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 งานวจิยัในครัง้น้ีมวีตัถุประสงค ์เพื่อคน้หาสาเหตุทีท่ําใหร้อบเวลาการผลติไม่ไดต้าม
เป้าทีลู่กคา้ต้องการ เป็นกรณีศกึษาในบรษิทัอเิลก็ทรอนิกสจ์ํากดั การศกึษาครัง้น้ีเป็นการวจิยั
เชงิโดยใชก้ลุ่มตวัอย่างเป็นโมเดลการผลติในบรษิทัโมเดล A โดยใชก้ารเกบ็ขอ้มูลใบเชค็ชที 
และขอ้มูลจากทางระบบที่ไดม้กีารบนัทกึของทางบรษิทั เพื่อมาทําการวเิคราะหแ์ละจดัทําแผนผงั
สายธารคุณค่า โดยค่าทีนํ่ามาใชใ้นการวเิคราะหค์อื ผลผลติ (Yield), เวลาในการทาํงาน (Cycle 
Time), ของเสยี(Defect), จาํนวนเครื่องจกัร (Machine), เวลาการทาํงาน (Available Time), จาํนวน
พนกังาน (Operator) และเวลาการทาํงานทีล่กูคา้ตอ้งการ (Takt time)  
 ผลลพัธ์จากการวเิคราะห์พบว่าปญัหาของสายการผลติอยู่ที่สถานี 8600 ซึ่งมอีตัรา
ของผลผลติอยู่ที่รอ้ยละ 77 ทําใหพ้บปญัหาของเสยีซึ่งส่งผลต่อยอดการผลติทีต่้องส่งไปหาลูกคา้ 
ผูว้จิยัจงึไดม้กีารปรบัปุรงของเสยีก่อน โดยพบว่าเป็นปญัหามาจากวตัถุดบิที่ส่งเขา้มายงัสาย 
การผลติทําใหแ้กไ้ขดว้ยการตรวจสอบแบบ 100 เปอรเ์ซน็ต์เป็นการชัว่คราวก่อนนําวตัถุดบิมา
ใส่ในสายการผลติ และตดิตามผลพบว่าอตัราผลผลติเพิม่ขึน้รอ้ยละ 98.78 จากเดมิรอ้ยละ 77 
เพิม่ขึน้มาคดิเป็นรอ้ยละ 21.78 แต่เมื่อนําผลผลติไปคํานวณกบัเวลาทีลู่กคา้ตอ้งการ (Takt time) 
พบวา่ยงัไมส่ามารถผลติงานไดต้ามทีลู่กคา้ตอ้งการจงึไดท้าํการปรบัปรุงสถานีครัง้ที ่2 ดว้ยการ
ลดเวลาการทํางาน หลงัจากแจกแจงขัน้ตอนการทํางานของ 1 รอบการผลติพบว่าขัน้ตอนการ
ทํางานภายในเครื่องจกัร จงึไดก้ารเปลี่ยนการทํางานภายในเครื่องจกัร ทําใหส้ามารถลดเวลา
การผลติลงได ้132 วนิาท ีทําใหเ้วลาการผลติต่อเครื่องอยู่ที ่268 วนิาท ีลดลงจากเดมิ 132 วนิาท ี
ซึง่ทาํใหเ้วลาการผลติตํ่ากวา่เวลาทีล่กูคา้ตอ้งการ 
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 The purpose of this research was to investigate root cause to improve process 
by cycle time reduction through lean approach a case study of an electronic 
manufacturing factory. The study sample used model A as study case by used check 
sheet and database server to collected data to analyze and create value stream 
mapping. The data that collected to analyze such as product yield, cycle time, defect, 
machine number, available time, operator and takt time. 
 The result shown that the main problem of model A was in station 8600 which 
had yield = 77%. The low yield effect to delivery shipment to customer on time so first 
improvement focus on yield and found main problem came from raw material incoming. 
First problem was fixed by inspection 100% incoming material by used high microscope 
at 500x for temporary and following the result. The result of first improvement was 
shown that yield improve from 77% to 98.78% but after calculate with takt time this 
station wasn’t reach target that customer expected. The student plan to do second 
improvement by reduce cycle time in station 8600. After measure time as micro-step. 
Report shown process inside machine used almost time in 1 loop. Reduced process 
inside machine 132 second effected to cycle time reduce to 268 second from 400 
second which mean cycle time was lower that takt time as goal of the independent 
study. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุลและปัญหา 
 อุตสาหกรรมถอืเป็นรากฐานสําคญั ในการพฒันาเศรษฐกจิของประเทศไทยมานาน
กว่า 60 ปี ดว้ยการเกดิของเทคโนโลยใีหม่ๆ ส่งผลใหเ้กดิการแขง่ขนัทีรุ่นแรงในอุตสาหกรรม 
ทําใหภ้าครฐัไดม้กีารส่งเสรมิ 10 กลุ่มอุตสาหกรรมเป้าหมาย เพื่อเป็นกลไกการขบัเคลื่อน
เศรษฐกจิของประเทศ ซึง่อุตสาหกรรมยานยนต์สมยัใหม่กเ็ป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมเป้าหมายที่
ถูกกาํหนดไว ้(สถาบนัยานยนต.์ 2562 : ออนไลน์) 
 จากการคาดการณ์แนวโน้มอุตสาหกรรมของปี 2562-2564 ในสว่นของอุตสาหกรรม
รถยนต์ ยงัมแีนวโน้มเตบิโตอย่างต่อเน่ืองจากความต้องการชิน้ส่วนยานยนต์ในประเทศทีส่ามารถ
ขยายไดใ้นอตัราสว่น 0-5% โดยจะมกีารเตบิโตในทัง้ตลาด OEM และตลาด REM ทัง้น้ียงัมกีาร
เปลีย่นแปลงในส่วนของตลาดรถยนต์ไฟฟ้าทีจ่ะมบีทบาทเขา้มาในอนาคต ซึง่ทางวจิยกรุศรไีด้
ประเมณิว่าในระยะแรกตลาดรถยนต์ไฟฟ้าจะค่อยๆ เติบโตอย่างค่อยเป็นค่อยไป ทางผูผ้ลิต
ชิน้ส่วน OEM จะยงัไมไดร้บัผลกระทบมากนัก เน่ืองจากความต้องการชิน้ส่วนสําหรบัระบบ
ขบัเคลื่อนรถยนต์สนัดาปภายในควบคู่กบัระบบไฟฟ้ายงัคงเป็นตลาดหลกัอกีนช่วง 5 ปี ส่วน
ตลาดรถยนต์ไฟฟ้าแบบแบตเตอรีจ่ะยงัคงเป็นตลาดเลก็ๆ จนกว่าจะมกีารลดราคาลงมาอยู่ใน
ระดบัทีจ่งูใจ (กรงุศร.ี 2562 : ออนไลน์) 
 จากขอ้มลูขา้งตน้การพฒันาผลติภณัฑใ์นรปูแบบใหมจ่งึมคีวามสาํคญัต่ออุตสาหกรรม 
แต่การพฒันาผลติภณัฑน์ัน้ตอ้งอาศยัเวลาในการพฒันา ซึง่มทีัง้ตน้ทุนทีส่งู คุณภาพของงานที่
ควบคุมไดย้าก จงึเป็นเป้าหมายของผูว้จิยัทีจ่ะทาํงานวจิยัในครัง้น้ีเพื่อลดตน้ทุนในการผลติโดย
ใชแ้นวคดิลนีมาทาํการลดเวลาการผลติลง  
  การปรบัปรุงกระบวนการผลติ แสงเลเซอรซ์ึ่งเป็นงานผลติภณัฑใ์หม่ ทีไ่ดร้บัองค์
ความรูม้าจากลกูคา้ โดยจะมกีารออกแบบกระบวนการโดยบรษิทั ผลติชิน้สว่นอเิลก็ทรอนิส ์
 โดยผลติภณัฑ์ที่ได้รบัมานัน้พฒันาต้นแบบมาจากหลอดไฟ LED ที่สามารถใหแ้สง
สว่างในรถยนตไ์ด ้แต่ผลติภณัฑโ์มเดล A น้ีจะมกีารนํา เลเซอรไ์ดโอด (Laser Diode) มาเป็น
ตวักําเนิดกระแส ซึง่ใชก้ารทาํงานรว่มกบัใยแกว้นําแสง (Fiber Optic) ในการกําหนดคุณภาพ
แสงใหเ้ป็นไปตามทีต่อ้งการ 
 ในส่วนของการพฒันาผลติภณัฑโ์มเดล A ก่อนเริม่เป็นการผลติแบบมาก ภายหลงั
การตรวจสอบ (Audit) พบปญัหาในดา้นของ Takt Time เกนิกว่ากําหนด (172 วนิาท)ี ดงันัน้จงึ
เกดิปญัหาทีจ่ะไมส่ามารถขึน้เป็นการผลติแบบมากไดท้าํใหเ้กดิความสญูเสยีต่อทัง้ 2 ฝา่ย จงึมี
แนวคดิทีจ่ะลดเวลาในการผลติ 
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 การทําวจิยัน้ีจะประยุกต์ใชแ้นวคดิของลนี เพื่อศกึษาวธิกีารทํางาน และศกึษาเวลา 
โดยจดัทาํแผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) เพื่อหาจุดคอขวด (Bottle-Neck) 
และทาํการปรบัปรงุกระบวนการผลติใหด้ยีิง่ขึน้ รวมทัง้การนําเครือ่งมอืควบคุมคุณภาพทัง้ 7 มา
ช่วยหาสาเหตุของปญัหาในกระบวนการที่เป็นจุดคอขวดของกระบวนการ เพื่อผลติงานใหไ้ด้
ตามทีล่กูคา้ตอ้งการ 
 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
 1. เพือ่ลดเวลาของการทาํงาน ของกระบวนการผลติในโมเดลตวัอยา่ง ใหต้ํ่ากว่าเวลา
ทีลุ่กคา้กาํหนด 
 2. เพือ่หาสาเหตุทีท่าํใหก้ระบวนผลติลา้ชา้ โดยใชเ้ครือ่งมอืควบคุมคุณภาพ 
 3. เพือ่หาแนวทางการปรบัปรงุกระบวนการผลติ 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 การศกึษาและการวจิยัในครัง้น้ี เป็นการนําแนวคดิการผลติแบบลนีมาปรบัใช ้เพื่อ
เพิม่ประสทิธภิาพในการผลติ โดยมุง่เน้นทีก่ารลดเวลาการผลติในผลติภณัฑต์วัอย่าง (สนิคา้รุ่น 
A) เพื่อผลติใหท้นัเวลาตามยอดทีลุ่กคา้ตอ้งการก่อนเริม่ตน้การผลติแบบมาก และใชร้ะยะเวลา
ในการเกบ็รวบรวมขอ้มลูเพื่อศกึษาและทําการสรุปผลตัง้แต่เดอืน มถุินายน รวมเป็นระยะเวลา
ทัง้สิน้ 9 เดอืน 
 
ขัน้ตอนการศึกษา และการดาํเนินงาน 
 1. ศกึษาขอ้มลู เน้ือหา และทฤษฏทีีเ่กีย่วขอ้ง 
 2. ศกึษาขอ้มลูพืน้ฐานของบรษิทักรณศีกึษา 
 3. ตรวจสอบสภาพปญัหาในปจัจุบนั 
 4. วเิคราะหข์อ้มลู 
 5. เลอืกเครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการปรบัปรงุ 
 6. ปรบัปรงุครัง้ที ่1 
 7. ตรวจสอบ 
 8. ปรบัปรงุครัง้ที ่2 
 9. ตรวจสอบ 
 10. สรปุผลการวจิยัและขอ้เสนอแนะ 
 11. จดัทาํรปูเล่ม 
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ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. เพือ่นําการใชก้ารศกึษา แนวคดิลนี และการใชเ้ครื่องมอืควบคุมคุณภาพ ปรบัปรุง
กระบวนการผลติใหท้นัตามเวลาทีล่กูคา้ตอ้งการ 
 2. เพือ่นําผลวจิยัไปประยกุตใ์ชใ้นผลติภณัฑใ์หมต่่อไป 
 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 1. แนวคิดลีน (Lean Thinking) เป็นการดาํเนินการโดยปราศจากความสญูเปล่าใน
ทุกๆ กระบวนการ มคีวามสามารถในการปรบัตวัตอบสนองความตอ้งการของตลาดและผูร้บัผลงาน
ไดท้นัท่วงท ีมปีระสทิธภิาพเหนือคู่แข่ง ใหผ้ลงานทีใ่กลเ้คยีงความตอ้งการของลูกคา้มากทีสุ่ด 
สิง่ทีล่ดน้อยลง คอื ความสูญเปล่า, วงรอบเวลา, ผูส้่งมอบ, ความครํ่าคร,ึ การใชแ้รงคน เครื่องมอื 
เวลา และพืน้ทีป่ฏบิตังิาน สิง่ทีเ่พิม่มากขึน้ คอื ความรูแ้ละพลงัอํานาจของผูป้ฏบิตังิาน, ความ
ยดืหยุ่นและขดีความสามารถขององคก์ร, ผลติภาพ, ความพงึพอใจของลูกคา้, ความสําเรจ็ใน
ระยะยาวแนวคดิลนี คอืการเปลีย่นจาก ความสญูเปล่า (Waste) ไปสู ่คุณคา่ (Value)  
 2. แผนผงัสายธารคณุค่า (Value Stream Mapping) คอื แผนภาพทีแ่สดงถงึ
กจิกรรมต่างๆ ซึ่งรวมถงึการเคลื่อนไหวของวตัถุดบิ งาน หรอืขอ้มูล ที่เกดิขึน้ในกระบวนการ
ผลติของผลติภณัฑน์ัน้ๆ เป็นเครือ่งมอืทีช่ว่ยใหม้องเหน็ภาพรวมของกระบวนการผลติ และช่วย
มองใหเ้หน็ถงึปญัหาของกระบวนการ เพือ่ทาํการปรบัปรงุ 
 3. รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) คอื เวลาทีใ่ชใ้นการผลติของกระบวนการคํานวน
ไดจ้าก 
 
  Cycle Time       =          
 
 4. เทกไทม ์(Takt Time) คอื ระยะเวลาทีใ่ชใ้นการผลติต่อ 1 ชิน้ โดยตวักําหนดคอื
ปรมิาณคาํสัง่ซือ้ของลกูคา้ และทาํการคาํนวนออกมาในรปู วนิาท/ีนาท ีต่อชิน้ 
 
  Takt Time       =          
 
 
 5. เลเซอรไ์ดโอด (Laser Diode) คอื เป็นเลเซอรท์ีม่กีารเปลีย่นกระแสไฟฟ้าใหเ้ป็น
แสงเลเซอรซ์ึง่เป็นแหล่งกาํเนิดแสง 
 
 

เวลาทีใ่ชใ้นการผลติในแต่ละวนั (นาท)ี 
จาํนวนงานทีผ่ลติไดใ้นแต่ละวนั 

เวลาทีใ่ชใ้นการผลติในแต่ละวนั (นาท)ี 
จาํนวนงานทีล่กูคา้ตอ้งการในแต่ละวนั 
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 6. ใยแก้วนําแสง (Fiber Optic) คอื แกว้หรอืพลาสตกิคุณภาพสงู ซึง่มาหน้าทีเ่ป็น
ตวักลางลาํเลยีงแสง  
 7. เครื่องมือควบคมุคณุภาพทัง้ 7 (QC 7 Tools) คอื เครื่องมอืควบคุมคุณภาพทัง้ 
7 ชนิดเป็นการรวบรวมและประยุกต์ใช้วธิีการทางสถิติการใช้หลกัการทางด้านเหตุผล โดย
ประกอบไปดว้ย 1. Pareto Chart 2. Fishbone Diagram 3.Graph 4. Check Sheet 5. Scatter 
Diagram 6. Histogram 7. Control Chart 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาการดาํเนินงาน 

ลาํดบั ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
2562 

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1 
สาํรวจงานวจิยัและทฤษฏี
ทีเ่กีย่วขอ้ง 

              

2 
ศกึษาความเป็นมาและ
สภาพปจัจุบนั 

              

3 
เกบ็ขอ้มลูเวลาในการ
ทาํงาน 

              

4 หาแนวทางการปรบัปรุง               

5 
สรุปผลการศกึษาและ
ขอ้เสนอแนะ 

              

6 จดัทาํรปูเลม่สารนิพนธ ์               
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บทท่ี 2 
หลกัการและทฤษฏี 

 
 จากงานวจิยัในครัง้น้ี ผูว้จิยัไดนํ้าหลกัการทฤษฏแีนวคดิลนี มาประยกุตใ์ชเ้พื่อลดรอบ
การผลติ ชิน้สว่นอเิลก็ทรอนิกส ์โดยทาํการวจิยัและทาํการเกบ็ขอ้มลูในกระบวนการทาํงานของ
ฝา่ยผลติเป็นหลกั ขอ้มลูทีเ่กีย่วกบังานวจิยัในครัง้น้ี วธิกีารคดิ และทฤษฏ ีทีเ่กีย่วขอ้งมดีงัน้ี 
 
ประวติัหรือข้อมลูทัว่ไปของธรุกิจ 
 กรณีศกึษาของบรษิทัผลติชิน้ส่วนอเิลก็ทรอนิกศ ์ทีด่ําเนินกจิการผลติชิน้ส่วนเพื่อส่ง
ใหบ้รษิทัผลติรถยนต์ ปจัจุบนัตัง้อยู่ทีพ่ ืน้ทีจ่งัหวดัปทุมธานี บรษิทัเป็นบรษิทัผลติตามคําสัง่ซื้อ
ของลูกคา้ หรอืเรยีกว่า OEM หรอื Original Equipment Manufacturer คอืผูร้บัจา้งผลติสนิคา้
ใหก้บัทางผูจ้า้งไปขายในนามของตวัเอง โดยลกัษณะงานของผลติภณัฑ ์จะเริม่ตน้จากการผลติ
แบบ New Product introduction (NPI) ซึง่ทางผูจ้า้งจะนําแบบจาํลองมาใหท้างบรษิทัทาํการ
ออกแบบกระบวนการสาํหรบัผลติ รวมถงึจดัหาวตัถุดบิ 
 ผลิตภณัฑ์ที่บรษิัททําการผลติคอืหลอดไฟหน้ารถที่ในปจัจุบนัมกีารใช้หลอด LED 
(Light-Emitting Diode) แต่ในสายการผลตินัน้จะเปลีย่นจากหลอด LED มาใชเ้ป็นเลเซอร ์ไดโอด 
แทน 
 Laser ยอ่มาจาก Light Amplification by Stimulated Emission of Radiation หมายถงึ 
การขยายแสงดว้ยการกระตุ้นใหแ้ผ่รงัส ีเกดิจากสองกระบวนการหลกัๆ คอื การเปล่งแสงแบบ
ถูกกระตุ้น และการขยายสญัญาณแสง ซึ่งแสงเลเซอรส์ามารถนํามาใชป้ระโยชน์ไดห้ลายดา้น
อาท ิดา้นการแพทย ์การทหาร สื่อสารโทรคมนาคม ความงาม อุตสาหกรรมตดั เจาะ เชื่อม ให้
แสงสวา่ง 
 โดยไฟเลเซอร ์เป็นนวตักรรมใหมส่าํหรบัอุตสาหกรรมรถยนต ์ซึง่ตอนน้ียงัใชเ้ป็น ไฟ 
LED โดยไฟเลเซอร ์มขีอ้ดใีนดา้นของ ความสว่าง ขนาด และระยะแสดงผล โดยใชก้ระบวน 
การกระเจงิของแสงทาํใหแ้สงเปลีย่นสเีป็นแสงสขีาว 
 
แนวคิดลีน (Lean Thinking) 
 ประวตัขิองแนวคดิลนี 
 “ลนี” เกดิขึน้ยุค ค.ศ.1980 เพื่อใชอ้ธบิายระบบการผลติของโตโยตา้ (Toyota Production 
System) ในขณะทีท่าํการศกึษาเปรยีบเทยีบระบบการผลติรถยนตใ์นประเทศต่างๆ ของสถาบนั 
MIT (Massachusetts Institute of Technology) ประเทศสหรฐัอเมรกิา จากการศกึษาในครัง้นัน้ 
พบวา่ บรษิทัโตโยตา้ สามารถผลติรถยนตแ์ขง่ขนัไดท้ัว่โลก เน่ืองจากมกีารพฒันาประสทิธภิาพ
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ของการออกแบบ การผลติ การตลาดและการบรกิาร ซึง่การพฒันาดงักล่าวมปีจัจยัความสาํเรจ็
อยูท่ีก่ารกําจดัความสญูเสยีในกระบวนการ และการใชป้ระโยชน์จากบรษิทัทีจ่ดัส่งชิน้สว่นใหโ้ต
โยตา้ โดยระบบลนี มแีนวคดิมาจากวศิวกรของบรษิทั Taichi Ono และ Shigeo Shigo ไดม้ี
แนวคดิในเรื่องของระบบทนัเวลาพอด ีหรอืทีเ่รยีกว่า Just in Time เป็นวธิขีองการผลติทีม่ี
เป้าหมายคอืการช้ทรพัยากรการผลติใหน้้อยที่สุด โดยการสรา้งกระบวนการผลติที่มุ่งเน้นใน
ดา้นการกําจดัของเสยี โดยไดแ้นวคดิมาจากการพฒันาของบรษิทั Ford ในช่วงปี ค.ศ. 1900 
หนงัสอื “Machine that Change the World” ไดก้ล่าวถงึหลกัการผลติแบบลนีไว ้5 ประการ คอื 
1. การระบุเน้นทีคุ่ณค่า (Value) 2. การกําหนดสายธารคุณค่า (Value Stream) 3. การไหล (Flow) 
4. ระบบดงึ (Pull System) 5. ความสมบรูณ์แบบ (Perfection) 
 

 
 

รปูที ่1 ประวตัขิองลนี 
 

 ทีม่า : Strategosinc.  (2016).  A History of Lean Manufacturing. Online. 
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 ถา้เปรยีบเทยีบกบัองคก์รกห็มายถงึองคก์รทีด่ําเนินการโดยปราศจากความสญูเปล่า
ในทุกๆกระบวนการ มคีวามสามารถในการปรบัตวัตอบสนองความตอ้งการของตลาดและผูร้บั
ผลงานไดท้นัทว่งท ีมปีระสทิธภิาพเหนือคูแ่ขง่ ลนีหมายถงึใชทุ้กสิง่ทุกอยา่งน้อยลง 
 - ใชว้ตัถุดบิน้อยลง 
 - ตอ้งการเงนิลงทุนน้อยลง 
 - ใชส้นิคา้คงคลงัน้อยลง 
 - ใชพ้ืน้ทีน้่อยลง 
 - ใชค้นน้อยลง 
 ใหผ้ลงานทีใ่กลเ้คยีงความตอ้งการของลูกคา้มากทีสุ่ดสิง่ทีล่ดน้อยลง คอื ความสญูเปล่า, 
วงรอบเวลา, ผูส้ง่มอบ, การใชแ้รงคน, เครื่องมอื, เวลา และพืน้ทีป่ฏบิตังิานสิง่ทีเ่พิม่มากขึน้ คอื 
ความรูแ้ละพลงัอํานาจของผูป้ฏบิตังิาน, ความยดืหยุ่นและขดีความสามารถขององคก์ร, ผลติภาพ, 
ความพงึพอใจของลูกคา้, ความสาํเรจ็ในระยะยาวแนวคดิลนี คอืการเปลีย่นจาก ความสญูเปล่า 
(Waste) ไปสู ่คุณคา่ (Value)  
 
 แนวคดิแบบลนี (5 Lean Principles) 
 สามารถแสดงใหเ้หน็ถงึความสมัพนัธก์นัของแต่ละหลกัการของการผลติแบบลนีซึง่จะ
ประกอบดว้ยหลกั 5 ประการดงัน้ีคอื 
 1. การนิยามคุณค่า (Value Definition) การจดัการกบัความสญูเปล่า (Waste) นัน้
ตอ้งใชเ้วลาและความพยายามอย่างยิง่ในการกาจดัความสญูเปล่า (Waste) ออกจากกระบวน 
การดงันัน้ถือได้ว่ากระบวนการสร้างคุณค่าจึงมคีวามสําคญัดงันัน้ประเภทของความสูญเสยี 
Muda คอืกระบวนการผลติทีลู่กคา้ไม่ตอ้งการบรษิทัทีท่ําการผลติแบบลนีจะดําเนินการเพื่อกา
หนดคุณคา่ของผลติภณัฑแ์ละความสามารถของผลติภณัฑใ์นการเสนอราคาใหก้บัลกูคา้บรษิทัที่
ทาํการผลติแบบลนีจะทาํความเขา้ใจและถามลูกคา้ว่าตอ้งการอะไรแลว้บรษิทัทีท่าํการผลติแบบ
ลนีจะปรบัปรงุผลติภณัฑก์ารบรหิารองคก์รและพนกังานเพือ่ใหบ้รรลุตามแผนการผลติ 
 2. การวเิคราะหก์ารไหลของคุณค่า (Value Stream Analysis) คุณค่าของกระบวน 
การผลติจะเป็นพืน้ฐานสาํหรบัการวเิคราะหส์ายธารแหง่คุณค่าซึง่การวเิคราะหเ์ริม่ตน้ดว้ยแผนภาพ
ของกระบวนการทีก่ําหนดขัน้ตอนผลติผลติภณัฑใ์นแต่ละขัน้ตอนจะมคีาํถามว่า “จะสรา้งคุณค่า
เพิม่ใหก้บัผลติภณัฑไ์ดต้ามความคดิของลูกคา้หรอืไม”่ ซึง่ความตอ้งการน้ีจะเป็นขัน้ตอนทีม่ผีล
ต่อการเพิม่คุณภาพของผลิตภณัฑ์โดยทัว่ไปจะเกี่ยวกบัการเปลี่ยนวตัถุดบิให้เป็นผลติภณัฑ์
ต่อจากนัน้จะทําการคน้หาและกําจดัสิง่ทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิคุณค่าเพิม่ในกระบวนการผลติจะเป็นส่วน
หน่ึงของการเพิม่ประสทิธภิาพในขัน้ตอนการเพิม่คุณค่าสามารถสรา้ง Value Stream Mapping 
(VSM) โดยกําหนดให ้Value Stream คอืกจิกรรมหรอืงานทัง้หมด (สิง่ก่อใหเ้กดิคุณค่าเพิม่และ
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ไมมคีุณค่า) ทีท่าํใหเ้กดิผลติภณัฑด์งันัน้กค็อืการเขยีนแผนภาพแสดงการไหลของวตัถุดบิและ
ขอ้มลูสารสนเทศในการผลติของกระบวนการต่างๆ 
 สําหรบัการผลติแต่ละผลติภณัฑ์จะมุ่งเน้นไปที่ข ัน้ตอนทัง้หมดโดยพจิารณาใหเ้ป็น 
Muda แลว้อธบิายถงึการไหลของคุณค่าแยกเป็น 3 ประเดน็ไดแ้ก่การแกป้ญัหาการจดัการ
สารสนเทศและการแปรสภาพเมือ่เขา้ใจวา่อะไรคอืการไหลทีก่่อใหเ้กดิคุณคา่แก่ผลติภณัฑจ์ะพบ
กบักจิกรรม 3 ประเภทดงัน้ี 
 - การสรา้งคุณคา่เพิม่ในกระบวนการไหลเป็นขัน้ตอนการเปลีย่นแปลงใหเ้หมาะสมใน
เรือ่งหน้าทีก่ารทาํงานของวตัถุดบิสูก่ระบวนการทีไ่ดผ้ลติภณัฑอ์อกมา 
 - การสรา้งที่ไม่ก่อใหเ้กดิคุณค่าแต่มคีวามจําเป็นตัง้แต่ขัน้ตอนในกระบวนการผลติ
รวมถงึการตรวจสอบการรอคอยและการขนสง่ 
 - การสรา้งทีไ่มก่่อใหเ้กดิคุณคา่และควรกาํจดัออกทนัทถีา้กจิกรรมนัน้ปรากฏชดัวา่ไม่
เกดิคุณคา่และประโยชน์แก่กระบวนการควรยกเลกิออกไป 
 3. การไหล (Flow) ในองคก์รต่างๆ กต็อ้งการความสนบัสนุนโดยเฉพาะเรื่องการไหล
ของผลติภณัฑด์ว้ยความรวดเรว็จะกระทําโดยการกําจดัอุปสรรคและระยะทางระหว่างแผนกที่
เกี่ยวขอ้งกบัการทํางานมผีลทําใหแ้ผนผงัการทํางานของพนักงานและเครื่องมอืทีเ่กี่ยวขอ้งกบั
กระบวนการผลติเปลีย่นแปลงไปดว้ย 
 การไหลแบบต่อเน่ืองทําใหก้ารผลติมชี่วงเวลาน้อยทําใหส้ามารถวางแผนการผลติ
แบบ Make to Order แทนการผลติแบบ Make to Stock และการควบคุมระดบัการผลติโดยทาํ
ใหป้รมิาณการผลติกบัปรมิาณความตอ้งการของลกูคา้ใกลเ้คยีงกนัจะเป็นการป้องกนัความสญูเปล่า 
(Waste) ในการผลตินอกจากน้ีการไหลแบบต่อเน่ืองจะไมเ่กดิการรอคอยวสัดุคงคลงัสนิคา้เป็น
ศูนยช์่วยลดความสญูเปล่า (Waste) ทีเ่กดิจากการคงคลงัสนิคา้สว่นระดบัการผลติทีเ่หมาะสม
ทาใหส้ามารถสลบัเปลีย่นในการผลติผลติภณัฑไ์ดง้า่ยเกดิความยดืหยุน่ในกระบวนการผลติ 
 4. การดงึ/ทนัเวลาพอด ี(Just In Time) ในแนวคดิการผลติแบบลนีสนิคา้คงคลงัหรอื
วสัดุคงคลงัจะถูกคดิเป็นเรื่องการสญูเปล่า (Waste) ฉะนัน้การผลติสนิคา้ใดๆกต็ามทีข่ายไมไ่ด้
ถอืว่าเป็นความสญูเปล่าสิง่สาํคญัตอ้งทราบความตอ้งการของลูกคา้ทีแ่ทจ้รงิแลว้ใชก้ารดงึผลติภณัฑ์
เขา้สู่ระบบโดยใชห้ลกัการปรบัปรุงปรมิาณที่ต้องมเีพยีงพอในช่วงที่ต้องการวตัถุประสงค์ของ
การผลติแบบทนัเวลาพอดคีอืการสรา้งความสมดุลและความสมัพนัธข์องปรมิาณการผลติกบัความ
ตอ้งการเพื่อกาจดัความสญูเปล่า (Waste) ทีเ่กดิขึน้แต่ในการปฏบิตัคิวามตอ้งการเปลีย่นแปลง
ตลอดเวลาจงึนํา Takt Time มาเป็นเครื่องมอืในการจดัสมดุลของการไหลซึง่จะมคีวามสาํคญัช่วย 
ใหก้ารกาํจดัความสญูเปล่า (Waste) ทีเ่กดิในขัน้ตอนโดยการยา้ยวสัดุคงคลงัเหล่านัน้ออกไป 
 5. ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) การทีจ่ะประสบความสาเรจ็ไดน้ัน้ควรมาจากการ
ทาํงานทีม่ปีระสทิธภิาพคอืเรื่องของการลดเวลาลดพืน้ทีล่ดตน้ทุนและลดความผดิพลาดทีเ่กีย่ว 
ขอ้งกบัการสรา้งและการจดัการผลติภณัฑโ์ดยทัว่ไปองคป์ระกอบ 3 ประการทีก่ารผลติแบบลนี
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มุง่เน้นไดแ้กการบรรลุถงึการออกแบบผลติภณัฑแ์ละกจิกรรมในกระบวนการผลติทีเ่ป็นกระบวน 
การเพิม่คุณค่าในสายตาลูกคา้, การวางโครงสรา้งระบบการไหลอยา่งต่อเน่ืองระบบคงคลงัเป็น
ศูนย,์ การผลติทนัเวลาพอดแีละของเสยีเป็นศูนยแ์ละความสมบูรณ์แบบในการเพิม่คุณค่ามาก
ทีส่ดุโดยการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง 
 
 การวเิคราะหก์ารไหลของสารธารคุณคา่ (Value Stream Mapping : VSM)  
 การวเิคราะหก์ารไหลของสารธารคุณค่า เป็นเครื่องมอืที่ใชใ้นการมองภาพรวมของ
กระบวนการผลติจากมุมมองของลูกคา้ โดยเริม่ตัง้แต่คําสัง่ซือ้จากลูกคา้ไปจวบจนการส่งสนิคา้
ใหลู้กคา้ โดยการวเิคราะหก์ารไหลของสารธารคุณค่า เป็นวธิทีีเ่ป็นทีย่อมรบัจากบรษิทัชัน้นํา 
ทัว่โลก ในดา้นการนํามาใชป้รบัปรงุการผลติ  
 คุณค่าของกระบวนการผลติจะเป็นพืน้ฐานสาํหรบัการวเิคราะหส์ายธารแห่งคุณค่าซึง่
การวเิคราะห์เริม่ต้นด้วยแผนภาพของกระบวนการที่กําหนดขัน้ตอนผลิตผลติภณัฑ์ในแต่ละ
ขัน้ตอนจะมคีาํถามวา่ “จะสรา้งคุณคา่เพิม่ใหก้บัผลติภณัฑไ์ดต้ามความคดิของลูกคา้หรอืไม”่ ซึง่
ความตอ้งการน้ีจะเป็นขัน้ตอนทีม่ผีลต่อการเพิม่คุณภาพของผลติภณัฑโ์ดยทัว่ไปจะเกีย่วกบัการ
เปลีย่นวตัถุดบิใหเ้ป็นผลติภณัฑต่์อจากนัน้จะทาํการคน้หาและกําจดัสิง่ทีไ่มก่่อใหเ้กดิคุณค่าเพิม่
ในกระบวนการผลติจะเป็นสว่นหน่ึงของการเพิม่ประสทิธภิาพในขัน้ตอนการเพิม่คุณค่าสามารถ
สรา้งValue Stream Mapping (VSM) โดยกาหนดให ้Value Stream คอืกจิกรรมหรอืงาน
ทัง้หมด (สิง่ก่อใหเ้กดิคุณค่าเพิม่และไมมคีุณค่า) ทีท่าํใหเ้กดิผลติภณัฑด์งันัน้การวเิคราะหก์าร
ไหลของสารธารคุณค่า กค็อืการเขยีนแผนภาพแสดงการไหลของวตัถุดบิและขอ้มลูสารสนเทศ
ในการผลติของกระบวนการต่างๆ 
 สําหรบัการผลติแต่ละผลติภณัฑ์จะมุ่งเน้นไปที่ข ัน้ตอนทัง้หมดโดยพจิารณาใหเ้ป็น 
Muda แลว้อธบิายถงึการไหลของคุณค่าแยกเป็น 3 ประเดน็ไดแ้ก่การแกป้ญัหาการจดัการ
สารสนเทศและการแปรสภาพเมือ่เขา้ใจวา่อะไรคอืการไหลทีก่่อใหเ้กดิคุณคา่แก่ผลติภณัฑจ์ะพบ
กบักจิกรรม 3 ประเภทดงัน้ี 
 - การสรา้งคุณคา่เพิม่ในกระบวนการไหลเป็นขัน้ตอนการเปลีย่นแปลงใหเ้หมาะสมใน
เรือ่งหน้าทีก่ารทาํงานของวตัถุดบิสูก่ระบวนการทีไ่ดผ้ลติภณัฑอ์อกมา 
 - การสรา้งที่ไม่ก่อใหเ้กดิคุณค่าแต่มคีวามจําเป็นตัง้แต่ขัน้ตอนในกระบวนการผลติ
รวมถงึการตรวจสอบการรอคอยและการขนสง่ 
 - การสรา้งทีไ่มก่่อใหเ้กดิคุณคา่และควรกาํจดัออกทนัทถีา้กจิกรรมนัน้ปรากฏชดัวา่ไม่
เกดิคุณคา่และประโยชน์แก่กระบวนการควรยกเลกิออกไป 
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รปูที ่2 ตวัอยา่งการเขยีนสารธารคุณคา่ (Value Stream Mapping) 
 
 ทีม่า : Khaled El-Kilany.  (2015).  The Current State of Acme with Traditional 
Value Stream Mapping.  Online. 
 
หลกัการของการผลิตแบบลีน 
 การผลติแบบลนีเป็นการผลติทีมุ่่งเน้นในการลดความสญูเปล่าในกระบวนการเพื่อทํา
การส่งมอบสนิคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ไดท้นัเวลา การผลติทีล่ดต้นทุนการผลติ แต่ยงัคงคุณภาพเหมอืน
อยา่งเดมิ ซึง่กระบวนการจะถูกถ่ายทอดผา่นสายธารคุณคา่ (Value Stream Mapping)  
 
 ความสญูเปล่า (Waste) 
 ความสูญเปล่า คอื กจิกรรมที่ไม่ก่อใหเ้กดิคุณค่าแก่ผูร้บัผลงาน อาจจะเป็นสิง่ที่ถูก
ออกแบบไว้ในระบบโดยผูป้ฏบิตังิานไม่รูต้วัว่าเป็นความสูญเปล่า หรอือาจจะเป็นสิง่ที่ผูป้ฏบิตัิงาน  
ต้องทําเพื่อแก้ไขความผดิพลาด ซึ่งบางครัง้ทําเป็นประจําจนเกดิความรูส้กึว่าเป็นหน้าที่ปกติ
ความสูญเปล่าเป็นสิ่งที่เมื่อขจดัออกไปแล้ว จะไม่มีผลกระทบต่อคุณค่าที่ผู้รบัผลงานได้รบั 
ดงันัน้จงึเป็นเป้าหมายของ Lean ทีจ่ะตอ้งมองหาความสญูเปล่าและพยายามขจดัออกไป เพื่อ 
ทีจ่ะไดม้เีวลางานทีม่คีุณคา่ไดม้ากขึน้ สามารถใช ้ในการวเิคราะหค์วามสญูเปล่า 7 ประการ 
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 ประเภทของความสญูเปล่า 7 ประการ  
 1. ขอ้บกพรอ่งหรอืของเสยี (Defect) ก่อใหเ้กดิการสญูเสยีของวตัถุดบิใน 4 ลกัษณะ
คอื วตัถุดบิ แรงงานที่ผลติหรอืใหบ้รกิารไปหากครัง้แรกไม่ผ่าน แรงงานที่ต้องทํางานใหม่อกี
ครัง้ แรงงานทีต่อ้งอยูเ่พือ่รอรบัการรอ้งเรยีนทีก่าํลงัจะตามมาจากลกูคา้ 
 2. การผลติเกนิความตอ้งการ (Over Production) เมื่อความตอ้งการของลูกคา้เกนิ 
Safety Stock สง่ผลใหม้กีารผลติงานเกนิความจาํเป็นก่อใหเ้กดิสนิคา้คงคลงั 
 3. การรอคอย (Waiting) ไมว่า่จะเป็นการรอคอยวตัถุดบิ อุปกรณ์ เครื่องมอืต่างๆ จงึ
จาํเป็นจะตอ้งมกีารนําระบบการผลติแบบทนัเวลาหรอื Just in Time มาใชใ้นการผลติ 
 4. การขนส่ง (Transportation) วตัถุดบิตอ้งส่งถงึในตําแหน่งทีต่อ้งการจะใชซ้ึง่วตัถุดบิ
จะถูกย้ายไปที่บรเิวณรบัสนิค้าก่อนจะเขา้สู่กระบวนการเก็บเขา้โกดงัสนิค้า และขนส่งไปใน
สายการผลติ โดยระบบลนีตอ้งการทีจ่ะใหวุ้ตถุดบิผา่นโดยตรงจากผูจ้ดัหาไปสู่สายการผลติโดย
ทนัท ี
 5. สนิคา้คงคลงั (Inventory) ประกอบดว้ยวตัถุดบิ งานระหว่างกระบวนการ และ
สนิคา้สาํเรจ็มอียูม่ากจนเกนิความจาํเป็น 
 6. การเคลื่อนไหว (Movement) การเคลื่อนไหวทีเ่กนิจาํเป็นมาจากการจดัวางผงัการ
ไหลงานทีไ่มด่ ีวธิกีารทาํงานทีข่ดัแยง้กบัสรรีะของรา่งกาย 
 7. กระบวนการมากเกนิไป (Excess Processing) งานทีถู่กนํามาทาํใหม ่(Rework) 
หรอืผลติภณัฑท์ีไ่มไ่ดถู้กประกอบใหเ้สรจ็ภายในครัง้เดยีว 
 ปจัจุบนัมกีารบรรจุการใชค้นไมเ่หมาะสมกบังานหรอืใชง้านคนไดไ้มเ่ตม็ประสทิธภิาพ 
เขา้มาเป็นสว่นหน่ึงของความสญูเปล่าประเภทที ่8 
 
ตารางที ่2 คาํอธบิายความสญูเปล่า 

ความสญูเปล่า ความหมาย ตวัอย่าง 
1. ของเสยี การทาํงานทีม่ขีอ้ผดิพลาด - ขอ้มลูไมถู่กตอ้ง 

- สัง่ซือ้ผดิพลาด 
- ไฟลส์ญูหาย 

2. การผลติเกนิความ
ตอ้งการ 

มกีารผลติทีม่ากเกนิ
กระบวนการถดัไป 

- ผลติเกนิใบสัง่ 
- ป้อนขอ้มลูซํ้าๆ มากจน 
เกนิไป 
- ผลติไวร้อ 
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ตารางที ่2 คาํอธบิายความสญูเปล่า (ต่อ) 
ความสญูเปล่า ความหมาย ตวัอย่าง 

3. การรอคอย มเีวลาวา่งในการทาํงานมาก
เกนิไป 

- ตอ้งการการเซน็อนุมตัจิาก
หลายๆ ฝา่ย 
- ผูม้สีว่นเกีย่วขอ้งไมไ่ดเ้ขา้
ประชุมทัง้หมด 
- ความล่าชา้ในการรบัขอ้มลู 

4. การขนสง่ มกีารขนสง่ทีไ่มเ่กดิมลูคา่ - ผา่นอณุอนุมตัจิากหลาย
คน 
- เสน้ทางการขนสง่ไมใ่ช่
เสน้ทางทีด่ทีีส่ดุ 
- มกีารยา้ยผลติภณัฑเ์ขา้
และออกมากเกนิความ
จาํเป็น 

5. สนิคา้คงคลงั มสีนิคา้มากเกนิความจาํเป็น - วสัดุมากเกนิไป 
- ไมม่พีืน้ทีจ่ดัเกบ็ 

6. การเคลื่อนไหว การเคลื่อนไหวมากเกนิความ
จาํเป็น 

- ตอ้งเอือ้มตวัไปหยบิงาน 
- รปูแบบการกาํหนดพืน้ที่
การทาํงานไมด่ ี

7. กระบวนการมากเกนิไป กระบวนการผลติมขีึน้ตอน
มากเกนิไป 

- รายการทาํงานมาจะ
เกนิไป 
- การทาํงานโดยใชอุ้ปกรณื
เดยีวกนัมากเกนิไป 

8. การใชค้นไมเ่หมาะสม ไมไ่ดใ้ชค้นใหเ้หมาะสม 
กบังาน 

- รบัสมคัรพนกังานไม่
เหมาะสมกบังาน 
- ไมใ่หโ้อกาสในการพฒันา
อาชพี 

 
 เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติแบบลนี 
 เครื่องมอืทีใ่ชใ้นการผลติแบบลนีซึ่งไดร้วบรวมเครื่องมอืการผลติแบบลนี ไวท้ัง้หมด 
27 ชนิด โดยจาํแนกออกเป็น 4 ประเภท ดงัน้ี 
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 1. เครือ่งมอืปรงัปรงุอตัราการไหล 
 2. เครือ่งมอืทีช่ว่ยใหเ้กดิความยดืหยุน่ในกระบวนการ 
 3. เครือ่งมอืลดเวลาในการทาํงาน 
 4. เครือ่งมอืทีใ่ชพ้ฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
 
 เครือ่งมอืปรบัปรงุอตัราการไหล 
 - Pull Production Scheduling 
 - One Piece Flow 
 - Production to Takt Time 
 - 5s 
 - Standard Work 
 - Visual Control 
 - Method Cheet 
 - Total Preventive Maintenance 
 - Reliability-Centered Maintenance 
 - Preventive Maintenance 
 - Predictive Maintenance 
 
 เครือ่งมอืทีช่ว่ยใหเ้กดิความยดืหยุน่ในกระบวนการ 
 - Set up Reduction 
 - Mixed Model Production 
 - Smoothed Production 
 - Cross Trained Workface 
 
 เครือ่งมอืทีล่ดเวลาในการทาํงาน 
 - Flow Cell 
 - Point of Used Storage 
 - Autonomation 
 - Pokayoke 
 - Self Check Inspection 
 - Successive Check Inspection 
 - Jidoka 
 



14 

 เครือ่งมอืทีใ่ชพ้ฒันาอยา่งต่อเน่ือง 
 - Kaizen 
 - Design of Experiment 
 - Root Cause Analysis 
 - Statistical Process Control 
 - Team Based Problem Solving 
 1. Pull Production Scheduling การผลติแบบดงึ หรอื คมับงั คอืการผลติต่อเมื่อมี
คาํสัง่เทา่นัน้โดยจะเริม่สง่ต่อๆ กนัมาตัง้แต่ลกูคา้สัง่ผลติ กระบวนการก่อนหน้าจะถูกผลติต่อเมื่อ
ไดร้บั สญัญาณจากกระบวนการดา้นหลงั ซึง่แตกต่างจากระบบการผลติแบบผลกั 
 2. One Piece Flow การผลติแบบชิน้ต่อชิน้ คอืการผลติทลีะชิน้ โดยระยะเวลาใน
การผลติตอ้งตรงตามทีล่กูคา้ตอ้งการ (Cycle Time) 
 3. Production to Takt Time คอืการออกแบบกระบวนการผลติให ้Cycle Time ตรง
ตาม Takt Time ของลกูคา้ โดยคาํนวน Takt Time จากขอ้มลูทีล่กูคา้ตอ้งการต่องาน 1 ชิน้ 
 

Takt Time = ระยะเวลาในการผลติ / จาํนวนสิน้คา้ทีผ่ลติต่อวนั 
 
 ตวัอย่าง บรษิทักําหนดัเวลาในการทาํงาน 8 ชัว่โมง และความตอ้งการสนิคา้ (Takt 
Time) อยูท่ี ่4000 ชิน้ต่อวนั 
 
 ระยะเวลาในการผลติ = 8 ชัว่โมง x 60 นาท ี= 480 นาท ี
 พกักลางวนั  1 ชัว่โมง 1 ครัง้ 
 พกั 30 นาท ี1 ครัง้ 
 รวมระยะเวลาในการผลติ = 480 – 60 – 30 = 390 นาท ี= 390 x 60 = 23400 วนิาท ี
 จาํนวนสนิคา้ทีต่อ้งการ = 4000 ชิน้ต่อวนั 
 เพราะฉะนัน้ Takt Time = 23400 วนิาท ี/ 4000 ชิน้ต่อวนั = 5 วนิาท ี
 
 4. 5S หรอื 5ส คอืวธิกีารดแูลรกัษาพืน้ทีท่าํงาน สรา้งมาตราฐานในการดแูล และทาํ
อยา่งเป็นระยะเวลาทีแ่น่นอนตามทีไ่ดร้ะบุไวใ้นใบ 5ส ประกอบไปดว้ย 
  ส สะสาง (Seiri) คอื การแยกของ (หรอืกระบวนการทํางาน) ทีจ่าํเป็น/ไม่จําเป็น
ต่องาน และกาํจดั/เคลื่อนยา้ย/หรอืบรจิาคออกไป รวมถงึเพิม่เตมิของจาํเป็นทีข่าดหายไปดว้ย 
  ส สะดวก (Seiton) คอื การจดัวางสิง่ของต่างๆ ทีส่ําคญักบังานใหเ้ป็นระเบยีบ 
เพือ่ความสะดวกในการใชง้านและลดเวลาในการคน้หา 
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  ส สะอาด (Seiso) คอื การทาํความสะอาด (ไมใ่ช่แค่ ปดั กวาด เชด็ ถู) เครื่องจกัร 
อุปกรณ์ และ สถานที่ทํางาน เพื่อหาขอ้บกพร่อง หรอืความเสยีหายของอุปกรณ์ เครื่องจกัร 
ต่างๆ ก่อนการทาํงาน หากพบความเสยีหายตอ้งแกไ้ขเชงิป้องกนั 
  ส สรา้งมาตรฐาน (Seiketsu) หรอื Standardization คอื การสรา้งมาตรฐานเพื่อให้
ทุกคนสามารถทาํงานไดเ้หมอืนกนั 
  ส สรา้งวนิยั (Shitsuke) หรอื Discipline คอื การอบรมใหเ้ขา้ใจ 5ส อยา่งถูกตอ้ง 
และตดิตามประเมนิผลของ 5ส ดว้ยการตรวจประเมนิ 
 5. Standard Work คอื มาตรฐานในการทาํงานซึง่ระบุไวต้ามแต่ละกระบวนใหพ้นกังาน
ทาํตาม หรอืเรยีกกนัวา่ Work Instruction (WI)  
 6. Visual Control คอื การควบคุมภาพ ส ีเพื่อใหง้า่ยต่อการจดจาํ สามารถเขา้ใจได้
งา่ยในเวลาอนัสัน้ สามารถใชคู้ก่บั Work Instruction 
 7. Method Sheet คอื การแสดงเหน็ภาพของวธิกีารทาํงานของแต่ละสถานีการทาํงาน 
 8. Total Production Maintenance คอืการบํารุงรกัษาทวผีลแบบทุกคนมสีว่นรว่ม 
โดยระบบการผลติเดมิ จากแรงงานมนุษย ์มาเป็นเครื่องจกัร ทําใหเ้กดิการเปลี่ยนแปลงระบบ
การผลติ เน่ืองจากอุตสาหกรรมทีนํ่าเครือ่งจกัรเขา้มาชว่ยในการผลติ ทาํใหส้ามารถผลติ ผลติภณัฑ ์
ไดจ้าํนวนมาก เมือ่เปรยีบเทยีบกบัแรงงานคน ดงันัน้กส็ามารถลดตน้ทุนต่อหน่วยผลติได ้
 
 ความหมายของ TPM ในสว่นการผลติ 
 ระบบการบํารุงรกัษาที่จะทําใหเ้ครื่องจกัรอุปกรณ์เกดิประสทิธภิาพสูงสุด (Overall 
Efficiency) การประยกุตใ์ชก้ารบาํรงุรกัษาเพือ่ใหส้ามารถใชเ้ครือ่งจกัรไดต้ลอดอายกุารใชง้าน 
 ระบบการบํารุงรกัษาของทุกคนทีม่สีว่นไดส้ว่นเสยีกบัเครื่องจกัรอุปกรณ์ ไดแ้ก่ ผูว้างแผน
การผลติ ผูใ้ชเ้ครือ่ง และฝา่ยซ่อมบาํรงุ 
 ระบบการบํารุงรกัษาทีอ่ยู่บนพืน้ฐานของการมสี่วนร่วมตัง้แต่ผูบ้รหิารระดบัสูงจนถงึ
ผูใ้ชเ้ครือ่ง 
 การทําใหทุ้กคนเขา้มามสี่วนร่วมในการบํารุงรกัษา ในลกัษณะเป็นกลุ่มย่อยหลาย
กลุ่มณ เวลานัน้ การบํารุงรกัษาทวผีลแบบทุกคนมสี่วนร่วม ยงัเป็นการพฒันาขึน้มาเพื่อส่วน
การผลติ 
 
 เป้าหมายของการบาํรงุรกัษาทวผีลแบบทุกคนมสีว่นรว่ม 
 การตัง้เป้าหมายของ การบํารุงรกัษาทวผีลแบบทุกคนมสี่วนร่วม เพื่อใหทุ้กคนใน
องคก์รทาํงานไปในทศิทางเดยีวกนั โดยมเีป้าหมายคอื 
 1.  เครือ่งจกัรขดัขอ้งเป็นศนูย ์(Zero Breakdown) 
 2.  อุบตัเิหตุเป็นศนูย ์(Zero Accident) 
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 3.  ของเสยีเป็นศนูย ์(Zero Defect) 
 
 8 เสาหลกัของ การบาํรงุรกัษาทวผีลแบบทุกคนมสีว่นรว่ม 
 1. การปรบัปรงุเฉพาะเรือ่ง (Individual Improvement) 
 2. การบาํรงุรกัษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
 3. การบาํรงุรกัษาตามแผน (Planned Maintenance) 
 4. การศกึษาและฝึกอบรมเพื่อเพิม่ทกัษะการทํางานและการบํารุงรกัษา (Operation 
and Maintenance Development) 
 5. การคาํนึงถงึการบาํรงุรกัษาตัง้แต่ขัน้การออกแบบ (Initial Phase Management) 
 6. ระบบการทํางานของฝ่ายบรหิารทีต่ระหนักถงึประสทิธภิาพการผลติหรอืเรยีกว่า 
TPM ในสาํนกังาน (TPM in Office) 
 7. ระบบการบาํรงุรกัษาเพือ่คุณภาพ (Quality Maintenance) 
 8. ระบบชวีอนามยั ความปลอดภยั และสิง่แวดลอ้มภายในโรงงาน (Safety, Hygiene 
and Working Environment) 
 

 
 

รปูที ่3 เสาทัง้ 8 ของ TPM 
 
 ทีม่า : Hash Management Services LLP.  (2017).  The Eight Pillars of TPM.  
Online. 
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 9. Reliability Centered Maintenance คอื การบํารุงรกัษาโดยมกีารวเิคราะหข์อ้บกพรอ่ง    
ทีอ่าจจะเกดิขึน้อยา่งละเอยีดสาํหรบัเครือ่งจกัร 
 10. Preventive Maintenance คอื การบํารุงรกัษาเชงิป้องกนัก่อนเครื่องจกัรชํารุด 
เป็นการทาํการบาํรงุรกัษาเป็นรอบประจาํตามเวลาทีก่าํหนด  
 11. Predictive Maintenance คอื การบํารุงเชงิพยากรณ์ เป็นกลยุทธใ์นการซ่อมบํารุง  
ซึง่ตอ้งมกีารตรวจสอบดวูา่มอีะไรจะเกดิการเสยีหายแลว้คาดการวนัดาํเนินการแกไ้ข 
 12. Set-up Reduction คอื การลดเวลาการเปลีย่นรุน่การผลติคอืการลดเวลาการตัง้
เครื่องหรอืเตรยีมการผลติเมื่อตอ้งการเปลีย่นการผลติจากแบบหน่ึงไปเป็นอกีแบบหน่ึงเวลาตัง้
เครื่องคอืระยะเวลานบัตัง้แต่สนิคา้ชิน้สุดทา้ยของชนิดแรกออกจากเครื่องไปจนถงึสนิคา้ชิน้แรก
ของชนิดที ่2 เริม่ผลติเวลาตัง้เครื่องหรอืเปลีย่นการผลติคอืผลรวมของเวลาตัง้เครื่องภายในรวม
กบัเวลาตัง้เครือ่งภายนอกเวลาตัง้เครื่องภายนอกคอืเวลาทีใ่ชไ้ปในการตัง้เครื่องหรอืเปลีย่นการ
ผลติโดยเครือ่งจกัรไมต่อ้งหยุดการผลติเวลาตัง้เครื่องภายในคอืเวลาทีใ่ชไ้ปในการตัง้เครื่องหรอื
เปลีย่นการผลติโดยเครือ่งจกัรตอ้งหยดุการผลติ 
 13. Mixed-Model Production หรอืการผลติแบบผสมรุ่นคอืการผลติสนิคา้หลายๆ
ชนิดในสายการผลติเดยีวกนัโดยมสีดัสว่นการผลติสนิคา้เท่ากบัสดัสว่นความตอ้งการของตลาด
โดยลกัษณะพเิศษของการผลติแบบผสมรุน่มดีงัน้ีสนิคา้ไดร้บัการผลติดว้ยขนาดลอ็ตทีเ่หมาะสม
มกีารลดเวลาการตัง้เครื่องจกัร (Set-up Reduction) การเปลีย่นรุน่การผลติบ่อยเป็นปกตแิละมี
การควบคุมการผลติทีม่ากเกนิไป 
 14. Smoothed Production Schedule (Level-loading, Production Smoothing) การ
ปรบัเรยีบการผลติคอืการผลติงานทีม่ปีรมิาณสมํ่าเสมอคงทีต่ลอดช่วงเวลาในการผลติโดยผลติ
ทุกรุน่ทุกวนัตามความตอ้งการของลกูคา้ถอืวา่เป็นการลดความผนัแปรการปรบัเรยีบการผลติจะ
ทาํใหเ้กดิการไหลของงานอยา่งราบเรยีบและสมํ่าเสมอ (Steady Flow) ซึง่จะทาํใหก้ารควบคุม
การผลติเป็นไปไดโ้ดยงา่ยซึง่เป็นสิง่ทีต่อ้งทาํก่อนการตดิตัง้ระบบคมับงัเน่ืองจากระบบคมับงัจะ
ใชง้านไดด้เีมือ่มกีารไหลของชิน้งานอยา่งราบเรยีบสมํ่าเสมอก่อน 
 15. Cross-Trained Workforce (Flexible Work Force, Rotating Jobs, Multi-Skilled 
Workforce) การฝึกอบรมพนักงานใหส้ามารถทํางานไดห้ลายๆ อย่างเพื่อเป็นการเพิม่ความ
ยดืหยุ่นของแรงงานในการที่จะยา้ยไปทํางานตรงไลน์ใดกไ็ดต้ามการแกว่งของความต้องการ
ของลกูคา้ 
 16. Flow Cells (Cell Layout, Cellular Manufacturing, Continuous Flow Cells,  
U-Shaped Cells) สายการผลติแบบเซลลเ์ป็นผงัของโรงงานชนิดหน่ึงซึง่นําเครื่องจกัรมาวางไว้
ใกลก้นัตามลาํดบัของการผลติ (Process Sequence) หรอืตามทศิทางเดนิของชิน้งาน (Material 
Flow) โดยจะมคีนเครื่องจกัรและอุปกรณ์เป็นของตนเองโดยทัว่ไปจะม ี 3-12 คนและ 5-15 สถานี
ทาํงาน (Work Station) ถูกจดัไวร้วมกนัเป็นหน่ึงเซลลแ์ละจะถูกกําหนดไวแ้น่นอนว่าเซลลน้ี์
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จะต้องผลติสนิคา้อะไรหรอืรุ่นไหนแต่สามารถเปลี่ยนชนิดของสนิคา้ในการผลติไดห้ากว่าสามารถ  
ใชเ้ครื่องจกัรรว่มกนัในเซลลน์ัน้ๆ ไดเ้ซลลจ์าํเป็นทีจ่ะตอ้งทาํใหส้มดุล (Line Balancing) เพื่อ
รกัษาการไหลทีด่ขีองงานและควรใชส้ายการผลติแบบเซลลร์ว่มกบัระบบคมับงั (Kanban) เพื่อ 
ใหเ้กดิการผลติแบบดงึขอ้ดขีองการจดัสายการผลติแบบเซลล์ไดแ้ก่ใชเ้วลาในการผลติ (Lead 
Time) น้อยเน่ืองจากระยะทางในการขนยา้ยวสัดุสัน้ควบคุมการผลติไดง้า่ยการสื่อสารเป็นไปได้
ดสีง่เสรมิการทาํงานเป็นทมีและการไหลของงานดขีึน้ 
 17. Point-of-Use Material Storage (Vendor Managed Inventory, Supermarkets) 
เป็นการจดัเตรยีมพืน้ทีใ่ชง้านสาํหรบัจา่ยวตัถุดบิโดยเฉพาะ 
 18. Autonomation (Jidoka, Source Inspection) หรอืการควบคุมตวัเองโดยอตัโนมตัิ
หมายถงึการตดิตัง้กลไกหรอืตวัรบัสญัญาณทีเ่ครือ่งจกัรเพื่อตรวจดวู่าชิน้งานทีผ่ลติมขีอ้ผดิปกติ
หรอืมขีอ้ตําหนิอยู่หรอืไม่ถ้าเครื่องจกัรตรวจพบเครื่องจกัรจะต้องหยุดเครื่องทนัทจุีดสําคญัคอื
การปฏิบตัิงานของเครื่องจกัรจะต้องมอีสิระไม่ต้องมคีนงานมาคอยคุมจุดประสงค์สําคญัของ
เครือ่งมอืน้ีคอืการขจดัความสญูเปล่าทีเ่น่ืองมาจากการผลติของเสยีและลดการทาํงานของคนงาน 
 19. Mistake-Proofing (Pokayoke, Error-Proofing) หรอืเครื่องป้องกนัการผดิพลาด
เป็นแนวความคดิทีถู่กนํามาใชเ้พื่อป้องกนัความผดิพลาดทีเ่กดิจากการลมืในการทาํงานเพื่อทํา
ใหค้วามผดิพลาดน้อยลงเป็นวธิกีารตรวจสอบทีเ่น้นถงึการตรวจสอบรอ้ยเปอรเ์ซน็ตว์ธิน้ีีจะเน้น
รวมถงึการทีเ่มื่อกระบวนการผลติมสีิง่ผดิปกตเิกดิขึน้ความผดิปกตจิะตอ้งไดร้บัการตอบสนอง
หรอืแกไ้ขไดอ้ย่างทนัท่วงทนีัน่คอือาจกล่าวไดว้่า Mistake-Proofing นัน้จะตรวจสอบการผลติ
และเตอืนก่อนทีจ่ะมกีารผลติของเสยี (Defect) ขึน้อยา่งไรกต็ามกย็งัมคีวามเชื่อทีผ่ดิๆ อยู่ว่า
ระบบน้ีจะสรา้งปญัหายุ่งยากรวมถงึมคี่าใชจ้่ายทีส่งูขึน้ดว้ยแต่แทท้ีจ่รงิแลว้หากมกีารศกึษากนั
อยา่งจรงิจงัแลว้จะพบว่าการใชเ้ครื่องมอื (Device) อยา่งงา่ยๆ ตามแบบของ Mistake-Proofing 
นัน้สามารถลดการสญูเสยีโดยทีไ่มต่อ้งลงทุนมากนกั 
 20. Self-Check Inspection คอืระบบการตรวจสอบความเรยีบรอ้ยของชิน้งานโดยตวั
ของพนักงานทีป่ฏบิตังิานเองขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการบนัทกึผลการตรวจสอบจะถูกนํามาใชว้เิคราะห์
เพื่อควบคุมกระบวนการผลติป้องกนัไม่ใหเ้กดิการผลติของเสยีขึน้อกีอย่างไรกต็ามวธิน้ีีจะมขีอ้เสยี
อยูท่ีก่ารทีผู่ท้าํงานนัน้ๆ อาจจะยอมผา่นชิน้งานทีไ่มไ่ดม้าตรฐานออกไปโดยมไิดต้ัง้ใจได ้
 21. Successive Check Inspection เป็นการตรวจสอบชิน้งานแต่ละชิน้โดยผูท้ีไ่มไ่ด้
อยู่ในกระบวนการผลติก่อนทีจ่ะเริม่ข ัน้ตอนการผลติถดัไปและทําการหยุดการผลติเพื่อทําการ
แกไ้ขหรอืปรบัปรุงสภาพการผลติโดยอตัโนมตัเิมื่อไดร้บัขอ้มลูความผดิปกตใินขัน้ตอนการผลติ
การตรวจสอบน้ีรวมถงึการทีพ่นกังานในกระบวนการผลติถดัไปจะมหีน้าทีเ่ป็นผูต้รวจสอบความ
ถูกตอ้งของชิน้งานก่อนเริม่ข ัน้ตอนการผลติถดัไปทุกครัง้ 
 22. Line Stop คอื การใหพ้นกังานสามารถหยุดไลน์ประกอบไดเ้มื่อตรวจพบว่ามกีาร
ความผดิพลาดเกดิขึน้ในกระบวนการ 
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 23. การปรงัปรุงอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement/Kaizen) Kaizen เป็นศพัท์
ภาษาญีปุ่น่แปลวา่ “การปรบัปรงุ” (Improvement) ซึง่เป็นแนวคดิทีนํ่ามาใชใ้นการบรหิารการจดัการ
อยา่งมปีระสทิธผิลโดยมุง่เน้นทีก่ารมสีว่นรว่มของพนกังานทุกคนรว่มกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆ
เพือ่ปรบัปรงุวธิกีารทาํงานและสภาพแวดลอ้มในการทาํงานใหด้ขีึน้อยูเ่สมอหวัใจสาํคญัอยูท่ีต่อ้ง
มกีารปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ืองไมม่ทีีส่ ิน้สุด (Continuous Improvement) ความสาํคญัในกระบวน 
การของ Kaizen คอื การใชค้วามรูค้วามสามารถของพนักงานมาคดิปรบัปรุงงานโดยใชก้ารลงทุน
เพยีงเลก็น้อยซึง่ก่อใหเ้กดิการปรบัปรุงทลีะเลก็ทลีะน้อยทีค่่อยๆ เพิม่พนูขึน้อยา่งต่อเน่ืองไมว่่า
จะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกจิแบบใดบรษิทักส็ามารถใชว้ธิกีาร Kaizen เพือ่ปรบัปรงุได ้
 24. Design-of-Experiments (DOEs) เป็นการใชเ้ครื่องมอืทางสถติใินการวเิคราะห์
กระบวนการเพือ่หาตวัแปรทีม่ผีลกระทบต่อผลทีป่รากฏ 
 25. Root Cause Analysis (5 Whys) เป็นเทคนิคในการแกไ้ขปญัหาโดยพยายาม
เจาะลกึถงึรากเหงา้ของปญัหาเพือ่ป้องกนัไมป่ญัหานัน้เกดิขึน้อกี 
 26. Statistical Process Control เป็นการใช ้Control Charts เพื่อศกึษากระบวนการ
และหาวา่เมือ่ไรทีก่ระบวนการเกดิภาวะ Out of Control 
 27. Team-Based Problem Solving (Quality Circles, Self-Direct Work Teams)คอื
การหาทางแกไ้ขปญัหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติโดยมกีารประชุมทมีงานเป็นประจําทุกวนั
หรอืทุกสปัดาห ์
 
 ขัน้ตอนการเขยีนแผนผงัสารธารคุณคา่ (Value Stream Mapping) 
 แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Steam Mapping) อยูใ่นหลกั 5 ขอ้ของลนี โดยต่อจาก
การนิยามคุณคา่ ซึง่การจดัทาํสายธารคุณคา่มอียูด่ว้ยกนั 8 ขัน้ตอน (Tapping Don; et al. 2010) 
 
 ขัน้ตอนที ่1 : มุง่มัน่สูก่ารเป็นลนี 
 ระบบลนีสามารถเพิม่ขดีจาํกดัการแขง่ขนัระหว่างองคก์ร เพื่อความอยูร่อด โดยระบบ
ลนีเป็นระบบทีเ่สาะหาเพื่อทีจ่ะกําจดัความสญูเปล่าต่างๆ ซึง่รวมถงึงานทีพ่นกังานทาํบน  ออฟฟิต
ดว้ย 
 องคก์รระดบัโลกนัน้ไม่เคยมกีารหยุดพฒันา จงึตอ้งมกีารควบคุมตน้ทุนการผลติเพื่อ
ผลกําไร แทนทีจ่ะทําการเพิม่ราคาขาย ระบบลนีช่วงใหม้กีารผลติงานคุณภาพสงู ใกลเ้คยีงกบั
คาํวา่ของเสยีเป็นศนูย ์(Zero Defect) 
 
 ขัน้ตอนที ่2 : การเลอืกสายธารคุณคา่ 
 การจดัทําสายธษรคุณค่าจะต้องทําการเลอืกผลติภณัฑท์ี่มยีอดการผลติสูงที่สุดโดย
สามารถวเิคราะหไ์ดด้ว้ยวธิ ีPQ Analysis ซึง่เป็นการวเิคราะหป์รมิาณการผลติของผลติภณัฑ ์และ



20 

นํามาแสดงในแผนภูมพิาเรโต ประกอบการตดัสนิใจในการเลอืกผลติภณัฑใ์นการปรบัปรุงการ
ผลติ 
 
 ขัน้ตอนที ่3 : เรยีนรูเ้กีย่วกบัลนี 
 วตัถุประสงค์ของขัน้ตอนที่ 3 คือทุกคนที่มีส่วนเกี่ยวข้องจะต้องมีความเข้าใจใน
หลกัการลนีก่อนทีจ่ะทาํการเขยีนแผนผงัสายธารคุณคา่ 
 ขัน้ตอนน้ีจะรวมถงึสว่นสาํคญัในการเขา้ถงึหวัใจหลกัของลนี รวมทัง้สามารถเลอืกใช้
เครือ่งมอืต่างๆ ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
 
 ขัน้ตอนที ่4 : สรา้งแผนผงัสายธารคุณคา่ในปจัจุบนั 
 วาดแผนผงัสายธารคุณค่าในปจัจุบนั เพื่อมองหาจุดคอขวด ซึ่งจะนําไปสู่การพฒันา
ปรบัปรงุกระบวนการผลติ โดยจะตอ้งเขยีนตามความเป็นจรงิทุกขัน้ตอน โดยเริม่ตัง้แต่คาํสัง่ซือ้
ของลกูคา้ ไปจนถงึงานทีผ่า่นกระบวนการผลติ จนไปถงึการสง่ผลติภณัฑใ์หแ้ก่ลกูคา้  
 การวาดแผนผงัสายธารคุณคา่มอียู ่8 ขัน้ตอนดว้ยกนั (Tapping, Don. 2003) 
 1. วาดกลุ่มลกูคา้ภายนอก (External) และ Supplier  
 

 
 

รปูที ่4 สญัลกัษณ์ ลกูคา้และคูค่า้ 
 
 ทีม่า : Tapping, Don.  (2003).  Tapping 2003 VSM for the Lean Office.  Online. 
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วาดทางเขา้และทางออกของกระบวนการของสายธารคุณคา่ 
 

 

 
 

รปูที ่5 สญัลกัษณ์ต่างๆ 
 
 ทีม่า : Tapping, Don.  (2003).  Tapping 2003 VSM for the Lean Office.  Online. 
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 2. วาดกระบวนการผลติทัง้หมดทีอ่ยูร่ะหวา่งทางเขา้/ทางออก 
 

 
 

รปูที ่6 สญัลกัษณ์ กระบวนการผลติ 
 
 ทีม่า : Tapping, Don.  (2003).  Tapping 2003 VSM for the Lean Office.  Online. 
 
 3. ใสข่อ้มลูในกระบวนการผลติทัง้หมด 
 

 
 

รปูที ่7 ขอ้มลูภายในกระบวนการ 
 
 ทีม่า : Tapping, Don.  (2003).  Tapping 2003 VSM for the Lean Office.  Online. 
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 4. วาดเวลาการรอระหวา่งกระบวนการ 
 

 
 

รปูที ่8 สญัลกัษณ์ เวลารอระหวา่งกระบวนการ 
 
 ทีม่า : Tapping, Don.  (2003).  Tapping 2003 VSM for the Lean Office.  Online. 
 
 5. วาดประเภทการสือ่สารระหวา่งสายธาร 
 

 
 

รปูที ่9 สญัลกัษณ์ การสือ่สาร 
 
 ทีม่า : Tapping, Don.  (2003).  Tapping 2003 VSM for the Lean Office.  Online. 
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 6. ใสส่ญัลกัษณ์ดงึหรอืดนัเพื่อบ่งบอกลกัษณะการทาํงานของกระบวนการ 
 

 
 

รปูที ่10 สญัลกัษณ์ การดงึและดนั 
 
 ทีม่า : Tapping, Don.  (2003).  Tapping 2003 VSM for the Lean Office.  Online. 
 
 7. ตรวจสอบความเรยีบรอ้ย 
 

 
 

รปูที ่11 ตรวจสอบ 
 

 ทีม่า : Tapping, Don.  (2003).  Tapping 2003 VSM for the Lean Office.  Online. 
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 ขัน้ตอนที ่5 : กาํหนดมาตราวดัแบบลนี 
 หลงัจากเขยีน Current State เสรจ็จาํเป็นจะตอ้งมกีารวดัเพือ่บรรลุเป้าหมายของลนีที่
เราไดต้ัง้เป้าไว ้การวดัผลของลนีมเีครือ่งมอืดงัน้ี 
 - เวลารวม (Total Work Lead Time) 
 - เวลาทาํงานรวม (Total Work Cycle Time) 
 - ปญัหาภายใน (Internal Errors) 
 - การทาํงานล่วงเวลา (Overtime) 
 - ความสามารถในการผลติงานครัง้แรกแลว้ไดคุ้ณภาพงานตามทีต่อ้งการ (First Pass 
Yield) 
 
 ขัน้ตอนที ่6 : วาดแผนผงัสายธารคุณคา่ในอนาคต 
 แผนผงัสายธารคุณค่าในอนาคต เป็นการนําแผนผงัปจัจุบนั ที่ถูกวเิคราะหป์รบัปรุง
เพื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติมาวาดใหม่โดยการปรบัปรุงน้ีจะช่วยลดในเรื่องของ
เวลาการผลติ และรอบเวลาการผลติ แต่แผนผงัน้ีจะยงัไมส่ามารถนํามาใชไ้ดใ้นสถาณการณ์จรงิ 
จะตอ้งมกีารออกแบบระบบการผลติ หรอืพฒันากระบวนการก่อนนํามาใชจ้รงิ 
 
 ขัน้ตอนที ่7 : จดัทาํแผนงานไคเซน (Kaizen) 
 การจดัทาํไคเซนคอืการปรบัปุรงใหด้ยีิง่ขึน้ โดยจะปรบัปรุงจากจุดคอขวดของแผนผงั
สายธารคุณคา่ตามทีไ่ดเ้ขยีนไวใ้นแผนผงัในอนาคต 
 
 ขัน้ตอนที ่8 : นําแผนงานไปใช ้
 ดาํเนินการตามแผนงานไคเซนทีไ่ดท้าํการเขยีนไว ้
 
เครื่องมือควบคมุคณุภาพทัง้ 7 (Qc 7 Tools) 
 เครอืงมอืควบคุมคุณภาพทัง้ 7 เป็นเครื่องมอืที่ใชใ้นการวเิคราะหข์อ้มูลในรูปแบบที่
สามารถเขา้ใจไดง้า่ย และยงัสามารถเอาไวห้าสาเหตุของปญัหา โดยมเีครือ่งมอืมอืดงัต่อไปน้ี 
 1. แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 
 2. แผนภมูพิาเรโต (Pareto Diagram) 
 3. กราฟ (Graph) 
 4. ผงัเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 
 5. ผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
 6. แผนภมูคิวบคุม (Control Chart) 
 7. ฮสิโตแกรม (Histogram) 
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 แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 
 แผ่นตรวจสอบคือ แผ่นที่มกีารออกแบบช่องว่างเพื่อใช้ในการบนัทึกข้อมูลได้ง่าย 
สะดวก และรวดเรว็ โดยวตัถุประสงคข์องแผ่นตรวจสอบมไีวเ้พื่อ ตดิตามผลการผลติหรอืเกบ็
ขอ้มลู และเพื่อการตรวจเชค็ โดยแผน่ตรวจสอบเป็นแผ่นงานทีอ่อกแบบมาอย่างเฉพาะเจาะจง
ต่องานนัน้ๆ ซึง่มวีตัถุประสงคค์อืทาํใหง้า่ยต่อการเกบ็ขอ้มลู 
 

 
 

รปูที ่12 ตวัอยา่ง ใบเชค็ชที 
 

         ทีม่า : วนัเฉลมิ วรรณสถติย.์  (2559).  เครื่องมือควบคมุคณุภาพทัง้ 7 ชนิด (QC 7 
Tools).  ออนไลน์. 

 
 แผนภมูพิาเรโต (Pareto Diagram) 
 แผนภูมพิาเรโตมไีวใ้ชเ้พื่อแสดงความสมัพนัธ์ระหว่างสาเหตุของปญัหาทีเ่กดิขึน้กบั
ปรมิาณการเกดิของปญัหา 
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รปูที ่13 ตวัอยา่ง พาเรโต 
 
         ทีม่า : วนัเฉลมิ วรรณสถติย.์  (2559).  เครื่องมือควบคมุคณุภาพทัง้ 7 ชนิด (QC 7 
Tools).  ออนไลน์. 
 
 จากกราฟขา้งบนจะแสดง 
 - ความถีข่องการเกดิ 
 - ลกัษณะ Defect 
 - ความถีส่ะสม 
 แผนภมูพิาเรโตเกดิมาจาก ในปี คศ. 1897 นกัเศรษฐศาสตรช์ือ่ วเิฟรดโด พาเรโต ได้
ทําการวจิยัเรื่องของการกระจายรายไดข้องประชากรทีไ่ม่เท่ากนั ซึ่งสามารถสรุปไดว้่า รายได ้
80% ของทัง้หมดมาจากกลุ่มคนเพยีง 20% เท่านัน้ ซึ่งต่อมาไดนํ้าหลกัการน้ีมาใชใ้นการควบคุม
คุณภาพ โดยหลกั 80% 20% น้ีจะหาสาเหตุทีส่่งผลต่อกระบวนการมากทีสุ่ดและทําการแกไ้ข
ปญัหา 80% ของปญัหาหลกั  
 การใช้แผนภูมพิาเรโตสามารถบ่งชี้ได้ว่าปญัหาใดส่งผลมากที่สุด สามารถกําหนด
ความสาํคญัของปญัหาไดอ้ยา่งทนัทเีน่ืองจากแผนภมูถิูกสรา้งเป็นกราฟแท่งทีเ่รยีงลําดบัความถี่
จากมากไปหาน้อย ทาํใหส้ามารถตดัสนิใจไดอ้ยา่งทนัท ี
 
 กราฟ (Graph) 
 กราฟ คอื แผนภูมทิี่แสดงผลจากตวัเลขเป็นกราฟขอ้มูลโดยมวีตัถุประสงค์เพื่อให้
เขา้ใจขอ้มลูไดง้า่ย โดยทีนิ่ยมจะใช ้กราฟแทง่, กราฟเสน้, กราฟเรดาห ์และ กราฟวงกลม 
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รปูที ่14 ตวัอยา่ง กราฟ 
 
         ทีม่า : วนัเฉลมิ วรรณสถติย.์  (2559).  เครื่องมือควบคมุคณุภาพทัง้ 7 ชนิด (QC 7 
Tools).  ออนไลน์. 

 
 แผนภมูเิหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 แผนภมูเิหตุและผลหรอืเรยีกกนัว่าแผนภูมกิา้งปลา มหีน้าทีใ่นการวเิคราะหห์าสาเหตุ
ของปญัหาวา่เกดิมาจากอะไร เครือ่งมอืตวัน้ีถูกออกแบบโดย ดร. Kouro Ishikawa หรอืเรยีกกนั
วา่ แผนภมู ิIshikawa  
 

 
 

รปูที ่15 ตวัอยา่ง แผนภมู ิเหตุและผล 
 
         ทีม่า : วนัเฉลมิ วรรณสถติย.์  (2559).  เครื่องมือควบคมุคณุภาพทัง้ 7 ชนิด (QC 7 
Tools).  ออนไลน์. 

 



29 

 แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
 เป็นผงัทีใ่ชแ้สดงขอ้มลู 2 ตวัแปรเพือ่มาหาความสมัพนัธข์องขอ้มลูว่ามแีนวโน้มไปใน
ทศิทางใดบา้ง  
 

 
 

รปูที ่16 ตวัอยา่ง แผนผงัการกระจายตวั 
 
         ทีม่า : วนัเฉลมิ วรรณสถติย.์  (2559).  เครื่องมือควบคมุคณุภาพทัง้ 7 ชนิด (QC 7 
Tools).  ออนไลน์. 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 จกัร ตงิศภทัยิ;์ และสนิัญชอ์ร ตริะวภิาวฒัน์ (2559) ไดศ้กึษาเรื่องการปรบัปรุง
กระบวนการผลิตโดยประยุกต์ใช้การจดัการสายธารคุณค่า งานวิจยัฉบับน้ีเกี่ยวข้องกับการ
ปรบัปรุงคุณภาพสายการผลิตโดยการใช้แผนผงัสายธารคุณค่าเข้ามาเพิ่มมุมมองภาพรวม 
เพื่อที่จะหาจุดปรับปรุง โดยทางผู้วิจัยได้เลือกบริษัทตัวอย่างเป็นบริษัทผลิตอัญมณีและ
เครื่องประดบั โดยผลการศกึษาของผูว้จิยัพบว่าปญัหาการรอคอยหรอืจุดคอขวด (Bottle-Neck) 
ซึง่มรีอบเวลาการผลติทีส่งูกว่า Takt Time และสถาณีตรวจสอบคุณภาพซึ่งมปีรมิาณคนไม่
สมดุลกบังาน รวมทัง้การขนย้ายงานที่ไกล ทําใหท้างผู้วจิยัเลอืกที่จะทําการลดขนาด Batch 
Size ของสถาณีผลติใหเ้ลก็ลง รวมถงึลดขัน้ตอนการทาํงานของสถาณีลงเหลอื 3 ขัน้ตอน และ
ยงัปรบัปรุงผงักระบวนการใหม่ ใหเ้ป็นไปตามแผนผงัสายธารคุณค่าแบบใหม่ ทําใหส้ามารถลด
เวลาการผลติรวมลงไดร้อ้ยละ 56.50 ปรมิาณงานรอระหว่างกระบวนการผลติลดลงรอ้ยละ 71 
ระยะทางเคลื่อนยา้ยภายในกระบวน การสัน้ลง 88 เมตร และจํานวนผูป้ฏบิตังิานทัง้สายการผลติ
ลดลงรวม 7 คน 
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 นภสัรพ ีปญัญาธนาวานิช (2560) ไดศ้กึษาเกีย่วกบัการประยุกตใ์ชแ้นวคดิแบบลนีใน
การปรบัปรุงกระบวนการจดัซือ้ : กรณีศกึษาอุตสาหกรรมการผลติรถยนต์ โดยเริม่จากการทํา
แผนผงักระบวนการไหล และแผนผงัสายธารคุณค่าเพื่อหาสาเหตุของกระบวนการทีก่่อใหเ้กดิ
ความล่าชา้ และลดความสญูเปล่าในกระบวนการ โดยผลวจิยัพบว่าสามารถลดความสญูเปล่าได้
จากเดมิอยู่ที ่43 ขัน้ตอนเหลอื 16 ขัน้ตอน รวมทัง้ยงัสามารถลดเวลาการทํางานลงไดจ้าก 
8,730 นาท ีเหลอื 472 นาท ีซึง่คดิเป็นรอ้ยละ 94.59 สามารถลดค่าใชจ้่ายได ้31,997.64 บาท
ต่อปี 
 อนุรกัษ์ ผูฐ้านิสสร (2559) ไดศ้กึษาเกีย่วกบัการลดของเสยีในการผลติตลบั U ดว้ย 
QC 7 Tools ซึง่มวีตัถุประสงคใ์นการลดของเสยีจุดดาํทีฝ่งัฝนเน้ือของพลาสตกิ โดยใชเ้ครื่องมอื 
QC 7 Tools และพจิารณาตามเทคนิค 4M ไดแ้ก่ Manpower Machine Material และ Method 
โดยผูว้จิยัไดท้ําการเกบ็ขอ้มลูตัง้แต่แผน่ตรวจสอบ (Check sheet) เป็นระยะเวลา 3 เดอืน มา
แจงปญัหาดว้ยแผนผงัพาเรโต ้(Pareto Diagram) เพื่อคดัเลอืกปญัหาทีก่่อใหเ้กดิความเสยีหาย
มากทีสุ่ดต่อชิน้งานพลาสตกิ รวมทัง้นําเทคนิค 4M มาวเิคราะหด์ว้ยผงัก้างปลา (Fishbone 
Diagram) เพื่อหาสาเหตุที่แท้จรงิของปญัหา ซึ่งผลการดําเนินงานพบว่าสามารถลดของเสยี
ประเภทจุดดาํฝงัเน้ือพลาสตกิลงจากเดมิรอ้ยละ 44.72 คดิเป็นมลูคา่ 107,710 บาทต่อปี 
 สวุรรณา พลภคัด ี(2557) ไดศ้กึษาเรือ่ง การประยุกตแ์นวคดิลนีกบัการจดัการโซ่อุปทาน 
กรณีศกึษาโรงงานน้ํายาขน้ โดยมกีารประยุกต์ใชแ้ผนผงัสายธารคุณค่า โดยในงานวจิยัน้ีทาง
ผูว้จิยัใชต้วัชีว้ดัเป็น รอบเวลานําและตน้ทุนรวมของโซ่อุปทาน ทาํใหส้ามารถทราบถงึโครงสรา้ง
ของโวอุ่ปทานตัง้แต่ตน้น้ําไปจนถงึปลายน้ํา และไดม้กีารวเิคราะหห์าความสญูเปล่า โดยพบว่ามี
ความสญูเปล่าอยู่ 3 ประการคอื ความสญูเปล่าเน่ืองจากการไม่ใชศ้กัยภาพของบุคลากรอย่าง
เตม็ที ่ปรมิาณสนิคา้คงคลงัมากเกนิไป และกระบวนการทํางานไม่เหมาะสม โดยแนวทางการ
กําจดัความสูญเปล่าคอื การออกแบบจุดรบัซื้อน้ํายางสดสําหรบัพ่อคา้รายย่อย การควบคุมสนิคา้  
คงคลงัและการปรบัปรงุการทาํงานตามลาํดบั ทาํใหต้น้ทุนโลจสิตกิลดลงเหลอื 14,881,061 บาท
ต่อเดอืน จาก 15,788,407 บาทต่อเดอืน หรอืคดิเป็นรอ้ยละ 5.75 ตน้ทุนแรงงานลดลง 780,951 
บาทต่อเดอืน และตน้ทุนการเกบ็รกัษาลดลง 126,395 บาทต่อเดอืน และยงัทาํใหเ้วลานําของโซ่
อุปทานลดลงจาก 61.68 วนั เหลอื 61.01 วนั 
 สุเทพ นกอนิทร ์(2560) ไดศ้กึษาเรื่อง การประยุกต์ใชก้ารผลติแบบลนี กรณีศกึษา 
บรษิทัทบีเีคเค (ประเทศไทย) โดยมวีตัถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าและเพิม่ประสทิธภิาพ  
การผลติในกระบวนการผลติสนิคา้รุ่น A ซึง่พบว่ามจุีดคอขวดอยูท่ีก่ระบวนการ Machine Center 
Process เน่ืองจากค่า OEE ตํ่า เพราะมเีวลาทีส่ญูเสยีไปกบัการเปลีย่น Tool จงึไดท้าํการลด
เวลาการเปลีย่น Tool หลงัจากปรบัปุรงพบว่า ค่าอตัราการเดนิเครื่องเพิม่ขึน้จากรอ้ยละ 80.9 
เป็นรอ้ยละ 90 ทาํให ้Productivity เพิม่ขึน้จาก 1,309 ชิน้ เป็น 1,435 ชิน้ 
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บทท่ี 3 
วิธีการดาํเนินงานวิจยั 

 
วิธีวิจยั 
 ในบทน้ีจะกล่าวถงึขัน้ตอนดําเนินงานวจิยั และการนําแนวคดิลนีมาใชเ้พื่อลดรอบเวลา
ของกระบวนการ รวมทัง้ยงัลดของเสยี เพื่อควบคุมและพฒันากระบวนการใหม้ปีระสทิธภิาพ
ยิง่ขึน้ โดยจะเป็นการวจิยัเชงิปรมิาณ (Quantitative Research) มกีารเกบ็ขอ้มลูเป็นตวัเลข โดย
มแีหล่งทีม่าของขอ้มลู ไดแ้ก่ ขอ้มลูปฐมภูม ิ(Primary Data) ซึง่ไดจ้ากการเกบ็ขอ้มลูจากหน้างาน 
และขอ้มลูทุตยิภูม ิ(Secondary Data) จากการรวบรวมประวตัขิองการผลดิ เพื่อนํามาสรา้งเป็น 
แผนผงัสายธารคุณคา่ (Value Stream Mapping) สาํหรบัการนํามาใชใ้นการพฒันาและปรบัปรุง
ระบบการผลติของกระบวนการ  
 
ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 การศกึษางานวจิยัในครัง้น้ี ทําการดําเนินการในโรงงานผลติชิ้นส่วนอเิลก็ทรอนิกส์
แหง่หน่ึง โดยผลติภณัฑข์องโรงงานในกระบวนการทีศ่กึษามเีพยีงโมเดลเดยีวคอื โมเดล A  
 1. ประชากร : ชิน้สว่นกระบวนการผลติทุกชนิดของโรงงาน 
 2. กลุ่มตวัอยา่ง : ไลน์การผลติผลติภณัฑโ์มเดล A 
 
ขัน้ตอนในการศึกษา 
 1. ศกึษาทฤษฏแีละหลกัการแนวคดิลนี (Lean Manufacturing)  
  เพือ่ทีจ่ะสามารถเลอืกเครือ่งมอืมาใชไ้ดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
 2. ศกึษาสภาพทัว่ไปและรวบรวมขอ้มลูเบือ้งตน้ 
  สภาพของโรงงานตวัอยา่งทีจ่ะนํามาทาํการศกึษา จาํนวนพนกังาน ความตอ้งการ
ในการผลติต่อชิน้ (Takt Time)  
 3. เลอืกปญัหาทีจ่ะปรบัปรงุ 
  ปญัหาทีพ่บเจอในไลน์กระบวนการผลติ 
 4. การวดัและตรวจสอบ 
  ทําการเกบ็ขอ้มลู Cycle Time ของแต่ละกระบวนการและนํามาเทยีบกบั Takt 
Time ทีล่กูคา้กาํหนดไว ้จากนัน้ทาํการเขยีนแผนภาพสายธารคุณคา่ (Value Stream Mapping) 
ขึน้มา 
 5. วเิคราะหข์อ้มลู 
  นําขอ้มลูวเิคราะหห์าจุดคอขวด (Bottle-Neck) ระบุจุดทีต่อ้งแกไ้ข  
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 6. เลอืกใชเ้ครือ่งมอืในการปรบัปรงุกระบวนการ 
  เลอืกเครือ่งมอืในกลุ่มแนวคดิลนีเพือ่หาสาเหตุของปญัหา (Root Cause) 
 7. ปรบัปรงุครัง้ที ่1 
  เกบ็ขอ้มหูลงัการปรบัปรงุมาเทยีบกบัขอ้มลูก่อนการปรบัปรงุ  
 8. ประเมนิผลการปรบัปรงุครัง้ที ่1 
  นําผลการปรบัปุรงครัง้ที ่1 มาเทยีบกบัผลลพัธท์ีต่อ้งการว่า การปรบัปุรงครัง้ที ่1 
สามารถแกไ้ขปญัหาทีต่ ัง้ไวไ้ดห้รอืไม ่
 9. ปรบัปรงุครัง้ที ่2 
  ขอ้มลูหลงัจากการปรงัปรงุครัง้ที ่1 มผีลลพัธท์ีไ่มเ่พยีงพอทาํใหต้อ้งมกีารปรบัปรุง
ครัง้ที ่2 อกีครัง้ 
 10. ประเมนิผลการปรบัปรงุครัง้ที ่2 
  นําผลการปรบัปุรงครัง้ที ่2 มาเทยีบกบัผลลพัธท์ีต่อ้งการว่า การปรบัปุรงครัง้ที ่2 
สามารถแกไ้ขปญัหาทีต่ ัง้ไวไ้ดห้รอืไม ่
 11. ขัน้ตอนการควบคุม 
  ออกมาตราการตามทีไ่ดป้รบัปรงุไวเ้พือ่ป้องกนัไมใ่หเ้กดิของเสยีเกดิขึน้อกี 
 12. สรปุผลการดาํเนินงาน 
  จดัทาํรปูเล่มการดาํเนินงานและผลสรปุเปรยีบเทยีบลงในรปูเล่ม 
 โดยขัน้ตอนดงักล่าวสามารถนํามาเขยีนเป็น Flow Chart ไดด้งัน้ี 
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รปูที ่17 แผนภาพขัน้ตอนการทาํงานวจิยั 
 
  
 
 

ผา่น 

ไมผ่า่น 
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ปรบัปรงุครัง้ที ่1 

เลอืกปญัหาทีจ่ะปรบัปรงุ 

ศกึษาแนวคดิและเครือ่งมอืทีจ่ะปรบัปรงุ 

ศกึษาสภาพทัว่ไปและรวบรวม

ขัน้ตอนการควบคุม 

สรปุผล 

ประเมณิผล
การปรบัปรงุ 

ปรบัปรงุครัง้ที ่2 
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บทท่ี 4 
สรปุผลการศึกษา และข้อเสนอแนะ 

 
 การศกึษาสารนิพนธใ์นครัง้น้ีมวีตัถุประสงค ์เพือ่ลดความสญูเปล่าในกระบวนการผลติ
ของผลติภณัฑ ์โมเดล Aโดยการใชแ้ผนผงัสายธารคุณภาพ เพื่อหาจุดทีเ่ป็นคอขวด (Bottle-Neck) 
รวมถงึการปรบัปรงุกระบวนการหรอืการแกป้ญัหาเพือ่ใหผ้ลติงานไดต้ามลกูคา้ตอ้งการ  
 โดยมกีารดาํเนินการศกึษาตามระเบยีบวธิกีารในบทที ่3 ตามลาํดบัขัน้ตอนดงัน้ี 
 1. สภาพปจัจุบนั 
 2. การคน้หาปญัหา 
 3. การวเิคราะหส์าเหตุของปญัหา 
 4. การตรวจสอบผลการปรบัปรงุ 
 
ผลการศึกษา 
 สภาพโรงงานกรณศีกึษาในปจัจุบนั 
 บรษิทัในกรณศีกึษาเป็นบรษิทัรบัจา้งผลติชิน้สว่นอเิลก็ทรอนิกสข์นาดใหญ่ (OEM) มี
การดําเนินธุรกจิมามากกว่า 20 ปี โดยมเีป้าหมายทีก่ารมุ่งเน้นผลติสนิคา้ทีม่คีุณภาพ และส่ง
มอบใหต้รงตามทีลู่กคา้ตอ้งการ โดยในปจัจุบนัมพีนักงานมากกว่า 6,000 คน ซึง่ในกรณีศกึษา
จะยกในงานทีผู่ท้าํวจิยัไดด้แูล และเป็นงานผลติภณัฑใ์หม ่จงึไดเ้ริม่มกีารออกแบบกระบวนการ
ผลติ การจดัวางเครื่องจกัร และทาํการพฒันามาจนถงึช่วงก่อนการพฒันาเป็นการผลติแบบมาก 
จงึเกดิปญัหาเรือ่งของเวลาการผลติทีลู่กคา้มาทาํการ ตรวจสอบ (Audit) และจบัเวลาไดเ้กนิกว่า
เวลาทีล่กูคา้ตอ้งการ  
  
 การคน้หาปญัหา 
 บรษิทัมกีารบนัทกึขอ้มูลขึน้บนฐานขอ้มูลออนไลน์ เพื่อทําการรายงานรายการผลติ
เป็นรายชัว่โมง แต่ทางผูว้จิยัยงัมองว่ามสี่วนทีย่งัไม่ครบสมบูรณ์อยู่ทีจ่ะตอ้งนําแผนผงัสายธาร
คุณคา่มาชว่ย โดยเริม่จากความตอ้งการของลกูคา้ 
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ตารางที ่3 ขอ้มลูการผลติ 
ข้อมลูการผลิต จาํนวน 

ความตอ้งการของลกูคา้ (ชิน้ต่อสปัดาห)์ 2,000 
เวลาทาํงานต่อวนั (นาท)ี 840 
จาํนวนกะต่อวนั (กะ) 2 
จาํนวนพนกังานต่อกะ (คน) 23 

 
 ความตอ้งการของลูกคา้อยูท่ี ่2000 ชิน้ต่อสปัดาห ์ดงันัน้สามารถคาํนวณ Takt Time 
ไดเ้ทา่กบั  
 

 จาก  Takt Time   = 
DemandDailyAverage

TimeAvailable
             

 
 Average Daily Demand    =    2,000 ชิน้ต่อสปัดาห/์7 วนั  = 286 ชิน้ต่อวนั 

 
 ดงันัน้   Takt Time       =  
 
    = 176.23 วนิาทต่ีอชิน้ 
 
 เมือ่ไดเ้วลาทีล่กูคา้ตอ้งการมาแลว้ จงึทาํการเกบ็รวบรวมขอ้มลูของแต่ละกระบวนการ
ไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่4 ขอ้มลูของแต่ละสถานี 

สถานี 
เวลาการทาํงาน 

(วินาที) 
FPY เป้าหมาย 

(%) 
FPY ท่ีทาํได้ 

(%) 
เคร่ืองจกัร 
(จาํนวน) 

เวลาการผลิต 
(วินาที) 

8000 50400 100% 100% 1 22 
8100 50400 100% 99% 1 103 
8200 50400 100% 98% 1 87 
8300 50400 99% 100% 1 87 
8310 50400 100% 100% 1 88 
8400 50400 98% 98% 2 150 
8500 50400 100% 100% 1 87 
8510 50400 100% 100% 1 114 

840 นาท ีx 60 วนิาท ี
286 ชิน้ 
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ตารางที ่4 ขอ้มลูของแต่ละสถานี (ต่อ) 

สถานี 
เวลาการทาํงาน 

(วินาที) 
FPY เป้าหมาย 

(%) 
FPY ท่ีทาํได้ 

(%) 
เคร่ืองจกัร 
(จาํนวน) 

เวลาการผลิต 
(วินาที) 

8600 50400 95% 77% 2 200 
9300 50400 100% 100% 3 163 
9400 50400 100% 100% 1 157 
9410 50400 100% 100% 1 41 
9800 50400 100% 100% 1 107 

 
 หลงัจากเขยีน แผนผงัสายธารคุณคา่จงึพบวา่จุดทีเ่ป็นคอขวด คอื Station 8600 ซึง่มี
เวลาการผลติที่นานที่สุดและมอีตัราของเสยีที่มากที่สุด ซึ่งน้อยกว่าคุณสมบตัทิี่ลูกค้ากําหนด
เอาไว ้  
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รปูที ่19 กราฟเปรยีบเทยีบเวลาแต่ละสถานีกบั Takt Time ก่อนการปรบัปรงุ 
 

 โดยในสถานี 8600 มทีัง้เวลาการผลติทีเ่กนิเวลาทีลู่กคา้ต้องการ และของเสยีทีเ่ยอะ
กว่าปรมิาณที่ลูกคา้กําหนด ทางผูว้จิยัจงึไดเ้ลอืกแก้ปญัหาที่ประเดน็หลกัก่อนคอื การลดของ
เสยีในกระบวนการ จากนัน้จงึมาแกป้ญัหาในสว่นของเวลาการทาํงานของเครือ่งจกัร  
  

0
50

100
150
200
250

8000 8100 8200 8300 8310 8400 8500 8510 8600 9300 9400 9410 9800

วนิ
าท

ี

สถานี

เปรยีบเทยีบเวลาการทาํงานแต่ละสถานีกบัเวลาการผลติทีล่กูคา้ตอ้งการ

C/T (Sec) Takt time (Sec)
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 แนวทางการวเิคราะหป์ญัหา 
 ปรบัปรงุครัง้ที ่1 การลดอตัราของเสยีในกระบวนการ 
 ผูว้จิยัทาํการดงึขอ้มลูจากระบบออกมาเป็นรายสปัดาห ์
 
ตารางที ่5 ขอ้มลูผลผลติในแต่ละสปัดาห ์

รายงานการผลิตประจาํสปัดาห ์
รวม (ช้ิน) งานดี (ช้ิน) งานเสีย(ช้ิน) % Yield 

123 95 28 77.24 
 
 และเมือ่เจาะลกึลงไปยงัของเสยีทัง้ 28 ตวั พบวา่อนัตราของเสยี แบ่งไดเ้ป็น 4 แบบ 
 
ตารางที ่6 ขอ้มลูของเสยีแบบจาํแนก 
ลาํดบั ชนิดของความผิดปกติ คาํอธิบาย ปริมาณ % 

1 FAIL C/E(%)<81.5 Can't align 25 89.3 
2 FAIL FINAL_C/E(%)<80 Post weld shift 1 3.57 
3 FAIL FULL POWER<150MW Module low power 1 3.57 
4 FTA : Fiber broken Fiber broken 1 3.57 

 

 
 

รปูที ่21 แผนภมูพิาเรโตแสดงจาํนวนของปญัหา 
 

Qty 25 1 1 1
Percent 89.3 3.6 3.6 3.6
Cum % 89.3 92.9 96.4 100.0
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 เมื่อพจิารณาจากกราฟพาเรโต พบว่าสิง่ทีค่วรจะต้องทําการแกไ้ขคอืของเสยี “FAIL 
C/E(%)<81.5” คดิเป็นอตัราของเสยีทัง้หมด 89% แสดงว่าถา้สามารถลดปญัหาน้ีลงได ้Yield 
ของสถานี 8600 จะขึน้ไปอยูท่ี ่97.56% จาก 77.24% 
 
 แนวทางแกไ้ข 
 แนวทางการคน้หาปญัหา FAIL C/E(%)<81.5 โดยใชแ้ผนภูมกิา้งปลาเพื่อทําการ
วเิคราะหป์ญัหา และทําการเลอืกหวัขอ้ที่มแีนวโน้มจะทําใหเ้กดิปญัหาแลว้มาทําการวเิคราะห์
เพือ่หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิ 
 

 
 

รปูที ่22 แผนภมูกิา้งปลา 
 
 เมือ่พจิารณาสาเหตุทีม่โีอกาสเป็นไปได ้คอื 
 1. Machine : Detector Problem 
 2. Measurement : COS Low Performance 
 3. Material : Lens Burn 
 4. Material : COS Contaminate 
 หวัขอ้ที ่1 Sphere คอืตวัแปลงสญัญาณแสงเป็นตวัเลข ซึง่การเชค็ว่าเครื่องมปีญัหา
หรอืไม่จะถูกควบคุมโดยกระบวนการ SPC ซึง่มกีารวดัทุกวนัโดยจะทําการวดัโดยใชง้าน Golden 
ทัง้หมด 3 ตวั สาเหตุทีใ่ชง้าน Golden 3 ชิน้งานเน่ืองจากเป็นการยนืยนัว่าเครื่องจกัรยงัปกติ
หรอืไม่ โดยงาน Golden ถา้มงีานตวัไหนหลุดออกนอกเสน้ควบคุม แต่งานอกี 2 ชิน้ปกต ิอาจจะ
เป็นเพราะตวัชิน้งานมคีวามเสยีหาย (Laser Degrade) ไมใ่ชเ่ป็นเพราะเครือ่งจกัร โดยจะใชง้าน
ในชว่ง 1 เดอืน ทีม่กีารทดลองคน้หาปญัหา (8 กนัยายนไปจนถงึ 8 ตุลาคม) 
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รปูที ่23 SPC ของชิน้งาน Golden ในชว่ง 1 เดอืน 
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รปูที ่23 SPC ของชิน้งาน Golden ในชว่ง 1 เดอืน (ต่อ) 
 
 จากรปู SPC ทัง้ 3 ชิน้งานพบว่า งานทัง้ 3 ชิน้ไมม่คีวามผดิปกตติามหลกัของ SPC 
ทาํใหย้นืยนัไดว้า่เครือ่งจกัรไมไ่ดมคีวามผดิปกตใินดา้นของการวดัคา่ 
 หวัขอ้ที ่2 COS หรอื ตวัเลเซอรไ์ดโอด ซึง่เป็นตวักําเนิดแสง ทางทมีไดต้ัง้ขอ้สงัเกต
วา่ตวัเลเซอรน์ัน้มปีญัหา 
 ผูว้จิยัทําการยอ้นกลบัไปยงัสถานีก่อนหน้า แลว้พบความผดิปกตขิองชิน้งาน และได้
ทาํการตรวจสอบชิน้งานภายในจงึพบความผดิปกตขิองตวัเลเซอร ์ไดโอด ทีม่รีอยแตก บรเิวณ 
พืน้ทีป่ฏบิตักิารของแสง ผูว้จิยัจงึไดท้ําการตรวจสอบงานในลกัษณะเดยีวกนัแลว้พบว่างานทุก
ชิน้มรีอยแตก ทีบ่รเิวณเดยีวกนัทัง้หมด  
 ผูว้จิยัจงึไดท้ําการตรวจ เลเซอร ์ไดโอด ตัง้แต่ การรบัวตัถุดบิเขา้มาในพืน้ทีก่ารผลติ 
จากนัน้ทําการส่องดว้ยกลอ้งกําลงัขยาย 500 เท่าแลว้พบว่าตวัวตัถุดบิ มรี่องรอยของการแตก 
มาตัง้แต่ตน้จากนัน้จงึไดท้าํการนําวตัถุดบิ Lot น้ีทัง้หมดสง่คนืไปยงัผูค้า้ (Supplier) รวมถงึแจง้
ไปยงัลูกคา้ (Customer) เพื่อไขความเขา้ใจว่างานเสยีนัน้ไม่ไดม้าจากกระบวนการผลติแต่มา
จากตวัวตัถุดบิซึง่ทางลกูคา้เป็นผูจ้ดัหาให ้
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 เมื่อทําการนําวตัถุดบิ Lot ทีม่ปีญัหาออกจากนัน้จงึออกฟอรม์ชัว่คราวเพื่อใหพ้นักงาน  
ทําการตรวจเลเซอร ์ไดโอด 100 เปอรเ์ซน็ต์ผ่านกลอ้งกําลงัขยาย 500 เท่า และทําการตดิตาม
ผลเป็นเวลา 1 เดอืน พบว่าสามารถลดของเสยีในกระบวนการลงไปไดเ้ฉลีย่รอ้ยละ 98.28 จาก
เดมิรอ้ยละ 77.24 ลดอตัราของเสยีลงไดค้ดิเป็นรอ้ยละ 21.04 

 

 
 

รปูที ่24 รายงานผลการตดิตามหลงัจากการปรบัปรงุครัง้ที ่1 
 

 แต่เมื่อนํามาคดิกบัเวลาการผลติแล้วพบว่าภายใน 1 วนั จะสามารถผลติชิ้นงานได ้
288 ชิน้ในกรณีที ่Product Yield มคี่าเท่ากบัรอ้ยละ 100 เมื่อนํา Product Yield มาคํานวณ
รว่มกบัเวลาการทาํงานของกระบวนการพบวา่การผลติจรงิสามารถผลติชิน้งาน 
 
งานทีส่ามารถผลติได ้ =   เวลาการทาํงานของพนกังาน (ชัว่โมง) x จาํนวนทีผ่ลติไดต่้อชัว่โมง (ชิน้) 
 
    =  
 
    =  14 ชัว่โมง x 16 ชิน้ 
    =  224 ชิน้ 
 
 เมื่อนํามารวมกบั Product Yield ที ่98.28% จะสามารถผลติงานไดจ้รงิ = 224 ชิน้ x 
98.28% = 220 ชิน้ต่อวนั 
 ซึง่ความตอ้งการของลูกคา้อยูท่ี ่286 ชิน้ต่อวนั ทาํใหต้อ้งการการทาํการปรบัปรุงครัง้
ที ่2 ทีส่ถานี 8600 อกีครัง้ 
 
 ปรบัปรงุครัง้ที ่2 การลดเวลาในการทาํงานของสถานี 8600  
 ผู้วิจยัได้ทําการจบัเวลาพนักงานและนําเวลามาจําแนกเป็นกระบวนการย่อยตาม
ตารางดา้นล่าง 
 
 
 

14 ชัว่โมง x 3600 วนิาท ี
200 วนิาทต่ีอชิน้ 
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ตารางที ่7 การจบัเวลาสถานี 
งานย่อย 

ครัง้ท่ี ค่าเฉล่ีย 
(วินาที) 

ความถ่ี Rating 
เวลาปกติ 

(นาที) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
หยบิชิน้งานและใสไ่ปในเครือ่งจกัร 40 33 38 38 38 37 38 36 38 37 37.30 1/1 100% 37.30 

ปรบัระดบัชิน้งาน 2 ชิน้ 264 261 263 265 261 260 252 263 266 259 261.40 1/1 100% 261.40 
ยงิ spot welding และนํางานออก 60 61 63 59 59 60 59 61 63 61 60.60 1/1 100% 60.60 
หยบิชิน้งานใสถ่าดเพือ่สง่ไปยงั

สถานีต่อไป 
30 41 30 48 31 55 33 43 43 53 40.70 1/1 100% 40.70 

รวม 400.00 

 
 นําจํานวนรอบที่จบัเวลามาหาจํานวนที่เหมาะสมกบัการจบัเวลาโดยใช ้ตาราง Maytag 
โดยคาํนวณหาคา่ R/ X ของแต่ละงานยอ่ย 
 
 งานยอ่ยที ่1 = (Max-Min)/ X = (40-33)/37.3 = 0.188  ; N = 6 
 งานยอ่ยที ่2 = (Max-Min)/ X = (266-252)/261.4 = 0.053 ; N = 2  
 งานยอ่ยที ่3 = (Max-Min)/ X = (63-59)/60.6 = 0.067  ; N = 2 
 งานยอ่ยที ่4 = (Max-Min)/ X = (48-39)/40.7 = 0.221  ; N = 8 
 
 เมือ่เทยีบกบัตาราง Maytag เพือ่หาจาํนวนในการจบัเวลาพบว่าค่าทีม่ากทีสุ่ดคอื N = 
8 แสดงวา่ขอ้มลูทีเ่กบ็มา 10 ขอ้มลูนัน้มคีวามเพยีงพอ 
 

 
 

รปูที ่25 กราฟแสดงเวลาการทาํงานของสถานี 8600  
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 จากกราฟพบว่าเวลาการทาํงานภายในเครื่องจกัรมรีะยะเวลาการทํางานมากทีสุ่ดคดิ
เป็นรอ้ยละ 65 ของเวลาการทาํงานทัง้หมดของสถานี 8600 ดงันัน้ผูว้จิยัจะทาํการปรบัปรุงเวลา
การทํางานของเครื่องจกัรโดยลดเวลาการทํางานภายในเครื่องจกัร โดยเครื่องจกัรมกีารทํางาน
ผา่นคาํสัง่ visual basic ซึง่เป็น code ภาษาคอมพวิเตอรก์ระบวนการทาํงานทัง้หมดมอียู ่3 ขัน้
ใหญ่ๆ  
 1. นํางาน 2 ชิน้มาประกบกนัและทาํการวดัระดบัความเรยีบ 
 2. ขยบัแกน XY เพือ่หาคา่ของแสงทีม่ากทีส่ดุ 
 3. หมนุองศาการทาํงานเพือ่หามมุทีม่แีสงมากทีส่ดุทัง้หมด 8 มมุ 
 โดยผูว้จิยัพบว่าการทาํงานในแต่ละมุมมรีะยะเวลาต่อมุม 33 วนิาท ีจงึมแีนวคดิทีจ่ะ
ลดมุมการทํางานของโปรแกรมโดยยงัคงคุณภาพของชิ้นงานดงัเดมิจงึไดท้ําการทดลองหาค่า
ความเขม้ของแสงเปรยีบเทยีบกนัระหว่าง 8 มุม (หมุนครัง้ละ 45 องศา) กบั 4 มุม (หมุนครัง้ละ 
90 องศา) โดยใชห้ลกัสถติมิาคํานวณ เริม่จากการหาจํานวนชิน้งานจากการคาํนวณดว้ยโปรแกรม 
Minitab การหาความสมัพนัธข์องการหาความเขม้แสงระหว่าง 8 มุมกบัแบบ 4 มุม เป็นการทดลอง
แบบ Paired T-test ซึง่จะไดจ้าํนวนทีต่อ้งการทดสอบดงัรปู 
 

 
 

รปูที ่26 Power Sample Size 
 

 เมื่อไดจ้าํนวนทีต่อ้งการที ่13 ชิน้ ทางผูว้จิยัจงึไดท้าํการหาความแตกต่างของชิน้งาน
โดยสุม่เลอืกชิน้งานมาทัง้หมด 15 ชิน้ เพื่อความสะดวกในการเกบ็ขอ้มลู และทาํการวดัค่าทัง้ 2 
แบบไดผ้ลตามตารางดา้นล่าง 
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ตารางที ่8 ตารางเปอรเ์ซน็ตค์วามเขม้ของแสงแบบ 8 มมุ 
ช้ินงาน 

0 องศา 
(เปอรเ์ซน็ต)์ 

45 องศา 
(เปอรเ์ซน็ต)์ 

90 องศา 
(เปอรเ์ซน็ต)์ 

135 องศา 
(เปอรเ์ซน็ต)์ 

180 องศา 
(เปอรเ์ซน็ต)์ 

225 องศา 
(เปอรเ์ซน็ต)์ 

270 องศา 
(เปอรเ์ซน็ต)์ 

315 องศา 
(เปอรเ์ซน็ต)์ 

ค่าสงูสดุ 
(เปอรเ์ซน็ต)์ 

1 86.10 86.04 85.73 89.17 85.62 84.76 84.52 88.64 89.1741 
2 86.89 87.04 88.16 86.80 89.15 90.69 87.87 88.50 90.69462 
3 84.46 86.20 82.96 83.15 86.30 86.87 83.24 84.80 86.87009 
4 85.61 87.07 87.11 84.14 86.34 84.32 84.56 85.90 87.11153 
5 85.63 87.35 88.96 84.91 84.91 86.79 86.06 87.37 88.96347 
6 83.10 83.00 82.13 81.53 84.79 82.82 82.08 83.33 84.78585 
7 86.38 87.45 87.85 86.33 87.31 89.99 87.84 86.74 89.99402 
8 78.66 81.13 79.47 80.99 78.95 80.01 80.21 79.32 81.1262 
9 78.47 73.82 78.49 91.04 87.50 83.70 87.75 89.09 91.03948 
10 84.79 86.13 87.30 82.48 77.10 85.80 86.99 80.03 87.29659 
11 87.33 86.58 88.73 90.19 88.25 88.01 88.66 89.19 90.19 
12 83.52 84.29 85.20 86.40 84.62 84.26 84.70 85.81 86.4 
13 85.99 84.79 84.93 86.48 85.36 85.84 85.82 85.33 86.48 
14 85.37 84.28 84.09 86.02 86.02 84.70 84.88 85.81 86.02 
15 83.36 83.74 85.80 85.27 83.49 84.31 85.23 85.99 85.99 

 
ตารางที ่9 ตารางเปอรเ์ซน็ตค์วามเขม้ของแสงแบบ 4 มมุ 

ช้ินงาน 
0 องศา 

(เปอรเ์ซน็ต)์ 
90 องศา 

(เปอรเ์ซน็ต)์ 
180 องศา 

(เปอรเ์ซน็ต)์ 
270 องศา 

(เปอรเ์ซน็ต)์ 
ค่าสงูสดุ 

(เปอรเ์ซน็ต)์ 
1 87.34 86.37 89.23 85.04 89.23 
2 85.69 89.38 88.59 90.25 90.25 
3 84.14 82.55 84.53 82.40 84.53 
4 84.58 88.15 84.19 85.74 88.15 
5 84.99 88.43 83.67 79.21 88.43 
6 83.50 82.26 85.14 82.23 85.14 
7 86.45 85.72 88.36 88.10 88.36 
8 79.04 79.90 79.55 81.05 81.05 
9 76.13 78.72 81.40 88.06 88.06 
10 85.96 84.42 81.33 87.01 87.01 
11 87.46 88.71 88.78 89.10 89.10 
12 84.31 85.20 85.20 85.31 85.31 
13 85.97 85.34 86.56 85.54 86.56 
14 86.48 84.36 86.59 85.07 86.59 
15 83.53 85.89 84.25 85.03 85.89 

 
 นําผลจากการวดัค่าทีไ่ดม้าทดสอบขอ้มลูการกระจายแบบปกตดิว้ย Normality Test 
โดยมสีมมตฐิานทีว่า่  
 H0 : ขอ้มลูเป็นการกระจายตวัแบบปกต ิ
 H1 : ขอ้มลูเป็นการกระจายตวัแบบไมป่กต ิ 
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 โดยไดผ้ลตามรปูดา้นล่าง 
 

 
 

รปูที ่27 Normality Test ของการหาแสง 4 มมุ 
 

 
 

รปูที ่28 Normality Test ของการหาแสง 8 มมุ 
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 ซึง่มกีารกาํหนดการยอมรบัความผดิพลาดอยูท่ี ่5% หรอื  เทา่กบั 0.05   
 จากรปูขา้งตน้พบว่าทัง้ 2 ขอ้มลูมคี่า P-Value เท่ากบั 0.426 และ 0.329 ตามลําดบั 
สง่ผลให ้P-Value มากกว่า  สมมตฐิาน H0 จงึเป็นจรงิขอ้มลูเป็นการกระจายตวัแบบปกต ิ
สามารถนําขอ้มลูมาหาความสมัพนัธโ์ดยการการทดลอง Paired t-test  
 

 
 

รปูที ่28 Paired T-test หาความสมัพนัธ ์
 
 ผลการวเิคราะหจ์ากรปูที ่28 แสดงไดด้งัน้ี  
 ค่าเฉลี่ยและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของความแตกต่างมคี่าเท่ากบั -0.564 และ 1.094 
ตามลําดบั ช่วงความเชื่อมัน่ของความแตกต่างมคี่าเท่ากบั -1.196 ถงึ 0.042 P-Value มคี่า
เท่ากบั 0.066 ซึง่มากกว่าค่าระดบันยัสาํคญั () ดงันัน้จงึสามารถสรุปไดว้่ายอมรบัสมมตฐิาน
หลกัคอื ไม่มคีวามแตกต่างกนัในกระบวนการหาแสงที่ 4 มุมและแสงที่ 8 มุม จงึไดนํ้าการหา
แสงที ่4 มมุมาใชใ้นกระบวนการผลติ 
 หลงัจากการปรบัปรุงพบว่าสามารถลดเวลาการผลติลงไปได ้132 วนิาท ีทาํใหเ้วลา
การผลติของสถานีลดลงเหลอื 268 วนิาทต่ีองาน 1 ชิน้ ทีส่ถานีมเีครื่องจกัรอยู ่2 เครื่อง เพราะ 
ฉะนัน้เวลาการทาํงานของเครือ่งจกัรอยูท่ี ่134 วนิาท ี
 
ตารางที ่10 เวลาการทาํงานหลงัการปรบัปรงุ 

งานย่อย 
ครัง้ท่ี ค่าเฉล่ีย 

(วินาที) 
ความถ่ี Rating 

เวลาปกติ 
(นาที) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

หยบิชิน้งานและใสไ่ปในเครือ่งจกัร 34 36 40 39 35 38 38 36 36 37 36.90 1/1 100% 36.90 
ปรบัระดบัชิน้งาน 2 ชิน้ 122 127 133 130 141 131 127 130 133 136 131.00 1/1 100% 131.00 

ยงิ spot welding และนํางานออก 60 61 60 59 60 61 61 59 59 61 60.10 1/1 100% 60.10 
หยบิชิน้งานใสถ่าดเพือ่สง่ไปยงั

สถานีต่อไป 
43 38 50 34 35 40 42 40 40 38 40.00 1/1 100% 40.00 

รวม 268.00 
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รปูที ่30 เปรยีบเทยีบกราฟแสดงเวลาการทาํงานของสถานี 8600 ก่อน-หลงัปรบัปรงุ 

 
 เมื่อนําเวลาหลงัการปรบัปรุงใหม่มาสรา้งเป็นกราฟพบว่าหลงัจากการปรบัปรุงกระบวน 
การผลติสามารถทาํใหแ้ต่ละสถานีสามารถผลติงานไดต้ามความตอ้งการของลกูคา้ 

  

 
 

รปูที ่31 กราฟเปรยีบเทยีบเวลาการทาํงานแต่ละสถานีกบั Takt Time หลงัการปรบัปรงุ 

37.30

261.40

60.60
40.7036.90

131.00

60.10
40.00

0.00

50.00

100.00

150.00

200.00

250.00

300.00
วนิ

าท
ี

กราฟแสดงเวลาการทาํงานของสถานี 8600

คา่เฉลีย่ก่อนปรบัปุรง
(วนิาท)ี

คา่เฉลีย่หลงัปรบัปุรง
(วนิาท)ี

0

50
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8000 8100 8200 8300 8310 8400 8500 8510 8600 9300 9400 9410 9800

วนิ
าท

ี

สถานี

เปรยีบเทยีบเวลาการทาํงานแต่ละสถานีกบัเวลาการผลติทีล่กูคา้ตอ้งการ

C/T (Sec) Takt time (Sec)
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 นอกจากน้ีผูว้จิยัยงัพบว่าในช่วงสถานีตัง้แต่ 8100 ไปจนถงึ 8400 ไมไ่ดม้กีารเปลีย่น
รปูแบบของ Tray ทาํใหผู้ว้จิยัมองว่าสามารถลดชิน้งานระหว่างกระบวนการผลติช่วง 8100 ถงึ 
8400 ไดจ้งึไดม้กีารนําสายพาน มาวางเพื่อทีจ่ะสามารถทาํงานแบบ One Piece Flow ไดแ้ละ
เมือ่รวมจากขอ้มลูขา้งตน้สามารถนํามาเขยีนแผนผงัสายธารคุณคา่ในอนาคตไดด้งัรปู 
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สรปุผลการศึกษา 
 หลงัการศกึษาและทําการปรบัปรุงสายการผลติพบว่า สามารถทีจ่ะหาสาเหตุทีท่ําให้
กระบวนการผลติล่าชา้รวมทัง้ลดเวลาการผลติใหต้ํ่ากว่าทีลู่กคา้ตอ้งการไดต้รงตามวตัถุประสงค์
ของงานวจิยั โดยสาเหตุของความล่าชา้คอื สถานี 8600 โดยมผีลผลติอยู่ทีร่อ้ยละ 77 หลงัการ
ปรบัปุรง ซึ่งพบปญัหามาจากวตัถุดิบต้นทางและได้ทําการแก้ไขพบว่า ผลผลิตอยู่ที่ร้อยละ 
98.78 เพิม่ขึน้มาคดิเป็นรอ้ยละ 21.78 และลดเวลาการทํางานของสถานีลงจาก 400 วนิาทต่ีอ
เครื่อง ลงเหลอื 268 วนิาทต่ีอเครื่อง โดยลดลงไปทัง้หมด 132 วนิาท ีนอกจากน้ีตวัผูว้จิยัเองยงั
ไดร้บัความรูใ้นการใชแ้นวคดิลนี และเครื่องมอืควบคุมคุณภาพการผลติทัง้ 7 มาใชใ้นสถานการณ์
จรงิ ซึง่จะเป็นประโยชน์ต่อผูว้จิยัในภายภาคหน้า 
 
ข้อเสนอแนะ 
 การดําเนินงานวจิยัโดยใชแ้นวคดิลนี และเครื่องมอืควบคุมคุณภาพทัง้ 7 ทําใหส้ามารถ
ลดรอบการผลติลง รวมทัง้ยงัเพิม่ประสทิธภิาพการผลติในสายการผลติได ้ซึง่สง่ผลใหบ้รษิทัลด
เวลาการทาํงานของพนกังานลง ค่าใชจ้่ายกจ็ะลดลง จากผลการศกึษาทาํใหท้ราบว่าแทจ้รงิแลว้
งานทีผ่ลติอยูน่ัน้ยงัมปีญัหาในเรื่องของเสยีอยูจ่งึจาํเป็นจะตอ้งใชเ้ครื่องมอืควบคุมคุณภาพทัง้ 7 
มาหาสาเหตุของเสยีก่อนที่จะทําการปรบัปรุงสายการผลติ ขอ้เสนอแนะที่ผูท้ําวจิยัแนะนําคอื
เพิม่วธิกีารลดสนิคา้คงคลงัระหว่างสถานี เพื่อลดรอบเวลาการผลติใหต้ํ่ากว่า 7 วนั รวมทัง้บรษิทั
ควรพยายามพดูคุยกบัทางผูค้า้ (Supplier) และลูกคา้ (Customer) เพื่อใหเ้กดิความเขา้ใจกนัใน
เน้ืองาน เน่ืองจากปญัหาบางสาเหตุกม็สีาเหตุมาจากตวัวตัถุดบิทีไ่มไ่ดม้าตรฐาน ทาํใหเ้กดิของ
เสยีและเกดิความล่าชา้ในการผลติงานมากยิง่ขึน้  
 บรษิทัควรจะใหค้วามสาํคญัในเรื่องการปรบัปุรงและพฒันาอยา่งต่อเน่ืองการปรบัปรุงทัง้
สายการผลตินัน้เป็นการวางแผนการปรบัปรุงทีใ่ชร้ะยะเวลานาน แต่ถ้าพนักงานประจําสถานี
ช่วยกนัออกความคดิเหน็ ทําแผนการพฒันาของสถานีตวัเอง และทําการลงมอืทําอย่างจรงิจงั 
จะทาํใหคุ้ณภาพของงานดยีิง่ขึน้ รวมทัง้เพิม่รางวลัใหก้บัพนกังานทีม่ผีลงานนําเสนอ ในระดบัที่
น่าดงึดดู 
 นอกจากน้ียงัจะตอ้งมกีารปรบัปรุงกระบวนการผลติทีส่ถานี 9300, 9400 และ 8400 
ตามลําดบัเน่ืองจากมเีวลาการผลติทีใ่กลเ้คยีงกบั Takt Time อยูท่ี ่163, 157 และ 150 วนิาที
ตามลาํดบั 
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ตารางที ่11 ขอ้มลูผลผลติก่อนการปรบัปรงุ 
Work Week Total Pass Fail % Yield 

34 140 109 31 77.86 
35 52 49 3 94.23 
36 108 62 46 57.41 
37 123 95 28 77.24 
38 294 239 55 81.29 
39 656 647 9 98.63 
40 316 295 21 93.35 

 

 
 

รปูที ่33 กราฟการแจกแจงความถีล่กัษณะของของเสยีก่อนการปรบัปรงุ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

25

1
1

1

ลกัษณะของเสีย

FAIL C/E(%)<81.5 FAIL FINAL_C/E(%)<80 FAIL FULL POWER<150MW FTA5 : Fiber broken
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ตารางที ่12 ขอ้มลูผลผลติหลงัการปรบัปรงุ 
Work Week Total Pass Fail % Yield 

3 249 248 1 99.6 
4 156 155 1 99.36 
5 422 418 4 99.05 
6 226 221 5 97.79 
7 529 527 2 99.62 
8 527 516 11 97.91 
9 645 630 15 97.67 

 

 
 

รปูที ่34 กราฟการแจกแจงความถีล่กัษณะของของเสยีหลงัการปรบัปรงุ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

5

5

4

1

ลกัษณะของเสีย

FAIL FINAL_C/E(%)<80 FAIL C/E(%)<81.5 FAIL FULL POWER<150MW INCOMPLETE WELD
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ตารางที ่13 ขอ้มลูงาน Golden ตวัที ่1 
Date Serial_No C/E(%) 

08-Sep MASTER1 93.80 
09-Sep MASTER1 93.60 
10-Sep MASTER1 93.40 
11-Sep MASTER1 93.30 
12-Sep MASTER1 93.42 
13-Sep MASTER1 93.56 
14-Sep MASTER1 93.44 
15-Sep MASTER1 93.28 
16-Sep MASTER1 93.69 
17-Sep MASTER1 93.43 
18-Sep MASTER1 93.46 
19-Sep MASTER1 93.64 
20-Sep MASTER1 93.64 
21-Sep MASTER1 93.51 
22-Sep MASTER1 93.54 
23-Sep MASTER1 93.50 
24-Sep MASTER1 93.59 
25-Sep MASTER1 93.36 
26-Sep MASTER1 93.47 
27-Sep MASTER1 93.77 
28-Sep MASTER1 93.68 
29-Sep MASTER1 93.37 
30-Sep MASTER1 93.61 
01-Oct MASTER1 93.71 
02-Oct MASTER1 93.55 
03-Oct MASTER1 93.56 
04-Oct MASTER1 93.47 
05-Oct MASTER1 93.58 
06-Oct MASTER1 93.52 
07-Oct MASTER1 93.47 
08-Oct MASTER1 93.71 
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ตารางที ่14 ขอ้มลูงาน Golden ตวัที ่2 
Date Serial_No C/E(%) 

08-Sep MASTER2 98.72 
09-Sep MASTER2 97.52 
10-Sep MASTER2 97.70 
11-Sep MASTER2 97.83 
12-Sep MASTER2 97.34 
13-Sep MASTER2 98.38 
14-Sep MASTER2 97.60 
15-Sep MASTER2 98.37 
16-Sep MASTER2 98.78 
17-Sep MASTER2 98.09 
18-Sep MASTER2 98.09 
19-Sep MASTER2 98.08 
20-Sep MASTER2 97.32 
21-Sep MASTER2 98.52 
22-Sep MASTER2 98.29 
23-Sep MASTER2 97.62 
24-Sep MASTER2 97.84 
25-Sep MASTER2 97.46 
26-Sep MASTER2 97.57 
27-Sep MASTER2 98.54 
28-Sep MASTER2 97.20 
29-Sep MASTER2 97.51 
30-Sep MASTER2 97.86 
01-Oct MASTER2 97.92 
02-Oct MASTER2 97.67 
03-Oct MASTER2 98.00 
04-Oct MASTER2 98.41 
05-Oct MASTER2 98.71 
06-Oct MASTER2 98.09 
07-Oct MASTER2 97.24 
08-Oct MASTER2 97.37 
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ตารางที ่15 ขอ้มลูงาน Golden ตวัที ่3 
Date Serial_No C/E(%) 

08-Sep MASTER3 91.76 
09-Sep MASTER3 91.92 
10-Sep MASTER3 91.98 
11-Sep MASTER3 91.96 
12-Sep MASTER3 91.82 
13-Sep MASTER3 91.89 
14-Sep MASTER3 91.79 
15-Sep MASTER3 91.49 
16-Sep MASTER3 91.91 
17-Sep MASTER3 91.59 
18-Sep MASTER3 91.66 
19-Sep MASTER3 92.11 
20-Sep MASTER3 91.77 
21-Sep MASTER3 91.86 
22-Sep MASTER3 91.54 
23-Sep MASTER3 91.86 
24-Sep MASTER3 91.41 
25-Sep MASTER3 91.51 
26-Sep MASTER3 91.78 
27-Sep MASTER3 91.42 
28-Sep MASTER3 91.58 
29-Sep MASTER3 91.50 
30-Sep MASTER3 91.80 
01-Oct MASTER3 91.70 
02-Oct MASTER3 91.79 
03-Oct MASTER3 91.83 
04-Oct MASTER3 92.00 
05-Oct MASTER3 91.57 
06-Oct MASTER3 91.89 
07-Oct MASTER3 91.90 
08-Oct MASTER3 91.71 
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ตารางที ่16 ตาราง Maytag 

R / x  
ข้อมลูจากกลุ่ม 

R / x  
ข้อมลูจากกลุ่ม 

R / x  
ข้อมลูจากกลุ่ม 

5 10 5 10 5 10 
0.10 3 2 0.42 52 30 0.74 162 93 
0.12 4 2 0.44 57 33 0.76 171 98 
0.14 6 3 0.46 63 36 0.78 180 103 
0.16 8 4 0.48 68 39 0.80 190 108 
0.18 10 6 0.50 74 42 0.82 199 113 
0.20 12 7 0.52 80 46 0.84 209 119 
0.22 14 8 0.54 86 49 0.86 218 125 
0.24 17 10 0.56 93 53 0.88 229 131 
0.26 20 11 0.58 100 57 0.90 239 138 
0.28 23 13 0.60 107 61 0.92 250 143 
0.30 27 15 0.62 114 65 0.94 261 149 
0.32 30 17 0.64 121 69 0.96 273 156 
0.34 34 20 0.66 129 74 0.98 284 162 
0.36 38 22 0.68 137 78 1.00 296 169 
0.38 43 24 0.70 145 83       
0.40 47 27 0.72 153 88       

 
 
 


	001 ปกสารนิพนธ์ภาษาไทย
	002 ปกสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	003 ใบหน้าอนุมัติสารนิพนธ์
	004 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาไทย
	005 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	006 กิตติกรรมประกาศ
	007 สารบัญ
	008 สารบัญตาราง
	009 สารบัญรูป
	010 บทที่  1
	010 บทที่  2
	010 บทที่  3
	010 บทที่  4
	011 บรรณานุกรม
	012 ภาคผนวก
	013 ประวัติผู้เขียนสารนิพนธ์

