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 This research has been conducted with the purpose of understanding the 
concepts of Japanese production culture (Monozukuri) and analyzing the important 
fundamental factors in order to apply it in production processes.  The research 
methodology conducted as literature reviews.  Sixteen related papers were gathered 
and used as a tool in analyzing the essential cultural factors.  Twenty one most 
mentioned factors from the literature were excerpted.  Examples of these factors are 
continuous improvement (Kaizen), human development, skill, technology, quality, 
innovation, and cost of production.  Synthesis of the excerpted factors was conducted to 
propose a productivity improvement model of the production shop floor.  The initiation of 
the model starts from the 2S method (Sort and Simplify), waste reduction (Muda), 
activity observation at the actual situation (Genba Genbutsu), continuous improvement 
activities (Kaizen), and standardization of work.  The main emphasis of this model is 
focusing on people before focusing on work (Hitozukuri) by creating appropriate working 
environment and standardized work before focusing on people. 
 The proposed productivity improvement model was applied at a hard drive 
manufacturing plant.  The realized improvements from the implementation of the model 
are waste elimination causing from un-synchronization between workers and machines 
and elimination of bottleneck tasks.  Consequently, cycle time of Hard Disk Drive 
Assembly (HDA) and Printed Circuit Board Assembly (PCBA) was reduced from 16 
seconds/drive to 14 seconds/drive. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเปนมา แนวทางเหตุผลและปญหา 
  แนวโนมอุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟ (Hard Disk Drive: HDD) ในปจจุบัน  ได
ขยายตัวอยางตอเน่ืองเฉลี่ยรอยละ 15 เปอรเซ็นตตอป เนื่องจากความตองการของอุปกรณ
คอมพิวเตอรแบบพกพา อุปกรณบันทึกขอมูลจากกลองสัญญาณกันขโมย และกลุมสินคา
อิเล็กทรอนิกสทั่วไป อีกทั้งนโยบายของทางภาครัฐ ที่ระบุในแผนพัฒนาเศรษกิจและสังคม
แหงชาติ ฉบับที่ 10 (ป 2550 - 2554 แผนยุทธศาสตรนี้เนนการปรับโครงสรางเศรษฐกิจให
สมดุลและยั่งยืน) โดยใหความสําคัญในอุตสาหกรรมวงจรไฟฟาและฮารดดิสกไดรฟ นอกจากนี้
ภาครัฐตองการผลักดันใหประเทศไทยเปนฐานการผลิตอุตสาหรกรรมฮารดดิสกไดรฟเปนอันดับ
หน่ึงของโลก ซึ่งจะเอ้ือประโยชนใหกับผูประกอบการในหวงโซอุปทานตนน้ําและการนําเอา
อุปกรณฮารดิสกไดรฟมาสรางมูลคาเพิ่มใหกับอุตสาหกรรมปลายน้ํา  
  อุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟมีการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วและใชเทคโนโลยีชั้นสูง
ในการผลิต ผลิตภัณฑมีวงจรชีวิตเพียง 3 - 5 ป ดวยเหตุนี้การเพิ่มศักยภาพกระบวนการผลิต 
การดําเนินการผลิตดวยตนทุนที่ต่ํา   และการพัฒนาคุณภาพกระบวนการผลิตใหไดมาตรฐาน
ถือเปนสิ่งสําคัญอยางยิ่ง หนึ่งในหัวใจของการผลิตฮารดดิสกไดรฟอยูที่รอบเวลาของการผลิต
ฮารดดิสกไดรฟแตละตัว ในแตละกระบวนการจะตองใชเวลานอยที่สุดโดยมีรูปแบบการผลิต
แบบจํานวนการผลิตครั้งละมากๆ (Mass Production) ซึ่งมีประเด็นสําคัญอยูที่วิธีการจัดการ  
ในกระบวนการผลิต (Methods) เพ่ือจะทําใหใหเกิดผลิตภาพของการทํางานของพนักงาน 
(Man) และเครื่องจักร (Machine) มากที่สุด 

สําหรับงานวิจัยนี้มีความสนใจพนักงานและชางเทคนิค ใหเปนพนักงานที่มีระเบียบ
วินัย การสื่อสาร ความคิดในการเสนอการปรับปรุงกระบวนการผลิตและสามัญสํานึกของ     
การเปนเจาของกระบวนการที่ตนเองรับผิดชอบ ตลอดจน 5ส และทํางานรวมกันเปนกลุมเปน
ทีมไดเปนอยางดี โดยจะเนนการหลอหลอมจิตสํานึก  และสรางนิสัยการทํางานแบบคนญี่ปุน 
จนเปนวัฒนธรรมที่เพ่ิมมูลคาใหกับองคการ (Culture Value Added) กลาวคือ คนญี่ปุนมักมี  
จุดแข็งหรือจุดเดนในตัวบุคคลดานความอดทน ความมีวินัย และความมุงม่ันทํางานใหกับบริษัท 
รวมทั้งในดานการผลิต จะมีแนวความคิดในเรื่องของการลดตนทุน การปรับปรุงกระบวนการ
อยางตอเน่ือง (Kaizen Continuous Improvement) การเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) การเพิ่ม
คุณภาพของสินคา (Quality) ตลอดจนการพัฒนากระบวนการผลิต พนักงาน สินคา            
และนวัตกรรม โดยมีการเรียกวัฒนธรรมแบบนี้วา Monozukuri  
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ดังน้ันผูวิ จัยจึงมีแนวคิดที่จะนําเอาวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน Monozukuri        
มาประยุกตเขากับการผลิตฮารดดิสกไดรฟที่บริษัทผลิตฮารดดิสกไดรฟแหงหน่ึงในยานนิคม
อุตสาหกรรมนวนคร โดยทําการศึกษา และวิจัยกระบวนการประกอบยอยฮารดดิสกไดรฟ     
ซึ่งประกอบชิ้นสวน HDA กับ PCBA ที่โรงงานนวนคร  

 
วัตถุประสงคของการวิจัย 

1.  เพ่ือศึกษาคนควา และวิจัยวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน Monozukuri มาเปน
แบบจําลองในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

2.  เพ่ือประยุกตวัฒนธรรมการผลิตแบบญ่ีปุน Monozukuri ในการลดเวลาการผลิต 
(Cycle Time) ลดตนทุน และขจัดความสูญเปลาของกระบวนการผลิตของประกอบยอย
ฮารดดิสกไดรฟ ซึ่งประกอบชิ้นสวน HDA กับ PCBA ซึ่งเปนจุดวิกฤตหรือคอขวด (Bottle 
Neck) ของกระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรฟ 

3.  สรางมาตรฐานการทํางานแบบวิจัยวัฒนการผลิตแบบญี่ปุน Monozukuri เพ่ือเปน
ตนแบบของกระบวนการตางๆ ขององคกร และเพื่อเปนตัวอยางสําหรับโรงงานอื่นๆ 

 
ขอบเขตของการวิจัย 

การวิจัยนี้มุงศึกษาการวิจัยโดยนําเอาวัฒนธรรมการผลิตแบบญ่ีปุน Monozukuri    
มาพัฒนากระบวนการในเรื่องการลดรอบเวลาการประกอบ (Cycle Time) ของฮารดดิสกไดรฟ   
ในสวนของกระบวนการพีซีบีเอ แอดแซมบลี (PCBA Assembly)  

 
ข้ันตอนการวิจัยและการดําเนินงาน 
             1.   สืบคน และศึกษาขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการทํางานของกระบวนการประกอบ
ฮารดดิสกไดรฟ 

2.   สืบคน และศึกษาขอมูลทางวิชาการ บทความ งานวิจัยที่เกี่ยวของกับวัฒนธรรม
การผลิตแบบญี่ปุน Monozukuri 

3.   สืบคนหาปญหาและสถานการณปจจุบันของกระบวนการการพีซีบีเอ แอดแซมบลี 
(PCBA Assembly) พรอมทั้งนําดัชนีชี้วัด (Key Performance Index : KPI) ของกระบวนการ
ประกอบฮารดดิสกมาใช 

4.   สรางโมเดลตัวอยางในการประกอบฮารดดิสกไดรฟ 2 Station (Golden Line) 
5.   นําขอมูลที่ไดจากโมเดลตัวอยางมาทดสอบ (2 Sample T-Tests) 
6.   นําวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน Monozukuri มาใชปรับปรุงกระบวนการผลิต 

เพ่ือลดความสูญเปลา 
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7.   ฝกอบรมวิธีการทํางานใหกับพนักงาน และรวมกันออกความเห็นวิธีการผลิต  
แบบญี่ปุน (Monozukuri) 

8.  สรุปผลลัพธหลังจากประยุกตใชวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน Monozukuri ทุกวัน 
9.  จัดทําคูมือมาตรฐานการผลิต แลวนําไปประยุกตกับกระบวนการอื่นๆ 

  10. จัดทํารายงานสรุปผลวิจัย 
 
นิยามศัพทเฉพาะ             
   1. Andon หมายถึง บอรดหรือสัญญาณไฟฟาที่ติดไวเพ่ือแสดงสถานะของการผลติ 
เม่ือเกิดปญหาขึ้น Andon จะชวยใหหัวหนางานสามารถรุดมาชวยแกปญหา ณ จุดที่เกิดปญหา
นั้นไดอยางรวดเร็ว นอกจากนั้นยังสามารถใช Andon เพ่ือแจงขอมูลหรือคําสั่งงาน เชน การ
ตรวจเช็คคุณภาพ การเปลีย่นรุน หรือการสงชิ้นสวน และการใหขอมูลความคืบหนาของงาน 
   2. Cycle Time หมายถึง รอบระยะเวลาที่ใชจริงสําหรบัพนักงานในการทํางานให
เสร็จสมบูรณครบ 1 รอบ 
    3. Dock to Dock (DD) หมายถึง ความเรว็ในรอบการขันสกรูของเครื่องใน
กระบวนการประกอบพีซีบเีอ แอสแซมบลี จากการหยิบ (Pickup) สกรู ขันสกรู แลวกลบัมา
หยิบสกรูอีกครั้ง 
    4. Golden Line หมายถึง กระบวนการตวัอยางที่ทําการพัฒนาใหไดตามเปาหมาย 
กอนนําไปประยุกตใชทั้งองคกร หรือกระบวนการผลติทั้งหมด 
   5. Kaizen หมายถึง กิจกรรมตางๆ ที่มุงขจัดความสูญเปลาลงทีละเล็กละนอยดวย
ตนทุนต่ําสุด โดยผูปฏิบตัิงานรวมกําลังความคิดริเร่ิมสรางสรรค และลงมือปฏิบัต ิ
   6. Log File หมายถึง ขอมูล (Data) ของการบันทึกการทาํงานของเครื่อง เชน เวลา
ในการขันสกรแูตละตําแหนง 
  7.  Monozukuri Process หมายถึง ขั้นตอนหรือกรรมวิธขีองการปฏิบัติงานในหนา
งานการผลิตตามแบบวัฒนธรรมการผลติแบบญี่ปุน 
   8. Muda หมายถึง ความสูญเปลาหรือการกระทําที่ไมกอใหเกิดประโยชนหรือสราง
มูลคา เปนการเทียบวัดกบัคุณคาทีต่องการ ทําใหเกิดแนวทางและวิธีปฏิบตัิทีดี่ขึ้นกวาเดิม
ตลอดเวลา 
   9. TRIZ หมายถึง ทฤษฎีการแกปญหาเชงิประดิษฐคนคิด (Theory of Inventive 
Problem Solving) เปนแนวคิดและวธิีการในการแกปญหาอยางมีตรรกะหรือมีเหตุผลที่ไดรับ
การพิสูจนแลว 
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ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
เพ่ือลดตนทุนและเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตฮารดดิสกไดรของบริษัท 

นอกจากนั้นยังสามารถนําผลการวิจัยนี้ ไปเปนแนวทางดําเนินงาน เพ่ือพัฒนา กลยุทธ 
แผนปฏิบัติการ  บริหาร จัดการ  ปรับปรุงกระบวนการผลิตให มีประสิทธิภาพสู งสุด                  
ในกระบวนการอื่นๆ และโรงงานอื่นได  

 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
ลําดับ หัวขอ ต.ค. 52 พ.ย. 52 ธ.ค. 52 ม.ค. 53 ก.พ. 53 มี.ค. 53 เม.ย. 53 พ.ค. 53

1 สืบคนและศึกษาขอมูลเกี่ยวกับกระบวนการ
ทํางานของกระบวนการประกอบฮารดดิสก
ไดรฟ

2 สืบคนและศึกษาขอมูลทางวิชาการ บทความ
 และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับวัฒนธรรมการ
ผลิตแบบญี่ปุน Monozukuri

3 สืบคนหาปญหาและสถานการณปจจุบันของ
กระบวนการการพีซบีีเอ แอดแซมบลี (PCBA
 Assembly) พรอมทั้งนาํดัชนช้ีีวัดของ
กระบวนการประกอบฮารดดิสก (Key 
Performance Index : KPI) มาใช

4 สรางโมเดลตัวอยางในการประกอบฮารดดิสก
ไดรฟ 2 Station (Golden Line)

5 นาํขอมูลที่ไดจากโมเดลตัวอยางมาทดสอบ (2
 Sample t-tests)

6 นาํวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน Monozukuri
 มาใชปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดความ
สูญเปลา

7 ฝกอบรมวิธีการทํางานใหกับพนกังาน และ
รวมกันออกความเห็นวิธีการผลิตแบบญี่ปุน 
Monozukuri

8 สรุปผลไดหลังจากประยุกตใชวัฒนธรรมการ
ผลิตแบบญี่ปุน Monozukuri ทุกวัน

9 จัดทําคูมือมาตรฐานการผลิต แลวนาํไป
ประยุกตกับกระบวนการอื่นๆ

10 จัดทํารายงานสรุปผลวิจัย  
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 งานวิจัยนี้มีแนวทางและกรอบแนวคิดในการดําเนินการวิจัยซึ่งนักวจัิยศึกษาจากตํารา 
เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของ โดยจําแนกสาระสําคัญที่เกี่ยวของ คือ พ้ืนฐานความรูของ
ฮารดดิสกไดรฟ (Basic Hard Disk Drives) แนวคิดเกี่ยวกบัวัฒนธรรมการผลิตแบบญีปุ่น 
(Monozukuri) และแนวคิดเกี่ยวกบัการจัดการความรูและกระบวนการเรียนรูในการพัฒนา
บุคลากร (Hitozukuri) 
 
แนวคิดและทฤษฎีของฮารดดิสกไดรฟ 
 หลักการพื้นฐานความรูของฮารดดิสกไดรฟ (Basic Hard Disk Drives)  
  ฮารดดิสกไดรฟ (Hard Disk Drives) ประกอบไปดวย 2 สวนหลัก คือ  
 1. Hard Disk Assembly (HDA) เปนสวนกลไกของฮารดดิสกไดรฟ ประกอบดวย 
มอเตอร (Motor) แผนบันทึกขอมูล (Media) หัวเขียนและอานสัญญาณ (HSA) และอ่ืนๆ การ
ประกอบ HDA จะตองทําในหองสะอาด (Clean Room) ซึ่งจะตองควบคุมไฟฟาสถิตย (Electro 
Static Discharge: ESD) และการปนเปอนระดับไมโคร (Micro Contamination) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่1 โครงสรางของฮารดดิสกไดรฟในสวนของ Hard Disk Assembly 

Base 
Casting

Disk

Disk Clamp
HGA

• Slider – ABS
• Slider -

Head
• Suspension

HSA
• E-Block (Actuator)

• Pivot Assembly
• VCM Coil Assembly

VCM
• OD / ID Crash-

Stop
• Latch-Tang

• Magnet 
Assembly

Flex
• Preamp

• Flex Circuit
• P2 

Connector

Assembly Process
• Putting the Mechanical 
Components Together.
• Servo Write Process.
• Leak / Particle Test –
Contamination Control / Monitoring.

Assembly Process
• Putting the Mechanical 
Components Together.
• Servo Write Process.
• Leak / Particle Test –
Contamination Control / Monitoring.

“Spoiler”
Suppressor 

Comb

Recirc Filter

VCM Damper 
(on Top 
Cover)

4-in-1 Breather Filter 
and Shroud Assembly 

(on Top Cover)
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 กระบวนการในหองสะอาด ประกอบดวยสวนหลัก ดังน้ี 
  1.1  Motor to Base เปนการประกอบมอเตอร (Motor) เขากับฐานรอง (Base) 
  1.2  Disc Install เปนการประกอบแผนบันทึกความจําขอมูลเขากับฐานรอง 
  1.3  Bottom VCM Magnet Install เปนการประกอบแมเหล็กเหนี่ยวนําสวนลาง 
  1.4  HSA Install เปนการประกอบชุดหัวอาน-เขียนลงที่ฐานรอง (Base) 
  1.5  Top VCM Magnet Install เปนการประกอบแมเหล็กเหนี่ยวนําสวนบนครอม
อยูเหนือ Bottom VCM เพ่ือใชในการเหนี่ยวนําสนามแมเหล็ก 
  1.6  Top Cover Install เปนการประกอบฝาปด (Top Cover) ลงที่ฐานรอง 
  1.7  Servo Write เปนการเขียนสัญญาณลงบนแผนบันทึกความจําขอมูล เพ่ือแบง
พ้ืนที่ในการจัดเก็บขอมูล 
  1.8  Seal Install เปนการปดซีล เพ่ือปองกันอากาศภายนอกและควบคุมการ
หมุนเวียนของอากาศภายในฮารดดิสกไดรฟ 
  1.9  Leak Test เปนการทดสอบหมุนเวียนของอากาศภายในฮารดดิสกไดรฟ 
 2.  Printed Circuit Board Assembly (PCBA) เปนสวนที่เปน Electronic ซึ่งควบคุม
สวนที่เปนกลไกใน HDA รวมทั้งการติดตอสื่อสารกับคอมพิวเตอร โดยทําการประกอบแผงวงจร
ลงบนดานหลังของฮารดดิสกไดรฟ 
 

 
 

รูปที ่2 โครงสรางของ Printed Circuit Board Assembly 
 

SoC: System on 
Chip 

• Read Channel 

• Servo Control 

• Microprocessor 

Power IC 

• VCM Controller 

HDA Connector 

Spindle 
Connector 

SDRAM 

Serial Flash 

SATA Interface Legacy Power 
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รูปที ่3 กระบวนการประกอบฮารดดิสกไดรฟ 
 
แนวคิดและทฤษฎีของวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) 
  หลักการพื้นฐานและความหมาย เกี่ยวกบัวัฒนธรรมการผลิตแบบญีปุ่น (Monozukuri) 
ในนิยามของ ฟูจิโมโต (Fujimoto. 2007) ที่ศูนยวิจัยการจัดการอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย
โตเกียว คือ “Monozukuri” เปนการรวมคําจาก “Mono” แปลวา ผลิตภัณฑ หรอืสิ่งของ และ 
“Tsukuri (Zukuri)” แปลวา การผลิต การทํา หรือการสราง โดยปกติแลวคําวา Monozukuri จะมี
ความหมายถงึ การผลติสินคา หรือการสรางสรรคผลติภัณฑ รวมทั้งความหมายของการ พัฒนา 
การผลิต การจัดหาและการบริการ ในดานตนทุน คุณภาพที่จับตองไดและจับตองไมได และการ
สงมอบ ตลอดจนเปนการผสมผสานของเทคโนโลยีการปฎิบัติงาน สวน Monozukuri ใน
ความหมายอื่นๆ คือ หวงโซกระบวนการผลิตสินคา การสรางสรรคงาน การประยุกต การ
กระจายสินคา การสื่อสาร การออกแบบผลติภัณฑเพ่ือสรางมูลคาเพิ่มใหตรงกบัความตองการ
ของผูบริโภค และสิ่งที่สําคญัคือการทําใหเกิดความพงึพอใจแกลูกคาอยางยั่งยืน 
  
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของกับวฒันธรรมการผลิตแบบญีปุ่น (Monozukuri) 

 ฟูจิโมโต (Fujimoto. 2007) ไดอธิบายถึง Monozukuri วาเปนการผสมผสานระหวาง
เทคโนโลยีและการปฎิบตัิงาน ซึ่งรวมไปถึงการปรับปรุง พัฒนา การผลิต และการจัดหา รวมไป
ถึง หวงโซกระบวนการสรางสรรค การประยุกต การจดัจําหนาย การสื่อสารสิ่งตางๆ ของสินคา 
ไปยังลูกคาอยางมีคุณคา เราทั้งการนําไปประยุกตใชกบัอุตสาหกรรมที่แตกตางเพ่ือสรางการ
แขงขันในตลาดโลกได โดยการสรางความแข็งแกรงจากพนักงานภายในองคกรดวยนโยบาย

Cleanroom / HDA Process Control

Auto  Motor 
To Base

Auto  Motor 
To Base

Auto Gang Bias 
/ Disk balance

Auto Gang Bias 
/ Disk balanceDisk InstallDisk Install

Auto Top
Cover  Install

Auto Top
Cover  Install

Servo-Write
(HDS)

Servo-Write
(HDS)

Head
Merge

Head
Merge

Seal
Install

Seal
Install

Auto HSA/ 
VCM Install

Auto HSA/ 
VCM Install

SPTSPT DCM ScanDCM Scan VMIVMIPCBA InstallPCBA Install

FQAFQAFGIFGI

Label InstallLabel Install

Backend Process Control

Leak testLeak test

PackagingPackaging

FCC
Install

FCC
Install

Aqueous Part 
Cleaning

Aqueous Part 
Cleaning

Auto Wire 
Balance

Auto Wire 
Balance

Suppressor 
Comb Install

Suppressor 
Comb Install

Cleanroom / HDA Process Control

Auto  Motor 
To Base

Auto  Motor 
To Base

Auto Gang Bias 
/ Disk balance

Auto Gang Bias 
/ Disk balanceDisk InstallDisk Install

Auto Top
Cover  Install

Auto Top
Cover  Install

Servo-Write
(HDS)

Servo-Write
(HDS)

Head
Merge

Head
Merge

Seal
Install

Seal
Install

Auto HSA/ 
VCM Install

Auto HSA/ 
VCM Install

SPTSPT DCM ScanDCM Scan VMIVMIPCBA InstallPCBA Install

FQAFQAFGIFGI

Label InstallLabel Install

Backend Process Control

Leak testLeak test

PackagingPackaging

FCC
Install

FCC
Install

Aqueous Part 
Cleaning

Aqueous Part 
Cleaning

Auto Wire 
Balance

Auto Wire 
Balance

Suppressor 
Comb Install

Suppressor 
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การจางงานตลอดชีพ นอกจากนั้นทานไดใหความเหน็วาองคกรหรอืบริษัทจะไมเจริญเติบโตถา
ขาดการวิจัยและพัฒนาการออกแบบผลติภัณฑ และการพัฒนาดานการผลิต โดยใหคําจัดความ
ของ Monozukuri อีกอยางหนึ่งวา “เปนหวงโซของกระบวนการทํางานการผลติสินคาใหแก
ผูบริโภค” ตั้งแตการออกแบบ ดวยการเนนย้ํา เรื่องความปลอดภัย ความยืดหยุนในการใชงาน
และเปนมิตรตอสิ่งแวดลอม โดยสวนสําคัญของการออกแบบคือตวัอยางผลิตภัณฑ (Prototype) 
การเตรียมการวางแผนการผลิต การจัดซือ้ การผลิต จนไปถึงการขายใหกับลูกคา  
  ฮิโรชิ อิโตะ (Hiroshi Ito. 2007) กลาวถึง Monozukuri วาเปนศิลปะของการทํางาน
ที่วาดวยความคิดสรางสรรรคในการสรางนวัตกรรมเพือ่ความพึงพอใจใหกับลูกคา ดวยการ
ผสมผสานความสามารถดานทักษะของคน และดานวิทยาการเทคโนโลยตีางๆ ตลอดจน
ประสบการณที่สะสมกันมาเปนเวลานาน โดยมุงความสัมพันธในเรื่อง ราคา การออกแบบ การ
สรางแบรนด การบริหาร รวมไปถึงในดานการแขงขัน นอกจากนี้ทานยังใหความสําคัญเจาะจง
ไปในดานการผลิต การปรบัปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) การลดตนทุน ของเสีย และรอบเวลา
การทํางาน 
  ฮิโรชิ อิโตะ (Hiroshi Ito. 2007) กลาวถึง วัฒนธรรมการผลิตของฮอนดา (Honda’s 
Monozukuri) วาในเรื่องของการพัฒนาบุคลกรจากไอเดีย ขอเสนอะแนะตางๆของพนักงาน 
ออกมาเปนโครงการ การออกแบบกระบวนการที่ไมมีการติดขัด (Uninterrupted Fow) การ
วิเคราะหผลติภัณฑกอนผลติเปนตนแบบ (Simulation) และการปรบัองคการใหมีความยึดหยุน 
และรวดเร็วในดานการแขงขนั ยกตวัอยาง การเขารวมกันแขงขันรถสูตรหนึ่ง (Formula One) 
ของฮอนดา ที่ตองการมุงเนนการพัฒนาดานเทคโนโลยีและทีมงานตอการแขงขัน ที่ตอง
คํานึงถึง การแกปญหา เทคนิคตางๆ การทํางานเปนทีม การฝกฝนอบรม (Coach) การ
ปรับเปลี่ยน และการบริหารเวลา 
 

 
รูปที ่4 หัวใจของการแขงขนัของ Honda Racing Spirit 

 

การบริหารเวลา (Time Management) 
จุดเร่ิมตน (Start) เสนชัย(เปาหมาย) 

การแกปญหา (Problem Solving) 

การทํางานเปนทีม
(Team Work) Coach 

การปรับเปลี่ยน (Flexible) 

Technique
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  โคโซ ไซโต (Kozo Saito. 2006) กลาวไววา Monozukuri เปนคําในภาษาญี่ปุนที่
ประกอบไปดวยคําสองคํารวมกัน คือ Mono มีความหมายวา ผลิตภัณฑ และ Zukuri มี
ความหมายวา กระบวนในการทํา หรือการสรางสรรคสิ่งประดิษฐ แต Monozukuri ไมไดมี
ความหมายแคการสรางหรือผลิตเทานั้น แตรวมไปถึงความสามารถที่ซอนเรนของคน ทักษะ 
ความฉลาดรอบรู ความสามารถ จิตวิญญาณ ความกระตือรือรน และความภูมิใจ ที่สามารถ
สรางสิ่งตางๆ ไดอยางดียิ่งขึ้นไป และตองสัมพันธกับความสามารถทางดานวิศวกรรม 
ประสบการณที่สั่งสมเปนเวลายาวนาน ซึ่งสามารถเรียนรูไดจากการฝกฝนที่ใชเวลาพอสมควร 
เพ่ือตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา ในเร่ืองของคุณภาพ ราคา การสงมอบ ความปลอดภัย 
ผลกระทบตอสิ่งแวดลอม ทําใหลดตนทุน การสรางคุณภาพสินคา  และงายตอการนําไปใช ใน
การสรางความสามารถในการแขงขัน การนําเอา Monozukuri เขามาใชในองคกร ซึ่งเปน
ความสัมพันธของวัฒนธรรมของวิศกร นําไปสูการผลิตแบบใหมๆ และการนํา Monozukuri จะ
ไมประสบผลสําเร็จไดเลย ถาปราศจาก Hitozukuri คือ การสรางบุคลากร การเขามาของเทคนิค
การปฏิวัติการผลิตแบบใหม ซึ่งตองการการพัฒนาความคิดเฉพาะดาน และองคความรู โดยการ
คิดเกี่ยวกับปญหาในรูปแบบของเกนจิ (Genchi) คือ สถานที่จริง และเกนบูทรึ (Genbutsu) คือ 
ของจริง สองคํานี้ รวมกันหมายถึง ไปดูปญหาที่หนางานนั่นเอง ซึ่งเราจะตองคิดวาทําอยางไร
ถึงจะแกปญหา และพัฒนาพนักงานเหลานั้นใหมีความคิด ความสามารถ ในการแกปญหาและ
หาทางปองกันปญหาเหลานั้นได นอกจากนี้ทานยังใหความคิดเห็นวา Monozukuri เปนศิลป
มากกวาศาสตรจากประสบการณและฝมือของคน อยางไรก็ตาม Monozukuri ยังดําเนินตาม
หลักการของวิทยาศาตร และวิศวกรรม เพ่ือสรางสรรคเทคโนโลยี วิทยาการตางๆ เพ่ือนําไปสู
การปฏิบัติ  

 กฤษดา วิศวธีรานนท (2551) ไดเขียนบทความ Monozukuri วาเปนวัฒนธรรมการ
ผลิตแบบญี่ปุน (The Art of Japanese Manufacturing) ซึ่งหมายถึง การทําของ หรือการ
สรางสรรค ผลิตภัณฑในแนวความคิดของวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน ซึ่งเปนการสรางสรรค
ผลิตภัณฑ ที่มีคุณภาพสูง โดยใชเทคโนโลยีและเนนทุกกระบวนการตั้งแตตนจนจบ ทําใหการ
ผลิตสินคามีคุณภาพตอบสนองความตองการของผูบริโภค โดยใชการบูรณาการของวิทยาศาตร 
เทคโนโลยี ทักษะตางๆ และประสบการณ โดยเนนในเรื่องของการสรางของ และการสรางคน 
ซึ่งวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน จะประกอบดวย ความสามารถและทักษะ จิตวิญญาณ ความ
กระตือรือรน ความภูมิใจ ของผูผลิต และการพัฒนาทําของที่ดีที่สุด โดยนําเอาการบูรณาการ
ความรูทางดานวิทยาศาสตร คณิตศาสตร ทฤษฎีพ้ืนฐานตางๆ ใหเกิดนวัตกรรมใหม ผสมผสาน
กับดานเทคโนโลยี วิศวกรรม การออกแบบการผลิต การพัฒนาตนแบบ รวมถึงดานทักษะ
วิศวกรรม การใชเครื่องมือ การแกปญหา ประสบการณและความสามารถในการปรับปรุงการ
สรางสินคา และการสรางคน โดยการพัฒนาคนการฝกใหคนมีจิตสํานึกในเรื่องคุณภาพ การเขา
การผลิตแบบ Monozukuri การพัฒนาใหพนักงานมีหลายทักษะ ความตั้งใจ การทุมเทในการ
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ผลิตและการพัฒนาสินคาที่ยอดเยี่ยมที่สุด ดังน้ัน Monozukuri ใชในกระบวนการผลิตตั้งแตตน
จนจบในทุกๆกิจกรรมขององคกร คือการออกแบบ เตรียมการผลิต จัดซื้อชิ้นสวน การผลิต การ
ควบคุมคุณภาพ การขายการจัดสงสินคา การบริการหลังการขาย โดยใชกิจกรรมตางๆ เชน 5ส, 
TQC, Kaizen, 3Gen, 3Mu โดยใชหลักแนวคิดของ Monzukuri ในการสรางของสรางคน สอน
ใหคิดเปนทําเปน ใจรักและทุมเทในในการสรางสรรคผลิตภัณฑ และการพัฒนาผลิตภัณฑใหดี
ที่สุด 

 รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม (2550) ไดบรรยายในหัวขอ การสรางวัฒนธรรมในการ
ผลิตดวย Monozukuri โดยไดใหความหมายของ Monozukuri คือการผลิต หรือการทําสินคา 
หรือผลิตภัณฑโดยมีการออกแบบกระบวนการผลิตจากตนน้ําถึงปลายน้ําเพื่อตอบสนองความ
ตองการของลูกคา อีกทั้งการสรางมูลคาในผลิตภัณฑ ในการใสใจในความเปนธรรมชาติ ทั้ง
วัตถุดิบที่ใช และสิ่งแวดลอม และยังใหความหมายตอไปอีกวา Monozukuri เปนศิลปะของการ
ผลิตสิ่งของ ความภาคภูมิใจในการสรางสรรคสิ่งที่ดีและมีประโยชน การเคารพในทรัพยากรและ
สิ่งแวดลอม รากเหงาแหงกระบวนการสรางคุณคา ความยั่งยืน และยังมีความหมายที่ซอนเรน
อีกซึ่งเปนการผสมผสานจากความเปนชนชาติญี่ปุน ในเรื่อง ทักษะ (Skill) จิตวิญญาณ (Spirit) 
ความกระตือรือรน (Zest) ความภูมิใจ (Pride) การพัฒนาเพื่อสิ่งที่ดีที่สุด (Ability to Make 
Things Very Well) เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการออกแบบในดานตางๆ เพ่ือสรางความสามารถ
ในการแขงขันทั้งภายในและภายนอกองคกร ในการสรางศักยภาพความสามารถในการแขงขัน
เพ่ือสรางกําไรใหกับองคกร รวมถึงการใชนโยบายหลักของ 7M คือ Man, Machine, Material, 
Method, Management, Money และ Market อีกทั้ง Monozukuri เปนบูรณาการรวมกับ ทักษะ 
(Skill)  เทคโนโลยี และวิทยาศาสตร รวมกับการทําคุณภาพแบบสมบูรณ (Perfect Quality) 
โดยทําสี่ขั้นตอนการควบคุมคุณภาพ สี่ขั้นตอนการเพิ่มผลผลิต สี่ขั้นตอนการยกระดับ QCD 
(ความสามารถขององคกร ความสามารถในการแขงขันภายใน (Invisible Competitiveness) 
ความสามารถในการแขงขันกับภายนอก (Visible Competitiveness or Market Performance) 
ความสามารถในการสรางกําไร (Earnings Power) การบริหารแบบสงางาม การบริหาร Kaizen 
กลาวโดยสรุปคือ Monozukuri เปนการวิเคราะหความสมดุลใหกับสังคมและสิ่งแวดลอม เปน
การวิเคราะหความไดเปรียบในการแขงขัน โดยดูจากพื้นฐานความสามารถและวัฒนธรรมของ
องคกรและประเทศ สามารถนํามาประยุกตใชกับองคกรในประเทศ ตามที่กระทรวงพาณิชยของ
ประเทศของญี่ปุน ไดจัดทํายุทธศาสตรเกี่ยวกับเรื่อง Monozukuri ตั่งแตป พ.ศ. 2548 

 โคจิมา ที. (Kojima T. 2008) ไดบรรยายถึง Monozukuri วาเปนการผลิตสินคาเพื่อ
ตอบสนองความตองการของผูบริโภค (End User) โดยมีการผลิตที่มีประสิทธิภาพอยางตอเน่ือง 
ซึ่งเปนทั้งสินคาและบริการ ปจจัยในการทํา Monozukuri คือ ทักษะ เทคโนโลยี วิทยาการตางๆ 
ในการสรางกระบวนการผลิตแบบใหมๆ เพ่ือปรับปรุงสินคา และการสรางผลิตภัณฑใหม จาก
การใชแนวคิดการใหความสําคัญเร่ืองความพึงพอใจของลูกคา คุณภาพ และการผลิตสินคาที่ดี 
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ใหถูกตองรวดเร็ว ซึ่งเปนดานการบริหารอุตสาหกรรมแบบ อีซูซู ในเรื่องวิธีการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพสูงโดยใชพ้ืนฐานของ Monozukuri มาสรางระบบบริหารแบบ IMM (Isuzu 
Manufacturing Management) โดยมีวิธีการบริหารในการใชคนอยางเหมาะสม การผสมผสาน
ระหวางระบบกับคน (Management) การพัฒนาเทคโนโลยีการผลิต การรับประกันคุณภาพ
ใหกับลูกคา โดยการใช Kaizen มาบริหารตามองคประกอบของการผลิต 7 ประการ Man, 
Machine, Material, Method, Management, Money และ Market การสรางกําไรจากมุมมอง
เร่ืองการลดตนทุนจากการลดความสูญเปลา (Muda) โดยการใชหลักการของ 3Gen จากการ
หลอหลอมความรูและทฤษฎีตางๆ รวมถึงการใชเทคนิค Monozukuri มาพัฒนาเทคโนโลยีการ
ผลิต กระบวนการผลิต เพ่ือสรางความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจ อีกทั้งการสรางพนักงาน
ที่ยอดเยี่ยม เพ่ือการควบคุมคุณภาพ การเพิ่มผลผลิต และการบูรณาการ การเพิ่มคุณภาพ การ
สงมอบตรงเวลา และมีตนทุนที่เหมาะสม 

 โคจิมา ที. (Kojima T. 2008) ไดบรรยายในหัวขอ Power of Monozukuri คือ พลัง
รวมตั้งแตการพัฒนา การผลิตไปจนถึงการขายในธุรกิจการผลิต 

 

       
รูปที ่5 วิสัยทศันดานกลยุทธแหงชาติ Monozukuri 

 
 Power of Monozukuri มีสิ่งที่รวมปจจัยทั้ง 3 คือ ทักษะ เทคโนโลยี วิทยาศาสตร 
 1.  การปรับปรุงสินคา และกระบวนการปจจุบัน 
 2.  การสรางผลิตภัณฑใหม กระบวนการใหม หรือบริการใหม โดยการปรับปรุง หรือ
ประกอบขึ้นใหม 
 3.  การหลอมรวมความรูทางทฤษฎีใหมทางวิทยาศาสตร หรือสาขาที่ตางออกไป 
นํามาผลิตสินคา บริการ กระบวนการใหมทั้งหมด 
 Power of Monozukuri ไมเพียงแตในดานผลิตภัณฑที่ไดผลติขึ้นเทานั้น ยังรวมไปถึง
การออกแบบ ซอฟแวร งานบริการอีกดวย โดยมีสิ่งสาํคัญ คือ การเสริมสรางทรัพยากรมนุษย 

Power of  
Monozukuri 

ทักษะ เทคโนโลยี วิทยาศาสตร 

Content & Service สรางคน 
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(สนับสนุนดานเทคนิคและที่หนางานผลติ) ตลอดจนความสามารถในการแขงขนัของธุรกิจการ
ผลิต คือ ความสามารถในการแขงขันของสินคาที่ผลิตออกมา หมายถึง คุณภาพ (Quality) 
ระยะเวลาการสงมอบ (Delivery) และตนทุนของสินคา (Cost) ความสามารถการแขงขันที่
แข็งแรงจะตองมี 4 สวน คือ เทคโนโลยีพัฒนาสินคาสูง เทคโนโลยีการผลติสูง เทคโนโลยี
กระบวนการผลิตสูง (เทคโนโลยีการจัดการอุตสาหกรรม) และที่สําคัญที่สุด คือ พนักงานที่ยอด
เยี่ยม        
 
 
 
 
 
 
                                   
 
 
 

รูปที ่6 Monozukuri Techniques 
 
 การพัฒนาดานเทคโนโลยี (R&D Engineering) จะตองมีเทคโนโลยเีพ่ือการผลิตสนิคา
พึงพอใจมากเรื่อยๆ และเทคนิคสําคัญในการแขงขันกับคูแขงทางการคา เทคโนโลยีการผลติ 
เนนเทคโนโลยีวิธีการแปรรปูโดยใชเครื่องจักร เทคโนโลยีของกระบวนการผลติเปนเทคโนโลยีที่
ใชคน เครื่องจักร ขอมูลขาวสารอยางมีประสิทธิภาพ และเทคโนโลยีการควบคุม (Control) 
กิจกรรมการผลิต 

 สมพงษ พูนลาภทวี (2552) กลาวถึง Monozukuri เปนภาษาอังกฤษวา Mono 
Superior ซึ่งมีความหมายเฉพาะวา “รวมกันเปนหนึ่ง สูความเปนเลิศ” โดย Monozukuri เปน
ศาสตรแหงการผลิตสินคาและบริการในการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา ทั้งยังทําให
พนักงานมีชีวิตที่ดีขึ้น รวมถึงองคกรมีความรับผิดชอบตอสังคม ตอสิ่งแวดลอม อีกทั้งยังใช
ทรัพยากรใหมีประโยชนอยางคุมคาและเหมาะสม ซึ่งมีสวนประกอบตางๆ โดยเริ่มจาก 
 1.  ดานการออกแบบสินคา ในการกําหนดวิธีการผลิต และขั้นตอนการทํางาน ระบบ
สนับสนุนตางๆ บุคลากรที่ปฏิบัติงาน รวมถึงรูปแบบบรรจุภัณฑที่ใชกอนทําการผลิต 
 2.  ดานทรัพยากรบุคคล ในการสรรหาพนักงาน การบริหารทรัพยากรมนุษย ในการ
ทํางานเปนทีม การใหความสําคัญในการฝกอบรมทั้งในองคการ  

Power of 
Monozukuri

การพัฒนาดานเทคโนโลยี (R&D Engineering)

เทคโนโลยีกระบวนการผลิต 
(Lean Production System)

เทคโนโลยีการผลิต
(Manufacturing Engineering)

Power of 
Monozukuri

การพัฒนาดานเทคโนโลยี (R&D Engineering)

เทคโนโลยีกระบวนการผลิต 
(Lean Production System)

เทคโนโลยีการผลิต
(Manufacturing Engineering)
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 3.  ดานคุณภาพ โดยการใชวงจรคุณภาพ PDCA การจัดทําระบบมาตรฐาน การสราง
ความสัมพันธอันยาวนานในการติดตอจัดซื้อกับผูขายที่ดี  
 4.  ดานการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา (Customer Satisfaction) ทั้งลูกคาภายใน
องคกร (ของแตละสวน แผนก กระบวนการ) และลูกคาภายนอก (ผูใชผลิตภัณฑและบริการ 
ลูกคาโดยตรง และสังคม) 
 5.  ดานการวิจัยและพัฒนา (Research and Development) ในการสรางสินคาหรือ
บริการใหม (Create New Product or Service) 
 6.  ดานการปรับปรุง โดยการใชกิจกรรมตางๆ เชน 

6.1  กิจกรรม Kaizen Suggestion System (KSS Activity) โดยใชทฤษฎี 3Gen + 
2Gen คือ Genba (สถานที่จริง) Genbutsu (ของจริง) Genjitsu (เหตุการณจริง) Genri (ทฤษฎี
จริง) Gensoku (ตามมาตรฐานจริง) 
  6.2  กิจกรรม 5S หรือ 5ส ไดแก Seiri (สะสาง) Seiton (สะดวก) Seiso (สะอาด) 
Seiketsu (สุขลักษณะหรือมาตรฐาน) Shitsuke (สรางนิสัยหรือเปนระเบียบ) 
  6.3  กิจกรรมการขจัดความสูญเปลา 7 ประการ (7 Waste) คือ ผลิตเกินความ
ตองการ (Over Production) งานรอ (Waiting) การเคลื่อนยาย (Transportation) การเคลื่อนไหว
ที่ไมจําเปน (Unnecessary Motion) งานหนักเหนื่อย (Process Itself) สินคาวัตถุดิบคงคลังมาก
เกินไป (Unnecessary Inventory) มีของเสียในการผลิตมาก (Defect) และการขจัด 3Mu (Muda, 
Mura, Muri) 

 7. ดานการใชเทคนิคการผลิตตางๆ มาชวย ไดแก ระบบการผลิตแบบใหม โดยการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการการผลิตจากระบบสายพาน (Conveyor Line) เปนระบบ Cell 
Production หรือ U Line การใชระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) การผลิตแบบ
ทันเวลา (Just in Time) โดยวิธีการดึง (Pull System) จากปายคําสั่ง คัมบัง (Kamban) ระบบ
ทํางานอัตโนมัติ ทํางานรวมกันทั้งคนและเครื่องจักร โดยใหหยุดการผลิตเม่ือพบของเสีย      
ตามหลักการของจิโดคะ (Jidoka) สงสัญญาณเตือนอันดง (Andon) การปรับจํานวนการผลิตให
สม่ําเสมอจากปริมาณการสังซื้อเฮจุงกะ (Heijunka) การยอมรับผิดและหาทางปองกัน ดังกับการ
สองกระจกตัวมันเอง (Hansei) การควบคุมดวยสายตา (Visual Control) การปองกัน           
ขอผิดพลาดโพคาโยเคะ (Pokayoke) การบริหารการสงมอบ (Delivery Management) การ
บริหารกระบวนการผลิตแบบ MBWA (Management  by Working Around) เปนการลงไปดู
หนางานจริง 

 นากาเซ (Nagase. 2007) ไดใหคํานิยามของ การสรางสรรคสิ่งดี คือ คานิยามของ 
Yoki-Monozukuri คานิยมหนึ่งของคาโอที่แสดงถึงเจตนารมณแนวแนของพนักงานทุกคน ในอัน
ที่จะสรางสรรคผลิตภัณฑ และยี่หอสินคาที่ดีเดนเปนเลิศ เพ่ือความพึงพอใจของผูบริโภค คําวา 
“Yoki” ในภาษาญี่ปุนแปลวา “ดี” สวน Monozukuri แปลวา การพัฒนา/ผลิตสินคา Yoki-
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Monozukuri จึงสามารถแปลรวมกันไดวา การผลิตสินคาที่มีคุณภาพดี ซึ่งหมายถึง บริษัทจะ
ดําเนินธุรกิจโดยการนําผลกําไรจากการสรางสรรคสิ่งที่ดี กลับไปลงทุนผลิตสินคา และยี่หอเพื่อ
สรางความพึงพอใจใหแกลูกคาที่ทรงคุณคาเปนเลิศ วงจร Yoki-Monozukui ที่หมุนเวียนอยู
อยางไมหยุดยั้ง ชวยใหบริษัทเราไดรับความเชื่อถือไววางใจ จากบรรดาผูไดผลประโยชน     
ทุกฝาย ไมวาจะเปนปจจัยสําคัญที่สําคัญ ผูรวมธุรกิจ ชุมชนในทองถิ่น ผูถือหุนหรือพนักงาน
ของบริษัท และเปนปจจัยสําคัญที่ทําใหกิจการของบริษัทประสบความสําเร็จ เจริญรุงเรืองดวย
ผลกําไรตลอดมา ตลอดจนบริษัทไดมุงม่ันในการเอาใจใสพนักงาน มองเห็นคุณคาของพนักงาน
ทุกคนที่มีอยูอยางหลากหลาย ปรับปรุงใหความปลอดภัยและความสะดวกสบายของสภาพการ
ทํางานรวมถึง การประเมินผลงานของพนักงานอยางยุติธรรม การสรางทีมงาน และชวยให
พนักงานสรางความสามารถในการทํางานจนถึงการใหโอกาสในการเติบโตในสายงานตางๆ 
ขององคกรกับพนักงานทุกคน 

 เอ็นทีเอ็นคอรปอเรชั่น (NTN Corporation. 2005) ไดสนับสนุนใหพนักงานแตละคน
สามารถที่จะแสดงศักยภาพของตนเองอยางเต็มความสามารถ โดยเริ่มตนที่การสรางคน         
ฮิโตซุคุริ (Hitozukuri) ผานกระบวนการ Monozukuri โดยมุงไปที่การแบงปนเทคโนโลยีและ
ทักษะที่จะจําเปน ความรูความสามารถและประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน ซึ่งการ
สรางคน ฮิโตซุคุริ (Hitozukuri) คือ หลักการของระบบที่ถูกออกแบบมาเพื่อที่จะพัฒนาพนักงาน
อยางตอเนื่อง โดยพนักงานเหลานี้จะมีทักษะดานเทคนิคที่จําเปน และมีการถายทอดไปสู
พนักงานรุนถัดไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 รูปที่ 7 เสนทางการสรางคน สูการสรางผลิตภัณฑของ เอ็นทีเอ็นคอรปอเรชั่น 

 

-กําหนดเกณฑทักษะ
- ประเมินพื้นฐานความสามารถ
- ฝกอบรมใหสามารถรักษาสิ่งแวดลอม

เอ็นทีเอ็น ฮิโตซคุุริ (NTN Hitozukuri)

เอ็นทีเอ็น โมโนซคุุริ (NTN Monozukuri)

-แบงกลุมพนกังาน
- สงเสริมความสามารถพนกังานสูงวัย
- ปรับการทํางานใหเหมาะสม

ปรับปรุงความสามารถ
เพิ่มความสามารถ

พนักงาน

-กําหนดเกณฑทักษะ
- ประเมินพื้นฐานความสามารถ
- ฝกอบรมใหสามารถรักษาสิ่งแวดลอม

เอ็นทีเอ็น ฮิโตซคุุริ (NTN Hitozukuri)

เอ็นทีเอ็น โมโนซคุุริ (NTN Monozukuri)

-แบงกลุมพนกังาน
- สงเสริมความสามารถพนกังานสูงวัย
- ปรับการทํางานใหเหมาะสม

ปรับปรุงความสามารถ
เพิ่มความสามารถ

พนักงาน
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 โนบูโอะ  (Nobuo. 2007) จากรายงานประจําปของ Hitachi Metals Ltd. มียอดขาย
รวม 646.3 พันลานเยน และมีอัตราผลตอบแทนตอสวนของผูถือหุน (Return on Equity : ROE) 
ประมาณ 12 เปอรเซนต ซึง่ถือวาประสบความสําเร็จ โดยการนํา Monozukuri มาเปนกลยุทธใน
การลดตนทุนเพ่ือการแขงขนั การสรางผลิตภัณฑใหมๆ การปรับปรุงการบริหารระดับโลก โดย
ใชการยกระดบัความสามารถของระบบ Monozukuri มาเปนรากฐานในการสรางความแข็งแกรง 
เพ่ือการเติบโตอยางยั่งยืน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที ่8 รากฐานสูเสนทาง Monozukuri ของ Hitachi Metals Ltd. 
 

 จากการประยกุตใชในองคกรโดยมีความเชื่อม่ันวาระบบ Monozukuri สามารถที่จะ
สนับสนุนและชวยเหลือใหธรุกิจเติบโต และไดกําหนดระบบดังกลาววา วิถีโมโนซุคุริ 
(Monozukuri Way) 
 
 
 
 
 
 
 

ยกระดับความสามารถของMonozukuri

สรางความสามารถใน 
การแขงขัน เร่ืองตนทุน

เพ่ิมอัตราสวนยอดขายผลิตภัณฑใหม ปรับปรุงการบริหารสูสากล

วิสัยทัศนป 2010
ยอดขายสุทธิ 700,000 ลานเยน รายไดดําเนนิงาน 70,000 ลานเยน

การเติบโตอยางยั่งยืน

ยกระดับความสามารถของMonozukuri

สรางความสามารถใน 
การแขงขัน เร่ืองตนทุน

เพ่ิมอัตราสวนยอดขายผลิตภัณฑใหม ปรับปรุงการบริหารสูสากล

วิสัยทัศนป 2010
ยอดขายสุทธิ 700,000 ลานเยน รายไดดําเนนิงาน 70,000 ลานเยน

การเติบโตอยางยั่งยืน
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รูปที ่9 การปรับปรุงแนวกวางสูเสนทาง Monozukuri ของ Hitachi Metals Ltd. 
 
 เอะโนโมโต  (Enomoto. 2007) ไดเขียนบทความในเรื่องของ Monozukuri วาการใช
ระบบ Monozukuri นั้นมีความจําเปนอยางแรก ที่จะตองวางแผนกําหนดเปนแผนระยะกลาง 
เปนอยางนอย เพราะตองใชระยะเวลาในการปฏิบตั ิ รวมถึงผูบริหารระดับสูงจะตองทําการชี้แจง
และอธบิายหรือกําหนดเปนนโยบายขององคกรแกพนักงานทั้งหลาย รวมถึงการสนับสนนุใน
การพัฒนาทรัพยากรบุคคล โดยการจัดระบบการอบรมใหสัมพันธกบัระบบ Monozukuri โดย
มุงเนนในเรื่องของการสอนใหเปนผูเชี่ยวชาญ และการขยายความรูเปนวงกวางใหแกพนักงาน 
ซึ่งการเรียนการสอนนั้น จะประกอบดวย การบรรยาย การเยี่ยมชมโรงงาน เพ่ือใหเขาใจเรื่อง
กระบวนการผลิตและการผลิตสนิคาดีและมีคุณภาพ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่10 แนวคิดการสนับสนุน กิจกรรมความแข็งแกรงสู Monozukuri 

P

A

D

C

ทุกคนมีสวนรวม

การพัฒนา การผลิต การขาย กิจกรรมการปรับปรุงภาคสนาม
-นวัตกรรมการผลิต
- นวัตกรรมการพัฒนา
- นวัตกรรมกระบวนการจัดสง

ผลการประเมิน
คุณภาพ ตนทุน การสงมอบ

การวิเคราะหของความสําเร็จตัวช้ีวัด
การแบงปนในกรณีพบความสําเร็จ

แผนงานระยะกลางของ
การสราง Monozukuri 
ใหแข็งแกรง

กําหนดเปาหมาย
คุณภาพ ตนทุน การสงมอบ

การวางแผนระดับดําเนนิกิจการ
การพัฒนาเทคโนโลยีขั้นสูง
การศึกษาและอบรมทรัพยากรมนษุย

P

A

D

C

ทุกคนมีสวนรวม

การพัฒนา การผลิต การขาย กิจกรรมการปรับปรุงภาคสนาม
-นวัตกรรมการผลิต
- นวัตกรรมการพัฒนา
- นวัตกรรมกระบวนการจัดสง

ผลการประเมิน
คุณภาพ ตนทุน การสงมอบ

การวิเคราะหของความสําเร็จตัวช้ีวัด
การแบงปนในกรณีพบความสําเร็จ

แผนงานระยะกลางของ
การสราง Monozukuri 
ใหแข็งแกรง

กําหนดเปาหมาย
คุณภาพ ตนทุน การสงมอบ

การวางแผนระดับดําเนนิกิจการ
การพัฒนาเทคโนโลยีขั้นสูง
การศึกษาและอบรมทรัพยากรมนษุย

การจัดโครงสรางตนทุนใหมในการคาแตละมูลคาผลิตภัณฑ

สรางนโยบาลสนบัสนนุท่ีแข็งแกรงโดย ความสามารถของ Monozukuri

ยกระดับกิจกรรมการผลิตท่ีสําคัญโดยกรรมวิธีท่ีดีของการหลอม  
การหลอโลหะ และเทคโนโลยีกระบวนการตางๆ

เคร่ืองมือโลหะ ลูกกลิ้ง
การหลอโลหะเกรด
สูงสําหรับยานยนต

การรีดทอ

ความสามารถในการแขงขันอยางแข็งแกรงดานตนทุน
 สูการสรางความไดเปรียบในการแขงขัน

การจัดโครงสรางตนทุนใหมในการคาแตละมูลคาผลิตภัณฑ

สรางนโยบาลสนบัสนนุท่ีแข็งแกรงโดย ความสามารถของ Monozukuri

ยกระดับกิจกรรมการผลิตท่ีสําคัญโดยกรรมวิธีท่ีดีของการหลอม  
การหลอโลหะ และเทคโนโลยีกระบวนการตางๆ

เคร่ืองมือโลหะ ลูกกลิ้ง
การหลอโลหะเกรด
สูงสําหรับยานยนต

การรีดทอ

ความสามารถในการแขงขันอยางแข็งแกรงดานตนทุน
 สูการสรางความไดเปรียบในการแขงขัน
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 อาราคาวา  (Arakawa. 2007) ไดบรรยายในหลักสตูร Japanese Monozukuri-Basic 
Concept ในเรื่องการบริหารของชนชาตญิี่ปุน ในเรื่องของคน วงจรคุณภาพ (PDCA) ลูกคา การ
บริหารธุรกิจ คุณภาพตองมากอน การเพิ่มผลผลติ การลดตนทุน และการสรางมูลคาเพิ่มของ
สินคา และไดกลาวถึง ลกัษณะพิเศษของชาวญี่ปุน คือ การใชระบบ Monozukuri ในการทํา
องคกรของชาวญี่ปุนใหสามารถเตบิโต มีความแข็งแกรงสามารถแขงขันในตลาดโลกไดอยาง
ยั่งยืนในศตวรรษที่ 21 โดยปรับตัวขององคกร SME เพ่ือรองรับการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึน้ใน
ตลาดโลก โดยเริ่มจากการทํา 2ส สะสางและสะดวก ขจัดความสูญเปลา 7 ประการ (7 Waste) 
หรือ มูดะ (Muda) การเพิ่มประสิทธิภาพของอุปกรณการผลิต เพ่ือเพ่ิมศักยภาพของการเพิ่ม
ผลผลติ ในสวนตางๆ การสรางคนใหมีคุณภาพ โดยการใชหลักทักษะผสมและการทําไคเซน็ 
(Kaizen) การปรับปรุงคณุภาพของวัตถุดิบใหดีขึ้น นํามาผสมผสานกันเพื่อที่จะสรางความ    
พึงพอใจใหกับลูกคาในเรื่องของการบริหารระบบคุณภาพ เพ่ือใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพทีดี่ 
ตนทุนทีล่ดลง การสงมอบที่ตรงเวลา การบริการที่ประทับใจ ไมกระทบตอสิ่งแวดลอม รวมถึง
การสรางมูลคาเพิ่มของผลติภัณฑ จากการพัฒนาในสวนตางๆ เพ่ือมุงเนนสูความพึงพอใจสูงสุด
ของลูกคา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่11 กิจกรรมสรางสู Monozukuri ของชาวญี่ปุน 

 
 โฮนิเดน  (Honiden. 2007) ไดบรรยายวธิีการทํา Monozukuri ในสวนของการ

ปรับปรุงวิธีการทํางานในสถานที่ทาํงาน (Genba Kaizen) วากระบวนการผลติทีดี่ ควรจะเปน

การพัฒนาผลิตภัณฑเพ่ือสรางความพึงพอใจใหลูกคา
การเพิ่มมูลคาผลิตภัณฑ

การปรับปรุงเพ่ือสรางความพึงพอใจใหลูกคา
เร่ืองคุณภาพ ตนทุน สงมอบ การบริการ สิ่งแวดลอม 4P

ประสิทธิภาพของระบบการผลิต
เรื่องคุณภาพตองมากอน ทันเวลา ไคเซน็ การปรับปรุงอยางตอเนือ่ง

ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
เรื่องปรับปรุงความสมดุลเวลาซอมเครื่องจักร  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน

ลดมูดะ (ความสูญเปลา 7 ประการ)

2ส สะสาง สะดวก (กิจกรรม 5ส)

คุณภาพวัตถุดิบ
การปรับปรุงคุณภาพ

คุณภาพพนักงาน
- ความสามารถไคเซน็
- ทักษะผสม

การพัฒนาผลิตภัณฑเพ่ือสรางความพึงพอใจใหลูกคา
การเพิ่มมูลคาผลิตภัณฑ

การปรับปรุงเพ่ือสรางความพึงพอใจใหลูกคา
เร่ืองคุณภาพ ตนทุน สงมอบ การบริการ สิ่งแวดลอม 4P

ประสิทธิภาพของระบบการผลิต
เรื่องคุณภาพตองมากอน ทันเวลา ไคเซน็ การปรับปรุงอยางตอเนือ่ง

ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
เรื่องปรับปรุงความสมดุลเวลาซอมเครื่องจักร  การบํารุงรักษาเชิงปองกัน

ลดมูดะ (ความสูญเปลา 7 ประการ)

2ส สะสาง สะดวก (กิจกรรม 5ส)

คุณภาพวัตถุดิบ
การปรับปรุงคุณภาพ

คุณภาพพนักงาน
- ความสามารถไคเซน็
- ทักษะผสม
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การผลิตแบบเซลล (Cell Production) โดยใหมีการเปลี่ยนแปลงทีละขั้นตอนเพื่อใหพนักงาน
สามารถปรับตัวได ซึ่งเร่ิมจากระบบทีเ่ปนสายพาน (Line System) เปนระบบมือตอมือ 
(Division System) ตอมาเปนระบบแบงกลุม (Divided Cell System) หลังจากนั้น จะ
ปรับเปลี่ยนเปนระบบคนเดยีว (One-Person Cell System) จนทําใหทุกคนสามารถทํางานใน
ระบบแบบคนเดียว จึงปรับเปลี่ยนเปนการผลิตแบบเซลล (Cell Production) อยางสมบูรณ คือ
ทุกคนทํางานในแบบเดียวกันเดินในรูปแบบตัวยู (U Shape) โดยมุงเนนในเรื่องการสอนงาน 
เพ่ือใหพนักงานทุกคนมีทักษะหลากหลาย (Multi Skill) และใหทุกคนทําการไคเซ็น (Kaizen) 
หรือ การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) ตลอดเวลา ถึงแมวาจะเปนการ
ปรับปรุงเพียงเล็กนอย และสามารถลดเวลาไดเพียงไมกี่วินาทีกต็าม 

 ฮิเดคิโช (Hideki Sho. 2007) ไดใหนิยามของ Monozukuri คือ ความหนักแนนของ
คําม่ันสัญญาที่จะปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ และการพัฒนาความสามารถของคน โดย
หลักการของ Monozukuri ไมไดเนนของใหม แตไดใชประโยชนในญี่ปุนตั้งแตศตวรรษที่ 16 
และ Meister Group พิจารณาวา คนทํางานเปนสิ่งมีคาและการเพิ่มมูลคาในทมีของการสราง
การปรับปรุงสูกระบวนการผลิต และม่ันใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ สิ่งที่นาสนใจและความทา
ทายของ Monozukuri คือ ทําอยางไรถึงจะมีการถายทอดความสามารถของพนักงานจากรุน
หนึ่ง ไปยังอีกรุนหน่ึง ในขณะทีบ่ริษทัไดนําระบบการผลิตอัตโนมัติทดแทน และทําอยางไร
ปญหาการผลติและการออกแบบจะถกูแกไขโดยผูผลติ 

 Monozukuri ในหนางานการผลิต (Toyoda Gosei, Function Part Department. 
2009) ไดบรรยายแนวคิดพืน้ฐาน และจุดมุงหมายของ Monozukuri วา “เราจะผลติของราคาถูก
ที่ลูกคาตองการไดอยางไร” เพ่ือที่จะเกื้อหนุนความเปนอยูของพวกเรา โดยมีการเนนในการลด
ตนทุนการผลติดวย วิธีการของ Monozukuri ในไลนการผลิต (มาตรฐาน) นัน้มีอิทธิพลเปน
อยางมากตอผลกําไร (Monozukuri at Production Floor Makes Big Impact for Profit by 
Standardized Work Instruction and Process Flow) นั้น ตองเปนกระบวนการผลิตที่ดี และ
ตองเปนกระบวนการที่ไดมีการกําจัดความสูญเปลา (Muda) แลวอยางจริงจัง รวมทั้งตอง
คํานึงถึงรายละเอียดของการเคลื่อนไหวของคน อันทําใหเกิดงานสูญเปลา (Worthless Work) 
และความสูญเปลา (Muda) 

 
 
 
 
 
 
 



   

 

19 

 
 
 
 
 
 
 
    
 

 
รูปที ่12 งานที่มีมูลคา 

 
 โดยไดกําหนดเงื่อนไขที่สําคัญในการผลติไว 8 ประการ คือ  
 1. มีการประชุมตอนเชา (Morning Meeting) พบกันเพื่อใหมีการตระหนักถึงการ
แกไขปญหาดวยการแชรขอมูลขาวสาร  
 2. 2S1Y (Sort Straighten Northing on Floor) คือ สะสาง สะดวก และไมวางของบน
พ้ืน 
 3. มาตรฐานคุณภาพ และมาตรฐานในการตรวจสอบ (Quality Standard, Boundary 
Sample) 
 4. กลองแสดงสภาพปจจุบันที่แทจริง (Red Shelf) หรือจํานวนของเสยีแตละชัว่โมง 
 5. Store and Kanban คือ การจัดเตรียมของและการผลิตใหพรอมสําหรับขายได
เทานั้น โดยไมสงของเสียไปยังกระบวนการกอนหนา ดึงงานไปยังกระบวนการถัดไปเฉพาะ แค
สวนที่ไดรบัคมับังมาเทานัน้ กระบวนการถัดไปจะผลิตเฉพาะแคปริมาณตามคัมบังที่ออกมา
เทานั้น (ของที่ขายได) จาการดึงจากกระบวนการกอนหนา  
 6. การเปลี่ยนแปลง 4 M (Man, Machine, Method และ Material) รวมทั้งการ
ตรวจสอบงานตัวแรก งานตวักลาง และงานตัวสุดทาย เปนการปองกันปญหาไมใหรุกล้ําหรือชา
จนทําใหเกิดความเสียหาย 
 7. การแบงพ้ืนทีท่ํางาน และทางเดิน (Distinguish Work Cell & Aisle) 
 8. การปรับเรียบการผลิตและการดึงงาน (Standarized Frequency Pulling) 

 อิไม  (Imai. 2009) ไดบรรยายวัฒนธรรมการผลิตแบบญ่ีปุน ของการทํางานในโรงงาน
โตโยตา (Toyota) ในประเทศไทยวาในการทํางานจะตองสนุกและมีความทาทายกับงาน 
(Challenge) เปนอันดับแรก ตอมาเปนเรือ่งของการจัดการกระบวนการ หรือการปรับปรุงไคเซน็ 
โดยมีคํากลาววา การไมเปลี่ยนแปลงคือสิ่งที่แยที่สุด 3Gen (Genchi Genbutsu) เปนหน่ึงหลกั

Muda

Motion

Actual work
(งานสุทธิ)

Worthless work
(งานสูญเปลา)

กําจัด Muda 
อยางจริงจัง 
(Problem, 
Loss) เพ่ือจะได
สงผลใหงานมี
มูลคา

Muda

Motion

Actual work
(งานสุทธิ)

Worthless work
(งานสูญเปลา)

กําจัด Muda 
อยางจริงจัง 
(Problem, 
Loss) เพ่ือจะได
สงผลใหงานมี
มูลคา
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ของหัวใจในการทํางานแกปญหา และ “การเขาไปสังเกต พ้ืนที่การผลิต แบบกระดาษขาว โดย
ไมดวนสรุป” และการทํางานที่จําเปนใหสําเร็จ ตองเนนการประสานเชื่อมโยงกับฝายมากมาย
จะตองใหความเคารพซึ่งกันและกัน (Respect for People) “การเคารพคน คือ การพัฒนา
ศักยภาพความคิดของคนทีมี่อยูใหสูงสุด” รวมทั้งการทํางานเปนทมี (Teamwork) “เพราะคน
ผลิตสิ่งของ หากคนไมทํา งานก็ไมเกิด” ไมเพียงแตรักใครสนิทกันเทานั้น หัวหนาจะตองให
โอกาสเติบโต ใหโจทย ความรูสึกบรรลเุปาหมายแกลูกนอง ตองรับรูผลงานของลูกนองอยาง    
ถองแท พัฒนาลูกนองใหมีความรับผิดชอบ ความคดิริเริ่มสรางสรรค ดวยการพัฒนาคนอยาง
ถูกตอง และทําใหเกิดผลงานเปนทีมซึ่งไดจากความรวมมือกันทํางานของแตละคน โดยมี
รูปแบบวิธีการผลิตของโตโยตา (Toyota Way) อยางเชน ระบบ Just in Time ปายสั่งงาน 
(Kanban) ไฟสัญญาณ (Andon) การปรับปรุงการอยางตอเน่ือง (Kaizen) เวลาที่พนักงานคน
หนึ่งใชในการทํางานตามลําดับของกระบวนการ (Cycle Time) ความชํานาญหลายดาน (Multi 
Skill) ความสมดุลของสายงานผลิต (Line Balance) สายงานผลิตแบบกะทัดรัด (Cell Line) และ
เวลามาตรฐาน (Standard Time) 
  ระบบปฏิรูปการผลิตของโตโยตา (Toyota Innovative Manufacturing System) โดยมี
กฎของการปฏิรูปการผลติ อยู 4 ขอ คือ นี่คืองานของฉัน นี่คือสถานที่ทํางานของฉัน ไมกอของ
เสีย และตองมีความรับผิดชอบที่แนนอน สิ่งที่บริษทัตองการ คือ การจัดระบบงานที่สามารถ
ตอบสนองลูกคาใหไดสิ่งที่ตองการ ในเวลาทีต่องการ และมีผลกาํไรที่ตองการนั้นจะตองผลติ
สินคาอยางไรในเวลาทีเ่หมาะสมกับความตองการของลูกคา เปาหมาย คือ การสรางสรรค
สถานที่ผลิตทีส่ามารถตอบสนองความตองการในดานคุณภาพปริมาณและพยายามขจัดความ
สิ้นเปลืองใหทัว่ถึงเพ่ือลดตนทุน ความสิ้นเปลืองในการทํางานโดยสวนใหญมาจาก สิ้นเปลือง
จากการผลิตมากเกินไป สิ้นเปลืองจากการอยูในมือ สิ้นเปลืองจากการนําสง สิ้นเปลืองจากตัว
กระบวนการเอง สิ้นเปลืองจากสินคาคงคลัง สิ้นเปลอืงจากการเคลื่อนที่ สิ้นเปลืองจากการทํา
ขอบกพรอง ซึ่งสามารถแบงความสิ้นเปลืองไดเปน 2 ประเภท คือ สิ้นเปลืองจากความอืดอาด 
สิ้นเปลืองจากการเคลื่อนที่และการนําสง 

 1. สิ้นเปลืองจากการเคลื่อนที่และการนําสง กลาวไดวางานทุกชนิดเริ่มตนดวยการ
นําสง เริ่มตนดวยการเคลื่อนที่ของมือเพ่ือ “เอ้ือม” “ถือ” “นํา” “วาง” “แลกเปลี่ยน” “ถาดเคลื่อน
ถาดจาก” “คลังสินคาไปยังเขตปฎิบตัิการ” จากเขตปฎิบัติการไปยงัเครื่องจักรและไปยังมือของ
คนงาน โดยสวนใหญมาจากคน เชน การเคลื่อนไหวของคน การเดิน อยางไรก็ตาม สิ่งทั้งหมดนี้
ถูกพิจารณาวา เปนความสิน้เปลือง เพราะการนําสงเปนงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาใดๆ เลย 

 2. สิ้นเปลืองจากความอืดอาด มาจากกระบวนการการผลิตที่ไมพรอมหรือขาดการ
วางแผน เชน เครื่องจักรหยุด ผลิตงานเสร็จเพียงครึ่งเดียว ขาดวัสดุอุปกรณ เกิดคอขวดของ
กระบวนการผลิต หรือการผลิตมากเกินไป เปนตน 
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  วิธีการหาความสิ้นเปลืองในสถานที่ผลิตซึง่มีจุดปรับปรุงอยู 3 ดานคือ 
 1. ดานการปรับปรุงกระบวนการ จะตองรูวาการไหลเวยีนของกระบวนการเปน
อยางไร (Process Flow) จะตองคํานึงถงึสิ่งตางๆ จากการนําสง (ออก) ถึงการจัดหา (เขา) 
สถานะของกําลังคน อุปกรณ การจัดวางกําลังคน (พนักงานเกาใหม) เวลาที่ใชในการทํางาน 
ความสมดุลของไลน 

  2. ดานการปรับปรุงงาน พิจารณาถึงกําลังคนพอเพยีงหรือเกินความจําเปนหรือไม 
เวลาที่ใชในแตละกระบวนการเปนอยางไร 

  3. ดานการปรับปรุงอุปกรณ พิจารณาวาอุปกรณสามารถใชงานไดทนัทีหรือไม เวลา
ในการเตรียมการเปนอยางไร ตนทุนของอุปกรณที่ใชเปนอยางไร   

 
บทสรุปรวมงานวิจัยที่เก่ียวของกับวฒันธรรมการผลิตแบบญีปุ่น (Monozukuri) 
  จากรายละเอยีดในเรื่องแนวคิดและทฤษฎีวัฒนธรรมการผลิตแบบญีปุ่น (Monozukuri) 
ดังที่กลาวแลวขางตน และจากเนื้อหาของเอกสารงานวิจัยที่เกีย่วของจํานวน 16 ฉบบั จึงได
รวบรวมปจจัยหรือองคประกอบสําคัญที่ไดถูกกลาวถึง และไดอางอิงไวในงานวิจัยมากที่สุด จึง
ไดจัดทําเปนตารางตนแบบเพ่ือสะดวกในการใชงานและอางอิง ดังตารางที่ 2  
 
ตารางที่ 2 สรุปรวมองคประกอบของ Monozukuri จากผูเชี่ยวชาญ 
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1  ฟูจิโมโต ทาคาฮิโร 1 1 1 1 1 1 1 1 1

2  ฮิโรชิ อิโตะ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

3  โคโซ ไซโต 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

4  กฤษดา วิศวธีรานนท 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

5  รัชตวรรณ กาญจนปญญาคม 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

6  ที. โคนิมา 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

7  สมพงษ พูนลาภทวี 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

8  โทมิโร นากาเซ 1 1 1 1 1

9  เอ็นทีเอ็นคอรปอเรช่ัน 1 1 1 1

10  โนบูโอะ โมชิดะ 1 1 1

11  เอะโนโมโต ทาซายูคิ 1 1 1 1 1

12  อาราคาวา มาซาฮิโคะ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

13  โฮนิเดน เทะรูชิเกะ 1 1 1 1

14  ฮิเดคิ โช 1 1 1 1 1

15  Toyoda Gosei Ltd. 1 1 1 1 1 1 1

16  อิไม ฮิโรชิ 1 1 1 1 1 1 1 1
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 จากตารางที่ 2 สรุปรวมองคประกอบของ Monozukuri จากผูเชี่ยวชาญ สามารถสรุป
ไดวา ปจจัยหรือองคประกอบสําคัญที่ไดถกูกลาวถึงในเอกสารดังกลาวขางตนน้ีคือ การปรับปรุง
อยางตอเน่ือง (Kaizen) และการสรางบุคลากร (Hitozukuri) โดยปจจัยหรือองคประกอบ
รองลงมา คือ ทักษะ เทคโนโลยี และวิทยาการตางๆ คุณภาพสินคาและบริการ ความคิด
สรางสรรค และตนทุนในการปฏิบตัิงานหรือการผลิต ตามลําดับ 
 ผลสรุปของตารางที่ 2 ไดนําไปใชในการสรางรูปแบบ (Model) เพ่ือใชในการพัฒนา
ปรับปรุงกระบวนการผลติของ พีซีบีเอ แอดแซมบลี ในบทที่ 3 ตอไป 
 
แนวคิดและทฤษฎีการจัดการความรูและกระบวนการเรียนรูในการพัฒนาบุคลากร
(Hitozukuri) 
 ในบรรดาทรพัยากรทั้งหลายขององคกร คนเปนทรัพยสินที่มีคามากที่สุด เพราะคนมี
ความแตกตางกับทรัพยากรอื่นๆ ตรงที่คนมีสมองที่สามารถคิดสรางสรรคสิ่งใหมๆไดอยางไมรู
จบ โดยอยูในรูปของความรู ซึ่งมีนักวิชาการหลายทาน เชน โนนะกะ (Nonaka. 1994) ไดแบง
ประเภทความรูออกเปนสองประเภทใหญๆ  คือ (1) ความรูทีมี่อยูในแตละบุคคล (Tacit 
Knowledge) ที่ไดจากประสบการณและความสามารถสวนตวั ยากที่จะเขียนอธบิายออกมาได 
อยางเชน ใหบอกวิธถีีบจักรยาน หรือวิธใีนการวายน้ํา หรือวิธีการวาดรูปใหสวย (2) ความรูที่
สามารถอธิบายหรือเขียนไดโดยงาย (Explicit Knowledge) เชน คูมือการใชเครื่องจักรหรือ
วิธีการปฏิบตังิาน นอกจากนี้ความรูยังสอดแทรกอยูในสิ่งตางๆ ไมวาจะเปนประเพณีหรือ
วัฒนธรรม อยางเชน วัฒนธรรมของการผลิตแบบญีปุ่น (Monozukuri) ซึ่งเปนความรูที่ฝงอยูใน
องคกร (Embedded Knowledge) 
 วงจรแหงความรู เริ่มจากตัวบุคคลกอน และถูกสรางสรรคปรับเปลี่ยนไปใชประโยชน
ในรูปแบบตางๆ กลายเปนความรูใหม โดย โนนะกะ (Nonaka. 1994) ไดสรุปรวบรวม
กระบวนการเปลี่ยนแปลงความรู (Knowledge Conversion) หรือวงจรการเปลีย่นแปลงสถาน
ความรู (SECI Model, Socialization, Externalization, Combination, Internalization) 
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รูปที ่13 วงจรความรู (SECI Model) 
 
 การถายทอดความรูทางสังคม (Socialization) เปนการถายทอดความรูจากบุคคลไป

ยังบุคคล หรือTacit Knowledge ไปสู Tacit Knowledge เชน การสอนงาน (On the Job 
Training : OJT) 

 การถายทอดความรูสูภายนอก (Externalization) เปนกระบวนการเปลี่ยนความรูที่ฝง
จากตัวบุคคล (Tacit Knowledge) ไปสูความรูที่ชัดแจง (Explicit Knowledge) เชน การระดม
สมอง ซึ่งเปนการเปดเผยประสบการณและความรูของตัวเองออกมา ถาบันทึกดวยลายลักษณ
อักษรก็เปนการงายที่จะเผยแพรออกไป 

 การถายทอดความรูรวมกัน (Combination) เปนกระบวนการแลกเปลี่ยนความรูอยาง
ชัดแจงจาก Explicit Knowledge ไปสู Explicit Knowledge เชน การแลกเปลี่ยนความรูระหวาง
หนวยงานอันอาจทําใหเกิดความรูใหมขึน้มา 

 การถายทอดความรูสูภายใน (Internalization) เปนกระบวนการเปลี่ยนความรูแบบ 
ชัดแจง (Explicit Knowledge) ไปสูความรูภายในตวับุคคล (Tacit Knowledge) โดยการนํา
ความรูที่เรียนรูมาไปปฏิบตัจิริง 

 
สวนประสมในการพัฒนาบุคลากร (Hitozukuri Mix) 
 จากวงจรความรูและกระบวนการเปลี่ยนแปลงของ โนนะกะ (Nonaka. 1994) ผูวิจัยได
นําหลักการของ SECI Model มาประยุกตใชในการพัฒนาบุคลากรในหนางานการผลิต เพ่ือดึง
เอาความสามารถของบุคลากร และเนนใหพนักงานและชางเทคนคิมีทักษะในการปฏิบตั ิ และมี
ความคิดสรางสรรคในการเสนอความคิดตัวเองในการปรับปรุงการทํางาน (Suggestion) ดวย
แนวคิดในการพัฒนาบุคลากร (Hitozukuri) “คุณภาพของคนอยูที่ผลผลติของความคิดอยาง

Socialization Externalization 

Internalization Combination 

ความรูที่ฝงในตัวบุคคล 
(Tacit Knowledge) 

ความรูที่ชัดแจงอธิบายได
(Explicit Knowledge) 

ความรูที่ฝงในตัวบุคคล (Tacit Knowledge) 

ความรูที่ชัดแจงอธิบายได (Explicit Knowledge) 
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สรางสรรค” ซึ่งไดดัดแปลงจากสวนประสมการตลาด (Product, Place, Price, Promotion : 
4Ps) โดยมีสวนประสมในการพัฒนาบุคลากร (Hitozukuri Mix) ดังนี้  
 
ตารางที ่3 แสดงสวนประสมของการพัฒนาบุคลากร (Hitozukuri Mix) เทียบกบัสวนประสม  
 การตลาด (Marketing Mix) 
สวนประสมการตลาด (Marketing Mix : 4Ps) สวนประสมในการพัฒนาบุคลากร (Hitozukuri Mix : 4Ps)

 Product (ผลิตภัณฑ)  People or Problem ( พนกังาน หรือ ปญหา)

 Place (การจัดจําหนาย)  Process (กระบวนการ)

 Price (ราคา)  Principle and Practice (หลักการ และวิธีปฏิบัติ)

 Promotion (การสงเสริมการตลาด)  Promotion and Motivation (สรางขวัญและแรงจูงใจ)  
 

 พนักงาน (People Hitozukuri Mix) ในการพัฒนาบุคลากรในหนางานการผลติ มี
วัตถุประสงคเพ่ือดึงเอาความรู ความคิดสรางสรรคจากตัวพนักงานหรือบุคคล โอนถายไปสูอีก
บุคคล และการเรียนรูความรูใหมๆ จากการสงมอบความรู ดังวิธีดังตอไปน้ี 
 1. การแลกเปลี่ยนความรู (Sharing) เพ่ือเปลี่ยนมุมมองและความเชือ่มโยงของงาน 
อางอิงบทสรุป Spiral Model ของ โนนะกะ (Nonaka. 1994) ที่ความรูจะเพิ่มขึ้นเม่ือมีการ
แบงปนความรู (Share) จากบุคคลสูบุคคล และจะมากขึ้นเม่ือบุคคลมากขึ้นเปนกลุม และจะมาก
ขึ้นยิ่งๆ ขึ้นไปเม่ือรวมถึงระดับองคกร ในที่นี้จําเปนที่ตองมีเวทสีําหรับแสดงความคิดเห็นและ
การแลกเปลี่ยความรูที่มีอยูในตัวพนักงาน เชน การทํากิจกรรมกลุมยอย (Kaizen หรือ QCC) 
เพ่ือปรับปรุงการทํางาน หรือ การประชมุตอนเชากอนทํางาน (Morning Meeting) เพ่ือเปนการ
พัฒนาความสามารถของพนักงานในการเปนผูนํา บอกปญหาของการทํางาน และชวยกันคดิ
แกไขปญหาทีเ่กิดขึ้น ซึ่งอาจจะเปนปญหาใหมหรือปญหาที่เกิดขึ้นประจํา ดวยวธิกีารตั้งคําถาม 
(Questioning) เพ่ือใหเกิดมุมมองใหมๆ ที่แตกตางออกไป เชน คําถาม 5-Why “ทําไม” หรือ “จะ
เกิดอะไรขึ้น ถา…” (What If…) เพ่ือเปนการกระตุนใหคิดออกจากกรอบเดิมและหลุดออกจาก
ความเคยชินเกาๆ 
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รูปที ่14 Spiral Model ของ Nonaka 
 

 2. การฝกอบรม (Training) ใหความรูกบัพนักงาน เชน การสอนหนางานและฝก
ปฏิบตัิจริง (On the Job Training : OJT) การฝกอบรมจากพี่เลี้ยง (Mentor) การฝกอบรมจาก
ภายในและภายนอกบริษทั เพ่ือใหเกิดทักษะและความชํานาญในงานนั้น เม่ือพนักงานมีความ
ชํานาญ ตนทุนตอหนวยจะลดลง หลักการโคงแหงประสบการณ (Experience Curve) ของ     
แอนเดอรสัน (Anderson. 2007)  ผูกอตั้ง BCG  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่15 โคงแหงประสบการณ (Experience Curve) 
 
 3. การหมุนเวียนสับเปลี่ยนหนาที่การทํางาน (Job Rotation) เพ่ือใหเกิดความ
ชํานาญหลายๆ ดานแกพนักงาน (Multi-Skill) 
 กระบวนการ (Process Hitozukuri Mix) ในการพัฒนาบุคลากรในหนางานการผลิต 
จะตองใหความรูที่สอดคลองและเหมาะสมกับหนาที่ของพนักงานในตําแหนงนั้นๆ  
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 1. ทําการวิเคราะหหนาที่ของงานแตละกระบวนการหรือตําแหนงงาน  
 2. กําหนดความรูที่จําเปนของกระบวนการนั้น  
 3. จัดแผนและทาํการฝกอบรม  
 4. ประเมินผลและปรับปรุงการฝกอบรม อางอิงจากหลักการบริหาร 1 ใน 14 ขอของ
เดม่ิง (Deming W.E.  1982-1986) (The Deming’s 14 Points) ที่วา จัดใหมีการฝกอบรม
ความรูที่เกีย่วของกับหนาทีข่องแตละคนอยางมีระบบ  
 สรางหลักการและวิธีปฏิบตั ิ (Principle and Practice Hitozukuri Mix) ในการพัฒนา
บุคลากรในหนางานการผลติ โดยมีวตัถุประสงคเพ่ือสรางคุณคาใหกับลูกคาของกระบวนการ     
ดวยการกําหนดวิธีการทํางาน วิธีการใชเครื่องจักรและอุปกรณในแตละขั้นตอนของกระบวนการ 
รวมถึงวิธีการแกไขปญหา ตลอดจนการปรับปรุงพัฒนาหลักการและวิธีปฏิบตัิใหดียิ่งๆ ขึ้นไป 
 การสรางขวัญและแรงจูงใจ (Promotion and Motivation Hitozukuri Mix) ในสวนของ
หนางานการผลิตนี้จะเนนการสรางแรงจูงใจจากภายใน (Intrinsic Motivation) ซึ่งโทมัส 
(Kenneth  W.Thomas.  2007)  ไดเสนอองคประกอบของแรงจูงใจในการทํางาน หรือรางวัล
จากภายในตวัเอง (Intrinsic Rewards) ไว 4 ประการ คือ 
 1. ความรูสึกภาคภูมิใจที่ไดรบัมอบหมายงานที่สําคัญ มีคุณคา และทาทาย  
 2. ความรูสึกภาคภูมิใจที่ไดคดิหาวิธีการดําเนินงานดวยตวัเอง  
 3. ความรูสึกภาคภูมิใจที่ไดนาํความรูความสามารถของตวัเองมาใชในการปฏิบตัิงาน 
 และการพัฒนาความรูความสามารถของตัวเองควบคูไปดวย  
 4. ความรูสึกภาคภูมิใจที่ไดเห็นความสําเร็จหรือความกาวหนาของผลงาน 

 
 



   

 

27 

บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
  การวิจัยเรื่อง “การประยุกตวัฒนธรรมการผลิตแบบญ่ีปุน (Monozukuri) ใน
อุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟ” เปนการวจัิยเชิงสถติิในการเพิ่มผลผลิต และขีดความสามารถของ
กระบวนการ โดยใชปจจัยหรือองคประกอบเดนๆ ทั้งหลายของ Monozukuri ที่ไดรับ 
การสํารวจวรรณกรรม (Literature Review) ดังกลาวแลวในบทที่ 2 นํามารวบรวมเปนปจจัย
หรือองคประกอบหลัก เพ่ือใชในการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิตพีซบีีเอ แอดแซมบลี 
(PCBA Assembly) ตามแบบฉบบัของวัฒนธรรมการผลติแบบญี่ปุน (Monozukuri) 
และสังเคราะหเปนรูปแบบ แนวคิดกระบวนการผลติ (Monozukuri Process) รวมทั้งการพัฒนา
บุคลากร (Hitozukuri) ดังจะไดกลาวตอไป 
 
แนวคิดกระบวนการผลติ (Monozukuri Process) ของผูวิจัย 

ผูวิจัยใหคําจํากัดความของกระบวนการผลิตแบบญีปุ่น (Monozukuri Process) วา
เปนปรัชญาของ การจํากัดความสูญเปลา (Muda) ใหคอยๆ หมดไปอยางถาวร รวมไปถึง
แนวคิดเกี่ยวกับการผลติทีเ่ต็มไปดวยการทําใหเกิดกรรมวิธใีนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ โดย
ในการวิจัยนี้จะเนน “การสรางวิธีการทํางานที่ดีและเหมาะสมที่สุดแลวจึงนําไปสรางคน” ซึ่งได
รวบรวมแนวความคิดของ Monozukuri ที่เกี่ยวของกับกระบวนการผลิตแลว จึงสรางโมเดลใน
การปรับปรุงกระบวนการ และการพัฒนาบุคลากร (Hitozukuri) ควบคูไปดวย ดังรปูที่ 16 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่16 การสราง Monozukuri Process ในนิยามของผูวิจัย 
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 โดยเริ่มจากขั้นตอนการทํา 2ส. (สะสาง และสะดวก) คือ การทําใหสถานที่ปฏบิัติงาน
อยูในสภาพการควบคุมดูแลและพรอมกับการปฏิบตัิงาน รวมถึงความปลอดภัย ซึ่งจะเนนการ
ควบคุมหรือการตรวจสอบสภาพดวยสายตา (Visual Control) อาราคาวา (Arakawa. 2007) 
กลาวไววา ในการปรับปรุงกระบวนการทํางานจะตองเร่ิมจากการทํา 2ส สะสางและสะดวกกอน 
ซึ่งสอดคลองกับ Monozukuri ในหนางานการผลิตของบริษัท โตโยดะ โกไซ (Toyoda Gosei, 
Function Part Department. 2009) โดยหนึ่งในเง่ือนไขที่สําคญัในการผลิต 8 ประการ คอื 
2S1Y (Sort Straighten Northing on Floor) คือ สะสาง สะดวก และไมวางของบนพื้น  
 ขั้นตอนที่ 2 คือ การกําจัดและการมองหาความสูญเปลา (Muda) จากปญหาที่เกดิขึ้น 
จริงและสถานที่ปฏิบตัิงานจริง ที่เกิดขึ้นจากการปฏิบตัิงานของพนกังาน เพ่ือหาแนวทางแกไข 
การลดหรือขจัดงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกกระบวนการ โคจิมา ที. (Kojima T. 2009)  
กลาวถึงดานการจัดการและการบริหารอุตสาหกรรมของแบบอีซูซู ในเรื่องวิธีการผลติที่มี 
ประสิทธิภาพ โดยใชพ้ืนฐานของ Monozukuri (Isuzu Manufacturing Management : IMM)   
ในการสรางกาํไรจากมุมมองเรื่อง การลดตนทุนจากการลดความสญูเปลา (Muda) โดยการใช
หลักการของ Genchi - Genbutsu ซึ่งสอดคลองกับ โคโซ ไซโต (Kozo Saito. 2006) อาราคาวา 
มาซาฮิโคะ (Arakawa. 2007) Monozukuri ในหนางานการผลิตของบริษทั โตโยดะ โกไซ 
(Toyoda Gosei, Function Part Department. 2009) และ อิไม  (Imai. 2009) ในการสรางกําไร
จากมุมมองเรื่อง การลดตนทุนจากการลดความสูญเปลา (Muda) โดยการใชหลักการของ 
Genchi – Genbutsu เชนกัน 
  ขั้นตอนที่ 3 คือ การคิดสรางสรรคในการปรับปรุงกระบวนการ (Kaizen) ซึ่งตอยอดมา
จากขั้นตอนที ่2 ในการกําจัดความสูญเปลา รวมทั้งผลกัดันใหเกิดกรรมวิธี หรือนวตักรรมในการ
ผลิตแบบใหมๆ ซึ่งผูวิจัยสรปุวา การปรับปรุงกระบวนการอยางตอเน่ือง (Kaizen) เปนหัวใจหรอื
เสาหลักของ Monozukuri โดยอางอิงจากบทความของผูเชี่ยวชาญที่ใหนิยามของ Monozukuri 
เกือบทุกทานกลาวถึงการทาํ Kaizen ในวัฒนธรรมการผลิตแบบญ่ีปุน (Monozukuri) พรอมทั้ง
กลาวประเด็นสําคัญในการบริหารรอบเวลาในการผลิตและการสงมอบ จากคํากลาวสนบัสนนุ
ของ ฮิโรชิ อิโตะ (Hiroshi Ito. 2007) ที่ใหความสาํคัญเจาะจงไปในดานการผลิต คือ การ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) การลดตนทุน ของเสีย และรอบเวลาการทํางาน อีกทั้งให
ความสําคัญในการทํางานเปนทีมอีกดวย 
 ขั้นตอนที่ 4 คือ สรางมาตรฐานและวธิีการในการปฏิบตัิงาน จากกระบวนการคิดแลว
สรางเปนกระบวนการตนแบบ (Golden Line) แลวปรับปรุงแกไขใหสมบูรณทกุดาน แลวจึง
เขียนลงในเอกสารการปฏบิัติงานกอนนาํไปใชงานจรงิ ฟูจิโมโต ทาคาฮิโร (Fujimoto. 2007) ได
ใหความเห็นวา องคกรหรือบริษัทจะไมเจริญเตบิโต ถาขาดการวิจัยและพัฒนาการออกแบบ
ผลิตภัณฑ และการพัฒนาดานการผลิต โดยสวนสําคัญของการออกแบบคือตวัอยางผลิตภัณฑ 
(Prototype) สวน ฮิโรชิ อิโตะ (Hiroshi Ito. 2007) ที่กลาวถึง การวิเคราะหจากผลิตภัณฑ
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ตนแบบการนาํไปผลติจริง สวน โคจิมา ที. (Kojima T. 2008) ไดกลาวถึงการสรางผลิตภัณฑ
ใหม กระบวนการใหม หรือบริการใหม โดยการปรับปรุง หรือประกอบขึ้นใหม จะตองเนนเรื่อง
การออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการเปนสําคัญ การปลอยเขาสูตลาด 
 ขั้นตอนสุดทาย เปนกระบวนการการปรบัปรุงอยางตอเนื่อง แลวสรางมาตรฐานใหม
ตอจากขั้นตอนที่ 4 คือ การนําวงจรคณุภาพ PDCA ของเอ็ดเวริด เด็มม่ิง (Deming W.E.  
1982-1986) มาใชประกอบดวย การวางแผน (Plan : P) การปฏิบัตติามแผนทีว่างไว (Do : D) 
การตรวจสอบ (Check : D) และการแกไข (Action : A) ซึ่งในความเปนจริงแลววงจรคุณภาพ 
PDCA อยูในทุกๆ ขั้นตอนการสราง Monozukuri Process โดยเฉพาะขั้นตอนที ่3 การปรับปรุง
อยางตอเน่ือง (Kaizen) เม่ือไดวิธีการแลวก็สรางมาตรฐาน (Standard) ในขั้นตอนที่ 4 จากนั้น
ทําการหมุนวงจร PDCA ไปเรื่อยๆ 
 
ข้ันตอนและวิธีการดําเนินงานวิจัย 
 1. ทบทวนวรรณกรรม (Literature Review) ที่เกี่ยวของกับวัฒนธรรมการผลิตแบบ
ญี่ปุน (Monozukuri)  
 2. ทําการวิเคราะหหาปจจัยหรือองคประกอบที่ถูกอางอิงในวรรณกรรม (Literature) 
 3. ทําการสังเคราะหปจจัยหรือองคประกอบที่ไดมาจากการวิเคราะหวรรณกรรม 
(Literature) มาสรางโมเดลตนแบบของการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการการผลิต 
 4. นําโมเดลที่ไดไปทดลองเพือ่ยืนยันโมเดลที่ไดจากการสังเคราะห กับกระบวนการ
ประกอบพีซีบเีอ แอสแซมบลี (PCBA Assembly) 
 5. สรุปผลการนาํเอาวัฒนธรรมการผลิตแบบญ่ีปุน (Monozukuri) ไปประยุกตใช 
 
ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตวัอยาง 
 บริษทักรณีศกึษา ตั้งอยูในนิคมอุตสาหกรรมบางปะอิน จังหวัดพระนครศรอียุธยา  
บริษทันี้ เปนหนึ่งในผูบุกเบิกอุตสาหกรรมดานอุปกรณการจัดเก็บขอมูลประเภทฮารดดิสกไดรฟ  
ที่มีชื่อเสียงระดับโลก และเปนผูผลติฮารดดิสกไดรฟรายใหญของโลก ปจจุบันมีพนักงาน 
32,048 คน โดยในป 2551 ไดรับการสงเสริมการลงทุนจากคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน 
(BOI)  เปนมูลคาการลงทุนในอุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟเพ่ิมขึน้เปน 15,260.8 ลานบาท 
มีสํานักงานใหญ อยูที่ ซานโจเซล สหรัฐอเมริกา โดยมีฐานการผลิตอยูทีป่ระเทศมาเลเซีย 40% 
และประเทศไทย 60% ของยอดขายทั้งหมด ฐานการผลิตในประเทศไทยมีอยู 2 แหง คือ 
โรงงานที่นิคมอุตสาหกรรมนวนคร และโรงงานนิคมอุตสาหกรรมบางปะอิน  
 ในปจจุบันมีผูผลิตฮารดดิสกไดรฟรายใหญของโลกอยู 6 ราย โดยมีสวนแบงทาง
การตลาด ดังแสดงในรูปที ่14 คือ บริษทั ซีเกท เทคโนโลยี (Seagate) มีสวนแบงทางการตลาด 
33.9% บริษทั เวสเทิรนดิจิตอล (WDC) มีสวนแบงทางการตลาด 22% บริษัทฮิตาชิ (Hitachi 
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GST) มีสวนแบงทางการตลาด 17.3% บริษทัโตชบิา (Toshiba) มีสวนแบงทางการตลาด 7.2% 
บริษทัซัมซุง (Samsung) มีสวนแบงทางการตลาด 11.1% และบรษิัทฟูจิตสึ (Fujitsu) มีสวน
แบงทางการตลาด 6.9%  

Toshiba, 

7.20%

WDC, 22%

Fujitsu, 6.90%

Hitachi GST, 

17.30%

Seagate, 

33.90%

 
รูปที ่17 สัดสวนการตลาดของผูผลติฮารดดิสกไดรฟในป 2550 

 
ผลิตภัณฑของโรงงานตวัอยาง 
  1. ฮารดิสกไดรฟขนาด 3.5 นิ้ว และขนาด 2.5 นิ้ว 

 

 
 

รูปที ่18 ผลิตภัณฑฮารดิสกไดรฟขนาด 3.5 นิ้ว และขนาด 2.5 นิ้ว 
 
 2. อุปกรณเชื่อมตอภายนอก (External Drives, Home Entertainment) 
 

 
รูปที ่19 อุปกรณเชื่อมตอภายนอก (External Drives) และ Home Entertainment 
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สืบคนหาปญหาและสถานการณปจจุบนัของกระบวนการพีซีบีเอ แอดแซมบล ี (PCBA 
Assembly)  
 ในการวิจัยครัง้นี้ ผูวิจัยไดเลือกกระบวนการ พีซีบีเอ แอดแซมบลี (PCBA Assembly) 
เน่ืองจากเปนกระบวนการที่เปนคอขวด โดยเวลาที่ใชของแตละกระบวนการอยูในหองสะอาด 
(Clean Room) อยูที่ 15 วินาที สวนทีก่ระบวนการพีซีบีเอ แอดแซมบล ี(PCBA Assembly) อยู
ที่ 16 นาที ในขณะยอดเพิม่ขึ้นจาก 45 ลานไดรฟตอไตรมาส เปน 52 ลานไดรฟตอไตรมาส 
ทางผูบริหารไดกําหนดดัชนีชี้วัด (Key Performance Index : KPI) ของกระบวนการประกอบ
ฮารดดิสก กําหนดใหแตละกระบวนการมีรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) เทากับ 14 วินาท ี
 
ประเภทเครือ่งจักรและอุปกรณที่ใชในกระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 20 เครื่องจักรประกอบพีซีบีเอ (PCBA Assembly) 

 
สรางโมเดลตัวอยางในการประกอบฮารดดิสกไดรฟ 2 Station (Golden Line) 
 ทดลองสรางโมเดลการทํางานระหวางคนกับเครื่องจักรโดยการจัดพื้นที่การทํางาน 
(Working Station) ใหสั้น สะดวก และเหมาะสมในการทํางาน 
 
             การทํางานแบบปจจุบัน             แบบโมเดลการทํางานแบบใหม 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 21 การเปรียบเทียบโมเดลการทํางานแบบปจจุบนักับแบบใหม 
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แผนผังกระบวนการพีซบีีเอ แอดแซมบล ี(PCBA Assembly) 
  

 
 
 

 
 

รูปที่ 22 การผลิตของกระบวนการประกอบฮารดดิสกไดรฟ 
 
 
 

กระบวนการสวนหลงั กระบวนการสวนหลงั ((BBaacckk  EEnndd))  หองสะอาด หองสะอาด ((CClleeaann  RRoooomm))  
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การประยุกตใชกระบวนการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) 
 ศึกษากระบวนการทํางาน โดยการประยกุตวัฒนธรรมการผลิตแบบญ่ีปุน (Monokuzuri) 
เพ่ือมาปรับปรุงวิธีการผลติ โดยเนนเรื่องของ “การสรางวิธีการทํางานที่ดีและเหมาะสมที่สุดแลว
จึงนําไปสรางคน”  ซึ่งประกอบดวยขั้นตอนดังนี้ 
  1.  ตรวจดูแผนการผลิตตอเน่ืองตลอดทั้งเดือนถึงไตรมาสตอไป และทําการเลือกรุน 
(Product) ที่มีการผลิตมากที่สุดมาเปนตนแบบของการวิจัย 
  2.  ศึกษาผังของกระบวนการการผลิต (Layout) และจัดสงอุปกรณที่ใชในกระบวนการ
ประกอบพีซีบเีอ แอดแซมบล ี(Material Flow และ Process Flow) 
  3.  สืบคน หาปญหาและสถานการณปจจุบันของกระบวนการ พีซีบีเอ แอดแซมบล ี
(PCBA Assecmbly)  
  4.  สรางโมเดลตนแบบในการประกอบฮารดดิสกไดรฟ 2 Station (Golden Line) 
    4.1 ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงาน 
    4.2 ปรับปรุงการทํางานของเครื่องจักร 
    4.3 กําหนดงานของพนักงานสนับสนุน (Define Job Feeder) 
  5.  ปรับเปลี่ยนผงัการผลิต (Layout) ตามโมเดลตนแบบ (Golden Line) 
  6.  ฝกอบรมและสอนหนางาน (On the Job Training : OJT) เพ่ือใหทํางานเปนแบบ
เดียวกัน 
  7.  ทดลองปฎิบัตงิานจริง พรอมทั้งตรวจเช็คผลผลติทีไ่ดทกุๆ ชั่วโมง และเวลาที่ใชใน
การผลิต (Cycle Time) ทุกๆ วัน 
  8.  ประชุมทุกวันเกี่ยวกบัปญหาที่พบ เพ่ือหาวิธีการแกไข 
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การทดสอบและวัดผล 
 สมรรถภาพ (Performance) ในการผลติไดตามเปาหมายที่ตั้งไว (KPI) ในรอบเวลา
การทํางานกระบวนการประกอบ พีซีบีเอ แอดแซมบลี (PCBA Assembly) ตองต่ํากวา 14 
วินาท ี
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 23 รอบเวลาทีใ่ชในการประกอบพีซบีีเอ แอดแซมบล ีกอนการปรับปรุง 
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บทที่ 4  
การวิเคราะหและผลการศึกษา 

 
ผลการสํารวจปญหาและสถานการณปจจุบันของกระบวนการผลิต  การประกอบพีซีบเีอ   
แอดแซมบล ี(PCBA Assembly) 
  รอบเวลา (Cycle Time) ในกระบวนการการประกอบพีซีบีเอ แอดแซมบล ี (PCBA 
Assembly) ซึ่งกอนการปรับปรุงแกไข มีรอบเวลาการทํางาน (Cycle Time) เทากับ 16 วินาที 
ในขณะที่ยอดการขายเพิ่มขึน้จาก 45 ลานไดรฟตอไตรมาส เปน 52 ลานไดรฟตอไตรมาส ซึ่ง
ทางบริษทัจําเปนตองสั่งซื้อเครื่องเขามาเพิ่มอีกประมาณ 12 เครื่อง แตก็ติดปญหาในเรื่องพื้นที่
ของบริษทัมีจํานวนจํากัด ดังนั้นทางที่ดีที่สุดคือ การเพิ่มผลผลติโดยการลดรอบเวลาการทํางาน 
(Cycle Time) จาก 16 วินาที ลงมาเปน 14 วินาที ใหเทากับเวลาผลิตตอชิ้นตามความตองการ
ของลูกคา (Takt Time) จากการสํารวจขอมูลในระบบการเก็บขอมูลรอบเวลาการทํางานของ
บริษทั (Mitecs System) รอบเวลาในกระบวนการผลติพีซีบีเอ แอดแซมบล ี ในแตละเครื่องจาก
การผลิตในแตละวัน โดยเฉลี่ยอยูชวงเวลา 15.8 วินาที ถึง 17.2 วินาที  หลังจากนั้นไดทําการ
นําขอมูล (Log File) จากในเครื่องพีซีบีเอ แอดแซมบล ี Mc-7109 พบวา รอบเวลาการทํางาน 
(Cycle Time) คาต่ําสุดอยูที่ 15.6 วินาที และคาสูงสดุอยูที่ 50 วินาที (ซึ่งระบบจะตัดเวลาสูงสุด
ที่ 50 วินาท)ี (ภาคผนวก ข. หัวขอที่ 1) ขอมูลรอบเวลาการประกอบ (Cycle Time) จาก Log 
File ของเครื่องพีซีบีเอ แอดแซมบล ีกอนการปรับปรุง โดยมีขอมูลทางสถิติดังนี ้
 
Descriptive Statistics: Mc-7109  
Variable     N      Mean  SE Mean  StDev  Minimum      Q1  Median      Q3  Maximum 
Mc-7109   3002    21.059    0.125  6.867   15.578  18.008  19.548    21.239  50.000 
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รูปที่ 24 รอบเวลาการทํางานของเครื่องพีซีบีเอ แอดแซมบล ี
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  สาเหตุหรือตวัแปรที่ทําใหรอบเวลาแตกตางกันในการประกอบตวัพีซบีีเอ จากเครื่อง
เดียวกันคือ ที่มาจากการจัดสงอุปกรณในการประกอบ เชน ตวัพีซีบีเอ (PCBA) ตวัเฮชดีเอ 
(HDA) ตัวรองระหวางตวัพีซีบีกับตัวเฮชดีเอ (Gasket) และสกรู (Screw) หรือมาจากจังหวะการ
ทํางานของพนักงานและความเมื่อยลา หรือมาจากตัวเครื่องจักร เชน การติดขดัของสกรูในราง 
(Screw Feeder) การขันสกรูไมไดตามแรงบิดที่กําหนดไวทําใหตองถอดสกรูตัวนั้นทิ้ง แลวทํา
การขันใหมอีกที (Screw Retire) หรือมาจากการเปลีย่นหัวบติ (Bit) เน่ืองจากหัวบิตแตกหรือสกึ
หรอ หรือมาจากการสแกนตัวงาน ที่พนักงานตองทาํการสแกนถึงสองหรือสามครั้ง หรือมาจาก
การวางงานในระยะเอื้อมทีต่างกัน หรอืมาจากอุปกรณที่มีตําหนิ เชน ตัวพีซีบีเอ (PCBA) 
แตกหัก ตวัรองระหวางตวัพีซีบีกับตัวเฮชดีเอ (Gasket) เปนรู หรือฉีกขาด 
  สาเหตุหรือตวัแปรที่ทําใหรอบเวลาแตกตางกันในการประกอบตวัพีซบีีเอแตละเครือ่ง 
เชน มาจากซอฟแวรของแตละเครื่องไมเหมือนกัน โดยมีผลทําใหรอบเวลาตางกัน หรือมาจาก
ระยะทางของการจัดสงอุปกรณในการประกอบของแตละเครื่องไมเทากัน  
  โดยสรุป สาเหตุหรือตวัแปรที่ทําใหเกิดความแตกตางที่สงผลตอรอบเวลาการประกอบ 
(Cycle Time) มีตัวแปรหลกั คือ 5M (Man, Machine, Material, Method and Measurement) 
กระบวนการการขัดจังหวะตางๆ (Interuption Time) และพ้ืนทีบ่รเิวณการทํางาน (Working 
Station) 
 
ทําการศึกษาโดยการสรางโมเดลตนแบบในการประกอบฮารดดิสกไดรฟ 2 Stations 
(Golden Line)  
  เร่ิมการปรับปรุงพ้ืนที่บริเวณการทํางาน (Working Station) และวิธีการทํางานของ
พนักงานฝกอบรมใหปฏิบัติการเหมือนกันกอน และทําการควบคุมกระบวนการการขัดจังหวะ 
(Interuption Time) ในการสงอุปกรณการประกอบใหพรอมอยูเสมอดวยการกําหนดใหมี
พนักงานสนับสนุน (Define Job Feeder) 
  การปรับปรุงพ้ืนที่บริเวณการทํางาน (Working Station) ดวยแนวคิดการปรับปรุง
กระบวนการผลิต (Monozukuri Process) ดังโมเดลรูปที่ 16 โดยเริ่มจาก 2ส (สะสาง สะดวก) 
พ้ืนที่การทํางาน ดวยการกําหนดสิ่งที่จําเปนที่ตองใชในการผลิต โดยการกําหนดพื้นที่การวาง
และปายชี้บง และสิ่งที่ไมจําเปน เชน กระดาษ ยาหมอง และอ่ืนๆ ออกจากพื้นที่การทํางาน  
  วิธีการทํางานของพนักงาน หรือการหยิบจับอุปกรณตามหลักของ กายศาสตร 
(Ergonomic) สะดวกและรวดเร็วที่สุด ดวยแนวคิดการปรับปรุงกระบวนการผลิต (Monozukuri 
Process) ดังโมเดลรูปที่ 16 ขั้นตอนที่สอง มองหาความสูญเปลา (Muda) จากสถานที่จริงและ
การทํางานจริง 
  จากการทํางานแบบปจจุบันหรือกอนการปรับปรุงแกไข พนักงาน (Operator) จะใชมือ
ขางขวาหยิบงานออกจาก Nest บนเครื่อง แลวมาใสที่รถคัมบัง (Kanban Trolley) จากนั้น



   

 

37 

W
agon Trolley (H

D
A

 
H

older Table)

MonitorAPCBA 
M/c

Operator

Kanban 
Trolley

Gasket

P
C

B
A

 
H

older 
Table

W
agon Trolley (H

D
A

 
H

older Table)

MonitorAPCBA 
M/c

Operator

Kanban 
Trolley

Gasket

P
C

B
A

 
H

older 
Table

พนักงานก็ใชมือขวาหยิบตัว HDA จาก Wagon Trolley ดานขวาของเครื่องมาใสที่ Nest      
บนเครื่อง แลวจึงใชมือดานซายหยิบ Gasket วางบนตัว HDA ใหเขาตําแหนง และก็ใชมือซาย
อีกครั้ง หยิบตัว PCBA วางบน HDA แลวจึงใชมือทั้งสองกดปุม Start ใหเครื่องทํางาน โดยหมุน 
Nest ดานนอกเขาไปขันสกรู และ Nest ดานในเครื่องออกมา ใหพนักงานหยิบงานออก แลวเริ่ม
รอบการทํางานตอไป  
 

 การทํางานแบบปจจุบัน หรอืกอนการปรับปรุงแกไข 
    

                                                                
 

รูปที่ 25 โมเดลการทํางานแบบปจจุบัน หรือกอนการปรับปรุงแกไข 
 
  กระบวนการทํางานแบบปจจุบันหรือกอนการปรับปรุงแกไขนี้ รวมรอบเวลา (Cycle 
Time) ตามขั้นตอนการทํางานของพนักงานเฉลี่ยอยูที่ 14.25 วินาที ในขณะรอบเวลา (Cycle 
Time) ไมรวมรอบเวลาการหมุน (Turn Table) 2.15 วินาที ในขณะที่เครื่องทํางานอยูที่ 12.48 
วินาที แสดงวา พนักงานทํางานชากวาเครื่อง หรือเครื่องรอคน  
 
ตารางที ่4 แสดงรอบเวลา (Cycle Time) จากการศึกษาการทํางานระหวางคนกบัเคร่ืองจักร 

Studied By : Software Ver :
Date     
Allowance  : 9%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 Load the new HAD into nest by the right hand and remove drive Man 3.67 3.72 3.76 3.68 3.87 3.92 3.68 3.74 3.85 3.73 3.76 100% 3.76 4.10
from nest and insert to the slot of Kanban by the left hand 3.76

2 Pick up Gasket and put it on the HAD by the right hand and pick up PCBA Man 5.78 5.62 5.97 5.86 5.88 5.65 5.62 5.78 5.82 5.75 5.77 100% 5.77 6.29
from tote and put it on the gasket bye the left hand 5.77

3 Clamp lock the PCBA: Put the button by the left hand Man 2.58 2.54 2.53 2.48 2.62 2.59 2.58 2.54 2.55 2.52 2.55 100% 2.55 2.78
2.55

4 Press button and table rotate. Man 0.95 0.91 0.92 1.02 1.08 1.13 0.98 0.94 1.01 0.89 0.98 100% 0.98 1.07
0.98

Total Operator time. Man 12.98 12.79 13.18 13.04 13.45 13.29 12.86 13.00 13.23 12.89 13.07 100% 13.07 14.25
13.07 13.07

5 Mc. Dock to dock time M/c 10.35 10.30 10.38 10.28 10.31 10.30 10.34 10.36 10.30 10.32 10.32
6 Table rotation M/c 2.16 2.15 2.12 2.14 2.18 2.16 2.17 2.14 2.15 2.15 2.15

Total  MC time 12.48

Man 14.25 Sec
M/C 12.48 Sec

Cycle Time 14.25 Sec

Basic 
Time Std. Time Remark

Summary

Observed Time (Sec.) Avg./Unit 
(Sec.)

%Ratin
g

Line :         M/c no.7109

NO                 Element Description Category

        TIME STUDY SHEET
Operation  : APCBA 
Product  : Tornado3D 20-Jan-10
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  จากการทํางานแบบปจจุบันไดทําการทดลองออกแบบการปฏิบตัิงานงานใหมือทั้งสอง
หยิบงานไดพรอมๆกัน (Motion Two Hand) เพ่ือลดความสูญเปลา (Muda) จากวิธีการทํางาน
ของพนักงาน ดวยแนวคิดการปรับปรุงกระบวนการผลติ (Monozukuri Process) ดังโมเดลรูปที่ 
16 ขั้นตอนทีส่าม การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) โดยเริ่มจากการหยิบงานดวยมือซาย
หยิบงานออกจาก Nest บนเครื่องมาใสที่รถคัมบัง (Kanban Trolley) ในขณะเดยีวกัน ใชมือขวา
หยิบตวั HDA จาก Wagon Trolley ดานขวาของเครื่องมาใสที ่ Nest บนเครือ่ง จากนั้นหยิบ 
Gasket ที่วางอยูดานขวาโดยใชมือขวา ในขณะเดียวกัน ใชมือซายหยิบ PCB จากนั้น วาง 
Gasket บน HDA กอน แลวคอยวาง PCB ทับลงบน Gasket อีกที แลวจึงใชมือทั้งสองกดปุม 
Start ใหเครื่องทํางาน โดยหมุน Nest ดานนอกเขาไปขันสกรู และ Nest ดานในเครื่องออกมา 
ใหพนักงานหยิบงานออกตามรอบการทํางานตอไป ดวยแนวคิดการปรับปรุงกระบวนการผลติ 
(Monozukuri Process) ดังโมเดลรูปที่ 16 ขั้นตอนที่สี่ ทําการกาํหนดมาตรฐานของกระบวนการ 
(Standardize Work) (คูมือมาตรฐานในภาคผนวก ก.) 
 

แบบโมเดลการทํางานแบบใหม 
 

                                                              ร  
 

รูปที่ 26 โมเดลการทํางานแบบใหม 
 

  กระบวนการทํางานแบบใหมนี้จะตองฝกฝนใหพนักงานเกิดความชํานาญกอน แลวจึง
จับรอบของเวลาการทํางาน โดยรวมรอบเวลา (Cycle Time) ที่ไดตามขั้นตอนการทํางานของ
พนักงานเฉลี่ยอยูที่ 11.67 วินาที ในขณะรอบเวลา (Cycle Time) ไมรวมรอบเวลาการหมุน 
(Turn Table) 2.15 วินาที ในขณะที่เครื่องทํางานอยูที่ 12.48 วินาที แสดงวา พนักงานทํางาน
เร็วกวาเครื่อง หรือคนรอเครื่อง  
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ตารางที่ 5 แสดงรอบเวลา (Cycle Time) จากการศึกษาการทํางานระหวางคนกับเครื่องจักร  
 หลังการปรับปรุงวิธีการทํางานตามโมเดลใหม 

Studied By : Software Ver :
Date           :
Allowance  : 9%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 Load the new HAD into nest by the right hand and remove drive Man 2.84 2.96 2.78 3.08 2.97 3.10 3.09 3.12 3.07 2.95 3.00 100% 3.00 3.27
from nest and insert to the slot of Kanban by the left hand 3.00

2 Pick up Gasket and put it on the HAD by the right hand and pick up PCBA Man 4.15 4.12 4.14 4.18 4.19 4.17 4.19 4.23 4.21 4.19 4.18 100% 4.18 4.55
from tote and put it on the gasket bye the left hand 4.18

3 Clamp lock the PCBA: Put the button by the left hand Man 2.58 2.54 2.53 2.48 2.62 2.59 2.58 2.54 2.55 2.52 2.55 100% 2.55 2.78
2.55

4 Press button and table rotate. Man 0.95 0.91 0.92 1.02 1.08 1.13 0.98 0.94 1.01 0.89 0.98 100% 0.98 1.07
0.98

Total Operator time. Man 10.52 10.53 10.37 10.76 10.86 10.99 10.84 10.83 10.84 10.55 10.71 100% 10.71 11.67
10.71 10.71

5 Mc. Dock to dock time M/c 10.35 10.30 10.38 10.28 10.31 10.30 10.34 10.36 10.30 10.32 10.32
6 Table rotation M/c 2.16 2.15 2.12 2.14 2.18 2.16 2.17 2.14 2.15 2.15 2.15

MC time 12.48

Man 11.67 Sec
M/C 12.48 Sec

Cycle Time 12.48 Sec

        TIME STUDY SHEET
Operation  : APCBA 
Product  : Tornado3D 20-Jan-10
Line :         M/c no.7109

NO                 Element Description Category Observed Time (Sec.) Avg./Unit 
(Sec.) %Rating Basic Time Std. Time Remark

Summary

 
 
  จากนั้นไดทําการทดลองเพื่อเก็บขอมูลของแตละวัน ดวยการเฝาสังเกตจากสถานที่
จริง และการทํางานจริง (Genba Gunbutsu) ซึ่งเปนขั้นตอนที่สองของ Monozukuri Process 
ดังโมเดลรูปที่ 16 พบวา สาเหตุของความสูญเปลา เน่ืองจากพนักงานทํางานเร็วกวาเครื่อง หรือ 
คนรอเครื่อง จนทําใหจังหวะของการทํางานชาลงไป จึงจําเปนตองเพ่ิมความสามารถ หรือ
ความเร็วของเครื่องจักร และลดการเกิดการขัดจังหวะตาง (Interruptions) 
  โดยเริ่มจากการเพิ่มความเร็วของเครื่องพีซีบีเอ แอดแซมบลี (PCBA Assembly) ดวย
การใชตวั Spacer ลองตัว Turn Table ใหสูงขึ้นประมาณ 1 เซนติเมตร (ลดระยะการขันสกรใูน
แนวดึง) โดยวัดจากปลายบิต ถึงตวั PCBA จากเดิมระยะการขัดสกรูอยูที่ 6 เซนติเมตร มาเปน 
5 เซนติเมตร) สามารถทําใหความเรว็ในรอบการขันสกรู จากการหยิบ (Pickup) สกรู ขันสกรู
และหยิบสกรอีูกครั้ง หรือเรียกวา Dock to Dock (DD) ลดลงอีกโดยเฉลี่ย 0.33 วนิาที 

 

 
  

รูป 27 แสดงตําแหนงในการเพิ่มความสูงของ Turn Table 
 

  นําขอมูล Dock to Dock (DD) จาก Log Flie กอนและหลังจํานวนมาทดสอบ
สมมติฐาน วาการใสตวั Spacer นี้ มีผลทําใหเวลาลดลงหรือไม (ภาคผนวก ข. หัวขอที่ 2) 
ขอมูล Dock to Dock (D-D) ของเครื่อง APCB Assembly กอนและหลังการปรบัปรุง ดวยตวั 

Spacer Spacer drawing
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Spacer และ Spring Plunger โดยเริ่มจากการนําขอมูลกอนและหลังการใสตัว Spacer มา
ทดสอบการกระจายตวัของขอมูล (Normality Test)  
 
 
 
 
 
 
 
 
รูป 28 การทดสอบการกระจายตัวของขอมูล (Normality Test) กอนและหลังการใสตัว Spacer  

 
  ผลสรุปวา ขอมูลทั้งสองมีการกระจายตวัแบบปกติ (Normal Distribution) เน่ืองจาก
กลุมขอมูลกอนใสตวั Spacer (1_Before) มีคา P-Value เทากับ 0.348 และกลุมขอมูลหลังใสตัว 
Spacer (2_Add specer) มีคา P-Value เทากับ 0.224 จากนั้นนําขอมูลทั้งสองไปทดสอบหาคา 
Equal Variances 
 

                        

2_Add Spacer

1_Before

0.280.260.240.220.200.180.160.14

C
1

3

95% Bonferroni Confidence Intervals for StDevs

2_Add Spacer
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C
1

3

C12

Test Statistic 0.76
P-Value 0.473

Test Statistic 0.13
P-Value 0.715

F-Test

Levene's Test

Test for Equal Variances for Befor and after add Spacer

 
 

รูป 29 การทดสอบ Equal Variances Test ของขอมูล กอนและหลงัการใสตวั Spacer 
 
  ผลสรุปวา ขอมูลทั้งสองมีการแสดงคา Variance ที่เทากัน โดยมีคา P-Value เทากับ 
0.473 จากนั้นทําการนําขอมูลมาทดสอบสมมตฐิานดวย Two Sample T-Test วาการใสตวั 
Spacer นี้มีผลทําใหเวลาลดลงจาก Spacer คือ 8.80 วินาที ลดลงเปน 8.47 วินาที หรือลดลง
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โดยมีคาเทากับ 0.33 วินาที หรือไม กําหนดให μ1 คือ ขอมูลกอนใสตวั Spacer และ μ2 คือ 
หลังการใสตัว Spacer โดยมีสมมติฐานดงันี้ 
 
  Ho: ขอมูลกอนและหลังการใสตัว Spacer มีคาแตกตางกันเทากับ 0.33 วินาที 
  Ha: ขอมูลกอนและหลังการใสตัว Spacer คาแตกตางกันไมเทากับ 0.33 วินาที 

  Ho: μ1 - μ2 = 0.33 

  Ha: μ1 - μ2 ≠ 0.33 
 
Two-Sample T-Test and CI: Before, Add Spacer  
Two-sample T for Before vs Add Spacer 
                      N   Mean  StDev  SE Mean 
Before             30  8.799  0.170    0.031 
Add Spacer      30  8.475  0.195    0.036 
Difference = mu (Before) - mu (Add Spacer) 
Estimate for Difference:  0.3242 
95% CI for Difference:  (0.2297, 0.4186) 
T-Test of Difference = 0.33 (vs not =): T-Value = -0.12  P-Value = 0.902  DF = 58 
Both use Pooled StDev = 0.1828 
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รูป 30 การเปรียบเทยีบผล กอนและหลังใส Spacer 
 
  ผลการทดสอบสมมตฐิานดวย Two Sample T-Test พบวา คา P-Value เทากับ 
0.902 หมายความวา ขอมูลกอนใสกับหลังใส Spacer มีความแตกตางกันเทากบั 0.33  
  จากนั้นทําการเพิ่มความเรว็ในรอบการขนัสกรู จากการหยิบ (Pickup) สกรู ขันสกรู 
และหยิบสกรอีูกครั้ง หรือเรียกวา Dock to Dock (DD) เพ่ือตองการลดเวลาการทํางานของ
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เครื่องลงอีก 0.70 วินาที ปรากฎวา หัวบติ (Bit) ไมสามารถหยิบสกรูไดทุกตวัเนื่องจากความเร็ว
ทําใหเกิดแรงกระแทก จนทําใหตวัสกรกูระเด็นออกจาก Presenter ปญหานี้ไดนําทฤษฎขีอง 
TRIZ มาใชในการแกปญหา (Genri : ทฤษฎีจริง) ในกฏขอที่ 13 ทํากลบัทาง (Do It In 
Reverse) ในที่นี้ไดทดลองเพิ่ม Spring Plunger ในการลดแรงกระแทก จากการเพิ่มความเรว็
ของรอบการหยิบสกรู หรือ Dock to Dock (DD) 
 

 
 
 

รูปที่ 31 แสดงตําแหนงในการติดตั้ง Spring Plunger 
 
  ทําการทดลองเพิ่มที่เครื่อง APCBA no. 7109 โดยตดิตั้ง Spring Plunger เพียงอยาง
เดียว ทําใหเวลาของเครื่อง APCBA ลดลง หรือคา Dock to Dock (DD) เฉลี่ย 0.92 วินาที (จาก
คา 8.80 วินาที ลงมาที่ 7.88 วินาที) โดยนําขอมูล Dock to Dock (DD) จาก Log File กอนและ
หลังมาทดสอบสมมตฐิาน วาการใสตวั Spring Plunger นี้ มีผลทําใหเวลาลดลงหรือไม 
(ภาคผนวก ข. หัวขอที่ 2) ขอมูล Dock to Dock (D-D) ของเครื่อง APCB Assembly กอนและ
หลังการปรับปรุง ดัวยตวั Spacer และ Spring Plunger โดยเริ่มจากการนําขอมูลกอนและหลัง
การใสตวั Spring Plunger มาทดสอบการกระจายตวัของ ขอมูล (Normality Test)  
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 32 การทดสอบการกระจายตวัของขอมูล (Normality Test) กอนและหลังการใสตวั     
 Spring Plunger 

Spring plunger
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  ผลสรุปวาขอมูลทั้งสองมีการกระจายตวัแบบปกติ (Normal Distribution) จากกลุม
ขอมูลกอนใสตัว Specer (1_Before) มีคา P-Value เทากับ 0.348 และกลุมขอมูลหลังใสตัว 
Spring Plunger (2_Add Plunger) มีคา P-Value เทากับ 0.137 จากนั้นนําขอมูลทั้งสองไป
ทดสอบหาคา Equal Variances 
 

3_Add Pluger

1_Before

0.240.220.200.180.160.140.120.10

C
1

5

95% Bonferroni Confidence Intervals for StDevs

3_Add Pluger

1_Before

9.259.008.758.508.258.007.757.50

C
1

5

C14

Test Statistic 1.72
P-Value 0.150

Test Statistic 1.94
P-Value 0.169

F-Test

Levene's Test

Test for Equal Variances for Before and after add spring plunger

 
 

รูปที่ 33 การทดสอบ Equal Variances Test ของขอมูลกอนและหลังการใสตัว Spring Plunger 
 

  ผลสรุปวา ขอมูลทั้งสองมีการแสดงคา Variance เทากัน โดยมีคา P-Value เทากับ 
0.150 จากนั้นทําการนําขอมูลมาทดสอบสมมตฐิานดวย Two Sample T-Test วาการใสตวั 
Spring Plunger นี้ มีผลทาํใหเวลา Dock to Dock (DD) ลดลง จาก 8.80 วนิาที ลดลงเปน    

7.88 วินาที หรือลดลงโดยมีคาเทากับ 0.92 วินาที หรือไม กําหนดให μ1 คือ ขอมูลกอนใสตวั 

Spring Plunger และ μ2 คือ หลังการใสตัว Spring Plunger โดยมีสมมติฐานดังนี ้
 
  Ho: ขอมูลกอนและหลังการใสตวั Spring Plunger มีคาแตกตางกันเทากับ 0.92 
วินาท ี
  Ha: ขอมูลกอนและหลังการใสตวั Spring Plunger คาแตกตางกันไมเทากับ 0.92 
วินาท ี
 

  Ho: μ1 - μ2 = 0.92 

  Ha: μ1 - μ2 ≠ 0.92 
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Two-Sample T-Test and CI: Before, Add Pluger  
Two-sample T for Before vs Add Pluger 
             N   Mean  StDev  SE Mean 
Before       30  8.799  0.170    0.031 
Add Pluger   30  7.883  0.130    0.024 
Difference = mu (Before) - mu (Add Pluger) 
Estimate for Difference:  0.9160 
95% CI for Difference:  (0.8379, 0.9942) 
T-Test of Difference = 0.92 (vs not =): T-Value = -0.10  P-Value = 0.920  DF = 58 
Both use Pooled StDev = 0.1513 
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รูปที่ 34 แสดงการเปรียบเทียบผลของการใส Spring Plunger 
 

  ผลการทดสอบสมมตฐิานดวย Two Sample T-Test พบวา คา P-Value เทากับ 
0.920 หมายความวา ขอมูลกอนใสกับหลังใส Spring Plunger มีความแตกตางกนัเทากับ 0.920 
วินาท ี 
  จากการเพิ่มตวั Spacer เพ่ือทําให Turn Table สูง 1 เซนติเมตรเพียงอยางเดียวที่
เครื่อง APCBA no. 7109 ทําใหเวลาของเครื่อง APCBA ลดลง หรือคา Dock to Dock (DD) 
เฉลี่ย 0.33 วินาที จากคา 8.80 วินาที ลงมาที่ 8.47 วินาที และทําการทดลองเพิ่ม Spring 
Plunger ที่เครื่อง APCBA no. 7109 เพียงอยางเดียว ทําใหเวลาของเครื่อง APCBA ลดลง หรือ
คา Dock to Dock (DD) เฉลี่ย 0.92 วนิาที (จากคา 8.80 วินาท ี ลงมาที่ 7.88 วินาที) และ
ทดลองทําการเพิ่มตวั Spacer และ Spring Plunger ทั้งคูที่เครื่อง APCBA no. 7110 ทําใหเวลา
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ของเครื่อง APCBA ลดลง หรือคา Dock to Dock (DD) เฉลี่ย1.18 วินาที (จากคา 8.80 วินาท ี
ลงมาที่ 7.62 วินาที) โดยมีขอมูลทางสถติิดังนี้ 
 
Descriptive Statistics: Before, Add Spacer, Add Pluger, (Spacer + Pluger)  
Variable             N    Mean   SE Mean   StDev  Minimum      Q1  Median 
Before              30    8.7987   0.0311  0.1701   8.5111  8.6327  8.7944 
Add Spacer          30    8.4745   0.0355  0.1946   8.0680  8.3236  8.5039 
Add Pluger          30    7.8827   0.0237  0.1297   7.6300  7.8000  7.9100 
(Spacer + Pluger)   30    7.6163   0.0251  0.1377   7.4200  7.5200  7.6300 
Variable                Q3   Maximum 
Before              8.8999   9.1448 
Add Spacer          8.6041   8.9443 
Add Pluger          8.0125   8.0800 
(Spacer + Pluger)   7.6900   8.0200 
 

ตารางที ่6 แสดงรอบเวลาของเครื่องจักร หรือคา Dock to Dock (DD) 
7109

Before Add Spacer Add Pluger (Spacer + Pluger)

1 8.82 8.07 7.80 7.69
2 8.78 8.42 8.02 7.69
3 8.71 8.52 7.96 7.64
4 9.14 8.56 7.85 7.69
5 8.63 8.65 7.91 7.42
6 8.97 8.51 8.02 7.69
7 8.75 8.60 7.86 7.53
8 8.88 8.52 7.69 7.63
9 8.84 8.20 7.91 7.47

10 8.63 8.59 7.80 7.52
11 8.63 8.27 8.01 7.8
12 8.85 8.62 7.97 7.64
13 8.51 8.49 8.02 7.42
14 8.86 8.58 7.86 7.74
15 8.78 8.81 7.91 7.64
16 8.89 8.63 7.80 7.52
17 8.57 8.26 7.86 7.74
18 9.14 8.31 7.80 7.63
19 8.59 8.49 7.91 7.85
20 9.12 8.19 7.75 7.47
21 8.81 8.94 7.63 7.69
22 8.63 8.50 7.80 8.02
23 8.75 8.50 7.91 7.42
24 8.63 8.65 8.02 7.52
25 8.99 8.62 8.07 7.63
26 8.66 8.53 7.63 7.69
27 8.82 8.18 8.02 7.52
28 8.94 8.34 7.97 7.58
29 8.68 8.33 7.64 7.47
30 8.95 8.37 8.08 7.53

Aver. 8.80 8.47 7.88 7.62

Item
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Spacer + Pluger3_Add Pluger2_Add Spacer1_Before
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C13
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2

Boxplot of  D-D

 
 

 จากการเพิ่มตวั Spacer และการเพิ่มตวั Spring Plunger โดยนําขอมูล Dock to Dock 
(DD) จาก Log File กอนและหลังจํานวนมาทดสอบสมมติฐาน วาการใสตวั Spacer และ Spring 
Plunger นี้ มีผลทําใหเวลาลดลงหรือไม (ภาคผนวก ข. หัวขอที่ 2) ขอมูล Dock to Dock (D-D) 
ของเครื่อง APCB Assembly กอนและหลังการปรับปรุง ดัวยตัว Spacer และ Spring Plunger 
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โดยเริ่มจากการนําขอมูลกอนและหลังการใสตวั Spacer และ Spring Plunger มาทดสอบการ 
กระจายตวัของขอมูล (Normality Test)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 35 การทดสอบการกระจายตวัของขอมูล (Normality Test) กอนและหลังการใสตวั Spacer  
 และ Spring Plunger 
 
  ผลสรุปวาขอมูลทั้งสองมีการกระจายตวัแบบปกติ (Normal Distribution) จากกลุม
ขอมูลกอนใสตัว Specer (1_Before) มีคา P-Value เทากับ 0.348 และกลุมขอมูลหลังใสตัว 
Spacer กับ Spring Plunger (Spacer + Plunger) มีคา P-Value เทากับ 0.139 จากนั้นนํา
ขอมูลทั้งสองไปทดสอบหาคา Equal Variances 
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Spacer + Pluger
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C
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7

C16

Test Statistic 1.53
P-Value 0.261

Test Statistic 1.57
P-Value 0.216

F-Test

Levene's Test

Test for Equal Variances for Before and After add Spacer+Plunger

 
            

รูปที่ 36 การทดสอบ Equal Variances Test ของขอมูลกอนและหลังการใสตัว Spacer  
 และ Spring Plunger 
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  ผลสรุปวา ขอมูลทั้งสองนี้ มีคา Variance เทากัน โดยมีคา P-Value เทากับ 0.216 
จากนั้นทําการนําขอมูลมาทดสอบสมมติฐานดวย Two Sample T-Test วาการใสตัว Spacer 
และ Spring Plunger นี้ มีผลทําใหเวลา Dock to Dock (DD) ลดลง จาก 8.80 วินาที ลดลงเปน 

7.62 วินาที หรือ ลดลงโดยมีคาเทากับ 1.18 วินาที หรือไม กําหนดให μ1 คือ ขอมูลกอนใสตัว 

Spacer และ Spring Plunger  และ μ2 คือ หลังการใสตัว Spacer และ Spring Plunger โดยมี
สมมติฐานดังนี้ 
 
  Ho: ขอมูลกอนและหลังการใสตัว Spacer และ Spring Plunger มีคาแตกตางกัน
เทากับ 1.18 วินาที 
  Ha: ขอมูลกอนและหลังการใสตัว Spacer และ Spring Plunger คาแตกตางกันไม
เทากับ 1.18 วินาที 
 

  Ho: μ1 - μ2 =1.18 

  Ha: μ1 - μ2 ≠ 1.18 
 

Two-Sample T-Test and CI: Before, Spacer + Pluger  
Two-Sample T for Before vs Spacer + Pluger 
                    N   Mean  StDev  SE Mean 
Before             30  8.799  0.170    0.031 
Spacer + Pluger   30  7.616  0.138    0.025 
Difference = mu (Before) - mu (Spacer + Pluger) 
Estimate for Difference:  1.1824 
95% CI for Difference:  (1.1024, 1.2624) 
T-Test of Difference = 1.18 (vs not =): T-Value = 0.06  P-Value = 0.953  DF =  58 
Both use Pooled StDev = 0.1548 
 
  ผลการทดสอบสมมตฐิานดวย Two Sample T-Test พบวา คา P-Value เทากับ 
0.953 หมายความวา ขอมูลกอนใสกับหลังใส Spacer และ Spring Plunger มีความแตกตางกนั
เทากับ 1.18 วินาท ี 
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รูปที่ 3 7  แสดงการเปรียบเทียบผลของขอมูลกอนและหลังการใสตวั Space r  และ Sp r i n g  
 Plunger  

 
 จากการปรับปรุง (Kaizen) ที่ไดทั้งวิธีการทํางานของพนักงาน และการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร ซึ่งเปนขั้นตอนที่สองของ Monozukuri Process ดังโมเดลรูปที่ 16 
นํามาทดลองโดยควบคุมการเกิดการขัดจังหวะ (Interruptions) จากการสงอุปกรณหรือเกิดจาก
สิ่งแวดลอมภายนอก โดยนําขอมูลที่ไดจากการปรับปรุงน้ี มาทดสอบดวย One-Sample T-Test 
เพ่ือสรุปผลของการปรับปรุงวาต่ํากวา 14 วินาทีหรือไม (ภาคผนวก ค.หัวขอที่ 2) ขอมูลรอบ
เวลาการประกอบหลังจากการใสตัว Spacer และ Spring Plunger โดยมีสมมติฐานดังนี้ 
 
  Ho: ขอมูลที่ไดจากเครื่อง APCBA no.7109 และ no.7110 เทากับ 14 วินาทีหรือไม 
  Ha: ขอมูลที่ไดจากเครื่อง APCBA no.7109 และ no.7110 มากกวา 14 วินาทีหรือไม 
 
 ขอมูลมาทดสอบกระจายตัวของขอมูล (Normality Test) 
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รูปที ่38 การทดสอบการกระจายตวัของขอมูลของเครือ่ง APCBA no.7109 และ no.7110 
 
  ผลสรุปวา ขอมูลทั้งสองมีการกระจายตัวแบบปกติ (Normal Distribution) ของเครื่อง 
APCBA no.7109 และ no.7110 มีคา P-Value เทากับ 0.476 มาทดสอบสมมติฐานดวย One-
Sample T-Test  
 

  Ho: μ1 = 14 

  Ha: μ1 > 14 
 
One-Sample T: CT_APCBA  
Test of mu = 14 vs > 14 
                                        95% Lower 
Variable    N     Mean   StDev  SE Mean      Bound     T      P 
CT_APCBA   20  14.1158  0.1779   0.0398    14.0470  2.91  0.004 
 

 ผลการทดสอบสมมตฐิานดวย One-Sample T-Test พบวา คา P-Value มีคาเทากบั 
0.004 สรุปวา ขอมูลที่ไดทําการทดลองจากเครื่อง APCBA no.7109 และ no.7110 พบวามีคา
มากกวา 14 วินาท ี
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รูปที่ 39 ผลการทดสอบสมมติฐานของขอมูลเครื่อง APCBA no.7109 และ no.7110 
 
 ซึ่งผลกระบวนการทํางานแบบใหมนี้ รอบของเวลาการทํางานทั้งหมดระหวางคนและ
เครื่องจักรยังมีคาสูงกวา 14 วินาที โดยเฉลี่ยอยูที่ 14.10 วินาที และ 14.15 วินาที จากเครื่อง
แรก APCBA no.7109 และเครื่องที่สอง APCBA no.7110 ตามลําดับ (ภาคผนวก ค. หัวขอที่ 
2) ขอมูลรอบเวลาการประกอบหลังจากการใสตวั Spacer และ Spring Plunger 
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รูปที่ 40 แสดงรอบเวลาในการประกอบของเครื่อง APCBA ในแตละวัน (1) 
 
  ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองลดเวลาการทํางานของพนักงานและเครื่องจักรพรอมๆ
กัน (Kaizen) โดยมีเปาหมายต่ํากวา 14 วินาที ดวยการตัดกระบวนการที่พนักงานตองกดสวิทซ
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ออก โดยการนํา Light Curtain ซึ่งเปนเซนเซอรที่ใชแทนสวิทซ เพ่ือลดรอบเวลาการทํางานลง 
และเปนเรื่องของความปลอดภัย (Safety) ใหกับพนักงาน เครื่องจะหยุดทันทีเม่ือพนักงานนํามือ
เขาไปในบริเวณเครื่อง  
 

 
 

รูปที่ 41 แสดงตําแหนงการติดตั้งเซนเซอร Light Curtain 
 

  โดยนําขอมูลรอบเวลาการประกอบ (Cycle Time) จาก Log File กอนและหลงัมา
ทดสอบสมมตฐิาน วาการตดิตั้งเซนเซอร Light Curtain นี้ มีผลทําใหเวลาลดลง (ภาคผนวก ค. 
หัวขอที่ 3) ขอมูลรอบเวลาการประกอบหลังจากการตดิตั้งเซนเซอร Light Curtain โดยเริ่มจาก
การนําขอมูลกอนและหลังการติดตั้งเซนเซอร Light Curtain มาทดสอบการกระจายตวัของ
ขอมูล (Normality Test)  
 
 
 
 
 
   
 
 
 
รูปที่ 42 การทดสอบการกระจายตวัของขอมูล กอนและหลังการติดตั้งเซนเซอร Light Curtain 
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  ผลสรุปวา ขอมูลทั้งสองมีการกระจายตวัแบบปกติ (Normal Distribution) จากกลุม
ขอมูลกอนการติดตั้งเซนเซอร Light Curtain มีคา P-Value เทากบั 0.476 และกลุมขอมูลหลงั
การติดตั้งเซนเซอร Light Curtain มีคา P-Value เทากับ 0.815 จากนั้นนําขอมูลทั้งสองไป
ทดสอบหาคา Equal Variances 
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Light curtain

Before Light curtain

14.614.414.214.013.813.613.413.2

C
9

C8

Test Statistic 0.59
P-Value 0.283

Test Statistic 0.77
P-Value 0.386

F-Test

Levene's Test

Test for Equal Variances for C8

 
 

รูปที่ 43 แสดงการทดสอบ Equal Variances Test ของขอมูลกอนและหลังการติดตั้งเซนเซอร  
 Light Curtain 

 
  ผลสรุปวา ขอมูลทั้งสองนี้ มีคา Variance ที่เทากัน โดยมีคา P-Value เทากับ 0.283 
จากนั้นทําการนําขอมูลมาทดสอบสมมตฐิานดวย Two Sample T-Test วาการติดตั้งเซนเซอร 

Light Curtain นี้ มีผลทําใหเวลาลดลงหรอืไม กําหนดให μ1 คือ ขอมูลกอนการตดิตั้งเซนเซอร 

Light Curtain และ μ2 คือ หลังการติดตั้งเซนเซอร Light Curtain โดยมีสมมติฐานดังนี ้
 
  Ho: ขอมูลกอนและหลังการใสตวั Spring Plunger มีคาเทากับ 14 วนิาที 
  Ha: ขอมูลกอนและหลังการใสตวั Spring Plunger คานอยกวา 14 วินาที 
 

  Ho: μ1 - μ2 = 14 

  Ha: μ1 - μ2  < 14 
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Two-Sample T-Test and CI: Before Light Curtain, Light Curtain  
Two-sample T for Before Light Curtain vs Light Curtain 
                        N    Mean  StDev  SE Mean 
Before Light Curtain   20  14.116  0.178    0.040 
Light Curtain          16  13.723  0.231    0.058 
Difference = mu (Before Light Curtain) - mu (Light Curtain) 
Estimate for Difference:  0.3929 
95% Upper Bound for Difference:  0.5122 
T-Test of Difference = 14 (vs <: T-Value = -194.14 P-Value = 0.000 DF = 27 
 
 

                   
Light curtainBefore Light curtain
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รูปที่ 44 การเปรียบเทียบผลของขอมูลกอนและหลังการติดตั้งเซนเซอร Light Curtain 
 

  ผลการทดสอบสมมตฐิานดวย Two Sample T-Test พบวา คา P-Value เทากับ 
0.000 หมายความวา ขอมูลหลังการติดตั้งเซนเซอร Light Curtain มีคาต่ํากวา 14 วินาท ีโดยมี
ผลกระบวนการทํางานแบบใหม หลังจากติดตั้งเซนเซอร Light Curtain รอบของเวลาการ
ทํางานทั้งหมด คนและเครือ่งจักร โดยเฉลี่ยอยูที่ 13.72 วินาที และ 13.74 วินาที จากเครื่องแรก 
และเครื่องทีส่องตามลําดับ (ภาคผนวก ค. หัวขอที่ 3) ขอมูลรอบเวลาการประกอบหลังจากการ
ติดตั้งเซนเซอร Light Curtain 
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รูปที่ 45 แสดงรอบเวลาในการประกอบของเครื่อง APCBA ในแตละวัน (2) 
 

  เม่ือสรางโมเดลตัวอยาง (Golden Line) ไดตามเปาหมายที่วางไว คือ รอบเวลาการ
ทํางานในการประกอบเอชดีเอ (HDA) กับ พีซีบีเอ (PCBA) จะตองต่ํากวา 14 วินาที จึงไดนําไป
เสนอตอผูบริหารในที่ประชุมเพ่ือทําการทดลองทั้งหมดพรอมงบประมาณในการติดตั้ง Light 
Curtain 
  หลังจากไดรับการอนุมัติจากผูบริหาร จึงไดประชุมกับหัวหนางานการผลิต และแผนก
ฝกอบรมเพื่อสรางมาตรฐานในการปฏิบัติงาน โดยเริ่มจากการติดตั้ง Software ของแตละเครื่อง
ใหเหมือนกันและตรวจเช็คเครื่องจักรตามเอกสารการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน 
(Preventive Mainternance : PM) โดยชางเทคนิคภายใน 3 วัน ในขณะเดียวกันไดออกเอกสาร
วิธีการปฏิบัติงานใหเปนมาตรฐานแบบเดียวกัน (Standardize) ใหแกพนักงานในการปฏิบัติ
ทํางาน ภายใน 7 วัน จากนั้นประชุมรวมกับพนักงาน โดยมีหัวหนางาน (Supervisor) ใหความรู
และชี้แจงกิจกรรม 2ส. (สะสาง สะดวก) ที่พ้ืนที่การทํางานของพนักงานแตละคนใหเปนแบบ
เดียวกัน และทําการตรวจสอบทุกตนกะและทายกะของการทํางาน ตอจากนั้นไดทําการปรับปรุง
การปฏิบัติงานตาม Golden Line วันละ 12 เครื่อง จํานวน 2 วัน และทําการฝกอบรมพนักงาน
ใหปฏิบัติตามวิธีการมาตรฐานที่วางไวภายใน 6 วัน 
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ตารางที ่7 แสดงแผนการนําตัวอยางแบบจําลอง Golden Line ไปทดลองใชจริง 

5 มีค. 53 6 มีค. 53 7 มีค. 53 8 มีค. 53 9 มีค. 53 10 มีค. 53 11 มีค. 53 - 15 มีค. 53

1
ทําการประชุมใหทุกฝายที่เกี่ยวของรับรูกิจกรรม 
(Kick-Off)

Process Engineer, 
Tooling Team , 
Production และ QC

2
ทําการติดตั้ง Software ของเคร่ือง APCBA ใหเปน 
Version เดียวกันทั้งหมด

Tooling Team

3 ตรวจเช็คเคร่ืองจักรตามเอกสารการซอมบํารุง (PM) Tooling Team

4 ทํากิจกรรม 2ส. หนางานการผลิต Production

5 ทําการปรับปรุงการทํางานตาม Golden Line Process Engineer

6 ฝกอบรมพนกังาน
Process Engineer 
และ Training Team

7 ติดตามผลและการปรับปรุงแกไข Process Engineer

รายการ ผูรับผิดชอบ#
ระยะเวลาในการปรับปรุง

 
 

 
  จากการติดตามผลรอบเวลาหลังจากการทดลองใชจริง พบวา รอบเวลาการทํางานของ
เครื่อง APCBA Assembly สูงกวา 14 วินาทีทุกเครื่อง (ภาคผนวก ค. หัวขอที่ 4) ขอมูลรอบ
เวลาการประกอบหลังจากการทํางานแบบปกติ โดยไมไดควบคุมกระบวนการการขัดจังหวะ 
(Interuption) 
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รูปที่ 46 แสดงรอบเวลาในการประกอบของเครื่อง APCBA หลังจากทดลองใชจริง 
 

  เม่ือนํา Log File ของเครื่องตัวอยางทั้งสองเครื่อง (APCBA no.7109 และ APCBA 
no.7110) มาพิจารณา พบวา คาเฉลี่ยของรอบเวลาเพิ่มขึ้น เปน 20.57 วินาที และ 21.29 
วินาที ตามลําดับ (ภาคผนวก ข. หัวขอที่ 3) ขอมูลรอบเวลาการประกอบ (Cycle Time) จาก 
Log File ของเครื่อง APCB Assembly ในการทํางานแบบปกติโดยไมไดควบคุมกระบวนการ
การขัดจังหวะ (Interruption) 
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Descriptive Statistics: Cycle Time  
Variable  M/c.no.    N   Mean  SE Mean  StDev  Minimum     Q1  Median     Q3 
CT      MC-7109   56  18.89     1.65  12.32    13.01  13.51   13.78  14.36 
          MC-7110   63  21.29    1.58  12.53    13.14  13.67   14.15  32.00 
 
Variable  M/c.no.  Maximum 
CT      MC-7109    50.00 
          MC-7110    50.00 
 

MC-7110MC-7109

50

40

30

20

10

M/c.no.

CT

Boxplot of Cycle time

 
 

รูปที่ 47 แสดงการกระจายตัวของขอมูลของรอบเวลาในการประกอบพีซีบีเอ 

  เม่ือนําขอมูลของเครื่องตัวอยางทั้งสองเครื่อง (APCBA no.7109 และ APCBA 
no.7110) มาดูการกระจายตัวของขอมูล พบวา ขอมูลมีการกระจายตัวไมเปนแบบปกติ 
(Nonparametric) โดยคา P-Value ของเครื่องตัวอยางทั้งสอง มีคานอยกวา 0.05 มากๆ 

 
 

รูปที่ 48 แสดงการทดสอบกระจายตวัของขอมูลของรอบเวลาในการประกอบพีซีบเีอ 
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  ดวยสมมตฐิานรอบเวลา (Cycle Time) ของการทํางานระหวางคนกับเครื่องจักรที่มี
ขั้นตอน และรอบเวลาทีเ่หมือนเดิมทุกครั้ง ขอมูลควรจะมีการกระจายตวัของขอมูลเปนแบบ
ปกต ิ จากนั้นไดทําการศึกษางาน (Work Element Study) ระหวางคนกับเคร่ืองจักร (Man-
Machine Chart) แลวนําขอมูลรอบเวลามาทดสอบการกระจายตวัของขอมูล (Normality Test) 
(ภาคผนวก ข. หัวขอที่ 4) ขอมูลรอบเวลาการประกอบ (Cycle Time) จาก Log File ของเครื่อง 
APCB Assembly ในการศึกษางาน (Work Element Study) ระหวางคนกับเคร่ืองจักร (Man-
Machine Chart) พรอมดวยทําการควบคุมกระบวนการการขัดจังหวะ (Interruptions) 
 
Descriptive Statistics: Man-M/c.  
Variable    N     Mean  SE Mean  StDev  Minimum      Q1  Median      Q3 
Man-M/c.   56    13.732   0.0267  0.200   13.281  13.600  13.764  13.875 
Variable   Maximum 
Man-M/c.    14.046 
 
ตารางที ่8 แสดงการทํางานของคนและเครื่องจักร (Man-Machine Chart)  

เน้ือหา เน้ือหา

T1
หยิบ HDA จาก 8- Cavity Tray บนช้ัน
วาง (Wagon)  แลววางลงบน Nest โดย
ใชมือขวา 4

T2

หยิบ Gasket ท่ีวางอยูดานขวา โดยใช
มือขวา พรอมทั้งหยิบ PCB โดยใชมือ
ซาย ในเวลาเดียวกัน จากนัน้ วาง 
Gasket บน HDA กอน แลวคอยวาง 
PCB ทับลงบน Gasket 5

T3
กดสวิตชสตารทท้ังสองขางพรอมกันคาง
ไวจน Nest หมุนเขาไป 0.5

 Turn Table หมุน

T4

หลังจากที่ Nest ดานในหมุนออกมา ให
หยิบงานออกจาก Nest โดยมือซาย 
พรอมท้ังเอื้อมมือขวาไปหยิบ HDA ตัว
ใหม จากนัน้ ใสงานท่ีประกอบ PCB 
เสร็จแลว ในรถท่ีวางไวดานซาย พรอม
ทั้งวาง HDA ลงบน Nest ดวยมือขวา 4

 เคร่ืองจักรทํางาน (รอบใหม) 4

ทํางาน 13.5  ทํางาน 13

วางงาน 0  วางงาน 0.5

เวลาครบรอบ 13.5  เวลาครบรอบ 13.5

สัดสวนการทํางาน 100%  สัดสวนการทํางาน 96%

 เคร่ืองจักรทํางาน 9

แผนภูมคิน-เครื่องจกัร

เวลา

คน (พนักงาน)

เวลา

เคร่ืองจกัร
#
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  จากการทําการศึกษางาน (Work Element Study) ระหวางคนกับเครื่องจักร (Man-
Machine Chart) มาทดสอบการกระจายตัวของขอมูล (Normality Test) พบวา ขอมูลที่ได
ระหวางคนกับเครื่องจักรมีการกระจายตัวแบบปกติ (Normal Distribution) คา P-Value เทากับ 
0.164 มากกวา 0.05  
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รูปที่ 49 แสดงผลการทดสอบการกระจายตวัระหวางคนกับเครื่องจักร 
 
  เ ม่ือนําขอมูลที่ ไดจากการควบคุมกระบวนการขัดจังหวะ  (Interruption) ที่ ได
ทําการศึกษางาน (Work Element Study) ระหวางคนกับเครื่องจักร (Man-Machine Chart) กับ
ขอมูลของเครื่องตัวอยาง APCBA no.7110 มาพิจารณาหาความแตกตาง จากขอมูลการ
ทดสอบการกระจายตัวแบบปกติ (Normality Test) ปรากฎวา คา P-Value มีคานอยกวา 0.05 
ซึ่งไมสามารถทดสอบสมมติฐานดวยวิธี Two Sample t- Test ได เพราะคา P-Value แสดงวา
ขอมูลน้ีเปนแบบ Nonparametric ดังนั้นควรที่จะทดสอบสมมติฐานดวย Mann-Whitney 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 50 การทดสอบการกระจายตวัของขอมูล (Normality Test) (1) 
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  แตเม่ือพิจารณาขอมูล (ภาคผนวก ข. หัวขอที่ 3) ขอมูลรอบเวลาการประกอบ (Cycle 
Time) จาก Log File ของเครื่อง APCB Assembly จากเครื่อง APCBA no. 7110 ในการทํางาน
แบบปกติโดยไมไดควบคุมกระบวนการการขัดจังหวะ (Interruption) พบวา ขอมูลมีการกระจาย
ตัวเปนกลุมๆ หรือเหตุการณ โดยตั้งสมมติฐานวา ขอมูลกลุมแรกนาจะมาจากการทํางาน
ระหวางคนกับเครื่องจักร โดยตัดเอาขอมูลกลุมแรกมาทดสอบสมมติฐาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 51 การทดสอบการกระจายตวัของขอมูล (Normality Test) (2) 
 

  ผลสรุปวา ขอมูลของกลุมแรกมีการกระจายตัวแบบปกติ (Normal Distribution) โดยมี
คา P-Value เทากับ 0.528 จากนั้นนําขอมูลไดจากการควบคุมกระบวนการขัดจังหวะ 
(Interruption) ที่ไดทําการศกึษางาน (Work Element Study) ระหวางคนกับเคร่ืองจักร (Man-
Machine Chart) กับขอมูลกลุมแรกตัดเอาที่ไมไดควบคุมกระบวนการขัดจังหวะ (Interruption) 
มาทดสอบหาคา Equal Variances 
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รูปที่ 52 การทดสอบการแปรปรวนของขอมูล (Equal Variances Test) 
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  ผลสรุปวา ขอมูลทั้งสองมีคา Variance ที่แตกตางกัน โดยมีคา P-Value เทากับ 0.00 
ดังนั้นจึงทําการนําขอมูลมาทดสอบสมมตฐิานดวย Two Sample T-Test โดยไมทําการคลกิ
เครื่องหมายถูกในชอง Assume Equal Variance ของการทดสอบสมมติฐานดวย Two Sample 
T-Test ในโปรแกรม Minitab (Hypothesis Testing Roadmap ในภาคผนวก ง.) 
 

                                
 

รูปที่ 53 แสดงวิธีการทดสอบขอมูลที่มีการแปรปรวนทีไ่มเทากัน 
 
  โดยตั้งสมมติฐานขอมูลที่ไมควบคุมกระบวนการการขัดจังหวะ (Interruption) หรือ
กลุมแรก โดยใหชื่อกลุมขอมูลนี้วา CT ดังรูปที่ 51 กับขอมูลที่ทําการควบคุมกระบวนการการ
ขัดจังหวะ (Interruption) จากทําการศึกษางาน (Work Element Study) ระหวางคนกับ
เครื่องจักร (Man-Machine Chart) โดยใหชื่อกลุมขอมูลน้ีวา CT_ Control วามีความแตกตาง
กัน โดยกําหนดให 
 
  Ho: CT เทากับ CT_ Control หรือขอมูลสองกลุมน้ีมีความไมแตกตางกัน 
  Ha: CT ไมเทากับ CT_ Control หรือขอมูลสองกลุมน้ีมีความแตกตางกัน 

  Ho: : μ CT =μ CT_ Control 

  Ha: μ CT ≠ μ CT_ Control  
 
Two-Sample T-Test and CI: CT, CT_Control  
Two-sample T for CT vs CT_Control 
              N    Mean  StDev  SE Mean 
CT           45  13.842  0.366    0.055 
CT_Control   56  13.732  0.200    0.027 
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Difference = mu (CT) - mu (CT_Control) 
Estimate for Difference:  0.1095 
95% CI for Difference:  (-0.0120, 0.2309) 
T-Test of Difference = 0(vs not =): T-Value = 1.80  P-Value = 0.076 DF =64 
 
  ผลจากการทดสอบปรากฏวา ขอมูลมีความไมมีแตกตาง โดยมีคา P-Value เทากับ 
0.076 ดังนั้นจึงสรุปไดวา การทํางานระหวางคนกับเครื่องในสองกลุมน้ีมีรอบเวลาการทํางานอยู
ในชวง 14 วินาที สวนกลุมที่อยูนอกกลุมหรือเปนอีกเหตุการณ (Event) ในรูปที่ 51 มาจาก
กระบวนการขัดจังหวะตางๆที่มาจากภายนอก ดวยการพิสูจนจากการเฝาสังเกตุจากสถานที่จริง 
(Genba) โดยใชหลักการการสุมงาน (Work Sampling: IE Technique) 
 
ตารางที่ 9 การสุมงาน (Work Sampling) 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 รวม %

8:30 9:00 9:30 10:00 10:30 11:00 11:30 12:00 12:30 13:00 13:30 14:00 14:30 15:00 15:30 16:00 16:30 17:00
 1) เคร่ืองจักรท่ี #1 X / / / / / / / / / / / / / / 14 77.78%

X / 1 5.56%
X / / / 3 16.67%

 2) เคร่ืองจักรท่ี #4 X / / / / / / / / / / / / 12 66.67%
X / / 2 11.11%

X / / / / 4 22.22%
 3) เคร่ืองจักรท่ี #7 X / / / / / / / / / / / 11 61.11%

X / / 2 11.11%
X / / / / / 5 27.78%

 4) เคร่ืองจักรท่ี #10 X / / / / / / / / / / / / 12 66.67%
X / 1 5.56%

X / / / / / 5 27.78%
 5) เคร่ืองจักรท่ี #14 X / / / / / / / / / / / / 12 66.67%

X 0 0.00%
X / / / / / / 6 33.33%

 6) เคร่ืองจักรท่ี #18 X / / / / / / / 7 63.64%
X / 1 9.09%

X / / / 3 27.27%
7) เครื่องจักรที่ #21 X / / / / / / / / / / / 11 61.11%

X / 1 5.56%
X / / / / / / 6 33.33%

8) เครื่องจักรที่ #24 X / / / / / / / / / / / 11 61.11%
X / 1 5.56%

X / / / / / / 6 33.33%

รวม

Work :  71 65.74%

Sub-Work : 8 7.41%

No Work : 29 26.85%

Total : 108 100.00%

การปฎิบัติงาน

ประเภทงาน คร้ังท่ี / เวลาที่สุม

Work
Sub
Work

No
Work

 
 

  จากตารางที่ 9 การสุมงาน (Work Sampling) พบวา การวางงาน (No Work) กับ   
งานที่จําเปนตองทํา (Sub-Work) รวมกันเทากับ 34.26% ซึ่งทําใหจํานวนเอาทพุทของการ
ประกอบเอชดีเอ (HDA) กับ พีซีบีเอ (PCBA) ตอชั่วโมง (UPH) ไมไดตามเปาหมาย โดยที่การ
ประกอบเอชดีเอ (HDA) กับ พีซีบีเอ (PCBA) อยูที่ 14 วินาที เอาทพุทควรที่จะได 230 ไดรฟ
ตอชั่วโมงที่ 90% ซึ่งสาเหตุที่ทําใหเกิดการวางงาน (No Work) 26.85% เกิดจากการรอตัวพีซีบี
เอ (PCBA) 16 ครั้ง รอรถ Kanban Trolley เปลา 9 ครั้ง เกิดปญหาจากเครื่องเอพีซีบีเอ     
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แอดแซมบลี (APCBA Assembly) 4 ครั้ง และเกิดจากงานที่จําเปนตองทํา (Sub-Work)  7.41% 
เกิดจากตัวสกรูในถัง Screw Feeder หมด ซึ่งพนักงาน จะตองนําสกรูไปใสในถัง Screw 
Feeder จากขอมูลในตารางการสุม พบวา เกิดขึ้น 6 ครั้ง และตัวรองเอชดีเอ (HDA) กับ พีซีบีเอ 
(PCBA) หรือ Gasket หมด 2 ครั้ง 
  จากปญหาดังกลาวทําใหรอบเวลา (Cycle Time) ของการประกอบเอชดีเอ (HDA) กับ 
พีซีบีเอ (PCBA) มากเกินเปาหมายที่กําหนดไวที่ 14 วินาที สูงสุดใชเวลาในการประกอบถึง 50 
วินาที (ซึ่งเปนการนับเวลาที่ไดรฟไดทุกสแกน) จากนั้นไดทําการแกไขกระบวนการการ
ขัดจังหวะ (Interruption) จากสาเหตุที่ไดจากเทคนิคการสุมงาน (Work Sampling) มาทําการ
แกไขโดยเลือกปญหาสวนใหญ คือ การรอตัวพีซีบีเอ เน่ืองจากตัวพีซีบีเอ ที่หนางานการผลิต
หมด เชนเดียวกับการรอรถ Kanban Trolley เน่ืองจากจะตองใสฮารดดิสกไดรฟสงไป
กระบวนการตอไป และพนักงานตองเสียเวลาในการเติมสกรูเน่ืองจากสกรูในถัง  Screw Feeder 
หมด ตลอดจนปญหาจากเครื่องเสียหรือขัดติดขัดตางๆ ซึ่งจําเปนตองไปบอกชางเทคนิคมาทํา
การแกไข 
 

จำนวนคร  ั ง 16 9 6 4 2 1 1
Pe rcent 41.0 23.1 15.4 10.3 5.1 2.6 2.6
Cum  % 41.0 64.1 79.5 89.7 94.9 97.4 100.0
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รูปที่ 54 แสดงสาเหตุของการเกิดกระบวนการการขัดจังหวะ (Interruption)  
 
  จากปญหาดังกลาวขางตน เม่ือตัวพีซีบเีอที่หนางานการผลิตหมด การที่จะตองรอรถ 
Kanban Trolley และปญหาที่เกิดจากเครื่องพีซีบีเอ แอดแซมบลี มีสาเหตุมาจากพนักงานสง
อุปกรณ (Feeder) ไมทราบเวลาทีต่วัพีซีบีเอ จะหมดเมื่อไร หรือรถ Kanban Trolley จะเต็ม
เม่ือไร การแกไขปญหาเหลานี้ดวยการใชระบบการควบคุมดวยสายตา (Visual control หรือ 
Andon) ดวยการควบคุมดวยพนักงาน เม่ือตัวพีซบีีเอใกลจะหมด พนักงานก็จะกดสวิทซ S1 
สัญญานไฟสีเขียวที่ติดอยูแสดงสถานะวาเครื่องทํางานนั้น จะกระพรบิเพ่ือบอกวาตัวพีซบีีเอใกล
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จะหมดแลว พนักงานสงอุปกรณ (Feeder) จะรูทันทวีาจะสงที่เครือ่งไหน ถาพนักงานกดสวทิซ 
S2 สัญญานไฟสีเหลืองจะกระพริบเพ่ือบอกสถานะวา รถ Kanban Trolley ใกลเต็มใหนํารถ 
Kanban Trolley เปลา มาใหและนํารถ Kanban Trolley ไปสงตอใหกับกระบวนการถัดไป แต
ถาเกิดเหตุการณที่มาจากเครื่องเสียหรือขัดติดขัดตางๆพนักงานกดสวิทซ S3 สัญญานไฟสีแดง
จะติด ถาชางเทคนิคยังไมมาภายใน 2 นาท ี สัญญานไฟสีแดงก็จะกระพริบพรอมทั้งมี
สัญญาณเสียงดังขึ้น ชุดควบคุมดวยสายตานี้ ยังมีการบันทึกเวลารวมของการกดสวิทซ S3 หรือ
เวลาที่เครื่องหยุดทํางาน เพ่ือเปนตวัวัดใหทางชางเทคนิคใชเปนขอมูล (Base Line) ในการ
ปรับปรุงปญหาจากเครื่องเสียหรือขัดติดขดัตางๆ นี้   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 55 แสดงชุดควบคุมดวยสายตา (Andon) 
 
  ผลที่ไดจากการประยุกตวฒันธรรมการผลิตแบบญีปุ่น (Monozukuri) ดวยการควบคุม
ดวยสายตา (Andon) รอบเวลาการประกอบเอชดีเอ (HDA) กับตัวพีซีบีเอ (PCBA) ลดลงเหลือ
ไมเกิน 14 วนิาที โดยมีขอมูลทางสถิต ิ (ภาคผนวก ค. หัวขอที่ 5) ขอมูลรอบเวลาการประกอบ
หลังจากการตดิตั้งระบบ Andon 
 
Descriptive Statistics: CT  
Variable M/c        N      Mean  SE Mean  StDev  Minimum      Q1  Median 
CT        M/c 7109  20     13.543   0.0530  0.237   13.140  13.357  13.526 
           M/c 7110  20     13.653   0.0485  0.217   13.391  13.451  13.633 
 
Variable M/c            Q3   Maximum 
CT         M/c 7109   13.794    13.932 
           M/c 7110   13.868    14.09 
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  ทําการทดสอบสมมติฐานวาขอมูล หรือเวลาในการประกอบสวนใหญอยูต่ํากวา 14 
วินาที ดวยการทดสอบสมมติฐานแบบ One Sample T-Test โดยเริ่มจากการนําขอมูลมา
ทดสอบการกระจายตัวของขอมูลดวย Normality Test จากการนําขอมูลรอบเวลาการประกอบ
จากเครื่อง M/c 7109 กับ M/c 7110 มารวมกัน ไดคา P-Value เทากับ 0.112 สรุปไดวารอบ
เวลาการประกอบจากเครื่อง M/c 7109 กับ M/c 7110 มีการกระจายตัวแบบปกติ (Normal 
Distribution) 
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รูปที่ 56 แสดงการกระจายตัวของขอมูลจากรอบเวลาการประกอบของเครื่อง APCBA   
 
การทดสอบสมมติฐานแบบ One Sample T-Test โดยตั้งสมมติฐานดังนี้ 
 
  Ho: CT เทากับ 14 วินาที 
  Ha: CT ต่ํากวา 14 วินาที 

  Ho: μ1 = 14 

  Ha: μ1 < 14 
 
One-Sample T: CT  
Test of mu = 14 vs < 14 
                                        95% Upper 
Variable    N     Mean   StDev  SE Mean      Bound       T      P 
CT          40  13.5982  0.2311   0.0365    13.6598  -11.00  0.000 
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รูปที่ 57 แสดงการทดสอบสมมติฐานดวย One Sample T-Test 
 

  ผลสรุปจากทดสอบสมมติฐานขอมูลหรือเวลาในการประกอบสวนใหญอยูต่ํากวา 14 
วินาที โดยมีคา P-Value เทากับ 0.00 
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รูปที่ 58 แสดงรอบเวลาในการประกอบของเครื่อง APCBA  

 
ขยายผลการศึกษาปญหาและสถานการณปจจุบันในกระบวนการประกอบฮารดดิสก-
ไดรฟ 
  จากเปาหมายของบริษัท ทุกๆ กระบวนการการประกอบฮารดดิสกไดรฟจะตองต่ํากวา 
14 วินาที เชนเดียวกับกระบวนการการประกอบพีซีบีเอ แอดแซมบลี  
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  จากการสํารวจสภาพปจจุบัน (วันที่ 26 มีนาคม 2553 ถึง วันที่ 2 เมษายน 2553) 
พบวา กระบวนการประกอบตัวบันทึกขอมูล (Disc Install) กระบวนการการประกอบหัวอาน-
เขียน (HSA Install) และกระบวนการการประกอบฝาปด (Top Cover Install) สูงกวา 14 วินาที 
ดังรูปที่ 59  
 

รอบเวลา (Cycle Time: sec)
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รูปที่ 59 แสดงรอบเวลาในกระบวนการประกอบฮารดดิสกไดรฟในหองสะอาด (Clean Room)  

  
กระบวนการการประกอบฝาปด (Top Cover Install) 
  จากกระบวนการประกอบตัวบันทึกขอมูล (Disc Install) กระบวนการการประกอบ
หัวอาน-เขียน (HSA Install) ไดมีแผนการปรับเปลี่ยนฮารดแวรและซอฟแวรเพ่ือใหไดตาม
เปาหมาย 14 วินาทีตอไดรฟ สวนกระบวนการการประกอบฝาปด (Top Cover Install) ซึ่งเปน
กระบวนการสุดทายของกระบวนการการประกอบในหองสะอาด (Clean Room) จะนําเอา
หลักการการปรับปรุง (Kaizen) ของกระบวนการพีซีบีเอ แอดแซมบลี โดยการเพิ่ม Spacer 
เพ่ือใหความสูงของ Turn Table สูงขึ้น 1 เซนติเมตร และติดตั้ง Spring Plunger พรอมทั้งตดิตัง้
เซนเซอร Light Curtain เชนเดียวกับเครื่องพีซีบีเอ แอดแซมบลี (PCBA Assembly) 
(ภาคผนวก ข.หนา หัวขอที่ 5) ขอมูลรอบเวลาการประกอบ (Cycle Time) จาก Log File ของ
เครื่อง ATC no.L9112 กอนและหลังการติดตั้งตัว Spacer ตัว Spring Plunger และ เซนเซอร 
Light Curtain 

 
 

รูปที่ 60 แสดงเครื่องประกอบฝาปด (Auto Topcever m/c) 
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กระบวนการไหลแบบที่วางสบู (Soap Disk Process Flow) 
  หลังจากไดทําการทดลองปรับปรุงทั้งกระบวนการประกอบในหองสะอาด 1 ไลนการ
ประกอบ พบวามีงานระหวางกระบวนการ (Work in Process : WIP) แตละกระบวนการหรือ
สถานี (Station) มากกวา 10 ไดรฟ และไมมีงานหรือเอาทพุทออกในชั่วโมงแรก ถึงแมวารอบ
การทํางาน (Cycle Time) จะได 14 วินาทีก็ตาม เน่ืองจากแตละกระบวนการหรือสถานีการ
ประกอบตองการใหไดตามเปาหมาย ซึ่งแตละกระบวนการ จะตองใชพนักงานสงอุปกรณ 
(Feeder) ในการประกอบและคอยขนยายไดรฟ ในการประกอบแตละสถานี  
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 61 แสดงกระบวนการประกอบและอุปกรณที่ใชในหองสะอาด 

 
  จากปญหาดังกลาว เม่ือแตละกระบวนการมีงานระหวางกระบวนการ (Work in 
Process : WIP) อยู 10 ไดรฟ หรือ 120 ไดรฟในหนึ่งไลนการผลิต มาปรับใหเหลืองานระหวาง
กระบวนการ (WIP) เพียง 1 หรือ 2 ไดรฟ ในหนึ่งสถานี (Station) ดวยแนวคิดการปรับปรุง
กระบวนการผลิต (Monozukuri Process) ดังรูปที่ 16 จากการเริ่มตนในการจัดการเรื่อง  2ส. 
(สะสาง และสะดวก) ในแตละกระบวนการหรือสถานี (Station) ในการวางอุปกรณและเคร่ืองมือ
ที่ใชในการประกอบ จากนั้นทําการมองหาความสูญเปลา (Muda) จากสถานที่จริงและของจริง 
(Genba Genbatsu) พบวา พนักงานสงอุปกรณไปหยิบอุปกรณในการประกอบ (Material) ทํา
ใหพนักงานที่ประกอบงานตองลุกขึ้น หยิบงานที่โตะวางงาน (Side Rack) จากปญหาน้ีไดทํา
การปรับปรุงกระบวนการ (Kaizen) ดวยแนวคิดการไหลหนึ่งไดรฟ (One Piece Flow) ตอหน่ึง
กระบวนการ หรือสงตอมือตอมือ โดยการขยับสถานี (Station) ใหชิดติดกัน แลวทําการติดตั้ง
ชั้นวางไดรฟ ที่มีลักษณะคลายที่วางสบู (Soap Disk) ติดตั้งทุกสถานีของกระบวนการ ดังรูปที่ 
61 
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รูปที่ 62 แสดงการเปรียบเทียบกระบวนการปจจุบันกับกระบวนการปรับปรุงใหม  
 
  หลังจากทําการปรับปรุงโดยการติดตั้ง Soap Disk พบวา 
  1. มีเน้ือที่เพ่ิมขึ้นอีก 3 เมตร ดวยการลดโตะ Side Rack ลงทําใหสามารถตั้งเคร่ือง
เขียนสัญญาณ (STW) ไดอีก 15 เครื่อง ถาทําการประยุกตวิธีการทํางานมือตอมือหรือ Soap 
Disk จํานวน 20 ไลนการผลิต  
  2. ทําใหลดจํานวนการใช Single Tote ลงจาก 52 ตัวตอไลนการผลิต เหลือ 8 ตัวตอ
ไลนการผลิต  
  3. ลดจํานวนฝุนบนจานขอมูล (Contamination Particles on Media) ไดมากกวา 
90% จากขอมูลของการวัดบนหนาจานขอมูล 
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รูปที่ 63 แสดงการเปรียบเทียบ Contaminate Particles ของการใช Side Rack กับ Soap Disk 

 
  4. งานระหวางกระบวนการ (Work in Process : WIP) แตละกระบวนการผลิตจาก 10 
ไดรฟตอกระบวนการหรือสถานี (Station) ลงมาเหลือ 2-3 ไดรฟตอกระบวนการหรือสถานี 
(Station)  
  5. สามารถลดพนักงานจัดสงอุปกรณจาก 10 คนตอไลนการผลิต ลงเหลือ 5 คนตอ
ไลนการผลิต หลังจากไดโมเดลหรือ Golden Line การผลิตแบบมือตอมือ (One Piece Flow) 
แลวจึงสรางมาตรฐานในการทํางาน (Standardized Work) เพ่ือใชฝกอบรมพนักงานและการ
ปรับเปลี่ยนวิธีการผลิตตอไป  
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บทที ่5 
สรุปผล อภิปราย และขอเสนอแนะ 

 
 การวิจัยนี้เปนการศึกษาหลกัการของวัฒนธรรมการผลติแบบญี่ปุน (Monozukuri) 
เพ่ือคนหาโครงสรางที่เปนองคประกอบทีส่ําคัญ เพ่ือนําปจจัยตางๆ ไปประยุกตใชกบัการผลิต
โดยดําเนินระเบียบวธิีวิจัย จากแบบสํารวจวรรณกรรมที่ไดรวบรวมบทความ และวรรณกรรมที่
เกี่ยวของ จํานวน 16 ฉบับ มาทําการวิเคราะหหาประเด็นสําคัญ หรือองคประกอบของ
วัฒนธรรมการผลิตแบบญ่ีปุน (Monozukuri) ซึ่งกลั่นกรองโดยวิเคราะหได 21 ปจจัย ไดแก 
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง การพัฒนาบุคลากร ทักษะเทคโนโลยคีณุภาพ ความคิดสรางสรรค 
และตนทุน เปนตน จากนั้นไดทําการสังเคราะหปจจัยดังกลาวขางตน โดยไดนําเสนอโมเดล 
ที่จะมุงพัฒนาผลิตภาพ และความสามารถในหนางานการผลิต ดวยการเริ่มจากการทํา 2ส. 
(สะสาง และ สะดวก) ลดความสูญเปลา (Muda) จากสถานที่จริง ของจริง (Genba Genbutsu) 
เพ่ือนํามาสูการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) และการสรางมาตรฐานของการทํางาน 
ดวยแนวคิดทีว่า สรางคนกอนสรางงาน (Hitozukuri) สรางวิธีการที่ดีและเหมาะสมกอน 
(Standardized Work) แลวจึงนําไปสรางคน โดยไดสังเคราะหรปูแบบการผลติวัฒนธรรมการ
ผลิตแบบญีปุ่น (Monozukuri) จากนั้นไดนําไปประยกุตใชกบับรษิทักรณีศึกษาโรงงานประกอบ 
ฮารดดิสกไดรฟ ซึ่งสามารถสรุปผลการวิจัยไดดังนี้ 
 1. รอบเวลาในการประกอบตวัเอชดีเอ (HDA) กับแผนพีซีบีเอ (PCBA) ซึ่งเปน 
จุดคอขวด ของกระบวนการในปจจุบนัของบริษัท ลดลงจาก มากกวา 16 วินาทตีอไดรฟ เปน 
14 วินาทีตอไดรฟ ซึ่งทําใหเอาทพุทเพิม่ขึ้นจากประมาณ 200 ไดรฟตอชั่วโมงตอเครื่อง เปน 
230 ไดรฟตอชั่วโมงตอเครือ่ง หรือเพ่ิมขึน้ 650 ไดรฟตอวันตอเครื่อง 
 2. รอบเวลาในการประกอบตวัฐาน (Base) กับฝาปด (Topcover) ลดลงจาก 15 
วินาทตีอไดรฟ เปน 14 วินาทีตอไดรฟ 
 3. ลดงานระหวางกระบวนการ (Work in Process : WIP) จาก 120 ไดรฟในหนึ่ง
ไลนการผลติ 24 ไดรฟในหนึ่งไลนการผลติ และลดพนักงานสงอุปกรณ (Feeder) จาก 10 คน
ตอไลนการผลิต เหลือ 5 คนตอไลนการผลิต ดวยการจัดการวิธีการทํางานใหมทีเ่รียกวา “Soap 
Disk Line”  
 ผลพลอยไดอ่ืนๆ จากการประยุกตวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri)  
 1. การรวมกลุมแบงพ้ืนที่การดแูลความสะอาดจากกิจกรรม 6ส. (บริษทัไดเพ่ิมความ
ปลอดภัยเขาไป) จากการตรวจประเมินครั้งแรก คาเฉลี่ยของคะแนนของทุกกลุมอยูที่ 64 หรือ
พอใช (60-75 คะแนน) โดยมีพ้ืนที่ตองทําการปรับปรุง (ต่ํากวา 60 คะแนน) หลังจากนั้น
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คาเฉลีย่ของคะแนนดีขึ้นตามลําดับของการประเมิน โดยครั้งที่ 3 คาเฉลี่ยของคะแนนของทุก
กลุมอยูที่ 86 หรือดี (76-90 คะแนน) 
 2. กิจกรรมขอเสนอแนะ (Suggestion) สวนใหญขอมูลที่ไดมักจะเปนขอรองเรียน
มากกวาขอเสนอแนะในการปรับปรุงกระบวนการผลิตตามเปาหมายที่ตั้งไว อาจจะเปนเพราะ
การสื่อสาร แตก็ยังไดประเด็นในการปรับปรุงในการลดรอบเวลาของงานวิจัยนี้ คือ การยก Turn 
Table ของเครื่องพีซีบีเอ แอดแซมบลีใหสูงขึ้น และการใชกระดาษยัดใหปุมกดดานหนึ่งคางไว
เพ่ือใหทํางานไดเร็วขึ้น ซึ่งวิธีนี้เปนวิธีที่ผิดและไมปลอดภัย แตรอบเวลาการทํางาน (Cycle 
Time) ลดไดจริง ผูวิจัยจึงไดคิดตอยอดวิธีการดังกลาว จนมาถึงการใชเซนเซอร Light Curtain 
ในการทําหนาที่แทนสวิทตปุมกด  
 
ปญหาและอุปสรรคของวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) ในหนางานการ
ผลิตของการวิจัย 
 1.  ขาดความรวมมือจากพนักงานในระยะแรก แมวาจะมีการชี้แจงเปาหมายและ
วัตถุประสงคจากหัวหนางานแลวก็ตาม เน่ืองจากพนักงานเกิดความกลัววาจะเปนการลด
พนักงาน หรือยายไปทํางานในตําแหนงอ่ืน 
 2.  พนักงานขาดความรูในการทํากิจกรรม เชน 5ส หรือกิจกรรมขอเสนอแนะในเร่ือง
การปรับปรุงการทํางานอยางตอเน่ืองใหดีขึ้น 
 ขอสังเกต : หลังจากการประยุกตวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) 
พนักงานสวนใหญเห็นดวยและเริ่มสนุกกับกิจกรรมที่ทําอยู และจากการทํากิจกรรมรวมกัน ซึ่ง
ไดผลลัพธจากกระบวนการตัวอยาง 
 3.  การสับเปลี่ยนฟงกชั่นการทํางาน (Job Rotation) ระหวางชางเทคนิคแผนก Clean 
Room และ Backend ในระยะแรกรูสึกวาเปนการเพ่ิมปญหาใหหนวยงานนั้นๆ และดาน
พนักงานชางเทคนิคเอง มีการรองขอกลับมาทํางานในตําแหนงที่ตัวเองถนัด พอไดทํางานไป
ระยะหนึ่งชางเทคนิคก็สามารถปรับตัวไดกับงานใหมนั้น และเปนการแลกเปลี่ยน (Sharing) 
ความรูที่ตนเองถนัดใหอีกฝายหนึ่งไดเรียนรูดวย 
 4.  ระดับหัวหนางาน (Supervisor) ขาดความรวมมือในระยะแรกเชนกัน เนื่องจาก
ความตองการเอาทพุทของแตละชั่วโมงใหไดตามเปาหมายที่ตั้งไว 
 5.  ในดานผูวิจัย เน่ืองจากมีระยะเวลาประมาณ 4-5 เดือนในการทําวิจัยจึงขาดความ 
สมบูรณของการนําวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) ไปประยุกตใชเทาที่ควร 
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  การสรางวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) ดวยการพัฒนาบุคลากร 
(Hitozukuri) เพ่ือความยั่งยืน มีกระบวนการและขั้นตอนดังตอไปน้ี 
  กรณีพนักงานใหม 
  1.  ทําการปฐมนิเทศพนักงานใหม (Orientation) เกี่ยวกับภาพรวมของบริษัทเพื่อให
เกิดความเขาใจในธุรกิจของบริษัท โครงสราง สวัสดิการ กฎระเบียบตางๆ โดยฝายบุคคล 
(Human Resource) และกระบวนการทํางาน หรือกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอน โดยฝาย
ฝกอบรม (Trainer) จํานวน 1 วัน 
  2. จัดการฝกอบรมพนักงานในตําแหนงน้ัน พรอมทั้งประเมินผล โดยฝายฝกอบรม
(Trainer)  จํานวน 2 -3 วัน 
  3.  ลงปฏิบัติในหนางานจริง โดยมีพ่ีเลี้ยง (Mentor) ใหคําแนะนําโดยฝายฝกอบรม
(Trainer)  พรอมทั้งประเมินผล จํานวน 3 วัน 
 
  กรณีพนักงานประจําที่ผานการฝกอบรมแลว 
  1.  หัวหนางาน (Supervisor) ตองจัดทําแผนการฝกอบรม เชน 5ส การอพยพหนีไฟ 
การเขียนขอเสนอแนะ การทํากิจกรรมกลุม QCC อยางนอยเดือนละครั้ง 
  2.  พนักงานจะตองมีขอเสนอแนะในการทํางานของตัวเองตอหัวหนางานอยางนอย
เดือนละครั้ง 
  3.  พนักงานจะตองทํากิจกรรมกลุมในการทํางานของตัวเองอยางนอย 6 เดือนตอหน่ึง
โครงการ 
  4.  พนักงานตองไดรับการฝกอบรมเม่ือมีผลิตภัณฑ หรือเทคโนโลยีใหมเขามา โดย
ฝายฝกอบรม (Trainer) จะเปนผูทําการบันทึกและอนุญาตใหทํางานนั้นได โดยมีฝายคุณภาพ
เปนผูตรวจสอบ (Audit) 
  5.  พนักงานจะตองเขารวมกิจกรรมกับบริษัทเพื่อบําเพ็ญประโยชนตอสังคมอยางนอย
ปละครั้ง 
 
ขอเสนอแนะสําหรับการทําวิจัยดานอ่ืนๆ มาประกอบ 
 1.  ควรนําเอาวัฒนธรรมการผลิตแบบญ่ีปุน (Monozukuri) ไปประยุกตใชกับงานดาน
อ่ืนๆ เชน งานการบริการ 
 2.  ควรนําเอาหลักการของ Monozukuri ไปใชรวมหรือเปรียบเทียบกับเคร่ืองมือ 
(Tool) อ่ืนๆ เชน TRIZ, Six Sigma และอ่ืนๆ 
 3.  ควรนําเอาหลักการของ Monozukuri ในดานการพัฒนาบุคลากร (Hitozukuri) 
ไปใชรวมหรือเปรียบเทียบกับ The 7 Habits ของ Stephen R. Covey 
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 4.  ควรมีการวิจัยบริษัทที่นําเอาระบบวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) มา
ใชแลว ผลประกอบการดีขึ้นหรือไม 
 5.  ควรมีการดึงศักยภาพของความรูที่ซอนเรน (Tacit Knowledge) ของ Monozukuri 
ไปคนควาและพัฒนางานประดิษฐกับความคิดสรางสรรค 
 6.  ควรศึกษาความสามารถในดานทักษะและความคิดสรางสรรคของการเรียนการ
สอนวิชา Monozukuri 
 7.  การบงบอกเชิงปริมาณและการเปรียบเทียบระบบ Monozukuri เพ่ือศึกษาหา    
ตัววัด เชน KPI (Key Performance Index)  
 8.  ควรมีการศึกษาผลกระทบเมื่อนําวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) 
มาปรับใชในองคกร  
 
ขอเสนอแนะสําหรับการทําวิจัยครั้งตอไป 
 ในการวิจัยครั้งนี้ ขาดในการประเมินผลอยางเปนรูปธรรม เพ่ือประเมินความพึงพอใจ
ของพนักงานเมื่อนําเอาวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) ไปประยุกตใช 
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ภาคผนวก ก. 
คูมือมาตรฐานในการประกอบของกระบวนการพซีีบีเอ แอดแซมบลี  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



   

 

79 

คูมือมาตรฐานในการทํางานการประกอบของกระบวนการพีซบีีเอ แอดแซมบลี  
 วิธีการทํางานในการประกอบพีซีบีเอแบบโมเดลการทํางานแบบใหม (Two Hand 
Motion) 

 

                                                      
 

รูปที่ 64 การทํางานการประกอบของกระบวนการพีซบีเีอ แอดแซมบลี แบบมาตรฐาน 
 

  มีขั้นตอนการทํางานดังนี ้
  1. หยิบ HDA จาก 8- Cavity Tray บนชั้นวาง (Wagon)  แลววางลงบน Nest โดยใช
มือขวา ดังรูปที่ 65 
 
 

 
 
 

 
 

  
 

รูปที่ 65 วิธีการทํางานขั้นตอนที่ 1 
 
  2. หยิบ Gasket ที่วางอยูดานขวา โดยใชมือขวา พรอมทั้งหยิบ PCB โดยใชมือซาย 
ในเวลาเดียวกัน จากนั้นวาง Gasket บน HDA กอน แลววาง PCB ทับลงบน Gasket          
ดังรูปที่ 66 
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รูปที่ 66 วิธีการทํางานขั้นตอนที่ 2 
 

  3. สังเกตุดูที่ PCB และ Guide Pin ของ Base ทั้งสองจุดวาเขากันหรือไม ถาเขากัน
แลว ใชมือซายกด PCB ไว  และมือขวากดสวิตชเพ่ือให Clamp Lock มากดทับ PCB จากนั้นดู
อีกครั้งวา PCB และ Guide Pin ของ Base ทั้งสองจุดเขากัน ดังรูปที่ 67 
  4. กดสวิตชสตารททั้งสองขางพรอมกันคางไวจน Nest หมุนเขาไป ดังรูปที่ 67 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 67 วิธีการทํางานขั้นตอนที่ 3 และขัน้ตอนที่ 4 
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  5. หลังจากที่ Nest ดานในหมุนออกมา ใหหยิบงานออกจาก Nest โดยมือซาย พรอม
ทั้งเอ้ือมมือขวาไปหยิบ HDA ตัวใหม จากนั้น ใสงานที่ประกอบ PCB เสร็จแลว ในรถที่วางไว
ดานซาย พรองทั้งวาง HDA ลงบน Nest ดวยมือขวา ดังรูปที่ 68 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 68 วิธีการทํางานขั้นตอนที่ 5 
 
  6. จากนั้นเลื่อนมือซายจากรถใสงาน มาหยิบ PCB ที่กลอง พรอมทั้งใชมือขวามาหยิบ 
Gasket ในเวลาเดียวกันดังรูปที่ 69 
  7. จากนั้นทําตามขั้นตอนเที่  3-6 ซ้ําไปเรื่อยๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 69 วิธีการทํางานขั้นตอนที่ 6 
 



   

 

82 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข. 
ขอมูลรอบเวลาการประกอบ (Cycle Time) จาก Log File ของเครื่องพีซีบเีอ แอดแซมบล ี
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  1. ขอมูลรอบเวลาการประกอบ (Cycle Time) จาก Log File ของเครื่องพีซีบีเอ    
แอดแซมบลีกอนการปรับปรุง  
               

18.72571746 22.80045 20.11825 21.28764 20.056 21.14364 22.21337 21.30161 19.6188 20.67354 18.40098 19.56466 17.5917 17.86318 19.85874 19.91764 17.85884
17.67669142 24.65859 15.99734 21.15424 22.77884 21.12504 21.3582 23.31492 21.03624 18.19779 21.0576 21.62334 17.1279 18.20653 18.47718 17.52837 18.93334
18.68848395 19.67294 16.75401 17.09773 20.53695 24.32695 19.35146 17.74812 22.31503 21.40856 20.68794 20.31814 15.88527 22.87864 20.52861 18.64547 19.82035
19.71770503 24.44285 18.49693 19.69016 18.86296 21.36872 20.00898 22.22685 20.13084 17.34472 22.49504 20.32173 17.23407 17.72831 17.88864 16.64692 16.17386
21.67458083 19.12337 20.02505 20.59744 19.63725 20.19869 19.42901 21.39113 18.01927 18.19302 20.33126 21.19129 17.86318 20.58179 19.54046 20.06423 18.14873
18.50555052 22.69762 16.89164 20.55821 18.95658 20.41089 21.13776 16.87238 20.30979 19.38513 16.56751 17.3467 18.20653 16.5437 19.94211 49 21.77863
17.49400174 23.02587 22.61825 18.30271 20.78768 22.67424 22.75239 17.71538 19.91871 18.47442 20.39312 19.4274 22.87864 20.93251 16.83753 49 18.26622
16.17662546 20.79846 17.89366 18.92756 24.35692 20.25408 19.6532 17.86346 20.61144 21.23799 19.4592 16.54133 17.72831 15.95807 17.68972 49 18.4912
17.72183958 19.47947 22.8599 20.74089 18.96056 19.69407 20.59379 20.3481 20.50988 21.23612 20.00537 21.7749 20.58179 15.73139 19.92139 49 18.52242
19.36337681 22.95055 16.32382 18.73144 20.59015 19.73333 18.54975 19.60641 24.20112 21.05198 21.38641 19.76991 16.5437 20.25387 19.47001 18.59523 19.15124
17.67103332 18.0186 18.18886 19.86604 21.37913 19.80228 21.1882 21.52054 18.97452 20.43193 17.39654 17.90005 20.93251 20.85354 19.40045 16.99233 19.14686
21.56776899 19.31508 20.58014 19.49166 20.5949 20.61298 19.20068 18.13207 18.01358 19.64734 22.88937 19.34062 15.95807 18.56314 19.34942 18.08703 17.05846
20.4287281 20.09921 16.96365 21.11678 23.3101 22.07502 20.74758 22.48609 21.12677 19.25968 20.12827 20.90888 15.73139 18.81001 17.63433 17.7955 50

19.14807578 20.59475 17.48295 21.37974 20.99004 19.45912 19.9444 24.12387 21.87952 20.71222 19.45459 19.71751 20.25387 16.85815 19.6244 18.39959 50
19.58905729 22.91697 18.37892 19.54868 17.36586 18.84413 20.75287 18.57754 17.4831 20.69307 17.73431 20.1176 20.85354 18.74774 18.05 20.02793 50
16.25019046 19.38779 16.68105 17.53601 20.89159 16.59701 21.44853 17.54817 21.35543 19.24161 18.57732 17.125 18.56314 16.26616 18.78352 20.55902 16.67549
21.30789044 20.58782 21.8289 19.38181 21.19999 21.48934 18.70066 19.44187 21.25822 21.50165 20.87575 21.77637 18.81001 17.76648 17.87099 20.75305 17.12982
23.77175857 17.75754 16.56584 19.87224 20.19176 20.02111 17.97952 23.24358 20.54121 19.81695 20.81467 20.61108 16.85815 19.54383 17.70636 17.43469 17.58309
19.54806804 17.66682 15.78263 20.14902 26.13071 19.35686 21.39139 17.45091 20.66546 23.84213 21.38177 19.2476 18.74774 18.36486 16.17348 15.83115 16.10978
17.7274663 17.39947 18.42835 17.29551 21.26863 22.40222 21.66845 20.26447 17.4881 19.76398 21.23812 23.22822 16.26616 17.66872 25.10845 18.02509 19.20094

20.03556745 19.87668 16.70247 20.66878 22.80954 22.40835 20.22812 20.9317 19.923 17.2191 16.70639 20.78286 17.76648 17.67141 16.86238 16.38975 17.28723
19.14676811 19.7064 15.95107 20.95184 24.46129 21.46575 24.82315 19.94094 21.95894 23.56995 20.00122 16.53472 19.54383 21.47784 21.57437 16.20147 19.07632
19.1964549 22.72987 18.14624 20.6383 22.36928 22.31357 18.68603 20.02051 20.18933 17.96849 21.50977 16.90888 18.36486 22.51674 19.61914 17.95769 18.07836

20.71060243 20.95516 18.59357 24.60408 19.91383 21.58357 20.59116 18.84992 19.25533 19.32108 18.98305 19.95055 17.66872 16.25811 19.85003 21.10713 16.52262
19.46380081 21.08377 18.36031 25.70934 20.0221 20.60267 18.91125 22.80755 18.46982 20.34075 17.47199 19.4009 17.67141 17.9667 16.32906 16.82801 16.9979
16.09908826 17.61204 21.14289 19.2135 18.61649 20.08426 17.32978 20.02184 18.83854 16.55823 22.81484 23.6251 21.47784 16.32393 20.70401 20.77508 16.83302
19.68566381 24.67287 21.42565 19.9873 17.70219 19.36444 19.87564 19.93876 22.67637 19.86303 19.91386 18.84468 22.51674 18.37199 17.26214 16.7051 19.93063
19.94202766 20.18823 17.3724 23.11836 17.29973 21.86965 17.57393 18.32759 21.31353 21.05249 18.95231 17.73054 16.25811 19.14927 16.18294 18.75807 16.44893
18.81170259 22.05291 18.06799 20.26 18.62372 19.38605 18.41801 21.6664 17.89047 19.45376 20.63447 17.06917 17.9667 15.87721 19.01581 20.60147 16.54228
17.03903755 19.24744 19.15526 50 18.13583 18.71788 20.37372 21.1868 23.6039 17.40349 19.09309 23.17803 16.32393 18.46928 19.99162 21.7037 15.90438
17.59175566 19.75251 14.17795 50 18.1026 19.3788 18.09542 19.22615 20.67352 18.81775 19.81451 17.63009 18.37199 16.64161 19.66238 16.55643 15.69883
23.08388853 22.04955 19.83178 50 18.65175 21.59086 20.8901 17.73553 21.89581 18.66307 25.43963 17.63358 19.14927 16.11263 15.62395 16.87856 16.34163
16.74142529 19.80492 17.82519 22.06398 24.45879 19.57997 17.27886 18.92961 17.98355 19.18592 22.02274 19.977 15.87721 16.11491 18.37172 19.1766 21.59908
19.33853639 22.47527 20.77055 24.49503 21.3012 17.7905 16.81267 20.53759 16.97645 19.36295 19.38676 21.12664 18.46928 15.74589 18.38768 18.53055 18.10573
18.50772413 21.34069 19.11491 20.83896 23.19682 18.64552 22.29298 19.10972 20.32161 17.81493 20.57171 21.35087 16.64161 16.73633 19.80301 18.29768 18.64274
16.69166088 21.03531 20.87267 17.65407 19.93389 18.35886 20.31588 20.42166 19.38543 19.77581 18.75283 19.64402 16.11263 17.77866 16.81664 16.31407 17.08876
20.62909711 18.45876 20.49533 19.5864 17.2976 19.11995 21.48808 16.88226 16.79709 18.78574 19.49596 17.94184 16.11491 16.57071 19.98876 19.6503 16.86224
17.97450791 19.36672 18.10814 20.49736 21.98113 17.76059 17.82895 25.34332 19.66537 19.20783 17.85808 18.27682 15.74589 16.28372 20.58457 18.32812 22.06319
20.44430214 18.96578 18.91904 20.11106 17.0357 23.42999 23.02035 19.04355 19.77883 20.22109 19.08584 16.78575 16.73633 50 19.20532 16.06765 18.56611
19.38166585 22.93085 17.00115 18.68916 20.17953 17.93971 20.32776 23.41278 20.3817 23.11405 20.74384 19.10866 17.77866 50 18.15143 18.67484 18.98578
16.73189467 19.51904 21.17384 20.7973 23.58567 18.54485 17.19076 22.01816 19.89432 17.30677 22.79724 18.26848 16.57071 50 15.98942 19.16049 18.54768
19.75574218 19.70173 19.22885 17.09644 19.99168 16.55069 21.03623 19.48572 19.63989 17.70212 22.90778 18.26175 16.28372 50 17.68988 18.31436 20.01121
20.25993863 24.77651 18.63031 17.19945 19.06254 20.37556 20.92377 18.02784 23.65816 20.5906 19.28419 18.90842 22.29644 50 17.61866 18.97293 15.9627
18.61161789 25.86277 19.43869 18.34135 22.21903 22.42642 19.02473 19.07178 22.65874 20.93071 23.32113 17.77165 23.02153 50 16.46652 20.30634 19.53017
17.71470306 19.72353 18.48163 17.61865 23.79769 20.30703 19.22711 18.44739 25.57841 21.19981 19.04616 19.33607 16.82568 50 17.19406 16.37296 17.30513
20.06424846 18.9342 18.60117 23.49244 22.5976 22.39541 24.24855 20.55263 19.77909 20.32163 18.6083 17.57431 20.37388 50 17.14593 16.98754 20.18947
16.8537732 17.99297 19.4219 24.19728 19.0648 21.78595 18.78183 20.5532 22.68461 21.59982 20.46893 18.90742 16.55856 17.25411 16.72323 16.45479 18.902

17.48487471 22.72373 16.4229 21.74471 22.5909 19.96533 17.70647 17.13786 19.0328 21.15138 18.68561 20.88821 18.11279 16.45477 18.81368 20.41496 18.15277
20.87321948 21.95273 19.22275 19.30913 20.21053 19.27166 19.71073 20.13546 22.27277 19.5344 18.55479 20.16141 17.97454 17.91183 18.74988 17.48202 20.96123
20.94807916 23.3343 17.68137 23.79381 16.66301 17.78512 19.66705 18.82726 18.73625 19.84156 19.25935 16.50477 18.35665 17.73424 17.60517 18.42224 20.82716
19.49126481 20.45238 19.43632 21.24915 16.60153 16.5986 22.88547 20.93727 19.85243 24.40868 21.58088 17.95885 17.25411 16.29293 17.68326 15.93997 15.67605
22.80157537 22.84678 16.96423 17.77768 22.05447 17.12552 19.27745 22.84986 18.16344 18.90762 19.43171 19.65468 16.45477 23.02408 16.10075 16.93934 22.42843
17.51890124 20.45392 17.36931 21.43914 20.65019 19.92134 18.82137 19.56747 25.13919 19.4687 21.78721 17.24793 17.91183 19.52859 17.29851 16.936 17.30842
18.37282939 21.41984 16.36966 21.81866 17.61849 20.20505 20.99651 21.96958 19.82405 20.48461 18.72685 15.74364 17.73424 19.89607 19.39509 18.26691 18.3871
21.31682379 20.25746 18.67223 16.54799 20.69009 18.67329 17.88565 23.0829 17.72427 20.96326 19.63895 17.27698 16.29293 20.28768 16.86057 16.91431 18.33067
17.73057116 23.5357 21.71618 20.76177 17.42747 18.08454 18.67403 20.18178 17.97669 19.96925 20.9342 23.45703 23.02408 15.80288 15.7467 19.00706 19.10514
20.30516144 17.34756 15.92154 22.0504 18.11088 18.76348 19.19937 21.29832 22.55227 20.96016 17.88724 19.84131 19.52859 18.65921 19.36414 19.06423 17.6383
18.8835411 20.10539 17.51878 19.07563 20.04561 20.14722 17.24286 50 21.87713 19.7071 19.51831 16.90942 19.89607 17.98849 17.56506 17.36111 17.9009

17.30736598 18.2332 17.26142 19.39757 18.69568 17.04447 19.78845 50 23.12967 19.01104 24.78343 16.61872 20.28768 19.31358 18.39803 20.23881 22.75409
20.61178108 18.63911 16.41237 21.68754 18.70753 20.92188 22.96799 50 21.68038 20.4756 19.44964 17.97625 15.80288 20.58124 18.99125 19.27081 19.46994
18.24221526 24.61456 16.38118 20.8534 20.88642 20.26319 25.44879 50 22.05116 19.79412 19.19693 18.74146 18.65921 18.91969 18.71811 19.50185 21.10407
16.02811708 17.77645 17.77884 23.55055 18.48585 21.96671 17.1445 50 21.74213 20.80465 19.68489 16.90057 17.98849 15.6835 17.49272 21.88699 18.16603
20.99110253 18.45495 21.26325 20.73 17.49078 18.11239 19.5517 50 17.06484 22.1442 19.19733 18.21463 19.31358 22.11066 17.34555 18.92449 50
19.95969631 19.28544 18.81153 19.77087 23.37289 21.60458 18.04435 20.04383 18.53418 17.56034 20.02971 19.13446 20.58124 17.30352 19.38046 17.08111 50
21.27324012 19.73999 21.23379 22.99198 18.84187 23.31141 17.29256 20.07578 20.09779 21.83131 16.7133 18.94896 18.91969 17.71659 18.15885 18.97401 50
22.16468589 19.01945 16.08037 18.94422 21.31847 21.47108 21.37791 18.50569 19.26619 20.69089 22.73145 18.86533 15.6835 18.44905 17.62803 16.08996 48
23.16761778 20.31667 15.83913 21.30186 18.84617 23.49629 19.03755 17.1206 18.49277 19.22207 20.88991 17.51439 22.11066 20.34776 22.01357 15.80759 48
18.39240509 20.77896 20.17918 22.73354 17.84687 17.20198 20.78442 19.24128 20.43898 23.58546 20.76567 17.96446 17.30352 18.16079 19.79597 22.69526 16.27001
19.04913692 25.52762 17.9432 22.65252 18.12244 17.96769 22.54081 22.64216 18.5306 21.8235 20.57212 16.44758 17.71659 20.9811 18.44984 19.52072 17.49053
21.90472663 21.77015 20.79222 19.29107 24.88283 21.49418 18.82003 21.71153 19.45194 23.4932 21.83119 16.76105 18.44905 21.96858 17.39 18.30055 15.92157
19.65525808 18.33143 21.96478 48 20.67872 17.39501 17.46914 21.10734 20.76051 19.35227 23.25469 19.70749 20.34776 17.73844 16.5614 18.23814 18.88993
19.02167729 21.40783 18.4073 48 18.89641 20.19971 18.69335 24.60317 20.01583 19.55531 17.37702 20.49051 18.16079 19.67341 22.87017 18.08182 18.45029

20.432415 18.1062 20.53578 48 18.4277 18.75607 21.34965 18.94913 19.80402 17.27596 21.26465 17.62457 20.9811 16.68027 22.09548 19.08892 19.06167
17.66935672 21.06196 19.90957 48 21.42338 19.00702 23.99069 19.40076 21.05333 17.99072 17.30341 16.91088 21.96858 18.83293 19.55362 16.74003 16.89658
20.08359398 21.95856 17.70671 48 24.191 20.21868 17.4368 17.64468 20.75611 21.16505 19.26693 17.51125 17.73844 17.50078 20.03795 21.03336 21.01289  

 
รูปที่ 70 แสดงขอมูลรอบเวลาการประกอบพีซีบี แอดแซมบล ี

 
โดยมีขอมูลทางสถิติดังนี ้
 
Descriptive Statistics: Mc-7109  
Variable     N      Mean  SE Mean  StDev  Minimum      Q1  Median      Q3  Maximum 
Mc-7109   3002    21.059    0.125  6.867   15.578  18.008  19.548    21.239  50.000 
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รูปที่ 71 แสดงรอบเวลาการทํางานของเครื่อง กอนการปรับปรุง 
 

 2. ขอมูล Dock to Dock (D-D) ของเครื่องเอพีซีบีเอ แอดแซมบลี (APCB Assembly) 
กอนและหลังการปรับปรุง ดัวยตวั Spacer และ Spring Plunger 
 

7109
Before Add Spacer Add Pluger (Spacer + Pluger)

1 8.82 8.07 7.80 7.69
2 8.78 8.42 8.02 7.69
3 8.71 8.52 7.96 7.64
4 9.14 8.56 7.85 7.69
5 8.63 8.65 7.91 7.42
6 8.97 8.51 8.02 7.69
7 8.75 8.60 7.86 7.53
8 8.88 8.52 7.69 7.63
9 8.84 8.20 7.91 7.47

10 8.63 8.59 7.80 7.52
11 8.63 8.27 8.01 7.8
12 8.85 8.62 7.97 7.64
13 8.51 8.49 8.02 7.42
14 8.86 8.58 7.86 7.74
15 8.78 8.81 7.91 7.64
16 8.89 8.63 7.80 7.52
17 8.57 8.26 7.86 7.74
18 9.14 8.31 7.80 7.63
19 8.59 8.49 7.91 7.85
20 9.12 8.19 7.75 7.47
21 8.81 8.94 7.63 7.69
22 8.63 8.50 7.80 8.02
23 8.75 8.50 7.91 7.42
24 8.63 8.65 8.02 7.52
25 8.99 8.62 8.07 7.63
26 8.66 8.53 7.63 7.69
27 8.82 8.18 8.02 7.52
28 8.94 8.34 7.97 7.58
29 8.68 8.33 7.64 7.47
30 8.95 8.37 8.08 7.53

Aver. 8.80 8.47 7.88 7.62

Item
7109

Spacer + Pluger3_Add Pluger2_Add Spacer1_Before
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Boxplot of  D-D

 
 

รูปที่ 72 แสดงรอบเวลาการทํางานของเครื่องเอพีซีบีเอ แอดแซมบลี จากการทดลอง 
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  3. ขอมูลรอบเวลาการประกอบ (Cycle Time) จาก Log File ของเครื่องเอพีซีบเีอ  
แอดแซมบลี (APCB Assembly) ในการทํางานแบบปกติโดยไมไดควบคุมกระบวนการการ
ขัดจังหวะ (Interruptions) 
 
MC-7110 13.63 13.36 14.59 13.92 14.44 13.73 14.30 14.35 13.79 13.98 14.39 14.15 14.48 14.18 13.97 13.54 18.54 13.86 13.14 13.35 13.85

MC-7109 13.60 13.18 13.30 13.35 13.87 13.50 13.77 13.76 13.22 14.64 13.89 13.95 13.55 13.78 13.96 13.65 13.81 13.90 14.06 13.69 13.96

MC-7110 13.32 13.56 13.87 13.46 13.67 13.60 13.52 13.50 13.38 13.93 13.15 13.50 13.83 13.29 32.00 32.00 32.00 32.00 32.00 32.00 32.00

MC-7109 13.47 13.18 13.01 13.49 13.67 14.47 13.32 13.52 13.16 14.41 13.73 13.84 14.03 13.78 13.42 13.49 13.57 13.67 13.87 13.97 13.75

MC-7110 32.00 32.00 32.00 48.00 48.00 48.00 48.00 50.00 50.00 50.00 50.00 14.59 13.92 14.44 13.73 14.70 14.35 13.79 13.98 14.19 14.15

MC-7109 13.61 14.19 31.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 50.00 32.00 13.04 14.56 14.48  
 
โดยมีขอมูลทางสถิติดังนี ้
 
Descriptive Statistics: Cycle Time  
Variable  M/c.no.    N   Mean  SE Mean  StDev  Minimum   Q1  Median     Q3 
CT        MC-7109   56   18.89     1.65  12.32    13.01  13.51   13.78   14.36 
           MC-7110   63   21.29     1.58  12.53    13.14  13.67   14.15  32.00 
 
Variable  M/c.no.   Maximum 
CT         MC-7109     50.00 
          MC-7110     50.00 
 
  4.  ขอมูลรอบเวลาการประกอบ (Cycle Time) จาก Log File ของเครื่องเอพีซีบเีอ   
แอดแซมบลี (APCB Assembly) ในการศึกษางาน (Work Element Study) ระหวางคนกับ
เครื่องจักร (Man-Machine chart) พรอมดวยทําการควบคุมกระบวนการการขัดจังหวะ 
(Interruptions) 
 

13.72 13.57 13.60 13.28 13.87 14.03 13.53 13.66 13.74 13.60 13.52 13.77 13.99 13.79
14.00 14.01 13.62 13.65 13.97 13.97 13.90 14.05 13.55 13.78 13.78 13.86 13.60 13.31
13.90 14.01 13.33 13.77 13.57 13.73 13.86 13.82 13.83 13.74 13.67 13.76 13.46 13.94
13.94 13.87 13.97 13.40 13.75 13.36 13.43 13.88 13.83 13.82 13.66 13.78 13.71 13.50

CT_Control 
(Man-M/c)

 
 
  5. ขอมูลรอบเวลาการประกอบ (Cycle Time) จาก Log File ของเครื่อง ATC 
no.L9112 กอนและหลังการติดตั้ง Spacer ตัว Spring Plunger และ เซนเซอร Light Curtain 
 
ATC_Before 15.37 14.52 14.33 15.27 15.33 15.23 15.00 14.67 14.81 15.69 16.02 15.07 14.63 15.38 15.08 15.61 15.30 14.66 15.50 15.67 15.91 15.30 15.21 15.74 15.19 15.19 14.35 14.94
ATC_After 13.59 13.97 13.14 13.76 13.87 14.14 14.19 13.58 13.22 13.49 14.33 13.69 13.27 14.02 13.73 13.74 13.82 13.96 14.04 13.98 13.91 13.93 13.63 13.63 13.60 13.25 14.14 13.02  
 



   

 

86 

 โดยมีขอมูลทางสถิติดังนี ้
 
Descriptive Statistics: ATC  
Variable  M/c           N      Mean  SE Mean  StDev  Minimum      Q1  Median 
ATC       ATC_After    30    13.747   0.0597  0.327   13.022  13.587  13.769 
           ATC_Before   30    15.182   0.0829  0.454   14.330  14.785  15.219 
Variable  M/c             Q3    Maximum 
ATC       ATC_After   13.979    14.327 
           ATC_Before  15.528    16.022 
 
  ทําการทดสอบสมมตฐิาน การใสตวั Spacer ตวั Spring Plunger และ เซนเซอร Light 
Curtain นี้ มีผลทําใหเวลาลดลงหรือไม นําขอมูลกอนและหลงัการทดลอง มาทดสอบการ
กระจายตวัของขอมูล (Normality Test) 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
รูปที่ 73 การทดสอบการกระจายตวัของขอมูล กอนและหลังการใสตัว Spacer ตัว Spr ing  
 Plunger และ เซนเซอร Light Curtain 
 
  ผลสรุปวา ขอมูลทั้งสองมีคาการกระจายตัวแบบปกติ (Normal Distribution) โดยมีคา 
P-Value เทากับ 0.718 และ 0.282 ตามลําดับ จากนั้นนําขอมูลทัง้สองไปทดสอบหาคา Equal 
Variances 
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รูปที่ 74 การทดสอบการแปรปรวนของขอมูล (Equal Variances Test) 
 

  ทําการนําขอมูลมาทดสอบสมมติฐานดวย 2 Sample T-Test การใสตัว Spacer ตัว 

Spring Plunger และ เซนเซอร Light Curtain นี้ มีผลทําใหเวลาลดลงหรือไม กําหนดให μ1 

คือ ขอมูลกอนใสตัว Spacer ตัว Spring Plunger และ เซนเซอร Light Curtain และ μ2 คือ 
หลังการใสตัว Spacer ตัว Spring Plunger และ เซนเซอร Light Curtain โดยมีสมมติฐานดังนี้ 
 

 Ho: μ1 = μ2 

 Ha: μ1 < μ2 
 

Two-Sample T-Test  and CI: ATC_Before, ATC_After  
Two-Sample T for ATC_Before vs ATC_After 
               N    Mean  StDev  SE Mean 
ATC_Before   30  15.182  0.454    0.083 
ATC_After    30  13.747  0.327    0.060 
Difference = mu (ATC_Before) - mu (ATC_After) 
Estimate for Difference:  1.435 
95% CI for Difference:  (1.231, 1.640) 
T-Test of Difference = 0 (vs not =: T-Value = 14.05  P-Value = 0.000 DF = 58 
Both use Pooled StDev = 0.3957 
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  ผลการทดสอบสมมตฐิานดวย 2 Sample T-Test พบวา คา P-Value เทากบั 0.00 ซึ่ง
แตกตางอยางมีนัยสําคัญ สรุปวา ใสตวั Spacer ตัว Spring Plunger และ เซนเซอร Light 
Curtain นั้นมีผลทําใหเวลาลดลง  
  จากนั้นทําการทดสอบสมมติฐานวา ใสตวั Spacer ตัว Spring Plunger และ เซนเซอร 
Light Curtain นั้น มีผลทําใหเวลาลดลงต่าํกวา 14 วินาที 
 

  Ho: μ ATC = 14 วินาที หรือ รอบเวลาการประกอบของ ATC หลังการใสตัว Spacer 
Spring Plunger และ เซนเซอร Light Curtain เทากับ 14 วินาที 

  Ha: μ ATC < 14 วินาที หรือรอบเวลาการประกอบของ ATC หลังการใสตัว Spacer 
Spring Plunger และ เซนเซอร Light Curtain ต่ํากวา 14 วินาที 
 

  Ho: μ ATC = 14 

  Ha: μ ATC < 14 
 
One-Sample T: ATC_After  
Test of mu = 14 vs < 14 
                                         95% Upper 
Variable     N     Mean   StDev  SE Mean      Bound      T      P 
ATC_After  30  13.7466  0.3273   0.0597    13.8481  -4.24  0.000 
 

14.414.214.013.813.613.413.213.0

X
_

Ho

ATC_After

Boxplot of ATC_After
(with Ho and 95% t-confidence interval for the mean)

 
 

รูปที่ 75 การทดสอบสมมตฐิานรอบการทํางานของเครื่อง ATC ดวย One-Sample T-Test 
 

  ผลสรุปจากทดสอบสมมติฐานขอมูลหรือเวลาในการประกอบสวนใหญอยูต่ํากวา 14 
วินาที โดยมีคา P-Value เทากับ 0.00 
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 ภาคผนวก ค. 
วิธีการดูรอบเวลาการทํางานของเครื่องพีซีบเีอ แอดแซมบลี ในแตละเครื่อง  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



   

 

90 

  1.  วิธีการดูรอบเวลาการทํางานของเครื่องพีซีบีเอ แอดแซมบลี ของแตละเครื่อง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 76 วิธีการดูรอบเวลาการทํางานของเครื่องพีซีบีเอ แอดแซมบลี ของแตละเครื่อง 

 
2.  ขอมูลรอบเวลาการประกอบหลังจากการใสตวั Spacer และ Spring Plunger 
 

#
M/c no. 12-Feb 13-Feb 14-Feb 15-Feb 16-Feb 17-Feb 18-Feb 19-Feb 20-Feb 21-Feb Average

MC-7109 14.12 14.02 14.21 14.12 14.19 14.44 13.98 13.86 14.00 14.03 14.10
MC-7110 14.22 14.50 14.27 14.17 13.95 13.96 14.35 14.04 13.86 14.04 14.14

Kaizen (Add Spacer & Spring pluger)

 
 
โดยมีขอมูลทางสถิติดังนี ้
 
Descriptive Statistics: CT  
Variable  M/c       N      Mean  SE Mean  StDev  Minimum      Q1  Median 
CT        MC-7109  10    14.096   0.0505  0.160   13.858  13.994  14.074 
           MC-7110  10    14.135   0.0636  0.201   13.859  13.955  14.104 
Variable  M/c          Q3  Maximum 
CT        MC-7109  14.192   14.437 
           MC-7110  14.290   14.500 
 

1 2 3 4 5

Date

Select product

Tornado: Tornado
Sequoia: Sequoia
Hawk and other: GEN3B

All

6 7

Import to import 
to excel and 
gathering C/T data 
only PCBA. 
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14.614.414.214.013.8

4

3

2

1

0

14.614.414.214.013.8

MC-7109

CT

Fr
eq

ue
nc

y

MC-7110
Mean 14.10
StDev 0.1598
N 10

MC-7109

Mean 14.14
StDev 0.2011
N 10

MC-7110

Histogram (with Normal Curve) of CT by M/c

Panel variable: M/c  
 

รูปที่ 77 แสดงรอบเวลา (Cycle Time) หลังจากใสตวั Spacer และ Spring Plunger 
 

3. ขอมูลรอบเวลาการประกอบหลังจากการตดิตั้งเซนเซอร Light Curtain 
 

#
M/c no. 22-Feb 23-Feb 24-Feb 25-Feb 26-Feb 27-Feb 28-Feb 1-Mar 2-Mar 3-Mar 4-Mar 5-Mar 6-Mar 7-Mar 8-Mar 9-Mar Average

MC-7109 13.88 13.45 13.87 13.75 13.57 13.30 13.73 13.73 13.35 13.87 13.71 14.00 14.02 13.62 14.08 13.63 13.72
MC-7110 13.35 13.87 13.71 14.00 14.02 13.62 14.08 13.63 13.60 13.63 13.97 13.46 13.81 13.71 13.93 13.51 13.74

Add Light curtain sensor

 
 
โดยมีขอมูลทางสถิติดังนี ้
 
Descriptive Statistics: CT_Light Curtain  
Variable           M/c          N     Mean  SE Mean  StDev  Minimum      Q1 
CT_Light Curtain   MC-7109  16     13.723   0.0577  0.231   13.301  13.580 
                    MC-7110  16    13.745   0.0547  0.219   13.350  13.606 
Variable           M/c       Median      Q3  Maximum 
CT_Light Curtain   MC-7109   13.731  13.879   14.078 
                    MC-7110  13.708  13.962   14.076 
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14.214.013.813.613.413.2

4

3

2

1

0

14.214.013.813.613.413.2

MC-7109

CT_Light curtain
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ue
nc

y

MC-7110
Mean 13.72
StDev 0.2308
N 16

MC-7109

Mean 13.74
StDev 0.2186
N 16

MC-7110

Histogram (with Normal Curve) of CT_Light curtain by M/c

Panel variable: M/c  
 

รูปที่ 78 แสดงรอบเวลา (Cycle Time) หลังจากการติดตั้งเซนเซอร Light Curtain 
 

  4. ขอมูลรอบเวลาการประกอบหลังจากการทํางานแบบปกติ โดยไมไดทําการควบคุม
กระบวนการการขัดจังหวะ (Interuption)  

 
M/c no. 10-Mar 11-Mar 12-Mar 13-Mar 14-Mar 15-Mar 16-Mar Average

MC-7109 13.79 13.98 14.39 14.15 14.48 14.18 13.97 14.13
MC-7110 14.42 14.01 14.56 14.48 14.21 14.03 14.38 14.30  

 
โดยมีขอมูลทางสถิติดังนี ้
Descriptive Statistics: CT_Normal Control  
Variable            M/c.        N      Mean  SE Mean  StDev  Minimum      Q1 
CT_Normal Control  MC-7109_1 7     14.134   0.0923  0.244   13.789  13.970 
                   MC-7110_1    7     14.298   0.0827  0.219   14.008  14.030 
Variable            M/c.        Median      Q3  Maximum 
CT_Normal Control  MC-7109_1   14.149  14.392   14.480 
                     MC-7110_1   14.380  14.479   14.561 
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14.814.614.414.214.013.813.6
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MC-7109_1

Mean 14.30
StDev 0.2189
N 7

MC-7110_1

Histogram (with Normal Curve) of CT_Normal control by M/c.

Panel variable: M/c.  
 

รูปที่ 79 แสดงรอบเวลา (Cycle Time) หลังจากไมไดควบคุมกระบวนการการขัดจังหวะ  
 (Interuption)  
 

5. ขอมูลรอบเวลาการประกอบหลังจากการตดิตั้งระบบ Andon 
 

#
M/c no. 17-Mar 18-Mar 19-Mar 20-Mar 21-Mar 22-Mar 23-Mar 24-Mar 25-Mar 26-Mar 27-Mar 28-Mar 29-Mar 30-Mar 31-Mar 1-Apr 2-Apr 3-Apr 4-Apr 5-Apr Average

MC-7109 13.54 13.54 13.86 13.14 13.35 13.85 13.32 13.56 13.87 13.46 13.67 13.60 13.52 13.50 13.38 13.93 13.15 13.50 13.83 13.29 13.54
MC-7110 13.45 13.93 13.46 13.59 13.73 13.41 13.68 14.09 13.85 13.60 13.87 13.48 13.40 13.92 13.48 13.42 13.88 13.76 13.39 13.67 13.65

Andon (Visual control)

 
 
โดยมีขอมูลทางสถิติดังนี ้
 
Descriptive Statistics: CT_Andon  
 
Variable   M/c       N    Mean  StDev  Minimum      Q1  Median      Q3  Maximum 
CT_Andon  MC-7109  20  13.543  0.237   13.140  13.357  13.526  13.794   13.932 
           MC-7110  20  13.653  0.217   13.391  13.451  13.633  13.868   14.094 
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Histogram (with Normal Curve) of CT_Andon by M/c

Panel variable: M/c  
 

รูปที่ 80 แสดงรอบเวลา (Cycle Time) หลังจากการติดตั้งระบบ Andon 
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ภาคผนวก ง. 
Hypothesis Testing Roadmap 
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รูปที่ 81 Hypothesis Testing Roadmap 
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ภาคผนวก จ. 
ข้ันตอนของการเตรียมความพรอมกอนการปฏิบัติงาน 
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รูปที่ 82 APCBA Buy-Off Process Flow 

 
I'M OK CHECKLIST

STATION : AUTO DRIVER PCBA                      MONTH:                    BA NO.:                LEVEL ;
Date
shift
AM/P
M

No. Items to check Methodology/How to check?

ผ
ูรับ
ผดิ
ช
อบ

STATUS
1 บริเวณที่ทํางาน 1.1.  ไมมีสวนใดยืน่มาในบริเวณของสวนทีต่องเคลื่อนที่ Prod

1.2. หามมีชิ้นสวนหรือของใด ๆ  วางอยูบนบริเวณบริเวณการ
ทํางาน เชน shunt bar หรือ manual driver

Prod

2 การทําความสะอาด 
nest

2.1. ดูด screw และ shunt bar บริเวณ nest และ fixture Prod

2.2 ใหวาง screw ที่ถกู reject และ shunt bar ลงใน 
conta iner

Prod

3 Ioniser 3.1. ตรวจดู Ioniser ที่บริเวณ LED - เปด/ปด Prod
3.2. ตรวจดูระบบพัดลมของ Ioniser Prod
3.3. ใหแนใจวา Ionise r indicator อยูในตําแหนงเสมอ Prod

4 Novx fuctioning LED - เปด/ปด Prod
5 Tools required 5.1 Manual driver Prod

5.2 Containers Prod
6 Scanner ตรวจสอบ scanner - สแกน template ใหถกูลําดับ Prod
7 Screw feeding/ 

screw drop
8.1.ใหทําการดดู screw ที่ตกระหวางทําการ feed Prod

8.2. ใหทําการดูด screw ในระหวางการทํางาน Prod
8 Gasket 9.1. ใหทําการดูด screw ที่หลนลงมา กอนทําการใส gasket 

ใหมเขาไปใน black tote
Prod

9.2. ใหแนใจวาไมม ีscrew อยูบน gasket หรือใน black tote
 ที่บริเวณที่ปฏิบัติงาน กอนและหลังการทํางาน

Prod

9 Nesting pa rts/   
fixtures 

ตรวจระบบการยึดของ nest ใหแนใจวาสามารถทําการยดึไดอ
ยางแนนหนา

Prod

10 Assembly fixture ตรวจดูตําแหนงของ nest หรือ fixture โดยใหแนใจวาอยูใน
ตําแหนงที่ถกูตองเรียบรอย (ในบริเวณดานหนาของเคร่ือง)

Prod

11 Spider leg clamper ตรวจสอบสวนตาง ๆ  ของทีย่ ึด ใหแนใจวาแนนหนาและไม
แตกหัก

Prod

12 Alignment tools 12.1 จะตองแนใจวา Alignment tool นั้นใชดถกูตองกับ 
Product ทีท่าง Tooling team กําหนดมาให

Prod

12.2 จะตองแนใจวา ม ี Pin อยูกับตัว Alignment tool Prod

12.3 ใหแนใจวา P in ของ Alignment tool จะตองไม คดหรือ
งอ,ไมยาวหรือสั้นเกนิกวาปกติ และ จะตองไมสามารถเลือ่นขึ้น
หรือเลือ่นลงได

Prod

ตรวจสอบโดย (Operator ID)

อนุมัตโิดย   (Super visor name)  
 

รูปที่ 83 กระบวนการยนืยนัการการปฏบิัติงาน (I’m OK Checklist) 
 

 

Start

M/c setup
Buy-off (4Drives)

or 
Process sampling

Tooling B/E Process QC Production

Follow 
Buy-off 

check list

Screw torque

checking

Follow 

Torque Spec. Run

Yes

No

Yes

No
** If 5/100 unit failed call tooling to 
adjust

Line converter

New M/c setup

Other shutdowns
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ภาคผนวก ฉ. 
ชิ้นสวน อุปกรณและเครือ่งจักรในกระบวนการประกอบ พีซีบีเอ แอดแซมบล ี
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รูปที่ 84 ชิ้นสวนและอุปกรณที่ใชในกระบวนการ การประกอบฮารดิสกไดรฟ (HDD) 

 
 

 
 
 

รูปที่ 85 ชิ้นสวนและอุปกรณของเครื่องพีซีบีเอ แอดแซมบล ี
 
 
 
 
 
 

Screw 

Screw Finder & Screw  Presenter 

Twin Nest & Rotary 

 

HDA 
PCBA 

Gasket 
Screw 

PCBA 

ฮารดิสกไดรฟ (HDD) 
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ภาคผนวก ช. 
5 ข้ันตอนในการการประยุกตวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri)  
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รูปที่ 86 ขั้นตอนในการประยุกตวัฒนธรรมการผลิตแบบญ่ีปุน (Monozukuri) 

โดยเร่ิมจากขั้นตอนการทํา 2ส. (สะสาง และสะดวก) 
คือ การทําใหสถานที่ปฏิบัติงานอยูในสภาพการควบคุมดูแล
และพรอมกับการปฏิบัติงานรวมถึงความปลอดภัย ซึ่งจะเนน
การควบคุมหรือการตรวจสอบสภาพดวยสายตา (Visual 
Control) โดยอางอิงบทความของ อาราคาวา มาซาฮิโคะ ท่ี
กลาวไววา ในการปรับปรุงกระบวนการทํางานจะตองเร่ิม
จากการทํา 2ส สะสางและสะดวกกอน ซึ่งสอดคลองกับ 
Monozukuri ในหนางานการผลิตของ Toyoda Gosei, 
Function Part Department โดยหนึ่งในเงื่อนไขที่สําคัญใน
การผลิต 8 ประการ คือ 2S1Y (Sort Straighten Northing 
on Floor) คือ สะสาง สะดวก และไมวางของบนพื้น 

2ส. สะสาง สะดวก (2S. Seiri Seiton)

2ส. สะสาง สะดวก (2S. Seiri Seiton)

สถานที่จริง ของจริง (Genba Genbutsu)

Go to See and Wee

ความสูญเปลา (Muda) 

Kaizen & Innovation

Standardized Work
Golden Model

มจีติสํานกึ และความคิดที่ดีอยูตลอดเวลาวาจะทําใหดีขึ้น

Time and Team

Process Monozukuri Mind

PDCA

2ส. สะสาง สะดวก (2S. Seiri Seiton)

สถานที่จริง ของจริง (Genba Genbutsu)

ความสูญเปลา (Muda) 

Kaizen & Innovation

มจีติสํานกึ และความคิดที่ดีอยูตลอดเวลาวาจะทําใหดีขึ้น

Time and Team

Process Monozukuri Mind

PDCA
โดยเร่ิมจากขั้นตอนการทํา 2ส. (สะสาง และสะดวก) 

คือ การทําใหสถานที่ปฏิบัติงานอยูในสภาพการควบคุมดูแล
และพรอมกับการปฏิบัติงานรวมถึงความปลอดภัย ซึ่งจะเนน
การควบคุมหรือการตรวจสอบสภาพดวยสายตา (Visual 
Control) โดยอางอิงบทความของ อาราคาวา มาซาฮิโคะ ท่ี
กลาวไววา ในการปรับปรุงกระบวนการทํางานจะตองเร่ิม
จากการทํา 2ส สะสางและสะดวกกอน ซึ่งสอดคลองกับ 
Monozukuri ในหนางานการผลิตของ Toyoda Gosei, 
Function Part Department โดยหนึ่งในเงื่อนไขที่สําคัญใน
การผลิต 8 ประการ คือ 2S1Y (Sort Straighten Northing 
on Floor) คือ สะสาง สะดวก และไมวางของบนพื้น 

2ส. สะสาง สะดวก (2S. Seiri Seiton)

2ส. สะสาง สะดวก (2S. Seiri Seiton)

สถานที่จริง ของจริง (Genba Genbutsu)

Go to See and Wee

ความสูญเปลา (Muda) 

Kaizen & Innovation

Standardized Work
Golden Model

มจีติสํานกึ และความคิดที่ดีอยูตลอดเวลาวาจะทําใหดีขึ้น

Time and Team

Process Monozukuri Mind

PDCA

2ส. สะสาง สะดวก (2S. Seiri Seiton)

สถานที่จริง ของจริง (Genba Genbutsu)

ความสูญเปลา (Muda) 

Kaizen & Innovation

มจีติสํานกึ และความคิดที่ดีอยูตลอดเวลาวาจะทําใหดีขึ้น

Time and Team

Process Monozukuri Mind

PDCA

ขั้นตอนท่ี 2 คือ การกําจัดและการมองหาความสูญเปลา 
(Muda) จากปญหาที่เกิดขึ้นจริง และสถานท่ีปฏิบัติงานจริง ที่
เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานของพนักงาน เพื่อหาแนวทางแกไข 
การลดหรือขจัดงานที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกกระบวนการ 
โดยการสนับสนุนบทความของ ที.โคจิมา ดานการบริหาร
อุตสาหกรรมของแบบอีซูซ ูในเร่ืองวิธีการผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพ โดยใชพื้นฐาน ของ Monozukuri (IMM : Isuzu 
Manufacturing Management) ในการสรางกําไรจากมุมมอง
เร่ืองการลดตนทุนจากการลดความสูญเปลา (Muda) โดยการ
ใชหลักการของ Genchi-Genbutsu ซึ่งสอดคลองกับบทความ
ของ โคโซ ไซโต, อาราคาวา มาซาฮิโคะ, Monozukuri ในหนา
งานการผลิตของ Toyoda Gosei, Function Part Department 
และ อิไม ฮิโรชิ

ความสูญเปลา (Muda) & สถานที่จริง ของจริง (Genba Genbutsu)
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ข้ันตอนท่ี 3 คือ การคิดสรางสรรคในการปรับปรุง
กระบวนการ (Kaizen) ซึ่งตอยอดมาจากขั้นตอนที ่2 ในการ
กําจัดความสูญเปลา รวมท้ังผลักดันใหเกิดกรรมวิธ ีหรือ
นวัตกรรมในการผลิตแบบใหม  ๆซึ่งผูวิจัยสรุปวา การ
ปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง (Kaizen) เปนหัวใจหรือ
เสาหลักของ Monozukuri โดยอางอิงจากบทความของผูให
นิยามของ Monozukuri เกือบทุกทาน กลาวถึงการทํา 
Kaizen ในวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) 
พรอมท้ังกลาวประเด็นสําคัญในการบริหารรอบเวลาในการ
ผลิตและการสงมอบ จากคํากลาวของ ฮิโรชิ อิโตะ ท่ีให
ความสําคัญเจาะจงไปในดานการผลิต คือ การปรับปรุงอยาง
ตอเนื่อง (Kaizen) การลดตนทุน ของเสีย และรอบเวลาการ
ทํางาน อีกท้ังใหความสําคัญในการทํางานเปนทีมอีกดวย
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รูปที่ 86 ขั้นตอนในการประยุกตวัฒนธรรมการผลิตแบบญ่ีปุน (Monozukuri) (ตอ) 
 

ข้ันตอนท่ี 4 คือ สรางมาตรฐานและวิธีการในการ
ปฏิบัติงาน จากกระบวนการคิดแลวสรางเปนกระบวนการ
ตนแบบ (Golden Line) แลวปรับปรุงแกไขใหสมบูรณทุก
ดาน แลวจึงเขียนลงในเอกสารการปฏิบัติงานกอนนําไปใช
งานจริง อางอิงบทความของ ฟูจิโมโต ทาคาฮิโร ทานไดให
ความเห็นวา องคกรหรือบริษัทจะไมเจริญเติบโตถาขาดการ
วิจัยและพัฒนาการออกแบบผลิตภัณฑ และการพัฒนาดาน
การผลิต โดยสวนสําคัญของการออกแบบ คือ ตัวอยาง
ผลิตภัณฑ (Prototype) สวน ฮิโรชิ อิโตะ ท่ีกลาวถึงการ
วิเคราะหจากผลิตภัณฑตนแบบการนําไปผลิตจริง สวน ที.
โคจิมา ไดกลาวถึง การสรางผลิตภัณฑใหม กระบวนการ
ใหม หรือบริการใหม โดยการปรับปรุง หรือประกอบขึ้นใหม 
จะตองเนนเร่ืองการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการ
เปนสําคัญ การปลอยเขาสูตลาด
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ข้ันตอนสุดทาย เปนกระบวนการการปรับปรุง
อยางตอเนื่อง แลวสรางมาตรฐานใหมตอจากขั้นตอนท่ี 
4 คือ การนําวงจรคุณภาพ PDCA ของเอ็ดเวิรด เด็ม
มิ่ง (Edwards Deming) มาใช ประกอบดวย การ
วางแผน (P : Plan) การทําตามแผน (D : Do) การ
ตรวจสอบ (C : Check) และการแกไข (A : Action) ซึ่ง
ในความเปนจริงแลววงจรคุณภาพ PDCA อยูในทุกๆ 
ข้ันตอนการสราง Process Monozukuri โดยเฉพาะ
ข้ันตอนที ่ 3 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) เม่ือ
ไดวิธกีารแลวก็สรางมาตรฐาน (Standard) ในขั้นตอน
ท่ี 4  จากนั้นทําการหมุนวงจร P D C A  ไปเร่ือยๆ

วงจรคุณภาพ PDCA
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