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ทศพล ธงไชย : การปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการผลติถุงลมนิรภยั กรณีศกึษา บรษิทั
ตัวอย่างการผลิตอุปกรณ์ความปลอดภัยสําหรบัรถยนต์ อาจารย์ที่ปรึกษา : รอง
ศาสตราจารย ์ดร. พชิติ สขุเจรญิพงษ์, 63 หน้า. 

 
การจดัทําสารนิพนธ์ครัง้น้ี มวีตัถุประสงคเ์พื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการผลติ

ถุงลมนริภัยด้านข้าง (Side Airbag) สายการผลิต รุ่น A เพื่อให้ตอบสนองและรองรบัความ
ตอ้งการของลกูคา้ รวมไปถงึการเพิม่ผลผลติของบรษิทัใหเ้พิม่ขึน้  

จากการศึกษากระบวนการทํางานของกระบวนการผลติถุงลมนรภิยัด้านขา้ง พบว่า
ผลผลิตที่ทําได้ต่อเดือนยงัไม่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าที่เพิ่มขึ้น  ดงันัน้ผู้
ศกึษาไดนํ้าขอ้มลูมาทาํการวเิคราะหส์ภาพการณ์โดยทาํการประยกุตใ์ชเ้ทคนิควศิวกรรมอุตสาห
การ, เทคนิคอซีอีารเ์อส (ECRS) และ YAMAZUMI CHART ในการสมดุลสายการผลติมาใชใ้น
การปรบัปรุงประสทิธิภาพกระบวนการผลติ และกิจกรรมไคเซ็นในการลดปรมิาณของเสยีที่
เกดิขึน้ในกระบวนการผลติ 

หลงัจากทําการปรบัปรุงประสทิธิภาพกระบวนการผลติถุงลมนริภยัด้านข้าง พบว่า
สามารถลดพนักงานในสายการผลติได้ถงึ 3 คน  ผลผลติเพิม่ขึน้ 11 ชิ้นต่อชัว่โมง อตัราผลติ
ภาพเพิม่ขึน้จาก 3.16 ชิ้นต่อคน-ชัว่โมง เพิม่เป็น 4.43 ชิ้นต่อคน-ชัว่โมง ผลของการปรบัปรุง
ดา้นคุณภาพสามารถลดของเสยีไดถ้งึ 2.03% จากเดมิ 3.07% ลดเหลอื 1.08% และผลของการ
ปรบัปรุงด้านคุณภาพ และการสมดุลสายการผลิตที่ส่งผลให้ลดเวลาการรองานมีส่วนทําให ้
OEE% เพิม่ขึน้ 11.88% จาก 85.06% เพิม่ขึน้เป็น 96.94% 
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The main objective of this term paper is to improve the efficiency of the airbag 

manufacturing ( Side Airbag) production line model A to responds and support 
customers’ demands and to increase the productivity of the company 

The findings from the studied on the side airbag process the current monthly 
output cannot full fill increasing demands of customers. Hence, the student collected the 
data presented situation by analyzing and applying the IE technique , ECRS and 
YAMAZUMI CHART technique for line balancing to the improvement of process and 
implemented Kaizen to reduce defective in process. 

After improvement the efficiency processing of the airbag manufacturing. The 
results were reducing operator 3 operators, output increase 84 pieces per shift, 
productivity increase from 3.16 pieces per man-hour to 4.43 pieces per man-hour. The 
quality improvement of defective rate reduced 1.99% from 3.07% to 1.08% and the 
result of quality improvement and line balancing affectionate to reducing waiting time 
thus OEE increase 9.22% from 87.72% to 96.94%. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุล และปัญหา 

สถาบนัยานยนต์ (2555 : 1-1) อุตสาหกรรมยานยนต์จดัเป็นอุตสาหกรรมในระดบัตน้
ทีม่คีวามสาํคญัต่อการพฒันาประเทศทัง้ใน ดา้นเศรษฐกจิ การจา้งงาน การสรา้งมลูค่าเพิม่ การ
พฒันาด้านเทคโนโลยยีานยนต์ตลอดจนการพฒันาอุตสาหกรรมสนับสนุนอื่นๆ และธุรกิจที่
เกี่ยวขอ้งในห่วงโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมเป็นอย่างมาก โดย ประเทศไทยมนีโยบายในการ
พฒันาอุตสาหกรรมน้ีมาอยา่งต่อเน่ืองตัง้แต่ปีพ.ศ. 2504 จากเป้าหมายในอดตีที ่พฒันาสง่เสรมิ
อุตสาหกรรมยานยนต์ไทยในช่วงเริม่ต้น เพื่อลดการนําเขา้ มาสู่ในช่วงกลาง ระหว่าง พ.ศ. 
2520-2540 ดว้ยการส่งเสรมิการลงทุน สรา้งมูลค่าเพิม่ในประเทศ และพฒันาความสามารถใน
การผลิตเพื่อส่งออก โดยประเทศไทยเริม่มนีโยบายเปิดเสรีทางการค้า และเขา้เป็นสมาชิก
องคก์รการคา้โลก (World Trade Organization - WTO) และรว่มลงนามขอ้ตกลงเขตการคา้เสรี
อาเซยีน (ASEAN Free Trade Area - AFTA) จนถงึปจัจุบนัไดเ้ขา้สูย่คุการคา้เสรอียา่งเตม็ตวั 

 

 
 

รปูที ่1 ปรมิาณการจาํหน่ายรถยนตข์องประเทศต่างๆ ทัว่โลก 
 

ที่มา : สถาบันยานยนต์ กระทรวงอุตสาหกรรม. (2555, ธนัวาคม). แผนแม่บท
อตุสาหกรรมยานยนต ์พ.ศ. 2555-2559. หน้า 2-6. 
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สถาบนัยานยนต์ (2555 : 2-5) ปรมิาณจําหน่ายรถยนต์ทัว่โลกตัง้แต่ปีพ.ศ. 2547 
เติบโตอย่างต่อเน่ืองเฉลี่ยเติบโตร้อยละ 5 ต่อปี จนกระทัง่ปีพ.ศ. 2551 ที่เกิดภาวะเศรษฐกิจ
ตกตํ่าทัว่โลกจากปญัหาหน้ีดอ้ยคณุภาพ (Sub-prime) ของ สหรฐัอเมรกิา ทาํใหอ้ตัราการเตบิโต
ของการจาํหน่ายรถยนตร์วมทัว่โลกลดลงรอ้ยละ 6 จนเมือ่ภาวะเศรษฐกจิ โลกเริม่ฟ้ืนตวั ปีพ.ศ. 
2553 ทําให้อตัราการเติบโตของการจําหน่ายเพิ่มขึ้นร้อยละ 14 ที่ปรมิาณ 69 ล้านคนั และ
เพิ่มขึ้นอย่างต่อเน่ืองในปีพ.ศ. 2554 ที่ปรมิาณ 72 ล้านคนั ดงัแสดงในรูปที่ 1 ปริมาณการ
จาํหน่ายรถยนตข์องประเทศต่าง ๆ ทัว่โลก 

สถาบันยานยนต์ (2555 : 2-7) รูปที่ 2 FIA Foundation (FIA) คาดการณ์ว่า ใน
อนาคตขา้งหน้าจนถงึปี พ.ศ. 2593 ปรมิาณรถยนต์ที่ใช้งานจะเพิม่มากกว่าปจัจุบนัถงึ 3 เท่า 
รวมทัง้จะมีการเปลี่ยนแปลงโครงสร้างสดัส่วนรถยนต์ที่ใช้งานของประเทศต่างๆ กล่าวคือ 
ประเทศเศรษฐกจิเก่า (Mature economies) เช่น สหรฐัอเมรกิา ยุโรป ญีปุ่น่ จะมสีดัสว่นรถยนต์
ที่ใชง้านน้อยลง ในขณะที่ประเทศเศรษฐกจิเกิดใหม่ (Emerging economies) เช่น จนี อนิเดยี 
จะมสีดัส่วนรถยนต์ที่ใช้งานมากขึ้น ซึ่งสะท้อนให้เห็นว่า ในอนาคตการจําหน่ายรถยนต์ใน
ประเทศเศรษฐกจิเกดิใหมจ่ะมสีดัสว่นมากกว่าประเทศเศรษฐกจิเก่า สอดคลอ้งกบัทีไ่ดก้ล่าวไป
ในหวัขอ้ก่อนหน้าน้ีว่าประเทศเศรษฐกจิเกดิใหม่เหล่าน้ี ยงัมอีตัราการถอืครองรถยนต์ในระดบั
ตํ่า จงึยงัมโีอกาสเตบิโตไดอ้กีมาก  

 

 
 
รปูที ่2 การคาดการณ์ปรมิาณรถยนตท์ีใ่ชง้าน (In use) จนถงึปี พ.ศ. 2593 

 
ที่มา : สถาบันยานยนต์ กระทรวงอุตสาหกรรม. (2555, ธนัวาคม). แผนแม่บท

อตุสาหกรรมยานยนต ์พ.ศ. 2555-2559. หน้า 2-8. 
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ในภาวะการปจัจุบนัมกีารเปลี่ยนแปลงของการคา้ขายระหว่างประเทศอย่างเสรขีึ้น 
ส่งผลใหม้กีารขยายตวัเศรษฐกจิทัง้ภายในประเทศและประเทศใกลเ้คยีง ดงันัน้เพื่อตอบสนอง
การเปลี่ยนแปลงตามนโยบายของรฐับาล การดําเนินทางธุรกิจต้องก้าวเข้าไปสู่การแข่งขนั   
การปรบัตวัใหท้นักบัการเปลีย่นแปลง ดว้ยการกําหนดกุลยุทธ์ทางธุรกจิ และการปรบัปรุงการ
พฒันากระบวนการดําเนินงานภายในองค์กรใหม้ปีระสทิธภิาพสูงขึน้ ทัง้ทางดา้นคุณภาพและ
รวมถงึการควบคมุตน้ทนุใหส้ามารถแขง่ขนัได ้ 

สิง่ทีจ่ะกล่าวในสารนิพนธ์ฉบบัน้ี คอื การปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการผลติถุง
ลมนิรภยัดา้นขา้งในรถยนต ์(Side Airbag) เน่ืองจากมกีระบวนการผลติทีย่าว โดยมกีระบวนการ
เยบ็ถึง 16 ขัน้ตอน อีกทัง้ยงัไม่สามรถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า  และรองรบัการ
ขยายตวัของตลาด รวมไปถงึการเพิม่ผลผลติใหม้สีว่นแบ่งทางการตลาดใหม้ากขึน้ ดว้ยการเพิม่
ประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ 

 
วตัถปุระสงค ์

1. เพื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพ (Efficiency) ในกระบวนการผลติถุงลมนรภิยัดา้นขา้งรุ่น 
A 

2. เพือ่เพิม่ผลผลติ (Output) ของกระบวนการผลติถุงลมนรภิยัดา้นขา้งรุน่ A 
 

ขอบเขตของการทาํสารนิพนธ ์
สารนิพนธ์ฉบบัน้ี เป็นการปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการผลติถุงลมนรภิยัดา้นขา้ง 

(Side Airbag) สายการผลติ รุน่ A เท่านัน้ โดยการศกึษาและรวบรวมขอ้มลูของการผลติปี 2557  
 

ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
1. ศกึษากระบวนการผลติปจัจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมกรณีศกึษา 
2. ศกึษาสภาพปญัหาของโรงงานอุตสาหกรรมกรณศีกึษา 
3. เกบ็รวมรวมขอ้มลูสภาพปญัหา 
4. วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา 
5. การวางแผนและดาํเนินการปรบัปรุงแกไ้ขปญัหา 
6. สรุปผลปรบัปรุง และขอ้เสนอแนะ 
7. จดัทาํรายงานสรปุผลการศกึษา 
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ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
1. สามารถเพิม่ประสทิธภิาพสายการผลติ เพิม่ขึน้รอ้ยละ 14.5 
2. สามารถเพิม่ผลผลติ (Output) เพิม่ขึน้รอ้ยละ 18 

 
แผนงานและระยะในการดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานระยะเวลาในการดาํเนินงาน 

 

1. ศึกษากระบวนการผลติปจัจุบัน

2. ศึกษาสภาพปญัหา

1. เก็บรวบรวมข้อมูลสภาพปญัหา

2. วิเคราะห์สาเหตุของปญัหา

5. การวางแผนและดําเนินการปรบัปรุง

แก้ไขปญัหา

6. สรุปผลปรบัปรุง และข้อเสนอแนะ

7. จดัทํารายงานสรุปผลศึกษา

ขัน้ตอนการดาํเนินงาน
ระยะเวลาในการดาํเนินการ

ม.ค. 58 ก.พ. 58 มี.ค. 58 เม.ย. 58 พฤ.ค. 58



บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
ระบบการผลิต 

สุวฒัน์ วชริวทยิากุล  (2549 : 6) ระบบการผลติ โดยจะมปีจัจยัผลติ (Input) ทัง้หมด 
จะถูกนําเข้าไปยังขบวนการผลิต (Production Process) โดยเสร็จแล้วก็จะได้ออกมาเป็น
ผลผลติ (Output) ซึ่งโดยทัว่ไปแลว้ ปจัจยัผลติ คอื คน เครื่องจกัร วธิกีาร วสัดุและอื่นๆ ส่วน
ผลผลติกค็อื สนิคา้ บรกิาร และขอ้มลู 

 

 
 

รปูที ่3 ระบบการผลติ 
 

ที่มา: สุวฒัน์ วชิรวทิยากุล. (2549). การศึกษาการเพ่ิมผลผลิตของสายการ
ประกอบเครื่องปรบัอากาศ. หน้า  6. 

 
ในบทนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวจิยัที่เกี่ยวข้อง ที่ผู้ศึกษาได้ทําการศึกษา และ

นําเสนอตามหวัขอ้ต่อไปน้ี 
1. ผลติภาพ (Productivity) 
2. ความสญูเปลา่ (Waste/Muda/NVA) 
3. ความสญูเปลา่ 7 ประการ (7 Waste) 
4. ECRS 
5. หลกัการ 4 ศนูย ์(4 Zero) 
6. ไคเซน็ (Kaizen) 
7. ควิซสีตอรขีอง JUSE (QC Story JUSE) 
8. เครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tool) 

ปัจจัยการผลิต ผลผลิต

คน ปจัจยัการผลติ สนิคา้

เคร ื่องจกัร ขบวนการผลิต บรกิาร

วิธกีาร ข้อมูล

วัสดุ

การจดัการควบคุมคุณภาพ
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9. ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรอุปกรณ์ (OEE) 
10. การศกึษาการทาํงาน (Work Study) 
11. การสมดุลสายการผลติ (Line Balancing) 
12. งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

 
ผลิตภาพ (Productivity) 

ผลติภาพ (Productivity) หมายถงึ การพยายามทําใหไ้ดผ้ลผลติเท่าเดมิ โดยใชส้ิง่ที่
ป้อนเขา้ไปหรอืปจัจยัผลติใหน้้อยลง หรอืใชป้จัจยัผลติเท่าเดมิแต่ใหไ้ดผ้ลผลติเพิม่ขึน้ หรอืให้
ผลผลติและปจัจยัผลติเพิม่ขึน้ แต่การเพิม่ของปจัจยัผลติ เพิม่เป็นอตัราส่วนที่ตํ่ากว่าการเพิม่
ของผลผลิตที่ได้ออกมา ดังนั ้นการเพิ่มผลผลิต  (Productivity) จึงหมายถึง ผลของการ
เปรยีบเทยีบ หรอือตัราสว่นระหว่างผลผลติ (Output) กบัปจัจยัผลติ (Input) 
 

ผลติภาพ (Productivity) = ผลผลติ (Output) / ปจัจยัผลติ (Input) 
 
วนัชยั รจิริวนิช  (2555 : 21-22) ได้แบ่งประเภทของผลติภาพเป็น 3 ประเภท คือ 

ผลติภาพเฉพาะสว่น ผลติภาพองคป์ระกอบรวม และผลติภาพรวม 
1. ผลิตภาพเฉพาะส่วน  (Partial Productivity) คือ  อัตราส่วนของผลผลิตต่อ

ทรพัยากรที่ใช้ในแต่ละชนิด เช่น ผลิตภาพแรงงาน (Labor Productivity) ผลิตภาพเงนิทุน 
(Capital Productivity) ผลิตภาพวตัถุดิบ (Material Productivity) ผลิตภาพพลงังาน (Energy 
Productivity) ผลติภาพคา่ใชจ่้าย (Expense Productivity) 

2. ผลติภาพองคป์ระกอบรวม (Total Factor Productivity) คอื อตัราสว่นผลผลติสุทธิ
ต่อผลรวมทรพัยากรดา้นเงนิทุนและแรงงาน ผลผลติสุทธอิธบิายไดจ้ากผลผลติรวมลบดว้ยค่า
วสัดุและคา่บรกิารทีต่อ้งซือ้ 

3. ผลิตภาพรวม (Total Productivity) คอื อตัราส่วนของผลผลิตต่อทรพัยากรที่ใช้
ทัง้สิน้อตัราการเพิม่ผลผลติบอกใหท้ราบว่า การทาํงานต่างๆ มปีระสทิธภิาพไดป้ระสทิธผิลเป็น
อย่างไร ถ้าจะดูอตัราการเพิม่ผลผลติของช่วงเวลาต่างๆ กนั กจ็ะทราบไดว้่าประสทิธภิาพของ
การทํางานนัน้ ดีขึ้นหรอืแย่ลง ถ้าดูอตัราการเพิม่ผลผลติของหน่วยงานหน่ึงเปรยีบเทียบกบั
หน่วยงานอื่นๆ ที่คล้ายๆ กนัก็จะทราบได้ว่าหน่วยงานนัน้มปีระสทิธิภาพดีกว่าหรอืแย่กว่า
หน่วยงานอื่นๆ อยา่งไร 

วนัชยั รจิริวนิช  (2555 : 24-25) ได้ให้ความหมายของการเพิม่ผลผลติโดยการลด
ต้นทุนการผลติ (ลดส่วนของทรพัยากรที่ใช้) ว่าน่าจะเป็นแนวทางในการเพิม่ผลผลติที่ได้ผล
สูงสุด ขณะที่การเพิม่ผลผลติโดยการลดกําลงัการผลติหรอืเพิม่ผลผลติโดยการลดต้นทุน (ลด
ทรพัยากรที่ใช)้ ในสดัส่วนทีม่ากกว่าผลผลติที่ลดลง เป็นแนวทางการเพิม่ผลผลติทีไ่ม่น่าจูงใจ
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มากที่สุด ปจัจุบนัเกดิแนวคดิด้านการลดขนาดองค์กร(Down Sizing) เพื่อลดต้นทุนการผลติ
หรอืมผีูบ้รหิารองคก์รบางองคก์รพยายามนําแนวคดิน้ีไปใชท้ัง้ๆทีอ่งคก์รของตนเป็นองคก์ารที่
กําลงัเจรญิเตบิโต ซึ่งกรณีน้ีควรจะใช้หลกัการทําใหผ้ลผลติเท่าเดมิหรอืเพิม่ขึน้โดยลดต้นทุน 
(ทรพัยากรที่ใช)้ ซึ่งเหมาะกบัองค์กรทีไ่ม่ขยายตวัอกีแลว้ โดยโอกาสการขยายตวัทางธุรกจิมี
น้อย องคก์รที่มธุีรกจิแบบถดถอย (Sunset Industry) การนําความคดิแบบ Down Sizing ของ
ธุรกิจแบบน้ีเป็นการเหมาะอย่างยิง่ แต่กรณีองค์กรที่มีการขยายตวัอย่างต่อเน่ือง น่าจะใช้
แนวคดิในการเพิม่ผลผลติ แบบเพิม่ผลผลติเพิม่ต้นทุน (เพิม่ทรพัยากรที่ใช้) การเพิม่ผลผลติ
สามารถทาํไดห้ลายวธิ ีดงัน้ี 

1. ผลผลติเพิม่ขึน้โดยทีป่จัจยัการผลติเทา่เดมิ 
2. ผลผลติเพิม่ขึน้ในขณะทีป่จัจยัการผลติลดลง 
3. ปจัจยัการผลติลดลงโดยไดผ้ลผลติเทา่เดมิ 
4. เพิม่ผลผลติในอตัราทีส่งูกวา่การการเพิม่ปจัจยัการผลติ 
5. ลดผลผลติลงในอตัราทีน้่อยกวา่การลดปจัจยัการผลติ 

องคป์ระกอบของการเพิม่ผลผลติไดแ้ก่  
1. Q, Quality = คณุภาพ  
2. C Cost = ตน้ทุน  
3. D Delivery = การสง่มอบ 
4. S Safety = ความปลอดภยั  
5. M Moral = ขวญั กําลงัใจ  
6. E Environmental = สิง่แวดลอ้ม 
7. E Ethic = จรยิธรรม 

 
 
 
 



8 

 
 

รปูที ่4 องคป์ระกอบของการเพิม่ผลผลติ 
 

 ที่มา: สุวัฒน์ วชิรวทิยากุล. (2549). การศึกษาการเพ่ิมผลผลิตของสายการ
ประกอบเครื่องปรบัอากาศ. หน้า  7. 
  
ความสญูเปล่า (Waste/Muda/NVA) 

นิพนธ์ บวัแกว้ (2550 : 4-6) ความสญูเปล่า คอื การกระทําใดๆกต็ามทีใ่ชท้รพัยากร
ไป ไมว่า่จะเป็นแรงงาน วตัถุดบิ เวลา เงนิ หรอือื่นๆแต่ไมไ่ดท้าํใหส้นิคา้หรอืบรกิารเกดิ “คณุคา่
หรอืการเปลีย่นแปลง” ภาษาญีปุ่น่จะเรยีกความสญูเปล่าวา่ “มดุะ (Muda)” หรอืความสญูเปลา่ก็
คอื การกระทําที่ไม่ก่อใหเ้กดิคุณค่าต่อตวัสนิคา้หรอืบรกิารนัน่เอง การที่จะบอกว่าการกระทํา
นัน้มคีุณค่าหรอืไม่ ใหต้ดัสนิกนัทีส่นิคา้หรอืบรกิารเกดิการเปลีย่นแปลงหรอืไม่ ถา้สนิคา้ไมเ่กดิ
การเปลีย่นแปลงรปูนัน้ถอืวา่การกระทาํนัน้ไม่มคีณุคา่ต่อตวัผลติภณัฑ ์

โดยทัว่ไปพบว่าในงานที่ทํากันอยู่ 100 งาน จะเป็นงานที่มคีุณค่าอยู่เพียง 5 งาน 
หรอื 5% เท่านัน้ ทีเ่หลอือกี 95% นัน้ถอืว่าเป็นงานหรอืการกระทําทีไ่ม่มคีุณค่า สาํหรบัขอ้เน้น
ยํ้าในการพจิารณากค็อื “คุณค่าตดัสนิทีก่ารเปลีย่นแปลงรปูร่างสนิคา้” เราสามารถแบ่งกจิกรรม
เหลา่น้ีออกไดเ้ป็น 2 สว่นดงัน้ี คอื 

1. กิจกรรมที่มคีุณค่า (Value Added Activity: VA) 5% เช่น การตดั การพ่นส ีการ
ขึน้รปู การประกอบเป็นตน้ 

2. กจิกรรมทีไ่มม่คีณุคา่ (Non Value Added Activity: NVA) 95% 
   2.1 ไมม่คีณุคา่แต่จาํเป็นตอ้งทาํ 60% (ชนิดที ่1) เช่นการตรวจสอบ การขนยา้ย 
   2.2 ไม่มคีุณค่าและไม่จําเป็นตอ้งทาํ 35% (ชนิดที ่2) เช่น การบนัทกึขอ้มลูทีไ่มไ่ด้

ใชง้านหรอืไมม่ปีระโยนช ์การผลติของเสยี การผลติเกนิความตอ้งการ เป็นตน้ 
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เมื่อทราบถึงองค์ประกอบของกิจกรรมหรืองานที่ทําไปในการผลิตแล้ว สิ่งที่
จาํเป็นตอ้งทาํคอื 

1. หางานทีเ่ป็น NVA ใหพ้บวา่มงีานอะไรบา้ง และทาํทีใ่ดในโรงงาน 
2. เมื่อพบ NVA ใหพ้จิรณาว่างานนัน้ๆจําเป็นตอ้งทําจรงิๆหรอืไม่ เป็น NVA ชนิดที ่

1 หรอื 2 
3. หากเป็น NVA ชนิดที ่2 ใหย้กเลกิงานนัน้ ไมจ่าํเป็นตอ้งทาํ 
4. หากเป็น NVA ชนิดที่ 1 ให้พิจรณาดูว่าควรทําอย่างไรให้ทําน้อยที่สุด โดยที่

ผลงานยงัคงดเีทา่เดมิ  
 
ความสญูเปล่า 7 ประการ (7 Waste) 
 นิพนธ์ บวัแก้ว  (2550 : 6-8) ไทอจิ ิโอโนะ (Taiichi Ohno) อดตีรองประธานบรษิัท 
Toyota Motor Corporation ได้กล่าวไวใ้นหนังสอื The Toyota Production System : Beyond 
Large Scale Production เกี่ยวกบัความสูญเปล่าเอาไว ้โดยเขาไดแ้บ่งความสูญเปล่าหรอืมุดะ
ออกเป็น 7 ชนิด (7 Wastes) ไดแ้ก่ 

1. การมขีองเสยี (Defect) การผลติของเสยีส่งผลกระทบโดยตรงต่อต้นทุน และเมื่อ
ไม่สามารถควบคุมอตัราของเสยีได้ย่อมมผีลกระทบต่อการวางแผนการผลติและการจดัส่งได ้
นอกจากนัน้การมขีองเสยีหลุดไปถงึลูกค้ายงัมผีลกระทบต่อความเชื่อมัน่ในตวัผลติภณัฑ์อกี
ดว้ย 

2. การผลติทีม่ากเกนิไปโดยไม่จาํเป็น (Over Production) การรผลติทีม่ากกว่าลกูคา้
ตอ้งการและการผลติสนิคา้ก่อนความตอ้งการ ถอืเป็นความสญูเปล่าเน่ืองจากเป็นการใชต้น้ทุน
ก่อนเวลาที่จําเป็น การทํางานล่วงเวลาเพื่อสรา้ง WIP (Work In Process) โดยไม่จําเป็น เป็น
สิง่ทีค่วรพจิารณาควรใชห้ลกัการผลติแบบทนัพอด ี(JIT: Just In Time) 

3. การมสีนิคา้คงคลงัเกนิความจําเป็น (Unnecessary Inventory) การมวีตัถุดบิ งาน
ระหว่างกระบวนการผลติ และสนิคา้สาํเรจ็รูปมากเกนิความจําเป็น ทําใหก้ารไหล (Flow) ไม่ดี
เทา่ทีค่วร 

4. การมกีารบวนการที่ไม่จําเป็น (Unnecessary Processing) ทําให้เกดิความล่าช้า
ในการผลติ ซึ่งทําใหก้ระทบต่อการจดัส่งได ้ทัง้ยงัทําใหเ้กดิความเมื่อยลา้ต่อพนักงานและเป็น
ตน้ทุนอกีดว้ย 

5. การเคลือ่นไหวรา่งกายทีไ่มจ่าํเป็น (Unnecessary Motion) ทาํใหเ้กดิความสญูเสยี
เวลาในกระบวนการผลติและเกดิความเมือ่ยลา้ต่อพนกังาน 

6. การขนส่งที่ไม่จําเป็น (Unnecessary Transportation) การขนส่ง ขนย้ายที่มาก
เกนิไปหรอืมรีะยะทางทีย่าวไกล สง่ผลกระทบต่อตน้ทุนและเวลาในการผลติ 
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7. การรอคอย (Waiting) การรอคอยต่างๆไม่ให้ประโยชน์ต่อการผลิต เช่นการรอ
วตัถุดบิ รอภาชนะใสง่าน รอเครือ่งจกัรซ่อมเสรจ็ รอการตดัสนิใจเป็นตน้ 

ความสูญเปล่าทัง้ 7 ประการเป็นสิง่ที่ไม่มคีวามจําเป็นและไม่ได้ก่อให้เกิดประโยน์ 
ดงันัน้ควรทําการกําจดัหรอืลดความสูญเปล่า หลกัการทัว่ไปในการปรบัปรุงงานเพื่อลดความ
สญูเปลา่ทัง้ 7 ประการทีนิ่ยมคอื ECRS 
 
ECRS 

นิพนธ ์สวสัดิธ์นกจิ  (2549 : 5-7) ECRS ซึง่เป็นหลกัการทัว่ไปของการปรบัปรุงงาน
โดยวธิกีารศกึษางาน เพือ่ปรบัปรุงข ัน้ตอนการทาํงานในการเพิม่ผลผลติไวด้งัน้ี 

1. กําจดัข ัน้งานบางส่วนที่ไม่จําเป็น หรือไม่มีประโยชน์ออกไป (Eliminate) ทัง้น้ี
เพราะงานหรอืปฏบิตักิารทีไ่ม่จําเป็นย่อมหมายถงึความสญูเปล่าของแรงงาน เวลา วสัดุสิง่ของ 
หรอืเงนิทองค่าใชจ้่ายทีนํ่ามาลงทุนหรอืดําเนินกจิการนัน้ขึน้ การพจิารณาขัน้งานเพือ่การกําจดั
ออกนัน้ จะเริม่โดยการพจิารณาว่า “จะกาํจดังานนัน้ไดไ้หม” คอื 

- งานขัน้น้ีอาจไมม่คีวามสาํคญัอกีต่อไปแลว้ 
- งานขัน้น้ีอาจมขีึน้เพือ่ความสะดวกของพนกังานเท่านัน้ 
- งานขัน้น้ีอาจตดัออกได ้ถา้มกีารจดัลาํดบัขัน้งานใหม ่
- งานขัน้น้ีอาจตดัออกได ้ถา้มกีารใชเ้ครือ่งมอืทีด่กีวา่เดมิ 
2. การรวมขัน้งานหลายๆส่วนเขา้ด้วยกนั ให้เป็นขัน้ตอนเดยีวกนั (Combine) เมื่อ

งานทีไ่ม่จาํเป็นถูกตดัทอนออกไปแลว้ เหลอืแต่ขัน้งานทีจ่าํเป็น หรอืไม่สามารถตดัทอนออกไป
ได ้ขัน้ต่อไปกค็อื หาทางเอาขัน้งานหรอืสว่นของงานทีจ่ําเป็นนัน้มารวมเขา้กนัใหม่ หรอืจดัทํา
ใหม ่โดยพจิารณาวา่“จะรวมขัน้งานเขา้ดว้ยกนัไดไ้หม” คอื 

- การออกแบบสถานทีท่าํงานและเครือ่งมอืใหม ่
- การเปลีย่นลาํดบัขัน้งาน 
- การเปลีย่นชนิดของวตัถุดบิและรายละเอยีดของชิน้สว่น 
- การเพิม่ทกัษะใหแ้ก่พนกังาน 
3. การจดัลําดบัขัน้ตอนการทํางานใหม่ (Rearrange) หากหลกัการตามขอ้ 1 และ 2 

ไม่ได้ผลอาจทําการปรบัปรุงได้โดยการเปลี่ยนคน เปลี่ยนสถานที่ หรือเปลี่ยนลําดับการ
ปฏบิตังิาน หรอืขัน้ตอนให้เหมาะสม การจดัลําดบัขัน้งานนัน้พจิารณาว่า “จะจดัลําดบัขัน้งาน
ใหมไ่ดไ้หม” คอื 

- การลดขัน้งานบางขัน้ใหส้ ัน้ลงหรอืงา่ยขึน้ 
- การลดขัน้งานการขนยา้ยวสัดุและการเดนิ 
- การประหยดัพืน้ทีใ่นการทาํงานและประหยดัเวลา 
- การใชเ้ครือ่งมอือยา่งมปีระสทิธภิาพ 
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4. การปรบัปรุงใหข้ ัน้ตอนการทาํงานใหง้า่ยขึน้ (Simplify) ไดแ้ก่ การปรบัปรุงงานให้
มีการปฏิบัติที่ง่ายขึ้น และมีประสิทธิภาพสูง เช่น งานที่มีข ัน้ตอนการปฏิบัติที่ยุ่งยาก
สลบัซับซ้อน เข้าใจยากก็หาทางทําให้ง่ายขึ้น หาทางใช้เครื่องมือผ่อนแรง หรือเครื่องมือ
เครื่องจกัรที่ทนัสมยั และสามารถทํางานได้อย่างมีประสทิธิภาพ ในการปรบัปรุงขัน้งานจะ
พจิารณาว่า “จะปรบัปรุงขัน้งานไดไ้หม” โดย 

- การวางผงัสถานทีท่าํงานใหม ่
- การใชเ้ครือ่งมอืทีด่ขี ึน้ 
- การฝึกพนกังาน การคมุงานอยา่งดแีละมกีารบรกิารอยา่งด ี
- การแบ่งขัน้งานใหย้อ่ยลง 
จากหลกัการของการปรบัปรุงงานนัน้จะเห็นว่า การกําจดัควรจะมาก่อน ทัง้น้ีเพื่อ

ไม่ให้เกิดปญัหาว่างานบางขัน้ได้เสยีเวลาจดัรวม จดัลําดบั หรอืปรบัปรุงไปแล้วจงึพบว่าไม่
จาํเป็นตอ้งทํา สว่นการรวมควรจะทําถดัมา เพื่อไม่ใหเ้กดิกรณีทีม่กีารจดัลําดบัขัน้งานก่อน จน
โอกาสทีจ่ะรวมขัน้งานหมดไปการจดัลําดบัควรทําหลงัจากที่ไดม้กีารกําจดัและยุบงานรวมเขา้
ด้วยกันแล้ว ส่วนการปรับปรุง จะไม่กระทบกับกระบวนการทํางาน เน่ืองจากเกี่ยวข้อง
เฉพาะงานแต่ละชิ้น จงึควรมาหลงัสุดเมื่อแน่ใจว่างานทุกงานจําเป็น เป็นงานที่กะทดัรดัและมี
ลาํดบัทีถ่กูตอ้งแลว้ 
 
หลกัการ 4 ศนูย ์(4 Zero) 
 นิพนธ ์บวัแกว้  (2550 : 9) หลกัการ 4 ศูนย ์ถอืเป็นหลงัการสาํคญัในการผลติซึง่ผูท้ี่
เกี่ยวขอ้งกบัสายการผลติทุกคนควรทราบและดําเนินการใหไ้ดบ้รรลุตามวตัถุประสงคด์งักล่าว
เหลา่น้ี ไดแ้ก่ 
 1. ของเสยีเป็นศูนย ์(Zero Defect) เน่ืองจากของเสยีเป็นตน้ทุน 
 2. การรอคอยเป็นศูนย์ (Zero Delay) เน่ืองจากการรอคอยทําให้ใช้ประโยน์จาก
ตน้ทุนทีจ่า่ยออกไปไมคุ่ม้คา่ 
 3. วสัดุคงคลงัเป็นศูนย์ (Zero Inventory) เน่ืองจากวสัดุคงคลงัเป็นต้นทุนเช่นกนั 
ได้แก่ วตัถุดิบ (Raw Material) งานระหว่างกระบวนการผลิต (WIP: Work In Process) และ
สนิคา้สาํเรจ็รปู (FG: Finished Goods) 
 4. อุบตัิเหตุเป็นศูนย์ (Zero Accident) เน่ืองจากเมื่อมอุีบตัเิหตุเกดิขึน้จะมแีต่ความ
สญูเสยี ไม่ว่าจะเป็นชวีติ ทรพัยส์นิ การบาดเจบ็ การหยุดการผลติ หรอืแมก้ระทัง่ขวญักําลงัใจ
ของพนกังาน 
 จะเหน็ไดว้า่คาํวา่ศนูยเ์ป็นคาํในอุดมคต ิหรอืไมส่ามารถทาํไดจ้รงิ ซึง่หลกัการ 4 ศนูย์
มวีตัถุประสงคค์อื ทําใหท้ัง้ 4 มน้ีอยทีสุ่ดจนกระทัง่ใกลศู้นย ์แต่ยงัคงตอบสนองความพงึพอใจ
ของลกูคา้ (Customer Satisfaction) ไดด้ ี 
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ไคเซน็ (Kaizen) 

 ไอเอ็นซีคิวตี้ (INCquity. 2558 : Online); 改 (Kai - ไค) ในภาษาญี่ปุ่น หมายถึง
เปลีย่นแปลงหรอืแก้ไข ส่วนคําว่า 善 (Zen - เซน็) หมายถงึการมุ่งสู่ความสมบูรณ์ ปรชัญาที่
แทข้องกลยุทธ์การบรหิารแบบ 改善 (Kaizen - ไคเซน็) จงึหมายถงึความมุ่งมัน่จะแกไ้ขหรอื
เปลีย่นแปลง แต่เป้าหมายกเ็พือ่มุง่สูค่วามสมบรูณ์แบบ และเพราะทัง้สองตวัอกัษรน้ีมคีวามเป็น
กรยิาทีเ่คลื่อนไหวอยู่เสมอ เหตุของการเลอืกใช้ตวัอกัษรทัง้สองมาประกอบเป็นคําว่า Kaizen 
จงึมนียัลกึซึง้ทีต่อ้งการสือ่เพิม่เตมิว่าการปฏวิตัแิละปฏบิตัทิีเ่กดิขึน้นัน้จะตอ้งกระทาํสบืไปอยา่ง
ต่อเนื่องไม่มวีนัสิน้สุดอกีดว้ย การบรหิารแบบ Kaizen แมไ้ม่ใช่แค่งานหลกัของผูบ้รหิาร แต่ใน
ขณะเดยีวกนักไ็ม่ใช่เรื่องของพนักงานเพยีงฝ่ายเดยีวและ Kaizen กไ็ม่ไดเ้ป็นเพยีงสตูรสําเรจ็
การปรบักระบวนงานในบรษิทั แต่สิง่ทีเ่ป็นเหมอืนแนวคดิทางการบรหิารนี้ถงึกบัจะตอ้งถูกปลกู
สร้างลงในจติใจของพนักงานและผู้บรหิารทุกคน จนถึงระดบัเปลี่ยนแปลงวถิีชวีติของตนให้
สอดคล้องกบัแนวปฏิบตัิเลยทีเดียว กลยุทธ์ที่สร้างผลลพัธ์ได้อย่างมหาศาลน้ีจึงจะสามารถ
เกดิขึน้ไดจ้รงิ 
 ในภาพใหญ่ กลยุทธ์การบรหิารแบบ Kaizen คอืวถิีของผูบ้รหิารที่มอบความมัน่ใจ
ทัง้สิ้นไวท้ี่พนักงานทุกๆ คนในองค์กร ให้ดูแลและพฒันาขดีความสามารถทัง้ของตนเองและ
ระบบการผลิตให้ดีขึ้นอย่างสมํ่าเสมอ ด้วย "แบบแผนในการปฏิบัติ" โดยไม่ปกัใจมัน่ใน 
"ระเบยีบปฏบิตั"ิ ทีม่อียูก่่อนวา่คอืความสมบรูณ์แบบทีเ่ปลีย่นแปลงใดๆ ไมไ่ดอ้กี 
 ในภาพระดบัพนักงาน วถิปีฏบิตัขิอง Kaizen นัน้เปรยีบใหง้่ายทีสุ่ดก็เหมอืนการทํา
วตัรของสงฆห์รอืนกับวช กล่าวคอื เป็นการทาํกจิซํ้าๆ ในแต่ละวนั โดยไมใ่ช่เพยีงปฏบิตัใิหค้รบ
หรอืเพื่อฆ่าเวลา แต่ใหม้ใีจจดจ่ออยา่งมสีมาธกิบัคําถาม แยกแยะ วเิคราะห์ และคน้หาคําตอบ
ในเรื่องหน่ึงที่เป็นคําถามสําหรบัตน แล้ววนัรุ่งขึ้นก็ทําอย่างเดิมอีกเพื่อมุ่งหวงันําตนเขา้ใกล้
ความรูแ้จง้มากขึน้ทุกวนัๆ นัน่เอง 
 โดยแนวคดิเหลา่น้ี เมือ่นํามาประกอบกบัขัน้ตอนทีเ่ป็นวถิปีฏบิตัทิีถู่กตอ้ง พลงัในการ
แกป้ญัหาดว้ยกลยุทธ์บรหิารแบบ Kaizen นัน้สามารถนําไปใชจ้ดัการกบัปญัหาเชงิระบบทีเ่ป็น
รูปธรรมได้กว้างขวางและหลากหลายมาก เป็นได้ตัง้แต่การควบคุมคุณภาพ  การลด
กระบวนการทาํงาน การจดัการสนิคา้คงคลงั การบรหิารระบบขนสง่ ฯลฯ โดยการแกป้ญัหาน้ีจะ
ถูกทดลองโดยผู้ที่อยู่ในสภาพแวดล้อมโดยตรง ก่อนจะรวบรวมเป็นคําแนะนําหรอืสูตรการ
จดัการต่อไป คําตอบที่ได้จากการทดลองแต่ละขัน้จึงมกัได้แนวทางที่ปฏิบตัิได้จริง ซึ่งพอ
รวบรวมจนได้เฉพาะเน้ือหาที่ดทีีสุ่ด กจ็ะเกดิเป็นนวตักรรมใหม่ได ้ดงัเช่นที่ Toyota ในที่สุดก็
สามารถสร้างมาตรฐานการผลติ TPS (Toyota Production System) ซึ่งใช้หลกั Just-in-Time 
(JIT) ในการควบคุมการผลติรถยนต ์ให ้"ทําเฉพาะทีต่อ้งการ ทําเฉพาะเมื่อตอ้งการ และทําแค่
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จาํนวนทีต่อ้งการ" ขึน้ไดจ้นสาํเรจ็ กเ็ป็นผลมาจากการศกึษาและทดลองผา่นการทาํ Kaizen ใน
สว่นยอ่ยๆ ของระบบอยา่งต่อเน่ือง 
5 องคป์ระกอบทีจ่าํเป็นตอ้งปรบัพืน้ฐานก่อนลงมอืทาํ Kaizen ไวว้่าตอ้งประกอบดว้ย 

1. ทมีทีร่ว่มมอื (teamwork) 
2. คนทีม่วีนิยั (personal discipline) 
3. ใจทีม่กีาํลงั (improved morale) 
4. งานทีม่รีะบบตรวจทาน (quality circles) 
5. คาํแนะนําทีส่รา้งสรรค ์(suggestions for improvement) 

องค์ประกอบเหล่าน้ีจําเป็นจะต้องผ่านการเตรยีมพร้อมก่อนเริม่ข ัน้ตอนการปฏิบตัิงานอย่าง
จรงิจงั เพราะหากขาดรากฐานทีแ่ขง็แรง โอกาสทีจ่ะเกดิปญัหาอนัเป็นอุปสรรคขดัขวางการทํา 
Kaizen นัน้มโีอกาสเกดิไดส้งูมาก ตวัอยา่งของปญัหาเหลา่น้ี เช่น 

 เกดิการโอนงานบางส่วนออกไปทํา Kaizen หวัหน้างานประจําอาจเขา้ใจว่าตนถูก
พจิารณาว่าศกัยภาพลดลง เป็นเหตุใหเ้กดิการต่อตา้นและไมย่อมปล่อยงาน 

 ความไม่ร่วมมอืของผูท้ ีไ่ม่เชื่อว่ากระบวนการทดลองจะได้ผลลพัธ์ที่ด ีหรอืมคีวาม
เป็นไปได ้

 ความผดิหวงัในผลการทดสอบทีไ่มม่คีวามคบืหน้าอาจบัน่ทอนกาํลงัใจ 
 ความไม่ยัง่ยนืของระบบเพราะขาดการรบัรองโดยผู้บรหิาร ให้ใช้เวลาทํา Kaizen 

อยา่งจรงิจงั 
 การขาดการสนบัสนุนดา้นเครือ่งมอืทีเ่พยีงพอ 

 เป้าหมายไคเซน็ คอื ลดขยะ  無駄 (Muda - มุดะ) โดยรากศพัทเ์ราอาจตคีวามว่า 
หมายถึงข้าวของที่ไม่จําเป็น เราอาจสมมติภาพเพื่อความเข้าใจเหมือนกบักองคาราวานที่
จาํเป็นตอ้งเคลื่อนทีไ่ด้คล่องแคล่ว แต่กลบัเตม็ไปดว้ยสมัภาระหรอืขยะทีก่ลายเป็นน้ําหนักถ่วง
อยู่มากมาย ซึ่งหากสมัภาระหรือขยะเหล่านัน้ถูกแยกแยะ พิจารณา และกําจดัทิ้งได้อย่าง
ต่อเนื่อง ขบวนย่อมเคลื่อนทีไ่ดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพดขีึน้อย่างแน่นอน 無駄 จงึกลายมาเป็น
ชื่อเรยีกขัน้ตอนที่มชีื่อเรยีกเป็นภาษาองักฤษว่า “Elimination of Waste (กําจดัขยะ)” ซึ่งเป็น
ขัน้ตอนแรกของการเริม่ตน้ทาํ Kaizen 
 จุดมุ่งหมายสําคญัของขัน้ตอนน้ีก็คอื มองหา และหาทางกําจดัสิง่ที่ถ่วงให้องค์กร
เคลือ่นไหวชา้หรอืตอ้งใสใ่จกบัสิง่ทีไ่มเ่ป็นประโยชน์ใดๆ ออกไปใหไ้ดม้ากทีส่ดุ โดยสิง่ทีเ่ขา้ขา่ย
สิง่ที่ต้องกําจดัก็คือ "กระบวนการหรือขัน้ตอนที่ทําให้เกิดขยะแบบต่างๆ" เรียงลําดบัความ
รุนแรงจากมากไปน้อย ดงัน้ี 

1. เกดิสนิคา้ทีม่ขีอ้บกพรอ่ง (Defective products) 
2. เกดิการผลติเตรยีมเกนิความจาํเป็น (Over-production) 
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3. เกดิการเคลือ่นยา้ยสนิคา้บอ่ยเกนิไป (Transportation) 
4. เกดิการรอระหวา่งขัน้ตอน (Waiting) 
5. เกดิการเผือ่มากเกนิจาํเป็น ทัง้สว่นประกอบและกาํลงัคน (Excess inventory) 
6. เกดิการเคลือ่นไหวมากเกนิจาํเป็น (Motion) 
7. เกดิขัน้ตอนเพิม่ขึน้ แต่มปีระโยชน์คอ่นขา้งน้อย (Extra processing) 

 เช่น เราอาจมองว่าในการทําสวน การทดลองระบบน้ําหยดเพื่อทดแทนการรดน้ําที่
เราตอ้งทาํอยูป่ระจํา และการค่อยๆ เกบ็ขอ้มูลปรมิาณน้ําทีห่ยดต่อหน่ึงนาทกีบัความเรว็ในการ
เจริญเติบโตหรือให้ดอกผลของต้นไม้นัน้ ก็คือแนวคิดอย่างง่ายๆ ที่ใกล้เคียงกับการทํา 
Elimination of Waste เพื่อลด ปริมาณน้ําที่ไม่จําเป็น (Over-production) และเพื่อเลิก การ
เคลื่อนไหวทีม่ากเกนิจําเป็น (Motion) ในการต้องเดนิมารดน้ําต้นไมข้องเรานัน่เอง สิง่เหล่านี
เริม่ตน้จากการพจิารณาสถติทิีเ่กีย่วกบัมาตรฐานการทาํงานต่างๆ จากนัน้จงึเตรยีมการทดสอบ
เพือ่ลดปญัหาต่างๆ ขา้งตน้ซึง่ประกอบดว้ยการกําหนดเป้าหมาย กาํหนดคา่ต่างๆ ทีต่อ้งบนัทกึ
และทดลองปรบัเปลี่ยน และการเตรียมและฝึกฝนการทดลอง และเมื่อตัง้เป้าหมายเรื่อง 
Elimination of Waste วา่จะลดปญัหาในสว่นใดไดแ้ลว้ ขัน้ต่อไปคอืการลงมอืทาํ  
 กลไกลไคเซ็น คือ CIP ศาสตราจารย์ชาวอเมริกนั William Edwards Deming ผู้มี
คุณูปการต่อการก่อกําเนิดของ Kaizen ในญี่ปุ่นตัง้แต่ช่วงปี 1950 ได้นิยามกลไกการศึกษา
ปญัหาเพื่อทํา Elimination of Waste ที่ชื่อ Continual Improvement Process (CIP หรือ CI) 
ไวว้่ามไีวเ้พื่อ 2 ประการ คอื เพื่อแกไ้ข หรอืเพื่อปรบัใหด้ขี ึน้ อนัประกอบดว้ย 4 ขัน้ตอนหลกัๆ 
คอื 

1. Plan (วางแผน) เลอืกประเดน็ทีต่อ้งการทดสอบ เลอืกตวัวดั (ค่า) ทีต่อ้งพจิารณา 
ทาํกลุม่ระดมความเหน็และพฒันาวธิทีดสอบ (คอืขัน้ตอนการทาํ Elimination of Waste) 

2.  Do (ทดลอง) ทดสอบ เกบ็ผลของตวัวดั ตามวธิทีดสอบ 
3.  Check (วดัผล) เปรยีบเทยีบตวัวดัจากผลทีเ่พิง่ทดสอบกบัก่อนหน้าน้ี เพื่อดูว่าได้

ผลลพัธท์ีด่ขี ึน้หรอืไม ่
4.  Act (เลอืก) ตดัสนิใจทาํ Elimination of Waste ดว้ยการเลอืกทาํอยา่งใดอยา่งหนึ่ง 

ECRS 
เมื่อครบรอบที่ Act หน่ึงครัง้ เราจะได้บทสรุปที่ดขี ึ้นหน่ึงขัน้เสมอ ซึ่งเป้าหมายปลายทางของ
การทาํ Kaizen นัน้สามารถใหผ้ลในทางต่างๆ ไดห้ลากหลายดา้นแตกต่างกนัไป อาท ิ

 สนิคา้คณุภาพดขีึน้ 
 จาํนวนการผลติต่อช่วงเวลาเพิม่มากขึน้ 
 ความปลอดภยัสงูขึน้ 
 ตน้ทุนลดลง 
 เคลือ่นยา้ยสนิคา้จากจุดไปจุดไดง้า่ยขึน้ 
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 ลกูคา้มคีวามพงึพอใจมากขึน้ 
 ขวญัและกาํลงัใจของพนกังานดขีึน้เพราะความงา่ยหรอืสะดวก 
 ฯลฯ 

 
คิวซีสตอรีของ JUSE (QC Story JUSE) 

กิติศักดิ ์พลอยพานิชเจรญิ  (2552 : 95-96) ขัน้ตอนการแก้ปญัหาของสมาพันธ์
นักวทิยาศาสตร์และวศิวกรแห่งประเทศญี่ปุ่น (Japanese Union of Scientist and Engineer : 
JUSE) ไดเ้สนอการบรหิารแบบควิซเีซอรเ์คลิสาํหรบัเป็นวธิใีนการแกป้ญัหาคุณภาพ 7 ขัน้ตอน
ดงัน้ี 

1. การเลอืกหวัขอ้ การกําหนดภาระกจิตวัเองว่ามคีวามรบัผดิชอบอะไร เพือ่การบ่งชี้
คุณภาพแลวทาํการตรวจสอบผลการดาํเนินงานในปจัจุบนั เพื่อการกําหนดปญัหาดา้นคุณภาพ 
จากนัน้จะทําการเลอืกปญัหาที่จะทําการแก้ไขมากําหนดเป็นหวัขอ้ปญัหา โดยหวัขอ้ปญัหา
จะตอ้งอยูใ่นรปูของการแกไ้ขสิง่ทีไ่มพ่งึปรารถนามากกวา่ความตอ้งการในสิง่ทีป่รารถนา 

2. การทําความเขา้ใจกบัสถานการณ์และตัง้เป้าหมาย ในขัน้ตอนน้ีจะประกอบดว้ย
การเลือกคูณ ลักษณะเพื่ อการควบคุม  (control characteristics) ที่ ใช้ตัดสินถึงความมี
ประสทิธิผลของการแก้ไขปญัหา แล้วทําความเข้าใจกบัสถานการณืที่มคีวามหมายว่า การ
คน้หาสิง่ที่ไม่พงึปรารถนาในปจัจุบนัและความเป็นไปของสิง่ดงักล่าวในอดตี (กติศิกัดิ ์พลอย
พานิชเจรญิ. 2552: หน้า 95; อา้งองิจาก Hosantani. 1992:82)  โดยวธิกีารสาํคญัประการหน่ึง
ของการวเิคราะห์สถานการณ์คอื การใชค้วามรูใ้นดา้นความผนัแปรในการจําแนกประเภทของ
ขอ้มลู เพื่อการทําความเขา้ใจกบัสถานการณ์ทีเ่กดิขึน้ จากนัน้ใหกํ้าหนดเป้าหมายในการแกไ้ข
ปญัหาในรปูของ ปรมิาณทีต่อ้งแกไ้ขภายในระยะเวลาทีก่าํหนด 

3. การวางแผนกิจกรรมแก้ไขปญัหา ขัน้ตอนที่มคีวามโดดเด่นของควิซีสตอรขีอง
สมาพนัธ์ JUSE คอื การวางแผนกิจกรรมการแก้ไขปญัหาว่า ใครทําอะไร อย่างไร โดยผ่าน
แผนภูมแิกนต ์(Gantt chart) โดยการดาํเนินการดงักลา่วจะตอ้งไดม้าจากการทําความเขา้ใจกบั
สถานภาพปญัหาทีจ่ะแกไ้ขในขัน้ตอน 2 เพื่อกําหนดกจิกรรมทีต่อ้งใชใ้นการแกไ้ขปญัหา พรอ้ม
ทัง้ทรพัยากรทีใ่ชเ้พื่อการกําหนดตารางเวลาและมอบหมายผูร้บัผดิชอบ โดยแผนการน้ีจะเป็น
เครือ่งมอืสาํคญัในการควบคมุโครงการแกไ้ขปญัหาต่อไป 

4. การวิเคราะห์สาเหตุของปญัหา ในขัน้ตอนน้ีจะได้มาจากการรวบรวมสาเหตุที่
เป็นไปไดท้ัง้หมดของปญัหา แลว้วเิคราะหค์วามสาํพนัธเ์ชงิระบบระหวา่งคณุลกัษณะคุณภาพที่
ศกึษา และสาเหตุทีม่คีวามสมัพนัธ์กนั โดยใชเ้ครื่องมอืควิซทีี่มคีวามเหมาะสม ก่อนจะสรุปถงึ
สาเหตุรากเหงา้ของการเกดิปญัหาคณุภาพ 

5. การพจิารณามาตรการตอบโตแ้ละนําไปใช ้หลงัจากการศกึษาสาเหตุรากเหงา้ของ
ปญัหาแล้ว ขัน้ตอนต่อไปคือการกําหนดมาตรการตอบโต้ที่เหมาะสม โดยเริ่มต้นจากการ
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กําหนดแนวความคดิของมาตรการตอบโต้ เช่น การกําจดัให้หมดไป การกลบัทิศทาง การ
แยกกนัระหว่างความปกติและความผดิปกติ ค่าคงที่และความผนัแปร ฯลฯ และเมื่อกําหนด
แนวความคดิไดแ้ลว้ ใหท้ําการสรา้งทางเลอืกสําหรบัเป็นมาตรการตอบโต ้และเลอืกมาตรการ
ตอบโตส้าํหรบันําไปปฏบิตัต่ิอไป 

6. การยนืยนัผลลพัธ์ ในขัน้ตอนน้ีจะเป็นการพจิารณาผลลการใชม้าตรการตอบโตใ้น
ขัน้ตอนที่ 5 เพื่อพจิารณาผลกระทบขา้งเคยีง (side-effect) ที่อาจจะเกดิขึ้น แล้วพจิารณาถึง
ผลลพัท์ีไ่ดจ้ากการปรบัปรุงงาน เพื่อทาํการเปรยีบเทยีบกบัเป้าหมายทีก่ําหนดไวใ้นขัน้ตอนที ่2 
และถ้าหากพบว่าผลที่ได้มคี่าตํ่ากว่าเป้าหมายแล้ว ก็ควรกลบัไปพจิารณาถงึสาเหตุรากเหงา้
ของปญัหาและกําหนดมาตรการตอบโต้ใหม่ และถ้าผลไดรบัตรงกบัเป้าหมายแล้ว ใหท้ําการ
ระบุถงึผลประโยชน์ทีไ่ดร้บัจากการปรบัปรุง 

7. การจดัทํามาตรฐานและกําหนดระบบควบคุม หลงัจากทีไ่ดก้ําหนดมาตรการตอบ
โตไ้ปใชแ้ละผา่นการยนืยนัผลแลว้วา่ใหผ้ลตรงตามเป้าหมายทีก่าํหนด กค็วรจะดาํเนินการต่อไป
ดว้นการร่างมาตรฐานเพื่อใหทุ้กฝา่ยไดท้ดลองใช ้แลว้ทําการแกไ้ขใหเ้หมาะสมกบักระบวนการ
ทํางาน จากนัน้ให้กําหนดถงึวธิกีารควบคุม ซึ่งควรจะมกีารกําหนดถึงหวัขอ้ควบคุม (control 
item) และจุดตรวจสอบ (checkpoints) จากนัน้จะทําการให้การศึกษาหรอืฝึกอบรมถึงความ
รบัผดิชอบในวธิกีารทาํงานใหม ่แลว้ทาํการรกัษาผลประโยชน์ทีไ่ดร้บันัน้ไว ้

 
เคร่ืองมือคณุภาพ 7 อย่าง (7 QC-Tool)  

1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) เป็นตารางที่ใช้ในการเกบ็ขอ้มูล รวบรวมขอ้มูล ใน
กรรมวธิกีารผลติ เพื่อประโยชน์ในการทําฮสีโตแกรม แผนภูมพิาเรโต และใชว้เิคราะห์ ในการ
แกป้ญัหาต่าง ๆ การกําหนดลกัษณะ ใบตรวจสอบ จะตอ้งพจิารณารูปแบบทีส่ามารถจะบนัทกึ
ขอ้มูลได้ง่ายชดัเจน ระบุชิ้นงานผู้ตรวจสอบ วนัเวลา ที่ทําการตรวจสอบ และขอ้มูลอื่น ๆ ที่
เกีย่วขอ้ง 

2. ฮีสโตแกรม (Histogram) ฮสีโตแกรมเป็นกราฟแท่งที่แสดงการแจกแจงความถี่
ของ ขอ้มลู ความสงูของกราฟแท่งและแสดงความถีข่องขอ้มลูทีเ่กดิขึน้ในช่วงกวา้งนัน้ ซึง่แสดง
ให ้เหน็ถงึการแจกแจง รูปร่าง (Shape) ทีม่แีนวโน้มสูศู่นยก์ลาง (Central Tendency) และการ
กระจาย ของขอ้มลู (Scatter) วา่เป็นอยา่งไร 

 3. แผนภูมพิาเรโต (Pareto Diagram) แผนภูมพิาเรโต คอื กราฟแท่งที่เรยีงลําดบั
ขนาด ของขอ้มูล เพื่อใช้ในการเปรยีบเทยีบดูว่าหวัขอ้ของขอ้มูลแต่ละชุด มคีวามสําคญัมาก
น้อย แตกต่างกนัอย่างไร เพื่อเป็น แนวทางในการเลอืกหวัขอ้เรื่องที่สําคญัแกไ้ขปรบัปรุงก่อน 
แผนภาพพาเรโตมกัจะใชแ้สดงขอ้บกพร่อง หรอืความเสยีหายอนัเกดิจากสาเหตุอื่น ๆ เพื่อจะ
ไดนํ้ามา พจิารณาแกไ้ขปรบัปรุงงานต่อไป  
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4. ผงัก้างปลา (Fish-bone Diagram) หรือผงัเหตุและผล (Cause-effect Diagram) 
แผนภูมิก้างปลา เป็นแผนภาพสําหรบัวิเคราะห์หาสาเหตุต่าง ๆ ซึ่งมีผลต่อคุณภาพของ
ผลติภณัฑ ์ประสทิธภิาพของเครื่องจกัร และสาเหตุอื่น ๆ การวเิคราะหส์าเหตุนัน้ ไดม้าจากการ
ระดมความคดิ (Brainstorming) สาเหตุต่าง ๆ น้ี ส่วนใหญ่เกดิจากสาเหตุหลกั 4 ประการ คอื 
คน วตัถุดบิ เครื่องจกัร และวธิกีาร โดยแต่ละสาเหตุยงัเกดิจากสาเหตุย่อยๆ อกีมากมาย เช่น 
คนแตกต่างกัน เน่ืองจากพื้นฐานการศึกษา ความชํานาญ อุปนิสัย สุขภาพ ความตัง้ใจ 
สภาพแวดลอ้ม และอื่น ๆ ซึง่ สาเหตุเหล่าน้ี สามารถนํามาเขยีนแผนภาพ โดยมลีกัษณะคลา้ย
กา้งปลา  

5. กราฟ (Graph) เป็นส่วนหน่ึงของรายงานต่าง ๆ ที่ใช้สําหรบันําเสนอข้อมูลที่
สามารถ ทําให ้ผูอ่้านเขา้ใจขอ้มูลต่าง ๆ ได้ด ีสะดวกต่อการแปลความหมาย และสามารถให้
รายละเอียดของ การเปรยีบเทยีบได้ดกีว่าการนําเสนอขอ้มูล ด้วยวธิอีื่น ๆ ทัง้น้ีเพราะกราฟ
สามารถมองเหน็ถงึ ลกัษณะของขอ้มลูตา้ง ๆ ไดท้นัท ีจากเสน้ รปูภาพ แท่งเหลีย่ม และวงกลม 
ซึง่การนําเสนอขอ้มลู ดว้ยกราฟน้ี กราฟทีนิ่ยมใชก้นัมากไดแ้ก่ กราฟเสน้ กราฟรูปภาพ กราฟ
แท่ง กราฟวงกลม และ แผนภูมคิวบคุมคุณภาพ ซึ่งกราฟแต่ละชนิด จะมปีระโยชน์ในการใช้
แตกต่างกนั  

6. แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) แผนภูมิกระจายเป็นแผนภูมิที่แสดงถึง
ลกัษณะ ความสมัพนัธข์องตวัแปร 2 ตวัว่า ลกัษณะความสมัพนัธเ์ป็นอยา่งไร ผลของตวัแปรตวั
หน่ึงมผีลกบั ตวัแปร อกีตวัหน่ึงอยา่งไร ลกัษณะของแผนภมูกิระจายโดยทัว่ไป แสดงเป็นกราฟ
โดยใหแ้กน X แทนตวัแปรหน่ึง และแกน Y แทนอกีตวัแปรหน่ึง จากขอ้มูลทีไ่ดจ้ะนําไปเขยีน
เป็นจุดลงในกราฟ แลว้ดคูวามสมัพนัธข์องตวัแปร  

7. แผนภูมคิวบคุม (Control Chart) (Walter: 1925) เป็นผูร้เิริม่ใชว้ธิกีารทางสถติ ิใน 
การควบคุมคุณภาพทีเ่รยีกว่า การควบคุมคุณภาพเชงิสถติ ิ(Statistical Quality Control) โดย
ใช้แผนภูมิควบคุม และการสุ่มตวัอย่าง เพื่อการตรวจสอบผลิตภณัฑ์ แผนภูมิควบคุมเป็น
แผนภูมกิราฟทีใ่ช ้เพื่อการควบคุม กระบวนการผลติ ลกัษณะของแผนภูม ิจะเป็นกราฟของสิง่
ที่ต้องการควบคุม เขยีนเทยีบกบัเวลา วตัถุประสงค์หลกัของแผนภูมคิวบคุมคอื การควบคุม
กระบวนการผลติเพื่อให้รู ้ว่า ณ เวลาใดที่มปีญัหา ด้านคุณภาพ ทัง้น้ีเพื่อการแก้ไขปรบัปรุง
กระบวนการผลติ ใหก้ลบัสูส่ภาพ ปกตแิผนภมูคิวบคมุเป็นเทคนิค เชงิสถติทิีม่คีวามสาํคญัอยา่ง
มาก และมรีูปแบบต่าง ๆ หลายรูปแบบ แล้วแต่ลกัษณะการควบคุม เช่น X bar R chart, np 
chart 

 
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอปุกรณ์ (OEE) 

ไพศาล ลี้ตระกูล  (2551 : 5-7) การวัดสมรรถนะของการผลิต (Manufacturing 
Performance) มกีารหาวธิกีารกนัหลากหลาย ซึง่สว่นใหญ่จะมขีอ้มลูและดรรชนีจาํนวนมาก ทัง้
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ในทางกวา้งและทางลกึหลายวธิลีา้สมยัและอกีหลายวธิไีม่มคีวามต่อเน่ืองในการวเิคราะห์อกี
หลายวธิมีคีวามพยายามเอารายงานทางบญัชเีขา้มาวเิคราะห์ ซึ่งไม่สามารถใหค้วามละเอยีด
ในทางลกึหรอืนําไปใชป้รบัปรุงการเพิม่ผลผลติไดจ้รงิๆ ปญัหาอื่นทีพ่บ คอื การมดีรรชนีในการ
ชี้วดัมากแต่ไม่สมัพนัธ์กนั ทําใหไ้ม่สามารถมองภาพใหญ่ไดอ้ย่างสมบูรณ์และเป็นปญัหาการ
จดัการ ความไม่สอดคล้องกนัของการเก็บขอ้มูลแยกส่วนทําให้มีการถกเถียงในข้อมูลที่ไม่
ตรงกนั ปกตกิารปรบัปรุงสมรรถนะการผลติโดยรวม จะต้องทํา 3 สิง่ สิง่แรก คอื ต้องวดัสิง่ที่
ตอ้งการปรบัปรุงใหไ้ดอ้ย่างเป็นระบบ (What to Measure) สอง คอื วดัอย่างไรใหไ้ดค้รบถ้วน
ถกูตอ้งแมน่ยาํ (How to Measure) และ สาม คอืจะทาํการปรบัปรุงอยา่งไร (How to Improve)  

ก า ร วัด ป ร ะ สิ ท ธิ ผ ล โด ย ร ว ม ข อ ง เค รื่ อ ง จั ก ร  (OEE–Overall Equipment 
Effectiveness) เป็นวธิีการที่ดีวธิีหน่ึงที่นอกจากทําให้รู้ประสทิธผิลของเครื่องจกัรแล้วยงัรูถ้ึง
สาเหตุของความสูญเสยีที่เกิดขึ้นทัง้ในภาพใหญ่ คือ สามารถแยกประเภทการสูญเสยีและ
รายละเอยีดของสาเหตุนัน้ ทาํใหส้ามารถทีจ่ะปรบัปรุง ลดความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
และเป็นระบบ 

OEE ย่ อ ม าจ าก  Overall Equipment Effectiveness ห รือ เรีย กภ าษ าไท ยว่ า 
"ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรอุปกรณ์" ซึง่ในปจัจุบนัวธิใีนการวดัประสทิธผิลโดยรวมของ
เครื่องจกัรอุปกรณ์ในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ นัน้มเีพียงวิธีน้ีวิธีเดียวซึ่งเป็นที่นิยมมาก 
จนกระทัง่ประเทศญี่ปุ่นได้นําไปใชเ้ป็นเกณฑ์ในการให้รางวลั Productive Maintenance หรอื
เป็นรางวลัทีใ่หแ้ก่โรงงานทีเ่ป็นทีย่อมรบัในการบาํรุงรกัษาแบบทวผีล เน่ืองจากหลกัการและวธิี
คดิพืน้ฐานไม่ซบัซอ้นและเหน็ภาพไดอ้ย่างชดัเจนในแงข่องความเป็นจรงิ ทัง้ยงัสามารถพสิูจน์
ได ้และสะทอ้นถงึปจัจยัต่างๆ ทีส่ง่ผลกระทบต่อกระบวนการผลติไดอ้ยา่งชดัเจน โดยมหีลกัการ
ทีส่ามารถเขา้ใจไดง้า่ยตัง้แต่ผูบ้รหิารระดบัสงูจนถงึระดบัพนกังานคุมเครือ่งจกัร 

เครื่องจกัรทีด่ไีม่ใช่เป็นเพยีงแค่เครื่องจกัรทีไ่มเ่สยี เปิดสวติชเ์มือ่ใดทํางานไดเ้มือ่นัน้ 
หากแต่ตอ้งเป็นเครื่องจกัรทีเ่ปิดขึน้มาแลว้ทาํงานไดอ้ยา่งเตม็ประสทิธภิาพคอื เดนิเครือ่งไดเ้ตม็
กําลงัความสามารถ แต่ถา้เครื่องจกัรใชง้านไดต้ลอดเวลาและเดนิเครื่องไดเ้ตม็กําลงั แต่ชิน้งาน
ทีผ่ลติออกมาไมม่คีุณภาพ กค็งไม่มปีระโยชน์อะไร ดงันัน้เรื่องคุณภาพของงานทีอ่อกมาจงึเป็น
อกีปจัจยัหน่ึงที่จะใช้ในการพจิารณาเครื่องจกัร และที่สําคญัเครื่องจกัรที่ดตี้องใชง้านไดอ้ย่าง
ปลอดภยั  

การคาํนวณ OEE ประกอบดว้ยผลคณูของ 3 Factor ดงัน้ี 
 
OEE     =   อตัราเดนิเครือ่ง   x    ประสทิธภิาพเดนิเครือ่ง   x   อตัราคณุภาพ 
                (A:Availability)   (P:Performance Efficiency)  (Q:Quality Rate) 

 
ความหมายของคาํนิยามทีเ่กีย่วกบัเวลาต่างๆ ทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ ดงัน้ี 
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- เวลาทัง้หมด (Total available Time) ช่วงเวลาทํางานทัง้หมดในการทํางาน เช่น 1 
กะหรอื 1 สปัดาห ์เป็นตน้ 

- เวลารบัภาระงาน (Loading Time) เวลาทีต่อ้งการใหเ้ครื่องจกัรทํางานซึ่งเป็นเวลา
ทัง้หมดหกัดว้ยเวลาหยุดตามแผน เช่น การหยุดเครือ่งจกัร การปรบัการผลติ 

- เวลาเดนิเครื่อง (Operating Time) เวลาที่เครื่องจกัรทํางานไดซ้ึ่งเป็นเวลารบัภาระ
งานหกัดว้ยเวลาที่สญูเสยีจากเครื่องจกัรหยุด เช่น การขดัขอ้งของเครื่องจกัร การสญูเสยีเวลา
ในการปรบัตัง้ ปรบัแต่ง เป็นตน้ 

- เวลาเดนิเครื่องสุทธ ิ(Net Operating Time) เวลาที่ต้องเดินเครื่องจกัรตามทฤษฎี
เมือ่ตอ้งการผลติชิน้งานตามจาํนวนทีก่าํหนด 

- จํานวนชิ้นงานทัง้หมด (Output) จํานวนชิ้นงานที่ผลติได้ทัง้หมดรวมทัง้ของดแีละ
ของเสยี 

 
อตัราการเดินเครื่อง (A: Availability Rate) คือ ความพร้อมของเครื่องจกัรในการ

ทํางาน เป็นการเปรยีบเทยีบระหว่างเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) กบัเวลารบัภาระงาน 
(Loading Time) 

 
อตัราการเดินเครื่อง (A)  = (เวลารบัภาระงาน –เวลาที่เครื่องจักรหยุด ) / เวลา

รบัภาระงาน 
   = เวลาเดนิเครือ่ง / เวลารบัภาระงาน 
 
การสูญเสียเวลาที่ เครื่องหยุด (Downtime Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสีย

เน่ืองจากเครื่องจักรขัดข้อง (Machine Breakdowns) และความสูญเสียจากการปรับแต่ง 
(Setups and Adjustments) 

ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง (P: Performance Efficiency) คอืสมรรถนะการทํางาน
ของเครื่องจกัร โดยการเปรยีบเทียบระหว่างเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) กบั
เวลาเดนิเครือ่ง (Operating Time) 

 
ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง (P) = (เวลามาตรฐานxจํานวนชิ้นงานที่ผลติได้)/เวลา

เดนิเครือ่ง 
    = เวลาเดนิเครือ่งสทุธ ิ/ เวลาเดนิเครือ่ง 
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การสูญเสยีด้านประสทิธิภาพ (Performance Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสีย
เน่ืองจากการหยุดเล็กๆน้อยๆ การเดินเครื่องตวัเปล่า (Minor stoppage and Idling Losses) 
และความสญูเสยีความเรว็ของเครือ่งจกัร (Speed Losses) 

 
การสูญเสยีดา้นคุณภาพ (Quality Loss) มสีาเหตุมาจากความสูญเสยีเน่ืองจากงาน

เสยี (Defects) งานซ่อม (Rework) และความสญูเสยีชว่งเริม่ตน้การผลติ (Startup Loss) 
อัตราคุณภาพ (Q: Quality Rate) คือความสามารถในการผลิตของดีให้ตรงตาม

ขอ้กําหนดของเครือ่งจกัรและตามขอ้กาํหนดของลกูคา้ต่อจาํนวนของทีผ่ลติไดท้ัง้หมด 
 
อตัราคุณภาพ (Q) = (จํานวนชิ้นงานทัง้หมด – จํานวนชิ้นงานเสยี) / จํานวนชิ้นงาน

ทัง้หมด 
       = จาํนวนชิน้งานด ี/ จาํนวนชิน้งานทัง้หมด 
 
ซึ่งเมื่อนําปจัจัยต่างๆ  ที่ส่งผลกระทบต่อระบบการผลิต อันได้แก่ พนักงาน , 

เครื่องจกัร และชิน้งานทีผ่ลติ มาวเิคราะหแ์ลว้จะทาํใหท้ราบไดว้่าเกดิอะไรขึน้กบัระบบการผลติ
ของเราบา้ง ซึง่ OEE จะเป็นดชันีทีช่ีใ้หเ้หน็สภาพโดยรวมในระบบการผลตินัน่เอง 

 
เกณฑ์มาตรฐานของ OEE ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรอุปกรณ์ (Overall 

Equipment Effectiveness : OEE) ทีต่ ัง้เป็นมาตรฐานโดยทัว่ไป 
อตัราการเดนิเครือ่ง (Availability)          = 90%  
ประสทิธภิาพการเดนิเครือ่ง (Performance Efficiency)  =  95%  
อตัราคณุภาพ (Quality Rate)      =  99%  

 
ดังนั ้น   ประสิท ธิผ ล โดยรวมของเค รื่ อ งจัก ร อุปก รณ์  (Overall Equipment 

Effectiveness : OEE)  = 0.90 x 0.95 x 0.99 x 100  = 85% 
 
ค่าดังกล่าวมิใช่ค่าเป้าหมายที่บังคับใช้ (สามารถกําหนดค่าเป้าหมายได้ความ

เหมาะสมของแต่ละโรงงาน) แต่บรษิทัต่างๆ ที่ไดร้บัรางวลั PM  ลว้นมคี่าประสทิธผิลโดยรวม
ของเครื่องจกัรอุปกรณ์ (OEE) สงูกว่า 85% ทัง้สิน้ 

ขอ้มูลที่แม่นยําเป็นสิง่จําเป็น ถ้าขอ้มูลจากการผลติในโรงงานมคีวามแม่นยํา อตัรา
การเดนิเครือ่ง 87% กเ็ป็นคา่ทีเ่ชื่อถอืได ้แต่ความแม่นยาํน้ีจะเปลีย่นไปในแต่ละบรษิทั และมกั
พบบ่อยๆว่าค่าต่างๆ ไม่ไดร้บัการจดบนัทกึไว ้ผูจ้ดัการบางคนเชื่อว่าการจดบนัทกึของคนงาน
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ทําใหเ้กดิการสญูเปล่า สูเ้อาเวลาทีใ่ชน้ัน้มาทําการผลติจะดกีว่า อย่างไรกต็ามเราขอแนะนําว่า
ควรจะตอ้งมกีารจดบนัทกึแต่ควรจะใหน้้อยทีส่ดุ และดว้ยวธิกีารบนัทกึทีง่า่ยและเหมาะสม 

 

 
 

รปูที ่5 Overall Equipment Effectiveness  
 

ที่ ม า  : Sisodiya; Patel; and Bansod. (2014). A Literature Review on Overall 
Equipment Effectiveness. International Journal of Research in Aeronautical and 
Mechanical Engineering. p. 37. 
 
การศึกษาการทาํงาน (Work Study) 
 เกริก  กลมเกลียว   (2557 : 6-13) ก่อนการปฏิว ัติ อุตสาหกรรมประมาณต้น
ครสิต์ศตวรรษที ่20 ระบบการผลติยงัไม่ซบัซอ้นมาก มอีงค์ประกอบทางการผลติ คอื แรงงาน
และวัสดุเท่านัน้  โดยที่เครื่องจักรและพื้นที่อาคารโรงงานยงัคงมีความสําคัญไม่มากนัก 
เน่ืองจากราคาของที่ดนิยงัถูก ขณะเดยีวกนัค่าแรงก็ยงัตํ่าอยู่ วสัดุส่วนใหญ่เป็นวสัดุที่ไดจ้าก
การใชท้รพัยากรตามธรรมชาตซิึง่ยงัหาไดง้า่ยและราคาถูก ปญัหาคา่ใชจ้่ายวสัดุคงคลงั คา่ซ่อม
บํารุง เครื่องจกัร ค่าใชจ้่ายพลงังาน  และค่าโสหุย้อื่นๆ จงึยงัมน้ีอยมาก ต่อมาเมื่อประชากรมี
มากขึ้น ความต้องการมากขึ้น ความต้องการของสนิคา้มมีากขึน้ เกดิความจําเป็นในการเพิม่
ผลผลิต และโดยผลต่อเน่ืองจากการปฏิวตัิอุตสาหกรรม บทบาทของเครื่องจกัรกลเพื่อเพิ่ม
ผลผลติมสีงูขึน้ การแขง่ขนัสงูขึน้ ปญัหาดา้นตน้ทุนการผลติกลายมาเป็นปญัหาหลกัในการเพิม่
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กําไร และความอยู่รอดขององค์กร  ประสทิธภิาพการผลติเป็นส่วนสําคญัของการจดัการท่าง
อุตสาหกรรม “การศกึษาการทาํงาน” จงึมบีทบาทสงูขึน้ เป็นศาสตรท์ีต่อ้งเรยีนรูเ้พื่อช่วยในการ
เพิม่ผลผลติ และลดความสญูเสยีในอุตสาหกรรม 
 การศกึษาการทํางาน (Work Study) คอื การศกึษาหาวธิ ี(Method Study) และการ
วดัผลงาน (Work Measurement) ซึ่งในการศกึษากระบวนการทํางาน และองค์ประกอบต่างๆ 
เพื่อปรบัปรุงใหด้ขี ึน้ และใชป้ระโยชน์ดา้นการพฒันามาตรฐานของการทาํงาน รวมไปถงึการใช้
เครือ่งมอืในการพฒันาสง่เสรมิจงูใจบุคลากรนําไปสูก่ารเพิม่ผลผลติ   

การศกึษาการทาํงานเป็นวชิาทีพ่ฒันาต่อเน่ืองมาจากวชิาการเคลือ่นที ่และการศกึษา
เวลา (Motion and Time Study) ซึ่งได้รบัการพฒันาขึ้นเป็นต้นกําเนิดของหลกัวิชาการตาม
แนวคดิและหลกัการของปรมาจารณ์สองท่าน คอื เฟรดเดอรคิ วินสโลว์ เทเลอร์ (Frederick 
Winslow Taylor) และ แฟรง บงัเกอร ์กลิเบรธ (Frank Bunker Gilbreth) โดย เทเลอร ์เป็นบดิา
แหง่การศกึษาดา้นเวลา และ กลิเบรธ เป็นบดิาแหง่การศกึษาการเคลือ่นทีแ่ละภรรยาของเขาได้
ร่วมศึกษาวจิยัเกี่ยวกบั การเคลื่อนที่ของร่างกายเพื่อการทํางานที่ดขี ึน้ การลดความเมื่อยล้า  
การลดความเครียดในการทํางาน รวมทัง้การศึกษาทางด้านจิตวิทยาในการทํางานและ
การศกึษาการทํางานของคนพกิาร ดงันัน้ผลงานของกลิเบรธ จงึไดถู้กรบัรูใ้นนามของกลิเบรธ  
จากนัน้ขอบข่ายของการศึกษาการเคลื่อนที่และการศึกษาเวลากว้างมากขึ้นจนกลายเป็น 
“การศึกษาวิธี” (Method Study) ซึ่งครอบคลุมถึงกิจกรรมการศึกษาการเคลื่อนที่โดยเป็น
การศกึษาวธิกีารทํางานใหม่ที่ดกีว่าเดมิ ทําให้ผลผลติสูงขึน้ ความสูญเสยีน้อยลง และต้นทุน 
การผลิตตํ่าลง ในส่วนของการศึกษาเวลานัน้เน่ืองจากป็นกระบวนการวดัเวลาเพื่อกําหนด
มาตรฐานและเกบ็ขอ้มลูเวลาทาํงาน ใชเ้ป็นการวดัผลสว่นหน่ึงและวดัผลงานสามารถทาํไดด้ว้ย
วธิกีารอื่นๆ อกีนอกเหนือจากการศกึษาเวลาโดยการใชน้าฬกิาจบัเวลาจงึพฒันาเป็นวชิา “การ
วดัผลงาน” (Work Measurement) ซึ่งจะครอบคลุมกิจกรรมของการศึกษาเวลา การสุ่มงาน  
การใช้เวลามาตรฐานพรีดีเทอร์มีน และการใช้ข้อมูลมาตรฐานเวลาที่วิจ ัยเป็นฐานข้อมูล
ประกอบการใชง้านการวดัผล 
 
  เวลามาตฐาน = คา่เฉลีย่เวลารอบทาํงาน + เวลาเผือ่ 
 

1. ขัน้ตอนการศกึษาวธิกีารทาํงาน 
ขัน้ตอนของการศกึษาวธิกีารทาํงานมดีงัน้ี 

1.1 การเลอืกงาน เป็นขัน้ตอนทีม่คีวามสาํคญัเพราะงานทีต่อ้งการปรบัปรุงมอียู่
มากมายการเลอืกงานผดิย่อมเป็นการเสยีโอกาส ซึง่งานบางอยา่งถา้เลอืกทาํก่อนจะสามารถใช้
ประโยชน์ต่อเน่ืองไปถงึงานอื่นๆ ได ้แต่ถา้เลอืกทําทหีลงัจะไม่เป็นผลดต่ีองานอื่น ทําเสยีเวลา
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ในการศกึษางาน ดงันัน้จงึควรพจิารณาความสาํคญัของงานตามเงือ่นไขต่างๆ ตามลกัษณะงาน 
และทีไ่ดเ้ปรยีบเชงิเศรษฐศาสตร ์

1.2 การเกบ็ขอ้มูลวธิกีารทํางาน เพื่อทีจ่ะสามารถวเิคราะห์และปรบัปรุงวธิกีาร
ทํางาน จงึจําเป็นตอ้งบนัทกึขอ้มูล วธิกีารทํางานใหถู้กต้องแม่นยําครบถว้นตามความเป็นจรงิ 
จงึจะเกดิประโยชน์ในการวเิคราะหแ์ละพฒันาวธิกีารทาํงานใหด้ขีึน้ได ้การเกบ็ขอ้มลูโดยวธิกีาร
บนัทกึวธิกีารทาํงาน จงึเป็นขัน้ตอนทีส่าํคญัในกระบวนการของการศกึษาวธิกีารทาํงาน 

1.3 การวเิคราะหว์ธิกีารทาํงาน คอื การพจิารณาตรวจตราขอ้มลูวธิกีารทาํงานที่
บนัทึกมาเพื่อทําการวิเคราะห์การทํางานจะใช้ “เทคนิคการตัง้คําถาม” เพื่อช่วยให้สามารถ
กาํหนดแนวทางในการปรบัปรุงวธิกีารทาํงาน เทคนิคการตัง้คาํถามน้ีเรยีกวา่ “6W-1H” 

1.4 การปรบัปรุงวธิกีารทํางาน คอื การปรบัเปลีย่นวธิกีารทาํงานใหม่ใหม้คีวาม
ซบัซ้อนและยุ่งยากน้อยลง เมื่อมีการปรบัขัน้ตอนให้เรยีบง่ายขึ้นทําให้เสยีเวลาน้อยลง การ
ใช้จิก๊ ฟิกซ์เจอร์ และอุปกรณ์ทุ่นแรงต่างๆ ในการทํางานจะช่วยให้สามารถทํางานได้สะดวก
รวดเรว็ขึน้ มปีระสทิธภิาพดขีึน้ ผลผลติสงูขึน้ 

1) การเปรยีบเทยีบการวดัผลการทํางาน การวดัผลงานสามารถใช้
การเปรยีบเทียบปรมิาณทรพัยากรที่ใช้สําหรบัวธิกีารทํางานเดมิและวธิกีารทํางานใหม่ เช่น 
จํานวนคนที่ลดลง จํานวนวสัดุที่ใช้น้อยลง จํานวนเครื่องจกัรที่น้อยลง หรอืค่าใช้จ่ายต่างๆ ที่
ลดลง และมูลค่าความสูญเสยีในรูปแบบต่างๆ และค่าทีใ่ชใ้นการเปรยีบเทยีบวดัการทํางานได้
เหมาะสมทีส่ดุ คอื คา่อตัราผลติภาพ (Productivity Index) หรอือตัราการเพิม่ผลผลติ 

2) การพฒันามาตรฐานการทํางาน คอื การพฒันาวธิกีารทํางานที่
ปรบัปรุงแล้วให้เป็นวธิกีารมาตรฐานเพื่อใช้เป็นแนวทางปฏบิตัิมาตรฐานตามวธิกีารทํางานที่
ปรบัปรุงแล้ว ซึ่งใช้เป็นเอกสารอ้างอิงและสามารถใช้เป็นเครื่องมือในการฝึกอบรมพฒันา
บุคลากรในดา้นมาตรฐานวธิกีารทาํงานต่อไป 

3) การส่งเสรมิการใช้วธิีการทํางานที่ปรบัปรุงแล้ว ขัน้ตอนน้ีเป็น
ขัน้ตอนทีล่าํบากขัน้ตอนหน่ึง เน่ืองจากตอ้งใชค้วามสามารถทางจติวทิยาและมมีนุษยส์มัพนัธใ์น
การส่งเสริมผลกัดนัให้คนงานเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานตามมาตรฐานวิธีการทํางานที่ได้
ปรบัปรุงขึน้ 

4) การติดตามการใช้วิธีการทํางานที่ปรับปรุงแล้ว เป็นความ
พยายามในการรกัษาวธิกีารทาํงานทีป่รบัปรุงแลว้ใหม้กีารใชง้านอยา่งต่อเน่ืองและคงอยูจ่นกว่า
จะพฒันาวธิกีารทาํงานทีด่ยี ิง่ๆ ขึน้ไปอกี โดยการตรวจสอบการทาํงานอยา่งสมํ่าเสมอ โดยการ
กาํหนดตารางเวลาการตรวจสอบ เป็นตน้ 

2. ประโยชน์ของการศกึษาการทาํงาน 
การศกึษาการทํางานเป็นเครื่องมอืหลกัของการเพิม่ผลผลติทัง้ในอุตสาหกรรมการ

ผลิตและบริการ ดังนัน้ประโยชน์เบื้องต้น คือ ช่วยให้เกิดผลงานที่ดีขึ้นสูงขึ้น จุดเน้นของ
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การศกึษาการทาํงานอยูท่ี ่“ทาํงานน้อยไดง้านมาก“ เป้าหมายของการศกึษาการทาํงานเป็นสว่น
ทีช่ว่ยใหเ้หน็ประโยชน์ของการศกึษาการทาํงาน 

2.1 ในสว่นของการศกึษาวธิกีารทาํงานประกอบดว้ย 
- เพือ่ปรบัปรุงกระบวนการผลติและวธิกีารทาํงาน  
- เพื่อเพิม่ความสะดวกและง่ายต่อการทํางาน รวมทัง้ลดความเมื่อยลา้ในการ

ทาํงาน 
- เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพในการใชว้สัดุ แรงงาน เครือ่งจกัร ทีด่นิ เงนิทุน พลงังาน 
- เพือ่ปรบัปรุงสถานทีท่าํงานและสภาพแวดลอ้มการทาํงาน 
- เพื่อกําหนดหาวธิีการเคลื่อนย้ายวสัดุในกระบวนการผลติให้เหมาะสมและ

ตน้ทุนตํ่าต่อไป 
- เพือ่กําหนดมาตรฐานวธิกีารทาํงานทีใ่ชใ้นการพฒันาบุคลากร 
2.2 ในสว่นของการวดัผลงานประกอบดว้ย 
- เพือ่กําหนดเวลามาตรฐานในการทาํงาน 
- เพือ่วดัผลงานเปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของการทาํงานแต่ละวธิ ี
- เพือ่วดัสมดุลในสายการผลติ 
- เพือ่กําหนดจาํนวนบุคคลใหเ้หมาะสมกบัเครือ่งจกัร 
- เพือ่กําหนดเวลาสง่มอบผลผลติใหล้กูคา้ 
- เพือ่ควบคมุตน้ทนุการผลติและใชใ้นการกํานดตน้ทุนมาตรฐาน 
- เพือ่ใชเ้ป็นเกณฑใ์นการกาํหนดแผนงานจา่ยเงนิจงูใจ 

การศกึษาการทํางาน มสี่วนเกี่ยวขอ้งกบังานด้านการออกแบบในกระบวนการผลติ 
เช่น การออกแบบผลติภณัฑ์ การออกแบบกระบวนการผลติ การออกแบบวธิกีารปฏิบตัิงาน 
การออกแบบเครื่องมอือุปกรณ์ และการออกแบบโรงงาน กจิกรรมการออกแบบทัง้หมดจะมผีล
ต่อประสทิธภิาพของระบบการผลติ ถา้การออกแบบดผีลผลติจะสงู ความสญูเสยีจะตํ่า 

การศกึษาการทํางานเป็นกจิกรรมโดยตรง ใชส้าํหรบัการออกแบบวธิกีารปฏบิตังิาน  
ดงันัน้ จากการศกึษาจะได้มาซึ่งวธิกีารปฏบิตังิานทีง่่ายและมปีระสทิธภิาพสูง นอกจากน้ีการ
ออกแบบเครื่องมอืและอุปกรณ์พรอ้มทัง้การออกแบบโรงงานหรอืออกแบบสภาพแวดลอ้มการ
ทํางานก็ถือเป็นงานหลักของการศึกษาการทํางานอยู่แล้ว จึงสรุปได้ว่าการศึกษางานใช้
ประโยชน์ในดา้นการออกแบบระบบการผลติโดยตรง 

3. การศกึษางานดว้ย แผนภูมกิระบวนการผลติ (Flow Process Chart) แผนภูมแิละ
ไดอะแกรมต่างๆ ถูกออกแบบขึน้มาใชง้านในการบนัทกึขัน้ตอนการทาํงานและรายละเอยีดอื่นๆ 
แผนภมูเิหล่าน้ีจะใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐานทัง้ 5 ดงัตารางที ่2 
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ตารางที ่2 สญัลกัษณ์ทีใ่ชบ้นัทกึขัน้ตอนการทํางาน 
No. สญัลกัษณ์ ความหมาย ตวัอย่าง 
1  การปฎบิตังิาน 

(Operation) 
การประกอบหรอืถอดประกอบชิน้สว่น การแปรรปูวตัถุดบิใน
ลกัษณะต่างๆ การเตรยีมวตัถุดบิ การวางแผนงาน 

2  การตรวจสอบ 
(Inspection) 

การตรวจสอบคุณภาพหรอืปรมิาณของผลติภณัฑ ์วตัถุดบิ การ
ตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุดบิ 

3  การขนสง่ / ขน
ยา้ย 

(Transportation / 
Conveyance) 

การเคลือ่นยา้ยวตัถุดบิ งานระหวา่งผลติ (Work in Process) 
หรอื สนิคา้สาํเรจ็รปู จากจุดหน่ึงไปสูอ่กีจุดหน่ึงของพืน้ที่
ทาํงาน พนกังานกาํลงัเดนิ 

4  การรอคอย 
(Delay) 

พนกังานรอคอยวตัถุดบิ รอคอยการซ่อมแซมเครือ่งจกัร 
ชิน้งานรอคอยเขา้กระบวนการต่อไป รอคอยการขนสง่ 

5  การจดัเกบ็ 
(Storage) 

การจดัเกบ็วตัถุดบิ งานระหวา่งผลติ หรอืผลติภณัฑใ์นโกดงั 
คลงัสนิคา้ การจดัเกบ็เอกสารเขา้ตูเ้อกสาร 

 
สญัลกัษณ์เหล่าน้ีใชบ้นัทกึแทนกจิกรรมของขัน้ตอนแต่ละขัน้ตอน โดยมกีารแบ่งกลุ่ม

ของแผนภูมิเป็นกลุ่มที่ไม่มีการแสดงเวลาทํางานของแต่ละกิจกรรมเรียกว่า “แผนภูมิ
กระบวนการผลติ” และกลุ่มแผนภูมทิีม่กีารแสดงเวลาทํางานของแต่ละกจิกรรมในรูปแบบสเกล
เวลาเรยีกวา่ “แผนภมูกิจิกรรม” 

3.1 แผนภมูกิระบวนการผลติประกอบดว้ย 
- แผนภมูกิระบวนการผลติโดยสงัเขป (Outline Process Chart) 
- แผนภมูกิระบวนการผลติ  (Flow Process Chart) 
- แผนภมูกิระบวนการผลติของกลุม่ (Gang Process Chart) 
- แผนภูมิการดําเนินงานหรือแผนภูมิการทํางานของมือซ้ายและมือขวา

(Operation Chart or Left and Right Hand Chart) 
3.2 แผนภมูกิจิกรรมประกอบดว้ย 
- แผนภมูกิจิกรรม  (Activity Chart) 
- แผนภมูกิจิกรรมทวคีณู (Multiple Activity Chart) 
- แผนภมูคิน-เครือ่งจกัร (Man-Machine Chart) 
- แผนภมูกิารทาํงานของสองมอืโดยละเอยีด (Simo Chart) 
3.3 แผนภมูแิละไดอะแกรมการเคลือ่นที ่
- แผนภมูกิารเดนิทาง (Travel Chart) 
- ไดอะแกรมการแคลือ่นที ่(Flow Diagram) 
- ไดอะแกรมสายใย (String Diagram) 
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แผนภมูกิระบวนการผลติ (Process Chart) 

 แผนภูมกิระบวนการผลติใชบ้นัทกึขัน้ตอนกระบวนการผลติอย่างต่อเน่ืองสําหรบัส่วน
งานที่เราสนใจเพื่อปรบัปรุงข ัน้ตอนวิธีการทํางาน ซึ่งจะส่งผลให้เกิดผลงานหรอืผลผลิตสูงขึ้น   
การบนัทึกจงึต้องจํากดัขอบข่ายของงานโดยมกีารกําหนด จุดเริม่ต้นและจุดสิ้นสุดของงานให้
ชดัเจน รายละเอยีดและขัน้ตอนกจิกรรมทีบ่นัทกึในแบบฟอรม์มาตรฐานหรอืเอกสารทีบ่นัทกึใดๆ 
ถูกนํามาพจิารณาและเพื่อวเิคราะห์เพื่อกําหนดแนวทางขัน้ตอนวธิกีารทํางานที่ดขี ึ้น เน่ืองจาก
แผนภูมกิารผลติไม่มกีารแสดงสเกลเวลาวดัเวลาการทํางานของแต่ละกิจกรรมเราจะสามารถใช ้
การบนัทึกเวลาทํางานของแต่ละกิจกรรมแทน นอกจากน้ียงัสามารถวดัระยะทางการเดินของ
กจิกรรมการเดนิทางแต่ละครัง้ไดด้ว้ย การเปรยีบเทยีบผลงานทีด่ขี ึน้เบือ้งตน้จงึทาํได ้3 ลกัษณะ คอื 

1. จาํนวนสญัลกัษณ์ทีใ่ชล้ดลง 
2. เวลาทีใ่ชท้ัง้หมดลดลง 
3. ระยะทางการเดนิทัง้หมดทีล่ดน้อยลง 
แผนภูมกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) แผนภูมิกระบวนการผลิตเป็น

แผนภูมทิีบ่นัทกึการแสดงการเคลื่อนยา้ยตามลาํดบัก่อนหลงัของกระบวนการผลติแบ่งออกเป็น 
3 ประเภท คอื  

1. แผนภูมกิระบวนการผลติประเภทคน 
2. แผนภูมกิระบวนการผลติประเภทวสัดุ 
3. แผนภูมกิารผลติประเภทเครือ่งจกัร 
แผนภูมกิารผลติเครื่องใช้บนัทกึกระบวนการผลติอย่างต่อเน่ืองว่าคนมกีารทํางาน

ตามลาํดบัขัน้ตอนอะไรบา้ง วสัดุถูกขนยา้ยหรอืถูกทาํงานอยา่งไร และเครือ่งจกัรถูกทาํงานตาม
ขัน้ตอนอะไรบา้ง การบนัทกึจะใชส้ญัลกัษณ์มาตรฐานทัง้ 5  

ขอ้ทีจ่ะตอ้งบนัทกึประกอบแผนภมูกิระบวนการผลติ คอื 
1. ชือ่แผนภมู ิเชน่ Process Chart, Gang Chart ฯลฯ 
2. เลขทีแ่ละจาํนวนหน้าของแผนภมู ิ
3. เรือ่งทีบ่นัทกึ 
4. กจิกรรมทีบ่นัทกึ 
5. วธิกีารเดมิหรอืไม ่
6. สถานทีศ่กึษา 
7. สรุปผลการบนัทกึ 
8. บนัทกึ และตรวจสอบโดย 
9. ขอ้มลูการบนัทกึ 
10. ขอ้มลูรายละเอยีดอื่นๆ ทีจ่าํเป็น 
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แผนภูมิกระบวนการผลิตที่แสดงเป็นตวัอย่างน้ีเป็นเครื่องมือที่ช่วยในการบนัทึก
กระบวนการวธิกีารทํางานทีใ่ชใ้นการพจิารณาตรวจสอบขัน้ตอนของวธิกีารทํางาน เพื่อใหง้่าย
แก่การพฒันาวธิกีารทํางานทีด่ขี ึน้ เพราะการบนัทกึขัน้ตอนการทํางานจะช่วยใหส้ามารถขจดั
เวลาไรป้ระสทิธิภาพ และเวลาส่วนเกิน รวมทัง้การปรบัขัน้ตอนการทํางานให้ดขี ึ้น ลดความ
ซํ้าซอ้นลง การใชเ้ครื่องมอืการบนัทกึใหเ้กดิความชํานาญจงึเป็นประโยชน์ต่อการศกึษาวธิกีาร
ทํางาน นอกจากน้ีเครื่องมอืน้ียงัถอืว่าเป็นเอกสารถาวรที่เป็นเอกสารบนัทกึวธิกีารมาตรฐาน
เพื่อเก็บไว้เป็นเอกสารอ้างอิงและเป็นประโยชน์ เป็นเอกสารในการพัฒนาบุคลากรด้วย
แบบฟอรม์การบนัทกึวธิกีารทาํงานมปีระโยชน์ในเชงิการวเิคาระหแ์ละสรปุแนวทางการปรบัปรุง 
เป็นเครื่องมอืทีเ่อื้อประโยชน์สงูสุดแก่ผูท้ีท่ําการศกึษาวธิกีารทํางาน ทําใหผู้ศ้กึษามคีวามเป็น
อสิระในการพฒันาเครือ่งมอืการบนัทกึการทาํงานทีเ่หมาะสมกบัลกัษณะของงาน 
 
การสมดลุสายการผลิต (Line Balancing) 
 ชุมพล ศฤงคารศิริ  (2556 : 325-335) กระบวนการผลิตนั ้นเป็นการประกอบ
ผลติภณัฑ์จากชิ้นส่วนย่อยๆ  ออกมาเป็นผลติภณัฑ์สําเรจ็รูปโดยมลีกัษณะเป็นแบบสายการ
ประกอบ (Assembly Line) โดยสายการประกอบหมายถึงลําดบังานประกอบที่มกีารทํางาน
อย่างต่อเน่ือง ซึ่งจะเป็นสายการประกอบของสินค้าที่มีการผลิตในปริมาณมาก ค่อนข้าง
สมํ่าเสมอ และเป็นการผลติแบบต่อเน่ืองตําแหน่งและขัน้ตอนการทํางานมกีารกําหนดไวอ้ย่าง
แน่นอนตามลําดบัชัน้ในสายการผลิต สายการประกอบแต่ละสายการประกอบอาจมีความ
แตกต่างกนัในเรื่องของเครื่องมอื เครื่องจกัร แผนผงัของสายการประกอบ ความสามารถของ
ผูป้ฏบิตังิานและลกัษณะงานในสายการประกอบ ดงันัน้เวลาทีใ่ชใ้นการดําเนินการยอ่มแตกต่าง
กนั และเมื่อแต่ละกระบวนการย่อยนัน้มรีอบเวลาในการทํางาน (Cycle Time) ไม่เท่ากนัจะทํา
ให้สายการผลิตนัน้เกิดการว่างงานในบางช่วงขัน้ตอน และปญัหาที่อาจมีหลากหลายและ
รา้ยแรง เช่น การเกดิสภาะคอขวดขึน้ในกระบวนการ และทําใหเ้กดิการว่างงาน การใชง้านคน 
และเครื่องจกัรไม่เต็มประสทิธภิาพ ดงันัน้เพื่อเป็นการลดปญัหาเหล่าน้ีจงึได้มกีารคดิค้นการ
ปรบัปรุงขึ้น โดยเรยีกวิธีการแก้ปญัหาน้ีว่า การสมดุลการผลิต การจดัสรรรอบเวลาในการ
ทาํงาน (Cycle Time) ในแต่ละขัน้ตอนหรอืกระบวนการใหม้คีวามใกลเ้คยีงกนัมากทีสุ่ด การให้
ความสาํคญักบัการเรยีงลาํดบัความสาํคญัในการทาํงานก่อนหลงั การจดัสรรในแต่ละสถานีงาน
ให้มคีวามสมํ่าเสมอ ไม่มากหรอืน้อยเกินไป กําจดัขัน้ตอนการทํางานที่ไม่มคีวามจําเป็น ลด
ระยะเวลา หรอืระยะทางในการขนยา้ย 
 ในการจดัสมดุลสายการผลติในสิง่ที่มคีวามสําคญัอย่างยิง่คอืขอ้มูลในกระบวนการ
การผลติทีเ่ราตอ้งทราบอนัไดแ้ก่ ลําดบัขัน้ตอนในการทํางาน เวลาในแต่ละขัน้ตอนการทํางาน 
ความต้องการหรอื ปรมิาณการผลิต ซึ่งเหล่าน้ีจะช่วยให้เราสามารถวเิคราะห์ และปรบัปรุง
กระบวนการได ้และตวัทีจ่ะกําหนดความสมดุลในสายการผลติคอืเวลาทีใ่ชใ้นแต่ละขัน้ตอนการ
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ทํางานในกระบวนการผลติ และจะไดผ้ลลพัธ์ที่มปีระสทิธภิาพกต็่อเมื่อ มขีอ้มูลที่ถูกต้องและมี
ความน่าเชือ่ถอื 
 ขัน้ตอนในการจดัสมดุลสายการผลติจะเริม่ตน้ดว้ย การกําหนดรอบเวลาในการผลติ 
หาความสมัพนัธข์องลาํดบัขัน้ตอนการทาํงาน หรอืงานยอ่ยเขา้ดว้ยกนั เพือ่จดัลงในแต่ละสถานี
งาน โดยให้เกดิความแตกต่างของเวลาที่ใชแ้ต่ละสถานีงานน้อยที่สุด ในกรณีที่ไม่สามารถจดั
งานใหพ้อดกีบัจํานวนสถานีที่กําหนดไวไ้ด ้สามารถแกไ้ขไดโ้ดยการเพิม่จํานวนสถานีงาน ได้
ตามความเหมาะสมเพื่อให้เวลาดําเนินงานในแต่ละสถานีงานให้มคีวามใกลเ้คยีงกนัมากที่สุด 
ทัง้น้ีขอ้มูลที่จะนํามาใส่เพื่อใช้ในการวิเคราะห์สามารถนําไปใส่ใน แผนภูมคิวามสมดุลของ
ปรมิาณงาน (YAMAZUMI CHART) ดงัตารางที ่3 
 
ตารางที ่3 แบบฟอรม์มาตรฐานของแผนภมูคิวามสมดุลของปรมิาณงาน (YAMAZUMI CHART) 
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ในการจัดสมดุลสายการผลิตนั ้น การวัดผล หรือการประเมินประสิทธิผลและ
ประสิทธิภาพของสายการผลิตที่ได้ร ับการปรับปรุงถือได้ว่าเป็นสิ่งสําคัญอย่างยิ่ง เพื่อ
เปรยีบเทยีบผลลพัธท์ีไ่ด ้ก่อนและหลงัการจดัสมดุลสายการผลติโดยมกีารวดัผล ดงัน้ี 

 
 ประสทิธภิาพ Line Balancing =     ผลรวมของเวลางานยอ่ยทัง้หมด      x  100 

          จาํนวนสถานีงานจรงิ x รอบเวลาจรงิ 
 

เทคนิคที่ใช้ในการจดัสมดุลสายการผลิตที่เหมาะสม คือ วิธีที่ใช้เวลาน้อย และมี

ประสทิธภิาพ โดยเทคนิคทีไ่ดร้บัความนิยมและแพรห่ลายมดีงัน้ี 

1. กฎเกณฑ์การกําหนดตําแหน่งโดยใช้ค่าสูงสุด (Largest-Candidate Rule) เป็น
วธิกีารหาคําตอบสําหรบัปญัหาการจดัสมดุลสายการผลติอย่างง่าย เริม่ต้นด้วยการเลอืกงาน
ยอ่ยเพือ่จดัเขา้สถานีงาน โดยดจูากคา่เวลาในการดาํเนินงานเป็นหลกั โดยมขี ัน้ตอนดงัน้ี 

1.1 ลงรายการงานย่อยทัง้หมด โดยเรยีงจากงานที่มคี่าเวลาดําเนินงานสูงสุดไป
หาตํ่าสดุ 

1.2 จดังานย่อยลงในสถานีงานแรก โดยเริม่จากรายงานยอ่ยทีอ่ยูบ่นสุดลงมาและ
ทําการเลอืกงานย่อยที่เป็นไปได้ลงในสถานีงาน โดยพจิารณาถึงลําดบัก่อนหน้าของงานแต่
ผลบวกของเวลาในการดาํเนินงานรวมในแต่ละสถานีงานตอ้งไมเ่กนิรอบเวลาดาํเนินงาน 

1.3 จดังานยอ่ยลงในสถานีงานอื่นๆ เช่นเดยีวกบัขอ้ที ่2 
1.4 ดาํเนินการเหมอืนขัน้ตอนที ่2 กบัสถานีงานอื่นๆ จนครบทุกสถานีงาน 

2. วธิกีารของกลิบดิจแ์ละเวสเตอร ์(Kibridge and Wester’s Method) เป็นวธิกีารทีม่ี
ประสทิธภิาพ ซึ่งจะใชก้บัสายการผลติที่มจีํานวนงานย่อยไม่มากนัก โดยเริม่ตน้ดว้ยการเลอืก
งานย่อยที่มาจดัสถานีงานตามแผนผงัลําดบัขัน้ตอน ส่วนงานที่อยู่ช่วงต้นจะทําการจดัเขา้สู่
สถานีก่อน โดยพยายามรวมงานยอ่ยใหไ้ดเ้วลาใกลเ้คยีงกบัรอบเวลามากทีสุ่ด การเลอืกงานจะ
เลอืกงานทีไ่มม่งีานอยูก่่อนหน้ามาทาํการจดัก่อน โดยจะตอ้งไมข่ดักบัลาํดบัขัน้งาน 

3. วิธีการที่ ใช้ น้ํ าหนัก เป็นตัวกํ าหนดตํ าแหน่ง (Ranked Positional Weights 
Method) วิธีน้ีพฒันามาจากหลกัเกณฑ์การกําหนดตําแหน่งโดยใช้ค่าสูงสุด กบัวิธีการของ      
กลิบรดิจ์เขา้ดว้ยกนั ซึ่งเรยีกว่า วธิกีารใชน้ํ้าหนักเป็นตวักําหนดตําแหน่ง (Ranked Positional 
Weights Method : RPW) หลักการคือ คิดน้ําหนักในแต่ละส่วนงาน โดยใช้ค่าเวลาในการ
ดําเนินงานของส่วนต่างๆ กบัค่าทีอ่ยู่ดา้นหน้าของผงัลําดบังาน หลกัจากนัน้จงึจดัส่วนของงาน
ลงในสถานีงานตามลาํดบัคา่ RPW ขัน้ตอนในการดาํเนินงานมดีงัน้ี  

3.1 คํานวณหาค่า RPW สําหรับแต่ละงานย่อย โดยการรวมค่าเวลาในการ
ดาํเนินงานของงานยอ่ยนัน้ๆ กบังานยอ่ยทัง้หมดทีต่ามหลงัในลาํดบังาน 
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3.2 ลงรายการของส่วนของงานทัง้หมดตามลําดบั RPW โดยจดัให้งานที่มีค่า
RPW สงูสุดไวด้า้นบน พรอ้มทัง้บอกเวลาในแต่ละงานยอ่ย และแสดงรายการงานยอ่ยทีอ่ยูก่่อน
หน้า 

3.3 จดัส่วนของงานลงสถานีงานตามค่า RPW โดยพยายามหลกีเลี่ยงขอ้จํากดั
เกีย่วกบัลาํดบัก่อนหน้า และรอบเวลา 

4. การใช้คอมพิวเตอร์ในการจดัสมดุลในสายการผลิต การนําคอมพิวเตอร์มาใช้
แก้ปญัหาการสมดุลสายการผลิตจะให้คําตอบและรายละเอียดตลอดจนทางเลือกต่างๆ ได้
มากกว่า ดงันัน้การกําหนดวธิกีาร (Algorithms) โดยใช้คอมพวิเตอร์ก็เพื่อให้สามารถจดัส่วน
งานลงสถานีงาน เป็นไปอยา่งกวา้งขวางและมปีระสทิธภิาพยิง่ขึน้ โดยวธิกีารทีจ่ะกลา่วถงึน้ี คอื 
วิ ธี ก า รค อ ม โซ น  (Computer Method for Sequencing Operation for Assembly Lines : 
COMSOAL) ซึง่บรษิทั Chrysler Corporation เป็นผูพ้ฒันาวธิกีารน้ี และ Arcus เป็นผูเ้ผยแพร่
ใน ค.ศ. 1966 และเป็นโปรแกรมที่ได้รบัความนิยมเป็นอย่างมากหลกัการของ COMSOAL มี
ดงัน้ี 

4.1 สร้างรายการ A ที่มกีารแสดงรายการของงานย่อยและจํานวนของงานที่อยู่
ก่อนหน้า 

4.2 สรา้งรายการ B แสดงถงึส่วนของงานทัง้หมด จากรายการ A ทีไ่ม่มงีานย่อย
อยูก่่อนหน้าในชว่งตดิกนั 

4.3 เลอืกงานย่อยเพยีงหน่ึงงานจากรายการ B โดยสุม่จากโปรแกรมคอมพวิเตอร์
โดยงานที่เลือกมานัน้จะต้องไม่ทําให้รอบเวลามคี่าเกินกว่าที่กําหนด (ในการเลือกงานอาจ
กําหนดหลกัเกณฑ์ในการเลอืกขึน้มา เช่น การจดังานที่มเีวลาดําเนินงานสูงสุดก่อนเวลาน้อย
ทีสุ่ดก่อน จํานวนงานทีต่อ้งหลงัมากสุดก่อน จาํนวนงานทีต่ามหลงัน้อยสุดก่อน หรอืใชน้ํ้าหนัก
ในการกาํหนดตาํแหน่ง เป็นตน้) 

4.4 นํางานที่ได้เลอืกเขา้มาจากขอ้ที่ 3 ออกจากรายการ A และ B และปรบัปรุง
รายการ A และ B ใหม่โดยในการปรับปรุงอาจทําให้งานที่อยู่ส่วนหน้าในบางรายการ
เปลีย่นแปลงไปจากเดมิ 

4.5 เลอืกงานยอ่ยจากรายการ B ซึง่มคีา่ไมเ่กนิรอบเวลาซํ้าอกีครัง้ 
4.6 ทาํตามขัน้ตอนที ่4 และ 5 จนครบทกุงานยอ่ย 

จากวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตที่กล่าวมา เป็นการแก้ปญัหาด้วยวิธีฮิวริสติก 
(Heuristic) เป็นวิธีการที่อาศยัสามญัสํานึกมากกว่าที่จะมกีารพิสูจน์ทางคณิตศาสตร์ ดงันัน้
คาํตอบทีไ่ดจ้ะเป็นคาํตอบทีด่ทีีส่ดุ 

การสมดุลสายการผลติถอืเป็นวธิกีารทีม่ปีระโยชน์มากในการเพิม่ผลผลติ แต่การทํา
สมดุลสายการผลติใหไ้ดผ้ลทีส่มบรูณ์ จะทาํไดก้ต็่อเมือ่มขีอ้มลูของเวลาดาํเนินงานทีถู่กตอ้งและ
เชื่อถอืไดสู้งในทางปฎิบตั ิวธิกีารทํางาน และเวลาในการทํางานจรงิ อาจมคีวามแปรปรวนไม่
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แน่นอน ดงันัน้นอกจากเทคนิคการสมดุลสายการผลติที่กล่าวมาแลว้ขา้งต้นอาจต้องพจิารณา
เทคนิคหรอืวธิกีารอย่างอื่นร่วมดว้ย เพื่อช่วยใหก้ารจดัสมดุลสายการผลติมปีระสทิธภิาพมาก
ยิง่ขึน้ 

 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

เกรกิ กลมเกลยีว (2557) ไดท้าํการศกึษาเรือ่งการปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการ
ประกอบตวัถงัรถพ่วงกระบะยกเท : กรณีศึกษา บรษิัทตวัอย่างการผลติรถพ่วง โดยทําการ
ประยกุตใ์ชเ้ทคนิควศิวกรรมวธิกีาร, เทคนิคอซีอีารเ์อส (ECRS) และ YAMAZUMI CHART ใน
การสมดุลสายการผลิต (Production Line Balancing) มาใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการประกอบ หลงัจากทําการปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการประกอบแลว้ พบวา่ทาํ
ใหภ้าพรวมของกระบวนการดขีึน้ จากเดมิวธิกีารผลติแบบกลุ่มทาํงานโดยรปูแบบการผลติเป็น
แบบ Fix Position อยูบ่นเงือ่นไขการใชพ้ืน้ทีก่ารประกอบ 960 ตารางเมตร สามารถไดผ้ลผลติ 
18 คนัต่อ 26 วนั เวลารวมทัง้หมด (Total Cycle Time) เท่ากบั 3,120 นาท ีโดยใช้พนักงาน
ทัง้หมด 18 คน (1 กลุ่ม 3 คน ทัง้หมด 6 กลุ่ม) คดิเป็นประสทิธภิาพการผลติต่อคน ไดท้ี ่1 คนั 
ต่อ 1 คนต่อเดอืน สามารถเพิม่ผลผลติได้จากเดมิ 18 คนัต่อเดอืน เป็น 26 คนัต่อเดอืน รอบ
เวลาในการทํางานของกระบวนประกอบ (Cycle Time) ก่อนการปรบัปรุงใชเ้วลาทัง้หมด 3,210 
นาท ีหลงัดําเนินการปรบัปรุงใชเ้วลา 2,731 นาท ีลดลงจากเดมิ 479 นาท ีหรอืลดลงประมาณ
รอ้ยละ 12 โดยตอ้งมกีารเพิม่พนักงานอกี 3 คน จาก 18 คน เป็น 21 คน แต่ไดผ้ลผลติต่อคน 
เพิม่ขึน้ จาก 1 คนัต่อ 1 คนต่อเดอืน เป็น 1.23 คนัต่อ 1 คนต่อเดอืน สามารถเพิม่ประสทิธภิาพ
การผลติขึน้รอ้ยละ 23 และมคี่าแรงงานต่อคนัก่อนปรบัปรุง 13,500 บาท หลงัการปรบัปรุงใช้
คา่แรงต่อคนั 13,000 บาท ลดลงจากเดมิ 500 บาท ต่อคนั 

ไพศาล ลี้ตระกูล (2551) ได้ทําการศึกษาวิจัย น้ี เป็นการศึกษาการปรับปรุง
ประสทิธภิาพการผลติของโรงโม่หนิปนู ซึง่ใชข้อ้มลูจากโรงโม่หนิศลิาแมท่ะ จงัหวดัลาํปาง โดย
มวีตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสทิธภิาพการผลติของโรงโม่หนิปูนโดยใช้เทคนิควศิวกรรมอุตสา
หการ วิธีการศึกษาวิจัยได้ทําการเก็บข้อมูลโดยใช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) จากนัน้
คํานวณหาค่าประสทิธผิลโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness) ของเครื่องโม่หนิ Jaw 
Crusher ก่อนการปรบัปรงุแลว้วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาทีส่าํคญัทีส่ดุโดยใชแ้ผนภมูพิาเรโต 
และวเิคราะห์หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิโดยใชแ้ผนภูมกิ้างปลา (Fish bone Diagram) ซึ่งพบว่าปญัหา
หลกัที่ทําใหเ้กดิการสูญเสยีเวลาคอื การใชเ้วลาในการปรบัแต่งเครื่องจกัร เครื่องจกัรเสยี การ
หยุดเลก็ๆ น้อยๆ เช่น มหีนิใหญ่ตดิปากโมก่ารเดนิเครื่องตวัเปล่า ซึง่แนวทางในการแกไ้ขมไีด้
หลายทางเลอืก แต่วธิทีี่เหมาะสมและถูกเลอืกเพื่อนําไปปรบัปรุง ได้แก่ การเฝ้าระวงัและคอย
สงัเกตุสิง่ผดิปกตต่ิางๆ ในยุง้รบัหนิ การฝึกอบรมทกัษะการทาํงานของพนกังาน การปรบัสภาพ
ถนนหน้าโรงโม่ใหเ้รยีบ และการตรวจเชค็เครื่องจกัรอุปกรณ์เป็นประจําทุกวนั จากนัน้ทําการ
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เกบ็รวบรวมขอ้มลูและคาํนวณหาค่า OEE หลงัการปรบัปรุงอกีครัง้เพือ่นํามาเปรยีบเทยีบผลผล
การศกึษาวจิยัและการประเมนิความคดิเหน็ของหน่วยงานที่ได้เขา้ไปดําเนินการศกึษา ทําให้
สามารถสรุปไดว้่า การศกึษาวจิยันี้ไดบ้รรลุตามวตัถุประสงค ์คอื สามารถเพิม่ประสทิธภิาพการ
ผลติของโรงโม่หนิได ้โดยค่า OEE ของเครื่องโม่หนิ มคี่าเพิม่ขึน้โดยเฉลีย่ประมา 19.21% และ
สามารถลดเวลาทีส่ญูเสยีไปเฉลีย่ประมาณ 50.43 นาทตี่อวนั ซึง่ก่อนการปรบัปรุงคา่ OEE ของ
เครื่องโม่หินส่วนมากจะอยู่ในระดบัตํ่ากว่ามาตรฐาน แสดงว่าเครื่องโม่หินทํางานได้ไม่เต็ม
ความสามารถทีม่นัจะทําได ้เน่ืองจากการสญูเสยีเวลาในแต่ละวนัค่อนขา้งมาก แสดงใหเ้หน็ว่า
ถา้ลดเวลาสญูเสยีทัง้หมดทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติได ้จะสามารถเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ
ของโรงโมห่นิปนูใหส้งูขึน้ได ้

จิรพฒัน์ เงาประเสรฐิวงศ์; และอภิสทิธิ ์บุญเกิด (2553) ได้ทําการศึกษาเรื่องการ
ปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในโรงงานผลิตมอเตอร์งานวิจัยฉบับน้ีมี
วตัถุประสงค์เพื่อประยุกต์ใช้เทคนิคในด้านการจดัการ ในการปรบัปรุงกระบวนการผลติให้มี
ประสทิธิภาพที่ดีขึ้น โดยการใช้ค่าประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจกัร (Overall Equipment 
Effectiveness : OEE) เป็นตวัวดั ทําการหาค่า OEE ที่ถูกต้องปรบัปรุงค่า OEE ให้ดขีึน้ เพิม่
ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร ซึ่งจะทําการวเิคราะห์ปญัหาที่เกดิขึน้โดยใชเ้ทคนิคการ
จดัการ และเสนอแนวทางการปรบัปรุงก่อน หลงัเปรยีบเทยีบกนัเพื่อใหไ้ดค้า่ OEE มากกวา่ 85 
% งานวิจยันี้ เป็นงานวิจยัที่ดําเนินการหาค่าประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรในโรงงาน
มอเตอรท์ีฝ่า่ยผลติซึ่งมอียู่ท ัง้หมด 6 แผนก ไดแ้ก่ แผนกคอยล ์1 แผนกคอยล ์2 แผนกฝา-ฉีด 
แผนกเปลอืก แผนกแกน-โรเตอร์ และแผนกประกอบ ซึ่งทุกแผนกรวมกนัม ี17 สายการผลติ 
และมเีครือ่งจกัรรวมทัง้หมด 180 เครื่องทําการเกบ็ขอ้มูลก่อนปรบัปรุงเป็นเวลา 3 เดอืน ตัง้แต่
เดอืนตุลาคม-เดอืนธนัวาคม 2551 โดยจะมหีวัหน้าผูร้บัผดิชอบของแต่ละแผนกใหพ ้นักงานใน
แต่ละสายการผลิตกรอกขอ้มูลการใช้งานของเครื่องจกัร ผลผลติแต่ละเครื่องเป็นรายวนั ซึ่ง
ผูว้จิยันําขอ้มลูทีไ่ดม้าดําเนินการหาค่าประสทิธผิลโดยรวมก่อนการปรบัปรุงของแต่ละแผนกได้
ดงัน้ี แผนกคอยล ์1 ได ้79.70 % แผนกคอยล ์2 ได ้85.11% แผนกฝา-ฉีด ได ้67.87 % แผนก
เปลอืก ได ้88.62 % แผนกแกน-โรเตอร ์ได ้66.10 % และแผนกประกอบได ้64.33 % รวมทุก
แผนกจะได้ 75.99 % เมื่อดําเนินการหาสาเหตุของการสูญเสยีที่เกิดขึ้นทัง้หมดจากการใช้
แผนผงัพาเรโตเพื่อแสดงสาเหตุขอ้บกพร่องและปรมิาณความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ แลว้ดําเนินการ
ใชแ้ผนผงักา้งปลาเพือ่หาปญัหากบัสาเหตุทัง้หมดทีเ่ป็นไปได ้ซึง่สามารถนําเสนอเป็นมาตรการ
ปรบัปรุงไดโ้ดย การใหค้วามรูแ้ละฝึกอบรมพนกังานบาํรุงรกัษากบัพนกังานเดนิเครื่องจกัร การ
ปรบัปรุงแผนการบํารุงรกัษาเชิงป้องกนัใหม่ และการสร้างระบบควบคุมติดตามผลด้านการ
บาํรุงรกัษา เมื่อดาํเนินการตามมาตรการปรบัปรุงแลว้ทาํการเกบ็ขอ้มลูหลงัปรบัปรุงเป็นเวลา 3 
เดอืนตัง้แต่เดอืนมกราคม-เดอืนมนีาคม 2552 หลงัจากนัน้ดําเนินการหาคา่ประสทิธผิลโดยรวม
หลงัการปรบัปรุงของแต่ละแผนกไดด้งัน้ี แผนกคอยล ์1 ได ้86.89 % แผนกคอยล์ 2 ได ้93.33 
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% แผนกฝา-ฉีด ได ้87.25 % แผนกเปลอืก ได ้95.38 % แผนกแกน-โรเตอร ์ได ้85.51 % และ
แผนกประกอบได้ 86.70 % รวมทุกแผนกจะได้ 88.68 % ซึ่งสามารถเพิ่มค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครือ่งจกัรได ้12.69 % 

ธนวชิญ์ เพง็เรอืง (2553) ไดท้าํการศกึษาการเพิม่ผลผลติของกระบวนการผลติเหลก็
บานพบัฝากระโปรงหลงั เนื่องจากยอดการผลติไม่เพยีงพอต่อความต้องการและมกีารทํางาน
ล่วงเวลาอย่างมาก จึงได้นําเทคนิค ECRS และการสมดุลสายการการผลิตมาปรบัปรุงการ
ทํางานเพื่อลดรอบการทํางาน ในกระบวนการผลติเหลก็บานพบัฝากระโปรงหลงัมสีถานีงาน
ทัง้หมด 18 สถานี โดยมี 4 สถานีเป็นคอขวดที่เกิดจากการรองานและการทํางานที่ขาด
ประสทิธภิาพ ผลของการปรบัปรุงสามารถเพิม่ผลผลติได ้73 หน่วยต่อชัว่โมง (66.97%) จาก 
109 หน่วยต่อชัว่โมงเป็น 182 หน่วยต่อชัว่โมง และประสทิธภิาพสายการผลติเพิม่ขึน้ 31.39% 
จากเดมิ 59.72% เพิม่ขึน้เป็น 91.11% 

ธานินทร ์บวับาน (2554) ไดท้ําการศกึษาการปรบัปรุงวธิกีารทํางานของการผลติขอ้
ต่อในชุดป ัม๊พวงมาลยัเพาเวอร ์จากปญัหาความตอ้งการผลติภณัฑม์แีนวโน้มทีสู่งขึน้ทําใหไ้ม่
สามารถรองรบัความตอ้งการของลกูคา้ได ้จําเป็นตอ้งจดัสรรเครื่องจกัรเดมิทีม่ใีหใ้ชง้านไดเ้ตม็
ความสามารถ จากการศกึษาพบว่าเครื่องจกัรในสายการผลติเดมิมคีรื่องจกัรจํานวน 4 เครื่อง
ไดแ้ก่ เครื่องจกัรในขัน้ตอนการกลงึขัน้ที ่1 จาํนวน 2 เครื่อง เครื่องจกัรในขัน้ตอนการกลงึขัน้ที ่
2 จํานวน 2 เครื่อง ทํางานคู่ขนานกนัเมื่อพจิารณาถึงขัน้ตอนการผลติแล้วพบว่าสามารถนํา
เครื่องจกัรออกจากกระบวนการผลติ ในขัน้ตอนการกลงึที่ 1 และ 2 ไดอ้ย่างละ 1 เครื่อง โดย
กระบวนการผลติขอ้ต่อในชุดป ัม๊พวงมาลยัเพาเวอร์ยงัคงดําเนินงานได้อยู่ เพียงแต่จะส่งผล
กระทบต่อกําลงัการผลติที่ลดลงและอาจทําให้เกิดงานในระหว่างรอการผลติได้ แต่เนื่องจาก
ขัน้ตอนการกลงึที ่2 นัน้ไดผ้่านกระบวนการปรบัปรุงประสทิธภิาพการทาํงานมาก่อนหน้าน้ีแลว้
ทาํใหไ้ม่สามารถปรบัลดเวลาในกระบวนการลงไดอ้กีจงึจาํเป็นตอ้งนําเครื่องจกัรในกระบวนการ
กลงึขัน้ที่ 1 ออก 1 เครื่อง ซึ่งดําเนินการโดยออกแบบเครื่องมอืใหม่โดยนําเทคนิค ECRS มา
ช่วย ซึ่งสามารถลดเวลาในการกลึงได้จาก 90 วินาที เหลือ 50 วินาที หรือ 44.44 % แต่
ระยะเวลาที่ลดได้ย้งมากกว่าแท็คไทม์ (takt time) จึงทําการปรบัปรงุวิธิการทํางานให้ง่าย
สะดวกขึน้ และจากแผนภูมคินกบัเครื่องจกัร 3 เครื่องพบว่าคนทํางานไม่มเีวลาว่าง เมื่อทําการ
เพิม่คนงานอกี 1 คน ทาํใหร้อบการทาํงานเป็น 131 วนิาท ีแต่ความตอ้งการของลกูคา้อยูท่ ี ่144 
วนิาท ีจงึไม่มผีลกระทบต่อความต้องการของลูกคา้ซึ่งประหยดัค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลติ 
17,018 บาทต่อเดอืน  ลดจํานวนเครื่องมอืทีใ่ชใ้นการกลงึงานลงจาก 6 ตวัเป็น 5 ตวั ลดลง 1 
ตวัค่าใช้จ่ายของเครื่องมอืจากเดิม 76,544 บาทต่อเดือน เป็น 69,026 บาทต่อเดือน (9.8%) 
สามารถลดการใชเ้ครื่องจกัร จากเดมิ 4 เครื่องเหลอื 3 เครื่อง ค่าใชจ่้ายของเครื่องจกัรจากเดมิ 
100,000 บาทต่อเดอืน เป็น 75,000 บาทต่อเดอืนสามารถลดได ้25,000 บาทต่อเดอืน (25%) 
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นิพนธ์ สวสัดิธ์นกจิ (2549) ไดท้ําการศกึษาวจิยั เรื่องการเพิม่ผลติภาพของสายการ
ประกอบกระบะทา้ยรถบรรทุกขนาดเลก็ กรณีศกึษา บริษทั ไทยรุ่งยเูน่ียนคาร์ จาํกดั (มหาชน) 
เป็นการศึกษาเก่ียวกบัการเพ่ิมผลิตภาพของสายการประกอบกระบะรถบรรทุกขนาดเล็ก เพื่อ
ตอ้งการเพิ่มผลผลติ การเพิม่อตัราผลติภาพด้านแรงงานและอตัราผลติภาพด้านค่าพลงังาน 
การลดเวลาในการทาํงาน และการลดตน้ทุนในการผลติ จากการศกึษาและวเิคราะหก์ารทํางาน 
พบวา่ ขอ้จาํกดัของสายการประกอบ คอื กําลงัการผลติของจิก๊ประกอบสามารถทาํการผลติได ้
อยา่งจาํกดั อกีทัง้พืน้ทีใ่นการทาํงาน เครื่องมอืและอุปกรณ์ยงัไม่เหมาะสมในการทํางาน ผูว้จิยั
ไดเ้สนอแนวทางในการปรบัปรุง คอื การลดรอบเวลาการผลติ การปรบัปรุงวธิกีารทํางาน การ
จดัสมดุลการผลติ การปรบัปรุงผงักระบวนการประกอบ การเพิม่เครือ่งมอืและอุปกรณ์ และการ
ปรบัปรุงการขนถ่ายชิน้งานเพื่อใหส้ะดวกในการทาํงานผลการปรบัปรุงสายการประกอบกระบะ
รถบรรทุกขนาดเลก็ตามแนวทางดงักล่าว ทําใหส้ามารถลดเวลาในการทํางานลงรอ้ยละ 11.29 
กําลงัการผลติสงูสุดเพิม่ขึน้รอ้ยละ 100 อตัราผลติภาพแรงงานเพิม่ขึน้รอ้ยละ 24.03 อตัราผลติ
ภาพคา่พลงังานเพิม่ขึน้รอ้ยละ 54.68 และตน้ทุนการผลติลดลงรอ้ยละ 24.24 

นุชสรา เกรยีงกรฎ ; และคณะ (2552) ได้ทําการศกึษาวจิยัเรื่องการปรบัปรุงสมดุล
สายการผลติในโรงงานผลติเสือ้ผา้สาํเรจ็รปู งานวจิยัน้ีนําเสนอวธิกีารปรบัปรุงและการจดัสมดุล
สายการผลติในโรงงานตดัเยบ็เสื้อผา้สําเรจ็รูปแห่งหน่ึงในจงัหวดัอุบลราชธานี โดยใช้วธิ ีฮวิริ
สติกส์ 4 วิธี คอื วธิีของ Kilbridge & Wester (K&W), Ranked Positional Weight : RPW คอื 
การกําหนดตวัอย่างดว้ยน้ําหนัก พฒันาโดย Heigeson & Birnie, Maximum Task Time และ
วธิ ีTotal Maximum Number of Following Task โดยพจิารณาเครื่องจกัรเป็นเงื่อนไขประกอบ
ในการจัดสมดุลสายการผลิต พบว่า ทัง้ 4 วิธี ให้ผลลับเท่ากัน คือ ค่าประสิทธิภาพของ
สายการผลติหลงัการปรบัปรุงเท่ากนั โดยเพิม่ขึน้จากรอ้ยละ 55.48 เป็น 67.37 จํานวนสถานี
ลดลงจาก 17 สถานี เป็น 14 สถานี ทําให้สามารถลดจํานวนพนักงานลงจาก 17 คน เป็น 14 
คน สามารถลดค่าใช้จ่ายแรงงานได้  462 บาทต่อวนั หรอื 138,600 บาทต่อปี และค่าความ
สญูเสยีความสมดุลลดลงจากรอ้ยละ 44.52 เป็น 32.63 

สมจติร ลาภโนนเขวา; และประเสรฐิ ศรบุีญจนัทร ์(2554) ได้ทําการศกึษาเรื่องการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นส่วนประดับรถยนต์ด้วย Lean-Kaizen งานวิจัยฉบับน้ีมี
ว ัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นส่วนประดับรถยนต์ด้วย Lean-Kaizen 
ประกอบด้วยศึกษากระบวนการผลติวเิคราะห์แผนภาพสายธารคุณค่าสถานะปจัจุบนั (VSM 
Current State) และสถานะอนาคต (VSM Future State)วเิคราะหค์วามสญูเปลา่ในกระบวนการ
ผลิต กําหนดมาตรการตอบโต้ ได้แก่ เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการป ัม๊ขึ้นรูปกนัสาดด้วย
แผนภาพ Man-Machine ลดกระบวนการปดัหยาบโดยการออกแบบอุปกรณ์จดัวางลดเวลา 
Setup แม่พมิพ์อดัขึน้รูป และการทางานที่เป็นมาตรฐาน (Standardization work) ผลการวจิยั
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พบวา่สามารถลดเวลาจาก 2,155 วนิาทตี่อชิน้ เหลอื 1,435 วนิาทตี่อชิน้ คดิเป็นลดลง 33% ลด
ตน้ทุนจาก 19.45 บาทต่อชิน้ เหลอื 12.95 บาทต่อชิน้ ลดลง 6.5 บาทต่อชิน้ คดิเป็น 33% โดย
ยอดการผลติต่อเดอืน เทา่กบั 8,000 ชิน้ สามารถลดตน้ทุนได ้624,000 บาทต่อปี 
 สุจนิดา ศรณัยป์ระชา (2556) ได้ทําการศกึษาเรื่อง การปรบัปรุงกําลงัการผลติของ
สายการผลติชิ้นส่วนเบาะทีน่ัง่รถยนต์ดว้ยแนวคดิระบบการผลติแบบโตโยตา้ ซึง่ไม่พยีงพอต่อ
ยอดสัง่ซื้อทีเ่พิม่ขึน้เกอืบเท่าตวั ทางผูบ้รหิารจงึมแีนวคดิทีจ่ะแก้ปญัหาดว้ยวธิกีารเพิม่จํานวน
ชัว่โมงการทํางานและขณะเดยีวกนักต็้องการปรบัปรุงประสทิธภิาพของการทํางานโดยการนํา
แนวคดิของระบบการผลติแบบโตโยตา้มาประยุกตใ์ชโ้ดยปรบัเปลีย่นกระบวนการผลติแบบเป็น
งวดใหเ้ป็นแบบการไหลทลีะชิ้นเพื่อมุ่งเน้นการลดตน้ทุนทีเ่กนิความจําเป็นและการกําจดัความ
สูญเปล่าที่เกดิขึน้ในกระบวนการ การดําเนินการปรบัปรุงเริม่จากการศกึษากระบวนการผลติ
โดยใช้เครื่องมอืของการศกึษาวธิกีารทํางาน การศกึษาเวลาการจดัทําผงัของสถานที่ทําางาน 
และการจดัทําแผนภมูกิระบวนการผลติแลว้นํามาใชว้เิคราะหแ์ละระบุความสญูเปล่า 7 ประการ 
ทีอ่าจมใีนกระบวนการทาํงาน จากนัน้ไดจ้ดัทาํแผนภมูพิาเรโตเพื่อคดัเลอืกกระบวนการทํางาน
ที่เป็นปญัหา มาปรบัปรุงแล้วใช้ Why-Why Analysis วิเคราะห์หาสาเหตุของแต่ละปญัหา
เหล่านัน้ เพื่อนําไปใช้ในการปรบัปรุงประสทิธิภาพการทํางานด้วยหลกัการ ECRS วิธีการ
ทาํงานทีป่รบัปรุงถูกนําไปใชเ้ป็นการทํางานมาตรฐานโดยใชก้ารจดัสมดุลของสายการผลติแลว้
ปรบัปรุงแผนผงัสถานที่การทํางานใหส้อดคลอ้งกบัระบบการผลติแบบใหม่ เพื่อใหม้กํีาลงัการ
ผลิตเพียงพอต่ออตัราผลิตที่ต้องการและปรบัเพิ่มชัว่โมงการผลิตเป็น 2 กะ แต่ผลจากการ
ปรบัปรุงการใชแ้รงงานในสายการผลติทีด่กีว่าเดมิประมาณรอ้ยละ 23 ทําใหล้ดการใชพ้นักงาน
ลง 6 คน จากที่เคยวางแผนไว้ 26 คน และที่ในกระบวนการผลติลงเพื่อนําไปใช้ในการขยาย
สายการผลติอื่นได ้103 ตารางเมตร คดิเป็นรอ้ยละ 22.85 จากทีเ่คยตอ้งใช ้452 ตารางเมตร 
 สุพฒัตรา เกษราพงศ์ (2551) ไดท้ําการศกึษาการเพิม่อตัราการผลติในสายการผลติ
หม้อหุงขา้วโดยประยุกต์ใช้เทคนิคการปรบัปรุงวธิกีารทํางานและจดัสมดุลสายการผลติ โดย
ประยุกต์ใช้เทคนิคการปรบัปรุงวิธีการทํางานและจัดสมดุลสายการผลิต ซึ่งสายการผลิต
ประกอบดว้ย 6 สถานีงานคอื ตดัเหลก็, ขึน้รปู, ตดัขอบ, เจาะรู, ป ัม๊ขอบปาก และกดเศษ จาก
การวเิคราะห์สายการผลติพบว่าจุดคอขวดเกดิขึน้ทีส่ถานีงานที ่2 ซึ่งประกอบดว้ย 2 งานย่อย 
คอื การทาน้ํามนั และการขึ้นรูปชิ้นงาน จากการวิเคราะห์จุดคอขวดโดยใช้เทคนิค 5W1H, 
ECRS และผงัก้างปลา พบว่าสาเหตุหลกัเกิดจากการจดัอุปกรณ์และพื้นที่การปฏิบตัิงานไม่
เหมาะสม, พนักงานมกีารเคลื่อนไหวทีไ่ม่เหมาะสม และขาดการสมดุลของสายการผลติ ไดท้ํา
การปรบัปรุงโดยปรบัตําแหน่งการวางของอุปกรณ์และพืน้ทีป่ฏบิตังิาน, ปรบัปรุงวธิกีารทํางาน
ของพนักงาน, จดัทําเอกสารวธิกีารปฏบิตังิาน, อบรมพนักงาน, หาเวลามาตรฐาน (Standard 
Time) และจดัสมดุลสายการผลติ จากการปรบัปรุงทาํใหร้อบเวลาการผลติ (Cycle Time) ลดลง
เป็น 18.11 วนิาทตี่อใบ คดิเป็น 25.25% และการเสยีความสมดุล (Balance Delay) ลดลงจาก 
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38.92% เป็น 23.88% คดิเป็น 15.04% ส่งผลใหโ้รงงานกรณีศกึษาสามารถผลติหมอ้หุงขา้วได้
เพิม่ขึน้ซึง่จากเดมิผลติได ้1,099 ใบต่อวนั เป็น1,471 ใบต่อวนัซึง่สอดคลอ้งกบัเป้าหมายทีท่าง
โรงงานกรณีศกึษาไดต้ัง้เป้าหมายไว ้คอื 1,400-1,500 ใบต่อวนั 

สุวฒัน์ วชิรวิทยากุล (2549) ได้ทําการศึกษาการเพิ่มผลผลิตของสายการประกอบ
เครื่องปรบัอากาศ ในส่วนของชุด Outdoor Unit การศึกษาเริม่จากการศึกษาวิธีการทํางาน 
ขัน้ตอนการทํางาน พรอ้มทัง้หาเวลามาตรฐานในการทํางาน ทําการเปรยีบเทยีบความสมดุล
ของงานในแต่ละสถานี จากนัน้ไดท้ําการวเิคราะห์ถงึปญัหาต่าง ๆ ของสายการประกอบพบว่า 
เกดิเวลาสูญเปล่าของพนักงาน โดยไม่ก่อใหเ้กดิงาน และความไม่สมดุลในสายการผลติ ทําให้
เกดิการคงคา้งของชิ้นงานบนสายผลติโดยในการแก้ปญัหา ผูว้จิยัไดท้ําการปรบัปรุงเทคนิคใน
การทํางาน คอื ออกแบบ Jig ใหม่ อุปกรณ์ควบคุมวาล์ว อุปกรณ์ยงิสกรู และลดความยาว
สายไฟ ให้สะดวกต่อการใช้งาน ทําให้เวลามาตรฐานลดลง แล้วจึงทําการจดัสมดุลสายการ
ประกอบ โดยใชเ้ทคนิค Ranked Positional Weight ในการศกึษาเริม่จากการกําหนดรอบเวลา
การผลิต จากนัน้เขยีนลําดบัความสมัพนัธ์ก่อนหลงัของขัน้ตอนงาน หาค่าน้ําหนัก แล้วจดั
สายการผลิตให้สมดุล ผลการปรบัปรุงโดยใช้วิธีลดเวลามาตรฐานควบคู่กบัการทําการจดั
สายการผลิตให้สมดุล สามารถเพิ่มผลผลิต 8.55 เครื่องต่อวนัจาก 81.9 เครื่อง เป็น 90.45 
เครื่อง (10.44%) ทําใหเ้วลามาตรฐานในการทํางานลดลง 4.96% ทําใหป้ระสทิธภิาพของสาย
การประกอบเพิ่มขึ้นจาก 68.89% เป็น 87.2% ลดจํานวนสถานีงานจาก 24 สถานีเหลือ 20 
สถานี ทาํใหส้ามารถลดคนงานได ้4 คน เป็นผลทาํใหต้น้ทุนการผลติลดลง 203,305 บาทต่อปี 
 คูมาร์; และมาโต (Kumar; and Mahto. 2013) ได้ทําการทบทวนวรรณกรรมการ
สมดุลสายการผลิตแบบประกอบ : ศึกษาการพัฒนาและแนวโน้มการใช้ในอุตสาหกรรม 
( Assembly Line Balancing: A Review of Developments and Trends in Approach to 
Industrial Application) โดยการศกึษาขทความเกี่ยวกบัการสมดุลสายการผลติแบบประกอบที่
หลากหลายชนิดงาน พจิรณาจากการพฒันาลา่สุดและแนวโน้มของอุตสาหกรรมทีมุ่่งเน้นใหเ้กดิ
ตน้ทุนและจํานวนของสถานีงานใหน้้อยทีสุ่ด จากการศกึษาพบว่าการสมคุลสายการผลติแบบ
ประกอบเป็นการไหลของระบบการผลติ ที่แต่ละสถานีงานชิ้นส่วนจะถูกเพิม่ให้กบัผลติภณัฑ์
จนถงึสถานีงานสุดทา้ย ดดยมกีารกระจาบงานในแต่ละสถานีงานเพื่อใหม้จีํานวนสถานีงานที่
น้อยที่สุดและอตัราผลผลติสูงสุด ซึ่งพจิรณาจากต้นทุน (Cost) รอบเวลาทํางาน (Cycle time) 
และความสมัพนัธ์ระหว่างเวลางงานและตน้ทุน  ความยดืหยุ่น  โดยมหีวัขอ้ทีนํ่ามาพจิรณาได้
แด่ 1.ขัน้ตอนการแกป้ญัหาขนาดใหญ่นัน้สามารถออกแบบได ้2.การปรบัปรุงสถานีงานและงาน
สามารถเพิม่ประสทิธภิาพสายการผลติ 3.การเลอืกอุปรณ์เชงิเดี่ยวสําหรบัแต่ละงานจะดีกว่า
อุปกรณ์เฉพาะที่เป็นชุด 4.ขัน้ตอนการทํางานแบบมดและผึ้งสามารถประยุกต์ใช้ในการหา
จาํนวนสถานีงาน 
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มอร์เชด; และปาลแลช (Morshed; and Palash. 2014) ได้ทําการศึกษาการสมดุล
สายการผลติแบบประกอบ เพื่อปรบัปรุงอตัราผลติภาพดดยใช้วธิกีารร่วมงานในอุตสาหกรรม
เครื่องแต่งกาย  (Assembly Line Balancing to Improve Productivity using Work Sharing 
Method in Apparel Industry) โดยศกึษาประสทิธภิายโดยรวมของการประกอบเชงิเดี่ยวของ
การตัดเย็บเสื้อผ้าสําเร็จรูปบชนิดหน่ึงที่มุ่งเน้นกําจดักิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า (Non-value 
activity) ลดรอบการทํางาน (Cycle time) และการกระจายภาระงาน (work load) เริม่จากการ
หารอบเวลาของกระบวนการ ระบุกจิกรรมทีไ่มเ่กดิคณุคา่และการหาภาระงานจากขัน้ตอนทีเ่ป็น
คอขวด ซึง่พบว่าม ี3 ขัน้ตอน แลว้ทาํการกระจายภาระงานใหก้ระบวนการอื่นทีม่ภีาระน้อยกว่า
ช่วย สามารถเพิม่ผลผลติจาก 1,100 ชิ้นต่อวนั เป็น 1,190 ชิ้นต่อวนั (8%) ลดพนักงงานจาก 
27 คนเหลือ  24 คน  (11%) อัตราผลิตภาพด้านแรงงานเพิ่มจาก  40% เป็น  50% และ
ประสทิธภิาพสายการผลติพึม่ขึน้จาก 44% เป็น 53% 

นาบ;ิ มูรฮ์ะมดั; และอสิลาม (Nabi; Muhmud; and Islam. 2015) ไดท้ําการศกึษาเรื่อง

การปรบัปรุงประสทิธิภาพการเย็บผ้าและการใช้กําลงัการผลิตของคนงานโดยเทคนิคเวลา

การศึกษา (Improving Sewing Section Efficiency through Utilization of Worker Capacity 

by Time Study Technique) ในบรษิทัเยบ็เสื้อผ้าแห่งหน่ึงในประเทศบงักลาเทศ ด้วยเทคนิค

การศกึษาเวลาของสายการผลติแลว้ทําการปรบัปรุงจุดคอขวดดว้ยการอบรม การลดเวลาสูญ

เปล่าที่เครื่องจกัร การกระจายงาน และแรงจูงใจ จากผลการปรบัปรุงสามารถเพิม่ผลผลติจาก 

136 ชิ้นต่อชัว่โมงเพิ่มขึ้นเป็น 145 ชิ้นต่อชัว่โมง (6.6%) ลดกระบวนการทํางานจาก 50 

ขัน้ตอนลดลงเหลือ 47 ขัน้ตอน สามารถลดพนักงานจาก 50 คนลดลงเหลือ 47 คน และ

ประสทิธภิาพสายการผลติเพิม่ขึน้จาก 54.22% เพิม่ขึน้เป็น 59.74% 

สิโสดิยะ; ปาเทล; และแบนโสด (Sisodiya; Patel and Bansod. 2014) ได้ทําการ
ทบทวนวรรณกรรมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (A Literature Review on Overall 
Equipment Effectiveness) โดยแสดงถึงคํากําจดัความ การคํานวณ และสาเหตุของความ
สญูเสยีของแต่ละตวัชี้วดั (A, P, Q) และไดส้รุปไวว้่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร (OEE) 
ไม่ได้เป็นวธิกีารแก้ปญัหาทัง้หมด ในความเป็นจรงิจะไม่มปีระโยชน์หาก OEE เป็นเพยีงแค่
ดชันีการวดั OEE จะมปีระโยน์มากที่สุดเมื่อมนัถูกใช้เป็นกลยุทธ์ คอืเป็นส่วนหน่ึงของแผน
ปรบัปรุงองคก์ารโดยรวม การปรบัใชน้โยบายทีถู่กดาํเนินการไปตามลาํดบัตัง้แต่ผูจ้ดัการแผนก
จนถงึพนักงาน สิง่จําเป็นทีแ่ละจะใหแ้น่ใจว่ามนัไม่ไดเ้ป็นความรบัผดิชอบแต่เพยีงผูเ้ดยีวของ
ฝา่ยผลติหรอืฝา่ยบํารุงรกัษาเพื่อปรบัปรุง OEE หน่วยงานอื่นนอกจากน้ียงัมตีอ้งสว่นร่วมอยา่ง
เท่าเทียมกันในการรบัผิดชอบ OEE เป็นตัวชี้วดัประสิทธิภาพโดยรวมขององค์การและมี
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ผลกระทบโดยตรงต่อกําไรของ ผลตอบแทนทีม่มีากในการลงทุนโดยการปรบัปรุง OEE มนัคอื
เครือ่งมอืทีม่ปีระสทิธภิาพของการเปรยีบเทยีบภายในโรงงาน และสามารถต่อสูก้บัคูแ่ขง่ได ้

ว ีแพนดทิ; และคณะ (VPandit; et al. 2014) ไดท้ําการศกึษาเรื่องการปรบัปรุงอตัรา
ผลิตภาพโดยการประยุกต์ด้วยการสมดุลสายการผลิต  (Productivity Improvement By 
Application Of Line Balancing) ในบรษิัทที่ผลิตโครงของมูเลย์เครื่องยนต์ทีมคึวามต้องการ
เพิม่ขึน้ 1,200 ชิ้นต่อเดอืน แต่ปจัจุบนัมกีําลงัการผลติที ่992 ชิ้นต่อเดอืน หลงัไดท้ําการศกึษา
พบม่ามจุีดคอขวดที่ 2 เครื่องจกัรคอื VTL2 และ HMC2  โดยยา้ยงานทําเกลยีวและลบมุมคม
จากเครื่อง HMC2 ไปที่เครื่อง Tap Fast 1 ส่งผลให้ลดรอบเวลาการผลติจาก 12.5 นาทเีหลอื 
10 นาท ีส่วนเตรื่อง VTL2 มคีวามสามารถผลติ 1,230 นาทแีต่มคีวามต้องการที่ 1380 นาท ี
แก้ไขโดยยา้ยความตอ้งการทีเ่กนิมา 150 นาทไีปผลติทีเ่ครื่อง TL3 ทีย่งัมคีวามสามารถเหลอื 
320 นาท ีจากผลการปรบัปรุงสามารถเพิม่ผลผลติจาก 992 ชิน้ต่อเดอืน เพิม่เป็น 1163 ชิ้นต่อ
เดอืน (17%) มกํีาไรเพิม่ขึน้จาก 353,010 รูปี เพิม่เป็น 415,096 รูปี (17%)  ลดงานในระหว่าง
กระบวนการจาก 207 เหลอื 35 ชิน้ต่อเดอืน (83%) ลดวถุัดบิในคลงัสนิคา้จาก 239 ชิน้ต่อเดอืน 
ลดลงเหลือ 62 ชิ้นต่อเดือน (74%) เปอร์เซ็นการส่งมอบสินค้าเพิ่มจาก 82% เพิ่มเป็น 
97%(15%)  และมอีตัราผลติภาพด้านแรงงานเพิม่ขึ้น 2.59% ด้านเครื่องจกัรเพิม่ขึน้ 17.19%  
ดา้นวตัถุดบิเพิม่ขึน้ 15.87% 
 จากการศีกษาจากบทความ และงานวจิยัต่างๆ พบว่า วธิกีารที่ได้ผู้ศกึษาได้ความ
สนใจในการศึกษาและประยุกต์ใช้ได้อย่างมีประสทิธิภาพ โดยสามารถสร้างความสมดุลใน
สายการผลติ และสรา้งความสมัพนัธ์เครื่องจกัร อุปกรณ์การทํางาน จากกระบวนการผลติผ่าน
ปจัจยัต่างๆ เช่น คน เครือ่งจกัร วตัถุดบิ อุปกรณ์ รวมไปถงึการออกแบบการวางผงัทีด่แีละการ
จดัสมดุลสายการผลติน้ีไมไ่ดมุ้ง่เน้นไปทีก่ารเพิม่ผลผลติเพยีงอยา่งเดยีว แต่จะเน้นการกระจาย
ใหส้มดุล เพือ่ลดจาํนวนงานระหวา่งการผลติ หรอืลดการรอคอยกระบวนการถดัไปซึง่จะมผีลใน
การเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติและยงัลดคา่ใชจ่้ายทีไ่มจ่าํเป็นอกีดว้ย จากเทคนิคต่างๆ ทีท่าง
ผู้ศึกษาได้ทําการศึกษาจากบทความและงานวิจยั แล้วนํามาวิเคราะห์และพิจารณาวิธีการ 
กาํหนดแนวทางทีเ่หมาะสมสาํหรบัการปรบัปรุงสายการผลติ  



บทท่ี 3 
วิธีการดาํเนินงานสารนิพนธ ์

 
ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 

ในบทนี้จะกล่าวถึงวธิกีารดําเนินงานสารนิพนธ์ โดยขัน้ตอนเริม่ตัง้แต่การรวบรวม
ขอ้มลูสภาพปจัจุบนั การวเิคราะหก์ารปฎบิตังิานในแต่ละกระบวนการ เพือ่นํามาทาํการปรบัปรุง
ประสทิธภิาพกระบวนการประกอบและนําไปสูก่ารเพิม่ผลผลติ โดยมขี ัน้ตอนดงัต่อไปน้ี 

1. ศกึษากระบวนการผลติปจัจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมกรณีศกึษา 
2. ศกึษาสภาพปญัหาของโรงงานอุตสาหกรรมกรณศีกึษา 
3. เกบ็รวมรวมขอ้มลูสภาพปญัหา 
4. วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา 
5. การวางแผนและดาํเนินการปรบัปรุงแกไ้ขปญัหา 
6. สรุปผลปรบัปรุง และขอ้เสนอแนะ 
7. จดัทาํรายงานสรปุผลการศกึษา 

 
1. ศกึษากระบวนการผลติปจัจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมกรณีศกึษา 

 การศกึษาครัง้น้ีกระทําขึน้ที่โรงงานผลติอุปกรณ์ความปลอดภยัสําหรบัรถยนต์โดย

ผลิตภัณฑ์ที่ เข้าศึกษานั ้นเป็นผลิตภัณฑ์ถุงลมนริภัยด้านข้างรุ่น  A เป็นผลิตภัณฑ์ที่มี

กระบวนการผลิตที่ยาวทัง้ข ัน้ตอน  เวลาในการผลิต จํานวนของพนักงานที่ใช้ และมีความ

ตอ้งการของลูกคา้ทีค่่อนขา้งสงู ซึ่งจะมกีระบวนการผลติหลกัคอืการตดั การเยบ็ และการบรรจุ

หบีห่อเรยีงตามลําดบั โดยเวลาที่ใชใ้นการผลติเกอืบทัง้หมดจะอยู่ในขัน้ตอนของกระบวนเยบ็ 

ดงันัน้การศึกษาน้ีได้มกีารมุ่งเน้นกระบวนการเยบ็เป็นกระบวนหลกัเพื่อทําการปรบัปรุงให้มี

ประสทิธภิาพสงูขึน้ โดยมกีระบวนการผลติหลกัดงัรปูที ่6 

 

 

 

รปูที ่6 กระบวนการผลติถุงลมนรภิยั 
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2. ศกึษาสภาพปญัหาของโรงงานอุตสาหกรรมกรณศีกึษา 
จากการศึกษาพบว่ากระบวนการเยบ็ถุงลมนรภิยัด้านข้างรุ่น A ปี 2557 มคีวาม

ต้องการชิ้นงาน 539 ชิ้นต่อกะ (ชิ้นต่อ 7.7 ชัว่โมง) แต่สามารถผลติชิ้นงานได้ 448 ชิ้นต่อกะ 
โดยมปีระสทิธภิาพของสายการผลติ 65.7 % เกดิการผลติที่ไม่ต่อเน่ือง  และมขีองเสยีเกดิขึน้ 
3.11% จากเป้าหมาย 3.0% OEE มีเป้าหมายอยู่ที่ 90% ผลที่ทําได้ 85.06% โดยมี A = 
88.5%, P = 99.2% และ Q = 86.89%  และเป้าหมายปี 2558 OEE มเีป้าหมายเพิม่ขึ้น 93% 
และของเสยีมเีป้าลดลงเหลอื 1.5% 

 
3. เกบ็รวบรวมขอ้มลูสภาพปญัหาปญัหา  
จากการศกึษาพบว่ากระบวนการเยบ็ถุงลมนรภิยัดา้นขา้งรุน่ A มทีัง้หมด 16 ขัน้ตอน 

มพีนักงานเยบ็ทัง้หมด 19 คน มกีารวางสายการผลติเป็นเสน้ตรง หรอืรปูตวั I ดงัแสดงในรูปที ่
7 และเกดิงานรอระหว่างกระบวนการ ในกระบวนการเยบ็ที ่4, 8 ทําใหเ้กดิความไม่ต่อเน่ืองใน
สายการผลติ และในปี 2557 มกีารผลติถุงลมนรภิยัดา้นขา้งรุ่น A มทีัง้หมด 223,450 ชิ้น เกดิ
ของเสยีขึน้จาํนวน 6,950 ชิน้หรอืคดิเป็น 3.11%   ดงัแสดงในรปูที ่8 

 

 
 
 

 
 

รปูที ่7 กระบวนการเยบ็ถุงลมนรภิยัดา้นขา้งรุน่ A 
 

กระบวน

การเยบ็
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

คนเยบ็, คน 2 1 1 2 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1
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รปูที ่8 แผนภมูแิสดงของเสยี Model A ปี 2557 
 

 4. วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา  
การวเิคราะห์กระบวนการผลติทําให้สามารถทราบถงึความสามารถในกระบวนการ

ผลิตในแต่ละกระบวนการ ซึ่งเป็นฐานข้อมูลเบื้องต้นที่จะนําไปพฒันาในกระบวนการต่อไป     
ซึ่งในกระบวนการประกอบปจัจุบนั การวเิคราะห์การปฏิบตัิงานถือเป็นขัน้ตอนที่สําคญัมาก
ขัน้ตอนหน่ึงสําหรบัการบรหิารการจดัการและปรบัปรุงกระบวนการทํางาน โดยทัว่ไปแลว้การ
วเิคราะหป์ฏบิตังิานสามารถทาํไดก้บังานทุกๆ ชนิด ตัง้แต่กระบวนการผลติ งานบรกิารและงาน
เอกสารต่างๆ จุดประสงคข์องการวเิคราะห์การปฏบิตังิานกเ็พื่อเขา้ใจภาพรวมของการทํางาน
นัน้ๆ ตลอดตัง้แต่ต้นจนจบงาน ทัง้ในส่วนของวธิขีองทํางาน วตัถุดบิ เครื่องมอื อุปกรณ์ และ
เอกสารทีเ่กี่ยวขอ้งเพื่อนํามาวเิคราะหถ์งึจุดดอ้ย และทาํการปรบัปรุงงานใหด้ขี ึน้ต่อไป ขอ้มูลที่
ได้จากการวเิคราะห์ การปฏบิตังิานจะทําให้สามารถนําไปสู่ความเขา้ใจในขัน้ตอนการทํางาน
โดยละเอยีด  

จากการศกึษาพบวา่กระบวนการเยบ็ถุงลมนรภิยัดา้นขา้งรุน่ A มกีระบวนการเยบ็ที ่4 
และ 8 เป็นคอขวด และมปีระสทิธภิาพของสายการผลติ 65.7 % ทาํใหเ้กดิงานกองและการผลติ
ทีไ่มต่่อเน่ืองดงัแสดงในรปูที ่9  
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รปูที ่9 Yamazumi Chart เยบ็ถุงลมนรภิยัดา้นขา้งรุน่ A 
 

จากหลกัการพาเรโต้ 80-20 จะเห็นได้ว่า 3 ลําดบัแรกของอาการเสยีคอื ด้ายฟู/ปม 
ด้ายหลุด และด้ายแดงไม่ขึ้น คิดเป็น 77.2% จากของเสยีทัง้หมด ที่มีนัยะสําคญัและนํามา
พจิารณาในการแกไ้ข ดงัแสดงในรปูที ่10 

 

 
 

รปูที ่10 แผนภาพพาเรโตข้องเสยี Model A ปี 2557 
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5. การวางแผนและดาํเนินการปรบัปรุงแกไ้ขปญัหา 
จากทางผูบ้รหิารมกีารกําหนดเป้าหมายใหม่ เพื่อตอบสนองกบัตลาดทีม่กีารขยายตวั

อย่างต่อเน่ือง จึงให้มีการปรบัปรุงเรื่องประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึ้น และมุ่งเน้นไปยงั
กระบวนการเยบ็เพือ่ทาํการปรบัปรุง โดยกําหนดใหม้กีารใชพ้ืน้ทีก่ารทาํงานเป็นพืน้ทีเ่ดมิ และมี
วธิกีารจดัสายการผลติแบบเดมิ ซึ่งเป็นขอ้มูลที่จะต้องนํามาพจิารณาเพื่อดําเนินการปรบัปรุง
เช่นกนั  โดยการสมดุลสายการผลติ ด้วยการจบัเวลาการทํางาน ECRS และใช้แผนภูมคิน – 
เครื่องจกัรในการปรบัปรุงข ัน้ตอนที่เป็นคอขวดคอืขัน้ตอนที่ 4 และ 8 เพื่อลดการรอเวลาใน
ระหว่างกระบวนการและกจิกรรมที่ไม่เกิดมูลค่า (Non-value activity)  ในด้านการลดของเสยี
ด้วยกระบวนการแก้ไขปญัหาด้วยการระดมสมองแบบไคเซ็น และเครื่องมอืคุณภาพ 7 ชนิด 
(QC 7 Tool) 

 
6. สรุปผลการปรบัปรุง และขอ้แสนอแนะ 
ขอ้มูลที่ได้จากเก็บสภาพปจัจุบนั และนํามาวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางการปรบัปรุง

กระบวนการให้มีประสิทธิภาพนัน้ ข้อมูลที่ได้จะต้องสามารถสรุปให้ตรงกับเป้าหมายและ
วตัถุประสงคท์ีไ่ดม้กีารกําหนดสาํหรบัการศกึษาในครัง้น้ี ซึง่การสรุปขอ้มลูดงักล่าวจะตอ้งมกีาร
เปรยีบเทยีบก่อนทําการปรบัปรุงและหลงัทําการปรบัปรุงว่ามคีวามแตกต่างกนัอย่างไร พรอ้ม
ทัง้อธิบายผลเปรยีบเทยีบขอ้มูลดงักล่าวได้อย่างชดัเจน โดยวดัผลการปรบัปรุงดว้ยเปอร์เซ็น
ของประสทิธภิาพสายการผลติ การวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร (OEE) โดยเน้นอตัรา
ก าร เดิน เค รื่ อ งจัก ร  (A: Availability) อัต ราส่ วน ของเสีย (Q: Quality)  และผลิต ภ าพ 
(Productivity) เปรยีบเทยีบก่อนและหลงัการปรบัปรุง 

 
7. จดัทาํรายงานสรปุผลการศกึษา 
ทําการรวบรวมขอ้มูลที่ได้จากการศึกษา  การดําเนินการปรบัปรุง และผลของการ

ปรบัปรุง โดยการเปรยีบเทียบระหว่างผลก่อนก่อนปรบัปรุงและหลงัการปรบัปรุงเพื่อจดัทํา
รายงานการศกึษา 



บทท่ี 4 
การดาํเนินการและสรปุผลการศึกษา 

 
การดาํเนินการ 

ขัน้ตอนการดําเนินการ เพื่อนําไปสู่การปรบัปรุงประสทิธิภาพกระบวนการ โดย
แบ่งเป็นสามส่วนคือ ส่วนแรกทําการปรบัปรุงกระบวนการเย็บที่ 4 และ 8 โดยการสมดุล
สายการผลติ ดว้ยการจบัเวลาการทํางาน ECRS และใชแ้ผนภูมคิน – เครื่องจกัร เพื่อลดการรอ
เวลาในระหว่างกระบวนการและกิจกรรมที่ไม่เกิดมูลค่า (Non-value activity)    ส่วนที่สอง
ดําเนินการปรบัปรุงการลดของเสยีด้วยการระดมสมองแบบไคเซ็น และเครื่องมอืคุณภาพ 7 
ชนิด (QC 7 Tool) ไดแ้ก่แผนภาพพาเรโต ้และแผนภาพเหตุและผล (ก้างปลา) ส่วนสุดทา้ยจะ
เป็นการสรุปผลและขอ้เสนอแนะ 

 
การปรบัปรงุกระบวนการเยบ็ท่ี 4 และ 8 

จากการศึกษาด้วยแผนภูมคิน-เครื่องจกัรพบว่ากระบวนการเยบ็ที่ 4 และ 8 มกีาร
ทํางานที่คล้ายกนัคอื มพีนักงงาน 2 คนทําการเย็บ และมกีารรอคอยที่เป็นกิจกรรมที่ไม่เกิด
มูลค่า จากการศกึษาดว้ยแผนภูมคิน-เครื่องจกัรพบว่ากระบวนการเยบ็ที่  4 เกดิกจิกรรมที่ไม่
สรา้งคุณคา่คอื 

1. MAN1 และ MAN2 จะยืนรอ และเตรยีมงานเพื่อทําการเย็บก็ต่อเมื่อหลงัจากที่
เครื่องจกัรเยบ็ชิ้นก่อนหน้าเสรจ็ ทําใหเ้กดิการว่างงานระหว่าง MC1 กําลงัเยบ็ 18 วนิาท ีรวม
แล้วเป็นเวลา 36 วนิาที และ MC1 ว่างงานขณะที่ MAN1 และ MAN2 เตรยีมงาน 12 วินาท ี
รวมแลว้เป็นเวลา 24 วนิาท ีดงัแสดงในรปูที ่11 

2. MAN1 และ MAN2 จะทําการตรวสอบชิ้นงานหลงัจากเยบ็เสรจ็แลว้ทนัทเีป็นเวลา 
9 วนิาท ีรวมแลว้เป็นเวลา 18 วนิาท ีและหยุดรอเพือ่ทีอ่กีคนกําลงัเตรยีมและใสง่าน ทาํใหM้C1 
หยดุรอ ดงัแสดงในรปูที ่11 

 
ก่อนการปรบัปรุง 
MAN1 มเีวลาว่างงาน 48 วนิาท ีมเีวลาทาํงาน 57 วนิาท ี% เวลาทาํงานเท่ากบั 54% 

MAN2 มเีวลาว่างงาน 48 วนิาที มเีวลาทํางาน 57 วนิาที %เวลาทํางานเท่ากบั 54% MC1 มี
เวลาวา่งงาน 69 วนิาท ีมเีวลาทาํงาน 36 วนิาท ี%เวลาทาํงานเท่ากบั 34% 
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การปรบัปรุง 
MAN1 หลงัจากใส่งานในเครื่องจกัรแล้วซึ่งใช้เวลา 15 วินาที และ MC1 จะทํางาน

เป็นเวลา 18 นาท ีระหว่างน้ีให้พนักงานทําการตรวจสอบชิ้นงานที่เสรจ็ก่อนหน้าที่ใช้เวลา 9 
นาท ีและเตรยีมงานชิ้นต่อไประหว่างที่เครื่องจกัรทํางาน โดยใชเ้วลาเตรยีมงาน 12 นาท ีพอ 
MC1 เย็บชิ้นก่อนหน้าเสร็จ ก็สามารถใส่ชิ้นงานต่อไปได้ทันที ทําให้ลดการว่างงานของ
เครื่องจกัร และการว่างงานของ MAN1 ทัง้หมด ทําใหร้อบของการทํางานของ MAN1 สามารถ
รองรบัการทํางานของ MC1 ทําให ้MAN2 เกนิรอบการทํางานของ MAN1 และ MC1 ส่งผลให้
สามารถลดพนกังานกระบวนการเยบ็ที ่4 ได ้1 คน และยงัไดช้ิน้งาน 2 ชิน้เหมอืนเดมิ ดงัแสดง
ในรปูที ่12 

 
ผลของการปรบัปรุง 
สามารถลดพนักงานกระบวนการเยบ็ที ่4 มพีนักงงาน 2 คนเหลอืเพยีง 1 คน MAN1 

ไม่มเีวลาว่างงาน มเีวลาทํางาน 84 วนิาท ี%เวลาทํางานเท่ากบั 100% เพิม่ขึน้ 46% MC1 มี
เวลาว่างงาน 48 วนิาท ีมเีวลาทํางาน 36 วนิาท ี%เวลาทํางานเท่ากบั 43% เพิม่ขึน้ 9% เวลา
มาตฐานลดลง 13 วนิาท ี จาก 111 วนิาท ีเหลอื 98 วนิาท ี และมงีานเพิม่ขึน้ 9 ชิ้นต่อชัว่โมง
จาก 63 ชิน้ต่อชัว่โมง เพิม่ขึน้เป็น 72 ชิน้ต่อชัว่โมง 
 

 
 

รปูที ่11 แผนภมูคิน-เครื่องจกัร กระบวนการเยบ็ที ่4 ก่อนการปรบัปรงุ 
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รปูที ่12 แผนภมูคิน-เครือ่งจกัร กระบวนการเยบ็ที ่4 หลงัการปรบัปรุง 
 

จากการศกึษาดว้ยแผนภูมคิน-เครื่องจกัรพบว่ากระบวนการเยบ็ที่ 8 มพีนักงงาน 2 
คนทาํการเยบ็ โดยเกดิกจิกรรมทีไ่มเ่กดิมลูคา่คอื  

1. MAN1 และ MAN2 จะยืนรอ และเตรยีมงานเพื่อทําการเย็บก็ต่อเมื่อหลงัจากที่
เครื่องจกัรเยบ็ชิ้นก่อนหน้าเสรจ็ ทําใหเ้กดิการว่างงานระหว่าง MC1 กําลงัเยบ็ 18 วนิาท ีรวม
แล้วเป็นเวลา 36 วนิาที และ MC1 ว่างงานขณะที่ MAN1 และ MAN2 เตรยีมงาน 12 วินาท ี
รวมแลว้เป็นเวลา 24 วนิาท ีดงัแสดงในรปูที ่13 

2. MAN1 และ MAN2 จะทําการตรวสอบชิ้นงานหลงัจากเยบ็เสรจ็แลว้ทนัทเีป็นเวลา 
9 วนิาท ีรวมแลว้เป็นเวลา 18 วนิาท ีและหยดุรอเพือ่ทีอ่กีคนกําลงัเตรยีมและใสง่าน ทาํใหM้C1 
หยดุรอ ดงัแสดงในรปูที ่13 

 
ก่อนการปรบัปรงุ 
MAN1 มเีวลาว่างงาน 48 วนิาท ีมเีวลาทาํงาน 57 วนิาท ี% เวลาทาํงานเท่ากบั 54% 

MAN2 มเีวลาว่างงาน 48 วนิาที มเีวลาทํางาน 57 วนิาที %เวลาทํางานเท่ากบั 54% MC1 มี
เวลาวา่งงาน 69 วนิาท ีมเีวลาทาํงาน 36 วนิาท ี%เวลาทาํงานเทา่กบั 34% 
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การปรบัปรุง 
MAN1 หลงัจากใส่งานในเครื่องจกัรแล้วซึ่งใช้เวลา 15 วินาที และ MC1 จะทํางาน

เป็นเวลา 18 นาท ีระหว่างน้ีให้พนักงานทําการตรวจสอบชิ้นงานที่เสรจ็ก่อนหน้าที่ใช้เวลา 9 
นาท ีและเตรยีมงานชิ้นต่อไประหว่างที่เครื่องจกัรทํางาน โดยใชเ้วลาเตรยีมงาน 12 นาท ีพอ 
MC1 เย็บชิ้นก่อนหน้าเสร็จ ก็สามารถใส่ชิ้นงานต่อไปได้ทันที ทําให้ลดการว่างงานของ
เครื่องจกัร และการว่างงานของ MAN1 ทัง้หมด ทําใหร้อบของการทํางานของ MAN1 สามารถ
รองรบัการทํางานของ MC1 ทําให ้MAN2 เกนิรอบการทํางานของ MAN1 และ MC1 ส่งผลให้
สามารถลดพนกังานกระบวนการเยบ็ที ่4 ได ้1 คน และยงัไดช้ิน้งาน 2 ชิน้เหมอืนเดมิ ดงัแสดง
ในรปูที ่14 

 
ผลของการปรบัปรุง 
สามารถลดพนักงานกระบวนการเยบ็ที ่4 มพีนักงงาน 2 คนเหลอืเพยีง 1 คน MAN1 

ไม่มเีวลาว่างงาน มเีวลาทํางาน 84 วนิาท ี%เวลาทํางานเท่ากบั 100% เพิม่ขึน้ 46% MC1 มี
เวลาว่างงาน 48 วนิาท ีมเีวลาทํางาน 36 วนิาท ี%เวลาทํางานเท่ากบั 43% เพิม่ขึน้ 9% เวลา
มาตฐานลดลง 23 วนิาท ี จาก 117 วนิาท ีเหลอื 94 วนิาท ี และมงีานเพิม่ขึน้ 14 ชิ้นต่อชัว่โมง
จาก 60 ชิน้ต่อชัว่โมง เพิม่ขึน้เป็น 74 ชิน้ต่อชัว่โมง 

 

 
 

รปูที ่13 แผนภมูคิน-เครื่องจกัร กระบวนการเยบ็ที ่8 ก่อนการปรบัปรงุ 
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รปูที ่14 แผนภมูคิน-เครือ่งจกัร กระบวนการเยบ็ที ่8 หลงัการปรบัปรุง 
 

การปรบัปรุงกระบวนการเยบ็ที ่6 และ 12 ทีม่เีวลามาตรฐานทีค่่อนขา้งตํ่า และงานที่
ได ้175 ชิน้ต่อชัว่โมงและ 159 ชิน้ต่อชัว่โมงตามลาํดบั ทีเ่กนิความตอ้งการ 71 ชิน้ต่อชัว่โมง คอื 
104 ชิน้ต่อชัว่โมงและ 88 ชิน้ต่อชัว่โมงตามลาํดบั  โดยใหพ้นักงงานทํางานทัง้สองกระบวนการ
เน่ืองจากเวลาทีเ่หลอืเพยีงพอต่อความตอ้งการ ทําใหส้ามารถลดพนักงานจากการบวนการเยบ็
ที ่6 และ 12 จาก 2 คนเหลอื 1 คน ดงัแสดงในรปูที ่16 และ 20 
 

 
 

รปูที ่15 แสดงจาํนวนพนกังานทีเ่ยบ็ก่อนการปรบัปรุง 
 

 
 

รปูที ่16 แสดงจาํนวนพนกังานทีเ่ยบ็หลงัการปรบัปรุง 

กระบวน

การเยบ็
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

คนเยบ็, คน 2 1 1 2 1 1 1 2 1 1 1 1 1 1 1 1

กระบวน
การเย็บ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

คนเย็บ, คน 2 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1 1 0.5 1 1 1 1
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รปูที ่17 Yamazumi chart ก่อนการปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที ่18 Yamazumi chart หลงัการปรบัปรุง
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รปูที ่19 แสดงเวลามาตฐานและขัน้ตอนงานก่อนการปรบัปรงุ 
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รปูที ่20 แสดงเวลามาตฐานและขัน้ตอนงานหลงัการปรบัปรุง
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ผลการปรบัปรงุประสทิธภิาพกระบวนการเยบ็ 
จากผลการปรบัปรุงกระบวนการเย็บที่ 4 และ 8 สามารถลดพนักงานงานเย็บได้

กระบวนการละ 1 คน รวมเป็น 2 คน และการปรบัปรุงกระบวนการเยบ็ที ่6 และ 12 สามารถลด
พนักงานงานเยบ็ 1 คน รวมพนักงานทีล่ดไดท้ ัง้หมดเป็น 3 คนจากพนักงงาน 19 คน แสดงใน
รปูที ่15 ลดลงเหลอื 16 คน แสดงในรปูที ่16  ผลผลติเพิม่ขึน้ 84 ชิน้ต่อกะทาํงาน จาก 462 (60 
x 7.7) ชิ้นต่อกะทํางาน  เพิ่มขึ้น เป็น  546 (71 x 7.7) ชิ้น ต่อกะทํางาน   ประสิทธิภาพ
สายการผลติเพิม่ขึน้ 16% จาก 67.8% แสดงในรูปที่ 17 เพิม่ขึน้เป็น 83.8% แสดงในรูปที่ 18  
ผลติภาพ (Productivity) ก่อนการปรบัปรุง = 462 / (19 x 7.7) = 3.16 ชิ้นต่อคน-ชัว่โมง ผลติ
ภาพ (Productivity) หลงัการปรบัปรุง = 546 / (16 x 7.7) = 4.43 ชิ้นต่อคน-ชัว่โมง ดงันัน้ผลติ
ภาพเพิม่ขึน้ 1.27 ชิน้ต่อคน-ชัว่โมง 
 
การปรบัปรงุการลดของเสีย 

จากการรวบรวมขอมูลงานเสียของปี 2557 พบว่ามีของเสียถึง 3.11 % และในปี 
2558 ไดต้ัง้เป้าหมายทีจ่ะลดของเสยีลง 50% หรอืยอมใหเ้กดิของเสยีไดไ้มก่นิ 1.55%  
สามารถรวบรวมของเสยีตามแผนภมูพิาเรโตด้งัรปูที ่21  
 

 
 

รปูที ่21 แผนภาพพาเรโตข้องเสยี Model A ปี 2557 
 

จากหลกัการพาเรโต้ 80-20 จะเห็นได้ว่า 3 ลําดบัแรกของอาการเสยีคอื ด้ายฟู/ปม 
ด้ายหลุด และด้ายแดงไม่ขึ้น คิดเป็น 77.2% จากของเสยีทัง้หมด ที่มีนัยะสําคญัและนํามา
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พิจารณาในการแก้ไข ปรบัปรุงด้วยการวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยแผนแสดงภาพเหตุและผล 
(ก้างปลา) ในกลุ่มไคเซ็นซึ่งมตีวัแทนจากแต่ละแผนกได้แก่ แผนกผลติ ประกนัคุณภาพ และ
ซ่อมบาํรงุ 
 

 
 

รปูที ่22 อาการเสยี ดา้ยฟู/ปม 
 

 
 

รปูที ่23 อาการเสยี ดา้ยหลุด 
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รปูที ่24 อาการเสยี ดา้ยแดงไมข่ึน้ 
 

 
 

รปูที ่25 แผนแสดงภาพเหตุและผล (กา้งปลา) วเิคราะหข์องเสยี 
 

จากวเิคราะหข์องเสยีดว้ยแผนแสดงภาพเหตุและผล  ไดนํ้าปจัจยัทีค่าดว่าน่าจะเป็น
สาตุของการเกดิของเสยีมาแกไ้ข และปรบัปรงุดงัแสดงในตารางที ่4.1 
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ตารางที ่4 มาตรการแกไ้ข และปรบัปรุง 

 
 

จากมาตรการแกไ้ขและปรบัปรุงพบว่าสาเหตุส่วนใหญ่เกดิจากความรอ้นระหว่างการ
เยบ็ และแรงเสยีดทานทีเ่กดิขึน้ระหว่างผา้ชิน้งานกบัดา้ยเยบ็ เน่ืองจากผา้ชิ้นงานมกีารเคลอืบ
ซลิโิคนไวจ้งึทาํใหเ้กดิแรงเสยีดทานมากกว่าผา้ทีไ่มไ่ดเ้คลอืบซลิโิคน และการแกไ้ขและปรบัปรุง
สามารถลดของเสยีได้ถึง 1.2% จาก 3.07% ลดเหลือ 1.86% ในเดือนแรกคือเดือนมกราคม  
จากมาตรการปรบัปรุงแกไ้ขทัง้หมดสามารถของเสยีไดถ้งึ 1.99% จาก 3.07% ลดเหลอื 1.08% 
ดงัแสดงในตารางที ่รปูที ่26 

 

 
 

รปูที ่26 แสดงอตัราสว่นของเสยีก่อน และหลงัการปรบัปรงุ 

ปัจจัยท่ีทาํให้เกิดของเสีย อาการของเสีย มาตรการแก้ไข ปรบัปรุง

ไม่มกีารระบายความรอ้น ดา้ยฟู / ปม, ดา้ยหลุด ลดการเกิดความรอ้นระหว่างผา้กับดา้ยเย็บดว้ย

ซลิโิคนหล่อลื่น

เศษซลิโิคนจากผา้ที่เกิดขึ้นระหว่าง

การเย็บ

ดา้ยฟู / ปม, ดา้ยหลุด, ดา้ย

แดงไม่ขึ้น

ทําความสะอาดดว้ยการใช้ลมเป่าทุกคร ัง้ที่มกีาร

เปลีย่นกระสวย

ปลายดา้ยสัน้ ดา้ยแดงไม่ขึ้น เพิม่อุปกรณจ์บัปลายดา้ย ใช้ยึดดา้ยก่อนการ

เย็บทุกคร ัง้

กรอกระสวยแน่นเกินไป ดา้ยฟู / ปม, ดา้ยหลุด, ดา้ย

แดงไม่ขึ้น

ควบคุมความแน่นของการกรอกระสวยดว้ยการ

ใช้ปรบัปรุงเคร ื่องกรอแบบมอืเป็นแบบอตัโนมตั ิ

มาตรฐานของเสยี และการแยกของดี

เป็นของเสยี

ทุกอาการ ทบทวน และปรบัปรุงมาตฐานการตดัสนิใจ

ระหว่างงานดกีับงานเสยี เป็นมาตฐานเดยีวกัน

ของฝ่ายประกันคุณภาพและฝ่ายผลติ
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รปูที ่27 แสดงอตัราสว่น OEE และหลงัการปรบัปรุง 
 

สรปุผลการปรบัปรงุ 
1. ผลการปรบัปรุงกระบวนการเย็บที่ 4 และ 8 สามารถลดพนักงานงานเย็บได้

กระบวนการละ 1 คน รวมเป็น 2 คน และการปรบัปรุงกระบวนการเยบ็ที ่6 และ 12 สามารถลด
พนักงานงานเย็บ 1 คน รวมพนักงานที่ลดได้ทัง้หมดเป็น 3 คนจากพนักงงาน 19 คนลดลง
เหลอื 16 คน 

2. ผลผลติเพิม่ขึน้ 84 ชิน้ต่อกะทาํงาน จาก 462 (60 x 7.7) ชิน้ต่อกะทาํงาน เพิม่ขึน้
เป็น 546 (71 x 7.7) ชิน้ต่อกะทาํงาน หรอืผลผลติเพิม่ขึน้ 168 ชิน้ต่อวนัทาํงาน 

3. ประสทิธภิาพสายการผลติเพิม่ขึน้ 16% จาก 67.8% เพิม่ขึน้เป็น 83.8% 
4. ผลติภาพ (Productivity) ก่อนการปรบัปรุง = 462 / (19 x 7.7) = 3.16 ชิ้นต่อคน-

ชัว่โมง ผลติภาพ (Productivity) หลงัการปรบัปรุง = 546 / (16 x 7.7) = 4.43 ชิน้ต่อคน-ชัว่โมง 
ดงันัน้ผลติภาพเพิม่ขึน้ 1.27 ชิน้ต่อคน-ชัว่โมง 

5. ผลของการปรบัปรุงดา้นคุณภาพสามารถลดของเสยีไดถ้งึ 2.03% จากเดมิ 3.11% 
ลดเหลอื 1.08% 

6. ผลของการปรบัปรุงดา้นคณุภาพ และการสมดุลสายการผลติทีส่ง่ผลใหล้ดเวลาการ
รองานมสีว่นทาํให ้OEE% เพิม่ขึน้ 11.88% จาก 85.06% เพิม่ขึน้เป็น 96.94% 

7. ผลการปรบัปรุงที่สามารถลดพนักงานได้ 3 คน ค่าใช้จ่ายต่อคนต่อเดอืนเท่ากบั 
15,000 บาท ดงันัน้สามารถคดิเป็นค่าใช้จ่ายที่ลดได้ = (3 x 15,000) = 45,000 บาทต่อเดอืน 
หรอื = (12 x 45,000) = 540,000 บาทต่อปี 
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8. ผลการปรบัปรุงที่สามารถลดของเสยีได้จาก 633 ชิ้นต่อเดอืน เหลอื 213 ชิ้นต่อ
เดือน  หรือ  ลดได้ 420 ชิ้น ต่อเดือน  หรือ  5,040 ชิ้นต่อปี  คิดเป็นเงิน  = 5,040 x 300 = 
1,512,000 บาทต่อปี 

9. ผลผลติทีเ่พิม่ขึน้เป็น = (7.7 x 11 x 2) = 168 ชิ้นต่อวนัทํางาน คดิเป็น = (168 x 
22) = 3,696 ชิ้นต่อเดอืน หรอืคดิเป็น = (3,696 x 12) = 44,352 ชิ้นต่อปี ถ้าหากคํานวณราคา
ขายที ่300 บาทต่อชิน้ จะสามารถเพิม่รายได ้= (44,352 x 300) = 13,305,600 บาทต่อปี 

 
ตารางที ่5 สรุปผลหลง้การปรบัปรงุ 

 
 
ข้อเสนอแนะและแนวทางในการศึกษาเพ่ิมเติม 

การศกึษาแนวทางการปรบัปรุงประสทิธภิาพกระบวนการผลติถุงลมนิรภยั โดยการ
ประยุกต์ใชห้ลกัการการลดความสูญเปล่าโดยเทคนิคการสมดุลสายการผลติ และการปรบัปรุง
คุณภาพด้วยกจิกรรมกลุ่มไคเซน็ครัง้น้ี พจิารณาเฉพาะการผลติถุงลมนิรภยัดา้นขา้งรุ่น A ใน
กระบวนเย็บหลักเท่านัน้ และปจัจัยในปรบัปรุงสายการผลิตต้องเป็นรูปตัว I เหมือนเดิม
เน่ืองจากขอ้จาํกดัของโรงงาน  

จากกรณีศึกษาน้ีสามารถนําไปใช้เป็นพื้นฐานสําหรบัการวางแผนแก้ไขปญัหา 
ตลอดจนการปรบัปรุงสายการผลติในส่วนผลติภณัฑ์รุ่นอื่นของโรงงานได ้ทัง้น้ีเพื่อใหส้ามารถ
ครอบคลุมกระบวนการผลติอื่นๆ เพือ่ปรบัปรงุต่อปในอนาคตจงึมขีอ้เสนอแนะในการศกึษาดงัน้ี 

หวัข้อ หน่วยวดั ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง เพ่ิมข้ึน / ลดลง

พนักงาน คน 19 16 -3

ผลผลติ ชิ้นต่อชัว่โมง 60 71 11

ผลผลติ ชิ้นต่อปี 243,936          288,288         44,352

ประสทิธภิาพสายการผลติ % 67.8 83.8 16

ผลติภาพ ชิ้นต่อคน-ชัว่โมง 3.16 4.43 1.27

ของเสยี % 3.11 1.08 -2.03

OEE % 85.06 96.94 11.88

A: Availability % 88.5 98 9.5

Q: Quality % 96.89 98.92 2.03

ค่าใช้จ่ายที่ลดไดด้า้นค่าแรง บาทต่อปี 3,420,000       2,880,000       -540,000

ค่าใช้จ่ายที่ลดไดข้องเสยี บาทต่อปี 2,278,800       766,800         -1,512,000

รายไดจ้ากการขาย บาทต่อปี 73,180,800      86,486,400     13,305,600       
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1. การปรบัปรุงสายการผลิตมีข้อจํากัดในปรบัปรุงสายการผลิตต้องเป็นรูปตัว I 
เหมอืนเดมิเน่ืองจากขอ้จํากดัของโรงงาน ดงันัน้ควรจะมกีารพจิรณาสายการผลติรูบตวั U T Y 
หรือแบบเซลล์ ให้เหมาะสมแต่ละชนิดของผลิตภัณฑ์รุ่นอื่นๆ โดยสิ่งสําคัญที่ใช้ในการ
ประกอบการพิจารณาได้แก่ พื้นที่โรงงาน สิง่อํานวยความสะดวก การไหลของกระบวนการ 
คา่ใชจ่้ายทีเ่กดิขึน้ และความคุม้คา่ทางเศรษฐศาสตร ์

2. ควรมกีารศกึษาและพจิารณาเพิม่เตมิในรายละเอยีดของสาเหตุของความสญูเปล่า
ชนิดอื่นๆ เพิม่เตมิ เช่น การพจิารณาถงึความสูญเปล่าประเภทการผลติเกนิความตอ้งการของ
ลกูคา้ เป็นตน้ 

3. เนื่องจากกระบวนการผลติถุงลมนิรภยัเริม่ต้นจากตดั การเยบ็ การบรรจุหีบห่อ 
และในการศึกษาสารนิพนธ์ครอบคลุมเฉพาะกระบวนการเย็บ  ดังนัน้ควรมีการศึกษาให้
ครอบคลุมทัง้สามกระบวนการหลกั เพือ่ใหเ้กดิการไหลอยา่งต่อเน่ืองทัง้กระบวนการ 

4. ควรศกึษาเพิม่เตมิในสว่นของปจัจยัทีม่ผีลกระทบต่อความสามารถในการผลติ เช่น 
ปจัจยัเกีย่วกบัคน อนัไดแ้ก่ ประสบการณ์ หรอืทกัษะในการทาํงาน 
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