรท่ีมาจากหลากหลายเขตพื้นท่ี การปฏิบติังานของ
องคก์าร มีความรู้และความสามารถในส่วนรายละเอียดจ าเพาะของโครงการไดรั้บเลือกใหม้าท า
หนา้ท่ีในคณะท างานสนบัสนุนการปฏิบติังานของโครงการโดยเฉพาะ เก็บรวบรวมขอ้มูล 
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ปฏิบติัการทดลองตามท่ีไดรั้บมอบหมายจากผูจ้ดัการโครงการหรือผูช่้วยผูจ้ดัการโครงการตามแต่
กรณี 
 เคร่ืองมือและเทคนิคต่าง ๆ ของซิกซ์ ซิกม่า ดงัตารางท่ี  3 

 
ตารางท่ี 3 Six Sigma Green Belt improvement model 

 

ขั้นตอน เคร่ืองมือและเทคนิค 
ก าหนดปัญหา 

(Define) 

- Affinity Diagram/Interrelation 

Diagram 

- Quality Function Deployment 
- SIPOC Process Map - Project Charter 

การวดั 

(Measure) 

- Data Collection Plan - Check/Data Sheet 
- Pareto Chart 

- Histogram 

- Gage R&R 

- Process Capability การวิเคราะห์ 

(Analysis) 

- Process Control Plan  
- Case and Effect Diagram - Scatter Diagram 

การปรับปรุง 

(Improve) 

- Deployment Flow chart - FMEA 
- Tree Diagram  

การควบคุม 

(Control) 

- Process Control Plan - Pareto Chart (ongoing) 
- Control/Pre-control Chart 

pP- Poka-Yoke 

- Process Capability (ongoing) 
 - Poka-yoke  

   
 
ท่ีมา:. (Taghizadegan Salman, 2010) 
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การรวมแนวคิดลนีและซิกซ์ ซิกม่า 
 การบูรณาการแนวคิดของลีนและซิกซ์ ซิกม่าเพื่อการแกปั้ญหาทั้งดา้นการไหลและความ
ผนัแปร ถูกน ามาใชใ้นรูปของ  bodies of knowledge หรือ Bok ดงัภาพท่ี 11  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 11 bodies of knowledge เรียกวา่ Boks ของ Lean Six Sigma 
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 ซ่ึงในปัจจุบนัจะแบ่งวิธีออกไดด้งัน้ีคือ 
 1. Traditional Six Sigma ( TSS ) โดยจะเร่ิมจากบริษทัโมโตโรล่า ซ่ึงในช่วงปี 1999 จะ

เป็นท่ีรู้จกัและถูกน าเอาไปใชใ้นองคก์รขนาดใหญ่ โดยมีการน ามาพฒันาหรือปรับปรุงส าหรับ
กระบวนหรือผลิตภณัฑท่ี์มีผลิตอยูแ่ลว้ในองคก์ร 

 2. Lean Six sigma plus ( LSS+ ) จะไม่เนน้ในเชิงจ านวนมากนกั โดยแบบ TSS จะมี
ประสิทธิภาพในการปรับปรุงกรณีใหญ่ๆ และ LSS+ จะมีความยดืหยุน่ในการแกไ้ขของปัญหา ซ่ึง
ในวิธีการของ LSS+ จะมี Champion & MBBs ท าการหาตวัอยา่งและวิธีการท่ีดีในการแกไ้ขของ
ปัญหาตามหลกั DMAIC ซ่ึงหลงัจากจากการวิเคราะห์ทาง Champion & BB แลว้ จะมีการตดัสินใจ
เลือกใชเ้คร่ืองมือลีน ท่ีมีประสิทธิภาพต่อค าตอบ ซ่ึงจากการเลือกใชเ้คร่ืองมือของลีน จะท าให้
สามารถลดในส่วนของเวลา และสามารถท าใหเ้กิดความยดืหยุน่ 

 3. Lean Six Sigma light ( LSSL ) จะใชห้ลกัการของ DMAIC ซ่ึงจะใหไ้ดผ้ลจะตอ้งมี
การจดัท ามาตราฐานการไหลของผลิตภณัฑห์ลายๆ กระบวนการ ซ่ึงผลท่ีไดจ้ะมีการน าขอ้มูลมา
ระดมสมองกนั โดยจะปราศจากการวิเคราะห์เชิงตวัเลข โดยวิธีการของLSSL จะไม่เหมาะสมกบั
ปัญหาใหญ่ๆ แต่จะมีความเหมาะสมกบัปัญหาเลก็ๆหรือ Kaizen โดยจะใชร้ะยะเวลาไม่นานและจะ
มีอุปสรรคคือ เม่ือเจอปัญหาจะไม่สามารถระบุไดว้า่จะใชลี้นหรือซิกซ์ ซิกม่า 

 4. Traditional Lean ( TL ) จะใหไ้ดผ้ลดี จะตอ้งเป็นกระบวนการท่ีมีระบบและขั้นตอน
รวมถึงการไหลของวตัถุดิบ จะมีการวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาสาเหตุ ซ่ึงควรมีการร่วมกนัในการ
ช่วยกนัท างาน โดยจะมีการกระจายขอ้มูลในการท างานดว้ย 

 
งานวิจัยที่เกีย่วข้อง 

 ผลงานและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง Lean 
 อภิชาติ เปรมปราชญช์ยนัต ์(2550) การวิจยัเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพในห่วงโซ่อุปทาน

โดยใชเ้ทคนิคแบบลีน: กรณีของการผลิตช้ินส่วนยานยนตไ์ทย สืบเน่ืองจากแนวคิดระบบแบบลีน 
เป็นระบบการผลิตท่ีมุ่งเนน้ก าจดักิจกรรมท่ีไม่เกิดมูลค่าต่างๆ ออกจากกระบวนการและเป็นกลยทุธ์
ท่ีส าคญัในการท างานให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด การวิจยัเพื่อศึกษาเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางดา้น
การลดตน้ทุนวา่ซ่ึงจากการประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการจะแบ่งเป็นสองแบบคือระบบแบบลีน กบั
การผลิตคราวละมากๆ และเป็นการปรับปรุงการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดในกระบวนการ 
จากการศึกษาถึงผลกระทบกบัความส าเร็จในการลดตน้ทุนทางดา้นการผลิตตั้งแต่กระบวนการ
รับค าสั่งซ้ือสินคา้จนถึงส่งสินคา้ส าเร็จรูป ใหแ้ก่ลูกคา้โดยก าจดัความสูญเปล่าท่ีไม่จ าเป็นต่างๆ ใน
กระบวนการ และสรุปผลสัมฤทธ์ิท่ีเกิดขึ้นวา่ ระบบการผลิตลีน อยูใ่นระดบัท่ีดีกวา่ระบบการผลิต
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คราวละมากๆ อนัไดแ้ก่ มูลค่าวตัถุดิบคงคลงัท่ีอยูใ่นกระบวนการ มูลค่าสินคา้ส าเร็จรูปใน
กระบวนการ จ านวนพนกังานท่ีใชใ้นการขนส่งวตัถุดิบและสินคา้ส าเร็จรูป ระดบัสินคา้ส าเร็จรูปใน
คลงัสินคา้ จ านวนเท่ียวเปล่าท่ีเกิดขึ้นระหวา่งผลิต ดงันั้นควรเอาระบบแบบลีนมาประยกุตใ์ชภ้ายใน
องคก์รเพื่อใหเ้กิดผลสัมฤทธ์ิสูงสุดต่อองคก์รอีกดว้ย 

 ทิพวรรณ แกว้สังข ์(2552) การวิเคราะห์ยอ้นกลบัโครงการประยกุตใ์ชห้ลกัการผลิตแบบ
ลีน: กรณีศึกษา บริษทั อิเลก็ทรอนิกส์ จ ากดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อ
ความส าเร็จในการประยกุตใ์ชห้ลกัการแบบลีนน ามาเป็นกรอบแนวคิดในการศึกษาเปรียบเทียบกบั
ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการประยกุตใ์ชส้ าหรับหน่วยธุรกิจท่ีประสบความส าเร็จในการ
ประยกุตใ์ชแ้ลว้ในบริษทั โดยอาศยัการวิเคราะห์ยอ้นกลบั เพื่อประเมินประสบการณ์และการเรียนรู้
จากโครงการท่ีผา่นมาในอดีตเพื่อน าไปประยกุตใ์ชแ้ละพฒันาโครงการในอนาคต อาจจะท าให้
บริษทัประสบความส าเร็จในเวลารวดเร็ว 

 ลลิดา ยิง่สูง (2551) การวิจยัเร่ืองผลศึกษาการประยกุตใ์ช ้ระบบผลิตแบบลีน ร่วมกบัการ
บริหารโซ่อุปทาน: กรณีศึกษากลุ่มตวัอยา่งของอุตสาหกรรมการผลิต ไดศึ้กษาความสัมพนัธ์
ระหวา่งการประยกุตใ์ชกิ้จกรรมการผลิตแบบลีน ร่วมกบักิจกรรมการบริหารโซ่อุปทาน โดย
พิจารณาถึง ผลท่ีไดรั้บต่อศกัยภาพทางการผลิตขององคก์รการผลิตต่างๆ โดยครอบคลุม  12 
กิจกรรมหลกัแบบลีน กบักิจกรรมของการบริหารโซ่อุปทานดว้ย  9 กิจกรรม ผา่นจากแบบสอบถาม
ในกลุ่มตวัอยา่ง ซ่ึงจะพบวา่กิจกรรมหลกัแบบลีนและกิจกรรมของการบริหารโซ่อุปทานเขา้ดว้ยกนั 
มีผลดีต่อการพฒันาขององคก์ร ดา้นความสามารถในการจดัส่งตรงเวลา ร่วมถึงในดา้นตน้ทุนการ
ผลิตอยา่งมีประสิทธิภาพ 

 ผลงานและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง Six Sigma 
 ประเสริฐ ศรีบุญจนัทร์ (2550) วิจยัเร่ืองการปรับปรุงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม

ส่ิงทอโดยเทคนิค Six Sigma เป็นการใชเ้ทคนิค Six Sigma ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและ
ลดของเสียท่ีเกิดขึ้นในอุตสาหกรรมส่ิงทอ โดยขั้นตอนของ Six Sigma มีทั้งหมด  5 ขั้นตอน ไดแ้ก่
ขั้นตอนก าหนดปัญหาท่ีเกิดขึ้น (Define) การวดัเพื่อหาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา (Measure) การ
วิเคราะห์ผลของสาเหตุต่อปัญหา (Analyze) การปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการ (Improve) และการ
ควบคุมกระบวนการผลิต (Control) เพื่อศึกษาถึงปัญหาท่ีเกิดขึ้นในสายการทอผา้ ซ่ึงพบวา่ปัญหา
คือผา้เสียจากนั้นท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท าโดยแผนภาพแสดงเหตุและผล แลว้ท าการ
วิเคราะห์สาเหตุต่างๆ เหล่านั้นวา่มีผลกระทบอยา่งมีนยัส าคญัพบวา่สาเหตุคือเขม็หกัขณะท่อผา้ เม่ือ
สามารถระบุถึงสาเหตุของปัญหาขั้นตอนต่อไป คือ การปรับปรุงเพื่อลดสัดส่วนของเสียท่ีเกิดขึ้น 
โดยอาศยัหลกัการทางสถิติวิศวกรรมเพื่อการยืนยนัผลการทดลองจากการใชเ้ทคนิค Six Sigma 
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พบวา่สัดส่วนผา้เป็นเขม็เสียในกลุ่มเคร่ือง SKP ลดลง โดยก่อนปรับปรุงพบวา่สมรรถนะของ
กระบวนการมีค่าติดลบ ซ่ึงเม่ือปรับปรุงเคร่ืองจกัรในกลุ่ม SKP จ านวน  3 เคร่ือง เบอร์เคร่ือง  459 , 
462 และ  573 พบวา่Sigma Level เพิ่มขึ้นเป็น 1.83 และเม่ือปรับปรุงเพิ่มอีก 8 เคร่ืองคือเคร่ืองเบอร์ 

461, 463 , 464,465, 466, 467, 468 และ 587 พบวา่ Sigma Level เพิ่มขึ้นเป็น 2.34 นอกจากน้ีใน
งานวิจยัน้ีไดน้ าสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิดผา้เสียมาแกไ้ขเพียงสาเหตุเดียว หากผูวิ้จยัน าสาเหตุท่ีเหลือมาท า
การวิเคราะห์เพื่อแกไ้ขและปรับปรุงเพิ่มเติม สัดส่วนของผา้เสียท่ีเกิดขึ้นก็มีแนวโนม้จะลดลง 

อนุชา วฒันาภา (2551) ท าการวิจยัเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสกโ์ดย
เทคนิคซิกส์ซิกม่า จากการศึกษากระบวนการผลิตฮาร์ดดิสกปั์ญหาท่ีพบคือการวางต าแหน่งของ
หวัอ่านผิดพลาดจากการวดัผลิตภณัฑบ์กพร่องท่ีเกิดจากการวางต าแหน่งหัวอ่านผิดพลาดก่อนการ
ปรับปรุงมีค่าเป็น 0.1259% ผลจากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยแผนภาพกา้งปลา การระดม
สมอง และการวิเคราะห์อาการขดัขอ้งและผลกระทบ (FMEA) พบวา่ ปัจจยัท่ีส่งผลต่อการเกิด
ปัญหาคือ ความเขม้ของแสง UV เวลาการเปิดวาลวข์องหลอดกาว และความดนัของกาวภายใน
หลอดมีผลต่อการเปล่ียนแปลงของหวัอ่านในแนวแกน x และ t อยา่งมีนยัส าคญั ส่วนในแกน y ไม่
มีนยัส าคญั ซ่ึงพบวา่ผลกระทบท่ีรุนแรงจะอยูท่ี่แกน t และจากการปรับปรุงดว้ยการออกแบบการ
ทดลอง เพื่อท าการหาค่าท่ีเหมาะสมของปัจจยั พบวา่ความเขม้ขน้ของแสง UVเวลาการเปิดวาลว์
ของหลอดกาว และความดนัของกาวในหลอดท่ีเหมาะสม ท าใหมี้ผลิตภณัฑบ์กพร่องเป็น 0.0257% 
ลดลงจากเดิมคิดเป็นร้อยละ 79.58 

 สมอุสา วรรณฤมล  (2550)  วิจยัเร่ือง การลดจ านวนผลิตภณ์ัท่ีบกพร่องโดยใชเ้ทคนิค 
ซิกส์ซิกม่า ไดศึ้กษาขบวนการประกอบแผงวงจรกบัแขนจบัหวัอ่านฮาร์ดดิสก ์ช่ือวา่ Flex 
Suspension Assembly (FSA) จะพบวา่จ านวนผลิตภณัฑท่ี์เสียเกิดเป็นจ านวนมาก จึงไดท้ าการวิจยั
ลดจ านวนของเสียโดยใชเ้ทคนิค เทคนิค ซิกส์ ซิกม่า และลดอตัราส่วนท่ีบกพร่องในกระบวนการ 
และเพื่อลดตน้ทุนในกระบวนการการประกอบแผงวงจรกบัแขนจบัหวัอ่านฮาร์ดดิสก ์หลงัจาก
การศึกษาพบวา่ตวัแปรท่ีอาจมีผลกระทบ คือ ทิศทางการโก่งของแผงวงจร การลดความโก่ง 
ลกัษณะการบิดตวัของแผงวงจร ขนาดของการหยอดกาว เวลาท่ีใชพ้กักาว พบวา่แผงวงจรบิด 
ระยะเวลาพกัและระยะใชก้าวเป็นปัจจยัหลกัท่ีท าใหเ้กิดการบกพร่องเน่ืองจากกาวนอ้ย และได้
ความสัมพนัธ์ของการโก่งของแผงวงจรกบัองศาช้ินงาน เพื่อใชใ้นการควบคุมและปรับปรุง ซ่ึง
หลงัจากการปรับปรุงสามารถลดอตัราส่วนท่ีบกพร่องจากร้อยละ 2.83  เหลือร้อยละ  0.66 ลดลง
ประมาณร้อยละ 70 

  
 



 44 

 ผลงานและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง Lean Six Sigma 
 ศิรศกัด ์เทพจิต (2549) ไดท้ าการวิจยัเร่ืองการประเมินการน า Lean Six Sigma ไปใชง้าน

ดว้ยการสร้างแบบจ าลองพลวตัของระบบ กรณีศึกษา: โรงพยาบาล วิจยัช้ินน้ีคือศึกษาพฤติกรรม
ของระบบของกระบวนการใหบ้ริการตรวจรักษาของโรงพยาบาล ใช้้นโยบาย Lean Six Sigma ใน
การปรับปรุงกระบวนการ วิธีการวิจยั คือใชว้ิธีพลวตัของระบบจ าลองสถานการณ์เพื่อศึกษา
พฤติกรรมของกระบวนการให้้บริการตรวจรักษาของโรงพยาบาล โดยมีระบบนดัหมาย หน่วย
ตรวจโรคอายุรศาสตร์ แผนกผูป่้วยนอกโรงพยาบาลตวัอย่างและน าเสนอ การบูรณาการระบบการ
ผลิตแบบลีนและการจดัการคุณภาพแบบ Six Sigma น ามาปฏิบติัใชใ้นกระบวนการของ
โรงพยาบาล รวมถึงแนวทางน าเคร่ืองมือของLean Six Sigma มาปฏิบติัใช ้ศึกษาพฤติกรรมของ
ระบบจากการจ าลองสถานการณ์ในการด าเนินนโยบาย 4 นโยบาย ประกอบดว้ย 1) การปฏิบติังาน
สภาพปัจจุบนั 2) การน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นกระบวนการ 3) การน าการจดัการคุณภาพ
ของ Six Sigma มาปฏิบติัใช้้ในกระบวนการและ 4) การน าวิธีการ Lean Six Sigma มาปฏิบติัใช้้ใน
กระบวนการ โดยประเมินผลของกระบวนการใน 3 ดา้นประกอบดว้ย1) อตัราการไหล ตวัวดัผลคือ
ระยะรอบการท างานและสัดส่วนอตัราการไหล 2) ดา้นประสิทธิภาพของพนกังาน มีตวัวดัผลคือ 
การเพิ่มผลผลิตและ 3) ดา้นคุณภาพของกระบวนการ มีตวัวดัผล คือคุณภาพของกระบวนการและ
คุณภาพท่ีคนไขไ้ดรั้บจากการบริการ ผลจากการจ าลองสถานการณ์พลวตัของระบบจะแสดงออกมา
ในรูปของกราฟการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของระบบดงัเช่น นโยบาย Lean Six Sigma สามารถลด
ระยะรอบการท างานไดม้ากท่ีสุดโดยค่าเฉล่ียของระยะรอบการท างาน ตลอดช่วงเวลาจ าลอง
สถานการณ์ลดลง จากการปฏิบติังานในสภาพปัจจุบนั 57.4% สัดส่วนอตัราการไหลเพิ่มขึ้น 
375.75% การเพิ่มผลผลิตของพนกังานเพิ่มขึ้น 30.4 % คุณภาพของการให้้บริการเพิ่มขึ้น 120.7% 

พชัรินทร์ อุ่นเอมใจ (2548)ไดท้ าการวิจยัเร่ืองการบูรณาการ ลีน ซิกซ์ ซิกม่าและซีเอม็เอม็
ไอเขา้สู่วิสาหกิจโดยใชแ้บบจ าลองพลวตักรณีศึกษา : บริษทัสแปนชนั (ไทยแลนด)์ จ ากดั โดย
วตัถุประสงคเ์พื่อประเมินวดัระดบัความสามารถขององคก์รขณะปัจจุบนัวา่อยูใ่นระดบัใดตาม
มาตรฐานซีเอม็เอม็ไอและ เป็นแนวทางส าหรับ การวดัผลในการด าเนินงานการผลิตขององคก์ร 
โดยท าการประยกุต ์ลีน ซิกซ์ ซิกม่าเขา้ กบักลุ่มกระบวนการหลกั (PAs) ของมาตรฐานซีเอม็เอม็ไอ 
ซ่ึงมีทั้งหมด 25 กลุ่ม โดยจดัแบ่งกลุ่มออก 5 ระดบั จากนั้น จดัท าแบบทดสอบส าหรับการประเมิน
ระดบัความสามารถขึ้น และเพื่อแกไ้ขลกัษณะทีหยดุน่ิง (Static) ของระบบการวดัผลการด าเนิน 
งานดว้ยแบบทดสอบท่ีจดัท าขึ้น งานวิจยัน้ีจึงไดท้ าการศึกษาเพิ่มเติมโดย ผูท้  าวิจยัไดร้ะบุเป้าหมาย
หรือวตัถุประสงค์์การวดัพร้อมทั้งตวัวดั ส าหรับการผลิตแบบลีน และน าเสนอออกมาในรูปแบบ
ของแบบจ าลองพลวตัของระบบการผลิตขององคก์ร อุตสาหกรรม ทั้งน้ีเนืองจากมีการประยกุตใ์ช้
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ไดจ้ริงในองคก์ร ซ่ึงสามารถดูไดจ้ากงานวิจยัท่ีรวบรวมมาและประกอบกบัสภาวะแวดลอ้มทาง
ธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตมีการเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็ว การวดัทีมีลกัษณะหยดุน่ิงไม่สามารถ
ปรับตวัใหก้บั สภาวะการเติบโตท่ีมีการแข่งขนัหรือมีการพฒันาปรับปรุงอยู่ตลอดไดผ้ลจากการวิจยั
พบวา่องคก์รกรณีศึกษามีระดบัความสามารถขององคก์รตามมาตรฐาน CMMI อยู่ท่ี่ระดบั 3 และ
เวลาสูญเปล่า ท่ีควรจะมีการปรับปรุงมากท่ีสุดคือ เวลาสูญเปล่าเน่ืองมาจากเคร่ืองจกัรซ่ึงส่งผล 
กระทบต่อเวลาสูญเปล่าโดยรวมถึง 30.6% รองลงมาคือเวลาสูญเปล่า เน่ืองมาจากพนกังาน คิดเป็น 
29.98%ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากงานวิจยัน้ีคือสามารถใชก้ารปรับปรุงกระบวนการปฏิบติังาน และช่วย
ยกระดบัความสามารถในการปฏิบติัการวดัผลการด าเนินงานการผลิตซ่ึงส่ิงต่างๆ เหล่าน้ีช่วยให้
องคก์รบรรลุผลส าเร็จตามเป้าหมายท่ีวางไว ้

นพดล เฟ่ืองเด่นขจร (2547) ไดท้ าการวิจยัเร่ืองการปรับปรุงความพร้อมในการตอบสนอง
ในอุตสาหกรรมบริการทนัตกรรม โดยใช้้แนวคิดลีน ซิกซ์ ซิกมา:กรณีศึกษา คลินิกบริการทนัตก
รรมพิเศษ คณะทนัตแพทยศาสตร์์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั เพื่อปรับปรุงความพร้อมในการ
ตอบสนองในอุตสาหกรรมบริการทนัตกรรมโดยการหาแนวทางเพื่อลดเวลาท่ีผูป่้วยตอ้งใช้้ในการ
รับบริการ และเพิ่มความพร้อมในการให้้บริการ ขอ้มูล โดยมีคลินิกบริการทนัตกรรมพิเศษ คณะ
ทนัตแพทยศาสตร์จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลยั เป็นกรณีศึกษา งานวิจยัน้ีใช้้แนวคิดและขั้นตอนของ 
ลีน ซิกซ์ ซิกมา ซึงประกอบดว้ย การนิยาม ปัญหา การวดัและ เก็บขอ้มูล เก่ียวกบั สภาพปัญหา กา
รวิเคราะห์์หาสาเหตุของปัญหาการหาแนวทางปรับปรุงแกไ้ข และการควบคุมและปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองซ่ึงพบวา่ ปัญหาท่ีส าคญัของหน่วยงานกรณีศึกษา คือ เวลารอคอยเพื่อ ท าการรักษายาวนาน 
สาเหตุหลกัเกิดจากการจดัสรร ในแต่่ละประเภทไม่สอดคลอ้ง กบัจ านวนผูป่้วย ท่ีตอ้งการเขา้ รับ
การรักษาซ่ึงก่อใหเ้กิดแถวคอยสะสมเป็นจ านวนมากจึงไดพ้ิจารณาปรับเพิ่มและจดัสรรจ านวน
ชัว่โมงท างาน ของทนัตแพทยใ์หม่ ใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการ เขา้รับ บริการของผูป่้วย ซ่ึงผลท่ี
ไดจ้าก การค านวณพบวา่สามารถก าจดัแถวคอยสะสมของทุกประเภทการรักษาไดภ้ายใน 3.7 เดือน 
นอกจากน้ียงัไดมี้การใช้้ เทคนิคการจ าลองปัญหา เพื่อตดัสินใจในเร่ืองรูปแบบของการตรวจคดั
กรอง ท่ีท าให้้ ระยะเวลาในการ รับบริการนอ้ยกวา่รูปแบบเดิมในปัญหาเร่ืองความล่าชา้ ในขั้นตอน
การช าระเงิน พบวา่หลงัจากพิจารณาปรับเปล่ียนการ ท างานของเจา้หนา้ท่ีสามารถลดเวลารอเพื่อ
ช าระเงิน ค่ารักษาไดจ้าก 7 นาที เหลือ 2 นาที และในขั้นตอนการนดัหมายล่าชา้ พบวา่การสร้าง
ระบบการจดัเรียงและเวลาคน้หาแฟ้มใหม่่โดยใช้้รหสัเอกสารและ ป้าย ดชันี สามารถลดเวลาคน้หา
แฟ้มจาก 2 นาที เหลือ 10 วินาที ส าหรับแนวทางอ่ืน ๆ ท่ีไม่สามารถวดัผลไดภ้ายในระยะวิจยั ได้
ประเมิน ความคุม้ค่าของการน าแนวทางไปใช ้โดย ผู ้้บริหารของคลินิกฯ ซ่ึงพิจารณาในเร่ืองระดบั
ความสามารถของแนวทางในการแกปั้ญหาและ ค่าใชจ่้าย ในการน าแนวทางไปใช้้  พบวา่ทุก



 46 

แนวทาง ท่ีสร้างขึ้นมีความคุม้ค่าในการน าไปปฏิบติั ในขั้นตอนการควบคุมและปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ือง ไดมี้การสร้างตวัวดัผลของสถานการณ์ด าเนินงานและ ตวัวดัปัจจยัน าเขา้ท่ีมีผล ต่อ
สถานการณ์ด าเนินงานพร้อมก าหนดวิธีการวดัและความถี่ในการตรวจติดตามตวัวดัดว้ย 

พิมพช์นก ไพศาล และ ภาณุมาศ (2550) เร่ืองการลดระยะเวลาน าในการผลิตใน
โรงงานผลิตเลนส์แว่นตาโดยใชแ้นวคิดลีน ซิกซ์ซิกม่า จากสภาพโรงงานกรณีศึกษามีเปอร์เซ็นต์
ความสามารถในการ ส่งสินคา้ใหลู้กคา้ทนักบัระยะเวลาเป้าหมายเพียง 84.72% มีเวลาน าในการผลิต 
1.58 วนั หรือ 37.87 ชัว่โมง สาเหตุของเวลาน าท่ียาวนาน ไดแ้ก่ กฎการปล่อยงานท่ีไม่เหมาะสม 
การจดัสรรทรัพยากรการผลิตท่ีไม่เหมาะสม รูปแบบการท างานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า การส่งต่องาน
ระหวา่งสถานีงานอยา่งไม่เป็นระบบ จากปัญหาต่าง ๆ ดงักล่าว ผูว้ิจยัจึงน าระบบบริหารการผลิต
แบบลีน ซิกซ์ ซิกมา มาใชใ้นการลดระยะเวลาน าในการผลิต วิธีการหลกัๆ ท่ีน ามาใชไดแ้ก่ การ
จดัการผลิตแบบดึงการควบคุมดว้ยสายตาการฝึกอบรมพนักงานขา้มสายงาน การจดัการกบัคอขวด
ของกระบวนการเช่น การปรับปรุงผงัการผลิต การรวมและเปลี่ยนแปลงล าดบัสถานีงานซ่ึงผลการ
ปรับปรุงท าให้โรงงานกรณีศึกษามีระบบการไหลของงานท่ีรวดเร็วขึ้น ท าใหมี้ผลิตภาพเฉล่ีย
เพิ่มขึ้น 2.3 เท่าจ านวนงานระหวา่งท าลดลง 40% ส่งผลใหร้ะยะเวลาน าในการผลิตเลนส์แวน่ตา
ลดลงเหลือ 1.29 วนัหรือ 31.06 ชัว่โมง และมีเปอร์เซ็นตข์องความสามารถในการส่งสินคา้ใหลู้กคา้
ไดท้นักบัระยะเวลาเป้าหมายเท่ากบั 91.67 

Sung HP (2006) ลีนและซิกซ์ ซิกม่าเป็นอาวุธส าคญัในการต่อสู้กบัการผนัแปรท่ีเกิดขึ้น ใน
กระบวนการผลิต วิธีการของซิกซ์ ซิกม่า เป็นการใชเ้ทคนิคการแกปั้ญหาเพื่อตรวจสอบการทางาน
ของระบบและกระบวนการผลิต รวมทั้งวิธีการลดความผนัแปรในกระบวนการผลิตดว้ย ในระบบท่ี
ใชท้ั้งสองแนวคิดน้ีลีนจะเป็นตวัสร้างมาตรฐาน และซิกซ์ซิกม่า จะเป็นเคร่ืองช่วยสืบหาและแกไ้ข
ปัญหาเก่ียวกบัความผนัแปรจากมาตรฐานนั้น นอกจากนั้นเทคนิคซิกซ์ซิกม่า ยงัสามารถประยกุตใ์ช้
ภายในกระบวนการขององคก์รเพื่อปรับลดของเสีย ซ่ึงเราตอ้งใหค้วามส าคญัอยา่งมากก่อนท่ีจะมุ่ง
ท าโครงการลีนใหส้ าเร็จได ้

ปารเมศ ชุติมา และ ภาณุ ชุดเจือจีน (2550) ไดศึ้กษาคน้ควา้เร่ืองการประยกุตซิ์กซ์ซิกม่า 
เพื่อลดของเสียจากการพ่นสีรองในกระบวนการผลิตกล่องนาฬิการาคาแพงงานวิจยัน้ีไดป้ระยกุต์
แนวคิดของซิกซ์ซิกม่า เพื่อลดของเสียท่ีเกิดขึ้นจากการพ่นสีรองพื้น ซ่ึงเป็นส่วนส าคญัมากใน
กระบวนการผลิตกล่องนาฬิการาคาแพง ท่ีมีความตอ้งการดา้นคุณภาพของสินคา้สูงมากจากขอ้มูลท่ี
ผา่นมาพบวา่ กระบวนการผลิตก่อนการปรับปรุงมีปริมาณของเสียเท่ากบั 19,615 ช้ินในหน่ึงลา้น 
ช้ินของผลผลิต (Defect Parts Per Million : DPPM) ท าให้บริษทัตอ้งสูญเสียเงินเป็นจานวนนบัลา้น
บาทต่อปี การปรับปรุงคุณภาพตามแนวทางของซิกซ์ซิกมา่ จะใชห้ลกัการวิเคราะห์และควบคุม
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คุณภาพเชิงสถิติเป็นส าคญัหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการดว้ยซิกซ์ซิกม่า พบวา่ จ านวนของ
ขอ้บกพร่องท่ีเกิดขึ้นจากการพ่นสีรองพื้นในกระบวนการผลิตกล่องนาฬิการาคาแพงเหลือเพียง 
3,240 DPPM ซ่ึงเทียบเท่ากบัระดบัมาตรฐาน 2.99 σ 

วสันต ์พุกผาสุข (2549) ไดศึ้กษาคน้ควา้เร่ืองการลดของเสียจากกระบวนการชุบโครเมียม
โดยประยกุตใ์ชว้ิธีการซิกซ์ซิกม่า: กรณีศึกษาบริษทัในอุตสาหกรรมชุบโครเมียม วตัถุประสงคเ์พื่อ
ลดปริมาณของเสียท่ีเกิดขึ้นและปรับปรุงคุณภาพผิวงานชุบโครเมียม โดยประยกุตใ์ชว้ิธีการซิกซ์
ซิกม่า โดยมีเป้าหมาย คือ การลดอตัราของเสียท่ีเกิดขึ้นลง 70 เปอร์เซ็นต ์โดยผลจากการปรับปรุง 
พบวา่ ค่าเฉล่ียของเสียต่อเดือนลดลงจาก 146,295 PPM เหลือเพียง 25,780 PPM และท าใหล้ดมูลค่า
ความสูญเสียจาก 774,714 บาทต่อเดือนเหลือ 128,648 บาทต่อเดือน โดยสามารถลดระดบัการเกิด
ของเสียลง 82 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงบรรลุตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้
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บทที ่ 3 
วธีิด าเนินการวจิัย 

  
 งานวิจยัน้ีเป็นการประยกุตห์ลกัการของ Lean และ Six Sigma ในการปรับปรุง
กระบวนการ ผลิตฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตรุ่์น ZR650 ซ่ึงพบทั้งปัญหาความสูญเปล่าจาก
กระบวนการประกอบฝาถงัน ้ ามนัในแต่ละสถานีงานและปัญหาคุณภาพของช้ินงานท่ีไม่ผา่น
กระบวนการทดสอบในกระบวนการผลิต โดยมีขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัช้ินงาน และกระบวนการ
ผลิต ดงัน้ี 

 

ข้อมูลท่ัวไปของผลติภัณฑ์ 
 ช้ินส่วนฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตรุ่์น ZR650 (Cap Tank) จดัเป็นช้ินส่วนส าคญัของ

รถจกัรยานยนตข์นาดใหญ่ (Big Bike) ฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตมี์หนา้ท่ีช่วยปรับระดบัแรงดนั
ภายในถงัน ้ามนัของรถจกัรยานยนตใ์หมี้ระดบัสม ่าเสมอ โดยมีฟังกช์ัน่การท างานโดยอาศยัค่า K 
ของสปริงภายในฝาถงัน ้ามนัในการเปิดและปิดวาลว์ เพื่อระบายความดนัภายในถงัน ้ามนัของ
รถจกัรยานยนต ์และฝาถงัน ้ามนัยงัมีหนา้ท่ีคอยควบคุมระดบัแรงดนัภายในถงัน ้ามนัโดยอาศยั
อากาศภายนอกเขา้ไปภายในถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตเ์พื่อใหเ้ช้ือเพลิงไหลลงเคร่ืองยนตไ์ดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพและมีความสมดุลเม่ือมีอตัราการเร่งเคร่ืองยนต ์และฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตย์งัมี
หนา้ท่ีป้องกนัไม่ไห้เช้ือเพลิงไหลออกภายนอกถงัน ้ามนัได ้ในกรณีท่ีรถจกัรยานยนตพ์ลิกคว ่าและผู ้
ขบัขี่ไม่สามารถลุกขึ้นมาได ้ดงันั้นฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตจึ์งมีความส าคญัในเร่ืองความ
ปลอดภยัและสมรรถนะในการขบัขี่ ท าใหผู้ผ้ลิตช้ินส่วนฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตใ์ห้ความส าคญั
ในเร่ืองคุณภาพเป็นอยา่งสูง  
  กระบวนการผลติฝาถังน ้ามันรถจักรยานยนต์รุ่น ZR650    

 ฝาถงัน ้ามนัมอเตอร์ไซดรุ่์น ZR650 มีลกัษณะดงัภาพท่ี  12 ขั้นตอนหลกัของการผลิตจะ

เป็นการประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ ตามโครงสร้างผลิตภณัฑ ์ช้ินส่วนท่ีใชมี้ทั้งท่ีสั่งซ้ือจากผูผ้ลิต

ภายนอกและท่ีผลิตโดยสถานประกอบการกรณีศึกษาเอง กระบวนการผลิตมีดงัแสดงในภาพท่ี 13 

 

 

ภาพท่ี 12 ฝาถงัน ้ามนัรุ่น ZR650 และ Motorcycle Kawasaki 
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1 Cam Rotor

2 UV Ring 1 Spring Pin

1 Inner Case 3 Bar 2 Hinge

2 Seal Plate 4 O Ring

3 Rubber Sheet 5 Valv e Sheet A A ssembly 3

Sub-A ssembly 1 6 V alv e Sheet B 1 Body  Cap

7 V alv e B 2 Front Cov er

8 Gasket 3 Washer

9 Spring 1 Leaf  Spring 4 Pin

2 Screw 902 5 Packing S

A ssembly 1 Sub-A ssembly 3

1 Outer Case

2 Lock Bar A/B 1 Spring x 5

3 Disk Plate 2 Retainer A ssembly 4 1 Base

4 Screw 903 3 Packing 2 Collar

Sub-A ssembly 2 1 Screw  902

Sub-A ssembly 4

A ssembly 2

A ssembly 5

Inspect io n A / B

Final Inspection & Packing

5

6

1

2

8

3

9

4

10

7
11

 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 13 ตวัอยา่งแสดงการไหลของกระบวนการผลิตฝาถงัน ้ามนัรุ่น ZR650 
  

 จากภาพท่ี  13  กระบวนการประปกอบฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตร่์น ZR650 แบ่งเป็น 

11 สถานี สถานีท่ี 1-4 เป็นสถานีประกอบยอ่ย (Sub Assembly) มีดงัน้ีคือ 

 1. Sub Assembly: Inner Case Comp. 

 2. Sub Assembly: Case Comp. 

 3. Sub Assembly: Body, Front Cover Comp. 

 4. Sub Assembly: Base Comp. 

 ก่อนน าเขา้ประกอบกบัช้ินส่วนอ่ืนในการประกอบหลกัท่ีสถานี 5, 6, 8, 9 และ 10 

เรียกวา่ Assembly 1, 2, 3, 4 และ 5 ตามล าดบั ส่วนสถานีท่ี 7 เป็นการตรวจสอบการร่ัวของฝาถงั

น ้ามนั สถานี 11 เป็นการตรวจสอบคร้ังสุดทา้ยและการบรรจุเพื่อน าส่งต่อไป 

 ในการบวนการประกอบฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตรุ่์น ZR650 มีรายละเอียดขั้นตอนใน
การประกอบฝาถงัน ้ามนั ดงัน้ี 
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 สถานีท่ี  1 กระบวนการ Sub Assembly: Inner Case Comp. 
 กระบวนการน้ีเป็นการประกอบช้ินส่วนยอ่ยก่อนเขา้ในไลน์การประกอบกระบวนการน้ี

จะใชช้ิ้นงาน  3 ช้ินคือ  1 ) Inner Case 2) Rubber Sheet และ 3) Seal Plate น ามาประกอบกนัแลว้ใช้
เคร่ือง Hydraulic Caulking M/C ประกอบช้ินงานดว้ยวิธีการอดัช้ินงาน จากนั้นส่งต่อเขา้ไปยงั
กระบวนการถดัไป (Assembly 1) 

 
 

 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 14 กระบวนการ Inner Case Comp. 
 

 สถานีท่ี 2 กระบวนการ Sub Assembly 2 (Case S/A) 
 กระบวนการน้ีเป็นการประกอบช้ินส่วนยอ่ยก่อนเขา้ในไลน์การประกอบ กระบวนการน้ี

จะใชช้ิ้นงานทั้งหมด  12 ช้ินส่วน คือ  1 ) Case 2) Disk Plate 3) Outer Case 4) Lock Bar A 5) Lock 
Bar B 6) Spring 17 และ 7) Screw 903*3 จากนั้นน า Our Case มาแสตมป์วนัเดือนปีการผลิตก่อน
แลว้หลงัจากนั้นจึงประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ เขา้ดว้ยกนั ใชน้ ้ามนั Lubricant ทาหล่อล่ืนท่ีตวั Lock 
Bar A และ B จากนั้นประกอบเสร็จส่งต่อเขา้ไปยงัในไลน์สถานี Assembly 2 

 
 
 
 
 
 
            
            
ภาพท่ี 15 กระบวนการ Sub Assembly: Case Comp. 

T5N

S 
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 สถานีท่ี 3 กระบวนการ Sub Assembly: Body Cap, Front Cover Comp. 

 กระบวนการน้ีเป็นการประกอบช้ินส่วนยอ่ยก่อนเขา้ในไลน์การประกอบ กระบวนการน้ี
จะใชช้ิ้นงานทั้งหมด 5 ช้ินส่วน คือ  1 ) Body Cap 2) Front Cover 3) Packing S 4) Washer และ 
5) Pin x 2 จากนั้นน า Front Cover, Packing S, Washer มาประกอบกนัแลว้ใชเ้คร่ือง Heat Caulking 
Device M/C จากนั้นน าช้ินงาน Front S/A มาประกอบกบั Body Cap ยดึดว้ย Pin ทั้งสองขา้ง 
จากนั้นประกอบเสร็จส่งต่อเขา้ไปยงัในไลน์สถานี Assembly 4 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 16 กระบวนการ Body Cap, Front Cover Comp. 
 

 สถานนีท่ี  4 กระบวนการ Sub Assembly: Base Comp. 
 กระบวนการน้ีเป็นการประกอบช้ินส่วนยอ่ยก่อนเขา้ในไลน์การประกอบ กระบวนการน้ี

จะใชช้ิ้นงานทั้งหมด  2 ช้ินส่วน คือ  1 ) Base และ 2) Collar x 2 มาประกอบกนัแลว้ใชเ้คร่ือง Base 
Sub Assembly จากนั้นประกอบเสร็จส่งต่อเขา้ไปยงัในไลน์สถานี Assembly 5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 17 กระบวนการ Base S/A 
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 สถานีท่ี  5 กระบวนการ Assembly 1      
  กระบวนการน้ีเป็นการประกอบช้ินส่วนหลกัในไลน์การประกอบ สถานีท่ี  1 
กระบวนการน้ีจะใชช้ิ้นงานทั้งหมด  12 ช้ินส่วน คือ  1 ) Inner Case S/A 2) Valve A 3) Valve B 4) 
Gasket x 2  5) Spring 117 6) Valve Sheet A 7) Valve Sheet B 8) Bar 9) O-ring 10) Cam Rotor 
และ 11) UV Ring จากนั้นน าช้ินงานทั้งหมดประกอบเขา้ในตวัช้ินงาน Inner Case S/A จากนั้น
หลงัจากประกอบเสร็จส่งต่อเขา้ไปยงัสถานี Assembly 2 
 
 
 
 
 
 
     
ภาพท่ี 18 ตวัอยา่งช้ินส่วนฝาถงัน ้ามนักระบวนการ Assembly 1 

 
 สถานีท่ี  6 กระบวนการ Assembly  2   
 กระบวนการน้ีเป็นการประกอบช้ินส่วนหลกัในไลน์การประกอบ สถานีท่ี 2 

กระบวนการน้ีจะใชช้ิ้นงานทั้งหมด  7 ช้ินส่วน คือ  1 ) Semi F/G 2) Case S/A 3) Retainer Spring 4) 
Retainer และ 5) Packing จากนั้นน าช้ินงานทั้งหมดประกอบเขา้ในตวัช้ินงาน Semi F/G ยงิสกรูดว้ย
เคร่ืองยงิสกรูไฟฟ้า รุ่น DLV8241: Scale 3.0 (1.8 N.m) จากนั้นหลงัจากประกอบเสร็จส่งต่อเขา้ไป
ยงัสถานีตรวจสอบประสิทธิภาพของฝาถงัน ้ามนั 

 
  

 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 19 Semi F/G กระบวนการ Assembly 2  
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 สถานีท่ี 7.1 กระบวนการตรวจสอบประสิทธิภาพฝาถังน ้ามัน Inspection Stand A 
 กระบวนการน้ีมีความส าคญัท่ีสุดของฝาถงัน ้ามนั เน่ืองจากเป็นช้ินส่วนควบคุมพิเศษใน

แบบ เป็นการน าช้ินงานท่ีเป็นก่ึง Semi F/G มาทดสอบประสิทธิภาพจ าลองการใชง้านจริง ดว้ย
เคร่ืองตรวจสอบเรียกวา่ Inspection Stand A เคร่ืองน้ีสามารถดกัตรวจจบั การประกอบช้ินส่วนไม่
สมบูรณ์ หรือประกอบช้ินงานไม่ครบตามจ านวนกรณีท่ีเคร่ืองตรวจผา่น ใหท้ าการยนืยนัการผา่น
การตรวจสอบดว้ยการมาร์คเคร่ืองหมายถูกสีด า ท่ีหวัOuter Case จากนั้นส่งต่อเขา้ไปยงัสถานี
ตรวจสอบการร่ัวของฝาถงัน ้ ามนั  
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 20 เคร่ืองตรวจสอบประสิทธิภาพและฟังกช์ัน่การใชง้านของฝาถงัน ้ามนั 
       

 สถานีท่ี  7.2 กระบวนการตรวจสอบการร่ัวด้วยเคร่ือง Inspection Stand B 
 กระบวนการน้ีมีความส าคญัท่ีสุดของฝาถงัน ้ามนั เป็นการน าช้ินงาน Semi F/G มา

ทดสอบประสิทธิภาพจ าลองการใชง้านจริง ดว้ยเคร่ืองตรวจสอบเรียกวา่ Inspection Stand B
ขบวนการน้ีเป็นการตรวจสอบการร่ัวของช้ินงาน กรณีท่ีเคร่ืองตรวจผา่น ใหท้ าการยนืยนัการผา่น
การตรวจสอบดว้ยการมาร์คเคร่ืองหมายถูกสีน ้าเงินท่ีหวัของช้ินส่วน Outer Case จากนั้นส่งต่อเขา้
ไปยงัสถานี Assembly 3  
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 21 เคร่ืองตรวจสอบ Air Tightening (Leakage) 
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 สถานีท่ี  8 กระบวนการ Assembly 3 
 กระบวนการน้ีเป็นการประกอบช้ินส่วนหลกัในไลน์การประกอบ สถานีท่ี  3 

กระบวนการน้ีจะใชช้ิ้นงานทั้งหมด  3 ช้ินส่วน คือ  1 ) Semi F/G 2) Hinge และ 3) Spring Pin 
จากนั้นน าช้ินงานทั้งหมดประกอบเขา้กบั Semi F/G ดว้ยการยงิ Spring Pin ดว้ยเคร่ือง Air Press 
M/C จากนั้นหลงัจากประกอบเสร็จส่งต่อเขา้ไปยงัสถานี Assembly 4  

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 22 เคร่ืองยงิ Spring Pin และช้ินงานตวัอยา่ง 

 
 สถานีท่ี  9 กระบวนการ Assembly 4 
 กระบวนการน้ีเป็นการประกอบช้ินส่วนหลกัในไลน์การประกอบ สถานีท่ี 4 

กระบวนการน้ีจะใชช้ิ้นงานทั้งหมด  4 ช้ินส่วน คือ  1 ) Semi F/G 2) Body Cap, Front Cover S/A 3) 
Left Spring และ 4) Screw 902*4 จากนั้นน าช้ินงานทั้งหมดประกอบเขา้กบั Semi F/G ดว้ยการยงิ 
สกรูทั้ง  4 จุดดว้ยเคร่ืองยงิสกรูไฟฟ้า ขนาด DLV 8130 Scale 3.0 (0.8 N.m) จากนั้นหลงัจาก
ประกอบเสร็จส่งต่อเขา้ไปยงัสถานี Assembly 5  
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 23 เคร่ืองยงิสกรูและช้ินงานตวัอยา่ง 
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 สถานีท่ี  10 กระบวนการ Assembly 5 

 กระบวนการน้ีเป็นการประกอบช้ินส่วนหลกัในไลน์การประกอบ สถานีท่ี 5
กระบวนการน้ีจะใชช้ิ้นงานทั้งหมด  4 ช้ิน คือ  1 ) Semi F/G 2) Base S/A และ 3) Screw 902*2 
จากนั้นน าช้ินงาน Base S/A ประกอบเขา้กบั Semi F/G แลว้ยงิสกรูทั้ง  2 จุดดว้ยเคร่ืองยงิสกรูไฟฟ้า 
ขนาด DLV 8130 Scale 3.0 (0.8 N.m) จากนั้นหลงัจากประกอบเสร็จส่งต่อเขา้ไปยงัสถานี Final 
Inspection  

 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 24 เคร่ืองยงิสกรูและช้ินงานตวัอยา่ง 
 
 สถานีท่ี  11 กระบวนการการตรวจสอบข้ันสุดท้าย Final Inspection 
 กระบวนการน้ีเป็นการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปตรวจสอบ Appearance 

100% และการประกอบฝาถงัทั้งกระบวนการตามมาตรฐานการตรวจสอบของรุ่น ZR650 เม่ือท า
การตรวจสอบแลว้ยนืยนัการตรวจสอบดว้ยการมาร์คสีเขียวท่ีบริเวณดา้นหลงัของช้ินงานแลว้ท า
การบรรจุใส่กล่องตาม Operation Standard 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 25 การตรวจสอบขั้นตอนสุดทา้ยและบรรจุช้ินงานลงกล่อง 
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1. D: Define

2. M: Measurement

2. ประสทิธภิาพของสายการผลติ 2. Sigma Quality Level

3. A: Analysis

4. I: Improve

2. ประสทิธภิาพของสายการผลติ 2. Sigma Quality Level

5. C: Control

1. อตัราการผลติ 1. สดัสว่นชิน้งานเสยี (PPM)

WI P-Chart

วเิคราะหส์าเหตุ

ก าหนดแนวทางการแกไ้ข

ด าเนินการแกไ้ข

ประเมนิผล

ECRS
1. ปรบัแผนการสุม่ตรวจ

2. ปรบัสว่นผสมของวตัถุดบิ (Zinc Alloy)

การไหล ความผนัแปร

ประเมนิ:

1. สดัสว่นชิน้งานเสยี (PPM)

ประเมนิ:

1. อตัราการผลติ

ศกึษาภาพรวมของกระบวนการผลติฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตร์ุ่น ZR650

ก าหนดหวัขอ้โครงการและจดัตัง้ทมีงาน

รวบรวม/วเิคราะหข์อ้มลู

ระบุปัญหา

บ่งชีค้วามสญูเปล่า

MSA

ขั้นตอนในการด าเนินงานวิจัย 

 สามารถแบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอนตามแนวทาง DMAIC ดงัแสดงในภาพท่ี  26  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 26 แผนผงัขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั 
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วิธีการด าเนินงานวิจัย 
 งานวิจยัน้ีน าเสนอการประยุกตห์ลกัการของ Lean และ Six Sigma เพื่อปรับปรุง

กระบวนการผลิตโดยก าหนดวิธีการด าเนินการเป็น 5 ขั้นตอน ดว้ยแนวทาง DMAIC ซ่ึงมี
รายละเอียดดงัตารางท่ี  4  

 
ตารางท่ี 4 แสดงวิธีการด าเนินงานวิจยัและแนวทางการด าเนินการ 
 

ขั้นตอน แนวทางด าเนินการ ดชันีในการประเมิน ผลลพัธ์ 

1. ระบุปัญหา 
(Define: D) 

วิเคราะห์สัดส่วนการ
ผลิต/ปริมาณการผลิตของ
ช้ินส่วนฝาถงัน ้ามนั
รถจกัรยานยนต ์

สัดส่วนการผลิต 
เลือกช้ินงานท่ีจะท า
การปรับปรุง 

วิเคราะห์ความสูญเปล่า
ในกระบวนการผลิต 

ความสูญเปล่าดา้นต่าง ๆ (ท่ี
มี) 

บ่งช้ีปัญหาดา้นความ
สูญเปล่าได ้

วิเคราะห์ปัญหาดา้น
คุณภาพและความสามารถ
ในการผลิต 

คุณลกัษณะทางคุณภาพท่ี
ส าคญั,จ านวนช้ินงานท่ีไม่
ผา่นการตรวจสอบ 

บ่งช้ีปัญหาคุณภาพได ้

2. การประเมิน
กระบวนการ 
(Measurement: 
M)  

ประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต 

ประสิทธิภาพสายการผลิต ,
รอบเวลาการผลิต ,
ความสามารถในการผลิต 
(ช้ิน/วนัหรือต่อเดือน), 
ประเภทความสูญเปล่าท่ี
เกิดขึ้น, ตน้ทุนความสูญ
เปล่า 

สามารถบ่งช้ีอตัราการ
ผลิต และตน้ทุนความ
สูญเปล่า ก่อน
ปรับปรุง 

ความผนัแปรใน
กระบวนการผลิตท่ี
เก่ียวขอ้งกบัคุณลกัษณะ
ทางคุณภาพท่ีส าคญัของ
ช้ินงาน 

สัดส่วนช้ินงานท่ีไม่ผา่นการ
ตรวจสอบ/ช้ินงานเสีย 
(ppm) ,ความสามารถของ
กระบวนการผลิต (Cpk) 

สามารถบ่งช้ี
ความสามารถของ
กระบวนการผลิตก่อน
ปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4 (ต่อ) 

 

ขั้นตอน แนวทางด าเนินการ ดชันีในการประเมิน ผลลพัธ์ 

3. วิเคราะห์
สาเหตุของ
ปัญหา 
(Analysis: A) 
 

วิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาความสูญเปล่าใน
การะบวนการผลิต 
(ยกเวน้ปัญหาคุณภาพ) 
ดว้ยเคร่ืองมือตาม
แนวทางลีน 

ปัจจยั  4 M ท่ีมีผลต่อความ
สูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตฝาถงั
น ้ามนัรถจกัรยานยนต ์

สามารถบ่งช้ีสาเหตุ
ของปัญหาและก าหนด
แนวทางการแกไ้ขได ้

วิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาคุณภาพ ดว้ย
เคร่ืองมือตามแนวทาง
ซิกซ์ ซิกม่า 

ปัจจยั  4 M ท่ีมีผลต่อปัญหา
คุณภาพท่ีเกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต 

สามารถบ่งช้ีสาเหตุ
ของปัญหาและก าหนด
แนวทางการแกไ้ขได ้

4. ด าเนินการ
ปรับปรุงและ
ประเมินผล
(Improvement 
and Assessment: 
I and A) 
 

ด าเนินการปรับปรุงเพื่อ
ลดความสูญเปล่าตาม
แนวทางลีน 

ประสิทธิภาพสายการผลิต
เพิ่มขึ้น ,รอบเวลาการผลิต
ลดลง ,ความสามารถใน
การผลิต (ช้ิน/วนัหรือต่อ
เดือน)เพื่มขึ้น, ประเภท
ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นและ
ตน้ทุนความสูญเปล่าลดลง 

ความสูญเปล่าในไลน
การผลิตลดลง 

ด าเนินการปรับปรุงเพื่อ
ลดปัญหาคุณภาพตาม
แนวทางซิกซ์ ซิกม่า 

สัดส่วนช้ินงานท่ีไม่ผา่น
การตรวจสอบ/ช้ินงานเสีย 
(ppm) ลดลง ,ความสามารถ
ของกระบวนการผลิต (Cpk)  
เพื่มขึ้น 

ปัญหาคุณภาพในไลน์
การผลิตลดลง 

5. ควบคุมและ
รักษามาตรฐาน 
(Control: C) 

ด าเนินการสร้างแผนการ
ตรวจสอบและควบคุม
เพื่อประเมินผลกระทบ
ของการเปล่ียนแปลง
กระบวนการท่ีน าไปใช้
อยา่งต่อเน่ือง 

บรรลุเป้าหมายคุณภาพของ
องคก์ร, ความเกิดซ ้าซอ้น
ของปัญหา 

สามารถยนืยนัและ
รักษาความส าเร็จของ
วิธีการแกไ้ขปัญหาใน
สายการประกอบฝาถงั
น ้ามนัในอนาคตได ้
อยา่งย ัง่ยนื 
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บทที ่ 4 
ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
 จากงานวิจยัเพื่อการปรับปรุงกระบวนการประกอบฝาถงัน ้ ามนัรถมอเตอร์โซดโ์ดย
ประยกุตใ์ชห้ลกัการ DMAIC ตามกระบวนการทาง Leana Six Sigma มาช่วยปรับปรุงใน
กระบวนการผลิตสามารถแสดงขั้นตอนและรายละเอียดของผลการวิจยัไดด้งัน้ี 

 

การระบุปัญหา (Define Phase) 
 ขั้นตอนการก าหนดปัญหาจะเป็นการระบุปัญหาและส่ิงท่ีจ าเป็นในการแกไ้ขปัญหาให้
ส าเร็จ ในขั้นตอนน้ีจะเป็นระยะท่ีระบุอยา่งชดัเจนถึงปัญหา การตั้งเป้าสุดทา้ยและขอบเขตท่ีตอ้งใช้
เพื่อบรรลุผลส าเร็จ (Goal Statement) ขั้นตอนน้ีจะช่วยใหเ้ขา้ใจกระบวนการอยา่งครบถว้นและ
องคป์ระกอบใดบา้งท่ีเป็นจุดวิกฤตต่อคุณภาพ ท่ีเรียกวา่  “ CTQ (Critical to Quality)”   
 สัดส่วนการผลติชิ้นส่วนฝาถังน ้ามันรถจักรยานยนต์ 

 จากภาพท่ี 27 จะเห็นไดว้า่โรงงานกรณีศึกษามีการผลิตฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนต์
เรียงล าดบัจากมากไปนอ้ยดงัน้ี ZR650, L98TA, L43TA, L84TA, L105TA โดยรุ่น ZR650 ซ่ึงมี
ปริมาณการผลิตสูงสุด คิดเป็นร้อยละ 47% ของจ านวนท่ีผลิตทั้งหมด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 27 ฝาถงัน ้ามนัรถจกัรยานยนตท์ุกรุ่นท่ีผลิตในปัจจุบนั 
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 ปัญหาด้านคุณภาพและความสามารถในกระบวนการผลติฝาถังน ้ามัน  

 งานวิจยัน้ีมุ่งเนน้ท่ีจะลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตฝาถงัน ้ามนัมอเตอร์

ไซด ์เพื่อลดตน้ทุนในการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน จากรูปท่ี  28 พบวา่ประสิทธิภาพ

ของสายการผลิตของฝาถงัน ้ามนัรุ่น ZR650 เท่ากบั 79.76% ซ่ึงต ่ากวา่เป้าหมายท่ีก าหนดไว ้

   

 
 

 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 28 Cycle time & Line Efficiency ทุกรุ่น 
 

 
   
 

 
 
 
 

 
 
 
ภาพท่ี 29 กราฟแสดงสัดส่วนงานเสียของฝาถงัน ้ามนัทุกรุ่น 
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 จากรูปท่ี  29 พบวา่สัดส่วนฝาถงัน ้ามนัรุ่น ZR650 มีความสูญเปล่าจากปัญหาจากคุณภาพ

ช้ินงานเสียสูงถึง  77.2 % เม่ือเทียบกบัฝาถงัน ้ามนัรุ่นอ่ืนๆ ซ่ึงกระบวนการหลกัของฝาถงัน ้ามนัรถ

มอเตอร์ไซคไ์ดน้ าช้ินส่วนมาประกอบจ านวนมาก ส่งผลท าใหเ้กิดความสูญเปล่าในกระบวนการ

ผลิต ซ่ึงเป็นปัจจยัท าให้ตน้ทุนของการผลิตสูงขึ้น และประสิทธิภาพในการผลิตลดลง ดงันั้นใน

ส่วนกรณีศึกษาน้ีจะมุ่งเนน้การปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาความสูญเปล่าท่ีเกิดจากประสิทธิภาพของ

สายการผลิตและความสูญเปล่าท่ีเกิดจากปัญหาคุณภาพช้ินงานในกระบวนการผลิตฝาถงัน ้ามนัรุ่น 

ZR650 ในล าดบัต่อไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 30 ลกัษณะงานเสียของลกัษณะภายนอก  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 31 แสดงกราฟตวัอยา่งช้ินงานร่ัวและตวัอยา่งช้ินส่วนงานฉีด Inner Case NG 
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ภาพท่ี 32 แสดงกราฟตวัอยา่งช้ินงานไม่มีการร่ัวและตวัอยา่งช้ินส่วนงานฉีด Inner Case OK 
 

การวัดกระบวนการ (Measurement Phase) 
 จากการศึกษาเวลาของกระบวนการปัจจุบนั (ก่อนการปรับปรุง) ตามหลกัการของ
การศึกษาเวลาโดยเร่ิมจากการจบัเวลาเบ้ืองตน้ การค านวณจ านวนคร้ังในการจบัเวลา การก าหนดค่า
เผื่อและประเมินเวลามาตรฐานของแต่ละสถานี ไดเ้วลามาตรฐานของแต่ละสถานีงานดงัแสดงใน
ตารางท่ี 5 ดว้ยพนกังาน 1 คนต่อสถานีรวม 11 คน เม่ือน าขอ้มูลน้ีสร้างเป็นแผนภูมิแท่งไดด้งัภาพท่ี 
33 เป้าหมายการผลิตฝาถงัน ้ามนัรุ่น ZR650 จ านวน 600 ช้ินต่อวนั (เวลาการผลิต 25,200 วินาที/วนั) 
ดงันั้นจึงประเมิน Takt Time ไดเ้ท่ากบั 42.00 วินาที/ช้ิน แต่จากรอบเวลาการผลิตท่ีประเมินจาก
เวลามาตรฐานจะเห็นไดว้า่สถานี Assembly 1 (สถานีท่ี 5) และ สถานี Final Inspection & Packing 
(สถานีท่ี 11) มีรอบเวลาของสถานีสูงกวา่ Takt Time ซ่ึงท าใหผ้ลิตไดเ้พียง 550 ช้ินต่อวนั และ
ประสิทธิภาพสายการผลิตค านวณดว้ยสมการท่ี (4-1) ไดเ้ท่ากบั 79.76% ซ่ึงต ่ากวา่เป้าหมายท่ี
ก าหนดไวเ้ท่ากบั 90%  

               

ประสิทธิภาพของสายการผลิต =  (
เวลาการผลิต

เป้าหมายการผลิต
) × 100                       (4-1)     

 

ตารางท่ี 5 รายละเอียดแต่ละสถานีของการผลิตฝาถงัน ้ามนัรุ่น ZR650 (ก่อนปรับปรุง) 
 

สถานี กระบวนการ ลกัษณะงาน เวลามาตรฐาน 
(วินาทีต่อช้ิน) 

1 Inner Case S/A ประกอบช้ินงานย่อย Inner Case Comp. 38.38 
2 Case S/A ประกอบช้ินงานย่อย Case Comp. 34.99 
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ตารางท่ี 5 (ต่อ) 

 

สถานี กระบวนการ ลกัษณะงาน เวลามาตรฐาน 
(วินาทีต่อช้ิน) 

3 Body Front S/A ประกอบช้ินงานย่อย Body, Front Cover Comp. 39.04 
4 Base S/A ประกอบช้ินงานย่อย Base Comp. 33.48 
5 Assembly 1 ประกอบช้ินงานย่อย Inner Case Comp. 

 + Inner parts 45.54 
6 Assembly 2 ประกอบ Semi F/G. + Case Comp 38.55 
7 Inspection  ทดสอบประสิทธิภาพการท างาน (การร่ัว) 26.70 
8 Assembly 3 ประกอบ Semi F/G + Hinge 32.40 
9 Assembly 4 ประกอบ Semi F/G + Body, Front Cover Comp. 32.40 

10 Assembly 5 ประกอบ Semi F/G + Base Comp. 30.52 
11 Final Inspection & 

Packing 
ตรวจสอบช้ินงาน F/G และบรรจุลงกล่อง 

42.81 
เวลารวมทั้งหมด 394.81 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
ภาพท่ี 33 เวลามาตรฐานของสถานีการประกอบ (ก่อนปรับปรุง) 
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ตารางท่ี 6 สัดส่วนงานเสีย (ก่อนปรับปรุง) 
 

Part Name Type of Defects Total ppm Grand Total 

(ppm) 

Sigma Quality 

Level 

Cap Tank 

(ZR650) 

Performance test NG 3,054 17,403  

28,190 

 

2.2 Sigma 
Appearance NG 1,893 10,787 

Grand Total 4947 28,190 

 
 นอกจากน้ียงัพบปัญหาความสูญเปล่าเน่ืองจากคุณภาพช้ินงาน ดงัแสดงในตารางท่ี  6  ซ่ึง
แสดงสัดส่วนความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นจากขอ้บกพร่องของปัญหาคุณภาพของช้ินงานเสียของสายการ
ประกอบฝาถงัน ้ามนัรุ่น ZR650 เท่ากบั 4,947 ช้ิน คิดเป็นค่าเฉล่ียงานเสียเท่ากบั 28,190 ppm และ
เทียบเท่ากบัระดบัมาตรฐานท่ี 2.2 sigma ดงันั้นจึงเลือกท าการศึกษาสาเหตุท่ีแทจ้ริงท่ีท าใหเ้กิดการ
ความสูญเปล่าทั้ง 2 ดา้น เพื่อก าหนดแนวทางแกไ้ขในล าดบัถดัไป            

 การวิเคราะห์ระบบการวัด (Measurement System Analysis: MSA) 

 ก่อนการประเมินความสูญเปล่าดา้นคุณภาพทีมงานไดต้รวจสอบและประเมินระบบการ

วดั ซ่ึงเป็นการวดัดา้นคุณลกัษณะโดยพนกังานจ านวน 3 คน ตามมาตรฐานอา้งอิงในงานวิจยัของ 

สมพร วงษเ์พง็ (2554) ซ่ึงยนืยนัไดว้า่ระบบการวดัมีความน่าเช่ือถือโดยใชม้าตรฐานการประเมิน

ระบบการวดัของการวดัโดยใชต้วัอยา่งทั้งหมด 50 ตวัอยา่ง (งานดี 25 งานเสีย 25) ของพนกังาน QC 

Final มาท าการแยกงานดี-เสีย จากตวัอยา่งช้ินงานส าเร็จรูปในกระบวนการผลิตฝาถงัน ้ ามนัรุ่น 

ZR650 แลว้น ามาติดหมายเลข และใหพ้นกังาน QC Final ท าการคดัแยกคนละ 3 คร้ัง เพื่อการ

จ าแนกงานท่ีมีลกัษณะดีและไม่ดี หรือก ้าก่ึง โดยการตรวจสอบโดยตรงจากพนกังาน เป็นการ

ก าหนดตวัอยา่งโดยผูเ้ช่ียวชาญและท าการตรวจสอบความแม่นย  าจาก QC Final ในไลน์การ

ประกอบ ซ่ึงท าการบนัทึกขอ้มูลในการทดลองดงัตารางท่ี  7 และตารางท่ี 9  
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ตารางท่ี 7 ผลการทดสอบการคดัแยกงานดี-เสีย ก่อนปรับปรุงระบบ 
 

Sample 

No 

Master 

sample 

Ms. Nuengruthai Ms. Anusaara Ms. Jintana 

1 2 3 1 2 3 1 2 3 

1 NG OK NG NG OK NG NG OK OK NG 
2 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
3 NG NG NG NG NG OK OK NG NG NG 
4 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
5 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
6 NG NG NG NG OK NG NG NG NG NG 
7 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
8 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
9 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 

10 OK NG NG NG OK NG OK NG OK OK 
11 NG OK OK NG OK NG NG NG NG NG 
12 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
13 NG OK OK OK OK OK OK NG NG NG 
14 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
15 OK OK OK OK OK OK OK NG NG NG 
16 OK NG NG NG OK OK OK OK NG OK 
17 OK OK OK OK NG NG NG OK OK OK 
18 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
19 OK OK OK OK OK OK OK NG NG NG 
20 OK NG NG NG OK OK OK OK OK OK 
21 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
22 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
23 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
24 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
25 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
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ตารางท่ี  7 (ต่อ) 
 

Sample 

No 

Master 

sample 

Ms. Nuengruthai Ms. Anusaara Ms. Jintana 

1 2 3 1 2 3 1 2 3 

26 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
27 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
28 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
29 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
30 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
31 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
32 NG NG NG NG OK NG OK NG NG NG 
33 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
34 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
35 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
36 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
37 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
38 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
39 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
40 OK NG NG NG NG NG OK OK NG NG 
41 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
42 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
43 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
44 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
45 OK NG NG NG OK OK OK OK OK NG 
46 OK OK OK OK OK OK OK NG NG NG 
47 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
48 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
49 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
50 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
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ผลการวิเคราะห์โปรแกรม Minitab แสดงดงัภาพท่ี  34 และ  35 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 34 ผลการวิเคราะห์ขอ้มูลแบบนบัก่อนปรับปรุง 
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ภาพท่ี  34 ) ต่อ) 
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ภาพท่ี 35 การประมาณค่าแบบช่วงของร้อยละรีพีททะบิลิต้ีของพนกังาน (With Appraisers) และ 
ร้อยละความไม่ไบอสัของพนกังาน (Appraiser vs Standard) ท่ีช่วงความเช่ือมัน่  95 % ก่อนปรับปรุง 

 

 จากภาพท่ี 34 และ 35 สามารถตีความหมายจากการวิเคราะห์ดว้ยโปรแกรม MINITAB 

ดงัต่อไปน้ี  

 1. %ความสามารถของการวดัซ ้าของพนกังานแต่ละคน (Repeatability-Within 

Appraisers) ผลของพนกังานคนท่ี 1 2 3 มีค่าเท่ากบั 88.00 % 94.00 % และ 92.00 % และการ

ประมาณค่าความเช่ือมัน่ 95 % ส าหรับค่ารีพีททะบิลิต้ีของพนกังานคนท่ี 1 2 3 จะอยูใ่นช่วง 75.69 

ถึง 95.47 83.45 ถึง 98.75 และ 80.77 ถึง 97.78 ตามล าดบั 

 2. % ความไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบ พนกังานคนท่ี 1 2 3 จะมีค่าเท่ากบั 88.00 % 

92.00 % และ 90.00 % และการประมาณค่าความเช่ือมัน่ 95 % ส าหรับค่าความไม่ไบอสัของ

พนกังานคนท่ี 1 2 3 จะอยูใ่นช่วง 75.69 ถึง 95.47 80.77 ถึง 97.78 และ 78.19 ถึง 96.67 ตามล าดบั 

 3. % ประสิทธิผลความสามารถในการวดัซ ้าของการตรวจสอบ (Screen Effective Score-
Between Appraisers) เท่ากบั 80.00% ไม่ผา่นเกณฑก์ารยอมรับ แสดงวา่ในการใชพ้นกังาน 3 คน
ตรวจสอบงาน 100 ช้ิน จะมีเพียง 80 ช้ินเท่านั้นท่ีพนกังานสองคนตรวจสอบไดผ้ลลพัธ์เหมือนกนั
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และการประเมินค่าความเช่ือมัน่ 95% ส าหรับประสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิต้ีจะอยูใ่นช่วง 66.28 ถึง 
89.97 

 4. % ประสิทธิผลความไม่ไบอสัของการตรวจสอบ (Attribute Screen Effective Score - 
All Appraisers VS Standard) เท่ากบั 80.00% ไม่ผา่นเกณฑก์ารยอมรับ แสดงวา่ในการใชพ้นกังาน 
3 คนตรวจสอบงาน 100 ช้ิน จะมีเพียง 80 ช้ินเท่านั้นท่ีพนกังานสองคนตรวจสอบไดถู้กตอ้ง
เหมือนกนั และการประเมินค่าความเช่ือมัน่ 95% ส าหรับประสิทธิผลดา้นโปรดิวซิบิลิต้ีจะอยู่
ในช่วง 66.28 ถึง 89.97 

 จากขา้งตน้ % รีพีททะบิลีต้ี ของพนกัง านตรวจสอบคนท่ี 1 2 3 โดยเม่ือคิด % ของความ
ผิดพลาดในการตรวจสอบทั้งสองจะมีค่าเท่ากบั 12 % 6 % และ 8 % ตามล าดบั ความหมายของค ่ารี
พีททะบิลิต้ีน้ีจะแสดงถึงความแม่นย  าในการวดัอยูใ่นเกณฑท่ี์พอจะยอมรับได ้แต่เพื่อแกไ้ขปัญหา
ค่ารีพีททะบิลิต้ีของพนกังาน ใหมี้ค่าสูงขึ้นเพื่อความแม่นย  า จึงจ าเป็นตอ้งท าการอบรมพนกังาน
ใหม่ รวมถึงการประเมินผลพนกังานใหม่ เพื่อปรับปรุงรีพีททะบิลีต้ีใหดี้ขึ้น  

 ในส่วน %ความไม่ไบอสัของพนกัง านตรวจสอบซ่ึงบ่งบอกการใชก้ารวิเคราะห์ท่ีถูกตอ้ง 
พบวา่พนกังานตรวจสอบ คนท่ี 1 2 3 โดยเม่ือคิด %ของความผิดพลาดในการตรวจสอบจะมีค่า
เท่ากบั 12 % 6 % และ 8 % ตามล าดบั ซ่ึงอยูใ่นเกณฑท่ี์พอจะยอมรับได ้ดงันั้นตอ้งท าการปรับปรุง
วิธีการตรวจสอบใหม่หรือจะตอ้งก าหนดใชช้ิ้นงานไดรั้บการตรวจสอบโดยผูช้  านาญการเฉพาะ
เท่านั้น 

  
ตารางท่ี 8 เกณฑก์ารตดัสินใจดชันีแสดงประสิทธิผลจาก AIAG 
 

การตดัสินใจ OE IFA IMISS 
ยอมรับได ้ ≥ 90% ≤ 2% ≤ 5% 

ยอมรับแบบก ้าก่ึง ≥ 80% ≤ 5% ≤ 5% 
ไม่สามารถยอมรับได ้ < 90% > 5% >5% 

 
 จากภาพท่ี  35 ผลการวิเคราะห์การประเมินการวดัดว้ยโปรแกรม Minitab พบวา่พนกังาน

ทั้ง 1 คนไม่อยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับไดต้ามเกณฑข์องบริษทักรณีศึกษา มาตรฐานคือเปอร์เซ็นตข์อง
การประเมินการวดัจะตอ้งได ้มากกวา่ 90% ในทุกๆ ดชันีการช้ีวดัดงัตารางท่ี 8 ซ่ึงสามารถวิเคราะห์
ผลออกมาไดด้งัน้ี        
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 1. ดชันีความมีประสิทธิผลของพนกังานแต่ละคน (Operator effectiveness Index: OE) 
พนกังานทั้งสามคนอยูใ่นเกณฑพ์อยอมรับไดแ้บบก ้าก่ึงเน่ืองจาก > 80% 

 2. ดชันีการตรวจสอบท่ีปฏิเสธอย่างผิดพลาด (False alarm index: IFA) พนกังานทั้ง 3 คน
มีค่าเกิน 5% ซ่ึงมากกว่ามาตรฐานสามารถอธิบายไดว้่าความผิดพลาดมีลกัษณะตดัสิน “งานดีเป็น
ของเสีย” (Over Reject) เกินเกณฑท่ี์สามารถยอมรับไดส่้งผลกระทบต่อตน้ทุนของโรงงานควรท า
การแกไ้ขโดนด่วน 

 3. ดชันีการตรวจสอบท่ียอมรับอยา่งผิดพลาด (index of a miss: IMISS) พนกังานทั้ง 3 คนมี
ค่ามากเกิน 5% สูงมากกว่ามาตรฐานแสดงถึงความผิดพลาดมีลกัษณะตดัสิน “งานเสียเป็นงานดี” 
(Under Reject) มีโอกาศในการส่งของเสียไปหาลูกคา้ 

 ดชันี IFA และ IMISS ควรมีค่านอ้ยท่ีสุดหรือมีค่าอยูใ่นเกณฑก์ารยอมรับ เน่ืองจากส่งผลต่อ
ความทั้งตน้ทุนของโรงงานผูผ้ลิตและความน่าเช่ือถือต่อลูกคา้ในอนาคตเม่ือวิเคราะห์ถึงสาเหตุของ
ความผนัแปรสามารถวิเคราะห์ดว้ยแผนภูมิเหตุและผลไดก้ารวิเคราะห์พบวา่สาเหตุหลกัเน่ืองมาจาก 

 1. ไม่มีมาตรฐานเกณฑก์ารตดัสินลกัษณะทางกายภาพของผลิตภณัฑใ์หพ้นกังานใชเ้ป็น
มาตรฐานในการปฏิบติังาน ท าใหผ้ลการวิเคราะห์ออกมามีความผิดพลาดในลกัษณะผสม แสดงถึง
ความไม่เขา้ใจวา่เป็นงานดีหรือเสีย 

 2. พนกังานขาดทกัษะ ความรู้ความเขา้ใจในการตดัสิน และใชค้วามรู้สึกในการตดัสิน 
 3. ระบบท่ีใชใ้นการตดัสินไม่ไดม้าตรฐาน เน่ืองจากไม่มีการประเมินเรืองความถูกตอ้ง

ในการตรวจสอบ 
 แนวทางการแก้ไขปรับปรุงระบบการวัด 
 1. จดัท ามาตรฐานเกณฑก์ารตดัสินลกัษณะงานเสีย เร่ิมจากก าหนดมุมมองระยะห่างของ

การตรวจสอบระหวา่งสายตาและช้ินงาน ความเขม้ของแสง การจดัล าดบัขั้นตอนการตรวจเนน้

ควบคุมบริเวณท่ีเป็นจุดใชง้าน (Critical function) และอธิบายรายละเอียดของลกัษณะงานเสีย 

ตลอดจนก าหนดขนาดและจ านวน ของส่ิงปลอมปน รวมทั้งจดัท าตวัอยา่งช้ินงานเสีย ดงัภาพท่ี 36 
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ภาพท่ี 36 มาตรฐานเกณฑก์ารตดัสินลกัษณะงานเสีย 

  
 2. ท าการฝึกอบรมพนกังานตรวจสอบช้ินงาน ก่อนการปรับปรุง วิธีการอบรมพนกังาน

เป็นการอบรมดว้ยตนเอง (Self-training) โดยดูจากช้ินงานตวัอยา่งท่ีผา่นการตรวจสอบดว้ยผูเ้ช่ียว
ช าญ แลว้ศึกษาดว้ยตวัเอง โดยไม่มีการแนะน าถึงจุดของคุณภาพ (Quality point) หรือ ขอ้ก าหนด
ของคุณภาพ (Specification of quality) ซ่ึงมีปัญหาเร่ืองมาตรฐานการแยกแยะช้ินงาน ของดี ของเสีย
ท่ีแตกต่างกนั เพื่อสร้างความเขา้ใจในมาตรฐานท่ีไดจ้ดัท ารวมทั้งจดัท าแผนการฝึกอบประจ าปีเพื่อ
ท าการอบรมซ ้า ดงัภาพท่ี  37 
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ภาพท่ี 37 การฝึกอบรมพนกังานและการประเมินซ ้า 
 

 3. ผลการวิเคราะห์ความผนัแปรในระบบการวดัจากขอ้มูลเชิงคุณลกัษณะ หรือขอ้มูลนบั

หลงัการปรับปรุง โดยสุ่มช้ินงานตวัอยา่งจ านวน 50 ช้ินงานซ่ึงเป็นทั้งช้ินงานท่ีมีคุณภาพดี (Good: 

G) และไม่ดี (No Good: NG) ซ่ึงช้ินงานแต่ละช้ินจะไดรั้บการตรวจสอบจากผูเ้ช่ียวชาญวา่เป็น

ผลิตภณัฑท่ี์ดี หรือไม่ดี โดยขั้นตอนของการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานตวัอยา่งน้ีจะใชพ้นกังาน

ตรวจสอบจ านวน 3 คน คือ พนกังาน 1 พนกังาน 2 และ พนกังาน 3 ซ่ึงพนกังานแต่ละคนจะท าการ

ตรวจวดัช้ินงานตวัอยา่งแต่ละช้ินใหค้รบทั้ง 50 ตวัอยา่ง และท าเช่นน้ีจนครบทั้ง 3 คน และทุกคนจะ

ท าการตรวจสอบช้ินงานแต่ละช้ินจ านวน 3 คร้ัง และขอ้มูลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบคุณภาพของ

ช้ินงานตวัอยา่งโดยพนกังานตรวจสอบ 1, 2 และ 3 ขอ้มูลท่ีไดด้งัตารางท่ี 9 
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ตารางท่ี 9 ผลการทดสอบการคดัแยกงานดี-เสีย หลงัการปรับปรุงระบบ 
 

Sample 

No 

Master 

sample 

Ms. Nuengruthai Ms. Anusaara Ms. Jintana 

1 2 3 1 2 3 1 2 3 
1 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
2 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
3 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
4 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
5 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
6 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
7 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
8 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
9 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
10 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
11 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
12 NG OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
13 NG OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
14 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
15 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
16 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
17 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
18 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
19 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
20 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
21 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
22 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
23 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
24 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
25 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
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ตารางท่ี 9 )ต่อ(  
 

Sample 

No 

Master 

sample 

Ms. Nuengruthai Ms. Anusaara Ms. Jintana 

1 2 3 1 2 3 1 2 3 
26 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
27 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
28 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
29 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
30 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
31 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
32 NG NG NG NG OK NG OK NG NG NG 
33 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
34 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
35 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
36 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
37 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
38 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
39 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
40 OK NG OK OK NG NG OK OK OK NG 
41 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
42 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
43 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
44 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
45 OK NG NG NG OK OK OK OK OK OK 
46 OK OK OK OK OK OK OK NG OK OK 
47 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
48 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 
49 NG NG NG NG NG NG NG NG NG NG 
50 OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK 

 

หมายเหตุ G คือ ช้ินงานดี NG คือ ช้ินงานไม่ดีหรือเสีย 
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ผลการวิเคราะห์โปรแกรม Minitab แสดงดงัภาพท่ี 38 และ 39 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 38 ผลการวิเคราะห์ขอ้มูลแบบนบัหลงัการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 38 (ต่อ) 
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ภาพท่ี 39 การประมาณค่าแบบช่วงของร้อยละรีพีททะบิลิต้ีของพนกังาน (With Appraisers) และ 
ร้อยละความไม่ไบอสัของพนกังาน (Appraiser vs Standard) ท่ีช่วงความเช่ือมัน่  95 % หลงัปรับปรุง 

 

 จากภาพท่ี 38 และ 39 สามารถตีความหมายจากการวิเคราะห์ดว้ยโปรแกรม MINITAB 

ดงัต่อไปน้ี  

 1. % ความสามารถของการวดัซ ้าของพนกังานแต่ละคน (Repeatability-Within 

Appraisers) ผลของพนกังานคนท่ี 1 2 และ 3 มีค่าเท่ากบั 98.00 % 98.00 % และ 100.00 % และการ

ประมาณค่าความเช่ือมัน่ 95 % ส าหรับค่ารีพีททะบิลิต้ีของพนกังานคนท่ี 1 2 และ 3 จะอยูใ่นช่วง 

89.35 ถึง 99.95 89.35 ถึง 99.95 และ 94.18 ถึง 100.00 ตามล าดบั 

 2. % ความไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบ พนกังานคนท่ี 1 2 และ 3 จะมีค่าเท่ากบั 

96.00 % 98.00 % และ 96.00 % และการประมาณค่าความเช่ือมัน่ 95 % ส าหรับค่าความไม่ไบอสั

ของพนกังานคนท่ี 1 2 3 จะอยูใ่นช่วง 89.35 ถึง 99.95 89.35 ถึง 99.95 และ 94.18 ถึง 100.00 

ตามล าดบั 

 3. % ประสิทธิผลความสามารถในการวดัซ ้าของการตรวจสอบ (Screen Effective Score-
Between Appraisers) เท่ากบั 96.00% แสดงวา่ในการใชพ้นกังาน 3 คนตรวจสอบงาน 100 ช้ิน จะมี
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เพียง 96 ช้ินเท่านั้นท่ีพนกังานสองคนตรวจสอบไดผ้ลลพัธ์เหมือนกนัและการประเมินค่าความ
เช่ือมัน่ 95% ส าหรับประสิทธิผลดา้นรีพีททะบิลิต้ีจะอยูใ่นช่วง 86.29 ถึง 99.51 

 4. % ประสิทธิผลความไม่ไบอสัของการตรวจสอบ (Attribute Screen Effective Score - 
All Appraisers VS Standard) เท่ากบั 96.00% แสดงวา่ในการใชพ้นกังาน 3 คนตรวจสอบงาน 100 
ช้ิน จะมีเพียง 96 ช้ินเท่านั้นท่ีพนกังานสองคนตรวจสอบไดถู้กตอ้งเหมือนกนั และการประเมินค่า
ความเช่ือมัน่ 95% ส าหรับประสิทธิผลดา้นโปรดิวซิบิลิต้ีจะอยูใ่นช่วง 86.29 ถึง 99.51 

 จากขา้งตน้ % รีพีททะบิลีต้ี ของพนกัง านตรวจสอบคนท่ี 1 2 และ 3 โดยเม่ือคิด % ของ
ความผิดพลาดในการตรวจสอบทั้งสองจะมีค่าเท่ากบั 2 % 2 % และ 0 % ตามล าดบั ความหมายของ
ค่ารีพีททะบิลิต้ีน้ีจะแสดงถึงความแม่นย  าในการวดัอยูใ่นเกณฑท่ี์ดี  

 ในส่วน % ความไม่ไบอสัของพนกังานตรวจสอบซ่ึงบ่งบอกการใชก้ารวิเคราะห์ท่ี
ถูกตอ้ง พบวา่พนกังานตรวจสอบ คนท่ี 1 2 และ 3 โดยเม่ือคิด %ของความผิดพลาดในการ
ตรวจสอบจะมีค่าเท่ากบั 2 % 2 % และ 0 % ตามล าดบั ซ่ึงอยูใ่นเกณฑท่ี์ดีเช่นเดียวกนั จึงเช่ือมนัได้
วา่ ระบบการตรวจสอบมีประสิทธิภาพ และความแม่นย  า สามารถน าไปใชต้รวจสอบไดต้ามปกติ  

 หลงัจากท าการปรับปรุงระบบสามารถสรุปตวัเลขความเห็นพอ้งระหวา่งพนกังานกบั
มาตรฐานไดด้งัตารางท่ี 10 และค านวณประสิทธิผล (OE) ดชันีการตรวจสอบผิดพลาด (IFA) และ
ดชันีการตรวจสอบท่ียอมรับผิดพลาดของพนกังานแต่ละคนดงัตารางท่ี 11 และผลจากตารางเม่ือ
เทียบกบัเกณฑพ์บวา่ พนกังาน คนท่ี 1 และคนท่ี 2 มีค่าดชันีการตรวจสอบผิดพลาด (IFA) อยูใ่น
เกณฑย์อมรับได ้
 

ตารางท่ี 10 ผลการทดลองความเห็นพอ้งระหวา่งพนกังานกบัมาตรฐาน 
 

พนกังาน ช้ีบ่งวา่ G 
ถูกตอ้ง 

ช้ีบ่งวา่ NG 
ถูกตอ้ง 

จ านวนรวมท่ี 
ช้ีบ่งถูกตอ้ง 

จ านวนการ
ปฏิเสธอยา่ง
ผิดพลาด 

จ านวนการ
ยอมรับอยา่ง
ผิดพลาด 

รวม 

หน่ึงฤทยั 74 75 146 1 0 150 
อนุศรา 75 74 146 0 1 150 
จินตนา 75 75 150 0 0 150 
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ตารางท่ี 11 ผลการทดลองความเห็นพอ้งระหวา่งพนกังานกบัมาตรฐาน 
 

พนกังาน ความมีประสิทธิผล (OE) อตัราการปฏิเสธอยา่งผิดพลาด 
(IFA) 

อตัราการยอมรับอยา่ง
ผิดพลาด (IMISS) 

หน่ึงฤทยั 98% 1.33% 0% 
อนุศรา 98% 0% 1.33% 
จินตนา 100% 0% 0% 

 
 ดงันั้น จะเห็นวา่การประเมินระบบทางคุณลกัษณะ สามารถช่วยปรับลดโอกาสการปล่อย

ของเสียหลุดไปหาลูกคา้ซ่ึงอาจเป็นท่ีมาของขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ได ้โดยจากอตัราการยอมรับท่ี
ผิดพลาด (IMISS) หรือ Under Reject ท่ีจะช่วยลดของเสียหลุดไปหาลูกคา้ได ้ในขณะเดียวกนัก็
สามารถช่วยลดตน้ทุนจากของเสียท่ีมาจากการ Over Reject ของพนกังานไดจ้ากดชันีค่า IFA ท่ีลดลง
และผา่นเกณฑก์ารยอมรับทั้งสองดชันี 

 
การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Analysis Phase) 
 เม่ือท าการหาสาเหตุท่ีเก่ียวขอ้ต่อปัญหาคุณภาพจากช้ินงานจึงท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหา โดยเจาะลึกลงในรายละเอียดและวิเคราะห์ครอบคลุมถึงปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งตามแผนภาพ
แสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ดงัน้ี      
  1. ผูป้ฏิบติัการ (Man)  
 2. เคร่ืองจกัร (Machine)       
 3. วตัถุดิบ (Materials)      
 4. วิธีการ (Method)       
 5. การวดั (Measurement)      
 โดยท าการวิเคราะห์ร่วมกนักบัผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งในการประกอบฝาถงัน ้ามนั
รถจกัรยานยนตรุ่์น ZR650 ดงัน้ีคือ 
 1. ฝ่ายออกแบบ (Engineering Design) 
 2. ฝ่ายกระบวนการผลิต (Process Engineering) 
 3. ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality Control Engineering)   
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 หลงัจากด าเนินการศึกษาขอ้มูลในขั้นตอน Measure Phase เพื่อบ่งช้ีปัญหาของ
กระบวนการประกอบฝาถงัน ้ ามนัรุ่น ZR650 โดยอยา่งละเอียดแลว้นั้น ทางผูวิ้จยัสามารถสรุป
ปัญหาท่ีส าคญัหลกัๆ ไดด้งัต่อไปน้ีคือ       
 1. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากประสิทธิภาพของสายการผลิต   
 2. ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากปัญหาของคุณภาพช้ินงานแบ่งเป็น 2 ประเภทคือ 
  2.1 ปัญหาลกัษณะภายนอก (Appearance) ไม่เป็นไปตามขอ้ก าหนด 
  2.2 ปัญหาช้ินงานตรวจไม่ผา่นเคร่ืองตรวจสอบการร่ัว (Leakage) 
 หลงัจากรู้ปัญหาท่ีเกิดขื้นในกระบวนการประกอบฝาถงัน ้ ามนัรุ่น ZR650 แลว้ ล าดบัขึ้น
ตอนต่อไปคือ การน าผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) มาประยกุตใ์ชเ้พื่อหาสาเหตุท่ี
ส่งผลต่อขอ้บกพร่อง โดยวิธีการระดมสมอง (Brainstorming) ร่วมกบัผูเ้ช่ียวชาญท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อ
ก าหนดปัจจยัน าเขา้ทั้งหมดท่ีส่งต่อผลความสูญเปล่าท่ีเกิดจากประสิทธิภาพของสายการผลิตและ
ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากปัญหาคุณภาพของช้ินงาน การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยแผนผงั 
กา้งปลา ดงัภาพท่ี 40 ท าใหส้รุปสาเหตุไดด้งัตารางท่ี 12 
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การปรับปรุง (Improve Phase) 
 ในการแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการผลิตฝาถงัน ้ามนัรุ่น ZR650 หลงัจากไดท้ าการ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตปัจจุบนัดว้ยแผนภาพแสดงเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) สามารถสรุปแนวทางการแกไ้ขและปรับปรุงปัญหาความสูญเปล่าจาก
ประสิทธิภาพสายการผลิตและจากปัญหาหาคุณภาพช้ินงานไดด้งัต่อไปน้ี   
 การปรับปรุงปัญหาความสูญเปล่าจากประสิทธิภาพของสายการผลติ   
 ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาความสูญเปล่าจากประสิทธิภาพของการผลิต พบวา่
กระบวนการผลิตในไลน์ Assembly  1 มีการใชเ้วลาในการประกอบมากท่ีสุด ท าให้เกิดการรอคอย
หรือ Button Neck ในกระบวนการผลิต ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งมีการปรับปรุงมาตรฐานการท างานของ
สถานี Assembly 1 ใหม่ดว้ยหลกัการ ECRS และ Ergonomics เพื่อลดเวลาการท างานในสถานี 
Assembly 1 ตามหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี      
 1. การออกแบบพื้นท่ีการปฏิบติังานของพนกังาน               
 การออกแบบพื้นท่ีการปฏิบติังานของพนกังานโดยใชโ้ปรแกรม Solid work ใน
อตัราส่วน 1:1 โดยการออกแบบน้ีจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลกัคือ ในส่วนของการเพิ่มความสูงของ
โต๊ะปฏิบติังาน เพื่อลดความเม่ือยลา้ของพนกังาน และในส่วนของพื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วน 
เพื่อลดการสูญเสียจากการเคล่ือนไหวโดยไม่จ าเป็น (Muda of Motion) ลดเวลาในการปฏิบติังานลง 
และลดความเม่ือยลา้ของพนกังาน       
  1.1 เพิ่มความสูงของโต๊ะปฏิบติังาน    
  จากการสังเกตพบวา่พนกังานมีความเม่ือยลา้จากการปฏิบติังาน เน่ืองจากมีลกัษณะ
การปฏิบติังานโดยการกม้คอ หลงังอ ส่งผลต่อประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน จึงมีการศึกษาพื้นท่ี
การปฏิบติังาน ซ่ึงใชโ้ต๊ะเพื่อใหพ้นกังานยนืปฏิบติังานตลอดเวลาการปฏิบติังาน และงานท่ีท าเป็น
งานประกอบช้ินส่วนซ่ึงเป็นงานเบา ซ่ึงเป็นลกัษณะงานเบาจึงจดัระดบัความสูงของโต๊ะปฏิบติังาน
ใหต้ ่ากวา่ความสูงระดบัขอ้ศอก ประมาณ 5 - 10 เซนติเมตร แต่เน่ืองจากการปฏิบติังานมี Jig ของ
ช้ินงานเขา้มาเก่ียวขอ้ง ดงันั้นจึงน าความสูงของ Jig มารวมดว้ย โดยการปรับปรุงโต๊ะการปฏิบติังาน
ใหร้ะดบัขอ้ศอกมีความสูงมากกวา่ระดบั Jig ประมาณ 5 – 10 เซนติเมตรจากการส ารวจพบวา่
พนกังานท่ีปฏิบติังาน (ดงัตารางท่ี 16) มีส่วนสูงเฉล่ียโดยประมาณ 158 เซนติเมตรโต๊ะปฏิบติังานท่ี
ใชอ้ยูมี่ความสูง 83 เซนติเมตร ดงัภาพท่ี 41 จึงท าให้เกิดความเม่ือยลา้ของพนกังาน เพื่อแกปั้ญหาน้ี
ทีมงานจึงไดอ้อกแบบและจดัท าโต๊ะใหมี้ความสูงเหมาะสมกบัวิธีการยนืปฏิบติังานของพนกังาน
โดยเพิ่มความสูงของโต๊ะเป็น 90 เซนติเมตร ดงัภาพท่ี 42 
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ภาพท่ี 41 ความสูงของโต๊ะท างานและสภาพการท างานก่อนการปรับปรุง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          

ภาพท่ี 42 การออกแบบการเพิ่มความสูงของโต๊ะปฏิบติังาน 

83 

ซม. 
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ตารางท่ี 13 ส่วนสูงของพนกังานสายการประกอบฝาถงัน ้ามนัจกัรยานยนตรุ่์น ZR650 

 

พนกังานคนท่ี เพศ 
ส่วนสูงของพนกังาน 

(เซนติเมตร) 

ค่าเฉล่ียส่วนสูงของพนกังาน

ทั้งหมด (เซนติเมตร) 

1 หญิง 160 

158.33 ≈ 158 

2 หญิง 156 

3 หญิง 160 

4 หญิง 156 

5 หญิง 162 

6 หญิง 157 

7 หญิง 147 

8 หญิง 166 

9 หญิง 160 

10 หญิง 158 

11 หญิง 158 

12 หญิง 150 

13 หญิง 150 

14 หญิง 170 

15 หญิง 165 

 

  1.2 พื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วน     

  จากเดิมพื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วน (ก่อนการปรับปรุง) ระบุต าแหน่งในการวาง

กล่องบรรจุช้ินส่วนโดยส่ีเหล่ียมสีแดงดงัภาพท่ี 43 ดงัน้ี 1) Bar 2) O Ring 3) Valve A 4) Gasket A 

5) Spring 17 6) Valve Seat A 7) Valve B 8) Valve Seat B 9) Cam Rotor และ 10) UV Ring จะเห็น

ไดว้า่มีระยะการเคล่ือนยา้ยมือค่อนขา้งมาก และจากต าแหน่งของกล่องบรรจุช้ินส่วนมีการ

เคล่ือนไหวของมือไม่เป็นไปตามหลกัเศรษฐศาสตร์ของการเคล่ือนไหว ดงันั้นจึงมีการออกแบบ

พื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วนใหม่ เพื่อใหเ้ป็นไปตามเศรษฐศาสตร์ของการเคล่ือนไหว ลดระยะ

การเคล่ือนยา้ยมือ และท าใหข้ั้นตอนของการปฏิบติังานเป็นมาตรฐาน ดงัภาพท่ี 44 
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ภาพท่ี 43 พื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วน (ก่อนการปรังปรุง) 

 

 

  

  

 

 

 
 
ภาพท่ี 44 การออกแบบพื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วน (หลงัการปรับปรุง) 
           

 นอกจากท่ีกล่าวไปขา้งตน้ไดเ้พิ่มการออกแบบโดยการน ากล่องพลาสติกมาอยู่ในพื้นท่ี

การปฏิบติังานเพื่อบรรจุ Inner Case Comp. หลงัจากการเป่าลมดงัภาพท่ี  45 และเพิ่มการออกแบบ

การล าเลียงช้ินงานท่ีประกอบเสร็จในสถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) ไปยงั

สถานีถดัไปดังภาพท่ี  46 และจะได้การออกแบบพื้นท่ีการปฏิบติังานของพนักงานดังภาพท่ี  47 

เพื่อใหพ้นกังานปฏิบติังานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้น 
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ภาพท่ี 45 การออกแบบกล่องพลาสติก (หลงัการปรับปรุง) 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพท่ี 46 การออกแบบการล าเลียงช้ินงานท่ีประกอบเสร็จในสถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน 
(Assembly 1) (หลงัการปรับปรุง) 
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ภาพท่ี 47 การออกแบบพื้นท่ีการปฏิบติังานของพนกังาน (หลงัการปรับปรุง) 
 
  1.3 ด าเนินตามการออกแบบพื้นท่ีการปฏิบติังานของพนกังาน (ก่อนปรับปรุง) 
   1.3.1 เพิ่มความสูงของโต๊ะปฏิบติังาน    
   จากการออกแบบการเพิ่มความสูงของโต๊ะผูป้ฏิบติังาน มีการท าในส่วนของไม้
กระดานท่ีมีความยาว 90 เซนติเมตร ความกวา้ง 56 เซนติเมตร และความหนา 0.8 เซนติเมตร ใน
ส่วนของแผ่นรองท่ีมีความยาวและความกวา้งเท่ากบัขนาดของไมก้ระดาน และมีความหนา 0.2 
เซนติเมตร และในส่วนโครงรองไมก้ระดานใชท้่อเหลก็เคลือบพลาสติกขนาด ¾ น้ิว ยาว 54 
เซนติเมตร จ านวน 1 ท่อน และ ยาว 55 เซนติเมตร จ านวน 2 ท่อน และขอ้ต่อสามทางขนาด ¾ น้ิว 
จ านวน 2 ช้ิน  โดยความสูงของโต๊ะการปฏิบติังานมีความสูง 7 เซนติเมตร    
   1.3.2 พื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วน    
   จากการออกแบบพื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วนมีการท าในส่วนของพื้นท่ีการ
วางกล่องบรรจุช้ินส่วนใชไ้มก้ระดานท่ีมีความโคง้วงนอก 36 เซนติเมตร ความโคง้วงใน 18 
เซนติเมตร ความกวา้ง 15 เซนติเมตร โดยก่อนโคง้วงนอกมีระยะตรงยาว 14 เซนติเมตร ความหนา 
0.8 เซนติเมตร มีแผน่รองบนไมก้ระดานท่ีมีขนาดเท่ากบัไมก้ระดาน และมีความหนา 0.2 
เซนติเมตร ในส่วนของโครงรองไมก้ระดานใชท้่อเหลก็เคลือบพลาสติกขนาด ¾ น้ิว ยาว 15 
เซนติเมตร จ านวน 2 ท่อน และ ยาว 6 เซนติเมตร จ านวน 1 ท่อน และขอ้ต่อสามทางขนาด ¾ น้ิว 
จ านวน 1 ช้ิน  โดยพื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินมีความสูง 9 เซนติเมตร และในส่วนของกล่องบรรจุ
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ช้ินส่วนมีขนาดความยาว 9 เซนติเมตร ความกวา้ง 9 เซนติเมตร และความสูง 4 เซนติเมตร จ านวน 7 
กล่อง ขนาดความยาว 11 เซนติเมตร ความกวา้ง 9 เซนติเมตร และความสูง 4 เซนติเมตร จ านวน 1 
กล่อง ขนาดความยาว 9 เซนติเมตร  ความกวา้ง 6.5 เซนติเมตร และความสูง 4 เซนติเมตร จ านวน 1 
กล่อง และถาด Spring 17 มีขนาดความยาว 21 เซนติเมตร ความกวา้ง 14.5 เซนติเมตร และความสูง 
4 เซนติเมตร  นอกจากท่ีกล่าวไปขา้งตน้ ในส่วนของการออกแบบโดยการน ากล่องพลาสติกมาอยู่
ในพื้นท่ีการปฏิบติังาน มีขนาดความยาว 29.4 เซนติเมตร ความกวา้ง 21.5 เซนติเมตร ความสูง 6 
เซนติเมตร และความหนา 0.2 เซนติเมตร ซ่ึงในกล่องพลาสติกมีแผน่โฟมขนาดความยาว 29.2 
เซนติเมตร และความกวา้ง 21.3 เซนติเมตร โดยวางกล่องพลาสติกดา้นซา้ยของพื้นท่ีการวางกล่อง
บรรจุช้ินส่วน (หลงัการปรับปรุง) ในส่วนของการออกแบบการล าเลียงช้ินงานท่ีประกอบเสร็จใน
สถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) ไปยงัสถานีถดัไป โดยใชแ้ผน่อะครีลิคท่ีมี
ความหนา 0.2 เซนติเมตร ขนาดความยาว 3 4 เซนติเมตร และความกวา้ง 21 เซนติเมตร จ านวน 1 
ช้ิน ขนาดความยาว 3 4 เซนติเมตร และความกวา้ง 3.5 เซนติเมตร จ านวน 2 ช้ิน และขนาดความยาว 
3 4 เซนติเมตร และความกวา้ง 1. 5 เซนติเมตร จ านวน 1 ช้ิน และมีการเคล่ือนยา้ยโต๊ะวางกล่องบรรจุ 
Inner Case Comp. ก่อนเป่าลมจากดา้นซา้ยโต๊ะปฏิบติังานไปยงัดา้นหนา้ของโต๊ะปฏิบติังานและ
ทางดา้นซา้ยของพนกังานปฏิบติังาน ดงันั้นจึงไดพ้ื้นท่ีการปฏิบติังานของพนกังาน ดงัภาพท่ี 48 
เพื่อใหพ้นกังานปฏิบติังานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้น 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 48 พื้นท่ีการปฏิบติังานของพนกังาน (หลงัการปรับปรุง) 

1 

2 

3 

4 

5 
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 จากภาพท่ี  48 ล าดบัหมายเลขในส่ีเหล่ียมสีแดงบอกถึงต าแหน่งของแต่ละส่วนในพื้นท่ี
การปฏิบติังานของพนกังานหลงัการปรับปรุง โดยหมายเลข 1) การเพิ่มความสูงของโต๊ะการ
ปฏิบติังาน 2) พื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วน 3) กล่องวาง Inner Case Comp. หลงัการเป่าลม 4) 
ถาดล าเลียงช้ินงานท่ีประกอบเสร็จจากสถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) และ 5) 
กล่องบรรจุ Inner Case Comp. ก่อนการเป่าลม      
 ในส่วนของพื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วนหลงัการปรับปรุง มีต าแหน่งในการวาง
กล่องบรรจุช้ินส่วนโดยส่ีเหล่ียมสีแดงดงัภาพท่ี  49  ดงัน้ี 1) Bar 2) O Ring 3) Valve A 4) Gasket A 
5) Spring 17 6) Valve Seat A 7) Valve B 8) Valve Seat B 9) Cam Rotor และ 10) UV Ring  
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 49 พื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วน (หลงัการปรับปรุง) 

 1.4 การปฏิบติังานของสถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (หลงัการปรับปรับปรุง) 
  1.4.1 ขั้นตอนมาตรฐานการปฏิบติังานของพนกังานสถานีงานการประกอบช้ินงาน
ภายใน (Assembly 1) หลงัการปรับปรุงโดยการก าหนดมาตรฐานการปฏิบติังานในสถานีงาน
Assembly 1 หลงัการปรับปรุงมีขั้นตอนการปฏิบติัดงัน้ี 
   1) เป่าลมภายใน Inner Case Comp. แลว้น ามาวางบนถาด จ านวน 10 ช้ิน/คร้ัง 
   2) น า Inner Case Comp. วางลง Jig ทีละช้ิน 
   3) ประกอบ Bar และ O Ring เขา้กบั Inner Case Comp. 
   4) ประกอบ Valve A, Gasket A, Spring 17, Valve Seat A, Valve Bและ Valve 
Seat B เขา้กบั Inner Case Comp. 

10 9 

4 

3 

1 

5 

2 

7 
8 6 
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   5) ประกอบ UV Ring เขา้กบั Cam Rotor ก่อนแลว้ประกอบแลว้เขา้กบั Inner Case 
Comp.    
   6) เม่ือประกอบเสร็จส้ินจึงส่งใหส้ถานีงานถดัไป     
  1.4.2  การแบ่งงานยอ่ยของมาตรฐานการปฏิบติังานในสถานีงานประกอบช้ินงาน
ภายใน (Assembly 1) หลงัการปรับปรุงเป็นการศึกษาเวลโดยตรงของสถานีงานประกอบช้ินงาน
ภายใน (Assembly 1) ใชก้ารจบัเวลาแบบยอ้นกลบั (Snap Back) โดยสามารถแบ่งงานย่อยได้
ทั้งหมด 4 งานยอ่ยดงัตารางท่ี  14  
 
ตารางท่ี 14 แสดงรายละเอียดการประกอบช้ินงานยอ่ยในกระบวนการ Assembly 1 
 

สถานีงาน จุดเร่ิมตน้ จุดส้ินสุด 

งานยอ่ยท่ี 1 

 

น า Inner Case Comp. ออกจากกล่อง ท าการ

เป่าลมภายใน Inner Case Comp. เม่ือเป่าลม

เสร็จจึงวางลงถาด จ านวน 10 ช้ิน/คร้ัง 

เม่ือมือขวาวางปืนเป่าลมแลว้ 

งานยอ่ยท่ี 2 

 

จุดเร่ิมตน้ : น า Inner Case Comp. ออกจาก

ถาด แลว้จึงน าไปวางลง Jig จากนั้นน า Bar 

กบั O Ring ประกอบลง Inner Case Comp. 

เม่ือมือขวาประกอบ O Ring ลง Inner 

Case Comp. แลว้ 

งานยอ่ยท่ี 3 

 

ประกอบ Valve A, Gasket A, Spring 17, 

Valve Seat A, Valve B และ Valve Seat B ใน 

Inner Case Comp. 

เม่ือมือขวาประกอบ Valve Seat A, 

Valve B และ Valve Seat B ลง Inner 

Case Comp. แลว้ 

งานยอ่ยท่ี 4 

 

ประกอบ UV Ring เขา้กบั Cam Rotor แลว้จึง

น าไปประกอบลง Inner Case Comp. จากนั้น

จึงส่งใหส้ถานีงานถดัไป 

เม่ือมือขวาส่งช้ินงานท่ีเสร็จส้ินภายใน

สถานีงาน Assembly 1 ไปยงัสถานี

ถดัไปแลว้ 

   

  1.4.3 ขอ้มูลแสดงเวลาของมาตรฐานการปฏิบติังานในสถานีงานประกอบช้ินงาน

ภายใน (Assembly 1) หลงัการปรับปรุง   

  เวลาของสถานีงานประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) จะใชใ้นการค านวณหาค่า

เบ่ียงเบนมาตรฐานของการแจกแจงของ x̅ (Standard Error of Mean) ค่าความคลาดเคล่ือนของ

ขอ้มูล (Relative Accuracy) เวลาตวัแทนของการปฏิบติังาน (Representative Time) เวลาปกติของ
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การปฏิบติังาน (Normal Time) และเวลามาตรฐานของการปฏิบติังาน (Standard Time) จากการเก็บ

ตวัอยา่งขอ้มูลเวลาเบ้ืองตน้ของงานยอ่ยงานท่ี 1 มา 10 ตวัอยา่ง พบวา่มีการกระจายของขอ้มูลดงั

ตารางท่ี  15 

 
ตารางท่ี 15 ขอ้มูลของงานย่อยท่ี 1 ทั้งหมด 10 ขอ้มูล (วินาที) หลงัการปรับปรุง 
 

งานยอ่ย 
เวลาการปฏิบติังาน (วินาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

งานยอ่ยท่ี 1 12.10 11.73 13.62 12.18 13.46 12.79 11.92 11.10 11.96 13.07 

 

จากตารางท่ี 15 กลุ่มตวัอย่างท่ีมีขนาดเท่ากบั 10 ขอ้มูล ในการค านวณเวลามาตรฐานใชว้ิธี เม่ือ n มี

ขนาดน้อยกว่า 30 ขอ้มูล จะมีลกัษณะการแจกแจงแบบที (t - Distribution) โดยให้มีระดบัความ

เช่ือมัน่ไม่ต ่ากวา่ 95% (95% CI) ซ่ึงค่าเฉล่ียของขอ้มูลท่ีไดจ้ะอยูภ่ายในค่าความคลาดเคล่ือนไม่เกิน 

± 5% จากค่าท่ีเป็นจริง มีการค านวณดงัน้ี 

   1) การค านวณหาค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของการแจกแจงของ x̅  (Standard Error of 

Mean)  

   x̅    =   180.8700 ,  ∑(x − x̅)
2    =   12.0464  

   Sx   =   √
∑(x−x̅)2

n−1
   =   √

12.0464

10−1
   =   1.1569 

   Sx̅   =   
Sx

√N
   =   

1.1569

√10
   =   0.3659 

   2) ค านวณค่าความคลาดเคล่ือนของขอ้มูล (Relative Accuracy) 

   เน่ืองจาก α = 0.05 , v = n -1 = 10 - 1 = 9 ดงันั้น tα

2
 , v = t0.025,9  เม่ือน าไป

เปิดค่าจากตารางการแจกแจงทีจะได ้2.262 ดงันั้นค่าความคลาดเคล่ือนของขอ้มูลคือ 

rel.acc.   =   ± 
tα 

2
,v

× Sx̅

x̅
 × 100% 

rel.acc.   =   ± 4.5754 

   ซ่ึงค่าความคลาดเคล่ือนของขอ้มูล ± 4.5754 ซ่ึงอยูภ่ายในค่าความคลาดเคล่ือนไม่

เกิน  ±  5% ดงันั้นสามารถใชข้อ้มูลตวัอยา่งท่ีเก็บมาได ้
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   เม่ือไดข้อ้มูลจากตารางท่ี  15 ท่ีสามารถน ามาใชไ้ดแ้ลว้จึงน ามาค านวณหาค่าเวลา

ตวัแทนของการปฏิบติังาน (Representative Time) โดยใชว้ิธีค่าเฉล่ีย 

      3) การค านวณหาค่าเวลาตวัแทนของการปฏิบติังาน (Representative Time) 

เน่ืองจากงานยอ่ยท่ี 1 เป็นการจบัเวลาโดย 10 ช้ิน/คร้ัง และเก็บขอ้มูลตั้วอยา่งเป็นจ านวน 10 ขอ้มูล 

ดงันั้นจบัเวลาทั้งหมด 100 ช้ิน/ 10 คร้ัง  

    Representative Time   =   
(17.29 + 19.31 + 17.98 + … + 18.20)

100
 

    Representative Time   =   1.8087   วินาที 

    หลงัจากไดค้่าเวลาตวัแทนแลว้จึงน าไปค านวณหาค่าเวลาปกติ โดยจะตอ้งมีการ

ประเมินอตัราความเร็วของการปฏิบติังานของพนกังาน โดยใชว้ิธี Westinghouse System of Rating 

พิจารณาจากองคป์ระกอบ 4 ตวั ดงัน้ี 

    (1) ทกัษะหรือความช านาญ (Skill)  

    (2) ความพยายาม (Effort) 

    (3) สภาพเง่ือนไขการท างาน (Conditions) 

    (4) ความสม ่าเสมอ (Consistency) 

   4) การค านวณหาค่าเวลาปกติของการปฏิบติังาน (Normal Time) 

   จากการจบัเวลาของงานยอ่ยท่ี 1 เวลาตวัแทนท่ีค านวณไดค้ือ 1.8087 วินาที ไดใ้ห้

คะแนนขององคป์ระกอบทั้ง 4 องคป์ระกอบ ดงัน้ี 

Skill  : Average = D    0.00 
Effort  : Average = D    0.00 
Conditions   : Fair = E  - 0.03 
Consistency  : Average = C    0.00 
  รวมคะแนน    - 0.03 

   ค่าปรับความเร็วเป็น  – แสดงวา่พนกังานปฏิบติังานชา้กวา่ปกติ 3% หรือเท่ากบั

อตัราความเร็ว 0.97 ค  านวณหาเวลาปกติไดด้งัน้ี 

 เวลาปกติ (Normal Time)   =   ค่าเวลาตวัแทน × อตัราความเร็ว 

  ∴   เวลาปกติ (Normal Time)   =   1.8087 × 0.97   =   1.7544  วินาที 

         จากการเก็บตวัอยา่งขอ้มูลเวลาเบ้ืองตน้ของงานยอ่ยงานท่ี 2 มา 30 ตวัอยา่ง พบวา่มี

การกระจายของขอ้มูลดงัตารางท่ี 16 
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ตารางท่ี 16 ขอ้มูลของงานย่อยท่ี 2 ทั้งหมด 30 ขอ้มูล (วินาที) หลงัการปรับปรุง  
 

งานยอ่ย 
เวลาการปฏิบติังาน (วินาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

งานยอ่ยท่ี 2 

4.85 4.40 4.03 4.45 4.59 4.77 5.45 4.65 4.00 4.40 

4.00 4.45 4.20 4.26 4.80 4.52 4.77 4.05 4.68 4.71 

3.86 4.40 4.46 4.94 4.13 4.43 4.44 4.00 4.94 4.13 

   

 จากตารางท่ี 16 กลุ่มตวัอย่างท่ีมีขนาดเท่ากบั 30 ขอ้มูล ในการค านวณเวลามาตรฐานใช้

วิธี เม่ือ n มีขนาดมากกว่า 30 ขอ้มูล จะมีลกัษณะการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) โดย

ให้มีระดบัความเช่ือมัน่ไม่ต ่ากว่า 95% (95% CI) ซ่ึงค่าเฉล่ียของขอ้มูลท่ีไดจ้ะอยู่ภายในค่าความ

คลาดเคล่ือนไม่เกิน  ±  5% จากค่าท่ีเป็นจริง มีการค านวณดงัน้ี 

   1) การค านวณหาค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของการแจกแจงของ x̅   

   x̅    =   4.4587 ,  ∑ x   =   133.7600 , ∑ x2    =   600.1450 

   σx̅   =   
1

30
√(30)(600.1450)−(133.7600)2

√30
 

   σx̅   =   0.0646 

   2) การค านวณค่าความคลาดเคล่ือนของขอ้มูล (Relative Accuracy) 

   เน่ืองจากพื้นท่ีใตโ้คง้เท่ากบั 95% ซ่ึงตรงกบัค่า  Zα

2
   =   Z0.975 เม่ือน าไปเปิด

ค่าจากตารางการแจกแจงแบบปกติมาตรฐานจะได ้1.96 ดงันั้นค่าความคลาดเคล่ือนของขอ้มูลคือ 

   rel.acc.   =   ± 
Zα 

2
× σx̅

x̅
 × 100% 

   rel.acc.   =   ± 2.8390  

   ซ่ึงค่าความคลาดเคล่ือนของขอ้มูล ± 2.8390 ซ่ึงอยูภ่ายในค่าความคลาดเคล่ือนไม่

เกิน  ±  5% ดงันั้นสามารถใชข้อ้มูลตวัอยา่งท่ีเก็บมาได ้

   เม่ือไดข้อ้มูลจากตารางท่ี 16 ท่ีสามารถน ามาใชไ้ดแ้ลว้จึงน ามาค านวณหาค่าเวลา

ตวัแทนของการปฏิบติังาน (Representative Time) โดยใชว้ิธีค่าเฉล่ีย 

   3) การค านวณหาค่าเวลาตวัแทนของการปฏิบติังาน (Representative Time) 

   Representative Time   =   
4.85 + 4.40 + 4.03 + … + 4.13

30
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   Representative Time   =   4.4587   วินาที 

   หลงัจากไดค้่าเวลาตวัแทนแลว้จึงน าไปค านวณหาค่าเวลาปกติ โดยจะตอ้งมีการ

ประเมินอตัราความเร็วของการปฏิบติังานของพนกังาน โดยใชว้ิธี Westinghouse System of Rating 

พิจารณาจากองคป์ระกอบ 4 ตวั ดงัน้ี 

    (1)  ทกัษะหรือความช านาญ (Skill) 

    (2)  ความพยายาม (Effort) 

    (3)  สภาพเง่ือนไขการท างาน (Conditions) 

    (4)  ความสม ่าเสมอ (Consistency) 

   4) การค านวณหาค่าเวลาปกติของการปฏิบติังาน (Normal Time) 

   จากการจบัเวลาของงานยอ่ยท่ี 2 เวลาตวัแทนท่ีค านวณไดค้ือ 4.4587 วินาที ไดใ้ห้

คะแนนขององคป์ระกอบทั้ง 4 องคป์ระกอบ ดงัน้ี 
Skill : Average= D    0.00 
Effort : Fair = E1  - 0.04 
Conditions  : Good = C + 0.02 
Consistency : Average= D    0.00 
  รวมคะแนน  -  0.02 

   ค่าปรับความเร็วเป็น  – แสดงวา่พนกังานปฏิบติังานชา้กวา่ปกติ 2% หรือเท่ากบั
อตัราความเร็ว 0.98 ค  านวณหาเวลาปกติไดด้งัน้ี 

 เวลาปกติ (Normal Time)   =   ค่าเวลาตวัแทน × อตัราความเร็ว 

∴   เวลาปกติ (Normal Time)   =   4.4587 × 0.98   =   4.3695   วินาที 

จากการเก็บตวัอยา่งขอ้มูลเวลาเบ้ืองตน้ของงานย่อยงานท่ี 3 มา 30 ตวัอยา่ง พบวา่

มีการกระจายของขอ้มูลดงัตารางท่ี 17 

 
ตารางท่ี 17 ขอ้มูลของงานย่อยท่ี 3 ทั้งหมด 30 ขอ้มูล (วินาที) หลงัการปรับปรุง 
 

งานยอ่ย 
เวลาการปฏิบติังาน (วินาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

งานยอ่ยท่ี 

3 

12.90 13.59 14.32 14.17 14.52 14.45 12.74 14.88 14.38 15.43 

14.44 14.10 15.57 16.86 15.22 12.38 15.54 14.77 13.20 11.37 

11.88 12.86 15.51 15.45 12.85 12.47 12.93 13.47 13.95 13.00 
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 จากตารางท่ี  17 กลุ่มตวัอยา่งท่ีมีขนาดเท่ากบั 30 ขอ้มูล ในการค านวณเวลามาตรฐานใช้
วิธี เม่ือ n มีขนาดมากกวา่ 30 ขอ้มูล จะมีลกัษณะการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) โดย
ใหมี้ระดบัความเช่ือมัน่ไม่ต ่ากวา่ 95% (95% CI) ซ่ึงค่าเฉล่ียของขอ้มูลท่ีไดจ้ะอยูภ่ายในค่าความ
คลาดเคล่ือนไม่เกิน  ±  5% จากค่าท่ีเป็นจริง มีการค านวณดงัน้ี 

           1) การค านวณหาค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของการแจกแจงของ x̅   

   x̅    =   13.9733 ,  ∑ x   =   419.2000 , ∑ x2    =   5905.8842 

   σx̅   =   
1

30
√(30)(5905.8842)−(419.2000)2

√30
 

   σx̅   =   0.2316 

   2) ค านวณค่าความคลาดเคล่ือนของขอ้มูล (Relative Accuracy) 

   เน่ืองจากพื้นท่ีใตโ้คง้เท่ากบั 95% ซ่ึงตรงกบัค่า  Zα

2
   =   Z0.975 เม่ือน าไปเปิด

ค่าจากตารางการแจกแจงแบบปกติมาตรฐานจะได ้1.96 ดงันั้นค่าความคลาดเคล่ือนของขอ้มูลคือ 

rel.acc.   =   ± 
Zα 

2
× σx̅

x̅
 × 100% 

rel.acc.   =   ± 3.2482 
   ซ่ึงค่าความคลาดเคล่ือนของขอ้มูล ± 3.2482 ซ่ึงอยูภ่ายในค่าความ
คลาดเคล่ือนไม่เกิน  ±  5% ดงันั้นสามารถใชข้อ้มูลตวัอยา่งท่ีเก็บมาได ้  
   เม่ือไดข้อ้มูลจากตารางท่ี 17 ท่ีสามารถน ามาใชไ้ดแ้ลว้จึงน ามา
ค านวณหาค่าเวลาตวัแทนของการปฏิบติังาน (Representative Time) โดยใชว้ิธีค่าเฉล่ีย 
   3) การค านวณหาค่าเวลาตวัแทนของการปฏิบติังาน (Representative Time)  

   Representative Time   =   
12.90 + 13.59 + 14.32 + … +13.00

30
   

  Representative Time   =   13.9733   วินาที 
   หลงัจากไดค้่าเวลาตวัแทนแลว้จึงน าไปค านวณหาค่าเวลาปกติ โดยจะตอ้งมีการ
ประเมินอตัราความเร็วของการปฏิบติังานของพนกังาน โดยใชว้ิธี Westinghouse System of Rating 
พิจารณาจากองคป์ระกอบ 4 ตวั ดงัน้ี 
    (1) ทกัษะหรือความช านาญ (Skill) 
    (2) ความพยายาม (Effort) 
    (3) สภาพเง่ือนไขการท างาน (Conditions) 
    (4) ความสม ่าเสมอ (Consistency)     
   4) การค านวณหาค่าเวลาปกติของการปฏิบติังาน (Normal Time)  
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       จากการจบัเวลาของงานยอ่ยท่ี 3 เวลาตวัแทนท่ีค านวณไดค้ือ 13.9733 วินาที ไดใ้ห้
คะแนนขององคป์ระกอบทั้ง 4 องคป์ระกอบ ดงัน้ี 

Skill : Fair = E1  - 0.05 
Effort : Average = D    0.00 
Conditions  : Average = D    0.00 
Consistency : Average = D    0.00 
 รวมคะแนน    - 0.05 

        ค่าปรับความเร็วเป็น 0 แสดงวา่พนกังานปฏิบติังานชา้กวา่ปกติ 5% หรือเท่ากบัอตัรา

ความเร็ว 0.95 ค  านวณหาเวลาปกติไดด้งัน้ี 
 เวลาปกติ (Normal Time)   =   ค่าเวลาตวัแทน × อตัราความเร็ว 

  ∴   เวลาปกติ (Normal Time)   =   13.9733 × 0.95   =   13.2746  วินาที 
   จากการเก็บตวัอยา่งขอ้มูลเวลาเบ้ืองตน้ของงานย่อยงานท่ี 4 มา 30 ตวัอยา่ง พบวา่

มีการกระจายของขอ้มูลดงัตารางท่ี  18  

 

ตารางท่ี 18 ขอ้มูลของงานย่อยท่ี 4 ทั้งหมด 30 ขอ้มูล (วินาที) หลงัการปรับปรุง 
 

งานยอ่ย 
เวลาการปฏิบติังาน (วินาที) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

งานยอ่ยท่ี 4 

7.61 6.92 6.60 7.13 6.87 6.54 6.56 6.69 6.47 8.53 

7.32 8.30 7.41 8.16 7.64 6.84 6.67 6.43 6.29 6.80 

7.88 7.19 8.76 7.13 7.78 6.61 7.11 7.54 6.81 8.19 

  
 จากตารางท่ี  18 กลุ่มตวัอยา่งท่ีมีขนาดเท่ากบั 30 ขอ้มูล ในการค านวณเวลามาตรฐานใช้
วิธี เม่ือ n มีขนาดมากกวา่ 30 ขอ้มูล จะมีลกัษณะการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) โดย
ใหมี้ระดบัความเช่ือมัน่ไม่ต ่ากวา่ 95% (95% CI) ซ่ึงค่าเฉล่ียของขอ้มูลท่ีไดจ้ะอยูภ่ายในค่าความ
คลาดเคล่ือนไม่เกิน  ±  5% จากค่าท่ีเป็นจริง มีการค านวณดงัน้ี 
   1) การค านวณหาค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานของการแจกแจงของ x̅ 
   x̅    =   7.2260 ,  ∑ x   =   216.7800 , ∑ x2   =   1579.7760 

   σx̅   =   
1

30
√(30)(1579.7760)−(216.7800)2

√30
 

   σx̅   =   0.1217 
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   2) การค านวณค่าความคลาดเคล่ือนของขอ้มูล (Relative Accuracy) 
   เน่ืองจากพื้นท่ีใตโ้คง้เท่ากบั 95% ซ่ึงตรงกบัค่า  Zα

2
   =   Z0.975 เม่ือน าไปเปิด

ค่าจากตารางการแจกแจงแบบปกติมาตรฐานจะได ้1.96  ดงันั้นค่าความคลาดเคล่ือนของขอ้มูลคือ 

rel.acc.   =   ± 
Zα 

2
× σx̅

x̅
 × 100% 

rel.acc.   =   ± 3.3003 
   ซ่ึงค่าความคลาดเคล่ือนของขอ้มูล ± 3.3003 ซ่ึงอยูภ่ายในค่าความคลาดเคล่ือนไม่
เกิน  ±  5% ดงันั้นสามารถใชข้อ้มูลตวัอยา่งท่ีเก็บมาได ้ เม่ือไดข้อ้มูลจากตารางท่ี  18 ท่ีสามารถ
น ามาใชไ้ดแ้ลว้จึงน ามาค านวณหาค่าเวลาตวัแทนของการปฏิบติังาน (Representative Time) โดยใช้
วิธีค่าเฉล่ีย 
   3) การค านวณหาค่าเวลาตวัแทนของการปฏิบติังาน (Representative Time) 

   Representative Time   =   
7.61 + 6.92 + 6.60 + … +8.19

30
 

   Representative Time   =   7.2260   วินาที 
   หลงัจากไดค้่าเวลาตวัแทนแลว้จึงน าไปค านวณหาค่าเวลาปกติ โดยจะตอ้งมีการ
ประเมินอตัราความเร็วของการปฏิบติังานของพนกังาน โดยใชว้ิธี Westinghouse System of Rating 
พิจารณาจากองคป์ระกอบ 4 ตวั ดงัน้ี 
    (1) ทกัษะหรือความช านาญ (Skill) 
    (2) ความพยายาม (Effort) 
    (3) สภาพเง่ือนไขการท างาน (Conditions) 
    (4) ความสม ่าเสมอ (Consistency) 
   4) การค านวณหาค่าเวลาปกติของการปฏิบติังาน (Normal Time) 
   จากการจบัเวลาของงานยอ่ยท่ี 4 เวลาตวัแทนท่ีค านวณไดค้ือ 7.2260 วินาที ไดใ้ห้
คะแนนขององคป์ระกอบทั้ง 4 องคป์ระกอบ ดงัน้ี 

Skill : Average= D    0.00 

Effort : Fair = E1  - 0.04 

Conditions  : Average= D    0.00 

Consistency : Fair = E  - 0.02 

 รวมคะแนน    - 0.06 
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   ค่าปรับความเร็วเป็น - แสดงวา่พนกังานปฏิบติังานชา้กวา่ปกติ 6% หรือเท่ากบั

อตัราความเร็ว 0.94 ค  านวณหาเวลาปกติไดด้งัน้ี 

 เวลาปกติ (Normal Time)   =   ค่าเวลาตวัแทน × อตัราความเร็ว 

  ∴   เวลาปกติ (Normal Time)   =   7.2260 × 0.94   =   6.7924   วินาที 

  หลงัจากไดค้่าเวลาปกติการปฏิบติังานของแต่ละงานยอ่ยแลว้จึงน าไปค านวณหา

ค่าเวลาปกติการปฏิบติังานของสถานีงาน และน าไปค านวณหาค่าเวลามาตรฐานของการปฏิบติังาน 

ดงัตารางท่ี 19   

 
ตารางท่ี 19 เวลาปกติและเวลามาตรฐานการปฏิบติังานของสถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน 
(Assembly 1) หลงัการปรับปรุง 
 

งานยอ่ย
ท่ี 

เวลาปกติของงาน
ยอ่ย (วินาที) 

เวลาปกติการปฏิบติังาน
ของสถานีงาน (วินาที) 

เวลาเผื่อ
ทั้งหมด (%) 

เวลามาตรฐานของการ
ปฏิบติังาน (วินาที/ช้ิน) 

1 1.7544    

26.1909 31 % 34.3101 2 4.3695    
3 13.2746   
4 6.7924 

 

   โดยการค านวณหาค่าเวลาปกติการปฏิบติัของงานสถานีงาน คือ  

   เวลาปกติการปฏิบติังานของสถานีงาน   =   เวลาปกติของงานยอ่ยท่ี 1 + เวลาปกติ

ของงานยอ่ยท่ี 2 + เวลาปกติของงานยอ่ยท่ี 3 + เวลาปกติของงานยอ่ยท่ี 4 

   =    1.7544 + 4.3695 + 13.2746 + 6.7924  

   =    26.1909   วินาที 

   เม่ือค านวณการหาค่าเวลาปกติการปฏิบติังานของสถานีงานแลว้จึงน าไป

ค านวณหาค่าเวลามาตรฐานของการปฏิบติังาน โดยจะตอ้งมีการประเมินเวลาเผื่อของการปฏิบติังาน

ของพนกังาน ใชว้ิธีประเมินจากตารางวิเคราะห์เวลาเผื่อของการปฏิบติังาน   

   5) การค านวณหาค่าเวลามาตรฐานของการปฏิบติังานจากตารางวิเคราะห์เวลาเผื่อ

ของการปฏิบติังาน  
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    (1) เวลาส่วนเผื่อคงท่ี  9% 

    (2) เวลาส่วนเผื่อแปรผนั 22% 

    (3) เวลาเผื่อส าหรับความล่าชา้ 0% 

    (4) อ่ืน ๆ   0% 

    รวมคิดเป็น   31% 

   ค านวณหาเวลามาตรฐานโดยมีเวลาเผ่ือทั้งหมดเป็น 31% ของเวลาปกติดงันั้น 

   เวลามาตรฐานของการปฏิบติังาน  =  เวลาปกติการปฏิบติังานของสถานีงาน +  

                                                                           (เปอร์เซ็นตเ์วลาเผ่ือทั้งหมด × เวลาปกติ) 

     =   26.1909 + (0.31 × 26.1909) 

     =   34.3101   วินาที 

   จากเวลาการปฏิบติังานของพนกังานทั้งหมด 460 นาที/วนั สามารถปฏิบติังานใน

สถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) หลงัการปรับปรุงได ้34.3101 วินาที/ช้ิน ซ่ึงใน 

1 วนัสามารถปฏิบติังานได ้804 ช้ิน/วนั จากเป้าหมายการประกอบของบริษทัท่ีก าหนดเฉล่ีย 697 

ช้ิน/วนั ดงันั้นหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพสถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) 

สามารถผลิตไดเ้พียงพอต่อความตอ้งการตามท่ีบริษทัก าหนด  

   จากการค านวณเวลามาตรฐานการปฏิบติังานของสถานีงานการประกอบช้ินงาน

ภายใน (Assembly 1) ก่อนการปรับปรุงได ้34.3101 วินาที/ช้ิน  มีการค านวณ takt time ได ้39.4286 

วินาที/ช้ิน ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการปฏิบติังานของสถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) 

หลงัการปรับปรุง  

  1.5 ผลการปรับปรุงจากการออกแบบและปรับปรุงพื้นท่ีการปฏิบติังานใหม่ ในส่วน

ของการเพิ่มความสูงของโต๊ะปฏิบติังานในหวัขอ้ท่ี  1. 1 จากการออกแบบโต๊ะปฏิบติังานให้

เหมาะสมกบัส่วนสูงของพนกังานส่วนใหญ่ในสายการประกอบ โดยพนกังานส่วนใหญ่มีส่วนสูง

มากกวา่หรือเท่ากบั 158 เซนติเมตร คิดเป็น 60% ของพนกังานทั้งหมด ซ่ึงวดัระหวา่งระดบัขอ้ศอก

ของพนกังานกบัความสูงของโต๊ะการปฏิบติังานท่ีมี Jig ของช้ินงานเขา้มาเพิ่มความสูง วดัระยะห่าง

ไดผ้ลดงัตารางท่ี  20  
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ตารางท่ี 20 ขอ้มูลระยะห่างระหวา่งระยะขอ้ศอกพนกังานและระยะ Jig ของช้ินงานในพนกังาน

จ านวน 60% ของพนกังานทั้งหมด 

 
พนกังานคน

ท่ี 

ส่วนสูงของ

พนกังาน (ซม.) 

ระยะห่างระหวา่งขอ้ศอกและ

ระยะ Jig ของช้ินงาน (ซม.) 

ระยะห่างอยูร่ะหวา่ง 5 – 10 

(ซม.) 

1 158 6.0 ✓ 

2 158 6.0 ✓ 

3 160 7.0 ✓ 

4 160 7.3 ✓ 

5 160 7.5 ✓ 

6 162 7.9 ✓ 

7 165 8.5 ✓ 

8 166 8.5  ✓ 

9 170 10.0 ✓ 

 

 จากตารางท่ี 20 การเพิ่มความสูงของโต๊ะปฏิบติังานจากเดิม 7 เซนติเมตร ท าให้โต๊ะยืน

ปฏิบติังานเป็นไปตามหลกัการยศาสตร์ในพนักงานส่วนใหญ่ ซ่ึงสอดคลอ้งกบัส่วนสูงส่วนใหญ่

ของพนักงาน ส่งผลให้เพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน ลดการเม่ือยลา้ของพนักงานลง เป็นส่วน

หน่ึงของการปรับปรุงพื้นท่ีการปฏิบติังาน  

 ในส่วนของพื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วนในหัวขอ้ท่ี 1.2 จากการออกแบบพื้นท่ีการ

วางกล่องบรรจุช้ินส่วนหลงัการปรับปรุง เป็นการปรับปรุงเพื่อลดระยะการเคล่ือนยา้ยมือ โดยวดั

จากจุดศูนยก์ลางของกล่องบรรจุช้ินส่วนไปยงัจุดศูนยก์ลางของ Jig จากต าแหน่งการวางกล่องบรรจุ

ช้ินส่วนก่อนและหลงัการปรับปรุงมีระยะเคล่ือนยา้ยมือดงัตาราง 21 และ 22 
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ตารางท่ี 21 ระยะการเคล่ือนยา้ยมือของพื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วน (ก่อนการปรับปรุง) 
 

ช่ือของช้ิน

ส่วนประกอบ 
มือ 

ระยะการเคล่ือนยา้ยมือ (ซม.) ค่าเฉล่ียของระยะ

การเคล่ือนยา้ยมือ 

(ซม.) 

ความถ่ีในการ

เคล่ือนยา้ยของ

มือ (คร้ัง) 
1 2 3 

Bar ซา้ย 48.5 49.0 49.0 48.83 1 

O Ring ขวา 43.0 43.0 42.5 42.83 1 

Cam Rotor ขวา 33.0 33.0 33.5 33.17 1 

UV Ring ซา้ย 27.0 27.0 27.0 27.00 1 

Valve A ซา้ย 38.5 38.5 39.0 38.67 1 

Gasket A ซา้ย 37.0 37.5 37.5 37.33 1 

Spring 17 ขวา 26.5 26.0 26.5 26.33 1 

Valve Seat A ซา้ย 37.8 37.5 38.0 37.77 1 

Valve B ขวา 22.5 23.0 23.0 22.83 1 

Valve Seat B ขวา 42.5 43.4 42.5 42.80 1 

Cam +UV Ring ซา้ย 17.5 16.5 17.7 17.23 1 

รวมระยะการเคล่ือนยา้ยมือ (เซนติเมตร/ช้ิน) 374.79 

 

 จากตารางท่ี 21 ไดท้ าการเก็บขอ้มูลระยะการเคล่ือนยา้ยมือในแต่ละกล่องบรรจุช้ินส่วน

จ านวน 3 ขอ้มูล จึงน ามาหาค่าเฉล่ียของระยะการเคล่ือนยา้ยมือในแต่ละกล่องบรรจุช้ินส่วน โดยวดั

จากจุดศูนยก์ลางของกล่องบรรจุช้ินส่วนไปยงัจุดศูนยก์ลางของ Jig และใน 1 รอบการประกอบ

ช้ินงานของสถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) ก่อนการปรับปรุง มีความถ่ีในการ

เคล่ือนยา้ยมือจ านวน 11 คร้ัง ดงันั้นจากการเก็บขอ้มูลจึงไดร้วมระยะการเคล่ือนยา้ยมือเป็น 374.79 

เซนติเมตร/การประกอบ 1 ช้ิน  
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ตารางท่ี 22 ระยะการเคล่ือนยา้ยมือของพื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วน (หลงัการปรับปรุง) 
 

ช่ือของช้ิน

ส่วนประกอบ 
มือ 

ระยะการเคล่ือนยา้ยมือ 

(เซนติเมตร) 

ค่าเฉล่ียของระยะ

การเคล่ือนยา้ยมือ 

(เซนติเมตร) 

ความถ่ีในการ

เคล่ือนยา้ยของมือ 

(คร้ัง) 1 2 3 

Bar ซา้ย 22.0 22.0 22.0 22.00 1 

O Ring ขวา 22.0 22.0 22.0 22.00 1 

Valve A ซา้ย 23.4 23.5 23.3 23.40 1 

Gasket A ซา้ย 25.5 25.5 25.0 25.33 1 

Spring 17 ซา้ย 12.5 12.5 12.5 12.50 1 

Valve Seat A ซา้ย 22.0 22.3 22.0 22.10 1 

Valve B ขวา 22.5 22.0 22.0 22.17 1 

Valve Seat B ขวา 21.3 21.5 21.3 21.37 1 

Cam Rotor ซา้ย 30.5 30.5 30.5 30.50 1 

UV Ring ขวา 30.5 30.5 30.5 30.50 1 

รวมระยะการเคล่ือนยา้ยมือ (เซนติเมตร/ช้ิน) 231.87 

   

 จากตารางท่ี  22 ไดท้ าการเก็บขอ้มูลระยะการเคล่ือนยา้ยมือในแต่ละกล่องบรรจุช้ินส่วน

จ านวน 3 ขอ้มูล จึงน ามาหาค่าเฉล่ียของระยะการเคล่ือนยา้ยมือในแต่ละกล่องบรรจุช้ินส่วน โดยวดั

จากจุดศูนยก์ลางของกล่องบรรจุช้ินส่วนไปยงัจุดศูนยก์ลางของ Jig และใน 1 รอบการประกอบ

ช้ินงานของสถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) หลงัการปรับปรุง มีความถี่ในการ

เคล่ือนยา้ยของมือจ านวน 10 คร้ัง ดงันั้นจากการเก็บขอ้มูลจึงไดร้วมระยะการเคล่ือนยา้ยมือเป็น 

231.87 เซนติเมตร/การประกอบ 1 ช้ิน       

 จากการปรับปรุงพื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วน ท าใหมี้ระยะการเคล่ือนยา้ยมือลดลง 

ดงัภาพท่ี  50 ซ่ึงเป็นการลดการเคล่ือนไหวโดยไม่จ าเป็น อีกทั้งยงัไดมี้การท าความสะอาดกล่อง

บรรจุช้ินส่วนเม่ือประกอบช้ินงานครบตามเป้าหมายท่ีก าหนด และมีการระบุล าดบัการประกอบ
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ภาพท่ี 50 ระยะการเคล่ือนยา้ยมือในการประกอบช้ินงานสถานีงาน Assembly 1 จ านวน 1 ช้ิน 
 
 จากภาพท่ี  50 หลงัจากการปรับปรุงพื้นท่ีการวางกล่องบรรจุช้ินส่วนพบวา่ ระยะการ
เคล่ือนยา้ยมือลดลง 142.92 เซนติเมตร/ช้ิน คิดเป็น 38.13 % 

 จากการศึกษาการปฏิบติังานของมือซา้ยและมือขวาในการประกอบช้ินงานสถานีงานการ

ประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) ก่อนการปรับปรุง พบวา่มีขั้นตอนในการปฏิบติังานทั้งหมด 

60 ขั้นตอน โดยในส่วนของมือซา้ย มีการปฏิบติังาน 15 ขั้นตอน การเคล่ือนมือ 15 ขั้นตอน การถือ 

6 ขั้นตอน และมือวา่ง 24 ขั้นตอน และในส่วนของมือขวา มีการปฏิบติังาน 28 ขั้นตอน การเคล่ือน

มือ 27 ขั้นตอน การถือ 3 ขั้นตอน และมือวา่ง 2 ขั้นตอน ดงัภาพท่ี  51



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 51 แผนภูมิมือซา้ยมือขวาในการประกอบช้ินงานก่อนการปรับปรุง 
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ภาพท่ี 51 (ต่อ) 
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ภาพท่ี  5 1  (ต่อ) 



 109 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
                       
ภาพท่ี 52 แผนภูมิมือซา้ยมือขวาในการประกอบช้ินงานหลงัการปรับปรุง 
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Left Hand Sign No. Sign Right Hand 

เคลื่อนมือไปยงัถาด Spring 17     19     เคลื่อนคีมไปยงัท่ีวางคีม 

เลือก Spring 17  มา 1 ช้ิน     20     วางคีมลง 

เคลื่อน Spring 17 ไปยงัมือขวา     21     เคลื่อนมือขวาไปยงั Spring 17 

ส่ง Spring 17 ให้มือขวา     22     รับ Spring 17 จากมือซา้ย 

เคลื่อนมือไปยงักล่อง Valve Seat A     23     ประกอบ  Spring 17 เขา้กบั Inner C.C 

เลือก Valve Seat A  มา 1  ช้ิน     24     เคลื่อนมือไปยงักล่อง Valve B 

เคลื่อน Valve Seat A มาดา้นหนา้     25     เลือก Valve B  มา  1 ช้ิน 

ถือ Valve Seat A ไว ้     26     เคลื่อน Valve B มาบริเวณ Valve Seat A 

ประกอบ Valve S. A เขา้กบั Valve B     27     ประกอบ Valve B เขา้กบั Valve Seat A 

ถือ Valve Seat A ไว ้     28     เคลื่อนมือไปยงักล่อง Valve Seat B 

ถือ Valve Seat A ไว ้     29     เลือก Valve Seat B  มา  1 ช้ิน 

ถือ Valve Seat A ไว ้     30     เคลื่อน Valve Seat B ไปยงั Valve S.  A 

ประกอบ Valve S.A เขา้กบั Valve S.B     31     ประกอบ Valve S.A เขา้กบั Valve S.B 

ว่างคอยมือขวาท างาน     32     เคลื่อน Valve Seat A ท่ีประกอบแลว้ไปยงั 

Inner Case Comp. 

ว่างคอยมือขวาท างาน     33     ประกอบ Valve Seat  A ท่ีประกอบแลว้เขา้

กบั Inner Case Comp. 

เคลื่อนมือไปยงักล่อง Cam Rotor     34     เคลื่อนมือไปยงักล่อง UV Ring 

เลือก Cam Rotor  มา 1 ช้ิน     35     เลือก UV Ring  มา 1 ช้ิน 

เคลื่อน Cam Rotor ไปยงั UV Ring     36     เคลื่อน UV Ring ไปยงั Cam Rotor 

ประกอบ Cam Rotor เขา้กบั UV Ring     37     ประกอบ UV Ring เขา้กบั Cam Rotor 

เคลื่อนมือไปยงัแท่ง Pin     38     เคลื่อน Cam Rotor ท่ีประกอบแลว้ไปยงั 

Inner Case Comp. 
หยิบแท่ง Pin     39     หมุน Cam Rotor ท่ีประกอบแลว้ให้ตรง

ต าแหน่งกบัร่องของ Inner Case Comp. 

 

ภาพท่ี 52 (ต่อ) 
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Left Hand Sign No. Sign Right Hand 

เคลื่อนแท่ง Pin ไปยงั Inner Case 

Comp. 

    40     ประกอบ Cam Rotor ท่ีประกอบแลว้เขา้

กบั Inner Case Comp. 

ถือแท่ง Pin ไว ้     41     หมุน Cam Rotor ท่ีประกอบแลว้ให้ตรง

ต าแหน่งกบัร่องของ Inner Case Comp. 

กด Pin ลง Cam Rotorบน Inner C.C     42     ปล่อยมือออกจาก Cam Rotor 

เคลื่อนแท่ง Pin ไปยงัท่ีวางแท่ง Pin     43     เคลื่อนมือไปยงั Inner Case Comp. 

วางแท่ง Pin     44     หยิบช้ินงานออกจาก Jig 

ว่างคอยมือขวาท างาน     45     เคลื่อนช้ินงานไปยงัสถานีถดัไป 

ว่างคอยมือขวาท างาน     46     วางช้ินงานลงเพ่ือรอท าในสถานีถดัไป 

         
ภาพท่ี 52 (ต่อ)  
    

 จากภาพท่ี 52 เป็นการศึกษาการปฏิบติังานของมือซา้ยและมือขวาในการประกอบช้ินงาน
สถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) หลงัการปรับปรุง พบว่ามีขั้นตอนในการ
ปฏิบติังานทั้งหมด 46 ขั้นตอน โดยในส่วนของมือซ้าย มีการปฏิบติังาน 18 ขั้นตอน การเคล่ือนมือ 
18 ขั้นตอน การถือ 6 ขั้นตอน และมือว่าง 4 ขั้นตอน และในส่วนของมือขวา มีการปฏิบติังาน 24 
ขั้นตอน การเคล่ือนมือ 20 ขั้นตอน การถือ 2 ขั้นตอน และมือวา่ง 0 ขั้นตอน   
 ดงันั้นจากการปรับปรุงพื้นท่ีการปฏิบติังานและขั้นตอนในการปฏิบติังานของพนักงาน
ในสถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) สามารถลดขั้นตอนการปฏิบติังานลงไปได ้
14 ขั้นตอน ซ่ึงคิดเป็น 23.33% โดยในส่วนของมือซ้ายหลงัการปรับปรุง มีการเพิ่มขึ้นของการ
ปฏิบติังาน 3 ขั้นตอน การเพิ่มขึ้นของการเคล่ือนมือ 3 ขั้นตอน ไม่มีการเพิ่มขึ้นหรือลดลงของการ
ถือ และการลดลงของมือว่าง 20 ขั้นตอน และในส่วนของมือขวาหลงัการปรับปรุง มีการลดลงของ
การปฏิบติังาน 4 ขั้นตอน การลดลงของการเคล่ือนมือ 7 ขั้นตอน การลดลงของการถือ 1 ขั้นตอน 
และการลดลงของมือวา่ง 2 ขั้นตอน ดงัภาพท่ี 53 
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ภาพท่ี 53 การเปรียบเทียบการปฏิบติังานของมือซา้ยมือขวาก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 จากขั้นตอนการปฏิบติังานของสถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) หลงั
การปรับปรุง สามารผลิตเป็นช้ินงานท่ีสมบูรณ์ไดม้ากกวา่ก่อนการปรับปรุงดงัตารางท่ี 23 

 

ตารางท่ี 23 เปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงในสถานีงานการประกอบช้ินงาน
ภายใน (Assembly 1) 
 

 
เวลามาตรฐาน     

(วินาที/ช้ิน) 
ผลผลิต (ช้ิน/วนั) จ านวนเงิน (บาท) 

ก่อนการปรับปรุง 45.5412 606 155,742 

หลงัการปรับปรุง 34.3101 804 206,628 

ผลต่าง 11.2311 198 50,886 

เปอร์เซ็นตข์องผลต่าง 24.66 32.67 32.67 

 

 จากตารางท่ี 23 หลงัการปรับปรุงในสถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1) 

ท าใหเ้วลามาตรฐานลดลงถึง 11.2311 วินาที/ช้ิน คิดเป็น 24.66% และจากเดิมผลผลิต 606 ต่อวนัซ่ึง

ไม่สามารถปฏิบติัตามเป้าหมายท่ีบริษทัก าหนด หลงัการปรับปรุงไดผ้ลผลิตต่อวนัเพิ่มขึ้น 198 ช้ิน 

คิดเป็น 32.67% สามาถปฏิบติัตามเป้าหมายท่ีบริษทัก าหนด สามารถท ารายไดเ้พิ่มขึ้นให้กบับริษทั

เป็นจ านวน 50,886 บาท คิดเป็น 32.67% และเวลามาตรฐานหลงัการปรับปรุง 34.3101 วินาที/ช้ิน 

ซ่ึงสอดคลอ้งกบั takt time  39.4286 วินาที/ช้ิน ดงัแสดงในรูปท่ี 54 



 113 

 

 
 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 54 Cycle time ของสถานี Assembly 1 (หลงัการปรับปรุง) 
  

 2. การปรับปรุงความสูญเปล่าจากปัญหาคุณภาพของชิ้นงาน   

  2.1 ปัญหาคุณภาพจากช้ินงานร่ัว     

  จากการวิเคราะห์สาเหตุและการแกไ้ขปัญหาช้ินงานร่ัว ปัจจยัท่ีมีผลเก่ียวกบัปัญหา

ช้ินงานร่ัวเกิดขึ้นจากปัญหาช้ินงานจากกระบวนการ Die Casting ผิวช้ินงานของ Inner Case ไม่

เรียบ ขรุขระ มีรูพรุน ฉีดไม่เตม็ ซ่ึงสาเหตุเกิดขึ้นจากอตัราส่วนผสมของ Zinc Alloy ไม่มีการ

ควบคุม แนวทางการแกไ้ขปัญหาคือ ควบคุมอตัราส่วนผสมของ Zinc Alloy ระหวา่ง New Ingot 

และ Recycle Ingot หาค่าสัดส่วนท่ีเหมาะสมทีสุด มาท าการทดลองและน ามาเปรียบเทียบสัดส่วน

งานดีและงานเสียโดยใชเ้คร่ือง Inspection Stand-B ดงัภาพท่ี  54 ในการทวนสอบตรวจสอบคุณภาพ

ของช้ินงานฉีด Inner Case  จ านวน 100 ตวั จ านวน 4 Condition ของกลุ่มตวัอยา่งดงัตารางท่ี 24 

 
 

 
 
 

 
 
ภาพท่ี 55 เคร่ืองตรวจสอบ Air Tightening (Leakage) และช้ินงานตวัอยา่ง 
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ตารางท่ี 24 แสดงผลการทดลองหาอตัราส่วนท่ีเหมาะสมของ Zinc Alloy 
 

Condition 
Mixing Ratio Test Sample 

(pcs) 
Test Results (Pcs) % OK 

New Ingot Recycle Ingot Passed Failed 
1 80 20 100 98 2 98% 
2 70 30 100 88 12 88% 
3 60 40 100 80 20 80% 
4 50 50 100 72 28 72% 

 
 จากตารางท่ี 24 อตัราส่วนการผสมของ Zinc Alloy ระหว่าง New Ingot และ Recycle 

Ingot สรุปได้ว่า Condition ท่ี 1 เหมาะสมท่ีสุด ดังนั้นทางผูวิ้จยัและทีมงานเลือกใช้อัตราส่วน 

Condition 1 ท าเป็นมาตรฐานในการฉีดช้ินงาน Inner Case ลงในใบสั่งงานทุกคร้ังท่ีมีการผลิต

ช้ินงาน จากนั้นท าการฝึกอบรมให้กับหน้างานและเก็บบนัทึกผลด้วยแผนภูมิ P- Chart ก่อนและ

หลงัการปรับปรุง ไดผ้ลการทดลองตามตารางท่ี 25 และภาพท่ี 56 

 

ตารางท่ี 25 ผลการทดลองยนืยนัหลงัจากก าหนดอตัราส่วนผสมของ Zinc Alloy ในช่วง  15 เดือน
ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

สภาวะ Mod
el 

จ านวนการ
ประกอบ 

ปัญหาช้ินงานร่ัว P Chart Control 
จ านวน PPM UCL CL LCL 

ก่อนการปรับปรุง  
ZR6
50 

175,492 3,054 17,403 0.02054 0.01713 0.01713 
หลงัการปรับปรุง 138,234 319 2,308 0.00355 0.00229 0.00104 
ผลการเปรียบเทียบ 37,258 2,735 15,095 0.01699 0.01484 0.01609 

 
 จากผลจากการทดลองเพื่อยนืยนัช่วงเดือน ม.ค.2562 – มี.ค. 2564 พบวา่สามารถลด
สัดส่วนของเสียจากปัญหาช้ินงานร่ัวของฝาถงัน ้ามนั ZR650 ลงได ้15,095 PPM หรือคิดเป็น 86.7% 

 เพื่อการตรวจติดตามและการเปรียบเทียบจ านวนช้ินงานร่ัวท่ีพบในกระบวนการทีมงาน

ไดเ้ก็บขอ้มูลก่อนปรับปรุงระยะเวลา 15 เดือน และหลงัปรับปรุงระยะเวลา 15 เดือน ดงัแสดงใน

ตารางท่ี 26 ดงัแสดงในภาพท่ี 56 
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ตารางท่ี 26 จ านวนช้ินส่วนงานเสีย ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

ช่วงการด าเนินการ เดือน/ปี จ านวนช้ินงาน (ช้ิน) สัดส่วนช้ินส่วน
ร่ัว ผลิต ร่ัว 

ก่อนปรับปรุง มกราคม/62 11,600 85 0.0073 
กุมภาพนัธ์/62 11,400 181 0.0159 
มีนาคม/62 7,000 13 0.0019 
เมษายน/62 7,450 15 0.0020 
พฤษภาคม/62 6,550 71 0.0108 
มิถุนายน/62 9,500 262 0.0276 
กรกฎาคม/62 11,600 238 0.0205 
สิงหาคม/62 12,657 275 0.0217 
กนัยายน/62 12,635 45 0.0036 
ตุลาคม/62 13,500 101 0.0075 
พฤศจิกายน/62 16,600 219 0.0132 
ธนัวาคม/62 14,000 359 0.0256 
มกราคม/63 14,000 541 0.0386 
กุมภาพนัธ์/63 14,000 378 0.0270 
ตุลาคม/62 13,500 101 0.0075 

หลงัการปรับปรุง เมษายน/63 5,800 12 0.0021 
พฤษภาคม/63 11,000 5 0.0005 
มิถุนายน/63 7,000 9 0.0013 
กรกฎาคม/63 3,715 9 0.0024 
สิงหาคม/63 10,127 11 0.0011 
กนัยายน/63 11,245 14 0.0012 
ตุลาคม/63 13,105 15 0.0011 
พฤศจิกายน/63 16,080 9 0.0006 
ธนัวาคม/63 16,814 14 0.0008 
มกราคม/64 15,456 8 0.0005 
กุมภาพนัธ์/64 11,342 14 0.0012 
มีนาคม/64 16,550 15 0.0009 
เมษายน/64 10,127 9 0.0009 
พฤษภาคม/64 11,245 8 0.0007 
มิถุนายน/64 13,105 12 0.0009 
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ภาพท่ี 56 เปรียบเท่ียบสัดส่วนของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง โดย P Chart ขอ้มูลช่วงเดือนก่อน
และหลงัการปรับปรุง 15 เดือน 
 

  2.2 ปัญหาคุณภาพจากชิ้นงานตรวจไม่ผ่าน (Appearance NG) 
  สาเหตุของปัญหาน้ีแบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะคือ  1) ช้ินส่วนท่ีรับเขา้มาจากผูส่้งมอบ 
ช้ินส่วนไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีก าหนดไว ้และ 2) การรับเขา้ช้ินส่วนจากทางดา้นผูส่้งมอบ  มีการสุ่ม
ตรวจตามมาตรฐาน AQL ในระดบัระดบัผ่อนคลายมากท่ีสุด ดงัแสดงในตารางท่ี 27 
 
ตารางท่ี 27 ตารางแสดงมาตรฐานการการสุ่มตรวจสอบช้ินส่วนก่อนการปรับปรุง 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

0.65 1 1.5
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
0 0 0
1 0 1
1 1 1
1 1 2
2 2 335001-150000 13

Sample Size Level
Defect AQL

การตรวจสอบแบบผ่อนคลาย

1201-3200 8
3201-10000 8
10001-35000 8

Lot size (Pcs.) Sampling (Pcs.)
26-50 3
51-90 3
91-150 3
151-280 5
281-500 5
501-1200 5
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 จากตารางท่ี 27 ผลจากการชกัสุ่มตวัอยา่งเชิงเด่ียว (Single Sampling Plan) จ านวนท่ีชกั
สุ่มตวัอยา่งตาม Lot Size ถือวา่เป็นจ านวนนอ้ยมาก เม่ือเทียบกบัมาตรฐานการสุ่มตรวจ MIL-STD-
105E โดยทางผูบ้ริหารชาวญ่ีปุ่ น เป็นคนก าหนดขึ้นมาเพราะตอ้งการลดเวลาในการตรวจสอบใน
กระบวนการรับเขา้ ท าใหก้ารชกัสุ่มตามตวัอยา่งไม่สามารถดกัจบัช้ินส่วนท่ีมีต าหนิรับเขา้จากทางผู ้
จ  าหน่ายได ้ท าใหช้ิ้นงานหลุดเขา้ในไลน์การประกอบเป็นจ านวนเท่ากบั  10 ,788 ppm เทียบเท่ากบั 
Sigma quality level = 2.25 sigma (ขอ้มูลยอ้นหลงัก่อนปรับปรุง  15 เดือน) 

 ดงันั้นในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้นทางผูวิ้จยัไดด้ าเนินการเอามาตรฐานการสุ่ม MIL-
STD-105E โดยการสุ่มตามมาตรฐาน AQL ในระดบั Normal ดงัในภาพท่ี  56 และกรณีตรวจเจอ
ขอ้บกพร่องของช้ินงานใหท้ าการปฏิเสธรับ Lot ของช้ินงาน 100% หลงัจากนั้นใหท้ าการ
ปรึกษาหารือร่วมกนัเพื่อหาทางออกในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้น พร้อมทั้งมาตรฐานระดบัการ
ยอมรับโดยการฝึกอบรมดว้ยเกณฑข์องลูกคา้ หลงัจากนั้นใหท้ าการตรวจรับช้ินส่วนจากผูจ้  าหน่าย
ดว้ยกฎการสับเปล่ียนเกณฑก์ารตรวจสอบ ดงัตารางท่ี 28 
  

ตารางท่ี 28 การก าหนดมาตรฐานส าหรับสุ่มตรวจสอบกระบวนการรับเขา้ 
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ตารางท่ี 29 ผลการปรับปรุงวิธีมาตรฐานการสุ่มตรวจ ในช่วง  15 เดือน ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

สภาวะ Model จ านวนการ
ประกอบ 

ปัญหารอยต าหนิ P Chart Control 

จ านวน PPM UCL CL LCL 

ก่อนการปรับปรุง  
ZR650 

175,492 1,893 10,787 0.01425 0.01190 0.00585 

หลงัการปรับปรุง 138,234 112 810 0.00125 0.00060 0 

ผลการ
เปรียบเทียบ 

37,258 1,781 9,977 0.01300 0.01140 0.00585  

 

 จากตารางท่ี 29 ผลหลงัจากท าการปรับปรุงวิธีการตรวจรับเขา้ช้ินส่วนในกระบวนการ 
QC-Incoming พบวา่สัดส่วนช้ินส่วน NG หลุดเขา้ไปในสายการประกอบลดนอ้ยลง จากเดิม 10,787 
ppm เหลือเพียง 810 ppm ลดลง 92%  

 เพื่อการตรวจติดตามและการเปรียบเทียบจ านวนช้ินงานมีรอยต าหนิหลงัจากสุ่มตรวจไม่

เจอ ท่ีพบในกระบวนการทีมงานไดเ้ก็บขอ้มูลก่อนปรับปรุงระยะเวลา 15 เดือน และหลงัปรับปรุง

ระยะเวลา 15 เดือน ดงัแสดงในตารางท่ี  30 ดงัแสดงในภาพท่ี  57 

 

ตารางท่ี 30 จ านวนช้ินส่วนเสียจากผูผ้ลิตภายนอกท่ีพบ ก่อน-หลงั การปรับปรุงการสุ่มตรวจ 
 

ช่วงการด าเนินการ เดือน/ปี จ านวนช้ินงาน (ช้ิน) สัดส่วนช้ินส่วน
มีต าหนิท่ีพบ
ในไลน์ 

ผลิต รอยต าหนิ 
ก่อนปรับปรุง มกราคม/62 11,600 17 0.0015 

กุมภาพนัธ์/62 11,400 11 0.0010 
มีนาคม/62 7,000 30 0.0043 
เมษายน/62 7,450 42 0.0056 
พฤษภาคม/62 6,550 91 0.0139 
มิถุนายน/62 9,500 32 0.0034 
กรกฎาคม/62 11,600 307 0.0265 
สิงหาคม/62 12,657 95 0.0075 
กนัยายน/62 12,635 104 0.0082 
ตุลาคม/62 13,500 265 0.0196 



 119 

ตารางท่ี 30 (ต่อ) 
 

ช่วงการด าเนินการ เดือน/ปี จ านวนช้ินงาน (ช้ิน) สัดส่วนช้ินส่วน
มีต าหนิท่ีพบ
ในไลน์ 

ผลิต มีรอยต าหนิ 

ก่อนการปรับปรุง พฤศจิกายน/62 16,600 232 0.0140 
ธนัวาคม/62 14,000 221 0.0158 
มกราคม/63 14,000 142 0.0101 
กุมภาพนัธ์/63 14,000 163 0.0116 
มีนาคม/63 13,000 141 0.0108 

หลงัการปรับปรุง เมษายน/63 5,800 8 0.0014 
พฤษภาคม/63 11,000 4 0.0004 
มิถุนายน/63 7,000 11 0.0016 
กรกฎาคม/63 3,715 6 0.0016 
สิงหาคม/63 10,127 7 0.0007 
กนัยายน/63 11,245 5 0.0004 
ตุลาคม/63 13,105 9 0.0007 
พฤศจิกายน/63 16,080 10 0.0006 
ธนัวาคม/63 16,814 8 0.0005 
มกราคม/64 15,456 6 0.0004 
กุมภาพนัธ์/64 11,342 7 0.0006 
มีนาคม/64 16,550 6 0.0004 
เมษายน/64 10,127 9 0.0009 
พฤษภาคม/64 11,245 8 0.0007 
มิถุนายน/64 13,105 8 0.0006 
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ภาพท่ี 57 เปรียบเท่ียบสัดส่วนของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง โดย P Chart ขอ้มูลช่วงเดือนก่อน
และหลงัการปรับปรุง  15 เดือน 
 

ติดตามผลและการควบคุม (Control Phase) 
 ในขั้นตอนน้ีไดจ้ดัท ามาตรฐานการท างาน (Work Instruction, WI) ของกระบวนการ
ประกอบตามท่ีไดป้รับปรุง และไดใ้ชแ้ผนภูมิ P Chart ในการควบคุมสัดส่วนความสูญเปล่าจาก
ปัญหาคุณภาพช้ินงานร่ัวและช้ินงานไม่ผา่นการตรวจสอบลกัษณะภายนอก (Appearance) ดงัตาราง
ท่ี  31 
 
ตารางท่ี 31 ผลการควบคุมความสูญเปล่าจากปัญหาคุณภาพช้ินงาน (Leakage and Appearance NG)
ในช่วงก่อน-หลงัท าการปรับปรุง 
 

 
ช่วงการ
ด าเนินการ 

 
Model 

จ านวนการ
ประกอบ 

ปัญหาช้ินงานร่ัว
และรอยต าหนิ 

Control Limits: P Chart  

จ านวน ppm UCL CL LCL 
ก่อนการปรับปรุง  

ZR650 
175,492 4,947 28,190 0.03224 0.02791 0.02358 

หลงัการปรับปรุง 138,234 276 1,997 0.00428 0.00288 0.00148 
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 จากตารางท่ี 31 ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงความสูญเปล่าท่ีเกิดจากคุณภาพช้ินงาน 
(Leakage and Appearance) พบวา่สามารถลดสัดส่วนงานเสียของฝาถงัน ้ามนัรุ่น ZR650 จากปัญหา
ช้ินงานร่ัวและตรวจไม่ผา่นทางกายภาพลดลงจาก 28,190 ppm มาอยูท่ี่ 1,997 ppm ซ่ึงลดลงได ้
26,193 ppm หรือคิดเป็น 92.91% เม่ือเทียบกบัสัดส่วนของเสียก่อนการปรับปรุง 
 เพื่อการตรวจติดตามและการเปรียบเทียบจ านวนช้ินงานร่ัวท่ีพบในกระบวนการทีมงาน
ไดเ้ก็บขอ้มูลก่อนปรับปรุงระยะเวลา  15 เดือน และหลงัปรับปรุงระยะเวลา  15 เดือน ดงัแสดงใน
ตารางท่ี  32 ดงัแสดงในภาพท่ี  58 

 

ตารางท่ี 32 ผลการควบคุมความสูญเปล่าจากปัญหาคุณภาพช้ินงาน (Leakage and Appearance NG)

ในช่วงก่อนและหลงัท าการปรับปรุง 

 
ช่วงการด าเนินการ เดือน/ปี จ านวนช้ินงาน (ช้ิน) สัดส่วนช้ินส่วน

งานเสีย ผลิต ร่ัวและรอยต าหนิ 
ก่อนปรับปรุง มกราคม/62 11,600 102 0.0088 

กุมภาพนัธ์/62 11,400 192 0.0168 
มีนาคม/62 7,000 43 0.0061 
เมษายน/62 7,450 57 0.0077 
พฤษภาคม/62 6,550 162 0.0247 
มิถุนายน/62 9,500 294 0.0309 
กรกฎาคม/62 11,600 545 0.0470 
สิงหาคม/62 12,657 370 0.0292 
กนัยายน/62 12,635 149 0.0118 
ตุลาคม/62 13,500 366 0.0271 
พฤศจิกายน/62 16,600 451 0.0272 
ธนัวาคม/62 14,000 580 0.0414 
มกราคม/63 14,000 683 0.0488 
กุมภาพนัธ์/63 14,000 541 0.0386 
มีนาคม/63 13,000 412 0.0317 

หลงัการปรับปรุง เมษายน/63 5,800 20 0.0034 
พฤษภาคม/63 11,000 9 0.0008 
มิถุนายน/63 7,000 20 0.0029 
กรกฎาคม/63 3,715 15 0.0040 

 



 122 

ตารางท่ี  32 (ต่อ) 
 

ช่วงการด าเนินการ เดือน/ปี จ านวนช้ินงาน (ช้ิน) สัดส่วนช้ินส่วน
ร่ัว ผลิต ร่ัว 

หลงัการปรับปรุง สิงหาคม/63 10,127 18 0.0018 
กนัยายน/63 11,245 19 0.0017 
ตุลาคม/63 13,105 24 0.0018 
พฤศจิกายน/63 16,080 19 0.0012 
ธนัวาคม/63 16,814 22 0.0013 
มกราคม/64 15,456 14 0.0009 
กุมภาพนัธ์/64 11,342 21 0.0019 
มีนาคม/64 16,550 21 0.0013 
เมษายน/64 10,127 18 0.0018 
พฤษภาคม/64 11,245 16 0.0014 
มิถุนายน/64 13,105 20 0.0015 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
ภาพท่ี 58 ผลการตรวจติดตาม เปรียบเทียบสัดส่วนของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง 



บทที ่ 5 
สรุป อภิปรายผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 

 
สรุปผลการวิจัย 

 จากการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตฝาถงัมอเตอร์ไซด ์ดว้ยการประยกุตลี์น 
ซิกซ์ ซิกมา โดยใชก้รอบขั้นตอนของ DMAIC ท าใหส้ามารถระบุสาเหตุหลกัของปัญหาไดเ้ป็น 2 
ประเด็น ไดแ้ก่  

 1. รอบเวลาการผลิตเท่ากบั 45.54 วินาทีต่อช้ิน ซ่ึงสูงกวา่ Takt Time อนัเป็นผลมาจาก
พื้นท่ีการปฏิบติังานของสถานีงานการประกอบช้ินงานภายใน (Assembly 1 ( ความสูงของโต๊ะ
ปฏิบติังาน เป็นลกัษณะการท างานไม่เหมาะสมเน่ืองจากโต๊ะปฏิบติังานมีความสูงเพียง  83 
เซนติเมตร ซ่ึงไม่สอดคลอ้งกบัส่วนสูงของพนกังานของแต่ละคนท่ีมีส่วนสูงแตกต่างกนัไป โดย
พนกังานมีส่วนสูงมากท่ีสุดคือ  170 เซนติเมตร และพนกังานมีส่วนสูงนอ้ยท่ีสุดคือ  147 เซนติเมตร 
ความสูงเฉล่ีย  158 เซนติเมตร จากการสังเกตพบวา่พนกังานมีความเม่ือยลา้จากการปฏิบติังาน 
เน่ืองจากมีลกัษณะการท างานท่ีกม้คอ หลงังอ เป็นตน้ นอกจากน้ียงัพบวา่ต าแหน่งของการวางกล่อง
บรรจุช้ินส่วนไม่เหมาะสมกบัการปฏิบติังาน เน่ืองจากตอ้งใชก้ารเอ้ือมมือในการหยบิช้ินงานเพื่อ
น ามาประกอบท าให้สูญเสียเวลาในการประกอบและนอกเหนือจากน้ียงัมีปัญหาในไลน์ Assembly 
1 คือ มีขั้นตอนในการปฏิบติังานโดยไม่จ าเป็น และมีความซบัซอ้น และมีการเคล่ือนไหวท่ีไม่
จ าเป็น ท าให้เกิดการสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Muda of Motion) โดยมีระยะการยา้ยมือซา้ยและ
มือขวาเป็นจ านวนมากท าใหเ้วลาในการปฏิบติังานมีระยะเวลานาน และทั้งหมดสาเหตุของปัญหาท่ี
ไดก้ล่าวมาขา้งตน้ ส่งผลใหก้ารไหล (Flow) ของช้ินงานไม่ราบร่ืนประเมินดว้ยดชันีประสิทธิภาพ
สายการผลิตไดเ้ท่ากบั 79.76% ซ่ึงบ่งช้ีวา่มีเวลาการผลิตสูญเปล่าโดยเฉล่ีย 20.24% ของเวลาการ
ผลิตทั้งหมด 

 2. ปัญหาคุณภาพ 2 ประเภทหลกั คือลกัษณะภายนอก (Appearance) ไม่เป็นไปตาม
ขอ้ก าหนดประเมินไดเ้ท่ากบั 10,787 ppm และอากาศร่ัวผา่นฝาถงัน ้ามนั (Leakage) ท่ีประกอบเสร็จ
ประเมินได ้17,403 ppm รวมเป็น 28,190 ppm ซ่ึงเทียบกบัระดบัคุณภาพ 2.2 ซิกม่า  

 การปรับปรุงตามแนวทางท่ีก าหนดจากการวิเคราะห์สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดความสูญเปล่าทั้ง
ดา้นการไหลดว้ยแนวทาง ECRS ส่งผลใหร้อบเวลาการผลิตลดลงเหลือ 34.31 วินาทีต่อช้ินซ่ึงต ่า
กวา่ Takt Time ประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มเป็น 98.67% และการปรับปรุงดา้นคุณภาพดว้ยการ
ปรับแผนการสุ่มตรวจสอบช้ินส่วนท่ีซ้ือจากผูผ้ลิตภายนอกและการควบคุมส่วนผสมของ Zinc 
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Alloy ดว้ยการใชส่้วนผสมระหวา่ง Ingot ใหม่และ Ingot ใชซ้ ้าเท่ากบั 80:20 ท าใหส้ัดส่วนงานเสีย
จาก Appearance ลดลงเหลือ 810 ppm  และสัดส่วนช้ินงานร่ัวลดลงเหลือ 1,186 ppm รวมเป็น 
1,997 ppm ซ่ึงเทียบกบัระดบัคุณภาพ 3.1 ซิกม่า ในภาพรวมอตัราการผลิตเพิ่มจาก 550 เป็น 804 
ช้ิน/วนั เพิ่มขึ้น 32.67% ซ่ึงเป็นอตัราท่ีท าใหผ้ลิตฝาถงัน ้ามนัไดต้ามแผนการผลิตท่ีตอ้งการ 
 

อภิปรายผลการด าเนินงาน 
 ผลจากปรับปรุงความสูญเปล่าจากประสิทธิถาพของสายการผลิตและความสูญเปล่าท่ี

เกิดขึ้นจากปัญหาคุณภาพของช้ินงานของกระบวนการประกอบฝาถงัน ้ามนัรุ่น ZR650 โดยมีการ
ประยกุตใ์ชว้ิธีการลีน ซิกซ์ ซิกม่า และจากการด าเนินงานตามแนวทางลีน ซิกซ์ ซิกม่า ภายใตก้รอบ
ขั้นตอนของ DMAIC พบวา่สามารถลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวของพนกังานท่ีเกิดจาก
การออกแบบอุปกรณ์ช่วยในการท างานและการจดัวางช้ินส่วนในสถานีส่งผลใหล้ดรอบเวลาการ
ผลิต และสามารถเพิ่มผลผลิตท่ีท าไดต่้อวนัตามเป้าหมายท่ีตอ้งการดว้ยหลกัการลีน และสามารถลด
ความสูญเปล่าจากการผลิตงานเสียดว้ยการตรวจสอบความสูญแหล่งท่ีมาของความผนัแปรตาม
แนวคิดดา้นการปรับปรุงคุณภาพ   
 อยา่งไรก็ตามผลดา้นระดบัคุณภาพของงานวิจยัซ่ึงท าภายใตก้รอบของ DMAIC เท่ากบั 
3.1 Sigma Quality Level บ่งช้ีวา่การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองต่อไปมีโอกาสท่ีจะลดความผนัแปรท่ี
ส่งผลต่อปัญหาคุณภาพไดอ้ย่างมีนยัส าคญั 
 

ข้อดีและข้อเสียในการด าเนินงานแก้ไขปัญหาด้วยวธีิการลนี ซิกซ์ ซิกม่า  
 ข้อดี  
 1. เน่ืองจากการการด าเนินงานตามวิธีการ ลีน ซิกซ์ ซิกม่า นั้น ทุกคนในองคก์รจะมีส่วน

ร่วมในการพฒันาและแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นทีม ดงันั้นทุกต าแหน่งในคณะทางานลว้นมีบทบาท
ส าคญัอนัจะสร้างความสามคัคีในหมู่คณะและท าใหเ้กิดศกัยภาพในการท างานร่วมกนั  

 2. การด าเนินงานตามวิธีการลีน ซิกซ์ ซิกม่า จะมีลกัษณะเป็นขั้นตอนและแบบแผนท่ี
ชดัเจน ดงันั้นในการประยกุตใ์ชเ้พื่อแกไ้ขปัญหาใดจะสามารถช่วยใหก้ารด าเนินงานเป็นไปอยา่งมี
ขั้นตอน และมีเหตุมีผลซ่ึงกนัและกนั  

 3. วิธีการลีน ซิกซ์ ซิกม่า เป็นเทคนิคท่ีรวมเอาเคร่ืองมือทางคุณภาพและสถิติไวด้ว้ยกนั
อยา่งเป็นขั้นตอน ท าใหผ้ลลพัธ์แต่ละขั้นตอนจะมีความน่าเช่ือถือได ้ 
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 ข้อเสีย  
 เน่ืองจากการด าเนินงานตามวิธีการลีน ซิกซ์ ซิกม่า จ าเป็นตอ้งใชเ้คร่ืองมือทางคุณภาพ

และสถิติซ่ึงมีรายละเอียดท่ีซบัซอ้น ดงันั้นในการประยกุตใ์ชจึ้งเหมาะส าหรับองคก์รท่ีบุคคลกรมี
ความรู้ความเขา้เก่ียวกบัหลกัการควบคุมคุณภาพและหลกัการทางสถิติเบ้ืองตน้ อีกทั้งองคก์รยงัควร
จะตอ้งมีมาตรฐานในการควบคุมคุณภาพ เพื่อท่ีจะสามารถใหก้ารด าเนินงานมีประสิทธิภาพสูงสุด  

 

ข้อเสนอแนะ 
 จากผลการศึกษาของงานวิจยั ผูวิ้จยัมีขอ้เสนอแนะดงัน้ี  
 1. สถานประกอบการท่ีท าการศึกษาเพื่อแกปั้ญหาในลกัษณะน้ีจะตอ้งก าหนดทีมงาน

พร้อมขอบเขตอ านาจ หนา้ท่ีรับผิดชอบในการโครงการปรับปรุงอยา่งชดัเจน เพื่อเพิ่มโอกาส
ความส าเร็จของโครงการ เน่ืองจากโดยปกติพนกังานจะมีหนา้ท่ีประจ า หากการปรับปรุงเป็นงาน
เสริมโครงการอาจไม่สามารถมด าเนินการไดอ้ยา่งต่อเน่ืองจนบรรลุผล  

 2. ในการประยกุตผ์ลการวิเคราะห์/วิธีการแกปั้ญหา เพื่อประเมินผลการด าเนินการตาม
แนวทางท่ีไดศึ้กษาซ่ึงมกัเก่ียวขอ้งกบัวิธีการปฏิบติังานจะตอ้งมีการส่ือสารถึงการเปลี่ยนแปลงและ
อบรมพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งให้มีความเขา้ใจเพื่อใหส้ามารถปฏิบติัไดจ้ริง  

 3. หลงัจากเสร็จโครงการจะตอ้งมีแนวทางการติดตามประเมินผลเป็นระยะทั้งดว้ยการ
ก าหนดผูรั้บผิดชอบและการใชเ้คร่ืองมือท่ีเหมาะสม 

 4. การออกแบบการทดลองดา้นส่วนผสมระหวา่ง new ingot และ reused ingot เพื่อบ่งช้ี 
optimal mix ควรประเมินทั้งดา้นตน้ทุนวตัถุดิบ ตน้ทุนการผลิต และตน้ทุนคุณภาพ ซ่ึงตอ้งใช้
รูปแบบการทดลองท่ีสามารถบ่งช้ีผลของปัจจยัไดอ้ยา่งละเอียดเช่น Factorial Design เป็นตน้ 

 5. การเก็บขอ้มูลจ าเป็นตอ้งใชเ้วลานานมาก เน่ืองจากตอ้งคุมปัจจยัต่างๆ เพื่อใหส้ามารถ
ไดข้อ้มูลท่ีมีความถูกตอ้งสมบูรณ์มากท่ีสุด 
          6. ขอ้เสนอแนะส าหรับในการศึกษาคร้ังต่อไป หากมีการเพิ่มเติม โดยการน าเทคนิคลีน 

ซิกซ์ ซิกม่ามาประยกุตใ์ชใ้นช่วงท่ีผลิตภณัฑก์ าลงัท าการวิจยัและพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ (New 

product) ก็จะยิง่ส่งผลใหก้ารผลิตมีประสิทธิภาพมากยิง่ขึ้น เน่ืองจากเม่ือเร่ิมท าการผลิตผลิตภณัฑ์

ไปแลว้ การปรับปรุงแกไ้ขบางอยา่งท าไดย้ากมาก เน่ืองจากจะกระทบต่อตน้ทุน และอาจตอ้งแจง้

ใหลู้กคา้ทราบเพื่อขออนุมติัการเปลี่ยนแปลง 
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รางวัลหรือทุนการศึกษา Champion QCC Activity   

The best Kaizen FY2023 at STT   
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