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บทคัดย่อ 
 โครงงานการปรับปรุงแผนผังกระบวนการตรวจสอบ  เป็นการปรับปรุงแผนผัง

กระบวนการตรวจสอบที่ใช้อยู่ในปัจจุบัน  เพื่อจัดแผนผังกระบวนการใหม่  ลดระยะทางในการเดิน
ของพนักงานลง  และเพิ่มจ านวนงานที่ผลิตต่อวัน (Lot) ในบางขั้นตอนให้มากขึ้น  โดยใช้ทฤษฎี
ของความสูญเสีย 7 ประการ ของกระบวนการผลิต  ระบบการผลิตแบบโตโยต้า  และแนวทางการ
คิดแบบลีน  ในการวิเคราะห์และหาแนวทางการแก้ไขที่ดีที่สุด  วิธีการเก็บข้อมูลใช้แบบตาราง  โดย
เก็บข้อมูลของการท างานในแต่ละขั้นตอนเกี่ยวกับจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  เวลาในการท างาน  
ระยะทางในการเดิน  เวลาในการเดิน  จ านวนพนักงาน  และจ านวนเคร่ืองที่ผลิต  ผลลัพธ์หลังการ
ปรับปรุงแผนผังกระบวนการตรวจสอบ  สามารถเพิ่มจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน ( Lot)  เพิ่มเวลาในการ
ท างานในบางขั้นตอนได้เพิ่มมากขึ้น  และลดเวลาอ่ืน ๆ ที่ไม่ก่อให้เกิดงานได้สูงสุดคิดเป็น  57.14  
%  ท าให้สามารถเพิ่มงานออกจากขั้นตอนสุดท้ายได้สูงสุด  990 Lot/เดือน  ซึ่งในปัจจุบัน  
กระบวนการต้องเพิ่มการผลิตให้ได้  800  Lot/เดือน   
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Abstract 

 A redesign  Project of  Inspection Process  is improvement  Layout  Inspection  Process  
in use today  to layout the new process  , reduction walking of the employees  and increase output 
of work produced per day (Lot) in some steps  by  used  7 waste of production Toyota Production 
system And lean thinking  to analyze and find solutions that the best.  Method of data collection is 
a table data  by collect data of employee’s working at each steps  about  the number of production 
per day ,  time to work ,  walking distance ,  time of walking , number of employees and number 
of machine in each steps. Results restated of  Layout  Inspection  Process  can increase the number 
of production per day (Lot) more time to work on some steps ,  reduce the time and other tasks 
that do not cause a maximum equivalent to 57.14% , can be added to work out the final step up to 
990 Lot / month   that now this process want to increase production to 800 Lot / month 
 
Keywords : 7 Waste of Production / Toyota Production System / lean Thinking /  

       Material Flow Chart 
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บทที่  1   
บทน า 

 
1.1  ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

สถานที่ฝึกงาน  ฝ่าย บอลล์ บริษัท เอ็นเอ็มบี - มินีแบ ไทย จ ากัด  (NMB-Minebea Thai 
Limited.)   ตั้งอยู่ที่  1 หมู่ 7  ต. เชียงรากน้อย อ. บางปะอิน จ. พระนครศรีอยุธยา 13180   ประเทศไทย 

เน้ือที่ทั้งหมด    :   432,628    ตารางเมตร 
มีหลายฝ่าย  ได้แก่   1. ฝ่าย Center   2. ฝ่าย 2-3   3. ฝ่าย Pelmec    4.  ฝ่าย   Hi-Tech   5. ฝ่าย  Ball    

6. ฝ่าย General Press   7. ฝ่าย  Spindel  Motor  8. ฝ่าย  Energy Center 
 

1.2  ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ  หรือการให้บริการหลักขององค์กร 
บริษัท  มินีแบ  จ ากัด  ตั้งขึ้นในปี  พ.ศ.2494  โดย มร.ทาคามิ  ทาคาฮาชิ  เป็นผู้ผลิตตลับ

ลูกปืน  (Miniature Ball Bearing) แห่งแรกในประเทศญี่ปุ่นภายในเวลา 58 ปี บริษัทเจริญเติบโตเป็น
บริษัทที่มีเครือข่ายทั่วโลก ท าการด าเนินการผลิตและจ าหน่ายผลิตภัณฑ์ต่าง ๆ สู่ตลาดโลก 

ในช่วงเวลากว่า  58  ปีที่ผ่านมา  เป็นช่วงเวลาของการสร้างความเจริญเติบโตภายใน
บริษัท  โดยได้ท าการศึกษาลู่ทางในการที่จะพัฒนาบริษัทให้กลายเป็นบริษัทชั้นน าระหว่างประเทศ  
บริษัทเป็นผู้น าระดับโลกในด้านการผลิต  Precision  Ball  Bearing  ที่มีเส้นผ่าศูนย์กลางน้อยกว่า      
30  มิลลิเมตร  มีโรงงานอยู่ตามประเทศต่าง ๆ ทั่วโลก  14  แห่ง  ซึ่งรวมทั้งโรงงาน  5  แห่งใน
ประเทศไทย  นอกจากนั้นบริษัทยังด าเนินธุรกิจประเภทอื่นอีกด้วย 

นโยบายพื้นฐานของบริษัทในฐานะเป็นผู้ผลิตวัสดุอุปกรณ์ต่าง ๆ เพื่อใช้กับผลิตภัณฑ์ที่
บริษัทผลิตได้โดยไม่ต้องพึ่งพาบริษัทอ่ืนๆ ระบบการผลิตแบบนี้ได้น ามาใช้ในโรงงานในประเทศไทย
ด้วย 

บริษัทยังคงพัฒนาและขยายก าลังการผลิตของบริษัทต่อไปอย่างไม่หยุดยั้ง  และกลุ่ ม
บริษัท  มินีแบ  ประเทศไทย  จะเป็นบริษัทที่มีบทบาทส าคัญในตลาดโลกเพิ่มขึ้นเร่ือย ๆ 

ปัจจุบัน กลุ่มบริษัท มินีแบ ประเทศไทย  ประกอบด้วยโรงงาน  5  แห่ง  คือ  โรงงาน
อยุธยา,  โรงงานบางปะอิน,  โรงงานลพบุรี,  โรงงานโรจนะและ โรงงานนวนคร และ  1  ศูนย์ปฎิบัติ
การวัสดุศาสตร์ ทั้ง  5  โรงงานนี้ด าเนินการผลิตและประกอบอุปกรณ์อิเลคทรอนิกส์  เพื่อการส่งออก  
และได้รับการส่งเสริมการลงทุนจากคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุนแห่งประเทศไทยด้วยเงินลงทุน
ทั้งสิ้นกว่า  14,000,000,000  บาท   (หนึ่งหมื่นสี่พันล้านบาท) 
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รูปท่ี 1.1  บริษัท เอ็นเอ็มบี- มินีแบ ไทย  จ ากัด (NMB-Minebea Thai Limited.)โรงงานบางปะอิน 
 

 
 

รูปท่ี 1.2   แสดงแผนที่ของบริษัท เอ็นเอ็มบี- มินีแบ ไทย  จ ากัด  โรงงานบางปะอิน 
 

1.2.1 Mission    
 พัฒนาประสิทธิภาพการผลิต และคุณภาพสินค้า เพื่อเพิ่มยอดขาย และรายได้ (ส่วนแบ่ง

การตลาด) 
 บริหารจัดการต้นทุนอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อแข่งขันในตลาดได้ 
 พัฒนาบุคลากร เพื่อส่งเสริมการผลิตให้แข็งแกร่ง 
 สร้างความโปร่งใส และเพิ่มประสิทธิภาพในระบบการบริหารจัดการ   

1.2.2 Organization Competency    
           Ultraprecision Machining Technology 
          ออกแบบ ปรับปรุง พัฒนา Dies / Jigs & Tools และระบบ Maintenance ที่ท าให้ได้เทคโนโลยี
เคร่ืองจักร ที่มีความเที่ยงตรงสูง  เพื่อสนับสนุนระบบการผลิตแบบ Mass Production 
           Mass Production Technology 
          เพิ่มปริมาณการผลิต โดยการน าเอาเทคโนโลยีเครื่องจักรที่มีความเที่ยงตรงสูง  และเทคโนโลยี
การจัดการด้านอ่ืนๆ มาใช้ในระบบการผลิต  เพื่อให้ได้การผลิตในปริมาณมาก  และมีความเที่ยงตรง 
สูง 
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        Vertically Integrated System 
         ด าเนินการผลิตแบบครบวงจร  เร่ิมตั้งแต่การออกแบบและการพัฒนา (ผลิตภัณฑ์ , Materials, 
Dies, Jigs & Tools, ระบบการ Maintenance, เทคโนโลยีการผลิตแบบ Mass Productions) รวมทั้ง  
การวิเคราะห์  และการควบคุมคุณภาพเพื่อน าเข้าสู่กระบวนการผลิตภายใน ( In-House Production of 
Parts) แล้วน ามาประกอบ/ผลิต ให้ได้มาซึ่งผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ มีความเที่ยงตรงสูง  และสามารถ
ยืนยันการส่งมอบผลิตภัณฑ์ได้ตรงตามความต้องการของลูกค้า  

      1.2.3  Management Strategies    
 ขยายก าลังการผลิตแบริ่งส์ ซึ่งเป็นสินค้าหลักที่ท าก าไรสูงสุดให้แก่บริษัท 
 สร้างการด าเนินงานในส่วนของมอเตอร์ขนาดเล็ก  และชิ้นส่วนที่มี 
 ความเที่ยงตรงสูง ให้มีอัตราการเติบโตเช่นเดียวกับการด าเนินงานในส่วนของแบริ่งส์   
 สร้างมูลค่าเพิ่มในสินค้าของเราโดยเน้นที่สินค้าหลัก   

      Core Values/ความมุ่งมั่น 5 ประการของมินีแบ   
 สร้างความมั่นใจว่ามินีแบเป็นบริษัทที่เราภูมิใจที่ท างานด้วย 
 สร้างความมั่นใจให้แก่ลูกค้า 
 ตอบสนองความต้องการของผู้ถือหุ้น 
 ท าให้มินีแบเป็นที่ยอมรับในชุมชนท้องถิ่น 
 มีส่วนร่วมในการเสริมสร้างสังคมโลก   

 

1.3  รูปแบบการจัดการองค์กรและการบริหารองค์กร 
ผลิตภัณฑ์ที่บริษัทในปัจจุบันมี Miniature Ball Bearing, Small Size Bearing, Rod End 

และ Spherical Bearing   ผลิตภัณฑ์   Electro - Mechanical แบบต่างๆ เคร่ืองจักรกลและส่วนประกอบ    
เป็นต้น ซึ่งผลิตภัณฑ์ที่อยู่ในกลุ่มมินีแบไทย  จ ากัด  ประกอบด้วย 
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รูปท่ี  1.3  แสดงผลิตภัณฑ์ที่อยู่ในกลุ่มมินีแบไทย  จ ากัด 
 

ประวัติความเป็นมาของฝ่าย BALL 
ปี พ.ศ. 2532 (1989)   ก่อต้ังบริษัท NMB PRECISION BALLS LTD.  ที่ อ.บางปะอิน        

 จ. พระนครศรีอยุธยา ประเทศไทย   จ านวน 1 ฝ่าย คือ Small Ball 
ปี พ.ศ. 2541 (1997)    ขยายโรงงานบางปะอินเพิ่มอีก 2 ฝ่าย คือ Micro Ball  ,  Heat Treament 
ปี พ.ศ. 2547 (2004)   ขยายไปที่โรงงานลพบุรี  ต.นิคมสร้างตนเอง จ.ลพบุรี 
ปี พ.ศ. 2551 (2008)  รวมกลุ่มบริษัทมินีแบ  และ เปลี่ยนชื่อบริษัทเป็น  “ NMB-Minebea Thai 

Ltd. ”   ฝ่าย Ball  Bang Pa-In 
 

1.4  ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่งที่ได้รับมอบหมาย  คือ  Production   
หน้าที่งาน   

 เพื่อศึกษาระบบการท างานภายในและระบบการสื่อสารทั้งภายในและ
ภายนอกของบริษัท มินีแบ ประเทศไทย จ ากัด 

 เพื่อศึกษาระบบการท างานและระบบสื่อสารทั้งภายในและภายนอกในทุก
กระบวนของฝ่าย Ball 
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 เพื่อศึกษารายละเอียดการท างานของฝ่าย Production  ในทุกขั้นตอนของการ
ผลิต  Ball 

 เพื่อศึกษาปัญหาและหาแนวทางการแก้ไขปัญหาต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับฝ่าย 
Production  ในกระบวนการหลักของการผลิต  Ball 
 

1.5  พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
พนักงานที่ปรึกษา  คือ  นายสายัณห์  ตันเฮง  ต าแหน่ง  Senior Supervisor   

 

1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน  ตั้งแต่  1  มิถุนายน  พ.ศ. 2553  ถึง  30  กันยายน พ.ศ.  2553 

 

1.7  หัวข้อของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมายให้ปฏิบัติงาน 
สหกิจศึกษา 
  หัวข้อของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมายให้ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา   
คือ  การจัดแผนผังกระบวนการ  Inspection  ใหม่  เพื่อให้ง่ายต่อการท างานของพนักงานและมีพื้นที่
ในการท างานภายในกระบวนการมากขึ้น 
 

1.8  ที่มาและความส าคัญของโครงงาน 
  จากการท างานในปัจจุบัน  ในกระบวนการ   Inspection   หรือ  ห้อง  Clean  Room 
เป็นกระบวนการการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้ายก่อนการบรรจุภัณฑ์  ซึ่งเป็นกระบวนการที่ต้อง
ใช้ความละเอียด และความรอบคอบ ในทุกขั้นตอนของการท างานเป็นอย่างมาก  การท างานหลักของ
กระบวนการมีขั้นตอนการท างานดังนี้  ขั้นตอนล้างผลิตภัณฑ์  ( Washing)  ,  ขั้นตอนตรวจเช็คโดยใช้
เคร่ืองจักร  (Auto Inspection)  ,  ขั้นตอนส่องกล้อง  (Micro Scope) , ขั้นตอนคัดแยกงาน  (Mix Ball 
Sorting) , ขั้นตอนบรรจุภัณฑ์  (Packing)  และขั้นตอนติด Label การท างานในปัจจุบันของ
กระบวนการน้ี จะอาศัยเคร่ืองจักรที่มีชื่อว่า  Auto Inspection  และพนักงานเป็นหลักในการตรวจสอบ   
พื้นที่ภายในกระบวนการมีความจ ากัด  เนื่องจากเป็นห้องที่ต้องควบคุมในเร่ืองของอุณหภูมิ   อากาศ  
ฝุ่น  และสิ่งสกปรก  อีกทั้งการท างานของเคร่ืองจักรและพนักงานไม่สามารถรองรับกับเป้าหมายที่
เพิ่มขึ้น  ซึ่งในปัญหานี้ทางโรงงานได้ท าการแก้ไขปัญหา โดยการเพิ่มเคร่ืองจักรเข้ามาเพิ่มใน
กระบวนการอีก  4  เคร่ือง  ท าให้เกิดปัญหาตามมาที่ว่า  พื้นที่ภายในกระบวนการที่มีจ ากัดอยู่แล้วนั้น  
ไม่เพียงพอต่อการวางงาน  มีผลท าให้พื้นที่ภายในกระบวนการมีขนาดเล็กลงจากเดิม  และยังไม่
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สามารถวางงานในต าแหน่งเดิมได้    การไหลของงานมีความซ้ าซ้อนในเส้นทางของการไหล          
คือ  งานที่ไหลไปยังขั้นตอนถัดไปมีความวกวน  ทางเดินซ้ ากันไปมา  และมีระยะทางในการไหลที่
ค่อนข้างยาว  จึงส่งผลให้เวลาของการไหลของงานมีความล่าช้า  และท าให้ประสิทธิภาพในการ
ท างานของพนักงานลดลงด้วย  ในบางขั้นตอนของการท างาน  อุปกรณ์ที่ใช้มีจ านวนจ ากัด  ท าให้เกิด
การรอคอยของพนักงานคนถัดไป  เพราะในทุกขั้นตอนของการท างานต้องใช้ความละเอียดในการ
ท างานทุกขั้นตอน   และในบางส่วนของพื้นที่ภายในกระบวนการเป็นพื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งาน  แต่เป็น
พื้นที่ที่เก็บอุปกรณ์เกี่ยวกับการท างาน  ซึ่งท าให้ไม่เกิดประโยชน์ในการท างานและยังท าให้พื้นที่
ภายในกระบวนการมีขนาดเล็กลงด้วย 

ความส าคัญในการปฏิบัติโครงงานนี้  คือ  การจัดแผนผังของกระบวนการใหม่      
เพื่อเพิ่มพื้นที่ที่สามารถใช้งานได้ในบริเวณที่จ ากัด ได้ สามารถรองรับกับการเพิ่มของเคร่ืองจักรได้          
ปรับพื้นที่ในบางส่วนที่ไม่ได้ใช้งานให้เกิดประโยชน์อย่างคุ้มค่า   น าอุปกรณ์ที่ไม่ได้ใช้งานกลับมาใช้
ใหม่  เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน  ท าให้การไหลของงานมีความราบร่ืนมากกว่าเดิม       
ลดระยะทางในการไหลของงานและการเดินของพนักงานลง  อีกทั้งยังท าให้เวลาของการท างานในแต่
ละขั้นตอนลดลงอีกด้วย 

 

1.9  หลักการและเหตุผล 
จากที่กล่าวมาข้างต้นนี้  จะเห็นได้ว่า  ปัญหาในเร่ืองของการไหลของงาน ระยะ

ทางการเดินของพนักงาน  และพื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งาน  เป็นปัญหาที่เกิดขึ้นอยู่แล้ว  และยังไม่มีการ
ปรับปรุงแก้ไข  เนื่องจากมีความจ ากัดในเร่ืองของพื้นที่ที่ท างาน  ต้องควบคุมในเร่ืองของอุณหภูมิ   
อากาศ  ฝุ่น  และสิ่งสกปรก   และพนักงานท างานในแต่ละขั้นตอนจนเกิดความเคยชินแล้ว  จึงเป็น
เร่ืองยากที่จะมีการปรับเปลี่ยนการท างาน อีกทั้งเมื่อมีการเพิ่มเคร่ืองจักรใหม่เข้ามาในจ านวน 4  เคร่ือง
ด้วยกัน  จะเกิดปัญหาตามมาอีกว่า  พื้นที่ภายในกระบวนการมีขนาดน้อยลงจากเดิมมาก  และถ้าหาก
ไม่มีการเปลี่ยนแปลงการจัดแผนผังกระบวนการใหม่  จะท าให้พื้นที่ที่จะน าเคร่ืองจักรมาวางไปซ่อน
กันกับพื้นที่ที่วางงาน  Bef. Micro 0.5%  มีผลท าให้ต้องย้ายงาน  Bef. Micro 0.5%  ไปวางที่อื่น  แต่จะ
มีผลกระทบกับพื้นที่อื่น ๆ   

ดังนั้น หากจะสามารถแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นและก าลังจะเกิดขึ้นนี้ได้  จะต้องท าการ
วางแผนผังกระบวนการใหม่  เพื่อให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนักงานและเพิ่ม
พื้นที่ใช้งานให้มากขึ้นด้วย 
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1.10  วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับ
มอบหมายให้ปฏิบัติงาน   สหกิจศึกษา 
  วัตถุประสงค์ของการปฏิบัติโครงงานที่ได้รับมอบหมายจากการศึกษาระบบการ
ท างานของกระบวนการ  Inspection   หรือ  ห้อง  Clean  Room  คือ 

- เพื่อจัดแผนผังกระบวนการ   
- เพื่อเพิ่มพื้นที่ที่สามารถใช้งานได้ในบริเวณที่จ ากัด   
- เพื่อให้การไหลของงานมีความราบรื่นเพิ่มมากขึ้น   
- เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน   
- เพื่อเพิ่มจ านวนงานที่ผลิตต่อวัน (Lot) ในบางขั้นตอนให้มากขึ้น 
- เพื่อลดเวลาของการท างานในบางขั้นตอนลง   
- เพื่อลดระยะทางในการไหลของงานลง 
- เพื่อลดระยะทางในการเดินของพนักงานลง 

 
 

1.11  ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
จากการศึกษาถึงปัญหา  การเก็บข้อมูล  และตั้งสมมติฐานเกี่ยวกับการแก้ไขปัญหา  

คาดว่า  ถ้าหากสามารถท าได้จริง  จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพภายในกระบวนการได้ดังนี้ 
- เพิ่มพื้นที่ภายในกระบวนการสามารถรองรับกับการเพิ่มเคร่ืองจักรใหม่ได้   
- เพิ่มประสิทธิภาพในการใช้และจัดการพื้นที่ภายในกระบวนการ 
- การไหลของงานมีความราบร่ืน 
- เพิ่มจ านวนงานที่ผลิตต่อวัน (Lot) ในบางขั้นตอนให้มากขึ้น   
- มีพื้นที่ในการวางงานรอของกระบวนการถัดไปเพิ่มมากขึ้น 
- การท างานของพนักงานจะมีความราบร่ืนการท างานเพิ่มมากขึ้น 
- ลดระยะทางในการเดินของพนักงาน 
- ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน 
- ก าจัดพื้นที่ที่ไม่เกิดประโยชน์ภายในกระบวนการได้     
- น าอุปกรณ์ที่ไม่ได้ใช้งานกลับมาใช้ให้เกิดประโยชน์อีกคร้ัง 
- สามารถแยกประเภทของงานที่เป็นชนิดเดียวกันได้อย่างชัดเจน 

 
 
 



บทที่  2  
 ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 

2.1  แนวคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับประเด็นของโครงงาน 
2.1.1  ความสูญเสีย 7 ประการ ของกระบวนการผลิต 

   ในกระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึ่งเป็นเหตุ
ให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่่ากว่าที่ควรจะเป็น เช่น ใช้เวลานานในการผลิต 
สินค้าคุณภาพต่่า ต้นทุนสูง  ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่านี้เกิดขึ้นมากมาย 
  แนวคิดหนึ่งที่คิดค้นโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการ
ผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production system) โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 
 

ความสูญเสีย 7 ประการ ได้แก่ 
1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (OverProduction) 
2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 

1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (OverProduction) 
ความพยายามในการใช้เคร่ืองจักรและพนักงานในการผลิตให้มากที่สุด   โดยไม่ค่านึงถึง

ความสามารถในการรับงานต่อ  จะท่าให้เกิดผลเสียตามมาคือ  เมื่อแต่ละสถานีงานที่จ่าเป็นต้องท่างาน
ต่อเน่ืองกัน ไม่สามารถผลิตงานได้อย่างสมดุลก็จะเกิดงานที่ต้องรอการผลิต(งานระหว่างกระบวนการ
ผลิต)  ยิ่งท่าการผลิตมากเท่าไร  ก็จะยิ่งเพิ่มงานระหว่างกระบวนการผลิตกองรอมากขึ้นเท่านั้น   ซึ่งจะ
น่าไปสู่ปัญหา 

1.1 เกิดความต้องการพื้นที่ในการจัดเก็บ  ท่าให้สูญเสียพื้นที่ท่างานส่วนหนึ่งไป  ท่าให้การ
ขนย้าย /  ขนส่ง ท่าได้ล่าบาก   การควบคุมเคร่ืองจักรและการซ่อมแซมท่าได้ไม่สะดวก   เมื่อมีงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตมากจนไม่สามารถเก็บไว้ในบริเวณท่างานแล้วจะต้องหาพื้นที่เพื่อเก็บงาน
ระหว่างกระบวนการผลิตชั่วคราว  ซึ่งเป็นการใช้พื้นที่อย่างไม่คุ้มค่าและต้องเสียค่าใช้จ่ายเพิ่ม 
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1.2 ความไม่ปลอดภัยในการท่างาน   หากการจัดเก็บงานระหว่างกระบวนการผลิตไม่เป็น
ระเบียบ หรือไม่มั่นคงพอ  ก็อาจท่าให้เกิดอุบัติเหตุได้ซึ่งสร้างความเสียหายให้กับทั้งคนและทรัพย์สิน 

1.3 เกิดการขนย้ายไปเก็บชั่วคราวเมื่อใช้ไม่หมด  หรือมีการเปลี่ยนค่าสั่งผลิต   ท่าให้เสีย
แรงงาน  เวลา  และเคร่ืองจักรในการขนย้าย โดยที่ไม่ก่อมูลค่าเพิ่มต่องานนั้นเลย 

1.4 ของเสียจากกระบวนการก่อนหน้าไม่ได้รับการแก้ไขทันที  เพราะค้างอยู่ในงาน
ระหว่างกระบวนการผลิต  การที่เราท่าการผลิตแต่ละคร้ังในปริมาณมากๆ  กว่าจะถึงกระบวนการผลิต
ถัดไปหรือถูกตรวจสอบ  ซึ่งในช่วงเวลานั้นเคร่ืองจักรเดิมก็จะผลิตงานเสียเพิ่มขึ้นอีก  จนกว่าจะมีการ
พบของเสียที่อยู่ในงานระหว่างกระบวนการผลิตและมีการายงานกลับมาเพื่อการแก้ไข   ซึ่งการผลิต
ของเสียจะเป็นการเสียทั้งเวลา  วัตถุดิบ  แรงงาน  พลังงานโดยเปล่าประโยชน์ 

1.5   ต้นทุนวัสดุ แรงงาน  ค่าโสหุ้ยที่ใช้ไปแล้วในการผลิตจม 
1.6  ปิดบังปัญหาต่างๆ ในกระบวนการผลิต เช่นใช้เวลานานในการปรับต้ังเคร่ืองจักรหรือ

เคร่ืองจักรเสีย   เพราะเมื่อเกิดปัญหาเหล่านี้ขึ้น  ก็ยังไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการผลิต มากนัก    
เน่ืองจากมีงานระหว่างกระบวนการผลิตส่ารองไว้มาก  จึงเป็นการใช้เคร่ืองจักรอย่างไม่คุ้มค่าและต้อง
เสียค่าใช้จ่ายมากเกินความจ่าเป็น  เช่น ค่าใช้จ่ายและเวลาที่ต้องเสียไปในการซ่อมเคร่ืองจักร 

1.7 ใช้เวลาในการผลิตนาน   เพราะเมื่อท่าการผลิตแต่ละคร้ังในปริมาณมาก  ซึ่งบางคร้ัง
เป็นสินค้าที่ลูกค้าไม่ต้องการ  จึงท่าให้ลูกค้าได้รับสินค้าช้า และอาจท่าให้ลูกค้าไม่พอใจ 

แนวทางในการปรับปรุง 
1  ก่าจัดจุดคอขวด   โดยการศึกษาเวลาการท่างานของแต่ละขั้นตอนในการผลิตว่าท่างาน

สมดุลกันหรือไม่  หากพบว่าขั้นตอนใดมีก่าลังการผลิตต่่ากว่าขั้นตอนอ่ืนๆก็ให้จัดการแก้ไข 
2   ผลิตแต่ละชิ้นงานที่ต้องกรในปริมาณที่ต้องการเท่านั้น  ซึ่งจะท่าให้งานระหว่าง

กระบวนการผลิตลดลงได้ 
3  พนักงานต้องดูแลบ่ารุงรักษาเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานอยู่เสมอ   หาก

เคร่ืองจักรของเรามีสภาพทรุดโทรมต้องซ่อมแซมบ่อย   นอกจากจะเสียเงินและเวลาในการซ่อมแซม
แล้ว  ยังท่าให้เราผลิตของได้ล่าช้าไม่ทันความต้องกาของลูกค้า  หรือสินค้าที่ผลิตออกมามีคุณภาพต่่า 

4   ก่าหนดการผลิตในแต่ละ lot  ให้น้อยลง 
5   ลดเวลาตั้งเคร่ืองโดยปรับปรุงวิธีการท่างานและจัดล่าดับขั้นตอนการท่างานให้

เหมาะสม  จัดเตรียมอุปกรณ์ให้พร้อมเพื่อลดเวลาในการหาสิ่งของ 
6   ฝึกพนักงานให้มีทักษะหลายอย่างในการปฏิบัติงาน   เพื่อให้ท่างานได้หล ายหน้าที่    

เมื่อมีการเร่งด่วนก็สามารถย้ายไปช่วยสถานีอ่ืน   อันจะท่าให้การผลิตเป็นไปอย่างต่อเน่ืองและลด
ปัญหาการผลิตที่ไม่เหมาะสมลงได้ 
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2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
 การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส่าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้ได้ 

ส่วนลดจากการสั่งซื้อ  จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ 
เป็นภาระในการดูแลและการจัดการ 
 ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

1. ใช้พื้นที่จัดเก็บมาก 
2. ต้นทุนจม 
3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่ดีพอ) 
4. สั่งซื้อซ้่าซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไม่เพียงพอ) 
5. ต้องการแรงงานและการจัดการมาก 
การปรับปรุง 
1. ก่าหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 
2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น   (Visual Control)      

เพื่อให้สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย 
3. ใช้ ระบบเข้าก่อน  ออกก่อน (First In First Out) เพื่อป้องกันไม่ให้มีวัสดุตกค้างเป็น

เวลานาน 
4. วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน (Value Engineering) ที่สามารถสั่งซื้อได้ง่ายมาใช้แทน  เพื่อลด

ปริมาณวัสดุที่ต้องท่าการจัดเก็บ 
 

3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) 
การขนส่ง  หมายถึง  กิจกรรมที่ท่าให้วัสดุต่างๆภายในโรงงานเกิดการเคลื่อนย้า ย

เปลี่ยนแปลงสถานที่   เพื่อให้สามารถด่าเนินการผลิตไปได้อย่างต่อเน่ือง  ทั้งนี้ไม่รวมถึงการขนส่งที่
เกิดภายนอกโรงงาน  บ่อยครั้งที่พบว่าหากเราไม่การควบคุมการขนส่งก็จะเกิดสูญเสียขึ้น   เช่นการขน
ย้ายซ้่าซ้อน  หรือใช้เส้นทางการขนส่งที่ไม่เหมาะสม  ซึ่งยิ่งจะท่าให้ต้นทุนการนส่งเพิ่มขึ้นไปอีก 

ปัญหาจากการขนส่ง 
1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน 
2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
การปรับปรุง 
1. วางผังเคร่ืองจักรใหม่ จัดล่าดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณเดียวกัน

เพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
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2. ลดการขนส่งซ้่าซ้อน 
3. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม 
4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง  เพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอนต่อไปได้

เร็วขึ้นไม่ต้องเสียเวลารอนาน 
 

4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
การเคลื่อนไหวด้วยท่าทางที่ไม่เหมาะสม หรือการท่างานกับเคร่ืองมือ เคร่ืองใช้  อุปกรณ์ที่

มีขนาด  น้่าหนัก  หรือสัดส่วนที่ไม่เหมาะสมกับร่างกายของผู้ปฏิบัติงานเป็นเวลานานๆ     ก็จะท่าให้
เกิดความเมื่อยล้าต่อร่างกาย  และยังท่าให้เกิดความล่าช้าในการท่างานอีกด้วย 

ปัญหาจากการเคลื่อนไหว 
1.  เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่   ต้องใช้เวลาในการหยิบงานที่วางอยู่ใกล้ตัว   ท่าให้สูญเสียเวลา

ในการผลิต   พนักงานเกิดความเมื่อยล้าประสิทธิภาพในการท่างานต่่าลง   นอกจากนี้ยังอาจท่าให้
ชิ้นงานเสียหายหากเกิดการตกหล่น 

2.  เกิดความล้าและความเครียด 
3.  อุบัติเหตุ  เน่ืองจากความระมัดระวังในการท่างานน้อยลง 
4.  เสียเวลาและแรงงานในการท่างานที่ไม่จ่าเป็น   เพราะการเคลื่อนไหวที่ใช้ระยะทางมากเกิน

ความจ่าเป็น 
การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท่างานให้เกิดการเคลื่อนไหวน้อย

ที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร์ (Ergonomics) เท่าที่จะท่าได้ 
2. จัดสภาพการท่างาน (Working  Condition) ให้เหมาะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท่างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของผู้ปฏิบัติงาน  
4. ท่าอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig , Fixtures) เพื่อให้สามารถท่างานได้อย่างสะดวก

รวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
5. ออกก่าลังกาย 

 
5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 

เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท่างานซ้่าๆกันในหลายขั้นตอน  ซึ่งไม่มีความจ่าเป็ น เพราะงาน
เหล่านั้นไม่ท่าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้ตัวผลิตภัณฑ์
เกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์  ซึ่ง 
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เป็นกระบวนการที่ไม่ท่าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์  ดังนั้นกระบวนการน้ีควรรวมอยู่ใน
กระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท่างาน  หรือขณะคอย
เคร่ืองจักรท่างาน 
 เราสามารถปรับปรุงหรือแก้ไขกระบวนการผลิตให้ดียิ่งขึ้นได้อีกมากมาย   แต่บางคร้ังความ
เคยชินกับกระบวนการผลิตที่เป็นอยู่   ท่าให้เรามองข้ามความบกพร่อง/ความสูญเสียที่แฝงอยู่ใน
กระบวนการ  ซึ่งท่าให้เราพลาดโอกาสในการปรับปรุงไปอย่างน่าเสียดาย 

ปัญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล 
1.  เกิดต้นทุนที่ไม่จ่าเป็น 
2.  เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตที่ไม่จ่าเป็น 
3.  มีงานระหว่างกระบวนการผลิตมาก 
4.  สูญเสียพื้นที่ในการท่างาน  ความคล่องตัวในการท่างานลดน้อยลง 
การปรับปรุง 
1. ปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ์และเลือกใช้วัสดุที่เหมาะสมเพื่อให้ง่ายต่อการผลิตและ

การใช้งาน 
2. วิเคราะห์การท่างานเพื่อแบ่งประเภทขั้นตอนทั้งหมดในกระบวนการว่าจัดอยู่ในงาน

ประเภทใดใน 5  ประเภทได้แก่  การปฏิบัติงาน  การขนย้าย  การเก็บ  การตรวจเช็ค การล่าช้า   จากนั้น
จึงศึกษาเฉพาะขั้นตอนที่ไม่เหมาะสม  เพื่อหาวิธีปรับปรุงหรือแก้ไขต่อไป 

3  ใช้หลักการ   5  W  1  H  คือการถามเพื่อวิเคราะห์ความจ่าเป็นของแต่ละขั้นตอนใน
กระบวนการผลิต   ซึ่งประกอบด้วยค่าถามหลัก   6 ค่าถามคือ   What ? ,  When?  ,Where?  ,Who?  , 
How?  และ  Why? 

4  ใช้หลักการ  ECRS  ในการปรับปรุงงาน 
E=  Eliminate 
C=  Combine 
R=  Re-arrange 
S=  Simplify 

5  ลด  Set-up  time  ของเคร่ืองจักรให้ใช้เวลาน้อยที่สุด 
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6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการที่เคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการท่างานเพราะต้องรอคอยบางปัจจัย 

ที่จ่าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดข้อง การรอคอยเน่ืองจาก
กระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น  
 ปัญหาจากการรอคอย 

1. ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจักร และค่าโสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม  
2. เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
3. เกิดปัญหาเร่ืองขวัญและก่าลังใจ 
การปรับปรุง 
1. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและล่าดับการผลิตให้ดี 
2. บ่ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
3. จัดสรรงานให้มีความสมดุล 
4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรก่าลังคนให้เหมาะสม  
5. เตรียมเคร่ืองมือที่จะใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุดเคร่ือง  
6. ใช้อุปกรณ์เพื่อช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต  
 

7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา  ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน่าไปแก้ไขใหม่  ให้ได้คุณสมบัติตามที่ 

ลูกค้าต้องการ หรือถูกน่าไปก่าจัดทิ้ง  ดังนั้นจึงท่าให้มีการสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียขึ้น 
ปัญหาที่เกิดขึ้นเนื่องจากการผลิตของเสีย 
 1. ต้นทุนสูญไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2.  เสียเวลา   ที่ควรจะใช้ในการผลิตสินค้าดีไป   หรือใช้เวลาไม่คุ้มค่าและใช้เวลานานกว่าจะ

ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพได้ครบตามจ่านวนที่ต้องการ 
3.  ต้องปรับเปลี่ยนแผนการผลิต   ในกรณีที่เกิดของเสียขึ้นมากกว่าปริมาณที่เผื่อไว้   ท่าให้

ก่าหนดการผลิตสินค้าอื่นต้องเลื่อนออกไป ส่งผลกระทบท่าให้ลูกค้าได้สินค้าไม่ตรงตามก่าหนด 
4. เกิดการท่างานซ้่าเพื่อแก้ไขงาน ต้องใช้แรงงานในการแยกของดี/เสียออกจากกัน   ตลอดจน

การผลิตสินค้านั้นใหม่ 
5.  สัมพันธภาพระหว่างแผนกไม่ดี  เน่ืองจากได้รับชิ้นงานเสียหรือโยนความผิด  
6.  สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก่าจัดของเสีย 

  วิธีที่เราใช้ในการค้นหาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพคือ วิธีการตรวจสอบ แต่วิธีนี้ไม่สามารถ
ขจัดสาเหตุของการผลิตของเสียได้   เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการ
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เท่านั้น  ต้นทุนที่เกิดขึ้นจากการผลิตของเสียก็ยังคงอยู่   และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอ   ก็อาจมีของ
เสียหลุดรอดไปถึงมือลูกค้า  ซึ่งจะท่าให้เกิดปัญหาตามมา 

การปรับปรุง 
1.  มีมาตรฐานของงาน,วัสดุที่ถูกต้อง 
2.  พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานต้ังแต่แรก  
3. อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจและสามารถปฏิบัติงานได้ตรงตามมาตรฐานที่

ก่าหนด 
4.  ดัดแปลงอุปกรณ์ให้สามารถป้องกันความผิดพลาดจากการท่างาน  เช่นการดัดแปลง

อุปกรณ์ให้ไม่สามารถใช้งานได้  หากชิ้นงานไม่สมบูรณ์ 
5.  ตั้งเป้าหมายให้ผลิตของเสียเป็นศูนย์ 
6. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็ว  ยิ่งเราสามารถทราบถึงสิ่งผิดปกติ

ที่เกิดขึ้นในกระบวนการได้เร็วมากเท่าไร   การแก้ไขก็จะง่ายขึ้นเท่านั้นและยังช่วยลดปริมาณการผลิต
ของเสียในลักษณะซ้่าๆ  กันให้น้อยลงด้วย 

7.  ปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ์เพื่อให้เหมาะสมกับการใช้งานและการผลิต  
8.  บ่ารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจักรให้อยู่ในสภาพดี  
 

2.1.2 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System) 
ประวัติศาสตร์อันยิ่งใหญ่ และยาวนานของโตโยต้า... เร่ิมต้นจาก  Sakichi Toyoda ผู้เป็นนัก

ประดิษฐ์ และเป็นต้นก่าเนิดของ TOYOTA WAY... Sakichi Toyoda ประสบความส่าเร็จในการ
สร้างสรรค์ผลงานเคร่ืองทอผ้าอัตโนมัติ  และเป็นผู้ก่อตั้งบริษัท Toyoda Automatic Loom Works 
(บริษัทแม่ของ Toyota Group) 

Sakichi Toyoda ถือเป็นวิศวกรที่ยิ่งใหญ่ จนได้รับการยกย่องว่าเป็น  "ราชานักประดิษฐ์" 
ของญ่ีปุ่น... ปี 1929 Sakichi Toyoda ได้ส่งลูกชายของเขา Kiichiro Toyoda ไปที่อังกฤษ เพื่อเจรจาขาย
สิทธิบัตรเคร่ืองทอผ้าอัตโนมัติ และน่าเงินทุนกลับมาตั้งบริษัท Toyota Motor Corporation ในปี 1930  

Kiichiro Toyoda ได้เรียนรู้ และหล่อหลอมแนวคิด ปรัชญาการด่าเนินงานตามพ่อของเขา  
ผลงานหนึ่งที่ส่าคัญของเขา คือ การสร้าง "ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ( Just In Time)" ซึ่งมาจาก
การเข้าชมโรงงานของ Ford     

Eiji Toyoda หลานชายของ Sakichi Toyoda ซึ่งเป็นลูกพี่ลูกน้องของ Kiichiro Toyoda      
ได้เข้ามามีบทบาทส่าคัญในการฟื้นฟู Toyota Motor ซึ่งก่าลังประสบปัญหากับผลกระทบจาก
สงครามโลกครั้งที่ 2... ในปีแรกของการรับต่าแหน่งประธานบริษัท เขาได้เข้าชมโรงงานของ Ford 
และกลับมาพัฒนาระบบของโตโยต้าให้เติบโตอย่างต่อเน่ือง ผู้ที่มีบทบาทส่าคัญในยุคนี้  คือ Taiichi 
Ohno ผู้ซึ่งรับหน้าที่ในการพัฒนา "ระบบการผลิตแบบโตโยต้า - Toyota Production System (TPS)"  
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Taiichi Ohno ได้อ้างถึง 2 หลักการในการพัฒนาแนวคิด  TPS ดังกล่าว นั่นคือ " Today and 
Tomorrow" ที่อธิบายแนวคิดของ Henry Ford และการบริหารจัดการสินค้าของห้างสรรพสินค้าใน
สหรัฐอเมริกา นอกจากนี้แนวคิดของ TPS ยังได้รับการสนับสนุนจาก Shigeo Shingo ที่ปรึกษาด้าน
คุณภาพ กับ Edward Deming ผู้น่าหลักการควบคุมกระบวนการด้วยวิธีทางสถิติเข้ามาใช้อีกด้วย 

Toyota Production System - TPS มีเป้าหมายที่คุณภาพสูงสุด ต้นทุนต่่าสุด  และเวลาตั้งแต่
การผลิตจนส่งมอบสั้นที่สุด ถือว่า Stock เป็นต้นทุน  จึงต้องท่าการผลิตโดยไม่ให้เหลือ Stock... TPS 
ประกอบด้วยวิธีการหลักๆ คือ  

Just In Time - JIT เป็นปรัชญาที่มุ่งหมายให้ผลิตสิ่งที่ต้องการ ส่งมอบได้ตามเวลาที่ต้องการ 
ในปริมาณที่ต้องการ และมีสินค้าคงคลังเหลือน้อยที่สุด โดยหลักการที่น่ามาใช้ใน JIT ได้แก่  
             1. ระบบดึง (Pull System) เป็นการควบคุมเวลา และปริมาณการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ ชิ้นส่วน
หรือสินค้าโดยใช้ KANBAN  
             2. กระบวนการผลิตต่อเน่ือง (Continuous Flow Processing) เพื่อให้ปริมาณส่ารองคลังในแต่
ละรอบของกระบวนการเหลือน้อยที่สุด  
              3. รอบการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการให้ใช้เวลาในการผลิตต่่าที่สุด  
 

Jidoka คือ หลักที่ใช้ในการควบคุมคุณภาพ โดยที่พนักงานและเครื่องจักร สามารถที่จะหยุด
การท่างานได้เอง เมื่อสายการผลิตเกิดปัญหา ด้วยเคร่ืองมือ   
              1. Andon เป็นป้ายไฟขนาดใหญ่ เพื่อแจ้งให้ผู้เกี่ยวข้องทราบเมื่อเกิดปัญหา   
              2. Pokayoke เป็นเคร่ืองมือในการป้องกันความผิดพลาด  
 
                Kaizen คือ การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง ผลักดันให้เกิดนวัตกรรมใหม่  และวิวัฒนาการอยู่
ตลอดเวลา 

MUDA, MURA, MURI 
             1. การขจัดความสูญเปล่า หรือการเคลื่อนไหวที่ไม่เกิดคุณค่า(MUDA)  
             2. ความไม่สม่่าเสมอของการผลิต(MURA)  
             3. การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์(MURI) 
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กรอบของ TOYOTA Production System  (แนวคิดในการขจัด Muda ให้หมดสิ้น) 
เหตุสมผล  และสอดคล้องตามแนวคิดในการขจัด  Muda ให้หมดสิ้นไป  กล่าวคือ  กิจกรรมที่

จะด่าเนินการลดขั้นตอนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
กิจกรรมหลัก  2 Pillars ซึ่งสนับสนุน  TOYOTA Production System คือ Just  In Time (JIT) 

และระบบอัตโนมัติ (Automation) 
เมื่อแปลค่าว่า  Just In Time ให้พนักงานหน้างานเข้าใจได้ง่าย  ๆ ก็จะหมายถึง  “หน่วยงานซึ่ง

ต้องการใช้สิ่งของจะไปรับสิ่งของที่ต้องการ  ในเวลาที่ต้องการและในปริมาณที่ต้องการเท่านั้น ”    
หรือเป็นการเปลี่ยนรูปแบบจากเดิมที่กระบวนการก่อนหน้าจะส่งสิ่งที่ตนเองผลิตไปให้กระบวนการ
ถัดไป เปลี่ยนเป็นรูปแบบซึ่งกระบวนการถัดไปจะเป็นผู้ไปรับสิ่งที่จ่าเป็นเมื่อจ่าเป็นแทนที่ผ่านมาเรา
มักจะคิดเสมอว่าจะต้องผลิตเท่าที่จะสามารถผลิตได้  และเพิ่มอัตราการเดินเคร่ืองให้สูงขึ้น  โดยจะไม่
ยอมปล่อยให้คนและเคร่ืองจักรอยู่ว่าง  ๆ เพื่อลดต้นทุนการผลิตและสร้างผลก่าไร  แต่ในสภาพความ
เป็นจริงแล้วจะเกิดการผลิตมากเกิน  หรือเกิดสต๊อกของสินค้าที่ขายไม่หมด  ซึ่งกดดันต่อการ
บริหารธุรกิจ  ดังนั้นต่อจากนี้ไปจะต้องคิดว่าจะเกิดผลก่าไรขึ้นเมื่อขายสินค้าได้แล้ว  โดยเปลี่ยนไปสู่
การผลิตซึ่งจะผลิตหลังจากรับค่าสั่งซื้อหรือค่าสั่งผลิตแล้ว  และลดปริมาณของสต๊อกให้เหลือน้อย
ที่สุดด้วยการให้กระบวนการถัดไปเป็นผู้ดึงไปใช้ส่าหรับ  Automation ของ TOYOTA ก็ไม่ได้เป็น
เพียงแค่ Automation  ธรรมดา  ๆ แต่จะเน้นความส่าคัญของ  “Automation ซึ่งฉลาดตัดสินใจได้เอง ”  
และเพื่อไม่ให้ของเสีย (Defect) ถูกส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไป จึงต้องหยุด 
 
จุดส าคัญ 

เคร่ืองจักรหรือสายการผลิตของหน้างานผลิตซึ่งเป็นจุดเกิดปัญหา  เพื่อท่าให้มองเห็นถึงจุด
ปัญหา ในกรณีของเคร่ืองจักรอัตโนมัติ  เมื่อเกิดปัญหาขึ้น  เคร่ืองจะหยุดท่างานได้เองโดยอัตโนมัติ  
ดังนั้นจึงไม่มีการผลิตของเสีย  และพนักงาน  1 คนยังสามารถจะดูแลเคร่ืองจักรได้หลายเคร่ืองด้วย  
กล่าวคือ เป็นการดูแลเคร่ืองจักรคนละหลาย ๆ เคร่ือง และสามารถจะอธิบายกฎพื้นฐานของ  TPS ด้วย
ภาพซึ่งแสดงในหน้าถัดไป  โดยสามารถจะสรุปสาระส่าคัญได้ดังต่อไปนี้ 

1. ขจัด Muda ให้หมดสิ้นไป และสร้างผลก่าไร 
2. ผลิตเฉพาะส่วนที่ขายได้ 
3. ท่าการเฉลี่ยปริมาณงานให้ใกล้เคียงกัน (Heijunka) ก่อนผลิต 
4. ท่าให้เป็น Automation ซึ่งฉลาดตัดสินใจได้เอง 
5. ผลิตโดยไม่ต้องพึ่งพาการผลิตจ่านวนมาก 
6. ให้ความส่าคัญต่อหน้างาน (Genba) และตัวสิ่งของจริง (Genbutsu) 
7. ใช้ความสามารถของคนอย่างเต็มที่ 
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จุดส าคัญ 
„ เพิ่มความสมเหตุสมผลของวิธีการผลิต 
„ กระบวนการถัดไปดึงไปใช้งานด้วยระบบ Just In Time 
„ Automation ซึ่งจะท่าให้สายการผลิตหยุดเมื่อเกิดความผิดปกติ 
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ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TOYOTA Production System) ฉบับเข้าใจง่าย 
กรอบของ TOYOTA Production System 

 

 
รูปท่ี  2.1  แสดงกรอบของ TOYOTA Production System 
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การสร้างผลก าไร  (การลดต้นทุนคือความอยู่รอด) 
ลูกค้าอยากได้สินค้าที่ใช้งานง่าย  สะดวก ไม่เสียหาย  และช่วยให้สามารถสนุกสนานกับการ

ด่าเนินชีวิตประจ่าวัน  นอกจากนั้นยังมีเงื่อนไขอื่น  ๆ คือ ต้องการจะได้รับสินค้าทันทีภายหลังจาก
สั่งซื้อแล้ว  สินค้ามีราคาถูกกว่าที่คาดไว้  และให้บริการอย่างถูกใจ  แต่เมื่อจะซื้อจริง  ๆ จะพิจารณาว่า
แพงกว่าหรือถูกกว่า “ราคาตลาดทั่วไป”  และจะไม่ซื้อโดยคิดว่าราคาคือ “ต้นทุนการผลิต + ก่าไร” 
คงไม่จ่าเป็นต้องบอกว่าบริษัทจะด่ารงอยู่ได้ก็ต่อเมื่อบริษัทสามารถจะรักษาระดับผลก่าไรที่เหมาะสม
ได้อย่างต่อเน่ือง  และการได้รับผลก่าไรจะช่วยประกันการด่าเนินชีวิตที่ดีและการมีสุขภาพที่ดีของ
พนักงานด้วย   

ดังนั้น การด่าเนินการทุกอย่างของพนักงานในบริษัทจึงต้องเชื่อมโยงสู่การมุ่งสร้างผลก่าไร
ของบริษัท  ถ้าลองพิจารณาถึงความสัมพันธ์ระหว่างราคาขายกับต้นทุนการผลิตและผลก่าไร  จะ
แบ่งเป็น 3 รูปแบบดังต่อไปนี้ 

1.2 ราคาขาย  - ต้นทุนการผลิต  = ก่าไร (การจัดการตามสถานการณ์ )เพิ่มราคาขายเพื่อขยายผล
ก่าไรให้สูงขึ้น 

2.2 ราคาขาย = ต้นทุนการผลิต + ก่าไร (หลักการของต้นทุนการผลิต) 
3.2 ก่าไร = ราคาขาย  ‟ ต้นทุนการผลิต  (ไม่ยึดหลักการต้นทุนการผลิต➝ การลดต้นทุนการ

ผลิต) 
เมื่อจะน่าสินค้าไปจ่าหน่ายในตลาด โดยส่วนใหญ่แล้วจะไม่ได้พิจารณาจากราคาในตลาด แต่

มักจะคิดตามสมการแบบ 2. โดยจะถามว่ามีต้นทุนการผลิต 
 

2.1.3 แนวทางการคิดแบบลีน  (Lean Thinking) 
           การสร้างคุณค่าโดยมุ่งขจัดความสูญเปล่า ( creating value by eliminating waste) และการเพิ่ม
ความยึดหยุ่นขององค์กรด้วยการคิดใหม่ (rethinking) เพื่อสร้างคุณค่าตลอดทั้งกระบวนการต้ังแต่ช่วง
เร่ิมแรกของการวางแผน ( initial planning) โดยลีนจะมุ่งจ่าแนกความสูญเปล่าเพื่อด่าเนินการขจัดออก
และปรับปรุงกระบวนการด้วยการระบุและสร้างคุณค่าในการปฏิบัติการ (value-creating action)  
 
ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Enterprise) ตามวิถีแห่ง Toyota 

หนึ่งในความส่าเร็จของ Toyota ที่ได้รับการกล่าวขวัญถึงกันมาก คือ Toyota ได้คิดค้น       
การผลิตแบบลีน ( Lean Production) หรือ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ( Toyota Production System 
หรือ TPS) ซึ่งได้จุดประกายให้เกิดการเปลี่ยนแปลงทั่วโลกในเกือบทุกอุตสาหกรรม ให้ใช้ปรัชญา 

 

http://www.na-vigator.com/index.php?option=com_content&view=article&id=101:-lean-enterprise-toyota&catid=40:production&Itemid=61
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และวิธีการผลิตและการจัดการโซ่อุปทานแบบ Toyota โดยเราจะมาท่าความรู้จักกับการผลิตแบบลีน
ว่าจะสามารถน่ามาประยุกต์ใช้กับการผลิตในอุตสาหกรรมอื่นๆ ได้หรือไม่ 

TPS คือ แนวทางการผลิตที่ Toyota ใช้ ซึ่งแนวทางดังกล่าวเป็นพื้นฐานส่าหรับความพยายาม
เกี่ยวกับการผลิตแบบลีน ซึ่งมีอิทธิพลต่อแนวโน้มด้านการผลิต (ควบคู่ไปกับ Six Sigma) จากหนังสือ 
Lean Thinking โดย James Womack และ Daniel Jones ได้ให้ค่าจ่ากัดความการผลิตแบบลีนเป็น        
5 กระบวนการคือ 

1. การระบุคุณค่าสู่ลูกค้า (Customer Value) 
2. การระบุสายธารคุณค่า(Value Stream) 
3. ด่าเนินการให้การไหล (Flow) 
4. การดึง (Pull) กลับจากความต้องการของลูกค้า 
5. การพยายามปรับปรุงแก้ไขไปสู่ความยอดเยี่ยม (Striving to Excellence) 

 

 
 

รูปท่ี  2.2  แสดง Lean Sigma Institute 
 

กล่าวอีกนัยหนึ่งระบบ TPS มิได้เป็นชุดเคร่ืองมือ  มิใช่เป็นเพียงกลุ่มของเคร่ืองมือแบบลีน 
เช่น ระบบ Just-in-Time การจัดรูปแบบของเซลส์ 5ส. หรือ ระบบ Kanban เป็นต้น แต่ระบบ TPS เป็น
ระบบการผลิตอันล้่าหน้าซับซ้อน ซึ่งทุกๆ  ส่วนประกอบของระบบเกื้อหนุนกันเพื่อให้ได้ระบบที่
สมบูรณ์  รากฐานของระบบนั้นมุ่งเน้นเกี่ยวกับการสนับสนุนและกระตุ้นให้บุคลากรปรับปรุง
กระบวนการที่พวกเขาปฏิบัติงานอยู่อย่างต่อเน่ือง โดยระบบ TPS มีแนวคิด ดังนี ้

- วิธีคิดที่เกิดขึ้นอย่างสม่่าเสมอ 
- ปรัชญาด้านการจัดการแบบเบ็ดเสร็จ 
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- ให้ความส่าคัญกับความพึงพอใจของลูกค้าทั้งหมด 
- สภาพการด่าเนินงานของการท่างานเป็นหมู่คณะและการปรับปรุง  
- การค้นหาแนวทางที่ดีกว่าอย่างไม่สิ้นสุด 
- คุณภาพที่ผนวกเข้าไปในกระบวนการ 
- สานที่ปฏิบัติงานที่เป็นระบบระเบียบ 
- มีการพัฒนาอย่างไม่หยุดนิ่ง 

การจะก้าวไปเป็นผู้ผลิตแบบลีนจ่าเป็นต้องมีแนวคิดที่มุ่งสร้างสายการไหลของผลิตภัณฑ์  
ผ่านกระบวนการเพิ่มคุณค่าโดยปราศจาการขัดจังหวะ (การไหลแบบทีละชิ้น : One-Piece Flow)       
มีระบบการผลิต แบบดึง ซึ่งมีกลไกที่ส่งทอดมาจากความต้องการของลูกค้า  โดยจะมีการด่าเนินการก็
ต่อเมื่อมีการดึงผลิตภัณฑ์ออกไปโดยจุดปฏิบัติการถัดไปในช่วงเวลาสั้นๆ รวมไปถึงวัฒนธรรมองค์กร
ในรูปแบบที่ทุกคนมุ่งมั่นที่จะปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองหรือหากจะอธิบายอย่างง่ายๆ ก็คือ การปฏิบัติงาน
ในส่วนของการผลิต  จะต้องพิจารณาช่วงเวลาตั้งแต่ที่ลูกค้าได้สั่งซื้อ จนถึงเมื่อเรารับเงินจากลูกค้า  
และเราจะลดช่วงเวลานั้นให้สั้นลงโดยการก่าจัดความสูญเปล่าที่ไม่ช่วยให้เพิ่มคุณค่า (Ohno,1988) 

หากบริษัทของคุณต้องการจะเปลี่ยนระบบการท่างานให้เป็นระบบแบบลีน นี่คือ 13 เคล็ดลับ
เพื่อการเปลี่ยนแปลงบริษัทให้กลายเป็นวิสาหกิจแบบลีน 

1.   เร่ิมต้นด่าเนินการกับระบบทางเทคนิค  แล้วติดตามการเปลี่ยนแปลงวัฒนธรรมองค์กร
อย่างรวดเร็ว 

2.   เรียนรู้ด้วยการปฏิบัติเป็นอย่างแรก และจัดฝึกอบรมเป็นอย่างที่สอง 

3.   เร่ิมต้นด้วยโครงการน่าร่องเกี่ยวกับสายธารคุณค่า  เพื่อแสดงถึงลีนในฐานะที่เป็นระบบ
อย่างหนึ่ง 

4.  จัดท่าแผนผังสายธารคุณค่าเพื่อพัฒนาวิสัยทัศน์ที่แสดงถึงสถานภาพอนาคตและช่วยให้
เรียนรู้เพื่อสร้างความเข้าใจ? 

5.   ใช้การสัมมนาเชิงปฏิบัติด้าน Kaizen เพื่อฝึกอบรม  และท่าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงอย่าง
รวดเร็ว 

6.   จัดระเบียบโดยรอบสายธารคุณค่า 

7.   ก่าหนดให้การท่าระบบลีนเป็นภาระหน้าที่ที่ต้องปฏิบัติ 

8.   วิกฤติการณ์อาจกระตุ้นให้เกิดการเคลื่อนไหวไปสู่ลีน แต่ก็อาจไม่จ่าเป็นที่จะช่วยพลิกฟื้น
บริษัทได้เสมอไป 

9.    ต้องเป็นนักแสวงหาโอกาสที่ชี้โอกาสส่าหรับผลการเงินที่ส่าคัญได้ 
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10.  ปรับตัวชี้วัดต่างๆ ใหม่ให้เหมาะสมด้วยมุมมองของสายธารคุณค่า 

11.  สานต่อสิ่งต่างๆ จากรากฐานเดิมของบริษัท เพื่อพัฒนาแนวทางของตนเอง 

12.  ว่าจ้างหรือพัฒนาผู้น่าแบบลีนและพัฒนาระบบการสืบทอดต่าแหน่งผู้น่า  

13.  ก่าหนดให้มีผู้เชี่ยวชาญมาฝึกอบรมและด่าเนินการเพื่อให้ได้ผลอย่างรวดเร็ว  
 

2.2 เทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 
- Non - Dry  Washing  เป็นการล้างเม็ด  Ball ของขั้นตอนก่อนหน้าหลังจากเข้า

มาในกระบวนการของ  Inspection  เน่ืองจากงานยังมาความสกปรกอยู่  และชนิดของน้่ามันที่ใช้
ระหว่างกระบวนการการขัดกับกระบวนการ  Inspection ไม่เหมือนกัน  โดยน้่ามันที่ใช้ในการล้างนี้  
จะเป็นน้่ามันที่ใช้เฉพาะในกระบวนการ  Inspection   เท่านั้น  ใช้ล้างคราบสกปรกที่ปนมากับเม็ด  
Ball  โดยใช้เคร่ืองจักรในการล้าง 

- Auto  Inspection  เป็นเคร่ืองจักรที่ใช้ในการตรวจสอบงานที่ใช้ในเฉพาะ
กระบวนการ  Inspection  หลังจากผ่านการล้าง  หรือ  Washing  ซึ่งจะเป็นการตรวจสอบจ่านวนเม็ด  
Ball  ในแต่ละเม็ด  เพื่อหารอยแผลที่ติดอยู่บนเม็ด  Ball  ตามค่าที่ก่าหนดไว้ในเคร่ืองจักร 

- Mix Ball Sorting  เป็นขั้นตอนการคัดแยกเม็ด  Ball  โดยใช้เคร่ืองจักร           
การคัดแยกนี้  เป็นขั้นตอนที่เพื่อว่าจะมีการปนกันของเม็ด  Ball  ที่มีขนาดไม่เท่ากันใน  Lot  เดียวกัน   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่  3   
แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

1.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
วัตถุประสงค์ 
  วัตถุประสงค์ของการปฏิบัติโครงงานที่ได้รับมอบหมายนี้   คือ  การจัดแผนผัง
กระบวนการ  เพื่อเพิ่มพื้นที่ที่สามารถใช้งานได้ในบริเวณที่จ ากัด  สามารถรอบรับกับการเพิ่มของ
เคร่ืองจักรได้  ท าให้การไหลของงานมีความราบร่ืนเพิ่มมากขึ้น  และยังเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานของพนักงาน  ท าให้การไหลของงานมีความราบร่ืนมากกว่าเดิม  ลดเวลาของการท างานใน
แต่ละขั้นตอนลง  ลดระยะทางในการไหลของงานและการเดินของพนักงานลงด้วย   
 
แผนงานปฏิบัติงาน 
  แผนงานปฏิบัติโครงงานที่ได้รับมอบหมายจากการศึกษาระบบการท างานของ
กระบวนการ  Inspection   หรือ  ห้อง  Clean  Room  คือ 

- การจัดแผนผังกระบวนการ   
- ส ารวจและเขียนแผนผังกระบวนการเดิม 
- ส ารวจพื้นที่ที่สามารถใช้งานได้และพื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งาน  
- ส ารวจพื้นที่ในแต่ละขั้นตอนของการท างานภายในกระบวนการ  
- แยกขั้นตอนในการท างานให้เป็นประเภท 
- วิเคราะห์แผนผังกระบวนการ  โดยใช้หลักของ Toyota  Production  

System 
- เขียนแผนผังกระบวนการใหม่   
- เปรียบเทียบแผนผังกระบวนการก่อนการปรับปรุงกับหลังการ

ปรับปรุง 
- การไหลของงาน 

- ศึกษาทุกขั้นตอนการท างานที่เกี่ยวข้องกับงานภายในกระบวนการ   
- เก็บข้อมูลเกี่ยวกับจ านวนเคร่ืองจักรที่ใช้ในการผลิต 
- เก็บข้อมูลเกี่ยวกับการไหลของงานในเร่ืองของจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  

และ  เวลาในการผลิตต่อ Lot   โดยเวลาในการผลิตต่อ Lot ใช้วิธีการ
สุ่มตัวอย่างแบบไม่เป็นไปตามโอกาสทางสถิติ 
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- วิเคราะห์ข้อมูลที่เก็บได้  เพื่อหาปัญหาและแนวทางแก้ไข   โดยให้
สอดคล้องกับการปรับปรุงแผนผังกระบวนการหลังการปรับปรุง 

- เปรียบเทียบการไหลของงานก่อนการปรับปรุงกับหลังการปรับปรุง 
- การท างานของพนักงาน   

- ศึกษาการท างานของพนักงานในแต่ละขั้นตอนของการท างานภายใน
กระบวนการ 

- เก็บข้อมูลเกี่ยวกับระยะทางในการเดิน ,  เวลาในการเดิน  และจ านวน
พนักงาน  โดยใช้วิธีการสุ่มตัวอย่างแบบไม่เป็นไปตามโอกาสทาง
สถิติ 

- วิเคราะห์การท างานของพนักงานและหาแนวทางการแก้ไข  เพื่อให้
สอดคล้องกับวัตถุประสงค์และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของ
พนักงาน 

- เปรียบเทียบระยะทางในการเดินของพนักงานและเวลาในการเดิน
ของพนักงานต่อคร้ังในการท างานระหว่างก่อนการปรับปรุงกับหลัง
การปรับปรุง 

 

1.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานในงานสหกิจศึกษา  หรือรายละเอียด
โครงงานที่ได้รับมอบหมาย 

3.2.1 ขอบเขตโครงงาน 
ขอบเขตของการท าโครงงานในคร้ังนี้  มีดังนี้  

1. ศึกษากระบวนการท างานในทุกกระบวนการของการผลิต  Ball 
- กระบวนการหลักในการผลิตเม็ด  Ball 
- ขั้นตอนการไหลของงานจากกระบวนการหนึ่งไปอีกกระบวนการหนึ่ง  

2. ศึกษาการท างานของ Inspection  Process   
- ขั้นตอนการท างานในแต่ละขั้นตอน 
- การไหลของงานจากขั้นตอนหน่ึงไปอีกขั้นตอนหน่ึง  

3. ท าการสังเกตการท างานกระบวนการ  Inspection   หรือ  ห้อง  Clean  Room  ดังนี้  
- สังเกตการท างานจริงของพนักงาน  
- สังเกตการไหลของงานภายในกระบวนการ  
- สังเกตสังเกตจ านวน  Lot  ในการท างานของพนักงาน 
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  โดยการสังเกตนี้  จะสังเกตจากสถานการณ์ในการท างานจริงของพนักงานในทุกวัน
จันทร์ – วันศุกร์  ของเดือนสิงหาคม  ปีพ.ศ. 2553  และ เวลาในการสังเกต  คือ  9.00 น. – 11.00 น.  
และ  13.00 น. – 16.00 น.  

4. ท าการเก็บข้อมูลต่าง ๆ เกี่ยวกับปัญหาที่เจอในกระบวนการ   Inspection   หรือ  ห้อง  
Clean  Room  ดังนี้ 

- แผนผังของกระบวนการทั้งหมด   
- ขั้นตอนหลักในการท างานทั้งหมดภายในกระบวนการ 
- การไหลของงานภายในกระบวนการ 
- จ านวนที่ผลิตได้ต่อวันของแต่ละขั้นตอนภายในกระบวนการ 
- เวลาในการท างานต่อ  Lot  ของแต่ละขั้นตอนการท างาน  
- ระยะทางจากขั้นตอนหน่ึงไปอีกขั้นตอนหน่ึง  
- เวลาในการเดินของพนักงาน   
- จ านวนเคร่ืองที่ใช้ในการผลิตแต่ละขั้นตอนการท างาน  
- จ านวนพนักงานของแต่ละขั้นตอนการท างาน 
- พื้นที่ที่ใช้งาน  และพื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งาน   
- อุปกรณ์ที่ไม่ได้ใช้งาน 

 โดยการเก็บข้อมูลนี้  จะเก็บข้อมูลในเร่ืองที่เกี่ยวกับจ านวนที่ผลิตต่อวัน  และเวลาใน
การท างานต่อ  Lot   จะเก็บข้อมูลของเดือนกรกฎาคม  ปีพ.ศ. 2553  ส่วนข้อมูลอ่ืน ๆ จะเก็บในเดือน
สิงหาคมและกันยายน  ปีพ.ศ. 2553  เน่ืองจากข้อมูลที่เก็บเกี่ยวกับจ านวนที่ผลิตต่อวัน  และเวลาใน
การท างานต่อ  Lot   จะต้องดูจากบันทึกการท างานของพนักงานในแต่ละขั้นตอนการท างานภายใน
กระบวนการที่ถูกจัดเก็บและตรวจสอบเรียบร้อยจากหัวหน้ากระบวนการแล้ว  

5. คิดแนวทางการแก้ไขปัญหาเกี่ยวกับแผนผังกระบวนการ 
- ปรับปรุงแผนผังของกระบวนการใหม่ 
- ค านวณต้นทุนในการแก้ไข 
- เปรียบเทียบระหว่างแผนผังเดิมและในหัวข้อดังนี้ 

- การไหลของงานภายในกระบวนการ 
- เวลาในการท างานต่อ  Lot  ของแต่ละขั้นตอนการท างาน  
- ระยะทางจากขั้นตอนหน่ึงไปยังขั้นตอนหน่ึง  
- เวลาในการเดินของพนักงาน   
- พื้นที่ที่ใช้งาน  และพื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งาน   
- อุปกรณ์ที่ไม่ได้ใช้งาน 
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6. ปฏิบัติจริงโดยการทดลอง  โดยใช้โปรแกรม  Excel เข้ามาช่วยในการวาดแผนผัง
กระบวนการและวิเคราะห์ข้อมูลที่จะได้หลังการปรับปรุง 
 

3.2.2 แนวทางการด าเนินงาน 
1. ศึกษากระบวนการท างานในทุกกระบวนการของการผลิต  Ball 
2. ศึกษาการท างานของ Inspection  Process   
3. เก็บข้อมูลเกี่ยวกับการท างานในทุกขั้นตอนของกระบวนการท างาน 
4. วิเคราะห์ข้อมูลที่เก็บ และหาปัญหาที่เกิดขึ้น 
5. เก็บข้อมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับปัญหาที่เจอ  โดยการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับการไหลของงาน  ดังนี้  

1. แผนผังของกระบวนการ 
2. จ านวนที่ไหลของงานต่อ 1 คร้ัง 
3. แผนภาพการไหลของชิ้นงาน (Material Flow Chart)  

6. เก็บข้อมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับปัญหาที่เจอ  โดยการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับพื้นที่ที่ใช้งานและ
ไม่ได้ใช้งาน  ดังนี้   

1. พื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งาน 
2. พื้นที่ที่ใช้งาน 
3. จ านวนและรายละเอียดของอุปกรณ์ที่มีในพื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งาน 

7. เก็บข้อมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับปัญหาที่เจอ  โดยการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับระยะทางและเวลาใน
การเดิน  ดังนี้ 

1. ระยะทางในการเดินของพนักงาน 
2. เวลาที่ใช้ในการเดินต่อ 1 รอบ 
3. จ านวนคร้ังของการเดินต่อ 1 กะ 
4. จ านวนพนักงานที่ท างาน 

8. วิเคราะห์ข้อมูลเพิ่มเติมและตั้งสมมติฐาน 
9. หาแนวทางการแก้ไขของแผนผังกระบวนการ 

1. แผนผังของกระบวนการหลังการปรับปรุง 
2. จ านวนที่ไหลของงานต่อ 1 คร้ังหลังการปรับปรุง 
3. แผนภาพการไหลของชิ้นงาน (Material Flow Chart) หลังการปรับปรุง 

10. คิดค านวณต้นทุนของการแก้ไข 
11. ปฏิบัติจริงโดยการทดลอง 
12. ติดตามผลและวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้ 
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13. แก้ไขและเสนอแนะเกี่ยวกับการแก้ไข 

3.2.3  รายละเอียดในการด าเนินงาน 
1. ศึกษากระบวนการท างานในทุกกระบวนการของการผลิต  Ball 

การผลิต  Ball  1  เม็ด   จะต้องผ่านกระบวนการหลายขั้นตอน  ดังนี้ 
- กระบวนการขึ้นรูป  เป็นกระบวนการแรกของการผลิต  Ball  จะขึ้นรูปของเม็ด  

Ball  ด้วยเคร่ืองจักรตามขนาดที่ก าหนดไว้  เพื่อให้ได้เม็ด  Ball  ตามที่ลูกค้าต้องการ  วัตถุดิบหลักของ
กระบวนการน้ี  คือ  ม้วนเหล็ก หรือ Coil  ซึ่งจะถูกน ามาขึ้นรูปด้วยเคร่ืองขึ้นรูป  ซึ่งจะท าให้ได้เม็ด 
Ball  ออกมา  การผลิตต่อ 1 คร้ัง  จะผลิตเป็น  Lot  หรือ  ล็อต  เพื่อให้การผลิตและการขนส่งไปยัง
กระบวนการถัดไปคุ้มค่ามากที่สุด 

- กระบวนการขัดให้ได้ขนาด  จะเป็นกระบวนการถัดจากกระบวนการขึ้นรูป  
เป็นการขัดเม็ด  Ball  ทั้งหยาบและละเอียด  เพื่อให้ได้เม็ด  Ball  ตามขนาดที่ต้องการ  กระบวนการน้ี
จะใช้เคร่ืองจักรช่วยในการขัด  เพื่อควบคุมให้ได้ค่าต่าง ๆ ตามที่ลูกค้าต้องการ  อีกทั้งยังเป็นการ
ควบคุมค่าความกลมของเม็ด  Ball  อีกด้วย 

- กระบวนการชุบแข็งด้วยความร้อน  เป็นการน าเม็ด  Ball  ไปชุบแข็งด้วยความ
ร้อน  เพื่อให้โครงสร้างภายในของเม็ด  Ball  มีความแข็งแรง  ทนทานต่อการกระแทก  การเสียดสี  
เพื่อให้อายุการใช้งานมีความยาวนานขึ้น 

- กระบวนการ  Inspection  เป็นกระบวนการขั้นสุดท้ายก่อนการบรรจุภัณฑ์  เป็น
กระบวนการของการตรวจสอบเม็ด  Ball  ที่ผ่านกระบวนการต่าง ๆ มาแล้ว  เพื่อคัดแยกของเสียก่อน
ถึงลูกค้า  ด้วยเคร่ืองจักร  เนื่องจากมีความเที่ยงตรงสูงและสามารถเป็นตัวระบุเกรดให้กับลูกค้าได้ด้วย 
 

2. ศึกษาการท างานทุกข้ันตอนของ Inspection Process   
ขั้นตอนการท างานของกระบวนการ  Inspection  หรือ  ห้อง  Clean  Room  มีผังการไหลของ

งานดังนี้ 
กรณีที่  1  เป็นการตรวจสอบเม็ด  Ball  ที่เข้ามาในกระบวนการด้วยเครื่องจักรที่เรียกว่า  Auto  

Inspection  และใช้พนักงานในการตรวจสอบอีกครั้งหนึ่ง  ซึ่งในปัจจุบันใช้แผนผังการไหลของกรณีนี้
อยู่  เน่ืองจากมีความแน่นอนในการตรวจสอบและเที่ยวตรงสูง  ท าให้สามารถรับประกันคุณภาพของ
สินค้าที่จะขายให้กับลูกค้าได้  อีกทั้งยังสามารถประหยัดพนักงานในการท างานได้อีกด้วย 

 
 
 
 

 



28 

 

                   Washing 
 
 

                 Auto 10% 
                                             OK                                     NG 
                                                                                  OK 
                 Micro 0.5%             Auto 10%  
                        OK                            NG                                               NG 
 

Mix Ball Sorting                    Wait  For                         Auto 100% 
         OK   NG         Shift  D Confirm                                    OK 

 
   Packing               Wait   For              Micro  0.5% 

  Shift  D Confirm                                            
                 OK 

    Label                 Packing  

 
                                   Label 
 
       เป็นเส้นทางของการท างานที่เกิดขึ้นบ่อยที่สุด 
 
 กรณีที่  2  เป็นการตรวจสอบเม็ด  Ball  ที่เข้ามาในกระบวนการโดยใช้พนักงาน  100%       
คือ  การตรวจสอบโดยใช้พนักงานส่องกล้อง  Micro  Scope  เพื่อหาของเสียที่มีอยู่ในงานที่เข้ามา     
ในกระบวนการน้ีเป็นขั้นตอนที่ส ารองไว้เผื่อฉุกเฉิน  ซึ่งเมื่อก่อนมีการใช้กรณีนี้  เนื่องจากในขณะนั้น
เคร่ืองจักรมีไม่เพียงพอต่อการท างาน  แต่เมื่อมีการเพิ่มเคร่ืองจักรและเปลี่ยนแผนผังการไหลของงาน  
ท าให้ยกเลิกการใช้พื้นที่และอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องไป  แต่ยังคงตั้งอยู่ไว้ที่เดิมเผื่อเกิดเหตุการณ์
ฉุกเฉิน  เช่น  เคร่ืองจักรเสียไม่สามารถท างานได้เป็นเวลานาน  เป็นต้น 
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               Micro  Scope By Operater 100% 
    OK                           NG 
                  Mix  Ball  Sorting              Keep To  Machine  Shop 
                           OK                                         NG 

     Packing             Mix  Ball  Sorting 
           OK 

           Wait  For  Shift  D Confirm 
 

3. เก็บข้อมูลเกี่ยวกับการท างานในทุกข้ันตอนของกระบวนการท างาน  
ขั้นตอนในการท างานทั้งหมดของ  Inspection  Process   มีดังนี้ 

- Washing  เป็นขั้นตอนแรกของกระบวนการ  Inspection  เป็นการล้างงานที่มา
จากแผนกการขัด   เน่ืองจากงานยังมาความสกปรกอยู่  และชนิดของน้ ามันที่ใช้ระหว่างกระบวนการ
การขัดกับกระบวนการ  Inspection ไม่เหมือนกัน  โดยน้ ามันที่ใช้ในการล้างนี้  จะเป็นน้ ามันที่ใช้
เฉพาะในกระบวนการ  Inspection   เท่านั้น  ใช้ล้างคราบสกปรกที่ปนมากับเม็ด  Ball  โดยใช้
เคร่ืองจักรในการล้าง   

- Auto  Inspection  เป็นเคร่ืองจักรที่ใช้ในการตรวจสอบงานที่ผ่านจากการล้าง  
หรือ  Washing  ซึ่งจะเป็นการตรวจสอบจ านวนเม็ด  Ball  ตามแผนผังการไหลของงาน  โดยจะ
แบ่งเป็น 2 แบบ  คือ  การตรวจ 10 %  และ  100%  ซึ่งการตรวจในคร้ังแรกของทุก  Lot  จะเป็นการ
ตรวจ  10%  จากน้ าหนักของทั้ง  Lot   

- Micro  Scope  เป็นการส่องกล้องเพื่อหาของเสียที่ปนมากับเม็ด  Ball               
มี 2 ประเภท  คือ การ  Micro  Scope  หลังจากเคร่ือง  Auto  Inspection  เป็นการส่องกล้องดูของเสียที่
เคร่ือง Auto  Inspection  ตัดเม็ด  Ball  ลงช่อง  NG  ของเคร่ือง  เพื่อดูว่าของเสียที่เคร่ืองตัดออกมานั้น  
เป็นของเสียจริง ๆ หรือไม่  เน่ืองจากบางครั้งเม็ด  Ball  ก็มีความสกปรก  ท าให้เคร่ืองจักรตัดลงช่อง  
NG  เหมือนกัน  และอีกประเภทหนึ่งคือ  การส่องกล้องเพื่อหาของเสียหลังจากเก็บงานออกจากเคร่ือง  
Auto  Inspection  หรือเรียกอีกอย่างหนึ่งว่า  Micro  Scope  0.5%  เป็นการน างานที่ออกจากเคร่ือง  
Auto  Inspection  แล้วน ามาส่องกล้องดูอีกครั้งหนึ่งเพื่อให้แน่ใจว่าไม่มีของเสียปนอยู่และไม่มีของ
เสียที่มีแผลเล็กกว่าค่าที่ก าหนดไว้ของเคร่ือง 

- Mix  Ball  Sorting  เป็นขั้นตอนการคัดแยกเม็ด  Ball  โดยใช้เคร่ืองจักร      
การคัดแยกนี้  เป็นขั้นตอนที่เพื่อว่าจะมีการปนกันของเม็ด  Ball  ที่มีขนาดไม่เท่ากันใน  Lot  เดียวกัน   

- Packing  เป็นการบรรจุภัณฑ์เม็ด  Ball  หลังการตรวจสอบครบทุกขั้นตอน
ของการท างานในกระบวนการ  Inspection   
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- Label  เป็นการติดป้ายผลิตภัณฑ์ตามขนาด  เกรด  และจ านวนที่บรรจุลงใน
กล่อง 

 
การเก็บข้อมูลเกี่ยวกับการท างาน  เป็นข้อมูลจริงประจ าเดือน  กรกฎาคม  ปีพ.ศ. 2553  ในแต่

ละขั้นตอนจะมีการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  เวลาในการท างาน  ระยะทางในการเดิน  
เวลาในการเดิน  จ านวนพนักงาน  และจ านวนเคร่ืองที่ผลิต  โดยแสดงเป็นตารางดังนี้ 
 
ตารางท่ี  3.1  แสดงการเก็บข้อมูลในแต่ละหัวข้อของแต่ละขั้นตอน 
 
กระบวนการ/

หัวข้อ 
จ านวนท่ี
ผลิตได้ต่อ
วัน (LOT) 

เวลาในการ
ท างาน 
(นาที) 

ระยะทางใน
การเดิน 
(นาที) 

เวลาใน
การเดิน 
(นาที) 

จ านวน
พนักงาน 

(คน) 

จ านวน
เครื่องท่ี
ผลิต 

(เครื่อง) 
Washing       
Auto  Inspection       
Micro  Scope       
Mix  Ball  Sorting       
Packing       
Label       

 
**  หมายเหตุ  การเก็บข้อมูลเกี่ยวกับเวลาในการท างาน (นาที) , ระยะทางในการเดิน (นาที)  

และเวลาในการเดิน (นาที)  จะใช้การสุ่มตัวอย่าง  30  ตัวอย่างโดยวิธีการสุ่มตัวอย่างแบบไม่เป็นไป
ตามโอกาสทางสถิติ  และทั้ง 2 ข้อมูลนี้  เป็นการเก็บข้อมูลในคร้ังที่  2 (เพิ่มเติม)  ตารางในการเก็บ
ข้อมูลจึงไม่ได้รวมอยู่กับการเก็บข้อมูลในคร้ังแรก 

 
 ตารางการเก็บข้อมูลในแต่ละหัวข้อของแต่ละขั้นตอน  มีดังนี้   
ก.  แสดงจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน (Lot)  ในขั้นตอน  Washing 
ข.  แสดงเวลาในการท างาน ในขั้นตอน  Washing 
ค.  แสดงจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Auto  Inspection 
ง.  แสดงเวลาในการท างานในขั้นตอน  Auto  Inspection 
จ.  แสดงจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Micro  Scope 
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ฉ.  แสดงเวลาในการท างานในขั้นตอน  Micro  Scope 
ช.  แสดงจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Mix  Ball  Sorting 
ซ.  แสดงเวลาในการท างาน ในขั้นตอน  Mix  Ball  Sorting 
ฌ. แสดงจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Packing 
ญ. แสดงเวลาในการท างาน ในขั้นตอน  Packing 
ฎ.  แสดงจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Label 
 ตารางทั้ง  10  ตารางนี้  แสดงอยู่ในภาคผนวก  เป็นตารางแสดงการเก็บข้อมูลในหัวข้อ
จ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน (Lot)  และเวลาในการท างาน ในขั้นตอน  Washing  ,  Auto  Inspection  ,  
Micro  Scope  ,  Mix  Ball  Sorting  ,  Packing  และ  Label 
 

4. วิเคราะห์ข้อมูลที่เก็บ และหาปัญหาที่เกิดขึ้น 
  ท าการวิเคราะห์ข้อมูลที่เก็บได้ในคร้ังแรก  โดยการดูการไหลของงานในแต่ละ
ขั้นตอนของการท างาน  ว่า  จ านวนที่ผลิตได้ต่อวันที่มีจ านวนมากที่สุดเป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง
ภายในเดือน กรกฎาคม ปีพ.ศ. 2553  และจ านวนที่ผลิตต่อวันน้อยที่สุดเป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง
ภายในเดือน  กรกฎาคม  ปีพ.ศ. 2553  และหาจ านวนเฉลี่ยที่ผลิตได้ต่อวันเป็นเท่าไหร่  เพื่อวิเคราะห์
ว่าการไหลของงานมีขั้นตอนที่เป็นคอขวดของกระบวนการหรือไม่  ขั้นตอนใดที่ใช้เวลาในการ
ท างานมากที่สุดจากทุกขั้นตอนของการท างาน  และหาปัญหาจากการเก็บข้อมูลที่ได้นี้  อีกทั้งยังดูใน
เร่ืองของจ านวนเคร่ืองที่ใช้ในการผลิต  เน่ืองจากภาระในการท างานของพนักงานอาจจะมีความ
เหมาะสมกับการท างาน  คือ  มีภาระการท างานที่มากเกินไปก็เป็นได้ 
 

5. เก็บข้อมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับปัญหาที่ พบ โดยการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับการไหลของงาน   
ดังนี ้

1. แผนผังของกระบวนการ 
2. จ านวนที่ไหลของงานต่อ 1 คร้ัง 
3. แผนภาพการไหลของชิ้นงาน (Material Flow Chart)  

 
6. เก็บข้อมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับปัญหาที่ พบ  โดยการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับพื้นที่ท่ีใช้งานและ

ไม่ได้ใช้งาน  ดังนี้   
1. พื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งาน 
2. พื้นที่ที่ใช้งาน 
3. จ านวนและรายละเอียดของอุปกรณ์ที่มีในพื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งาน 
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7. เก็บข้อมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับปัญหาที่พบ  โดยการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับระยะทางและเวลาใน
การเดินของแต่ละขั้นตอน  ดังนี้ 

1. ระยะทางในการเดินของพนักงาน 
2. เวลาที่ใช้ในการเดินต่อ 1 รอบ 
3. จ านวนคร้ังของการเดินต่อ 1 กะ 
4. จ านวนพนักงานที่ท างาน 

แบ่งเป็นแต่ละกระบวนการดังนี้ 
 
 ตารางการเก็บข้อมูลในแต่ละหัวข้อของแต่ละขั้นตอน  มีดังนี้  
ฏ.  แสดงระยะทางในการเดินและเวลาในการเดินในขั้นตอน  Washing 
ฐ.  แสดงระยะทางในการเดินและเวลาในการเดินในขั้นตอน  Auto  Inspection 
ฑ.  แสดงระยะทางในการเดินและ เวลาในการเดินในขั้นตอน  Micro  Scope 
 ตารางทั้ง  3  ตารางนี้  แสดงอยู่ในภาคผนวก  เป็นตารางแสดงการเก็บข้อมูลในหัวข้อ
ระยะทางในการเดินและเวลาในการเดินในขั้นตอน  Washing  ,  Auto  Inspection  และ Micro  Scope  
 

8. วิเคราะห์ข้อมูลเพิ่มเติมและตั้งสมมติฐาน 
  ท าการวิเคราะห์ข้อมูลจากการเก็บข้อมูลเพิ่มเติมในหัวข้อของแผนผังกระบวนการ  
เส้นทางการไหลต่อคร้ัง  และระยะทางและเวลาในการเดินของแต่ละขั้นตอน  โดยจะเป็นการ
วิเคราะห์เพิ่มเติมกับข้อมูลในครั้งแรก  เพื่อช่วยให้การแก้ไขปรับปรุงง่ายขึ้น  ซึ่งจะท าการวิเคราะห์
เส้นทางในการเดิน  ระยะทางในการเดิน  และเวลาในการเดินต่อ  1  คร้ัง  ที่มีระยะทางในการเดินเป็น
อันดับหน่ึงและอันดับสอง  แล้วคิดเวลาในการเดินของระยะทางที่ยาวที่สุดทั้ง 2 อันดับ  คิดระยะทาง
ในการเดินและเวลาในการเดินเฉลี่ยใน  3  ขั้นตอนแรกของการท างานภายในกระบวนการ    เน่ืองจาก
เป็นขั้นตอนที่มีการเดินมากที่สุดในกระบวนการนี้  และขั้นตอนในการท างานบางขั้นตอน  มีความ
เหมาะสมในเร่ืองของระยะทางในการเดิน  เวลาในการท างาน  และลักษณะการท างานที่ดีอยู่แล้ว      
ท าให้ในขั้นตอนนั้น ๆ จึงไม่มีปัญหาเกิดขึ้น 
 

9. หาแนวทางการแก้ไขของแผนผังกระบวนการ 
  การหาแนวทางการแก้ไขในครั้งนี้  จะเป็นการวิเคราะห์จากข้อมูลที่เก็บในคร้ังแรก
และวิเคราะห์ข้อมูลที่เก็บเพิ่มเติม  โดยใช้แนวคิดและทฤษฎีของ Toyota  Production System   เข้ามา
ช่วย  เพื่อหาแนวทางแก้ไขที่ดีที่สุด  และเพื่อให้ได้ผลตามที่คาดหวังไว้    



33 

 

  การหาแนวทางการแก้ไขในครั้งนี้  จะท าการเปรียบเทียบผลที่คาดว่าจะได้รับกับการ
ท างานในปัจจุบันด้วย  ในการเปรียบเทียบนี้  จะท าการเปรียบเทียบในเร่ืองของ  จ านวนที่ผลิตได้ต่อ
วัน (Lot)  เวลาที่ใช้ในการท างานทั้งหมด  และระยะทางในการเดิน  
  ในการแก้ไขนี้  ได้ขอความคิดเห็นและความช่วยเหลือจากพี่เลี้ยงและหัวหน้า
กระบวนการ  Inspection  เน่ืองจากเป็นผู้ที่คลุกคลีกับกระบวนการน้ีตั้งแต่เร่ิมต้น  จึงมีความเข้าใจใน
การท างานและในทุกขั้นตอนของการท างานด้วย   
 

10. คิดค านวณต้นทุนของการแก้ไข 
 เน่ืองจากแนวทางแก้ไขปัญหานี้ อาจจะต้องมีการปรับเปลี่ยนแผนผัง  ซึ่งนั่นหมายถึง
การย้ายเครื่องจักร  หรือ  ย้ายอุปกรณ์บางชนิด  ท าให้ต้องมีการค านวณต้นทุนในการย้ายอุปกรณ์ด้วย  
เพื่อน ามาพิจารณาว่า  หากต้องใช้ต้นทุนในการเคลื่อนย้ายสูงมีวิธีการใดบ้างที่จะแก้ไขได้ และอุปกรณ์
ที่ถูกเคลื่อนย้ายไปนั้น  จะน าไปท าอะไร  หรือ  น าไปไว้ที่ไหนได้บ้าง 
 

11. ปฏิบัติจริงโดยการทดลอง 
  เป็นการจ าลองวิธีการแก้ไขปัญหาด้วยโปรแกรม  Excel  ช่วยในการวาดแผนผัง   
เน่ืองจากการปรับเปลี่ยนแผนผังนั้น  ไม่สามารถท าได้เลยในทันที  เนื่องจากต้องใช้เวลาในการ
ตัดสินใจค่อนข้างนานและข้อมูลในการตัดสินใจต้องมีมากพอ  เพื่อช่วยในการตัดสินใจ  อีกทั้งถ้าหาก
จะท าการเปลี่ยนแผนผังกระบวนการ  จะต้องค านวณต้นทุนในการเคลื่อนย้ายด้วย  โดยในการจ าลอง
แนวทางแก้ไขปัญหา  จะท าเป็นแผนผังของกระบวนการทั้งหมด  และเส้นทางการไหลของงาน         
1  Lot  ทั้งก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
 

12. ติดตามผลและวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้ 
  การติดตามผลของแนวทางการแก้ไขในครั้งนี้  จะเป็นการติดตามผลที่จะได้รับหลัง
การเปลี่ยนแปลงในแต่ละขั้นตอนของการท างานที่เกิดปัญหา  โดยการค านวณผลที่จะได้รับในหัวข้อ
ดังนี ้

- ระยะทางในการเดิน 
- เวลาในการเดิน 

   แล้วท าการเก็บข้อมูลอีกครั้งหน่ึง  เพื่อน ามาวิเคราะห์เพื่อให้แน่ใจว่า       
การแก้ไขในครั้งนี้  จะสามารถลดระยะทางในการเดินและเวลาในการเดินของแต่ละขั้นตอนของการ
ท างานได้จริง   
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13. แก้ไขและเสนอแนะเกี่ยวกับการแก้ไข 
  น าผลวิเคราะห์ของข้อมูลที่เก็บหลังจากการปรับปรุงแล้ว  มาหาแนวทางการแก้ไข
ปัญหาที่เกิดขึ้น  หรือ  อาจจะเกิดขึ้นก็ได้  และเสนอแนวทางแก้ไขใหม่  เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ
สูงสุดในการท างานทั้งของเคร่ืองจักรและพนักงานในการท างานของทุกขั้นตอนภายในกระบวนการนี้ 
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3.3   ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 
 แผนการด าเนินงาน 
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ผลท่ีคาดว่าจะได้รับจากโครงงาน 
จากการศึกษาถึงปัญหา  การเก็บข้อมูล  และตั้งสมมติฐานเกี่ยวกับการแก้ไขปัญหา  

คาดว่า  ถ้าหากสามารถท าได้จริง  จะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพภายในกระบวนการได้ดังนี้ 
- ท าให้พื้นที่ภายในกระบวนการสามารถรองรับกับการเพิ่มเคร่ืองจักรใหม่ได้   
- เพิ่มประสิทธิภาพในการใช้และจัดการพื้นที่ภายในกระบวนการ 
- การไหลของงานมีความราบร่ืน 
- เพิ่มจ านวนงานที่ผลิตต่อวัน (Lot) ในบางขั้นตอนให้มากขึ้น     
- มีพื้นที่ในการวางงานรอของกระบวนการถัดไปเพิ่มมากขึ้น 
- การท างานของพนักงานจะมีความราบร่ืนการท างานเพิ่มมากขึ้น 
- ลดระยะทางในการเดินของพนักงาน 
- ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน 
- ก าจัดพื้นที่ที่ไม่เกิดประโยชน์ภายในกระบวนการได้     
- น าอุปกรณ์ที่ไม่ได้ใช้งานกลับมาใช้ให้เกิดประโยชน์อีกคร้ัง 
- สามารถแยกประเภทของงานที่เป็นชนิดเดียวกันได้ 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



37 

 

แผนผังกระบวนการหลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี  3.1  แสดงแผนผังกระบวนการหลังการปรับปรุง 
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แผนผังการไหลของงานหลังการปรับปรุง  

 

 
 

รูปท่ี  3.2  แสดงแผนผังการไหลของงานหลังการปรับปรุง 
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แผนภาพการไหลของชิ้นงาน (Material Flow Chart) หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี  3.3  แสดงแผนภาพการไหลของชิ้นงาน (Material Flow Chart) หลังการปรับปรุง 
 



บทที่  4   
สรุปผลการด าเนินงาน  การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 

4.1 สรุปการด าเนินการและผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
การเก็บข้อมูลเกี่ยวกับการท างาน  เป็นข้อมูลจริงประจ าเดือน  กรกฎาคม  ปีพ.ศ. 2553  ในแต่

ละขั้นตอนของการท างานจะมีการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน ( Lot) ,  เวลาในการท างาน 
(นาที) , ระยะทางในการเดิน (นาที) , เวลาในการเดิน (นาที) , จ านวนพนักงาน   (คน)  และจ านวน
เคร่ืองที่ผลิต (เคร่ือง)  โดยแสดงเป็นตารางดังนี้  
 
ตารางท่ี  3.1  แสดงการเก็บข้อมูลในแต่ละหัวข้อของแต่ละขั้นตอน 
 
กระบวนการ/

หัวข้อ 
จ านวนท่ี
ผลิตได้ต่อ
วัน (LOT) 

เวลาในการ
ท างาน 
(นาที) 

ระยะทางใน
การเดิน 
(นาที) 

เวลาใน
การเดิน 
(นาที) 

จ านวน
พนักงาน 

(คน) 

จ านวน
เครื่องท่ี
ผลิต 

(เครื่อง) 
Washing       
Auto  Inspection       
Micro  Scope       
Mix  Ball  Sorting       
Packing       
Label       

 
 ในการสรุปผลในคร้ังนี้  จะเป็นการรวมข้อมูลทั้งหมดจากในการเก็บข้อมูลครั้งแรก

และการเก็บข้อมูลเพิ่มเติม  เพื่อใช้ในการวิเคราะห์หาปัญหาและแนวทางการแก้ไข  
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ตารางท่ี  4.1  แสดงข้อมูลของจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน (Lot)  ในขั้นตอน  Micro  Scope 
 

วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน 
1 108 11 106 21 119 
2 113 12 122 22 105 
3 115 13 110 23 115 
4 117 14 126 24 112 
5 104 15 125 25 95 
6 122 16 136 26 Holiday 
7 145 17 105 27 Holiday 
8 100 18 141 28 37 
9 110 19 91 29 86 

10 111 20 95 30 128 
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ตารางท่ี  4.2  แสดงข้อมูลของเวลาในการท างาน ในขั้นตอน  Washing 
 
ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot (นาที) ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) 

1 30 16 30 
2 60 17 60 
3 64 18 60 
4 30 19 60 
5 30 20 30 
6 30 21 30 
7 32 22 30 
8 30 23 60 
9 30 24 60 

10 75 25 30 
11 30 26 60 
12 60 27 60 
13 30 28 30 
14 30 29 30 
15 30 30 30 

 
- จ านวนเคร่ืองที่ผลิต    =    4  Machine 
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ตารางท่ี  4.3   แสดงข้อมูลของระยะทางในการเดินและเวลาในการเดินในขั้นตอน  Washing 
 
ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) 

1 5,238 10.16 16 4,590 9.44 
2 5,184 10.16 17 5,238 10.16 
3 5,184 10.16 18 4,590 9.44 
4 4,590 9.44 19 4,590 9.44 
5 5,238 10.16 20 5,184 10.16 
6 5,238 10.16 21 5,184 10.16 
7 5,832 13.12 22 5,832 13.12 
8 5,832 13.12 23 5,238 10.16 
9 5,832 13.12 24 5,832 13.12 

10 5,238 10.16 25 5,184 10.16 
11 4,590 9.44 26 5,184 10.16 
12 4,590 9.44 27 5,238 10.16 
13 4,590 9.44 28 5,184 10.16 
14 5,832 13.12 29 5,238 10.16 
15 5,832 13.12 30 4,590 9.44 

 
- จ านวนพนักงาน       =   4  Person 
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ตารางท่ี  4.4  แสดงข้อมูลของจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Auto  Inspection 
 

วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน 
1 66 11 205 21 87 
2 117 12 92 22 86 
3 91 13 112 23 108 
4 101 14 108 24 89 
5 88 15 104 25 115 
6 87 16 118 26 Holiday 
7 86 17 73 27 Holiday 
8 97 18 103 28 51 
9 113 19 71 29 59 

10 101 20 96 30 78 
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ตารางท่ี  4.5  แสดงข้อมูลของเวลาในการท างานในขั้นตอน  Auto  Inspection 
 
ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) 

1 420 16 2,040 
2 420 17 1,200 
3 300 18 300 
4 120 19 150 
5 120 20 150 
6 360 21 150 
7 300 22 1,620 
8 360 23 1,560 
9 420 24 1,320 

10 2,160 25 2,760 
11 420 26 120 
12 540 27 120 
13 360 28 240 
14 240 29 240 
15 2,280 30 1,500 

 
- จ านวนเคร่ืองที่ผลิต     =    50  Machine 
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ตารางท่ี  4.6  แสดงข้อมูลของระยะทางในการเดินและเวลาในการเดินในขั้นตอน  Auto  Inspection 
 
ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) 

1 6,562 15.03 16 2,997 7.02 
2 5,864 16.16 17 4,482 11.11 
3 3,604 8.09 18 3,510 8.09 
4 3,429.2 8.09 19 5,940 13.12 
5 4,739 11.04 20 2,943 7.17 
6 3,332.8 7.48 21 3,105 6.08 
7 3,510 8 22 5,076 13.09 
8 3,152 7.08 23 4,118 10.15 
9 4,158.4 9.33 24 3,429 8.52 

10 4,960 11.13 25 3,915 10.02 
11 4,523 10.15 26 5,130 12.15 
12 5,231.2 12.14 27 6,345 14.24 
13 3,064.6 7.28 28 4,401 12.09 
14 3,429.2 8.10 29 6,345 14.24 
15 6,197.4 14.31 30 4,320 10.12 

 
- จ านวนพนักงาน         =    5  Person 
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ตารางท่ี  4.7  แสดงข้อมูลของจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Micro  Scope 
 

วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน 
1 51 11 64 21 63 
2 60 12 61 22 46 
3 60 13 61 23 58 
4 60 14 61 24 58 
5 60 15 59 25 52 
6 60 16 60 26 Holiday 
7 70 17 56 27 Holiday 
8 57 18 58 28 37 
9 62 19 47 29 32 

10 61 20 59 30 55 
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ตารางท่ี  4.8  แสดงข้อมูลของเวลาในการท างานในขั้นตอน  Micro  Scope 
 
ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) 

1 30 16 28 
2 30 17 28 
3 27 18 28 
4 27 19 25 
5 38 20 27 
6 28 21 28 
7 28 22 28 
8 28 23 30 
9 30 24 30 

10 30 25 28 
11 27 26 38 
12 27 27 30 
13 26 28 27 
14 28 29 28 
15 28 30 28 

 
- จ านวนเคร่ืองที่ผลิต    =    2  Machine 
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ตารางท่ี  4.9  แสดงข้อมูลของระยะทางในการเดินและ เวลาในการเดินในขั้นตอน   Micro  Scope 
 
ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) 

1 4,778 11.13 16 5,048 11.33 
2 5,048 11.33 17 4,778 11.13 
3 8,260 18.54 18 8,800 20.25 
4 5,048 11.33 19 4,778 11.13 
5 8,260 18.54 20 5,048 11.33 
6 5,048 11.33 21 8,260 18.54 
7 4,778 11.13 22 8,800 20.25 
8 8,800 20.25 23 4,778 11.13 
9 8,260 18.54 24 5,048 11.33 

10 8,800 20.25 25 8,260 18.54 
11 4,778 11.13 26 5,048 11.33 
12 8,800 20.25 27 4,778 11.13 
13 4,778 11.13 28 8,800 20.25 
14 5,048 11.33 29 8,260 18.54 
15 4,778 11.13 30 5,048 11.33 

 
- จ านวนพนักงาน        =     2   Person 
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ตารางท่ี  4.10  แสดงข้อมูลของจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Mix  Ball  Sorting 
 
วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน 

1 19 11 35 21 34 
2 36 12 31 22 25 
3 36 13 34 23 37 
4 38 14 43 24 27 
5 35 15 38 25 37 
6 40 16 33 26 Holiday 
7 26 17 31 27 Holiday 
8 36 18 33 28 19 
9 39 19 25 29 12 

10 41 20 36 30 23 
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ตารางท่ี  4.11  แสดงข้อมูลของเวลาในการท างาน ในขั้นตอน  Mix  Ball  Sorting 
 
ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) 

1 60 16 60 
2 75 17 60 
3 60 18 60 
4 50 19 60 
5 55 20 80 
6 50 21 55 
7 50 22 50 
8 50 23 50 
9 40 24 45 

10 50 25 50 
11 50 26 50 
12 90 27 80 
13 55 28 60 
14 40 29 40 
15 50 30 70 

 
- จ านวนเคร่ืองที่ผลิต      =    7  Machine 

 
- จ านวนพนักงาน        =     2   Person 
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ตารางท่ี  4.12  แสดงข้อมูลของจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Packing 
 
วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน 

1 43 11 58 21 56 
2 64 12 55 22 47 
3 59 13 59 23 51 
4 53 14 71 24 53 
5 61 15 64 25 52 
6 58 16 62 26 Holiday 
7 58 17 56 27 Holiday 
8 56 18 51 28 46 
9 64 19 49 29 35 

10 57 20 57 30 49 
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ตารางท่ี 4.13  แสดงข้อมูลของเวลาในการท างานในขั้นตอน  Packing 
 
ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) 

1 14 16 10 
2 10 17 12 
3 11 18 10 
4 14 19 10 
5 11 20 10 
6 15 21 20 
7 10 22 20 
8 15 23 20 
9 10 24 20 

10 15 25 20 
11 15 26 21 
12 12 27 10 
13 10 28 22 
14 11 29 30 
15 12 30 13 

 
- จ านวนเคร่ืองที่ผลิต    =    3  Machine 

 
- จ านวนพนักงาน        =     2  Person 
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ตารางท่ี  4.14  แสดงข้อมูลของจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Label 
 
วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน 

1 49 11 56 21 56 
2 60 12 58 22 51 
3 61 13 59 23 51 
4 48 14 65 24 58 
5 62 15 64 25 52 
6 61 16 61 26 Holiday 
7 55 17 57 27 Holiday 
8 60 18 47 28 51 
9 64 19 51 29 44 

10 59 20 57 30 49 
 

- จ านวนเคร่ืองที่ผลิต    =   2  Machine 
 

- จ านวนพนักงาน        =    2   Person 
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4.1.1  ข้อมูลเก่ียวกับการไหลของงาน  ดังนี้ 
 4.1.1.1.   แผนผังของกระบวนการก่อนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี  4.1  แสดงแผนผังกระบวนการก่อนการปรับปรุง 
 

****  หมายเหตุ                คือ  พื้นที่ว่าง  ไม่มีการใช้งาน 
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 4.1.1.2.  จ านวนท่ีไหลของงานต่อ 1 ครั้งก่อนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี  4.2  แสดงจ านวนที่ไหลของงานต่อ 1 คร้ังก่อนการปรับปรุง 
 

****  หมายเหตุ                คือ  พื้นที่ว่าง  ไม่มีการใช้งาน 
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4.1.1.3.  แผนภาพการไหลของชิ้นงาน (Material Flow Chart) ก่อนการปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี  4.3  แสดงแผนภาพการไหลของชิ้นงาน (Material Flow Chart) ก่อนการปรับปรุง 
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 4.1.1.4 ข้อมูลเกี่ยวกับพื้นท่ีท่ีใช้งานและไม่ได้ใช้งาน  ดังนี้   
1. พื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งาน 
2. พื้นที่ที่ใช้งาน 
3. จ านวนและรายละเอียดของอุปกรณ์ที่มีในพื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งาน 

 
ตารางท่ี  4.15  แสดงจ านวนและรายละเอียดของอุปกรณ์ที่มีในพื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งาน 
 

ล าดับที่ รายชื่อ จ านวน 
1 โต๊ะ  Clean  Bench 3 
2 กล้องส่อง (Micro  Scope) 8 
3 กล่องใส่งาน   Before  Micro 6 
4 กล่องใส่งาน  After  Micro 6 
5 เก้าอี้ 3 
6 เคร่ืองชั่งงาน 1 
7 โคมไฟ 6 
8 ถัง  Dropped  Ball 3 
9 ฝาครอบงาน 12 

10 Box  ใส่งาน  Dropped  Ball 3 
 

จากการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับปัญหา  พบว่า   ในเดือนกรกฎาคม  ปีพ.ศ. 2553  ทางโรงงานได้
หยุดท างาน  2  วัน  คือวันที่  26  และ  27  กรกฎาคม  เนื่องจากเป็นวันนักขัตฤกษ์  ท าให้ไม่มีงาน
ออกมา  และในวันที่  28  ซึ่งเป็นวันเปิดท างานวันแรกหลังจากหยุดติดต่อกัน  2  วัน  ในบางขั้นตอน
ของการท างานที่เกี่ยวข้องกับเคร่ืองจักร  จะต้อง  Warm  Up  เคร่ืองจักรในช่วงเช้า  (กะ A  ตั้งแต่เวลา  
7  โมงเช้า -  บ่าย 3 โมงเย็น)  ท าให้งานที่ออกมาน้อยกว่าวันท างานปกติด้วย 

จ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน (Lot)   มากที่สุดและน้อยที่สุดในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการเป็น
ล าดับดังนี้ 

 
Washing 
 จ านวนที่ผลิตได้มากที่สุดต่อวัน เป็นอันดับที่หนึ่งและอันดับที่สอง  คือ  145  และ  1 41  Lot  
ตามล าดับ  และจ านวนที่ผลิตได้น้อยที่สุดต่อวัน  เป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  37  และ  86  
Lot  ตามล าดับ 
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Auto  Inspection 
 จ านวนที่ผลิตได้มากที่สุดต่อวัน เป็นอันดับที่หนึ่งและอันดับที่สอง  คือ  205  และ  118  Lot  
ตามล าดับ  และจ านวนที่ผลิตได้น้อยที่สุดต่อวัน  เป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  51  และ  59  
Lot  ตามล าดับ 
 
Micro  Scope 
 จ านวนที่ผลิตได้มากที่สุดต่อวัน เป็นอันดับที่หนึ่งและอันดับที่สอง  คือ  70  และ  64  Lot  
ตามล าดับ  และจ านวนที่ผลิตได้น้อยที่สุดต่อวัน  เป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  32  และ  37  
Lot  ตามล าดับ 
 
Mix  Ball  Sorting 
 จ านวนที่ผลิตได้มากที่สุดต่อวัน เป็นอันดับที่หนึ่งและอันดับที่สอง  คือ  43  และ  41  Lot  
ตามล าดับ  และจ านวนที่ผลิตได้น้อยที่สุดต่อวัน  เป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  12  และ  19  
Lot  ตามล าดับ 
 
Packing 
 จ านวนที่ผลิตได้มากที่สุดต่อวัน เป็นอันดับที่หนึ่งและอันดับที่สอง  คือ  71  และ  64  Lot  
ตามล าดับ  และจ านวนที่ผลิตได้น้อยที่สุดต่อวัน  เป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  35  และ  43  
Lot  ตามล าดับ 
 
Label 
 จ านวนที่ผลิตได้มากที่สุดต่อวัน เป็นอันดับที่หนึ่งและอันดับที่สอง  คือ  65  และ  64  Lot  
ตามล าดับ  และจ านวนที่ผลิตได้น้อยที่สุดต่อวัน  เป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  44  และ  46  
Lot  ตามล าดับ 
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ตารางท่ี  4.16  แสดงจ านวนเฉลี่ยที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ของแต่ละขั้นตอน   
 

ขั้นตอน จ านวนเฉลี่ยท่ีผลิตได้ต่อวัน  (Lot) 
Washing 111 

Auto  Inspection 67 
Micro  Scope 57 

Mix  Ball Sorting 33 
Packing 56 
Label 56 

 
 เวลาในการท างานมากที่สุดและน้อยที่สุดในแต่ละขั้นตอนของกระบวนการเป็น

ล าดับดังนี้ 
 

Washing 
 เวลาในการท างาน  มากที่สุดเป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  75  และ  64  นาที  
ตามล าดับ  และเวลาในการท างานที่น้อยที่สุด  คือ  30  นาที  
  

Auto  Inspection 
 เวลาในการท างาน  มากที่สุดเป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  46  และ  38  นาที  
ตามล าดับ  และเวลาในการท างานที่น้อยที่สุด  คือ  2  นาที   
 

Micro  Scope 
 เวลาในการท างาน  มากที่สุดเป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  38  และ  30  นาที  
ตามล าดับ  และเวลาในการท างานที่น้อยที่สุด  คือ  25  นาที   
 

Mix  Ball Sorting 
 เวลาในการท างาน  มากที่สุดเป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  90  และ  80  นาที  
ตามล าดับ  และเวลาในการท างานที่น้อยที่สุด  คือ  40  นาที   
 

Packing 
 เวลาในการท างาน  มากที่สุดเป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  30  และ  22  นาที  
ตามล าดับ  และเวลาในการท างานที่น้อยที่สุด  คือ  10  นาที   
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ตารางท่ี  4.17  แสดงเวลาในการท างานเฉลี่ย (นาที) ของแต่ละขั้นตอน   
 

ขั้นตอน เวลาในการท างานเฉลี่ย (นาที) 
Washing 41.42 

Auto  Inspection 734.4 
Micro  Scope 28.48 

Mix  Ball Sorting 56.30 
Packing 14.24 

 
 และจากการเก็บข้อมูลเพิ่มเติมเกี่ยวกับระยะทางในการเดินและเวลาในการเดินของแต่ละ
ขั้นตอน  พบว่า  ในขั้นตอนของ  Mix  Ball Sorting  ,  Packing  และ  Label  ระยะทางการเดินและ
เวลาในการเดินได้ถูกปรับปรุงให้ดีขึ้นอยู่แล้ว  คือ  ในขั้นตอนของการท างานที่กล่าวมามีระยะทางใน
การเดินและเวลาในการเดินที่เหมาะสมกับการท างานแล้ว  ดังนั้นในการเก็บข้อมูลเพิ่มเติมนี้  จึงไม่ได้
เก็บข้อมูลในส่วนของขั้นตอนทั้ง  3  ขั้นตอนนี้   
  ส่วนในขั้นตอนที่เหลือ  จากการเก็บข้อมูลเพิ่มเติมในแต่ละขั้นตอน  จะมีระยะทางในการเดิน
และเวลาในการเดิน  เป็นดังนี้ 
 
Washing 
 ระยะทางการเดินที่มากที่สุดเป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  5,832  และ  5,238  
เซนติเมตร  ตามล าดับ  คิดเป็นเวลาในการเดิน  เท่ากับ  13.12  และ  10.16  นาที  ตามล าดับ 
 
Auto  Inspection 
 ระยะทางการเดินที่มากที่สุดเป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  6,562  และ  6,346  
เซนติเมตร  ตามล าดับ  คิดเป็นเวลาในการเดิน  เท่ากับ  15.03  และ  14.24  นาที  ตามล าดับ 
 
Micro  Scope 
 ระยะทางการเดินที่มากที่สุดเป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  8,800  และ  8,260  
เซนติเมตร  ตามล าดับ  คิดเป็นเวลาในการเดิน  เท่ากับ  20.25  และ  18.54  นาที  ตามล าดับ 
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ตารางท่ี  4.18  แสดงระยะทางในการเดินและเวลาในการเดินเฉลี่ยในแต่ละขั้นตอน   
 

 
 
 
 
 
 

 

1.2 วิเคราะห์และวิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และ
จุดมุ่งหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดท าโครงการ 
 จากการสรุปผลของข้อมูล  สามารถวิเคราะห์ได้ดังนี้ 
 
ตารางท่ี  4.19  แสดงความสามารถของพนักงานในแต่ละขั้นตอนของการท างาน 
 

ขั้นตอน จ านวนพนักงาน (คน) จ านวนเครื่องท่ีใช้ (เครื่อง) 
Washing 4 4 

Auto  Inspection 5 50 
Micro  Scope 2 2 

Mix  Ball Sorting 2 7 
Packing 2 3 
Label 2 2 

 
 จากตาราง  สามารถวิเคราะห์การท างานของพนักงานได้ดังนี้  
Washing    การท างานของพนักงานต่อเคร่ืองจักร  เท่ากับ  1 คน ต่อ 1 เคร่ืองจักร 

ต่อ 1 กะ 
Auto  Inspection         การท างานของพนักงานต่อเคร่ืองจักร  เท่ากับ  1 คน ต่อ 10 

เคร่ืองจักร ต่อ 1 กะ 
Micro  Scope      การท างานของพนักงานต่อเคร่ืองจักร  เท่ากับ  1 คน ต่อ 1 เคร่ืองจักร 

ต่อ 1 กะ 

ขั้นตอน ระยะทางในการเดินเฉลี่ย 
(เซนติเมตร) 

เวลาในการเดินเฉลี่ย 
(นาที) 

Washing 5,191.2 11.07 
Auto  Inspection 4,393.8 10.35 

Micro  Scope 6,359.8 14.50 
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Mix  Ball Sorting        การท างานของพนักงานต่อเคร่ืองจักร เท่ากับ  1 คน ต่อ 3.5 
เคร่ืองจักร ต่อ 1 กะ 

Packing  การท างานของพนักงานต่อเคร่ืองจักร  เท่ากับ  1 คน ต่อ 1.5 
เคร่ืองจักร ต่อ 1 กะ 

Label  การท างานของพนักงานต่อเคร่ืองจักร  เท่ากับ  1 คน ต่อ 1 เคร่ืองจักร 
ต่อ 1 กะ 

  
  จากการวิเคราะห์การท างาน  จะพบว่าพนักงานในแต่ละขั้นตอนของการท างาน
ภายในกระบวนการมีอัตราส่วนต่อการท างานกับเคร่ืองจักรมากกว่า 1 เคร่ือง  แสดงว่าพนักงาน 1 คน
สามารถท างานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ  อีกทั้งในขั้นตอน  Auto  Inspection  พนักงาน 1 คน จะต้อง
รับผิดชอบการท างานกับเคร่ืองจักร  คนละ  10  เคร่ืองจักร  แสดงว่า  การท างานของพนักงานใน
ขั้นตอนนี้  ท างานอย่างเต็มประสิทธิภาพสูงสุด 

- จ านวนงานท่ีสามารถผลิตได้สูงสุดต่อวัน (Lot)  เป็นดังนี้ 
  พิจารณาจากเวลาในการท างานเฉลี่ย  (นาที)  ของแต่ละขั้นตอน  
 
ตารางท่ี  4.20  แสดงเวลาในการท างานเฉลี่ย (นาที) ของแต่ละขั้นตอน  
 

ขั้นตอน เวลาในการท างานเฉลี่ย (นาที) 
Washing 41.42 

Auto  Inspection 734.4 
Micro  Scope 28.48 

Mix  Ball Sorting 56.30 
Packing 14.24 

 
  จากตาราง  พบว่า  เวลาในการท างานเฉลี่ยต่อ 1 Lot   จากเวลาในการท างาน 1 วัน   
สามารถผลิตจ านวนงานได้สูงสุดในแต่ละขั้นตอน  ดังนี้ 
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ตารางท่ี  4.21  แสดงจ านวนงานที่สามารถผลิตได้สูงสุดต่อวัน (Lot)  ของแต่ละขั้นตอน  
  

ขั้นตอน จ านวนงานท่ีสามารถผลิตได้สูงสุดต่อวัน (Lot) 
Washing 122 

Auto  Inspection 48 
Micro  Scope 89 

Mix  Ball Sorting 42 
Packing 88 

 
  และถ้าหากน าข้อมูลที่ค านวณได้มาเปรียบเทียบกับจ านวนเฉลี่ยที่ผลิตได้ต่อวัน ( Lot)  
ของแต่ละขั้นตอน  จะพบว่า   
 
ตารางท่ี  4.22  แสดงการเปรียบเทียบผลต่างของการผลิตระหว่างจ านวนงานที่สามารถผลิตได้สูงสุด
ต่อวัน   (Lot)  กับ  จ านวนเฉลี่ยที่ผลิตได้ต่อวัน (Lot)   
 

ขั้นตอน จ านวนงานท่ีสามารถ
ผลิตได้สูงสุดต่อวัน   

(Lot) 

จ านวนเฉลี่ยท่ี
ผลิตได้ต่อวัน 

(Lot) 

ผลต่างของการ
ผลิต 
(Lot) 

Washing 122 111 11 
Auto  Inspection 48 67 -19 

Micro  Scope 89 57 32 
Mix  Ball Sorting 42 33 9 

Packing 88 56 32 
 
  จากตาราง  สามารถสรุปได้ดังนี้  ในขั้นตอน  Washing , Micro  Scope , Mix  Ball 
Sorting และ  Packing   ยังสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานให้สูงขึ้นได้ตามผลต่างของการผลิต 
(Lot)  เน่ืองจากเสียเวลาให้กับการท างานอ่ืน ๆ ที่ไม่เกิดงานนั่นเอง  และจากการพิจารณาจะเห็นว่า
ขั้นตอนที่ยังสามารถเพิ่มได้ขึ้นได้เป็นอันดับหน่ึงและอันดับสอง  คือ  ขั้นตอน  Micro  Scope และ  
Packing  ซึ่งถ้าหากพิจารณา  จะพบว่า  ถ้าขั้นตอนก่อนหน้าของ 2 ขั้นตอนนี้สามารถเพิ่มจ านวนงานที่
สามารถผลิตต่อวัน ( Lot) ได้มากขึ้น  จะท าให้ทั้ง 2 ขั้นตอนสามารถเพิ่มก าลังการผลิตได้ตามจ านวน
สูงสุดที่สามารถผลิตได้ต่อวัน  วิธีการท าให้สามารถเพิ่มจ านวนในการผลิตได้นั้น  อาจมีหลายวิธี     
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แต่ถ้าพิจารณาจากการท างานของพนักงานที่ท าอยู่ในปัจจุบัน  จะพบว่า  ระยะทางในการเดินมีผลต่อ
การท างานที่ช้าลงได้  ซึ่งวิธีแก้ไขคือ  การลดเวลาการท างานอ่ืน ๆ ที่ไม่เกิดงาน  เช่น  การเดินใน
ระยะทางที่ไกล  เป็นต้น   
 
ตารางท่ี  4.23  แสดงเวลาที่ใช้ทั้งหมด  โดยแยกเป็นเวลาในการท างานกับเวลาอ่ืน ๆ ที่ไม่ก่อให้เกิด
งาน   
 

ขั้นตอน 
เวลาทั้งหมดในการท างาน (นาที) 

เวลาในการท างาน 
เวลาอื่น ๆ ที่ไม่ก่อให้เกิดงาน 

เวลาในการเดิน เวลาในการรอ 
Washing 1,149.405 110.595 - 

Auto  Inspection 984.096 275.904 - 
Micro  Scope 811.68 448.32 - 

Mix  Ball Sorting 928.95 - 331.05 
Packing 797.44 - 462.56 

 
 จากตาราง  พบว่า  เวลาในการท างานของของแต่ละขั้นตอน  จะมีเวลาอื่น ๆ 
ไม่เหมือนกัน  ดังตารางข้างต้น  ในขั้นตอน  Washing  จะเสียเวลาในการเดิน  เนื่องจากจุดวางงาน 
Aft. Washing  อยู่ไกล  จึงต้องเข็นงานมาส่งให้กับอีกฝั่งหนึ่งของกระบวนการตาม  Layout   แต่
เน่ืองจากพื้นที่ของกระบวนการมีความจ ากัดในเร่ืองของพื้นที่  จึงเป็นพื้นที่ที่เหมาะสมกับการท างาน
ที่สุดแล้ว  ในขั้นตอน  Auto  Inspection  ใช้เวลาในการเดินมาก  เนื่องจาก  การวางของเคร่ืองจักร  มี
การวางเป็นแนวและมีจ านวนเคร่ืองมาก  ท าให้การเดินมีระยะทางสูงสุด  ในขั้นตอน  Micro  Scope  
จะเห็นว่า    มีการใช้เวลาในการเดินที่ไกลที่สุด  เนื่องจากพื้นที่ที่ท างานอยู่ไกลจากจุดที่ชั่งงาน  ซึ่งเป็น
ปัจจัยที่มีผลท าให้การท างานของพนักงานมีความจ ากัด  และ  ต้องเสียเวลาในการท างานไปกับการ
เดินด้วย  โดยในขั้นตอนนี้  จะมีผลต่อการส่งงานไปยังขั้นตอนต่อไป  2 ขั้นตอน  คือ ขั้นตอน  Mix  
Ball Sorting  และ  Packing    ซึ่งจะเห็นได้จากทั้ง 2 ขั้นตอนนี้  เกิดเวลารองานของขั้นตอนก่อนหน้า     
โดยขั้นตอน  Packing  จะมีผลมากที่สุดจากการเกิดเวลารอคอย  เนื่องจาก  บางงานที่ออกจากขั้นตอน  
Micro  Scope  สามารถไปที่  ขั้นตอน  Packing  ได้เลย  ซึ่งถ้าหากว่าสามารถเพิ่มจ านวนงานในการ
ผลิตต่อวัน (Lot)  ได้  จะสามารถเพิ่มจ านวนงานที่ผลิตได้ต่อวัน (Lot) ของขั้นตอนถัดไปได้ 
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- ระยะทางการเดินในแต่ละขั้นตอน  เป็นดังนี้ 
 
ตารางท่ี  4.24  แสดงระยะทางในการเดินและเวลาในการเดินเฉลี่ยในแต่ละขั้นตอน   
 

ขั้นตอน ระยะทางในการเดินเฉลี่ย 
(เซนติเมตร) 

เวลาในการเดินเฉลี่ย 
(นาที) 

Washing 5,191.2 11.07 
Auto  Inspection 4,393.8 10.35 

Micro  Scope 6,359.8 14.50 
 
  จากตารางข้างต้น  ท าให้รู้ว่า  ระยะทางการเดินที่ไกลที่สุด  คือ  ขั้นตอน  Micro  
Scope  เน่ืองมาจากการเดินซ้ าซ้อนในเส้นทางการเดินเดิมและมีระยะทางการเดินที่ไกลที่สุดจากทุก
ขั้นตอน  การเดินซ้ าของขั้นตอนนี้  หมายถึง  ในบางครั้งการเดินไปน างานมาส่องกล้อง  ต้องเดิน
กลับมาน าอุปกรณ์ที่ใช้กับอีกขนาดหนึ่งไปใหม่  เนื่องจากไม่มีงานตามที่คาดไว้  ท าให้เกิดการเดินซ้ า
ขึ้น  ซึ่งการเดินซ้ านี้  จะเกิดขึ้นทุกวัน  วันละประมาณ  8 รอบต่อวัน 
  หากน าข้อมูลทั้งหมดมาพิจารณารวมกันแล้วนั้น  จะเห็นว่า  การท างานของพนักงาน
ในบางขั้นตอนยังมีความไม่เหมาะสม  คือ  ในขั้นตอน  Micro  Scope   มีระยะทางในการเดินที่ไกล
ที่สุด  ซึ่งส่งผลต่อการท างานของพนักงานในเร่ืองของเวลาการท างานของพนักงาน  เมื่อเสร็จจาก     
Lot  ที่ท าอยู่แล้ว  จะเดินไปส่งงานแล้วเดินกลับมาน าอุปกรณ์ไปชั่งงานที่ต้องการชั่งใหม่  ถ้าหากว่า
เกิดการเดินซ้ า  จะท าให้การท างานของพนักงานช้าลงไป  20.25  นาที  และถ้าพิจารณาแล้ว  จะพบว่า  
เวลาในการเดินที่ช้าไป  20.25  นาทีนั้น  สามารถท างานได้เกือบเสร็จ 1 Lot  และ  หากรวมเวลาใน
การเดินเข้าไปกับเวลาในการท างานต่อ Lot แล้ว  จะเป็นเวลา  43.38 นาที 
  แต่ถ้าหากต้องการลดระยะทางในการเดิน  และเวลาในการเดินที่มีความสัมพันธ์กับ
ระยะทางเดินในแต่ละขั้นตอนของการท างาน  โดยเฉพาะอย่างยิ่งขั้นตอน  Micro  Scope  0.5 %  
จะต้องเปลี่ยนแผนผังใหม่  โดยการจัดประเภทของงานไว้ด้วยกัน  และ  ก าจัดพื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งานออก  
จะท าให้เกิดพื้นที่ที่สามารถใช้งานได้  และยังท าให้สามารถจัดแผนผังใหม่ได้ง่ายขึ้น  และจะส่งผลให้
เกิดผลที่ตามมาตามที่คาดหวังไว้และสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการปฏิบัติโครงงานนี้ 
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   4.3  แผนปฏิบัติงานและปัจจัยที่ต้องพิจารณาในการปฏิบัติงานจริง 
 จากการด าเนินการ  พบว่า  การปรับเปลี่ยนแผนผังกระบวนการ  Inspection   มีการ
ปรับเปลี่ยนดังนี้ 

1. การเพิ่มเคร่ืองจักรอีก  4  เคร่ือง  โดยทางบริษัทเป็นผู้วางแผนและแก้ไขปัญหา
ในด้านนี้  แต่ในแผนผังกระบวนการเดิมยังไม่มีการเพิ่มเคร่ืองจักรเข้า 

2. ย้ายต าแหน่งของพนักงานที่ท า  Micro  Scope  0.5%    มาอยู่ที่ต าแหน่งของ  
Micro  Scope  100% 

3. ย้ายต าแหน่งของ  Micro  Scope  Aft.  Auto  Inspection  ไปวางอยู่ที่ต าแหน่ง  
Micro  Scope  100% 

4. น าเคร่ือง  Clean  Bench  Micro  Scope  2  เคร่ืองออก   ซึ่งตั้งอยู่ในต าแหน่งของ  
Micro  Scope  Aft.  Auto  Inspection  และ  Micro  Scope  0.5%   

5. ย้ายงาน  Bef. Micro  Scope  0.5%   ไปวางในต าแหน่งงานรอตัดสินใจ 
6. ย้ายงานรอตัดสินไปวางอยู่ที่ต าแหน่ง  Micro  Scope   Aft.  Auto  Inspection  

เดิม 
7. ย้ายโต๊ะท างานที่ตั้งใกล้  Micro  Scope  100%  ไปวางอยู่ต าแหน่ง  Micro  

Scope  0.5%  เดิม 
8. จัดต าแหน่งของ  Micro  Scope  0.5%  ,  Micro  Scope  Aft.  Auto  Inspection ,  

ที่วางงาน  และเคร่ืองชั่งงาน  ในต าแหน่งของ  Micro  Scope  100 %  เดิม  ให้มี
ประสิทธิภาพ 
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4.3.1 แผนผังกระบวนการหลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี  4.4  แสดงแผนผังกระบวนการหลังการปรับปรุง 
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4.3.2 แผนผังการไหลของงานหลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี  4.5  แสดงแผนผังการไหลของงานหลังการปรับปรุง 
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4.3.3  แผนภาพการไหลของช้ินงาน (Material Flow Chart) หลังการปรับปรุง 
 

 
 

รูปท่ี  4.6  แสดงแผนภาพการไหลของชิ้นงาน (Material Flow Chart) หลังการปรับปรุง 
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  4.4  การเก็บข้อมูลหลังการทดลองและการเปรียบเทียบผลที่จะได้รับ 
 จากการทดลอง จะสามารถท าให้สามารถลดระยะทางในการเดินในขั้นตอนของ  Micro  
Scope  ได้อย่างชัดเจน  ดังนี้ 
Micro  Scope 
 
ตารางท่ี  4.25  แสดงระยะทางในการเดิน (คร้ัง) และเวลาในการเดิน (นาที) หลังการปรับปรุง  
 

ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) 
1 546.9 1.23 16 722.3 2.02 
2 722.3 2.02 17 546.9 1.23 
3 1,046.5 2.35 18 1,356.9 3.05 
4 722.3 2.02 19 546.9 1.23 
5 1,046.5 2.35 20 722.3 2.02 
6 1,356.9 3.05 21 1,046.5 2.35 
7 546.9 1.23 22 1,356.9 3.05 
8 1,356.9 3.05 23 1,046.5 2.35 
9 1,046.5 2.35 24 722.3 2.02 

10 722.3 2.02 25 546.9 1.23 
11 546.9 1.23 26 722.3 2.02 
12 1,356.9 3.05 27 546.9 1.23 
13 546.9 1.23 28 1,356.9 3.05 
14 722.3 2.02 29 1,046.5 2.35 
15 546.9 1.23 30 722.3 2.02 

 
 จากการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น   จะสามารถเปรียบเทียบกระบวนการและขั้นตอนก่อนการ
ปรับปรุงและได้ดังนี้ 
 
 
 
 
 



72 

 

4.4.1   แผนผังกระบวนการก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
          ก่อนการปรับปรุง         หลังการปรับปรุง 

 
รูปท่ี 4.7  แสดงการเปรียบเทียบแผนผังกระบวนการก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง  

 
  จะเห็นได้ว่า    พื้นที่ที่ว่าง หรือ พื้นที่ที่ไม่ได้ใช้งาน  จะไม่มีหลังการปรับปรุงแผนผัง
กระบวนการ  เนื่องจาก  ได้น าพื้นที่ตรงส่วนน้ัน  จัดเป็นต าแหน่งของการ Micro  Scope 0.5% และ  
Micro  Scope Aft. Auto  Inspection  และได้จัดต าแหน่ง  เพื่อให้ง่ายต่อการท างาน และยังเพิ่มอุปกรณ์
ต่าง ๆ ที่วางอยู่ในต าแหน่งเดิมให้กับงาน  Micro  Scope Aft. Auto  Inspection  ท าให้การท างานใน
ขั้นตอนนี้  สามารถลดเวลาในการรอคอยการท างานได้อีกด้วย 
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4.4.2   เส้นทางการไหลของงานก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 ก่อนการปรับปรุง                      หลังการปรับปรุง  
 
รูปท่ี 4.8  แสดงการเปรียบเทียบเส้นทางการไหลของงานก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง  
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4.4.3 แผนภาพการไหลของงาน (Material  Flow Chart ) ก่อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   ก่อนการปรับปรุง           หลังการปรับปรุง  

 
รูปท่ี 4.9  แสดงการเปรียบเทียบแผนภาพการไหลของงาน ( Material  Flow Chart )  

ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
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- ระยะทางเฉลี่ยในการเดินในข้ันตอน  Micro  Scope  ระหว่างก่อนการปรับปรุงกับหลังการ
ปรับปรุง  เป็นดังนี ้

 
ตารางท่ี  4.26  แสดงการเปรียบเทียบระยะทางเฉลี่ยในการเดินในขั้นตอน  Micro  Scope   
 

หัวข้อ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลต่าง 
ระยะทางในการเดินเฉลี่ย (เซนติเมตร) 6,359.8 861.44 5,498.36 

เวลาในการเดินเฉลี่ย(นาที) 14.50 2.06 12.44 
 
  จากตาราง สามารถสรุปได้ว่า  หากปรับปรุงแผนผังกระบวนการ  จะช่วยลด
ระยะทางเฉลี่ยในการเดินในขั้นตอน  Micro  Scope  ลงถึง  5,498.36  เซนติเมตร หรือ  54.9836 เมตร  
คิดเป็น  86% ของระยะทางในการเดินของพนักงาน  และ  ช่วยลดเวลาในการเดินลง  12.44  นาที    
คิดเป็น 85.79% ของเวลาในการเดิน  โดยจะสามารถท าให้พนักงานสามารถน าเวลานี้ไปใช้กับการ
ท างาน  ท าให้ในการท างาน 1 วัน  จะสามารถเพิ่มเวลาในการท างานได้  12.44  นาที/1 Lot  
 
ตารางท่ี  4.27  แสดงจ านวนงานที่ไหลเร็วขึ้นจากขั้นตอน  Micro  Scope   
 

หัวข้อ ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลต่าง 
จ านวนงานที่ผลิตต่อวัน  (Lot) 57 82 25 

 
  จากตาราง  จะพบว่า  ถ้าหากลดระยะทางในการเดินของขั้นตอน  Micro  Scope     
ได้นั้น  จะส่งผลให้การท างานต่อวัน ( Lot)  เพิ่มขึ้นได้  เนื่องจากพนักงานไม่เสียเวลาในการเดิน       
ซึ่งเป็นการใช้เวลาที่ไม่ก่อให้เกิดงานมากจนเกินไป  อีกทั้งยังสามารถท าให้งานไหลได้เร็วขึ้นจากเดิม  
นั้นหมายถึงว่า ขั้นตอน  Mix  Ball Sorting  และ  Packing  จะมีจ านวนงานที่สามารถผลิตได้ต่อวัน
เพิ่มมากขึ้นด้วย ตามตารางดังนี้ 
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ตารางท่ี  4.28  แสดงจ านวนงานที่ไหลเร็วขึ้นจากขั้นตอน  Mix  Ball Sorting  และ  Packing  
 

กระบวนการ จ านวนงานที่ผลิตต่อวัน  (Lot) 
ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลต่าง 

Mix  Ball Sorting 33 42 9 
Packing 56 88 33 

 
  จากตารางข้างต้น ทั้ง 2 ตาราง  จะพบว่า  สามารถเพิ่มจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน ( LOT)  
คิดเป็น % ได้ดังนี ้
 
Micro  Scope   คิดเป็น  43.85 %  
Mix  Ball Sorting  คิดเป็น  27.27 %  
Packing    คิดเป็น  57.14 % 
   
ตารางท่ี  4.29  แสดงเวลาที่ใช้ทั้งหมดหลังการปรับปรุง  โดยแยกเป็นเวลาในการท างานกับเวลาอ่ืน ๆ 
ที่ไม่ก่อให้เกิดงาน   
 

ขั้นตอน 
เวลาทั้งหมดในการท างาน (นาที) 

เวลาในการท างาน 
เวลาอื่น ๆ ที่ไม่ก่อให้เกิดงาน 

เวลาในการเดิน เวลาในการรอ 
Micro  Scope 1,167.68 92.32 - 

Mix  Ball Sorting 1,182.30 - 77.7 
Packing 1,253.12 - 6.88 
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ตารางท่ี  4.30  แสดงเวลาในการท างานของขั้นตอน  Micro  Scope ,  Mix  Ball Sorting  และ  Packing  
ระหว่างก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง   
 

ขั้นตอน เวลาในการท างาน (นาที) 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลต่าง 
Micro  Scope 811.68 1,167.68 356 

Mix  Ball Sorting 928.95 1,182.30 253.35 
Packing 797.44 1,253.12 455.68 

 
  จากตาราง  พบว่า  สามารถเพิ่มเวลาในการท างานในขั้นตอนทั้ง 3 ขั้นตอนได้เพิ่ม
มากขึ้น  ซึ่งหมายถึงการลดเวลาอ่ืน ๆ ที่ไม่ก่อให้เกิดงานได้  คิดเป็น  %  ได้ดังนี ้
 
Micro  Scope    คิดเป็น  43.86 %  
Mix  Ball Sorting    คิดเป็น  27.27 %  
Packing    คิดเป็น  57.14 %  
 
  ท าให้สามารถเพิ่มงานออกจากขั้นตอน  Packing  ได้สูงสุด  990 Lot/เดือน  ซึ่งใน
ปัจจุบัน  กระบวนการต้องเพิ่มการผลิตให้ได้  800  Lot/เดือน  ถ้าหากแก้ไขปัญหาตามโครงงานนี้    
จะสามารถเพิ่มงานได้สูงกว่าเป้าหมายที่ตั้งไว้ 
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4.5  ปัจจัยที่ต้องพิจารณาในการปฏิบัติงานจริง 
  จากการแก้ไขในครั้งนี้  จะต้องมีต้นทุนในการเคลื่อนย้าย  จึงต้องค านวณต้นทุนใน
การแก้ไขให้กับทางโรงงานด้วย  
  อุปกรณ์ที่ถูกเคลื่อนย้าย  

1.   เคร่ือง  Clean  Bench  Micro  Scope  2  เคร่ืองออก   
2.   ย้ายโต๊ะท างาน 
3.   เลื่อนเคร่ือง  Clean  Bench  1 เคร่ืองออกทางผนัง  
4.   เลื่อนเคร่ือง  Clean  Bench  2 เคร่ืองไปฝั่งของ  Packing  ให้สุดขอบแผงกั้นพลาสติก 

ในเคลื่อนย้ายอุปกรณ์ต่าง ๆ นี้  ไม่ต้องใช้ค่าใช้จ่าย  เน่ืองจากสามารถใช้  
Maintenance ได้    อีกทั้งถ้าหากเป็นเร่ืองไฟฟ้า  สามารถใช้  Plant Maintenance  ได้  

ส่วนอุปกรณ์ที่ถูกเคลื่อนย้ายออกจากกระบวนการ  มี 3 วิธีที่สามารถท าได้  คือ 
1. น าไปใช้ในส่วนของ  Machine Shop ในกระบวนการอ่ืน ๆ   
2. บริจาคให้กับโรงงานอื่นๆ 
3. แยกชิ้นส่วนที่สามารถขายได้  แล้วน าไปขายต่อไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
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ก.  แสดงจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน (Lot)  ในขั้นตอน  Washing 
 

วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน 
1  11  21  
2  12  22  
3  13  23  
4  14  24  
5  15  25  
6  16  26  
7  17  27  
8  18  28  
9  19  29  

10  20  30  
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ข.  แสดงเวลาในการท างาน ในขั้นตอน  Washing 
 
ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot (นาที) ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) 

1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  

10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  

 
- จ านวนเคร่ืองที่ผลิต    =    …  Machine 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



83 

 

ค.  แสดงจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Auto  Inspection 
 
วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน 

1  11  21  
2  12  22  
3  13  23  
4  14  24  
5  15  25  
6  16  26  
7  17  27  
8  18  28  
9  19  29  

10  20  30  
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ฆ.  แสดงเวลาในการท างานในขั้นตอน  Auto  Inspection 
 
ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) 

1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  

10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  

 
- จ านวนเคร่ืองที่ผลิต     =    ……  Machine 
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ง.  แสดงจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Micro  Scope 
 
วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน 

1  11  21  
2  12  22  
3  13  23  
4  14  24  
5  15  25  
6  16  26  
7  17  27  
8  18  28  
9  19  29  

10  20  30  
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จ.  แสดงเวลาในการท างานในขั้นตอน  Micro  Scope 
 
ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) 

1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  

10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  

 
- จ านวนเคร่ืองที่ผลิต    =    …  Machine 
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ฉ.  แสดงจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Mix  Ball Sorting 
 
วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน 

1  11  21  
2  12  22  
3  13  23  
4  14  24  
5  15  25  
6  16  26  
7  17  27  
8  18  28  
9  19  29  

10  20  30  
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ช.  แสดงเวลาในการท างาน ในขั้นตอน  Mix  Ball Sorting 
 
ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) 

1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  

10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  

 
- จ านวนเคร่ืองที่ผลิต      =    ....  Machine 
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ซ.  แสดงจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Packing 
 
วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน 

1  11  21  
2  12  22  
3  13  23  
4  14  24  
5  15  25  
6  16  26  
7  17  27  
8  18  28  
9  19  29  

10  20  30  
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ฌ.  แสดงเวลาในการท างาน ในขั้นตอน  Packing 
 
ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) ล าดับที ่ เวลาในการท างาน/Lot  (นาที) 

1  16  
2  17  
3  18  
4  19  
5  20  
6  21  
7  22  
8  23  
9  24  

10  25  
11  26  
12  27  
13  28  
14  29  
15  30  

 
- จ านวนเคร่ืองที่ผลิต    =    …  Machine 
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ญ.  แสดงจ านวนที่ผลิตได้ต่อวัน  (Lot)  ในขั้นตอน  Label 
 

วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน วันท่ี จ านวนท่ีผลิตได้ต่อวัน 
1  11  21  
2  12  22  
3  13  23  
4  14  24  
5  15  25  
6  16  26  
7  17  27  
8  18  28  
9  19  29  

10  20  30  
 

- จ านวนเคร่ืองที่ผลิต    =    …  Machine 
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ฎ.  แสดงระยะทางในการเดินและเวลาในการเดินในขั้นตอน  Washing 
 
ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) 

1   16   
2   17   
3   18   
4   19   
5   20   
6   21   
7   22   
8   23   
9   24   

10   25   
11   26   
12   27   
13   28   
14   29   
15   30   

 
- จ านวนพนักงาน       =   ….  Person 
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ฏ.  แสดงระยะทางในการเดินและเวลาในการเดินในขั้นตอน  Auto  Inspection 
 
ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) 

1   16   
2   17   
3   18   
4   19   
5   20   
6   21   
7   22   
8   23   
9   24   

10   25   
11   26   
12   27   
13   28   
14   29   
15   30   

 
- จ านวนพนักงาน         =    ….  Person 
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ฐ.  แสดงระยะทางในการเดินและ เวลาในการเดินในขั้นตอน  Micro  Scope 
 
ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) ล าดับที ่ ระยะทาง/ครั้ง เวลา/ครั้ง (นาที) 

1   16   
2   17   
3   18   
4   19   
5   20   
6   21   
7   22   
8   23   
9   24   

10   25   
11   26   
12   27   
13   28   
14   29   
15   30   

 
- จ านวนพนักงาน        =     ….   Person 

 
Mix  Ball Sorting 

- จ านวนพนักงาน        =     ….  Person 
 
Packing 

- จ านวนพนักงาน        =     ….  Person 
 
Label 

- จ านวนพนักงาน        =    ….   Person 
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ประวัติผู้วิจัย 
 
ชื่อ – สกุล   นางสาววริยา  แต่สุวรรณ์ 
 
วัน เดือน ปีเกิด   12   กุมภาพันธ์  2532 
 
ประวัติการศึกษา      
ระดับมัธยมศึกษา   จบการศึกษาระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย  
   โรงเรียนเฉลิมขวัญสตรี  พ.ศ.  2548 
   สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุ่น 
 
ทุนการศึกษา   ทุนการศึกษา  ระดับ  2 
  
ประวัติการฝึกอบรม   
  

No 
Training / Seminar 

Course 
Company 

Period of 
training / seminar 

1 
Energy  conservation  

display  center 

Department  of  Alternative  Energy 
Development  and  Efficiency  (DEDE)  

Ministry  of  Energy 
January  2008 

2 
Energy  and  Environment  

in  Industry 
Pan  Asia  Company November  2008 

3 Monotsukuri Thai – Nichi Institute  of  technology 
24  November  

2009 

4 
Toyota  Production  

System 
Srithai  Superware  Public  Company 

14  December  
2009 

5 Co-operative Education 
NMB – Minebea Thai Ltd. – BALL 

Division 

1 July 2010 – 
30 September 

2010 
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