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บทคดั ย่อภาษาไทย 

อนสุสรา ไนยจิตย์ : การลดความสญูเปลา่ในสายการผลิตกล้องถ่ายรูปดิจิตอล (WASTE 
REDUCTION IN PRODUCTION LINE OF DIGITAL CAMERA) อ.ท่ีปรึกษา
วิทยานิพนธ์หลกั: ผศ. ดร.สมชาย พวัจินดาเนตร, 206 หน้า. 

งานวิจยันีมี้วตัถปุระสงค์เพ่ือลดความสญูเปล่าในสายการผลิตกล้องถ่ายรูปดิจิตอลของ
โรงงานแห่งหนึ่ง  ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ท่ีประกอบด้วยชิน้ส่วนหลากหลายและมีช่วงวงจรชีวิตท่ี
สัน้  โดยผลิตภัณฑ์จ าแนกตามรุ่น แต่ละรุ่นจ าแนกออกเป็นสีแต่ละสี  งานวิจัยได้ศึกษา
กระบวนการผลิต ปริมาณความต้องการของลกูค้าย้อนหลงั ประเมินรอบเวลาการผลิตเทียบกับ
ความต้องการของลกูค้า ด าเนินการปรับปรุงโดย (1) จดักลุ่มกิจกรรมท่ีมีความคล้ายคลึงกนัโดย
จ าแนกตามวิธีการปฏิบตัิงาน เคร่ืองมือและอปุกรณ์ท่ีใช้ ทกัษะในการปฏิบตัิงาน และชิน้ส่วน
วตัถดุบิท่ีใช้  (2) ฝึกพนกังานให้มีทกัษะการปฏิบตังิานได้หลายหน้าท่ี โดยเฉพาะการประกอบด้วย
มือ (3) ปรับรูปแบบอปุกรณ์จบัยดึชิน้งานให้มีความหลากหลายเพ่ือชว่ยในการประกอบชิน้งาน (4) 
ขจดัขัน้ตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็น  และ (5) การจดัสายการผลิตแบบขนานและการปรับสมดลุ
สายการผลิต ผลการศกึษาพบว่า (1) สามารถลดเวลาจากการเปล่ียนรุ่นผลิตภณัฑ์ จาก 120 เป็น 
20 นาที/รุ่นผลิตภณัฑ์ และเปล่ียนสีผลิตภณัฑ์ จาก 20 เป็น 10 นาที/สีผลิตภณัฑ์ ตามล าดบั (2) 
รอบเวลาของกระบวนการผลิตลดลงจาก 42 เป็น 27 วินาที/ชิน้ ท าให้ผลผลิตเพิ่มขึน้จาก 1520 
เป็น 2400 ชิน้/วนั โดยเพิ่มขึน้จากเดิม 57.90 เปอร์เซ็นต์  (3) จ านวนพนกังานท่ีใช้ในสายการผลิต
ลดลงจาก 55 เป็น 30 คน/สายการผลิต และ (4) อตัราผลผลิตด้านแรงงานเพิ่มขึน้จาก 1.38 
ผลิตภณัฑ์/คนชัว่โมง เป็น 2.03 ผลิตภณัฑ์/คนชัว่โมง โดยเพิ่มขึน้จากเดมิ 47.10 เปอร์เซ็นต์ 
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DIGITAL CAMERA. ADVISOR: ASST. PROF.SOMCHAI PUAJINDANETR, Ph.D., 
206 pp. 

This research was to reduction in production line of digital camera that was 
consisted of various parts and short product life cycle. The product was classified into 
various models which each model has various. The research was to study the 
production process, pass record of customer demand, and estimate cycle time 
comparing to customer demand. The improvement was performed  1) Grouping the 
similar activities which were work-method, tooling and equipment used, skills of work 
and part materials used,  2) Training employees for supporting multi-skill operations in 
manual assembly process,  3) Modifying jigs and fixtures for applying more various 
product models,  4) Eliminating unnecessary work method  and  5) Arrangement parallel 
production line and rearranging the line balance of operation. 

            The researching results show that  1) The setup time of model change 
and color change of products could remarkably reduce from 120 to 20 minutes/product-
model and from 20 to 10 minutes/product-color, respectively,  2) Production cycle time 
reduces from 42 to 27 second-minute/ piece so production efficiency increases from 
1520 to 2400 piece/day that be increases before improved  57.90%  3) Labors can be 
decreases from 55 to 30 persons/production-line.  4) the labor productivity was 
increased form 1.38 piece/man-hour to 2.03 piece/man-hour that be increases before 
improved  47.10% 
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บทที่ 1 

บทน า 

 

1.1  ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

 

หลงัจากตลาดกล้องดจิิตอลมีการเติบโตตัง้แตปี่พ.ศ 2549  ซึ่งในช่วงแรกนัน้ จะเป็นท่ีรู้จกั

กันเฉพาะในแวดวงกลุ่มผู้ ใช้กล้องมืออาชีพเท่านัน้  เน่ืองจากผลิตภัณฑ์มีฟังก์ชั่นการท างานท่ี

ซบัซ้อน รูปแบบผลิตภณัฑ์มีขนาดใหญ่ ไมส่ะดวกตอ่การน าไปใช้งานในท่ีตา่งๆมากนกั ผลิตภณัฑ์

จึงถูกจ ากัดในวงแคบเฉพาะกลุ่มคนบางกลุ่มเท่านัน้  ส่ งผลให้กลุ่มอุตสาหกรรมกล้องดิจิตอล

เติบโตในช่วงแรกเพียงร้อยละ 2 ต่อปีเท่านัน้  ในปัจจุบนักล้องดิจิตอลสามารถแบ่งออกเป็น 3 

ประเภท ดงัตอ่ไปนี ้

 

 1) กล้องคอมแพค (Compact) 

 2) กล้องไร้กระจก (Mirrerless) 

 3) กล้อง DSLR (Digital Single Lens Reflex) 

 

ส าหรับกล้องดิจิตอลท่ีได้รับความนิยมในช่วงปี พ.ศ. 2556 คือ กล้องไร้กระจก ซึ่งเป็น

กล้องดจิิตอลแบบไร้กระจกในการสะท้อนภาพเข้าตวัรับสญัญาณภาพ โดยมีขนาดกะทดัรัด พกพา

สะดวกมากกวา่กล้องดจิิตอลแบบเก่า ผู้ผลิตตระหนกัดีว่าส าหรับอตุสาหกรรมกล้องดิจิตอลท่ีผลิต

ออกมารุ่นใหม่ๆ จะมีฟังก์ชนัการท างานท่ีสนบัสนนุกบัเทคโนโลยีทางด้านการส่ือสารท่ีเปล่ียนแปลง

ไป เพ่ือตอบสนองความต้องการการใช้งานของสภาพสงัคมท่ีเปล่ียนแปลงไปอย่างรวดเร็ว  ซึ่งต้อง

อาศยักลยุทธ์ทางการตลาดร่วมด้วยเพ่ือใช้ในการส่งเสริมการขายผลิตภัณฑ์  ดงันัน้จึงส่งผลให้

อตุสาหกรรมกล้องดจิิตอลประเภทไร้กระจกมีการเติบโตอย่างรวดเร็วและตอ่เน่ือง  
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 จึงท าให้ผู้ผลิตผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์บางราย หนัมาสนใจและลงทุนกับอุตสาหกรรม

กล้องดิจิตอลประเภทไร้กระจกเพิ่มมากขึน้   จึงท าให้เกิดการแข่งขันทางด้านธุรกิจและ

อตุสาหกรรมกล้องดิจิตอลประเภทไร้กระจกสงูขึน้ เช่น สภาวะการแย่งส่วนแบง่ทางการตลาดของ

กลุ่มกล้องดิจิตอลประเภทไร้กระจกด้วยกนั (Market Share)    สภาพของสงัคมและเศรษฐกิจท่ี

เปล่ียนแปลงไปอย่างรวดเร็ว  ผนวกกบัเทคโนโลยีทางด้านการส่ือสารท่ีเจริญเติบโตอย่างรวดเร็ว 

และมีการพัฒนานวัตกรรมใหม่ๆเกิดขึน้อยู่เสมอ  ท าให้รูปแบบของผลิตภัณฑ์กล้องดิจิตอล

ประเภทไร้กระจกต้องมีการพฒันาร่วมกบัเทคโนโลยีท่ีเปล่ียนแปลงไปอยู่เสมอ ดงันัน้ผู้ผลิตจึงต้อง

มีการปรับปรุงในสว่นผลิตภณัฑ์ในแง่ความหลากหลาย การรองรับเทคโนโลยีทางด้านการส่ือสารท่ี

เติบโตอย่างรวดเร็ว และคณุภาพของผลิตภณัฑ์อย่างต่อเน่ือง  เพ่ือท่ีจะสามารถตอบสนองความ

ต้องการและตอ่สู้ในสภาวะการแขง่ขนัของตลาดได้  

  

 
ภาพท่ี 1  แสดงสดัส่วนตลาดรวมของกล้องดจิิตอลทัว่โลกปี พ.ศ. 2556 

 

สถิตกิารเตบิโตของตลาดกล้องดิจิตอลประเภทไร้กระจกทัว่โลกปีพ .ศ. 2554 [1]   พบว่ามี

อตัราการเติบโตสูงขึน้มาก จากปีพ.ศ 2552 อยู่ท่ี 13% เป็น 16% ในปีพ.ศ. 2553  และมีแนวโน้ม

พุง่สงูขึน้ถึง 23% ในปี 2554 เม่ือเทียบกบัเปอร์เซ็นต์การเตบิโตรวมของกล้องดจิิตอลทกุประเภท 

 ี อสแอลอาร 
18%

คอมแพ ก
40%

 ร กระ ก
42%

สดัส่วนตลาดรวมกล้องปี พ.ศ.2556

ดีเอสแอลอาร์(DSLR)

คอมแพ็ก(Compact)

ไร้กระจก(Mirrerless)
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ภาพท่ี 2  แสดงร้อยละของยอดขายกล้องไร้กระจกทัว่โลกระหวา่งปี พ.ศ. 2553-2556 

               

โดยพืน้ฐานของกลุ่มผลิตภัณฑ์กล้องดิจิตอลประเภทไร้กระจก  จัดเป็นสินค้าประเภท

นวตักรรม (Innovative Product) ท่ีมีช่วงวงจรชีวิตของผลิตภณัฑ์สัน้ เฉล่ีย 1 – 3 ปี ขึน้อยู่กบัชนิด

ของรุ่นท่ีเป็นนิยมของตลาดซึ่งมีการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีหลากหลายรุ่น โดยแตล่ะรุ่นยงัมีความหลาก

หลานของสีผลิตภัณฑ์อีกด้วย ซึ่งส่งออกไปจ าหน่ายทั่วโลก  เน่ืองจากเป็นผลิตภัณฑ์ท่ีมีความ

เสถียรในการเตบิโตคอ่นข้างต ่า ผนวกกบัราคาผลิตภณัฑ์ตอ่หน่วยคอ่นข้างสงู ผู้ผลิตจึงจ าเป็นต้อง

มีความจ าเป็นท่ีจะต้องบริหารในส่วนของต้นทุน และค่าใช้จ่ายต่างๆในกระบวนการผลิต เพ่ือ

สามารถควบคมุต้นทุนในการผลิต และสามารถสร้างโอกาสในการแข่งขนัทางการตลาด ซึ่งการ

วางแผนกลยทุธ์ทางการตลาดท่ีดีจะถกูน ามาใช้ในการบริหารงานเชิงกลยทุธ์เพ่ือแย่งส่วนแบง่ทาง

การตลาดของกลุม่กล้องดจิิตอลประเภทไร้กระจกด้วยกนัอีกด้วย   

 

1.2 วัตถุประสงค  

             1. เพ่ือลดความสญูเปลา่ในกระบวนการปรับตัง้สายการผลิต (Set Up) 

  2. เพ่ืออตัราผลผลิตทางด้านแรงงานในสายการผลิตกล้องดจิิตอล 
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1.3 ขอบ ขตงานวิ ัย 

             ส าหรับโรงงานผลิตกล้องดิจิตอลกรณีศึกษานัน้มีการผลิตกล้องดิจิตอลท่ีมีความ

หลากหลาย จึงได้ท าการก าหนดขอบเขตของงานวิจัยท่ีจะเข้าไปท าการศึกษา เพ่ือใช้เก็บข้อมูล 

และสามารถประเมินท าการวิจยัได้อยา่งครอบคลมุตามขอบเขตท่ีก าหนดไว้ ดงัตอ่ไปนี ้

1. ศึกษากระบวนการผลิตกล้องดิจิตอลประเภทไร้กระจกตัง้แต่กระบวนการประกอบ

ชิน้สว่น จนถึงกระบวนการบรรจภุณัฑ์ ซึ่งมี 4 รุ่น ได้แก่ W, X, Y และ Z แตล่ะรุ่นมี 4 สี ได้แก่ สีด า

(01), สีเงิน(02), สีขาว(03) และสีชมพ(ู04)  

2. วิเคราะห์สภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา ความสูญเปล่าต่างๆท่ีเ กิดขึน้ในการ

เปล่ียนรุ่นและสีผลิตภัณฑ์ และการปรับปรุงการผลิตให้มีความยืดหยุ่นเพ่ือสนองตอบต่อความ

หลากหลายของผลิตภณัฑ์ 

 

1.4 ประ ย น ที่คา ว า ะ   รับ 

                 จากการประเมินโรงงานท าให้ทราบสาเหตแุละข้อบกพร่องของปัญหา ซึ่งหากท าการ

แก้ไขปัญหาดงักลา่ว คาดว่าจะได้รับประโยชน์ ดงันี ้

1. ทราบปัจจยัท่ีก่อให้เกิดความสญูเปลา่ในสายการผลิต 

2. สามารถลดเวลาความสญูเปลา่ในสายการผลิตได้ 

3. ท าให้เกิดการบริหารจดัการการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ ง่ายตอ่การควบคมุ  

4. เป็นแนวทางในการพฒันาและปรับปรุงประสิทธิภาพในสายการผลิตส าหรับผลิตภัณฑ์

ท่ีมีความหลากหลายสงูของโรงงานในอนาคต 

 

1.5 ขัน้ตอนและแผน  า นินงานวิ ัย 

              ขัน้ตอนและแผนการลดความสญูเสียและการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแบบ

ยืดหยุน่ของโรงงานกล้องดจิิตอล มีขัน้ตอนดงัตอ่ไปนี ้

 1. ศกึษาภาพรวม และรวบรวมข้อมูลเก่ียวกบักระบวนการผลิตตัง้แตต้่นกระบวนการ

จนถึงกระบวนการสดุท้าย รวมไปถึงลกัษณะธรรมชาตขิองสินค้า ปริมาณอปุสงค์และอปุาทานของ
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ตลาดสินค้าย้อนหลงั และท าการประเมินปัญหาและศึกษาปัญหาท่ีเกิดขึน้เพ่ือรวบรวมปัญหาท่ี

ต้องการปรับปรุง 

 2. วิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาท่ีต้องการปรับปรุงโดยอาศยัแนวทางของความสญูเปล่า

ประการ (7 Wastes) และหลกัการสมดลุสายการผลิต (Line Balancing) 

 3. ศึกษาทฤษฏีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง เพ่ือประยกุต์ใช้กบัการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิต เพ่ือลดเวลาสญูเปลา่ 

 4. ค้นหาและก าหนดแนวทางการลดเวลาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตโดยใช้

เทคนิค ECRS (Elimination, Combination, Rearrangement, Simplification) 

 5. การน าแนวทางท่ีก าหนดไว้ข้างต้น ไปประยกุต์ใช้ในสายการผลิต 

 6. ตดิตาม เปรียบเทียบ และประเมินผลก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 7. อภิปรายและสรุปผลการศกึษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



6 
 

บทที่ 2 

ทฤษฏีและงานวิ ัยที่ กี่ยวข อง 

 
ทฤษฏีท่ีเก่ียวขึน้กับการศึกษางานวิจยันีจ้ะประกอบไปด้วย หลกัการและลักษณะระบบ

การผลิตแบบยืดหยุ่น (Flexible Manufacturing System) ส าหรับกระบวนการผลิตแบบตอ่เน่ือง

(Assembly Process) การจดักลุ่มรูปแบบมาตรฐานทกัษะการปฏิบตัิงาน (Multi Skill Operation) 

ลักษณะความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS 

(Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) การปรับปรุงงานแบบไคเซน (Kaizen) การศกึษา

วิธีการท างาน การวางรูปแบบกระบวนการผลิต แผนผงักระบวนการผลิต (Line Layout) การปรับ

สมดุลกระบวนการผลิต (Line Balancing) ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และผลผลิต ซึ่งมี

รายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้

 
2.1 หลักการและลักษณะระบบการผลิตแบบยื หยุ น  

ระบบการผลิตแบบยืดหยุ่น หมายถึง    ระบบท่ีใช้ในกระบวนการผลิตท่ีมีการจดักลุ่มของ

เคร่ืองจกัร หรืออปุกรณ์/เคร่ืองมือท่ีใช้ในกระบวนการผลิตตามลกัษณะของผลิตภณัฑ์เป็นหลกั ซึ่ง

รวมไปถึงการวางผงัการผลิต การวางกระบวนการผลิต การไหลของกระบวนการผลิตตัง้แตต้่นน า้

จนกระทัง่เป็นผลิตภณัฑ์ส่งมอบไปสู่ลกูค้า ซึ่งเป็นระบบการผลิตแบบสมยัใหม่ท่ีถกูพฒันาขึน้เพ่ือ

รองรับการเปล่ียนแปลงค าสั่งการผลิตของลูกค้าหรือปริมาณอุปาทานของตลาดได้อย่างรวดเร็ว

และมีประสิทธิภาพสงูกวา่ระบบการผลิตแบบเก่า  ซึ่งช่วยลดเวลาและความสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้จาก

การเปล่ียนสายการผลิต หรือเปล่ียนรุ่นผลิตภัณฑ์ท่ีด าเนินการผลิต ซึ่งส่งผลในเชิงบวกให้ธุรกิจ

สามารถตอบสนองความต้องการของตลาดและการแขง่ขนัท่ีเติบโตขึน้ได้อยา่งรวดเร็ว 

ระบบการผลิตแบบยืดหยุ่นส าหรับกระบวนการผลิตแบบตอ่เน่ือง (Assembly Process) 

ได้ถูกพฒันามาจากกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองแบบไลน์ตรง (Straight Line Assembly) ซึ่ง

ประกอบด้วยกระบวนการผลิตท่ีมีความหลากหลายแตกต่างกันค่อนข้างมาก รวมไปถึงการใช้
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คนงาน ทกัษะการผลิตงานท่ีแตกตา่งกนัและหลากหลาย และเคร่ืองจกัร/อปุกรณ์การผลิตจ านวน

มาก ซึง่ท าให้ทรัพยากรในกระบวนการผลิตถกูน ามาใช้อยา่งไมเ่ตม็ประสิทธิภาพ[1]  

โดยสภาวะพืน้ฐานของกระบวนการผลิตแบบตอ่เน่ืองแบบไลน์ตรง มีรูปแบบกระบวนการ

ผลิตท่ีไม่สนองตอบต่อความเปล่ียนแปลงหรือความผนัผวนตามค าสั่งซือ้ของลูกค้า และสภาพ

อปุาทานของสภาวะในตลาด นอกจากนีย้งัก่อให้เกิดความสญูเปล่าในกระบวนการผลิตเป็นอย่าง

มาก ท าให้ประสิทธิภาพในการด าเนินการผลิตลดต ่าลง ก าไรลดต ่าลง เน่ืองจากต้นทุนสูงขึน้  

นอกจากนีย้งัมีต้นทนุท่ีเกิดจากการเสียโอกาส หรือคา่เสียโอกาสเกิดขึน้ และความสญูเสียท่ีเกิดขึน้

ถกูแปรเปล่ียนไปเป็นต้นทนุท่ีใช้ในกระบวนการผลิต 

 

2.2 การบริหารงานคุณภาพ  ยรวม  TQM  

ปัจจยัส าคญัท่ีก่อให้เกิดการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต (Productivity) เพ่ือ

เสริมสร้างองค์กรให้สามารถท าการแข่งขันในสภาวะการแข่งขันทางการตลาดอย่างรุนแรง 

สามารถแบง่ออกได้ 3 ปัจจยั  คือ  คณุภาพ (Quality)  ต้นทนุ(Cost)  และการส่งมอบ(Delivery)   

ซึ่งหลักการและเทคนิคการบริหารธุรกิจอุตสาหกรรมท่ีใช้กันโดยส่วนใหญ่จะยึดปัจจัยทัง้ 3 เป็น

หลกัในการบริหารการผลิตเพ่ือเพิ่มขีดความสามารถทางการผลิตให้มีประสิทธิภาพสงูสุด เพ่ือให้

สามารถแขง่ขนักบักลุม่อตุสาหกรรมประเภทเดียวกนัได้ ส าหรับทัง้ 3 ปัจจยัส าคญัในกระบวนการ

ผลิต สามารถอธิบายโดยละเอียดได้ ดงัตอ่ไปนี ้

 
 1) คณุภาพ(Quality)    คือ การสนองตอบตอ่ความต้องการของลกูค้าในเชิงคณุภาพของ

ผลิตภัณฑ์และบริการ  ซึ่งถือว่าเป็นปัจจยัในท่ีส าคญัท่ีสุดในกระบวนการผลิตท่ีลูกค้าต้องการใน

การแข่งขนักนัด้วยคณุภาพของการผลิตและผลิตภณัฑ์(Quality) ได้เกิดหลกัการและเทคนิคตา่งๆ 

ขึน้มากมาย เพ่ือท่ีจะปรับปรุงคณุภาพของอตุสาหกรรมทัง้ ทางด้านการผลิตและการบริการ เช่น  

กิจกรรม Kaizen , การบริหารคณุภาพแบบเบ็ดเสร็จ (Total Quality Management :TQM) เป็นต้น 

โดยค านึงถึงความพอใจของลกูค้าเป็นหลกั (Customer Satisfaction)  แตเ่น่ืองจากคณุภาพของ

การผลิตผลิตภณัฑ์ และบริการท่ีสงู ย่อมส่งผลให้ต้นทนุ(Cost) สงูตามไปด้วย อีกทัง้อาจส่งผลให้
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การส่งมอบเล่ือนช้าออกไป (Delivery)  ท าให้เกิดผลกระทบด้านต้นทนุท่ีสงูขึน้ ซึ่งท าให้ผลก าไร

ลดลง ส าหรับการสง่มอบให้ลกูค้าเล่ือนช้าออกไปอีกด้วย  

 สง่ผลกระทบทางด้านลบให้แก่องค์กร โดยในกระบวนการผลิตในองค์กรใหญ่ๆโดยทัว่ไป จะ

ท าการพิจารณาสมดุลส าหรับปัจจัยทัง้ 3 ท่ีใช้ในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต คือ 

คณุภาพ(Quality), ต้นทนุ(Cost) และการส่งมอบ(Delivery) โดยทัง้ 3 ปัจจยัต้องอยู่บนพืน้ฐาน

ระหวา่งความต้องการและความพงึพอใจของทัง้ 2  ฝ่าย ทัง้ผู้ประกอบการและลกูค้า 

 

2) ต้นทุน(Cost)  ความหมายของ ต้นทุน(Cost)  คือ ต้นทนุท่ีใช้ในการผลิต ทัง้ต้นทุน

ทางตรงและต้นทนุทางอ้อม คา่โสหุ้ยตา่งๆท่ีใช้ในกระบวนการผลิต รวมไปถึงคา่เสียโอกาสตา่งๆท่ี

เกิดขึน้ในทุกขัน้ตอนของการผลิต  ความส าคญัของต้นทุน(Cost)  หรือราคา(Price) ใน

อตุสาหกรรมส่วนใหญ่นัน้จะมุ่งเน้นถึงการบริหารการผลิตเพ่ือลดต้นทนุในกระบวนการผลิต โดย

การท ากิจกรรมปรับปรุงและพฒันากระบวนการผลิตเพ่ือลดต้นทุนในการผลิต เช่น ลดความสูญ

เปล่าท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต  ค้นคว้าวิจยัและพฒันาเพ่ือหาวสัดท่ีุใช้ทดแทนวสัดตุัง้ต้นท่ีใช้

ในกระบวนการผลิตท่ีมีคณุสมบตัิไม่แตกต่างกนั แตมี่ราคาท่ีถูกลง ท าให้ต้นทนุของกระบวนการ

ผลิตลดต ่าลงไปด้วย ท าให้สามารถเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัในตลาดได้ดียิ่งขึน้ซึ่งโดยส่วน

ใหญ่ในตลาดการแขง่ขนันัน้จะแขง่ขัน้กนัด้วย “ราคา” เป็นหลกั 

 

3) การส่งมอบ(Delivery)   ความหมายของ การส่งมอบ(Delivery) คือ การส่งมอบสินค้า

และบริการในจ านวนท่ีถูกต้อง ไปยงัสถานท่ีท่ีถูกต้อง และตรงตามเวลาท่ีนดัหมายกับลูกค้า ใน

ปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตต่างๆจึงหันมาสนใจเร่ืองของการส่งมอบ(Delivery) หรือ 

“เวลา”(Time) เพ่ือให้การสนองตอบต่อความต้องการของลูกค้าได้รวดเร็วท่ีสุด เพ่ือสร้างความ

เช่ือมัน่ให้กบัองค์กรในการท าตามพนัธะสญัญาท่ีมีตอ่กนั และเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนั

ในอุตสาหกรรมได้ดียิ่งขึน้  ปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตตา่งๆจึงน าหลกัการและเทคนิคตา่งๆมา

ใช้ เพ่ือท าการผลิตให้รวดเร็ว ทนัเวลาการส่งมอบ และเทคนิคการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 

โดยกระบวนการผลิตจะผลิตของเสียลดลง เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตให้สงูขึน้อีก

ทาง[2] 



9 
 

ในการพัฒนาและปรับปรุงรูปแบบกระบวนการผลิตจากปัจจุบันไปสู่อนาคต เพ่ือ

ตอบสนองตอ่สภาพอุปาทานของตลาดสินค้าท่ีเปล่ียนแปลงไป รวมไปถึงความต้องการของลกูค้า

ท่ีต้องการการตอบสนองอย่างรวดเร็ว อีกทัง้ต้องอยู่ภายใต้ข้อจ ากดัท่ีองค์กรสามารถน าทรัพยากร

ท่ีมีอยู่มาใช้ในการพัฒนาและเปล่ียนแปลงรูปแบบกระบวนการผลิตได้พร้อมกับการขับเคล่ือน

กระบวนการผลิตไปสู่การพัฒนาทางด้านประสิทธิภาพการผลิตท่ีสูงขึน้ มีความยืดหยุ่นต่อการ

เปล่ียนแปลง ซึ่งสามารถตอบสนองตอบต่อปริมาณความต้องการผลิตสินค้าท่ีแตกต่าง และ

หลากหลายในชว่งเวลาเดียวกนั โดยท่ีไม่ส่งผลกระทบตอ่ผลผลิต (Productivity) และคณุภาพของ

สินค้า (Quality)  

 ซึ่งในการพัฒนาปรับปรุงรูปแบบการผลิตจากกระบวนการผลิตต่อเน่ืองแบบไลน์ตรง

(Straight Line Assembly) ไปสู่รูปแบบกระบวนการผลิตแบบยืดหยุ่น (Flexible Line Assembly) 

เป็นการปรับปรุงผงักระบวนการผลิต ขัน้ตอนการปฏิบตัิงาน ทกัษะของผู้ปฏิบตัิงาน ระบบทวน

สอบกลับของกระบวนการผลิต รวมไปถึงระบบอ่ืนๆท่ีสนับสนุนกระบวนการผลิต ซึ่งมีความ

เก่ียวข้องกับหน่วยงานต่างๆภายในองค์กรท่ีท าหน้าท่ีสนับสนุนงานกระบวนการผลิต เช่น 

หนว่ยงานวางแผนการผลิต (Planning), หน่วยงานวิศวกรรมการผลิต(Manufacturing Engineer), 

หน่วยงานประกนัและควบคมุคณุภาพ(Quality Assurance & Quality Control) ท่ีต้องมีความ

เข้าใจพืน้ฐานและหลักการร่วมกันเพ่ือการปรับปรุงและพัฒนาองค์กรไปสู่เป้าหมาย ท่ีต้องการ

ร่วมกัน เพ่ือเพิ่มความสามารถในการแข่งขันทางด้านธุรกิจท่ีมีความไม่แน่นอนสูงในอนาคตใน

ตลาดโลกได้ 

หลักการและรูปแบบกระบวนการผลิตแบบยืดหยุ่นได้ถูกปรับปรุงและพัฒนามาจาก

กระบวนการผลิตแบบเดิม โดยมีพืน้ฐานแนวคิดมาจากการแข่งขนักันทางด้านธุรกิจในตลาดโลก 

และการขบัเคล่ือนผลกัดนัองค์กรของตนเองเพ่ือแย่งส่วนแบง่ในตลาดโลก สภาวะทางเศรษฐกิจท่ี

เปล่ียนแปลงไป รวมถึงเทคโนโลยีการผลิตท่ีทนัสมยัขึน้เพ่ือรองรับการตอบสนองตอ่อปุาทานและ

ความต้องการของลกูค้าได้อย่างรวดเร็ว และเป็นไปตามท่ีตลาดต้องการ  เม่ือเปรียบเทียบความ

แตกตา่งระหว่างรูปแบบกระบวนการผลิตอย่างตอ่เน่ืองแบบเดิม(Straight Line Assembly) และ

รูปแบบกระบวนการผลิตแบบยืดหยุน่ (Flexible Manufacturing System) 
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2.3 ทักษะการปฎิบัตงิานของพนักงาน         

       2.3.1 ทักษะการปฏิบัตงิาน  Operator Skill  

                การปฏิบัติงานในองค์กรของแต่ละภาคส่วน บุคลากรหรือพนักงานต้องมี

ความสามารถและมีคณุสมบตัิเหมาะสมทางด้านความรู้และความสามารถอย่างเพียงพอ การ

ได้รับการฝึกอบรมท่ีเพียงพอ ทักษะความช านาญในหน้าท่ีดังกล่าว และประสบการณ์   ใน

งานวิจยัฉบบันีส้ าหรับทกัษะการปฏิบตังิาน (Operation Skill)  จะมุ่งเน้นท่ีทกัษะการปฏิบตัิงานใน

โรงงาน หรือทกัษะการปฏิบตัิงานในกระบวนการผลิต (Process Skill) ของพนกังานฝ่ายผลิต ซึ่ง

จะเน้นท่ีทกัษะความรู้ ความช านาญในเร่ืองใดเร่ืองหนึ่งเพ่ือใช้เป็นตวัก าหนดความเหมาะสมใน

การวางแผนก าลงัคนเพ่ือบริหารกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพสงูสดุ[3]     

โดยทั่วไปในโรงงานอุตสาหกรรมจะมีการก าหนดทักษะการปฏิบัติงานหลักๆของ

กระบวนการผลิตไว้ประมาณ  3-5 ทกัษะ ท่ีพนกังานต้องได้รับการฝึกอบรม และฝึกฝน จนสอบ

ผ่านขัน้ตอนการทดสอบจึงจะได้รับการอนุมัติเข้าสู่กระบวนการผลิต  ซึ่งขัน้ตอนดังกล่าวเป็น

ขัน้ตอนการพัฒนาทักษะพนักงานเพ่ือให้ผ่านการฝึกอบรมตามเป้าหมายท่ีทางฝ่ายผลิตได้

วางแผนก าลังคนไว้  โดยขัน้ตอนดงักล่าวย่อมต้องใช้เวลา   และอาศยัการเรียนรู้ตามขีดจ ากัด

ความสามารถของมนษุย์จนเกิดความช านาญ (Learning Curve Period) ซึ่งต้องอาศยัเวลา และ

การเรียนรู้ซึง่กนัและกนัระหวา่งตวัพนกังาน และผู้วางแผนก าลงัคนในกระบวนการผลิต  เพ่ือตรวจ

ตดิตามผลร่วมกนัถึงความเหมาะสมในการปฏิบตังิานตามทกัษะท่ีได้วางแผนไว้ 

โดยพิจารณาจาก  เวลาท่ีใช้ในกระบวนการผลิตหนึ่งๆ (Takt Time) ต้องอยู่ภายใต้กรอบมาตรฐาน

ของเวลาซึ่งถูกก าหนดด้วยเป้าหมายของผลผลิต (Capacity)    ปริมาณของเสียหรืองานเสียท่ี

เกิดขึน้ (Defect)  ลกัษณะทางการย์ศาสตร์ หรือสรีระการเคล่ือนไหวในการท างาน  ต้องเกิดความ

สญูเสียน้อยท่ีสดุหรือพยายามให้ความสญูเสียเป็นศนูย์[4] 
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หากมีการตรวจติดตามผลหลงัจากท่ีมีการจดัสรรก าลงัคนเสร็จสิน้แล้วพบว่าไม่เป็นไป

ตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว้ เม่ือมีการเปรียบเทียบกับพนักงานคนเดียวกันท่ีปฏิบัติงานท่ี

กระบวนการผลิตเดียวกนั  ต้องมีการพิจารณาในเนือ้หาและรายละเอียดเชิงลึกถึงปริมาณงานและ

คุณภาพงานท่ีไม่เป็นไปตามเป้าหมายถึงสาเหตุและปัญหาท่ีเกิดขึน้  เช่น  วิธีการผลิต  การ

เคล่ือนไหวร่างกายขณะปฏิบตังิาน ความสญูเสียท่ีเกิดจากการปฏิบตังิานท่ีไมไ่ด้งาน  เป็นต้น     

โดยเปรียบเทียบกับพนกังานท่ีมีทกัษะเดียวกันและปฏิบตัิงานกระบวนการผลิตเดียวกัน

แต่ให้ผลเป็นไปตามเป้าหมายท่ีตัง้ไว้  โดยหน้าท่ีดังกล่าวเป็นหน้าท่ีของผู้ วางแผนก าลังคนท่ี

จะต้องท าการศึกษา เก็บข้อมูล เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการตดัสินใจ และท าการพัฒนาทักษะและ

ความสามารถของพนกังานภายใต้บงัคบับญัชาเพ่ือพฒันาบคุลากรให้เป็นไปตามมาตรฐาน และ

เป้าหมายเดียวกัน   รวมไปถึงขัน้ตอนการตรวจติดตาม และทบทวนอย่างสม ่าเสมอเพ่ือตรวจ

ติดตามผลให้เป็นไปตามเป้าหมาย  ดงันัน้การจดัสรรก าลงัคนในเร่ืองของทกัษะให้เหมาะสมกับ

งานจะท าให้ลดความสญูเสียจากกระบวนการผลิตได้ และยงัท าให้เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตให้

สงูขึน้อีกด้วย[5] 

 

               ส าหรับรายละเอียดและขัน้ตอนของฝ่ายผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมทัว่ไปจะมีขัน้ตอน

และแผนงานการพฒันาทกัษะของพนกังานในกระบวนการผลิต  ดงัตอ่ไปนี ้ 

1) ก าหนด และแตง่ตัง้องค์กรหรือหน่วยงานภายในองค์กรส าหรับใช้เป็นหน่วยงานกลาง

ส าหรับท าการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะของพนกังาน โดยแตง่ตัง้พนกังานท่ีมีความเช่ียวชาญและ

ความรู้ความสามารถในด้านทกัษะกระบวนการผลิตท่ีก าหนดไว้เพ่ือท าหน้าท่ีเป็นผู้ ฝึกอบรม  

(Master Trainer) และพฒันาทกัษะ ความสามารถ ความช านาญของพนกังาน  โดยควบคมุดแูล 

และท าการตรวจติตาม ทบทวนผลควบคู่ไปกบัผู้ วางแผนก าลงัคนในการผลิตจนได้ผลเป็นไปตาม

เป้าหมายท่ีตัง้ใจ 

2) ท าการทบทวนแผนการผลิตประจ าเดือนตามก าหนดการท่ีได้วางแผนไว้   เพ่ือสามารถ

คาดการณ์หรือประเมินสถานการณ์ในช่วงใดท่ีมีความต้องการการผลิตท่ีสงู ช่วงท่ีมีความต้องการ

การผลิตท่ีต ่า  เพ่ือสร้างความตระหนกัให้แก่ผู้ควบคมุและวางแผนก าลงัคนท่ีใช้ในการผลิต  การให้

ความยืดหยุน่หรือการเข้มงวด และเคร่งครัดในการลางาน และขาดงานของพนกังานฝ่ายผลิต 
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3) จัดการประชุมเพ่ือท าความเข้าใจระหว่างผู้ควบคมุดแูลและวางแผนก าลงัคนท่ีใช้ใน

การผลิตกับองค์กรหรือหน่วยงานกลางส าหรับท าการฝึกอบรมและพัฒนาทักษะของพนักงาน  

เก่ียวกับทกัษะท่ีส าคญัและจ าเป็นต้องใช้ในกระบวนการผลิตหลกั  ระยะเวลา (Lead Time) ใน

การฝึกอบรบ (Training) ให้แก่พนกังาน โดยแตล่ะทกัษะท่ีมีการฝึกอบรมย่อมมีระยะเวลาแตกตา่ง

กนัขึน้กบัชนิดของทกัษะนัน้ๆ  เพ่ือใช้ในการวางแผนและเตรียมทกัษะให้แก่พนกังานล่วงหน้าก่อน

เข้าปฏิบตังิานจริง 

 4) ท าการเร่ิมฝึกอบรมทักษะให้แก่พนักงานเป็นไปตามแผนท่ีวางไว้ล่วงหน้าในแต่ละ

ทกัษะการปฏิบตัิงานท่ีต้องการซึ่งจะสอดคล้องกบัทักษะกระบวนการผลิตท่ีผู้วางแผนก าลงัคนใน

การผลิตก าหนดไว้ล่วงหน้าโดยอ้างอิงจากในแต่ละช่วงของแผนการผลิตในแต่ละเดือนเป็น

ตวัก าหนด โดยในขัน้ตอนนีต้้องมีการตรวจติดตามผลความคืบหน้า และการพัฒนาทักษะของ

พนกังานท่ีได้ท าการฝึกอบรมเพ่ือใช้ในการประเมินผลการเรียนรู้  และความเข้าใจ ความช านาญ 

และคณุภาพของานจนสามารถเร่ิมปฏิบตังิานจริงได้ตามทกัษะนัน้ๆท่ีได้ผา่นการอบรม 

5) ให้ท าการฝึกพนกังานปฏิบตัิงานจนมีความช านาญในทกัษะนัน้ๆและท าการเพิ่มและ

ฝึกอบรบทักษะใหม่ให้กับพนักงานควบคู่กับทักษะเดิมจนครบรูปแบบมาตรฐานของทักษะท่ี

ก าหนดไว้ 

6) ในขัน้ตอนนี ้พนักงานจะได้รับการฝึกฝนในการท างานแต่ละทักษะในช่วงระยะเวลา

หนึ่งจนเร่ิมมีความช านาญในงานทักษะนัน้ๆ  ในช่วงระยะเวลานีจ้ะมีการปรับปรุงและพัฒนา

กระบวนการปฏิบตัิงานของพนกังานเพ่ือเพิ่มความรวดเร็วในการปฏิบตัิงาน  และปฏิบตัิงานให้

เป็นไปตามคณุภาพมาตรฐานท่ีก าหนดไว้  ซึ่งต้องมีการเสริมทกัษะ และพฒันาทกัษะโดยการใช้

อปุกรณ์และเคร่ืองมือท่ีช่วยสนบัสนนุการปฏิบตัิงาน เช่น  Jig fixture  เป็นต้น  เพิ่ือให้สามารถ

ท างานนัน้ได้ง่ายขึน้  โดยจัดท ามาตรฐานในการท างาน (Work Instruction) เพ่ือให้พนักงาน

สามารถปฏิบตังิานได้ง่ายและเป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว้ 

7) เม่ือได้ท าการฝึกทักษะมาระยะหนึ่ง พนักงานจะเร่ิมคุ้นเคยในการสอนงานของตน

ให้กับผู้ อ่ืนและเร่ิมเรียนรู้งานซึ่งกันและกันผู้ เช่ียวชาญในงานนัน้ๆต้องท างานในหน้าท่ีนัน้ต่อไป 

เพ่ือให้สายการผลิตยังคงสมรรถนะดังเดิมในขัน้ตอนนีจ้ะสามารถท างาน หมุนงาน เพ่ือให้
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สอดคล้องกับค าสัง่ผลิต หรือการเปล่ียนแปลงในกระบวนการผลิตได้ง่ายและเร่ิมคุ้ยเคยในการ

เปล่ียนแปลง 

8) เม่ือพนักงานได้มีทักษะข้ามสายงานจนถึง ระดับท่ีต้องการหรือระดับสูง ในงานท่ี

ก าหนด โรงงานจะมีความสามารถในการผลิตท่ีสงูขึน้เน่ืองจากพนกังานมีทกัษะท่ีมีความช านาญ

หลากหลาย หรือมี Multi Skill นัน้เอง มากกว่านัน้พนกังานจะมีความเข้าใจในปัญหาการผลิตใน

แตล่ะขัน้ตอน และจะสามารถป้องกนัปัญหาคณุภาพได้[6] 

 

2.3.2  การ ั กลุ มมาตรฐานทักษะท่ีหลากหลาย  Multi Skill Operation)  

 พนักงานท่ีปฏิบัติงานให้ผลกระทบโดยตรงต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์  จะต้องมี

ความสามารถและคุณสมบัติเหมาะสมเพียงพอทัง้ในด้านความรู้ การฝึกอบรม ทักษะและ

ประสบการณ์การพัฒนาทักษะของพนักงานให้สามารถท างานได้หลายหน้าท่ี (Multi Skilled 

Operator) ตามท่ีทางฝ่ายผลิตได้ก าหนดไว้เพ่ือมุง่สูเ่ป้าหมายส าคญัของกระบวนการการผลิต  คือ  

การก าจดัความสูญเปล่าในการรอคอยงานของพนักงานปฏิบตัิงานและเคร่ืองจกัร  และจะต้อง

ก าหนดแนวทางในการพัฒนาทักษะของพนักงานให้สามารถท างานได้หลากหลายหลายหน้าท่ี

ตามข้อก าหนดของกระบวนการผลิตท่ีฝ่ายผลิตต้องการ[7]  จึงจะสามารถควบคุมกระบวนการ

ผลิตได้พร้อมกนัหลายกระบวนการอยา่งมีประสิทธิภาพ โดยไมเ่กิดการติดขดั หรือหยดุชะงกังนัอนั

เน่ืองมาจากผลพว่งจากทกัษะของพนกังานปฏิบตังิานท่ีได้รับการอบรมไม่เพียงพอ  ท าให้สามารถ

บริหารและจัดการกระบวนการผลิตให้มีความยืดหยุ่นสูง  และสามารถจัดสรรก าลังพลได้ตาม

ความต้องการของลูกค้าในแตล่ะช่วงเวลาท่ีปริมาณยอดการสัง่ผลิตไม่คงท่ี[8]  ทัง้นี ้ การพฒันา

ทกัษะของพนกังานจะด าเนินควบคูไ่ปกบัการจดัสายการผลิตแบบเซล  และการจดัสมดลุการผลิต  

เพ่ือให้การบริหารจดัการกระบวนการผลิตเป็นไปอยา่งมีระบบเป็นขัน้เป็นตอนอย่างมีประสิทธิภาพ

[9] 
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                  การพฒันาทกัษะพนกังานผ่านการอบรมเป็นเร่ืองใหญ่ และพฒันาเร่ืองนีต้้องเป็นขัน้

เป็นตอน การสร้างคนยอ่มต้องใช้เวลา ไม่สามารถฝึกฝน สร้างคนให้เป็นไปตามต้องการได้ภายใน

วันเดียว ดงันัน้ท่านไม่อาจฝืนธรรมชาติได้ ท่านต้องรู้เป้าหมายท่ีท่านต้องการจะไปให้ถึง ต้ อง

ก าหนดเป้าหมาย ให้นิยามเป้าหมายว่าพนกังานท่ีดี มีทกัษะสูงเป็นอย่างไร และ ต้องรู้ว่าตอนนี ้

พนักงานท่านท่ีมีอยู่มากมายนัน้อยู่ตรงไหน ห่างหรือใกล้เป้าหมาย เพ่ือท่ีท่านจะได้ก าหนด

แผนงาน วิธีการ ทรัพยากร รวมถึงกรอบเวลาได้ถกูต้อง[10]   

 ส าหรับการพฒันารูปแบบการผลิตท่ีเปล่ียนแปลงไปจากกระบวนการผลิตอย่างตอ่เน่ือง

แบบไลน์ตรง (Strength Line Assembly)ไปสู่รูปแบบกระบวนการผลิตแบบยืดหยุ่น (Flexible 

Manufacturing System) นอกจากจะมีรูปแบบ ลักษณะกระบวนการผลิต ผงักระบวนการผลิต 

สถานีการผลิต ขัน้ตอนการปฏิบัติงาน รวมไปถึงระยะเวลาในการปฏิบัติงานในแต่ละสถานี 

ความสามารถในกระบวนการผลิตแล้ว ยงัมีความแตกต่างในด้านของทกัษะของพนกังานท่ีใช้ใน

การปฏิบตัิงานแตกตา่งไปจากเดิมด้วย[11] กล่าวคือ รูปแบบกระบวนการผลิตท่ีมีการพฒันาและ

เปล่ียนแปลงไปจากเดิม เข้าสู่รูปแบบกระบวนการผลิตแบบยืดหยุ่น (Flexible Manufacturing 

System)  โดยมีพืน้ฐานแนวคิดมาจากการแข่งขันกันทางด้านธุรกิจในตลาดโลก และการ

ขับเคล่ือนตลาดต้องการ ผลักดันองค์กรของตนเองเพ่ือแย่งส่วนแบ่งในตลาดโลก สภาวะทาง

เศรษฐกิจท่ีเปล่ียนแปลงไป รวมถึงเทคโนโลยีการผลิตท่ีทนัสมยัขึน้เพ่ือรองรับการตอบสนองต่อ

อุปาทานและความต้องการของลูกค้าได้อย่างรวดเร็ว และเป็นไปตามท่ีก าหนดไว้  กระบวนการ

ผลิตท่ีถูกออกแบบขึน้จะสนองตอบต่อกระบวนการผลิตท่ีผลิตภัณฑ์ท่ีมีความหลากหลายใน

ปริมาณท่ีลูกค้าก าหนด ซึ่งจะมีขนาดการผลิตมากหรือน้อยแตกต่างกันไปในแต่ละชนิดของ

ผลิตภณัฑ์  ซึ่งไม่สามารถท่ีจะบริหารและจดัการกระบวนการผลิตให้เป็นผลิตภณัฑ์เดียวหรือชนิด

เดียวได้ตลอดทัง้สายการผลิต   ดงันัน้เพ่ือเป็นการลดความสญูเปล่าของทรัพยากรทางด้านต้นทนุ

แรงงาน พนักงานฝ่ายผลิตจึงต้องได้รับการพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานให้มีความช านาญ

หลากหลายด้าน โดยเน้นไปในหวัข้อของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีต้องรับผิดชอบกบักระบวนการผลิตท่ี

มีความหลากหลายมากขึน้ และรับผิดชอบจ านวนเคร่ืองจกัรมากขึน้   เพ่ือท่ีจะสามารถรองรับต่อ

รูปแบบกระบวนการผลิตแบบยืดหยุ่นได้อย่างมีประสิทธิภาพ    ตวัอย่างท่ีแสดงให้เห็นถึง Multi-
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skill ของพนกังานในแบบ เป็นรูปธรรม เป็นการเปรียบเทียบระหว่างทกัษะเด่ียว  (Single skill) 

และทกัษะท่ีหลากหลาย (Multi skill)[12] 

 

      2.3.2.1.  กรณีทกัษะเดียว ( Single skill ) 

  ก าหนดให้ไลน์การผลิตหนึ่งมีเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในกระบวนการผลิตทัง้หมด   10 

เคร่ือง (โดยทัง้ 10 เคร่ืองเป็นเคร่ืองจักรท่ีต่างชนิดกัน ) และมีพนักงานท่ีมีทักษะเด่ียว10 คน 

ความสามารถในการผลิต 1 วนั  สามารถผลิตสินค้าได้   1000  หน่วย  ดงันัน้สามารถผลิตภาพ

แรงงาน เทา่กบั 1000/10 = 100 

                             ถ้าในอนาคตความต้องการสินค้าของลกูค้าเปล่ียนไปจากความต้องการ 1000 

หน่วย/วนั เป็น 500 หน่วย/วนั  แตใ่นกระบวนการผลิตมีพนกังานปฏิบตัิงานท่ีมีทกัษะเด่ียวเพียง

อยา่งเดียว ( Single skill )เหมือนเดมิคือ  10 คน  ดงันัน้ ผลิตภาพแรงงานเม่ือความต้องการสินค้า

ลดลงเหลือ  500 หน่วย/วนั   เท่ากบั 500/10  =  50  ซึ่งจะเห็นได้ว่าผลิตภาพแรงงานลดลงไป

เท่ากบั  50  จาก 100 เหลือ 50 เม่ือความต้องการผลิตสินค้าลดลงจากเดิม  1000 หน่วย/วนั เป็น 

500 หน่วย/วัน  เม่ือกระบวนการผลิตยังคงใช้จ านวนพนักงานในการผลิตเท่าเดิม เน่ืองจาก

พนกังานสามารถปฏิบตังิานได้ทกัษะเดียว (1 คน/เคร่ืองจกัร )[13] 

 

    2.3.2.2   กรณีทกัษะท่ีหลากหลาย (Multi skills)  

  ก าหนดให้ไลน์การผลิตหนึ่งมีเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในกระบวนการผลิตทัง้หมด   10 

เคร่ือง    ( โดยทัง้ 10 เคร่ืองเป็นเคร่ืองจกัรท่ีตา่งชนิดกนั     ถ้าในอนาคตความต้องการสินค้าของ

ลูกค้าเปล่ียนไปจาก เป็น 100 หน่วย/วัน  หากมีการฝึกอบรบพนักงานให้มีทักษะและความ

ช านาญหลากหลาย  จะสามารถใช้พนกังานในการปฏิบตัิงานเพียง 1 คน ดงันัน้ ผลิตภาพแรงงาน 

เทา่กบั 100/1  = 100   ซึง่จะเห็นได้ว่า เม่ือกระบวนการผลิตมีก าลงัการผลิตลดลง   เราสามารถท่ี

จะวางแผนก าลงัคนในกระบวนการผลิตให้สอดคล้องกบัปริมาณการผลิตท่ีเปล่ียนแปลงไปได้  โดย

สามารถท่ีจะคงผลิตภาพแรงงานไว้เทา่เดมิ   ท าให้สามารถบริหารจดัการทรัพยากรทางด้านต้นทนุ

ของสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ   ส าหรับพนกังานปฏิบตัิงานท่ีเหลือ  9  คน  ยงัจะสามารถ
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น าไปใช้วางแผนก าลงัคนในการผลิตเพ่ือตอ่ยอดได้อีกด้วย  เช่น ให้ไปเรียนรู้ กระบวนการท างาน

อ่ืนๆท่ีต่างจากงานท่ีท าอยู่เดิม  เพ่ือรองรับผลิตภัณฑ์ใหม่ หรือไลน์การผลิตใหม่ท่ีจะเกิดขึน้ใน

อนาคต  น าไปช่วยในกระบวนการผลิตอ่ืนท่ีมีปริมาณการผลิตท่ีสูงกว่าและเป็นท่ีต้องการของ

ลกูค้าเป็นสว่นมาก  หรือไปชว่ยในสว่นงานท่ีมีจ านวนพนกังานไมเ่พียงพอกบัจ านวนการผลิต   

 ดงันัน้ถ้าพนกังานสามารถท างานได้หลากหลายทกัษะ (Multi-skill) โดยพนกังาน 1 คน

ดแูลรับผิดชอบหลายกระบวนการผลิต  หรือเคร่ืองจกัรได้หลายเคร่ือง ท าให้การวางแผนก าลงัคน

ในกระบวนการผลิตสามารถปรับการท างานให้ยืดหยุ่นได้    และสามารถวางแผนก าลังคนใน

กระบวนการผลิตได้เหมาะสมกับปริมาณความต้องการ หรือค าสั่งซือ้ของลูกค้าได้    โดยรักษา

อัตราผลิตภาพแรงงานได้ในระดับท่ีเป็น ประโยชน์ต่อองค์กร  โดยอ้างอิงจากธรรมชาติของ

ผลิตภัณฑ์ขององค์กร ในการท าให้ผลิตภณัฑ์หรือสินค้าเคล่ือนท่ีในระยะเวลา ประกอบกับการมี

ปริมาณสต๊อกน้อยๆ อนัเน่ืองมาจากการปรับเปล่ียนหรือสร้างผลิตภณัฑ์ใหม่ๆ ตรงความต้องการ

ของลกูค้า หรือ มากกวา่ในสิ่งท่ีลกูค้าคาดหวงั เป็นการดงึดดูใจลกูค้า[14] 

  การปรับเปล่ียนรุ่นผลิตภัณฑ์อย่างรวดเร็ว มีปริมาณสต็อก น้อย  ก็มีความเหมาะสม

และสอดคล้องในการท าไปประยกุต์ใช้และพฒันากระบวนการผลิตในอตุสาหกรรมท่ีผลิตภณัฑ์ท่ีมี

วงจรชีวิตสัน้ (Short Product Life Cycle) โดยในการแข่งขนักนัอย่างรุนแรงในวงการอตุสาหกรรม   

การท่ีจะลดความสญูเสีย สิ่งท่ีส าคญัท่ีสดุท่ีจะท าให้ต้นทนุสินเค้าหรือผลิตภัณฑ์ลดลงได้  ซึ่งเป็น

การเพิ่มผลประกอบการ และผลก าไรให้แก่องค์กรได้อยา่งโดยตรง   

 นอกเหนือการจดัท ารูปแบบกระบวนการผลิตแบบยืดหยุ่น (Flexible Manufacturing 

System)  การฝึกอบรมให้พนกังานมีทกัษะ ความสามารถหลากหลาย (Multi skill – Multi 

Process) ก็เป็นการเพิ่มศกัยภาพในกระบวนการผลิตและเป็นสิ่งท่ีท้าทายในการปฏิบตัิงานให้แก่

ตวัพนกังานเองในการท่ีจะพฒันาตนเองในธุรกิจอุตสาหกรรมเพ่ือเพิ่มศกัยภาพของตนเอง และ

เพิ่มโอกาสในการแขง่ขนัทางด้านแรงงานกบักลุม่อตุสาหกรรมอ่ืนๆอีกด้วย[15] 
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2.4  ความสูญ ปล า 7 ประการ  7 Waste  

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากว่าท่ีควรจะเป็นในกระบวนการผลิต

มกัจะพบวา่มีความสญูเสียตา่งๆแฝงอยูไ่ม่มากก็น้อย ซึ่งเป็น เหตใุห้ประสิทธิภาพและประสิทธิผล

ของกระบวนการต ่ากว่าท่ีควรจะเป็น เช่น ใช้เวลานานในการผลิต สินค้าคุณภาพต ่า ต้นทุนสูง 

ดงันัน้จงึมีแนวคดิเพ่ือพยายามจะลดความสญูเสียเหลา่นีเ้กิดขึน้มากมาย 

 แนวคิดหนึ่งท่ีคิดค้นโดย ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota production system) โดยมี

วตัถปุระสงค์เพ่ือขจดัความสญูเสีย 7 ประการ 

ความสญูเสีย 7 ประการ ได้แก่ 

1) ความสญูเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2) ความสญูเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดคุงคลงั (Inventory) 
3) ความสญูเสียเน่ืองจากการขนสง่ (Transportation) 
4) ความสญูเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
5) ความสญูเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6) ความสญูเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
7) ความสญูเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

 

1. ความสญูเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนัน้ หรือผลิตไว้ล่วงหน้า

เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีว่าแตล่ะขัน้ตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากท่ีสดุเท่าท่ี

จะท าได้ เพ่ือให้เกิดต้นทนุต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละครัง้โดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่าง

ท า (Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความ

ยืดหยุน่ 
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 ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 

1.  เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไมจ่ าเป็น 

2. เสียพืน้ท่ีในการจดัเก็บ WIP  
3. เกิดการขนย้าย 
4. ของเสียไมไ่ด้รับการแก้ไขทนัที 
5. ต้นทนุจม 
6. ปิดบงัปัญหาการผลิต 

 

 การปรับปรุง 

1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตัง้เคร่ืองจกัร โดยศกึษาเวลาในการตัง้เคร่ืองจกัร จากนัน้ท าการปรับปรุง 

       2.1 จดัเตรียมเคร่ืองมือและอปุกรณ์ให้พร้อมก่อนเร่ิมตัง้เคร่ือง 

2.2 แยกขัน้ตอนท่ีท าได้ในขณะท่ีเคร่ืองจกัรยังท างานอยู่ออกจากขัน้ตอนท่ีต้องท าเม่ือ

เคร่ืองจกัรหยดุเทา่นัน้ 

2.3 จดัล าดบัขัน้ตอนในการตัง้เคร่ืองจกัรให้เหมาะสม 

            2.4 กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไมใ่ห้เกิดการรองาน 

      2.5 จดัหา/ท าอปุกรณ์เพ่ือชว่ยในการก าหนดต าแหนง่อยา่งรวดเร็ว 

3. ปรับปรุงขัน้ตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพ่ือลดรอบเวลาการผลิต 

4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีต้องการเทา่นัน้ 

5. ฝึกให้พนกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 
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2. ความสญูเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดคุงคลงั (Inventory) 

      การซือ้วสัดคุราวละมากๆ เพ่ือเป็นประกนัว่าจะมีวสัดสุ าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเ พ่ือให้

ได้ส่วนลดจากการสัง่ซือ้ จะส่งผลให้วัสดุท่ีอยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่

เสมอเป็นภาระในการดแูลและการจดัการ 

 ปัญหาจากการเก็บวสัดคุงคลงั 

1. ใช้พืน้ท่ีจดัเก็บมาก 
2. ต้นทนุจม 
3. วสัดเุส่ือมคณุภาพ (หากระบบการควบคมุวสัดคุงคลงัไมดี่พอ) 
4. สัง่ซือ้ซ า้ซ้อน (หากระบบการควบคมุวสัดคุงคลงัไมเ่พียงพอ) 
5. ต้องการแรงงานและการจดัการมาก 

การปรับปรุง 

1. ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจดุสัง่ซือ้ท่ีชดัเจน 
2. ควบคมุปริมาณวสัดโุดยใช้เทคนิคการควบคมุด้วยการมองเห็น (Visual control) เพ่ือให้

สามารถเข้าใจและสงัเกตได้ง่าย 
3. ใช้ระบบเข้าก่อนออกก่อน (First in first out) เพ่ือป้องกนัไมใ่ห้มีวสัดตุกค้างเป็นเวลานาน 
4. วิเคราะห์หาวสัดทุดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสัง่ซือ้ได้ง่ายมาใช้แทน เพ่ือลด

ปริมาณวสัดท่ีุต้องท าการจดัเก็บ 
5. ความสญูเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation)  การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด

มูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ ดังนัน้จึงต้องควบคุมและลดระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าท่ี
จ าเป็นเทา่นัน้ 

 

 ปัญหาจากการขนสง่ 

1. ต้นทนุในการขนสง่ ได้แก่ เชือ้เพลิง แรงงาน 
2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วสัดเุสียหายหากวิธีการขนสง่ไมเ่หมาะสม 
4. เกิดอบุตัเิหตหุากขาดความระมดัระวงัในการขนสง่ 
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 การปรับปรุง 

1. วางผงัเคร่ืองจกัรใหม ่จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณเดียวกัน 
เพ่ือลดระยะทาง ขนสง่ในแตล่ะขัน้ตอน 

2. ลดการขนสง่ซ า้ซ้อน 
3. ใช้อปุกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
4. ลดปริมาณชิน้งานในการขนส่งแตล่ะครัง้ เพ่ือให้สามารถส่งงานไปให้ขัน้ตอนตอ่ไปได้เร็ว

ขึน้ไมต้่องเสียเวลารอนาน 
 

4. ความสญูเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 

     ทา่ทางการท างานท่ีไมเ่หมาะสม เช่น ต้องเอือ้มหยิบของท่ีอยู่ไกล ก้มตวัยกของหนกัท่ีวาง

อยูบ่นพืน้ ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าตอ่ร่างกายและท าให้เกิดความลา่ช้าในการท างานอีกด้วย 

 ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 

1. เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าให้สญูเสียเวลาในการผลิต 
2. เกิดความล้าและความเครียด 
3. อบุตัเิหต ุ
4. เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไมจ่ าเป็น 

 

 การปรับปรุง 

1. ศกึษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพ่ือปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคล่ือนไหว
น้อยท่ีสดุและเหมาะสมท่ีสดุตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เทา่ท่ีจะท าได้ 

2. จดัสภาพการท างาน (Working condition) ให้เหมาะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ

ผู้ปฏิบตังิาน 
4. ท าอปุกรณ์ชว่ยในการจบัยดึชิน้งาน (Jig, Fixtures) เพ่ือให้สามารถท างานได้อย่างสะดวก

รวดเร็วมากย่ิงขึน้ 
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5. ออกก าลงักาย 
 

5. ความสญูเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 

เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ า้ๆกันในหลายขัน้ตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็น  

เพราะงานเหลา่นัน้ไมท่ าให้เกิดมลูคา่เพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ รวมทัง้งานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้

ตวัผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มขึน้หรือคณุภาพดีขึน้ เช่น กระบวนการตรวจสอบคณุภาพของ

ผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดงันัน้กระบวนการนีค้วร

รวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนกังานหน้างานเป็นผู้ ตรวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะ

คอยเคร่ืองจกัรท างาน 

 ปัญหาจากกระบวนการผลิต 

1. เกิดต้นทนุท่ีไมจ่ าเป็นของการท างาน 
2. สญูเสียพืน้ท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนัน้ๆ 
3. ใช้เคร่ืองจกัรและแรงงานโดยไมก่่อให้เกิดมลูคา่เพิ่มแก่ผลิตภณัฑ์ 

 

 การปรับปรุง 

1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation process chart 
2. ใช้หลกัการ 5 W 1 H เพ่ือวิเคราะห์ความจ าเป็นของแตล่ะกระบวนการ 
3. หากระบวนการทดแทนท่ีก่อให้เกิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 

 

 

6. ความสญูเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 

   การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบาง

ปัจจยัท่ีจ าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัข้อง การรอคอย

เน่ืองจากกระบวนการผลิตไมส่มดลุ การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นต้น 
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 ปัญหาจากการรอคอย 

1. ต้นทนุท่ีสญูเปลา่ของแรงงาน เคร่ืองจกัร และคา่โสหุ้ย ท่ีไมก่่อให้เกิดมลูคา่เพิ่ม 
2. เกิดต้นทนุคา่เสียโอกาส 
3. เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 

 การปรับปรุง 

1. จดัวางแผนการผลิต วตัถดุบิและล าดบัการผลิตให้ดี 
2. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
3. จดัสรรงานให้มีความสมดลุ 
4. วางแผนขัน้ตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนให้เหมาะสม 
5. เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใช้ในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยดุเคร่ือง 
6. ใช้อปุกรณ์เพ่ือชว่ยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
 
 

7. ความสญูเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

     เม่ือของเสียถกูผลิตออกมา ของเสียเหลา่นัน้อาจถกูน าไปแก้ไขใหม ่ให้ได้คณุสมบตัติามท่ี 

   ลกูค้าต้องการ หรือถกูน าไปก าจดัทิง้ ดงันัน้จงึท าให้มีการสญูเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียขึน้ 

 ปัญหาจากการผลิตของเสีย 

1. ต้นทนุวตัถดุบิ เคร่ืองจกัร แรงงาน สญูเสียไปโดยเปลา่ประโยชน์ 
2. สิน้เปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
3. เกิดการท างานซ า้เพ่ือแก้ไขงาน 
4. เกิดต้นทนุคา่เสียโอกาส 

 การปรับปรุง 

1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถดุิบท่ีถกูต้อง 
2. พนกังานต้องปฏิบตังิานให้ถกูต้องตามมาตรฐานตัง้แตแ่รก 
3. พยายามปรับปรุงอปุกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผิดพลาด(Poka-Yoke) 
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4. ฝึกให้พนกังานมีจิตส านกึทางด้านคณุภาพ 
5. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคณุภาพอย่างรวดเร็วในทุกขัน้ตอนการผลิต  (Quick 

response system)[16] 
         

งานสทุธิ คือ กิจกรรมท่ีสร้างคณุคา่เพิ่มให้แก่สินค้า หรือการปฏิบตัิงานเพ่ือแปรรูปวตัถดุิบ

ให้เปล่ียนสภาพไปตามความต้องการของลูกค้า เช่น การผสมวัตถุดิบ การอบความร้อน การ

ประกอบ ฯลฯ  

    งานส่วนเกิน คือ กิจกรรมท่ีไม่สร้างคณุค่าเพิ่ม แตจ่ าเป็นต้องท า เช่น การขนย้ายชิน้งาน 

การตรวจสอบงานฯลฯ 

    ความสูญเปล่า คือ กิจกรรมท่ีไม่สร้างคณุคา่เพิ่ม  และไม่จ าเป็นต้องท า  ซึ่งไม่จดัว่าเป็น

งาน  และยงัให้เพิ่มต้นทนุ  และสญูเสียเวลาอีกด้วย  เช่น การว่างงาน  การรอคอย  การผลิตของ

เสีย  การแก้ไขงาน  และการท างานซ า้ซ้อน  ฯลฯ[17] 

                เม่ือจ าแนกประเภทกิจกรรมได้แล้ว  จะต้องท าความเข้าใจว่าความสูญเปล่าท่ีเกิดขึน้

เป็นอยา่งไร  มีสาเหตเุกิดจากะไร  จะต้องท าความเข้าใจว่าความสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้เป็นอย่างไร  มี

สาเหตุเกิดจากอะไร  ซึ่งหากพิจารณาสาเหตุของการเกิดความสูญเปล่าในความหมายก ว้าง ๆ 

สามารถแบง่ความสญูเปลา่ออกเป็น 3 ประเภท เรียกวา่ 3 Mu’s ได้แก่ 

           1.   Muda/มดูะ  (Waste) คือ  ความสญูเปลา่ในกระบวนการ 

           2.   Mura/มรูะ  (Inconsistency) คือ  ความไมส่ม ่าเสมอในกระบวนการ 

           3.   Muri/มริู  (Irrationality) คือ  การท างานหนกัเกินไปของพนกังาน  หรือเคร่ืองจกัร 

                 ทัง้นีก้ารจ าแนกความสญูเปล่าออกเป็น 3 Mu’s ยงัเป็นเป้าหมายในการปรับปรุงของ

ระบบ LEAN อีกด้วย นัน่คือต้องไม่ท าให้เกิดสภาพ 3 Mu’s  เม่ือพิจารณาความสมัพนัธ์ของ  3 

Mu’s  จะพบว่าสาเหตสุ่วนหนึ่งของการเกิด  Muda  ก็คือการเกิด  Mura  และ  Muri  เช่นเม่ือใช้



24 
 
งานเคร่ืองจกัรมากเกินก าลงัอาจท าให้เกิดของเสีย  หรือการท างานไม่สม ่าเสมออาจท าให้เกิดการ

รอคอยงาน  ซึง่มีผลลพัธ์เป็นความสญูเปลา่เชน่เดียวกนั[18] 

 

2.5  ทคนิคการล ความสูญ ปล า ECRS  

                     หลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบด้วย การก าจดั (Eliminate) การรวมกัน 

(Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลกัการง่ายๆ ท่ี

สามารถใช้ในการเร่ิมต้นลดความสญูเปล่าหรือ MUDA ลงได้เป็นอย่างดี[19]      ในองค์กรธุรกิจ

ทัว่ไปจะสามารถแบง่รูปแบบของกระบวนการหน่วยงานออกได้เป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วนของงาน

โรงงานและส่วนของงานสนับสนนุ ทัง้ 2 ส่วนนีส้ามารถก่อให้เกิดความสญูเปล่าได้ ซึ่งอธิบายเป็น

ตวัอย่างได้ดงันีว้นแรกคือส่วนของงานโรงงาน คือส่วนท่ีเก่ียวข้องโดยตรงกับการผลิตสินค้าของ

บริษัท การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นสิ่งจ าเป็นและควรให้ความส าคัญเป็นอย่างมาก 

เพราะความสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้จะหมายถึงต้นทุนของสินค้าท่ีเพิ่มสูงขึน้ หากสามารถลดความสูญ

เปล่าลงได้ก็จะส่งผลให้ประหยดัต้นทุนการผลิตลงด้วย ผลท่ีตามมาก็คือมีความสามารถในการ

แข่งขนักบัคูแ่ข่งสงูขึน้ โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถท าได้โดยใช้หลกัการ ECRS ดงันี ้

[20] 

1.  การก าจดั ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจบุนัและท าการก าจดั

ความสูญเปล่าทัง้ 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/

เคล่ือนย้ายท่ีไม่จ าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าท่ีมากเกินไป การเคล่ือนย้ายท่ี

ไมจ่ าเป็น และ ของเสีย  

2.  การรวมกนั ( Combine ) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ าเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่า

สามารถรวมขัน้ตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขัน้ตอนก็รวมบางขัน้ตอน

เข้าด้วยกัน ท าให้ขัน้ตอนท่ีต้องท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าไ ด้เร็วขึน้และลดการ

เคล่ือนท่ีระหว่างขัน้ตอนลงอีกด้วย เพราะถ้ามีการรวมขัน้ตอนกัน การเคล่ือนท่ีระหว่างขัน้ตอนก็

ลดลง  
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3.  การจดัใหม่( Rearrange ) คือ การจดัขัน้ตอนการผลิตใหม่เพ่ือให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่

จ าเป็น หรือ การรอคอย เชน่ในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขัน้ตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท าขัน้ตอน

ท่ี 3 ก่อน 2 จะท าให้ระยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นต้น  

4.  การท าให้ง่าย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึน้ โดย

อาจจะออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ fixture เข้าช่วยในการท างานเพ่ือให้การท างานสะดวกและแม่นย า

มากขึน้ ซึ่งสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็นและลดการท างานท่ีไม่

จ าเป็น[21] 

 

2.6  งานวิ ัยท่ี ก่ียวข อง  

2.6.1   วง วลาแห งการ รียนรู   Learning Curve  

               การเรียนรู้เป็นหนึ่งในปรากฏการณ์ การพฒันาความสามารถในอุตสาหกรรมท่ีมีความ

หลากหลาย ซึง่มีความสมัพนัธ์กนักบัการผลิตแบบเป็นรูปธรรม (Mass Production)  การเรียนรู้ใน

กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมท่ีใช้แรงงานเป็นส่วนใหญ่ถือว่าเป็นการเพิ่มคณุค่า ,เพิ่มผลิต

ภาพทางด้านแรงงาน หรือผลิตภาพให้กบัการผลิต แตส่ าหรับในด้านของเคร่ืองจกัร จะไม่สามารถ

สร้างคณุคา่ หรือเพิ่มผลิตภาพให้กบัการผลิตได้[22]  

จากกระบวนการเรียนรู้ เน่ืองจากการด าเนินการผลิตด้วยเคร่ืองจกัรไม่ได้สร้างการเรียนรู้

ให้กบัตวัเคร่ืองจกัรเอง มนัจะขึน้อยู่กบัอตัราการเดินเคร่ืองตอ่เวลาท่ีท าการก าหนดตัง้คา่ให้กบัมนั

เท่านัน้  การประยุกต์ใช้ทฤษฎีการเรียนรู้ของแรงงาน จะน าไปสู่การพัฒนาโครงสร้างขอ ง

อตุสาหกรรม ซึง่เป็นสิ่งส าคญัในอนาคตเก่ียวกบัผลิตภาพของแรงงาน[23] 

รูปแบบของเส้นโค้งการเรียนรู้ (Learning Curve) สามารถอธิบายได้ว่า จ านวนหน่วยผลิต

ท่ีเพิ่มขึน้ จะท าให้ต้นทนุ , เวลา , คา่แรงตอ่หน่วยลดลง และรูปแบบของเส้นโค้งการเรียนรู้ จะมี

อิทธิผลของกลุม่แรงงานท่ีท างานซ า้ๆกนั ซึง่ขึน้กบัทกัษะและประสิทธิภาพของแรงงานมาเก่ียวข้อง

ด้วย ต้นทนุของแรงงานจะลดลงเม่ือมีการเพิ่มขึน้ของวงจรการผลิตท่ีซ า้ๆกนั[24]   
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ทฤษฎีของเส้นโค้งการเรียนรู้ (Learning Curve) มีความสมัพนัธ์กบั Economic planning 

Model  โดยอ้างอิงจากความสมัพนัธ์ของ 3 ตวัแปร คือ การเรียนรู้ , อตัตาการเรียนรู้ และราคาตอ่

หนว่ยของผลิตภณัฑ์   การทราบถึงอตัตาการเรียนรู้ท่ีเพิ่มขึน้ จะส่งผลให้ต้นทนุของการผลิตลดลง 

เน่ืองจากผลผลิตภาพของผลิตภัณฑ์จะเพิ่มมากขึน้ และสามารถน าไปก าหนดขอบเขตของการ

ผลิตให้กบัฝ่ายผลิต ในด้านของการผลิตผลิตภณัฑ์ขนาดประหยดั ( Economic lot sizing ) ซึ่งเป็น

ปัญหาเบือ้งต้นท่ีมาจากฝ่ายผลิต[25]  

เม่ือมีปัจจยัของเส้นโค้งการเรียนรู้มาเก่ียวข้อง ( Learning Curve ) เน่ืองจากมีความ

เก่ียวข้องกนัระหว่างต้นทนุในการจดัเก็บของสินค้าคงคลงั ( Inventory holding cost ) กบัขนาด

ของ Lot ของผลิตภัณฑ์ ดงันัน้เม่ือมีอตัตาการผลิตท่ีต ่า (Output rate) จึงท าให้ต้นทุนในการ

จดัเก็บของสินค้าคงคลงัมีต้นทุนท่ีสงูขึน้ ในบางครัง้เพ่ือต้องการลดต้นทุนในการจดัเก็บสินค้าคง

คลงั อาจเลือกท่ีจะก าหนดการผลิตเป็นแบบขนาดการผลิตท่ีมีความเหมาะสม    (Optimal lot 

size)   เม่ือเส้นโค้งการเรียนรู้มีความชนัท่ีลดลงจะสง่ผลให้ Optimal lot size ลงลดไปด้วย[26] 

ในการน าการศกึษาเก่ียวกบัเส้นโค้งการเรียนรู้ (Learning curve) ไปประยกุต์ใช้นัน้ จาก

การท าการศึกษานัน้สามารถใช้บอกประสิทธิภาพของผู้ปฏิบตัิงานได้ เน่ืองจากมีการปฏิบตัิงาน

แบบซ า้ๆกนั จงึสามารถน าไปใช้เป็นแนวทางในการลดต้นทนุของการผลิตได้ ในภาคอตุสาหกรรม

ท่ีมีการผลิตอย่างตอ่เน่ือง (Assembly line) ควรท่ีจะต้องใช้เวลาส าหรับการเรียนรู้ให้น้อย เพ่ือให้

เกิดประสิทธิภาพท่ีดีของผู้ปฏิบตัิงาน เน่ืองจากมีการผลิตแบบซ า้ๆเป็นวงจร และใช้เคร่ืองมือใน

การผลิตท่ีคล้ายคลึงกันในแต่ล่ะหน่วยการผลิต  การวดัประสิทธิภาพของผู้ปฏิบตัิงาน หลกัๆนัน้ 

จะวดัจากหวัข้อดงัต่อไปนี ้คือ เวลาท่ีใช้ในการท างานต่อหนึ่งหน่วยปฏิบตัิงาน , ปริมาณงานท่ี

เกิดขึน้ตอ่หนึง่หนว่ยเวลา , ต้นทนุท่ีใช้ในกะบวนการผลิต และสดัส่วนของผลิตภณัฑ์ท่ีไม่ได้เป็นไป

ตามมาตรฐานท่ีเกิดขึน้ ในการทดลองเปล่ียนหน่วยปฏิบตัิงานท่ีท าระหว่างผู้ปฏิบตัิงาน ก็เป็นอีก

หนึ่งการวัดประเมินประสิทธิภาพระหว่างตวับุคคล ท าให้สามารถก าหนดหน่วยการปฏิบตัิงาน

ให้แก่ผู้ปฏิบตัิงานหนึ่งๆได้อย่างเหมาะสม โดยพิจารณาทางด้านกายศาสตร์ร่วมด้วย เน่ืองจาก

ต้องมีการปฏิบตัิงานซ า้ๆเป็นวงจรเป็นเวลานาน และยงัเป็นการเพิ่มทกัษะท่ีมีความหลากหลาย

ให้แก่ผู้ปฏิบตังิาน ซึง่ถือวา่เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพด้านการปฏิบตังิานโดยทางอ้อมอีกด้วย[27] 



27 
 
2.6.2 ทักษะท่ีหลากหลายในการปฏิบัตงิาน  Multi skills  

             ในการศกึษาเส้นโค้งการเรียนรู้ (Learning curve) โดยพิจารณารูปแบบแห่งการลืมร่วม

ด้วย (Forgetting Model ) ในบางครัง้ระยะเวลาในการปฏิบตัิงาน ก็ขึน้อยู่กบัการจดัการเวลาใน

การด าเนินงานซึง่มีพืน้ฐานอยูบ่นเวลาการท างานของแตล่ะกระบวนการ , การจดัการใช้เวลาอย่าง

คุ้มค่า , ความซับซ้อนของงานท่ีท า หรือปัจจัยอ่ืนๆ ส าหรับผู้ ปฏิบัติงานควรมีทักษะในการ

ปฏิบตัิงานทกุรอบด้าน ผู้ปฏิบตัิงานท่ีมีทกัษะในการปฏิบตัิงานทางด้านใดด้านหนึ่ง (Single skill) 

ยอ่มมีความอิสระน้อยกว่าผู้ปฏิบตัิงานท่ีมีทกัษะหลากหลาย ( Multi skill )ท าให้เกิดความยืดหยุ่น

ในการปฏิบตังิานมากกวา่[28] 

 

2.6.3 การ ั สายการผลิตแบบ U type 

  ในการศกึษาเส้นโค้งการเรียนรู้ ( Learning curve ) สามารถน าไปใช้พิจารณาและอธิบาย

ในกระบวนการผลิตท่ีมีความหลากหลายแตกต่างกัน โดยไม่จ าเป็นท่ีจะต้องเก่ียวข้องกับ

กระบวนการผลิตท่ีมีความตอ่เน่ือง  (Assembly line)  ทัง้ในอตุสาหกรรมท่ีใช้แรงงานมาจากคน 

หรือใช้เคร่ืองจักรเป็นส่วนใหญ่ เพียงแต่ข้อจ ากัดและเง่ือนไขในการน าไปใช้ในอุตสาหกรรมท่ีมี

เคร่ืองจกัรเป็นส่วนใหญ่จะมีมากกว่าอตุสาหกรรมท่ีใช้แรงงานโดยมนษุย์เป็นส่วนใหญ่  ท าให้ผล

การศกึษาอาจจะมีความไมเ่ดน่ชดัเทา่ท่ีควร[29]   

ส าหรับหนึง่ในตวัอยา่งท่ีน าเร่ืองของเส้นโค้งการเรียนรู้ (Learning curve) มาท าการศกึษา 

อย่างเช่น การศึกษาผลกระทบของการเรียนรู้กับความสมดลุของกระบวนการผลิตอย่างต่อเน่ือง

แบบ U (U-type assembly line) โดยน าระบบ JIT (Just-In-Time) มาใช้ในระบบการผลิตอย่าง

ตอ่เน่ือง ท่ีมีการท างานซ า้ๆกนั ซึง่จะชว่ยเพิ่มผลผลิต ก าไร และคณุภาพของผลิตภณัฑ์[30]  

ในการประยุกต์ใช้ระบบ JIT จะสนับสนุนในการแปลงสภาพกระบวนการผลิตอย่าง

ตอ่เน่ืองแบบเป็นเส้นตรงไปเป็นกระบวนการผลิตแบบ U ซึ่งเม่ือท าการเปรียบเทียบการปรับปรุง

กระบวนการการผลิตอย่างต่อเน่ืองแบบเส้นตรง จะพบว่ากระบวนการผลิตอย่างต่อเน่ืองแบบ U 

จะช่วยบริหารจดัการวสัดไุด้อย่างเหมาะสมและดีกว่า ลดการสญูเสียเวลาในการเคล่ือนไหวของ

ผู้ปฏิบตังิานลง และสามารถจดัการ ปรับปรุง เปล่ียนแปลง ในการวางแผนก าลงัคนในการผลิตใน
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อนาคตได้อยา่งดี เน่ืองจากกระบวนการผลิตอย่างตอ่เน่ืองแบบ U มีความยืดหยุ่นสงู และสามารถ

ท่ีจะใช้ประโยชน์ได้อย่างสงูสดุ และเหมาะสมกบัทรัพยากรการลงทนุ ต้นทนุเงินทุนตา่งๆได้อย่าง

คุ้มคา่กวา่กระบวนการผลิตอยา่งตอ่เน่ืองแบบเส้นตรง 
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บทที่ 3 

การศึกษาปัญหาของ รงงานกรณีศึกษา 

 

 ในบทนีจ้ะกล่าวถึงลกัษณะโดยทัว่ไปของโรงงานกรณีศกึษา ประเภทผลิตภณัฑ์ท่ีท าการ

ผลิตในโรงงานกรณีศึกษา ลกัษณะโดยทั่วไปของผลิตภัณฑ์ แนวโน้มปริมาณความต้องการของ

ลกูค้า โครงสร้างและผงัสายการผลิต ขัน้ตอนกระบวนการผลิต และปัจจยัท่ีใช้ในกระบวนการผลิต 

ซึ่งแบ่งออกเป็น 5 หวัข้อ คือ คน(Man), เคร่ืองจักร(Machine), วตัถุดิบ(Material), วิธีการ

(Method) และอ่ืนๆ(Other)  โดยศึกษาข้อมูลความสูญเปล่าเชิงปริมาณในกระบวนการผลิต 

วิเคราะห์ข้อมลูความสญูเปลา่เชิงสถิตย้ิอนหลงั พร้อมกบัการค้นหาความสญูเปล่าในกระบวนการ

ผลิตโดยใช้หลกัการความสญูเปลา่ทัง้เจ็ดประการ 

3.1 ข อมูลท่ัว ปของ รงงาน                                                                                                    

3.1.1  ประวัตคิวาม ป นมาและประ ภทของผลิตภัณฑ  

          โรงงานกรณีศึกษาประกอบธุรกิจอุตสาหกรรมในกลุ่มการถ่ายภาพ ( Imaging Industrial)

และอุปกรณ์เสริมต่างๆส าหรับการถ่ายภาพ โดยแบ่งเป็น 2 อตุสาหกรรม คือ อตุสาหกรรมกล้อง

ดิจิตอลและอุตสาหกรรมเลนส์   ส าหรับในงานวิจัยฉบับนีจ้ะท าการศึกษาเฉพาะในส่วนของ

อตุสาหกรรมกล้องดิจิตอล โดยศกึษากล้องดิจิตอลแบบไร้กระจก(Mirrerless Camera)เท่านัน้ ซึ่ง

เป็นผลิตภัณฑ์ประเภทหนึ่งในอุตสาหกรรมกล้องดิจิตอลของโรงงานกรณีศึกษา โดยโรงงาน

กรณีศกึษามีจ านวนรุ่นผลิตภณัฑ์กล้องไร้กระจกทัง้หมด 4 รุ่น คือ รุ่น W, รุ่น X, รุ่น Y และรุ่น Z  

โดยแตล่ะรุ่นจ าแนกออกเป็นสี 4 สี คือ สีด า(01), สีขาว(02), สีเงิน(03), สีชมพ(ู04) ซึ่งสามารถ

จ าแนกชนิดผลิตภณัฑ์กล้องไร้กระจกได้ดงัภาพท่ี 3 โดยท่ีทกุสายการผลิต สามารถผลิตได้ทกุชนิด

ผลิตภณัฑ์ ซึง่โรงงานกรณีศกึษามีจ านวนสายการผลิตทัง้หมด 4 สาย 
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ภาพท่ี 3  แผนผงัแสดงการจ าแนกชนิดผลิตภณัฑ์ทัง้หมดของกล้องไร้กระจก 
 

3.1.2  ข อมูลท่ัว ปของผลิตภัณฑ ท่ีท าการศึกษา 

    ผลิตภณัฑ์ของโรงงานกรณีศกึษาท่ีเลือกท าการศกึษาในงานวิจยัฉบบันี ้คือ กล้องไร้กระจก โดย

มีข้อมลูพืน้ฐานเพ่ือน ามาใช้ศกึษาดงัตอ่ไปนี ้

     1.  วงจรชีวิตของผลิตภณัฑ์ (Production Life Cycle)  เป็นผลิตภณัฑ์เชิงนวตักรรม 

(Innovative Products) ท่ีมีวงจรชีวิตสัน้ (Short Product Life Cycle) เฉล่ียอยู่ท่ี  1-3 ปีตอ่รุ่น ท า

ให้เกิดความหลากหลายในแง่ของรุ่นและสีของผลิตภัณฑ์ ท าให้เกิดชนิดของผลิตภัณฑ์ท่ี

หลากหลาย ซึ่งแสดงวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์ของกล้องไร้กระจกทกุรุ่น ตัง้แตปี่ พ.ศ. 2553 – 2556   

ดงัตารางท่ี 1 โดยมีแนวโน้มปริมาณความต้องการผลิตภณัฑ์เป็นแบบโค้งระฆงัค ่า คือ ช่วงแรกของ

วงจรชีวิต(New Model) มีปริมาณความต้องการผลิตภณัฑ์ต ่า และมีแนวโน้มคอ่ยๆสงูขึน้ ซึ่งจะมี
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ปริมาณความต้องการผลิตภณัฑ์สงูท่ีสดุช่วงกลางวงจรชีวิต และคอ่ยๆลดต ่าลงในช่วงปลายวงจร

ชีวิตของผลิตภณัฑ์(End Of Model) ซึง่กราฟแสดงแนวโน้มปริมาณความต้องการผลิตภณัฑ์กล้อง

ไร้กระจกทกุรุ่นตัง้แตปี่พ.ศ. 2553 – 2556 ดงัภาพท่ี 4 

ตารางท่ี 1  แสดงวงจรชีวิตผลิตภณัฑ์ของกล้องไร้กระจกทกุรุ่น ตัง้แตปี่ พ.ศ. 2553 – 2556 

 

 

ภาพท่ี 4  แสดงแนวโน้มปริมาณความต้องการผลิตภณัฑ์กล้องไร้กระจกทกุรุ่น 
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ตัง้แตปี่พ.ศ. 2553 – 2556 
     2. ปริมาณอุปทานเป็นแบบฤดูกาล (Seasoning Demand)  โดยมีปริมาณความ

ต้องการผลิตภัณฑ์สูงและต ่าเป็นช่วง ซึ่งโรงงานกรณีศกึษามีปริมาณความต้องการผลิตภัณฑ์สูง

ในชว่งไตรมาสท่ี 2 และ 3 ซึง่แสดงปริมาณความต้องการผลิตภณัฑ์กล้องไร้กระจกตามฤดกูาลของ

ปีพ.ศ. 2556 ดงัตารางท่ี  2 และกราฟแสดงปริมาณความต้องการผลิตภณัฑ์กล้องไร้กระจกตาม

ฤดกูาลของปีพ.ศ. 2556 ดงัภาพท่ี 5 

ตารางท่ี 2  แสดงปริมาณความต้องการผลิตภณัฑ์กล้องไร้กระจกตามฤดกูาลของปีพ.ศ. 2556 

 

 

ภาพท่ี 5  แสดงปริมาณความต้องการผลิตภณัฑ์กล้องไร้กระจกตามฤดกูาลของปีพ.ศ. 2556 
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 3.1.3   ครงสร างและขัน้ตอนกระบวนการผลิต 

      3.1.3.1  สภาพทัว่ไปของกระบวนการผลิต 

        โรงงานกรณีศกึษามีเวลาการท างานแบง่ออกเป็น 2 กะ คือ กะเช้า มีเวลาการ

ท างานตัง้แต ่8.00-20.00 น. และกะดกึ มีเวลาการท างานตัง้แต ่20.00-08.00 น. ซึง่แบง่เวลาการ

ท างานออกเป็นกะละ 12 ชัว่โมง ซึง่แสดงรายละเอียดการท างานในแตล่ะวนั เม่ือมีการเปล่ียนรุ่น 

และสีของผลิตภณัฑ์ และแสดงรายละเอียดเวลาสทุธิทัง้หมดท่ีใช้ในการปฏิบตังิาน และเวลา

สญูเสียของกิจกรรมท่ีไมก่่อให้เกิดผลิตภณัฑ์ ดงัตารางท่ี 3 

ตารางท่ี 3  แสดงรายละเอียดการท างานในแตล่ะวนั เม่ือมีการเปล่ียนรุ่นของผลิตภณัฑ์และ
เปล่ียนสีของผลิตภณัฑ์ 

 

แบบประจ า แบบไม่ประจ า
8.00 - 12.00 น.(กะเช้า) 1) เวลาทัง้หมดชว่งแรก 240
20.00 - 00.00 น.(กะดกึ) 2) ประชมุเตรียมความพร้อมก่อนเร่ิมปฏิบตัิงาน 5

3) ทบทวนคูมื่อปฏิบตัิงาน และตรวจสอบชิน้ส่วน
ควบคมุหน้าสถานีงานก่อนเร่ิมปฏิบตัิงาน
4) เปลี่ยนรุ่นผลิตภณัฑ์(นาท/ีรุ่น) 120
5) ตรวจสอบชิน้ส่วนควบคมุหน้าสถานีงาน 
และอปุกรณ์การผลิตก่อนพกักลางวนั
6)  5% ความเม่ือยล้า 11.25

เวลาจริงทีใ่ช้ในการท างานชว่งแรก 213.75
12.00 - 13.00 น.(กะเช้า)
00.00 - 01.00 น.(กะดกึ)
13.00 - 20.00 น.(กะเช้า) 1) เวลาทัง้หมดชว่งหลงั 420
01.00 - 08.00 น.(กะดกึ) 2) ตรวจสอบชิน้ส่วนควบคมุหน้าสถานีงาน

ก่อนเร่ิมปฏิบตัิงาน
3) เปลี่ยนสีผลิตภณัฑ์(นาท/ีสี) 20
4) ตรวจสอบชิน้ส่วนควบคมุหน้าสถานีงาน 
และอปุกรณ์การผลิตก่อนเลิกงาน
5) ท าความสะอาด 5
6) 5% ความเม่ือยล้า 20.25

เวลาจริงทีใ่ช้ในการท างานชว่งหลงั 384.75
เวลาทัง้หมดตอ่กะ (12 ชัว่โมง X 60 นาท)ี 720
เวลาทีใ่ช้ในการท างานตอ่กะ 598.5
(เวลาจริงทีใ่ช้ในการท างาน ชว่งแรก+ชว่งหลงั)

เวลาทีใ่ช้ในการท างานตอ่วนั 1197
(2เทา่ของเวลาทีใ่ช้ในการท างานตอ่กะ) ~1200

 ลกัษณะของกิจกรรม
 ชว่งเวลา                         รายละเอียดกิจกรรม

     เวลา     

(นาท)ี

รวม

5

5

5

พกักลางวนั 60

5
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   ดังนัน้ เวลาท่ีใช้ท างานจริงเม่ือไม่มีการเปล่ียนรุ่น และการเปล่ียนสีของผลิตภัณฑ์

ส าหรับกะเช้า ช่วงเวลา 8.00 - 20.00 น. และ กะดึก ช่วงเวลา 20.00 - 8.00 น. เท่ากบั 598.5 

นาที/กะ หรือ 1200 นาที/วนั   เม่ือมีการเปล่ียนรุ่น และการเปล่ียนสีของผลิตภัณฑ์ในแตล่ะกะ

ท างานจะสูญเสียเวลาท างานเน่ืองจากต้องใช้เวลาในการเปล่ียนรุ่น และเปล่ียนสีของผลิตภัณฑ์ 

เท่ากับ 120 นาที/รุ่น และ 20 นาที/สี ตามล าดบั    โดยท่ีจ านวนครัง้ในการเปล่ียนรุ่น และการ

เปล่ียนสีของผลิตภัณฑ์ในแตล่ะกะท างานสามารถแปรผนัได้ ขึน้กบัความต้องการของลกูค้า และ 

Seasoning ของผลิตภณัฑ์ 
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จากตารางท่ี 4  เวลาท่ีใช้ท างานจริงเม่ือไม่มีการเปล่ียนรุ่น และการเปล่ียนสีของ

ผลิตภณัฑ์ส าหรับกะเช้า ช่วงเวลา 8.00-20.00 น. และ กะดึก   ช่วงเวลา 20.00-08.00 น. เท่ากับ 

598.5 นาที/กะ หรือ 1200 นาที/วนั 

              ส าหรับรูปแบบกระบวนการผลิตกล้องดิจิตอลแบบไร้กระจกของโรงงานกรณีศึกษา

เป็นแบบกระบวนการผลิตอย่างต่อเน่ือง(Assembly Line) โดยอาศยัแรงงานจากคนเป็นหลกัใน

การประกอบผลิตภณัฑ์ และมีการจดัเรียงเคร่ืองจกัรตามล าดบักระบวนการผลิตอย่างเหมาะสม 

ท าให้เกิดการไหลของงานเกิดขึน้อยา่งตอ่เน่ืองกนัในสายการผลิต ซึ่งเป็นรูปแบบพืน้ฐานโดยทัว่ไป

ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  โดยแบ่งส่วนกระบวนการผลิตของสายการผลิตออกเป็น 3 

กระบวนการ ดงันี ้

          1.  กระบวนการประกอบชิน้ส่วน (Assembly Process)   เป็นส่วนท่ีน าชิน้ส่วนตา่งๆมา

ท าการประกอบเป็นตวักล้องไร้กระจกโดยใช้แรงงานคนเป็นส่วนใหญ่ ซึ่งใช้ทกัษะการปฏิบตัิงาน 3 

ทักษะ คือ การขันสกรูไฟฟ้า (Screwing), การเสียบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ชนิดยืดหยุ่น 

(Insertion) และการบดักรีตะกั่ว (Soldering)  ในการประกอบชิน้ส่วนต่างๆให้เป็นตวักล้องไร้

กระจกในโรงงานกรณีศกึษา ได้จ าแนกสายการประกอบออกเป็น 2 สว่น ดงันี ้

1.1 สายการประกอบชิน้ส่วนหลกั (Main Assembly, M) เป็นสายการประกอบท่ีมี

ลักษณะของกิจกรรมเหมือนกันทัง้  4 รุ่นผลิตภัณฑ์ ซึ่งก าหนดเป็นกิจกรรมพืน้ฐานของ

สายการผลิตของผลิตภณัฑ์ทัง้ 4 รุ่น 

1.2 สายการประกอบชิน้ส่วนย่อย (S)  เป็นสายการประกอบท่ีน าชิน้ส่วนย่อยมาประกอบ

เข้าด้วยกนัเป็นชิน้สว่นยอ่ยตา่งๆก่อนท่ีจะน าไปเป็นชิน้สว่นประกอบกบัตวักล้อง ซึ่งขึน้กบัชนิดของ

รุ่นและสีของผลิตภัณฑ์ ในหนึ่งสายการผลิตหลักอาจมีสายการประกอบชิน้ส่วนย่อยมากกว่า 1 

สายขึน้ไป 

          2. กระบวนการป้อนโปรแกรม (Programing Process)  เป็นส่วนการป้อนไฟล์

โปรแกรมการท างานเข้าสู่กล้องไร้กระจก และท าการปรับค่าโปรแกรมการท างานของกล้องไร้

กระจก โดยใช้คนกบัคอมพิวเตอร์ท างานร่วมกนั   
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     3.  กระบวนการบรรจุภัณฑ์ (Packing Process) เป็นส่วนการบรรจุกล้องไร้กระจกพร้อม

อปุกรณ์เสริมลงบรรจภุณัฑ์ เพ่ือสง่ออกไปจ าหนา่ย           

     ซึ่งแสดงแผนผงักระบวนการประกอบกล้องไร้กระจก และผงัโครงสร้างสายการผลิตกล้องไร้

กระจกของโรงงานกรณีศกึษา ดงัภาพท่ี 6 และ 7 ตามล าดบั                        
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ภาพท่ี 6  แสดงแผนผงักระบวนการประกอบกล้องไร้กระจก 

 

ภาพท่ี 7  แสดงผงัโครงสร้างสายการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษา 

   

  3.1.3.2  สายการประกอบชิน้สว่นย่อย (Sub Assembly,S) เป็นสายการประกอบท่ีประกอบชิน้

สว่นยอ่ยของผลิตภณัฑ์ท่ีมีความแตกตา่งกนัทัง้ 4 รุ่น และยงัมีรูปแบบของกิจกรรมและทกัษะท่ีใช้

ในการประกอบชิน้สว่นท่ีหลากหลายสมัพนัธ์กบัรุ่นและสีผลิตภณัฑ์อีกด้วย ซึง่ในหนึง่สายการผลิต

หลกัอาจมีสายการประกอบยอ่ยมากกว่า 1 สายขึน้ไป โดยสามารถจ าแนกสายการประกอบ

ชิน้สว่นยอ่ย ออกได้เป็น 5 สาย ดงัตอ่ไปนี ้

     1.  การประกอบสว่นแบตเตอร่ี(S1)  เป็นสว่นกระบวนการผลิตชิน้สว่นกล่องใส่

แบตเตอร่ีกล้องไร้กระจก สามารถแบง่กิจกรรมการผลิตย่อยออกเป็น 3 กิจกรรม ดงันี ้

1.1  กระบวนการประกอบส่วนแบตเตอร่ี 1 ( S11) 

1.2  กระบวนการประกอบส่วนแบตเตอร่ี 2 ( S12) 

1.3  กระบวนการประกอบส่วนแบตเตอร่ี 3 ( S13) 

     2.  การประกอบสว่นจอแสดงภาพ(S2)  เป็นส่วนกระบวนการผลิตชิน้ส่วนจอแสดงผล

ของกล้องไร้กระจก สามารถแบง่กิจกรรมการผลิตยอ่ยออกเป็น 7 กิจกรรม ดงันี ้

  2.1  กระบวนการประกอบส่วนจอแสดงภาพ 1 (S21)   

  2.2  กระบวนการประกอบส่วนจอแสดงภาพ 2 (S22)   

  2.3  กระบวนการประกอบส่วนจอแสดงภาพ 3 (S23) 
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  2.4  กระบวนการประกอบส่วนจอแสดงภาพ 4 (S24) 

2.5  กระบวนการประกอบส่วนจอแสดงภาพ 5 (S25) 

  2.6  กระบวนการประกอบส่วนจอแสดงภาพ 6 (S26) 

  2.7  กระบวนการประกอบส่วนจอแสดงภาพ 7 (S27) 

     3.  การประกอบสว่นปุ่ มกด(S3)  เป็นสว่นกระบวนการผลิตชิน้สว่นปุ่ มกดการท างาน

ตา่งๆของกล้องไร้กระจก โดยมีกิจกรรมการผลิตเพียงกระบวนการเดียว  

     4.  การประกอบสว่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์(S4)  เป็นสว่นกระบวนการผลิตชิน้สว่นวงจร

อิเล็กทรอนิกส์ภายในกล้องไร้กระจก โดยมีกิจกรรมการผลิตเพียงกระบวนการเดียว 

     5. การประกอบสว่นจอมองกล้อง(S5)  เป็นสว่นกระบวนการผลิตชิน้สว่นจอมองกล้อง 

และเฟลชถ่ายภาพ สามารถแบง่กิจกรรมการผลิตยอ่ยออกเป็น 4 กิจกรรม ดงันี ้

  5.1  กระบวนการประกอบส่วนจอมองกล้อง 1 (S51) 

  5.2  กระบวนการประกอบส่วนจอมองกล้อง 2 (S52) 

  5.3  กระบวนการประกอบส่วนจอมองกล้อง 3 (S53) 

  5.4  กระบวนการประกอบส่วนจอมองกล้อง 4 (S54) 
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    3.1.3.3 ผงักระบวนการผลิตกล้องไร้กระจก 

                1. ผงักระบวนการประกอบชิน้สว่นพอสงัเขป (Assembly Process)    

 

 

ภาพท่ี 9  แสดงผงักระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษา 
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   2. ผงักระบวนการป้อนโปรแกรม (Programing Process) 

                        

ภาพท่ี 9  แสดงผงักระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษา (ตอ่) 
 

1

1D  G01

3C  IN03

2D  G02

4C  IN04

3D  G03

5C  IN05

4D  G04

6C  IN06

5D  G05

7C  IN07

6D  G06

8C  IN08

7D  G07

9C  IN09

8D  G08

10C  IN10

9D  G09

11C  IN11

10D  G10

12C  IN12

11D  G11

13C  IN13

12D  G12

14C  IN14

13D  G13

15C  IN15

2     (ต่อไปยงักระบวนการ  Packing process) 
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3. ผงักระบวนการบรรจภุณัฑ์ (Packaging Process) 

 

 

ภาพท่ี 9  แสดงผงักระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษา (ตอ่) 
 

 

 

 

 

 

 

2

4P  PA4 1P  PA1

5P  PA5 16C  IN16

2P  PA2

3P  PA3

6P  PA6

7P  PA7

8P  PA8
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    3.1.3.4  รูปแบบของกิจกรรมการผลิตกล้องไร้กระจก 

      รูปแบบของกิจกรรมการผลิตท่ีกลา่วถึงในงานวิจยัฉบบันี ้หมายถึงรายละเอียดขัน้ตอน

การปฏิบตังิานของพนกังานในการผลิตกล้องไร้กระจก ซึ่งขยายความรวมถึงอปุกรณ์ เคร่ืองมือ จิ๊ก 

และฟิกเจอร์ท่ีใช้ในกระบวนการผลิต รวมไปถึงทกัษะการปฏิบตัิงานของพนกังานอีกด้วย โดยท า

การเปรียบเทียบรายละเอียดในขัน้ตอนการปฏิบตัิงานเดียวกันทัง้ 4 รุ่นผลิตภัณฑ์ เพ่ือท าการจดั

กลุม่ความเหมือนและแตกตา่งกนัของกิจกรรมในแตล่ะกระบวนการผลิต 

ซึ่งแสดงการจดักลุ่มความเหมือนและแตกต่างกันของกิจกรรมในแต่ละกระบวนการผลิตกล้องไร้

กระจกตัง้แตก่ระบวนการประกอบชิน้สว่นจนถึงกระบวนการบรรจภุณัฑ์ ดงัตารางท่ี 5  

โดยแทนสญัลกัษณ์ในตารางแสดง    O   หมายถึง  กิจกรรมกระบวนการผลิตท่ีเหมือนกนั 

                                                     X    หมายถึง  กิจกรรมกระบวนการผลิตท่ีตา่งกนั 

 

ตารางท่ี 5  แสดงการจดักลุ่มความเหมือนและแตกตา่งกนัของกิจกรรมการผลิตกล้องไร้กระจก 

 

 กระบวนการผลิต

หลัก
ส่วนการผลิต

ขัน้ตอนการ

ปฏบิตัิงาน
สถานีงาน กระบวนการผลิต ลักษณะกิจกรรม

1 1A M01 O
2 2A M02 O
3 3A M03 O
4 4A M04 O
5 5A M05 O
6 6A M06 O
7 7A M07 O
8 8A S11 X

9 9A S12 X

10 10A S13 X

ตวักล้อง

(S0)

แบตเตอร่ี 

(S1)

ตวักล้อง 

(S0)

ปุ่ มกด 

(S3)
12 12A S31 X

11 11A M08 O

 กระบวนการ

ประกอบชิน้ส่วน
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ตารางท่ี  5  แสดงการจดักลุ่มความเหมือนและแตกตา่งกนัของกิจกรรมการผลิตกล้องไร้กระจก

(ตอ่) 

 
 

 กระบวนการผลิต

หลัก
ส่วนการผลิต

ขัน้ตอนการ

ปฏบิตัิงาน
สถานีงาน กระบวนการผลิต ลักษณะกิจกรรม

15 15A M10 O
16 16A M11 O
17 17A M12 O
18 18A M13 O
19 1C IN01 O
20 19A S21 X

21 20A S22 X

22 21A S23 X

23 22A S24 X

24 23A S25 X

25 24A S26 X

26 25A S27 X

27 26A M14 O
28 27A M15 O
29 28A M16 O
30 29A S51 X

31 30A S52 X

32 31A S53 X

33 32A S54 X

34 33A M17 O
35 2C IN02 O

 กระบวนการ

ประกอบชิน้ส่วน

ตวักล้อง 

(S0)
13 13A M09 O

ตวักล้อง 

(S0)

จอมองภาพ

(S5)

ตวักล้อง

(S0)

จอมองภาพ

(S5)

ตวักล้อง 

(S0)

วงจรอิเล็กทรอนิกส์

(S4)
14 14A S41 X
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ตารางท่ี  5  แสดงการจดักลุ่มความเหมือนและแตกตา่งกนัของกิจกรรมการผลิตกล้องไร้กระจก

(ตอ่) 

 
 

 กระบวนการผลิต

หลัก
ส่วนการผลิต

ขัน้ตอนการ

ปฏบิตัิงาน
สถานีงาน กระบวนการผลิต ลักษณะกิจกรรม

36 1D G01 O
37 3C IN03 O
38 2D G02 O
39 4C IN04 O
40 3D G03 O
41 5C IN05 O
42 4D G04 O
43 6C IN06 O
44 5D G05 O
45 7C IN07 O
46 6D G06 O
47 8C IN08 O
48 7D G07 O
49 9C IN09 O
50 8D G08 O
51 10C IN10 O
52 9D G09 O
53 11C IN11 O
54 10D G10 O
55 12C IN12 O
56 11D G11 O
57 13C IN13 O
58 12D G12 O
59 14C IN14 O
60 13D G13 O
61 15C IN15 O

การป้อนโปรแกรม
   กระบวนการ   

ป้อนโปรแกรม
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ตารางท่ี  5  แสดงการจดักลุ่มความเหมือนและแตกตา่งกนัของกิจกรรมการผลิตกล้องไร้กระจก

(ตอ่) 

 
 

เม่ือพิจารณากิจกรรมกระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกอย่างละเอียดหลังการจัดกลุ่ม

กิจกรรมกระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศึกษาดงัตารางท่ี 5  พบว่าเฉพาะ

กิจกรรมกระบวนการประกอบชิน้ส่วนกล้องเท่านัน้ท่ีมีความแตกตา่งกันทัง้ 4 รุ่นผลิตภณัฑ์ และมี

ความแตกต่างกันเฉพาะกระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย คือ การประกอบส่วนแบตเตอร่ี(S1),  

การประกอบส่วนจอแสดงภาพ(S2), การประกอบส่วนปุ่ มกด(S3),  การประกอบส่วนวงจร

อิเล็กทรอนิกส์(S4) และการประกอบส่วนจอมองภาพ(S5)    โดยท่ีกระบวนการประกอบชิน้ส่วน

หลักยังมีกิจกรรมกระบวนการผลิตเหมือนกันทัง้ 4 รุ่นผลิตภัณฑ์ ส าหรับกระบวนการป้อน

โปรแกรมเข้าสูก่ล้องไร้กระจก และกระบวนการบรรจภุณัฑ์กล้องไร้กระจกไม่มีความแตกตา่งกนัทัง้ 

4 รุ่นผลิตภณัฑ์  ซึง่แสดงการเปรียบเทียบรูปแบบกิจกรรมกระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกทัง้ 4 รุ่น

ผลิตภณัฑ์ ดงัตารางท่ี  6 

โดยแทนสญัลกัษณ์ในตารางแสดง  O   หมายถึง  กิจกรรมกระบวนการผลิตท่ีเหมือนกนั 

                                                               X    หมายถึง  กิจกรรมกระบวนการผลิตท่ีเหมือนกนั 

                                                                -    หมายถึง  ไมมี่กิจกรรมกระบวนการผลิต 

 กระบวนการผลิต

หลัก
ส่วนการผลิต

ขัน้ตอนการ

ปฏบิตัิงาน
สถานีงาน กระบวนการผลิต ลักษณะกิจกรรม

62 1P PA01 O
63 16C IN16 O
64 2P PA02 O
65 3P PA03 O
66 4P PA04 O
67 5P PA05 O
68 6P PA06 O
69 7P PA07 O
70 8P PA08 O

   กระบวนการ   

บรรจภุณัฑ์
การบรรจภุณัฑ์
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ตารางท่ี 6  แสดงการเปรียบเทียบรูปแบบกิจกรรมกระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกทัง้ 4 รุ่น 

 

W X Y Z
M01 1 ○ ○ ○ ○
M02 1 ○ ○ ○ ○
M03 1 ○ ○ ○ ○
M04 1 ○ ○ ○ ○
M05 1 ○ ○ ○ ○
M06 1 ○ ○ ○ ○
M07 1 ○ ○ ○ ○
M08 1 ○ ○ ○ ○
M09 1 ○ ○ ○ ○
M10 1 ○ ○ ○ ○
M11 1 ○ ○ ○ ○
M12 1 ○ ○ ○ ○
M13 1 ○ ○ ○ ○
IN01 1 ○ ○ ○ ○
M14 1 ○ ○ ○ ○
M15 1 ○ ○ ○ ○
M16 1 ○ ○ ○ ○
M17 1 ○ ○ ○ ○
IN02 1 ○ ○ ○ ○
S11 1 X X X X

S12 1 X X X X

S13 1 X X X X

S21 1 X X X X

S22 1 X X X X

S23 1 X X X X

S24 1 X X X X

S25 1 - X X X

S26 1 - - X X

S27 1 - - - X

ปุ่ มกด S31 1 X X X X

S51 1 X X X X

S52 1 X X X X

S53 1 - X - X

S54 1 - - - X

X X X
วงจร

อิเล็กทรอนิกส์
S41 1 X

จอมองภาพ

ลกัษณะกิจกรรมกระบวนการผลิต
สายการผลิต

กระบวนการ

ผลิต

สายการประกอบ

ชิน้สว่นหลกั

สายการประกอบ

ชิน้สว่นย่อย

สว่นการผลิต

ประกอบ

ชิน้สว่นหลกั

แบตเตอร่ี

จอแสดงภาพ

จ านวนคนตอ่

กระบวนการผลิต
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ตารางท่ี  6  แสดงการเปรียบเทียบรูปแบบกิจกรรมกระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกทัง้ 4 รุ่น (ตอ่) 

 

W X Y Z
G01
IN03
G02
IN04
G03
IN05
G04
IN06
G05
IN07
G06
IN08
G07
IN09
G08
IN10
G09
IN11
G10
IN12
G11
IN13
G12
IN14
G13
IN15
PA01 1 ○ ○ ○ ○
16INS 1 ○ ○ ○ ○
PA02
PA03
PA04 1 ○ ○ ○ ○
PA05 1 ○ ○ ○ ○
PA06 1 ○ ○ ○ ○
PA07
PA08

50 52 52 55

สายการผลิต สว่นการผลิต
กระบวนการ

ผลิต

จ านวนคนตอ่

กระบวนการผลิต

ลกัษณะกิจกรรมกระบวนการผลิต

จ านวนคนตอ่สายการผลิต

○ ○ ○ ○

สายบรรจภุณัฑ์ การบรรจภุณัฑ์

○ ○ ○ ○

○ ○ ○ ○

○ ○ ○

1 ○ ○ ○ ○

○

1 ○ ○ ○ ○

○ ○ ○

1 ○ ○ ○ ○

○ ○ ○

1 ○ ○ ○ ○

○ ○ ○

1 ○ ○ ○ ○

1

1

1 ○

1 ○

1 ○

1 ○

1 ○

1 ○

1

สายป้อนโปรแกรม
การป้อน

โปรแกรม

1 ○ ○ ○ ○

○ ○ ○

○ ○
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      ในงานวิจยันีจ้ะกล่าวถึงขัน้ตอนการผลิตกล้องไร้กระจกอย่างละเอียดเฉพาะกระบวนการ

ประกอบชิน้สว่นกล้องเทา่นัน้ เน่ืองจากกระบวนการดงักลา่วมีความแตกตา่งกนัทัง้ 4 รุ่นผลิตภณัฑ์ 

ส าหรับกระบวนการป้อนโปรแกรมเข้าสูก่ล้องไร้กระจก และกระบวนการบรรจภุณัฑ์กล้องไร้กระจก

ไมมี่ความแตกตา่งกนัทัง้ 4 รุ่นผลิตภณัฑ์  ซึง่แสดงผงักระบวนการประกอบชิน้ส่วนกล้องพอสงัเขป

ทัง้ 4 รุ่นผลิตภณัฑ์ คือ รุ่น W, รุ่น X, รุ่น Y, และรุ่น Z ดงัภาพท่ี 10, ภาพท่ี 11, ภาพท่ี 12 และภาพ

ท่ี 13 
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ภาพท่ี 10  แสดงผงักระบวนการประกอบชิน้สว่นพอสงัเขปของกล้องรุ่น W 

 

ภาพท่ี 11  แสดงผงักระบวนการประกอบชิน้สว่นพอสงัเขปของกล้องรุ่น X 
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ภาพท่ี 12  แสดงผงักระบวนการประกอบชิน้สว่นพอสงัเขปของกล้องรุ่น Y 
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ภาพท่ี 13  แสดงผงักระบวนการประกอบชิน้สว่นพอสงัเขปของกล้องรุ่น Z 
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 3.1.4  ปั  ัยในกระบวนการผลิตของ รงงานกรณีศึกษา 

           ปัจจยัในกระบวนการผลิต หมายถึงทรัพยากรตา่ง ๆ    ท่ีจ าเป็นต้องใช้ในการผลิต

สินค้าหรือบริการซึง่ประกอบด้วย   คน  เงิน   วตัถดุิบ   เคร่ืองจกัร   เทคโนโลยี   ท่ีดิน   การบริการ

จดัการ  ตลอดจนสิ่งจ าเป็นต่าง ๆ   ท่ีต้องใช้การผลิตสินค้าหรือการบริการ ส าหรับปัจจยัใน

กระบวนการผลิตในงานวิจยัฉบบันีย้ึดหลกัการบริหารงานตามหลกั 4M คือ  คน(Man), เคร่ืองจกัร

(Machine), วตัถดุบิ(Material) และวิธีการปฏิบตัิงาน(Method) ซึ่งยงัรวมไปถึงองค์ประกอบอ่ืนๆท่ี

นอกเหนือไปจากท่ีระบไุว้  

     3.1.4.1  คน (Man) คือ ปัจจยัการผลิตด้านแรงงาน ซึง่เป็นปัจจยัส าคญัท่ีต้องพิจารณา

ในการเพิ่มผลผลิต  เน่ืองจากกระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกมีระบบการผลิตอย่างต่อเน่ือง โดย

ใช้แรงงานคนในกระบวนการผลิตเป็นส่วนใหญ่ และเป็นการท างานหน้าท่ีเดียวซ า้ซาก

จ าเจ   ทกัษะความช านาญในหน้าท่ีดงักล่าวมีความช านาญเฉพาะด้าน ยิ่งผลิตภัณฑ์มีความ

หลากหลายมากขึน้ ส่งผลให้พนักงานต้องได้รับการฝึกอบรมท่ีมากขึน้  และมีความสามารถ 

คณุสมบตัิเหมาะสมทางด้านความรู้และความสามารถอย่างเพียงพอในการพฒันาทกัษะตนเอง

เพ่ือการปฏิบตังิานอยา่งมีประสิทธิภาพ  

    ในงานวิจยัฉบบันีปั้จจยัทางด้านแรงงานคนจะท าการศึกษาทกัษะการปฏิบตัิงาน (Operation 

Skills) จะมุ่งเน้นท่ีทกัษะการปฏิบตัิงานในโรงงาน หรือทกัษะการปฏิบตัิงานในกระบวนการผลิต 

(Process Skills) ของพนกังานฝ่ายผลิต เพ่ือน ามาใช้ก าหนดลกัษณะกิจกรรมในกระบวนการผลิต 

เพ่ือก าหนดความเหมือนและแตกตา่งของรูปแบบกิจกรรมในสนองตอบการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตตอ่ไป โดยจะเน้นท่ีทกัษะความรู้ ความช านาญในเร่ืองใดเร่ืองหนึ่งเพ่ือใช้เป็นตวัก าหนดความ

เหมาะสมในการวางแผนก าลงัคนเพ่ือบริหารกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพสงูสดุ     ส าหรับ

ทกัษะท่ีใช้ในการปฏิบตัิงานในกระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกมีทัง้หมด 4 ทกัษะ และในแต่ละ

ทกัษะมีสดัสว่นท่ีถกูน ามาใช้ในกระบวนการผลิต ดงัตอ่ไปนี ้
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               ทกัษะการปฏิบตังิาน                                          เปอร์เซ็นต์ทกัษะท่ีใช้ตอ่สายการผลิต 
 
  1. การขนัสกรูโดยเคร่ืองมือ (Screwing)                                     80% 
  2. การเสียบแผ่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ชนิดยืดหยุน่                        10% 
     (Flexible Insertion)          
 3. การบดักรีตะกัว่ (Soldering)                                                    5% 
 4. การตรวจสอบคณุภาพ (Inspection)                                        5% 
 

     พนักงานท่ีปฏิบัติงานและส่งผลกระทบโดยตรงต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์  จะต้องมี

ความสามารถและคุณสมบัติเหมาะสมเพียงพอทัง้ในด้านความรู้ การฝึกอบรม ทักษะและ

ประสบการณ์การพัฒนาทักษะของพนักงานให้สามารถท างานได้หลายหน้าท่ี (Multi Skill 

Operator) ตามท่ีทางฝ่ายผลิตได้ก าหนดไว้ เพ่ือมุ่งสู่เป้าหมายส าคญัของกระบวนการการผลิต  

คือ  การก าจัดความสูญเปล่าในการรอคอยงานของพนักงานปฏิบัติงานและเคร่ืองจักร  และ

จะต้องก าหนดแนวทางในการพฒันาทกัษะของพนกังานให้สามารถท างานได้หลากหลายหลาย

หน้าท่ีตามข้อก าหนดของกระบวนการผลิตท่ีฝ่ายผลิตต้องการ  จึงจะสามารถควบคมุกระบวนการ

ผลิตได้พร้อมกนัหลายกระบวนการอยา่งมีประสิทธิภาพ โดยไมเ่กิดการติดขดั หรือหยดุชะงกังนัอนั

เน่ืองมาจากผลพว่งจากทกัษะของพนกังานปฏิบตังิานท่ีได้รับการอบรมไม่เพียงพอ  ท าให้สามารถ

บริหารและจัดการกระบวนการผลิตให้มีความยืดหยุ่นสูง  และสามารถจัดสรรก าลังพลได้ตาม

ความต้องการของลกูค้าในแตล่ะชว่งเวลาท่ีปริมาณยอดการสัง่ผลิตไมค่งท่ี   

ทัง้นีก้ารพฒันาทกัษะของพนกังานจะด าเนินควบคูไ่ปกบัการปรับปรุง  และการจดัสมดลุ

การผลิต  เพ่ือให้การบริหารจดัการกระบวนการผลิตเป็นไปอย่างมีระบบเป็นขัน้เป็นตอนอย่างมี

ประสิทธิภาพ ดงันัน้ถ้าพนกังานสามารถท างานได้หลากหลายทกัษะ (Multi-skill) โดยพนกังาน 1 

คนดูแลรับผิดชอบหลายกระบวนการผลิต  หรือเคร่ืองจักรได้หลายเคร่ือง ท าให้การวางแผน

ก าลังคนในกระบวนการผลิตสามารถปรับการท างานให้ยืดหยุ่นได้    และสามารถวางแผน

ก าลังคนในกระบวนการผลิตได้เหมาะสมกับปริมาณความต้องการ หรือค าสั่งซือ้ของลูกค้าได้    

โดยรักษาอตัราผลิตภาพแรงงานได้ในระดบัท่ีเป็นประโยชน์ตอ่องค์กร   
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       ส าหรับก าลงัคนท่ีใช้ในสายการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษาย่อมมีจ านวน

คนท่ีใช้ในสายการผลิตแตกต่างกนัออกไปในแต่ละรุ่นผลิตภัณฑ์ ขึน้อยู่กบัรูปแบบ ลกัษณะ และ

ความซบัซ้อนภายในโครงสร้างของกล้องแตล่ะรุ่น ซึ่งรุ่นของกล้องไร้กระจกท่ีมีลกัษณะผลิตภณัฑ์ 

และรูปแบบการท างานซบัซ้อนย่อมใช้จ านวนคนในสายการผลิตมากกว่ารุ่นท่ีมีความซบัซ้อนน้อย

กว่า โดยในแต่ละส่วนกระบวนการผลิตหลกัและส่วนกระบวนการผลิตย่อมใช้จ านวนคนในการ

ผลิตแตกตา่งกนัอีกด้วย ทัง้นีจ้ านวนคนในสายการผลิตท่ีแตกต่างกนัออกไปในแตล่ะรุ่นผลิตภณัฑ์

อนัเน่ืองมาจากความหลากหลายของผลิตภัณฑ์ ส าหรับจ านวนคนในสายการผลิตของกล้องไร้

กระจกของโรงงานกรณีศกึษาทัง้ 4 รุ่น สามารถจ าแนกจ านวนคนตามกระบวนการผลิตหลกัทัง้ 3 

กระบวนการ ดงัตารางท่ี 7  ซึ่งกราฟเปรียบเทียบจ านวนคนในสายการประกอบหลกัและสายการ

ประกอบย่อยของผลิตภณัฑ์ทัง้ 4  รุ่น และกราฟเปรียบเทียบจ านวนคนในสายการประกอบ สาย

การป้อนโปรแกรมและสายบรรจุภัณฑ์ของกล้องไร้กระจกทัง้ 4 รุ่น ภาพท่ี 14 และภาพท่ี 15 

ตามล าดบั 

 

ตารางท่ี 7  แสดงการเปรียบเทียบจ านวนคนในสายการผลิตของกล้องไร้กระจกของโรงงาน
กรณีศกึษาทัง้ 4 รุ่น 

 
 

 

M S1 S2 S3 S4 S5     รวม    

W 19 3 4 1 1 2 30 13 7 50

X 19 3 5 1 1 3 32 13 7 52

Y 19 3 6 1 1 2 32 13 7 52

Z 19 3 7 1 1 4 35 13 7 55

การป้อน

โปรแกรม

การบรรจุ

ภณัฑ์

จ านวนคนตอ่

สายการผลติ

รุ่น

จ านวนคน (คน)

การประกอบ
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ภาพท่ี 14  แสดงเปรียบเทียบจ านวนคนในสายการประกอบหลกัและสายการประกอบยอ่ย 

ของผลิตภณัฑ์ทัง้ 4  รุ่น 

 

ภาพท่ี 15  กราฟเปรียบเทียบจ านวนคนในสายการประกอบ สายการป้อนโปรแกรม                                  
และสายบรรจภุณัฑ์ของกล้องไร้กระจกทัง้ 4 รุ่น 
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      จากภาพท่ี 15 และ 16  เม่ือท าการเปรียบเทียบจ านวนคนในสายการผลิตของกล้องไร้

กระจกทัง้ 4 รุ่น จึงทราบว่ามีเพียงเฉพาะกระบวนการประกอบเท่านัน้ท่ีจ านวนคนท่ีใช้ใน

กระบวนการผลิตแตกต่างกัน โดยแตกต่างกันเฉพาะกระบวนการประกอบย่อย แต่ส าหรับ

กระบวนการประกอบหลักยังคงเหมือนกันทัง้ 4 รุ่น ซึ่งเป็นเหตุเป็นผลไปในทิศทางเดียวกันกับ

ลกัษณะของกิจกรรมของกระบวนการประกอบย่อยของกล้องไร้กระจกทัง้ 4  รุ่น ซึ่งสามารถน า

แนวทางดงักลา่วมาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสญูเปล่าตอ่ไป 

    3.1.4.2  เคร่ืองจกัร (Machine)  คือ  ปัจจยัในกระบวนการผลิตท่ีท าการแปรสภาพทรัพยากรท่ี

เป็นปัจจัยน าเข้าเปล่ียนสภาพกลายเป็นผลผลิตหรือผลิตภัณฑ์ท่ีมีมูลค่าเพิ่มสูงขึน้ซึ่งใน

กระบวนการป้อนโปรแกรมของกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษาได้มีการน าคอมพิวเตอร์เข้า

มาช่วยในการท างาน โดยท าการสร้างไฟล์โปรแกรมการท างานของกล้องไร้กระจก ป้อนใส่

คอมพิวเตอร์มีคณุสมบตัิท่ีดีในการเก็บข้อมูล และการประมวลผลท่ีรวดเร็ว ซึ่งคอมพิวเตอร์ท่ีใช้ใน

การป้อนไฟล์โปรแกรมจะถกูตอ่เช่ือมกบัเคร่ืองจกัรท่ีใช้ท างานควบคูก่นัในแตล่ะกระบวนการป้อน

โปรแกรมโดยมีหลักการการท างานท่ีแตกต่างกันออกไป ซึ่งเป็นการประยุกต์ใช้ระบบเคร่ืองจกัร

อตัโนมตัิ โดยท่ีเคร่ืองจกัรเป็นแบบอตัโนมตัิและควบคมุการท างานด้วยคอมพิวเตอร์เคร่ืองจกัรจะ

ปฏิบตัิงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ  และใช้วิธีการท างานสมัพนัธ์ระหว่างคนกับเคร่ืองจกัร(Man-

Machine) ซึ่งเป็นงานท่ีต้องการท าซ า้ ส าหรับเคร่ืองจกัรท่ีน ามาใช้ในกระบวนการป้อนโปรแกรม

ของโรงงานกรณีศกึษาแบง่ออกตามกระบวนการผลิต 13 ส่วน และท าหน้าท่ีในการป้อนโปรแกรม

และปรับแตง่คา่การท างานของกล้องไร้กระจกได้แตกตา่งกนั ดงัตารางท่ี  8 
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ตารางท่ี 8  แสดงรายละเอียดกระบวนการผลิตของการป้อนโปรแกรมของกล้องไร้กระจก 

 

 โปรแกรม 1

(G1)

บรรจโุปรแกรมหลกัส าหรับ

ฟังก์ชัน่การท างานของกล้อง

ดิจิตอล

(1) ความสมบูรณ์หน้าเลนส์

(2) ความสมบูรณ์ชอ่งเสยีบสาย Power

(3) ความสมบูรณ์รอบตวักล้อง

 โปรแกรม 2

(G2)

บรรจโุปรแกรมทีท่ าหน้าทีรั่บ

สญัญาณภาพ และปรับแต่ง

ระนาบองศาของกระจกรับ

สญัญาณภาพ

(1) ความสมบูรณ์หน้าเลนส์

(2) ความสมบูรณ์ระนาบกระจกรับ

สญัญาณภาพ

(3) ความสมบูรณ์ของกระจกรับภาพด้าน

นอก

  โปรแกรม 3

(G3)

บรรจโุปรแกรมทีท่ าหน้าทีเ่ก่ียวกบั

ตวัสบัสญัญาณการถ่ายภาพ  

และปรับแต่งจงัหวะการสบัภาพ

ตามสเปคทีก่ าหนด

(1) ความสมบูรณ์หน้าเลนส์

(2) ความสมบูรณ์ของกระจกรับภาพด้าน

นอก

(3) จงัหวะการสบัสญัญาณการถ่ายภาพ

(4) การปิด-เปิด ของตวัสบัสญัญาณภาพ

  โปรแกรม 4

(G4)

บรรจโุปรแกรมทีท่ าหน้าทีเ่ก่ียวกบั

จอมองภาพ ปรับแต่งระนาบองศา

 ความสวา่งของจอมองภาพ

(1) ความสมบูรณ์หน้าเลนส์

(2) ความสมบูรณ์ของจอมองภาพภาพ

ด้านนอก

(3) ความสมบูรณ์ระนาบจอมองภาพ

(4) ความคมชดัในการมองภาพ

        โปรแกรม 5       

 (G5)

บรรจโุปรแกรมทีท่ าหน้าทีฉ่ายเฟล

ชของกล้องถ่ายรูป ปรับแต่งองศา

ของฝาเปิดเฟลช และความสวา่ง

ของแสงเฟลชทีฉ่ายออก

(1) ความสมบูรณ์หน้าเลนส์

(2) ความสมบูรณ์ของหน้าเฟลช ฉายแสง

ด้านนอก

(3) ความสมบูรณ์ระนาบฝาเปิดเฟลชที่

ฉายออก

(4) ความสวา่งของแสงเฟลชทีฉ่ายออก

 กระบวนการผลติ   หน้าทีก่ารท างานของโปรแกรม หวัข้อทีท่ าการตรวจสอบ
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ตารางท่ี  8   แสดงรายละเอียดกระบวนการผลิตของการป้อนโปรแกรมของกล้องไร้กระจก (ตอ่) 

 

 กระบวนการผลติ   หน้าทีก่ารท างานของโปรแกรม หวัข้อทีท่ าการตรวจสอบ

        โปรแกรม 6      

 (G6)

บรรจโุปรแกรมทีท่ าหน้าทีใ่นการ

รับสญัญาณภาพของกระจกทีใ่ช้

ในการหกัเหแสงทีม่าจากภาพเพ่ือ

ท าให้เกิดความคมชดั ปรับแต่ง

มมุตกกระทบ และมมุสะท้อนของ

แสง

(1) ความสมบูรณ์หน้าเลนส์

(2) ความสมบูรณ์ของกระจกทีใ่ช้ในการ

หกัเหแสงด้านนอก

(3) ความสมบูรณ์ระนาบกระจกทีใ่ช้ใน

การหกัเหแสง

(4) ความสมดลุระหวา่งมมุตกกระทบ

และมมุสะท้อนของกระจกรับแสง

        โปรแกรม 7       

 (G7)

บรรจโุปรแกรมทีท่ าหน้าทีใ่นการ

แสดงผลการถ่ายภาพของกล้อง

ดิจิตอล ปรับแต่งความสวา่งความ

คมชดัของหน้าจอ และการรบกวน

การแสดงผลของภาพถ่าย

(1) ความสมบูรณ์ของจอแสดงผลด้านนอก

(2) ความคมชดั และความสวา่งของ

ภาพถ่าย

(3) ความสมบูรณ์ และสิง่รบกวนของ

ภาพถ่าย

       โปรแกรม 8       

(G8)

บรรจโุปรแกรมทีท่ าหน้าทีใ่นการ

แสดงผลการถ่ายภาพของกล้อง

ดิจิตอล ปรับแต่งโหมดโทนสแีละ

โหมดขาว-ด าในการแสดงผล

ภาพถ่าย และการบกวนของโทนสี

อ่ืนในภาพถ่าย

(1) ความสมบูรณ์ของจอแสดงภาพด้าน

นอก

(2) ความคมชดัของโทนสภีาพถ่ายใน

โหมดขาว-ด า และโหมดถ่ายภาพสี

(3) ความสมบูรณ์ และสิง่รบกวนของ

ภาพถ่ายในโหมดขาว-ด า และโหมด

ถ่ายภาพสี

 โปรแกรม 9

 (G9)

บรรจโุปรแกรมทีเ่ก่ียวข้องกบัการ

ปรับหมนุองศาของภาพถ่ายที่

จอแสดงผล และการรบกวนการ

หมนุของภาพตามจอแสดงผล

ภาพถ่าย

(1) ความสมบูรณ์ของจอแสดงผลด้านนอก

(2) ความคมชดัของภาพถ่ายเม่ือมีการ

ปรับหมนุองศาของจอแสดงผล

(3) ความสมบูรณ์ และสิง่รบกวนของ

ภาพถ่าย เม่ือมีการปรับหมนุองศาของจอ

แสดงภาพ
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ตารางท่ี  8   แสดงรายละเอียดกระบวนการผลิตของการป้อนโปรแกรมของกล้องไร้กระจก (ตอ่) 

 

 กระบวนการผลติ   หน้าทีก่ารท างานของโปรแกรม หวัข้อทีท่ าการตรวจสอบ

    โปรแกรม 10

  (G10)

บรรจโุปรแกรมทีเ่ก่ียวข้องกบั

ปุ่ มกดในการออกค าสัง่ท างาน

ของสว่นหน้า และสว่นบนของกล้อง

(1) ความสมบูรณ์ของปุ่ มกดสว่นด้าน

นอกสว่นหน้า และสว่นบนของกล้อง

(2) ความสมดลุการกดใช้งานปุ่ มกดสว่น

หน้า และสว่นบนของกล้อง

(3) การเช่ือมโยงปุ่ มกดกบัฟังก์ชัน่การ

ท างานของสว่นหน้า และสว่นบนของกล้อง

(4) ความสมบูรณ์ของหน้าจอแสดงภาพ

    โปรแกรม 11   

(G11)

บรรจโุปรแกรมทีเ่ก่ียวข้องกบั

ปุ่ มกดในการออกค าสัง่ท างาน

ของสว่นด้านหลงัของกล้อง

(1) ความสมบูรณ์ของปุ่ มกดสว่นด้าน

นอกและสว่นด้านหลงัของกล้อง

(2) ความสมดลุการกดใช้งานปุ่ มกดสว่น

ด้านหลงัของกล้อง

(3) การเช่ือมโยงปุ่ มกดกบัฟังก์ชัน่การ

ท างานของสว่นด้านหลงัของกล้อง

(4) ความสมบูรณ์ของเมนฟัูงก์ชัน่ต่างๆที่

แสดงบนหน้าจอแสดงภาพ

      โปรแกรม 12      

 (G12)

บรรจโุปรแกรมทีเ่ก่ียวข้องกบัการ

ปรับท าความสะอาด ฝุ่ น เส้นใย 

และสิง่แปลกปลอมภายในตวักล้อง

(1) ความสมบูรณ์ในการปรับท าความ

สะอาดภายในตวักล้อง

(2) การรบกวนของสิง่แปลกปลอมหน้า

กระจกรับสญัญาณภาพ

        โปรแกรม 13     

  (G13)

การปรับสมดลุเช่ือมโยงการ

ท างานฟังก์ชัน่ต่างๆของกล้องใน

ขัน้ตอนสดุท้าย

(1) ความสมบูรณ์ของฟังก์ชัน่การท างาน

ของกล้อง

(2) จงัหวะการสบัสญัญาณและความ

สมบูรณ์ระนาบจอมองภาพ

(3) ความสมบูรณ์ของกระจกหกัเหแสง

ด้านนอก

(4) ความสมดลุการกดใช้งานปุ่ มกดกล้อง
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ภาพท่ี 16  ผงักระบวนการป้อนโปรแกรมของกล้องไร้กระจก 

1  ปิ ฝากล องแบต   อง สียบ Power กล อง

ป  ตรว สอบ 1

OK
NG  < 2 ครัง้ 

 Retry NG 

NG  > 2 ครัง้ 

OK

NG 

 Retry Repair 

กล อง ปล า

  2  สียบสาย Power และใส แบต ข ากับกล อง

3  สียบสาย Power กับ  องต อของ คร่ือง ักร 

  สแกน Tecebility Tag บันทึกข อมูลกล อง

5 ป อน ปรแกรม 1,2,...หรือ13  ข าสู กล อง

6 ตรว สอบฟังก  ่ันท่ีแส งผลหน า อกล อง

7.2)ถอ สาย Power าก  องต อ คร่ือง ักร 

  7.3)ถอ สาย Power และแบต ากกล อง

7.4)ปิ ฝากล องแบต และ  อง สียบ Power

7.5) ขียนอาการ NG ลงบน Tecebility Tag 

7.6)ส งกล องNGให วิศวกรวิ คราะห และแก  ข

7.7)วิ คราะห  แก  ข ส งกล องสู สายการผลิต 

7.1)ถอ สาย Power  าก  องต อ คร่ือง ักร 

13 ตรว สอบ  ป

8)ประมวลผลการป อน ปรแกรมสู กล อง

9)ถอ สาย Power  าก  องต อ คร่ือง ักร 

  10)ถอ สาย Power และแบตออก ากกล อง

11 ปิ ฝากล องแบต และ  อง สียบ Power

12 ตรว สอบคุณภาพตามคู มือปฏิบัติงาน

กล องส า ร  รูป

13.1  ขียนอาการ NG บน Tecebility Tag 

13.2 ส งกล อง NG ให แผนก Repair  พื่อแก  ข

13.3 ท าการแก  ข ส งกล อง ข าสู สายการผลติ 

14)ส งกล องให กระบวนการผลติถั  ป
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     3.1.4.3  ชิน้ส่วนวัตถุดิบ (Material Part)  คือ  ปัจจัยในกระบวนการผลิตท่ีเป็น

ทรัพยากรและปัจจยัน าเข้าเปล่ียนสภาพกลายเป็นผลผลิตหรือผลิตภณัฑ์ท่ีมีมลูคา่เพิ่มสงูขึน้ 

ส าหรับการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษามีการใช้ชิน้ส่วนวตัถดุิบในกระบวนการผลิต

เพียง 2  กระบวนการผลิตหลกัเท่านัน้ คือ กระบวนการประกอบชิน้ส่วน และกระบวนการบรรจุ

ภณัฑ์ ส าหรับกระบวนการป้อนโปรแกรมไม่มีการใช้ชิน้ส่วนในกระบวนการผลิต ซึ่งท าหน้าท่ีบรรจุ

โปรแกรมลงในกล้องเปล่าและปรับตัง้คา่ต่างๆด้วยเคร่ืองจกัรอตัโนมตัิท่ีควบคมุด้วยคอมพิวเตอร์

เทา่นัน้  โดยกระบวนการประกอบชิน้ส่วน สามารถจ าแนกชิน้ส่วนวตัถดุิบตามเกณฑ์ คณุลกัษณะ

ในการบง่ชี ้และลกัษณะของวตัถดุบิทางกายภาพ โดยแบง่ออกได้เป็น 3 กลุม่ ดงันี ้

     1.  ชิน้ส่วนวตัถดุิบร่วม (Common Parts) หรือชิน้ส่วนมาตรฐาน คือ  ชิน้ส่วนวตัถดุิบท่ี

ใช้ในกระบวนการประกอบชิน้สว่นซึง่สามารถใช้ร่วมกนัได้ทกุรุ่นผลิตภณัฑ์ กล่าวคือ เป็นชิน้ส่วนท่ี

มีคุณสมบัติทางกายภาพและคุณสมบัติทางเคมีเหมือนกันทุกประการ และมีหมายเลขแสดง

คณุลกัษณะชิน้ส่วนวตัถดุิบจากผู้ผลิตเป็นเลขตวัเดียวกัน(Part Number)  ซึ่งเป็นชิน้ส่วนท่ีใช้ใน

กระบวนการประกอบชิน้สว่นหลกั(M)เทา่นัน้ โดยมีความสอดคล้องกบัลกัษณะรูปแบบกิจกรรมท่ีมี

ความเหมือนกนัในสายการประกอบชิน้ส่วนหลกั(M)  และแตกตา่งกนัในสายการประกอบย่อย(S)  

ซึ่งสามารถน าแนวทางดงักล่าวไปใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าใน

อนาคตตอ่ไป 

      2. ชิน้ส่วนวตัถดุิบตา่ง (Difference Parts) หรือชิน้ส่วนตา่ง คือ คือ  ชิน้ส่วนวตัถดุิบท่ี

ใช้ในกระบวนการประกอบชิน้สว่นซึง่มีความแตกตา่งกนัทกุรุ่นผลิตภณัฑ์ กล่าวคือ เป็นชิน้ส่วนท่ีมี

คุณสมบัติทางกายภาพและคุณสมบัติทางเคมีแตกต่างกันทุกประการ ซึ่งเป็นชิน้ส่วนท่ีใช้ใน

กระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย(S)เท่านัน้ ได้แก่ ส่วนแบตเตอร่ี, ส่วนจอแสดงภาพ, ส่วนปุ่ มกด, 

สว่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ และสว่นจอมองกล้อง โดยมีความสอดคล้องกบัลกัษณะรูปแบบกิจกรรมท่ี

มีความแตกตา่งกนัในสายการประกอบชิน้สว่นย่อย(S)  ในกระบวนการผลิตกล้องไร้กระจก 

      

 



65 
 
    3. ชิน้ส่วนวตัถดุิบตา่งสี (Difference Parts) คือ  ชิน้ส่วนวตัถดุิบท่ีใช้ในกระบวนการประกอบ

ชิน้ส่วนซึ่งสามารถใช้ร่วมกันได้ทุกรุ่นผลิตภัณฑ์เม่ือเง่ือนไขในกระบวนการผลิตก าหนดให้มีการ

ผลิตผลิตภณัฑ์สีเดียวกนั กล่าวคือ มีคณุสมบตัิเหมือนกบัชิน้ส่วนวตัถดุิบร่วม คือ มีคณุสมบตัิทาง

กายภาพเหมือนกันทุกประการ แต่มีคุณสมบัติทางเคมีท่ีแตกต่างกัน ซึ่งมีสีแตกต่างกัน และ

หมายเลขแสดงคณุลกัษณะชิน้ส่วนวตัถุดิบจากผู้ผลิตเป็นเลขท่ีแตกตา่งกนั(Part Number) แต่มี

หมายเลขอยู่ในชดุเดียวกัน แตกต่างกนัเพียงหมายเลขตวัสุดท้ายซึ่งแทนสญัลกัษณ์สีของชิน้ส่วน 

ส าหรับชิน้ส่วนต่างสีเป็นชิน้ส่วนท่ีใช้ในกระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย(S) เท่านัน้ ได้แก่ ส่วน

แบตเตอร่ี, ส่วนจอแสดงภาพ, ส่วนปุ่ มกด, ส่วนวงจรอิเล็กทรอนิกส์ และส่วนจอมองกล้อง โดยมี

ความสอดคล้องกบัลกัษณะรูปแบบกิจกรรมท่ีมีความแตกตา่งกนัในสายการประกอบชิน้ส่วนย่อย

(S)  ในกระบวนการผลิตกล้องไร้กระจก 

      ส าหรับวตัถดุบิท่ีใช้ในกระบวนการบรรจภุณัฑ์เป็นวตัถดุิบประเภทส าเร็จรูปจากผู้จ าหน่าย 

ซึ่งสามารถบรรจุลงในกล่องบรรจุกล่องร่วมกับกล้องเพ่ือส่งออกไปจ าหน่าย โดยไม่ต้องผ่าน

กระบวนการผลิตอ่ืนๆอีก เช่น  คู่มือการใช้งาน สายเคเบิลเช่ือมโยงระหว่างอุปกรณ์ กล่องบรรจุ

ผลิตภณัฑ์ เป็นต้น 

     ระบบในการจัดเตรียมชิน้ส่วนวัตถุดิบเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นและสีในกระบวนการผลิต 

ก าหนดให้มีการจดัเตรียมชิน้ส่วนล่วงหน้าก่อนแผนการผลิต 2 ชัว่โมงส าหรับการเปล่ียนรุ่น และ 

30 นาทีส าหรับการเปล่ียนสี เพ่ือลดความผิดพลาดในกระบวนการเตรียมการผลิต และมีเวลา

พอเพียงส าหรับการตรวจสอบซ า้ ซึ่งสามารถยืดหยุ่นตอ่กระบวนการผลิต โดยใช้พนกังานท าการ

จ าหนา่ยชิน้สว่นวตัถดุบิไปยงัสายการผลิตแตล่ะสายด้วยระบบ Manual 

      การผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศึกษาต้องอาศยัชิน้ส่วนวตัถุดิบจ านวนหลาย

รายการในกระบวนการผลิต โดยส่วนกระบวนการผลิตท่ีใช้จ านวนรายการของชิน้ส่วนมากท่ีสุด 

คือ กระบวนการประกอบชิน้สว่นหลกั และรองลงมา ได้แก่ กระบวนการประกอบชิน้ส่วนย่อย และ

กระบวนการบรรจภุณัฑ์ ตามล าดบั ซึง่ในแตล่ะรุ่นผลิตภณัฑ์มีจ านวนรายการชิน้สว่น 
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 (Bill Of Material, BOM) ท่ีแตกต่างกันไป  ซึ่งแสดงแผนผงัองค์ประกอบชิน้ส่วนของกล้องไร้

กระจก รุ่นW, รุ่น X, รุ่น Y และรุ่น Z ดงัภาพท่ี 17, ภาพท่ี 18, ภาพท่ี 19 และภาพท่ี 20  ตามล าดบั 

โดยแทนสญัลกัษณ์ในแผนผงั ดงันี ้   

FG  คือ ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป    M   คือ ชิน้สว่นหลกั   

C1  คือ กล้องเปลา่ท่ียงัไมบ่รรจโุปรแกรม   S1  คือ ชิน้สว่นยอ่ยท่ี 1 

C2  คือ กล้องท่ีผา่นการบรรจโุปรแกรม   S2  คือ ชิน้สว่นยอ่ยท่ี 2  

IN   คือ กลอ่ง Individual     S3  คือ ชิน้สว่นยอ่ยท่ี 3  

MN คือ คูมื่อ      S4  คือ ชิน้สว่นยอ่ยท่ี 4 

MS  คือ กลอ่ง Master     S5  คือ ชิน้สว่นยอ่ยท่ี 5 

XX  คือ รหสัสีกล้องไร้กระจก (01, 02, 03, 04)  PG คือ โปรแกรม 
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ภาพท่ี 17  แสดงแผนผงัองค์ประกอบชิน้สว่นของกล้องไร้กระจกรุ่น  W 

 

 

 

ภาพท่ี 18  แสดงแผนผงัองค์ประกอบชิน้สว่นของกล้องไร้กระจกรุ่น  X 

    (กล้องไร้กระจกรุ่น W)

 ชิน้ส่วนหลัก
(90 รายการ)

M

PG

   

ชิน้ส่วนยอ่ย 3 ชิน้ส่วนยอ่ย 4 ชิน้ส่วนยอ่ย 5
   (10 รายการ)

IN

  (13 รายการ)
ชิน้ส่วนยอ่ย 2
  (20 รายการ)     (6 รายการ)     (8 รายการ)

S1 S2 S3 S4 S5

 ชิน้ส่วนยอ่ย 1

C1

C2 MN MS

FG (WXX)

(90 รายการ)   (16 รายการ)   (23 รายการ)     (5 รายการ)     (5 รายการ)    (12 รายการ)

S4 S5

 ชิน้ส่วนหลัก  ชิน้ส่วนยอ่ย 1 ชิน้ส่วนยอ่ย 2 ชิน้ส่วนยอ่ย 3 ชิน้ส่วนยอ่ย 4 ชิน้ส่วนยอ่ย 5

C1 PG

M S1 S2 S3

    (กล้องไร้กระจกรุ่น X) FG (XXX)    

C2 IN MN MS
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ภาพท่ี 19  แสดงแผนผงัองค์ประกอบชิน้สว่นของกล้องไร้กระจกรุ่น  Y 

 

 

 

ภาพท่ี 20  แสดงแผนผงัองค์ประกอบชิน้สว่นของกล้องไร้กระจกรุ่น  Z 

 

(90 รายการ)   (14 รายการ)   (25 รายการ)     (4 รายการ)     (5 รายการ)    (9 รายการ)

S4 S5

 ชิน้ส่วนหลัก  ชิน้ส่วนยอ่ย 1 ชิน้ส่วนยอ่ย 2 ชิน้ส่วนยอ่ย 3 ชิน้ส่วนยอ่ย 4 ชิน้ส่วนยอ่ย 5

C1 PG

M S1 S2 S3

    (กล้องไร้กระจกรุ่น Y) FG (YXX)    

C2 IN MN MS

(90 รายการ)   (13 รายการ)   (30 รายการ)     (4 รายการ)     (4 รายการ)    (15 รายการ)

S4 S5

 ชิน้ส่วนหลัก  ชิน้ส่วนยอ่ย 1 ชิน้ส่วนยอ่ย 2 ชิน้ส่วนยอ่ย 3 ชิน้ส่วนยอ่ย 4 ชิน้ส่วนยอ่ย 5

C1 PG

M S1 S2 S3

    (กล้องไร้กระจกรุ่น Z) FG (ZXX)    

C2 IN MN MS
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      3.1.4.4  วิธีการปฏิบตัิงาน (Method)  คือ รายละเอียดการปฏิบตัิงานในกระบวนการ

ผลิตผลิตภณัฑ์  ซึ่งเป็นรายละเอียดขัน้ตอนการปฏิบตัิงานในคูมื่อการท างาน(Work Instruction)

แต่ละกระบวนการผลิตส าหรับกระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศึกษาขัน้ตอน

กระบวนการผลิตมีความเก่ียวข้องกบัทกัษะการปฏิบตังิานของพนกังาน อปุกรณ์ เคร่ืองมือ จิ๊กและ

ฟิกเจอร์ท่ีใช้กระบวนการประกอบชิน้ส่วน    วิธีการปฏิบตัิงานสามารถจ าแนกเกณฑ์ คณุลกัษณะ

ในการบ่งชีโ้ดยใช้ทักษะการปฏิบตัิงาน 4 ทักษะ(การยึดสกรูไฟฟ้า,การบดักรีตะกั่ว,การเสียบ

แผน่วงจรชนิดออ่น และการตรวจสอบคณุภาพ)ท่ีน ามาใช้ในการปฏิบตังิาน  
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               ส าหรับจิ๊กและฟิกเจอร์ท่ีใช้ในการประกอบชิน้งานของกล้องไร้กระจกโรงงานกรณีศกึษา  

สามารถแบง่ตามลกัษณะการท างานออกเป็น 3 ประเภทใหญ่ๆ ดงัตอ่ไปนี ้

ตารางท่ี 9  แสดงประเภทของจิ๊กและฟิกเจอร์ท่ีใช้ในการประกอบชิน้งานของกล้องไร้กระจก   

 
      

     ซึง่แสดงแผนผงัการปฏิบตัิในกระบวนการประกอบชิน้ส่วนโดยใช้จิ๊กประเภทท่ี 1,  จิ๊กประ

เภทท่ี 2 และฟิกเจอร์ ดงัภาพท่ี 21, ดงัภาพท่ี 22, และดงัภาพท่ี 23 ตามล าดบั 

 

 

 

 

ประเภทของอปุกรณ์ ลกัษณะการปฏบิตัิงาน

(1) จ๊ิกประเภทที ่1

ใช้จ๊ิก 2 ตวัในการปฏบิตัิงานในหนึง่กระบวนการผลติ โดยจ๊ิกตวัที ่1 

ใช้ส าหรับประกอบชิน้สว่นเข้ากบัชิน้งานและจ๊ิกตวัที ่2 ใช้ส าหรับ

ประกอบชิน้สว่นเข้าด้วยกนั

(2) จ๊ิกประเภทที ่2

ใช้จ๊ิก 2 ตวัในการปฏบิตัิงานในหนึง่กระบวนการผลติ โดยจ๊ิกตวัที ่1 

ใช้ส าหรับประกอบชิน้สว่นเข้าด้วยกนั และจ๊ิกตวัที ่2 ใช้ส าหรับ

ประกอบชิน้สว่นเข้ากบัชิน้งาน

(3) ฟิกเจอร์

ใช้ฟิกเจอร์ 2 ตวัในการปฏบิตัิงานในหนึง่กระบวนการผลติ โดยฟิก

เจอร์ตวัที ่1 ใช้ส าหรับประกอบชิน้งานขัน้ตอนที ่1 และฟิกเจอร์ตวัที ่

2 ใช้ส าหรับประกอบชิน้งานขัน้ตอนที ่2
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   ส าหรับกระบวนการประกอบชิน้ส่วนโดยใช้จิ๊กและฟิกเจอร์ในการปฏิบตัิงานของโรงงาน

กรณีศึกษานัน้ ในขัน้ตอนการประกอบชิน้ส่วนกล้องไร้กระจกแต่ละกระบวนการผลิตจะต้องใช้

อุปกรณ์ คือ จิ๊กหรือฟิกเจอร์ 2 ตัว เพ่ือการประกอบชิน้ส่วนในแต่ละกระบวนการผลิต  ซึ่ง

ส าหรับจิ๊กและฟิกเจอร์บางตวัสามารถใช้ปฎิบตัิงานได้ทกุรุ่นผลิตภณัฑ์ โดยก าหนดให้เป็นจิ๊กและ

ฟิกเจอร์ร่วม(Common Jig, Common Fixture) เน่ืองจากมีคณุลกัษณะและกลไกการปฏิบตัิงานท่ี

มีความยืดหยุน่และรองรับการประกอบชิน้สว่นทัง้ 4 รุ่น  

นอกจากนัน้ยงัมีจิ๊กและฟิกเจอร์บางตวัท่ีใช้ปฏิบตัิงานได้เพียงรุ่นผลิตภัณฑ์เดียว คือ มี

คณุลกัษณะและกลไกการปฏิบตังิานท่ีมีความจ าเพาะเจาะจงตอ่รุ่นผลิตภณัฑ์ โดยในกระบวนการ

ผลิตเดียวกันแต่มีการผลิตคนละรุ่นผลิตภัณฑ์ ไม่สามารถใช้จิ๊กและฟิกเจอร์ตวัเดียวกันในการ

ปฏิบตังิานได้ ซึง่กระบวนการประกอบชิน้ส่วนหลกัจะสามารถใช้จิ๊กและฟิกเจอร์ตวัเดียวกนัในการ

ปฏิบตังิานได้ทัง้ 4 รุ่น แตส่ าหรับกระบวนการประกอบชิน้สว่นยอ่ยไมส่ามารถใช้จิ๊กและฟิกเจอร์ตวั

เดียวกันในการปฏิบัติงานทัง้ 4 รุ่นได้ เน่ืองจากมีความแตกต่างกันในส่วนรายละเอียดของ

องค์ประกอบในการประกอบชิน้ส่วนย่อยทัง้ 4 รุ่น ทัง้ทักษะการปฏิบตัิงานของพนกังาน, ชิน้ส่วน

วตัถุดิบ และล าดบัขัน้ตอนในการปฏิบตัิงานในคู่มือปฏิบตัิงาน โดยสามารถจ าแนกและจัดกลุ่ม

กระบวนการผลิตตามลกัษณะการท างานของจิ๊กและฟิกเจอร์ ดงัตารางท่ี 10 ซึ่งลักษณะของ

สญัลกัษณ์ท่ีแสดงในตารางมีอยู ่3 ลกัษณะ คือ 

O    หมายถึง  กระบวนการผลิตดงักลา่วใช้จิ๊กและฟิกเจอร์ตวัเดียวกนัในการปฏิบตังิาน 
        ทัง้ 4 รุ่นผลิตภณัฑ์ 

X   หมายถึง  กระบวนการผลิตดงักล่าวใช้จิ๊กและฟิกเจอร์ตา่งกนัในการปฏิบตังิาน   
      ทัง้ 4 รุ่นผลิตภณัฑ์ 

-   หมายถึง  ไมมี่กระบวนการผลิตดงักลา่วส าหรับรุ่นผลิตภณัฑ์นัน้ 
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ตารางท่ี 10  แสดงการจ าแนกและจดักลุม่กระบวนการผลิตตามการท างานของจิ๊กและฟิกเจอร์ 

 

 

W X Y Z

จิ๊กประเภท

ที่1
M01 O O O O

M02 O O O O

M03 O O O O

S11 X X X X

S12 X X X X

S13 X X X X

M15 O O O O

S41 X X X X

M10 O O O O

S21 X X X X

S23 X X X X

กระบวนการ

ผลิต
รูปจิ๊กและฟิกเจอร์

ลักษณะการปฏบิตังิานโดยจิ๊ก

และฟิกเจอร์
ประเภท

อุปกรณ์
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ตารางท่ี  10  แสดงการจ าแนกและจดักลุม่กระบวนการผลิตตามการท างานของจิ๊กและฟิกเจอร์ 

(ตอ่) 

 

W X Y Z

จิ๊กประเภท

ที่1
S24 X X X X

S25 - X X X

S27 - - - X

S51 X X X X

S52 X X X X

S53 - X - X

M14 O O O O

M16 O O O O

M06 O O O O

M09 O O O O

M11 O O O O

ประเภท

อุปกรณ์

กระบวนการ

ผลิต
รูปจิ๊กและฟิกเจอร์

ลักษณะการปฏบิตังิานโดยจิ๊ก

และฟิกเจอร์
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ตารางท่ี 10  แสดงการจ าแนกและจดักลุม่กระบวนการผลิตตามการท างานของจิ๊กและฟิกเจอร์ 

(ตอ่) 

 

 

W X Y Z

จิ๊กประเภท

ที่1
M04 O O O O

M05 O O O O

M07 O O O O

จิ๊กประเภท

ที่2
S31 X X X X

S22 X X X X

S26 - - X X

S54 - - - X

ฟิกเจอร์ M17 O O O O

M12 O O O O

M13 O O O O

ประเภท

อุปกรณ์

กระบวนการ

ผลิต
รูปจิ๊กและฟิกเจอร์

ลักษณะการปฏบิตังิานโดยจิ๊ก

และฟิกเจอร์
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    3.1.4.5  อ่ืนๆ (Other)  คือ  ปัจจยัแวดล้อมอ่ืนๆ ท่ีเป็นองค์ประกอบในกระบวนการผลิต เช่น 

รอบเวลาการผลิต มาตรฐานเวลาปรับตัง้คา่เม่ือมีการเปล่ียนรุ่นและสีผลิตภณัฑ์ เป็นต้น 

    1. รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) คือ จ านวนเวลาท่ีก าหนดไว้เป็นมาตรฐานว่าทุก

สายการผลิตต้องสามารถผลิตผลิตภณัฑ์ให้ได้ 1 ชิน้ภายในช่วงเวลานัน้ ซึ่งในขัน้ตอนแรกจะต้อง

ก าหนดปริมาณความต้องการผลผลิตต่อเดือนก่อน โดยรอบเวลาการผลิตจะถูกก าหนดด้วย

กระบวนกาผลิตท่ีใช้เวลามากท่ีสดุ เม่ือได้คา่รอบเวลาการผลิตตามก าหนดแล้ว จากนัน้ท าการจบั

เวลาเพ่ือวัดรอบเวลาการผลิตของแต่ละกระบวนการ ซึ่งการจับรอบเวลาการผลิตของแต่ละ

กระบวนการสามารถท าได้โดยเร่ิมจบัเวลาตัง้แต่เร่ิมปฏิบตัิงานของผู้ปฏิบตัิงานจนกระทัง่ท างาน

เสร็จสิน้ทกุขัน้ตอน ซึง่ถือวา่เป็นการเสร็จสิน้การท างาน 1 รอบในกระบวนการผลิตนัน้ 

 ส าหรับรอบเวลาการผลิตในแตล่ะกระบวนการของโรงงานกรณีศกึษาจะจบัรอบเวลาการ

ปฏิบตัิงานของพนกังานในแตล่ะกระบวนการผลิตทัง้หมด 10 ครัง้ ซึ่งส าหรับเง่ือนไขการจบัเวลา

ต้องมีองค์ประกอบในกระบวนการท่ีท าการจบัเวลาคงท่ีด้วย เชน่ ใช้ผู้ปฏิบตังิานคนเดิม ไม่จบัเวลา

ขณะท่ีผู้ปฏิบตังิานเร่ิมปฏิบตังิานและมีการเปล่ียนผู้ปฏิบตังิานใหม ่เน่ืองจากมีอิทธิพลของเส้นโค้ง

การเรียนรู้(Learning Curve) มาเก่ียวข้อง ท าให้รอบเวลาผลิตท่ีวดัได้มีค่าสูงกว่าความเป็นจริง

และมีตวัเลขเหว่ียงตวักระจดักระจาย ส าหรับรอบเวลาการผลิตในแตล่ะกระบวนการท่ีท าการวดัได้

ทัง้หมด 10 ครัง้ จะท าการเลือกตวัแทนของข้อมลูรอบเวลาท่ีมีคา่ซ า้กนัมากท่ีสดุ คือคา่ท่ีมีความถ่ี

มากท่ีสดุเพ่ือก าหนดเป็นรอบเวลาการผลิตในแตล่ะกระบวนการท่ีได้จากการจบัเวลา ซึ่งรอบเวลา

ผลิตท่ีวดัได้จากการปฏิบตัิงานในแต่ละกระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศึกษา

สามารถแสดงได้ดงัตารางท่ี  11 และกราฟรอบเวลาผลิตท่ีวดัได้จากการปฏิบตัิงานในแต่ละ

กระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษาสามารถแสดงได้ ดงัภาพท่ี 24 

จากรอบเวลาผลิตท่ีวดัได้จากการปฏิบตังิานในแตล่ะกระบวนการผลิต จะพบวา่รอบเวลา

ของกระบวนการผลิตท่ีมีคา่มากท่ีสดุ คือ กระบวนการ S12 ซึง่มีรอบเวลาการผลิตเท่ากบั 42 

วินาที/ชิน้  โดยเวลาดงักล่าวจะถกูก าหนดให้เป็นรอบเวลาของสายการผลิต ดงันัน้รอบเวลาของ 

สายการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษามีคา่เทา่กบั 42 วินาที/ชิน้
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          2.  เวลามาตรฐานการผลิต (Standard Time) คือ เวลาการปฏิบตัิงานของกระบวนการผลิต

ซึ่งก าหนดให้เป็นเวลามาตรฐานในสายการผลิต ซึ่งได้มาจาการจบัเวลาเพ่ือวดัรอบเวลาการผลิต

ของแต่ละกระบวนการและน าไปหารอบเวลาการผลิตของสายการผลิต (Cycle Time)  การ

ค านวณหาเวลามาตรฐานการผลิตจะต้องมีการค านวณเวลาเผ่ือ (Allowance) ร่วมด้วยตาม

สมการ ดงันี ้

เวลามาตรฐานการผลิต   =     รอบเวลาการผลิต   +   เวลาเผ่ือ 

      (Standard Time)                 (Cycle Time)        (Allowance) 

      เวลาเผ่ือ (Allowance) คือ ปริมาณของเวลาท่ีชดเชยส่วนเวลาท่ีสูญเสียไปอัน

เน่ืองมาจากปัจจยัท่ีไม่ก่อให้เกิดงาน ได้แก่ เวลาเผ่ือส าหรับบุคคล เวลาเผ่ือส าหรับความเครียด 

และเวลาเผ่ือส าหรับความลา่ช้า  

      ส าหรับเวลามาตรฐานการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษา ได้ค านวณเวลาเผ่ือ

ส าหรับการผลิตไว้ท่ี 10 เปอร์เซ็นต์ของรอบเวลาการผลิตของสายการผลิต จากภาพท่ี 24 รอบเวลา

ของสายการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศึกษามีค่าเท่ากับ 42 วินาที/ชิน้  ดังนัน้เม่ือ

ค านวณตามสมการหาคา่เวลามาตรฐานการผลิตจะสามารถหาคา่เวลามาตรฐานการผลิตได้ ดงันี ้

ค านวณเวลาเผ่ือของการผลิต     

เวลาเผ่ือของการผลิต    =     (10/100) X 42   วินาที 

            =     4.2   วินาที 

ดัง้นัน้ เวลาเผ่ือของการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษา คือ   4.2   วินาที 

 

ค านวณเวลามาตรฐานการผลิต 

เวลามาตรฐานการผลิต   =     รอบเวลาการผลิต   +   เวลาเผ่ือ 

=     42   วินาที   +  4.2  วินาที 

 =     46.2   (~47)  วินาที 

ดัง้นัน้ เวลาเผ่ือของการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษา คือ   47   วินาที 
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                     3.  เวลาส าหรับการเปล่ียนรุ่นและเปล่ียนสีผลิตภณัฑ์ (Set Up Time Model/Color 

change)  คือ เวลาท่ีใช้ในการปรับตัง้กระบวนการผลิตเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นและเปล่ียนสีผลิตภณัฑ์ 

ซึ่งเป็นเวลาท่ีก าหนดไว้เป็นมาตรฐานในการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภัณฑ์ ส าหรับใช้ในการ

เปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภัณฑ์ของสายการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศึกษาแสดงได้ดงั

ตารางท่ี 12 

ตารางท่ี 12  แสดงเวลาท่ีเป็นคา่มาตรฐานส าหรับใช้ในการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ 

 
การปรับตัง้กระบวนการผลิต 

 

 
เวลาท่ีใช้เป็นมาตรฐานในการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ 

 

การเปล่ียนรุ่น 
 

120  วินาที/รุ่นผลิตภณัฑ์ 

การเปล่ียนสี 
 

20  วินาที/สีผลิตภณัฑ์ 

 

     ซึง่ในการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ในแตล่ะครัง้จะมีการเปล่ียนปัจจยัในกระบวนการ

ผลิต และองค์ประกอบอ่ืนๆตามรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ท่ีถกูก าหนดไว้ เช่น ประเภทของจิ๊กและฟิก

เจอร์ เคร่ืองมืออ่ืนๆ ทักษะผู้ ปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงาน ชิน้ส่วนวัตถุดิบ เป็นต้น ปัจจัยท่ีมี

ความสมัพนัธ์ในกระบวนการผลิตท่ีเกิดการเปล่ียนแปลงไปเม่ือมีการเปล่ียนรุ่น และเปล่ียนสีของ

ผลิตภณัฑ์ส าหรับการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษาแบง่ออกเป็น 4 องค์ประกอบ ดงันี ้

    1) วิธีการปฎิบตังิาน   

     2) จิ๊ก ฟิกเจอร์ และอปุกรณ์ 

  3) ทกัษะการปฏิบตังิาน 

  4) ชิน้สว่นวตัถดุบิ 
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 การเปล่ียนรุ่นผลิตภณัฑ์ในกระบวนการผลิตสง่ผลท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงปัจจยัท่ีใช้ใน

กระบวนการผลิตแตกตา่งกนัไปในแตล่ะรุ่นผลิตภณัฑ์ จากคณุลกัษณะของกระบวนการผลิตกล้อง

ไร้กระจกท่ีได้กล่าวมาในหวัข้อ ท่ีกล่าวไว้ข้างต้นในหวัข้อ 3.1.3.1 สภาพทัว่ไปของกระบวนการ

ผลิต เป็นท่ีทราบกนัดีวา่กระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกแตล่ะรุ่นผลิตภณัฑ์จะมีความแตกตา่งกนั

เฉพาะในส่วนการประกอบย่อยเท่านัน้ ความแตกต่างท่ีว่านี ้คือ องค์ประกอบ และปัจจยัท่ีใช้ใน

กระบวนการผลิตท่ีมีความเก่ียวข้องร่วมกันอยู่ เช่น ผู้ ปฎิบตัิงานถือเป็นปัจจยัหนึ่งในกระบวนการ

ผลิตจะมีความเก่ียวข้องกับทกัษะท่ีต้องได้รับการเรียนรู้ก่อนเร่ิมปฏิบตัิ ซึ่งในแต่ละรุ่นผลิตภัณฑ์

ยอ่มมีวิธีการปฏิบตังิานแตกตา่งกนัไป สง่ผลให้ปัจจยัทางด้านแรงงาน ทกัษะเปล่ียนแปลงไปด้วย   

     การเปล่ียนสีของผลิตภัณฑ์เพียงอย่างเดียว ท าให้ปัจจยัชิน้ส่วนวตัถุดิบเปล่ียนเพียง

ปัจจยัเดียวเท่านัน้ คือ ความแตกต่างของสีผลิตภัณฑ์ เฉพาะชิน้ส่วนบางอย่างท่ีมีความแตกต่าง

ของสีเทา่นัน้ (Color Variation) โดยท่ีลกัษณะและรูปแบบของชิน้ส่วนวตัถดุิบยงัเหมือนเดิม โดยท่ี

ปัจจยัอ่ืนๆยงัสามารถใช้ร่วมกนัได้ในกระบวนการผลิต 

     ส าหรับกระบวนการป้อนโปรแกรม และกระบวนการบรรจุภัณฑ์จะมีปัจจัยใน

กระบวนการผลิตร่วมกัน กล่าวคือมีปัจจยัในกระบวนการผลิตทัง้ 4 ท่ีใช้ร่วมกัน โดยไม่เกิดการ

เปล่ียนแปลงเม่ือการเปล่ียนรุ่นและสีผลิตภัณฑ์เกิดขึน้ ซึ่งสามารถจ าแนกรายละเอียดการ

เปล่ียนแปลงปัจจยัในกระบวนการผลิตทัง้ 4 ของแต่ละรุ่นผลิตภัณฑ์ในสายการประกอบชิน้ส่วน

การผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศึกษาเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นและสีผลิตภัณฑ์เกิดขึน้           

ดงัตารางท่ี 13 และ 14 ตามล าดบั ซึ่งลกัษณะของสญัลกัษณ์ท่ีใช้ในตารางนัน้จะใช้สญัลกัษณ์อยู ่

3 ลกัษณะ คือ 

 O     หมายถึง   ไมมี่การเปล่ียนแปลงปัจจยัดงักลา่ว (เป็นปัจจยัร่วม) 

              /       หมายถึง    มีการเปล่ียนแปลงปัจจยัดงักลา่ว (เป็นปัจจยัท่ีตา่ง) 

          -     หมายถึง   ไมมี่ปัจจยักระบวนการผลิต (เน่ืองจากไมมี่กระบวนการผลิตดงักลา่ว) 
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3.2  การศึกษาสภาพปัญหาของ รงงานกรณีศึกษา 

 ในการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษาเพ่ือลดความสูญเปล่าในสายการผลิต

กล้องไร้กระจก พบว่าพืน้ฐานขององค์ประกอบ ปัจจยั และสภาวะแวดล้อมในกระบวนการผลิตมี

ความสัมพันธ์เก่ียวข้องกันเป็นระบบ เม่ือท าการศึกษาสภาพปัญหาหลักในกระบวนการผลิตท่ี

เกิดขึน้และด าเนินการแก้ไขอย่างมีระเบียนแบบแผนจะส่งผลให้องค์ประกอบ ปัจจยั และสภาวะ

แวดล้อมในกระบวนการผลิตเกิดการเปล่ียนแปลงไปด้วยอันเน่ืองจากผลการด าเนินการแก้ไข

ปัญหา เพ่ือให้สามารถแยกแยะแนวทางการด าเนินการแก้ไขปัญหาได้อย่างถกูต้องเป็นระบบและ

ชดัเจน  จึงแบง่การศกึษาปัญหาเป็น 2 ช่วง โดยการศกึษาสภาพปัญหาในช่วงท่ี 1 เป็นการศกึษา

ปัญหาหลักท่ีพบในกระบวนการผลิตในปัจจุบัน คือ ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึน้ในสายผลิต และ

การศึกษาปัญหาในช่วงท่ี 2 ซึ่งเป็นผลจากการด าเนินการแก้ไขปัญหาในช่วงท่ี 1 คือ การ

เปล่ียนแปลงสมดลุสายการผลิตจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสญูเปลา่ 

 3.2.1 การศึกษาสภาพปัญหาในสายการผลิต 

   จากการศกึษาข้อมลูทัว่ไป และคณุลกัษณะของกล้องไร้กระจก จะพบว่าเป็นผลิตภณัฑ์ท่ี

มีความหลากหลายสูง และมีช่วงวงจรชีวิตสัน้ คือ มีรูปแบบ และคุณลักษณะของผลิตภัณฑ์

ตอ่เน่ืองตลอดเวลา รูปแบบการรับค าสัง่การผลิตเป็นแบบ Work To Assembly (WTA) ซึ่งมีการ

จัดรูปแบบกระบวนการผลิตแบบสายการผลิตต่อเน่ือง (Assembly Line) ซึ่งประกอบด้วย

กระบวนการผลิตท่ีมีความหลากหลายแตกตา่งกนัคอ่นข้างมาก รวมไปถึงการใช้คนงาน ทกัษะการ

ผลิตงานท่ีแตกต่างกันและหลากหลาย และเคร่ืองจักร/อุปกรณ์การผลิตจ านวนมาก ซึ่งท าให้

ทรัพยากรในกระบวนการผลิตถูกน ามาใช้อย่างไม่เต็มประสิทธิภาพ โดยสภาพพืน้ฐานของ

กระบวนการผลิต มีรูปแบบกระบวนการผลิตท่ีไม่สนองตอบต่อความเปล่ียนแปลงหรือความผัน

ผวนตามค าสัง่ซือ้ของลกูค้า และสภาพอปุาทานของสภาวะในตลาด นอกจากนีย้งัก่อให้เกิดความ

สูญเปล่าในกระบวนการผลิตเป็นอย่างมาก ท าให้ประสิทธิภาพในการด าเนินการผลิตลดต ่าลง 

ก าไรลดต ่าลง เน่ืองจากต้นทุนสูงขึน้ นอกจากนีย้งัมีต้นทุนท่ีเกิดจากการเสียโอกาส หรือค่าเสีย

โอกาสเกิดขึน้ และความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ถกูแปรเปล่ียนไปเป็นต้นทนุท่ีใช้ในกระบวนการผลิต 
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     3.2.1.1  ปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิต 

     1. เกิดความสญูเปลา่จากการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ในสายการผลิต 

          ความสูญเปล่าในสายการผลิตท่ีพบในโรงงานกรณีศึกษาสามารถจ าแนกประเภท

ความสญูเปลา่ออกเป็น 3 ประเภท  ดงัตอ่ไปนี ้

                (1) ความสญูเปล่าจากการปรับตัง้สายการผลิต   โดยสาเหตท่ีุก่อให้เกิดความสญูเปล่า

ประเภทนีม้าจากกิจกรรมในกระบวนผลิต อนัได้แก่ การเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์, การสอบ

เทียบเคร่ืองมือวดั และการท่ีชิน้งานระหวา่งกระบวนการผลิตขาดชว่ง 

       (2) ความสูญเปล่าจากการเคร่ืองจกัรหยุดหรือมีการขดัข้อง    ท าให้มีชิน้งานระหว่าง

กระบวนการผลิตมากเกินไป  โดยสาเหตท่ีุก่อให้เกิดความสูญเปล่าประเภทนีม้าจากกิจกรรมใน

กระบวนผลิต อนัได้แก่ ระบบในการผลิตขดัข้อง, เคร่ืองจกัรขดัข้อง, ระบบสายดินขดัข้อง และการ

หยดุรอการตดัสินใจเม่ือเกิดของเสียในสายการผลิตมากเกินมาตรฐานการยอมรับได้ 

     (3) ความสูญเปล่าจากการเกิดวัตถุดิบขาดช่วงในกระบวนการผลิต ส่งผลให้

สายการผลิตหยดุชะงกัและท าการผลิตไมต่อ่เน่ือง 

 
    ส าหรับการวิเคราะห์ข้อมลูเวลาสญูเปล่าในสายการผลิตย้อนหลงัของโรงงานกรณีศกึษา 

ตัง้แต ่มกราคม 2556 –  กรกฎาคม 2556 พบว่าความสญูเปล่าท่ีเกิดขึน้ในสายการผลิตมากท่ีสดุ

มาจากความสญูเปลา่ประเภทท่ี 1 คือ ความสญูเปล่าจากการปรับตัง้สายการผลิต ซึ่งมีเปอร์เซ็นต์

ความสูญเปล่าเท่ากับ 59.10% และรองลงมา คือ ประเภทท่ี 2 คือ ความสูญเปล่าจากการมี

ชิน้งานระหวา่งกระบวนการผลิตมากเกินไป เท่ากับ 38.92% และ ประเภทท่ี 3 คือ ความสญูเปล่า

จากการเกิดวตัถดุิบขาดช่วงในกระบวนการผลิตเท่ากบั 1.99% ตามล าดบั ซึ่งกราฟแสดงสดัส่วน

เปอร์เซ็นต์ความสญูเปลา่ทัง้ 3 ประเภทในสายการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษาแสดง

ได้ ดงัภาพท่ี 25 
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ภาพท่ี 25  กราฟแสดงสดัสว่นเปอร์เซ็นต์ความสญูเปล่าทัง้ 3 ประเภทในสายการผลิต 

กล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษา 

     ส าหรับสภาพปัญหาความสูญเปล่าท่ีเกิดขึน้จากการปรับตัง้ในสายการผลิต เม่ือท าการ

วิเคราะห์รายละเอียดย่อยถึงสาเหตหุลกัท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าจากการปรับตัง้สายการผลิต   

พบวา่จากการปรับตัง้สายการผลิตท าให้เกิดความสญูเปล่าสงูโดยมีสาเหตหุลกัมาจากการเปล่ียน

รุ่นและสีของผลิตภัณฑ์ในสายการผลิต ซึ่งมีเปอร์เซ็นต์เวลาความสูญเปล่าเท่ากับ 26.51 และ 

16.61 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั โดยเทียบกบัเวลาสทุธิท่ีใช้ในการปฏิบตัิงานทัง้หมด  และเม่ือรวม

ความสญูเปล่าอนัเน่ืองมาจากสาเหตหุลกัทัง้การเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์จะคิดเป็น 43.12 

เปอร์เซ็นต์ ดงัภาพท่ี 26   

พบวา่ความสญูเปลา่จากการปรับตัง้สายการผลิตอนัเน่ืองมาจากการเปล่ียนรุ่นและสีของ

ผลิตภัณฑ์มีค่าสูงเป็นคร่ึงหนึ่งของความสูญเปล่าอ่ืนๆ โดยท่ีปริมาณความสูญเปล่าท่ีเกิดขึน้ใน

สายการผลิตมีลกัษณะแปรผนัตรงเช่นเดียวกนักับปริมาณอุปทานของสินค้า ซึ่งแสดงเปอร์เซ็นต์

ความสญูเปล่าตามสาเหตกุารเกิดในสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ตัง้แตม่กราคม 2556 – 

กรกฎาคม 2556 ดงัตารางท่ี  15 และกราฟแสดงเปอร์เซ็นต์ความสญูเปล่าตามสาเหตกุารเกิดใน

สายการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา ตัง้แตม่กราคม 2556 – กรกฎาคม 2556 ดงัภาพท่ี 26 

59.10%
38.92%

1.99%

การปรับตัง้

เคร่ืองจกัรหยุด/ขดัข้อง

วตัถุดิบขาดช่วง

 ปอร    นต ความสญู ปล าทัง้   ประ ภทในสายการผลิตกล อง ร กระ ก
ตัง้แต  มกราคม      - กรกฏาคม 2556
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         การเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภัณฑ์ตามปริมาณความต้องการสินค้าท่ีแตกต่างกันในแต่ละ
ช่วงเวลา ซึ่งแบ่งออกเป็น 2 ช่วง คือ ช่วงฤดกูาลต ่าเป็นช่วงท่ีมีปริมาณความต้องการสินค้าต ่าอยู่
ในช่วงไตรมาสท่ี 2 และ 3 และช่วงฤดกูาลสงูเป็นช่วงท่ีมีปริมาณความต้องการสินค้าสูงอยู่ในช่วง
ไตรมาสท่ี 1 และ 4 ซึ่งจ านวนครัง้ในการเปล่ียนรุ่นและสีของกล้องไร้กระจกในช่วงฤดกูาลความ
ต้องการสินค้าสงูจะมากกวา่เป็น 2 เท่าของช่วงฤดกูาลความต้องการสินค้าต ่า  ซึ่งในปี พ.ศ. 2556 
จ านวนครัง้เฉล่ียในการเปล่ียนรุ่นผลิตภัณฑ์ต่อเดือนในช่วงฤดูกาลต้องการสินค้าต ่าและช่วง
ฤดูกาลต้องการสินค้าสูงของกล้องไร้กระจก คือ 7 และ 15 ครัง้/เดือน/สายการผลิต ตามล าดบั 
และจ านวนครัง้เฉล่ียในการเปล่ียนสีผลิตภัณฑ์ต่อเดือนในช่วงฤดกูาลต้องการสินค้าต ่าและช่วง
ฤดกูาลต้องการสินค้าต ่าของกล้องไร้กระจก คือ 17 และ 36 ครัง้/เดือน/สายการผลิต ตามล าดบั 
โดยจ านวนครัง้ในการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภัณฑ์ในช่วงฤดูกาลต้องการสินค้าต ่าและช่วง
ฤดกูาลต้องการสินค้าสงูของกล้องไร้กระจก แสดงดงัตารางท่ี 16 และ 17 ตามล าดบั  

          เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษาได้มีการจดักระบวนการผลิตเป็นแบบสายการผลิตต่อเน่ือง

ทัง้หมด 4 สาย  โดยท่ีทกุสายการผลิตสามารถท าการผลิตได้ทุกรุ่นผลิตภัณฑ์ ดงันัน้จึงเกิดความ

สญูเปล่าอยู่บ่อยครัง้ในการหยุดรอเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภัณฑ์  คิดเป็นเปอร์เซ็นต์เวลาความ

สญูเปลา่จากการซึง่ทางโรงงานกรณีศกึษาได้ก าหนดเวลาท่ีใช้เป็นมาตรฐานส าหรับการเปล่ียนรุ่น

และสีของผลิตภณัฑ์ คือ 120 นาที/รุ่นผลิตภณัฑ์ และ 20 นาที/สีผลิตภณัฑ์ ตามล าดบั 
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ตารางท่ี 17  แสดงจ านวนครัง้ในการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ของกล้องไร้กระจกชว่งฤดกูาล
ความต้องการสินค้าต ่า(ไตรมาส 1 และ 4) ของปี พ.ศ. 2556 

 

 

ภาพท่ี 27  แสดงจ านวนครัง้เฉล่ียตอ่เดือนในการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ของกล้องไร้
กระจกชว่งฤดกูาลความต้องการสินค้าต ่า(ไตรมาส 1 และ 4) ของปี พ.ศ. 2556 
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เป
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เป
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เป
ลี่ย

นรุ่
น

เป
ลี่ย

นสี

1 6 18 24 7 15 22 6 17 23 6 17 23 7 15 22 6 18 24

2 7 17 24 7 16 23 7 18 25 7 18 25 7 16 23 7 17 24

3 6 15 21 6 15 21 8 18 26 8 18 26 6 15 21 6 15 21

4 7 16 23 7 18 25 7 17 24 7 17 24 7 18 25 7 16 23

เฉล่ีย 7 17 23 7 16 23 7 18 25 7 18 25 7 16 23 7 17 23

รวม 26 66 92 27 64 91 28 70 98 28 70 98 27 64 91 26 66 92

17
 +

 1
.2

144

136

144

141

562

138

7 17 0.6 1.2

7 
+ 

0.
6

ค่าเฉล่ียสุทธิ

(ครัง้/สาย

ผลิต/เดือน)มกราคม กุมภาพนัธ์ มีนาคม ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม
สายการ

ผลิต

จ านวนครัง้ในการเปล่ียนรุ่น/เปล่ียนสีของผลิตภัณฑ์

ไตรมาสที่ 1 (Q1) ไตรมาสที่ 4 (Q4)
      

รวม

ทัง้หมด

ค่าเฉล่ีย

รวม

ค่า

เบี่ยงเบน

มาตรฐาน

มกราคม 7 17

กมุภาพันธ์ 7 16

เปลีย่นรุน่ 7

เปลีย่นสี 18

เปลีย่นรุน่ 7

เปลีย่นสี 18

เปลีย่นรุน่ 7

เปลีย่นสี 16

เปลีย่นรุน่ 7

เปลีย่นสี 17

มกราคมกมุภาพันธ์มนีาคมตลุาคมพฤศจกิายนธันวาคม

เปลีย่นรุน่ 7 7 7 7 7 7

เปลีย่นสี 17 16 18 18 16 17

คา่เฉลีย่เปลีย่นรุน่7 7 7 7 7 7

คา่เฉลีย่เปลีย่นสี17 17 17 17 17 17

พฤศจกิายน

ธันวาคม

มนีาคม

ตลุาคม

7 7 7 7 7 7

17 16 18 18 16 17
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มกราคม กมุภาพนัธ มีนาคม ตุลาคม พฤศ ิกายน ธันวาคม

 ปลี่ยนรุ น  ปลี่ยนสี ค า  ลี่ย ปลี่ยนรุ น ค า  ลี่ย ปลี่ยนสี

  า
นว

นค
รัง้
ใน

กา
ร 
ปลี่

ยน
รุ น

/สี
ต อ

  
ือน

ใน
หน

ึ่งส
าย

กา
รผ

ลิต
  
ครั

ง้ 

  านวนครัง้  ลี่ยในการ ปลี่ยนรุ น/สีต อ  ือน
ในหนึ่งสายการผลิต  ครัง้ 

  านวนครัง้ในการ ปล่ียนรุ นและ ปล่ียนสีของกล อง ร กระ ก  วงฤ ูกาลต องการสินค าต ่า
  วง ตรมาสที่   มกราคม - มนีาคม  และ  วง ตรมาสที่   ตุลาคม - ธันวาคม  ของปีพ.ศ.2556

ค า  ลี่ย ปลี่ยนส ี
17 ครัง้/สายผลติ/  ือน

รวม = 24 รวม = 23
รวม = 25 รวม = 25

รวม = 23 รวม = 24

ค า  ลี่ย ปลี่ยนรุ น 
7 ครัง้/สายผลติ/  ือน
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ตารางท่ี 18  แสดงจ านวนครัง้ในการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ของกล้องไร้กระจกชว่งฤดกูาล
ความต้องการสินค้าสงู(ไตรมาส 2 และ 3) ของปี พ.ศ. 2556 

 

 

ภาพท่ี 28  แสดงจ านวนครัง้เฉล่ียตอ่เดือนในการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ของกล้องไร้
กระจกชว่งฤดกูาลความต้องการสินค้าสงู(ไตรมาส 2 และ 3) ของปี พ.ศ. 2556 
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เป
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1 15 37 52 13 37 50 14 37 51 15 37 52 13 37 50 14 37 51

2 14 35 49 15 37 52 14 35 49 14 35 49 15 37 52 14 35 49

3 16 37 53 14 35 49 16 36 52 16 37 53 14 35 49 16 36 52

4 15 36 51 14 36 50 15 36 51 15 36 51 14 36 50 15 36 51

AVG. 15 36 51 14 36 50 15 36 51 15 36 51 14 36 50 15 36 51

Total 60 145 205 56 145 201 59 144 203 60 145 205 56 145 201 59 144 203

36
 +

 0
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300
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15 36 0.9 0.8

15
 +

 0
.9

ค่าเฉล่ียสุทธิ

(ครัง้/สาย

ผลิต/เดือน)เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฏาคม สิงหาคม กันยายน
สายการ

ผลิต

จ านวนครัง้ในการเปล่ียนรุ่น/เปล่ียนสีของผลิตภัณฑ์

ไตรมาสที่ 2 (Q2) ไตรมาสที่ 3 (Q3)

     

รวม

ทัง้หมด

ค่าเฉล่ีย

รวม

ค่า

เบี่ยงเบน

มาตรฐาน

มกราคม 7 17

กมุภาพันธ์ 7 16

เปลีย่นรุน่ 7

เปลีย่นสี 18

เปลีย่นรุน่ 7

เปลีย่นสี 18

เปลีย่นรุน่ 7

เปลีย่นสี 16

เปลีย่นรุน่ 7

เปลีย่นสี 17

เมษายนพฤษภาคมมถิุนายนกรกฏาคมสงิหาคมกันยายน

เปลีย่นรุน่ 15 14 15 15 14 15

เปลีย่นสี 36 36 36 36 36 36

คา่เฉลีย่เปลีย่นรุน่15 15 15 15 15 15

คา่เฉลีย่เปลีย่นสี36 36 36 36 36 36

มนีาคม

ตลุาคม

พฤศจกิายน

ธันวาคม

15 14 15 15 14 15

36 36 36 36 36 36
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 มษายน พฤษภาคม มิถนุายน กรกฏาคม สิงหาคม กนัยายน

 ปลี่ยนรุ น  ปลี่ยนสี ค า  ลี่ย ปลี่ยนรุ น ค า  ลี่ย ปลี่ยนสี

  า
นว

นค
รัง้
ใน

กา
ร 
ปลี่

ยน
รุ น

/สี
ต อ

  
ือน

ใน
หน

ึ่งส
าย

กา
รผ

ลิต
  ค

รัง้
 

  านวนครัง้  ลี่ยในการ ปลี่ยนรุ น/สีต อ  ือน
ในหนึ่งสายการผลิต  ครัง้ 

รวม = 51 รวม = 50 รวม = 51 รวม = 51 รวม = 50 รวม = 51

ค า  ลี่ย ปลี่ยนส ี
36 ครัง้/สายผลติ/  ือน

ค า  ลี่ย ปลี่ยนรุ น 
15 ครัง้/สายผลติ/  ือน

  านวนครัง้ในการ ปล่ียนรุ นและ ปล่ียนสีของกล อง ร กระ ก  วงฤ ูกาลต องการสินค าสูง
  วง ตรมาสที่ 2   มษายน - มถุินายน และ  วง ตรมาสที่ 3  กรกฎาคม - กันยายน ของปีพ.ศ.2556
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      เม่ือค านวณสดัส่วนของการปรับตัง้สายการผลิตเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์

ของกล้องไร้กระจกจากจ านวนครัง้เฉล่ียตอ่เดือนเปรียบเทียบกนัระหว่างฤดกูาลท่ีมีความต้องการ

สินค้าสงูและฤดกูาลท่ีมีความต้องการสินค้าต ่าเพ่ือท าการวิเคราะห์แนวโน้มของความสูญเปล่าท่ี

เกิดขึน้ พบวา่ ในชว่งฤดกูาลต้องการสินค้าสงูมีการปรับตัง้สายการผลิตสงูกว่าช่วงฤดกูาลต้องการ

สินค้าต ่า คดิเป็น 68 เปอร์เซ็นต์ และ 32 เปอร์เซ็นต ์ตามล าดบั 

      ซึ่งเม่ือท าการเปรียบเทียบจ านวนครัง้ในการปรับตัง้สายการผลิตระหว่างการเปล่ียนรุ่น

และสีของผลิตภณัฑ์ พบว่า จ านวนครัง้ในการปรับตัง้สายการผลิตจากการเปล่ียนสีผลิตภัณฑ์มี

ความถ่ีท่ีสูงกว่าการปรับตัง้สายการผลิตจากการเปล่ียนรุ่นผลิตภัณฑ์โดยมีแนวโน้มไปในทาง

เดียวกนัทัง้ 2 ช่วงฤดกูาล  ดงันัน้  การปรับตัง้สายการผลิตอยู่บ่อยครัง้ของโรงงานกรณีศึกษามี

สาเหตหุลกัมาจากจ านวนครัง้ท่ีมีความถ่ีสูงจากการเปล่ียนสีของผลิตภัณฑ์ตามปริมาณอุปทาน

สินค้าทัง้ 2 ช่วงฤดกูาล  โดยตารางและกราฟแสดงเปอร์เซ็นต์จ านวนการปรับตัง้สายการผลิตเม่ือ

มีการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ของกล้องไร้กระจกของปี พ.ศ 2556  ดงัตารางท่ี 19 และภาพ

ท่ี 29 ตามล าดบั 

ตารางท่ี 19  แสดงเปอร์เซ็นต์การปรับตัง้สายการผลิตของกล้องไร้กระจกของปี พ.ศ 2556 

 

       หลงัจากทราบสาเหตหุลกัท่ีก่อให้เกิดความสญูเปลา่ในสายการผลิตกล้องไร้กระจกของ
โรงงานกรณีศกึษา ซึง่สง่ผลให้ประสิทธิผลของกระบวนการผลิตลดลง เน่ืองจากสายการผลิตมีการ
หยดุรอเพ่ือท าการปรับตัง้จากการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ 

ประเภท

การปรับตัง้


ฤดกูาลต้องการสนิค้าต ่า 
ฤดกูาลต้องการสนิค้าสงู

จ านวนครัง้เฉลีย่

การปรับตัง้

(ครัง้/เดือน/สายการผลติ)

เปอร์เซ็นต์การ

ปรับตัง้

(%)

จ านวนครัง้เฉลีย่

การปรับตัง้

(ครัง้/เดือน/สายการผลติ)

เปอร์เซ็นต์การ

ปรับตัง้

(%)

รวม 24 32.00 51 68.00

เปลีย่นรุ่น 7 9.33 15 20.00

เปลีย่นสี 17 22.67 36 48.00
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      ซึ่งเป็นปัจจยัภายนอกท่ีไม่สามารถควบคมุได้ และมีแนวโน้มเปล่ียนแปลงอยู่ตลอดเวลา
ตามชว่งฤดกูาลซึง่เป็นธรรมชาตเิฉพาะตวัของผลิตภณัฑ์ประเภทนี ้

 

 

ภาพท่ี 29  แสดงเปอร์เซ็นต์จ านวนการปรับตัง้สายการผลิตของกล้องไร้กระจก 

ของปี พ.ศ 2556 

      เม่ือท าการเปรียบเทียบเวลาท่ีใช้ในการท างานสุทธิทัง้หมดกับเวลาสูญเปล่าจากการ

ปรับตัง้ท่ีเกิดจากการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ของโรงงานกรณีศกึษาปี พ.ศ 2556  พบว่าเกิด

ความสญูเปลา่จากการเปล่ียนรุ่นผลิตภณัฑ์มากกวา่การเปล่ียนสีผลิตภณัฑ์ในช่วงฤดกูาลต้องการ

สินค้าสูง และช่วงฤดกูาลต้องกาลสินค้าต ่า คิดเป็น 3.18 และ 6.81 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบัเม่ือ

เปรียบเทียบกับเวลาท างานสุทธิทัง้หมด โดยมีแนวโน้มเหมือนกันทัง้ 2 ช่วงฤดูกาล ซึ่งแสดง

เปอร์เซ็นต์เวลาสูญเปล่าในสายการผลิตจากการเปล่ียนรุ่นและสีของกล้องไร้กระจกของปี พ.ศ 

2556 ดงัตารางท่ี 19 และ ภาพท่ี 29 

      หลังจากทราบปัญหาแล้วว่าการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภัณฑ์เป็นปัญหาหลักท่ี

ก่อให้เกิดความสญูเปล่าในสายการผลิตอย่างมาก และเป็นปัจจัยภายนอกท่ีไม่อาจหลีกเล่ียงได้ 

จึงจ าเป็นต้องพิจารณาถึงปัจจยัตา่งๆท่ีเก่ียวข้องว่ามีปัจจยัและองค์ประกอบใดในการเปล่ียนรุ่น

และสีของผลิตภัณฑ์ท่ีส่งผลให้เกิดความล่าช้า ซึ่งมีผลท าให้เกิดความสูญเปล่าตามมา ซึ่งถ้าใน

อนาคตโรงงานกรณีศกึษามีจ านวนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์มีความหลากหลายมากกว่าปัจจบุนัจะ

สง่ผลให้เกิดความสญูเปล่าตอ่กระบวนการผลิตมากกว่าปัจจบุนั และส่งผลกระทบตอ่การส่งมอบ

สินค้าให้ลกูค้าตามเวลาซึง่จะท าให้บริษัทผู้ผลิตเกิดความเสียหายอย่างมหาศาล 

9.33%

20%

22.67%

48%

 ปลี่ยนรุ น   วงฤ ูกาลความต องการต ่า

 ปลี่ยนรุ น   วงฤ ูกาลความต องการสูง

 ปลี่ยนสี   วงฤ ูกาลความต องการต ่า

 ปลี่ยนสี   วงฤ ูกาลความต องการสูง

สั ส วนการ ปลี่ยนรุ นและสีต อ  ือนของหน่ึงสายการผลิต 
ใน  วงฤ ูกาลความต องการต ่า และฤ ูกาลความต องการสูงของปีพ.ศ.2556
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2. ความสญูเปลา่ของกระบวนการป้อนโปรแกรมในสายการผลิต 

    2.1 มีกิจกรรมท่ีซ า้ซ้อนในกระบวนการป้อนโปรแกรมของสายการผลิต 

          ส าหรับกระบวนการป้อนโปรแกรมในสายการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศึกษา

ต้องใช้โปรแกรมการใช้งานของกล้องบรรจลุงกล้องไร้กระจกเพ่ือให้กล้องสามารถท างานได้อย่าง

สมบรูณ์แบบเม่ือไปถึงผู้บริโภค  โปรแกรมท่ีใช้บรรจลุงกล้องในแตล่ะกระบวนการผลิตรวมทัง้หมด 

13 กระบวนการตลอดทัง้สายการป้อนโปรแกรม  ซึ่งขัน้ตอนการปฏิบตัิงานหลกัในกระบวนการ

ป้อนโปรแกรมมีขัน้ตอน 3 ขัน้ตอน ดงัตอ่ไปนี ้

   1) การบรรจโุปรแกรมลงกล้องโดยเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 

   2) ปรับคา่ความสมบรูณ์ของการป้อนโปรแกรมโดยเคร่ืองจกัร 

   3) ตรวจสอบคุณลักษณะท่ีผิดปกติภายนอกของกล้องโดยใช้การตรวจสอบด้วยสายตาของ

ผู้ปฏิบตังิาน 

   

กล้องเปลา่           ประมวลผล               ปรับคา่               ตรวจสอบ             กล้องพร้อมใช้งาน 

 

                 โปรแกรม                           

 

ภาพท่ี 31  แสดงขัน้ตอนการปฏิบตังิานหลกัในกระบวนการป้อนโปรแกรม 3 ขัน้ตอน 

 

          เม่ือท าการศึกษาสภาพกระบวนการผลิตของกระบวนการป้อนโปรแกรมโดย

ละเอียด จะพบว่า ขัน้ตอนท่ี 3 ซึ่งเป็นการตรวจสอบคณุลกัษณะท่ีผิดปกติภายนอกของกล้องโดย

ใช้การตรวจสอบด้วยสายตาของผู้ปฏิบตัิงานมีหวัข้อการตรวจสอบซ า้ซ้อนกบักระบวนการผลิตอ่ืน

ในส่วนการป้อนโปรแกรม โดยท าให้เกิดความสูญเปล่าจากกิจกรรมงานท่ีซ า้ซ้อนเกิดขึน้ใน

สายการผลิต ซึ่งโดยปกติการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภัณฑ์จดัอยู่ในกิจกรรมการปฏิบตัิงานท่ี

ไมก่่อให้เกิดงานอยูแ่ล้ว (Non-Productive)  
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    2.2  มีสว่นของโปรแกรมท่ีไมจ่ าเป็นในกระบวนการป้อนโปรแกรมของสายการผลิต 

           ส าหรับโปรแกรมท่ีใช้บรรจลุงกล้องนัน้จะมีทัง้ส่วนโปรแกรมหลกัและโปรแกรมเสริมรวมอยู่

ด้วยกัน  ส่วนของโปรแกรมหลักจะท าหน้าท่ีเป็นโปรแกรมการท างานของกล้องโดยตรงส าหรับ

หน้าท่ีนัน้ๆ ในส่วนของโปรแกรมเสริมมีการป้อนเข้าไปเพ่ือเสริมให้การป้อนโปรแกรมหลกัมีความ

ราบร่ืน ไม่เกิดการขาดช่วงและเกิดข้อผิดพลาดระหว่างท าการบรรจโุปรแกรมเท่านัน้ ซึ่งส่วนของ

โปรแกรมเสริมนี เ้องท่ีเป็นสาเหตุท าให้รอบเวลาการบรรจุโปรแกรมมีค่ามาก  กล่าวคือ 

คอมพิวเตอร์ต้องใช้เวลาในการประมวลผลเป็นเวลานาน  ท าให้เกิดความสญูเปล่าท่ีมาจากความ

ไม่จ าเป็นเกิดขึน้ในการบรรจโุปรแกรม ซึ่งสามารถแสดงผงัเฉพาะกิจกรรมการบรรจโุปรแกรมลง

กล้องได้  

 

 

 
 

 



 

 

   3.  การเปล่ียนแปลงสมดลุสายการผลิตอนัเน่ืองมาจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลด

ความสญูเปล่า 

     เน่ืองจากมีองค์ประกอบ และปัจจัยอ่ืนๆในกระบวนการผลิตท่ีมีส่วนเก่ียวข้องในการ

ปรับตัง้สายการผลิตและเม่ือมีการเปล่ียนแปลงดงักล่าวเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตย่อมส่งผล

กระทบเป็นลกูโซต่อ่เน่ืองกนัทัง้สายการผลิตท าให้ปัจจยั และองค์ประกอบอ่ืนๆในกระบวนการผลิต

เปล่ียนแปลงตามไปด้วย  สืบเน่ืองจากสภาพปัญหาในสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา คือ 

ความสญูเปลา่ท่ีเกิดจากกระบวนการปรับตัง้สายการผลิตตามปริมาณอปุทานของสินค้าท่ีมีความ

หลากหลาย ซึ่งในการปรับปรุงสายการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าอันเน่ืองมาจากกระบวนการ

ปรับตัง้ย่อมส่งผลให้ภาพรวมของสายการผลิตเปล่ียนแปลงไปด้วย เช่น  ทกัษะการใช้ปฏิบตัิงาน , 

รอบเวลาการผลิต, เคร่ืองและอปุกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการผลิต เป็นต้น 

        จากผลกระทบจากการปรับปรุงสายการผลิตเพ่ือลดความสญูเปล่าดงักล่าว ส่งผลให้

เกิดผลกระทบตามมาในแง่การจดักิจกรรมการผลิตใหม่, อปุกรณ์เคร่ืองมือท่ีใช้ในการปฏิบตัิงานมี

กลไกการท างานท่ีเปล่ียนแปลงไป, อัตราผลผลิต, รูปแบบสายการผลิตและการจดัสายการผลิต

ใหม่ท่ีสอดคล้องกับลักษณะการปฏิบตัิงานท่ีไม่ก่อให้เกิดความสูญเปล่า รวมไปถึงแผนผังและ

โครงสร้างสายการผลิตหลังการปรับปรุง องค์ประกอบและปัจจัยต่างๆนีย้่อมเปล่ียนแปลงไป 

โดยเฉพาะสมดลุของสายการผลิตท่ีถือว่าเป็นหวัใจของระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง ซึ่งต้องมีการ

พิจารณาและวิเคราะห์รอบเวลาการผลิตของกระบวนการผลิตหลงัท าการปรับปรุงและปรับเรียบ

สมดุลสายการผลิตใหม่ทัง้ระบบการผลิต  เพ่ือให้กระบวนการผลิตด าเนินไปอย่างต่อเน่ือ ง

สม ่าเสมอไมเ่กิดการหยดุชะงกังนัระหวา่งด าเนินการผลิต  

    จากการส ารวจสภาพการผลิตในปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา  สามารถระบุสภาพ

ปัญหาการปรับสมดุลสายการผลิตซึ่งเก่ียวข้องกับจัดสายการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาได้ 

ดงัตอ่ไปนี ้

               1.  รูปแบบการจัดผังกระบวนการผลิตไม่ยืดหยุ่นพอส าหรับผลิตภัณฑ์ท่ีมีความ

หลากหลายในแง่ชนิดผลิตภัณฑ์สูง  เน่ืองจากมีสายการประกอบย่อยซึ่งมีความแตกต่างของ

องค์ประกอบกระบวนการผลิตของรุ่นและสี ซึ่งมีโครงสร้างผังกระบวนการผลิตต่อกับสายการ

ประกอบหลกัเป็นก่ิงก้านสาขาหลายต าแหน่งในสายการผลิตท าให้การบริหารจดัการสายการผลิต
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มีประสิทธิภาพต ่า เน่ืองจากมีการสญูเสียทรัพยากรตา่งๆท่ีใช้ในการบริหารจดัการเป็นจ านวนมาก 

เชน่ แรงงานคน แรงงานทางด้านเทคนิค เป็นต้น   

    2.  การบริหารจดัการองค์ประกอบ และทรัพยากรในกระบวนการผลิต มีรูปแบบหลากหลาย 

เชน่ อปุกรณ์และเคร่ืองมือในกระบวนการผลิต จ านวนผู้ปฏิบตัิงานตอ่สายการผลิต เป็นต้น ท าให้

การบริหารจดัการองค์ประกอบ และทรัพยากรในกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพต ่า เน่ืองจากมี

การเปล่ียนแปลงการบริหารจดัการองค์ประกอบ และทรัพยากรในกระบวนการผลิตอยู่ตลอดเวลา

เม่ือการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ในกระบวนการผลิต 

 

     3.2.1.2  สาเหตแุละมาตรการการแก้ไขปัญหา 

        3.2.1.2.1  การวิเคราะห์สาเหตคุวามสญูเปลา่จากการปรับตัง้สายการผลิต 

        1.  ความสญูเปลา่อนัเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ในสายการผลิต 

  ความสูญเปล่าในกระบวนการปรับตัง้สายการผลิตเกิดจากปัจจัยและองค์ประกอบใน

กระบวนการผลิตกล้องไร้กระจกมีการเปล่ียนแปลงไปตามรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์  โดยท่ีในแตล่ะ

ปัจจยัและองค์ประกอบในกระบวนการผลิตจะมีส่วนของปัจจยัและองค์ประกอบท่ีเหมือนกนั โดย

สามารถใช้ร่วมกันได้ทุกรุ่นผลิตภัณฑ์ คือ ไม่มีการเปล่ียนแปลงเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นและสี

ผลิตภัณฑ์เกิดขึน้ และปัจจัยและองค์ประกอบในกระบวนการผลิตจะมีส่วนของปัจจัยและ

องคป์ระกอบท่ีแตกตา่งกนั โดยไมส่ามารถใช้ร่วมกนัได้ทกุรุ่นผลิตภณัฑ์ คือ มีการเปล่ียนแปลงเม่ือ

มีการเปล่ียนรุ่นและสีผลิตภณัฑ์เกิดขึน้ 

ปัจจยัและองค์ประกอบในกระบวนการผลิตท่ีท าการศกึษาแบง่เป็น 4 ประเภท ดงัตอ่ไปนี ้

        1.1 ทกัษะการปฏิบตังิาน 

        1.2 เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และเคร่ืองจักร คือ ลักษณะการท างานของจิ๊กและฟิกเจอร์ใน

กระบวนการผลิต และคอมพิวเตอร์ 

        1.3 วิธีการปฏิบตังิาน  คือ  ขัน้ตอนการปฏิบตังิาน หรือ รูปแบบกิจกรรมการผลิต 

        1.4 ชิน้สว่นวตัถดุบิ 
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     ในงานวิจยัฉบบันีท้ าการวิเคราะห์สาเหตุความสูญเปล่าจากการปรับตัง้สายการผลิต

โดยท าการจัดกลุ่มองค์ประกอบกระบวนการผลิตทัง้ 4 ประเภทของผลิตภัณฑ์ทัง้ 4 รุ่นเพ่ือ

วิเคราะห์ความสมัพนัธ์ร่วมกบัผงัโครงสร้างกระบวนการผลิตของสายการผลิต เพ่ือค้นหากิจกรรมท่ี

ก่อให้เกิดความสญูเปลา่ในการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ในสายการผลิต 

    ส าหรับการจัดกลุ่มองค์ประกอบท่ีใช้ก าหนดในกระบวนการผลิตสามารถแบ่งออกเป็น 2  

ลกัษณะ ดงัตอ่ไปนี ้    

    (1) องค์ประกอบในกระบวนการผลิตเหมือนกันตัง้แต่ 1 รุ่นผลิตภัณฑ์ขึน้ไป โดยสามารถใช้

องค์ประกอบนัน้ร่วมกนัได้  และไมมี่การเปล่ียนแปลงเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นและสีผลิตภณัฑ์เกิดขึน้ 

    (2)  องค์ประกอบในกระบวนการผลิตท่ีแตกต่างกันทุกรุ่นผลิตภัณฑ์ โดยไม่สามารถใช้

องค์ประกอบนัน้ร่วมกนัได้  และมีการเปล่ียนแปลงเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นและสีผลิตภณัฑ์เกิดขึน้ 

โดยแสดงการจัดกลุ่มคณุลกัษณะองค์ประกอบในกระบวนการผลิตทุกรุ่นผลิตภัณฑ์ ดงัตารางท่ี 

21  ซึง่ลกัษณะของสญัลกัษณ์ท่ีใช้ในตารางนัน้จะใช้สญัลกัษณ์อยู ่2 ลกัษณะ คือ 

                      O     หมายถึง   องค์ประกอบในกระบวนการผลิตเหมือนกนัตัง้แต ่1 รุ่นผลิตภณัฑ์

ขึน้ไป โดยสามารถใช้องค์ประกอบนัน้ร่วมกนัได้   

           X      หมายถึง   องค์ประกอบในกระบวนการผลิตท่ีแตกตา่งกนัทกุรุ่นผลิตภณัฑ์ 

โดยไมส่ามารถใช้องค์ประกอบนัน้ร่วมกนัได้ 
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ตารางท่ี 21  แสดงการจดักลุม่คณุลกัษณะองค์ประกอบในกระบวนการผลิตทกุรุ่นผลิตภณัฑ์ 

 
       จากการจดักลุ่มองค์ประกอบในกระบวนการผลิตโดยใช้เกณฑ์คณุลกัษณะในการจดั

กลุม่เพ่ือวิเคราะห์ความสมัพนัธ์ร่วมกบัผงัโครงสร้างกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา พบว่า

ในสว่นกระบวนการผลิตท่ีมีองค์ประกอบกระบวนการผลิตท่ีสามารถใช้ร่วมกนัได้เม่ือมีการเปล่ียน

รุ่นผลิตภณัฑ์อยู่ 3 ส่วน คือ ส่วนการประกอบชิน้ส่วนหลกั, ส่วนการป้อนโปรแกรม และส่วนการ

บรรจภุณัฑ์ คือ ไมเ่กิดการเปล่ียนแปลงองค์ประกอบดงักล่าวในกระบวนการผลิตเม่ือมีการเปล่ียน

รุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ 

      ส าหรับในส่วนกระบวนการผลิตท่ีมีองค์ประกอบกระบวนการผลิตท่ีไม่สามารถใช้ร่วมกนั

ได้เม่ือมีการเปล่ียนรุ่นผลิตภัณฑ์ คือ ส่วนการประกอบชิน้ส่วนย่อย ซึ่งมีการเปล่ียนแปลง

องค์ประกอบกระบวนการผลิตอยู่เสมอเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นผลิตภัณฑ์  และมีการเปล่ียนแปลง

เฉพาะชิน้ส่วนวตัถดุิบเม่ือมีการเปล่ียนสีผลิตภณัฑ์  โดยแสดงการเปล่ียนแปลงขององค์ประกอบ

ทัง้ 4 ประเภทในกระบวนการผลิตเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ของโรงงานกรณีศกึษา 

ดงัตารางท่ี  22 

 

 

 

หลกั S1 S2 S3 S4 S5
W O X X X X X O O
X O X X X X X O O
Y O X X X X X O O
Z O X X X X X O O
W O X X X X X O O
X O X X X X X O O
Y O X X X X X O O
Z O X X X X X O O
W O X X X X X O O
X O X X X X X O O
Y O X X X X X O O
Z O X X X X X O O
W O X X X X X O O
X O X X X X X O O
Y O X X X X X O O
Z O X X X X X O O

(1) ทกัษะการ

ปฏิบตังิาน

(2) อุปกรณ์และ

เคร่ืองมือ

(3) วิธีการปฏิบตังิาน

(4) ชิน้สว่นวตัถดุบิ

สายการประกอบ สายป้อนโปรแกรม สายบรรจภุณัฑ์องค์ประกอบการผลิต รุ่น
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ตารางท่ี 22  แสดงการเปล่ียนแปลงองค์ประกอบ 4 ประเภทของการเปล่ียนรุ่นและสีผลิตภณัฑ์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ทกัษะ เคร่ืองมือ วธีิการ วตัถุดิบ ทกัษะ เคร่ืองมือ วธีิการ วตัถุดิบ
M01
M02
M03
M04
M05
M06
M07
M08
M09
M10
M11
M12
M13
M14
M15
M16
M17
M18
M19
IN01
IN02

ประกอบ

ชิน้ส่วนหลกั

(M0)

การประกอบ

ชิน้ส่วน

เปลี่ยนรุ่น เปลี่ยนสี
สายการผลิต   ส่วนการผลิต

กระบวน

การผลิต
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ตารางท่ี  22    แสดงการเปล่ียนแปลงองค์ประกอบ 4 ประเภทของการเปล่ียนรุ่นและสีผลิตภณัฑ์
(ตอ่) 

 

 

 

ทกัษะ เคร่ืองมือ วธีิการ วตัถุดิบ ทกัษะ เคร่ืองมือ วธีิการ วตัถุดิบ
S11 / / / / /
S12 / / / / /
S13 / / / / /
S21 / / / / /
S22 / / / / /
S23 / / / / /
S24 / / / / /
S25 / / / / /
S26 / / / / /
S27 / / / / /

ปุ่มกด (S3) S31 / / / / /
วงจรอิเล็ก(S4) S41 / / / / /

S51 / / / / /
S52 / / / / /
S53 / / / / /
S54 / / / / /

G01/IN03
G02/IN04
G03/IN05
G04/IN06
G05/IN07
G06/IN08
G07/IN09
G08/IN10
G09/IN11
G10/IN12
G11/IN13
G12/IN14
G13/IN15

PA01
PA02
PA03
PA04
PA05
PA06
PA07
PA08
IN16

กระบวน

การผลิต

เปลี่ยนรุ่น เปลี่ยนสี

การประกอบ

ชิน้ส่วนย่อย

การบรรจุ

ภณัฑ์

สายการผลิต   ส่วนการผลิต

การป้อน

โปรแกรม

การบรรจุ

ภณัฑ์

แบตเตอร่ี
(S1)

จอมองกล้อง

(S5)

การป้อน

โปรแกรม

จอแสดงภาพ

(S2)
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       เม่ือท าการศึกษาสาเหตุความสูญเปล่าจากการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภัณฑ์ใน

สายการผลิตแล้วพบว่า ปัจจัยท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าในสายการผลิตเกิดจากองค์ประกอบ

กระบวนการผลิตของส่วนการประกอบชิน้ส่วนย่อยนัน้มีความแตกตา่งกนัทัง้ทกัษะการปฏิบตัิงาน 

อปุกรณ์และเคร่ืองมือ วิธีการท างาน และชิน้ส่วนวตัถดุิบท่ีใช้ในกระบวนการผลิต  การศกึษาและ

แจกแจงสภาพขององค์ประกอบกระบวนการผลิตในปัจจุบนัของโรงงานกรณีศึกษาจะสามารถ

วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีก่อให้เกิดปัญหาความสูญเปล่าในสายการผลิต ร่วมกับผังโครงสร้าง

กระบวนการผลิตเพ่ือศกึษาหาสาเหตหุลกัท่ีก่อให้เกิดความสญูเปล่าในสายการผลิตสามารถสรุป

ได้ดงันี ้     

     1. จ านวนกิจกรรมการผลิตท่ีพนกังานต้องเรียนรู้ไม่สนองตอบตอ่ความหลากหลายของ

กิจกรรมการผลิต 

             โดยสามารถจดักลุ่มขององค์ประกอบการผลิตทัง้ 4 ประเภท คือ ทกัษะการปฏิบตัิงาน 

อุปกรณ์และเคร่ืองมือ วิธีการท างาน และชิน้ส่วนวัตถุดิบท่ีใช้ในกระบวนการผลิต ในรูปแบบ

กิจกรรมกระบวนการผลิตท่ีพนกังานต้องเรียนรู้ในการปฏิบตัิงาน ซึ่งท าการแจกแจงแสดงจ านวน

กิจกรรมงานท่ีพนักงานต้องเรียนรู้ก่อนปรับปรุงกระบวนการผลิต ในแต่ละส่วนของสายการ

ประกอบชิน้สว่นยอ่ย ดงัตารางท่ี 23 
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ตารางท่ี 23  แสดงจ านวนกิจกรรมงานท่ีพนกังานต้องเรียนรู้ก่อนปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 
 

ตารางท่ี 24  แสดงจ านวนผู้ปฏิบตังิานในสายการผลิตของผลิตภณัฑ์ทัง้ 4 รุ่น 

 
 

     ส าหรับการวิเคราะห์สาเหตคุวามสญูเปล่าท่ีเกิดจากจ านวนกิจกรรมงานท่ีพนกังานต้อง

เรียนรู้ก่อนปรับปรุงกระบวนการผลิต สามารถสรุปสาเหตไุด้ ดงันี ้

     (1) เฉพาะสว่นสายการประกอบย่อยเท่านัน้ท่ีมีจ านวนกิจกรรมการผลิตท่ีพนกังานต้อง

เรียนรู้แตกต่างกัน ท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงกลุ่มพนกังานเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นผลิตภัณฑ์ โดยท่ี

สายการประกอบชิน้สว่นหลกัยงัคงสามารถใช้พนกังานกลุม่เดียวกนัปฏิบตังิานได้ทกุรุ่นผลิตภณัฑ์ 

W X Y Z W X Y Z W X Y Z W X Y Z W X Y Z
1.วิธีการปฏิบตัิงาน 3 2 3 3 3 3 5 3 1 1 1 1 1 1 1 1 4 3 4 4
2.จ๊ิกและฟิกเจอร์ 3 5 4 4 6 5 5 5 3 3 1 2 2 3 1 2 6 5 5 5
3.ทกัษะปฏิบตัิงาน 3 3 3 3 3 3 4 3 1 2 1 1 1 1 1 1 4 3 4 4
4.วตัถดุิบ 1 1 1 1 2 2 2 2 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2
5.รวม 10 11 11 11 14 13 16 13 3 7 4 5 5 6 4 5 16 13 15 15
6.รวมกิจกรรม
ทัง้หมด
7.จ านวนคน
8.จ านวนกิจกรรม

เฉลี่ย/คน (6/7)
4 กิจกรรม/คน 2 กิจกรรม/คน 6 กิจกรรม/คน 5 กิจกรรม/คน 4 กิจกรรม/คน

ประเภทของ

กิจกรรม

กระบวนการผลิต

จ านวนกิจกรรมในแตล่ะส่วนการผลิต
แบตเตอร่ี

(S1)

จอแสดงภาพ

(S2)

ปุ่ มกด

(S3)

วงจรอิเล็ก

ทรอนิกส์ (S4)

จอมองกล้อง

(S5)

12 28 4 4 16

43 55 22 20 59

หลัก S1 S2 S3 S4 S5    รวม    

W 19 3 4 1 1 2 30 13 7 50

X 19 3 5 1 1 3 32 13 7 52

Y 19 3 6 1 1 2 32 13 7 52

Z 19 3 7 1 1 4 35 13 7 55

รุ่น

จ านวนคน (คน)
สายการประกอบ สายป้อน

โปรแกรม

สายบรรจุ

ภัณฑ์

 รวมทัง้สาย 

(คนต่อสายผลิต)
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     (2) จ านวนกิจกรรมกระบวนการผลิตมีความหลากหลายสงูในแตล่ะรุ่นผลิตภณัฑ์ และ

ใช้ผู้ปฏิบตัิงานในสายการประกอบย่อยแตกตา่งกันทัง้ 4 รุ่นผลิตภณัฑ์ ซึ่งไม่สามารถใช้พนกังาน

ปฏิบตัิงานกลุ่มเดียวกันได้เม่ือมีการเปล่ียนรุ่นผลิตภัณฑ์ ท าให้เกิดความสูญเปล่าในการบริหาร

จดัการทรัพยากรทางด้านแรงงานสงู 

 

     2.  การท างานของจิ๊กและฟิกเจอร์ในสายการประกอบชิน้สว่นท่ีมีกลไกหลากหลายและขัน้ตอน

การปฏิบตังิานซ า้ซ้อนในกระบวนการผลิต 

          ส าหรับจิ๊กและฟิกเจอร์ถือวา่เป็นองค์ประกอบกระบวนการผลิตท่ีมีความส าคญัมาก

ในสายการประกอบชิน้ส่วนเพราะเป็นองค์ประกอบท่ีมีความเก่ียวข้องร่วมกับองค์ประกอบอ่ืน 

ได้แก่ ทักษะการปฏิบัติงานของผู้ปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติบัติงาน ซึ่งถ้าเกิดการเปล่ียนแปลง

องค์ประกอบดงักล่าวก็จะมีผลกระทบเก่ียวข้องกัน  จิ๊กและฟิกเจอร์ท่ีใช้ปฏิบตัิงานในสายการ

ประกอบชิน้ส่วนย่อยมีคณุลกัษณะกลไกการปฏิบตัิงานท่ีแตกต่างกันในแต่ละรุ่นผลิตภณัฑ์ ซึ่งมี

ความสอดคล้องกับทกัษะการปฏิบตัิงานของผู้ปฏิบตัิงาน และวิธีการปฏิบตัิงานดงัท่ีกล่าวไว้แล้ว

ข้างต้น  ส าหรับโรงงานกรณีศึกษาสามารถแบ่งประเภทของจิ๊กและฟิกเจอร์ตามลักษณะการ

ปฏิบตังิานก่อนการปรับปรุงออกเป็น 3 ประเภทใหญ่ๆ ดงัท่ีกลา่วไว้ในหวัข้อ 3.1.4.4 

     การปฏิบตัิงานโดยใช้จิ๊กและฟิกเจอร์เป็นเคร่ืองมือในกระบวนการประกอบชิน้ส่วนและ

ทกัษะการปฏิบตัิงานของพนกังานในกระบวนการผลิตควบคู่กัน พนกังานจะต้องเคล่ือนไหวมือ 

และแขนเป็นกิจกรรมหลักโดยการท างานซ า้ๆกันตลอดเวลา  การศึกษาขัน้ตอนการปฏิบตัิงาน

อยา่งละเอียดโดยพิจารณาความสมัพนัธ์ระหว่างเคร่ืองมือ อปุกรณ์ และการใช้มือของพนกังานใน

การปฏิบตัิงานจึงเป็นสิ่งจ าเป็นมาก  โดยมุ่งความสนใจท่ีการจดัโต๊ะท างานของพนกังาน การวาง

กล่องชิน้ส่วน อุปกรณ์จับยึดชิน้งานท่ีใช้ และวิธีการใช้มือของพนกังานในการปฏิบตัิงานมากเป็น 

พิเศษ   
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     การศึกษากระบวนการประกอบชิน้ส่วนโดยใช้จิ๊กและอุปกรณ์จับยึดชิน้งานในการผลิต

กล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศึกษา สามารถแสดงโดยใช้แผนภาพการใช้มือ (Left-hand and 

Right-hand Chart) โดยสญัลกัษณ์ท่ีใช้แสดงสถานะการท างานจะเน้นเฉพาะมือของพนกังานใน

การปฏิบตังิาน และเวลาท่ีใช้ในแตล่ะขัน้ตอนการปฏิบตัิงาน ซึ่งลกัษณะของแผนภาพการใช้มือใน

การประกอบชิน้สว่นโดยใช้จิ๊กและฟิกเจอร์นัน้จะใช้สญัลกัษณ์อยู ่4 ลกัษณะ คือ 

 

                    
 

                   
       

                   
       

                   

                   
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  หมายถึง การขนสง่หรือการขนย้าย 

  หมายถึง กิจกรรมการตรวจสอบคณุภาพ เชน่ การเปรียบเทียบชนิด  

  การตรวจคณุภาพ เป็นต้น 

  หมายถึง ความลา่ช้า กิจกรรมท่ีมีการหยดุรอหรือพกัก่อนมการท างาน 

  กระบวนการถดัไป 

 

   หมายถึง   การปฏิบตังิานหรือการท างาน เชน่  การบดักรีตะกัว่ เป็นต้น 
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ภาพท่ี 32  แสดงแผนผงัขัน้ตอนการปฏิบตังิานพอสงัเขปในการประกอบชิน้ส่วน 

โดยใช้จิ๊กประเภทท่ี 1 
 

 

ภาพท่ี 33  แสดงแผนภาพการใช้มือในการประกอบชิน้ส่วนโดยใช้จิ๊กประเภทท่ี 1 

การประกอบ ิน้ส วน
ประกอบ สร  

4 วาง ิน้ส วนบน ิก๊
 ตรียม ิน้ส วน

การประกอบ ิน้งาน
กับ ิน้ส วน

วาง ิน้งานบน ิก๊ ตรียม
 ิน้งาน

 ิน้ส วนส า ร  รูป
หยิบ ิน้ส วน
ส า ร  รูป

ประกอบ ิน้ส วนส า ร  รูป
กับ ิน้งาน

ประกอบ ิน้ส วน
 ข า  วยกัน

หยิบ ิน้ส วน
ประกอบ สร  

ประกอบ ิน้ส วนประกอบ
 สร  กับ ิน้งาน

น า ิน้งานออก าก ิก๊
 ตรียม ิน้งาน 

9 ตรว สอบคุณภาพ 

ส ง ิน้งานให กระบวนการ
ถั  ป

5

6

2 1

3

7

8

10

เวลา

(วินาท)ี
สัญลักษณ์ สัญลักษณ์

เวลา

(วินาท)ี

3

3

8 8

3

7 7

3

6 6

3

4 4

2

15.5
รวมเวลามือขวา(วินาท/ีชิน้งาน) 26.5
รวมเวลาทัง้สองมือ(วินาท/ีชิน้งาน) 42

63.10%
100%

ตรวจสอบคุณภาพ ตรวจสอบคุณภาพ 

ส่งชิน้งานให้กระบวนการถัดไป

รวมเวลามือซ้าย(วินาท/ีชิน้งาน) 36.90% เวลาสูญเปล่าจากการท างานซ า้ซ้อน

=  3+ 8+ 3  = 14  วินาที
คิดเป็น 33.34% ของรอบเวลาท างาน

หยิบชิน้ส่วนประกอบเสร็จ

ประกอบชิน้ส่วนประกอบเสร็จ

กับชิน้งาน

ประกอบชิน้ส่วนประกอบเสร็จ

กับชิน้งาน
น าชิน้งานออกจากจิก๊เตรียม

ชิน้งาน 

ประกอบชิน้ส่วนส าเร็จรูปกับ

ชิน้งาน

ประกอบชิน้ส่วนส าเร็จรูปกับ

ชิน้งานหยิบชิน้ส่วนวางบนจิก๊เตรียม

ชิน้ส่วนประกอบชิน้ส่วนเข้าด้วยกัน ประกอบชิน้ส่วนเข้าด้วยกัน

มือซ้าย มือขวา

หยิบชิน้งานวางบนจิก๊เตรียม

ชิน้งาน หยิบชิน้ส่วนส าเร็จรูป
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ภาพท่ี 34  แสดงแผนผงัขัน้ตอนการปฏิบตังิานพอสงัเขปในการประกอบชิน้ส่วน 

โดยใช้จิ๊กประเภทท่ี 2 
 

 

ภาพท่ี 35  แสดงแผนภาพการใช้มือในการประกอบชิน้ส่วนโดยใช้จิ๊กประเภทท่ี 2 

การประกอบ ิน้ส วน
 ข า  วยกัน

วาง ิน้ส วนบน ิก๊
 ตรียม ิน้ส วน

การประกอบ ิน้งานกับ ิน้ส วน

วาง ิน้งานบน ิก๊ ตรียม ิน้งาน

ประกอบ ิน้ส วน ข า  วยกัน

หยิบ ิน้ส วนประกอบ สร  

ประกอบ ิน้ส วนประกอบ สร  
กับ ิน้งาน

น า ิน้งานออก าก ิก๊ ตรียม ิน้งาน 

 ตรว สอบคุณภาพ 

ส ง ิน้งานให กระบวนการถั  ป

3

5

6

8

1

2

4

เวลา

(วินาท)ี
สัญลักษณ์ สัญลักษณ์

เวลา

(วินาท)ี

3

8 8

4

3

10 10

3

6 6

2

รวมเวลามือซ้าย(วินาท/ีชิน้งาน) 19

รวมเวลามือขวา(วินาท/ีชิน้งาน) 20

รวมเวลาทัง้สองมือ(วินาท/ีชิน้งาน) 39

48.72%

51.28%

100%

น าชิน้งานออกจากจิก๊เตรียม

ชิน้งาน
ตรวจสอบคุณภาพ ตรวจสอบคุณภาพ 

ส่งชิน้งานให้กระบวนการถัดไป

เวลาสูญเปล่าจากการท างานซ า้ซ้อน

=  3 วินาที

คิดเป็น 7.70% ของรอบเวลาท างาน

วางชิน้งานบนจิก๊เตรียม

ชิน้งานหยิบชิน้ส่วนประกอบเสร็จ

ออกจากจิก๊เตรียมชิน้ส่วน
ประกอบชิน้ส่วนประกอบ

เสร็จ

ประกอบชิน้ส่วนประกอบเสร็จ

กับชิน้งาน

มือซ้าย มือขวา

หยิบชิน้ส่วนวางบนจิก๊ เตรียม

ชิน้ส่วน
ประกอบชิน้ส่วนเข้าด้วยกัน ประกอบชิน้ส่วนเข้าด้วยกัน
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ภาพท่ี 36  แสดงแผนผงัขัน้ตอนการปฏิบตังิานพอสงัเขปในการประกอบชิน้ส่วนโดยใช้ฟิกเจอร์ 
 

 

ภาพท่ี 37  แสดงแผนภาพการใช้มือในการประกอบชิน้ส่วนโดยใช้ฟิกเจอร์ 

การประกอบ ิน้งานกับ ิน้ส วน

วาง ิน้งานบนฟิก  อร  ตรียม ิน้งานตัวที่   

ประกอบ ิน้งาน

น า ิน้งานออก ากฟิก  อร  ตรียม ิน้งานตัวที่  

7 ตรว สอบคุณภาพ 

ส ง ิน้งานให กระบวนการถั  ป

1

วาง ิน้งานบนฟิก  อร  ตรียม ิน้งานตัวที่ 2

ประกอบ ิน้งาน

น า ิน้งานออก ากฟิก  อร  ตรียม ิน้งานตัวที่ 2

2

3

4

5

6

8

เวลา

(วินาท)ี
สัญลักษณ์ สัญลักษณ์

เวลา

(วินาท)ี

3

10 10
4

3

11 11
4

5 5
2

รวมเวลามือซ้าย(วินาท/ีชิน้งาน) 16
รวมเวลามือขวา(วินาท/ีชิน้งาน) 26
รวมเวลาทัง้สองมือ(วินาท/ีชิน้งาน) 42

38.10%
61.90%
100%

น าชิน้งานออกจากฟิกเจอร์

เตรียมชิน้งานตัวที่ 2
ตรวจสอบคุณภาพ ตรวจสอบคุณภาพ 

ส่งชิน้งานให้กระบวนการ

ถดัไป

เวลาสูญเปล่าจากการท างาน
=  4+3 วินาที
คิดเป็น 16.67%ของรอบเวลา

น าชิน้งานออกจากฟิกเจอร์

เตรียมชิน้งานตัวที่ 1
วางชิน้งานบนฟิกเจอร์

เตรียมชิน้งานตัวที่ 2
ประกอบชิน้งาน ประกอบชิน้งาน

มือซ้าย มือขวา

วางชิน้งานบนฟิกเจอร์

เตรียมชิน้งานตัวที่ 1
ประกอบชิน้งาน ประกอบชิน้งาน
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      วิธีการปฏิบัติงานโดยจิ๊กและฟิกเจอร์ในสายการประกอบชิน้ส่วนมีวิธีการท างาน

คล้ายคลึงกนั แตมี่ความแตกตา่งท่ีล าดบัขัน้ตอนการปฏิบตัิงาน ดงันัน้ความสญูเปล่าท่ีพบในการ

ปฏิบัติงานจึงมีความคล้ายคลึงกัน ซึ่งความสูญเปล่าโดยส่วนใหญ่ท่ีค้นพบในการปฏิบัติงาน

ด้วยจิ๊กและฟิกเจอร์ในสายการประกอบชิน้ส่วนของโรงงานกรณีศกึษา ได้แก่  ความสญูเปล่าจาก

การปฏิบตัิงานซ า้ซ้อน, ความสญูเปล่าจากล าดบัขัน้ตอนการปฏิบตัิงาน และความสญูเปล่าจาก

การเคล่ือนย้ายวัตถุดิบและชิน้งาน ซึ่งสามารถสรุปปัญหาความสูญเปล่าโดยการปฏิบตัิงาน

ด้วยจิ๊กและฟิกเจอร์ทัง้ 3 ประเภทได้ ดงัตารางท่ี  25 

ตารางท่ี 25  แสดงปัญหาความสญูเปลา่โดยการปฏิบตังิานด้วยจิ๊กและฟิกเจอร์ทัง้ 3 ประเภท 

 

1 2

-

- 3 3

   ล าดบัขัน้ตอนการปฏบิตัิงาน
วธีิการปฏบิตัิงาน จ๊ิก

1) การวางชิน้งานลงบนจ๊ิกหรือ

ฟิกเจอร์เตรียมชิน้งานตวัที ่1             

                                         

4) ประกอบชิน้สว่นเข้าด้วยกนัโดย

ใช้ทกัษะการปฏบิตัิงาน 3 อยา่ง 

7) น าชิน้งานออกจากจ๊ิกหรือฟิกเจอร์

เตรียมชิน้งาน  ตรวจสอบคณุภาพ 

และสง่ให้กระบวนการถดัไป

ความสญูเปลา่อนัเน่ืองมาจาก

ล าดบัการปฏบิตัิงาน(Job 

Sequence)

6 5 5

1 -

2) การประกอบชิน้สว่นกบัชิน้งาน

โดยใช้ทกัษะการปฏบิตัิงาน 3 อยา่ง

2 , 5 4

4

ปัญหาทีพ่บก่อนการปรับปรุง

-

1 ความสญูเปลา่จากการ

เคลือ่นย้ายชิน้งาน 

(Handeling)ความสญูเปลา่อนัเน่ืองมาจาก

ล าดบัการปฏบิตัิงาน(Job 

Sequence)

ฟิกเจอร์

2

5) วางชิน้งานลงบนจ๊ิกหรือฟิกเจอร์

เตรียมชิน้งานตวัที ่2                          

                                        

ความสญูเปลา่จากการ

เคลือ่นย้ายชิน้งานทีซ่ า้ซ้อน

(Handeling)

ความสญูเปลา่อนัเน่ืองมาจาก

ล าดบัการปฏบิตัิงาน(Job 

Sequence)

3) น าชิน้สว่นวางบนจ๊ิกเตรียมชิน้สว่น

      

3 1 - ความสญูเปลา่จากการ

เคลือ่นย้ายชิน้สว่นวตัถดุิบ

(Handeling)

ความสญูเปลา่อนัเน่ืองมาจาก

ล าดบัการปฏบิตัิงาน(Job 

Sequence)

6) ประกอบชิน้งานเข้าด้วยกนัโดย

ใช้ทกัษะการปฏบิตัิงาน 3 อยา่ง 

- - 2 , 4
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ตารางท่ี 26  แสดงความสญูเปลา่จากการประกอบชิน้งาน และเปอร์เซ็นต์การปฏิบตังิานระหวา่ง
มือซ้ายและมือขวาของจิ๊กและฟิกเจอร์ทัง้ 3 ประเภท 

 
 

 
 

    

ภาพท่ี 38  แสดงความสญูเปลา่จากการประกอบชิน้งาน และเปอร์เซ็นต์การปฏิบตังิานระหวา่งมือ
ซ้ายและมือขวาของจิ๊กและฟิกเจอร์ทัง้ 3 ประเภท 

เวลา

(วนิาท)ี
เปอร์เซ็นต์(%)

เวลา

(วนิาท)ี
เปอร์เซ็นต์(%)

เวลา

(วนิาท)ี
เปอร์เซ็นต์(%)

การปฏิบตัิงานโดยมือซ้าย 15.5 36.90% 19 48.72% 16 38.10%

การปฏิบตัิงานโดยมือขวา 26.5 63.10% 20 51.28% 26 61.90%

การปฏิบตัิงานทัง้หมด 42 100% 39 100% 42 100%

ผลตา่งทัง้สองมือ 11 26.19% 1 2.56% 10 23.81%

ความสญูเปล่าจากการท างาน 14 33.34% 3 7.70% 7 16.67%

ประเภทการปฏิบตัิงานโดยมือ

จ๊ิกประเภทที ่1 จ๊ิกประเภทที ่2 ฟิกเจอร์

14

3
733.34%

7.70%
16.67%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

0

5

10

15

20

 ิก๊ประ ภทที่   ิก๊ประ ภทที่  ฟิก  อร 

 วลาความสญู
 ปล า ากการ
ท างาน วินาท ี

 ปอร    นต ความ
สญู ปล า ากการ
ท างาน   

ความสญู ปล า ากการปฏิบัติงาน  วย ิก๊และฟิก  อร 

 ว
ลา

สญู
 ป
ล า

  ว
ินา

ท ี

 ปอร    นต สญู
 ปล า  %

 

36.90
%

63.10
%

26.19
%

 ิก๊ประ ภทที่  

มือ  าย มือขวา ผลต าง

48.72
%

51.28
%

2.56
%

 ิก๊ประ ภทที่  

มือ  าย มือขวา ผลต าง

38.10
%

61.90
%

23.86
%

ฟิก  อร 

มือ  าย มือขวา ผลต าง
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    จากการวิเคราะห์สาเหตุความสูญเปล่าจากการประกอบชิน้งาน และการปฏิบตัิงาน

ระหว่างมือซ้ายและมือขวาของจิ๊กและฟิกเจอร์ทัง้ 3 ประเภทของโรงงานกรณีศึกษาจากแผนผัง

ขัน้ตอนการปฏิบตังิานและแผนภาพการใช้มือในการประกอบชิน้สว่น สามารถสรุปได้ ดงันี ้

   (1) ความสูญเปล่าท่ีพบโดยส่วนใหญ่เกิดจากการปฏิบัติงานท่ีซ า้ซ้อนกัน เช่น การ

เคล่ือนย้ายชิน้งานหรือชิน้ส่วนวตัถดุิบระหว่างอปุกรณ์ 2 ตวั, การท่ีล าดบัขัน้ตอนไม่ถกูจดัเรียงให้

เหมาะสมกบัการใช้อปุกรณ์ในการปฏิบตังิาน เป็นต้น  

   (2) เวลาสูญเปล่าท่ีเกิดขึน้จากการปฏิบตัิงานโดยจิ๊กและฟิกเจอร์จากการวิเคราะห์ด้วย

แผนผงัขัน้ตอนการปฏิบตังิานและแผนภาพการใช้มือในการประกอบชิน้สว่น พบว่า การปฏิบตัิงาน

โดยจิ๊กและฟิกเจอร์ทุกประเภทก่อให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยการปฏิบตัิงาน

ด้วยจิ๊กประเภทท่ี 1 ก่อให้เกิดความสูญเปล่ามากท่ีสดุ รองลงมา คือ ฟิกเจอร์ และจิ๊กประเภทท่ี 2 

มีเวลาสญูเปลา่เทา่กบั 14, 3 และ 7 วินาที/ชิน้งาน  ซึ่งคิดเป็น 33.34, 7.70 และ 16.67 เปอร์เซ็นต์ 

ตามล าดบั 

    (3) เม่ือพิจารณาความสมัพนัธ์ระหว่างเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และการใช้มือของพนกังานใน

การปฏิบตังิานโดยวิเคราะห์จากแผนภาพการใช้มือในการประกอบชิน้สว่น พบวา่ ผลตา่งของภาระ

งานระหว่างมือ 2 ข้างมีค่ามากท่ีสุดมาจากการปฏิบตัิงานจากจิ๊กประเภทท่ี 1 รองลงมา คือ ฟิก

เจอร์ และ จิ๊กประเภทท่ี 2 ซึง่มีคา่เทา่กบั 63.17%, 61.90% และ 2.56% ตามล าดบั 

          ซึ่งทางโรงงานกรณีศกึษามีการศกึษารอบเวลาผลิต(Cycle Time)ของการปฏิบตัิงาน

ในแต่ละกระบวนการผลิต และลกัษณะการปฏิบตัิงานท่ีมีความเหมือนและแตกต่างกันทัง้ 4 รุ่น

ผลิตภณัฑ์โดยจิ๊กและฟิกเจอร์ก่อนการปรับปรุง ดงัตารางท่ี  27  ซึ่งลกัษณะของสญัลกัษณ์ท่ีใช้ใน

ตารางนัน้จะใช้สญัลกัษณ์อยู ่2 ลกัษณะ คือ 

         O    หมายถึง  กระบวนการดงักลา่วใช้อปุกรณ์ตวัเดียวกนัในการปฏิบตังิานทกุรุ่นผลิตภณัฑ์ 

          X   หมายถึง  กระบวนการดงักลา่วใช้อปุกรณ์ตา่งกนัในการปฏิบตังิานทกุรุ่นผลิตภณัฑ์ 
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ตารางท่ี 27  แสดงรอบเวลาผลิตแตล่ะกระบวนการผลิต และลกัษณะการปฏิบตังิานทัง้ 4 รุ่น 
 

 

จ๊ิกประเภท

ที1่
M01 37 O

M02 35 O

M03 38 O

S11 40 X

S12 42 X

S13 39 X

M15 38 O

S41 32 X

M10 38 O

S21 38 X

S23 37 X

S24 36 X

รอบเวลาการ

ท างานก่อนปรับปรุง

ลกัษณะจ๊ิกก่อน

ปรับปรุง

ลกัษณะการ

ปฏิบตัิงานทัง้ 4 รุ่น

ประเภท

อปุกรณ์

กระบวน

การผลิต
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ตารางท่ี 27  แสดงรอบเวลาผลิตแตล่ะกระบวนการผลิต และลกัษณะการปฏิบตังิานทัง้ 4 รุ่น (ตอ่) 

 
 

จ๊ิกประเภทที1่ S25 37 X

S27 38 O

S51 35 X

S52 37 X

S53 35 X

M14 38 O

M16 36 O

M06 36 O

M09 40 O

M11 38 O

M04 39 O

M05 38 O

ลกัษณะจ๊ิกก่อน

ปรับปรุง

รอบเวลาการ

ท างานก่อนปรับปรุง

ลกัษณะการ

ปฏิบตัิงานทัง้ 4 รุ่น

ประเภท

อปุกรณ์

กระบวน

การผลิต
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ตารางท่ี 27 แสดงรอบเวลาผลิตแตล่ะกระบวนการผลิต และลกัษณะการปฏิบตังิานทัง้ 4 รุ่น (ตอ่) 

 
 

     
      จากการศกึษาลกัษณะการปฏิบตังิานโดยจิ๊กและฟิกเจอร์โรงงงานกรณีศกึษา ยงัพบว่ามี

ความหลากหลายสอดคล้องกบักระบวนการผลิตอีกด้วย โดยลกัษณะการปฏิบตังิานเหมือนกนัใน

สายการประกอบชิน้ส่วนหลกั  และแตกตา่งกนัในสายการประกอบย่อย 

จ๊ิกประเภท

ที ่1
M07 37 O

จ๊ิกประเภท

ที ่2
S31 35 X

S22 40 X

S26 37 X

S54 36 X

ฟิกเจอร์ M17 38 O

M12 37 O

M13 35 O

42
37.25
32 ชิน้

ประเภท

อปุกรณ์

กระบวน

การผลิต

ลกัษณะจ๊ิกก่อน

ปรับปรุง

รอบเวลาการ

ท างานก่อนปรับปรุง

ลกัษณะการ

ปฏิบตัิงานทัง้ 4 รุ่น

รอบเวลาของสายการผลิต (นาท/ีชิน้)

เฉลี่ย (นาท/ีชิน้)

จ านวนจ๊ิกทัง้หมด
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    กลา่วคือสามารถใช้อปุกรณ์ตวัเดียวกนัในการปฏิบตังิานได้ทกุรุ่นผลิตภณัฑ์  และมี

ลกัษณะการปฏิบตังิานแตกตา่งกนัในสายการประกอบชิน้สว่นย่อย กล่าวคือไมส่ามารถใช้อปุกรณ์

ตวัเดียวกนัในการปฏิบตังิานได้ทกุรุ่นผลิตภณัฑ์ 

 

        3.2.1.2.2  ความสญูเปลา่ของกระบวนการป้อนโปรแกรมในสายการผลิต 

                       1.  มีกิจกรรมท่ีซ า้ซ้อนในกระบวนการป้อนโปรแกรมของสายการผลิต 

                  ส าหรับกระบวนการป้อนโปรแกรมในสายการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงาน

กรณีศึกษาต้องใช้โปรแกรมการใช้งานของกล้องบรรจุลงกล้องไร้กระจกเพ่ือให้กล้องสามารถ

ท างานได้อย่างสมบรูณ์แบบเม่ือไปถึงผู้บริโภค  สิ่งท่ีเป็นปัจจยัส าคญัท่ีต้องศึกษาความสญูเปล่า

ในกระบวนการนี ้คือ โปรแกรมท่ีใช้บรรจุลงกล้องในแต่ละกระบวนการผลิตรวมทัง้หมด 13 

กระบวนการตลอดทัง้สายการป้อนโปรแกรม  โดยจะมีของกิจกรรมท่ีซ า้ซ้อนกับกระบวนการอ่ืน

แฝงอยู่ในกระบวนการผลิต ท าให้เกิดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการป้อนโปรแกรม  ซึ่ง

สามารถวิเคราะห์หาสาเหตขุองความสญูเปล่าดงักล่าวได้ ดงัตอ่ไปนี ้

 

(1) การเตรียมกล้องเข้าสูก่ารบรรจโุปรแกรม  

(2) หวัข้อการตรวจสอบคณุภาพซ า้ซ้อนกบักระบวนการอ่ืน 
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ภาพท่ี 39  แสดงผงักระบวนการป้อนโปรแกรมก่อนการปรับปรุง 

1  ปิ ฝากล องแบต   อง สียบ Power กล อง

ป  ตรว สอบ 1

OK
NG  < 2 ครัง้ 

 Retry NG 

NG  > 2 ครัง้ 

OK

NG 

 Retry Repair 

กล อง ปล า

  2  สียบสาย Power และใส แบต ข ากับกล อง

3  สียบสาย Power กับ  องต อของ คร่ือง ักร 

  สแกน Tecebility Tag บันทึกข อมูลกล อง

5 ป อน ปรแกรม 1,2,...หรือ13  ข าสู กล อง

6 ตรว สอบฟังก  ่ันท่ีแส งผลหน า อกล อง

7.2)ถอ สาย Power าก  องต อ คร่ือง ักร 

  7.3)ถอ สาย Power และแบต ากกล อง

7.4)ปิ ฝากล องแบต และ  อง สียบ Power

7.5) ขียนอาการ NG ลงบน Tecebility Tag 

7.6)ส งกล องNGให วิศวกรวิ คราะห และแก  ข

7.7)วิ คราะห  แก  ข ส งกล องสู สายการผลิต 

7.1)ถอ สาย Power  าก  องต อ คร่ือง ักร 

13 ตรว สอบ  ป

8)ประมวลผลการป อน ปรแกรมสู กล อง

9)ถอ สาย Power  าก  องต อ คร่ือง ักร 

  10)ถอ สาย Power และแบตออก ากกล อง

11 ปิ ฝากล องแบต และ  อง สียบ Power

12 ตรว สอบคุณภาพตามคู มือปฏิบัติงาน

กล องส า ร  รูป

13.1  ขียนอาการ NG บน Tecebility Tag 

13.2 ส งกล อง NG ให แผนก Repair  พื่อแก  ข

13.3 ท าการแก  ข ส งกล อง ข าสู สายการผลติ 

14)ส งกล องให กระบวนการผลติถั  ป
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ตารางท่ี 28  แสดงปัญหาในกระบวนการป้อนโปรแกรมก่อนปรับปรุงของโรงงานกรณีศกึษา 
 

 

ล าดบั

ขัน้ตอน

  รายละเอียดในการ

ปฏิบตัิงาน
ปัญหาทีพ่บก่อนการปรับปรุง  ภาพก่อนปรับปรุง

1

เปิดฝากล่องแบตเตอร่ี และ

ฝาปิดชอ่งเสียบสาย Power

 ของกล้องดิจิตอล

ความสญูเปล่าในการเตรียม

กล้องเข้าสู่กระบวนการป้อน

โปรแกรม

2

เสียบสาย Power เข้ากับ

กล้องและใส่แบตเตอร่ีเข้า

กับกล้อง

3

เสียบสาย Power ทีต่อ่กับ

กล้องเข้ากับชอ่งเช่ือมตอ่ของ

เคร่ืองจกัร 

4

สแกน Tecebility Tag ของ

กล้องกับเคร่ืองสแกน เพ่ือ

ท าการบนัทกึข้อมลูของ

ผลิตภณัฑ์

ความสญูเปล่าในการเก็บ

บนัทกึข้อมลูเอกลกัษณ์ของ

กล้อง

5

เคร่ืองจกัรป้อนโปรแกรม

การท างานเข้าสู่ตวักล้อง

มีส่วนของโปรแกรมทีไ่ม่จ าเป็น

ตอ่ฟังก์ชัน่การท างานของกล้อง

อยู่ในโปรแกรมหลกัของ

เคร่ืองจกัร

6

ตรวจสอบฟังก์ชัน่การ

ท างานทกุรายการที่

แสดงผลบนหน้าจอกล้อง

ตามคูมื่อการปฏิบตัิงาน

มีหวัข้อการตรวจสอบบาง

รายการซ า้ซ้อนกับกระบวนการ

ผลิตอ่ืน

8

เคร่ืองจกัรประมวลผลความ

สมบรูณ์ของการป้อน

โปรแกรมเข้าสู่กล้อง

ระบบประมวลผลของ

เคร่ืองจกัรมีความเร็วต ่า 

เน่ืองจากเป็นระบบประมวลผล

แบบเก่า

ความสญูเปล่าในการเตรียม

กล้องเข้าสู่กระบวนการป้อน

โปรแกรม
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ตารางท่ี 28  แสดงปัญหาในกระบวนการป้อนโปรแกรมก่อนปรับปรุงของโรงงานกรณีศกึษา (ตอ่) 

 
 

              โดยท าการวิเคราะห์และแจกแจงรายละเอียดหวัข้อการตรวจสอบของแตล่ะกระบวนการ 

และหวัข้อการตรวจสอบท่ีซ า้ซ้อนกบักระบวนการอ่ืนในสายการป้อนโปรแกรม แสดงได้ ดงัตารางท่ี 

29 

 

 

 

 

 

 

 

 

ล าดบั

ขัน้ตอน

  รายละเอียดในการ

ปฏิบตัิงาน
ปัญหาทีพ่บก่อนการปรับปรุง  ภาพก่อนปรับปรุง

9

ถอดสาย Power ทีต่อ่กับ

กล้องออกจากชอ่งเช่ือมตอ่

ของเคร่ืองจกัร 

10
ถอดสาย Power และ

แบตเตอร่ีออกจากกล้อง

11

ปิดฝากล่องแบตเตอร่ี และ

ชอ่งเสียบ

สาย Power ของกล้อง

ความสญูเปล่าในการเตรียม

กล้องเข้าสู่กระบวนการป้อน

โปรแกรม

12

ตรวจสอบคณุภาพของ

คณุลกัษณะภายนอกของ

กล้องตามคูมื่อปฏิบตัิงาน

มีหวัข้อการตรวจสอบบาง

รายการซ า้ซ้อนกับกระบวนการ

ผลิตอ่ืน

ความสญูเปล่าในการเตรียม

กล้องเข้าสู่กระบวนการป้อน

โปรแกรม
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ตารางท่ี 29  แสดงหวัข้อการตรวจสอบ และหวัข้อการตรวจสอบท่ีซ า้ซ้อนในสายการป้อนโปรแกรม 
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ตารางท่ี 29  แสดงหวัข้อการตรวจสอบ และหวัข้อการตรวจสอบท่ีซ า้ซ้อนในสายการป้อนโปรแกรม 

(ตอ่) 
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ตารางท่ี 29   แสดงหัวข้อการตรวจสอบ และหวัข้อการตรวจสอบท่ีซ า้ซ้อนในสายการป้อน

โปรแกรม (ตอ่) 
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      2.  มีสว่นของโปรแกรมท่ีไมจ่ าเป็นในกระบวนการป้อนโปรแกรมของสายการผลิต 
                        จากสภาพปัญหาความสูญเปล่า ท่ีพบในกระบวนการป้อนโปรแกรมอัน
เน่ืองมาจากมีส่วนของโปรแกรมท่ีไม่จ าเป็นตอ่ระบบการท างานของกล้อง ซึ่งมีผลเหน่ียวน าท าให้
ระบบการป้อนโปรแกรมเป็นไปอย่างล่าช้า และต้องเกิดความสญูเปล่าขึน้อนัเน่ืองมาจากการปรับ
คา่และการประมวลผลข้อมลู  โดยสภาพทัว่ไปของโรงงานกรณีศกึษาจะใช้การปฏิบตัิงานระหว่าง
คนและเคร่ืองจักร (Man-Machine operation) ซึ่งจะท าการศึกษารอบเวลาการผลิตของการ
ท างานของระบบเคร่ืองจักรแยกออกจากผู้ ปฏิบัติงาน เพ่ือวิเคราะห์สาเหตุความสูญเปล่าอัน
เน่ืองมาจากโปรแกรม และการท างานของระบบเคร่ืองจกัรแยกออกจากผู้ปฏิบตัิงานได้ ดงัตารางท่ี 
30 
ตารางท่ี 30  แสดงรอบเวลาการท างานของคนกบัโปรแกรมแตล่ะสว่นในกระบวนการป้อน
โปรแกรม 

 
 

 
ภาพท่ี 40  แสดงรอบเวลาการท างานของคนกบัโปรแกรมในกระบวนการป้อนโปรแกรม 
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   2. การเปล่ียนแปลงสมดลุสายการผลิตอนัเน่ืองมาจากการปรับปรุงกระบวนการเพ่ือลดความ
สญูเปลา่  
    การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสญูเปลา่ตามสาเหต ุ 3  ประการ ข้างต้น 
ได้แก่ 
         1)   จ านวนกิจกรรมการผลิตท่ีพนกังานต้องเรียนรู้ไมส่นองตอบตอ่ความหลากหลาย
ของกิจกรรมการผลิต 
         2)   การท างานของจิ๊กและฟิกเจอร์ในสายการประกอบชิน้ส่วนท่ีมีกลไกหลากหลาย
และซ า้ซ้อนในการผลิต 
         3)   มีกิจกรรมท่ีซ า้ซ้อนและไมจ่ าเป็นในกระบวนการป้อนโปรแกรมของสายการผลิต 
            
       ส่งผลกระทบท าให้รอบเวลาผลิตของสายการประกอบ สายการป้อนโปรแกรม และสาย
การบรรจุภัณฑ์เปล่ียนแปลงไปหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต  ท าให้มีผลกระทบต่อเน่ืองกัน
ต้องท าการปรับสมดลุสายการผลิตใหม่เพ่ือท าให้กระบวนการผลิตด าเนินไปอย่างตอ่เน่ือง ไม่เกิด
คอขวดในกระบวนการผลิตใดกระบวนการผลิตหนึ่ง  ซึ่งแสดงรอบเวลาการผลิตในแตล่ะส่วนการ
ผลิตก่อนปรับปรุงของโรงงานกรณีศกึษา ดงัตารางท่ี 31 

ตารางท่ี 31  แสดงรอบเวลาการผลิตในแตล่ะสว่นการผลิตก่อนปรับปรุงของโรงงานกรณีศกึษา 

 

 
ภาพท่ี 42  แสดงรอบเวลาการผลิตในแตล่ะสว่นการผลิตก่อนปรับปรุงของโรงงานกรณีศกึษา 
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     จากข้อมลูรอบเวลาการผลิตในแตล่ะส่วนการผลิตก่อนปรับปรุงของโรงงานกรณีศกึษา
จะเห็นได้ว่ารอบเวลาส่วนการประกอบมีค่ามากท่ีสุด  ซึ่งถือเป็นเวลาท่ีก าหนดรอบการผลิตของ
สายการผลิต คือ มีคา่เท่ากบั 42 วินาที/ชิน้งาน  โดยจะเห็นได้ว่ารอบเวลาการผลิตของส่วนป้อน
โปรแกรม และส่วนบรรจภุณัฑ์ มีคา่ต ่ากว่าส่วนประกอบ คือ เท่ากบั 36 วินาที/ชิน้งาน  ซึ่งจะเห็น
ได้ว่าส่วนป้อนโปรแกรม และส่วนบรรจภุณัฑ์ยงัมีรอบเวลาการผลิตเหลือ 6 วินาที/สถานีงาน โดย
แสดงให้เห็นว่าส่วนการผลิตท่ีเป็นตวัก าหนดอตัราผลผลิตของสายการผลิต คือ ส่วนกระบวนการ
ประกอบชิน้สว่น  ซึง่ดชันีชี้ว้ดัในกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงแสดงได้ ดงัตารางท่ี 32 
 

ตารางท่ี 32  แสดงดชันีชี้ว้ดัในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษาก่อนปรับปรุง 
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3.2.1.2.2  การจดัท ามาตรการการแก้ไขปัญหา 
        การจดัท ามาตรการการแก้ไขปัญหาเพ่ือลดความสญูเปลา่ในสายการผลิตโดยการระดม
สมองร่วมกบัการอาศยัแนวทางของ ECRS ได้แก่ 
       (1) การขจดักิจกรรมงานท่ีไมจ่ าเป็น (Eliminate) 
       (2) การควบรวมกิจกรรม (Combine) 
       (3) การปรับจดัระเบียบวิธีการท างานใหม ่(Rearrange) 
       (4) การจดักิจกรรมให้ง่ายขึน้ (Simplify) 
ส าหรับในขัน้ตอนการระดมสมองเพื่อจดัท ามาตรการการแก้ไขปัญหาเพ่ือลดความสญูเปลา่ใน
สายการผลิตมีสมาชิกเข้าร่วมจดัท าดงัตอ่ไปนี ้

ตารางท่ี 33  แสดงสมาชิกท่ีเข้าร่วมการระดมสมองเพ่ือจดัท ามาตรการการแก้ไขปัญหา 

 
 

ล าดบัที่ ต าแหน่ง หน้าที่/ความรับผิดชอบในการประชมุ จ านวนคน

1 กรรมการผู้จดัการ ประธานการประชมุ  :  ตดัสนิใจ 1

2 ผู้วจิยั เลขาประธานการประชมุ  :  บนัทึกการประชมุ 1

3 ผู้จดัการแผนกการผลติ ไตร่ตรอง วเิคราะห์และเลอืกแนวทางร่วมกนั พร้อมข้อเสนอแนะ 1

4 ผู้จดัการแผนกวศิวกรรมการผลติ ไตร่ตรอง วเิคราะห์และเลอืกแนวทางร่วมกนั พร้อมข้อเสนอแนะ 1

5 ผู้จดัการแผนกวศิวกรรมเคร่ืองจกัร ไตร่ตรอง วเิคราะห์และเลอืกแนวทางร่วมกนั พร้อมข้อเสนอแนะ 1

และอปุกรณ์การผลติ

6 ผู้จดัการแผนกควบคมุคณุภาพ ไตร่ตรอง วเิคราะห์และเลอืกแนวทางร่วมกนั พร้อมข้อเสนอแนะ 1

7 ผู้จดัการแผนกจดัสง่และคลงัสนิค้า ไตร่ตรอง วเิคราะห์และเลอืกแนวทางร่วมกนั พร้อมข้อเสนอแนะ 1

8 ผู้จดัการแผนกส านักงาน ไตร่ตรอง วเิคราะห์และเลอืกแนวทางร่วมกนั พร้อมข้อเสนอแนะ 1

9 หวัหน้างานระดบัซปุเปอร์ไวเซอร์

(Supervisor) ขึน้ไปทัง้ 6 แผนก 

แผนกละ 1 คน

- แผนกการผลติ

- แผนกวศิวกรรมการผลติ

- แผนกวศิวกรรมเคร่ืองจกัร

  และอปุกรณ์การผลติ

- แผนกควบคมุคณุภาพ

- แผนกจดัสง่และคลงัสนิค้า

- แผนกส านักงาน

14

6รวบรวมข้อมลูปัญหาหลกัที่พบในแผนกจากข้อมลูเชิงสถิติ

ย้อนหลงั และการสมัภาษณ์ผู้ปฏิบตังิาน ท าการคดิวเิคราะห์เพ่ือ

ระบสุภาพปัญหาหลกั รวบรวมปัญหาที่พบและแนวทางการเดนิ

งานแก้ไขปัญหาเสนอตอ่ผู้จดัการแผนกและเสนอตอ่ที่ประชมุ

รวม
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โดยแบง่ขัน้ตอนการระดมสมองออกเป็น 2 สว่น 

    (1) การจดัประชมุระดมสมองตัง้แต่ระดบัหวัหน้างาน (Supervisor) ลงไป เป็นขัน้ตอน

การเก็บรวมรวบข้อมูลปฐมภูมิ โดยการประชุม สัมภาษณ์และรับฟังปัญหา ข้อเสนอแนะของ

ผู้ปฏิบตัิงานเป็นประจ าหน้างานและการรวบรวมข้อมูลเชิงสถิติของปัจจัยท่ีก่อให้เกิดปัญหาซึ่ง

ท าการศกึษาอยู่ย้อนหลงัอย่างน้อย 6 เดือน และท าการวิเคราะห์และสงัเคราะห์ข้อมูลเป็นข้อมูล

ทตุยิภมูิ  

   (2) การระดมสมองจากข้อมลูทตุยิภมูิทีได้จากการระดมสมองขัน้แรก โดยการจดัประชมุ

ระดมสมองตัง้แตร่ะดบัหวัหน้างาน (Supervisor) โดยใช้จ านวนสมาชิกทัง้หมด 14 ท่าน เพ่ือจดัท า

มาตรการและแนวทางแก้ไขปัญหาในโรงงานกรณีศกึษา 

  

1. การระดมสมองเพ่ือเก็บรวมรวบข้อมลูปฐมภมูิ 

   1.1 หวัหน้างานระดบัซุปเปอร์ไวเซอร์จดัการประชมุร่วมหวัหน้าสายการผลิตทัง้หมดเพ่ือ

รับฟังปัญหา ข้อเสนอแนะ คิดวิเคราะห์ และจดัท าแนวทางการแก้ไขปัญหารวมกัน โดยปัญหาท่ี

เกิดขึน้เกิดเป็นปัญหาท่ีมีการน าเสนอจากพนกังานระดบัล่างสู่ระดบับน (Bottom Up) โดยมี

เง่ือนไขดงันี ้

 ให้น าเสนอเพียงคนละ 1 ปัญหา ท่ีเกิดมากท่ีสดุและพบอยูเ่ป็นประจ า 

 ปัญหาใดท่ีผู้ อ่ืนน าเสนอไปแล้ว ไมต้่องน าเสนออีก ถือว่าซ า้ 

 ในการน าเสนอปัญหาให้วิเคราะห์ถึงสาเหต ุและน าเสนอแนวทางแก้ไขด้วย 

 ไมมี่การวิพากษ์วิจารณ์ด้วยทา่ทาง และวาจาตอ่ผู้ อ่ืนระหวา่งการน าเสนอ 

 น าเสนอด้วยเนือ้หาท่ีสัน้ กระชบั ได้ใจความ 
 

    1.2  หัวหน้างานระดบัซุปเปอร์ไวเซอร์รวบรวมปัญหาท่ีได้จากการประชุมหัวหน้า

สายการผลิตทัง้หมด เพ่ือน ามาวิเคราะห์ควบคู่กับข้อมูลเชิงสถิติย้อนหลัง 6 เดือนของโรงงาน

กรณีศึกษา เพ่ือท าการวิเคราะห์และน าเสนอข้อมูลในรูปแบบพาราโตแกรมเพ่ือจัดล าดบัความ

รุนแรงของปัญหาท่ีเกิดขึน้ในโรงงานกรณีศกึษา  
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    1.3  พิจารณาพาราโตแกรมเพ่ือจดัแผนศกึษาปัญหาเพ่ือน าเสนอตอ่ผู้จดัการแผนก โดย

รายละเอียดของแผนปัญหาท่ีศกึษามีรายละเอียด ดงันี ้

 หวัข้อปัญหา 

 รายละเอียดและข้อมลูเของปัญหา 

 สาเหตขุองการเกิดปัญหา 

 แนวทางการด าเนินการแก้ไข 

 สรุปมาตรการการแก้ไข 

 ข้อเสนอแนะในการปรับปรุง 
 

          1.4  เสนอผลการจดัท าการศึกษาปัญหาของโรงงานกรณีศึกษาต่อผู้จดัการแผนก 

เพ่ือให้ผู้จดัการแผนกท าการทบทวนรายงานการศกึษาสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศกึษา พร้อม

ชีแ้จงข้อเนอแนะและรายละเอียดการปรับปรุง 

           1.5  ผู้จัดการแผนกแต่ละแผนกอนุมตัิรายงานการศึกษาสภาพปัญหาของโรงงาน

กรณีศกึษาเพ่ือใช้ในการประชมุระดมสมองระดบัหวัหน้างานระดบัสงูและผู้บริหาร 

 

2.  การระดมสมองระดบัหวัหน้างานระดบัสงูและผู้บริหารจากข้อมลูทุตยิภมูิ 

      2.1  ประธานชีแ้จงกฎระเบียบ และเง่ือนไขการประชมุ เพ่ือให้ทราบถึงข้อปฏิบตัิในการ

ประชมุร่วมกนั ดงันี ้

 หัวหน้างานระดับสูงแต่ละแผนกสามารถน าเสนอประเด็นของปัญหาท่ี
เกิดขึน้ในโรงงานกรณีศกึษาได้คนละ 2 ประเด็น โดยต้องเลือกจากปัญหาท่ี
พบมากท่ีสดุ 2 อนัดบัแรก 

 น าเสนอแผนการศกึษาปัญหาโรงงานกรณีศกึษาอยา่งเข้าใจง่าย ได้ใจความ 
และกระชบั ประเด็นละไม่เกิน 20 นาที และให้สมาชิกแตล่ะคนแสดงความ
คดิเห็นและข้อเสนอแนะคนละไมเ่กิน 5 นาที 

 ไมมี่การวิพากษ์วิจารณ์ด้วยทา่ทาง และวาจาตอ่ผู้ อ่ืนระหวา่งการน าเสนอ 

 สามารถน าเสนอข้อเสนอแนะ ตอ่ยอดเพิ่มจากแนวทางของผู้น าเสนอได้ 
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 เน้นให้ได้ข้อมลูและรายละเอียดจากการประชมุให้ได้มากท่ีสดุ 

 คดิตา่งได้ แตต้่องเป็นไปในทางสร้างสรรค์ 
 

          2.2  ประธานแจ้งถึงประเด็นการเร่ิมประชุม  โดยเร่ิมน าเสนอปัญหาท่ีพบภายใน

โรงงานของแตล่ะแผนกซึ่งพิจารณาปัญหาความสูญเปล่าเป็นหลกั ซึ่งท าการน าเสนอท่ีละแผนก 

เรียงล าดบัดงันี ้ (1) แผนกการผลิต  (2) แผนกวิศวกรรมการผลิต  (3) แผนกวิศวกรรมเคร่ืองจกัร

และอปุกรณ์การผลิต  (4) แผนกควบคมุคณุภาพ  (5)  แผนกจดัส่งและคลงัสินค้า  และ(6) แผนก

ส านกังาน 

     2.3  แผนกท่ี 1 ท าการน าเสนอปัญหาของแผนกตนเอง 2 ประเด็นแรกท่ีพบปัญหามาก

ท่ีสดุตอ่ท่ีประชมุ 

     2.4  หลงัการน าเสนอให้สมาชิกแตล่ะคนแสดงความคิดเห็นและข้อเสนอแนะเก่ียวกบั

ประเดน็ปัญหานัน้ๆ 

     2.5  ประธานแจ้งถึงประเด็นปัญหาเพ่ือเร่ิมการระดมความคิด  โดยให้สมาชิกแตล่ะคน

แสดงความคดิเห็นในการน าเสนอสาเหตขุองปัญหาและมาตรการในการแก้ไขปัญหา  

     2.6 ผู้ วิจัยท าการรวบรวมข้อเสนอแนะและความคิดเห็นของสมาชิกทุกคนโดย

คอมพิวเตอร์ และน าเสนอข้อเสนอแนะและความคิดเห็นของสมาชิกทุกคนบนจอสไลด์ เพ่ือให้

สมาชิกทกุคนรับทราบร่วมกนัและตอ่ยอดความคิดนัน้ได้ 

     2.7  ด าเนินการซ า้ตัง้แตข่ัน้ตอนท่ี 2.3 – 2.6 โดยท าการเสนอปัญหาให้ครบทกุแผนกซึ่ง

เรียงล าดบัให้ครบทกุแผนกตาม ตัง้แต ่แผนกท่ี 2 – แผนกท่ี 6 

     2.8 ท าการจดัระเบียบและเรียบเรียงสาเหตแุละมาตรการแก้ไขปัญหาให้เป็นหมวดหมู่

ประเภทเดียวกนั เพ่ือง่ายตอ่การพิจารณาและตดัสินใจ  

     2.9  เร่ิมท าการกระชบัประเดน็ปัญหา โดยการเลือกตดัข้อเสนอแนะและความคิดเห็นท่ี

ไมต่รงประเดน็ หรือไมส่ามารถน าไปปฏิบตัไิด้ออกไป โดยใช้ลกัษณะเกณฑ์การพิจารณา 

ดงัตอ่ไปนี ้

 เป็นแนวทางการแก้ไขปัญหาแบบยัง่ยืน 

 สามารถด าเนินงานได้ในระยะเวลาท่ีก าหนด 
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 มีทรัพยากรและสาธารณปูโภคเพียงพอ 

 สามารถตอ่ยอดเพิ่มเตมิจากปัจจบุนัได้ 

 มีผลในแง่บวกกบัลกูค้า 
 

 2.10  น าประเด็นปัญหาท่ีเหลือมาจดัท าพาราโตแกรม เพ่ือเรียงล าดบัประเด็นของปัญหาท่ีมาก

ท่ีสดุของโรงงานกรณีศกึษา 2 อนัแรก เพ่ือใช้ในการด าเนินการปรับปรุงและการแก้ไขปัญหา 

 2.11  ประธานสรุปสาเหตแุละมาตรการการด าเนินการแก้ไขท่ีได้จากการระดมสมอง        
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3.2.1.3  สรุปปัญหา สาเหต ุและมาตรการการด าเนินการแก้ไขปัญหา  

                จากขัน้ตอนการระดมสมองในหวัข้อ 3.2.1.2.2  เพ่ือวิเคราะห์ปัญหา และหาสาเหตเุพ่ือ
จดัท ามาตรการการด าเนินการแก้ไขเพ่ือลดความสญูเปล่าท่ีพบในกระบวนการผลิต สามารถสรุป
ได้ ดงัตารางท่ี 34 
 

ตารางท่ี 34  แสดงปัญหา สาเหตแุละมาตรการการด าเนินการแก้ไขเพ่ือลดความสญูเปลา่ท่ีพบใน
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา 

 
ล าดบั 
 

 
ปัญหา 

 
สาเหตขุองปัญหา 

 
มาตรการการด าเนินการแก้ไข 

1 1.1 ความสญูเปล่าจากการ
เสียเวลาเพ่ือใช้ในการเปล่ียน
รุ่นและสีของผลิตภณัฑ์ใน
สายการผลิต 
 

1.1 จ านวนกิจกรรมการ
ผลิ ต ท่ี พนัก ง าน ต้อ ง
เรียนรู้ไม่สนองตอบต่อ
ความหลากหลายของ
กิจกรรมการผลิต 

1.1 การจดักลุม่กิจกรรมท่ีมี
ทกัษะการท างานคล้ายกนัเข้า
ไว้ด้วยกนั  โดยการฝึกอบรม
ทกัษะการปฏิบตังิานเพิ่มเติม 
เพ่ือเพิ่มทกัษะการปฏิบตังิาน
ให้สามารถปฏิบตังิานได้ทัง้ 4 
รุ่น  เพ่ือให้พนกังาน 1 คน 
สามารถปฏิบตังิานได้ทัง้ 4 
รุ่น โดยไมต้่องมีการจดั
ก าลงัคนใหมเ่ม่ือมีการเปล่ียน
รุ่นผลิตภณัฑ์ 
 

1.2 การท างานของจิ๊ก
และฟิกเจอร์ในสายการ
ประกอบชิ น้ ส่ วน ท่ี มี
กลไกหลากหลาย  และ
ขั น้ ตอนปฏิบัติ ง าน ท่ี
ซ า้ซ้อนในกระบวนการ
ผลิต 

1.2 การปรับปรุงจิ๊กและฟิก
เจอร์ให้สามารถรองรับการ
ผลิตผลิตภัณฑ์ทัง้ 4 รุ่น
ภายในอุปกรณ์เพียงชิน้เดียว 
เพ่ือให้เกิดความสอดคล้อง
กบัการจดักลุม่กิจกรรม 
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ตารางท่ี 34   แสดงปัญหา สาเหตแุละมาตรการการด าเนินการแก้ไขเพ่ือลดความสญูเปลา่ท่ีพบใน
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา (ตอ่) 
 
ล าดบั 
 

 
ปัญหา 

 
สาเหตขุองปัญหา 

 
มาตรการการด าเนินการแก้ไข 

 
1 

 
1.1 ความสูญเปล่าจากการ
เสียเวลาเพ่ือใช้ในการเปล่ียน
รุ่นและสีของผลิตภัณฑ์ใน
สายการผลิต 

 
1.2 การท างานของจิ๊ก
และฟิกเจอร์ในสายการ
ประกอบชิ น้ ส่ วน ท่ี มี
กลไกหลากหลาย  และ
ขั น้ ตอนปฏิบัติ ง าน ท่ี
ซ า้ซ้อนในกระบวนการ
ผลิต 

 
หลงัการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต ส าห รับแนวทางการ
ปรับปรุงจิ๊กและฟิกเจอร์ มี
ทัง้หมด 3 ขัน้ตอน ดงันี ้
 
1.2.1 การตดักิจกรรมขนย้าย
ท่ีซ า้ซ้อนออกไป 
1.2.2 การออกแบบจิ๊กใหม ่
โดยรวมการท างานของจิ๊กทัง้ 
2 อันไว้ภายในอันเดียวกัน 
(2in1 Jig) 
1.2.3 การเปล่ียนระบบการ
ท างานของจิ๊กและฟิกเจอร์ 
จ า กก า ร ป ฏิ บัติ ง า น ด้ ว ย 
ระบบ Manual โดยพนกังาน
เป็นระบบ Pneumatics ซึ่งจิ๊ก
และฟิกเจอร์จะท างานโดย
อตัโนมตั ิ
 
 
 
 
 



 

 

135 

ตารางท่ี 34  แสดงปัญหา สาเหตแุละมาตรการการด าเนินการแก้ไขเพ่ือลดความสญูเปลา่ท่ีพบใน
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา (ตอ่) 

 
ล าดบั 

 

 
ปัญหา 

 
สาเหตขุองปัญหา 

 
มาตรการการด าเนินการแก้ไข 

 
2 

 
2.1 ค ว า ม สูญ เ ป ล่ า ข อ ง
กระบวนการป้อนโปรแกรม
ในสายการผลิต 

 
2.1 มีกิจกรรมท่ีซ า้ซ้อน
ในกระบวนการป้อน
โ ป ร แ ก ร ม ข อ ง
สายการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.2 มีส่วนของโปรแกรม
ท่ี ไ ม่ จ า เ ป็ น ใ น
ก ร ะ บ ว น ก า ร ป้ อ น
โ ป ร แ ก ร ม ข อ ง
สายการผลิต 

 
2.1 แนวทางส าหรับปรับปรุง
กระบวนการผลิ ต เ พ่ื อลด
ค ว า ม สู ญ เ ป ล่ า อั น
เน่ืองมาจากกิจกรรมท่ีซ า้ซ้อน
ในกระบวนการป้อนโปรแกรม 
มีทัง้หมด 2 ขัน้ตอน ดงันี ้
2.1.1  การลดขัน้ตอนการ
ปฏิบัติงานท่ีมีความซ า้ซ้อน
กันในการเตรียมชิน้งานเข้าสู่
กระบวนการป้อนโปรแกรม 
2.1.2  การลดหัวข้อการ
ตรวจสอบคุณลักษณะของ
ผลิตภัณฑ์ท่ีมีความซ า้ซ้อน
กบักระบวนการอ่ืน 
 
2.2 แนวทางส าหรับปรับปรุง
กระบวนการผลิ ต เ พ่ื อลด
ค ว า ม สู ญ เ ป ล่ า อั น
เ น่ื อ ง ม า จ า ก มี ส่ ว น ข อ ง
โป ร แก รม ท่ี ไ ม่ จ า เ ป็ น ใ น
กระบวนการป้อนโปรแกรม
ของสายการผลิต มีทัง้หมด 2 
ขัน้ตอน ดงันี ้
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ตารางท่ี 34   แสดงปัญหา สาเหตแุละมาตรการการด าเนินการแก้ไขเพ่ือลดความสญูเปลา่ท่ีพบใน
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศกึษา (ตอ่) 
 
ล าดบั 
 

 
ปัญหา 

 
สาเหตขุองปัญหา 

 
มาตรการการด าเนินการแก้ไข 

 
2 

 
2.1 ค ว า ม สูญ เ ป ล่ า ข อ ง
กระบวนการป้อนโปรแกรม
ในสายการผลิต 

 
2.2 มีส่วนของโปรแกรม
ท่ี ไ ม่ จ า เ ป็ น ใ น
ก ร ะ บ ว น ก า ร ป้ อ น
โ ป ร แ ก ร ม ข อ ง
สายการผลิต 

 
2.2.1 ก าจัดส่วนของ
โปรแกรมเสริมท่ีไม่มีความ
จ า เ ป็นในการท างานของ
กล้องออกไปจากโปแกรม
หลกั 
2.2.2 เปล่ียนระบบการ
ประมวลผลของโปรแกรม
แทนระบบเก่าท าให้ระบบ
ใหมมี่ความไวมากขึน้ 
 

 
3 

 
3.1 การเปล่ียนแปลงสมดุล
สายการผลิตอนัเน่ืองมาจาก
การปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่า
  

 
3.1 ผลกระทบจากการ
ปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตเพ่ือลดความสูญ
เปล่าตามแนวทางท่ี 1 
และ 2 

 
3.1 แนวทางส าหรับปรับปรุง
สายการผลิตเพ่ือปรับสมดุล
สายการผลิตให้เรียบตลอด
การผลิต มีทัง้หมด 2 แนวทาง 
ดงันี ้
 
3.1.1 การจัดสายการผลิต
ใหมเ่ป็นแบบขนาน  
3.1.2 การปรับสมดุล
สายการผลิตให้ราบเ รียบ
ตลอดสายการผลิต 
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บทที่ 4 

การ  า นินการปรับปรุง รงงานกรณีศึกษา 

 

   จากการระดมสมองเพ่ือค้นหาปัญหาท่ีเก่ียวข้องกบัความสญูเปล่าในสายการผลิตกล้อง

ของโรงงานกรณีศกึษา และการจดัท ามาตรฐานการด าเนินงานแก้ไขปัญหาโดยใช้เทคนิค ECRS 

และการปรับสมดลุสายการผลิต สามารถแบ่งแนวทางการด าเนินการแก้ไขออกเป็น 3 แนวทาง 

ดงัตอ่ไปนี ้

    1. การลดความสูญเปล่าในการปรับตัง้สายการผลิตจากการเปล่ียนรุ่นและสีของ

ผลิตภัณฑ์  โดยการฝึกอบรมทักษะการปฏิบตัิงานเพิ่มเติม เพ่ือให้พนกังาน 1 คน สามารถ

ปฏิบตัิงานได้ทัง้ 4 รุ่น โดยไม่ต้องมีการจดัก าลงัคนใหม่เม่ือมีการเปล่ียนรุ่นผลิตภัณฑ์ และการ

ปรับปรุงจิ๊กและฟิกเจอร์ให้สามารถรองรับการผลิตผลิตภณัฑ์ทัง้ 4 รุ่นภายในอปุกรณ์เพียงชิน้เดียว 

เพ่ือให้เกิดความสอดคล้องกบัการจดักลุม่กิจกรรมหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

  2.   การลดความสญูเปลา่ในกระบวนการป้อนโปรแกรมโดยการลดกิจกรรมท่ีซ า้ซ้อนและ

ไมจ่ าเป็นในกระบวนการผลิตออกไป 

             3.  การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือปรับสมดลุสายการผลิตให้เรียบตลอดการผลิต โดย

การจัดสายการผลิตใหม่เป็นแบบขนาน และการปรับสมดุลสายการผลิตให้ราบเรียบตลอด

สายการผลิต 
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 4.1 การล ความสูญ ปล า ากการปรับตัง้สายการผลิต 

       4.1.1 การ ั กลุ มทักษะการท างานคล ายกัน ว   วยกัน   

      ส าหรับการจดักลุ่มกิจกรรมท่ีมีทกัษะการท างานท่ีคล้ายกันเข้าไว้ด้วยกนัเป็นการเพิ่ม

ทักษะการปฏิบัติงานให้มีความหลากหลายสนองต่อการผลิตตามรุ่นผลิตภัณฑ์ โดยจัดกลุ่ม

กิจกรรมและทกัษะท่ีพนกังานต้องเรียนรู้แบบทกัษะเดียว (Single Skill) เป็นการจดักลุ่มกิจกรรม

และทกัษะท่ีพนกังานต้องเรียนรู้เป็นแบบทกัษะท่ีหลากหลาย (Multi Skills) โดยอาศยัการฝึกสอน

กิจกรรมงานท่ีพนักงานต้องเรียนรู้เพิ่มเติม สามารถอธิบายโดยละเอียดให้เห็นภาพชัดเจนด้วย

ตวัอย่างการด าเนินการจดักลุ่มกิจกรรมท่ีมีทกัษะการท างานท่ีคล้ายกนัเข้าไว้ด้วยกนัของสายการ

ประกอบยอ่ยแบตเตอร่ี (S1) ดงัภาพท่ี 44 และตารางท่ี 35 ตามล าดบั 

 

ภาพท่ี 44  แสดงการจดักลุม่กิจกรรมท่ีมีทกัษะคล้ายกนัของสายประกอบย่อยแบตเตอร่ี(S1) 

ตารางท่ี 35  แสดงผลการจดักลุม่กิจกรรมท่ีมีทกัษะคล้ายกนัของสายประกอบย่อยแบตเตอร่ี (S1) 

ดชันีชี้ว้ดั ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง เปอร์เซ็นต์(%)

(1) จ านวนคนทัง้หมดตอ่ 1 รุ่น 12 3 75%

(2) จ านวนกิจกรรมทัง้หมด 43 43 -

(3) จ านวนกิจกรรมเฉลีย่ตอ่คน  ((2)/(1))* 4 กิจกรรม/คน 15 กิจกรรม/คน 73.33%

* ใช้ตวัเลขเตม็โดยการปัดเศษ
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เม่ือเปรียบเทียบการจดักลุม่พนกังานตามทกัษะการปฏิบตัิงานในแตล่ะรุ่นผลิตภณัฑ์เข้าสู่

สายการผลิตทัง้ 4 พบว่า ก่อนปรับปรุงกระบวนการผลิตพนกังานจะปฏิบตัิงานโดยใช้เพียงทกัษะ

เดียว กล่าวคือ สามารถปฏิบตัิงานได้เพียง 1 รุ่นผลิตภณัฑ์ ในการเปล่ียนรุ่นผลิตภณัฑ์ในแต่ละ

ครัง้ต้องบริหารวางแผนจดัก าลงัคน และเคล่ือนย้ายเข้าสู่สายการผลิตตามรุ่นท่ีผลิตอยู่เสมอ  แต่

ภายหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการฝึกอบรมเพิ่มทักษะการปฏิบัติงานให้มีความ

หลากหลาย พบว่า พนักงานสามารถปฏิบตัิงานได้ทัง้ 4 รุ่นผลิตภัณฑ์ ดงันัน้ในการเปล่ียนรุ่น

ผลิตภัณฑ์ในแต่ละครัง้สามารถใช้กลุ่มพนกังานเดียวปฏิบตัิงานได้เลย โดยไม่มีการเคล่ือนย้าย

พนกังานอีกต่อไป ซึ่งพนักงานจะถูกก าหนดให้อยู่ประจ าสายการผลิต ส่งผลท าให้ลดความสูญ

เปล่าจากการบริหารก าลังคนในการผลิตจากการเปล่ียนรุ่นผลิตภัณฑ์ลงได้ และยังส่งผลต่อ

คณุภาพงานท่ีดีและมีความสม ่าเสมอตลอดสายการผลิต 

      ส าหรับสายการประกอบยอ่ย S2, S3, S4 และ S5 ก็ใช้แนวทางเดียวกนัในการจดักลุ่ม

กิจกรรมท่ีมีทักษะการท างานคล้ายกันเข้าไว้ด้วยกัน โดยเพิ่มการฝึกทักษะการปฏิบัติงานให้มี

ความหลากหลาย และสามารถปฏิบตัิงานได้ทัง้ 4 รุ่นผลิตภณัฑ์  ซึ่งแสดงการด าเนินการปรับปรุง 

ดงัตารางท่ี 36 

ตารางท่ี 36  แสดงการด าเนินการการจดักลุม่กิจกรรมท่ีมีทกัษะการท างานคล้ายกนัของสายการ
ประกอบย่อย S1, S2, S3, S4 และ S5 
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      4.1.2  การปรับปรุง ิก๊และฟิก  อร ให ใ  งาน   หลากหลาย 

     ส าหรับโรงงานกรณีศกึษามีอปุกรณ์ท่ีใช้ในส าหรับยึดจบัในกระบวนการประกอบ

ชิน้สว่นแบง่ออกเป็น  2 รูปแบบ คือ (1) จิ๊ก  และ (2) ฟิกเจอร์ โดยจิ๊กท่ีใช้ในกระบวนการประกอบ

แบง่ออกเป็น 2 ประเภท ดงัตอ่ไปนี ้

             1) จิ๊กประเภทท่ี 1 

2) จิ๊กประเภทท่ี 2 

           โดยท่ีฟิกเจอร์ท่ีใช้ในกระบวนการประกอบมีเพียง ประเภทเดียวเท่านัน้  ซึง่การแบง่ประเภท

ของอปุกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการประกอบชิน้สว่นจะแบง่ตามรูปแบบขัน้ตอนการปฏิบตังิาน  โดยท่ี

อปุกรณ์ใดท่ีมีรูปแบบขัน้ตอนการปฏิบตังิาน  โดยท่ีอปุกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการประกอบชิน้สว่นใด

ท่ีมีรูปแบบขัน้ตอนการปฏิบตังิานเหมือนจะถกูจดัไว้อยูใ่นประเภทเดียวกนั 

      การปรับปรุงจิ๊กให้สามารถรองรับการผลิตผลิตภณัฑ์ทัง้ 4 รุ่นภายในอปุกรณ์เพียงชิน้

เดียว  เพ่ือให้เกิดความสอดคล้องกบัการจดักลุม่กิจกรรมหลงัการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ส าหรับแนวทางการปรับปรุงจิ๊กและฟิกเจอร์มีทัง้หมด 3 ขัน้ตอน คือ 

                       1) การตดักิจกรรมขนย้ายท่ีซ า้ซ้อนออกไปจากกิจกรรมการผลิต 

            2) การออกแบบจิ๊กใหม ่โดยรวมการท างานของจิ๊กทัง้ 2 อนัไว้ภายในอนัเดียวกนั 

(2in1 Jig) 

            3) การเปล่ียนระบบการท างานของจิ๊กและฟิกเจอร์ จากการปฏิบตัิงานด้วยระบบ 

Manual โดยพนกังานเป็นระบบ Pneumatics ซึง่จิ๊กและฟิกเจอร์จะท างานโดยอตัโนมตัิ 

  โดยในการด าเนินการแก้ไขและปรับปรุงจิ๊กและฟิกเจอร์ท่ีใช้ในกระบวนการ

ประกอบตามแนวทางทัง้ 3 ขัน้ตอน  แสดงได้ 2 รูปแบบ คือ (1) แสดงในรูปแบบผังขัน้ตอน

กระบวนการปรับปรุงจิ๊กและฟิกเจอร์ (Improvement Diagrame)  (2) แสดงการเปรียบเทียบผงั

ขัน้ตอนการปฏิบตังิานด้วยจิ๊กและฟิกเจอร์ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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นอกจากการปรับปรุงจิ๊กและฟิกเจอร์ให้ใช้งานได้หลากหลายสามารถรองรับการผลิต
ผลิตภณัฑ์ทัง้ 4 รุ่น  ในการวิจยัยงัพิจารณาถึงความความสมัพนัธ์ระหว่างเคร่ืองมือ อปุกรณ์ และ
การใช้มือของพนกังานในการปฏิบตัิงาน เน่ืองจากพนกังานจะต้องมีเคล่ือนไหวมือ และแขนเป็น
กิจกรรมหลักโดยการท างานซ า้ๆกันตลอดเวลา    โดยสามารถแสดงการเปรียบเทียบการ
ปฏิบตัิงานก่อนและหลงัปรับปรุงโดยใช้แผนภาพการใช้มือ (Left-hand and Right-hand Chart) 
และเวลาท่ีใช้ในแตล่ะขัน้ตอนการปฏิบตังิานของจิ๊กและฟิกเจอร์ท่ีใช้ในกระบวนการประกอบ 
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ตารางท่ี 40  แสดงการเปรียบเทียบผลของเวลาท างานระหวา่งมือซ้ายและมือขวาจากแผนภาพ
การใช้มือ   ก่อนและหลงัปรับปรุงจิ๊กประเภทท่ี 1  

 

 

ภาพท่ี 55  แสดงการเปรียบเทียบเวลามือซ้ายและมือขวาก่อนและหลงัปรับปรุงจิ๊กประเภทท่ี 1 

 

ภาพท่ี 56  แสดงการท างานระหวา่งมือซ้ายและมือขวาก่อนและหลงัปรับปรุงจิ๊กประเภทท่ี 1 
 

เวลา

(วนิาที)

เปอร์เซ็นต์

(%)

เวลา

(วนิาที)

เปอร์เซ็นต์

(%)

เวลา

(วนิาที)

เปอร์เซ็นต์

(%)
การท างานมือซ้าย 15.5 36.90% 13.5 46.55% 2 4.76%

การท างานมือขวา 26.5 63.10% 15.5 53.45% 11 26.19%

การท างานทัง้หมด 42 100% 29 100% 13 30.95%

ผลตา่งทัง้สองมือ 11 26.19% 2 6.90% 9 21.43%

ประเภทการท างาน
ผลตา่งก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

ประเภทการปฏบิตัิงานโดยมือกอ่นปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง %ผลต่าง

มือซ้าย 15.5 13.5 2 4.76% 15.38%

มือขวา 26.5 15.5 11 26.19% 84.62%

ทัง้หมด 42 29 13 31% 100%15.5
26.5

42

13.5 15.5
29

2
11 134.76%

26.19%
31%

0%

20%

40%

0

20

40

มือซ้าย มือขวา ทัง้หมด
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ผลตา่ง %ผลตา่ง

เวลาก่อนและหลงัปรับปรุงจ๊ิกประเภทท่ี  จากแผนภาพการใช้มือ    

เวล
าใ
นก
าร
ท า
งา
น 
(ว
ินา
ที/
ชิน้
)

เป
อร์
เซ
น็ต์
ผล
ตา่
งท
ัง้ส
อง
มือ
 (%

)

กอ่นปรับปรุง หลังปรับปรุง

มือซ้าย 36.90% มือซ้าย 46.55%

มือขวา 63.10% มือขวา 53.45% 46.55%

53.45%

หลงัปรับปรุง

มือซ้าย มือขวา

36.90%

63.10%

ก อนปรับปรุง

เปอร์เซน็ต์การประกอบชิน้งานระหว่างมือซ้ายและมือขวา ก่อนและหลงัปรับปรุงจ๊ิกประเภทท่ี  
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ตารางท่ี 41  แสดงการเปรียบเทียบผลของเวลาท างานระหวา่งมือซ้ายและมือขวาจากแผนภาพ
การใช้มือ   ก่อนและหลงัปรับปรุงจิ๊กประเภทท่ี 2 

 

ภาพท่ี 57   แสดงการเปรียบเทียบเวลามือซ้ายและมือขวาก่อนและหลงัปรับปรุงจิ๊กประเภทท่ี 2 

 

ภาพท่ี 58    แสดงเปอร์เซ็นต์การท างานมือซ้ายและมือขวาก่อนและหลงัปรับปรุงจิ๊กประเภทท่ี 2 

เวลา

(วนิาที)

เปอร์เซ็นต์

(%)

เวลา

(วนิาที)

เปอร์เซ็นต์

(%)

เวลา

(วนิาที)

เปอร์เซ็นต์

(%)
การท างานมือซ้าย 19 48.72% 12.5 44.64% 6.5 16.7%

การท างานมือขวา 20 51.28% 15.5 55.36% 4.5 11.5%

การท างานทัง้หมด 39 100% 28 100% 11 39%

ผลตา่งทัง้สองมือ 1 2.56% 3 10.71% 2 5.13%

ผลตา่ง
ประเภทการท างาน

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

ประเภทการปฏบิตัิงานโดยมือกอ่นปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง %ผลต่าง

มือซ้าย 19 12.5 6.5 16.67%

มือขวา 20 15.5 4.5 11.54%

ทัง้หมด 39 28 11 39%

19 20

39
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11
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มือซ้าย มือขวา ทัง้หมด
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ผลตา่ง %ผลตา่ง

เวลาก่อนและหลงัปรับปรุงจ๊ิกประเภทที2่  จากแผนภาพการใช้มือ    

เวล
าใ
นก
าร
ท า
งา
น 
(วิน

าท
ี/ชิน้
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)

กอ่นปรับปรุง หลังปรับปรุง

มือซ้าย 48.72% มือซ้าย 44.64%

มือขวา 51.28% มือขวา 55.36%

44.64%

55.36%

หลงัปรับปรุง

มือซ้าย มือขวา

48.72%

51.28%

ก อนปรับปรุง

เปอร์เซน็ต์การประกอบชิน้งานระหว่างมือซ้ายและมือขวา ก่อนและหลงัปรับปรุงจ๊ิกประเภทท่ี 2
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ตารางท่ี 42  แสดงการเปรียบเทียบผลของเวลาท างานระหวา่งมือซ้ายและมือขวาจากแผนภาพ
การใช้มือ   ก่อนและหลงัปรับปรุงฟิกเจอร์ 

 

ภาพท่ี 59   แสดงการเปรียบเทียบเวลามือซ้ายและมือขวาก่อนและหลงัปรับปรุงฟิกเจอร์ 

 

ภาพท่ี 60   แสดงเปอร์เซ็นต์การท างานมือซ้ายและมือขวาก่อนและหลงัปรับปรุงฟิกเจอร์ 

เวลา

(วนิาที)

เปอร์เซ็นต์

(%)

เวลา

(วนิาที)

เปอร์เซ็นต์

(%)

เวลา

(วนิาที)

เปอร์เซ็นต์

(%)
การท างานมือซ้าย 16 38.10% 13 46.43% 3 7.1%

การท างานมือขวา 26 61.90% 15 53.57% 11 26.2%

การท างานทัง้หมด 42 100% 28 100% 14 33%

ผลตา่งทัง้สองมือ 10 23.81% 2 7.14% 8 19.05%

ผลตา่ง
ประเภทการท างาน

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

ประเภทการปฏบิตัิงานโดยมือกอ่นปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลต่าง %ผลต่าง

มือซ้าย 16 13 3 7.14%

มือขวา 26 15 11 26.19%

ทัง้หมด 42 28 14 33%

16
26

42

13 15

28

3
11 147.14%

26.19%
33%

0%
10%
20%
30%
40%
50%

0

20

40

มือซ้าย มือขวา ทัง้หมด
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ผลตา่ง %ผลตา่ง

เวล
าใ
นก
าร
ท า
งา
น(
วิน
าท
ี/ชิน้

)

เป
อร์
เซน็

ต์ผ
ลต
า่ง
ทัง้
สอ
งม
ือ 
(%
)เวลาก่อนและหลงัปรับปรุงฟิกเจอร์ จากแผนภาพการใช้มือ    

กอ่นปรับปรุง หลังปรับปรุง

มือซ้าย 38.10% มือซ้าย 46.43%

มือขวา 61.90% มือขวา 53.57%

46.43%

53.57%

หลงัปรับปรุง

มือซ้าย มือขวา

38.10%

61.90%

ก อนปรับปรุง

จากแผนภาพการใช้มือ    

เปอร์เซน็ต์การประกอบชิน้งานระหว่างมือซ้ายและมือขวา ก่อนและหลงัปรับปรุงฟิกเจอร์
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        จากการลดความสูญเปล่าโดยการปรับปรุงจิ๊กและฟิกเจอร์ในกระบวนการประกอบ

ชิน้ส่วนให้มีความหลากหลายต่อการปฏิบตัิงานกับรุ่นผลิตภัณฑ์ท่ีหลากหลาย นอกจากจะก าจดั

ขัน้ตอนการปฏิบตังิานท่ีซ า้ซ้อนและไม่จ าเป็นในกระบวนการประกอบชิน้ส่วนยงัสามารถวิเคราะห์

และปรับปรุงความสมัพนัธ์ของการปฏิบตัิงานระหว่างมือซ้ายและมือขวาให้มีความสมดลุกนัได้อีก

ด้วย  ซึ่งภายหลงัการด าเนินการปรับปรุงจิ๊กและฟิกเจอร์ พบว่า เปอร์เซ็นต์ผลต่างของเวลาท่ีใช้

ปฏิบตัิงานระหว่างมือซ้ายและมือขวาลดลง โดยส าหรับจิ๊กประเภทท่ี 1 และฟิกเจอร์ มีเปอร์เซ็นต์

ผลต่างของเวลาท่ีใช้ปฏิบตัิงานระหว่างมือซ้ายและมือขวาลดลงเท่ากับ 21.43 เปอร์เซ็นต์ และ 

19.05 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั 

  4.2  การล ความสูญ ปล าในกระบวนการป อน ปรแกรม 

        4.2.1  การล ขัน้ตอนการปฏิบัตงิานท่ีมีความ  า้  อนกัน 

  4.2.1.1 การลดขัน้ตอนในการเตรียมชิน้งานเข้าสูก่ระบวนการป้อนโปรแกรม 

 

ภาพท่ี 61   ผงัแสดงขัน้ตอนการปฏิบตังิานเตรียมกล้องก่อนเข้าสูก่ระบวนการบรรจโุปรแกรม 

1  ปิ ฝากล องแบต   อง สียบ Power กล อง

กล อง ปล า

  2  สียบสาย Power และใส แบต ข ากับกล อง

3  สียบสาย Power กับ  องต อของ คร่ือง ักร 

  สแกน Tecebility Tag บันทึกข อมูลกล อง

5 ป อน ปรแกรม 1,2,...หรือ13  ข าสู กล อง

ขัน้ตอน  -   เป็นการเตรียมกล้อง
ก่อนท าการบรรจุโปรแกรม



 

 

159 

 
 

กา
รเต

รีย
ม

กล้
อง
เพื่
อบ
รร
จุ

โป
รแ
กร
ม 

   (
ขัน้
ตอ
นที่
 1 

– 6
 ) 

 

ภา
พที่

 62
   ผ

งัแ
สด
งข
ัน้ต
อน
กา
รป
ฏิบ

ตังิ
าน
เต
รีย
มก
ล้อ
งก
่อน
เข้
าส
ูก่ร
ะบ
วน
กา
รบ
รร
จโุ
ปร
แก
รม
 (ก
่อน
ปรั
บป

รุง
) 

 



 

 

160 

ตารางท่ี 43  แสดงแนวทางในการลดความสญูเปลา่ในการเตรียมกล้องเข้าสู่การบรรจโุปรแกรม 

 

   ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

1

ย้ายการประกอบฝาก

ล่องแบตเตอร่ี ไปอยู่

ในขัน้ตอนสุดท้ายของ

กระบวนการป้อน

โปรแกรม

2 ย้ายการประกอบฝา

ปิดช่องเสียบสาย 

Powerไปอยู่ใน

ขัน้ตอนสุดท้ายของ

กระบวนการป้อน

โปรแกรม

4 ย้ายการสแกน 

Tecebility  Tag ที่

กระบวนการป้อน

โปรแกรมไปไว้ที่

กระบวนการประกอบ

 สแกนจบัคู่ QR code 

แผ่นวงจรอิเล็ก ทรอ

นิกส์กับTecebility Tag

ล าดับ
แนวทางในการ

ปรับปรุง

ขัน้ตอนในการปฏิบัติงาน

3 ปรับปรุงช่องเสียบสาย

เช่ือมต่อสาย Power 

เข้ากับช่องเสียบของ

เคร่ืองจกัรไว้โดยถาวร

 โดยให้เหลือปลาย

เพียงด้านเดียวไว้

เสียบต่อกับช่อง 

Power ของกล้อง

 ปิ 

1. 2.

3.4.

1. 2.

3.4.

 ปิ 

1.
2.

3.4.

1.
2.

3.4.

ต อกับกล อง ต อกับM/C
1. 2.

3.

M/C
ท างาน

ปรับปรุงต อกับ
 M/C ถาวร

1.

2.

ต อกับกล อง

M/C
ท างาน

สแกนบาร  ค  M/C ท างาน

ย าย ปสแกน QR code แผ นวง รอิ ล ก
กับTecebility Tagที่กระบวนการประกอบ

M/C ท างาน

 สียบสาย

 สียบสาย
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4.2.1.2  การลดหวัข้อการตรวจสอบคณุลกัษณะของผลิตภณัฑ์ท่ีมีความซ า้ซ้อน
กบักระบวนการอ่ืน 

เน่ืองจากในกระบวนการป้อนโปรแกรมมีขัน้ตอนการตรวจสอบคณุภาพท่ีมีหวัข้อ

การตรวจสอบบางรายการซ า้ซ้อนกับกระบวนการผลิตอ่ืน โดยมีขัน้ตอนท่ีก าหนดแนวทางการลด

หวัข้อการตรวจสอบคณุลกัษณะของผลิตภณัฑ์ท่ีมีความซ า้ซ้อนกบักระบวนการอ่ืน ดงัตอ่ไปนี ้

1) ศกึษาหวัข้อการตรวจสอบคณุภาพของคณุลกัษณะภายนอกของกล้องดิจิตอล

ตามคู่มือปฏิบตัิงานท่ีมีอยู่ในปัจจุบนั เพ่ือท าการทบทวนหวัข้อการตรวจสอบท่ีมีความซ า้ซ้อนกับ

กระบวนการอ่ืน 

2) คดัเลือกหวัข้อการตรวจสอบของแตล่ะกระบวนการผลิตท่ีมีการตรวจสอบ

ซ า้ซ้อนกบักระบวนการเพ่ือก าหนดแนวทางก าจดัหวัข้อการตรวจสอบนัน้ออกไป  

3) น าหัวข้อการตรวจสอบคุณภาพท่ีซ า้ซ้อนกับกระบวนการอ่ืนมาท าการ

เปรียบเทียบกบัข้อมลูทางสถิติของของเสียท่ีพบในหวัข้อตรวจสอบท่ีต้องการยกเลิกนัน้ย้อนหลงั 3 

เดือน  โดยใช้เกณฑ์การพิจารณา ดงัตอ่ไปนี ้

3.1) ถ้าข้อมูลของเสียท่ีพบในหัวข้อการตรวจสอบท่ีต้องการยกเลิก < 1 

เปอร์เซ็นต์ สามารถท าการยกเลิกการตรวจสอบหัวข้อดังกล่าวได้ทันที โดยให้แผนกควบคุม

คณุภาพและแผนกวิศวกรรมการผลิตอนุมัติร่วมกัน  ซึ่งให้ท าการตรวจสอบคงไว้ท่ีกระบวนการ

ตรวจสอบสดุท้ายก่อนการบรรจภุณัฑ์ 

3.2) ถ้าข้อมูลของเสียท่ีพบในหัวข้อการตรวจสอบท่ีต้องการยกเลิก > 1 

เปอร์เซ็นต์ สามารถท าการยกเลิกการตรวจสอบหัวข้อดงักล่าวได้โดยท าการทดสอบพนักงาน

ปฏิบตัิงานต าแหน่งตรวจสอบสุดท้าย (Final Inspection) สามารถดกัจบัของเสียได้หรือไม่ โดย

การปล่อยของเสียในหัวข้อการตรวจสอบท่ีต้องการยกเลิกท่ีกระบวนการป้อนโปรแกรมเข้าสู่

สายการผลิต 3 ครัง้ ซึง่พนกังานต้องดกัจบัของเสียได้สมบรูณ์ กล่าวคือ ดกัจบัของเสียได้ครบทัง้ 3 

ครัง้(100%)   
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สามารถน าผลการ Blind Test ดงักล่าวไปให้แผนกควบคมุคณุภาพและแผนก

วิศวกรรมการผลิตอนุมัติร่วมกันเพ่ือท าการยกเลิกหัวข้อการตรวจสอบดังกล่าว ซึ่งให้ท าการ

ตรวจสอบคงไว้ท่ีกระบวนการตรวจสอบสดุท้ายก่อนการบรรจภุณัฑ์   

 

 

ภาพท่ี 64   แสดงการ Blind Test พนกังานตรวจสอบสดุท้ายได้อยา่งสมบรูณ์ (Blind Test ผา่น) 
 

กระบวนการ
บรร ุภัณฑ 

 การตรว สอบสุ ท าย ครั้งที่  

NG

 ยก ลิกตรว สอบ 

 Input 
NG  ผลครั้งที่ 1 : ผ าน 
 Out 

กระบวนการ
บรร ุภัณฑ 

 การตรว สอบสุ ท าย ครั้งที่ 2

NG

 ยก ลิกตรว สอบ 

 Input 
NG  ผลครั้งที่ 2 : ผ าน 
 Out 

กระบวนการ
บรร ุภัณฑ 

 การตรว สอบสุ ท าย ครั้งที่ 3

NG

 ยก ลิกตรว สอบ 

 Input 
NG  ผลครั้งที่ 3 : ผ าน 
 Out 
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ภาพท่ี 65   แสดงการ Blind Test พนกังานตรวจสอบสดุท้ายไมส่มบรูณ์ (Blind Test ไมผ่า่น) 
 

 

 

กระบวนการ
บรร ุภัณฑ 

 การตรว สอบสุ ท าย ครั้งที่  

NG

 ยก ลิกตรว สอบ 

 Input 
NG  ผลครั้งที่ 1 : ผ าน 
 Out 

กระบวนการ
บรร ุภัณฑ 

 การตรว สอบสุ ท าย ครั้งที่ 2

NG

 ยก ลิกตรว สอบ 

 Input 
NG  ผลครั้งที่ 2 : ผ าน 
 Out 

กระบวนการ
บรร ุภัณฑ 

 การตรว สอบสุ ท าย ครั้งที่ 3

NG

 ยก ลิกตรว สอบ 

 Input 

NG

 ผลครั้งที่ 3 :  ม ผ าน 

X
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4) จดัท าคู่มือการปฏิบตัิงานใหม่ส าหรับกระบวนการผลิตท่ีมีการเปล่ียนแปลง

หวัข้อการตรวจสอบคณุภาพ 

5) ด าเนินการยกเลิกการตรวจสอบคณุภาพตามคู่มือการปฏิบตัิงานใหม่ส าหรับ

กระบวนการผลิตท่ีมีการเปล่ียนแปลงหวัข้อการตรวจสอบคณุภาพ ท าการจดวนัท่ีผลิต เวลาในการ

ผลิต และ serial number ตวัแรกของกล้องท่ีเร่ิมยกเลิกการตรวจเพ่ือติดตามผลและควบคุม

คณุภาพก่อนปลอ่ยสินค้าออกไปจ าหนา่ย 

6) ติดตามผลปริมาณของเสียในหัวข้อตรวจสอบท่ีท าการยกเลิกอย่างต่อเน่ือง

เป็นเวลา 1 เดือน โดยดแูนวโน้มของปริมาณของเสียประจ าวนัท่ีเกิดขึน้ และท าการบนัทึกผลเก็บไว้

เปรียบเทียบในแตล่ะวนั 

ส าหรับหัวข้อการตรวจสอบในกระบวนการป้อนโปรแกรมท่ีมีความซ า้ซ้อนกับ

กระบวนการอ่ืนซึง่จะท าการพิจารณาเพ่ือยกเลิกการตรวจสอบ แสดงได้ดงัตารางท่ี 44 
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นอกจากจะท าการ Blind Test เพ่ือยืนยนัผลในการลดหวัข้อการตรวจสอบท่ีซ า้ซ้อนแล้ว

ยงัต้องมีการวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหาท่ีท าให้เกิดของเสียนัน้ เพ่ือสร้างแนวทางการด าเนินการ

แก้ไขอีกด้วย จากการวิเคราะห์หาสาเหตแุละปัจจัยในการเกิดของเสีย และด าเนินการปรับปรุง

แก้ไขปัญหาของเสียท่ีเกิดขึน้เพ่ือท าการแก้ไขต้นเหตขุองปัญหา แสดงได้ ดงัตารางท่ี 46 

ตารางท่ี 45  แสดงเปอร์เซ็นต์ของของเสียของหวัข้อในการ Blind Test และหวัข้อท่ีน าไปปรับปรุง

กระบวนการผลิต 

 

 

ภาพท่ี 67   แสดงเปอร์เซ็นต์ของของเสียของหวัข้อในการ Blind Test และหวัข้อท่ีน าไปปรับปรุง
กระบวนการผลิต 

 

เป็นรอย
บิน่/

แตก/หกั
สีผิดปกติ

มีต าหนิ

ของชิน้สว่น

มีฝุ่ น/

เส้นใย
อ่ืนๆ รวม

(1) ความสมบรูณ์

หน้าเลนส์
2.08% 0.52% 0.23% 0.11% 0.12% 0.09% 3.15% เป็นรอย

(2) ความสมบรูณ์

ของกระจกรับภาพ

ด้านนอก

0.22% 0.05% - 0.01% 1.20% 0.12% 1.60% มีฝุ่ น/เส้นใย

(3) ความสมบรูณ์

ของจอแสดงภาพ
0.65% 0.13% 0.02% 0.11% 0.26% 0.13% 1.30% เป็นรอย

หวัข้อการ Blind Test
หวัข้อใน

การปรับปรุง

เปอร์เซ็นต์ของเสีย (%)

2.08%

0.65%

1.20%

0.00%

1.00%

2.00%

3.00%

หน้าเลนส์ กระจกรับภาพ จอแสดงภาพ

%เป็นรอย

%บ่ิน/แตก/หกั

%สีผิดปกติ

%มีต าหนิของ
ชิน้ส่วน
%มีฝุ่ น/เส้นใย

เปอร์เซน็ต์ของของเสียของหวัข้อในการ Blind Test 

เป
อร์
เซ็น

ต์ข
อง
เส
ีย 
(%
)
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ตารางท่ี 46  แสดงหวัข้อในการปรับปรุง สาเหตขุองปัญหา และแนวทางการด าเนินการแก้ไข 

 

 

หวัข้อการปรับปรุง สาเหตุ แนวทางในการปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

หน้าเลนส์เป็นรอย น าเลนส์เข้าสู่

เคร่ืองจกัรผิดวธีิ

เพ่ือป้อนโปรแกรม

เน่ืองจากตวัรับหน้า

เลนส์ไมไ่ด้ถกูออก 

แบบมาเฉพาะเจาะ 

จงกบัการใช้งาน

ของกล้องแตล่ะรุ่น

 ปรับปรุงตวัรับหน้า

เลนส์ขอเคร่ืองจกัรใหม่

ให้มีความเฉพาะ 

เจาะจง โดยมีร่องยดึ

จบัพอดีกบัหน้าเลนส์

ของกล้อง

กระจกรับภาพ

ด้านนอกมีฝุ่ น/เส้น

ใย

เม่ือเปิดมา่นชตั

เตอร์ของกล้อง

ระหวา่งการบรรจุ

โปรแกรมมีฝุ่ นและ

เส้นใยไปติดอยู่

เสริมตวัครอบ

เคร่ืองจกัรเพ่ือป้องกนั

และลดปริมาณฝุ่ น/เส้น

ใยทีเ่กิดจาก

กระบวนการดงักลา่ว

จอแสดงภาพ

เป็นรอย

เกิดจากการขนย้าย

ชิน้งานสง่ตอ่ไปใน

แตล่ะสถานีงาน

อยา่งไมร่ะมคัระวงั 

ท าให้เกิดรอยตา่งๆ

บนหน้าจอแสดงภาพ

ติดเทปกนัรอยที่

กระบวนการประกอบ

จอแสดงภาพเพ่ือ

ป้องกนัรอยขีดขว่น 

และหน้าจอภาพ

เสยีหายระหวา่งขน

ย้ายชิน้งานสง่ตอ่ไปใน

แตล่ะสถานีงาน

หน า ลนส 

หมนุหาต าแหน ง
ยึ  ับ

สวม ลนส กล อง
 ข า ปตรง 

กระ กรับภาพ
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   4.2.2  การก า ั ส วนของ ปรแกรมที่ ม   า ป นออก าก ปรแกรมหลัก 

  โปรแกรมท่ีใช้บรรจุลงในกล้องมี 2 ส่วน คือ (1) ส่วนของโปรแกรมหลกั และ (2) 

ส่วนของโปรแกรมเสริม  ส าหรับส่วนของโปรแกรมเสริมไม่มีส่วนใดเก่ียวข้องกบัการท าหน้าท่ีหลกั

เก่ียวกบัระบบการท างานของกล้อง  เพียงแตท่ าหน้าท่ีเสริมให้กระบวนการบรรจุโปรแกรมมีความ

ราบร่ืนตลอดกระบวนการ ไม่เกิดการหยดุชะงกังนัของการถ่ายทอดข้อมลู โดยส่วนของโปรแกรม

เสริมจะไปเพิ่มรอบเวลาในการป้อนข้อมูลของโปรแกรมหลักท าให้รอบเวลาของกระบวนการ

เพิ่มขึน้ ซึง่หากมีสว่นของโปรแกรมเสริมมากเทา่ไรก็ยิ่งจะท าให้รอบเวลาการผลิตเพิ่มขึน้เทา่นัน้ 

  ส าหรับการลดความสญูเปลา่อนัเน่ืองมาจากมีสว่นของโปรแกรมท่ีไม่จ าเป็นอยู่ใน

โปรแกรมท่ีใช้บรรจใุนกระบวนการป้อนโปรแกรม  สามารถแบง่ออกเป็น 2 ขัน้ตอนหลกั ดงัตอ่ไปนี ้

  (1) ก าจัดส่วนของโปรแกรมเสริมท่ีไม่มีความจ าเป็นในการท างานของกล้อง

ออกไปจากโปแกรมหลกั 

(2) เปล่ียนระบบการประมวลผลของโปรแกรมแทนระบบเก่าท าให้ระบบใหม่มี

ความไวมากขึน้ 

ซึ่งสามารถแสดงผังขัน้ตอนการลดความสูญเปล่าอันเน่ืองมาจากมีส่วนของ

โปรแกรมท่ีไมจ่ าเป็นอยูใ่นโปรแกรมท่ีใช้บรรจใุนกระบวนการป้อนโปรแกรมได้ ดงัภาพท่ี 68 
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4.3  การปรับสม ุลสายการผลิตให  รียบตลอ การผลิต   ยการ ั สายการผลิตใหม  ป น
แบบขนาน 

         จากผลกระทบจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสญูเปล่าตามแนวทาง

ท่ี 1 และ 2  ส่งผลให้รอบเวลาการปฏิบตัิงานของทัง้ 3 ส่วนการผลิตไม่เท่ากัน คือ ส่วนการ

ประกอบ ส่วนการป้อนโปรแกรม และส่วนการบรรจุภัณฑ์ โดยท่ีส่วนของกระบวนการประกอบมี

รอบเวลาการผลิตท่ีลดลงมาก อันเน่ืองมาจากการท่ีพนกังานปฏิบตัิงานได้หลากหลายขึน้ และ

สามารถลดความสูญเปล่าจากอุปกรณ์จิ๊กและฟิกเจอร์ท าให้รอบการปฏิบตัิงานลดลง  ส าหรับ

ขัน้ตอนของแนวในการปรับสมดลุสายการผลิตให้เรียบตลอดการผลิต โดยการจดัสายการผลิตใหม่

เป็นแบบขนานสามารถแสดงได้ ดงัตารางท่ี 47 

ตารางท่ี 47 แสดงรอบเวลาการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงากรณีศกึษา 

 

  

ก่อนปรับสมดลุ

สายการผลิต

หลงัปรับสมดลุ

สายการผลิต

การประกอบ 42 54 27

การป้อนโปรแกรม 36 27 27

การบรรจภุณัฑ์ 36 54 27

ทัง้สายการผลิต 42 54 27

ก่อนปรับปรุง

หลงัปรับปรุง

รอบเวลาการผลิต (วนิาท/ีชิน้)

กระบวนการผลิต
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ภาพท่ี 69   แสดงรอบเวลาผลิตในแตล่ะสว่นการผลิต (ก่อนปรับปรุง) 
 

 

ภาพท่ี 70  แสดงรอบเวลาผลิตในแตล่ะสว่นการผลิต 
(หลงัปรับปรุง, ก่อนปรับสมดลุสายการผลิต) 

 

ภาพท่ี 71   แสดงรอบเวลาผลิตในแตล่ะสว่นการผลิต (หลงัปรับปรุง) 

54

27

54
54

20

30

40

50

60

การประกอบ การป้อนโปรแกรม การบรรจุภัณฑ์ สายการผลิต

เวล
า (
วิน
าท
ี/ชิน้

)

รอบ วลาผลิตแต ละกระบวนการผลิตก อนการปรับสม ุลสายการผลิต

27 27 27 27

20

30

40

50

60

การประกอบ การป้อนโปรแกรม การบรรจุภัณฑ์ สายการผลิต

เวล
า (
วิน
าท
ี/ชิน้

)

รอบ วลาผลิตแต ละกระบวนการผลิตหลังปรับสม ุลสายการผลิต
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บทที่ 5 

ผลการ  า นินการปรับปรุง 

  

 จากการด าเนินการปรับปรุงสายการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการประกอบ

ชิน้ส่วน  กระบวนการป้อนโปรแกรม และกระบวนการบรรจภุัณฑ์ เพ่ือรองรับการเปล่ียนรุ่นและสี

ของผลิตภณัฑ์ท่ีมีความหลากหลาย รวมไปถึงการด าเนินการปรับสมดลุสายการผลิต และการจดั

สายการผลิตแบบขนานภายหลงัการลดความสญูเปล่าในกระบวนการผลิตดงัท่ีเสนอไว้ในบทท่ี 4 

จะกลา่วถึงผลการด าเนินการปรับปรุงไว้ในบทนี ้

5.1  ผลการ  า นินงานการล ความสูญ ปล า ากการปรับตัง้สายการผลิต 

 5.1.1  ผล ากการ  า นินการ ั กลุ มทักษะการท างานคล ายกัน ว   วยกัน   

    หลังจากการด าเนินงานในการลดความสูญเปล่าจากการปรับตัง้สายการผลิตอัน

เน่ืองมาจากการเปล่ียนรุ่นและสีของผลิตภัณฑ์จากการจัดกลุ่มกิจกรรมท่ีมีทักษะการท างาน

คล้ายกนัเข้าไว้ด้วยกนั  สง่ผลให้พนกังาน 1 คน สามารถปฏิบตัิงานได้ทัง้ 4 รุ่นผลิตภณัฑ์ จากเดิม

ท่ีพนกังาน 1 คน สามารถปฏิบตังิานได้เพียง 1 รุ่นผลิตภณัฑ์  ซึ่งพนกังานในสายการประกอบย่อย

ต้องมีการเรียนรู้กิจกรรมงานมากขึน้จากเดมิ  ดงัตอ่ไปนี ้

   1) ส่วนแบตเตอร่ี (S1)   มีการเรียนรู้กิจกรรมการท างานเพิ่มขึน้ 11 กิจกรรม/คน จาก 4 

กิจกรรม/คน เป็น 15 กิจกรรม/คน 

   2) ส่วนจอแสดงผล (S2)  มีการเรียนรู้กิจกรรมการท างานเพิ่มขึน้ 6 กิจกรรม/คน จาก 2 

กิจกรรม/คน เป็น 8 กิจกรรม/คน 

  3) ส่วนปุ่ มกด (S3)   มีการเรียนรู้กิจกรรมการท างานเพิ่มขึน้ 16 กิจกรรม/คน จาก 6 

กิจกรรม/คน เป็น 22 กิจกรรม/คน 



 

 

176 

 4) สว่นวงจรอิเล็กทรอนิกส์ (S4)  มีการเรียนรู้กิจกรรมการท างานเพิ่มขึน้ 15 กิจกรรม/คน 

จาก 5 กิจกรรม/คน เป็น 20 กิจกรรม/คน 

  5) สว่นจอมองภาพ (S5)  มีการเรียนรู้กิจกรรมการท างานเพิ่มขึน้ 11 กิจกรรม/คน จาก 4 

กิจกรรม/คน เป็น 15 กิจกรรม/คน 

 5.1.1.1  การพิจารณาผลในแง่ของการหมนุเวียนงานของพนกังาน (Job Rotation) และ

การให้พนกังานท างานรับผิดชอบงานหลากหลายมากขึน้ (Multitask) 

 (1) การหมุนเวียนงาน (Job Rotation)  คือ  การให้พนักงานท่ีท างานหนึ่งมานาน
พอสมควรได้มีโอกาสในการหมนุเวียนเปล่ียนงานในต าแหน่งอ่ืนๆ บ้าง เพ่ือท่ีจะท าให้พนกังานคน
นัน้มีทกัษะและความรู้ในแง่กว้างขว้างมากขึน้  และมีขอบเขตของงานท่ีรับผิดชอบมากขึน้ ซึ่งเป็น
รูปแบบหนึง่ของการพฒันาท่ีเน้นให้พนกังานสามารถเรียนรู้งานใหม ่ๆ ท่ีไมเ่คยปฏิบตัมิาก่อนได้ 

 เม่ือเราพิจารณาผลการด าเนินการจดักลุ่มกิจกรรมท่ีมีทกัษะการท างานคล้ายกันเข้าไว้
ด้วยกนั โดยวิเคราะห์ผลการด าเนินงานในแง่ของ Job Rotation  จะสามารถอธิบายได้ว่าการ
ด าเนินการฝึกพนกังานให้มีความหลากหลายในทกัษะกระบวนการผลิตหลากหลายรุ่นผลิตภณัฑ์
เป็นการท า Job Rotation อีกอย่างหนึ่ง โดยการหมนุเวียนพนกังานและกลุ่มไปท าการฝึกอบรบ
ทกัษะการปฏิบตังิานในรุ่นผลิตภณัฑ์ท่ียงัไมเ่คยมีการเรียนรู้มาก่อน เชน่ กลุ่มพนกังานทกัษะรุ่น W 
จะหมนุเวียนไปฝึกอบรมการปฏิบตัิงานทกัษะรุ่น X, Y และ Z  และกลุ่มพนกังานทกัษะรุ่น X จะ
หมนุเวียนไปฝึกอบรมการปฏิบตัิงานทกัษะรุ่น W, Y และ Z เป็นต้น เพ่ือเพิ่มทกัษะการท างานของ
พนักงานให้มีความหลากหลายต่อรองรับการผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีมีความหลากหลาย โดยเน้นให้
พนกังานมีความรู้กว้างขว้างมากขึน้  และมีขอบเขตของงานท่ีรับผิดชอบมากขึน้  

(2) การให้พนักงานท างานรับผิดชอบงานหลากหลายมากขึน้ (Multitask)  คือ การท่ี
พนกังานต้องท างาน และรับผิดชอบงานหลายๆ หน้ามากขึน้ ก็จะท าให้พนกังานมีทกัษะในการ
ท างานทางด้านเทคนิคท่ีลกึขึน้ กว้างขึน้ไปโดยปริยาย เพราะปัจจบุนันีก้ารท างานท่ีต้องแข่งขนักบั
เวลา ท าให้องค์กรต้องการพนกังานท่ีสามารถท างานได้รวดเร็ว ท าหลายสิ่งหลายอย่างได้ในเวลา
เดียวกันหรือในเวลาท่ีจ ากัดโดยท่ีมีความผิดพลาดน้อยท่ีสดุ ดงันัน้พนกังานจึงจ าเป็นต้องพฒันา
ความสามารถในแง่ของสมาธิ การจดัแบง่สมอง และการจดัแบง่เวลาให้ท างานหลายๆ อย่าง เพ่ือ
เป็นพนกังานท่ีสามารถท างานหลายอย่าง เม่ือเราพิจารณาผลการด าเนินการจดักลุ่มกิจกรรมท่ีมี
ทกัษะการท างานคล้ายกันเข้าไว้ด้วยกนั โดยวิเคราะห์ผลการด าเนินงานในแง่ของ Multitask จะ



 

 

177 

สามารถอธิบายได้ว่าการด าเนินการฝึกพนกังานให้มีความหลากหลายในทกัษะกระบวนการผลิต
หลากหลายรุ่นผลิตภณัฑ์เป็นการเพิ่มทกัษะการท างานของพนกังานให้มีความกว้างขว้างขึน้ โดย
ผลกัดนัให้พนกังานเรียนรู้การใช้เทคนิคเชิงลึกส่วนบคุคลในการปฏิบตัิงานมากขึน้ เพ่ือให้เกิดการ
ปฏิบัติงานท่ีรวดเร็วและเกิดข้อผิดพลาดน้อยท่ีสุด โดยเทคนิคดังกล่าวต้องไม่ก่อให้เกิดการ
เปล่ียนแปลงในแง่ของปริมาณและคณุภาพของสินค้า 

ดังนัน้  เม่ือเราท าการพิจารณาผลเปรียบเทียบการด าเนินการฝึกพนักงานให้มีความ
หลากหลายในทกัษะกระบวนการผลิตหลากหลายรุ่นผลิตภัณฑ์ระหว่าง Job Rotation และ 
Multitask ต่างก็ให้ผลการด าเนินการไปในทิศทางเดียวกนั โดยไม่มีความขดัแย้งกัน คือ การเพิ่ม
ขอบเขตหน้าท่ีความรับผิดชอบให้กว้างขึน้ เพ่ือให้พนกังานท างานได้หลากหลายขึน้ เป็นการเพิ่ม
คณุคา่งานให้แก่พนกังาน โดยเน้นการพฒันาศกัยภาพในการท างานของพนกังานเป็นหลกั 

 

 5.1.2  ผล ากการ  า นินการปรับปรุง ิก๊และฟิก  อร ให ใ  งาน   หลากหลาย 

 หลงัการปรับปรุงท าให้รอบเวลาผลิตกระบวนการประกอบลดลงแสดงได้ ดงัตารางท่ี 48

ตารางท่ี 48   แสดงรอบเวลาผลิตของกระบวนการประกอบระหวา่งก่อนและหลงัปรับปรุง 
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ตารางท่ี 48  แสดงรอบเวลาผลิตของกระบวนการประกอบระหวา่งก่อนและหลงัปรับปรุง (ตอ่)
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ตารางท่ี 48  แสดงรอบเวลาผลิตของกระบวนการประกอบระหวา่งก่อนและหลงัปรับปรุง (ตอ่) 
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จากการปรับปรุงจิ๊กและฟิกเจอร์ท าให้รอบเวลาผลิตในกระบวนการประกอบลดลงเฉล่ีย 

30 เปอร์เซ็นต์เม่ือเทียบกบัรอบเวลาการผลิตก่อนปรับปรุง  ส่งผลท าให้รอบเวลาสายการประกอบ

ลดลงจาก   42 วินาที/ชิน้ เป็น  27  วินาที/ชิน้  และจ านวนจิ๊กและฟิกเจอร์ในกระบวนการผลิต

ลดลงจาก  66 ชิน้/สายการผลิต เป็น  33 ชิน้/สายการผลิต 

 

 

ภาพท่ี 72   แสดงรอบเวลาผลิตของกระบวนการประกอบ ก่อนปรับปรุงจิ๊กและฟิกเจอร์ 
 

 

ภาพท่ี 73  แสดงรอบเวลาผลิตของกระบวนการประกอบ หลงัปรับปรุงจิ๊กและฟิกเจอร์ 
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5.2 ผลการ  า นินงานในการล ความสูญ ปล า ากการล กิ กรรมที่  า้  อนและ ม   า ป น
 ากกระบวนการป อน ปรแกรม 

     5.2.1 ผลการ  า นินการล ขัน้ตอนการปฏิบัติงานที่มีความ  า้  อนกัน 

        จากการด าเนินการลดขัน้ตอนการปฏิบตัิงานท่ีมีความซ า้ซ้อนในการกระบวนการ

ป้อนโปรแกรมจะกล่าวถึงผลการด าเนินงานร่วมกัน  ระหว่างการด าเนินการลดขัน้ตอนการ

ปฏิบตัิงานท่ีมีความซ า้ซ้อนกันในการเตรียมชิน้งานเข้าสู่กระบวนการป้อนโปรแกรม และการลด

หวัข้อการตรวจสอบคณุลกัษณะของผลิตภณัฑ์ท่ีมีความซ า้ซ้อนกบักระบวนการอ่ืน   ซึ่งท าให้รอบ

เวลาการผลิตลดลงหลงัการปรับปรุง แสดงได้ดงัตารางท่ี 49 
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ตารางท่ี 49  แสดงรอบเวลาการผลิต และหวัข้อการตรวจสอบหลงัการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 49 แสดงรอบเวลาการผลิต และหวัข้อการตรวจสอบหลงัการปรับปรุง (ตอ่) 
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ตารางท่ี 49  แสดงรอบเวลาการผลิต และหัวข้อการตรวจสอบหลังการปรับปรุง  (ต่อ)
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5.2.2  ผลการ  า นินการก า ั ส วนของ ปรแกรมที่ ม   า ป นออก าก ปรแกรมหลัก 

 จากการด าเนินการก าจัดส่วนของโปรแกรมท่ีไม่จ าเป็นออกจากโปรแกรมท่ีใช้บรรจุใน

กระบวนการป้อนโปรแกรม และเปล่ียนระบบประมวลผลใหม่ ท าให้โปรแกรมมีการประมวลผลเร็ว

ขึน้สง่ผลท าให้รอบเวลาการผลิตลดลง 20 เปอร์เซ็นต์ เม่ือเทียบกบัรอบเวลาก่อนปรับปรุง 

จากผลการด าเนินการลดความสญูเปลา่ในกระบวนการป้อนโปรแกรม ตามแนวทางในหวัข้อ 5.2.1 

และ 5.2.2 ท าให้รอบเวลาผลิตของกระบวนการป้อนโปรแกรมลดลงจาก  36 วินาที/ชิน้ เป็น  27 

วินาที/ชิน้ 

 

ภาพท่ี 74  แสดงรอบเวลาผลิตของกระบวนการป้อนโปรแกรม (ก่อนปรับปรุง) 
 

 

ภาพท่ี 75  แสดงรอบเวลาผลิตของกระบวนการป้อนโปรแกรม (หลงัปรับปรุง) 
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5.3  ผลการ  า นินการปรับสม ุลสายการผลิตให  รียบตลอ การผลิต และการ ั 
สายการผลิตใหม  ป นแบบขนาน 

             จากการด าเนินการปรับสมดุลสายการผลิตให้เ รียบตลอดการผลิต และการจัด

สายการผลิตใหมเ่ป็นแบบขนานสามารถแสดงดชันีชีว้ดัในกระบวนการผลิตได้ ดงัตารางท่ี 51 

ภาพท่ี 51  แสดงดชันีชีว้ดัในกระบวนการผลิตหลงัจากด าเนินการปรับสมดลุสายการผลิต และ
การจดัสายการผลิตใหมเ่ป็นแบบขนาน 

 

ก่อนปรับสมดลุ

สายการผลติ

หลงัปรับสมดลุ

สายการผลติ

1) เวลาในการเปลี่ยนรุ่นผลติภณัฑ์

(นาที/รุ่นผลติภณัฑ์)

120 20 20

2) เวลาในการเปลี่ยนสผีลติภณัฑ์ 

(นาที/สผีลติภณัฑ์)

20 10 10

3) รอบเวลาการผลติ

(วนิาที/ชิน้)
42 54 27

4) อตัราผลผลติตอ่วนั

(ชิน้/วนั)
1520 1200 2400

5) จ านวนคนในการผลติ         

(คน/สายการผลติ)
55 36

30

59 คน/สายการผลิตคู่

6) ผลผลติด้านแรงงาน                     

(ชิน้งาน/คน-ชัว่โมง)
1.38 1.67 2.03

ดชันีชี้ว้ดัในกระบวนการผลติ ก่อนปรับปรุง

หลงัปรับปรุง
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การเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตหลงัการปรับปรุง ระหว่างรอบเวลาการผลิตท่ีจบัเวลาจริง และ

รอบเวลาผลิตท่ีได้จากการค านวณ 

 จากการด าเนินการปรับปรุงโรงงานกรณีศกึษาเพ่ือลดความสญูเปลา่ตลอดระยะเวลา 11 

เดือน คือ ตัง้แตเ่ดือน มกราคม 2557 – ปัจจบุนั ในปัจจบุนัโครงสร้างสายการผลิตถกูปรับปรุงจาก

สายเดียวเป็นแบบสายคูข่นาน โดยสามารถแบง่สายการประกอบชิน้สว่น และสายการบรรจภุณัฑ์

ออกเป็นอยา่งละ 2 สาย ขนานกนัอยู ่โดยมีสายการป้อนโปรแกรมเพียงสายเดียวท่ีใช้ร่วมกนัอยู ่

ส าหรับสายคูข่นานจะแบง่ออกเป็นสาย A และ สาย B ดงัภาพท่ี 79 

    

ภาพท่ี 55  แสดงการเปรียบเทียบโครงสร้างกระบวนการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

ผู้วิจยัท าการเก็บข้อมลูรอบเวลาผลิตอยา่งตอ่เน่ืองเป็นเวลา 8 เดือน ตัง้แตเ่ร่ิมท าการผลิต

รุ่นผลิตภณัฑ์ใหม ่ (ตัง้แต ่มกราคม 2557 – สิงหาคม 2557)  ซึง่แสดงระหวา่งรอบเวลาผลิตท่ี

สามารถจบัเวลาได้จริงกบัรอบเวลาผลิตท่ีได้จากการค านวณ ดงัตารางท่ี 52 

 

 

สาย A 

สาย B 
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ตารางท่ี 51  แสดงรอบเวลาผลิตท่ีสามารถจบัเวลาได้จริงกบัรอบเวลาผลิตท่ีได้จากการค านวณ 

 

ผลผลิต 

(ชิน้/วนั)

รอบเวลาผลิตทีค่ านวนได้

(วนิาท/ีชิน้)

ผลผลิต 

(ชิน้/วนั)

รอบเวลาผลิตทีค่ านวนได้

(วนิาท/ีชิน้)
1 88 90 850 85 865 83
2 87 88 930 77 932 77
3 83 85 1200 60 1210 60
4 77 77 1250 58 1245 58
5 60 60 1356 53 1360 53
6 58 58 1400 51 1410 51
7 53 53 1460 49 1450 50
8 51 51 1665 43 1680 43
9 50 49 1850 39 1853 39

10 43 43 2125 34 2120 34
11 39 39 2355 31 2360 31
12 34 34 2568 28 2566 28
13 31 31 2600 28 2602 28
14 28 28 2630 27 2620 27
15 28 28 2635 27 2622 27
16 27 27 2632 27 2623 27
17 27 27 2636 27 2625 27
18 27 27 2622 27 2630 27
19 27 27 2623 27 2635 27
20 27 27 2625 27 2632 27
21 27 27 2630 27 2636 27
22 27 27 2635 27 2632 27
23 27 27 2632 27 2626 27
24 27 27 2620 27 2622 27
25 27 27 2621 27 2620 27
26 27 27 2620 27 2630 27
27 27 27 2636 27 2635 27
28 27 27 2632 27 2632 27
29 27 27 2626 27 2620 27
30 27 27 2622 27 2621 27
31 27 27 2620 27 2625 27
32 27 27 2622 27 2621 27

สปัดาห์ที่

รอบเวลาผลิต (วนิาท/ีชิน้)
การจบัเวลาจริง จากการค านวณ

สาย A สาย B

สาย A สาย B
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จากการเปรียบเทียบรอบเวลาผลิตของในแต่ละกระบวนการผลิตท่ีระว่างรอบเวลาท่ีจับ

เวลาได้จริงและรอบเวลาท่ีได้จากการค านวณ ในแตล่ะช่วงชีวิตของผลิตภณัฑ์ พบว่าในช่วงแรก

ของการเร่ิมท าการผลิตรุ่นผลิตภณัฑ์ใหม ่เม่ือท าการเปรียบเทียบรอบเวลาการผลิตท่ีได้จากการจบั

เวลาจริงและรอบเวลาการผลิตท่ีได้จากการค านวณจะมีคา่ความแตกตา่งกนัท่ี 2-3 % ซึ่งถือว่ามี

คา่ความคลาดเคล่ือนตา่งกนัน้อยมาก สามารถยอมรับได้ในชว่งเร่ิมแรกของการผลิตผลิตภณัฑ์ ซึ่ง

โดยธรรมชาติจะยงัไม่มีความเสถียร  และเม่ือท าการเปรียบเทียบอีกครัง้ท่ีช่วงเวลา 14  สปัดาห์ 

คือ ช่วงคงท่ี หรือ steady state กลบัพบว่ารอบเวลาการผลิตทัง้สองกลบัมีคา่เท่ากนัท่ี 27  วินาที/

ชิน้   

ดงันัน้จึงสามารถอธิบายได้ว่า รอบเวลากระบวนการผลิตจะมีความเสถียร และคงท่ี เม่ือ

กระบวนการผลิตมีระบบการปฏิบตัิงานท่ีคงท่ีเช่นกนั ในท่ีนีห้มายรวมถึง ความสมบรูณ์ของปัจจยั

ท่ีใช้เป็นองค์ประกอบในการปฏิบัติงาน คือ ทักษะของพนักงาน ความสมบูรณ์ของอุปกรณ์

เคร่ืองจกัร และความสมบรูณ์ของชิน้สว่นในการผลิต  



 

 

บทที่ 6 

สรุปผลการ  า นินการวิ ัยและข อ สนอแนะ 

 

ในบทนีจ้ะกล่าวถึงบทสรุปในการด าเนินการปรับปรุงสายการผลิตกล้องดิจิตอลเพ่ือลด
ความสญูเปล่าในสายผลิตท่ีมีจ านวนรุ่นและสีผลิตภณัฑ์ท่ีหลากหลาย ตลอดจนข้อเสนอแนะของ
งานวิจยั 

 

 6.1 สรุปผลการ  า นินการล ความสูญ ปล าในสายการผลิต 

 จากการด าเนินการจัดกลุ่มกิจกรรมการผลิตให้มีความหลากหลายโดยฝึกทักษะการ

ปฏิบตังิานให้พนกังานมีฟังก์ชัน่การท างานท่ีหลากหลาย รวมไปถึงการปรับปรุงจิ๊กและฟิกเจอร์ให้

สามารถสนองตอบตอ่ความหลากหลายของรุ่นผลิตภณัฑ์โดยไม่ก่อให้เกิดความสญูเปล่า โดยการ

ปรับปรุงจิ๊กและฟิกเจอร์ให้มีความสามารถในการปฏิบตัิงานได้ครบทกุ รุ่นผลิตภัณฑ์ด้วยอุปกรณ์

เพียงชิน้เดียว ท าให้ลดความสญูเปลา่จากการปรับตัง้สายการผลิตใหมเ่ม่ือมีการเปล่ียนรุ่น  

จากการด าเนินการปรับปรุงโดย  

(1) จดักลุม่กิจกรรมงานท่ีมีความคล้ายคลงึกนัโดยจ าแนกตามวิธีการปฏิบตัิงาน เคร่ืองมือ

และอปุกรณ์ท่ีใช้ ทกัษะในการปฏิบตัิงาน และชิน้ส่วนวตัถดุิบท่ีใช้  (2) ฝึกพนกังานให้มีทกัษะการ

ปฏิบตัิงานได้หลายหน้าท่ี โดยเฉพาะการประกอบชิน้งานด้วยมือ (3) ปรับรูปแบบอปุกรณ์จบัยึด

ชิน้งานให้มีความหลากหลายเพ่ือช่วยในการประกอบกล้องดิจิตอล (4) ขจดัขัน้ตอนการท างานท่ี

ไมจ่ าเป็นออกจากสายการผลิต 

 ซึง่ผลการด าเนินงานวิจยัพบว่า   สามารถลดเวลาจากการเปล่ียนรุ่นผลิตภณัฑ์ จาก 120 

นาที/รุ่นผลิตภณัฑ์ เป็น 20 นาที/รุ่นผลิตภณัฑ์ และเปล่ียนสีผลิตภัณฑ์ จาก 20 นาที/สีผลิตภณัฑ์ 

เป็น 10 นาที/สีผลิตภณัฑ์   
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6.2 สรุปผลการ  า นินการปรับสม ุลสายการผลิต และการ ั สายการผลิตแบบขนาน 

 

 จากการปรับปรุงกระบวนการป้อนโปรแกรมอันเน่ืองจากปัญหาความสูญเปล่าของ

กิจกรรมท่ีซ า้ซ้อนและไม่จ าเป็นในกระบวนการผลิต  และมีส่วนของโปรแกรมแฝงซึ่งไม่มีความ

จ าเป็นต้องใช้ในการท างานของกล้องแฝงอยู่ในโปรแกรมหลกั รวมไปถึงการใช้ระบบประมวลผล

โปรแกรมแบบเก่าจึงท าให้เกิดความสญูเปล่าในกระบวนการป้อนโปรแกรม  ภายหลงัด าเนินการ

ปรับปรุงโดยการก าจัดกิจกรรมท่ีซ า้ซ้อนและไม่จ าเป็นออกไป ปรับปรุงโปรแกรมท่ีใช้บรรจุลงใน

กล้องโดยตดัส่วนของโปรแกรมท่ีไม่มีความจ าเป็นออกไปรวมไปถึงการเปล่ียนระบบประมวลผล

ใหม่ให้มีความเร็วขึน้ ส่งผลให้รอบเวลาการผลิตของกระบวนการป้อนโปรแกรมลดลงจาก 36 

วินาที/ชิน้ เป็น 27 วินาที/ชิน้ ท าให้ส่งผลต่อสมดุลสายการผลิตมีความไม่ต่อเน่ืองตลอด

สายการผลิต ซึ่งท าการปรับสายการผลิตใหม่โดยใช้สายประกอบ 2 สายตอ่สายการผลิต สายการ

ป้อนโปรแกรม 1 สายต่อสายการผลิต และสายบรรจุภัณฑ์ 2 สายต่อสายการผลิต ซึ่งมีผลท าให้

ดชันีชีว้ดัในกระบวนการผลิตภายหลงัการปรับปรุงเป็นดงันี ้ 

 

 (1) รอบเวลาของสายการผลิตลดลงจาก 42 วินาที/ชิน้ เป็น 27 วินาที/ชิน้ โดยลดลงคิด

เป็น 31.91 เปอร์เซ็นต์ 

 (2) อตัราการผลิตเพิ่มขึน้จาก 1520  ชิน้/วนั เป็น  2400  ชิน้/วนั   โดยเพิ่มขึน้จากเดิมคิด

เป็น 57.90  เปอร์เซ็นต์  

 (3) จ านวนพนักงานท่ีใช้ในสายการผลิตลดลงจาก 55 คน/สายการผลิต เป็น 30 คน/

สายการผลิต หรือ 59  คน/สายการผลิตคู ่โดยเพิ่มขึน้จากเดมิคดิเป็น 7.27  เปอร์เซ็นต์  

 (4) อัตราผลผลิตด้านแรงงานเพิ่มขึน้จาก 1.38 ผลิตภัณฑ์/คนชั่วโมง เป็น 2.03 

ผลิตภณัฑ์/คนชัว่โมง โดยเพิ่มขึน้จากเดมิคดิเป็น 47.10 เปอร์เซ็นต ์
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6.3 ข อ สนอแนะ 

 

1. งานวิจัยนีไ้ด้เสนอแนวทางท่ีไม่ต้องลงทุนจ านวนมาก โดยท าการพัฒนาและปรับปรุงต่อ
ยอดจากทรัพยากรท่ีมีใช้อยูใ่นปัจจบุนั ซึง่ถ้าหากโรงงานมีผลิตภณัฑ์ท่ีมีความหลากหลายมากกว่า
นี ้อาจจะต้องปรับเปล่ียนแนวทางในการลดความสญูเปลา่เพ่ือเพิ่มอตัราผลผลิตให้สงูขึน้ 

 

2. งานวิจยันีไ้ด้ศึกษาปัญหาความสูญเปล่าโดยรวมของแต่ละส่วนในโรงงานกรณีศึกษา และ
ด าเนินการแก้ไขสาเหตหุลกัของแตล่ะปัญหา การปรับปรุงปัญหาตา่งๆในอนาคต อาจเน้นปรับปรุง 

ด้านใดด้านหนึง่เป็นพิเศษ
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ภาคผนวก 

 



 

 

 ่ือสถานีกระบวนการผลิตกล อง  ิิตอล 

 

 

 (M01) Front cover assembly

 (M02) Button assembly 

 (M03) Lens contact assembly 

 (M04) Shutter assembly 

 (M05) Imaging assembly 

(M06) Imaging plate assembly 

 (M07) Wifi Flex insertion 

(S11) Battery Sub assembly 1

(S12) Battery Sub assembly 2

(S13) Battery Sub assembly 3

(M08) Wifi Frame assembly 

(S31) Button Switch Sub assembly 

(M09) Button Switch assembly

(S41) PCB Soldering 

 (M10) Flexible insertion 

(M11) Main board assembly 

 (M12) Main body assembly 

 (M13) Main frame assembly

 (IN01) Half set inspection 

 (S21) LCD Sub assembly 1

 (S22) LCD Sub assembly 2

(S23) LCD Sub assembly 3

 (S24) LCD Sub assembly 4

 (S25) LCD Sub assembly 5

 (S26) LCD Sub assembly 6

ช่ือเต็มกระบวนการผลติ
ช่ือยอ่กระบวนการ

ผลติ

  กระบวนการ

ประกอบ

สว่นการผลติ
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 ่ือสถานีกระบวนการผลิตกล อง  ิิตอล 

 ต อ  

 

 

 (S27) LCD Sub assembly 7

 (M14) LCD panel assembly 

M15) LCD Flex insertion 

(M16) Mode switch assembly

 (S51) Top cover  Sub assembly 1

(S52) Top cover  Sub assembly 2

 (S53) Top cover  Sub assembly 3

(S54) Top cover  Sub assembly 4

 (M17) Completed screw tighten 

 (IN02) Completed body inspection 

G01) Programe 1

 (G02) Programe 2

 (G03) Programe 3

(G04) Programe 4

(G05) Programe 5

(G06) Programe 6

 (G07) Programe 7

(G08) Programe 8

 (G09) Programe 9

 (G10) Programe 10

 (G11) Programe 11

 (G12) Programe 12

 (G13) Programe 13

 (P01) Label attach 

(IN03) Final inspection 

  กระบวนการ

ประกอบ

ช่ือยอ่กระบวนการ

ผลติ
ช่ือเต็มกระบวนการผลติสว่นการผลติ

 กระบวนการป้อน

โปรแกรม

กระบวนการบรรจุ

ภณัฑ์
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 ่ือสถานีกระบวนการผลิตกล อง  ิิตอล 

 ต อ  

 

(P02) Data check 

(P03) Destination write 

(P04) Individual carton preparation 

 (P05) Accessory pack 

(P06) Body pack 

(P07) Manual pack 

 (P08) Master carton pack 

กระบวนการบรรจุ

ภณัฑ์

สว่นการผลติ
ช่ือยอ่กระบวนการ

ผลติ
ช่ือเต็มกระบวนการผลติ



 

 

การค านวณรอบ วลาการผลิตมาตรฐาน 

 

เวลามาตรฐานการผลิต (Standard Time) คือ เวลาการปฏิบตัิงานของกระบวนการผลิต

ซึ่งก าหนดให้เป็นเวลามาตรฐานในสายการผลิต ซึ่งได้มาจาการจบัเวลาเพ่ือวดัรอบเวลาการผลิต

ของแต่ละกระบวนการและน าไปหารอบเวลาการผลิตของสายการผลิต (Cycle Time)  การ

ค านวณหาเวลามาตรฐานการผลิตจะต้องมีการค านวณเวลาเผ่ือ (Allowance) ร่วมด้วยตาม

สมการ ดงันี ้

เวลามาตรฐานการผลิต   =     รอบเวลาการผลิต   +   เวลาเผ่ือ 

      (Standard Time)                 (Cycle Time)        (Allowance) 

      เวลาเผ่ือ (Allowance) คือ ปริมาณของเวลาท่ีชดเชยส่วนเวลาท่ีสูญเสียไปอัน

เน่ืองมาจากปัจจยัท่ีไม่ก่อให้เกิดงาน ได้แก่ เวลาเผ่ือส าหรับบุคคล เวลาเผ่ือส าหรับความเครียด 

และเวลาเผ่ือส าหรับความลา่ช้า  

      ส าหรับเวลามาตรฐานการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษา ได้ค านวณเวลาเผ่ือ

ส าหรับการผลิตไว้ท่ี 10 เปอร์เซ็นต์ของรอบเวลาการผลิตของสายการผลิต รอบเวลาของของ

โรงงานกรณีศึกษามีค่าเท่ากับ 42 วินาที/ชิน้  ดงันัน้เม่ือค านวณตามสมการหาค่าเวลามาตรฐาน

การผลิตจะสามารถหาคา่เวลามาตรฐานการผลิตได้ ดงันี ้

ค านวณเวลาเผ่ือของการผลิต     

เวลาเผ่ือของการผลิต    =     (10/100) X 42   วินาที 

            =     4.2   วินาที 

ดัง้นัน้ เวลาเผ่ือของการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษา คือ   4.2   วินาที 

ค านวณเวลามาตรฐานการผลิต 

เวลามาตรฐานการผลิต   =     รอบเวลาการผลิต   +   เวลาเผ่ือ 

=     42   วินาที   +  4.2  วินาที 

 =     46.2   (~47)  วินาที 

ดัง้นัน้ เวลาเผ่ือของการผลิตกล้องไร้กระจกของโรงงานกรณีศกึษา คือ   47   วินาที 
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