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A flexible printed circuit assembly factory had a problem of insufficient capacity to 

meet customer demands. It was found that masking tape application was the bottleneck 

process and the factory originally considered to purchase new machine to increase the 

production capacity. However, an analysis revealed that the limitation of the capacity of 

this process was caused by non-value added steps. Why-why analysis technique was 

then applied to find real reasons of the masking tape application process in order to 

attempt to improve it with the ECRS concept. Some steps were eliminated or simplified. 

A heavy and time-consuming task was replaced with a low-cost pneumatic mechanism, 

which was modified from existing equipment. The improvement reduced the use of the 

masking tape application machines from three to two. The cycle time was reduced from 

4.7 seconds to 4.1 seconds, increasing the production rate by 15%. This made the 

capacity of the factory sufficient for the customer demand more than one year ahead.  
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บทที่  1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได (Flexible 

Printed Circuit Assembly Factory) ซึ่งจําหนายผลิตภัณฑชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสทั้งภายในและ

ภายนอกประเทศ โดยทางโรงงานแบงประเภทผลิตภัณฑออกเปน 3 ประเภทตามอุตสาหกรรมการ

ใชงาน คือ 

ประเภทที ่1  ชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในอุตสาหกรรม Hard disk drive 

ประเภทที ่2  ชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในอุตสาหกรรม Automotive 

ประเภทที ่3  ชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในอุตสาหกรรม Communication 

and Electronic consumers 

จากขอมูลความตองการของลูกคายอนหลัง ภาพที่ 1.1 พบวาปริมาณความตองการของ

ลูกคาสวนใหญเปนสินคาอุตสาหกรรมประเภทที่ 1 คือ อุตสาหกรรม Hard disk drive ไดแก 

ชิ้นสวนผลิตในคอมพิวเตอร และฮารดดิสก ซึ่งมีสัดสวนความตองการของลูกคามากถึง 80% 

สําหรับประเภทที่ 3 คือ สินคาอุตสาหกรรม Communication and Electronic consumers ไดแก 

ชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในเคร่ืองโทรศัพทมือถือ กลองถายรูป กลองถายวีดีโอ 

และอุปกรณอิเล็กทรอนิกสตางๆ คิดเปนสัดสวน 15% และสินคาประเภทท่ี 2 คือ อุตสาหกรรม 

Automotive ไดแก ชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาในระบบเบรกของรถยนต และวิทยุเคร่ืองเสียงใน

รถยนต ซึ่งคิดเปนสัดสวนที่นอยสุดเพียง 5% เทานั้น  

พ.ศ.2553 พ.ศ.2554 พ.ศ.2555 พ.ศ.2556 พ.ศ.2557

Hard disk 80% 40% 35% 30% 25%

Electronic 15% 55% 55% 65% 70%

Automotive 5% 5% 10% 5% 5%

5% 5% 10% 5% 5%
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แตปจจุบันสินคาประเภท Communication and Electronic consumers กําลังกลายเปน

สินคาหลักของโรงงานแทนสินคาอุตสาหกรรม Hard disk drive เนื่องจากเทคโนโลยีของ

โทรศัพทมือถือมีการขยายตัวเปนอยางมาก โดยเร่ิมต้ังแตตนเดือนมกราคมจนถึงปลายเดือน

ธันวาคมในป พ.ศ.2554 ลูกคามีคําส่ังซื้อเพิ่มข้ึนกวา 300% และมีแนวโนมเพิ่มข้ึนอยางตอเนื่อง 

ทําใหโรงงานไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาบนพื้นฐานของกําลังการผลิตที่โรงงาน

มีอยูเพียง 340,000 แผนตอเดือนได 

จากขอมูลเปรียบเทียบความตองการของลูกคากับกําลังการผลิตของโรงงาน ภาพที่ 1.2 

พบวา ความตองการของลูกคาเพิ่มข้ึนอยางกาวกระโดดต้ังแตเดือนพฤษภาคม ป พ.ศ.2554 โดย

เพิ่มจากเดือนเมษายนที่ 78,441 แผนตอเดือนเปน 328,355 แผนตอเดือน ซึ่งทางโรงงานเร่ิม

ประสบปญหากําลังการผลิตไมเพียงพอตอความตองการของลูกคาต้ังแตเดือนมิถุนายน ป พ.ศ.

2554 เพราะกําลังการผลิตปจจุบันของโรงงานอยูที่ 340,000 แผนตอเดือน ในขณะที่ความ

ตองการของลูกคาอยูที่ 366,750 แผนตอเดือน และมีแนวโนมไมเพียงพอตอไปในอีก 1 ปขางหนา 

อาจทําใหทางโรงงานตองลงทุนซื้อสายการผลิตใหม ซื้อเคร่ืองจักรและจางแรงงานคนเพิ่มเพื่อ

ตอบสนองความตองการลูกคาอยูบอยคร้ัง จนบางคร้ังวิธีแกปญหานั้นเองกลับกลายเปนความสูญ

เปลาอันเนื่องมาจากการที่โรงงานตองลงทุนซื้อเคร่ืองจักรราคาแพงแตกลับไดผลลัพธที่ไมคุมคา 

 

103,163 108,593 70,038 78,441 

328,355 
366,750 358,126 366,750 376,650 376,650 376,650 376,650 378,000 

‐
100,000 
200,000 
300,000 
400,000 

กาํลังการผลิตของโรงงานและความตองการของลูกคา พ.ศ.2554 (แผนตอเดือน)

ความตองการของลูกคา กาํลังการผลิตของโรงงาน (340,000 แผนตอเดือน)

ภาพที ่1.2 ขอมูลเปรียบเทยีบกําลังการผลิตของโรงงานกับความตองการของลูกคา 

 

โดยสรุป ปญหาของโรงงานท่ีเปนอยู ณ ปจจุบัน คือ กําลังการผลิตไมเพียงพอตอความ

ตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึนอยางกาวกระโดด ซึ่งทางโรงงานตองปรับปรุงกําลังการผลิตโดยทาง

โรงงานต้ังเปาใหมีการปรับปรุงกําลังการผลิตไมนอยกวา 1 ปขางหนา 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิตชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนในสวนของ

กระบวนการติดแผนกาวลงบนตัวงาน เพื่อใหมีกําลังการผลิตเหมาะสมกับความตองการของลูกคา 
 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. กําลังการผลิตที่จะเตรียมการตองเพียงพอตอความตองการของลูกคาตลอด 12 

เดือนภายหนา คือ ต้ังแตเดือนมิถุนายน 2554 ถึงเดือน มิถุนายน 2555 

2. ผูวิจัยจะใชผลิตภัณฑรุน NH0081 เพื่อนําไปปรับปรุงกระบวนงาน เนื่องจากเปนรุนที่

มีความตองการเกือบทั้งหมดของการผลิตผลิตภัณฑ 

3. งานวิจัยนี้จะใช Why-why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุตนตอของปญหา และ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดยการลดเวลาการทํางานที่สูญเปลาดวยเทคนิค ECRS 

และใชกิจกรรมปรับปรุงกระบวนงาน 

4. ในกรณีที่การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตยังทําใหมีกําลังการผลิตไมเพียงพอกับ
ความตองการของผลิตภัณฑ ก็จะพิจารณาการเพิ่มกําลังการผลิตดวยวิธีอ่ืน และ

พิจารณาความเหมาะสมทางเศรษฐศาสตร 

 
1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

ทางตรง 
1. ประสิทธิภาพการผลิตที่เพิ่มข้ึน ซึ่งมีผลทําใหอัตราผลผลิตของหนวยการผลิตนี้สูงข้ึน 

จึงทําใหสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่เพิ่มเติมข้ึนอีกระดับหนึ่ง 

2. มีกําลังการผลิตเพียงพอตอความตองการของแผนการผลิต 
ทางออม 

1. ไดแนวทางและเคร่ืองมือในการแกปญหาการผลิตตอๆ ไปในอนาคต 

2. พนักงานไดมีสวนรวมในการปรับปรุงงานของตนเอง 
 

1.5 วิธีดําเนินการวิจัย 
ในข้ันตอนและการดําเนินการวิจัยมีดังนี้ 

1. สํารวจงานวิจัยและทฤษฏีที่เกี่ยวของในการลดความสูญเปลาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลในการผลิต 

2. ศึกษาแผนการผลิตรายเดือนของบริษัทที่จะตอบสนองความตองการของลูกคา 
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3. ศึกษากําลังการผลิตในแตละเดือนที่จะเพียงพอตอความตองการของแผนการผลิต 

4. หาเวลาความตองการของลูกคา (cycle time) และกําหนดเปาหมายเพื่อสรางตัวช้ีวัด

ในการปรับปรุงการทํางาน 

5. สํารวจสภาพปจจุบันจากหนาสายการผลิตจริงและศึกษาข้ันตอนของกระบวนการ
อยางละเอียดดวยหลัก 3 จริง ซึ่งเปนแนวคิดการบริหารงานแบบทุกคนมีสวนรวมของ

ชาวญ่ีปุนโดยความสําคัญของขอมูล ขอเท็จจริงในหนางาน และหลีกเล่ียงการใช

ความรูสึก 

6. ศึกษาเวลาของกระบวนการการวิเคราะหการปฏิบัติงานและการศึกษาเวลาใน
ข้ันตอนยอยเพื่อใชในการปรับปรุงกระบวนงาน โดยใชผังพาเรโต (pareto diagram) 

เพื่อระบุรุนการผลิตจากความตองการของลูกคาสูงสุดในการแกไขปญหาที่มี

ความสําคัญตอกระบวนงาน งายในการตรวจสอบและติดตามผลการปรับปรุง 

7. วิเคราะหสาเหตุของปญหาโดย Why-why analysis เพื่อวิเคราะหสาเหตุตางๆ ที่ทํา

ใหเกิดปญหา 

8. ลําดับความสําคัญของสาเหตุดวยการใหคะแนน โดยทํา cause and effect 

diagram และ cause and effect matrix เพื่อพิจารณาความสําคัญในการดําเนินงาน

ปรับปรุง 

9. ใชแนวคิด ECRS ปรับปรุงกระบวนงาน 

1) กําจัดข้ันตอนที่ไมทําใหเกิดมูลคาของงานและทํากิจกรรมการปรับปรุง
กระบวนงาน 

2) ปรับปรุงงานใหวิธีทํางานงายข้ึนดวยการใชกลไก โดยการออกแบบเคร่ืองมือ 

ทดสอบระบบ ดําเนินการติดต้ังเพื่อลดเวลาการผลิตดวยระบบนิวเมติกส 

10. เทียบผลกับดัชนีชี้วัดและประเมินผลการวิจัยโดยเปรียบเทียบผลกอนและหลังการ
ปรับปรุงการดําเนินงาน 

11. สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 

12. จัดทําวิทยานิพนธ  
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บทที่  2 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

ในบทนี้เปนการนําเสนอเครื่องมือและเทคนิคที่จะนําไปใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหาและปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยเร่ิมจากการวิเคราะห

สภาพปจจุบัน ดวยการหารอบเวลาการผลิตที่ลูกคาตองการเทียบกับกําลังการผลิตของโรงงาน 

แลววิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ดวยเทคนิค Why-why analysis และรวบรวมสาเหตุที่ทําให

ผลิตไมทันความตองการของลูกคาดวยแผนผังกางปลา ศึกษาเวลาและวิเคราะหแตละข้ันตอนการ

ทํางาน จากนั้นปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดวยการกําจัดข้ันตอนที่ไมทําใหเกิดมูลคาของงาน

ดวยแนวคิดแบบ ECRS และการทํากิจกรรมการปรับปรุงกระบวนงาน ซึ่งผูวิจัยไดรวบรวมงานวิจัย

ที่มีลักษณะคลายคลึงกันเพื่อเปนแนวทางการทําวิจัย  

เมื่อผูวิจัยศึกษาคนควาและมีความรูความเขาใจในเทคนิคตางๆ แลว สามารถนําเอาเทคนิค

เหลานั้นไปใชเปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหงาน และวิเคราะหเอกสารที่ใชในการปฏิบัติงานได หรือ

นําแตละเทคนิคมาบูรณาการเปนเคร่ืองมือในการทํางานวิเคราะหได 
 
2.1 กระบวนการและการปรับปรุง 

2.1.1) ความหมายของกระบวนการ 
สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2545: 54) ใหความหมายไววา กระบวนการ หมายถึง 

กิจกรรมที่เชื่อมโยงกัน เพื่อผลิตภัณฑสําหรับลูกคา (ผูใช) ทั้งภายในหรือภายนอกองคกร โดยทั่วไป

แลวจะเปนกระบวนการเปนข้ันตอนหรือกิจกรรมท่ีเรียงกันอยางเปนระบบ ซึ่งเกิดจากการ

ผสมผสานของคน เคร่ืองจักร เทคนิคและวัสดุ 

บรรจง จันทมาศ (2546: 54) กลาววา กระบวนการ หมายถึง ระบบของกิจกรรมที่ใช 

ทรัพยากรตางๆ ในการเปล่ียนจากปจจัยนําเขา (input) เปนผลลัพธ (output) 

จากความหมายของกระบวนการดังกลาว ผูวิจัยสรุปไดวา กระบวนการ หมายถึง ความ

เชื่อมโยงและความสัมพันธระหวางกิจกรรมหรือหลายๆ กิจกรรมที่นําจัดลําดับเปนข้ันตอนของงาน

ทั้งที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่มและไมเกิดมูลคาเพิ่มแกตัวสินคา 
2.1.2) ความหมายของการปรับปรุงกระบวนการ 
พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ.2542 (2546: 669) ใหความหมายของการ

ปรับปรุงไววา เปนการแกไขใหเรียบรอยข้ึน 
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วันเพ็ญ แกวปาน (2544: 67) ใหความหมายไววา การปรับปรุงกระบวนการ หมายถึง การ

พิจารณาถึงสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาในข้ันกระบวนการ และระบุถึงผลกระทบที่มีตอความพึง

พอใจของลูกคาและพนักงานผูเกี่ยวของกับกระบวนการนั้น รวมไปถึงผลตอบแทนทางการเงินของ

องคกร 

 จากความหมายของการปรับปรุงกระบวนการดังกลาว ผูวิจัยสรุปไดวา การปรับปรุง

กระบวนการ หมายถึง กิจกรรมที่ทําแลวบรรลุเปาหมายหรือดีกวามาตรฐานเดิม 

 
2.2 แนวความคิดแบบลีนในการเพิ่มผลิตผล 

2.2.1) ความหมายของการเพิ่มผลิตผล 
สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2542: 23) ใหความหมายของการเพิ่มผลิตผล (productivity) 

มีอยู 2 แนวทาง ไดแก 

1) แนวคิดในทางวิทยาศาสตร การเพิ่มผลิตผล (productivity) คือ อัตราสวน

ระหวางผลลัพธ (output) ตอปจจัยที่ใชไป (input) หรืออีกนัยหนึ่ง productivity = output / input 

2. แนวคิดในทางสังคมศาสตร องคการเพิ่มผลิตผลแหงยุโรป ไดนิยามไววา การ

เพิ่มผลิตผล คือ จิตสํานึกหรือเจตนคติที่จะแสวงหาทางปรับปรุง และสรางสรรคส่ิงตางๆ ใหดีข้ึน

เสมอ ดวยความเช่ือมั่นวา จะสามารถทําวันนี้ใหดีกวาเมื่อวาน และพรุงนี้ตองดีกวาวันนี้ เปนความ

พยายามอยางไมมีที่ส้ินสุดที่จะปรับเปลี่ยนงานหรือกิจกรรมที่ทํา ใหทันตอการเปลี่ยนแปลงที่

เกิดข้ึนดวยการใชเทคนิควิธีการใหมๆ เปนความเชื่อมั่นในความกาวหนาของมนุษย 

สิริณี มิลินทสูต (2535: 56) การเพิ่มผลิตผล คือ การดูที่อัตราสวนของผลิตผลตอปจจัยการ

ผลิต เปนการนําเอาคณิตศาสตรเขามาชวยอธิบาย การสูงข้ึนของอัตราสวนนี้ หมายถึง ส่ิงที่ดีข้ึน

เปนการวัดประสิทธิภาพในการแปลงปจจัยการผลิตหรือใชทรัพยากรทั้งหลายที่มีอยู อันไดแก 

ปจจัยคน วัตถุดิบ เคร่ืองจักร และเงิน ใหเกิดเปนผลิตผล สินคาและบริการ หรือผลงานที่มี

ประโยชน ซึ่งผลิตผลจะเกิดข้ึนไดข้ึนอยูกับการตัดสินใจในเร่ืองตอไปนี้ คือ จํานวนปจจัยการผลิตที่

ใชและกระบวนการที่จะแปลงปจจัยการผลิตใหเปนผลิตผล 

จากความหมายของการปรับปรุงกระบวนการดังกลาว ผูวิจัยสรุปไดวา การเพิ่มผลิตผล คือ 

การทําใหอัตราสวนระหวางมูลคาสินคา (output) ตอมูลคาของทรัพยากรที่ใชไปนั้น (input) มาก

ข้ึน  

ซึ่งการเพิ่มผลิตผลเกิดข้ึนได 5 กรณี ไดแก 

1. Output เพิ่ม Input ลด 

2. Output เพิ่ม ในขณะที่ Input คงที่ 
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3. Output เพิ่ม Input เพิ่มข้ึน แต Input เพิ่มข้ึนในอัตราที่ตํ่ากวาการเพิ่มของ Output 

4. Output เทาเดิม แต Input ลดลง 

5. Output ลดลง Input ลดลงแต Input ลดในอัตราที่สูงกวา การลดของ Output 

 

ไมวาจะเปนกรณีใดก็ตาม ลวนเปนแนวคิดที่มีพื้นฐานจากแนวความคิดเร่ืองการใช

ทรัพยากรอยางคุมคาและกอใหเกิดประโยชนสูงสุด กลาวคือ ใชทรัพยากรใหนอยที่สุด เพื่อให

ไดมาซ่ึงผลลัพธที่มากที่สุด และเมื่อมีความตองการของส่ิงนั้นลดลง การผลิตสิ่งนั้นก็ตองลดลง

ดวย ถึงแมจะมีความสามารถทําไดจํานวนมากกวานั้นก็ตาม แตการทําออกมามากเกินความ

ตองการ ก็ไมเรียกวาเปนผลิตผล ซึ่งการเพิ่มผลิตผลตองมีครบทั้งประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

1) ประสิทธิผล คือ การทําใหบรรลุตามวัตถุประสงค สามารถตอบสนองความตองการ 

ที่ต้ังอยูบนพื้นฐานความมีจริยธรรม 

2) ประสิทธิภาพ คือ การทํางานโดยลดความส้ินเปลืองความสูญเปลาใหนอยที่สุด 

เมื่อยลานอยที่สุด และใชเวลาส้ันที่สุด 
2.2.2) ความหมายของแนวคิดแบบลีน 
แนวคิดแบบลีน คือ แนวคิดเพื่อระบุและกําจัดความสูญเสียหรือส่ิงที่ไมเพิ่มคุณคาของ

กระบวนการ อาศัยการดําเนินตามความตองการของลูกคาดวยระบบดึง ทําใหเกิดสภาพการไหล

อยางตอเนื่องราบเรียบ และปรับปรุงอยางตอเนื่องเพื่อสรางคุณคาใหแกระบบอยูเสมอ โดย 

Womack James P. and Jones Daniel T. (2003) เสนอหลัก 5 ประการ ดังนี้ 

1. ระบุคุณคา (define value) ของสินคาหรือบริการไมวาจะเปนลูกคาภายนอกหรือ

ลูกคาภายใน 

2. สรางกระแสคุณคา (value stream) ในทุกๆ ข้ันตอนการดําเนินงาน เร่ิมต้ังแตการ

ออกแบบ วางแผน การผลิตสินคา และการจัดจําหนาย เพื่อพิจารณาวากิจกรรมใดที่ไมเพิ่มคุณคา

และเปนความสูญเปลา 

3. ทําใหกิจกรรมตางๆ ที่มีคุณคาเพิ่ม ดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง (flow) โดย

ปราศจากการติดขัด การออม การยอนกลับ การคอย หรือการเกิดของเสีย 

4. ใชระบบดึง (pull) โดยใหความสําคัญเฉพาะส่ิงที่ลูกคาตองการเทานั้น 

5. สรางคุณคาและกําจัดความสูญเปลา (perfection) โดยคนหาสวนที่เกินไวซึ่งเปน

ความสูญเปลาและกําจัดออกไปอยางตอเนื่อง  
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2.2.2.1) ความสูญเปลาในระบบการผลิตแบบลีน  
สําหรับความสูญเปลาในระบบการผลิตแบบลีน แบงไดหลักๆ 7 ประการ คือ 

1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (over production) 

2. การมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน (unnecessary inventory) เกิดความสูญ

เปลา เนื่องจากใชตนทุนกอนเวลาที่จําเปน อาจทํางานลวงเวลาเพื่อสราง WIP (work 

in process) โดยไมจําเปน ควรใชหลักการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT : just in time)  

3. การขนสงที่ไมจําเปน (unnecessary transportation)  

4. การเคลื่อนไหวรางกายที่ไมจําเปน (unnecessary motion)  

5. การมีกระบวนการที่ไมจําเปน (unnecessary processing)  

6. การรอคอย (waiting) 

7. งานเสีย (defect) 

จากความสูญเสียทั้ง 7 ประการ ที่กลาวมานั้นจะพบวา การผลิตมากเกินความ

จําเปนเปนส่ิงที่รายแรงท่ีสุด เนื่องจากเปนบอเกิดในความสูญเสียอ่ืนๆ ตามมา ดังนั้นส่ิงที่จําเปน

มากในการผลิตหรือการปรับปรุงดวยแนวคิดแบบลีนนั้น ก็คือ “ส่ิงของที่ตองการ ในเวลาที่ตองการ 

ดวยจํานวนที่ตองการ” นั่นคือ ใชความตองการของลูกคาเปนเคร่ืองกําหนดปริมาณการผลิตและ

การใชวัตถุดิบ ซึ่งลูกคาในที่นี้ไมไดหมายถึงเฉพาะลูกคาผูซื้อสินคาเทานั้น แตยังหมายรวมถึง

บุคลากรในสวนงานอื่น ที่ตองการงานระหวางทําหรือวัตถุดิบเพื่อผลิตตอเนื่องดวย โดยใชวิธีดึง 

(pull method of material flow) ควบคุมวัสดุคงคลังและการผลิต ณ สถานีที่ผลิตนั้นๆ ถาทําได

ตามแนวคิดนี้แลววัสดุคงคลังที่ไมจําเปนในรูปของวัตถุดิบ งานระหวางทําและสินคาสําเร็จรูปจะ

ถูกขจัดออกไปอยางส้ินเชิง  
2.2.2.2) รอบเวลาการผลิต 
สําหรับเวลาในการผลิตตามความตองการของลูกคานั้น จะถูกเรียกวา รอบเวลา หรือ 

cycle time ซึ่งมีที่มาจากภาษาอังกฤษ ซึ่งหมายความวา “รอบเวลาของนาฬิกา” เพื่อการวัด เชน 

จังหวะของดนตรี เมื่อนํามาใชในสวนการผลิตจะมีความหมายวา เวลามากสุดที่พนักงานสามารถ

ใชในการผลิตช้ินงาน เพื่อตอบสนองตอความตองการของลูกคาใหไดทันทวงที นั่นคือ คา cycle 

time จะเปรียบไดกับความเร็วในการขาย (sale speed) ที่ถูกกําหนดใหสามารถผลิตช้ินงานได 1 

ชิ้น ทั้งนี้คา cycle time สามารถคํานวณจาก 

ารตอวันานท่ีตองกจํานวนชิ้นง
วันทธิในหน่ึงเวลาปกติสุ

time) (cycle ผลิตรอบเวลาการ =  

หนวย คือ หนวยยอยของเวลาตอช้ินงาน 1 ชิ้น (วินาท/ีชิ้น, นาทีตอชิน้ หรือช่ัวโมง/ชิ้น) 
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2.3 การศึกษาการทํางาน 
การศึกษาเวลาในการทํางานริเร่ิมโดย Taylor Frederick W. (1881) โดยใชนาฬิกาจับเวลา

จับเวลาในการทํางาน และมีการแตกกระบวนการทํางาน (operation) ออกเปนงานยอยๆ 

(element) และศึกษาเวลาแตละงานยอยๆ อาจกลาวไดวาศึกษาเวลา คือ เทคนิคของการวัดผล

งานเพื่อหาเวลา และ Gilbreth Frang B. and Gilbreth Lillian M. (1885) ไดศึกษาอัตราการ

ทํางานโดยพิจารณาภายใตสภาวะของความเหนื่อยลา และความลาชาที่หลีกเล่ียงไมได 
2.3.1) ประเภทของการศึกษาการทํางาน 
สําหรับการศึกษาการทํางาน สามารถแบงไดเปน 2 แบบ คือ 

1) การศึกษาวิธีการทํางาน (method study) เปนการศึกษาเพื่อหาวิธีการทํางานที่งาย 

(motion study) สะดวก ประหยัด และมีประสิทธิภาพสูงกวามาใชแทนวิธีการทํางานเดิม 

2) การวัดผลงาน (work measurement) เปนการศึกษาเวลา (time study) เพื่อกําหนด

หาเวลามาตรฐาน (standard time) ซึ่งเปนประโยชนในแงตางๆ เชน การวางแผนการผลิต การ

ปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิต  เปนขอมูลแรงจูงใจหรือกําหนดมาตรฐานการผลิต 

(production standard) 

2.3.2) ประโยชนของการศึกษางาน สามารถแบงออกเปน 2 สวน ดังนี้ 

1. ประโยชนของการศึกษาวิธีการทํางาน ประกอบดวย 

1.1) เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการทํางาน 

1.2) เพื่อเพิ่มความสะดวกและงายตอการทํางาน รวมทั้งลดความเมื่อยลา 

1.3) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรการผลิต 

1.4) เพื่อปรับปรุงสถานที่ทํางานและสภาพแวดลอมการทํางาน 

1.5) เพื่อหาวิธีการเคล่ือนยายวัสดุในกระบวนการผลิตใหเหมาะสมและตนทุนตํ่า 

1.6) เพื่อกําหนดมาตรฐานวิธีการทํางานที่ใชในการพัฒนาบุคลากร 
2. ประโยชนของการวัดผลงาน 

2.1) เพื่อกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน 

2.2) เพื่อวัดผลงานเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการทํางานของแตละวิธี 

2.3) เพื่อการจัดสมดุลในงานสายการผลิต 

2.4) เพื่อกําหนดจํานวนบุคคลใหเหมาะสมกับเคร่ืองจักร 

2.5) เพื่อกําหนดเวลาสงมอบผลผลิตใหลูกคา 

2.6) เพื่อควบคุมตนทุนการผลิตและใชในการกําหนดตนทุนมาตรฐาน 

2.7) เพื่อใชเปนเกณฑในการกําหนดแผนงานจายเงิน 
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2.3.3) ขั้นตอนการศึกษาการทํางาน  
ข้ันตอนการศึกษาการทํางาน แบงไดเปน 8 ข้ันตอนหลัก คือ (BSI: Glossary of terms 

used in management services, BSI 3138, London 1991) 

1. หาขอมูลเบ้ืองตนของการทํางานที่ตองการศึกษาเวลา 

2. แบงงานเปนงานยอยและจดบันทึก 

3. สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

4. หาจํานวนครั้งในการจับเวลา 

5. หาอัตราสมรรถนะการทํางาน (performance rating) 

6. หาเวลาการทํางานปกติ 

7. หาเวลาเผ่ือการทํางาน 

8. หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางานนั้นๆ 

ในการศึกษาเวลาในการทํางาน จะตองแบงการทํางานออกเปนข้ันตอนการทํางานยอย 

เพื่อที่จะไดสะดวกในการสังเกตการทํางานของแตละงานยอยวา มีองคประกอบของข้ันตอนการ

ทํางานที่ไมจําเปนหรือไม เพื่อจะไดสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานตอไป นอกจากนี้แลวการแบง

การทํางานจะทําใหสามารถศึกษาเวลาการทํางานของแตละงานยอยไดโดยละเอียด โดยใชแผน

งานศึกษาเวลาการทํางาน  ดังภาพที่  2.1 เพื่อใหสามารถประเมินระดับความสามารถ 

(performance rating factor) ในการทํางานยอยแตละงาน 

ขอแนะนําโดยทั่วไปของการแบงงาน ไดแก จะตองไมแบงงานเปนงานยอยๆ มากเกินไป 

เนื่องจากจะทําใหไมมีเวลาเพียงพอที่จะจับเวลาการทํางานไดอยางถูกตองแมนยํา และไมควรแบง

งานใหเปนงานยอยๆ ที่นอยเกินไป จะทําใหไมไดศึกษารายละเอียดของการทํางาน 

กฎ 3 ขอของการแบงงาน ตาม Niebel Benjamin W. (1993) คือ 

1. ไมควรแบงงานจนงานยอยแตละงานมีเวลาส้ันเกินไป (นอยกวา 0.03 นาที) ทําให

ศึกษาเวลาไดยาก 

2. ไมควรใหงานยอยหนึ่ง ประกอบดวยงานที่ทําดวยเคร่ืองจักรและงานที่ทําดวย

พนักงาน เนื่องจากอัตราการทํางานของเคร่ืองจักรจะคอนขางคงที่ ในขณะที่อัตราการทํางานของ

พนักงานจะไมคงที่ ซึ่งสงผลใหการประเมินระดับความสามารถในการทํางานนั้นจะทําไดยาก 

3. งานที่มีเวลาคอนขางคงที่ ควรถูกแยกออกจากงานที่มีเวลาการทํางานไมแนนอน 
2.3.4) การจับเวลาการทํางาน 
การจับเวลาการทํางาน สามารถทําได 2 วิธี ดังนี้ 
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1) การจับเวลาการทํางานอยางตอเนื่อง (continuous time study) 
การจับเวลาแบบนี้ทําไดโดยปลอยใหนาฬิกาจับเวลาเดินไปเร่ือยๆ อาน และบันทึก

เวลาที่อานไดอยางตอเนื่อง ดังตารางที่ 2.1 หลังจากบันทึกเวลาเสร็จแลว จึงมาคํานวณหาเวลา

ของแตละงานยอยอีกคร้ังหนึ่ง ซึ่งผูวิจัยสรุปขอดี-ขอเสียของการจับเวลาการทํางานอยางตอเนื่อง 

ดังนี้ 

ขอดี คือ จะเกิดการผิดพลาดนอยและเหมาะกับการศึกษาทํางานที่มีรอบเวลาส้ัน 

ขอเสีย คือ วิธีนี้การจับเวลาการทํางานอยางตอเนื่องไมเหมาะกับการศึกษาทํางานที่

มีรอบเวลาการทํางานนาน 
2) การจับเวลาการทํางานแตละงานยอย (snapback time study) 

วิธีนี้ทําไดโดยจับเวลาของแตละการทํางานยอยโดยตรง ซึ่งทําไดโดยบันทึกเวลา

หลังจากส้ินสุดงานยอยและปรับเวลามาเร่ิมใหมที่ศูนยทุกคร้ัง ซึ่งผูวิจัยสรุปขอดี-ขอเสียของการจับ

เวลาการทํางานแตละงานยอย ดังนี้ 

ขอดี คือ ไมตองหาเวลาของการทํางานยอยอีกคร้ังหลังจากจับเวลา  

ขอเสีย คือ จะสูญเสียเวลาของงานยอยไปในระหวางการปรับเวลามาเร่ิมที่ศูนยในแต

ละคร้ัง วิธีการจับเวลาแบบนี้จึงไมเหมาะกับการศึกษาการทํางานที่มีรอบเวลาการทํางานส้ัน 

เนื่องจากการสูญเสียเวลาดังกลาวจะมีผลกระทบตอความถูกตองของขอมูลอยางมาก 
2.3.5) วิธีการบันทึกเวลา 

การบันทึกเวลาจะตองหาวิธีการบันทึกเวลาใหงายที่สุด เพื่อความรวดเร็วในการ

บันทึกขอมูลในระหวางการศึกษาเวลา ตัวอยางเชน ถาเวลาที่ตองการบันทึก คือ 1 นาที 12 วินาที 

ควรบันทึก 112 ดังตารางที่ 2.2 โดยเปนที่เขาใจวา ตัวเลขหลักแรกแสดงคาของนาที และตัวเลข

สองหลักสุดทายแสดงคาวินาที เนื่องจากการบันทึกเวลาแบบแตละงานยอยนั้น เวลาที่อานได (R) 

และเวลาที่บันทึก (T) จะ เปนคาเดียวกันจึงบันทึกเพียงคร้ังเดียว 

 

ตารางที่ 2.1 ตัวอยางการบันทึกเวลาแบบตอเนื่องในแบบฟอรมการศึกษาการทํางาน 

 
 



 12 

ตารางที่ 2.2 ตัวอยางการบันทึกเวลาแบบแตละงานยอยในแบบฟอรมการศึกษาการทํางาน 
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ภาพที ่2.1 แผนงานศึกษาเวลาการทํางาน โดย รศ.ดร.เรืองศักด์ิ  แกวธรรมชัย (2548) 

 

สําหรับจํานวนรอบการวัดที่เหมาะสมในการจับเวลาผูวิจัยจะอางอิงจาก Niebel B. and 

Freivalds A. (1993: 393) ดังตารางที่ 2.3 
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ตารางที่ 2.3 จํานวนรอบที่เหมาะสมในการจับเวลา Niebel B. and Freivalds A. (1993: 393) 

 
 

2.3.5) หลักการปฏิบัติในการศึกษางาน 
1. การศึกษางานควรไดรับการสนับสนุนจากทุกฝายที่เกี่ยวของ โดยเฉพาะอยางยิ่ง

ฝายจัดการผูมีสวนเกี่ยวของทุกฝาย ควรจะเขาใจในความจําเปนและผลประโยชนที่จะไดรับจาก

การศึกษางาน 

2. การศึกษางานควรเปนไปอยางกระจางชัด เปดเผยใหรูและรับทราบโดยทั่วกัน 

เพราะการกระทําที่ปกปดซอนเรนนั้น นอกจากจะเปนที่สงสัยกับผูเกี่ยวของแลว ยังกอใหเกิดการ

ขัดขวางหรือตอตานอีกดวย 

3. การศึกษางานควรหลีกเล่ียงหรือละเวนที่จะชี้ชัดความบกพรองขอผิดพลาดของ

ใครทั้งส้ิน เพราะไมใชจุดมุงหมายของการศึกษางาน การชี้ชัดความบกพรองขอผิดพลาดของโดย

อาศัยการศึกษางานจะทําใหการศึกษางานนั้นลมเหลวไดงาย 

4. การเปดโอกาสใหผูที่เกี่ยวของเขามามีสวนรวม โดยการปรึกษาหารือ ขอความ

คิดเห็นหรือรับฟงความคิดเห็นที่มีผูเสนอจะชวยใหการศึกษางานบรรลุจุดหมายได 

5. พึงระวังไมไหการศึกษางานส่ันคลอนสถานภาพหรือความมั่นคงในอาชีพการ

ทํางานของทุกฝาย 

6. ในกรณีผูศึกษางานมิใชผูมีอํานาจและรับผิดชอบงานโดยตรง พึงปฏิบัติตอ

เจาหนาที่ของงาน ดังนี้ 

6.1) เร่ิมงานโดยผานเจาของงาน 

6.2) เวนการส่ังงานขามหนา 

6.3) เวนวินิจฉัยความหรือตอบคําถามเร่ืองงานในความรับผิดชอบของผูอ่ืน 
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6.4) ไมแสดงความคิดเห็นวิพากษวิจารณในเชิงปฏิปกษ 

6.5) เคารพและเต็มใจรับฟงความคิดเห็นของผูอ่ืน 

7. การศึกษางานควรเปนเร่ืองที่ไดรับผลประโยชนดวยกันทุกฝาย การศึกษางานที่

กอใหเกิดประโยชนแกฝายใดฝายหนึ่งเพียงฝายเดียว จะทําใหการศึกษางานลมเหลว หรือเปน

อุปสรรคตอการศึกษางานเพื่อเพิ่มผลผลิตในอนาคต 

8. สัมพันธภาพในงานที่ดี เปนพื้นฐานที่สนับสนุนการศึกษางานใหบรรลุจุดมุงหมาย 

ควรรักษาสัมพันธภาพและสงเสริมใหดียิ่งๆ ข้ึน 
 
2.4 เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

ในป ค.ศ.1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถูกกอต้ังข้ึน

พรอมๆ กับการจัดต้ังกลุม Quality control research group เพื่อคนควาใหการศึกษาและเผยแพร

ความรูความเขาใจ ในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบ

ภาพพจนสินคาคุณภาพตํ่า ราคาถูก ออกจากสินคาที่ "Made in Japan" และเพิ่มพลังการสงออก

ไปพรอมๆ กัน หลังจากนั้น มาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุน ซึ่งก็คือ Japanese 

Industrial Standards (JIS) marking system ไดถูกกําหนดเปนกฏหมายในป ค.ศ.1950 พรอมๆ 

กับการเช้ือเชิญ Dr. W. E. Deming มาเปดสัมมนาทาง QC ใหแกผูบริหารระดับตางๆ และวิศวกร

ในประเทศ นับเปนการจุดประกายของการตระหนักถึงการพัฒนาคุณภาพ อันตามมาดวยการ

กอต้ังรางวัล Deming Prize อันมีชื่อเสียง เพื่อมอบใหแกโรงงานซ่ึงมีความกาวหนาในการพัฒนา

คุณภาพดีเดนของประเทศ ตอมาในป ค.ศ.1954 Dr. J. M. Juran ไดถูกเชิญมายังประเทศญ่ีปุน 

เพื่อสรางความรูความเขาใจแกผูบริหารระดับสูงภายในองคกร ในการนําเทคนิคเหลานี้มาใชงาน 

โดยไดรับความรวมมือจากพนักงานทุกๆ คน นับเปนจุดเร่ิมตนของการพัฒนาและรวบรวม

เคร่ืองมือที่ใชในการควบคุมคุณภาพรวม 7 ชนิด ที่เรียกวา QC 7 Tools มาใช  

เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิดนี้ ต้ังช่ือตามนักรบในตํานานของชาวญ่ีปุนที่ชื่อ "บงเค" 

(Ben-ke) ผูซึ่งมีอาวุธอันรายกาจแตกตางกัน 7 ชนิด พกอยูที่หลัง และสามารถเลือกดึงมาใชสยบคู

ตอสูที่มีฝมือรายกาจคนแลวคนเลา สําหรับเคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงได ดังนี้ 

 
เครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิด  

1) แผนตรวจสอบ (check sheet) 

2) แผนผังพาเรโต (pareto diagram)  

3) กราฟ (graph)  
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4) แผนผังแสดงเหตุและผล (cause & effect diagram) 

5) แผนผังการกระจาย (scatter diagram) 

6) แผนภูมิควบคุม (control chart) 

7) ฮิสโตแกรม (histogram) 

 
(1) แผนตรวจสอบ (check sheet)  
ความหมายของแผนตรวจสอบ 
แผนตรวจสอบ คือ แบบฟอรมที่มีการออกแบบชองวางตางๆ ไวเรียบรอย เพื่อใชบันทึก

ขอมูลไดงาย สะดวก ถูกตอง และไมยุงยาก ในการออกแบบฟอรมทุกคร้ังตองมีวัตถุประสงคที่

ชัดเจน ซึ่งลักษณะของแผนตรวจสอบ วัตถุประสงค และการนําไปใชงาน สามารถสรุปไดดังตาราง

ที่ 2.4 
วัตถุประสงคของแผนตรวจสอบ 

1) เพื่อควบคุมและติดตามผลการดําเนินการ 
2) เพื่อการตรวจสอบ 

3) เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของความไมสอดคลอง  
 

ตารางที่ 2.4 ประเภทของแผนตรวจสอบ วัตถุประสงค และการนําไปใชงาน 
ลักษณะของแผนตรวจสอบ วัตถุประสงค การนําไปใช 

1. กระดาษเปลา ขอมูลทั่วไป ใชบันทึกเทานั้น  

2. ตารางแสดงความถ่ี นับจํานวนตําหนิ ใชจําแนกขอมูลเพื่อนําไปทําแผนผังหรือ

กราฟ 

3. ตารางกรอกตัวเลข จํานวนของเสีย/จํานวนคน  

ขอมูลจากการวัด/การทดสอบ 

ใชเขียนแผนผังควบคุม ผังการกระจาย 

ฮิสโตแกรม หรือแผนภูมิกราฟ 

4. ตารางการทําเคร่ืองหมาย ทําเคร่ืองหมายแทนการเขียน ใชจําแนกขอมูล ทําผังพาเรโตหรือกราฟ 

5. ตารางแบบสอบถาม สอบถามขอคิดเห็น หาความถ่ีหรือทําผังพาเรโต 

6. ตารางแบบอื่นๆ การตรวจสอบเฉพาะเร่ือง ใชตามวัตถุประสงคเฉพาะ 

 
ขั้นตอนการออกแบบแผนตรวจสอบ 

1) กําหนดวัตถุประสงคและต้ังชื่อแผนตรวจสอบ 

2) กําหนดปจจัย (4M) 

3) ทดลองออกแบบแผนตรวจสอบและกําหนดสัญลักษณ 
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4) ทดลองนําแผนตรวจสอบเก็บขอมูล 

5) ปรับปรุงแกไขแผนตรวจสอบและทดลองเก็บขอมูล 

6) กําหนดการใชแผนตรวจสอบ (5W 1H) 

7)  นําขอมูลมาวิเคราะหและสรุป 

8) แบบฟอรมขอมูลดิบและแบบฟอรมสรุป 
ขอควรจําในการออกแบบแผนตรวจสอบ 

1) ตองมีวัตถุประสงคในการใชแผนตรวจสอบ 

2) ตองสามารถกรอกขอมูลสะดวกและงายตอการบันทึก 

3) ยิ่งมีการเขียนหรือคัดลอกมากเทาใด โอกาสผิดยอมมากเทานั้น 

4) ตองสะดวกตอการอานคาหรือใชในการวิเคราะห 
5) ตองพอที่จะสรุปผลไดทันทีที่กรอกขอมูลเสร็จ 

6) กอนใชแผนตรวจสอบจริง ผูออกแบบควรทดลองเก็บขอมูลกอนใชจริง 
7) ตองมีการปรับปรุงแกไขเพื่อใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 
(2) แผนผังพาเรโต (pareto diagram) 
ความหมายของแผนผังพาเรโต 
แผนผังพาเรโต เปนแผนภูมิที่ใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความ

บกพรองกับปริมาณความสูญเสียที่เกิดข้ึน 
วัตถุประสงคของแผนผังพาเรโต 

1) เม่ือตองการกําหนดสาเหตุที่สําคัญ (critical factor) ของปญหาเพื่อแยกออกมาจาก

สาเหตุอ่ืนๆ 

2) เมื่อตองการยืนยันผลลัพธที่เกิดข้ึนจากการแกปญหา โดยเปรียบเทียบ กอนทํา กับ

หลังทํา 

3) เมื่อตองการคนหาปญหาและคําตอบในการดําเนินกิจกรรมแกปญหา  
โครงสรางของแผนผังพาเรโต  

1) ประกอบดวยกราฟแทงและกราฟเสน 

2) นอกจากแกนในแนวต้ัง (แกน Y) และแกนแนวนอน (แกน X) ผังพาเรโตจะมีแกน

แสดงรอยละหรือเปอรเซ็นต (%) ของขอมูลสะสมอยูทางดานขวามือของแผนผังดวย 

3) ความสูงของแทงกราฟจะเรียงลําดับจากมากไปหานอย จากซายมือไปขวามือ ยกเวน

ในกลุมขอมูลที่เปน “ขอมูลอ่ืนๆ” จะนําไปไวที่ตําแหนงสุดทายของแกนในแนวนอนเสมอ 
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ขั้นตอนการสรางแผนผังพาเรโต  
1) ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร และตองการเก็บขอมูลชนิดไหน เชน ตารางที่ 2.5 

ตารางที่ 2.5 การเลือกปญหา (แกน Y) และชนิดขอมูล (แกน X) 
เลือกปญหา (แกน Y) ชนิดขอมูล (แกน X) 

จํานวนเสีย (ชิ้น) ลักษณะของเสีย 

ความถ่ีของการเกิด (คร้ัง) ตําแหนงของเสีย 

มูลคา 4 M 

 

2) กําหนดวิธีการเก็บขอมูลและชวงเวลาที่จะเก็บ 

3) ออกแบบแผนตรวจสอบ 

4) นําไปใชเก็บขอมูล 

5) นําขอมูลมาสรุปและจัดเรียงลําดับ 

6) เขียนแผนผังพาเรโต เชน ตัวอยางแผนผังพาเรโตภาพที่ 2.2 

Co
un

t

Pe
rc

en
t

Defect code
Count

Percent 52.8 19.2 7.2 6.0 4.8 3.1 2.7 4.2
Cum %

1537

52.8 71.9 79.1 85.2 90.0 93.0 95.8 100.0

558 210 176 140 89 80 123
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Pareto Chart of Defect

 
ภาพที ่2.2 ตัวอยางแผนผังพาเรโต 

 
ประโยชนของแผนผังพาเรโต  

1) สามารถบงชี้ใหเห็นวาหัวขอใดเปนปญหามากที่สุด 

2) สามารถเขาใจวา แตละหัวขอมีอัตราสวนเปนเทาใดในสวนทั้งหมด 

3) ใชกราฟแทงบงชี้ขนาดของปญหา ทําใหโนมนาวจิตใจไดดี 

4) ไมตองใชการคํานวณที่ยุงยาก ก็สามารถจัดทําไดและใชในการเปรียบเทียบผลได 

5) ใชสําหรับการต้ังเปาหมาย ทั้งตัวเลขและปญหา  
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(3) กราฟ (graph) 
กราฟ คือ แผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขหรือขอมูลทางสถิติที่ใชเม่ือตองการนําเสนอขอมูลและ

วิเคราะหผลของขอมูลดังกลาว เพื่อทําใหงายและรวดเร็วตอการทําความเขาใจ 
 
(4) แผนผังกางปลา (fish bone diagram) 
ในป ค.ศ.1943 ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัยโตเกียว ไดคิดแผนผังอิชิกา

วา (Ishikawa diagram) หรือที่รูจักกันในช่ือผังกางปลา (fish bone diagram) เนื่องจากมีรูปราง

หนาตาแผนภูมิลักษณะคลายปลาที่มีแตกาง ซึ่งสํานักมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญ่ีปุน (JIS) ได

นิยามวา ผังกางปลาเปนแผนผังที่ใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุหลายๆ 

สาเหตุที่สงผลกระทบใหเกิดปญหาใดปญหาหนึ่ง อีกช่ือที่รูจักกัน คือ แผนผังสาเหตุและผล 

(cause and effect diagram) เนื่องจากเปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา 

(problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น  
ความหมายแผนผังกางปลา 

 กิติศักด์ิ  พลอยพานิชเจริญ (2550: 304) กลาววา ในการควบคุมคุณภาพมีความจําเปน

อยางยิ่งตองศึกษาถึงสาเหตุและผลของปญหา ผังนี้จึงนํามาใชในการระดมสมองเพื่อกําหนด

สมมุติฐานของสาเหตุในรูปของแผนผังสาเหตุและผล แตเนื่องจากแผนผังมีลักษณะคลายกางปลา

จึงเรียกวา แผนผังกางปลา หรือเรียกตามชื่อของผูพัฒนาวิธีนี้วา แผนผังอิชิกาวา (Ishikawa 

diagram) โดยผังกางปลา หมายถึง แผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธอยางมีระบบ มีเหตุผลที่

แนนอน และสาเหตุที่เกี่ยวของ 

การใชผังกางปลาเมื่อตองการคนหาสาเหตุของปญหาในการปฏิบัติงาน ซึ่งจะกระทําเด่ียว

หรือวิเคราะหเปนคณะทํางานก็ได โดยการระดมสมองตองอยูภายใตขอเท็จจริง 

1) ตองกระตุนใหเกิดวามคิดในวงกวาง  
2) สนใจในปริมาณความคิดมากกวาคุณภาพความคิด     

3) หามวิพากษวิจารณความคิดของผูอ่ืน   

4) อยารีรอในการประสานความคิด 

วรภัทร  ภูเจริญ (2546: 51) กลาววา ผังกางปลานี้ ญ่ีปุนประยุกตมาจากผัง Fault Tree 

Analysis (FTA) เปนการใชหลักการคิดแบบทําไม-ทําไมๆๆ แตกแยกไปเหมือนกางปลา รากไม 

หรือสายฟาแลบ โดยปลายสุดของกิ่ง คือ ตนตอสาเหตุของปญหา ซึ่งปญหาบางอยางอาจมีตนตอ

รวมกัน โดยจะมีการคิดเร่ืองความนาจะเปนของแตละตนตอสาเหตุดวย 
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วันรัตน  จันทกิจ (2547: 39) กลาววา แผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังที่แสดงถึง

ความสัมพันธระหวางปญหา (problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น 

(problem cause) 
วัตถุประสงคของแผนผังกางปลา 

1) เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

2) เมื่อตองการศึกษาทําความเขาใจ หรือทําความรูจักกับกระบวนการอื่นๆ เพราะวา

โดยสวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเทานั้น แตเม่ือมีการทําผังกางปลาแลว จะ

ทําใหสามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายข้ึน 

3) เมื่อตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งจะชวยใหทุกๆ คนใหความสนใจใน

ปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่หัวปลา 

โครงสรางของผังกางปลา ประกอบดวยสวนตางๆ ดังนี ้

1) สวนปญหาหรือผลลัพธ (problem or effect) ซึ่งจะแสดงอยูที่หัวปลา 

2) สวนสาเหตุ (causes) สามารถแยกยอยออกไดอีกเปน 

2.1) ปจจัย (factors) ที่สงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 

2.2) สาเหตุหลัก 

2.3) สาเหตุยอย 

ลักษณะโดยทั่วไปจะนําตัวปญหามาเขียนเปนหัวปลา สาเหตุของปญหาก็เปนกางปลา 

กางใหญสุดแตกแขนงออกเปนกางยอยๆ ลงไป กางใหญ คือสาเหตุหลัก กางเล็ก คือ สาเหตุยอยๆ 

ดังแสดงในภาพที่ 2.3  

 

 
ภาพที ่2.3 แผนภาพกางปลา โดยกิติศักด์ิ พลอยพานชิเจริญ (2550: 303) 
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วิธีการสรางผังกางปลา 
ส่ิงสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทําเปนทีม เปนกลุม โดยใชข้ันตอน 6 ข้ันตอน

ดังตอไปนี้ 

1) กําหนดประโยคปญหาที่หัวปลา 

2) กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหานั้นๆ  

3) ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย 

4) หาสาเหตุหลักของปญหา 
5) จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

6) ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 

สําหรับกางหลัก คือ กลุมปจจัยที่ทําใหเกิดปญหาน้ัน จึงสามารถกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็

ได แตตองมั่นใจวากลุมที่กําหนดไวเปนปจจัยนั้นสามารถชวยแยกแยะ และกําหนดสาเหตุตางๆ 

ไดอยางเปนระบบและเปนเหตุเปนผล ซึ่งโดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย 

(factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ ซึ่ง 4M 1E นี้มาจาก 

1) M - Man   คนงาน พนักงาน หรือบุคลากร 

2) M - Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 

3) M - Material วัตถุดิบ อะไหล หรืออุปกรณอ่ืนๆ ที่ใชในกระบวนการ 

4) M - Method กระบวนการทํางาน 

5) E - Environment อากาศ สถานที่ ความสวาง และบรรยากาศการทํางาน 

แตไมไดหมายความวา การกําหนดกางปลาจะตองใช 4M 1E เสมอไป เพราะหากไมไดอยู

ในกระบวนการผลิตแลว ปจจัยนําเขา (input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เชน ปจจัยการนําเขา

เปน 4P ไดแก Place, Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S ไดแก Surrounding, 

Supplier, System และ  Skill ห รื ออ าจจะ เป น  MILK ไ ด แ ก  Management, Information, 

Leadership, Knowledge ก็ได นอกจากนั้น หากกลุมที่ใชกางปลามีประสบการณในปญหาท่ีเกิด

ข้ึนอยูแลว ก็สามารถกําหนดกลุมปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาไดเชนกัน 
การกําหนดหัวขอปญหาท่ีหัวปลา 
การกําหนดหัวขอปญหาควรกําหนดใหชัดเจนและมีความเปนไปได ซึ่งหากกําหนดประโยค

ปญหานี้ไมชัดเจนต้ังแตแรกแลว จะทําใหใชเวลามากในการคนหาสาเหตุ และใชเวลานานในการ

ทําผังกางปลา (Ishikawa, 1990) ยกตัวอยางการกําหนดปญหาที่หัวปลา เชน อัตราของเสีย อัตรา

ชั่วโมงการทํางานของคนที่ไมมีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหนึ่ง

ชิ้น เปนตน ซึ่งจะเห็นไดวา ควรกําหนดหัวขอปญหาในเชิงลบ 
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เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาที่ละเอียดสวยงามในการเขียนแตละกางยอย

คือ การถามทําไมๆๆ 
หลักการเบื้องตนของการสรางแผนภูมิกางปลา 
วิธีการสรางผังกางปลา ทําเพื่อคนหาสาเหตุของปญหาอาจทําไดหลายวิธี วิธีหนึ่งคือ แสดง

ความคิดเห็นอยางอิสระกอน แลวจึงนํามาจัดระเบียบจัดลําดับในภายหลัง อีกวิธีหนึ่ง คือ กําหนด

แนวอยางกวางๆ แลวเจาะลึกลงไปเร่ือยๆ ในลักษณะการตอบคําถามวา ทําไมๆๆๆ จนถึงสาเหตุ

ลึกพอที่จะนํามาแกไขได และเปนตนเหตุจริงๆ ของปญหา 

โดยเร่ิมจากการใสชื่อของปญหาท่ีตองการวิเคราะห ลงทางดานขวาสุดของแผนภูมิ โดยมี

เสนหลักตามแนวยาวของกระดูกสันหลัง จากนั้นใสชื่อของปญหายอย ซึ่งเปนสาเหตุของปญหา

หลัก 3 - 6 หัวขอ โดยลากเปนเสนกางปลา (sub-bone) ทํามุมเฉียงจากเสนหลัก เสนกางปลาแต

ละเสนใหใสชื่อของส่ิงที่ทําใหเกิดปญหานั้นข้ึนมา ระดับของปญหาสามารถแบงยอยลงไปไดอีก 

ถาปญหานั้นยังมีสาเหตุที่เปนองคประกอบยอยลงไปอีก โดยทั่วไปมักจะมีการแบงระดับของ

สาเหตุยอยลงไปมากที่สุด 4 – 5 ระดับ เมื่อมีขอมูลในแผนภูมิที่สมบูรณแลว จะทําใหมองเห็นภาพ

ขององคประกอบทั้งหมด ที่จะเปนสาเหตุของปญหาที่เกิดข้ึน 

ขอควรระวังของการเขียนแผนภูมิกางปลา มีดังตอไปนี้ 
1) ไมใชมาตรการโตตอบมาเปนสาเหตุ แตตองใชสภาวะผิดปกติหรือสภาวะปกติที่ไม

เหมาะสมมาเปนสาเหตุ เชน ไมใชคําวาขาดการฝกอบรม แตใหใชคําวาขาดความรู เปนตน 

2) ไมใชความตองการของลูกคามาเปนสาเหตุ หรือไมใชพฤติกรรมของลูกคามาเปนเหตุ 

เชน ไมใชคําวาลูกคาส่ังกระทันหัน แตใหใชคําวาไมทราบความตองการของลูกคา 

3) ไมใชการจําแนกสาเหตุมาจาก 4M (Man-Machine-Material-Method) เสมอไป ตอง

ใชจําแนกสาเหตุที่มีความสัมพันธกับอาการของปญหาที่พิจารณา 
ประโยชนของแผนผังกางปลา 
เทคนิคตอไปเปนการวิเคราะหที่ผูวิจัยจะเรียกวา ผังกางปลา ซึ่งแบงออกเปน 3 ประการ คือ  

1) แบบวิเคราะหความผันแปร (dispersion type) ใชในการวิเคราะหปญหาที่มีการ

กระจายหรือผันแปร ดวยการสืบคนสาเหตุเกี่ยวกับความผันแปรที่มีความสัมพันธโดยตรงกับเร่ืองที่

พิจารณา โดยการสืบคนจากคําถาม ทําไม อยางตอเนื่องจนพบสาเหตุรากเหงา สวนใหญจะใช

ระดมสมองจากคณะทํางานหลากหลายตําแหนง 

2) แบบกําหนดรายการสาเหตุ (cause enumeration type) ใชกับปญหาแบบเร้ือรัง 

โดยการวิเคราะหสาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดจากสาเหตุดานระบบ อยางกวางขวางและครบถวน แต

จะยากในการสรางความสัมพันธของสาเหตุใหเปนหมวดหมูกับผล 
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3) แบบจําแนกกระบวนการผลิต (production process classification type) 
เหมาะสมกับสาเหตุของปญหาที่จําแนกตามกระบวนการข้ันตอน ต้ังแตตนจนจบ จะมีขอดีที่

เปนไปตามลําดับกอนหลัง แตขอเสียคือสาเหตุบางประการอาจมีการกลาวซํ้าแลวซ้ําอีกในแตละ

กระบวนการ 

วิธีสรุปผลการวิเคราะหดวยผังกางปลา มีวิธีการดังตอไปนี ้

1) สรุปแตละปจจัยซึ่งเปนสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดปญหาวามีสาเหตุมาจากอะไรบาง โดย
สรุปทีละกางปลา 

2) จัดลําดับของสาเหตุหรือปจจัยหลัก แลวจัดลําดับสาเหตุยอยๆ  

3) เลือกสาเหตุที่มีผลกระทบกับหัวปลามากที่สุด และงายตอในการดําเนินการปรับปรุง 

หรือใชเวลาส้ันๆ ในการแกไขหรือพัฒนามาดําเนินการกอน สวนสาเหตุที่มีผลกระทบกับหัวปลา

นอย ยากตอการแกไข หรือใชเวลานานในการปรับปรุงยังไมควรนํามาดําเนินการ เพราะนอกจาก

จะเส่ียงตอความไมสําเร็จแลว อาจเสียเวลาเปลาๆ เพราะสงผลนอยกับหัวปลา  

วันรัตน จันทกิจ (2547: 44) ใหขอคิดวา การเลือกสาเหตุจากกางปลาออกมาแกไขนั้น 

ใหเลือกตามหลักของพาเรโต คือ 80%-20% หรือ 20%-80% หมายถึง เลือกกางปลามา 20% ที่

มั่นใจวาสงผลกระทบกับหัวปลา 80% เปนตน 

สรุปขอดีและขอเสียของผังกางปลา ผูวิจัยสามารถสรุปได ดังนี้  

ขอดีของผังกางปลา คือ ไมตองเสียเวลาแยกความคิดตางๆ ที่กระจัดกระจายของแตละ

สมาชิก แผนภูมิกางปลาจะชวยรวบรวมความคิดของสมาชิก และทําใหทราบสาเหตุหลักๆ และ

สาเหตุยอยๆ ของปญหา ทําใหทราบสาเหตุที่แทจริงของปญหา ซึ่งทําใหสามารถแกปญหาไดถูก

วิธี  

ขอเสียของผังกางปลา คือ ความคิดไมอิสระเนื่องจากมีแผนภูมิกางปลาเปนตัวกําหนด ซึ่ง

ความคิดของสมาชิกจะรวมอยูที่แผนภูมิกางปลา และตองอาศัยผูที่มีความสามารถสูงจึงจะ

สามารถใชแผนภูมิกางปลาในการระดมความคิดของสมาชิกไดครบทุกสวน 

 
(5) แผนผังการกระจาย (scatter diagram) 
แผนผังการกระจาย คือ แผนผังที่ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิดจากความสัมพนัธของตัวแปร 2 

ตัว วามีแนวโนมไปในทางใด เพื่อใชหาความสัมพนัธทีแ่ทจริง  
(6) แผนภูมิควบคุม (control chart)  
แผนภูมิควบคุม คือ แผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับได เพื่อนําไปเปนแนวทางในการ

ควบคุมกระบวนการโดยการติดตามและตรวจจับขอมูลที่อยูนอกขอบเขต 
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(7) ฮิสโตแกรม (histogram) 
ฮิสโตแกรม คือ กราฟแทงแบบเฉพาะ โดยแกนต้ังจะแสดงเปนตัวเลขของความถ่ีและแกน

นอนจะแสดงเปนขอมูลของส่ิงที่สนใจศึกษา ซึ่งจะเรียงลําดับความถี่จากมากไปนอย เพื่อใชดู

ความแปรปรวนของกระบวนการ ดวยการสังเกตรูปรางของฮิสโตแกรมที่สรางข้ึนจากขอมูลที่ไดมา

โดยการสุมตัวอยาง  

 
2.5 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาดวย Why-why analysis 

2.5.1 ความหมาย Why-why analysis 
บัญญัติ  นิยมวาส (2542: 23) Why-why analysis เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปน

ตนเหตุใหเกิดปรากฏการณอยางเปนระบบ มีข้ันมีตอน ไมเกิดการตกหลน ซึ่งไมใชการคิดแบบ

คาดเดาหรือนั่งเทียน 

มาซาเอกิ อิโม (อัมพิกา ไกรฤทธ์ิ, 2534: 5-15) กลาววา Why-why analysis เปนการ

วิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา โดยถาสามารถคนพบสาเหตุรากเหงาและกําจัดไดแลว 

ปญหาเดิมจะไมเกิดซ้ํา 

จากความหมายของ Why-why analysis ผูวิจัยสรุปไดวา Why-why analysis คือ เทคนิค

การวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุใหเกิดปญหา สามารถวัดหรือนับได มีระบบและข้ันตอนไมเกิด

การตกหลนดานความคิด และเทคนิคของ Why-why analysis นี้ จะเร่ิมตนจากปญหาแลวใช

คําถามที่วา ทําไมจึงเกิดปญหาน้ันข้ึนมา ซึ่งเปนคําถามที่ถามทําไมซ้ําไปเร่ือยๆ จนไดตนตอของ

ปญหา 
2.5.2 วัตถุประสงคการทํา Why-why analysis 
1. เพื่อใหพนักงานทุกคนที่ทํางานในหนวยการผลิตมีความชํานาญและสามารถคิดหรือ

วิเคราะหในเชิงทฤษฏีได  

2. สามารถปรับปรุงแกไขได  

3. เพื่อใหมีความรูและความเขาใจถึงโครงสรางและการทํางานของเครื่องจักร  

4. ทําใหพนักงานไดทราบการวิเคราะหหาตนตอของความผิดปกติของเคร่ืองจักร หรือการ

ทํางานดวยการวิเคราะหอยางถูกตอง  

5. เพื่อใหเกิดแนวคิดที่จะหามาตรการปองกันไมใหเกิดปญหาข้ึนซ้ําอีก  

6. ผูเขารวมในการวิเคราะหประกอบดวยฝายซอมบํารุงและระดับปฏิบัติงาน จึงทําใหทุกคน

สามารถทราบสาเหตุของปญหารวมกัน โดยกอนวิเคราะหผูศึกษาจะตองมีความเขาใจกอนวา 
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ปญหาที่วิเคราะหอยูมันคือปญหาหรือสาเหตุ เนื่องจากการวิเคราะหสวนมากไดนําเอาสาเหตุมา

ต้ังเปนปญหาทําใหการวิเคราะหผิดพลาดไปจากที่ควรจะเปน 

ปญหา  คือ  ชองวางระหวางสถานการณที่เกิดข้ึนจริงในปจจุบันเทียบกับเปาหมาย ดังภาพ

ที่ 2.4   

 
ภาพที ่2.4 การนิยามปญหา 

 

จากภาพที่ 2.4 จะเห็นไดวาปญหา คือ เหตุการณหรืออุปสรรคที่ทําใหไมสามารถไปถึง

เปาหมายที่วางไวได ซึ่งการแบงแยกปญหาและสาเหตุจะตองมีการเทียบกับเปาหมาย ไมวาจะ

เปนตัวเลขหรือตามสภาพที่ควรจะเปน เชน ไฮดรอลิกยกน้ําหนัก 10 กิโลกรัมไมข้ึน ซึ่งตามสภาพ

แลวยกไดมากกวา 10 กิโลกรัม หรือน้ํามันไฮดรอลิกร่ัว ซึ่งตามสภาพแลวไมควรจะร่ัว ถาผู

วิเคราะหสามารถแบงแยกระหวางปญหาและสาเหตุก็จะสามารถต้ังโจทยปญหาไดรัดกุมยิ่งข้ึน ดัง

ตารางที่ 2.6 แสดงตัวอยางการแบงแยกปญหาและสาเหตุ 

 

ตารางที ่2.6 การแบงแยกปญหาและสาเหตุของฝายผลิต 
รายการ ปญหา สาเหตุ 

พนักงานไมเพียงพอ  X 

พนักงานขาดทักษะ  X 

เคร่ืองจักรเสียบอย  X 

ประสิทธิภาพการผลิตตํ่ากวา 95% X  

พนักงานทําของเสียบอย  X 

OEE ตํ่ากวา 75% X  

 
2.5.3 ขั้นตอนการวิเคราะห Why-why analysis 

สําหรับข้ันตอนในการวิเคราะหดวย Why- why analysis ผูวิจัยสรุปเปน 3 ข้ันตอน ดังนี้ 
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1) วิธีการคิดของ Why- why analysis 
ในข้ันตอนของ Why-why analysis จะเร่ิมตนจากปญหาแลวใชคําถามที่วา ทําไมจึง

เกิดปญหาน้ันข้ึนมา ซึ่งเปนคําถามที่ถามซํ้าไปเร่ือยๆ ในการวิเคราะหชองสุดทายจะเปนปจจัยที่

เปนตนตอของปญหา ดังภาพที่ 2.5 โครงสรางของการเขียน Why-why analysis ทําใหนําไปสู

มาตรการแกไขตอไป (action plan) ดังตัวอยางที่แสดงในภาพที่ 2.6 

 
ภาพที ่2.5 โครงสรางของการเขียน Why-why analysis 

 

 
ภาพที ่2.6 ตัวอยางมาตรการแกไขปญหา 

 
2) ขั้นตอนกอนวิเคราะหปญหา  

ในข้ันตอนกอนการวิเคราะหปญหา จําเปนจะตองศึกษาขอมูลดังตอไปนี้ 
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2.1) แยกแยะแจกแจงปญหา และขอเท็จจริงใหชัดเจน 
2.1.1) ขอเท็จจริงจากสถานที่จริง (Genba) สภาพของจริง (Genbutsu) 

2.1.2) แงมุมตางๆ ของปญหา เชน ลักษณะปริมาณเวลา สายการผลิต เปนตน 
2.2) ทําความเขาใจในโครงสรางและหนาที่ของสวนที่เปนปญหา 

2.2.1) สังเกตภาพสวนที่เปนปญหา จากสถานที่จริงโดยอาศัยคูมือชวย 

2.2.2) วาดภาพแผนผังข้ันตอนหรือกระบวนการที่เกี่ยวของ ดังภาพที่ 2.7 

 
ภาพที ่2.7 อุปกรณการขับเคลื่อน มนูญ  ชืน่ชม (2536) 

 

Tomozo kobata (2005) กลาววา ปรากฏการณธรรมชาติที่เกิดข้ึน ลวนเปนผลมาจาก

กฎเกณฑทางธรรมชาติ ตัวอยางเชน งานตัด ถาใบมีดไมตัดลงบนวัสดุก็จะไมมีปญหาอะไรเกิดข้ึน 

แตถาเม่ือไหรก็ตามใบมีดสัมผัสกับวัสดุ ก็จะมีเร่ืองของคุณภาพและตนทุนเกิดข้ึน มีบางส่ิงเกิดข้ึน

และบางอยางเปล่ียนแปลงไป ส่ิงเหลานี้เปนไปตามกฎเกณฑทางธรรมชาติ แมวาบางอยางไมได

เกิดข้ึนเองตามธรรมชาติก็ตามตางก็ข้ึนอยูกับหลักการหรือทฤษฎีเบ้ืองตนในการเปล่ียนสภาพ ซึ่งมี

กฎเกณฑพื้นฐานวา เม่ือทําส่ิงใดสิ่งหนึ่งยอมสงผลใหเกิดส่ิงหนึ่งเสมอ การนําเทคนิค 5 Gen เขา

มาใชเพื่อตรวจหาความผิดปกติและคนหาสาเหตุรากเหงาของปญหาผาน Why-why analysis ได

ถูกจุดดังภาพที่ 2.8 

 
ภาพที ่2.8 แผนภาพสรุปการใชงานในแตละ Gen 
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จากภาพที่ 2.8 เปนการจําแนกลักษณะการใชงานของแตละ Gen เพื่อใหเขาถึงปญหาและ

การปรับปรุง โดย 3 Gen แรกนั้น Genba, Genbusu และ Genjisu เปนการตรวจหาความผิดปกติ

ของการทํางาน สวนการปรับปรุงนั้นจะเปนการคนหาสาเหตุรากเหงาของปญหา ใหใชอีกสอง Gen 

ที่เหลือ คือ Genri และ Gensoku มาอธิบายถึงสาเหตุที่อาจเปนไปไดของปญหา ซึ่งในหลายๆ คร้ัง 

3 Gen ก็เพียงพอ สวนปญหาเร้ือรัง มักจะตองใชอีก 2 Gen ที่เหลือในการปรับปรุง โดยจะตอง

พิสูจนสาเหตุอีกหลายๆ คร้ังเพื่อยืนยันวา สาเหตุรากเหงาของปญหาอาจจะไดจากการใชสถิติ 

หรือดูแลวไมแนใจ หรือการดูผลจากการปฎิบัติโดยตรงที่ชัดเจน ซึ่งถาสาเหตุรากเหงาถูกกําจัด

หมดแลวปญหาเดิมจะไมเกิดซ้ํา 
2.3) ทําความเขาใจในโครงสรางและหนาที่ของสวนที่เปนปญหา  

โดยในการมองปญหาจําเปนจะตองทําความเขาใจกับโครงสรางและหนาที่ หรือ

องคประกอบที่จะทําใหเกิดปญหา 
3) การมองปญหาของ Why-why analysis 

ในการมองปญหาของ Why-why analysis ยึดหลักดังนี้ 
3.1) การมองเห็นจากสภาพที่ควรจะเปน 
คือ การมองคนหาสาเหตุของปญหาดวยหลักการเปรียบเทียบกับสภาพที่ควรจะเปน

ของกลุมหรือบริษัท กับมาตรฐานของตนเอง เชน สกปรก แตกหัก ชํารุด เปนรอยไหม สีคลํ้า งอ 

เบ้ียว เปนตน 
3.2) การมองเห็นจากหลักการหรือทฤษฎี 
คือ การมองคนหาสาเหตุโดยอางอิงกฎเกณฑทฤษฎีทางวิทยาศาสตรแขนงตางๆ เชน 

ความฝด แรง ความรอน การหักเหของแสง ความดัน น้ําหนัก 

เมื่อเปรียบเทียบการมองปญหาทั้งสองแบบ ผูวิจัยสรุปไดวา การวิเคราะหปญหาโดย

การมองเห็นจากสภาพที่ควรจะเปนนั้นตองใชกับปญหาที่ไมซับซอน เมื่อไปสํารวจสถานที่จริงก็

สามารถเขาใจไดไมยาก แตการมองเห็นจากหลักการหรือทฤษฎีจะใชกับปญหาซับซอนหลาย

สาเหตุ เร้ือรัง และเขาใจไดยาก  
2.5.4 ขอควรระวังในการทํา Why-why analysis 

สําหรับขอควรระวังในการทํา Why-why analysis มีอยูดวยกันทั้งหมด 7 จุด คือ 

1) ขอความที่ใชเขียนตรงชองปรากฏการณและชองทําไมตองส้ันและกระชับ  

2) หลังจากที่ทํา Why-why analysis แลว จะตองยืนยันความถูกตองตามหลัก 

ตรรกวิทยาโดยอานยอนจาก ทําไม ชองสุดทายกลับมายังปรากฏการณ  
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3) ใหตรวจสอบดูวา ปจจัยหรือสาเหตุที่ทําใหเกิดเหตุการณกอนหนานั้นไดมีการ

หยิบยกข้ึนมาอยางครบถวนหรือยัง โดยพิจารณายอนกลับวา ถาปจจัยนั้นไมเกิดข้ึนแลว 

เหตุการณกอนหนานั้นจะเกิดข้ึนหรือไม ถายังเกิดแสดงวามีปจจัยอ่ืนๆ ตองใสไปดวย  

4) ใหถามวาทําไมไปเร่ือยๆ จนกวาจะพบปจจัยหรือสาเหตุที่สามารถเช่ือมโยง

ไปสูการวางมาตรการการปองกันไมใหเกิดปญหาซํ้าอีก  

5) ใหเขียนเฉพาะสวนที่คลาดเคล่ือนไปจากสภาพปกติหรือผิดปกติเทานั้น  

6) ใหหลีกเล่ียงการคนหาสาเหตุที่มาจากสภาพจิตใจของคน เชน ใจลอยหรือ

เหนื่อย  

7) อยาใชคําวา ไมดี ในประโยค เชน การจัดการไมดี วิธีการไมดี หรือการ

ออกแบบไมดี แตควรวิเคราะหออกมาในเชิงที่สามารถตรวจสอบได วัดได นับได ก็จะสามารถ

นําไปสูวิธีการแกปญหาได 
 
2.6 เทคนิคการปรับปรุงกระบวนการ 

Hajime Suzuki (2553) กลาวถึงแนวทางบริหารจัดการปรับปรุงในแบบของญ่ีปุนที่

เหมาะสม ไมยุงยากซับซอน และสามารถนําไปใชไดจริง โดยแบงออกเปน 3 ประเด็น คือ 

1. แนวทางเชิงปฏิบัติ (practical approach) 

2. การคนหาปญหาอยางมีประสิทธิผล (effective problem finding) 

1) การวิเคราะหกระบวนการ (process analysis) 

2) การจัดเก็บและแยกแยะขอมูล (stratified data collection) 

3) 3 Gen: Genba Genbutsu Genjitsu (3 จริง – สถานที่จริง ของจริง ความจริง) 

4) 3 Mu: Muri (ไมธรรมชาติ หนักเกินไป) Mura (ความไมสม่ําเสมอ) Muda (ความ

สูญเสีย) 

3. การแกไขปญหาอยางมีประสิทธิผล (effective problem solving) 

1) สภาพการทํางานที่ดี (best conditions) 

2) การปฏิบัติงานอยางตอเนื่อง (flow production / operation) 

3) การควบคุมดวยการมองเห็น (visual control) 

4) วงจร PDCA – Plan Do Check Act 
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2.6.1 แนวทางเชิงปฏิบัติ (practical approach) 
Hajime Suzuki (2553) ไดกลาวถึงแนวทางเชิงปฏิบัติในการปรับปรุงกระบวนงาน  2 

เร่ืองคือ critical issue oriented และ pilot area โดยเสนอวาการปรับปรุงนั้นตองเร่ิมตนดวย 

เปาหมายในการปรับปรุง  หรือเร่ิมตนวา อะไรคือปญหา ไมใชเร่ิมตนดวยเคร่ืองมือหรือใชเคร่ืองมือ

เปนหลัก (tool oriented) เพราะไมเชนนั้นจะกลายเปนวา องคกรบอกวาจะทํา TPM, JIT หรือ Six-

sigma ทั้งๆ ที่ยังมองไมเห็นปญหาที่จะเขาไปแกไขอยางชัดเจนก็จะสามารถทําไดยาก ซึ่งการ

กําหนด critical issue หรือ เปาหมายในการปรับปรุงนั้น อาจมาไดจากหลายทางเชน นโยบาย

ผูบริหาร ความตองการของลูกคา หรือปญหาหลักๆ ที่องคกรประสบอยู เชนเร่ืองของ กําลังการ

ผลิต (capacity) คุณภาพ (quality) ตนทุน (cost) การสงมอบ (delivery) เปนตน 

ในการเร่ิมปรับปรุงควรมีวิธีการปฏิบัติอยางเปนข้ันเปนตอน โดยเร่ิมตนที่การเลือกรุน

ตนแบบในการปรับปรุง โดยเลือกจากความสําคัญของผลิตภัณฑ หรือความตองการสูงสุดเมื่อ

เทียบกับรุนที่มีการผลิตทั้งหมด แลวจึงขยายผลไปยังสวนอ่ืนๆ จนครอบคลุมทั้งองคกร สามารถ

นําเสนอแนวคิดนี้ ไดดังภาพที่ 2.9 

 

 
ภาพที ่2.9 แนวทางเชงิปฏิบติัในการปรับปรุงงาน Hajime Suzuki (2553) 

 
2.6.2 การคนหาปญหา (problem finding) อยางมีประสิทธิผล 
ในการคนหานั้นควรแยกวิธีการออกจาก การแกปญหา (problem solving) โดยอธิบายวา 

การที่ไมสามารถจะแกปญหาใหตรงจุดได ถายังไมรูจักปญหาหรือกําหนดปญหาไดถูกตอง ดังนั้น 

การกําหนดปญหาใหชัดเจนจึงตองมากอนการแกปญหา Hajime Suzuki (2553) ใหเทคนิคการ

คนหาปญหาอยางมีประสิทธิผล ดังนี้ 

ขอที่1 การวิเคราะหกระบวนการ (process analysis) เม่ือพูดถึงกระบวนการจะไมได

หมายถึงเพียงแคข้ันตอน แตเนนที่ความสัมพันธของกระบวนการตางๆ เพื่อใหเขาใจเปนภาพรวม 
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ภาพที ่2.10 ลําดับของกระบวนการในธุรกจิทั่วไป 

 

จากภาพที่ 2.10 ทําใหทราบวา ในขอบเขตที่ตองการศึกษานั้นมีกระบวนการใด มีการ

เรียงลําดับกอนหลังอยางไร ถายังมีกระบวนการยอยๆ อีกก็อาจขยายตอไปได และถามีขอมูล

สนับสนุนแยกยอยตามแตละกระบวนการ ก็จะยิ่งทําใหมองเห็นปญหาไดลึกและชัดเจนมากข้ึน

นอกจากนั้น ในกรณีที่บริษัทมีสินคาหลายชนิดและมีกระบวนการท่ีแตกตางกัน ก็อาจเก็บขอมูล

แยกตามรายผลิตภัณฑควบคูไปดวย เพื่อเรียงลําดับปญหาแยกตามรายผลิตภัณฑ 

ขอที่ 2 คือ การจัดเก็บและแยกแยะขอมูล (stratified data collection) เปนส่ิงสําคัญที่ตอง

ทําเปนอันดับแรกเพราะจะทําให ขอบเขตของปญหา ชัดเจนข้ึน การแยกแยะขอมูลทําไดหลาย

ลักษณะ เชน ตามชนิดวัตถุดิบ ตามแตละเคร่ืองจักร ตามรายพนักงาน สถานีงานแตละที่ ชวงเวลา

แตละกะ ฯลฯ โดยอาจจะใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) มาจัดการเก็บและแยกแยะ

ขอมูลได  

ขอที่ 3 เรียกวา 3 Gen หรือ SAF เรียกเปนภาษาไทยก็คือหลัก 3 จริง ดังตารางที่ 2.7 นั่นคือ 

ตองไปดูเคร่ืองจักรที่เปนปญหา ดูลักษณะชิ้นงานที่เสีย และดูวิธีการปฏิบัติงานจริง เพื่อจะได

ทราบสาเหตุที่แทจริงของการเกิดของเสีย 

 

ตารางที่ 2.7 หลัก 3 จริงในภาษาตางๆ 
3 Gen (ญี่ปุน) SAF (อังกฤษ) 3 จริง 

Genba at Site สถานที่ปฏิบัติงานจริง 

Genbutsu with Actual thing ของจริง, ชิ้นงานจริง 

Genjitsu find Fact คนหาความจริง, ขอเท็จจริง 
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ขอที่ 4 คือ หลัก 3 Mu ทําใหมองเห็นปญหาที่บางคร้ังถูกมองขามไป เปนจุดที่จะนําไปสูการ

ปรับปรุงดวยการขจัดใหหมดไป หรือทําใหลดนอยลง ซึ่งผูวิจัยจะขอเรียงลําดับหลัก 3 Mu โดยการ

เร่ิมพิจารณาในการมองเห็นปญหา ดังตัวอยางในตารางที่ 2.8 

ตารางที่ 2.8 หลัก 3 Mu พรอมตัวอยาง 
ภาษาญี่ปุน ภาษาอังกฤษ ภาษาไทย ตัวอยาง 

Muri Un-natural ไมเปนธรรมชาติ 

หนักเกินไป 

ทํางานดวยทาทางท่ีไมเหมาะสม 

ชั่วโมงการทํางานหนักเกินไป 

วางของซอนกันหลายช้ัน สูงเกินไป 

Mura Un-even ความไม

สมํ่าเสมอ 

ปริมาณงาน บางวันสูง บางวันตํ่า 

ความผันผวนของอัตราเสีย 

การรับวัตถุดิบที่บางคร้ังนอยไป บางคร้ัง

มากไป 

Muda Waste ความสูญเสีย วัตถุดิบ (ของเสีย, ขณะต้ังเคร่ือง, Stock) 

แรงงาน (รอคอย, การแกไขงาน, ทํางานที่

ไมจําเปน) เวลาการทํางาน 

 
2.6.3 การแกไขปญหาอยางมีประสิทธิผล (effective problem solving) 
หลังจากทราบเทคนิคทั้ง 4 ในการคนหาปญหา Hajime Suzuki (2553) ไดเสนอวิธีในการ

แกไขปญหาไว ดังนี้ 

ขอที่ 1 คือ Best conditions (สภาพที่ดี/เหมาะสม) หมายถึงการสรางสภาพการณที่ดี ดวย

ทรัพยากรที่มี ตามหลัก 4M ซึ่งถากระบวนการอยูในสภาพที่ดี ก็นาจะมั่นใจไดวาสินคาหรือบริการ

ที่ออกมาจากกระบวนการจะมีคุณภาพดังตารางที่ 2.9 

ตารางที่ 2.9 หลักการ 4M กับสถานการณที่ควรจะเปน 
Man – พนักงาน มีความรู ความสามารถ ปฏิบัติตามมาตรฐานท่ี

กําหนด 

Machine – เครื่องจักร 
เครื่องมือ 

ระบบการบํารุงรักษาท่ีดีดวยวิธีการและความถ่ี

ตามความเหมาะสม และทราบไดทันทีเม่ือเกิด

ปญหาขึ้น 

Material – วัตถุดิบ มีคุณภาพ ราคาเหมาะสม สงมอบครบตาม

จํานวนและตรงเวลา มีการจัดเก็บอยาง

เหมาะสม 

Method – วิธีการทํางาน วิธี/มาตรฐานการทํางานท่ีดี 
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ขอที่ 2 คือ Flow production/operation (การผลิต/การปฏิบัติงานอยางตอเนื่อง) ถือเปน

พื้นฐานที่สําคัญของระบบ JIT (Just in Time) ที่ทําใหชิ้นงานในกระบวนการลื่นไหลอยาง ตอเนื่อง 

เปรียบไดกับสายน้ําไหล ผลที่ไดคือ ไมตองเก็บวัตถุดิบไวนาน สามารถควบคุมงานระหวางผลิต 

หรือ WIP (Work in Process) ใหมีปริมาณตามความเหมาะสม สามารถสงมอบผลิตภัณฑ

สําเร็จรูปใหลูกคาไดตรงเวลา และไมมีสินคาเกาเก็บ 

ขอที่ 3 คือ Visual control (การควบคุมดวยการมองเห็น) หลักงายๆ คือ การสื่อสาร ขอมูล

ขาวสาร (information) ที่จําเปนสําหรับการทํางาน ผานทางสายตาหรือการมองเห็น โดยยึดหลัก

วา ผูพบเห็นตองไดรับขอมูลในเวลาและดวยวิธีการที่เหมาะสมและเขาใจงาย 

ขอที่ 4 คือ PDCA – Plan Do Check Act ซึ่งจะชวยใหการดําเนินการเปนไปอยางมีระบบ 

โดยความหมาย PDCA สามารถแบงออกเปน 2 ลักษณะตามการใชงาน คือ PDCA for operation 

(การปฏิบัติงาน) และ PDCA by setting target (การต้ังเปาหมายงาน) ดังตารางที่ 2.10 

 

ตารางที่ 2.10 PDCA การปฏิบัติงานและการตั้งเปาหมายงาน 
 PDCA for operation PDCA by setting target 

Plan ระบบ มาตรฐาน หรือวิธีการปฏิบัติงาน

ในปจจุบัน 

วางแผนดําเนินการ ต้ังเปาหมายในการปรับปรุง 

Do การปฏิบัติงานประจําวัน กิจกรรม / การดําเนินการ เพื่อการปรับปรุง  

(ในขั้นนี้จะมีวงจร PDCA วงเล็กซอนทับอยูดวย) 

Check ตรวจสอบผลลัพธงานที่เกิดขึ้น ทั้งจาก

ตนเองและผูอื่น รวมไปถึงขอมูลจาก

ลูกคาดวย 

การตรวจสอบ ติดตามผลการปรับปรุง 

Act ปรับปรุง ระบบ มาตรฐาน วิธีการ

ทํางานใหดีขึ้น 

การแกไขเพื่อใหบรรลุเปาหมาย และนําไปสูการ

ต้ังเปาหมายที่ดีย่ิงขึ้นไป 

 

ผูวิจัยมีความคิดเห็นเกี่ยวกับ PDCA ในสไตลญ่ีปุน จะใหความสําคัญกับการวางแผนและ

ใชเวลาไปกับการวางแผนนานกวาแบบตะวันตก ดังนั้นเมื่อลงมือปฏิบัติแลวงานจะเปนไปตาม

แผน และพบปญหาใหแกไขนอยกวา ดังภาพที่ 2.11 ทําใหใชเวลาโดยรวมส้ันกวาในที่สุด แต

สําหรับแบบตะวันตกนั้น พบวาจะเนนลงมือปฏิบัติโดยขาดการวางแผนท่ีดี ทําใหตองเสียเวลาไป

กับการแกไขอยูตลอดเวลา  
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ภาพที ่2.11 ระยะเวลากับการดําเนนิกิจกรรม PDCA ทีดี่และไมดี 

 

แนวทางการปรับปรุงการทํางานในประเทศไทย คมสัน จิระภัทรศิลป (2553) ไดกลาว

วา การปรุงกระบวนการทํางาน (total productivity improvement) การเพิ่มผลิตภาพเร่ิมจากการ

พัฒนาวิธีการที่เหมาะสมแบงไดเปน  

1. การพัฒนาวิธีการทํางานเดิม 

2. การออกแบบวิธีการใหม 

โดยส่ิงที่นิยมทําและทําไดรวดเร็วที่สุด คือ เร่ิมจากปญหาในการทํางานเดิมวามี

อะไรบางแลวพัฒนาใหดีข้ึน โดยกระบวนการแกไขปญหา (problem solving process) 

ประกอบดวย 5 ข้ันตอน ดังนี้ 
1. การกําหนดปญหา  
เปนการคนหาวา วิธีเดิมมีปญหาอะไรและส่ิงใดเปนปญหาหลักที่สมควรแกไขกอน 

คํานึงถึงปญหาที่ทําใหเกิดความสูญเสียตางๆ เชน คาใชจาย คุณภาพไมตรงตามความตองการ

ของลูกคาหรือผลิตไมทันความตองการของลูกคา สําหรับเครื่องมือตางๆ ที่ชวยกําหนดปญหา 

ไดแก ผังพาเรโต (pareto diagram), แผนภูมิกางปลา (fish bone diagam), Gantt chart, 

Network & Critical path 
2. การวิเคราะหปญหา (analysis of problem)  
เปนการแยกแยะใหเห็นรายละเอียด แยกใหเห็นสวนยอยๆ ของปญหา โดยใชเคร่ืองมือ

ในการวิเคราะหปญหาในการศึกษางาน ไดแก 

1) การวิเคราะหกระบวนการ process analysis เชน operation process chart, 

flow process diagam 

2) วิเคราะหคน-เคร่ืองจักร เชน man-machine chart 



 35 

3) วิเคราะหการทํางาน operation analysis เชน Two-hand chart, Two hand 

process chart 

4) วิเคราะหการเคลื่อนไหวจุลภาค micro-motion study 
3. การหาวิธีแกที่เปนไปได (search for possible solution)  
เปนการหาวิธีการเพื่อการแกไข สามารถหาวิธีการไดหลายวิธีดวยกัน ซึ่งแตละวิธี

สามารถทําไดดวยเทคนิคตางๆ ไดแก 

1) เทคนิคการต้ังคําถาม 5W-1H 

2) เทคนิค ECRS 

3) เทคนิคการประหยัดการเคล่ือนไหว 

4) เทคนิคทําสมดุลยการทํางาน (balance delay and load smoothing) 

5) การระดมสมอง 
ส่ิงที่พบที่ทําใหการแกปญหาผิดทาง 

1) ระบุปญหาคลุมเครือไมชัดเจน ไมสามารถวัดไดนับได 

2) ระบุปญหาแคบไป 

3) ปญหาที่ระบุ เปนเพียงอาการไมใชปญหาจริง 

4) ดวนเลือกทางแกไขปญหาที่คิดออก ณ ตอนแรก 

5) กลัวความลมเหลวเลยเลือกปญหางาย 

6) ทัศนคติลบตอปญหานั้น 

7) ไมกลาคิดนอกกรอบหรือกฎที่มีอยู 
8) ขาดความสรางสรรค 

4. การประเมินทางเลือก/วิธีการแกไข (evaluation of alternative)  
ในการพิจารณาขอดีขอเสีย อคติอาจจะมีผลตอการพิจารณาดังนั้นควรพิจารณาตาม

โครงรางคําถามตอไปนี้ตามลําดับ 

ข้ันที่ 1 ต้ังคําถามเพื่อหาขอเท็จจริง และใชขอมูลมากกวาความรูสึก 

ข้ันที่ 2 ถามคําถามเพื่อหาขอผิดพลาดที่อาจจะเกิดข้ึน อุปสรรค วิธีการที่เกิดผล

กระทบดีหรือไมอยางไร  

ข้ันที่ 3 ประโยชนและขอดี-ขอเสีย ของแตละทางเลือก 

ข้ันที่ 4 แกไขพรอมหาหนทางปองกันส่ิงที่จะเกิดหลังดําเนินกิจกรรมตามทางเลือก

อยางไร 
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5. การแนะนําใหเกิดการปฏิบัติ (recommendation for action)  
ในการวางแผนการแกปญหาและนําไปปฏิบัติ ควรตองทําแผนการสงเสริม (promotion 

plan) ซึ่งจะชวยใหผูที่เกี่ยวของสนับสนุน ยอมรับ และยินดีกับแผนการไดงายข้ึน จากนั้นจึงทํา

แผนการดําเนินงานที่มีการระบุ ส่ิงที่ตองทํา รับผิดชอบโดย วันที่เร่ิมดําเนินการ วันที่แลวเสร็จ 

ทรัพยากรที่ตองการ (ถามี) และการติดตามผล จนนําไปถึงการสรางมาตรฐานใหม 
 
2.7 การออกแบบระบบงานนิวเมติกสเบื้องตน 

2.7.1 ความรูเบื้องตนของระบบนิวเมติกส 
นิวเมติกสมาจากคําศัพทภาษากรีก หมายถึง ลมหรือลมหายใจ แตในปจจุบัน หมายถึง การ

นําลมอัดไปใชกับเครื่องจักรกลในงานอุตสาหกรรม โดยนํามาใชขับเคล่ือนและควบคุมอุปกรณ

หรือเคร่ืองจักรกลตางๆ เปนตนกําเนิดกําลังในการทํางาน มีสวนประกอบพื้นฐานในการทํางาน 

ภาพที่ 2.12 ดังนี้ 

1) อุปกรณตนกําเนิดกําลังนิวเมติกส (power unit) มีหนาที่สรางลมอัด 

2) อุปกรณปรับปรุงคุณภาพลมอัด (treatment component) 

3) อุปกรณควบคุมการทํางาน (controlling component) 

4) อุปกรณการทํางาน (actuator or working component) 

5) อุปกรณระบบทอทาง (piping system) 

 

 
ภาพที ่2.12 สวนประกอบพืน้ฐานของระบบนิวเมติกส (อุดม หิรัญพนัธุ, 2548) 

 
2.7.2 โครงสรางของระบบนิวเมติกส  

สําหรับโครงสรางของระบบนิวเมติกสสามารถแบงออกไดเปน 3 สวนดวยกัน คือ 
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1) อุปกรณจายลม 
อุปกรณจายลม (supply element) ภาพที่ 2.13 หมายถึง อุปกรณที่ทําหนาทีผลิตและ

จายลมอัดเพื่อใชในวงจรนิวเมติกสประกอบดวย เคร่ืองอัดลม ถังพักลม อุปกรณปรับปรุงคุณภาพ

ลม เปนตน 

 
ภาพที ่2.13 อุปกรณจายลม (อุดม หิรัญพนัธุ, 2548) 

 
2) อุปกรณควบคุม 
อุปกรณควบคุม (control element) ภาพที่ 2.14 หมายถึง อุปกรณที่ทําหนาที่ควบคุม

การทํางานของอุปกรณทํางาน เชน ควบคุมความเร็วและทิศทางในการเคลื่อนที่ควบคุมแรงในการ

ทํางาน 

 
ภาพที ่2.14 อุปกรณควบคุม (อุดม หิรัญพนัธุ, 2548) 
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3) อุปกรณทํางานนิวเมติกส 
อุปกรณทํางานนิวเมติกส (working element) ภาพที่ 2.15 หมายถึง อุปกรณที่เปนตัว

เคล่ือนที่เพื่อออกแรงทํางาน เชน กระบอกสูบ มอเตอรลม และมือจับช้ินงาน เปนตน 

 

 
ภาพที ่2.15 อุปกรณทํางานนิวเมติกส (อุดม หิรัญพนัธุ, 2548) 

 
2.7.3 ระบบนิวเมติกสไฟฟา 

ระบบนิวเมติกสปจจุบัน การควบคุมเคร่ืองจักรกลจะไมใชอุปกรณใหสัญญาณดวย

ลมเพียงอยางเดียว ในปจจุบันไดนําวาลวที่ควบคุมการเคล่ือนที่ดวยโซลินอยดมาใชกันอยาง

แพรหลายเพราะมีขอดีหลายอยาง เชน การควบคุมและออกแบบวงจรการทํางานงายกวาตอเขา

กับโปรแกรมเมเบิลคอนโทรลเลอรได ประหยัดเนื้อที่ในการติดต้ังอุปกรณ ราคาของระบบถูกกวา

สวนวงจรควบคุมจะใชระบบไฟฟาเขามาแทนระบบลม ในระบบนิวเมติกสที่ควบคุมดวยระบบ

ไฟฟา แบงไดเปน 2 วงจร คือ 

1. วงจรนิวเมติกสหรือวงจรกําลัง วงจรนิวเมติกสจะประกอบดวยอุปกรณดังนี้ 

1) อุปกรณทํางานซึ่งประกอบดวยอุปกรณทํางานในแนวเสนตรง อุปกรณ

ทํางานในแนวหมุน หรือในแนวแกวง 

2) วาลวควบคุมทิศทาง ประเภทของวาลวควบคุม เชน วาลว 3/2 วาลว 

4/2 และวาลว 5/2 

3) อุปกรณควบคุมความเร็วอุปกรณทํางาน 

4) อุปกรณตนกําลัง 

5) อุปกรณปรับปรุงคุณภาพลม และอุปกรณในระบบทอ 
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2. วงจรควบคุม ในวงจรควบคุมจะถูกควบคุมดวยอุปกรณควบคุมไฟฟา ซึ่ง

อุปกรณที่ใชประกอบดวย 

1) สวิตชชนิดตางๆ เชน สวิตชแบบปุมกด สวิตชแบบคางตําแหนง ลิมิต

สวิตช สวิตชแรงดัน เซนเซอรสวิตช 

2) รีเลย 

3) เลทซ่ิงรีเลย 

4) รีเลยต้ังเวลา 

5) โซลินอยดวาลว 
2.7.4 การออกแบบวงจรนิวเมติกสไฟฟาเบ้ืองตน 

งานควบคุมในโรงงานอุตสาหกรรมจะมีลักษณะของวงจรทํางานที่แตกตางกันข้ึนอยู

กับการนําไปใชงานของเคร่ืองจักรนั้นๆ ดังนั้นการออกแบบวงจรใหเหมาะสมกับการใชงานจึงเปน

ส่ิงสําคัญทั้งยังสามารถประหยัดราคาของอุปกรณที่ใชงาน การออกแบบวงจรนิวเมติกสไฟฟา ได

กําหนดข้ันตอนออกแบบไวเปนลําดับ ดังนี้ 

ขั้นตอนท่ี 1 หาความตองการในการใชงาน โดยมีหลักการในการพิจารณา คือ ทิศ

ทางการใชงาน ลักษณะการทํางาน ระยะการเคลื่อนที่ แรงลมที่ใช และน้ําหนักในการรับภาระงาน 

ขั้นตอนที่ 2 เลือกชนิดของกระบอกสูบ การเลือกชนิดของกระบอกสูบ พิจารณาจาก

ลักษณะงานโดยคํานึงถึงแรงที่ตองการใชและระยะชักของกระบอกสูบ ถางานตองการแรงกระทํา

ไมมากนักและระยะชักของกระบอกสูบไมเกิน 10 เซนติเมตร จะเลือกใชกระบอกสูบทางเดียว สวน

งานที่ตองการแรงกระทํามากและระยะชักของกระบอกสูบยาวกวา 10 เซนติเมตร จะเลือกใช

กระบอกสูบสองทาง เปรียบเทียบชนิดกระบอกสูบทางเดียวและกระบอกสูบสองทาง ดังแสดงใน

ภาพที่ 2.16  

 

 
ภาพที ่2.16 เปรียบเทียบชนิดกระบอกสูบทางเดียว (ซาย) และกระบอกสูบสองทาง (ขวา) 

(บริษัท เทคเนคอม เอนจิเนยีร่ิง จาํกัด 2542: 156) 
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ขั้นตอนที่ 3 หาขนาดของกระบอกสูบ (D) สามารถหาไดจากสูตร ดังนี้ 

A   =   F/P       (1) 

A   =   ¶D2/4       (2) 

      (3) 

 

โดย  A = พื้นที่หนาตัดของกระบอกสูบ 

F = แรงที่กระบอกสูบตองการกระทาํกับงาน 1 กิโลกรัม (แรง) 9.81 N ประมาณ10 N 

P = แรงดันของระบบ 6 บาร = 6 x 105 N/m2 

 

เม่ือไดคาการคํานวณมาแลวสามารถเปรียบเทียบกับขนาดมาตรฐานท่ีขายในตลาด

ไดดังตารางที่ 2.11 
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ตารางที่ 2.11 แรงของกระบอกสูบชนิดชวงชักส้ัน (ณรงค ตันชีวะวงศ, 2547: 127) 

 
 
ขั้นตอนท่ี 4 หาชนิดของเมนวาลว (main valve) การหาชนิดของเมนวาลวนั้น 

สามารถหาไดจากชนิดของอุปกรณทํางานและลักษณะการทํางานของเคร่ืองที่ตองการ ถาเคร่ือง

นิวเมติกสตองการสภาวะการทํางาน 2 ตําแหนงก็ตองเลือกใชเมนวาลว 2 ตําแหนง แตถาตองการ

สภาวะการทํางาน 3 ตําแหนง ก็ตองใชเมนวาลว 3 ตําแหนง ดังแสดงในภาพที่ 2.17 

 

 
ภาพที ่2.17 สภาวะการทาํงาน 2 ตําแหนง (ซาย) และสองทาง (ขวา) 

(บริษัท เทคเนคอม เอนจิเนยีร่ิง จาํกัด 2542: 158) 
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ขั้นตอนที่ 5 เลือกสวิตชควบคุมใหเหมาะกับเมนวาลวและการทํางานของเครื่องจักร 

โดยชนิดของสวิตชจะมีลักษณะการทํางานของสวิตชที่ตางกัน ดังตารางที่ 2.12 

 

ตารางที่ 2.12 เปรียบเทียบชนิดของสวิตชและลักษณะการทํางานของสวิตช 
ชนิดของสวิตช ลักษณะการทํางานของสวิตช 

สวิตชแบบกด (push button switch) การทํางานเปนจังหวะ 

สวิตชแบบลอก (locker switch) การทํางานคางตามตําแหนง 

ลิมิตสวิตช (limit switch) ส่ังการโดยทางกล 

ไทมเมอร รีเลย (timer relay) การทํางานดวยการหนวงเวลา 

 

ขั้นตอนที่ 6 เลือกอุปกรณควบคุมความเร็วของกระบอกสูบ การเลือกอุปกรณ

ควบคุมความเร็วของกระบอกสูบจะตองเลือกจากลักษณะการเคลื่อนที่ออกของงาน ถาตองการ

ความเร็วสูง ใหใชวาลวเรงระบาย (quick exhaust) สําหรับการเคล่ือนที่ชานิยมใชวาลวควบคุม

การไหลทางเดียว 

ขั้นตอนที่ 7 เงื่อนไขพิเศษ เงื่อนไขพิเศษในที่นี้ หมายถึง การคํานึงถึงเงื่อนไขพิเศษ

ของวงจรการทํางานของเครื่อง เชน ระบบปองกันของเคร่ืองจะตองกดดวย 2 มือเทานั้น หรือ

จะตองปดฝาเคร่ืองจักรกอน เคร่ืองจึงจะสามารถทํางานได 

 
2.8 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

มังกร  ขจรเดชะ (2540) ไดศึกษาการปรับปรุงผลิตภาพข้ึนรูปพลาสติกดวยความรอน 

(thermo forming process) ในอุตสาหกรรมผลิตตูเย็น การปรับปรุงกระบวนการดังกลาวสงผล

กระทบโดยตรงตอตนทุนผลิตภัณฑ คุณภาพของผลิตภัณฑ สภาพแวดลอมการทํางาน โดยมี

วิธีดําเนินการปรับปรุง ดังนี้ ลดเวลาในการปรับพารามิเตอรของกระบวนการข้ึนรูป เนนการ

ตรวจสอบคุณภาพ ลดเวลาการขนสงระหวางการผลิตและการทํางานในสายการประกอบยอย ซึ่ง

วิทยานิพนธเลมนี้ใชการศึกษาและออกแบบวิธีการทํางานที่มีมาตรฐาน การกําหนดเวลา

มาตรฐาน วิธีการควบคุมคุณภาพ ผลจากการปรับปรุงสามารถเพ่ิมผลิตภาพสําเร็จ สามารถลด

เวลาสูญเสียในการปรับต้ังเคร่ืองจักรไดประมาณ 23% ลดปริมาณของเสียในข้ันตอนการขึ้นรูป

เฉล่ียจาก 3.4% เหลือ 2.2% และในข้ันตอนการประกอบสามารถลดปริมาณของเสียลงเฉลี่ยจาก 

2.5% เหลือ 1.7% ปริมาณของเสียจากการขนสงลดลงจาก 12% เหลือ 4.7% ลดการใชแรงงานลง

ได 20% ลดการใชวัสดุทางออมลงไดประมาณ 27% และกําหนดเวลามาตรฐานในการทํางาน ซึ่ง
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ผูวิจัยไดมาประยุกตใชเปนแนวทางในการต้ังเปาหมายการปรับปรุง และใชเปนแนวทางใน

การศึกษาการทํางาน 

สรรเสริญ  จิวจินดา (2547) ไดศึกษาปจจัยดานการบริการบํารุงรักษาที่ทําใหลูกคาเกาไม

เขามาใชบริการ เพื่อที่จะปรับปรุงคุณภาพงานบริการบํารุงรักษาใหสามารถรักษาฐานลูกคาเดิม 

หรือดึงลูกคาเกากลับมาใชบริการ จําเปนที่จะตองทราบถึงเครื่องมือคุณภาพตางๆ เชน เคร่ืองมือ

คุณภาพ 7 ประการ (7QC Tools) และเคร่ืองมือคุณภาพใหม 7 ประการ (7 New QC Tools) 

ผลการวิจัยหลังจากที่ไดปรับปรุงคุณภาพการบริการบํารุงรักษาพบวา จํานวนลูกคาที่บริษัท

ตัวอยางไมสามารถใหบริการลดลงจากเดิม 12 ราย เหลือเพียง 3 ราย ดังนั้น อัตราการสูญเสีย

ลูกคาจากเดิม 33.33% ลดลงเหลือเพียง 8.33% และระดับคะแนนความพึงพอใจเพิ่มข้ึนจากเดิม 

68.89% เปน 89.56% ซึ่งผูวิจัยไดมาประยุกตใชเปนแนวทางในการกําหนดปญหาและวิเคราะห

ปญหา 

Lee Samson S., Dugger John C. and Chen Joseph C. (2550) ไดสรางระบบในการ

ปรับปรุงกระบวนการ ดวยการเขียนข้ันตอนการปรับปรุงกระบวนการดังภาพที่ 2.18 รวมถึงสราง

ทางเลือกในการปรับปรุงกระบวนการ ภาพที่ 2.19 และสรางทีม ทํากิจกรรมการปรับปรุงตางๆ เพื่อ

ระดมสมอง ผลการวิจัยพบวา นอกจากบริษัทจะไดรับประโยชนจากการวางแนวการผลิตแบบลีน

แลว ยังไดประโยชนจากการสรางทีมปรับปรุงดวยความคิดที่จะลดความสูญเปลา ซึ่งผูวิจัยจะ

นําไปใชวางแผนการดําเนินงาน และแสดงการคํานวณรอบเวลาความตองการของลูกคา เพื่อเปน

เปาหมายในการปรับปรุง 
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ภาพที ่2.18 ข้ันตอนการปรับปรุงกระบวนการ  

(Lee Samson S., Dugger John C. and Chen Joseph C., 2550) 

 

 
ภาพที ่2.19 ทางเลือกในการปรับปรุงกระบวนการ 

(Lee Samson S., Dugger John C. and Chen Joseph C., 2550) 
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บทที่  3 
การวิเคราะหปญหาและทางเลือกในการแกปญหาเบ้ืองตน 

 
บทนี้เปนการวิเคราะหปญหาและทางเลือกในการแกปญหาเบ้ืองตน มีการเปรียบเทียบใน

ดานตางๆ ตามแนวทาง Feasibility analysis เพื่อประเมินทางเลือกตางๆ ในการแกไขปญหา

ใหกับทางโรงงาน รวมถึงมีการเปรียบเทียบขอดี-ขอเสียของแตละทางเลือกดวย 
 
3.1 สภาพปจจุบันและการวิเคราะหปญหา 

จากโรงงานกรณีศึกษา ปญหาที่พบ คือ กําลังการผลิตไมเพียงพอตอความตองการของ

ลูกคาต้ังแตเดือนมิถุนายน 2554 เปนตนไป และเห็นวามีแนวโนมจะไมเพียงพอตอไปถึงป 2555 (1 

ปขางหนา) ดังแสดงในภาพที่ 3.1 ทําใหโรงงานตองเพิ่มกําลังการผลิตอยางถาวร โดยทางโรงงานมี

การต้ังเปาเพิ่มกําลังการผลิตไมใหนอยกวา 378,000 แผนตอเดือน ซึ่งเปนกําลังการผลิตสูงสุดที่

ลูกคาตองการ 

 

103,163 108,593 70,038 78,441 

328,355 
366,750 358,126 366,750 376,650 376,650 376,650 376,650 378,000 

‐
100,000 
200,000 
300,000 
400,000 

กาํลังการผลิตของโรงงานและความตองการของลูกคา พ.ศ.2554 (แผนตอเดือน)

ความตองการของลูกคา กาํลังการผลติของโรงงาน (340,000 แผนตอเดือน)

ภาพที ่3.1 กําลังการผลิตของโรงงานกับความตองการของลูกคา 

 

จากการวิเคราะหเบ้ืองตน ปญหากําลังการผลิตไมเพียงพอจึงตองวิเคราะหหาข้ันตอนที่เปน

ปญหาของกําลังการผลิต กอนวิเคราะหปญหาและสาเหตุมีความจําเปนอยางมากที่จะตองศึกษา

กระบวนการผลิตเพื่อใหมีขอมูลและปองกันการใชความคิดเห็นสวนตัวในการสรุปสาเหตุของ

ปญหา จากการสํารวจสภาพปจจุบันกระบวนการผลิตของโรงงานแบงเปน 2 กระบวนการหลัก 

ภาพที่ 3.2 ดังนี้  
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กระบวนการผลิตของโรงงานชุดประกอบแผงวงจร 
1. ขั้นตอนการผลิตแผงวงจร 

ในการผลิตแผงวงจรประกอบไปดวย 3 ข้ันตอน ดังนี้ 

1.1) ขั้นตอนการขึ้นเสนลายวงจร (Front process) เปนข้ันตอนในการนํา

มวนทองแดงมาข้ึนรูปเสนลายวงจรดวยเคร่ืองจักร ตามการออกแบบของลูกคา 

1.2) ขั้นตอนการเตรียมแผนวงจร (Middle process) เปนข้ันตอนการ

พิมพโลหะบัดกรีลงบนแผงวงจร เพื่อเตรียมงานใหกระบวนการประกอบ ลาง และ

เคลือบน้ํายาเคมีเพื่อปองกันสนิมลงบนตัวงาน 

1.3) ขั้นตอนการตัดเจาะ (Punching process) เปนข้ันตอนการเสริม

ความแข็งแรงใหกับตัวงาน และตัดเจาะแผงวงจรตามแบบของลูกคา 
2. ขั้นตอนการประกอบแผงวงจร 

ข้ันตอนการประกอบ เปนข้ันตอน การนําชิ้นสวน อิเล็กทรอนิกส เชน คอนเนกเตอร  

ตัวเก็บประจุ ประกอบลงบนแผงวงจร และทดสอบวงจรไฟฟากอนสงใหลูกคา 

 
ภาพที ่3.2 กระบวนการผลิตชุดประกอบแผงวงจร 
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กาํลังการผลิตชุดประกอบแผงวงจร (แผนตอเดือน)

กาํลังการผลิตของแตละแผนก กาํลังการผลิตสูงสุดที่ตองการ (378,000 แผนตอเดือน)

 
ภาพที ่3.3 กําลังการผลิตของชุดประกอบแผงวงจร 
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จากการสํารวจขอมูลกําลังการผลิตของชุดประกอบแผงวงจร ภาพที่ 3.3 พบวา 

กระบวนการผลิตที่เปนคอขวดของการผลิตทั้งโรงงานอยูที่ข้ันตอนการเตรียมงานที่แผนกผลิต

แผงวงจร (Middle process) ซึ่งประกอบดวยการทํางาน 3 ข้ันตอนหลัก ดังแสดงในภาพที่ 3.4 

ดังนี้ 
ขั้นตอนการเตรียมงานที่แผนกผลิตแผงวงจร (Middle process) 

1. กระบวนการพิมพโลหะเงิน (silver printing) เปนกระบวนการพิมพโลหะเงินลง

บนตัวงาน เพื่อใชสําหรับติดกับอุปกรณอิเล็กทรอนิกสอ่ืนๆ ในข้ันตอนการประกอบแผงวงจรถัดไป 

2. กระบวนการติดแผนกาว (masking tape application) เปนกระบวนการติดแผน

กาว (masking tape) ลงบนตัวงาน เพื่อปองกันทองบนตัวงานเปล่ียนสีกอนผานข้ันตอนเคลือบผิว

ดวยน้ํายาเคมีในกระบวนการถัดไป 

3. กระบวนการเคลือบผิวดวยน้ํายาเคมี (coating) เปนกระบวนการเคลือบผิวดวย

น้ํายาเคมีเฉพาะบริเวณทองแดง เพื่อปองกันการเกิดสนิม (oxidation) 

 

 
 

ภาพที ่3.4 ข้ันตอนการเตรียมงานที่แผนกผลิตแผงวงจร 
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และจากขอมูลกําลังการผลิตของทางโรงงานดังภาพที่ 3.5 ในข้ันตอนการเตรียมงานที่แผนก

ผลิตแผงวงจรพบวา หนวยผลิตอ่ืนๆ ยังเพียงพอกับเปาข้ันตํ่า แตที่หนวยผลิตการติดกาว 

(masking tape application) ซึ่งเปนข้ันตอนการเตรียมงานกอนเขากระบวนการเคลือบผิวดวย

น้ํายาเคมี มีกําลังการผลิต 340,000 แผนตอเดือน ทําใหไมเพียงพอตอเปาข้ันตํ่าที่ 378,000 แผน

ตอเดือน ดังภาพที่ 3.6 สําหรับวิธีคํานวณกําลังการผลิตของโรงงาน ผูวิจัยไดแสดงวิธีการคํานวณ

ดังตารางที่ 3.1 

 

 
ภาพที ่3.5 กําลังการผลิตในข้ันตอนการเตรียมแผนวงจรเทียบกบัความตองการของลูกคา 

 

 
ภาพที ่3.6 กําลังการผลิตในข้ันตอนการเตรียมแผนวงจร 
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 ตารางที่ 3.1 คํานวณกําลังการผลิตของโรงงาน 
ตัวแปร หนวย สูตรคํานวณ คาที่ได 

(1) รอบเวลาของคอขวด วินาที/รอบ (1) 14.1 

(2) จํานวนงานตอรอบ แผน/รอบ (2) 1 

(3) คาเผ่ือที่ยอมรับได* % (3) 89% 

(4) กําลังการผลิตตอช่ัวโมง แผน/ชั่วโมง (4)=(3600/(1))x(2)x(3) 227 

(5) ชั่วโมงผลิต ชั่วโมง/วัน (5) 20 

(6) จํานวนวันที่ใชในการผลิต วัน/เดือน (6) 25 

(7) กําลังการผลิตตอเดือนตอเคร่ือง แผน/เดือน/เคร่ือง (7)=(4)x(5)x(6) 113,333 

(8) จํานวนเคร่ืองจักร เคร่ือง (8) 3 

(9) กําลังการผลิตปจจุบันตอเดือน แผน/เดือน (9)=(7)x(8) 340,000 

(10) กําลังการผลิตสูงสุดท่ีตองการ แผน/เดือน (10) 378,000 

(11) กําลังการผลิตไมเพียงพอ แผน/เดือน (11)=(10)-(9) 38,000 

หมายเหตุ ; *คาเผ่ือที่ยอมรับไดเปนขอมูลจากทางโรงงานท่ีแสดงกําลังการผลิตใหลูกคา Yield ไม

ตํ่ากวา 89% 

 

 
3.2 ประเมินทางเลือกในการแกไขปญหาเบื้องตน 

โดยสรุปปญหาท่ีเกิดข้ึนดานกําลังการผลิตที่ไมเพียงพอ เกิดมาจากข้ันตอนการติดกาว 

(masking tape application) ซึ่งเปนข้ันตอนคอขวดที่กําหนดกําลังการผลิตของทั้งโรงงาน ซึ่ง

ปญหาในสวนนี้เอง ทําใหโรงงานกําหนดแนวทางในการแกปญหาเบ้ืองตน เพื่อรองรับความ

ตองการ 378,000 แผนตอเดือนในป พ.ศ.2555 ดังนี้  

 

1. การเปดทํางานลวงเวลา เพื่อเพิ่มเวลาในการผลิตใหไดมากข้ึน 

2. การจางงานให Subcontract ชวยทํา เพื่อเสริมกําลังการผลิตที่มีอยู 

3. จัดหาอุปกรณติดกาวใหมและจางแรงงานคนเพิ่ม เพื่อเพิ่มกําลังการผลิตที่มีอยูโดยไม

เพิ่มเวลาทํางาน 

4. การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน โดยการลดรอบเวลาของกระบวนการคอขวดลง 

 

การศึกษาถึงแนวทางการแกปญหาเบื้องตน โดยทุกทางเลือกสามารถใหผลผลิตได

เหมือนกัน (378,000 แผนตอเดือน) ดังนั้นจึงเทียบทุกแนวทางดวยตนทุนในการทําส่ิงที่ตองการ 
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โดยจะตองมีการเขียนสรุปปญหาและขอเสนอแนะของแตละทางเลือกเพื่อตัดสินใจ (feasibility 

study) แบงออกเปน 4 ดาน ดังนี้ 

 

1. ความเหมาะสมทางดานการเงิน (financial feasibility) โดยพิจารณาจากคาใชจายที่จะ

เกิดข้ึน 

2. ความเหมาะสมทางดานการปฏิบัติงาน (operational feasibility) 

3. ความเหมาะสมทางดานเวลา (scheduling feasibility)  

4. ความเหมาะสมดานบุคลากร (human feasibility) 

 

สําหรับการศึกษาความเหมาะสม (feasibility study) ในแตละทางเลือกตางๆ มีดังนี้ 
1. การเปดทํางานลวงเวลา เพื่อเพิ่มเวลาในการผลิตใหไดมากขึ้น 

1) การพิจารณาการทํางานลวงเวลาดานการเงิน (financial feasibility) ผลการ

พิจารณาพบวา ประเมินคาใชจายเบ้ืองตน เพื่อปรับกําลังการผลิตใหถึงเปาหมาย จะมีตนทุนดาน

การเปดทํางานลวงเวลา ประมาณ 48,000 บาทตอเดือน 

2) ความเหมาะสมทางดานการปฏิบัติงาน (operational feasibility)  

3) ความเหมาะสมทางดานเวลา (scheduling feasibility) ผลการพิจารณาพบวา 

ความตองการของลูกคาที่ 378,000 แผนตอเดือน จะตองเปดทํางานลวงเวลา 28 วันตอสัปดาห จึง

จะสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได แตเม่ือพิจารณาจรรยาบรรณทางการคาสมาคม

อิเล็กทรอนิกส (EICC) แลวพบวา ขัดกับขอกําหนดช่ัวโมงการทํางาน โดยควบคุมการเปดทํางาน

ลวงเวลาไมเกิน 25 วันทํางาน หรือ 60 ชั่วโมงตอสัปดาห (สามารถศึกษาเพิ่มเติมไดจาก 

ภาคผนวก ก) ดังนั้น แนวทางนี้จึงไมสามารถปฏิบัติได 

4) ความเหมาะสมดานบุคลากร (human feasibility) ผลการพิจารณาพบวา การจาง

พนักงานเทาเดิม คือ 6 คนตอวัน สงผลตอความเมื่อยลาในการทํางาน อาจจะทําใหผลผลิตลดลง 

 
2. การจางงานให Subcontract ชวยทํา เพื่อเสริมกําลังการผลิตที่มีอยู 

1) การพิจารณาจางงานให Subcontract หรือ Outsource ในดานการเงิน (financial 

feasibility) ผลการพิจารณาพบวา คาใชจายเบ้ืองตนในสวนของคาดําเนินการ จะมีตนทุนดานการ

จางงาน Subcontract ประมาณ 150,000 บาท เพื่อปรับกําลังการผลิตใหถึงเปาหมายรองรับ

ความตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึน 
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2) ความเหมาะสมทางดานการปฏิบัติงาน (operational feasibility)  

3) ความเหมาะสมทางดานเวลา (scheduling feasibility) ผลการพิจารณาพบวา

ตองใชระยะเวลาในการดําเนินการนานถึง 6 เดือน เนื่องจากเสียเวลาในการทําสัญญาจางและการ

ฝกอบรม ซึ่งไมทันความตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึนในเวลาอันรวดเร็ว 

4) ความเหมาะสมดานบุคลากร (human feasibility) ผลการพิจารณาพบวา ตอง

ควบคุมดูแลทําใหยากตอการจัดการ และอาจเปนปญหาเร่ืองความปลอดภัยในระยะยาว 

 
3. จัดหาอุปกรณติดกาวใหมและจางแรงงานคนเพิ่ม 

1) การพิจารณาจัดหาอุปกรณติดกาวและจางแรงงานคนเพิ่มในดานการเงิน 

(financial feasibility) ผลการพิจารณาพบวา ประเมินคาใชจายเบ้ืองตน เพื่อปรับกําลังการผลิตให

ถึงเปาหมาย จะมีตนทุนเบ้ืองตนดานการลงทุนซ้ืออุปกรณติดกาวประมาณ 106,000 บาท และมี

คาจางแรงงานเพิ่ม 2 คนประมาณ 32,000 บาทตอเดือน ซึ่งเปนการลงทุนที่มากเกินไป อีกทั้ง

โรงงานไมมีนโยบายรับพนักงานเพิ่ม 

2) ความเหมาะสมทางดานการปฏิบัติงาน (operational feasibility)  

3) ความเหมาะสมทางดานเวลา (scheduling feasibility) ผลการพิจารณาพบวา

สามารถทําไดภายใน 1 เดือน เพื่อส่ังซ้ืออุปกรณติดกาวใหมโดยสามารถรองรับความตองการของ

ลูกคาที่เพิ่มข้ึนไดในระยะยาว 

4) ความเหมาะสมดานบุคลากร (human feasibility) ผลการพิจารณาพบวาตองใช

พนักงานเพิ่มข้ึนทั้งหมดรวม 8 คนตอวัน  

 
4. การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน  

1) การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานในดานการเงิน (financial feasibility) ผล

การพิจารณาพบวา ประเมินคาใชจายเบื้องตนในการดําเนินการ เพื่อปรับกําลังการผลิตใหถึง

เปาหมาย จะมีตนทุนเบ้ืองตนดานการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานประมาณ 3,000 บาท 

2) ความเหมาะสมทางดานการปฏิบัติงาน (operational feasibility)  

3) ความเหมาะสมทางดานเวลา (scheduling feasibility) ผลการพิจารณาพบวา

สามารถทําไดภายใน 2 เดือน เพื่อรองรับความตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึนในระยะส้ันได 

4) ความเหมาะสมดานบุคลากร (human feasibility) ภายใตทรัพยากรที่จํากัดใหเกิด

ประโยชนสูงสุด 
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3.3 สรุปทางเลือกท่ีใชในการแกปญหา 
จากทั้ง 4 ทางเลือกที่กลาวมา สามารถสรุปผลจากการศึกษาความเปนไปได (feasibility 

study) ทั้ง 4 ดาน ดังแสดงในตารางที่ 3.2 ซึ่งเห็นไดชัดวา ทางเลือกที่เหมาะสมที่สุดในการ

แกปญหาของโรงงาน คือ การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
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ตารางที่ 3.2 เปรียบเทียบการศึกษาทางเลือกในการแกไขปญหา 

ความเปนไปได 
feasibility 

1. การทํางาน
ลวงเวลา 

2. การจาง
แรงงาน
ภายนอก 

3. การลงทนุ
ซ้ืออุปกรณ

เพิ่ม 

4. การ
ปรับปรุง

ประสิทธิภาพ 

การเงนิ 

(financial) 

คาใชจาย

เบ้ืองตน 

48,000 บาท 

คาใชจาย

เบ้ืองตน 

150,000 บาท 

คาใชจาย

เบ้ืองตน 

138,000 บาท 

คาใชจาย

เบ้ืองตน 

3,000 บาท 

เวลาดําเนนิงาน 

(scheduling) 

เหมาะสมใน

ระยะส้ัน 

เหมาะสมใน

ระยะยาว 

เหมาะสมใน

ระยะยาว 

เหมาะสมใน

ระยะส้ันและ

ยาว 

ขอดี 

(advantage) 

1) ไมยุงยากใน

การดําเนินงาน 

2) มีความ

รวดเร็วในการ

ดําเนนิงาน 

1) มี

ความสามารถใน

การตอรองราคา

แรงงานและลด

พื้นที่ในการผลิต 

1) ไมยุงยาก

ในการ

ดําเนนิงาน 

2) สามารถรับ

การผลิตที่

เพิ่มข้ึนแบบ

ถาวรไดดี 

1) มีกําไรสูงสุด

ในการผลิต 

2) มีความ

ยืดหยุนในการ

รองรับความ

ตองการของ

ลูกคา 

ขอเสีย 

(disadvantage) 

1) พนกังานเกดิ

ความลาซ่ึงอาจ

สงผลเร่ืองของ

ผลผลิตตํ่า 

2) ไมเหมาะกับ

การแกปญหาที่

มีความตองการ

เพิ่มข้ึนอยาง

ถาวร 

1) เกิดความ

ยุงยากในการ

จัดการ และการ

ควบคุมงาน 

2) ไมเหมาะกับ

การทาํงานใน

ระยะส้ัน 

1) กําไรในการ

ผลิตตํ่าที่สุด 

 

1) มีความ

ยุงยากในการ

ดําเนนิงาน

เนื่องจาก ยงั

ถูกมองวาเปน

กิจกรรมทีท่ําให

ตองทํางานเพิม่ 

2) การปรับปรุง

ประสิทธิภาพ

อาจไมทนักับ

เวลาความ

ตองการของ

ลูกคา 
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จากการที่โรงงานเลือกแนวทางการแกปญหากําลังการผลิตดวยการปรับปรุงประสิทธิภาพ

การทํางาน จึงไดกําหนดกรอบในการดําเนินการ ดังนี้  

1. ศึกษาการทํางานของกระบวนการติดกาว 

2. คนหาสาเหตุของเวลาในการติดกาวนาน จึงสงผลใหไมเพียงพอตอความตองการของ

ลูกคา 

3. ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดยมีเปาหมายเพื่อรองรับความตองการของลูกคาสูงสุด

ที่ 378,000 แผนตอเดือน และใชพนักงานเพียง 4 คนตอวันในการทํางาน เพื่อใหเกิดกําไรสูงสุด 

4. ระยะเวลาในการปรับปรุง รวมทั้งส้ิน 4 เดือน คือ กุมภาพันธ – พฤษภาคม 2554 ถาไม

สามารถปรับปรุงไดจะพิจารณาการทํางานนอกเวลาไปจนถึงสินป 2554 และ ตัดสินใจการลงทุน

ในการซื้ออุปกรณและจางพนักงานเพิ่ม เดือนธันวาคม 2554 เพื่อรองรับการผลิตในป 2555  

 
สําหรับมูลเหตุจูงใจสําคัญในการแกปญหาสามารถสรุปไดดังนี้ 

1. กําลังการผลิตไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา 

2. เปนการแกไขในกระบวนการคอขวดเพียงจุดเดียวแตสามารถทําใหกําลังการผลิตทั้ง

โรงงานเพิ่มข้ึน 

3. เปนการสรางกําไรที่เพิ่มข้ึนใหกับทางบริษัท 

4. เปนจุดเร่ิมตนในการเปล่ียนทัศนคติของพนักงานฝายผลิตจากเดิมที่มองการปรับปรุงเปน

การเพิ่มงาน และมองวิธีแกปญหากําลังการผลิตดวยการสั่งซ้ือเคร่ืองจักรใหมและจางแรงงานคน

เพิ่ม นําไปสูการมีสวนรวมในการแกไขปญหารวมกัน ยอมรับและภูมิใจที่ไดเปนสวนหนึ่งของการ

แกไขปญหา 
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บทที่  4 
การวิเคราะหกระบวนการทํางานเพ่ือระบุปญหาประสิทธิภาพและสาเหตุ 

 
สําหรับการวิเคราะหสาเหตุของปญหาในบทน้ี จะกลาวถึงข้ันตอนการวิเคราะหหาสาเหตุ

ของปญหาอยางละเอียด โดยใชการวิเคราะหแบบ Why-why analysis ซึ่งเปนหลักการการ

วิเคราะหหาสาเหตุอยางมีลําดับข้ันตอน มีที่มาที่ไป และเรียงลําดับความคิดไดอยางเปนระบบ 

โดยรายละเอียดข้ันตอนการวิจัยไดนั้นถูกแบงออกเปน 4 ข้ันตอน ดังนี้ 
 

4.1 การศึกษาการทํางาน 
 การเรียงลําดับความสําคัญในการปรับปรุงจะใชเคร่ืองมือพาเรโต โดยกิติศักด์ิ  พลอยพานิช

เจริญ (2550) ไดกลาวไววา หนึ่งในเครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 ชนิดที่สามารถแยกนํ้าหนักของขอมูล

แสดงเปนกราฟ เพื่อเลือกลําดับในการแกปญหา จากขอมูลรุนการผลิตตนแบบในการปรับปรุง

กระบวนงานที่มีปญหา ผูวิจัยเลือกศึกษารุนการผลิต Model NH0081 เนื่องจากมีความตองการ

ของลูกคามากที่สุด ดังแสดงในผังพาเรโตภาพที่ 4.1 คิดเปน 71% ของความตองการลูกคาทั้งหมด  
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[42]

 
ภาพที ่4.1 ความตองการของลูกคาในเดือน กมุภาพนัธ 2554 – สิงหาคม 2554 

 

ในข้ันตอนการศึกษาเวลา ผูวิจัยจะใชแนวทางของ คมสัน  จิระภัทรศิลป (2553) ซึ่งไดให

ข้ันตอนการจับเวลาไว ภาพที่ 4.2 ดังนี ้
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1) หาขอมูลเบ้ืองตนของงานที่จะศึกษาเวลา 

2) แบงงานเปนงานยอยและบันทึก 

3) สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

4) หาจํานวนครั้งในการจับเวลา 

5) หาอัตราสมรรถนะการทํางาน (performance rating) 

6) หาเวลาการทํางานปกติ (normal time) 

7) หาเวลาเผ่ือการทํางาน (allowance) 

8) หาเวลาสําหรับการทํางานนั้น 

 
ภาพที ่4.2 ข้ันตอนการจับเวลาของคมสัน  จิระภัทรศิลป (2553) 

 
1) การหาขอมูลเบื้องตนของงานที่จะศึกษาเวลา 
เพื่อใหทราบสภาพปจจุบันที่แทจริงจึงขออนุญาตเก็บขอมูลจากโรงงานที่หนาสายการผลิต

โดยใชหลัก 3 จริง ตามแนวทางของ Imai (1997) แนวคิดของชาวญ่ีปุนโดยใหความสําคัญของ

ขอมูล ขอเท็จจริงในหนางาน และหลีกเล่ียงการใชความรูสึก นั่นคือ ตองไปดูเคร่ืองจักรที่เปน

ปญหา ดูลักษณะชิ้นงานที่เสีย และดูวิธีการปฏิบัติงานจริง จะไดทราบสาเหตุที่แทจริงของการผลิต

ไมทัน และเพื่อเปนการสรางความเชื่อมั่นวา โรงงานไดตัดสินใจถูกตองแลวในการแกปญหาโดย

การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  
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1) Genba คือ สถานที่จริง ผูวิจัยไดเลือกกระบวนการติดกาวในสายการผลิตรุน 

NH0081 เนื่องจากมีความตองการมากที่สุด มีแผนการผลิตทุกวันทํางาน การเขาไปดูสถานที่จริง 

นับเปนโอกาสอันดีในการคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา และสามารถกําหนดแนวทางการแกไข

ปญหาไดอยางถูกตองและตรงประเด็นมากที่สุด  

จากน้ันผูวิจัยไดศึกษาวัตถุดิบในการผลิต ซึ่งประกอบไปดวยช้ินสวน 2 ชิ้นหลัก คือ 

แผนวงจรและแผนกาว (masking tape) ดังภาพที่ 4.3 ซึ่งแผนวงจรมีกระบวนการผลิตจากการข้ึน

รูปทองแดง และเคลือบผิวดวยทองคําแท เพื่อใหการนําไฟฟาดีที่สุด สวนแผนกาว มีการเจาะรู

บางสวนและไมเจาะรูบางสวน ในสวนที่เจาะรู ก็เพื่อเปดผิวใหน้ํายาเคมีสามารถเคลือบผิวคลุม

บริเวณของทองแดงทั้งหมด จุดประสงคก็เพื่อปองกันการเกิดสนิม และสําหรับแผนกาวในพื้นที่ที่ไม

มีการเจาะรูหรือเปนสวนทึบ จะตองปดคลุมบริเวณอื่นทั้งหมด โดยเฉพาะบริเวณที่มีการเคลือบผิว

ดวยทอง เปนสวนสําคัญที่ตองปองกันไมใหเกิดการเปล่ียนสีเนื่องจากการทําปฎิกริยาเคมีกับน้ํายา

เคลือบผิว 

 
ภาพที ่4.3 รูปแสดงช้ินงานจริง (ซาย) และแผนกาว (ขวา) 

 

2) Genbutsu คือ ของจริง เปนการไปยังตนกําเนิดเพื่อคนหาความจริง ทําใหสามารถ

ตัดสินใจไดถูกตองสรางความเปนเอกฉันทและบรรลุเปาหมายอยางรวดเร็ว โดยมีหลักพื้นฐาน คือ 

การไปใหถึงสถานที่จริงและเห็นของจริง คือ Go to see หรือ Go and see เพื่อใหรูตนเหตุของ

ปญหาจริงๆ เชน หัวหนางานจะตองเขาไปในสายการผลิตทุกๆ วัน เพื่อใหเห็นปญหาขอเท็จจริง

และจะไดพูดคุย เก็บขอมูลเพื่อใหเจอตนตอที่ทําใหเกิดปญหา และเกิดการรับรูรวมกันทุกภาคสวน 

นอกจากนี้การที่หัวหนางานเขาไปในสายการผลิตยังเปนการเปดโอกาสใหหัวหนางานไดใหความรู

ในการทํางานที่ถูกตองแกพนักงานดวย โดยในสวนของกระบวนการติดกาว ในการศึกษา

กระบวนการจริงจะเร่ิมศึกษาต้ังแตสวนประกอบของงาน และข้ันตอนการทํางาน โดยมุงหวังเพื่อ

หาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน ผลการศึกษาสามารถสรุปไดวา เคร่ืองติดแผนกาว
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(masking tape application fixture) ของรุนการผลิตตนแบบเพื่อเลือกปรับปรุง ภาพที่ 4.4 มี

สวนประกอบของเคร่ือง ตามภาพที่ 4.5 ดังนี้ 

1) แผนยึด (pin plate) ทําหนาที่รองงานติดกับแผนกาว และเปนตัวยึดกับอุปกรณอ่ืนๆ 

ในการทํางาน 

2) ฝาปด (cover) ทําจากพลาสติกแข็ง ซึ่งมีหนาที่ในการทับแผนกาวใหแนบสนิทกับตัว

งานมากข้ึน 

3) คันโยก (lever) ทําหนาที่ควบคุมกลไกการทํางานทั้งหมด โดยจะไปดันแกนนํารอง 

(guide pin) ใหข้ึน-ลงตามตองการ  

4) แกนนํารอง (guide pin) ทําหนาที่นํารองในการวางแผนงานและแผนกาวใหพอดี ซึ่ง

จะทํางานสัมพันธกับแผนยึด (pin plate) 

5) ลูกเบ้ียว (cam) ทําจากยาง มีลักษณะคลายวงรีเปนกลไกในการยกแกนนํารอง 

(guide pin) ข้ึน-ลงดวยคันโยก จากความแตกตางของเสนผาศูนยกลางของลูกเบ้ียว 

 

  
ภาพที ่4.4 เคร่ืองติดแผนกาวสําหรับการผลิตรุน NH0081 

 



 59 

 
ภาพที ่4.5 สวนประกอบของเคร่ืองติดกาว (structure of fixture) 

 

3) Genjitsu คือ กระบวนการจริง และสถานการณจริง ซึ่งจากการที่ไดเขาไปสํารวจหนา

ในสถานการณที่พนักงานทํางานจริงๆ และสังเกตการณการทํางานเบ้ืองตนพบวา ในการทํางาน

จริงๆ ของกระบวนการติดกาวพนักงานมีการเคล่ือนไหวที่มาก  ซึ่งมีสวนใหเกิดการทํางานที่ลาชา 

อีกทั้งไดรับรายงานจากพนักงานหนางานถึงความเมื่อยลาอันเนื่องมาจากกลไกการทํางานที่ตอง

ใชคันโยกในการทํางาน 

จากการประเมินสถานการณเบ้ืองตนในการทํางานพบวา มีความเปนไปไดที่จะแกไข

ปรับปรุงกระบวนงานเพื่อใหรองรับความตองการของลูกคา จึงไดเรียกประชุมเร่ืองแนวทางในการ

ปรับปรุงกระบวนงาน เพื่อแกไขปญหาที่ไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา โดยใหฝาย

ผูจัดการ หัวหนางาน วิศวกร ชางซอมบํารุง และพนักงาน ไดรับทราบปญหารวมกัน รวมถึงขอ

ความรวมมือจากทุกสวนในการศึกษาการทํางานอยางละเอียดเพื่อใหงายตอการปรับปรุง โดยเร่ิม

จากการกําหนดตัวพนักงานในการทํางานเพื่อศึกษาเวลาโดยตรง ดวยวิธีแบงงานยอยของ Niebel 

Benjamin W. (1993) ผูทําวิจัยเกี่ยวกับเร่ืองการจับเวลาการทํางานอยางตอเนื่อง (continuous 

time study) โดยวิธีนี้จะเหมาะการทํางานที่มีรอบเวลา (cycle time) ส้ัน ในการจับเวลาโดยปลอย

ใหนาฬิกาจับเวลาเดินไปเร่ือยๆ อานและบันทึกเวลาที่อานไดอยางตอเนื่อง หลังจากนั้นนํามา

คํานวณหาเวลาของแตละงานยอยอีกคร้ังหนึ่ง ซึ่งสามารถสรุปขอดี-ขอเสียของวิธีการไดดังนี้ 

ขอดี คือ สามารถทําไดรวดเร็วตอเนื่อง และเกิดการผิดพลาดนอย  
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ขอเสีย คือ อาจจะตองใชเวลาในการฝกฝนจนเกิดความชํานาญในระดับหนึ่งจึงจะสามารถ

ทํางานได 
2) การแบงงานเปนงานยอยและบันทึก 
จากการศึกษารอบการทํางาน (work cycle) ของการติดกาว ต้ังแตแรกและเม่ือส้ินสุดการ

ทํางานเพื่อใหไดชิ้นงานที่ผานการติดกาว 1 ชิ้นเหมือนกันทุกๆ รอบ ซึ่งแบงงานยอยที่กระทําโดย

คน เคร่ืองจักร หรือการขนยายออกจากกัน แบงงานยอยที่มีเวลาคงที่ออกจากงานยอยที่ระยะเวลา

ผันแปร สามารถแบงงานยอย (element) ได 10 ข้ันตอนดังตารางที่ 4.1 

ตารางที่ 4.1 ข้ันตอนยอยในการติดกาว 
ขั้นตอนการทํางาน ภาพการทํางาน ขั้นตอนการ

ทํางาน 
ภาพการทํางาน 

1. ยก pin ขึ้น 

 

6. ดัน pin ลง 

 
2. ลอกกาว 

(release) 

 

7. ลูบ plate 

 
3. หยิบแผน 

masking tape มา

วาง 

 

8. ยกฝาขึ้น 

 
4. หยิบแผน FPC  

มาวาง 

 

9. ตรวจสอบแผน

masking tape 

แนบสนิทกับแผน 

FPC 
 

5. ยกฝาปด 

 

10. นํางานวาง

บนถาดรองงาน 
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3) สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 
ในการจับเวลาการทํางาน ผูวิจัยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาเวลาการทํางานของพนักงานใน

แตละข้ันตอน ผลการจับเวลาการทํางานของพนักงานจะทราบวา สูญเสียเวลาไปในข้ันตอนใดมาก

ที่สุด แลวนําข้ันตอนยอยนั้นมาพิจารณาแกไขปรับปรุง สําหรับข้ันตอนยอยในการติดกาวผูวิจัย

เลือกพนักงานที่มีอายุงานและความชํานาญระดับกลาง เพื่อใหไดลักษณะการทํางานที่ไมเร็วและ

ไมชาจนเกินไปและจับเวลาการทํางานจํานวน 10 คร้ัง แบบตอเนื่อง R และกดแบงเวลายอย T ซึ่ง

หาไดจาก T=R ตัวเอง-R กอนหนา แลวรวมเวลาเฉล่ียยอย T ของทุกงานยอยจะไดเวลาทํางานจริง 

(actual selected time) ดังตารางที่ 4.2 

ตารางที่ 4.2 ตารางแสดงเวลาในแตละข้ันตอนยอยในการติดกาว 
ลํา 
ดับ 

งานยอย 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 WT 

1 ยก pin ข้ึน 
R 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

T 1.20 1.35 1.16 1.25 1.18 1.09 1.33 1.16 1.41 1.14 1.23 

2 หยิบ masking Tape 
R 2.50 2.54 2.39 2.51 2.53 2.52 2.52 2.50 2.37 2.47 2.48 

T 1.30 1.19 1.23 1.26 1.35 1.43 1.19 1.34 0.96 1.33 1.26 

3 ลอกกาวและทิ้งเศษ 
R 4.30 4.26 4.32 4.28 4.25 4.19 4.48 4.15 4.27 4.17 4.27 

T 1.80 1.72 1.93 1.77 1.73 1.67 1.97 1.65 1.90 1.70 1.78 

4 หยิบ FPC  มาวาง 
R 6.90 6.88 6.67 7.01 6.90 6.91 7.08 6.93 6.88 6.72 6.89 

T 2.60 2.62 2.35 2.73 2.65 2.72 2.59 2.79 2.61 2.55 2.62 

5 ยกฝาปด 
R 8.20 8.12 8.23 8.30 8.23 8.16 7.87 8.39 8.22 8.16 8.19 

T 1.30 1.25 1.55 1.30 1.33 1.25 0.79 1.46 1.34 1.44 1.30 

6 ดัน pin ลง 
R 9.55 9.23 9.85 9.98 9.62 9.73 9.45 9.77 9.43 9.94 9.66 

T 1.35 1.11 1.62 1.68 1.39 1.57 1.58 1.38 1.21 1.78 1.47 

7 ลูบ plate 
R 10.20 10.09 10.25 10.16 10.21 10.18 10.09 10.17 10.30 10.29 10.19 

T 0.65 0.86 0.40 0.18 0.59 0.45 0.64 0.40 0.87 0.35 0.54 

8 ยกฝาข้ึน 
R 11.98 11.95 11.93 11.97 12.13 11.86 11.73 11.87 11.81 11.64 11.89 

T 1.78 1.86 1.68 1.81 1.92 1.68 1.64 1.70 1.51 1.35 1.69 

9 ตรวจสอบ  
R 12.60 12.21 12.67 12.52 12.57 12.61 12.43 12.65 12.47 12.60 12.54 

T 0.62 0.26 0.74 0.55 0.44 0.74 0.71 0.78 0.66 0.96 0.65 

10 นํางานวางบนถาด 
R 14.10 13.91 14.26 14.06 14.20 14.02 14.06 14.28 14.19 13.95 14.10 

T 1.50 1.70 1.58 1.53 1.63 1.42 1.62 1.63 1.71 1.35 1.57 

 
4)  การหาจํานวนครั้งในการจับเวลา 

 ในการหาจํานวนครั้งในการจับเวลาที่เหมาะสมตามแนวทางของ Niebel Benjamin W. 

(1993) ไดใหแนวทางไว 3 วิธี คือ 
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1) การหาจํานวนครั้งในการจับเวลาที่ใชการแจกแจง Z มีการจับเวลาเบ้ืองตนมากกวา

เทากับ 30 ขอมูล 

2) การหาจํานวนครั้งในการจับเวลาที่ใชการแจกแจง Z มีการจับเวลาเบ้ืองตนนอยกวา

เทากับ 30 ขอมูล 

3) การประมาณจํานวนครั้งในการจับเวลาโดยใชวิธีพิสัย (range) 

สําหรับการหาจํานวนคร้ังของการจับเวลาผูวิจัยไดเลือกใชการประมาณจํานวนคร้ังในการ

จับเวลาโดยนําคาสูงสุดและตํ่าสุดใชพิสัย (range) มาหาจํานวนครั้งของจับเวลา ตารางที่ 4.3 

เนื่องจากเปนข้ันตอนที่รวดเร็ว ทําไดงาย ไมซับซอน โดย 

1) งานที่มากกวา 2 นาที จับเวลา 5 คร้ัง 

2) งานที่นอยกวา 2 นาที จับเวลา 10 คร้ัง 

หาพิสัย (range) ของเวลาที่จับได พิสัย (R) = คาสูงสุด (H) - คาตํ่าสุด (L) และหาคาของ

พิสัยหารคาเฉลี่ย R/X ดังตารางที่ 4.4 แลวนําคาพิสัยหารคาเฉลี่ยไปเปดตาราง (ภาคผนวก ข) เพื่อ

หาจํานวนครั้งที่เหมาะสมของการจับเวลา 

 

ตารางที่ 4.3 เวลาเฉล่ีย 10 คร้ังของการจับเวลา 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 ครั้งที่ 4 ครั้งที่ 5 ครั้งที่  6 ครั้งที่ 7 ครั้งที่ 8 ครั้งที่ 9 ครั้งที่10 

14.1 13.91 14.26 14.06 14.2 14.02 14.06 14.28 14.19 13.95 

 

ตารางที่ 4.4 การหาพิสัย และสัดสวนพิสัยตอคาเฉลี่ย 
L H R X R/X 

13.91 14.28 0.37 14.10 0.03 

 

จากนั้นนําคา 0.03 ไปเปดตาราง (ภาคผนวก ข) เม่ือเปดตารางที่ 0.1 = 2 คร้ัง ซึ่งเปนคาที่

ตํ่าที่สุด ดังนั้น จํานวนในการจับเวลา 10 คร้ัง จึงเปนคาที่เหมาะสม 

 
5) การหาอัตราสมรรถนะการทํางาน (performance rating) 

 อัตราการทํางาน คือ ตัวปรับ factor (ตัวคูณ) คาของเวลาจริงใหเปนเวลาปกติ (normal 

time) การกําหนดอัตราการทํางานของพนักงานในการทํางานชาและเร็วตางกัน อาจไดคาที่ไม

แทจริงซึ่งอัตรานี้สามารถคงอยูวันแลววันเลา โดยไมกอใหเกิดความเครียดทางรางกาย จิตใจ หรือ
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ตองอาศัยความพยายามจนเกินไป คํานิยามนี้ยังดูกวางมากในความหมาย จึงทําใหตองมี

มาตรฐานเปนหลักในการศึกษา เชน 

1) การเดินในอัตราความเร็ว 3 ไมลตอช่ัวโมง โดยกาวเทายาว 27 นิ้ว 

2) การแจกไพ 52 ใบ ออกเปน 4 กอง เปนรูปส่ีเหล่ียมจัตุรัสหางกัน 1 ฟุต ใชเวลา 0.5 

นาที 

3) การใสแทงไม 30 แทงลงในแผนกระดาน โดยใชมือทั้งสองขางทํางานใหเสร็จในเวลา 

0.41 นาที 

การศึกษาเวลาคร้ังนี้ ผูวิจัยเลือกพนักงานที่มีอายุงานและความชํานาญระดับกลางเพื่อให

ไดลักษณะการทํางานที่ไมเร็วและไมชาจนเกินโดยนํามาทดสอบดวยการแจกไพพบวาเวลาเฉลี่ย

ใชเวลาที่ 30 วินาทีหรือ 0.5 นาที จึงคิดเปน Rating ที่ 100% 

 
6) หาเวลาการทํางานปกติ (normal time) 
ในการหาเวลาปกติ (normal time) สะสามารถทําไดโดยการนําเวลาเฉลี่ยจากการจับเวลาที่

ผานการหาจํานวนคร้ังที่เหมาะสมคูณกับอัตราสมรรถนะการทํางานซ่ึงผูวิจัยสามารถหาเวลาการ

ทํางานปกติดังสมการ 4.1 

เวลาปกติ (normal time) = เวลาเฉล่ีย (observed time) x อัตราสมรรถนะ(rating)           (4.1) 

= 14.1 x 100%  

= 14.1 วินาที/ชิ้น 

ดังนั้น เวลาปกติ (normal time) ของกระบวนการติดกาว คือ 14.1 วินาที/ชิ้น 

 
7) หาเวลาเผ่ือการทํางาน (allowance) 

 เวลาเผ่ือคือเวลาที่เพิ่มเขาไปในการทํางานบางอยาง เพื่อใหเหมาะสมกับความเปนจริงใน

การทํางานของพนักงาน เชน การพักเขาหองน้ํา ความเมื่อยลาจากการทํางาน อาจจะแตกตางกัน

ไปตาม เพศ สภาวะแวดลอม หรือเกิดจากการรอคอยตางๆ ซึ่งในการหาเวลาเผ่ือตางๆ ซึ่งจะทําให

ผลลัพธที่ออกมาในการคํานวณมีคาความถูกตองมากข้ึนโดย คมสัน  จิระภัทรศิลป (2547) ไดแบง

เวลาเผ่ือเปนประเภทตางๆ และกําหนดคาเฉลี่ยของเวลาเผ่ือในการทํางานซ่ึงแบงไดเปน 

1) เวลาเผื่อคงที่  ไดแก การพักเขาหองน้ํา การพักด่ืมน้ํา ถือวาเปนคาความจําเปนของ

บุคคลซึ่งอยูที่ประมาณ 4.6% - 6.5% หรือเฉล่ียประมาณ 5%  

2) เวลาเผ่ือผันแปร ไดแก การลาของรางกายอยูที่ประมาณ 4% ในการทํางานดวย

สภาพปกติ  
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3) เวลาเผ่ือพิเศษ คือ การรอคอยที่หลีกเล่ียงไมได การรอคอยที่หลีกเล่ียงได เวลาเผ่ือ

พิเศษจะข้ึนอยูกับการยกส่ิงของ สภาพอากาศแวดลอม แสงเสียง และการออกแบบกระบวนการที่

กอใหเกิดความยากในการทํางาน โดยปกติแลวคาเผ่ือชนิดนี้จะข้ึนอยูกับลักษณะของธุรกิจ และ 

อุตสาหกรรมที่พนักงานทํางานอยู ซึ่งแตละโรงงานจะศึกษาการทํางาน และกําหนดเวลาเผ่ือพิเศษ

เฉพาะ ซึ่งสวนมากจะมีคาระหวาง 1-21% (สามารถศึกษาเพิ่มเติมไดใน ภาคผนวก ค) 

ในโรงงานผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสที่ ผูวิจัยไดศึกษาอยูนั้น ไดใหคาเผ่ือมาตรฐาน

(allowance) การทํางานโดยรวมเวลาเผ่ือคงท่ีและเวลาเผ่ือผันแปรมาเปนคาเผ่ือเปาหมาย โดยให

พนักงานชาย 9% และพนักงานผูหญิง 11% ซึ่งเปนคาที่โรงงานใชในการกําหนดงานมาตรฐาน  ใน

ความหมายคือ ถาโรงงานมีการวาจางใหพนักงานผูหญิงเปนฝายผลิต ในการตั้งเปาหมาย 100% 

พนักงานควรทําไดอยางนอย 89% ซึ่ง 11% ของผลผลิตที่หายไป คือ คาเผ่ือการทํางานนั่นเอง 

สําหรับเวลาเผ่ือพิเศษทางโรงงานจะบวกเพิ่ม 

 
8) หาเวลามาตรฐานสําหรับการทํางาน 
สําหรับการหาเวลามาตรฐานจะสามารถหาไดจากการนําเวลาปกติมาบวกเพิ่มเวลาเผ่ือเขา

ไปดังสมการ 

ST = NT + (NT × A)      (4.2) 

หรือ    ST = NT × 100/(100-A)      (4.3) 

โดยที่    ST =  Standard Time 

NT =  Normal Time 

 A  =  Allowance in percent 

จากนั้นผูวิจัยแทนคาตางๆ ที่ไดจากการจับเวลาข้ันตอนการติดกาวไดดังนี้ 

ST = NT + (NT × A) 

ST = 14.1 + (14.1 × 11%) 

ST = 15.7  วินาที/ชิ้น 

ดังนั้นเวลามาตรฐานในการติดกาวจะอยูที่ 15.7 วินาทีตอชิ้น ซึ่งผูวิจัยไดออกแบบเปน

แบบฟอรมการศึกษาเวลาในการทํางาน (ภาคผนวก ง) และนํามาใชเปนแบบฟอรมการจับเวลา

แบบตอเนื่องและศึกษาเวลามาตรฐานการทํางาน ดังภาพที่ 4.6 ดัง เพื่อศึกษาการทํางานของ

ข้ันตอนการติดแผนกาว มีรายละเอียดดังนี้ 

1) วัน เดือน ป ที่ศึกษาการทํางาน 
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2) ชื่อกระบวนการทํางาน 

3) รหัสพนักงานและประสบการณทํางาน 

4) เพศ 

5) ข้ันตอนยอยในการทํางาน 

6) เวลายอยของแตละข้ันตอน (T) 

7) เวลาสะสมจากกระบวนการกอนหนาในการทํางาน (R) 

8) การคํานวณเวลามาตรฐาน 

9) ผูบันทึกการทํางาน ผูตรวจสอบและหมายเหตุตางๆ  
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ภาพที ่4.6 แบบฟอรมการจบัเวลาแบบตอเนื่องและศึกษาเวลามาตรฐานการทาํงาน 

 
4.2 การกําหนดเปาหมายในการปรับปรุงงาน 

หลังจากการศึกษาเวลาในการทํางานแลวมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองเปล่ียนความ

ตองการของลูกคาในแตละเดือนเปนรอบเวลาในการผลิตใหลูกคา เพื่อที่จะไดทราบเวลาความ

ตองการของลูกคาเพื่อเปรียบเทียบไดกับความเร็วในการกําหนดใหผลิตช้ินงาน 1 ชิ้น โดยสามารถ

คํานวณไดจาก    

 

รอบเวลาการผลิตของลูกคา = เวลาปกติสุทธิในหนึ่งวนั / จาํนวนช้ินงานที่ตองการตอวัน    (4.4) 

 

หนวย : เวลาความตองการของลูกคา จะเปนหนวยของเวลาตอช้ินงาน 1 ชิ้น (วนิาที/ชิ้น, นาท/ีชิน้ 

หรือ ชั่วโมงตอช้ิน) 
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โดยสวนมากในกรณีการสั่งผลิตจริง เกือบทุกโรงงานจะพบกับปญหาการหยุดชะงักของ

สายการผลิตอันเนื่องมาจากสาเหตุที่ควบคุมได และสาเหตุที่ไมสามารถควบคุมได ทําใหตองมีการ

คํานวณคาเผ่ือเขาไปดวย  ซึ่งถาสามารถผลิตดวยรอบเวลาที่ตํ่ากวาจะเปนการทําใหเกิดความ

มั่นใจในการผลิตตามรอบเวลาของลูกคา ก็จะสามารถสงของใหลูกคาทัน ซึ่งถารอบเวลาในการ

ผลิตมากกวา ก็จะไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได สําหรับรอบเวลาของ

กระบวนการติดกาวสามารถคํานวณไดจากตารางที่ 4.5 ดังนี้ 

 

ตารางที่ 4.5  แสดงวิธีคํานวณรอบเวลาท่ีจะทํางานใหไดตามความตองการของลูกคา 
ตัวแปร หนวย สูตรคํานวณ คาที่ได 

(1) กําลังการผลิตสูงสุดท่ีตองการ แผน/เดือน (1) 378,000 

(2) จํานวนเคร่ืองจักร เคร่ือง (2) 3 

(3) กําลังการผลิตตอเดือนตอเคร่ือง แผน/เดือน/เคร่ือง (3)=(1)/(2) 126,000 

(4) จํานวนวันที่ใชในการผลิต วัน/เดือน (4) 25 

(5) ชั่วโมงผลิต ชั่วโมง/วัน (5) 20 

(6) กําลังการผลิตตอช่ัวโมง แผน/ชั่วโมง (6)=(3)/((4)x(5)) 252 

(7) จํานวนงานตอรอบ แผน/รอบ (7) 1 

(8) คาเผ่ือที่ยอมรับได* % (8) 89% 

(9) รอบเวลาผลิตเพื่อใหไดตาม

ความตองการของลูกคา 

วินาที/รอบ (9)=((3600/(6))/(7)x(8) 12.6 

หมายเหตุ ; *คาเผ่ือที่ยอมรับไดเปนขอมูลจากทางโรงงานท่ีแสดงกําลังการผลิตใหลูกคา Yield ไม

ตํ่ากวา 89% 

 จากตารางสรุปไดวา รอบเวลาที่จะทํางานใหไดตามความตองการของลูกคาทางโรงงานตอง

มีรอบเวลาการผลิตที่ 12.6 วินาทีตอแผนตอเครื่อง ซึ่งคํานวณจากความตองการสูงสุด คือ 

378,000 แผนตอเดือน ในป พ.ศ.2555 ดวยการใชทั้ง 3 เคร่ืองซ่ึงมี yield 89% ซึ่งตองปรับลดจาก

รอบเวลาผลิตในปจจุบันที่ 14.1 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง 
ขอสรุปในการรองรับความตองการของลูกคา ดังนี้ 

1) ทางเลือกในการตอบสนองความตองการของลูกคาของทั้งโรงงาน จะเลือกใชวิธีการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานในกระบวนการติดกาว ซึ่งเปนกระบวนการคอขวด มีความเปนไป

ไดสูงในการปรับปรุง และสามารถดําเนินการปรับปรุงไดกอนความตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึนไป

ไมนอยกวาป 2555 เนื่องจากความแตกตางระหวางสภาพปจจุบันและเปาหมายมีเพียง 11% ซึ่ง

ทางโรงงานสามารถแกปญหาไดดวยตัวเอง 
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2) กําหนดเปาหมายการปรับปรุงเพื่อใหเพียงพอตอความตองการของลูกคา โดยมุงหวังใน

การปรับปรุงผลผลิตตอคนใหเพิ่มมากข้ึนภายใตทรัพยากรที่มีอยู โดยถาจะทําใหมีกําลังการผลิต

ตามความตองการของลูกคา จะตองปรับรอบเวลาการผลิต ใหเหลือไมเกิน 4.2 วินาทีตอแผน หรือ

ใชรอบเวลาการผลิตที่ 12.6 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง ภายใตสมมุติฐานวา กําลังการผลิตสูงสุดที่

ตองการคือ 378,000 แผนตอเดือน ดวยการทํางานเดือนละ 25 วัน วันละ 20 ชั่วโมง ดวยการใชทั้ง 

3 เคร่ืองซึ่งมี yield 89% ซึ่งตองปรับลดจากรอบเวลาผลิตในปจจุบันที่ 4.7 วินาทีตอแผน หรือ 

14.1 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง ดังตารางที่ 4.6 

ตารางที่ 4.6 เปาหมายในการปรับปรุง 
ดัชนีช้ีวัด หนวย ปจจุบัน เปาหมาย 

รอบเวลาท่ีลูกคาตองการ วินาที/แผน 4.7 4.2 

จํานวนเคร่ืองจักรที่ใช เคร่ือง 3 3 

พนักงานตอวัน คน/วัน 6 6 

รอบเวลาการผลิต  วินาที/เคร่ือง/แผน 14.1 12.6 

 
4.3 การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

ในข้ันตอนการวิเคราะหสาเหตุของปญหาจะเร่ิมหลังจากศึกษาข้ันตอนการทํางานที่เปน

ปญหาโดยแตกกระบวนการติดกาวออกใหเปนข้ันตอนยอยในการทํางานใหไดมากท่ีสุด ซึ่งจะทํา

ใหเห็นจุดที่จะตองปรับปรุงเพิ่มข้ึน กอนวิเคราะหสาเหตุของปญหา ผูวิจัยไดรวบรวมทีมงาน

ประชุมเพื่อใหมีสวนรวมในการแกปญหาซ่ึงประกอบไปดวยพนักงานฝายผลิต หัวหนาฝายผลิต 

(supervisor) ชางเทคนิค (technician) วิศวกร รวมถึงผูวิจัย (วิศวกร) เขามารวมวิเคราะหและ

แกปญหาไปพรอมๆ กัน ซึ่งในการเริ่มตนการวิเคราะหสาเหตุเพื่อตองการใหเปนแนวทางในการ

ระดมสมอง จะชวยใหทุกๆ คนใหความสนใจในปญหาของกลุม จึงไดเลือกใชแผนผังกางปลาเขา

มาใชในการวิเคราะห เพื่อคนหาสาเหตุของปญหาอาจทําไดหลายวิธี แตวิธีที่เลือกใชคือใหสมาชิก

ทุกคน แสดงความคิดเห็นอยางอิสระกอนแลวจึงนํามาจัดระเบียบ จัดลําดับในภายหลัง โดย 

ลักษณะโดยทั่วไปจะนําตัวปญหามาเขียนเปนหัวปลา สาเหตุของปญหาก็เปนกางปลา กางใหญ

สุดแตกแขนงออกเปนกางยอยๆ ลงไป กางใหญคือสาเหตุ กางเล็กคือสาเหตุยอยๆ พอสรุปได ดังนี้ 

1) กําหนดปญหาท่ีหัวปลา  

2) กําหนดกลุมปญหาที่จะทําใหเกิดปญหานัน้ๆ 

3) ระดมสมองเพือ่หาสาเหตุในแตละปจจัย 

4) หาสาเหตุหลักของปญหา 
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5) จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

6) ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 
 

 
ภาพที ่4.7 ผังกางปลาวเิคราะหสาเหตุปญหาผลิตไมทนัความตองการของลูกคา 

 

 หลังการวิเคราะหเขียนปญหาผานผังกางปลา ดังภาพที่ 4.7 เพื่อใหทุกคนรับทราบถึงสภาพ

ปญหาและสาเหตุที่ทําใหเกิดตรงกัน ซึ่งสามารถแบงไดเปน 4 หัวขอหลักๆ คือ 

1) สาเหตุที่มาจากคน เกิดมาจากพนักงานที่เขามาใหมทํางานไดลาชา โดยมีสาเหตุมาจาก

การขาดการฝกอบรม อยางถูกวิธีทําใหไมสามารถทํางานไดอยางถูกตองและรวดเร็ว จนทําใหผลิต

ไมทัน และพนักงานทํางานเสีย โดยมีสาเหตุเนื่องจากใส pin ไมตรง ทําใหผลิตไมทันความตองการ

ของลูกคา 

2) สาเหตุที่มาจากวิธีการหรือกระบวนการ เกิดมาจากการมีข้ันตอนที่มีกําลังการผลิตนอย

กวาความตองการของลูกคา ซึ่งไดแกกระบวนการติดกาว โดยมีสาเหตุมาจากน้ํายาเคมีใน

กระบวนการถัดไป ที่ทําหนาที่ในการปองกันสนิมที่จะเกิดกับตัวงาน ทําปฏิกริยากับทองในตัวงาน 

ทําสีของทอบนตัวงานจางลงและกัดกรอนทองออกไป เมื่อผานกระบวนการประกอบจนเปน

แผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนไดและทดสอบวงจรไฟฟา ก็จะไมสามารถทําไดเนื่องจากตัวนําไฟฟา

ซึ่งก็คือทองไดหายไปบางสวนมีผลทําใหลูกคาปฏิเสธงานที่สงมอบ ดังนั้นกระบวนการติดกาวเพื่อ

ปองกันนํายาเคมีจึงมีความจําเปนตองมีกระบวนการนี้ในการผลิตซึ่งมีผลทําใหไมทันความ

ตองการของลูกคา 

3) สาเหตุที่มาจากวัตถุดิบ เนื่องจากแผนกาวที่จะติดบนตัวงานเพื่อปองกันน้ํายาเคมีมี

ความเหนียวพอสมควร ทําใหลอกออกยาก และแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนไดซึ่งทํามาจากแผน
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ทองแดงที่มีความบางมากประมาณ 0.5 มิลลิเมตร ทําใหเวลาหยิบจับงานเปนไปไดยากเนื่องจาก

งานบาง ซึ่งมีผลทําใหผลิตไมทันความตองการของลูกคา  

4) สาเหตุที่มาจากเครื่องจักร เกิดจากกลไกเปนแบบลูกเบ้ียว ที่มีลักษณะคลายวงรีโดยมี

เสนผาศูนยกลางที่ไมเทากันเหมือนวงกลม ซึ่งลักษณะการทํางานจะตองทํางานจนครบรอบโดย

ผานการยกคันโยก ทําใหดัน pin นาน อีกทั้ง ระยะความสูงของ pin มีระยะ 2 เซนติเมตร ทําให

เสียเวลาในการนําตัวงานและวางแผนกาวลงไปประกบงาน จึงผลิตไมทันความตองการของลูกคา 

 

ผลที่ไดจากการวิเคราะหทําใหไมตองเสียเวลาแยกความคิดตางๆ ในการคนหาสาเหตุของ

ปญหาที่กระจัดกระจายของแตละสมาชิก ซึ่งจะทําใหยากตอการแกปญหาเพราะวาความคิดใน

การที่จะปรับปรุงไปคนละทาง   การใชแผนผังกางปลานับเปนเคร่ืองมือที่ดีในการจัดลําดับ

ความคิดและชวยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีมมารวมกัน  ทําใหทราบสาเหตุหลัก ๆ และ

สาเหตุยอย ๆ ของปญหา เกิดการรับรูและยอมรับที่จะแกปญหาไปพรอมๆ กัน จนนําไปสูสาเหตุที่

แทจริงของปญหา ในการซึ่งทําใหสามารถแกปญหาไดถูกวิธี  

จากนั้นผูวิจัยจึงไดใช Why-why analysis แบบการมองหลักเกณฑหรือทฤษฏี ในการ

จัดระบบการวิเคราะหใหม ตามแนวทางของ Hotoshi (2551) เพื่อทวนสอบสาเหตุตางๆ ที่ไดจาก

การระดมสมองของทีมงาน และวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาอยางมีระบบ มีข้ันมีตอน ไมเกิดการ

ตกหลน โดยเร่ิมตนจากปญหาแลวใชคําถามที่วา ทําไมจึงเกิดปญหานั้นข้ึนมาซ่ึงเปนคําถามที่ถาม

ซ้ําไปเร่ือยๆ โดยอางอิงกฏเกณฑทางวิทยาศาสตรมาใชในการวิเคราะห เชน ความฝด แรง กลไก

การทํางาน จนไดปจจัยหรือแนวทางแกไขปญหา (action plan) โดยสรุปเปนข้ันตอนได ดังนี้ 

1. กําหนดปญหา/เปาหมาย โดยเร่ิมจากปญหาหรือเปาหมาย แลวคอยๆ จําแนกอยางเปน

ระบบไปสูวิธีการ ซึ่งเปาหมายที่ต้ังไวหากมีขอกําหนดเงื่อนไขอะไรไวก็ใหเขียนกํากับไวดวย 

เปาหมายหรือปญหาตองเปนประโยคสั้นๆ และกระชับ ซึ่งการกําหนดปญหาที่ดีก็คือ การตั้ง

คําถามที่ไมแคบจนเกินไปในการคนหาสาเหตุ จะทําใหงายตอการต้ังคําถามเพื่อนําไปสูสาเหตุที่

แทจริงในการแกปญหา สําหรับปญหาของโรงงานในครั้งนี้คือผลิตไมทันความตองการของลูกคา 

378,000 แผนตอเดือน   

2. กําหนดทีมผูรับผิดชอบ สําหรับการกําหนดทีมรับผิดชอบที่ดีควรประกอบไปดวยผูที่รูเร่ือง

เทคนิคและผูที่มีความสามารถในการแกไขปญหา เพื่อนําไปสูการวางแผนปฏิบัติไดโดยงาย ซึ่ง

ทางโรงงานไดมีการกําหนดใหหัวหนางานฝายผลิต มีหนาที่ดูแลและควบคุมการผลิตใหเปนไป

ตามแบบแผนที่วางไว วิศวกรกระบวนการมีหนาที่ควบคุมกระบวนการและปรับปรุงกระบวนการ
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ผลิตใหอยูในการควบคุม ชางซอมบํารุงมีหนาที่บํารุงรักษากระบวนการใหมีความพรอมใชงานอยู

เสมอ และพนักงานเปนทีมที่รับผิดชอบ การมีสมาชิกที่หลากหลายถือเปนเร่ืองที่ดีเนื่องจากเปน

การเพิ่มขีดความสามารถในการแกปญหามากข้ึน 

3. กําหนดแขนงหลัก (Why1) หรือสาเหตุหลัก ชุดมาตรการแกปญหาหรือชุดมาตรการการ

นําไปสูเปาหมาย ซึ่งอาจจะมีมาตรการข้ันที่ 1 มาตรการข้ันที่ 2, 3 ไปเร่ือยๆ จนกระทั่งพบ

มาตรการที่พอจะแกไขไดหรือปฏิบัติไดจริง หลักการที่สําคัญคือการระดมสมองใหไดซึ่งแขนงหลัก

ของสาเหตุแรก แลวนึกถึงงานหรือกิจกรรมที่ตองทําภายใตแขนงหลัก อาจจะยังไมสมบูรณนัก ข้ัน

ตอไปตองนํามาวิเคราะหอยางเปนระบบ ซึ่งจากการระดมสมองในการหาสาเหตุของปญหาการ

ผลิตไมทันตามความตองการของลูกคา คือ มีข้ันตอนที่เปนคอขวดผลิตไดตํ่ากวาความตองการ

ของลูกคา เวลาการติดกาวนานถึง 14.1 วินาทีและสูญเสียเวลาในการผลิตทําใหมีเวลาไมเพียงพอ

ในการผลิตงาน 

4. เขียนแผนภูมิสรางแขนงยอยๆ (Why2 Why3 Why4…) ทั้งนี้ตองตรวจสอบทบทวนวามี

อะไรตกหลนไปหรือไม หรือมีความขัดแยงไดเกิดข้ึนหรือไม มาตรการเหลานี้สามารถแกปญหาหรือ

ทําใหบรรลุเปาหมายไดจริงหรือไม เปนการตรวจสอบตรรกะ จากนั้นก็ต้ังคําถามจากสาเหตุหลัก 

โดยลากเสนเช่ือมโยงในแตละสาเหตุ และคนหาสาเหตุดวยคําถามวา ทําไมๆๆ เพื่อนําไปสูสาเหตุ

ที่แทจริงในการแกปญหา 

5. กําหนดแผนปฏิบัติการ เม่ือไดแผนผังตนไมแลว ตองกําหนดเปนแผนปฏิบัติการ โดย

กําหนดตามหลักของ 5W-1H คือ ใคร (Who) ในเร่ืองนั้นมีใครบาง – ทําอะไร (What) แตละคนทํา

อะไรบาง – ที่ไหน (Where) เหตุการณหรือส่ิงที่ทํานั้นอยูที่ไหน  – เม่ือไหร (When) เหตุการณหรือ

ส่ิงที่ทํานั้นทําเมื่อวัน เดือน ป ใด – ทําไม (Why) เหตุใดจึงไดทําส่ิงนั้น หรือเกิดเหตุการณนั้นๆ       

– อยางไร (How) เหตุการณหรือส่ิงที่ทํานั้นทําเปนอยางไรบาง โดยลงรายละเอียดวาแตละแขนง

ยอยๆ นั้นจะทํากิจกรรมในการแกปญหาอยางไรจึงจะสําเร็จไปสูเปาหมายหรือจึงจะแกปญหาที่

เกิดข้ึนได ขอสังเกตทุกส่ิงทุกอยางที่พิจารณามีความสัมพันธเชิงตรรกะที่ยอมรับได โดยมีเสนจาก

ความคิดที่เชื่อมโยงครบถวนดังภาพที่ 4.8   
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ภาพที ่4.8 การวิเคราะหปญหาดวย Why-why analysis 

 

 จากภาพที่ 4.8 จะพบวาสาเหตุหลักของการผลิตไมทันความตองการของลูกคาที่ 378,000 

แผนตอเดือน แบงไดเปน 3 สาเหตุหลักดวยกัน จากนั้นผูวิจัยจะตองทวนสอบถึงสาเหตุหลักวาต้ัง

คําถามไดครบถวนและยังมีสาเหตุอ่ืนๆ หรือไมที่ทําใหผลิตไมทัน เพื่อตรวจสอบดูวาปจจัยหรือ

สาเหตุที่ทําใหเกิดเหตุการณกอนหนานั้นไดมีการหยิบยกข้ึนมาอยางครบถวนหรือยัง โดยพิจารณา

ยอนกลับวา ถาปจจัยนั้นไมเกิดข้ึนแลว เหตุการณกอนหนานั้นจะเกิดข้ึนหรือไม ถายังเกิดแสดงวา

มีปจจัยอ่ืนๆ ตองใสไปดวย จากการพิจารณาเปลี่ยนปจจัยหลักทั้ง 3 หัวขอ คือ ถาไมมีการติดกาว 

กระบวนการติดกาวไมเกิดความลาชาจนมีผลทําใหกําลังการผลิตเพิ่มข้ึน และไมสูญเสียเวลาไป

กับงานเสีย หรือหยุดเคร่ืองจักร ก็จะสามารถผลิตไดตามความตองการของลูกคาจริงๆ ทําให

สามารถยืนยันไดวา สาเหตุที่ทําใหผลิตไมทันความตองการของลูกคานั้นเปนไปตามที่กลาวมา ซึ่ง

ทางผูวิจัยไดใชคําถามวา ทําไม ทําไม... ในการคนหาสาเหตุยอยที่ทําใหเกิดปญหาดังนี้ คือ 
1) ผลิตไมทันเนื่องจากมีกระบวนการบางจุดท่ีมีกําลังการผลิตนอยกวาความ

ตองการ เนื่องจากมีความจําเปนอยางมากที่จะตองมีกระบวนติดกาวเพื่อปองกันน้ํายาเคมีทํา

ปฏิกริยากับทอง ปองกันทองเปลี่ยนสี และปองกันการกัดกรอนทองจนทําใหวงจรไฟฟาไมสมบูรณ 
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ในทางกลับกันถาสามารถศึกษาการเปล่ียนสูตรเคมีของน้ํายาใหไมทําปฏิกริยากับทองได 

กระบวนการติดกาวก็จะไมมีความจําเปนในการทํางานเนื่องจากน้ํายาเคมีตัวใหมไมทําใหสีของ

ทองจางและกัดกรอนทอง มีผลทําใหโรงงานสามารถยกเลิกข้ันตอนการติดกาว ซึ่งจะสงผลใหผลิต

ทันความตองการของลูกคาอยางแนนอน สําหรับแนวทางในการพิจารณาการแกไขปญหานั้น

เปนไปไดยาก เนื่องจากน้ํายาเคมีที่ใชในปจจุบันไดมีการนําเขามาจากตางประเทศ และทาง

ทีมงานไมมีความรูและไมมีประสบการณในการเปลี่ยนน้ํายาเคมี จึงไมสามารถแกไขปญหาใน

สาเหตุนี้ไดแตส่ิงที่ทําได คือ สวนของหัวหนางานไดนําแนวคิดนี้ไปปรึกษากับฝายวิจัยและพัฒนา

สินคาของโรงงานใหศึกษาน้ํายาชนิดใหมที่สามารถใชกับงานที่มีทองได  ซึ่งทางฝายวิจัยและ

พัฒนาสินคาไดรับเร่ืองไปพิจารณาและทําเร่ืองขออนุมัติงบประมาณเพื่อศึกษาและเปรียบเทียบ

ขอดี-ขอเสียของการดําเนินงานตอไป 
2) ผลิตไมทันเนื่องจากกําลังการผลิตที่เปนคอขวดมีกําลังการผลิตเพียง 340,000 

แผนตอเดือน เนื่องจากรอบเวลาในการผลิตที่ลาชา ซึ่งเปนผลมาจาก 4 สาเหตุ คือ 

2.1) แผนงานที่บางทําใหใชเวลาในการติดนาน สําหรับสาเหตุที่ทําใหแผนงานบาง

เนื่องมาจากเปนความตองการของลูกคาในการนําไปใชงานกับอุปกรณอิเล็กทรอนิกสตาง ๆ ที่

ตองการความบางและมีขนาดเล็กในการใชงาน ซึ่งในแนวทางแกปญหา ของสมาชิกในทีมไม

สามารถแกไขไดเนื่องจากเปนความตองการของลูกคา 

2.2) เสียเวลาในการหยิบแผนงาน สําหรับสาเหตุที่ทําใหเสียเวลาในการหยิบแผนงาน

นานเนื่องมาจากระยะทางในการทํางานไกลในข้ันตอนการหยิบแผนงานวางลงบนอุปกรณติดกาว 

การลอกแผนกาวทิ้งลงในถังขยะ และการหยิบแผนกาวมาประกบกับแผนตัวงาน ซึ่งทั้ง 3 ข้ันตอน

มีระยะทางในการทํางานที่ไกลอีกทั้งระดับในการทํางานในเร่ืองของระดับความสูงตํ่าในแตละ

ตําแหนงไมเทากัน ทําใหเกิดความสูญเปลาในการขนยาย (Transpotation) ซึ่งเปน 1 ในความสูญ

เปลาทั้ง 7 ประการที่ไมกอใหเกิดมูลคาในการทํางาน สําหรับแนวทางในการแกปญหาสามารถ

แกไขไดโดยการลดระยะในการทํางานใหอยูใกลกันและออกแบบอุปกรณใหการทํางานมีระดับ

เดียวกัน 

2.3) การใชเวลาในการทํางานนานเนื่องมากจากกลไกการทํางานแบบลูกเบ้ียวทําให

เสียเวลาโยกคันโยกในการทํางาน สําหรับกลไกที่เปนลูกเบ้ียวเปนกลไกที่ใชสําหรับ เปล่ียนการ

เคล่ือนที่แบบหมุนเปนการเคล่ือนที่เชิงเสน ในกระบวนการติดกาวจะใหสําหรับยก pin ข้ึน เพื่อ

ประคองแผนงานและแผนกาวใหติดกันแนบสนิท และเคล่ือนที่ลงเพื่อนํางานออกจากอุปกรณติด

กาว ซึ่งในการควบคุมการทํางานจะตอกับคันโยกเพื่อใหพนักงานโยกข้ึน-ลง จากการเสียเวลาการ
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ทํางานเพราะจะตองหมุนลูกเบ้ียวใหข้ึนสุด-ลงสุด สําหรับแนวทางแกไขปญหาสามารถทําได

เนื่องจากมีวิศวกรคอยควบคุมดูและปรับปรุงกระบวนการอยู จะเขามาแกสาเหตุนี้ไดโดยการ

ออกแบบกลไกเชิงเสน ที่สามารถทํางานให pin ดันข้ึน-ลงไดดวยเวลาที่เร็วข้ึน 

2.4) เกิดความเมื่อยลาในการทํางานซึ่งมีสาเหตุมาจากกระบวนการนี้พนักงาน

จําเปนจะตองเปนตองโยกคันโยกในการทํางานทั้งวันและยกฝาข้ึน-ลง ในการทํางาน 1 รอบเวลา

ผลิตจะเกิดการโยกคันโยกข้ึนลง 2 รอบและยกฝาข้ึนลงจํานวน 2 รอบ รวมทั้งส้ิน 4 รอบใน 1 รอบ

เวลา (14.1 วินาทีตอรอบ) ของการทํางานทุกวัน โดยชั่วโมงการทํางานปกติรวมการทํางาน

ลวงเวลาปกติของบริษัทจะอยูที่ 10 ชั่วโมงตอวัน หรือคิดเปน 72,000 วินาที ในการทํางานมีผลทํา

ใหพนักงานตองโยกคันโยกและยกฝาข้ึน-ลงทั้งส้ิน ประมาณ 72,000 วินาทีวัน / 14.1 วินาทีตอ

รอบ x 4 คร้ังตอรอบ = 20,426 คร้ังตอวัน ซึ่งเร่ืองนี้ไดมีขอรองเรียนจากพนักงานถึงความเมื่อยลา

ในการทํางาน ในการโยกคันโยกมีสาเหตุมาจากกลไกการทํางานที่เปนลูกเบ้ียว ซึ่งทางผูวิจัยไดหา

แนวทางในการเปล่ียนกลไกการทํางานเพื่อลดความเมื่อยลาในการทํางานของพนักงาน 
3) ผลิตไมทันเน่ืองจากสูญเสียเวลาในการผลิต ทําใหกําลังการผลิตลดลงไปจน

ผลิตไมทันความตองการของลูกคา เปนสาเหตุที่ทําใหเวลาการผลิตมากกวาเวลาปกติในการ

ติดกาวซ่ึงมีสาเหตุเนื่องมาจาก 

3.1) งานเสีย จากการใสงานไมตรง pin โดยลักษณะงานเม่ือใสงานไมตรงจะทําให

แผนงานฉีกขาด  สําหรับงานเสียซ่ึงเกิดมาจากการที่ใสงานไมตรง pin พบวา ในรายงานการผลิต

แทบไมพบของเสียที่เกิดมาจากการใสงาน คือคิดเปน % ที่นอยมากประมาณ 0.001% ซึ่งจากการ

สังเกต ที่หนางานจริงพบวาสาเหตุที่ทําใหใสงานไมไดเนื่องจากกระบวนการผลิตกอนหนา (Front 

process) ในสวนของกระบวนการเจาะรูลงบนแผนงานเพื่อใชสําหรับรองรับกับเคร่ืองจักรตางๆ ทั้ง

ในกระบวนการตัดเจาะ และกระบวนการประกอบ เกิดการเยื้องศูนยทําใหงานที่ไดออกมามี

ลักษณะการเยื้อง ทําใหสวมลงไปใน pin เพื่อติดกาวไดยาก ซึ่งพบไดนอยมาก สําหรับแนวทาง

แกไขปญหาเบ้ืองตนทางหัวหนางานจึงไดแจงใหหัวหนางานในกระบวนการกอนหนาทราบถึง

ปญหา และควบคุมไมใหความผิดพลาดนี้สงตอไปยังกระบวนการถัดไป โดยถาสามารถแกไข

ปญหาแลวพบวา ยังไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได เนื่องจากรอบเวลาการ

ทํางานสภาวะปกติไมสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา 

3.2) เคร่ืองติดกาวหยุดซอมซ่ึงเกิดมาจากลูกเบ้ียวสึก จากขอมูลการซอมบํารุงพบวา

ตลอด 6 เดือนที่ผานมา ไมมีรายงานของการเปล่ียนลูกเบ้ียวหรือซอมแซมเนื่องจากการสึกหรอของ

ลูกเบ้ียวเพราะกลไกในการทํางานของกระบวนการติดกาวเปนกลไกอยางงายและภาระในการรับ
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แรงของแผนบนลูกเบ้ียวมีน้ําหนักเบาประมาณ 1 กิโลกรัม ซึ่งทําใหยากตอการสึกหรอ โดยถาลูก

เบ้ียวไมสึกหรอก็จะทําใหไมมีการหยุดซอม ซึ่งก็ยังไมสามารถรองรับความตองการของลูกคาได 

เมื่อไดสาเหตุยอยทั้งหมดที่เปนไปไดหลังจากการวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา

ดวย Why-why analysis หลังจากนั้นจะตองพิสูจนถึงสาเหตุที่ควรจะตองนําไปแกปญหาโดยใช

การถามแบบยอนกลับ และศึกษาความเปนไปไดในการแกปญหาของทีมงานการปรับปรุง

ประสิทธิภาพโดยใช 2 วิธีการตรวจสอบ ดังนี้ 

1) ลองเปล่ียนสาเหตุแลวดูผลที่ตามมาวา ถาสาเหตุนั้นไมเกิดข้ึนผลจะเกิดข้ึน

หรือไม 

2) ความสามารถในการแกไข ถาไมสามารถแกไขได ใหตัดสาเหตุนั้นทิ้ง 

จากที่อธิบายมาขางตน  พบวามีสาเหตุยอยๆหลายประการที่เปนปญหาทางผูวิจัยจึงจัดทํา

ตารางขึ้นเพื่อแยกสาเหตุวาสาเหตุใดจริง แกไขได และสาเหตุใดไมจริงก็ไมตองนํามาพิจารณา 

ตามตารางที่ 4.7 ดังนี้ 

จากการศึกษาทฤษฎีระหวาง Why-why analysis และผังกางปลาดวยแนวคิดเพื่อหาสาเหตุ

ของปญหาซ่ึงมีลักษณะคลายๆ กัน โดยการใชคําถามวา ทําไม แตผูวิจัยไดพบความตางของท้ัง 2 

เทคนิค สรุปออกมาไดดังนี้ 
ขอแตกตางระหวาง Why-why analysis กับ แผนภูมิกางปลา 

1. กอนการวิเคราะห Why-why analysis จะตองใชหลัก 5 G นั่นคือ ตองไปดูสถานที่

จริง ของจริง ขอมูลจริง หลักการทางทฤษฎี และกฏเกณฑตางๆ 

2. การวิเคราะห Why-why analysis จะวิเคราะหจากหลักเกณฑและทฤษฎี 

3. การวิเคราะห Why-why analysis ตองมีการพิสูจนทุกคร้ัง  

4. การวิเคราะห Why-why analysis มีการกําหนดขอควรระวัง ซึ่งแผนผังกางปลาจะไม

เนนปดกั้นสาเหตุที่มาจากความคิดในสมาชิกของทีม 

5. การวิเคราะห Why-why analysis ตองส้ินสุดสาเหตุรากเหงาจริงๆ ตางจากผัง

กางปลาที่เนนเร่ืองของการรวบรวมกลุมของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา  

ดังนั้นในแนวทางการวิเคราะหสาเหตุของปญหาผูวิจัยจะเลือกใชแผนผังกางปลา (cause 

and effect diagram) ในการระดมสมองการวิเคราะหสาเหตุเพื่อใหเปนแนวทางในการระดมสมอง 

ซึ่งจะชวยใหทุกๆ คนใหความสนใจในปญหาของกลุม และการวิเคราะหดวย Why-why analysis 

แบบการมองหลักเกณฑหรือทฤษฏี ในการหาสาเหตุจนนําไปสูมาตรการแกไขปญหากําลังการ

ผลิตที่ไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา 
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ตารางที่ 4.7 การตรวจสอบสาเหตุเพื่อนําไปกําหนดแนวทางการแกไขปญหา 

ปรากฎการณ สาเหตุ คําถามยอนกลับเหตุเปล่ียนผลเปล่ียนหรือไม 
การพิจารณา
โดยผูวิจัย 

ทําไมจึงผลิตไม

ทันความ

ตองการของ

ลูกคาที่ 

378,000 แผน

ตอเดือน 

น้ํายาเคมีทํา

ปฏิกริยากับทอง 

ถาน้ํายาไมทําปฏิกริยากับทองก็สามารถยกเลิกการ

ติดกาว 

และถาไมมีกระบวนติดกาวก็จะผลิตไดทัน 

เปนจริง (O) 

แตแกไขไมได

ดวยทีมงาน 

ขาดการฝกอบรม ถามีการอบรมแลวจะผลิตทัน เปนเท็จ (X) 

แผนงานบาง ถาแผนงานบางจะติดไวขึ้นและถาติดกาวไวขึ้นก็จะ

ผลิตทัน 

เปนเท็จ (X) 

pin สูงเกินไป ถา Pin ตํ่าพอดี ก็จะติดไดงายและไว  และถาติดได

ไวก็จะผลิตทัน 

เปนเท็จ (X) 

ยก plate ขึ้นลง ถาไมยก Palte จะติดไดไว และถาติดไดไวก็จะผลิต

ทัน 

เปนจริง (O) 

แกไขได 

กลไกเปนแบบลูก

เบ้ียว 

ถากลไกไมใชลูกเบี้ยวก็จะดัน Pin ไดไว และถาไว ก็

จะผลิตทัน 

เปนจริง (O) 

แกไขได 

เอื้อมหยิบงาน ถาไมเอื้อมหยิบงานจะทํางานไดไว และถาไวก็จะ

ผลิตทัน 

เปนจริง (O) 

แกไขได 

ตองโยกคันโยก ถาไมโยกคันโยกก็จะทํางานไดไว และถาไว ก็จะผลิต

ทัน 

เปนจริง (O) 

แกไขได 

หยุดซอม ถางานไมมีหยุดซอมก็จะผลิตทัน เปนเท็จ (X) 

งานเสีย ถาไมมีงานเสียก็จะผลิตทัน เปนเท็จ (X) 

 

หลังจากนั้นผูวิจัยไดรวบรวมทุกสาเหตุสุดทายมาสรุปลงในตารางที่ 4.7 โดยจะเลือกสาเหตุ

ที่มีผลกระทบกับปญหามากที่สุดมาเปนหัวขอในการแกปญหากอน ซึ่งผานการใหคะแนนของ

สมาชิกกลุม โดยพิจารณาการแกไขปญหาจากความงายในการดําเนินการหรือใชเวลาส้ันๆ ในการ

แกไขปรับปรุง หรือพัฒนา มาดําเนินการ หากสาเหตุที่มีผลกระทบกับปญหาและยากตอการแกไข 

ยังไมควรนํามาดําเนินการ เนื่องจากจะไมสามารถเพิ่มกําลังการผลิตไดทันกับความตองการของ

ลูกคาภายในเดือน มิถุนายน 2554 และยังไมสงผลใดๆ กับปญหา ทําใหเสียเวลา สามารถสรุป

เปนหลักเกณในการพิจารณาลําดับของการแกไขปญหาได 4 สวน คือ ผลกระทบตอปญหา 

ผลกระทบตอพนักงาน ความสามารถในการแกไขของผูวิจัย และระยะเวลาในการดําเนินการ ซึ่งใช

การระดมสมองประเมินความสําคัญของสาเหตุดวยการใหคะแนน ของทีมงานทั้ง 5 ฝาย คือ 

พนักงาน หัวหนาพนักงาน ชางเทคนิค วิศวกร และผูวิจัย ดังสรุปไดดังตารางที่ 4.8 
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ตารางที่ 4.8 การใหคะแนนในแตละสาเหตุ (cause and effect matrix) 

สาเหตุ 
ผลกระทบ 
ตอปญหา 

ผลกระทบ 
ตอพนักงาน 

ความสามารถ 
ในการแกไข 

ระยะเวลา 
ดําเนินการ 

รวม 
ความ
สําคัญ 

1. สารเคมีที่ทํา

ปฏิกริยากับทอง 

3 1 1 1 6 6 

2. ขาดการอบรม 1 2 5 5 13 5 

3. แผนงานบาง 3 3 1 1 8 7 

4. pin สูง 1 3 5 5 14 4 

5. ยกฝา (cover) ขึ้น-

ลง 

4 4 4 5 17 1 

6. กลไกเปนแบบลูก

เบ้ียว 

5 4 3 4 16 2 

7. การเอื้อมหยิบงาน 3 5 4 4 16 2 

8. การโยกคันโยก ขึ้น-

ลง 

4 5 3 3 15 3 

หมายเหตุ ;  5 คะแนน มีผลกระทบมากที่สุด ตองลงมือทํากอน 

4 คะแนน มีผลกระทบมาก 

3 คะแนน มีผลกระทบปานกลาง ตองวิเคราะหในรายละเอียด 

2 คะแนน มีผลกระทบนอย 

1 คะแนน มีผลกระทบนอยที่สุด และยังไมควรนํามาพิจารณาแกไข 

0 คะแนน ไมมีผลกระทบ 

 

สําหรับการตรวจสอบสาเหตุตางๆ เพื่อนําไปแกปญหาผูวิจัยสรุปกับทางทีมงานไดวา       

เมื่อเปล่ียนสาเหตุ ใหพนักงานผานการฝกอบรมจนมีความชํานาญ แผนงานมีขนาดพอดี กับตัว 

Pin และไมเกิดการเยื้องโดยสามารถผลิตงานไดตอเนื่อง และไมมีงานเสีย และหยุดชะงัก             

ก็ยังพบวาไมสามารถผลิตไดทันความตองการของลูกคาไดโดยมีสาเหตุอันเนื่องมาจาก                

มีกระบวนการติดกาวที่มีกลไกการทํางานที่ชา จากการทํางานของลูกเบ้ียว การยกฝา การโยกคัน

โยกข้ึน-ลง และการจัดวางอุปกรณการทํางานที่ไกลและไมไดระดับ 
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4.4 สรุปผลการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
จากการวิเคราะหสาเหตุที่เปนไปไดทั้งหมดนั้น ผูวิจัยไดสรุปสาเหตุหลักของปญหานี้เปน  3 

ประเด็น เพื่อกําหนดแนวทางในการปรับปรุง คือ   

1) กระบวนการติดกาวเพื่อปองน้ํายาเคมีทําปฏิกิริยาเคมีกับทองในตัวงาน ซึ่งทีมงาน

ไมสามารถแกไขได สําหรับแนวทางปรับปรุงในเบ้ืองตนไดสงเร่ืองใหทางฝายวิจัยศึกษาถึงความ

คุมคาในการเปล่ียนน้ํายาเพื่อยกเลิกกระบวนการติดกาว   

2) กลไกในการทํางานลาชาเนื่องมาจากการทํางานของลูกเบ้ียวทําใหตองมีการยก

ฝาCover ข้ึนลง การโยกคันโยกในการทํางาน ซึ่งเปนเร่ืองที่ทางทีมงานสามารถแกไขได จึงสนใจ

การปรับปรุงจากจุดนี้ 

3) ระยะทางในการทํางานไกล ทําใหเสียเวลาในการทํางาน อีกทั้งระดับของการ

ทํางานในข้ันตอนการติดกาวยังมีความตางระดับทําใหเกิดความสูญเปลาในการทํางาน ซึ่งเปน

เร่ืองที่ทางทีมงานสามารถแกไขได 
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บทที่ 5 
แนวทางการแกไขปญหา 

 
 จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาในบทที่ 4 บทที่ 5 จะกลาวถึงแนวทางการแกไขปญหา

วามีแนวทางดําเนินการอยางไร  ส่ิงสําคัญอันดับแรกในการแกปญหาใหไดผลนั้น คือการยอมรับ

ปญหาวาเปนปญหา นั่นคือโรงงานกําลังประสบปญหากําลังการผลิตไมสามารถรองรับความ

ตองการของลูกคา ซึ่งถาไมดําเนินการแกไขจะทําใหขาดความเช่ือถือและโรงงานจะสูญเสียโอกาส

ในการสรางรายได ซึ่งเมื่อทุกๆ คนเขาใจในปญหา แลวมีความพรอมในการแกปญหาแลวใน

ข้ันตอนตอไปคือการหาทางออกของปญหา โดยการคนหาสาเหตุ และเมื่อไดลําดับความสําคัญ

สาเหตุของปญหาแลวผูวิจัยจึงมีการเรียกประชุมเพื่อกําหนดบทบาทและหนาที่ความรับผิดชอบใน

การปรับปรุง  

 
5.1 แนวทางการแกไขปญหาระยะสั้น – ระยะยาว 

สําหรับแนวทางการแกไขปญหาจะเร่ิมจากการพิจารณาสาเหตุที่แทจริงที่ทําใหเกิดปญหา 

ความสามารถในการแกไข วิธีการหรือแนวทางในการแกไข ผูรับผิดชอบหลักและระยะเวลาในการ

ดําเนินงานดังตารางที่ 5.1 

สําหรับแนวทางการแกปญหานั้นผูวิจัยไดเสนอการแกปญหาทั้งในระยะสั้นและระยะยาว

ดังนี้ 

การแกปญหาระยะยาว คือ การเปล่ียนชนิดของน้ํายาเคมี ซึ่งคุณสมบัติของน้ํายาเคลือบผิว

ตัวใหม จะตองมีคุณสมบัติพิเศษ โดยตองมีคุณสมบัติเปนสารเคลือบผิวและตองเปนสารเคมีที่ไม

ทําปฎิกริยากับทอง ฝายวิจัยผลิตภัณฑของโรงงานเปนผูรับผิดชอบในการดําเนินการ 

การแกปญหาระยะส้ัน คือ จะเนนการปรับปรุงที่ทําไดทันทีนั้นคือการศึกษาลดข้ันตอนงานที่

ไมจําเปนในการทํางาน และศึกษากลไกการทํางานใหม เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
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ตารางที่ 5.1 แนวทางการแกไขปญหาในการปรับปรุงงาน  

สาเหตุ 
ความสามารถ 
ในการแกไข 

วิธีการ 
ผูรับผิดชอบ

หลัก 
ระยะ 
เวลา 

1. สารเคมีในน้ํายา

เคลือบผิวทําปฏิกริยา

กับทอง 

ไมสามารถแกไขได

ทันที 

ศึกษาการเปล่ียนน้ํายาชนิด

ของน้ํายาเคมีเพื่อยกเลิกการ

ติดกาว 

ฝายวิจัยของ

บริษัท 

6-15 

เดือน 

2. มีความสูญเปลาใน

กระบวนการ 

สามารแกไขได 

 

ถอดฝาปดออก เน่ืองจากเปน

กลไกแยกกับลูกเบี้ยว 

ผูวิจัยและ

ทีมงาน 

 

1 เดือน 

 

จัดสถานท่ีทํางานใหมเพื่อลด

ระยะทาง 

3. กลไกการทํางานใน

แตละขั้นตอนที่ชา 

สามารแกไขได เปล่ียนกลไกการทํางานใหม ผูวิจัยและ

ทีมงาน 

1-2 เดือน 

 
5.2 แนวทางการแกไขปญหาดวยหลักการ ECRS 

สําหรับการแกไขปญหาในระยะส้ันจะประกอบไปดวย การแกไขดวยหลักการ ECRS ของ 

Suzuki (2548) ECRS เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) 

การจัดใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถใชในการ

เร่ิมตนลดความสูญเปลาหรือ MUDA ลงไดเปนอยางดี สําหรับหลักการของ ECRS นั้นผูวิจัย

สามารถสรุปเปนแนวทางในการปรับปรุงได ดังนี้ 

1) การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและกําจัดความสูญ

เปลาทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่ เคล่ือนยายที่

ไมจําเปน การทํางานที่ไมเกิดประโยชน การเก็บสินคาที่มากเกินไป และของเสีย  

2) การรวมกัน (Combine) คือ ความสามารถในการลดการทํางานที่ไมจําเปนลงได โดย

การพิจารณาวาสามารถรวมข้ันตอนการทํางานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 10 ข้ันตอน

ก็รวมบางข้ันตอนเขาดวยกัน ทําใหข้ันตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม ซึ่งอาจจะเหลือ 8 ข้ันตอนการ

ผลิตก็จะสามารถทํางานไดเร็วข้ึน 

3) การจัดใหม (Rearrange) คือ การจัดข้ันตอนการผลิตใหมเพื่อลดการเคลื่อนที่ที่ไม

จําเปน หรือ การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากสลับข้ันตอนที่ 2 กับ 3 โดยทําข้ันตอน ที่ 3 

กอน 2 จะทําใหระยะทางการเคล่ือนที่ลดลง เปนตน  โดยทั่วไปเวลาการจัดงานใหกับพนักงานที่

ทํางานกับเคร่ืองจักร เพื่อใหเกิดเวลาความสูญเปลาที่นอยที่สุด มักจะใชการจัดการโดยการให

เวลารวมของพนักงาน  เทากับเวลาของเคร่ืองจักรที่นานที่สุดเสมอ ในการทํางาน 
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4) การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง ปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกข้ึน ซึ่งจะทํา

ใหเวลาการทํางาน และเวลาในการขนยายช้ินงานมีเวลาที่ส้ัน โดยอาจจะออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ 

ฟกซเจอร (fixture) ชวยในการทํางานเพื่อใหการทํางานสะดวกและแมนยํามากข้ึน ซึ่งสามารถลด

ของเสียลงได จึงเปนการลดการเคลื่อนที่ที่ไมจําเปนและลดการทํางานที่ไมจําเปน เชน การยกเลิก

การใชฝาปด เนื่องจากไมไดเปนกิจกรรมที่ทําใหเกิดประโยชน ถาแกไขจะถอดฝาพับออกจาก

เคร่ืองติดกาว 

สวนหนึ่งของการทํางานใหงาย คือ การเปลี่ยนกลไกในแนวเสนตรงใหม สําหรับการศึกษา

การเปล่ียนกลไกการทํางานจะเร่ิมจากการศึกษาความตองการในการทํางานกอน ซึ่งกลไกเดิมใน

กระบวนการติดกาว คือ การใชลูกเบ้ียวทํางาน ซึ่งมีลักษณะของการเคล่ือนที่ในแนวเสนตรง ทําให

เกิดความลาชาในการทํางานและขอรองเรียนจากพนักงาน ที่เสียเวลาในการโยกคันโยกและไมพึง

พอใจกับการตองยกฝาปดและโยกคันโยกเพราะทําใหเกิดความเมื่อยลา และนโยบายของบริษัทใน

การพิจารณาเลือกใชส่ิงของที่เหลือใชและราคาไมแพงมาดําเนินการปรับปรุง ซึ่งสามารถสรุปเปน

ความตองการกอนการออกแบบ คือ 

1) กลไกที่ออกแบบจะตองมีรอบเวลาของการทํางานที่รวดเร็ว 

2) การทํางานตองเปนลักษณะกลไกในแนวเสนตรง 

3) ตองมีราคาถูกหาซ้ืองาย 

4) กลไกใหมจะตองมีความเมื่อยลาในการทํางานนอยกวาในปจจุบันที่เปนอยู 

 จากการศึกษาระบบที่จะนํามาใชกับกลไกการทํางานในแนวเสนตรงพบวา การบังคับการ

ทํางานจะมีอยูดวยกัน 3 ระบบ คือ 

1) ระบบไฟฟา / อิเล็กทรอนิกส 

2) ระบบไฮดรอลิก 

3) ระบบนิวเมติกส 

โดยผูวิจัยสามารถเปรียบเทยีบกลไกการทาํงานของทั้ง 3 ระบบไดดังตารางที ่5.2  
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ตารางที ่5.2 การเปรียบเทยีบกลไกการทํางาน  

ไฟฟา /

อิเล็กทรอนิกส

โครงสราง คอนขางซับซอน คอนขางซับซอน งาย

ความสามารถ ดีมาก ดี ดี แตตองระวัง

เคลื่อนท่ีเปนเสนตรง งาย ยาก งาย

เคลื่อนท่ีแบบหมุน งาย คอนขางยาก คอนขางยาก

กําลังขับ นอย - มาก กลาง-มาก นอย - กลาง

การปรับกําลังขับ ยาก งาย งาย

การบํารุงรักษา ตองใชเทคโนโลยี คอนขางงาย งาย

ความเร็วคงท่ี ดี ดี ไมคงท่ีความดันต่ํา

การรับภาระเกินกําหนด

(overload) 

การเลือกรูปแบบการติดตั้ง กลาง มาก มากกวา

การใชอปุกรณชวยทํางาน

เม่ือขาดกระแสไฟฟา

การสงสัญญาณ งาย คอนขางยาก งาย

การปองกันการติดไฟ ตองใชอปุกรณชวย ดี กลาง

ความรูสึกไวตอความช้ืน มาก นอย ตองระบายออก

ความรูสึกไวตออณุหภูมิ มาก กลาง นอย

การเลือกวิธีการบังคับ มากกวา นอย มาก

การคํานวณระบบ มาก นอย กลาง

การคํานวณความเร็ว สูงมาก กลาง กลาง

การคํานวณการบังคับ ดิจิตอล (อนาล็อก) อนาล็อก ดิจิตอล (อนาล็อก)

ขอเสียเม่ือเกิดการสั่นสะเทือน มีผลเสีย ปกติ ปกติ

นอย - มาก กลาง-มาก นอย - กลาง

ระบบ

ขับเคลื่อน

ยาก คอนขางยาก งาย

เปรียบเทียบกลไกการทํางาน

ยาก เปนไปได เปนไปได

ระบบ

การบังคับ

ราคา

รายละเอียดของระบบ
ไฮดรอลิก นิวเมติกส

 
 

ดังนั้น ในการออกแบบกลไก ถาแกไขจะใชการออกแบบระบบลม (pneumatic) ของมนูญ  

ชื่นชม (2536) เขามาชวย เนื่องจากงายตอการติดต้ังและมีราคาถูก และถาสามารถลดเวลาไดตาม

เปาหมายก็จะผลิตทันความตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึนได 
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เมื่อเลือกกลไกและระบบที่ใชเปนระบบนิวเมติกสแลว จะตองศึกษาขอดี-ขอเสียของระบบ

นิวเมติกสดวย โดยเหตุผลที่มีการนําลมอัดมาใชอยางกวางขวางในงานอุตสาหกรรมที่เปนระบบ

อัตโนมัติ เนื่องจากเปนการประหยัดแรงงาน โครงสรางของอุปกรณบังคับทิศทางลมอัดแบบงายๆ 

มีความปลอดภัยในการทํางานสูง เพราะมีอุณหภูมิตํ่า เคร่ืองจักรที่ใชพลังงานลมอัดยังงายตอการ

ดัดแปลง เชนสามารถใชรวมกับไฟฟาในการบังคับจากระยะไกลๆได เปนที่นิยมใชในโรงงาน

อุตสาหกรรมที่ทันสมัย ในปจจุบันระบบลมอัดที่ไดพัฒนามาใชในงานอุตสาหกรรมจึงไดผลเปน

อยางมาก สาเหตุสําคัญที่มีการนําเอาระบบนิวเมติกสมาใชในงานอุตสาหกรรมเนื่องมาจาก 

1) ระบบนิวเมติกสที่ใชงานทั่วไปไมมีการระเบิดหรือลุกไหมเปนเปลวไฟ จึงประหยัด

คาใชจายเกี่ยวกับการปองกันความปลอดภัย 

2) ความเร็วของเคร่ืองมือที่ใชระบบนิวเมติกสใหความเร็วในการทํางานสูง 1 ถึง 2 เมตรตอ

วินาทีแตถาตองการความเร็วสูงมากกวานี้ จะตองใชกระบอกสูบชนิดพิเศษ ซึ่งมีความเร็วถึง 10 

เมตรตอวินาที 

3) ระบบนิวเมติกสเม่ือใชงานแลวระบายทิ้งปลอยสูบรรยากาศเลยไมตองเดินทอทางนํา

กลับมาใชอีก ทําใหประหยัดคาใชจาย 

4) ระบบนิวเมติกสสามารถนําลมอัดที่อัดตัวแลวไวในถังและนําไปใชงานไดเลย 

5) อุปกรณใชงานในระบบนิวเมติกสมีความปลอดภัยหากใชงานเกินกําลัง ก็จะไมทําให

ผูใชงานไดรับอันตรายเนื่องจากไมมีการระเบิด 

6) ระบบนิวเมติกสสามารถปรับความเร็วในการทํางานไดโดยใชอุปกรณควบคุมความเร็ว 

และสามารถทําใหรอบในการทํางานสูงถึง 800 รอบตอนาที 

7) สามารถปรับความดันลมอัดใหมีคามากนอยไดตามตองการโดยใชอุปกรณควบคุมความ

ดันในการควบคุมซึ่งงายตอการทํางาน 

8) ความสะอาดของระบบนิวเมติกสดีมาก เพราะมีชุดปรับปรุงคุณภาพลมกอนนําไปใชทํา

ใหใชความถี่ในการดูแลรักษาระดับตํ่า ไมเปนภาระในการดูแลรักษาเมื่อเทียบกับระบบไฟฟา

หรือไฮดรอลิก 

9) ระยะชักของกานสูบสามารถปรับแตงระยะชักใหส้ันหรือยาวไดตามความตองการ ซึ่งจะ

เปนประโยชนมากในการปรับแตงการทํางานในรูปแบบการเคล่ือนที่ในแนวแกนเสนตรงตางๆ 

10) สามารถทํางานไดที่ระดับความแตกตางของอุณหภูมิ 

จะเห็นไดวาระบบนิวเมติกสมีขอดีอยูหลายประการ แตในขณะเดียวกัน ระบบนิวเมติกสก็มี

ขอเสียอยู ดังนี้ 
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1) ในโรงงานอุตสาหกรรมบางคร้ังมีการเพิ่มอุปกรณนิวเมติกสเขามาในวงจรโดยไมคํานึงถึง

ความสามารถของเคร่ืองอัดลม อาจจะทําใหเคร่ืองจักรทํางานคลาดเคล่ือนไดและบางคร้ังถา

กระบอกสูบอยูหางจากอุปกรณควบคุมเกินกวา 5 เมตร จะทําใหเกิดปญหาการทํางานของ

กระบอกสูบ 

2) ลมที่ไดจากการอัดตัวในในระบบนิวเมติกสจะมีความช้ืนปนอยู และเมื่อความดันลดลง

จะทําใหเกิดหยดน้ําข้ึนได 

3) การทํางานของระบบนิวเมติกสมักจะมีเสียงดังเพราะจะตองมีการระบายลมทิ้งปลอยสู

บรรยากาศ จึงจําเปนตองมีที่เก็บเสียง 

4) ความดันของลมอัดในระบบนิวเมติกสจะเปล่ียนแปลงไปตามอุณหภูมิ ถาอุณหภูมิสูง

ความดันก็จะสูง ถาอุณหภูมิตํ่าความดันก็จะตํ่าลงดวย 

5 )  ถาตองการแรงมากในการใช งาน  เสนผ า ศูนยกลางของกระบอกสูบตองมี

เสนผาศูนยกลางโตข้ึน เพื่อที่จะใหแรงไดตามตองการ ซึ่งขนาดกระบอกสูบในระบบนิวเมติกสจะมี

ขีดจํากัด 

  
5.3 สรุปแนวทางการแกไขปญหา 

บทสรุปของแนวทางในการปรับปรุง จากการศึกษาถึงแนวทางในการปรับปรุงจะดําเนินการ

การแกปญหา ดังนี้ 

1) การแกปญหาเสียเวลายกฝาปดซึ่งมีหลายทาง เชน ไมตองยกฝาปด ยกฝาปดใหไวข้ึน 

ยกเลิกฝาปด ซึ่งวิธีทีเลือกคือ การยกเลิกข้ันตอนการปดฝาโดยถอดฝาพับออกจากเครื่องติดกาว 

เนื่องจากไมมีความจําเปนในการใช ทําใหตองทํางานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม อีกทั้งไมสงผลตอ

คุณภาพงานและจะจัดวางอุปกรณในการผลิตใหมและปรับระดับการทํางานใหเปนระดับเดียวกัน

เพื่อลดระยะทางในการทํางาน 

2) การแกปญหาเสียเวลาโยกคันโยก นําไปสูการออกแบบกลไกผอนแรงดวยระบบลมซึ่งมี

อยูแลวแทนการใชคันโยกเพื่อใหทํางานไดเร็วข้ึน และลดความเมื่อยลาของพนักงาน และใน

ออกแบบกลไกผอนแรง ไดใชการออกแบบทางวิศวกรรมเพื่อเปลี่ยนกลไกการทํางานในแนว

เสนตรง แทนการดัน pin ข้ึน-ลง จากการใชลูกเบ้ียวในการขับเคล่ือน เนื่องจากงายตอการติดต้ัง

และมีราคาถูก ซึ่งในการออกแบบระบบมีขอพิจารณาดานข้ันตอนการทํางาน ทิศทางการเคลื่อนที่ 

ระยะในการทํางานแรงลมที่ใช และน้ําหนักในการรับภาระงาน  
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บทที่  6 
การดําเนินการปรับปรุง 

 
วิธีดําเนินการปรับปรุงในบทนี้จะกลาวถึงข้ันตอนในการดําเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพ

ของกระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟา เพื่อใหมีกําลังการผลิตเหมาะสมกับความตองการของลูกคา 

วามีการแกปญหาอยางไร โดยรายละเอียดข้ันตอนของการดําเนินการวิจัย ดังที่ไดกลาวถึงสาเหตุ

ของปญหาหลักนั้นมาจากกลไกการทํางานที่ลาชา 
 

6.1 หลักการในการปรับปรุง 
 การนําหลักการปรับปรุงงานไปใชใหไดรับความสําเร็จจะตองประกอบไปดวยปจจัยตาง ๆ 

หลายปจจัย จึงจะสามารถทําใหการปรับปรุงงานสําเร็จไดตามวัตถุประสงคการปรับปรุงงานเปน

การวิเคราะหอยางเปนระบบที่มีผลตอการทํางานการนําหลักของการปรับปรุงงานไปใชเพื่อทําให

ข้ันตอนและวิธีการถูกตองเหมาะสมดียิ่งข้ึนและเกิดประโยชนในการที่จะลดรอบเวลาการผลิต ลด

จํานวนเคร่ืองจักร เพื่อทําใหการใชเวลารวมทั้งกําลังคนไดมีผลผลิตหรือผลตอบแทนสูงสุดทําให

ระบบมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนการพัฒนาความคิดในการปรับปรุงงาน คือ ตองพัฒนาความคิดของ

ตัวเองและทีมงานกอน เพื่อจะไดเขาใจปญหาและแนวทางแกไขไปในแนวทางเดียวกัน โดยสาเหตุ

หลักที่ทําใหผลิตไมทันนั้นเกิดจากกลไกในการทํางานของเคร่ืองติดกาวนั้นทํางานไดชา 5.7 วินาที  

ซึ่งเปนเวลาในการยกฝาและกลไกจากเวลาการทํางานทั้งหมด 14.1 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง ซึ่งถา

สามารถลดเวลาในการทํางานไดก็จะสามารถผลิตไดทันเวลา ทําใหทีมงานนึกถึงสวิตชไฟฟาที่กด

ตามบานซึ่งกดไดรวดเร็วไฟก็ติด ดังภาพที่ 6.1 และการทํางานพนักงานยังมีขอรองเรียนในการ

ทํางานเกี่ยวกับความเมื่อยลาซึ่งผูวิจัยจะตองนําจุดนี้มาแกไขดวย  
 

 
ภาพที ่6.1 แนวคิดในการปรับปรุงงาน 
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6.2 การยกเลิกขั้นตอนทีสู่ญเปลา 
จากสาเหตุหลักของปญหาที่ทําใหเวลาในการติดกาวนานถึง 14.1 วินาทีตอแผน สวนหนึ่ง

มาจากการมีข้ันตอนที่เกิดความสูญเปลาในกระบวนการ และมีการสูญเสียเวลาซ้ําซอนไปกับการ

ปดฝาดังนั้น ในการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานโดยยังไมไดเปล่ียนกลไกไดใชหลักการ ECRS ซึ่ง

เปนหลักการงายๆ ที่สามารถใชในการเร่ิมตนลดความสูญเปลาหรือ Muda ลงไดเปนอยางดี โดยมี

หลักการในการพิจารณาและเร่ิมดําเนินการปรับปรุงกระบวนงาน ดังนี้ 

1) การยกเลิกขั้นตอน (Eliminate) คือ ยกเลิกบางข้ันตอนทํางาน ในการพิจารณา

ข้ันตอนการทํางานที่สามารถยกเลิกและไมมีผลกระทบกับความตองการของลูกคาพบวาฝาปด 

(cover) สามารถดําเนินการยกเลิกการใชงานได และเปล่ียนมาเปนการติดกาวโดยตรง 

2) การรวมกัน (Combine) คือ ความสามารถในการลดการทํางานที่ไมจําเปนลง จาก

ผลการพิจารณาพบวา สามารถรวมข้ันตอนการดันคันโยกเพื่อยก pin ข้ึนดวยมือซายพรอมกันกับ

การหยิบแผนกาวดวยมือขวา 

3) การจัดใหม (Rearrange) คือ การจัดข้ันตอนการผลิตใหมเพื่อลดการเคล่ือนที่ที่ไม

จําเปน หรือการรอคอย จากการพิจารณาข้ันตอนการทํางานยังไมสามารถจัดข้ันตอนในการทํางาน

ใหมได แตสามารถลดการเคลื่อนที่ในการทิ้งแผนกาวไดโดยการเปล่ียนถังขยะใหมีความสูงข้ึนใกล

ระดับโตะ 

4) การทําใหงาย (Simplify) คือ การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกข้ึน 

 

จากการวิเคราะหดวยหลัก ECRS ที่กลาวขางคน สามารถนํามาวิเคราะหได ตามภาพที่ 6.2 

ดังนี้ 
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ภาพที ่6.2 การพิจารณาข้ันตอนการทํางานดวยหลัก ECRS  

 

จากขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหดวยหลัก ECRS สามารถสรุปการแกไขไดดังนี้ 

1. การนําเอาฝาปดดานบนออก เนื่องจากปจจุบันพนักงานไดมีการลูบกาวถึง 2 

คร้ัง ดังภาพที่ 6.3 ซึ่งถือวาเปนการทํางานที่ซ้ําซอน ดังนั้นผูวิจัยจึงพิจารณายกเลิกฝาปด เพราะไม

สงผลกับคุณภาพงาน เนื่องจากเปนเพียงการสัมผัสใหแผนกาวกับแผนงานติดกัน เปรียบเทียบ

กอนและหลังยกเลิกฝาปดดังภาพที่ 6.4 

 

 
ภาพที ่6.3 การลูบกาวของพนักงานคร้ังที ่1 (ซาย) และคร้ังที่ 2 หลังเปดฝา (ขวา) 
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2. ปรับทิศทางของตัวงานใหมซึ่งสภาพปจจุบันตัวงานจะต้ังฉากกับทิศทางการ
ทํางานทําใหตองเสียเวลาบิดขอมือเพื่อกลับงานใหเปนแนวเดียวกับ Fixture และเพิ่มความสูงของ

ถังขยะแลวนํามาไวใหใกลตัวเพื่อจะไดไมตองเสียเวลามองตอนทิ้งเศษกาว 

  
  ภาพท่ี 6.4 เปรียบเทียบกอนและหลังยกเลิกฝาปด  

 
6.3 การเปลีย่นกลไกการทํางาน สําหรับวัตถุประสงคในการเปล่ียนกลไกการทาํงาน คือ  

1. เพื่อลดรอบเวลาการผลิตจนสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่เพิ่มข้ึนได  

2. ออกแบบกลไกผอนแรงดวยระบบลม เพื่อชวยลดความเม่ือยลาในการทํางานของ

พนักงาน ผูวิจัยใชการออกแบบเปล่ียนกลไกการทํางานจากการใชลูกเบ้ียวในการขับเคล่ือนแทน

การดัน pin ข้ึน-ลง เนื่องจากเม่ือพิจารณาเปรียบเทียบกับระบบการทํางานอ่ืนๆ เชน ระบบไฟฟา

และระบบไฮดรอลิก ผลการพิจารณาพบวา ระบบนิวเมติกสเหมาะสมในการใชงานมากที่สุด

เนื่องจากงายตอการติดต้ังและมีราคาถูก ซึ่งมีข้ันตอนในการออกแบบดังภาพที่ 6.5 ดังนี้ 

 
  ภาพท่ี 6.5 ข้ันตอนการออกแบบระบบนวิเมติกสไฟฟาเบ้ืองตน ของมนูญ  ชื่นชม (2536) 
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ขั้นตอนในการออกแบบระบบนิวเมติกส ดังนี้ 

1) ความตองการในการสรางระบบ ตามแนวทางของมนูญ  ชื่นชม (2536) ไดกลาว

วา ข้ันตอนแรกในการออกแบบน้ัน จําเปนจะตองหาความตองการในการสรางระบบใหไดเสียกอน 

เพื่อที่จะไดกลไกที่สามารถตอบสนองกับความตองการได ซึ่งความตองการในการสรางระบบ

เบ้ืองตนจะตองพิจารณาจากทิศทางการเคลื่อนที่ที่ตองการ ภาพที่ 6.6 ลักษณะการทํางาน ภาพที่ 

6.7 ระยะการทํางาน และกําลังของลมที่ใช ดังตารางที่ 6.1 

 
ภาพที ่6.6 ทิศทางการเคลื่อนทีท่ี่ตองการเพื่อดัน pin ข้ึน-ลง 

 

 
ภาพที ่6.7 ลักษณะการทํางานแบบเดิม (ซาย) และการทํางานแบบใหม (ขวา) 

 

ตารางที่ 6.1 ความตองการในการสรางระบบ 
หัวขอการพิจารณา ความตองการ 

1. ทิศทางการเคล่ืนที่ แนวเสนตรงแกน Y+ และ Y- เทียบแนวระนาบพื้น 

2. ลักษณะการทํางาน เปนจังหวะ / 2 ตําแหนงยกแผนรองขึ้นสุด – ลงสูด 

3. ความสูงของระยะ pin ขึ้นจนสุด Plate 10-50 mm 

4. แรงลม 6x105 N/m5 

5. น้ําหนักของแผนรอง  2 Kg (W) 
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2) การเลือกชนิดและการหาขนาดกระบอกสูบลม จะพิจาณาจากลักษณะการใช

งาน ความสามารถในการรับแรง ขอควรระวัง และราคา ดังตารางที่ 6.2  

 

ตารางที่ 6.2 การเลือกประเภทของกระบอกสูบลม 
รูปแบบ 

กระบอกสูบ 
รูปประกอบ การนําไปใชงาน ขอควรระวัง ราคา 

1. กระบอกสูบ

ลมทํางานทาง

เดียว 

 

หมอลมเบรกในรถยนต

บรรทุกขนาดใหญ 

 แพง 

2. กระบอกสูบ

ลมแบบทาง

เดียวชนิด

ไดอะแฟรม 

 

เหมาะกับอุตสาหกรรม

ผลิตอาหารและ

เคมีภัณฑตาง ๆ ที่ไม

ตองการใหลมอัดมี

น้ํามันหลอลื่นผสมเขา

ไป 

 แพงมาก 

3. กระบอกสูบ

ลมชนิดท่ีไมมี

เบาะลมกัน

กระแทก 

 

กระบอกสูบลมแบบ 

เปนกระบอกสูบลมท่ีมี 

ราคาถูก เหมาะกับงาน

ที่ใช ความเร็วในการ

เคลื่อนที่ไมมากนัก 

 

หามไปใชกับงาน

ที่มีการเคลื่อนเร็ว

ตอนกลับสุดของ

ลูกสูบเกิดการ

กระแทกกับผนัง

หัวทายของ

กระบอกสูบทํา

ใหเกิดความ

เสียหายได 

ราคาถูก

ที่สุด 

4. กระบอกสูบ

ลมชนิดท่ีมี

เบาะลมกัน

กระแทก 
 

ถูกสรางขึ้นเพ่ือ

แกปญหาของกระบอก

สูบลมชนิดไมมีเบาะลม

กันกระแทกเบาะกัน

กระแทกมีไวเพ่ือชวยลด

ความเร็วหรือลดอัตรา

หนวงของลูกสบูเม่ือสุด

ระยะชัก 

 ราคาถูก 
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ในการเลือกใชอุปกรณนิวเมติกสไฟฟาเบ้ืองตนสามารถเลือกใชกระบอกสูบดวยการคํานวณ

โดยนําความตองการทั้งหมดไปออกแบบระบบการทํางานดวยระบบลมสําหรับการคํานวณขนาด

กระบอกสูบสามารถเลือกขนาดกระบอกสูบที่เหมาะสมไดจากสมการที่ 4  

F   =   1.2 x W     (1) 

A   =   F / P      (2) 

A   =   ¶D2/4      (3) 

D2   =   4F/¶P      (4) 

โดย  A = พื้นที่หนาตัดของกระบอกสูบ 

F = แรงที่กระบอกสูบตองการกระทาํกับงาน 1 กิโลกรัม (แรง) 9.81 N ประมาณ10 N 

P = แรงดันของระบบ 6 บาร = 6 x 105 N/m2 

D = เสนผาศูนยกลางกระบอกสูบ (mm) 

เมื่อแทนคาตางๆ  

D2  =   1.2x10x4x2/ (3.14x6x105) 

D  =   0.0072 m   

D  =  7.2 mm 

เมื่อแทนคาตางๆ ในสมการ จะไดคาเสนผาศูนยกลาง 7.2 มิลลิเมตร แตยังไมเปนมาตรฐาน

ของกระบอกสูบตองไปเทียบกับมาตรฐานที่มีขายดังนั้นผูวิจัยจึงไดเลือกใชกระบอกสูบแบบสอง

ทางมีเบาะลมกันกระแทก เนื่องจากตองรับภาระการทํางานที่ยาวนาน โดยมีขนาดเล็กสุดคือ รุน 

SSD-32-50 มีขนาดเสนผานศูนยกลาง 32 มิลลิเมตร ระยะชัก 50 มิลลิเมตร สามารถรับน้ําหนักได 

2 กิโลกรัม มีรอบเวลาการทํางานที่ 0.16 วินาทีสุดระยะชัก 

ในปจจุบันไดมีผูผลิตพัฒนาโปรแกรมสําเร็จรูปในงานออกแบบวงจร CKD บริษัทผูผลิตและ

จําหนายอุปกรณนิวเมติกสจากประเทศญ่ีปุนไดพัฒนาข้ึนมา เพื่อใหผูใชงาน นักออกแบบ หรือผู

ศึกษาหาความรูเกี่ยวกับระบบนิวเมติกสไดใชกัน เนื่องจากระบบและหนาตาที่ดูเรียบงาย สามารถ

ทําความเขาใจกับการทํางานไดไมยาก ทําใหผูบริโภค หรือผูออกแบบสามารถเลือกใชงานอุปกรณ

นิวเมติกสจาก CKD ไดอยางถูกตอง และลดความผิดพลาดในการส่ังงานดวยการใชงาน ดังนี้ 

1. เขาไปที่เว็บไซต 

http://www.ckd.co.jp/kiki/sentei/select/top.aspx?cv=P1D593252B1 

จะเจอกับหนาแนะนําเว็บไซต ใหเลือกภาษาที่ตองการดานบนขวา และเลือกรูปแบบช้ินสวนที่

ตองการซึ่งมีอยู 6 สวน ดังภาพที่  6.8  คือ 
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1. ชุดกระบอกสูบลมทั่วไป (cylinder-related selection) 

2. ชุดกระบอกสูบแบบหมุน/ส่ัน (rotary/oscillation cylinder selection) 

3. ชุดโชคอัพ (shock absorber selection) 

4. ชุดอุปกรณจายลม (clean air component selection) 

5. ชุดตูจายลม (dryer clean selection) 

6. วิธีการคํานวณอุปกรณทํางาน (technical calculation) 

 

 
ภาพที ่ 6.8  โปรแกรมการเลือกใชงานอุปกรณนิวเมติกส (www.ckd.co.jp) 

 

2. หลังจากเลือกอุปกรณที่ตองการแลวจะนําไปสูการใสคาตัวแปรตางๆ ตามชุด

อุปกรณที่ใช ซึ่งวิธีการเลือกกระบอกสูบลมของผูวิจัยเลือกที่ ชุดกระบอกสูบลมทั่วไป (cylinder-

related selection) โดยใหเลือกประเภทการใชงาน ภาพที่ 6.9 ใชกับการเคล่ือนที่แบบ 

transportation / transfer 

 
ภาพที ่6.9 การเลือกประเภทการใชงานแบบตางๆ (www.ckd.co.jp) 
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3. ใสตัวแปรตางๆ ในการใชงาน แบงเปน 2 เงื่อนไข คือ 

3.1) ลักษณะการทํางานของระบบ ไดแก ลักษณะการใชงาน แรงลมที่มีความ

ตองการในการเคล่ือนที่ และเวลาในการทํางาน 

3.2) ลักษณะการรับภาระงาน ไดแก น้ําหนักที่ใช ทิศทาง และองศาในการ

เคล่ือนที่ 

 
ภาพที ่ 6.10 การใสคาความตองการในการใชงาน (www.ckd.co.jp) 

 

เมื่อใสคาความตองการครบถวนแลว ดังภาพที่  6.10 ใหกดประเมินผล จากนั้น

โปรแกรมจะสรางทางเลือกกระบอกสูบลมที่เหมาะสม ดังภาพที่ 6.11 เพื่อประกอบการตัดสินใจใน

การเลือกซื้อ และเลือกราคาที่เหมาะสมกับการใชงาน ซึ่งผลการประเมินกระบอกสูบลมจาก
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โปรแกรมพบวา ความตองการในการใชงานกระบอกสูบลมของผูวิจัย ตองการกระบอกลมชนิดกัน

กระแทกรุน SSD-32-50 ภาพที่ 6.12 

 
ภาพที ่6.11 โปรแกรมเลือกรุนการใชงานเหมาะสมกับความตองการ (www.ckd.co.jp) 

 

 
ภาพที ่6.12 กระบอกลมชนดิกันกระแทกรุน SSD-32-50 (www.ckd.co.jp) 

 

3) การพิจารณาเลือกใชวาลว เพื่อควบคุมทิศทางการไหลของลมอัด มีหนาที่เลือกทิศ

ทางการไหลของลมอัดใหไปตามทิศทางที่ตองการ ทั้งนี้เพื่อใหอุปกรณทํางาน เชน กระบอกสูบ 
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มอเตอรลม สามารถทํางานและเคล่ือนที่ในทิศทางที่ถูกตองตามความตองการ โดยใชหลักการ

เปด-ปดลมอัดจากรูลมอัดหนึ่งไปยังรูลมอัดอีกรูหนึ่ง 

โดยวาลวในระบบนิวเมติกสสามารถแบงออกไดเปน 5 ประเภทดวยกัน ตามลักษณะหนาที่

และการใชงาน กลาวคือ  

1) วาลวควบคุมทิศทาง (directional control valve) 

2) วาลวชนิดลมไหลทางเดียว (non-return value) 

3) วาลวควบคุมความดัน (pressure control valve) 

4) วาลวควบคุมอัตราไหล (flow control valve) 

5) วาลวเปด-ปดและวาลวผสม (shut-off valve and valve combination) 

สําหรับการทํางานที่ตองการใหกระบอกสูบลมเคลื่อนที่ไปในทิศทางที่ตองการ จะพิจารณา

ทิศทางในระบบนิวเมติกสและเรียกช่ือโดยเรียกทางตอลมกอนแลวตามดวยตําแหนงการทํางาน 

 

 
ภาพที ่6.13 วาลวควบคุม 4 ทาง 2 ตําแหนง ปกติเปด 3/2 D.C. Valve ของมนูญ  ชืน่ชม (2536) 

 

สําหรับกลไกที่ตองการใช เปนวาลวควบคุม 4 ทาง 2 ตําแหนง ปกติเปด (3/2 D.C.  Valve) 

ดังภาพที่ 6.13 เนื่องจากมีการทํางานของกระบอกลม 2 ชุด มีการดันเขา-ออก ของกระบอกลมรวม

เปน 4 ทางเขาออก 

 

4) การออกแบบสวิตชไฟฟาและวงจร สําหรับในการเลือกสวิตชไฟฟาในทองตลาด

จะมีอยู 3 แบบหลักๆ ดวยกัน ดังนี้ 

แบบที่ 1 คือ กดติด – ปลอยดับ (Contact switch)  

แบบที่ 2 คือ ดันติด – ดันดับ (Push ON-OFF switch)  

แบบที่ 3 คือ กดติด – กดดับ (Press ON-OFF switch)  
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เม่ือไดประกอบวงจรเขากับสวิตชควบคุม ดังภาพที่ 6.4 พบวาสวิตชแบบกดติด-กดดับ 

(Press ON-OFF switch) จะสามารถทํางานไดดีที่สุด เนื่องจากระยะการเคล่ือนที่ในการ

ทํางานงายกวาชนิดอ่ืน จึงไดประกอบเปนเคร่ืองติดกาวที่ใชระบบผอนแรงแบบนิวเมติกสไฟฟา  

 

 
ภาพที ่6.14 ตําแหนงการทดสอบสวิตชไฟฟา 

 

ตารางที่ 6.3  การทดลองสวติชไฟฟา 
รูปแบบสวิตช รูปภาพ การทดลอง 

แบบที่ 1 กดติด – ปลอยดับ 

Contact switch 
 

ใชไมไดเน่ืองจากพอปลอยมือ

กระบอกสูบจะรวงลงไปเอง 

แบบที่ 2 ดันติด- ดันดับ 

Push ON-OFF switch 
 

ใชไดแตการทํางานชากวาทุกแบบ 

แบบที่ 3 กดติด-กดดับ 

Press ON-OFF switch 
 

ใชไดดีเพียงแคเอามือแตะสามารถ

ทํางานไดอยางรวดเร็ว 

 

จากนั้นจึงนําความตองการทั้งหมดไปออกแบบดังตารางที่ 6.4  

 

ตารางที่ 6.4 การออกแบบวงจรนิวเมติกสไฟฟา  
ขั้นตอนการพิจารณา การออกแบบ 

1.การเลือกชนิดและขนาดกระบอกสูบลม กระบอกสูบแบบสองทางมีเบาะลมกันกระแทก (32 mm) 

2.การเลือกวาวลควบคุมทิศทางลม 4 / 2 ควบคุมลมเขา-ออก 4 ทิศทาง 2 ตําแหนง 

3.การเลือกสวิตชไฟฟา แบบกดติด-ปลอยดับ (push button switch) 
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ภาพที ่6.15 การออกแบบวงจรนิวเมติกสไฟฟา 

 

สําหรับการเลือกใชสายไฟฟาจะเลือกจากเศษวัสดุที่เหลือใชจากโรงงาน เพื่อเปนการ

ประหยัดคาใชจายในการปรับปรุง 

 

 
ภาพที ่6.16 เศษวัสดุที่เหลือใชจากโรงงาน 

 

เมื่อไดแบบและอุปกรณที่ตองใชแลวผูวิจัยรวมกับชางเทคนิคจึงไดทําเปล่ียนกลไกการ

ทํางานของกระบวนการติดกาวจากลูกเบ้ียวเปนกลไกนิวเมติกสไฟฟาเบ้ืองตนโดยมีข้ันตอนการ

ประกอบดังนี้  

ขั้นตอนการประกอบ ประกอบดวย 6 ข้ันตอนหลัก คือ 

1. ถอดโครงฝาครอบ fixture และดามโยกออกจนเหลือแตโครงของเคร่ืองติดกาว ดัง

ภาพที่ 6.17 
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ภาพที ่6.17 การถอดช้ินสวนเคร่ืองติดกาวเพื่อรอการประกอบ 

 

2. ติดต้ังอุปกรณตางๆ ตอลม สายไฟตามวงจร และสวิตชที่ไดออกแบบไว โดยติดต้ัง

กระบอกลมไวตรงกลางเพื่อใหรับน้ําหนัก Plate และสวิตชไฟฟานําไปไวดานมุมซายมือเพื่อให

สะดวกตอการกด เปด-ปด ใชงาน และนําชุดวาลวควบคุมทิศทางลมไปไวดานหลังเพื่อไมใหเกะกะ

ตอการทํางาน จากนั้นเก็บสายไฟใหเรียบรอย 

    
ภาพที ่6.18 การประกอบกลไกนิวเมติกสไฟฟาเบ้ืองตน 

 

3. ใสชุดลม (ซาย) และเสียบไฟเขากับระบบของโรงงาน (ขวา) จากนั้นกด power on 

เพื่อใหลมและกระแสไฟไหลเขาเคร่ืองเพื่อทํางาน 

 
ภาพที ่6.19 การจายระบบลมและไฟเขาเคร่ือง 



 99 

4. ติดต้ัง Pin plate กับ Holder โดยใช Guide 2.95 mm ใหไดศูนยแลว Lock plate ให

แนนและปรับความสูงของ pin ใหไดมาตรฐานตามขอกําหนดของโรงงานที่ 5 มิลลิเมตร 

 

  
ภาพที ่6.20 เคร่ืองติดกาวหลังจากปรับปรุง 

 

5. จากนั้นใหตรวจสอบความสมบูรณของเคร่ืองโดยพิจารณาจากขอกําหนด ดังนี้ 

1) ความสมบูรณของ pin ทุกตัวตองอยูในสภาพสมบูรณไมบิ่น หัก หรืองอ 

2) เมื่อเทียบระดับน้ําในแนวราบของเคร่ืองจะตองไดระดับ 

3) pin ทุกตัวจะตองอยูตรงก่ึงกลาง guide hole ของ plate ทุกตัว 

6. เม่ือประกอบเรียบรอยจึงไดนําไปทดสอบกลไกการทํางานของ pin ข้ึนลง โดยการกด

สวิตชทํางาน สําหรับผลการทดสอบพบวา สามารถใชงานไดจริง เปนไปตามที่ออกแบบไว โดย

สามารถกดปุมสวิตชควบคุมเพื่อดัน pin ข้ึน-ลงได ดังภาพที่ 6.21 สําหรับการกดคร้ังแรกเพื่อให 

pin ข้ึนโดยการใหกระบอกสูบเคล่ือนที่ลง และการกดคร้ังที่ 2 เปนการยกฐานข้ึนเพื่อเก็บ pin โดย

ใหกระบอกสูบลมเคลื่อนที่ข้ึน 

 

 
ภาพที ่6.21 กดสวิตชคร้ังที่ 1 กระบอกสูบเคล่ือนที่ลงเพือ่ใหเหน็ pin 
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ภาพที ่6.22 กดสวิตชคร้ังที่ 2 กระบอกสูบเคล่ือนที่ข้ึนเพือ่เก็บ pin 
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บทที่  7 
ผลการปรับปรุง 

 
จากการที่ไดวิเคราะหปญหาความตองการของลูกคาเกินกําลังการผลิต พรอมไดวิเคราะห

กระบวนการทํางานเพ่ือระบุปญหาประสิทธิภาพการผลิตและสาเหตุในบทที่ 4 และแนวทางการ

แกไขปญหาและการดําเนินงานปรับปรุงในบทที่ 5 และบทท่ี 6 ตามลําดับ ในบทที่ 7 นี้จะรายงาน

ผลการปรับปรุง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 
 
7.1 ผลการปรับปรุงการยกเลกิขั้นตอนที่สูญเปลา 

จากการพิจารณาสาเหตุของปญหาในการผลิตไมทันความตองการของลูกคาโดยมีสาเหตุ

มาจากการสูญเสียเวลาไปกับกลไกการยกฝาข้ึนลง ซึ่งไดแกไขดวยหลักการ ECRS ของ Suzuki 

(2545) โดยพิจารณาการใชฝาปดไมไดเปนกิจกรรมที่ทําใหเกิดประโยชน จึงไดดําเนินการถอดฝา

พับออกจากเคร่ืองติดกาว ตามภาพที่ 7.1 และปรับเปล่ียนทิศทางการทํางานในการหยิบชิ้นงานลง

บนเคร่ืองติดกาวจากในแนวต้ังฉากเปนขนาน  

 

 
  ภาพท่ี 7.1 การติดตามผล กอนและหลังยกเลิกฝาปด (cover) 
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ภาพที ่7.2 เวลามาตรฐานหลังยกเลิกฝาปด 

สําหรับเวลามาตรฐานใหมหลังการยกเลิกฝาปด (cover) ดังภาพที่ 7.2 ทําใหข้ันตอนการ

ทํางานจาก 10 ข้ันตอนเหลือเพียง 8 ข้ันตอนซ่ึงเวลาในข้ันตอนอ่ืนๆ ใกลเคียงจากของเดิมแตเวลา

ในการตรวจสอบงานเพิ่มข้ึนจาก 0.65 วินาที เปน 1.83 วินาที ตอการตรวจงาน 1 แผน เนื่องจาก

พนักงานสัมผัสงานผานถุงมือและไปโดนท่ีดานหลังของงาน จึงตองเพิ่มความระวัง ทางผูวิจัยจึงได

ทดสอบคุณภาพเพ่ือยืนยันผลวาการนําฝาออกไมมีผลตอคุณภาพ โดยนํางานจาก lot size 

เดียวกัน 100 แผน แบงเปน 50 แผน ใชกับวิธีการแบบเดิม คือ ไมยกเลิกฝาปดและ 50 แผน เปน

วิธีการใหมโดยการยกเลิกฝาปด ผลการทดลอง คือ ไมสงผลตอคุณภาพงาน ดังตารางที่ 7.1 

เปรียบเทียบงานเสียกอนและหลังยกเลิกฝาปด จึงสามารถกําหนดเปนมาตรฐานการทํางาน

หลังจากการนําฝาปดออกได 

 

ตารางที่ 7.1 การเปรียบเทยีบงานเสียกอนและหลังยกเลิกฝาปด 
หัวขอ มีฝาปด ไมมีฝาปด 

จํานวนงานเสีย 0 0 
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7.2 ผลการปรับปรุงการเปลี่ยนกลไกการทํางาน 
จากการพิจารณาปญหาในการผลิตไมทันความตองการของลูกคา มีสาเหตุมาจากการ

สูญเสียเวลาไปกับกลไกการทํางานที่ชา เนื่องจากพนักงานเสียเวลาในการโยกคันโยกและไมพึง

พอใจกับการตองยกฝาปดและโยกคันโยก ผูวิจัยจึงไดใชการออกแบบระบบลม (pneumatic) ของ

มนูญ  ชื่นชม (2536) เขามาชวยตามภาพที่ 7.3 เนื่องจากงายตอการติดต้ัง ภายหลังการปรับปรุง

ตามภาพที่ 7.4 ผูวิจัยไดติดตามผลโดยการเก็บขอมูลเวลามาตรฐาน ตามภาพที่ 7.5 พบวา

สามารถทําใหรอบเวลาการผลิตลดลงจาก 14.1 เหลือเพียง 8.3 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง  

 

 
ภาพที ่7.3 การเปรียบเทียบกลไก กอนและหลังการปรับปรุง 

 

 
ภาพที ่7.4 การติดตามผล กอนและหลังเปล่ียนกลไกการทํางาน 
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ภาพที ่7.5 เวลามาตรฐานหลังการเปล่ียนกลไกการทํางาน 

 

การจับเวลาใหมภายหลังการเปล่ียนกลไกพบวาสามารถลดเวลาในการดัน pin ข้ึน-ลงจาก 

2.7 วินาที เหลือเพียง 0.7 วินาที เนื่องจากเปนกลไกแบบนิวเมติกสไฟฟาทําใหใชเวลาดัน pin ไม

ถึง 1 วินาทีตอแผน โดยใชเงินลงทุนตอเคร่ืองเพียง 1,500 บาท  

 
เงินลงทุนเพือ่เปลี่ยนกลไกเครื่องติดกาวเปนระบบนิวเมติกส 

ชิ้นสวนประกอบ  จํานวน ราคา (บาท) 
กระบอกสูบลม   2 ชุด  800 

วาลว    1 ชุด  700 

สวิตชไฟฟา   1 ชุด  - 

ชุดสายไฟ   3 เมตร - 
รวม    1 ชุด  1,500 บาท 
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จากการเฝาติดตามผลพบวา สามารถใชงานไดเปนอยางดี ทําใหพนักงานไมตองทน

เมื่อยลาในการโยกคันโยกแบบวิธีเดิมและรอบเวลาการผลิตลดลงจาก 4.7 วินาทีตอแผน เหลือ

เพียง 4.1 วินาทีตอแผน 

 
7.3 ผลการปรับปรุงกาํลงัการผลิต 

จากปญหาคําส่ังซ้ือของลูกคาเพิ่มมากข้ึนเปน 378,000 ในป พ.ศ.2555 ทําใหกําลังการ

ผลิตคอขวดที่มีอยู 340,000 คือ กระบวนการติดกาว (masking tape) อยูในข้ันตอนการเตรียม

แผนวงจรของแผนกผลิตแผงวงจรไฟฟา ไมสามารถรองรับความตองการได  ซึ่งสาเหตุหลักนั้นเกิด

จากกลไกการทํางานของการทํางานที่ชาถึง 14.1 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง ดังนั้น ในการปรับปรุง 

ผูวิจัยไดดําเนินการแกไข ดังนี้ 

1) ใชแนวคิดตามหลักของ ECRS ในการกําจัดบางขั้นตอน (Eliminate) ซึ่งจากวิธี

นี้สามารถทําใหผูวิจัยยกเลิกฝาปด (cover) และปรับปรุงทิศทางการทํางานในการวางช้ินงาน ซึ่ง

จากเดิมอยูทิศทางที่ต้ังฉากจึงปรับใหขนานเปนไปในแนวเดียวกัน พรอมกับเพิ่มความสูงของถัง

ขยะเพื่อใหพนักงานสามารถทิ้งเศษกาวไดโดยงายผลจากการปรับปรุงพบวาสามารถลดข้ันตอน

การทํางานจาก 10 ข้ันตอน เหลือ 8 ข้ันตอน  

2) ใชแนวคิดตามหลักของ ECRS ในการทําใหงายขึ้น (Simplify) ดวยการเปล่ียน

กลไกการทํางานซ่ึงจากเดิมใชแรงงานคนในการโยกลูกเบ้ียวใหดัน pin ข้ึนเพื่อทํางาน ซึ่งจาก

การศึกษาเวลา พบวาสูญเสียเวลาไปถึง 2.7 วินาทีตอแผนตอรอบ ทําใหผูวิจัยตองเปล่ียนกลไก

การทํางาน ซึ่งจาการศึกษากลไกตางในการทํางานที่นิยมใชในภาคอุตสาหกรรม ไดแก กลไกนิวเม

ติกส กลไกไฟฟา กลไกไฮดรอลิก พบวาระบบนิวเมติกสสามารถนํามาใชงานไดดีที่สุด เนื่องจาก

ควบคุมทิศทางการทํางานไดงาย การออกแบบไมซับซอนและมีราคาถูก จึงไดออกแบบตาม

ข้ันตอนที่ไดสรางไว ผลการทดสอบที่ไดสามารถใชงานไดจริง ซึ่งเปนตามที่ออกแบบไว สามารถกด

ปุมสวิตชควบคุมเพื่อดัน pin ข้ึน-ลงได ทั้งยังไมสงผลกระทบกับคุณภาพงาน เนื่องจากหลักการ

ทํางานในการติดกาวยังเปนเหมือนเดิม เมื่อเปล่ียนกลไกการทํางานใหมแลวพบวาการทํางานตอ

รอบลดลงจาก 4.7 วินาทีตอแผน เหลือ 4.1 วินาทีตอแผน อีกทั้งสามารถลดการใชเคร่ืองติดกาวลง 

จาก 3 เคร่ืองเหลือ 2 เคร่ือง และใชพนักงานจาก 6 คนตอวันเหลือ 4 คนตอวัน เพื่อรองรับความ

ตองการของลูกคา 378,000 แผนตอเดือน 
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ตารางที่ 7.2 การเปรียบเทยีบผลกอน-หลัง-เปาหมายปรับปรุงกระบวนการ 
หัวขอ หนวย กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปาหมาย 

เวลาเฉล่ียในการทํางาน   วินาที/แผน/เคร่ือง 14.1 8.3 12.6 

จํานวนเคร่ืองติดกาว  เคร่ือง/วัน 3 2 3 

จํานวนพนักงานที่ใช  คน/วัน 6 4 6 

เวลาเฉล่ียในกระบวนการ   นาที/แผน 4.7 4.1 4.2 

กําลังการผลิตตอเดือน แผน/เดือน 340,000 391,000 378,000 

หมายเหตุ ; ในการคํานวณกําลังการผลิตจะใชเวลาการทํางาน 20 ชั่วโมง 25 วันทํางาน คาเผ่ือที่

โรงงานยอมรับไดที่ 89%  

 

สรุปผลการปรับปรุง ดังตารางที่ 7.2 จะเห็นไดวา กอนปรับปรุงมีเวลาเฉล่ียในการทํางาน 

14.1 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง ใชเคร่ืองติดกาวจํานวน 3 เคร่ือง พนักงาน 6 คนตอวัน เวลาเฉล่ียใน

กระบวนการ 4.7 วินาทีตอแผน กําลังการผลิตปจจุบันอยูที่ 340,000 แผนตอเดือน ภายหลังการ

ปรับปรุง มีเวลาเฉล่ียในการทํางาน 8.3 วินาทีตอแผนตอเครื่อง โดยสามารถใชเคร่ืองจักรที่

ปรับปรุงเพียง 2 เคร่ือง ดวยเงินลงทุนทั้งหมดเพียง 3,000 บาท สามารถลดพนักงานเหลือ 4 คนตอ

วัน เวลาเฉล่ียในกระบวนการ 4.1 วินาทีตอแผน สงผลใหกําลังการผลิตตอเดือนเพิ่มข้ึนเปน 

391,000 แผนตอเดือน ทําใหสามารถรองรับความตองการของลูกคาไดอยางเพียงพอไดไมนอย

กวา 1 ปขางหนา ตามภาพที่ 7.6 ซึ่งมากกวาเปาหมายการปรับปรุงที่ 378,000 แผนตอเดือน เวลา

เฉล่ียในการทํางาน 12.6 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง ใชเคร่ืองติดกาวจํานวน 3 เคร่ือง พนักงาน 6 คน

ตอวัน เวลาเฉล่ียในกระบวนการ 4.2 วินาทีตอแผน  

 

 
ภาพที ่7.6 กําลังการผลิตของโรงงานหลังการปรับปรุง 
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7.4 การสรางมาตรฐานการทํางาน  
ภายหลังการปรับปรุงทุกคร้ังตองจัดทํามาตรฐานใหมซึ่งเปนส่ิงจําเปนมาก เนื่องจากวิธีการ

ใหมที่กําหนดจะกลายเปนพื้นฐานในการปรับปรุงตอไป ถาไมมีมาตรฐานแลว การเปรียบเทียบผล

หลังปรับปรุงก็จะทําไดยาก ดังนั้น การสรางมาตรฐานการทํางานจึงตองแนใจวา 

1. ข้ันตอนปฏิบัติงานนั้นถูกตองเหมาะสม 

2. มาตรฐานดังกลาวถูกเขียนดวยคําที่ชัดเจนและเฉพาะเจาะจง 

3. มีข้ันตอนหรือลําดับกอนหลังอยางเปนระบบ 

4. ตัวมาตรฐานนั้นชัดเจน สามารถอานเขาใจงาย รายการตรวจสอบถูกตองครอบคลุม 

ใชรูปภาพเพื่ออธิบายใหเห็นภาพ ซึ่งมาตรฐานที่ดีนั้น ตองกําหนดจุดที่ทําใหพนักงานสามารถ

ทํางานไดงายและไดคุณภาพ สําหรับมาตรฐานตนแบบที่ไดจัดทําไว คือ  

1) มาตรฐานการทํางาน 

2) ข้ันตอนการบํารุงรักษาเคร่ืองติดกาว 

 
สําหรบัมาตรฐานการทํางาน มีดังนี ้

1. กดสวิตชเพือ่ดัน plate ลงเพื่อให pin ข้ึนมา 

2. ใชมือขวาหยิบแผนกาวเพือ่ใหลง pin ข้ึนมาโดยใชมือซายประคองใหเล็งตําแหนงของ

งานกับ guide ที่มมุบนซายเพื่อใหลง pin ดังภาพที่ 7.7 

 

 
ภาพที ่7.7 ข้ันตอนการหยิบแผนกาววางลงบนเคร่ือง 

 

3. ใชมือขวาลอกแถบกาว ใชมือซายประคองแผนที่เปนกาวไวที่เคร่ือง (ซาย) จากนั้นให

ใชมือขวาลอกออกแลวทิ้งเศษลงถังขยะทางขวามือ ดังภาพที่ 7.8 

4. ใชมือขวาหยิบแผนงานเพือ่ใหลง pin ข้ึนมาโดยใชมือซายประคองใหเล็งตําแหนงของ

งานกับ guide ที่มมุบนซายเพื่อใหลง pin 
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ภาพที ่7.8 ข้ันตอนการลอกแผนกาวและวางแผนวงจรไฟฟา 

 

5. ใชมือซายกดสวิตชเพื่อให plate ยกข้ึนปด pin ดันลงไปขางลาง 

6. ใชมือซายประคองงานและใชมือขวาลูบใหงานกับแผนกาวติดกัน ภาพที่ 7.9 

 

 
ภาพที ่7.9 กดสวิตชและลูบกาวใหแนบกบัแผนงาน 

 

7. หงายตัวงานดานหนาที่สัมผัสกับกาวมาตรวจสอบวาแนบสนิทดีหรือไมดวยมือซาย  

8. วางงานลงบนถาดรองงานดวยมือซาย ภาพที่ 7.10 

 

 
ภาพที ่7.10 การตรวจสอบแผนกาวและการวางงานเมื่อเสร็จส้ิน 
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ขั้นตอนการบํารุงรกัษาเครื่องติดกาว 
สําหรับแนวทางในการบํารุงรักษาเครื่องติดกาวจะยึดมาตรฐานเดิมที่โรงงานมีแตจะเพิม่เติม

ในสวนของกลไกนิวเมติกสไฟฟาซึ่งมีจุดที่ตองตรวจสอบและพิจารณาเพิ่มเติมจากการซอมบํารุง

แบบเดิม ดังภาพที่ 7.11 ดังนี้ 

1) สวิตชกดตองไมชํารุด ไมมีรอยแตก สามารถกดใชงานไดสะดวก 

2) ขนาดของ pin ตองตรง ไมบิ่น ชํารุด และตองอยูตรงกลางรู plate เทานั้น 

3) เมื่อเทียบระดับน้ําในแนวราบของเคร่ืองจะตองไดระดับ 

4) สายไฟและสายลมจะตองไมฉีกขาด ตองไมมีเสียงลมลอดออกมา 

 
ภาพที ่7.11 จดุที่ตองตรวจสอบและพิจารณาเพิ่มในการซอมบํารุงเคร่ืองติดกาวกลไกนิวเมติกส 

 
เมื่อไดขอกําหนดในการบํารุงรักษาแลว ผูวิจัยจะออกแบบฟอรมรายการที่ตองตรวจสอบ

เพิ่มเติมสําหรับซอมบํารุงเคร่ืองติดกาวกลไกนิวเมติกส (ภาคผนวก จ) 
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บทที่ 8 
สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

 
8.1 สรุปผลการวิจยั 

โรงงานผลิตชุดประกอบแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ประสบปญหาเร่ืองการผลิตที่ไมทัน

ความตองการของลูกคา เนื่องจากมีรอบเวลาการผลิตอยูที่ 4.7 วินาทีตอแผน สูงกวาที่ตองการที่ 

4.2 วินาทีตอแผน เมื่อพิจารณาตามขอมูลกําลังการผลิตของโรงงานพบวา มีแผนกผลิตแผงวงจร

เปนขอจํากัด ซึ่งเปนตัวกําหนดอัตราผลผลิตของทั้งโรงงาน และเม่ือวิเคราะหไปถึงข้ันตอนการผลิต

ดวยการศึกษาเวลาก็พบวา มีข้ันตอนของกระบวนการติดกาวเปนคอขวด ทําใหเกิดการปรับปรุง

ผลิตภาพการผลิตในคร้ังนี้ โดยเร่ิมจากการคัดเลือกผลิตภัณฑรุนที่ผลิตมากที่สุดเพื่อเปนตนแบบ

ในการศึกษา และใชหลัก 3 จริง เพื่อใหทราบสาเหตุที่แทจริงจากหนางาน ใชผังกางปลา (cause 

and effect diagram หรือ fish bone diagram) เพื่อรวบรวมการระดมความคิดโดยหาทุกปจจัยที่

สงผลใหเกิดปญหา ซึ่งจะทราบสาเหตุเบ้ืองตนจากกางปลาหลัก ทั้ง 4 กาง (4M) หลังจากนั้นใช

เทคนิค Why-why analysis เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุที่เปนตนตอของปญหาอยางมีระบบ หลังจาก

นั้นใชวิธีการศึกษาการทํางาน แลวใชการจับเวลาการทํางานหาเวลาของแตละงานยอย  

จากการวิเคราะหปญหาและสาเหตุทําใหทราบตนตอของปญหาวาคือ การเสียเวลายกฝา

ปด และการเสียเวลาโยกคันโยก ซึ่งนําไปสูการระดมสมองเพื่อหาแนวทางแกปญหาดังกลาวดวย

หลักการ ECRS ทําใหเกิดการลดและเปลี่ยนวิธีการทํางานโดยใชการออกแบบกลไกผอนแรงดวย

ระบบลม ผลที่ได คือ สามารถลดรอบเวลาการผลิตแผงวงจรจาก 14.1 วินาทีตอแผนตอเคร่ือง 

เหลือเพียง 8.3 วินาทีตอแผนตอเครื่อง ทําใหกําลังการผลิตของทั้งโรงงานเพิ่มข้ึนจนสามารถ

รองรับความตองการของลูกคาไดอยางเพียงพอไดไมนอยกวา 1 ปขางหนา ดวยการใชเคร่ืองจักรที่

ปรับปรุงเพียง 2 เคร่ือง จากท่ีมี 3 เคร่ือง และลดการใชแรงงานจาก 6 คน เหลือ 4 คนตอวัน ดวย

เงินลงทุนในการซื้อวัสดุสําหรับปรับปรุงอุปกรณเพียง 3,000 บาท  

ผลสําคัญหลังการปรับปรุงคร้ังนี้พบวา คือ กําลังการผลิตของทั้งโรงงานสามารถครอบคลุม

และรองรับความตองการของลูกคาไดอีกไมนอยกวา 2 ปขางหนา คือ ต้ังแตระยะเวลาป พ.ศ.2555 

ถึงป พ.ศ.2557 โดยเทียบขอมูลพยากรณการขายของทางโรงงานต้ังแตป พ.ศ.2555 ถึงป 

พ.ศ.2557 ดังภาพที่ 8.1 
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ภาพที ่8.1 กาํลังการผลิตของโรงงานหลังการปรับปรุง 

สามารถครอบคลุมไดไมนอยกวาความตองการของลูกคาในป พ.ศ.2557 

 
8.2 การขยายผล 

ผูวิจัยมีแนวคิดที่จะขยายผลไปใชกับเคร่ืองอ่ืนๆ ในอุตสาหกรรมประเภทตางๆ ที่เหลือ เมื่อ

ศึกษาพบวา เคร่ืองติดแผนฟลมแข็ง (stiffener applied fixture) ซึ่งเปนข้ันตอนการเสริมความ

แข็งแรงใหกับชิ้นงานในข้ันตอนการตัดเจาะ (Punching process) มีสวนประกอบของเคร่ือง 

ลักษณะการทํางานของเครื่อง และวิธีการทํางานของเครื่อง คลายกับเคร่ืองติดแผนกาว (masking 

tape application fixture) ดังภาพที่ 8.2 โดยมีฝาปดและใชคันโยกเพื่อดัน pin ข้ึน-ลง ดวยกลไก

ลูกเบ้ียว ดังนั้น ผูวิจัยจึงปรับปรุงกระบวนงานติดฟลมแข็งใหเหมือนกระบวนงานติดแผนกาว ดัง

ภาพที่ 8.3 และมีแผนขยายใชทั้งโรงงาน 

 

  
ภาพที ่8.2 เคร่ืองติดแผนฟลมแข็ง (ซาย) และเคร่ืองติดแผนกาว (ขวา) 
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ภาพที ่8.3 เคร่ืองติดแผนฟลมแข็งกอนและหลังการปรับปรุง 

 
8.3 ปญหาและอุปสรรค 

1. ในการปรับปรุงกระบวนงานชวงแรกยังพบปญหาความรวมมือของทางฝายชางเทคนิค 

เนื่องจากพนักงานมองเห็นวาเปนการเพิ่มงาน ทําใหตองมีการชี้แจงถึงประโยชนภายหลังการ

ปรับปรุง และใหพนักงานทุกคนเขารวมเปนหนึ่งในทีมงาน เพื่อทําใหเกิดความรวมมือในการ

ปรับปรุงงาน 

2. เนื่องจากการศึกษาเวลาในการทํางานเปนเร่ืองที่ละเอียดออน และอาจมีผลกระทบกับ

ความรูสึกของพนักงานได โดยพนักงานที่ไมเขาใจจุดประสงคของการศึกษาเวลาอาจจะเขาใจผิด

วาการศึกษาเวลาทํางานเปนการศึกษาเพื่อต้ังเกณฑในการทํางาน และจะใชลงโทษพนักงานที่

ทํางานไดไมถึงตามเกณฑที่กําหนด ดังนั้น เพื่อลดการเกิดปญหาดังกลาว ผูวิจัยจึงตองทําความ

เขาใจกับพนักงานและผูที่เกี่ยวของตางๆ ดวยการชี้ชัดใหเห็นถึงวัตถุประสงคของการศึกษาเวลา

การทํางาน การปรับปรุงจะไดราบร่ืน 

 
8.4 ขอเสนอแนะ 

1. ในทุกกระบวนการไมวาจะเปนกระบวนการทางธุรกิจหรือกระบวนการผลิต เคร่ืองจักร

หรือหนวยงานที่ชาที่สุดจะเปนตัวกําหนดอัตราเร็วของทั้งกระบวนการ ซึ่งเรียกวาเปนขอจํากัด 

(constraints) หรือคอขวด (bottleneck) ซึ่งถานึกถึงขวดน้ําอัตราการไหลของน้ําจะข้ึนอยูกับสวนที่

แคบสุดของขวด ดังนั้น การแกปญหาดวยการเพิ่มอัตราผลิตในสวนอ่ืนที่ไมใชคอขวดของ

กระบวนการ จึงไมสงผลตออัตราผลิตของทั้งระบบ แนวทางของทฤษฏีขอจํากัดคิดคนโดย 

Goldratt Eliyahu M. เปนทฤษฎีเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนงานดวยกระบวนความคิด 

(thinking process) ประกอบดวยการแกปญหาและการตัดสินใจ โดยทฤษฎีขอจํากัด (theory of 

constraints) กลาวถึง การควบคุมขอจํากัดประกอบดวย  5 กระบวนการหลัก ดังนี้ 
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1) การระบุปจจัยที่กอใหเกิดปญหาขอจํากัดข้ึนในระบบ หนวยงาน หรือกระบวนการที่มี

การรอผลิตหรือรอจัดการอยูมาก 

2) กําหนดแนวทางแกปญหาที่เกิดจากขอจํากัด โดยมุงขจัดขอจํากัด เพื่อสรางผลิตผล

สูงสุด โดยอาจจะใชเทคนิคของหลักการ PCDA, หรือ QC story ชวยในการวิเคราะหปญหา 

3) นําวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพจากขอ 2 สรางเปนมาตรฐานใหกับขอจํากัด 

4) หาทางเพิ่มกําลังการผลิตใหกับขอจํากัด โดยใหดําเนินงานเฉพาะที่เกิดประโยชน 

และตองตรวจสอบ เพื่อใหมั่นใจวาขอจํากัดของระบบไมไดทําของเสียอยู และอีกวิธีหนึ่งที่สามารถ

เพิ่มกําลังการผลิตใหกับระบบได นั่นคือ การกระจายภาระของขอจํากัดไปใหเคร่ืองจักรอ่ืนที่ไมใช

ขอจํากัด หรืออาจจะเพ่ิมหนวยทํางานที่ทํางานเหมือนหนวยทํางานที่เปนขอจํากัด แตตองมี

การศึกษาและวิเคราะหใหดีกอนลงทุนซื้อหนวยผลิตใหม 

5) หากขอจํากัดหรือปญหาไดถูกขจัดหรือแกไขจนไมใชขอจํากัด ใหกลับไปที่ข้ันตอนแรก 

เพื่อคนหาขอจํากัดถัดไป 

2. การปรับปรุงสมัยเกา มักจะเนนแตการปรับปรุงใหญๆ ที่ตองลงทุนเปนหลัก หรือตองผาน

งานวิจัยและพัฒนา (R&D: Research & Development) เชน ใชเทคโนโลยีใหม เคร่ืองมือใหม 

เคร่ืองจักรใหม หรือกระบวนการแบบใหม ซึ่งการปรับปรุงลักษณะนี้ก็คือ นวัตกรรม (innovation) 

และมักเปนหนาที่ของผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานหรือระดับบริหาร สวนพนักงานระดับปฏิบัติการทั่วไป

ไมมีสวนรวมในการปรับปรุง มีหนาที่เปนเพียงผูที่คอยรักษาสภาพใหเปนไปตามที่หัวหนากําหนด

ไว แตในความเปนจริงการรักษาสภาพก็ไมใชเร่ืองงาย เพราะสภาพท่ีดีมักจะคอยๆ ลดลง และจะ

กลับมาดีข้ึนเมื่อเกิดนวัตกรรมคร้ังถัดไป ดังนั้น แนวคิดการปรับปรุงกระบวนงานโดยพนักงานมี

สวนรวมจึงเขามาเสริมจุดออนตรงนี้  

3. จากความหมายของการปรับปรุงทั้งหมด ผูวิจัยสรุปไดวา การปรับปรุงกระบวนงาน 

หมายถึง กิจกรรมที่ทําแลวบรรลุเปาหมาย หรือดีกวามาตรฐานเดิม โดยมีลักษณะการปรับปรุง 7 

ขอ ดังนี้ 

1) จาก กระบวนการมาตรฐาน (SDCA) ไปสู (PDCA) 

2) กระบวนการถัดไป คือ ลูกคา โดยถามตัวเองวาจะทําอยางไรจึงจะสงงานที่ดีไปให

กระบวนการถัดไป 

3) คุณภาพตองมากอน คือ คุณภาพที่ดีข้ึนสงผลใหตนทุนและการจัดสงดีข้ึนโดย

อัตโนมัติ 
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4) Market in vs. Product out คือ แทนที่จะผลักผลิตภัณฑไปสูตลาดแลวหวังวาลูกคา

จะซื้อ ใหถามลูกคาที่มุงหวังวาเขาตองการอะไร แลวพัฒนาผลิตภัณฑใหตรงกับความตองการ 

5) Upstream management คือ ยิ่งพบปญหาของการออกแบบ การทดสอบ การผลิต 

และการตลาด (ตนกระบวนการ) เร็วข้ึนเทาใด ความสูญเปลาทางเวลาและการเงินนอยลงเทานั้น 

6) คุยดวยขอมูล (speak with data) คือ การใชเคร่ืองมือทางสถิติจะใหขอมูลนาเช่ือถือ

ข้ึน 

7) การควบคุมความผันแปรและการเกิดปญหาซ้ํา ดวยคําถาม “ทําไม” 5 คร้ัง เพื่อ

นําไปสูสาเหตุที่แทจริงของปญหาและหลีกเล่ียงการแกไขผลที่เกิดจากปญหานั้นๆ 
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EICC : Electronic Industry Citizenship Coalition 
จรรยาบรรณทางการคาของอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิกสไดวางมาตรฐานตางๆไวเพื่อสราง

เงื่อนไขการทํางานของ Supply Chains ในภาคอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิกสมีความปลอดภัย 

คนงานไดรับความเคารพในศักด์ิศรีและกระบวนการผลิตของบริษัทมีความรับผิดชอบตอ

ส่ิงแวดลอม  จรรยาบรรณทางการคานี้ถือไดวา เปนสวนหนึ่ งของจุดประสงคตางๆ  ใน

ภาคอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส เชน Original Equipment Manufacturers (OEMs), Eiectronic 

Manufacturing Service (EMS) firms และ Original Design Manufacturers (ODMs) อันรวมไป

ถึงคนงานที่ถูกวาจางงานใหทํางานในดานการออกแบบการตลาด การผลิตหรือจัดหาสินคาและ

บริการที่ใชในสายการผลิตสินคาอิเล็คทรอนิกส  

จรรยาบรรณทางการคาสามารถนําไปปฏิบัติตามความสมัครใจในธุรกิจตางๆของ

ภาคอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคสและตอมาถูกนําไปปฏิบัติใชในธุรกิจที่เกี่ยวของกับ Supply 

Chains และการจางเหมาชวง การยอมรับจรรยาบรรณทางการคากลายมาเปนผูเขารวม 

(“Participant”) ธุรกิจนั้นตองประกาศตัวเองวาจะใหการสนับสนุนจรรยบรรณทางการคาและ

แสวงหาที่จะทําจรรยาบรรณทางการคาและมาตรฐานตามระบบที่ฝายบริหารไดกําหนดไวใน

จรรยาบรรณทางการคา เพื่อใหจรรยาบรรณทางการคาประสบความสําเร็จ การยอมรับของ

ผูเขารวม ควรตองคํานึงถึงจรรยาบรรณทางการคาใหกลายเปนความคิดริเร่ิมของ Supply Chains 

ทั้งหมด อยางนอยที่สุดผูเขารวม ควรตองเรียกรองให Suppliers ชั้นแรก ใหการยอมรับและนํา

จรรยาบรรณทางการคาไปปฏิบัติ  

มูลฐานสําคัญของการยอมรับจรรยาบรรณทางการคา คือ ตองเขาใจวาการทําธุรกิจ 

กิจกรรมตางๆ ตองทํางานในกรอบของกฏหมายและกฏเกณฑ ตางๆ ของประเทศที่เขาไปประกอบ

กิจการ จรรยาบรรณทางการคากระตุนใหผูเขารวมปฏิบัติมากกวาที่กฏหมายไดกําหนดไว โดย

นํามาจาก มาตรฐานสากลที่ไดรับการยอมรับเพื่อสรางความกาวหนาทางสังคมและความ

รับผิดชอบตอส่ิงแวดลอม  

ผูเขารวมจรรยาบรรณทางการคาของอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคสคือผูที่ยอมรับ ขอเสนอจาก

ผูที่มีสวนไดสวนเสียทั้งหลาย (Stakeholders) เพื่อสานตอการพัฒนา และปฏิบัติตามจรรยาบรรณ

ทางการคาของอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส (EICC) จรรยาบรรณทางการคามีทั้งหมด 5 ตอน 

Section A,B และ C นําเสนอเร่ือง มาตรฐานแรงงาน สุขภาพและความปลอดภัย และส่ิงแวดลอม 

ตามลําดับ Section D นําเสนอเร่ือง สวนประกอบตางๆ ของระบบทที่ใหการยอมรับการบริหาร
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จัดการเพื่อใหเปนไปตามจรรยาบรรณทางการคา Section E เพื่อมาตรฐานที่เกี่ยวของกับจริยธรรม

ทางธุรกิจ โดยงานวิจัยนี้อางถึง ตอน Section A เทานั้น 

Section A : แรงงาน ผูเขารวมตางใหคํามั่นเพื่อปกปองสิทธิมนุษยชนของคนงานและให

ความเคารพในศักด์ิศรีพวกเขาดวย ตามความเขาใจของสังคมโลก การยอมรับมาตรฐานสากล 

เชน The Universal of Human Rights (UDHR),Social Accountability International (SAI) และ 

The Ethical Trading Initiative (ETI) ถูกนํามาใชในการเตรียมจรรยาบรรณทางการคาและเพื่อใช

เปนขอมูลเสริมที่เปนประโยชน  

มาตรฐานดานแรงงานตางๆ คือ  

1) เสรีภาพในการสมัครใจทํางาน การบีบบังคับ คุมขัง หรือแรงงานผูกมัด หรือนักโทษ

แรงงานที่ไมสมัครใจจะไมถูกนํามาใช การทํางานตองเปนไปตามความสมัครใจ และคนงาน

สามารถออกจากงานโดยแจงเหตุผลอันสมควร คนงานไมจําเปนตองมอบเอกสารทางราชการ 

พาสสปอรต หรือ ใบอนุญาตการทํางานเพี่อเปนเงื่อนไขในการทํางาน  

2) หลีกเล่ียงการใชแรงงานเด็ก หามใชแรงงานเด็กในทุกข้ันตอนการผลิตสินคา เด็ก 

หมายถึง บุคคลทํางานที่มีอายุตํ่ากวา 15 ป (หรือ 14 ป แลวแตกฏหมายของประเทศกําหนดไว)

หรือตํ่ากวาภาคศึกษาบังคับ หรืออายุตํ่ากวาการจางงานของประเทศ ข้ึนอยูกับวาอันไหนมากกวา 

การใชโรงงานเปนสถานที่ของโครงการฝกงานตองปฏิบัติตามกฏหมายและกฏระเบียบที่ไดกําหนด

ไว คนงานอายุ 18 ป ไมควรทํางานในสถานที่อันตราย และหามทํางานในเวลากลางคืนโดยอางวา

เปนความตองการทางการศึกษา  

3) ชั่วโมงการทํางาน จากการศึกษาของภาคธุรกิจแสดงใหเห็นอยางชัดเจนวาคนงานที่ตก

ภายใตความเครียดสงผลใหผลผลิตลดลง มีการเปลี่ยนงานอยูบอยคร้ังและเจ็บปวยเพิ่มข้ึน การ

ทํางานแตละสัปดาหไมควรเกินเกณฑสูงสุดตามที่กฏหมายกําหนดไว ยิ่งไปกวานั้นทํางานใน

หน่ึงสัปดาหไมควรเกิน 60 ชั่วโมงตอสัปดาห ซ่ึงรวมถึงทํางานลวงเวลา ยกเวนกรณีฉุกเฉิน

หรือสถานการณที่ไมปกติ คนงานควรไดรับอนุญาตใหหยุดงานไดอยางนอยหนึ่งวันตอหนึ่งสัปดาห  

4) คาจางและสวัสดิการตางๆ คาชดเชยที่จายใหกับคนงานควรปฏิบัติตามกฏหมายที่

เกี่ยวกับคาจาง รวมไปถึงกฏหมายที่เกี่ยวของกับคาจางข้ันตํ่า คาลวงเวลา และสวัสดิการตางที่

ควรไดรับ ในการปฏิบัติตามกฏหมายทองถิ่นคนงานควรจะไดรับคาชดเชยในการทํางานลวงเวลา 

คาจางตองไดมากกวาอัตราคาจางตอช่ัวโมงปกติ การลงโทษไมควรลงโทษคนงานดวยวิธีหัก

คาจาง โดยทั่วไปคนงานจะไดรับคาจางตามเวลาที่กําหนดไวโดยการจายเปนเช็คหรือเอกสารที่

คลายคลึงกัน  
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5) ความมีมนุษยธรรม จะมีการลงโทษอยางรุนแรงไรมนุษยธรรม รวมถึงการคุกคามทาง

เพศ การลวงละเมิดทางเพศ การเฆ่ียนตี การบังคับดานจิตใจ การลงโทษทางรางกาย ดาทอ

คนงาน หรือใชวิธีขมขู คุกคาม  

6) หามเลือกปฏิบัติ ผูเขารวมควรยอมรับใหสถานประกอบการที่ปราศจากการคุกคาม และ

เลือกปฏิบัติที่ปผิดกฏหมาย บริษัทไมควรนําการเลือกปฏิบัติมาใช เชนเร่ือง เช้ือชาติ สัญชาติ สีผิว 

อายุ เพศ ความเบี่ยงเบนทางเพศ เผาพันธุ คนพิการ คนทอง ศาสนา การเมือง สมาชิกสหภาพ

แรงงาน หรือ สถานภาพสมรส หรือในการวาจางงาน และการปฏิบัติในการทํางาน เชน การเล่ือน

ตําแหนง การใหรางวัล และสงเสริมการฝกอบรมนอกจากนั้นคนงานหรือคนที่กําลังจะเขาทํางาน 

ไมควรนําผลการตรวจรางกายมาใชในการเลือกปฏิบัติ  

7) เสรีภาพในการสมาคม การสื่อสารที่เปดกวางและความสัมพันธโดยตรงระหวางคนงาน

กับผูบริหาร จะเปนหนทางที่ดีที่สุดในการแกปญหาในที่ทํางานและเสริมประเด็นที่ขาดหายไป 

ผูเขารวมจะตองเคารพสิทธิของคนงานตามกฏหมายทองถิ่นที่ไดกําหนดไวในการรวมตัวกันอยาง

เสรีดวยความสมัครใจ การสรรหาตัวแทน การเขารวมหรือมีตัวแทนโดยองคกรผูใชแรงงาน ในการ

เขารวมและไมเขารวมในสหภาพแรงงาน และการเจรจาตอรอง ตามความสมัครใจ ตามที่กฏหมาย

ไดกําหนดไว คนงานที่ไดรับเลือกเปนตัวแทนคนงาน ไมควรถูกเลือกปฏิบัติ และการเขาถึงผูบริหาร

และเพื่อนคนงานในการทํางานเปนตัวแทนของพวกเขา คนงานสามารถทํางานไดอยางเปดเผยกับ

ฝายบริหารในเร่ืองสภาพการจาง โดยปราศจากความหวาดกลัว การถูกลงโทษ คุกคาม หรือขมขู 

ดังที่กลาวไดวาสิทธิคนงานจะตองถูกเคารพตามที่กฎหมายทองถิ่นกําหนดไว 

 

ภาพท่ี ก จรรยาบรรณทางการคาของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส  

EICC : Electronic Industry Citizenship Coalition (http://www.eicc.info) 
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ภาพที ่ข สัดสวนพิสัยตอคาเฉล่ียของกลุมตัวอยาง  

เพื่อการหาจํานวนคร้ังในการจับเวลาที่ระดับความเชื่อมัน่ 95% ตามคมสัน  จิระภัทรศิลป (2548) 
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ภาพที ่ค เปอรเซ็นตของเวลาเผ่ือในการทํางาน ตามคมสัน  จิระภัทรศิลป (2548)
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ภาพที ่ง แบบฟอรมการศึกษาเวลาในการทํางาน 
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ภาพที ่จ แบบฟอรมรายการตรวจสอบและทําความสะอาดเครื่องติดแผนกาว
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
นางสาว สุธิดา  จําปาเงิน เกิดวันที่ 17 ตุลาคม พ.ศ.2529 ที่จังหวัดกรุงเทพฯ สําเร็จ

การศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ

วิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร เมื่อ พ.ศ.2550 และเขาศึกษาตอในระดับปริญญา

วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย เมื่อ พ.ศ.2552 ชื่อผลงานทางวิชาการที่ตีพิมพเผยแพร คือ การปรับปรุงผลิตภาพใน

โรงงานผลิตชุดประกอบแผงวงจรไฟฟา สถานที่ทํางานปจจุบัน บริษัท เม็กเท็ค แมนูแฟคเจอร่ิง 

คอรปอเรช่ัน (ประเทศไทย) จํากัด ประสบการณการทํางาน 4 ป ดํารงตําแหนงวิศวกรฝายผลิต ทํา

หนาที่ควบคุมกระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟาในอุตสาหกรรมประเภทฮารดดิสกไดรฟ 
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