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บทคัดย'อ 

 
 โครงงานฉบับน้ี มีวัตถุประสงคFเพื่อลดช2วงเวลานำส2งสินค'าให'กับลูกค'าโดยใช'ระบบการผลิต

แบบลีน ซ่ึงผลิตภัณฑFท่ีทำการศึกษาคือ ผลิตภัณฑFกำไลประเภท Offspring Bangle ซ่ึงเปoนผลิตภัณฑF

ที่มียอดการสั่งผลิตที่สูงที่สุด และปpจจุบันยังคงมีปpญหาในเรื่องของการมีระยะเวลาการส2งมอบสินค'า

ให'กับลูกค'าที่มีระยะเวลายาวนาน โดยการศึกษาและประเมินความสูญเสียของกระบวนการผลิตโดย

ใช'เทคนิคแผนภาพสายธารแห2งคุณค2า (Value Stream Mapping หรือ VSM) เพื่อทำการใช'หลักการ 

ECRS และเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต ต้ังแต2กระบวนการรับ

ใบส่ังผลิตของผลิตภัณฑF Offspring Bangle จนถึงการบรรจุผลิตภัณฑFก2อนส2งมอบให'ลูกค'า  

 

 โครงงานวิจัยน้ี แก'ไขปpญหากระบวนการอบเบ'าปูน กระบวนการเชื่อม กระบวนการแต2งขัด 

และกระบวนการชุบเงิน ด'วยหลักการอีซีอารFเอส (ECRS) ผลจากการปรับปรุงสามารถลดระยะเวลา

ในกระบวนการผสมปูนและอบเบ'าปูน จากเดิม 1,050 นาที เหลือ 1,022.89 นาที ต2อการผลิตออกมา

ได' 3 ชิ้น คิดเปoนร'อยละ 2.58 ลดระยะเวลาในกระบวนการเชื่อมและแต2งขัด จากเดิม 735.61 นาที 

เหลือ 632.92 นาที ต2อการผลิตออกมาได' 3 ชิ้น คิดเปoนร'อยละ 13.96 ลดระยะเวลาในกระบวนการ

ชุบเงิน จากเดิม 45 นาที เหลือ 15 นาที ต2อการผลิตออกมาได' 3 ชิ้น คิดเปoนร'อยละ 66.67 ส2วน

กระบวนการอบสุญญากาศ ได'ประยุกตFใช'หลักการออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) 

ในการแก'ไขปpญหาท่ีเกิดข้ึน สามารถสรุปได'ว2าระดับท่ีเหมาะสมท่ีส2งผลกระทบต2อความช้ืนท่ีเหมาะสม 

ซึ่งผ2านเกณฑFการตรวจสอบของแผนกตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน Offspring Bangle คือ อุณหภูมิ 

200 องศาเซลเซียส และระยะเวลาในการใช'ตู'อบสุญญากาศ 1 ชั่วโมง สามารถลดระยะเวลาในการใช'

ตู'อบสุญญากาศจากเดิม 3 ชั่วโมง เหลือเพียง 1 ชั่วโมง และจากเดิมมีระยะเวลาการส2งมอบสินค'าอยู2

ที่ 5 วัน หลังจากทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช'ระบบการผลิตแบบลีนเข'ามาประยุกตFใช'ใน

การแก'ปpญหาท้ังหมดน้ัน ระยะเวลาการส2งมอบสินค'า เหลืออยู2ท่ี 4 วัน 3 ช่ัวโมง 20.4 นาที 
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ABSTRACT 

 
This Research aims to reduce the Lead Times Using Lean Production System 

by studying and assessing the loss of production processes using Value Stream Mapping 

(VSM) techniques in order to apply ECRS principles and industrial engineering tools as 

well as to improve the production process from the process of accepting production 

orders for Offspring Bangle products to packing products before delivering to 

customers. The reason to focus on the Offspring Bangle bracelet product is because 

even the product has the highest production order, but now it still has the problem 

of having a long time to deliver products to customers. 

 

Therefore, this Research project is about Solving the problem of Oven process, 

Soldering process, Polishing process and Plating process with ECRS principles. Thus, the 

study shows that the improvement can reduce the time of the mixing process and the 

oven process from the original from 1,050 minutes to 1,022.89 minutes per production, 

resulting in 3 pieces representing 2.58% percent, along with reducing the time of the 

Soldering Process and the Polishing Process from the original from 735.61 minutes to 

652.92 minutes per production, resulting in 3 pieces representing 11.24% percent, as 

well as to decrease the time of the Plating Process from the original time 45 minutes 

to 15 minutes per production, resulting in 3 pieces representing 66.67% percent. Oven 

vacuum process Applied the principles of design of experiment to solve problems that 

occur. It can be concluded that the optimum level that affects the right humidity 



 ฉ 

Which passes the inspection criteria of the quality inspection department of the 

Offspring Bangle. The temperature is 200 degrees Celsius and the duration of the 

vacuum oven is 1 hour. The time to use the vacuum oven can be reduced from 3 

hours to 1 hours. In the past, the delivery period was 5 days after the production 

process was improved by using lean production systems to solve all the problems. 

The remaining product delivery period is 4 days 3 hours 84 minutes. 
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บทที่ 1 

 

บทนำ 

 

 
1.1 ความสำคัญและท่ีมาของป8ญหาท่ีทำโครงงาน 

 

ในป$จจุบัน อุตสาหกรรมต2างๆ มีการแข2งขันที่สูงขึ้นทั้งในอุตสาหกรรมขนาดใหญ2และขนาด

ย2อม เนื่องมาจากผลกระทบจากสภาวะเศรษฐกิจที่ตกต่ำ โดยเฉพาะทางดOานธุรกิจเครื่องประดับ ทำ

ใหOผู OผลิตสินคOาจะตOองตระหนักถึงความตOองการของลูกคOาเปSนสำคัญ ผู OผลิตสินคOาทุกองคTกรจึง

จำเปSนตOองปรับปรุงองคTกรธุรกิจของตนเองอย2างต2อเนื่อง เพื่อสรOางความมั่นใจใหOกับลูกคOาว2าสามารถ

ตอบสนองต2อความตOองการของลูกคOาไดOสูงสุด ดังนั้นผูOผลิตสินคOาจึงตOองอาศัยขีดความสามารถของ

องคTกรอย2างเต็มที่ สิ่งที่องคTกรธุรกิจมุ2งเนOนพัฒนาเปSนอันดับแรกคือ การลดความสูญเปล2าที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต ซึ่งเปSนกิจกรรมที่ไม2ก2อใหOเกิดประโยชนTต2อกระบวนการผลิต ทำใหOศักยภาพในการ

แข2งขันดOานการตลาดในป$จจุบันขององคTกรธุรกิจลดต่ำลง เพราะฉะนั้นในแต2ละองคTกรธุรกิจตOองมีการ

พัฒนาแนวคิดของระบบการผลิตท่ีมุ2งเนOนการกำจัดความสูญเปล2าต2างๆ ในกระบวนการทำงานเพื่อทำ

ใหOเกิดการไหลของงานอย2างต2อเนื่องและทำการปรับปรุงเพื่อสรOางคุณค2าใหOแก2ระบบอยู2เสมอ โดยมี

จุดมุ2งหมายเพ่ือท่ีจะทำใหOสินคOาหรือบริการมีคุณภาพ มีการส2งมอบงานท่ีตรงเวลาเพ่ือตอบสนองความ

ตOองการของลูกคOาใหOเกิดความพึงพอใจอย2างสูงสุด และสามารถลดตOนทุนในการผลิตเพื่อประโยชนT

สูงสุดขององคTกรธุรกิจ ซึ่งระบบที่กล2าวมานี้ก็คือ ระบบการผลิตแบบลีน (Lean) ที่จะสามารถทำใหO

ตOนทุนในการผลิตต่ำลง คุณภาพสินคOาดีข้ึนและมีความยืดหยุ2นของผูOจัดส2งสินคOาสูง ทำใหOมีความ

พรOอมสำหรับการแข2งขันทางดOานธุรกิจเคร่ืองประดับไดOมากย่ิงข้ึน 

จากการเขOาไปศึกษากระบวนการผลิตของบริษัท จอรTจ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัด ซึ่งเปSน

บริษัทกรณีศึกษา เปSนบริษัทที่ประกอบธุรกิจอัญมณีและเครื่องประดับ ส2งออกทั้งในและต2างประเทศ  

ตามปณิธานของบริษัทคือ “ความแม2นยำ ความหลากหลาย คุณภาพดีเยี ่ยม บริการประทับใจ 

วัฒนธรรมอันโดดเด2น” โดยผลิตภัณฑTที่ทำการผลิต ไดOแก2 ผลิตภัณฑTเครื่องประดับเงินรOอยละ 89 

เคร่ืองประดับทองรOอยละ 5 เคร่ืองประดับเพชรและอ่ืนๆ อีกรOอยละ 6 



2 

ซ่ึงผลิตภัณฑTท่ีผลิตน้ันมีหลายประเภทและหลากหลายรูปแบบ ส2งผลใหOกระบวนการการผลิต

ผลิตภัณฑTแต2ละชนิดแตกต2างกันทั้งวิธีการและประเภทของวัตถุดิบ ผลิตภัณฑTที่ทำการศึกษาคือ 

ผลิตภัณฑTกำไลประเภท Offspring Bangle ซึ่งเปSนผลิตภัณฑTท่ีมียอดการสั่งผลิตสูงที่สุด ทำใหOทาง

บริษัทมีความตOองการที่จะผลิตสินคOาที่มีคุณภาพสูง และมีระยะเวลาการส2งมอบสินคOาที่สามารถ

ตอบสนองต2อความพึงพอใจของลูกคOาไดOอย2างสูงสุด เพื่อที่จะสามารถรักษาฐานลูกคOาเดิมไวOกับทาง

บริษัทไวOใหOไดO ซึ่งป$จจุบันพบว2ายังคงมีป$ญหาในเรื่องของการมีระยะเวลาการส2งมอบสินคOา (Lead 

Time) ใหOกับลูกคOาที่ยาวนาน โดยบริษัท จอรTจ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัด มีระยะเวลาการส2งมอบ

สินคOาอยู2ท่ี 5 วัน สาเหตุดังกล2าวมาจากการเกิดความสูญเปล2าในกระบวนการผลิต คือ การเคลื่อนไหว

ของพนักงานมากเกินไป การเคลื่อนยOายและขนยOายวัสดุในการผลิตมากเกินไป ความสูญเสียจากการ

รอคอยของวัสดุระหว2างกระบวนการ (Work In Process) และความสูญเสียจากการผลิตของเสียหรือ

การแกOไขงานท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ทางบริษัทจึงตOองการหาแนวทางแกOไขป$ญหาท่ีเกิดข้ึน ดOวย

เหตุนี้ผูOจัดทำและทางบริษัทจึงหาทางออกร2วมกันจนไดOขOอตกลงกันว2าจะทำการแกOไขป$ญหาที่เกิดข้ึน

โดยการนำหลักการของลีน (Lean) เขOามาประยุกตTใชOกับกระบวนการผลิตท้ังสายการผลิตในโรงงาน  

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) สอดคลOองกับแนวคิดการผลิตแบบ

ทันเวลาพอดี (Just In Time) หรือ JIT โดยมุ2งการผลิตตามความตOองการที่แทOจริงของลูกคOา และ

สามารถตอบสนองความตOองการของลูกคOาไดOอย2างรวดเร็ว โดยไดOใชOเทคนิคดOานวิศวกรรมอุตสาหการ

เขOามาช2วยโดยการนำเทคนิคการผลิตแบบลีน ใชOแผนผังสายธารคุณค2า (Value Stream Mapping 

(VSM)) ในการหาความสูญเปล2าในกระบวนการผลิตและทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชO

หลักการอีซีอารTเอส (ECRS) หลักการจัดสมดุลสายการผลิตในการช2วยลดความสูญเปล2าที่เกิดขึ้นใน

กิจกรรมที่เกิดขึ้นตลอดสายธารกระบวนการผลิต ทั้งยังมุ2งปรับปรุงประสิทธิภาพการดำเนินงานดOวย

การสรOางการไหลของงานตลอดทั้งกระบวนการผลิตอย2างต2อเนื่อง การดำเนินงานดังกล2าวจะช2วยเพ่ิม

ประสิทธิภาพใหOกับองคTกร สามารถลดตOนทุนที่เกิดจากกระบวนการผลิตลงไดOและที่สำคัญสามารถลด

ระยะเวลาการส2งมอบสินคOาใหOกับลูกคOาลงไดOอย2างมากและยังส2งมอบสินคOาไดOทันเวลาอีกดOวย 

 

1.2 วัตถุประสงค@ 

 

 เพ่ือลดช2วงเวลานำส2งสินคOาใหOกับลูกคOาโดยใชOระบบการผลิตแบบลีน 
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1.3 ขอบเขตการศึกษา 

 

 1.3.1 สถานท่ีศึกษา บริษัท จอรTจ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัด ท่ีต้ัง 138 หมู2ท่ี 1 ต.ตOนเปา 

อ.สันกำแพง จ.เชียงใหม2 รหัสไปรษณียT 50130 

 1.3.2 ศึกษาและประเมินความสูญเสียของกระบวนการผลิตโดยใชOเทคนิคแผนภาพสายธาร

แห2งคุณค2า (Value Stream Mapping หรือ VSM) เพ่ือทำการใชOหลักการอีซีอารTเอส (ECRS) ในการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต ต้ังแต2กระบวนการรับใบส่ังผลิตของผลิตภัณฑT Offspring Bangle จนถึง

การบรรจุผลิตภัณฑTก2อนส2งมอบใหOลูกคOา 

 

1.4 ประโยชน@ท่ีคาดวKาจะไดNรับ 

 

      1.4.1 ลดความสูญเปล2าในกระบวนการผลิต ช2วยลดกระบวนการผลิตท่ีไม2จำเปSน 

      1.4.2 ลดตOนทุนท่ีใชOในกระบวนการผลิต 

      1.4.3 ช2วยใหOพนักงานสามารถทำงานไดOง2ายและเร็วข้ึน 



บทที่ 2 

 

หลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข6อง 

 
 

2.1 แผนผังสายธารคุณคBา (Value Stream Mapping: VSM) 

 

 แผนผังสายธารคุณค/า (Value Stream Mapping: VSM) เปCนเครื่องมือที่มีความสำคัญใน

การเริ่มตQนวิเคราะหTกระบวนการ โดยทำใหQเขQาใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall Process) จาก

มุมมองลูกคQา โดยมุ/งแนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศตลอดทั้งห/วงโซ/อุปทาน 

ซึ่งทำใหQสามารถระบุกิจกรรมไคเซ็นที่จำเปCนสำหรับการขจัดความสูญเปล/า ดังนั้น VSM จึงเปCน

แนวทางท่ีใชQจำแนกกิจกรรมออกเปCน 3 ประเภทดังน้ี 

1. กิจกรรมที่ไม/ก/อใหQเกิดคุณค/า (Non-Value Added: NVA) คือ ความสูญเปล/าและเปCน

กิจกรรมที่ไม/จำเปCนซึ่งควรจะกำจัด ตัวอย/างเช/น เวลารอคอยการกอง/สุมผลิตภัณฑTระหว/างการผลิต

โดยไม/เช่ือมต/อเพ่ือเขQาสู/กระบวนการต/อไปในทันทีการทำงานหรือกิจกรรมเดียวกันซ้ำ ๆ 

2. กิจกรรมที่จำเปCนแต/ไม/ก/อใหQเกิดคุณค/า (Necessary but Non-Value Added: NNVA) 

คือ ความสูญเปล/าแต/อาจจะเปCนตQองยอมใหQเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตัวอย/างเช/น การเดินใน

ระยะไกลเพื่อหยิบชิ้นส/วนหรือวัตถุดิบ, การเคลื่อนยQายอุปกรณT/เครื่องมือระหว/างการผลิตการกำจัด

การทำงานเช/นนี ้ จำเปCนตQองมีการเปลี ่ยนแปลงการทำงานครั ้งใหญ/ เช/น การวางผังโรงงานใน

กระบวนการผลิตใหม/ซ่ึงไม/สามารถเปล่ียนแปลงไดQในทันที 

3. กิจกรรมที่ก/อใหQเกิดคุณค/า (Value Added: VA) คือ กิจกรรมที่มีคุณค/าในการดำเนินงาน

เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ต้ังแต/ข้ันวัตถุดิบหรือชิ้นส/วนที่ใชQในการผลิตว/า ไม/ว/าจะใชQ

แรงงานหรือเคร่ืองจักรในการผลิต 
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แผนภูมิสายธารแห/งคุณค/าเปCนเครื่องมือสำคัญที่มุ/งศึกษาคุณค/าหรือความตQองการในมุมมอง

ของลูกคQา (Focus on Customer Needs) ดังน้ันแผนภูมิสายธารแห/งคุณค/า จึงแสดงถึงภาพรวมการ

ไหลของงานตลอดท้ังกระบวนการ (Holistic Approach) ซ่ึงแนวทางดังกล/าวจะทำใหQสามารถระบุ

ขอบเขตและกิจกรรมที่จำเปCนสำหรับการปรับปรุงที่มุ/งตอบสนองความตQองการของลูกคQา โดยมีการ

จำแนกระหว/างกิจกรรมที่เกิดคุณค/ากับกิจกรรมที่ไม/ก/อใหQเกิดคุณค/าสำหรับมุมมองลูกคQาจะยินดี

จ/ายเงินเพื่อไดQรับในสิ่งที่เกิดคุณค/าโดยไม/สนใจต/อความสูญเปล/าหรือกิจกรรมท่ีไม/เกิดคุณค/าใด ๆ เช/น 

ของเสียงานที่ตQองแกQไขเปCนตQน หากสามารถจำแนกความสูญเปล/าที่เกิดข้ึนกับกระบวนการไดQก็จะ

กำหนดแนวทางขจัดความสูญเปล/าเหล/าน้ีไดQง/ายข้ึน แต/หากไม/สามารถจำแนกประเภทความสูญเปล/า

ท้ังหลายที่ซ/อนอยู/ในกระบวนการไดQความสูญเปล/าเหล/าน้ันก็จะยังคงส/งผลต/อตQนทุนที่สูงข้ึนรวมถึง

เวลาท่ีสูงข้ึนอีกดQวย  

ดQวยเหตุน้ีสายธารแห/งคุณค/าจึงมีบทบาทต/อการจำแนกความสูญเปล/าเพื่อเปCนแนวทาง

ปรับปรุงสู /สถานะอนาคตที ่คาดหวังไดQอย/างสมบูรณTตามแนวคิดลีน (โกศล ดีศีลธรรม, 2548) 

โดยท่ัวไปการจัดทำแผนภูมิสายธารแห/งคุณค/าแบ/งไดQเปCน 3 ช/วง ดังน้ี 

1. การร/างแผนภูมิจากสภาพป�จจุบัน: เพื ่อแสดงความสูญเปล/าที ่เกิดข้ึนจากสภาพการ

ดำเนินงานป�จจุบันและกำหนดแนวทางความเปลี่ยนแปลงใหQสอดคลQองกับคุณค/าในมุมมองของลูกคQา

ซ่ึงผลลัพธTในช/วงน้ีจะแสดงดQวยกิจกรรมปรับปรุงกระบวนการ 

2. การจัดทำแผนภูมิสายธารแห/งคุณค/าในอนาคต: โดยแสดงสภาพความเปลี ่ยนแปลง

หลังจากดำเนินการปรับปรุงดQวยการขจัดความสูญเปล/าท่ีระบุไวQ 

3. พัฒนาแผนปฏิบัติการดQวยการใชQขQอมูลที่ระบุในช/วงท่ี 2: เพื่อจัดทำแผนสำหรับใหQทีมงาน

สามารถดำเนินการและติดตามประเมินผล โดยแสดงรายละเอียดต/าง ๆ เช/น รายการกิจกรรม 

ระยะเวลาดำเนินการของแต/ละกิจกรรมและกำหนดว/าใครคือผูQรับผิดชอบ 

ข้ันตอนการสรQางวิเคราะหTและประยุกตTใชQแผนภูมิสายธารคุณค/าดังที่กล/าวมาน้ันสามารถ

แสดงไดQดังภาพ 2.1 ท้ังน้ีไดQแสดงตัวอย/างไอคอนท่ีใชQในการเขียนแผนภาพสายธารคุณค/าแสดงดัง

ตาราง 2.1 ดังน้ี 
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ภาพ 2.1 ข้ันตอนการสร6างวิเคราะหYและประยุกตYใช6งานแผนภูมิสายธารคุณคBา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การวิเคราะห*ความต-องการของลูกค-า 

เลือกกลุ6มผลิตภัณฑ* 

วาดแผนภูมิสายธารแห6งคุณค6าจากสถาณการณ*ปEจจุบัน 

วิเคราะห*แผนภูมิสายธารแห6งคุณค6าจากสถาณการณ*ปEจจุบัน 

วิเคราะห*แผนภูมิสายธารแห6งคุณค6าจากสถาณการณ*อนาคต 

นําไปใช-งาน 
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ตาราง 2.1 ตัวอยBางสัญลักษณYของแผนภูมิสายธารแหBงคุณคBา 

สัญลักษณY ช่ือ ความหมาย 

  

Manufacturing 

Process 

- ใชQแสดงถึง ขั้นตอนหรือกระบวนการผลิตใดๆ

ในสายการผลิตท่ีเกิดการไหลของวัสดุ 

- ใชQสัญลักษณTน้ี 1 ภาพแทน 1 ขั้นตอนในการ

ผลิต 

  

Factory 

- ใชQแสดงแทน ผูQจัดส/งวัตถุดิบ โดยเขียนอยู/มุม

บนดQานซQายของแผนผัง ผูQจัดส/งวัตถุดิบจะเปCน

จุดเร่ิมตQน การไหลของวัสดุ 

- ใช Qแสดงแทน ล ูกค Qา โดยเข ียนอย ู /ม ุมบน

ดQานขวาของแผนผัง และลูกคQาจะเปCนที่สิ ้นสุด

การไหลวัสดุ 

  

Inventory 

- ใชQแสดง จำนวนของวัสดุคงคลังที่ที่สะสมไวQใน

ตำแหน/งต/างๆ ของสายการผลิต 

- ใชQแสดงแทน สถานท่ี ที่ไดQมีการจัดเก็บวัสดุคง

คลังทั้งในรูปของวัตถุดิบ งานระหว/างการผลิต

และผลิตภัณฑTสำเร็จรูป 

  

Electronic Info 

- ใชQแสดง การไหลของขQอมูลที่สื ่อสารกันดQวย

อ ุ ปกรณ T อ ิ เ ล ็ กทรอน ิ กส T  เ ช / น  Internet, 

Electronic Data Interchange (EDI) 

Network (LAN) ห ร ื อ  Wide Area Network 

(WAN) จะมีการระบุความถี่ของการไหล ชนิด

อุปกรณTอิเล็กทรอนิกสTที ่ใชQงาน และชนิดของ

ขQอมูลท่ีทำการแลกเปล่ียนกำกับไวQ 

 
 Push 

- ใชQแสดงการไหลแบบผลักของงานระหว/างการ

ผลิต จากข้ันตอนหน่ึงไปยังอีกข้ันตอนหน่ึง 
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ตาราง 2.1 ตัวอยBางสัญลักษณYของแผนภูมิสายธารแหBงคุณคBา (ตBอ) 

สัญลักษณY ช่ือ ความหมาย 

  

Shipment 

- ใชQแสดงถึง การไหลของวัสดุในรูปวัตถุดิบที่รับ

จาก ผูQจัดส/งเขQามาสู/แผนกรับวัตถุดิบ 

- ใชQแสดง การไหลของผลิตภัณฑTสำเร็จรูปจาก

แผนกขนส/งไปสู/ลูกคQา 

  

Timeline Total 

- ใชQแสดงรอบเวลาท้ังหมดของกระบวนการผลิต 

- ใชQแสดงช/วงเวลานำส/งรวมของกระบวนการ

ผลิต 

  

Timeline Segment 

- ใช Qแสดงรอบเวลาในการทำงานของแต/ละ

กระบวนการผลิต 

- ใชQแสดงช/วงเวลานำส/งของแต/ละกระบวนการ

ผลิต 

  

Data Box 

- ใชQแสดงถึงขQอมูลต/างๆ ท่ีไดQทำการบันทึกไวQ เช/น  

1. รอบเวลาการผลิต (Cycle Time; C/T) 

2. เวลาในการเปลี่ยนรุ/นการผลิต (Chang Over 

time; C/O) 

3. เวลาปฏิบัต ิงานทั ้งหมด (Total Available 

Time) 

  

External Shipment 

- ใชQแสดงถึง การเคลื่อนยQาย การขนส/งทั้งภายใน

และภายนอกบริษัท 

- ใชQแสดง ขQอมูลดQานความถ่ีในการขนยQาย 

  

Manual Info 

- ใชQแสดง การไหลของบขQอมูลแบบเอกสาร หรือ 

รายงานทั่วไปและตQองมีการระบุความถี่ในการ

ไหลของขQอมูล 

  

Operator 

- ใชQแสดงแทน ผูQปฏิบัติงานหรือพนักงาน โดยจะ

เขียนไวQใน Manufacturing Process 

จะมีการระบุจำนวนผู Qปฏิบัต ิงานกำกับไวQใน

ข้ันตอนการผลิตน้ัน ๆ 

 



9 

ข้ันตอนการจัดทำแผนผังสายธารคุณค/า  

ขั้นตอนที่ 1 ความตQองการของลูกคQา (Customer Requirement) คือ การเขQาใจถึงความ

ตQองการของลูกคQาอย/างแทQจริง แลQวตอบสนองความตQองการนั้นไดQอย/างถูกตQองจนทำใหQลูกคQามีความ

พึงพอใจ 

ขั้นตอนที่ 2 กลุ/มผลิตภัณฑT (Product Family) คือ การเลือกกลุ/มผลิตภัณฑTที่มีขั้นตอนผลิต

ท่ีเหมือนกัน 

ขั้นตอนที่ 3 เขียนแผนภาพสถานการณTป�จจุบัน (Current State Drawing) คือ การวาด

แผนภาพกระบวนการผลิตที่แสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบและการไหลของขQอมูล เพื่อทำใหQมองเห็นถึง

ความสูญเปล/าต/าง ๆ ที่ซ/อนอยู/และหาทางกำจัดออกไป ซึ่งจะแบ/งเปCนการวาดแผนภาพภายนอก 

(External Mapping) และการวาดแผนภาพภายใน (Internal Mapping) 

ก) การวาดแผนภาพภายนอก เปCนการวาดแผนภาพที่แสดงความสัมพันธTระหว/าง

องคTกรกับผูQจัดส/งและกับลูกคQา โดยมีข้ันตอนดังน้ี 

 1) วาดภาพสัญลักษณTแทนโรงงาน (Factory) และกล/องใส/ขQอมูล (Data Box) ลงใน

มุมบนขวาของแผนภาพแทนการแสดงถึงลูกคQา (Customer) แลQวกรอกขQอมูลลงในกล/องใส/ขQอมูล เช/น 

จำนวนท่ีตQองการต/อวัน ความถ่ีของการจัดส/ง จำนวนท่ีขนส/งแต/ละคร้ัง หรือขQอมูลรายละเอียดอ่ืนๆ 

 2) วาดภาพสัญลักษณTแทนโรงงาน และกล/องใส/ขQอมูลลงในมุมบนซQายของแผนภาพ

แทนการแสดงถึงผูQจัดส/งวัตถุดิบ (Supplier) แลQวกรอกขQอมูลลงในกล/องใส/ขQอมูล 

 3) การเชื่อมระหว/างลูกคQากับผูQจัดส/งวัตถุดิบ โดยใชQสัญลักษณTการไหลของขQอมูล 

(Information Flow) คือ ลูกศรหยักๆ นอกจากนี้ยังสามารถกรอกขQอมูลที่เกี่ยวกับการไหลของขQอมูล 

เช/น ความถ่ีการไหลของขQอมูลลงในกล/องใส/รายละเอียดใตQลูกศร 

  ข) การวาดแผนภาพภายใน เปCนการวาดแผนภาพที่แสดงถึงกิจกรรมในกระบวนการ

ผลิตทั้งหมด โดยการวาดตQองเริ ่มที่กระบวนการหลังสุดยQอนกลับไปขQางหนQา คือ จากฝ�ายขนส/ง 

(Shipping) ยQอนกลับไปจนถึงการรับวัตถุดิบจากผูQจัดส/งวัตถุดิบ ซ่ึงมีข้ันตอนดังต/อไปน้ีคือ 

 1) เริ่มที่แผนกขนส/ง โดยใชQสัญลักษณTรถบรรทุก (Truck) และบันทึกขQอมูลความถ่ี

การจัดส/งไวQภายใน 

 2) ยQอนกลับไปในกระบวนการผลิตตั้งแต/ขั้นตอนสุดทQายจนเริ่มตQน โดยใชQสัญลักษณT

กระบวนการผลิต (Manufacturing Process) แทนการผลิตในแต/ละข้ันและมีกล/องใส/ขQอมูลอยู/ภายใตQ 

ถQาในระหว/างกระบวนการมีการเก็บรักษาของ ใชQสัญลักษณTการคงคลังสินคQา (Inventory) แสดงไวQใน

แผนภาพดQวย 

 3) กรอกขQอมูลลงในกล/องใส/ขQอมูลอย/างครบถQวน
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 4) เติมสัญลักษณTการไหลของวัตถุดิบจากกระบวนการหนึ่งไปอีกกระบวนการหน่ึง

ใหQสมบูรณT 

 5) วาดสัญลักษณTของบรรทุก (Truck) แสดงการขนส/งจากผู Qจัดส/งวัตถุดิบมาท่ี

กระบวนการผลิตข้ันแรก 

 6 )  เช ื ่ อมระบบควบค ุ มการผล ิ ต  (Production Control System) เข Q า กับ

กระบวนการผลิตแต/ละกระบวนการ 

 7) เขียนเสQนแสดงเวลา (Time Line) ลงใตQกระบวนการและที่มีการคงคลังทุกแห/ง 

แลQวแสดงเวลานำ (Lead Time) และเวลาท่ีใชQในกระบวนการผลิต 

ขั้นตอนที่ 4 การวิเคราะหTแผนภาพ (Analysis Map) โดยใชQหลักการกำจัดความสูญเปล/า

ออกจากระบบ เพื่อใหQไดQกระบวนการผลิตใหม/ที่มีประสิทธิภาพดีขึ้นกว/าเดิม ซึ่งความสูญเปล/าที่อยู/

ภายในกระบวนการผลิตและการไหลน้ัน แผนภาพ VSM สามารถแสดงใหQเห็นไดQคือ 

1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction) แสดงโดยสัญลักษณTการเก็บสินคQาคงคลังใน

กระบวนการผลิตขั ้นสุดทQาย เมื ่อเทียบกับจำนวนความตQองการของลูกคQาจะทำใหQทราบจำนวน

ผลิตภัณฑTท่ีผลิตเกิน  

2) ของคงคลัง (Inventory) แสดงโดยสัญลักษณTรูปสามเหลี่ยมและมีเวลาที่ใชQในการเก็บ

รักษา 

3) การขนส/ง (Transportation) แสดงโดยรูปรถบรรทุก เกิดขึ้นในส/วนของพื้นที่เก็บรักษา

ของคงคลัง และในระหว/างกระบวนการผลิต  

4) กระบวนการผลิตที่ไม/เหมาะสม (Inappropriate Processing) สังเกตไดQจากกระบวนการ

ต/าง ๆ ในแผนภาพ เช/น ผังโรงงานไม/เหมาะสมทำใหQเกิดการเคล่ือนยQายไป-มา  

5) ของเสีย (Defect หรือ Rework) สังเกตขQอมูลในกล/องขQอมูลหรือการมีของคงคลัง

เน่ืองจากรอซ/อม  

6) การรอคอยและการเคลื่อนที่ที่ไม/จำเปCน (Waiting และ Motion) สังเกตจากเวลาที่ใชQใน

แต/ละกระบวนการว/าใชQเวลามากจนผิดปกติหรือไม/ 

ขั้นตอนที่ 5 การเขียนแผนภาพสถานการณTอนาคต (Future State Drawing) เปCนการวาด

แผนภาพกระบวนการผลิตใหม/ท่ีถูกปรับปรุง โดยการกำจัดความสูญเปล/าต/าง ๆ ออกไป ทำใหQเวลานำ

ลดลงจากเดิม 4.5 วัน เหลือเพียง 0.25 วัน 

ขั้นตอนที่ 6 การนำไปใชQงาน (Implementation) เมื่อสังเกตไดQว/าค/าที่แสดงถึงประสิทธิภาพ

ในกระบวนการผลิต เช/น ค/าเวลานำ รอบเวลาการผลิต ที่ไดQจากแผนภาพกระบวนการในสถานการณT

อนาคตมีค/าท่ีแสดงว/าประสิทธิภาพดีข้ึนจากกระบวนการเดิม ก็สามารถนำกระบวนการใหม/ไปใชQใน
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กระบวนการผลิตจริงไดQ แต/ถQาหากพบว/ายังสามารถกำจัดความสูญเปล/าในจุดใดไดQอีก ก็สามารถทำใหQ

แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณTอนาคตนั ้นเปลี ่ยนเปCนแผนภาพกระบวนการผลิตใน

สถานการณTป�จจุบัน แลQวดำเนินการซ้ำตามข้ันตอนท่ี 4 ไดQต/อไป 

 

2.2 การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment: DOE) 

 

การออกแบบการทดลองเปCนการออกแบบเพื่อใหQไดQผลิตภัณฑTที่มีความเหมาะสมโดยการหา

ค/าที่เหมาะสมที่สุด (Optimization) ซึ ่งอาศัยแบบจำลองหรือสมการทางคณิตศาสตรTมาอธิบาย 

ความสัมพันธTของป�จจัยที่มีผลต/อคุณภาพของผลิตภัณฑTสามารถศึกษาผลของหลายๆ ป�จจัยพรQอมกัน 

ในเวลาเดียวกันดQวยวิธีใชQจำนวนการทดลองนQอยกว/าการศึกษาทีละป�จจัยการออกแบบการทดลองจึง

เปCนวิธีการเก็บขQอมูลที่มีประสิทธิภาพโดยการเปลี่ยนแปลงหรือปรับค/าของป�จจัย (Factors) อย/างมี

จุดมุ/งหมายที่จะสังเกตการเปลี่ยนแปลงของผลตอบ (Response) ที่เกิดขึ้นกระบวนการที่มีป�จจัยหรือ

ผลตอบ (Response; X1 , X2 , X3 , X4 ) ต/างๆ ที่ส/งผลต/อค/า Y ซึ่งเปCนคุณลักษณะดQานคุณภาพ 

(Quality Characteristic) ของกระบวนการในการออกแบบการทดลองเราตQองทำการทดลองอย/าง

เปCนระบบ เพื่อที่จะหาความสัมพันธTเชิงสถิติของ Y และ X อื่นๆ โดยที่พยายามใชQทรัพยากรในการ

ทดลองใหQมีประสิทธิภาพมากที่สุดความสัมพันธTเชิงสถิติที่ไดQจะทำใหQเรามีความรูQเกี่ยวกับกระบวนการ

เพ่ือนำไปปรับปรุงกระบวนการต/อไป  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 2.2 ปiจจัยและพารามิเตอรYของกระบวนการ 

ท่ีมา : สถาบันเพ่ิมผลผลิตแห/งชาติ, 2558 
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จากภาพ 2.2 สามารถอธิบายไดQว/ากระบวนการคือการรวมกันของวิธีการคนเครื่องจักร และ

ทรัพยากรอื่นๆ เขQาดQวยกันเพื่อเปลี่ยนอินพุท (Input) ไปสู/เอาทTพุท (Output) ที ่มีผลออกมาใน

รูปแบบหนึ่งหรือมากกว/าโดยที่ตัวแปรของกระบวนการบางตัว x1,x2,..., xp เปCนตัวแปรที่สามารถ

ควบคุมไดQในขณะที่ตัวแปรอื่น z1, z2, zpเปCนตัวแปรที่ไม/สามารถควบคุมไดQตัวแปรในกระบวนการ

ผลิตสามารถแบ/งไดQเปCน 2 ลักษณะคือตัวแปรที่สามารถควบคุมไดQหมายถึง สามารถกำหนดค/าของตัว

แปรในการผลิตและตัวแปรที่ไม/สามารถควบคุมไดQหมายถึงไม/สามารถกำหนดค/าของตัวแปรในการ

ผลิตเน่ืองจากไม/สามารถควบคุมสภาวะแวดลQอมในการผลิตไดQหรือตQนทุนท่ีใชQในการควบคุมสูง 

การทดลอง (Experiment) คือการทดสองหรือการทดลองเปCนชุด หรือไม/เปCนชุดก็ไดQ หรือ

การทดลองหลายชุดต/อเน่ืองกันข้ึนกับกลยุทธTในการออกแบบการทดลอง 

การทดลองไดQถูกนำไปใชQอย/างกวQางขวQางในเชิงวิศวกรรม 

- การหาค/าท่ีดีท่ีสุดของกระบวนการ 

- การประเมินคุณสมบัติของตัววัสดุ 

- การพัฒนาและการออกแบบผลิตภัณฑT 

- การพิจารณาถึงค/าความคลาดเคล่ือนของระบบและส/วนประกอบ 

ขQอดีการทดลองเชิงวิศวกรรม  

- สามารถลดเวลาในการออกแบบหรือพัฒนาตัวผลิตภัณฑTใหม/หรือกระบวนการใหม/ 

- สามารถปรับปรุงคุณสมบัติหรือความสามารถท่ีมีอยู/ของกระบวนการไดQ 

- สามารถปรับปรุงความน/าเช่ือถือและคุณสมบัติของตัวผลิตภัณฑTไดQ 

- สามารถสรQางความทนทานของผลิตภัณฑTหรือกระบวนการไดQ 

- สามารถประเมินผลิตภัณฑT การเลือกการออกแบบการตั้งค/าของความทนทานเชิงระบบ

และส/วนประกอบไดQ 

หลักการเบ้ืองตQนสำหรับการออกแบบการทดลอง 

หลักการพ้ืนฐานท่ีสำคัญ 3 ประการท่ีเก่ียวขQองกับการออกแบบการทดลอง และเปCนหลักการ

เพ่ือช/วยใหQผลทดลองมีความถูกตQองเท่ียงตรง และแม/นยำมากข้ึน ประกอบดQวย 

1. หลักการสุ/ม (Randomization) 

- การจัดลำดับการทำการทดลองและการวัดผล 

- หลักการสุ/มจะช/วยสมดุลและหักลQางกัน (Average out) ความผิดพลาดที่เกิดจากป�จจัย

รบกวนท่ีไม/สามารถควบคุมไดQ 

- หลักการสุ/มจะช/วยสนับสนุนใหQสอดคลQองกับขQอกำหนดในการวิเคราะหTทางสถิติ 
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2. หลักการทำซ้ำ (Replication) 

- เปCนการทำการทดลองภายใตQเงื่อนไขการทดลองเดียวกันมากกว/า 1 ครั้ง เพื่อยืนยันและ

เพ่ิมความถูกตQองของผลการทดลอง 

- ช/วยประมาณค/าความผิดพลาด (Errors/Random Noises) ในการทดลองและค/าความ

แปรปรวนแสดงความผิดพลาดในการทดลอง 

- การวัดซ้ำ (Repeated Measurement) ซึ่งหมายถึงการวัดผลมากกว/าหนึ่งครั้งจากการทำ

การทดลองคร้ังเดียวกัน 

3. หลักการบล็อกหรือควบคุม (Blocking) 

- จะสอดคลQองกับป�จจัยรบกวน (Nuisance/Noise Factors) ซึ่งป�จจัยรบกวนนี้จะส/งผลต/อ

กระบวนการไม/มากก็นQอย โดยตQองควบคุมใหQระดับของป�จจัยรบกวนมีระดับคงที่ตลอดเวลาการ

ทดลอง 

- ช/วยลดความผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดจากป�จจัยรบกวนน้ี 

แนวทางเบ้ืองตQนสำหรับการออกแบบการทดลอง 

1. กำหนดป�ญหาและวัตถุประสงคTในการทดลองใหQชัดเจน 

2. เลือกผลตอบท่ีเหมาะสม 

3. เลือกป�จจัย ระดับ และช/วงในการศึกษา 

4. เลือกรูปแบบวิธีการออกแบบการทดลองท่ีเหมาะสม 

5. ทำการทดลอง 

6. การวิเคราะหTขQอมูล 

7. สรุปและจัดทำขQอเสนอแนะ 

 

2.2.1 การออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียล (Factorial Experiment) 

การออกแบบการทดลองในกรณีที ่มีการศึกษามากกว/า 2 ป�จจัย ทั ้งยังสามารถศึกษา

ความสัมพันธTของป�จจัยแต/ละป�จจัยภายในคราวเดียวกัน ไดQนอกจากนี้ยังสามารถใหQขQอสนเทศ

เกี่ยวกับอิทธิพลของการกระทำร/วมกัน (Interaction Effect) ระหว/างป�จจัยเหล/านี้ดQวย การทดลอง

แฟคทอเรียลนี้จะทำใหQการออกแบบการทดลองมีประสิทธิภาพสูงกว/าลักษณะของการทำการทดลอง

หลายๆคร้ังทีละป�จจัยสามารถใชQขQอมูลท้ังหมดในการประมาณอิทธิพลของป�จจัยทุกป�จจัย 
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2.2.2  การออกแบบเชิงแฟคทอเรียลแบบ 3 ระดับ  

การออกแบบเชิงแฟคทอเรียล 3k เปCนการออกแบบเชิงแฟคทอเรียลที ่แต/ละป�จจัย

ประกอบดQวย 3 ระดับ และระดับท้ังสามของแต/ละป�จจัยจะมีค/าเปCนระดับสูง ระดับกลางและระดับต่ำ 

สัญญาลักษณTที่ใชQแทนระดับทั้งสามเปCนตัวเลข -1, 0 และ1 ตามลำดับ ในการออกแบบการทดลอง

แบบนี้จะมีระดับท่ีสามของป�จจัยเพิ่มเขQามาในแบบการทดลอง ซึ่งจะทำใหQสามารถแสดงความสัมพันธT

ระหว/างผลตอบสนองที่สนใจ และป�จจัยที ่สนใจในลักษณะที่เปCนสมการแบบควอตราติกไดQการ

ออกแบบการทดลองแบบ 3k จะเหมาะสมในกรณีที่ผูQทดลองกำลังสนใจกับผลตอบสนองที่มีลักษณะ

เปCนส/วนโคQง แต/การออกแบบนี้ไม/ไดQเปCนการออกแบบที่เหมาะสมที่สุดในการสรQางแบบจำลอง

ความสัมพันธTแบบพหุนามกำลังสอง 

 

2.2.3 การวิเคราะหTผลการทดลองในการออกแบบการทดลอง 

ผูQวิเคราะหTตQองการทราบว/าป�จจัยใดบQางส/งผลต/อผลตอบ (Response) อย/างมีนัยสำคัญ ซ่ึง

ประเมินไดQจากเมื่อเปลี่ยนระดับของป�จจัยหรือทรีตเมนตTแลQวทำใหQผลตอบของการทดลองเปลี่ยนไป

อย/างมีนัยสำคัญ ดังนั้นการวิเคราะหTจึงเปCนการเปรียบเทียบระหว/างแต/ละระดับของแต/ป�จจัยหรือ

กล/าวไดQว/าเปCนการเปรียบเทียบผลตอบ เมื่อมีประชากรหรือขQอมูลศึกษามากกว/า 2 กลุ/ม ดังนั้นการ

วิเคราะหTทำไดQโดยการประยุกตTหลักการของการวิเคราะหTความแปรปรวน (Analysis of Variance: 

ANOVA) โดยสามารถวิเคราะหTสมการในการวิเคราะหTความแปรปรวนจะตQองประเมินผลรวมกำลัง

สอง (Sum of Square: SS) ของความผันแปรเปCนดัชนีบ/งช้ีความผันแปร 

โดยความผันแปรรวม (Total Variation) ซึ่งประเมินจาก Sum of Square of Total (SST) 

จะประกอบดQวยความผันแปรจากป�จจัย ประเมินจาก Sum of Square of Treatment (SStr หรือ 

SSwithin) และความผันแปรความผิดพลาดของการทดลองหรือป�จจัยอื่นๆ ซึ่งไม/ไดQควบคุมประเมิน

จาก Sum of Square of Error (SSE หรือ SSbetween) หรือแสดงไดQดQวยความสัมพันธTดังสมการ 

2.4 

                                        SST = SStr + SSE                                                   (2.4) 

  

2.3 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

 

 ในการศึกษาเพื่อพัฒนาและปรับปรุงระบบการผลิตนั้น จำเปCนตQองศึกษาภาพรวมของระบบ

การผลิตก/อน แลQวจึงทำการศึกษาละเอียดขึ้นในแต/ละขั้นตอนการผลิต ซึ่งเครื่องมือที่ใชQในการอธิบาย

ระบบการผลิตท่ีนิยมใชQกันอย/างแพร/หลายโดยท่ัวไป คือ 
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  1. แผนภูมิขบวนการผลิต (Process Chart) 

  2. แผนผังการไหล (Flow Diagram) 

 2.3.1 แผนภูมิขบวนการผลิต (Process Chart) 

 แผนภูมิขบวนการผลิตเปCนเครื่องมือที่ใชQบันทึกกระบวนการผลิตหรือวิธีการทำงานใหQอยู/ใน

ลักษณะที่เห็นไดQชัดเจนและเขQาใจไดQง/าย ในแผนภูมิจะแสดงถึงขั้นตอนการทำงานตั้งแต/ตQนจนจบ

กระบวนการ โดยจะเขียนตั้งแต/วัตถุดิบเขQาสู/โรงงาน แลQวติดตามบันทึกเหตุการณTที่เกิดขึ้นกับวัตถุดิบ

นั้นเรื่อย ๆ ทุกขั้นตอน เช/น ถูกลำเลียงไปยังหQองเก็บ ถูกตรวจสอบ ถูกเปลี่ยนรูปร/างโดยเครื่องจักร

จนกระท่ังเปCนช้ินส/วนหรือประกอบเปCนผลิตภัณฑT 

 การศึกษาอย/างละเอียดถี่ถQวนของแผนภูมิ โดยอาจจะมีรูปภาพประกอบของทุกขั้นตอนใน

กระบวนการผลิต ทำใหQพบว/าการทำงานบางอย/างจะถูกขจัดทิ้งไปไดQ การทำงานบางอย/างสามารถ

รวมเขQาดQวยกันไดQกับงานอื่น อาจใชQเครื่องจักรท่ีประหยัดกว/าไดQสามารถลดหรือขจัดการล/าชQาหรือการ

รอคอยท่ีเกิดข้ึนไดQหรือรวมกับการปรับปรุงโดยวิธีอ่ืน ๆ ส่ิงเหล/าน้ีทำใหQการผลิตมีตQนทุนท่ีต่ำลง 

 แผนภูมิกระบวนการผลิตก็เหมือนกับแผนภูมิทั่ว ๆไปที่ใชQสัญลักษณTแสดงถึงความหมายต/าง 

ๆ ซึ่งสามารถดัดแปลง เพื่อนำไปใชQกับงานที่เหมาะสมเปCนอย/างๆ เช/น ใชQแสดงลำดับการทำงานของ

คนงาน ใชQแสดงขั้นตอนต/าง ๆ เมื่อนำวัตถุดิบผ/านเขQาสู/กระบวนการผลิต แผนภูมิสามารถแบ/งไดQ 2 

ชนิด คือ แผนภูมิแบบคนเปCนหลัก (Man Type) หรือแผนภูมิแบบวัสดุเปCนหลัก (Material Type) 

 การใชQสัญลักษณTในแผนภูมิถูกกำหนดโดยสมาคมวิศวกรเครื ่องกลของอเมริกา (The 

American Society of Mechanical Engineers: ASME) โดยแบ/งกิจกรรมในวิธีการทำงานออกเปCน 

5 กลุ/มใหญ/ๆ คือ 

  1. การปฏิบัติงานหรือการทำงาน (Operation) หมายถึง กิจกรรมที ่ทำใหQวัสดุ

เปล่ียนแปลงอย/างจงใจ ไม/ว/าจะเปCนทางกายภาพหรือทางเคมี กิจกรรมท่ีแยกหรือประกอบ กิจกรรมท่ี

จัดและเตรียมวัสดุสำหรับข้ันตอนในการผลิต รวมถึงการรับส/งข/าวสาร การคำนวณและการวางแผน 

  2. การขนส/งหรือการขนยQาย (Transportation) หมายถึง กิจกรรมที่ทำใหQวัสดุ

เคลื่อนยQายจากที่หนึ่งไปอีกที่หนึ่ง ยกเวQนการเคลื่อนยQายขณะอยู/ในขั้นตอนการผลิตและยกเวQนกรณีท่ี

เปCนการเคล่ือนยQายโดยขนงานภายในสถานีงานระหว/างการตรวจสอบ 

  3. การตรวจสอบ (Inspection) หมายถ ึง ก ิจกรรมเก ี ่ยวก ับการตรวจสอบ

เปรียบเทียบ ชนิด คุณภาพ ปริมาณวัสดุ ขนาด คุณลักษณะ 

  4. การรอคอย (Delays) หมายถึง กิจกรรมที่มีการหยุดรอหรือพัก ก/อนที่จะมีการ

ทำงานข้ันตอนถัดไป
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  5. การพัก (Storage) หมายถึง กิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บ พักหรือถูกควบคุมเอาไวQ ซ่ึง

สามารถนำมาใชQไดQถQาหากตQองการ 

  ในกรณีที ่การกระทำสองอย/างเกิดในเวลาเดียวกันที ่จ ุดเดียวกันสามารถรวม

สัญลักษณTเขQาดQวยกันไดQ เช/น         กิจกรรมผสม (Multiple Operation) หรือการรวมกิจกรรม 

(Combined Activity) คือ จะมีกิจกรรมหลายๆ กิจกรรมรวมกัน ซึ่งจะใชQสัญลักษณTวงกลมอยู/ภายใน

กรอบสี่เหลี่ยม วงกลม หมายถึง การดำเนินงาน และสี่เหลี่ยม หมายถึง การตรวจสอบไปพรQอม ๆ กัน 

ณ บริเวณหน/วยผลิตน้ัน ๆ 

  ตัวอย/างของสัญลักษณTแสดงไดQดังภาพ 2.3 และตารางแสดงความหมายดังตาราง 

2.2 ดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพ 2.3 สัญลักษณYท่ีใช6ในแผนภูมิกระบวนการผลิต 
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ตาราง 2.2 ความหมายของสัญลักษณYตBาง ๆ 

สัญลักษณY ช่ือเรียก คำจำกัดความโดยยBอ 

  

Operation 

1. การเปล่ียนคุณสมบัติทางเคมีหรือฟ¡สิกสTของวัตถุ 

2. การประกอบชิ้นสวนหรือการถอดส/วนประกอบ

ออก 

การปฏิบัติการ 3. การเตรียมวัตถุเพ่ืองานข้ันตอนถัดไป 

4. การวางแผน การคำนวณ การใหQคำสั่งหรือการรับ

คำส่ัง 

  Inspection 1. ตรวจสอบคุณลักษณTของวัตถุ 

การตรวจสอบ 2. ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

  Transportation 1. การเคล่ือนวัตถุจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึง 

การขนส/ง 2. คนงานกำลังเดิน 

  
Delay 1. การเก็บวัสดุช่ัวคราวระหว/างการปฏิบัติงาน 

การรอคอย 2. การรอคอยเพ่ืองานในข้ันตอนถัดไปเร่ิมตQน 

  

Storage 
1. การเก็บวัสดุไวQในสถานที่ถาวรซึ่งตQองอาศัยคำสั่งใน

การเคล่ือนยQาย 

การเก็บรักษา 2. เก็บช้ินส/วนท่ีรอเปCนเวลานาน 

 

  - การเขียนแผนภูมิขบวนการผลิต: การเขียนแผนภูมิขบวนการผลิต แบ/งออกเปCน 6 

ข้ันตอน คือ 

  1. เลือกกิจกรรมการทำงานที่ตQองการศึกษา โดยกำหนดเจาะจงไปว/าตQองการศึกษา

กระบวนการของ คน วัสดุหรือช้ินส/วน กำหนดวัตถุประสงคTการวิเคราะหTใหQชัดเจน 

  2. กำหนดจุดเริ ่มตQนและจุดสิ ้นสุดของกระบวนการผลิตที ่จะศึกษา โดยตQอง

ครอบคลุมกิจกรรมท้ังหมดท่ีตQองการศึกษา 

  3. เขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยในแผนภูมิจะตQองประกอบดQวย หัวเรื ่อง 

รายละเอียดและสรุป (Heading Description and Summary) 

  4. เริ ่มวิเคราะหTจากจุดเริ ่มตQนของการไหล บันทึกงานตามที่เกิดขึ้นจริง โดยใชQ

สัญลักษณTกำกับกิจกรรมที่เกิดขึ้นอย/าง ละเอียดทุกขั้นตอน พรQอมทั้งคำบรรยาย ละเอียดทุกขั้นตอน

และ คำบรรยายสั้น ๆ ถึงลักษณะงานที่เกิดขึ้น เก็บขQอมูลรายละเอียดที่เกี่ยวขQอง แสดงผลของจำนวน

กิจกรรมต/าง ๆ คือ จำนวนข้ันตอนการปฏิบัติงาน จำนวนข้ันตอนการขนส/ง จำนวนคร้ังของความล/าชQา 
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จำนวนครั้งการตรวจสอบและจำนวนครั้งในการพักหรือการเก็บ รวมไปถึงระยะทางในการขนส/งไวQใน

ตารางสรุป 

  5. โยงเสQนระหว/างสัญลักษณTจากบนลงล/าง 

  6. สรุปข้ันตอนการปฏิบัติงานลงในตาราง สรุปผล 

 ดังที่ไดQกล/าวไปสามารถเขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตไดQดังตาราง 2.3 ตารางแสดงแผนภูมิ

ขบวนการผลิต 

 

ตาราง 2.3 ตารางแผนภูมิการไหลของกระบวนการ

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

แผนภูมิหมายเลข: __ แผนท่ี __ สรุป 

ช่ือบริษัท: ________________ สัญลักษณT ป�จจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: ________________ การปฏิบัติงาน(VA)       

วิธีการทำงาน: ป�จจุบัน/ปรับปรุง การขนส/ง(NNVA)       

ตำแหน/งท่ีต้ัง: _____________ การรอคอย(NVA)       

ผูQบันทึก: ________________ การตรวจสอบ(NVA)       

วันท่ี __________________ การเก็บ(NVA)       

อนุมัติโดย: ______________ เวลา (นาที)       

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณT หมายเหตุ 

        

        

    

    

    

    

    

    

    

    

    

        

รวม       
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2.4 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

 

 แผนผังสาเหตุและผลเปCนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธTระหว/างป�ญหา (Problem) กับ

สาเหตุทั ้งหมดที่เปCนไปไดQที ่อาจก/อใหQเกิดป�ญหานั้น (Possible Cause) เรียกอีกชื ่อหนึ่งคือ "ผัง

กQางปลา (Fish Bone Diagram) เนื่องจากหนQาตาแผนภูมิมีลักษณะคลQายปลาที่เหลือแต/กQาง หรือ

หลายๆ คนอาจรูQจักในชื่อของแผนผังอิชิกาว/า (Ishikawa Diagram) ซึ่งไดQรับการพัฒนาครั้งแรกเมื่อป¤ 

ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยTคาโอรุ อิชิกาว/า แห/งมหาวิทยาลัยโตเกียว 

 แผนผังสาเหตุและผลคือเปCนแผนผังที่ใชQแสดงความสัมพันธTอย/างเปCนระบบระหว/างสาเหตุ

หลายๆ สาเหตุที่เปCนไปไดQที่ส/งผลกระทบใหQเกิดป�ญหาหนึ่งป�ญหา นิยามความหมายโดยสำนักงาน

มาตรฐานอุตสาหกรรมแห/งญ่ีปุ�น (JIS) 

 จะใชQแผนผังสาเหตุและผลเมื่อตQองการคQนหาสาเหตุแห/งป�ญหา, เมื่อตQองการทำการศึกษาทำ

ความเขQาใจหรือทำความรูQจักกับกระบวนการอื่น ๆเพราะว/าโดยส/วนใหญ/พนักงานจะรูQป�ญหาเฉพาะใน

พ้ืนท่ีของตนเท/าน้ัน แต/เม่ือมีการทำผังกQางปลาแลQว จะทำใหQเราสามารถรูQกระบวนการของแผนกอ่ืนไดQ

ง/ายขึ้น, เมื่อตQองการใหQเปCนแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งจะช/วยใหQทุกๆคนใหQความสนใจในป�ญหา

ของกลุ/มซ่ึงแสดงไวQท่ีหัวปลา 

 - วิธีการสรQางแผนผังสาเหตุและผลหรือผังกQางปลา: สิ่งสำคัญในการสรQางแผนผัง คือ ตQองทำ

เปCนทีม เปCนกลุ/ม โดยใชQข้ันตอน 6 ข้ันตอนดังต/อไปน้ี 

  1. กำหนดประโยคป�ญหาท่ีหัวปลา 

  2. กำหนดกลุ/มป�จจัยท่ีจะทำใหQเกิดป�ญหาน้ัน ๆ 

  3. ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแต/ละป�จจัย 

  4. หาสาเหตุหลักของป�ญหา 

  5. จัดลำดับความสำคัญของสาเหตุ 

  6. ใชQแนวทางการปรับปรุงท่ีจำเปCน 

 ตัวอย/างโครงสรQางของแผนผังสาเหตุและผลเปCนดังภาพ 2.4
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ภาพ 2.4 โครงสร6างของแผนผังสาเหตุและผล 

 

 ผังกQางปลาประกอบดQวยส/วนต/าง ๆ ดังต/อไปน้ี 

  - ส/วนป�ญหาหรือผลลัพธT (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยู/ท่ีหัวปลา 

  - ส/วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกย/อยออกไดQอีกเปCน 

   - ป�จจัย (Factors) ท่ีส/งผลกระทบต/อป�ญหา (หัวปลา) 

   - สาเหตุหลัก 

   - สาเหตุย/อย 

 ซึ่งสาเหตุของป�ญหาจะเขียนไวQในกQางปลาแต/ละกQาง กQางย/อยเปCนสาเหตุของกQางรองและกQาง

รองเปCนสาเหตุของกQางหลัก  

 การกำหนดป�จจัยบนกQางปลาสามารถที่จะกำหนดกลุ/มป�จจัยอะไรก็ไดQ แต/ตQองมั่นใจว/ากลุ/มท่ี

กำหนดไวQเปCนป�จจัยนั้นสามารถที่จะช/วยใหQแยกแยะและกำหนดสาเหตุต/าง ๆ ไดQอย/างเปCนระบบและ

เปCนเหตุเปCนผล ซึ่งส/วนมากมักจะใชQหลักการ 4M 1E เปCนกลุ/มป�จจัย (Factors) เพื่อจะนำไปสู/การ

แยกแยะสาเหตุต/าง ๆ ซ่ึงสามารถแสดงไดQดังภาพ 2.5 และ 4M 1E น้ีมาจาก 

  M Man  คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

  M Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณTอำนวยความสะดวก 

  M Material วัตถุดิบหรืออะไหล/ อุปกรณTอ่ืน ๆ ท่ีใชQในกระบวนการ 

  M Method กระบวนการทำงาน
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  E Environment อากาศ สถานท่ี ความสว/าง และบรรยากาศการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ 2.5 การกำหนดปiจจัยตBางๆ บนผังก6างปลา 

 

2.5 หลักการอีซีอารYเอส (ECRS) 

 

 หลักการอีซีอารTเอส (ECRS) คือ หลักการท่ีใชQลดความสูญเปล/าในกระบวนการผลิต โดยความ

สูญเปล/า หรือ มูดะ (MUDA) ลQวนแต/มีความหมายเดียวกัน หมายถึง สิ่งที่เกิดขึ้นแต/ไม/ทำใหQเกิด

มูลค/าเพ่ิมแก/สินคQา ซ่ึงความสูญเปล/ามีอยู/ 7 ประการดQวยกันคือ 

  1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

  2. การรอคอย (Waiting)  

  3. การเคล่ือนยQายท่ีไม/จำเปCน (Transporting) 

  4. การทำงานท่ีไม/เกิดประโยชนT (Inappropriate Processing) 

  5. การเก็บสินคQาท่ีมากเกินไป (Unnecessary Inventory)  

  6. การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยQายท่ีไม/จำเปCน (Unnecessary Motions) 

  7. ของเสีย (Defect) 

 ความสูญเปล/าทั้ง 7 ประการนี้เปCนสิ่งที่ไม/มีความจำเปCนและไม/ไดQก/อใหQเกิดประโยชนTแก/

บริษัท ดังน้ันทุกบริษัทควรจะทำการลดความสูญเปล/าเหล/าน้ีลง การลดความสูญเปล/านอกจากจะเปCน

การปรับปรุงการผลิตและสามารถเพ่ิมผลผลิตแลQวยังเปCนการลดตQนทุน
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 หลักการอีซีอารTเอส (ECRS) เปCนหลักการที่ประกอบดQวย การกำจัด (Eliminate) การรวมกัน 

(Combine) การจัดใหม/ (Rearrange) และ การทำใหQง/าย (Simplify) ซ่ึงเปCนหลักการง/ายๆ ท่ีสามารถ

ใชQในการเร่ิมตQนลดความสูญเปล/าหรือ MUDA ลงไดQเปCนอย/างดี 

 ซึ่งอธิบายเปCนตัวอย/างไดQดังน้ี คือส/วนของงานโรงงาน คือส/วนที่เก่ียวขQองโดยตรงกับการผลิต

สินคQาของบริษัท การลดความสูญเปล/าในการผลิตเปCนสิ่งจำเปCนและควรใหQความสำคัญเปCนอย/างมาก 

เพราะความสูญเปล/าที่เกิดขึ้นจะหมายถึงตQนทุนของสินคQาที่เพิ่มสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเปล/า

ลงไดQก็จะส/งผลใหQประหยัดตQนทุนการผลิตลงดQวย ผลที่ตามมาก็คือมีความสามารถในการแข/งขันกับ

คู/แข/งสูงข้ึน โดยแนวทางการลด MUDA ลงสามารถทำไดQโดยใชQหลักการอีซีอารTเอส (ECRS)  ดังน้ี 

  การกำจัด (Eliminate) คือ การพิจารณาการทำงานป�จจุบันและทำการกำจัดความ

สูญเปล/าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่/เคลื่อนยQายท่ี

ไม/จำเปCน การทำงานที่ไม/เกิดประโยชนT การเก็บสินคQาที่มากเกินไป การเคลื่อนยQายที่ไม/จำเปCน และ 

ของเสีย 

  การรวมกัน (Combine) คือ การพิจารณากระบวนการทำงานที่สามารถรวมเขQา

ดQวยกันไดQ เพื่อที่จะสามารถลดการทำงานที่ไม/จำเปCนลง โดยการพิจารณาว/าสามารถรวมขั้นตอนการ

ทำงานใหQลดลงไดQหรือไม/ เช/น จากเดิมเคยทำ 5 ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเขQาดQวยกัน ทำใหQขั้นตอนท่ี

ตQองทำลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทำไดQเร็วขึ้นและลดการเคลื่อนที่ระหว/างขั้นตอนลงอีกดQวย 

เพราะถQามีการรวมข้ันตอนกัน การเคล่ือนท่ีระหว/างข้ันตอนก็ลดลง 

  การจัดใหม/ (Rearrange) คือ การจัดข้ันตอนการผลิตใหม/เพ่ือใหQลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม/

จำเปCน หรือ การรอคอย เช/นในกระบวนการผลิต หากทำการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยทำขั้นตอนท่ี 

3 ก/อน 2 จะทำใหQระยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เปCนตQน 

  การทำใหQง/าย (Simplify) คือ การปรับปรุงการทำงานใหQง/ายและสะดวกขึ้น โดย

อาจจะออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ Fixture เขQาช/วยในการทำงานเพื่อใหQการทำงานสะดวกและแม/นยำมาก

ข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงไดQ จึงเปCนการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม/จำเปCนและลดการทำงานท่ีไม/จำเปCน 

 สามารถนำหลักการอีซีอารTเอส (ECRS) มาใชQโดยใชQการต้ังคำถามดังตาราง 2.4 ดังน้ี 
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ตาราง 2.4 หลักการอีซีอารYเอส (ECRS) โดยการต้ังคำถาม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 หากสามารถลดความสูญเปล/าทั้ง 7 ที่เกิดขึ้นไดQ จะทำใหQโรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตที่ดี

ข้ึน ลดความยุ/งยากและความวุ/นวายในการผลิตลง ซ่ึงจะส/งผลใหQมีตQนทุนการผลิตท่ีลดลงอย/าง 

 

2.6 ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวข6อง 

  

 ในอดีตไดQมีโครงงานวิจัยของ สุชาดา ทนันไชย และอภิชญา พบหิรัญ (2559) เรื่อง การเพ่ิม

ประสิทธิภาพของการผลิตถุงพลาสติกโดยใชQเทคนิคลีน โดยใชQเทคนิคลีนในการลดความสูญเสียใน

กระบวนการผลิต งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคTเพื่อระบุจุดที่ไม/ก/อใหQเกิดคุณค/าในกระบวนการผลิต

ถุงพลาสติกและเพื่อเพิ่มอัตราการผลิตของถุงพลาสติกสำเร็จรูปในหน/วยกิโลกรัมต/อวัน โดยใชQเทคนิค

แผนภาพสายธารแห/งคุณค/ามาใชQในการวิเคราะหTหากิจกรรมที่ไม/ก/อใหQเกิดคุณค/าในกระบวนการผลิต

และใชQหลักการอีซีอารTเอส (ECRS) ในการปรับปรุงการผลิตเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพของการผลิต

ถุงพลาสติก 

 โครงงานวิจัยของ วรุต สุจิตวรงคT (2555) เรื่อง การปรับปรุงคุณค/าและกระบวนการผลิตของ

ผลิตภัณฑT เออี 120 โดยใชQระบบการผลิตแบบลีน: กรณีศึกษา บริษัท ไทยรวมสินพัฒนาอุตสาหกรรม 

โดยนำหลักการและวิธีการผลิตแบบลีนมาใชQ งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคTปรับปรุงงานใหQสรQางคุณค/า ลด

ความสูญเปล/าในกระบวนการผลิตและเกิดการไหลของงานอย/างต/อเนื่องของผลิตภัณฑT AE-120 โดย

การทำความเขQาใจระบบและป�จจัยที่เกี่ยวขQองต/อกระบวนการผลิตเพื่อนำไปสู/การปรับปรุงใหQดีข้ึน 

ช/วยลดตQนทุนที่เกิดจากความสูญเปล/าในกระบวนการผลิตและสามารถใชQพื้นที่สำหรับจัดเก็บสินคQา 

วัตถุดิบไดQอย/างมีประสิทธิภาพ
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 การศึกษาสภาพป�ญหาของบริษัท อิมพิเรียลพอลเทอรี่ จำกัด ซึ่งระบบการผลิตแบบเดิมเปCน

ระบบผลัก พบว/ากำลังการผลิตจานกQนลึกป¤กกวQาง 30 ซม. ซึ่งเปCนผลิตภัณฑTที่ผู Qวิจัยศึกษา มีไม/

เพียงพอต/อปริมาณความตQองการของลูกคQา ดังนั้นเพื่อเพิ่มกำลังการผลิตรวมถึงการใชQทรัพยากรท่ีมี

อยู/อย/างจำกัดใหQเกิดประโยชนTสูงสุด โดยใชQสายธารคุณค/าในการวิเคราะหTกิจกรรมท่ีสูญเปล/า เพ่ือช/วย

ในการวิเคราะหTแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพซึ่งไดQแก/ อีซีอารTเอส (ECRS), แผนภาพการทำงาน

ของคนและเครื่องจักร และการสรQางสมดุลสายการผลิต รวมทั้งใชQการออกแบบการทดลองของทาคูชิ

เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงที่เหมาะสมที่สุดซึ่งผลการวิจัยพบว/าประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึน

จากรQอยละ 24 เปCนรQอยละ 43 และทำใหQสถานีงานลดลงจาก 20 สถานี เหลือ 8 สถานีงาน ยิ่งไปกว/า

นั้นยังทำใหQจำนวนพนักงานในสายการผลิตลดลงจากสถานการณTป�จจุบันใชQพนักงานทั้งหมด 20 คน 

แต/จากการปรับปรุงสายการผลิตจะทำใหQพนักงานลดลงไป 8 คน คิดเปCนตQนทุนแรงงานที่ประหยัดไป

เท/ากับ 449,280 บาทต/อป¤ นอกจากนี้ยังประยุกตTใชQระบบคัมบัง เพื่อลดชิ้นงานคงเหลือระหว/างการ

ผลิตและระยะเวลานำ ร/วมกับการจำลองสถานการณTโดยใชQโปรแกรม Arena ในการจำลองการ

ทำงานของสายการผลิตจริง ผลจากการวิจัยพบว/าการประยุกตTใชQ ระบบคัมบังในการผลิต ทำใหQผล

ผลิตเพิ่มสูงขึ้นรQอยละ 64.38 ปริมาณชิ้นงานคงเหลือระหว/างการผลิตลดลงรQอยละ 32.14 และใน

สถานการณTก/อนปรับปรุงตQองใชQเวลานำในการผลิต 1 เดือน หรือ 24 วันทำงานการออกแบบระบบคัม

บังสำหรับกระบวนการผลิตทำใหQเวลานำในการผลิตเหลือเพียง 23 วันเท/านั้น หรือลดลงไปรQอยละ 

45.83 (ชินวัตร ปรานมนตรี และ ฐากร โอภาสสุวรรณ, 2551) 

  



บทที่ 3 

 

ระเบียบวิธีการทำวิจัย 

 

 
การศึกษาวิจัยครั้งนี้มีจุดประสงค7ในการลดระยะเวลาการส;งมอบสินค>าให>กับลูกค>าของบริษัท 

จอร7จ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัด โดยทางผู>จัดทำได>ทำการประยุกต7ใช>ระบบการผลิตแบบลีน 

(Lean Manufacturing System) ซึ่งสอดคล>องกับแนวคิดการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just In Time) 

หรือ JIT โดยมุ;งการผลิตตามความต>องการที่แท>จริงของลูกค>า และสามารถตอบสนองความต>องการ

ของลูกค>าได>อย;างรวดเร็ว โดยได>ใช>เทคนิคด>านวิศวกรรมอุตสาหการเข>ามาช;วยโดยการนำเทคนิคการ

ผลิตแบบลีน ใช>แผนผังสายธารคุณค;า (Value Stream Mapping (VSM)) ในการหาความสูญเปล;าใน

กระบวนการผลิตและทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช>หลักการอีซีอาร7เอส (ECRS) หลักการจัด

สมดุลสายการผลิตในการช;วยลดความสูญเปล;าที ่เกิดขึ ้นในกิจกรรมที ่เกิดขึ ้นตลอดสายธาร

กระบวนการผลิตในการดำเนินงานทางกลุ;มจะแบ;งออกเปoนข้ันตอนย;อย 6 ข้ันตอน ดังภาพ 3.1 

 

 
ภาพ 3.1 ข้ันตอนการดำเนินการวิจัย 
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3.1 ศึกษากระบวนการผลิตและเก็บขDอมูลตั ้งแตHการรับใบสั่งผลิตจากลูกคDาจนถึงการบรรจุ

ผลิตภัณฑPกHอนสHงมอบใหDลูกคDา 

 

3.1.1 ศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ7 Offspring Bangle 

   โดยทำการศึกษากระบวนการไหลโดยรวมของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ7 

Offspring Bangle เพื ่อนำมาทำการวิเคราะห7กระบวนการผลิตว;ากระบวนการผลิตใดส;งผลต;อ

ระยะเวลาการส;งมอบสินค>าให>กับลูกค>าที ่ยาวนานแล>วทำการวิเคราะห7หาสาเหตุที ่เกิดขึ ้นจาก

กระบวนการผลิตน้ันๆ ว;าสาเหตุน้ันเกิดมาจากปzญหาใดเพ่ือนำไปสู;การแก>ไขปzญหาท่ีเกิดข้ึนต;อไป 

 3.1.2 เก็บข>อมูลการดำเนินการผลิตโดยการศึกษาเวลามาตรฐานแต;ละข้ันตอนการผลิต 

โดยทำการศึกษาเวลามาตรฐานในแต;ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ7 

Offspring Bangle เพ่ือนำมาเปoนเวลามาตรฐานเพ่ือใช>เปoนตัวเปรียบเทียบก;อนและหลังการปรับปรุง 

 

3.2 วิเคราะหPกระบวนการผลิตโดยใชDเทคนิคแผนภาพสายธารแหHงคุณคHา (Value Stream 

Mapping หรือ VSM)  

 

โดยแผนภาพสายธารแห;งคุณค;า (Value Stream Mapping (VSM)) เปoนเครื ่องมือที ่มี

ความสำคัญในการเริ่มต>นวิเคราะห7กระบวนการ โดยทำให>เข>าใจภาพรวมของกระบวนการ (Overall 

Process) จากมุมมองลูกค>า โดยมุ;งเน>นแนวทางการปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศ

ตลอดทั้งห;วงโซ;อุปทาน ซึ่งทำให>สามารถระบุกิจกรรมไคเซ็นที่จำเปoนสำหรับการขจัดความสูญเปล;า 

ดังนั้นแผนภาพสายธารแห;งคุณค;า (Value Stream Mapping (VSM)) จึงเปoนแนวทางที่ใช>จำแนก

กิจกรรมออกเปoน 3 ประเภท ดังน้ี 

 1) กิจกรรมที่ไม;ก;อให>เกิดคุณค;า (Non Value Added (NVA)) คือ ความสูญเปล;าและเปoน

กิจกรรมท่ีไม;จำเปoนซ่ึงควรจะกำจัด  

 2) กิจกรรมที่ไม;ก;อให>เกิดคุณค;าแต;จำเปoน (Non Value Added but Necessary (NNVA)) 

คือ ความสูญเปล;าแต;อาจจะเปoนต>องยอมให>เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

 3) กิจกรรมท่ีก;อให>เกิดคุณค;า (Value Added (VA)) คือ กิจกรรมท่ีมีคุณค;าในการดำเนินงาน

เกี่ยวกับการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ตั้งแต;ขั้นวัตถุดิบหรือชิ้นส;วนที่ใช>ในการผลิตว;า ไม;ว;าจะใช>

แรงงานหรือเคร่ืองจักรในการผลิต 
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ดังนั้นเมื่อทำการศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ7 Offspring Bangle แล>วนั้น และเก็บ

ข>อมูลตั้งแต;การรับใบสั่งผลิตจนถึงการบรรจุผลิตภัณฑ7ก;อนส;งมอบให>ลูกค>า เราจะพบความสูญเปล;าท่ี

เกิดขึ้นในกระบวนการต;างๆ เราจะทำการวิเคราะห7ว;าปzญหาอะไรส;งผลให>มีระยะเวลาการทำงานท่ี

นานมากจนเกินไป จึงได>ทำการระบุความสูญเปล;าที่เกิดขึ้นนั้นเพื่อกำจัดความสูญเปล;าที่เกิดข้ึนให>

น>อยลงมากที่สุดและลดระยะเวลาการทำงานให>น>อยลงอีกด>วย ซึ่งนำขั้นตอนต;างๆ ที่ทำการศึกษามา

ทำการวิเคราะห7กระบวนการผลิตโดยใช>เทคนิคแผนภาพสายธารแห;งคุณค;า (Value Stream 

Mapping หรือ VSM) เพื่อระบุความสูญเปล;าที่เกิดขึ้นโดยวิเคราะห7หากิจกรรมที่เพิ่มมูลค;า (Value 

Added (VA) กิจกรรมที่ไม;เพิ่มมูลค;าแต;จำเปoน (Necessary but Non Value Added (NNVA)) และ

กิจกรรมที่ไม;เพิ่มมูลค;า (Non Value Added (NVA)) ด>วยเหตุนี้สายธารแห;งคุณค;าจึงมีบทบาทต;อ

การจำแนกความสูญเปล;าเพื่อเปoนแนวทางปรับปรุงสู;สถานะอนาคตที่คาดหวังได>อย;างสมบูรณ7ตาม

แนวคิดลีน 

 

3.3 ประเมินสาเหตุของปgญหาที่เกิดจากความสูญเปลHาในกระบวนการผลิตโดยใชDแผนผังสาเหตุ

และผล 

 

โดยแผนผังสาเหตุและผล เปoนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ7ระหว;างปzญหา (Problem) กับ

สาเหตุทั้งหมดที่เปoนไปได>ที่อาจก;อให>เกิดปzญหานั้น (Possible Cause) ดังนั้นเราจึงนำแผนผังสาเหตุ

และผลมาทำการประเมินสาเหตุของปzญหาที่เกิดจากความสูญเปล;าในกระบวนการผลิต เพื่อระบุถึง

ปzญหาท่ีเกิดจากความสูญเปล;าในกระบวนการผลิตว;าปzญหาน้ันเกิดมาจากสาเหตุใดเปoนหลัก 

 

3.4 เสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชDระบบการผลิตแบบลีนและหลักการอีซีอารP

เอส (ECRS) 

 

เมื่อเราได>สาเหตุของปzญหาที่เกิดขึ้นแล>วนั้น โดยในขั้นตอนนี้จะทำการเสนอแนวทางการ

แก>ไขตามสาเหตุที่ได>วิเคราะห7มาในขั้นตอนก;อนหน>า โดยทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช>

ระบบการผลิตแบบลีน และแก>ปzญหาโดยใช>วิธีการออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) 

คือการออกแบบการทดลอง ซึ ่งอาศัยแบบจำลองหรือสมการทางคณิตศาสตร7มาอธิบาย และใช>

หลักการอีซีอาร7เอส (ECRS) ในการแก>ปzญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งหลักการอีซีอาร7เอส (ECRS) เปoนหลักการท่ี

ประกอบด>วย การกำจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม; (Rearrange) และ การทำ

ให>ง;าย (Simplify) ซึ ่งเปoนหลักการง;ายๆ ที ่สามารถใช>ในการเริ ่มต>นลดความสูญเปล;าหรือมูดะ 

(MUDA) ได>เปoนอย;างดี 
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3.5 ดำเนินการปรับปรุงการผลิตตามแนวทางท่ีเสนอ 

 

 เมื่อเราทำการเสนอแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเสร็จเรียบร>อยแล>วนั้น จะทำ

การดำเนินการปรับปรุงตามแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตท่ีเสนอไว>ก;อนหน>าน้ี 

 

3.6 สรุปผลและจัดทำรายงาน 

 

 หลังจากที่ได>นำแนวทางการปรับปรุงแก>ไขปzญหาไปทำการปฏิบัติหรือดำเนินการเสร็จ

เรียบร>อยแล>วและได>ทำการเปรียบเทียบผลที่ได>จากการทำงานในปzจจุบันกับผลของการทำงานท่ี

ทดลองปรับเปลี่ยนว;ามีประสิทธิภาพเหมือนหรือแตกต;างกันอย;างไร จากนั้นทำการสรุปผลการ

ดำเนินงานโดยเลือกรูปแบบการทำงานและการแก>ไขปรับปรุงท่ีดีท่ีสุด และจัดทำรูปเล;มรายงาน 

 



บทที่ 4 

 

ผลการดำเนินงาน 

 

 
การทำโครงงานวิจัยนี้ เป4นการลดระยะเวลาการส9งมอบสินค=าให=กับลูกค=า โดยเริ ่มจาก

การศึกษากระบวนการผลิตและเก็บข=อมูลศึกษาเวลามาตรฐานแต9ละขั้นตอนการผลิต แล=วนำมา

วิเคราะหKถึงปMญหาและวิธีการแก=ไข โดยมีการใช=เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ คือ เทคนิค

แผนภาพสายธารแห9งคุณค9า (Value Stream Mapping หรือ VSM) หลักการอีซีอารKเอส (ECRS) 

แผนผังสาเหตุและผล แผนภูม ิแสดงการไหล และว ิธ ีการออกแบบการทดลอง (Design of 

Experiment) ซ่ึงมีผลการดำเนินการวิจัยดังต9อไปน้ี 

 

4.1 ศึกษากระบวนการผลิตและเก็บข=อมูลต้ังแตCการรับใบส่ังผลิตจนถึงการบรรจุผลิตภัณฑLกCอนสCง

มอบให=ลูกค=า 

 

4.1.1 ศึกษากระบวนการผลิตของผลิตภัณฑK Offspring Bangle 

กระบวนการผลิตภายในของบริษัท จอรKจ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัดนั้น แบ9งสายการผลิต

ออกเป4น 2 ฝMxงคือ Pre Production และ Post Production ซึ่งผลิตภัณฑK Offspring Bangle นั้นมี

กระบวนการในสายการผลิต Pre Production ประกอบด=วยกระบวนการรับใบสั่งผลิต ฉีดเทียน แต9ง

เทียน ติดต=นเทียน ผสมปูน อบเบ=าปูน หล9อโลหะ ฉีดปูน ตัดก=านชิ้นงานและร9อนชิ้นงาน และใน

สายการผลิต Post Production ประกอบด=วยกระบวนการ เชื่อมชิ้นงาน แช9กรด แต9งขัด ชุบเงิน อบ

สุญญากาศ ตรวจสอบชิ้นงานและการบรรจุภัณฑK โดยกระบวนการผลิตโดยรวมของผลิตภัณฑK 

Offspring Bangle แบ9งออกเป4น 16 ข้ันตอน  



 30 

กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑK Offspring Bangle แสดงดังภาพ 4.1 

 

 
ภาพ 4.1 ข้ันตอนกระบวนการผลิตผลิตภัณฑL Offspring Bangle 

 

   1) รับใบสั่งผลิตแต9ละขั้นตอน ซึ่งใบสั่งผลิตนั้นจะมีแผนกวางแผนเวลาในการผลิต 

โดยใบสั่งผลิตนั้นจะประกอบไปด=วยเวลามาตรฐานในการผลิตแต9ละขั้นตอน และประกอบไปด=วย

ขั้นตอนการผลิต เพื่อไม9ให=เกิดความผิดพลาดในการผลิตแต9ละขั้นตอน ใบสั่งการผลิตแสดงดังภาพ 

4.2 

 

 
ภาพ 4.2 ใบส่ังการผลิตของผลิตภัณฑL Offspring Bangle 

 

   2) กระบวนการฉีดเทียน โดยกระบวนการแรกตามใบสั่งการผลิต คือกระบวนการ

ฉีดเทียน การขึ้นรูปชิ้นงานเทียนนั้น มีจุดประสงคKเพื่อให=ได=ชิ ้นงานเทียนออกมาตามต=นแบบใน

แม9พิมพKยาง กระบวนการฉีดเทียนนี้จะทำการฉีดเทียนเหลวที่ให=ความร=อนเข=าไปภายในแม9พิมพKยาง 

เมื่อเทียนภายในแม9พิมพKยางแข็งตัว เราจะได=ชิ้นงานเทียนที่มีขนาดและลักษณะใกล=เคียงกับต=นแบบ 

และเตรียมขนย=ายไปแต9งเทียน ซึ่งแม9พิมพKยางนี้ทางโรงงานจะทำการผ9าแม9พิมพKยางตามงานต=นแบบ
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เก็บไว=ในสต็อก ซึ่งเราจะได=แม9พิมพKยางสำหรับฉีดเทียนเก็บไว=พร=อมใช=งานตลอดเวลา ตัวอย9าง

แม9พิมพKยางและช้ินงานเทียนแสดงดังภาพ 4.3-4.8 

 

 
ภาพ 4.3 ต=นแบบแมCพิมพLยาง Link ตัวใหญCของผลิตภัณฑL Offspring Bangle 

 

 
ภาพ 4.4 ต=นแบบแมCพิมพLยาง Link ตัวเล็กของผลิตภัณฑL Offspring Bangle 

 

 
ภาพ 4.5 ข้ันตอนการฉีดเทียน 
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ภาพ 4.6 ช้ินงานเทียน 

 

 
ภาพ 4.7 ช้ินงานเทียน 

 

 
ภาพ 4.8 ช้ินงานเทียน 

 

   3) การแต9งเทียน เม่ือทำการฉีดเทียนเสร็จเรียบร=อยแล=วน้ัน จะส9งช้ินงานเทียนมาทำ

การแต9งชิ้นงานเพื่อตัดก=านทางน้ำให=น=อยลงและทำการตรวจสอบโลโก=หรือตราปM�มว9ามีความคมชัด

หรือไม9 หากมีร9องรอยของชิ้นงานที่ไม9สวยงามก็จัดการแต9งชิ้นงานก9อนที่จะนำไปติดต=นเทียน ขั้นตอน

การแต9งช้ินงานเทียนแสดงดังภาพ 4.9-4.10 
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ภาพ 4.9 ข้ันตอนการตัดก=านช้ินงาน 

 

 
ภาพ 4.10 ข้ันตอนการแตCงช้ินงานเทียน 

 

   4) การติดต=นเทียน ซ่ึงทำการติดช้ินงานเทียนท่ีทำการแต9งช้ินงานเสร็จเรียบร=อยแล=ว

เข=ากับต=นเทียนที่ใส9ฐานยางที่เตรียมไว=แล=ว โดยการใช=หัวแร=ง (อุปกรณKที่ใช=ในกระบวนการผลิต) มาจ้ี

ที่ก=านทางน้ำของชิ้นงานเทียนและทำการติดเข=ากับต=นเทียน ติดชิ้นงานบนต=นเทียนโดยรอบ โดยจัด

ช9องว9างระหว9างชิ้นงานประมาณ 1 มิลลิเมตร ซึ่งการติดต=นนั้นจะทำการติดเฉียงขึ้น 45 องศา ซึ่งการ

ติดต=นเทียนนั้นต=องใช=ฝ�มือและความชำนาญจึงจะสามารถติดต=นเทียนได=อย9างสวยงาม ติดชิ้นงานบน

ต=นเทียนจนเสร็จสิ้น จากนั้นนำไปทำการชั่งน้ำหนักเทียนเพื่อใช=ในการคำนวณส9วนผสมของโลหะที่จะ

มาแทนที่เทียนและทำการสวมเบ=าเพื่อส9งไปยังขั้นตอนถัดไป ข้ันตอนการติดต=นเทียนแสดงดังภาพ 

4.11-4.12 
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ภาพ 4.11 ข้ันตอนการติดต=นเทียน 

 

 
ภาพ 4.12 ข้ันตอนการช่ังน้ำหนักต=นเทียน 

 

   5) การผสมปูน ในการหล9อเครื่องประดับนั้น เป4นงานหล9อเครื่องประดับประเภทที่มี

ความละเอียดสูง ปูนที่ใช=ในการหล9อเครื่องประดับจึงต=องมีความสำคัญกับการหล9อเครื่องประดับเป4น

อย9างย่ิง ซ่ึงปูนควรมีคุณสมบัติท่ีจะทนทานต9ออุณหภูมิของโลหะในการหล9อเคร่ืองประดับ เน้ือของปูน

จะต=องมีความละเอียด โดยขั้นตอนการผสมปูนคือ เทปูนตามสัดส9วนที่ต=องการ (จากการคำนวณ) เท

ลงในเครื่องผสมปูน จากนั้นเทน้ำลงไปผสมกับปูน เมื่อปูนกับน้ำเข=าที่แล=วเทลงในกระบอกต=นเทียน 

จากนั้นนำกระบอกต=นเทียนที่เทปูนไว=เข=าเครื่องดูดอากาศ 2 นาทีเพื่อให=ปูนที่อยู9ในกระบอกไม9มี

อากาศแทรกอยู9 ตั้งกระบอกต=นเทียนทิ้งไว=ข=างนอกประมาณ 1 ชั่วโมง ทิ้งไว=เพื่อให=ปูนแข็งตัวเพื่อรอ

เข=าเตาอบกระบวนการอบเบ=าปูนถัดไป การผสมปูนแสดงดังภาพ 4.13-4.14 
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ภาพ 4.13 เคร่ืองผสมปูน 

 

 
ภาพ 4.14 ข้ันตอนการพักเบ=าปูน 

 

   6) การอบเบ=าปูน เม่ือทำการพักเบ=าปูนครบ 1 ช่ัวโมงแล=วจะส9งต9อไปยังกระบวนการ

อบเบ=าปูน ซึ่งกระบวนการอบเบ=าปูนคือ การละลายเทียนให=หมดไปซึ่งจะต=องตั้งอุณหภูมิในการอบ

เบ=าปูน (ตามความเหมาะสมของช้ินงาน และขนาดเตาอบ) กระบวนการอบเบ=าปูนแสดงดังภาพ 4.15 
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ภาพ 4.15 ข้ันตอนการอบเบ=าปูน 

 

   7) การหล9อโลหะ ในการหล9อเครื่องประดับนั้น เป4นขั้นตอนในกระบวนการผลิต

เครื่องประดับที่ต=องใช=ทักษะและความชำนาญ เนื่องจากต=องเข=าใจหลักการทำงานของอุปกรณKต9างๆ

ไม9ว9าจะเป4นเตาอบ เครื ่องชั ่ง และยังต=องมีการคำนวณว9าจะใช=ส9วนผสมของโลหะในการหล9อ

เครื่องประดับเท9าไร จึงจะเต็มเบ=าหลอม ขั้นตอนในการหล9อโลหะคือ นำโลหะที่จะใช=ในการหล9อใส9ลง

ไปในเครื่องเหวี่ยง โดยใช=ความร=อนในการหลอมโลหะจนละลาย (ทั้งนี้จะตั้งอุณหภูมิในการหลอม

ละลายของโลหะที่แตกต9างกันขึ้นอยู9กับชนิดของโลหะ) และใช=บอแรกซKในการช9วยขจัดสิ่งสกปรกที่ตก

มากับโลหะให=ออกมาอยู9บริเวณเบ=าหลอม เมื่อสังเกตว9าโลหะหลอมละลายจนเป4นน้ำแล=ว นำเบ=าปูน

ออกจากเตาอบแล=วนำไปวางในเครื่องเหวี่ยงทันที ทำการหล9อโลหะชิ้นงาน โดยการทำให=โลหะท่ี

ละลายเข=าไปแทนที่ช9องว9างเทียนที่ละลายหมดไปที่อยู9ภายในเบ=าปูนจนเต็ม ป�ดฝาเครื่องเหวี่ยง 

จากนั้นกดปุ�มเพื่อให=เครื่องทำงาน ภายในเครื่องเหวี่ยงน้ำโลหะจะถูกเทใส9เบ=าปูนเรียบร=อย จากนั้นนำ

เบ=าปูนออกจากเครื่องเหวี่ยงทิ้งไว=ประมานครึ่งชั่วโมงและเตรียมขนย=ายไปทำการล=างเบ=าปูนเพื่อทำ

ความสะอาด การหล9อโลหะแสดงดังภาพ 4.16-4.18 
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ภาพ 4.16 ภาพแสดงเคร่ืองหลCอ 

 

 
ภาพ 4.17 ข้ันตอนการหลอมโลหะ 

 

 
ภาพ 4.18 ข้ันตอนการหยิบเบ=าปูนไปพักท้ิงไว= 
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   8) การฉีดปูน เมื่อทำการหล9อโลหะเรียบร=อยแล=ว ต=องทำการล=างเบ=าปูนเพื่อที่จะนำ

ชิ้นงานออกมา โดยการนำเบ=าปูนไปล=างปูนออกด=วยการฉีดน้ำให=ปูนแตกออกจนหมดจะได=ชิ้นงาน

โลหะออกมา (จะมีลักษณะเดียวกับต=นเทียนแม9แบบ) ข้ันตอนการฉีดปูนแสดงดังภาพ 4.19-4.20 

 

 
ภาพ 4.19 ข้ันตอนการพักเบ=าปูน 

 

 
ภาพ 4.20 ข้ันตอนการฉีดปูน 

 

   9) การตัดก=านและร9อนชิ้นงาน เมื่อได=ต=นชิ้นงานที่ถูกแทนที่ด=วยโลหะเสร็จเรียบร=อย

นั้น นำมาทำการตัดก=านทางน้ำออกจากต=นเทียนหรือการตัดชิ้นงานเทียนออกจากต=นเทียนและทำ

การร9อนช้ินงานเพ่ือให=ช้ินงานเกิดความเงา การตัดก=านและร9อนช้ินงานแสดงดังภาพ 4.21-4.23 
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ภาพ 4.21 ข้ันตอนการตัดก=านช้ินงาน 

 

 
ภาพ 4.22 ข้ันตอนการรCอนช้ินงาน 

 

 
ภาพ 4.23 ช้ินงานท่ีผCานการรCอนเงาเรียบร=อยแล=ว 

 

   10) การเชื ่อม นำชิ ้นงานหล9อทั ้งหมดที่ทำการตัดก=านทางน้ำและร9อนเงาเสร็จ

เรียบร=อยแล=ว มาทำการตะไบแต9งด=วยกระดาษทรายให=เรียบ ตรวจสอบรูปทรงและขนาดให=ตรงไซสK 
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(Size) เสร็จแล=วนำตัวกำไลตัวใหญ9มาเชื่อมประกบกันแต9งรอยเชื่อมให=เรียบ จากนั้นนำมาผ9าประกอบ

กับ Link ตัวเล็ก ข้ันตอนการเช่ือมแสดงดังภาพ 4.24-4.28 

 

 
ภาพ 4.24 ข้ันตอนการประกบเช่ือม 

 

 
ภาพ 4.25 ข้ันตอนการประกบเช่ือม 

 

 
ภาพ 4.26 ข้ันตอนการประกบเช่ือม Link ตัวเล็ก 
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ภาพ 4.27 ข้ันตอนการประกอบเช่ือม Link ตัวเล็ก 

 

 
ภาพ 4.28 ช้ินงานท่ีผCานการเช่ือมเสร็จเรียบร=อย 

 

   11) การแช9กรด นำไปแช9กรดเสร็จแล=วนำมาขัดแปรง 2-4 แถว ยาดิน ผ=ายาดิน ล=าง

ทำความสะอาดทำเส=นแปรงน้ำ ตรวจสอบรูปทรงอีกคร้ัง การแช9กรดแสดงดังภาพ 4.29 

 

 
ภาพ 4.29 ข้ันนตอนการแชCกรด 

 

   12) การแต9งขัด นำชิ้นงานมาทำการตะไบแต9งด=วยกระดาษทรายให=เรียบอีกครั้งซ่ึง

เรียกว9าการขัดมือ (Hand Finishing) และทำการขัดเงาชิ ้นงานขัดด=วยเครื ่อง (Mass Finishing) 

ตรวจสอบรูปทรงและขนาดให=ตรงไซสK (Size) ก9อนส9งไปชุบเงิน การแต9งขัดแสดงดังภาพ 4.30-4.32 
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ภาพ 4.30 การขัดมือ (Hand Finishing) 

 

 
ภาพ 4.31 การขัดด=วยเคร่ือง (Mass Finishing) 

 

 
ภาพ 4.32 ช้ินงานท่ีผCานการแตCงขัดเรียบร=อยแล=ว 

 

   13) การชุบเงิน ก9อนนำชิ้นงานมาทำการชุบเงินนั ้น ต=องทำการล=างผิวก9อนชุบ 

ขั้นตอนนี้เป4นการขจัดสิ่งสกปรกออกจากผิว การล=างผิวแบ9งออกเป4น 2 ขั้นตอน คือ การล=างทำความ
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สะอาดขั้นแรก เป4นขั้นตอนการล=างผิวเบื้องต=นเพื่อกำจัดสิ่งสกปรกที่ผิวที่มีปริมาณ เช9น ฝุ�นผงที่เกิด

จากการขัด ยาขัด เป4นการผสมผสานการล=างแบบต=มร=อนและล=างด=วยคลื่นอัลตร=าโซนิค การล=างแบบ

ต=มร=อนก9อนการล=างด=วยคลื่นอัลตร=าโซนิค จะทำให=ยาขัดล=างออกได=ง9ายขึ้น ลดเวลาในการล=างด=วย

อัลตร=าโซนิค การล=างทำความสะอาดข้ันแรกแสดงดังภาพ 4.33 

 

 
ภาพ 4.33 การล=างทำความสะอาดข้ันแรก 

 

   การล=างทำความสะอาดผิวขั้นสุดท=าย ขั้นตอนนี้เป4นการล=างสิ่งสกปรกที่ติดค=างมา

จากการล=างทำความสะอาดผิวขั้นแรก และเป4นการกระตุ=นผิวชิ้นงานให=มีคุณสมบัติเป�ยกน้ำได=ดี 

เหมาะสำหรับการชุบ เริ่มต=นจากการล=างด=วยไฟฟ�า ล=างน้ำให=สะอาด กระตุ=นผิวด=วยกรดเจือจาง ล=าง

น้ำ ล=างน้ำกล่ัน การล=างทำความสะอาดผิวข้ันสุดท=ายแสดงดังภาพ 4.34 

 

 
ภาพ 4.34 การล=างทำความทำความสะอาดผิวข้ันสุดท=าย 

 

   จากนั้นทำการชุบเงินคือ การชุบกันหมอง การใช=งานน้ำยาชุบชนิดต9างๆ จะต=อง

ศึกษาสภาวะการทำงานของน้ำยาชุบนั้นๆ เป4นอย9างดี และปฏิบัติตามคู9มือการใช=งานอย9างเคร9งครัด 

เพื่อให=ได=ผลการชุบเคลือบที่ดีที่สุดและทำให=ผิวเคลือบทนทานต9อการหมองคล้ำได=ดี หลังชุบทำเส=น
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แปรงน้ำเล็กน=อยเป4นขั้นตอนการล=างสารเคมีต9างๆ ที่ติดที่ผิวชิ้นงานจากขั้นตอนการชุบออกให=หมด 

การชุบเงินแสดงดังภาพ 4.35 

 

 
ภาพ 4.35 แสดงการชุบเงิน 

 

   จากนั้นนำชิ้นงานทั้งหมด ไปเป�าลมร=อนให=เกิดความหมาดๆ และนำเข=าเครื่องอบ

สุญญากาศเบ้ืองต=นก9อนส9งไปยังข้ันตอนการอบสุญญากาศถัดไป 

   14. การอบสุญญากาศ นำชิ้นงานใส9ถาดจัดเตรียมก9อนเข=าเครื่องอบสุญญากาศ ซ่ึง

กระบวนการน้ีเป4นข้ันตอนการอบแห=ง เน่ืองจากผลิตภัณฑK Offspring Bangle เป4นผลิตภัณฑKประเภท

ชิ้นงานกลวง ดังนั้นเมื่อทำการชุบเงินอาจจะมีน้ำไหลเข=าไปตามรูของชิ้นงานที่เกิดจากการเชื่อมได= 

ดังนั้นจึงต=องทำการอบสุญญากาศเพื่อไล9น้ำออกจากภายในชิ้นงานให=แห=งสนิท การอบสุญญากาศ

แสดงดังภาพ 4.36-4.37 

 

 
ภาพ 4.36 การจัดช้ินงานใสCในถาดเคร่ืองอบสุญญากาศ 
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ภาพ 4.37 การอบสุญญากาศ 

 

   15. การตรวจสอบ ทำการตรวจสอบรูปทรงชิ ้นงาน ตรวจสอบขนาดของกำไล 

ตรวจสอบผิวของช้ินงาน รวมไปถึงตรวจสอบโลโก=ของช้ินงาน 

   16. การบรรจุภัณฑK นำผลิตภัณฑKบรรจุถุงพลาสติก จากนั้นทำการซีลปากถุงและตัด

ส9วนเกินถุงออก และนำไปเก็บไว=เพ่ือรอการขนย=ายเข=าคลังสินค=า 

 

4.1.2 การเก็บข=อมูลการดำเนินการผลิตโดยการศึกษาเวลามาตรฐานแต9ละข้ันตอนการผลิต  

โดยทำการศึกษาเวลามาตรฐานในแต9ละขั้นตอนของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑK Offspring 

Bangle ซึ่งเวลามาตรฐานที่ได=มานั้นได=มาจากการศึกษา Work Instruction : WI ที่โรงงานนั้นมีข้ึน

เพื่อเป4นระเบียบการทำงานมาตรฐานที่พนักงานทุกคนต=องปฏิบัติตาม ซึ่งเวลามาตรฐานแต9ละขั้นตอน

การผลิตแสดงดังตาราง 4.1 

 

ตาราง 4.1 แสดงเวลามาตรฐานในแตCละข้ันตอนการผลิต 

ข้ันตอนการผลิต รอบเวลาการทำงาน (นาที) เวลาต้ังคCาเคร่ืองจักร (นาที) 

การฉีดเทียน 30 10 

การแต9งเทียน 30 0 

การติดต=นเทียน 20 0 

การผสมปูน 90 10 

การอบเป�าปูน 960 5 

การหล9อโลหะ 30 20 

การฉีดปูน 20 0 
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ตาราง 4.1 แสดงเวลามาตรฐานในแตCละข้ันตอนการผลิต (ตCอ) 

ข้ันตอนการผลิต รอบเวลาการทำงาน (นาที) เวลาต้ังคCาเคร่ืองจักร (นาที) 

การตัดก=านช้ินงาน 

และร9อนช้ินงาน 
10 0 

เบิกช้ินงานจากสต�อก 5 0 

การเช่ือม 360 0 

การแช9กรด 5 0 

การแต9งขัด 360 0 

การชุบเงิน 45 0 

การอบสุญญากาศ 180 10 

การตรวจสอบ 5 0 

การชุบกันหมอง 10 0 

การบรรจุภัณฑK 5 0 

 

4.2 วิเคราะหLกระบวนการผลิตโดยใช=เทคนิคแผนภาพสายธารแหCงคุณคCา (Value Stream 

Mapping หรือ VSM) 

 

 4.2.1 การวิเคราะหKข=อมูลโดยใช=เทคนิคแผนภาพสายธารแห9งคุณค9า (Value Stream 

Mapping หรือ VSM)  

 การวาดแผนภาพสายธารแห9งคุณค9า เพื ่อเขียนกระบวนการผลิตผลิตภัณฑK Offspring 

Bangle ปMจจุบัน และแสดงให=เห็นถึงกิจกรรมต9างๆ ในการผลิต รวมทั้งการไหลของผลิตภัณฑK การ

ไหลของข=อมูล และปริมาณของสินค=าคงคลังระหว9างกระบวนการในแต9ละกระบวนการ 

 จากข=อมูลเบื ้องต=นจากการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑK Offspring Bangle และ

การศึกษาเวลามาตรฐานในแต9ละขั้นตอนการผลิตนั้น ทำให=เราสามารถเขียนผังสายธารแห9งคุณค9าใน

สถานะปMจจุบัน ( Value Stream Mapping Current State) โดยสามารถแสดงข=อมูลการผลิตตั้งแต9

การใบรับสั ่งผลิตจากลูกค=า เข=าสู 9กระบวนการวางแผนการผลิต และวัตถุดิบเข=าสู 9สายการผลิต

จนกระทั่งการขนส9งจนถึงมือลูกค=าได= ซึ่งข=อมูลต9างๆ สามารถแสดงให=เห็นถึงความสัมพันธKในโซ9

อุปทาน ทั้งในด=านการไหลของชิ้นงานและการไหลของข=อมูล ซึ่งจะช9วยในการมองภาพรวมของ

กระบวนการวิเคราะหK และหาแนวทางในการลดความสูญเปล9าเบ้ืองต=นต9อไปได=แสดงดังภาพ 4.38 
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ภาพ 4.38 การแสดงรายละเอียดในแผนภาพสายธารแหCงคุณคCา (Value Stream Mapping      

    หรือ VSM) ในป|จจุบัน 
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 จากผังแสดงสายธารแห9งคุณค9าน้ี ใช=วิธีแบบ Manual Information Flow ในการส่ังผลิตโดย 

สามารถสรุปผังแสดงสายธารแห9งคุณค9าได=ดังตาราง 4.2 ซ่ึงการผลิตช้ินงานต9อใบส่ังผลิต สามารถผลิต

ออกมาได= 3 ชิ้น โดยทั้งหมดทำงานในเวลา 8.00-17.30 น. (8 ชั่วโมง 30นาที) เวลาในการทำงาน 1 

วัน ใช=เวลา 30,600 วินาที ทำงาน 1 กะต9อวัน มีเวลาของกระบวนการผลิตอยู9ที่ 5.7 วัน และมีเวลาท่ี

ใช=ในการผลิตอยู9ท่ี 129,900 วินาที หรือ 2,165 นาที หรือ 48.5 ช่ัวโมง 

 

ตาราง 4.2 สรุปผังแสดงสายธารแหCงคุณคCา 

สถานี

งาน 
กระบวนการ 

พนักงาน

รับผิดชอบ 

รอบเวลาการ

ทำงาน (นาที) 

เวลาต้ังคCา

เคร่ืองจักร (นาที) 

ผลิตได= 

(ช้ิน) 

1 การฉีดเทียน 1 คน 30 10 

3 

2 การแต9งเทียน 1 คน 30 0 

3 การติดต=นเทียน 1 คน 20 0 

4 การผสมปูน 1 คน 90 10 

5 การอบเป�าปูน 1 คน 960 5 

6 การหล9อโลหะ 1 คน 30 20 

7 การฉีดปูน 1 คน 20 0 

8 
การตัดก=านช้ินงาน 

และร9อนช้ินงาน 
1 คน 10 0 

9 เบิกช้ินงานจากสต�อก 

1 คน 

5 0 

10 การเช่ือม 360 0 

11 การแช9กรด 5 0 

12 การแต9งขัด 360 0 

13 การชุบเงิน 1 คน 45 0 

14 การอบสุญญากาศ 1 คน 180 10 

15 การตรวจสอบ 1 คน 5 0 

16 การชุบกันหมอง 2 คน 10 0 

17 การบรรจุภัณฑK 1 คน 5 0 

รวม 2165 55 3 

หมายเหตุ: สถานีงาน 1 ถึง 8 ใช=พนักงานทำงานสถานีงานละ 1 คน สถานีงาน 9 ถึง 12 

              ใช=พนักงานทำคนเดียวกัน สถานีงาน 13 ถึง 17 ใช=พนักงานทำสถานีงานละ 1 คน 
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  4.2.2 จัดทำแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)   

  เมื ่อทำการวิเคราะหKข=อมูลโดยใช=เทคนิคแผนภาพสายธารแห9งคุณค9า (Value Stream 

Mapping หรือ VSM ) พบว9ากระบวนการผลิตที่เกิดความสูญเปล9ามากคือ กระบวนการอบเบ=าปูน 

กระบวนการเชื่อม กระบวนการแต9งขัด กระบวนการชุบเงิน ทำการจัดทำแผนภูมิกระบวนการไหล 

เพื่อเป4นเครื่องมือที่ใช=บันทึกกระบวนการผลิต หรือวิธีการทำงานให=อยู9ในลักษณะที่เห็นชัดเจน 

ละเอียดและเข=าใจง9าย เพ่ือนำไปสู9การปรับปรุงท่ีได=ประสิทธิภาพ แสดงได=ดังตาราง 4.3-4.5 

 

ตาราง 4.3 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการผสมปูนและ 

      กระบวนการอบเบ=าปูน ผลท่ีได=จากการทำงานในป|จจุบัน 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผสมปูนและอบเบ=าปูน 

แผนภูมิหมายเลข: 01 แผนท่ี 1 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: นำเบ=าปูนจาก

ข้ันตอนผสมปูนไปเข=าเตาอบ

เบ=าปูน 

การปฏิบัติงาน (VA) 45   

วิธีการทำงาน: ปMจจุบัน การขนส9ง (NNVA) 25   

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง จ.

เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 980   

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 0   

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0   

อนุมัติโดย: เวลา (นาที) 1,050   

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

1.นำต=นกระบอกต=นเทียนเข=า

เคร่ืองผสมปูน 
2.5 

 

1 คน 

2.ต้ังค9าเคร่ืองผสมปูน 5 
 

1 คน 

3.เคร่ืองผสมปูนทำงาน 20 
 

1 คน 

4.นำต=นกระบอกต=นเทียน

ออกมาจากเคร่ืองผสมปูนวาง

ไว=ท่ีรถเข็น 

2.5 
 

1 คน 
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ตาราง 4.3 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการผสมปูนและ 

      กระบวนการอบเบ=าปูน ผลท่ีได=จากการทำงานในป|จจุบัน (ตCอ)  

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผสมปูนและอบเบ=าปูน 

แผนภูมิหมายเลข: 01 แผนท่ี 2 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: นำเบ=าปูนจาก

ข้ันตอนผสมปูนไปเข=าเตาอบ

เบ=าปูน 

การปฏิบัติงาน (VA) 45   

วิธีการทำงาน: ปMจจุบัน การขนส9ง (NNVA) 25   

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 980   

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 0   

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0   

อนุมัติโดย: เวลา (นาที) 1,050   

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

5.ตั ้งกระบอกต=นเทียนทิ้งไว=ท่ี

อุณหภูมิห=องเพ่ือให=ปูนแข็งตัว 
60 

 

1 คน 

6.นำกระบอกต=นเทียนที ่เป4น

เบ=าปูนแล=วเข=าเตาอบเบ=าปูน

เพื่อละลายเทียนตามใบกำหนด

ตำแหน9งเบ=าปูน 

30 
 

2 คน 

7.ต้ังค9าเคร่ืองอบเป�าปูน 5 
 

1 คน 

8.เคร่ืองอบเบ=าปูนทำงาน 900 
 

1 คน 

9.นำเบ=าปูนออกจากเตาอบเบ=า

ปูนเข=าเคร่ืองหล9อโลหะ 
25 

 

1 คน 

รวม 1,050   

 

 จากตาราง 4.3 เป4นขั้นตอนย9อยของกระบวนการผสมปูนและกระบวนการอบเบ=าปูน ตั้งแต9

พนักงานที่รับผิดชอบกระบวนการผสมปูน ทำการนำต=นกระบอกต=นเทียนเข=าเครื่องผสมปูน ตั้งค9า

เครื่องผสมปูน และรอเครื่องผสมปูนทำงาน 20 นาที พนักงานนำต=นกระบอกต=นเทียนออกจากเครื่อง
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ผสมปูนมาวางไว=ที่รถเข็น รอปูนในกระบอกต=นเทียนแข็งตัว 60 นาที รวมแล=วกระบวนการผสมปูนใช=

เวลา 90 นาที ส9วนกระบวนการอบเบ=าปูนเริ่มด=วยพนักงานนำกระบอกต=นเทียนที่ปูนแข็งตัวเป4นเบ=า

ปูนแล=วเข=าเตาอบเพื่อละลายเทียนเรียงตามใบกำหนดตำแหน9งเบ=าปูน ตั้งค9าเครื่องอบเป�าปูนและรอ

เครื่องอบเบ=าปูนทำงาน 900 นาที หรือ 15 ชั่วโมง จากนั้นนำเบ=าปูนออกจากเตาอบเป�าปูนเข=าเครื่อง

หล9อโลหะ 25 นาที รวมแล=วกระบวนการอบเป�าปูนใช=เวลา 960 นาที รวมทั้งสองกระบวนการแล=ว

น้ันใช=เวลา 1,050 นาที เน่ืองจากกระบวนการอบเบ=าปูนเป4นกระบวนการท่ีเกิดความสูญเปล9ามากเป4น

กระบวนการที่ต=องการปรับปรุงและเป4นกระบวนการที่ต9อจากกระบวนการผสมปูนที่เราจึงใช=หลักการ

อีซีอารKเอส (ECRS) เพิ่มกระบวนการจัดเรียงกระบอกต=นเทียนในกระบวนการผสมปูนเพื่อลดเวลาใน

กระบวนการอบเป�าปูน 

 

ตาราง 4.4 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

     ผลท่ีได=จากการทำงานในป|จจุบัน 

 แผนภูมิการไหลของกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนท่ี 1 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: การเช่ือมช้ินงานและ

ตกแต9ง ขัดเงาช้ินงาน 
การปฏิบัติงาน (VA) 716.38 

    

วิธีการทำงาน: ปMจจุบัน การขนส9ง (NNVA) 0     

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 0 

    

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 19.23     

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0     

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 735.61     

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

1.เบิกช้ินงานหล9อท่ีตัดก=านทาง

น้ำและร9อนเงาเสร็จแล=วจากส

ต�อก 

5 
 

1 คน 

2.เผาช้ินงานให=อ9อน 18.45 
 

1 คน 

3.ตะไบช้ินงานด=วยกระดาษ

ทรายให=เรียบ 
24.67 

 

1 คน 
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ตาราง 4.4 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

     ผลท่ีได=จากการทำงานในป|จจุบัน (ตCอ) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนท่ี 2 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: การเช่ือมช้ินงานและ

ตกแต9ง ขัดเงาช้ินงาน 
การปฏิบัติงาน (VA) 716.38 

    

วิธีการทำงาน: ปMจจุบัน การขนส9ง (NNVA) 0     

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 0 

    

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 19.23     

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0     

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 735.61     

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

4.นำตัวกำไลตัวใหญ9มาเช่ือม

ประกบกัน 
17.32 

 

1 คน 

5.เผาให=ช้ินงานอ9อนตัว ประกบ

ช้ินงานให=ชิดกันและใส9น้ำฟลุค

เพ่ือให=น้ำยาประสานมันว่ิง 

100.68 
 

1 คน 

6.จ้ิมน้ำยาประสานตรงรอย

ประกบเพ่ือให=ช้ินงานเช่ือมเป4น

เน้ือเดียวกัน 

109.59 
 

1 คน 

7.เป�าช้ินงานรอให=เย็น 10.39 
 

1 คน 

8.ตรวจสอบและดัดกำไลให=ได=

รูปทรง ขนาดตรงกับไซสK 
15.34 

 

1 คน 

9.นำกำไลตัวเล็กมาผ9าประกบ

เช่ือมกับกำไลตัวใหญ9 
60.68 

 

1 คน 

10.นำกำไลท่ีเช่ือมประกอบกัน

แล=วไปแช9กรดเพ่ือล=างคราบ

เขม9า 

5 
 

1 คน 
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ตาราง 4.4 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

     ผลท่ีได=จากการทำงานในป|จจุบัน (ตCอ) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนท่ี 3 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: การเช่ือมช้ินงานและ

ตกแต9ง ขัดเงาช้ินงาน 
การปฏิบัติงาน (VA) 716.38 

    

วิธีการทำงาน: ปMจจุบัน การขนส9ง (NNVA) 0     

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 0 

    

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 19.23     

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0     

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 735.61     

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

11.ทำการตกแต9งช้ินงานด=วย

การตะไบในส9วนท่ียังไม9เรียบ 
70.11 

 

1 คน 

12.ขัดช้ินงานด=วยกระดาษ

ทรายหยาบ 
58.76   1 คน 

13.ขัดช้ินงานด=วยกระดาษ

ทรายละเอียด 
83.43 

 

1 คน 

14.นำช้ินงานไปขัดด=วยแปรง 2 

แถวและ 4 แถว ขัดโดยใส9ยา

ดินด=วยเพ่ือให=ช้ินงานเรียบ 

69.54 
 

1 คน 

15.ขัดช้ินงานด=วยผ=ายาดิน

เพ่ือให=ช้ินงานเกิดความเงา 
60.33   1 คน 

16.นำช้ินงานไปล=างทำความ

สะอาดด=วยหม=ออัลตร=าโซนิค  
3 

 

1 คน 

17.นำช้ินงานไปทำเส=นแปรง

น้ำ 
9.43 

 

1 คน 
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ตาราง 4.4 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

     ผลท่ีได=จากการทำงานในป|จจุบัน (ตCอ) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนท่ี 4 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: การเช่ือมช้ินงานและ

ตกแต9ง ขัดเงาช้ินงาน 
การปฏิบัติงาน (VA) 716.38 

    

วิธีการทำงาน: ปMจจุบัน การขนส9ง (NNVA) 0     

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 0 

    

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 19.23     

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0     

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 735.61     

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

18.เป�าช้ินงานและเช็ดช้ินงาน

ให=แห=ง 
10 

 

1 คน 

19.เอาช้ินงานและเศษช้ินงาน

ไปช่ังน้ำหนัก 
3.89 

 

1 คน 

รวม 735.61   

 
 จากตาราง 4.4 เป4นขั ้นตอนย9อยของกระบวนการเชื ่อมและกระบวนการแต9งขัดตั ้งแต9

พนักงานเบิกชิ้นงาน นำมาเผาให=ชิ้นงานอ9อนและทำการตะไบชิ้นงานด=วยกระดาษทรายก9อนจะนำ

ชิ้นส9วนกำไลมาเชื่อมกันโดยใช=น้ำฟลุคเพื่อให=น้ำยาประสานมันวิ่งเชื่อมประกบกันได=สนิทจากนั้นเป�า

ชิ้นงานให=เย็น ตรวจสอบขนาดรูปกำไลและทำการแก=ไขให=ตรงกับไซสKหลังจากนั้นก็นำกำไลตัวเล็กมา

เชื่อมกับกำไลตัวใหญ9จากนั้นนำไปแช9กรดเพื่อล=างคราบเขม9า รวมแล=วกระบวนการเชื่อมใช=เวลา 

362.12 นาที ส9วนกระบวนแต9งขัด เร่ิมด=วยการตกแต9งช้ินงานด=วยตะไบในส9วนท่ียังไม9เรียบ ขัดช้ินงาน

ด=วยกระดาษทรายแบบหยาบและแบบละเอียดจากนั้นนำชิ้นงานไปขัดด=วยแปรง 2 แถว 4 แถว โดย

ใส9ยาดินเพื่อให=ชิ้นงานเรียบและขัดด=วยผ=ายาดินเพื่อให=ชิ้นงานเกิดความเงา นำชิ้นงานไปล=างทำเส=น

แปรงน้ำ เป�าชิ้นงาน เช็ดให=แห=งและเอาชิ้นงานไปชั่งน้ำหนักตรวจสอบ รวมแล=วกระบวนการแต9งขัด

ใช=เวลา 368.49 นาที รวมทั้งสองกระบวนการแล=วใช=เวลา 735.61 นาที เนื่องจากกระบวนการเชื่อม
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และกระบวนการแต9งขัดเป4นกระบวนการที่เกิดความสูญเปล9ามากเป4นกระบวนการที่ต=องการปรับปรุง 

เราจึงใช=หลักการอีซีอารKเอส (ECRS) เพิ่มกระบวนการและรวมกระบวนการบางอย9างเข=าด=วยกันเพ่ือ

ลดเวลาในข้ันตอนย9อยท่ีใช=เวลานานเป4นอย9างมาก 

 

ตาราง 4.5 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการชุบเงิน ผลท่ีได= 

      จากการทำงานในป|จจุบัน 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการชุบเงิน 

แผนภูมิหมายเลข: 03 แผนท่ี 1 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: ชุบกันหมองช้ินงาน การปฏิบัติงาน (VA)  7.49     

วิธีการทำงาน: ปMจจุบัน การขนส9ง (NNVA)      

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 37.51 

    

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA)      

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA)      

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 45     

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

1.นำช้ินงานไปล=างท่ีหม=อ 

อัลตร=าโซนิค (Ultrasonic) 
0.83   1 คน 

2.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำประปา 0.75 
 

1 คน 

3.นำช้ินงานไปล=างท่ีหม=ออิเล็ก

ทรอคลีน (Electro clean) 
1.51   1 คน 

4.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำประปา 0.59 
 

1 คน 

5.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำกรด 0.67 
 

1 คน 

6.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำประปา 0.68 
 

1 คน 

7.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำกล่ัน 0.66 
 

1 คน 

8.นำช้ินงานไปชุบเงิน 

เพ่ือไม9ให=ช้ินงานหมอง 
6 

 

1 คน 

9.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำเก็บเงิน 1.21 
 

1 คน 
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ตาราง 4.5 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการชุบเงิน ผลท่ีได= 

      จากการทำงานในป|จจุบัน (ตCอ) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการชุบเงิน 

แผนภูมิหมายเลข: 03 แผนท่ี 2 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: ชุบกันหมองช้ินงาน การปฏิบัติงาน (VA)  7.49     

วิธีการทำงาน: ปMจจุบัน การขนส9ง (NNVA)      

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 37.51 

    

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA)      

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA)      

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 45     

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

10.นำช้ินงานไปล=างถัง

น้ำประปา 
0.65 

  
1 คน 

11.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำกล่ัน 0.69   1 คน 

12.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำกล่ัน

ร=อน 
0.76 

  
1 คน 

13.นำช้ินงานไปอบสุญญากาศ 30   1 คน 

รวม 45    

 

  จากตาราง 4.5 เป4นขั้นตอนย9อยของกระบวนการชุบเงินตั้งแต9พนักงานนำชิ้นงานไปล=างท่ี

หม=ออัลตร=าโซนิค (Ultrasonic) ล=างน้ำประปา ล=างที ่หม=ออิเล็กทรอคลีน (Electro clean) ล=าง

น้ำประปาอีกครั้ง ล=างน้ำกรด ล=างน้ำประปา ล=างน้ำกลั่น ก9อนที่จะนำชิ้นงานไปชุบเงินเพื่อไม9ให=

ชิ้นงานหมอง 6 นาที จากนั้น นำชิ้นงานไปล=างที่ถังน้ำเก็บเงิน ล=างน้ำประปา ล=างน้ำกลั่น ล=างน้ำกล่ัน

ร=อนและนำชิ้นงานไปอบสุญญากาศ รวมทั้งกระบวนการแล=วใช=เวลา 45 นาที  เนื่องจากเสียเวลาไป

กับการอบสุญญากาศในชุบเงินไป 30 นาที ซึ่งขั้นตอนย9อยนี้เป4นการทำงานซ้ำซ=อน เราจึงใช=หลักการ

อีซีอารKเอส (ECRS) ในการจำกัดข้ันตอนย9อยน้ี 
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4.2.3 ระบุความสูญเปล9าที่เกิดขึ้นโดยวิเคราะหKหากิจกรรมที่เพิ่มมูลค9า (Value Added (VA) 

กิจกรรมที่ไม9เพิ่มมูลค9าแต9จำเป4น (Non-Value Added but Necessary (NNVA)) และกิจกรรมที่ไม9

เพ่ิมมูลค9า (Non-Value Added (NVA)) 

จากการทำการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑK Offspring Bangle และเก็บข=อมูลตั้งแต9

การรับใบสั่งผลิตจนถึงการบรรจุผลิตภัณฑKก9อนส9งมอบให=ลูกค=านั้น พบความสูญเปล9าที่เกิดขึ้นมาก

ที่สุดในกระบวนการอบเบ=าปูน กระบวนการเชื่อม กระบวนการแต9ง-ขัด กระบวนการชุบเงิน และ

กระบวนการอบสุญญากาศ ซึ ่งกระบวนการดังกล9าวข=างต=นนั ้น เกิดปMญหาคอขวดจึงส9งผลให=มี

ระยะเวลาการทำงานท่ีนานมากจนเกินไป จึงได=ทำการระบุความสูญเปล9าท่ีเกิดขึ้นน้ัน เพ่ือกำจัดความ

สูญเปล9าที่เกิดขึ้นให=น=อยลงมากที่สุดและลดระยะเวลาการทำงานให=น=อยลงอีกด=วย ดังตาราง 4.6-

4.10 

 

ตาราง 4.6 ความสูญเปลCาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการอบเบ=าปูน 

ข้ันตอนการทำงาน 
เวลา 

(นาที) 

แผนภาพ 

สายธารแหCงคุณคCา 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีเพ่ิม

มูลคCา 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีไมCเพ่ิม

มูลคCาแตC

จำเป�น 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีไมCเพ่ิม

มูลคCา 

1.นำกระบอกต=นเทียนท่ี

เป4นเบ=าปูนแล=วเข=าเตา

อบเบ=าปูนเพ่ือละลาย

เทียนตามใบกำหนด

ตำแหน9งเบ=าปูน 

30 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

3.65 2.60 93.75 2.ต้ังค9าเคร่ืองอบเป�าปูน 5 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

3.เคร่ืองอบเบ=าปูน

ทำงาน  
900 กิจกรรมท่ีไม9เพ่ิมมูลค9า 

4.นำเบ=าปูนออกจากเตา

อบเบ=าปูนเข=าเคร่ืองหล9อ

โลหะ 

25 
กิจกรรมท่ีไม9เพ่ิมมูลค9า

แต9จำเป4น 

รวม 960         
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ตาราง 4.7 ความสูญเปลCาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการเช่ือม 

ข้ันตอนการทำงาน 
เวลา 

(นาที) 

แผนภาพ 

สายธารแหCงคุณคCา 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีเพ่ิม

มูลคCา 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีไมCเพ่ิม

มูลคCาแตC

จำเป�น 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีไมCเพ่ิม

มูลคCา 

1.เบิกช้ินงานหล9อท่ีตัด

ก=านทางน้ำและร9อนเงา

เสร็จแล=วจากสต�อก 

5 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

95.76 - 4.24 

2.เผาช้ินงานให=อ9อน 18.45 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

3.ตะไบช้ินงานด=วย

กระดาษทรายให=เรียบ 
24.67 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

4.นำตัวกำไลตัวใหญ9 

มาเช่ือมประกบกัน 
17.32 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

5.เผาให=ช้ินงานอ9อนตัว 

ประกบช้ินงานให=ชิดกัน

และใส9น้ำฟลุคเพ่ือให=

น้ำยาประสานมันว่ิง 

100.68 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

6.จ้ิมน้ำยาประสานตรง

รอยประกบเพ่ือให=

ช้ินงานเช่ือมเป4นเน้ือ

เดียวกัน 

109.59 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

7.เป�าช้ินงานรอให=เย็น 10.39 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

8.ตรวจสอบและดัดกำไล

ให=ได=รูปทรง ขนาดตรง

กับไซสK 

15.34 กิจกรรมท่ีไม9เพ่ิมมูลค9า 

9.นำกำไลตัวเล็กมาผ9า

ประกบเช่ือมกับกำไลตัว

ใหญ9 

60.68 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

รวม 362.12         
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ตาราง 4.8 ความสูญเปลCาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการแตCง-ขัด 

ข้ันตอนการทำงาน 
เวลา 

(นาที) 

แผนภาพ 

สายธารแหCงคุณคCา 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีเพ่ิม

มูลคCา 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีไมCเพ่ิม

มูลคCาแตC

จำเป�น 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีไมCเพ่ิม

มูลคCา 

1.ทำการตกแต9งช้ินงาน

ด=วยการตะไบในส9วนท่ี

ยังไม9เรียบ 

70.11 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

99.09 - 0.91 

2.ขัดช้ินงานด=วย

กระดาษทรายหยาบ 
58.76 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

3.ขัดช้ินงานด=วย

กระดาษทรายละเอียด 
83.43 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

4.นำช้ินงานไปขัดด=วย

แปรง 2 แถวและ 4 แถว 

ขัดโดยใส9ยาดินด=วย

เพ่ือให=ช้ินงานเรียบ 

69.54 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

5.ขัดช้ินงานด=วยผ=ายา

ดินเพ่ือให=ช้ินงานเกิด

ความเงา 

60.33 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

6.นำช้ินงานไปล=างทำ

ความสะอาดด=วยหม=อ

อัลตร=าโซนิค 

3 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

7.นำช้ินงานไปทำเส=น

แปรงน้ำ 
9.43 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

8.เป�าช้ินงานและเช็ด

ช้ินงานให=แห=ง 
10 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

9.เอาช้ินงานและเศษ

ช้ินงานไปช่ังน้ำหนัก 
3.89 กิจกรรมท่ีไม9เพ่ิมมูลค9า 

รวม 427.25         
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ตาราง 4.9 ความสูญเปลCาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการชุบเงิน 

ข้ันตอนการทำงาน 
เวลา 

(นาที) 

แผนภาพ 

สายธารแหCงคุณคCา 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีเพ่ิม

มูลคCา 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีไมCเพ่ิม

มูลคCาแตC

จำเป�น 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีไมCเพ่ิม

มูลคCา 

1.นำช้ินงานไปล=างท่ีหม=อ 

อัลตร=าโซนิค 
0.83 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

16.64 - 83.36 

2.นำช้ินงานไปล=างถัง

น้ำประปา 
0.75 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

3.นำช้ินงานไปล=างท่ี 

หม=ออิเล็กทรอคลีน 
1.51 กิจกรรมท่ีไม9เพ่ิมมูลค9า 

4.นำช้ินงานไปล=างถัง

น้ำประปา 
0.59 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

5.นำช้ินงานไปล=างถัง

น้ำกรด 
0.67 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

6.นำช้ินงานไปล=างถัง

น้ำประปา 
0.68 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

7.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำ

กล่ัน 
0.66 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

8.นำช้ินงานไปชุบเงินเพ่ือ

ไม9ให=ช้ินงานหมอง 
6 กิจกรรมท่ีไม9เพ่ิมมูลค9า 

9.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำ

เก็บเงิน 
1.21 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

10.นำช้ินงานไปล=างถัง

น้ำประปา 
0.65 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

11.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำ

กล่ัน 
0.69 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

12.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำ

กล่ันร=อน 
0.76 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

13.นำช้ินงานไปอบ

สุญญากาศ 
30 กิจกรรมท่ีไม9เพ่ิมมูลค9า 

รวม 45        
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ตาราง 4.10 ความสูญเปลCาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการอบสุญญากาศ 

ข้ันตอนการทำงาน 
เวลา 

(นาที) 

แผนภาพ 

สายธารแหCงคุณคCา 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีเพ่ิม

มูลคCา 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีไมCเพ่ิม

มูลคCาแตC

จำเป�น 

ร=อยละ

กิจกรรม

ท่ีไมCเพ่ิม

มูลคCา 

1.ต้ังค9าเคร่ืองอบ

สุญญากาศและจัดเรียง

ช้ินงาน 

10 กิจกรรมท่ีเพ่ิมมูลค9า 

5.26   94.74 

2.เคร่ืองอบเบ=าปูน

ทำงาน  
180 กิจกรรมท่ีไม9เพ่ิมมูลค9า 

รวม 190         

 

 เมื่อทำการระบุความสูญเปล9าที่เกิดขึ้นในแต9ละกระบวนการผลิต จะเห็นได=ว9ามีทั้งกิจกรรมท่ี

เพิ่มมูลค9า กิจกรรมที่ไม9เพิ่มมูลค9าแต9จำเป4นและกิจกรรมที่ไม9เพิ่มมูลค9าอยู9ในกระบวนการผลิตต9างๆ 

ขึ้นอยู9กับขั้นตอนการทำงานของกระบวนการผลิตนั้นๆ จึงสามารถบ9งชี้ความสูญเปล9าที่เกิดขึ้นได=เพ่ือ

หาสาเหตุหลักของปMญหาท่ีเกิดข้ึนได=  

 

4.3 ประเมินสาเหตุของป|ญหา 

 

 4.3.1 เม่ือได=ทำการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑK Offspring Bangle 

 พบว9าการมีช9วงเวลานำยาวนานน้ัน เกิดจากการมีความสูญเปล9าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

โดยกระบวนการผลิตที ่เกิดความสูญเปล9ามากคือ กระบวนการอบเบ=าปูน กระบวนการเชื ่อม 

กระบวนการแต9งขัด กระบวนการชุบเงิน และกระบวนการอบสุญญากาศ จึงได=นำแผนผังสาเหตุและ

ผลมาใช=ในการวิเคราะหKปMญหาช9วงเวลานำยาวนาน เพื่อหาสาเหตุหลักในกระบวนการผลิตที่เกิดข้ึน 

แสดงดังภาพ 4.39-4.43  
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ภาพ 4.39 แสดงแผนผังสาเหตุและผลวิเคราะหLสาเหตุป|ญหาของกระบวนการอบเบ=าปูน 

 

 ซึ ่งจากภาพ 4.39 สาเหตุสำคัญที่จะทำการแก=ไขปMญหาการเกิดช9วงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการอบเบ=าปูน คือ การดำเนินงาน ซึ่งเกิดการทำงานไม9เป4นระบบไม9มีระเบียบแบบแผน ซ่ึง

เป4นปMญหาที่ส9งผลต9อการเกิดคอขวดในระหว9างกระบวนการผลิตจึงส9งผลให=เกิดการมีช9วงเวลานำท่ี

ยาวนาน และแก=ปMญหาท่ีพนักงานทำงานล9าช=าในขณะท่ีนำเบ=าปูนเข=าเคร่ืองอบเบ=าปูน 

 

 
ภาพ 4.40 แสดงแผนผังสาเหตุและผลวิเคราะหLสาเหตุป|ญหาของกระบวนการเช่ือม 

 

 ซึ่งจากภาพ 4.40 สาเหตุสำคัญที่จะทำการแก=ไขปMญหาการเกิดช9วงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการเชื่อม คือ พนักงาน ซึ่งพนักงานเกิดการทำงานไม9เป4นระบบและการไม9ทำงานตามลำดับ
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ขั้นตอนการทำงาน พนักงานไม9ทำตามวิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction : WI) พนักงานไม9มีความ

ชำนาญงานมากพอ  

 

 
ภาพ 4.41 แสดงแผนผังสาเหตุและผลวิเคราะหLสาเหตุป|ญหาของกระบวนการแตCง-ขัด 

 

 ซึ ่งจากภาพ 4.41 สาเหตุสำคัญที่จะทำการแก=ไขปMญหาการเกิดช9วงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการแต9ง-ขัด คือ พนักงาน ซึ ่งพนักงานเกิดการทำงานไม9เป4นระบบและการไม9ทำงาน

ตามลำดับขั้นตอนการทำงาน พนักงานไม9ทำตามวิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction : WI) พนักงานไม9

มีความชำนาญงานมากพอ 

 

 
ภาพ 4.42 แสดงแผนผังสาเหตุและผลวิเคราะหLสาเหตุป|ญหาของกระบวนการชุบเงิน 
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  ซึ่งจากภาพ 4.42 สาเหตุสำคัญที่จะทำการแก=ไขปMญหาการเกิดช9วงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการชุบเงิน คือ การดำเนินงาน ซึ่งในขั้นตอนการชุบเงินนั้นมีขั้นตอนงานที่ไม9จำเป4นอย9างการ

อบอยู9ซ่ึงเป4นการทำงานท่ีซ้ำซ=อน 

 

 
ภาพ 4.43 แสดงแผนผังสาเหตุและผลวิเคราะหLสาเหตุป|ญหาของกระบวนการอบสุญญากาศ 

 

  ซึ ่งจากภาพ 4.43 สาเหตุสำคัญที่จะทำการแก=ไขปMญหาการเกิดช9วงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการอบสุญญากาศ คือ เครื่องจักรที่ใช=เวลาในการทำงานนาน การอบสุญญากาศนั้นเป4น

ขั้นตอนการทำงานที่ไม9ทำให=เกิดมูลค9าแต9จำเป4นซึ่งเกิดจากพนักงานที่ไม9มีความชำนาญงานมากพอใน

การเช่ือมทำให=ต=องใช=เคร่ืองอบสุญญากาศกำจัดความช้ืนเป4นเวลานาน 

 

4.4 เสนอแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช=ระบบการผลิตแบบลีนและหลักการอีซีอารL

เอส (ECRS) 

  

เมื่อเราได=สาเหตุของปMญหาที่เกิดขึ้นแล=วนั้น โดยในขั้นตอนนี้จะทำการเสนอแนวทางการ

แก=ไขตามสาเหตุที่ได=วิเคราะหKมาในขั้นตอนก9อนหน=า ซึ่งแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตแสดง

ดังตาราง 4.11 
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ตาราง 4.11 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ป|ญหาท่ีเกิดใน

กระบวนการผลิต 
สาเหตุ 

แนวทางการปรับปรุง 

โดยระบบการผลิตแบบลีน 

ช9วงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการอบเป�าปูน 

เกิดจากการดำเนินงาน

และพนักงานท่ีทำงานไม9

เป4นระบบ ทำงานไม9เป4น

ระเบียบ ทำให=เกิดความ

ล9าช=าในการขณะนำเป�า

ปูนเข=าเคร่ืองอบ 

ใช=หลักการอีซีอารKเอส (ECRS) : ในการ

จัดระบบการทำงานใหม9ให=ง9ายต9อการ

ทำงาน เพ่ือลดความล9าช=าในการทำงาน 

ช9วงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการเช่ือม 

เกิดจากการดำเนินงาน

และพนักงานท่ีไม9ทำงาน

ตาม WI ไม9ทำงาน

ตามลำดับข้ันตอนท่ี

ถูกต=องและข้ันตอนการ

ทำงานมีความละเอียดซ่ึง

ทำให=เกิดความล9าช=า 

ใช=หลักการอีซีอารKเอส (ECRS) : ในการ

หาวิธีการทำงานท่ีดีท่ีสุด โดยการศึกษา

กระบวนการผลิตผลิตภัณฑKของพนักงาน

ท่ีทำงานชำนาญและใช=เวลาในการ

ทำงานน=อยท่ีสุด มาเป4นแนวทางลดเวลา

ในกระบวนการเช่ือม 

ช9วงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการแต9ง-ขัด 

เกิดจากการดำเนินงาน

และพนักงานท่ีไม9ทำงาน

ตาม WI ไม9ทำงาน

ตามลำดับข้ันตอนท่ี

ถูกต=องและข้ันตอนการ

ทำงานมีความละเอียดซ่ึง

ทำให=เกิดความล9าช=า 

ใช=หลักการอีซีอารKเอส (ECRS) : ในการ

หาวิธีการทำงานท่ีดีท่ีสุด โดยการศึกษา

กระบวนการผลิตผลิตภัณฑKของพนักงาน

ท่ีทำงานชำนาญและใช=เวลาในการ

ทำงานน=อยท่ีสุด มาเป4นแนวทางลดเวลา

ในกระบวนการแต9ง-ขัดช้ินงาน 

ช9วงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการชุบเงิน 

เกิดจากการดำเนินงานท่ี

ไม9เป4นระบบและใน

ข้ันตอนการชุบเงินน้ันมี

ข้ันตอนงานท่ีไม9จำเป4น

อย9างการอบอยู9ซ่ึงเป4น

การทำงานท่ีซ้ำซ=อน 

ใช=หลักการอีซีอารKเอส (ECRS) : ในการ

กำจัดข้ันตอนการทำงานท่ีไม9จำเป4นออก 

จัดระบบการทำงานใหม9 
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ตาราง 4.11 แนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิต (ตCอ) 

ป|ญหาท่ีเกิดใน

กระบวนการผลิต 
สาเหตุ 

แนวทางการปรับปรุง 

โดยระบบการผลิตแบบลีน 

ช9วงเวลานำยาวนานของ

กระบวนการอบสุญญากาศ 

เกิดจากการดำเนินงาน

ซ่ึงการอบสุญญากาศน้ัน

เป4นข้ันตอนการทำงานท่ี

ไม9ทำให=เกิดมูลค9าแต9

จำเป4นซ่ึงเกิดจาก

พนักงานท่ีไม9มีความ

ชำนาญงานมากพอใน

การเช่ือมทำให=ต=องใช=

เคร่ืองอบสุญญากาศ

กำจัดความช่ืนเป4น

เวลานาน 

ใช=ทฤษฎีการออกแบบการทดลอง : ใน

การออกแบบการทดลองใหม9 ลดเวลา

การทำงานของเคร่ืองจักรท่ียาวนานซ่ึง

เป4นการทำงานท่ีไม9จำเป4น 

 

4.5 ดำเนินการปรับปรุงการผลิตตามแนวทางท่ีเสนอ 

 

4.5.1 ใช=หลักการอีซีอารKเอส (ECRS) ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต  

โดยการทำแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการอบเบ=าปูน 

กระบวนการเชื่อม กระบวนการแต9งขัด และกระบวนการชุบเงิน ซึ่งการดำเนินการปรับปรุงสามารถ

แสดงผลดำเนินงานดังน้ี 

 1.การปรับปรุงกระบวนการผสมปูนและกระบวนการอบเบ=าปูน 

 ได=ทำการปรับปรุงกระบวนการผสมปูนด=วยหลักการอีซีอารKเอส (ECRS) เพื ่อลดเวลาท่ี

กระบวนการอบเบ=าปูน เนื่องจากสองกระบวนการนี้เป4นกระบวนการที่ต9อกัน ซึ่งจำแนกการปรับปรุง

กระบวนการผลิตได=ดังน้ี  

 รวม (Combine: C) คือจะเพิ่มขั้นตอนการจัดเรียงกระบอกต=นเทียนบนรถเข็นขณะรอปูน

แข็งตัว 60 นาที ซึ่งใช=เวลาจัดเรียง 8.78 นาที รอปูนแข็งตัวอีก 51.22 นาที เป4นการรวมงานเข=า

ด=วยกัน ใช=เวลาท่ีรอปูนแข็งตัวในการจัดเรียงกระบอกต=นเทียนบนรถเข็น  

 ทำให=ง9าย (Simplify: S) เมื่อได=ทำการจัดเรียงต=นกระบอกเทียนที่ปูนแข็งตัวจนกลายเป4นเบ=า

ปูนแล=วจะทำให=การนำเบ=าปูนเข=าเตาอบเพื่อละลายเทียนนั้นเกิดการทำงานที่ง9ายขึ้น ลดเวลาในการ

มองหาเบ=าปูนเพื่อนำเข=าไปในเตาอบจากเดิมใช=เวลา 1,050 นาที ลดลง 27.11 นาที เหลือ 1,022.89 

นาที คิดเป4นร=อยละสามารถลดเวลาของกระบวนการผสมปูนและกระบวนการอบเป�าปูนได=ร=อยละ 
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2.58 หากคิดแค9กระบวนการอบเบ=าปูนคิดเป4นร=อยละ 2.82 และผลการปรับปรุงกระบวนการผสมปูน

และกระบวนการอบเบ=าปูนแสดงได=ดังตาราง 4.12 

 โดยการจัดเรียงกระบอกต=นเทียนบนรถเข็นนั้นจะเริ่มจากการเอาหมายเลขที่อยู9ด=านในสุด

ของเตาอบเบ=าปูนอย9างหมายเลข 1 เริ ่มต=นเรียงมาก9อนตามด=วย หมายเลข 2 3 4 5 และเมื่อถึง

หมายเลข 6 จะวางไว=ที่ตำแหน9งเดียวกับหมายเลข 5 แต9อยู9ในแถวถัดมาและหมายเลข 7 8 9 10 ก็

วางถัดมาในแถวเดียวกันในหลายเลข 6 ละทำแบบเดียวกันจนถึงหมายเลข 18 ดังภาพ 4.44 และ 

เน่ืองจากการจัดเรียงบนรถเข็นไว=ก9อนน้ันง9ายต9อการหยิบจับทีละ 2 เบ=าปูนเข=าไปในเตาอบเบ=าปูนและ

ลดเวลาในการนำเบ=าปูนเข=าเตาอบเบ=าปูน 

 

 
ภาพ 4.44 แสดงการจัดเรียงกระบอกต=นเทียนบนรถเข็นและการจัดเรียงเบ=าปูนในเตาอบเบ=าปูน 
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ตาราง 4.12 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการผสมปูนและ 

       กระบวนการอบเบ=าปูน ผลของการทำงานหลังการปรับปรุง 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผสมปูนและอบเบ=าปูน 

แผนภูมิหมายเลข: 01 แผนท่ี 1 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: นำเบ=าปูนจากข้ันตอน

ผสมปูนไปเข=าเตาอบเบ=าปูน 
การปฏิบัติงาน (VA)  45 26.67 18.33 

วิธีการทำงาน: ปรับปรุง การขนส9ง (NNVA) 30 25 0 

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 980 971.22 8.78 

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 0 0 0 

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0 0 0 

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 1,050 1,022.89 27.11 

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

1.นำต=นกระบอกต=นเทียนเข=า

เคร่ืองผสมปูน 
2.5 

 

1 คน 

2.ต้ังค9าเคร่ืองผสมปูน 5 
 

1 คน 

3.เคร่ืองผสมปูนทำงาน 20 
 

1 คน 

4.เอากระบอกต=นเทียนออกมา

จัดเรียงบนรถเข็นตามใบ

กำหนดตำแหน9งเบ=าปูนในเตา

อบเบ=าปูน 

8.78 
 

1 คน 

5.ต้ังกระบอกต=นเทียนท้ิงไว=ท่ี

อุณหภูมิห=องเพ่ือให=ปูนแข็งตัว 
51.22 

 

1 คน 

6.นำกระบอกต=นเทียนท่ีเป4น

เบ=าปูนแล=วเข=าเตาอบเบ=าปูน

เพ่ือละลายเทียนโดยการนำเบ=า

ปูนเข=าเตาอบจะเรียงตามใบ

กำหนดตำแหน9งเบ=าปูนท่ีได=

จัดเรียงไว=แล=วบนรถเข็น 

5.39   2 คน 
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ตาราง 4.12 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการผสมปูนและ 

       กระบวนการอบเบ=าปูน ผลของการทำงานหลังการปรับปรุง (ตCอ) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผสมปูนและอบเบ=าปูน 

แผนภูมิหมายเลข: 01 แผนท่ี 1 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: นำเบ=าปูนจากข้ันตอน

ผสมปูนไปเข=าเตาอบเบ=าปูน 
การปฏิบัติงาน (VA)  45 26.67 18.33 

วิธีการทำงาน: ปรับปรุง การขนส9ง (NNVA) 30 25 0 

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 980 971.22 8.78 

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 0 0 0 

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0 0 0 

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 1,050 1,022.89 27.11 

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

7.ต้ังค9าเคร่ืองอบเป�าปูน 5 
 

1 คน 

8.เคร่ืองอบเบ=าปูนทำงาน  900   1 คน 

9.นำเบ=าปูนออกจากเตาอบเบ=า

ปูนเข=าเคร่ืองหล9อโลหะ 
25 

 

1 คน 

รวม 1,022.89   

 

 2. การปรับปรุงกระบวนการเช่ือมและกระบวนการแต9งขัด 

 ได=ทำการปรับปรุงกระบวนการเช่ือมและกระบวนการแต9งขัดด=วยหลักการอีซีอารKเอส (ECRS) 

เพื่อลดเวลาทั้งสองกระบวนการ เนื่องจากสองกระบวนการนี้เป4นกระบวนการที่ต9อกันจึงได=ทำการ

ปรับปรุงท้ังสองกระบวนการด=วยกัน ซ่ึงจำแนกการปรับปรุงกระบวนการผลิตได=ดังน้ี 

 ทำให=ง9าย (Simplify: S) คือการเพิ่มขั้นตอนย9อยเผื่อให=ทำงานได=ง9ายขึ้น โดยการเอาลวดพัน

กำไลให=ชิดกันเพื่อเชื่อมประกอบได=ง9ายแนบสนิทกันไม9มีรู เวลาเชื่อมจะได=ใช=เวลาน=อยลง และเพิ่มการ

ตรวจสอบและดัดแก=ไขกำไลต9อจากนั้นเพื่อที่จะแก=ไขชิ้นงานได=ง9ายและไม9ต=องแก=ไขมากนักเมื่อได=ผ9าน

หลายขั้นตอนย9อยไปแล=ว หลังจากการเชื่อมได=เพิ่มการแต9งรอยเชื่อมให=เรียบก9อนท่ีจะนำกำไลเล็กมา

ผ9าประกอบเชื่อม ซึ่งส9งผลทำให=ขั ้นตอนย9อย อย9างการตะไบในส9วนที่ยังไม9เรียบ ขัดชิ้นงานด=วย

กระดาษทรายหยาบ ขัดชิ้นงานด=วยกระดาษทรายละเอียด ขัดยาดินใช=เวลาน=อยลงเนื่องจากได=ทำการ
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แต9งรอยเชื่อมให=เรียบก9อนแล=วทำให=ง9ายเมื่อถึงขั้นตอนการขัดตกแต9งจึงไม9ต=องทำการขัดตกแต9งมาก

นักก็สามารถผ9านเกณฑKมาตรฐานของแผนกการตรวจสอบ จากเดิมใช=เวลา 735.61 นาที ลดลง 

102.69 นาที เหลือ 632.92 นาที คิดเป4นร=อยละสามารถลดเวลาของกระบวนการเชื ่อมและ

กระบวนการแต9งขัดได=ร=อยละ 13.95 และผลการปรับปรุงกระบวนการเชื่อมและกระบวนการอบแต9ง

ขัดแสดงได=ดังตาราง 4.13 

 

ตาราง 4.13 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการเช่ือมและ 

       แตCงขัด ผลของการทำงานหลังการปรับปรุง 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนท่ี 1 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: การเช่ือมช้ินงานและ

ตกแต9ง ขัดเงาช้ินงาน 
การปฏิบัติงาน (VA)  716.38 619.24 97.14 

วิธีการทำงาน: ปรับปรุง การขนส9ง (NNVA) 0 0 0 

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 0 0 0 

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 19.23 13.68 5.55 

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0 0 0 

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 735.61 632.92 102.69 

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

1.เบิกช้ินงานหล9อท่ีตัดก=านทาง

น้ำและร9อนเงาเสร็จแล=วจากส

ต�อก 

5 
 

1 คน 

2.เผาช้ินงานให=อ9อน 18.45 
 

1 คน 

3.ตะไบช้ินงานด=วยกระดาษ

ทรายให=เรียบ 
24.67 

 

1 คน 

4.นำตัวกำไลตัวใหญ9มาเช่ือม

ประกบกัน 
17.32 

 

1 คน 
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ตาราง 4.13 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการเช่ือมและ 

       แตCงขัด ผลของการทำงานหลังการปรับปรุง (ตCอ) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนท่ี 1 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: การเช่ือมช้ินงานและ

ตกแต9ง ขัดเงาช้ินงาน 
การปฏิบัติงาน (VA)  716.38 619.24 97.14 

วิธีการทำงาน: ปรับปรุง การขนส9ง (NNVA) 0 0 0 

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 0 0 0 

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 19.23 13.68 5.55 

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0 0 0 

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 735.61 632.92 102.69 

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

5.เอาลวดพันกำไลให=ชิดกันเพ่ือ

เช่ือมประกอบได=ง9ายไม9มีรู 
9.34  1 คน 

6.ตรวจสอบและดัดกำไลให=ได=

รูปทรง ขนาดตรงกับไซสK 
6.47 

 

1 คน 

7.เผาให=ช้ินงานอ9อนตัวประกอบ

ให=ชิดกันและใส9น้ำฟลุคเพ่ือให=

น้ำยาประสานมันว่ิง 

100.68 
 

1 คน 

8.จ้ิมน้ำยาประสานตรงรอย

ประกอบเพ่ือให=ช้ินงานเช่ือม

เป4นเน้ือเดียวกัน 

109.59 
 

1 คน 

9.แต9งรอยเช่ือมให=เรียบ 25.35 
 

1 คน 

10.เป�าช้ินงานรอให=เย็น 10.39 
 

1 คน 

11.ตรวจสอบรูปทรงและขนาด

ให=ตรงกับไซสK 
3.32 

 

1 คน 

12.นำกำไลตัวเล็กมาผ9า

ประกอบเช่ือมกับกำไลตัวใหญ9 
60.68 

 

1 คน 
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ตาราง 4.13 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการเช่ือมและ 

       แตCงขัดผลของการทำงานหลังการปรับปรุง (ตCอ) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนท่ี 1 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: การเช่ือมช้ินงานและ

ตกแต9ง ขัดเงาช้ินงาน 
การปฏิบัติงาน (VA)  716.38 619.24 97.14 

วิธีการทำงาน: ปรับปรุง การขนส9ง (NNVA) 0 0 0 

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 0 0 0 

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 19.23 13.68 5.55 

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0 0 0 

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 735.61 632.92 102.69 

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

13.นำกำไลท่ีเช่ือมประกอบกัน

แล=วไปแช9กรดเพ่ือล=างคราบ

เขม9า 

5 
 

1 คน 

14.ทำการตกแต9งช้ินงานด=วย

การตะไบในส9วนท่ียังไม9เรียบ 
28.98 

 

1 คน 

15.ขัดช้ินงานด=วยกระดาษ

ทรายหยาบ 
30.67 

 

1 คน 

16.ขัดช้ินงานด=วยกระดาษ

ทรายละเอียด 
40.82 

 

1 คน 

17.นำช้ินงานไปขัดด=วยแปรง 2 

แถวและ 4 แถว ขัดโดยใส9ยา

ดินด=วยเพ่ือให=ช้ินงานเรียบ 

49.54 
 

1 คน 

18.ขัดช้ินงานด=วยผ=ายาดิน

เพ่ือให=ช้ินงานเกิดความเงา 
60.33 

 

1 คน 

19.นำช้ินงานไปล=างทำความ

สะอาดด=วยหม=ออัลตร=าโซนิค 
3 

 

1 คน 
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ตาราง 4.13 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการเช่ือมและ 

       แตCงขัดผลของการทำงานหลังการปรับปรุง (ตCอ) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนท่ี 1 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: การเช่ือมช้ินงานและ

ตกแต9ง ขัดเงาช้ินงาน 
การปฏิบัติงาน (VA)  716.38 619.24 97.14 

วิธีการทำงาน: ปรับปรุง การขนส9ง (NNVA) 0 0 0 

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 0 0 0 

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 19.23 13.68 5.55 

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0 0 0 

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 735.61 632.92 102.69 

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

20.นำช้ินงานไปทำเส=นแปรงน้ำ 9.43 
 

1 คน 

21.เป�าช้ินงานและเช็ดช้ินงาน

ให=แห=ง 
10 

 

1 คน 

22.เอาช้ินงานและเศษช้ินงาน

ไปช่ังน้ำหนัก 
3.89 

 

1 คน 

รวม 632.92   

 

 3. การปรับปรุงกระบวนการชุบเงิน 

 ได=ทำการปรับปรุงกระบวนการชุบเงินด=วยหลักการอีซีอารKเอส (ECRS) เพื ่อลดเวลาใน

กระบวนการชุบเงินน้ี ซ่ึงจำแนกการปรับปรุงกระบวนการผลิตได=ดังน้ี 

 กำจัด (Eliminate: E) โดยจะทำการกำจัดขั ้นตอนย9อย การนำชิ ้นงานไปอบสุญญากาศ 

เนื่องจากเป4นขั้นตอนการทำงานที่ซ้ำซ=อนเพราะหลังจากที่ผ9านกระบวนการชุบเงินนี้ กระบวนการ

ต9อไปคือการอบสุญญากาศเพ่ือให=ช้ินงานมีความช้ืนท่ีเหมาะสมเช9นกัน จากเดิมใช=เวลา 45 นาที ลดลง 

30 นาที เหลือ 15 นาที คิดเป4นร=อยละสามารถลดเวลาของกระบวนการชุบเงินได=ร=อยละ 66.67 และ

ผลการปรับปรุงกระบวนการเช่ือมและกระบวนการอบแต9งขัดแสดงได=ดังตาราง 4.14 
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ตาราง 4.14 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการชุบเงิน ผลของ 

       การทำงานหลังการปรับปรุง 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการชุบเงิน 

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนท่ี 1 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: ชุบกันหมองช้ินงาน การปฏิบัติงาน (VA)  7.49 7.49 0 

วิธีการทำงาน: ปรับปรุง การขนส9ง (NNVA) 0 0 0 

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 37.51 7.51 30 

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 0 0 0 

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0 0 0 

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 45 15 30 

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

1.นำช้ินงานไปล=างท่ีหม=ออัลตร=า

โซนิค (Ultrasonic) 
0.83 

 

1 คน 

2.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำประปา 0.75 
 

1 คน 

3.นำช้ินงานไปล=างท่ีหม=ออิเล็ก

ทรอคลีน (Electro clean) 
1.51 

 

1 คน 

4.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำประปา 0.59 
 

1 คน 

5.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำกรด 0.67 
 

1 คน 

6.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำประปา 0.68 
 

1 คน 

7.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำกล่ัน 0.66 
 

1 คน 

8.นำช้ินงานไปชุบเงินเพ่ือไม9ให=

ช้ินงานหมอง 
6 

 

1 คน 

9.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำเก็บเงิน 1.21 
 

1 คน 

10.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำประปา 0.65 
 

1 คน 
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ตาราง 4.14 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) ของกระบวนการชุบเงิน ผลของ 

       การทำงานหลังการปรับปรุง (ตCอ) 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการชุบเงิน 

แผนภูมิหมายเลข: 02 แผนท่ี 1 สรุป 

ช่ือบริษัท: จอรKจ เจนเซน 

(ประเทศไทย) จำกัด 
สัญลักษณK ปMจจุบัน เสนอแนะ ลดลง 

กิจกรรม: ชุบกันหมองช้ินงาน การปฏิบัติงาน (VA)  7.49 7.49 0 

วิธีการทำงาน: ปรับปรุง การขนส9ง (NNVA) 0 0 0 

ตำแหน9งท่ีต้ัง: อ.สันกำแพง  

จ.เชียงใหม9 
การรอคอย (NVA) 37.51 7.51 30 

ผู=บันทึก: มธุรดา กันทาหลี การตรวจสอบ (NVA) 0 0 0 

วันท่ี 12 ธันวาคม 2560 การเก็บ (NVA) 0 0 0 

อนุมัติโดย:  เวลา (นาที) 45 15 30 

รายการ เวลา (นาที) สัญลักษณK หมายเหตุ 

11.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำกล่ัน 0.69 
 

1 คน 

12.นำช้ินงานไปล=างถังน้ำกล่ัน

ร=อน 
0.76 

 

1 คน 

รวม 15   

 

 จากตาราง 4.14 เมื ่อได=ได=ทำการปรับปรุงกระบวนการชุบเงินด=วยหลักการอีซีอารKเอส 

(ECRS) โดยการกำจัดขั้นตอนย9อย 13 การนำชิ้นงานไปอบสุญญากาศ เนื่องจากเป4นขั้นตอนการ

ทำงานที่ซ้ำซ=อนเพราะหลังจากที่ผ9านกระบวนการชุบเงิน กระบวนการต9อไปคือการอบสุญญากาศอีก

เช9นกันแต9เป4นการอบสุญญากาศที่ใช=เวลานานกว9าและเมื่อได=ทำการออกแบบการทดลองด=วยวิธีแฟก

ทอเรียล 2 ปMจจัย 3 ระดับแล=ว เป4นการยืนยันว9าการตัดขั ้นตอนย9อย 13 การนำชิ ้นงานไปอบ

สุญญากาศ ในกระบวนการชุบเงินไม9มีผลกระทบต9อชิ้นงาน เนื่องจากผลการทดลองที่ได=ก9อนและหลัง

การตัดขั้นตอนย9อย 13 การนำชิ้นงานไปอบสุญญากาศ เหมือนกัน ดังนั้นจึงเลือกตัดขั้นตอนย9อย 13 

ออก เพ่ือช9วยลดช9วงเวลานำของช้ินงาน 
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 4.5.2 การเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  

 ซึ่งเป4นการเปรียบเทียบก9อนการปรับปรุงและหลังจากการปรับปรุงในกระบวนการผสมปูน

และอบเบ=าปูน กระบวนการเช่ือมและแต9งขัด กระบวนการชุบเงิน แสดงดังตาราง 4.15-4.17 

 

ตาราง 4.15 ผลการเปรียบเทียบกCอนและหลังปรับปรุงกระบวนการผสมปูนและอบเบ=าปูน 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผสมปูนและอบเบ=าปูน 

หัวข=อ 
ก9อนการ

ปรับปรุง 

หลังการ

ปรับปรุง 
เพ่ิมข้ึน ลดลง 

คิดเป4น

ร=อยละ 

จำนวนข้ันตอนย9อย 9 ข้ันตอน 9 ข้ันตอน - - 0.00 

การปฎิบัติงาน (VA) 45 นาที 26.67 นาที - 13.33 นาที 29.62 

การขนส9ง (NNVA) 25 นาที 25 นาที - - 0.00 

การรอคอย (NVA) 980 นาที 971.22 นาที - 8.78 นาที 0.89 

การตรวจสอบ (NVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00 

การเก็บ (NVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00 

เวลาท่ีใช=ในการผลิต 1,050 นาที 1,022.89 นาที - 27.11 นาที 2.58 

 

 ในการเปรียบเทียบผลก9อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ผลจากการทำการปรับปรุง

กระบวนการผสมปูนและกระบวนการอบเบ=าปูน สามารถลดการปฏิบัติงาน ซึ่งการปฏิบัติงานเป4น

กิจกรรมที่ก9อให=เกิดคุณค9า (Value Added: VA) จากเดิม 45 นาที เหลือ 26.67 นาที คิดเป4นร=อยละ 

29.62 เมื่อเราสามารถลดการปฏิบัติงานลงได=นั้น จะทำให=วิธีในการทำงานมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

และพนักงานปฏิบัติงานได=เร็วขึ้น รวมไปถึงสามารถเพิ่มผลผลิตได=อีกด=วย ลดการรอคอยซึ่งเป4น

กิจกรรมท่ีไม9ก9อให=เกิดคุณค9า (Non-Value Added: NVA) จากเดิม 980 นาที เหลือ 971.22 นาที คิด

เป4นร=อยละ 0.89 การลดการรอคอยส9งผลดีต9อกระบวนการผลิตอย9างยิ่ง เพราะเป4นความสูญเปล9า

และเป4นกิจกรรมที่ไม9จำเป4นซึ่งควรกำจัดทิ้งหรือลดให=น=อยลงที่สุด เพื่อทำให=การดำเนินการผลิต

ผลิตภัณฑKเชื่อมต9อกับกระบวนการผลิตต9อไปในทันทีไม9เกิดการรอคอยเกิดขึ้น เมื่อเราทำการปรับปรุง

แล=วนั้น สามารถลดระยะเวลาที่ใช=ในการผลิตทั้งหมด จากเดิม 1,050 นาที เหลือ 1,022.89 นาที 

สามารถลดลงได=ถึง 27.11 นาที คิดเป4นร=อยละ 2.58 ซึ่งมาจากการลดเวลาในการปฏิบัติงานลงได= 

13.33 นาที และลดเวลาการรอคอยลงได= 8.78 นาที 
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ตาราง 4.16 ผลการเปรียบเทียบกCอนและหลังปรับปรุงกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการเช่ือมและแตCงขัด 

หัวข=อ 
ก9อนการ

ปรับปรุง 

หลังการ

ปรับปรุง 
เพ่ิมข้ึน ลดลง 

คิดเป4น 

ร=อยละ 

จำนวนข้ันตอนย9อย 19 ข้ันตอน 22 ข้ันตอน 3 ข้ันตอน - -15.79 

การปฎิบัติงาน (VA) 716.38 นาที 619.24 นาที - 97.14 นาที 13.56 

การขนส9ง (NNVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00 

การรอคอย (NVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00 

การตรวจสอบ (NVA) 19.23 นาที 13.68 นาที - 5.55 นาที 28.86 

การเก็บ (NVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00 

เวลาท่ีใช=ในการผลิต 735.61 นาที 632.92 นาที - 102.69 นาที 13.96 

 

 ในการเปรียบเทียบผลก9อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ผลจากการทำการปรับปรุง

กระบวนการเชื่อมและกระบวนการแต9งขัด จะเห็นได=ว9าจำนวนขั้นตอน จากเดิม 19 ขั้นตอน เพิ่มข้ึน

เป4น 22 ข้ันตอน ซ่ึงเกิดมาจากการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต คิดเป4นร=อยละ 15.79 แต9สามารถลด

การปฏิบัติงาน ซึ่งเป4นกิจกรรมท่ีก9อให=เกิดคุณค9า (Value Added: VA) จากเดิม 716.38 นาที เหลือ 

619.24 นาที คิดเป4นร=อยละ 13.56 ลดการตรวจสอบซึ่งเป4นกิจกรรมที่ไม9ก9อให=เกิดคุณค9า (Non-

Value Added: NVA) จากเดิม 19.23 นาที เหลือ 13.68 นาที คิดเป4นร=อยละ 28.86 และสามารถลด

ระยะเวลาท่ีใช=ในการผลิต จากเดิม 735.61 นาที เหลือ 632.92 นาที คิดเป4นร=อยละ 13.96 ซ่ึงมาจาก

การลดเวลาในการปฏิบัติงานลงได= 97.14 นาที และลดเวลาในการตรวจสอบลงได= 5.55 นาที จะเห็น

ได=ว9าแม=จำนวนขั้นตอนในการผลิตจะเพิ่มขึ้นแต9ระยะเวลาที่ใช=ในการผลิตลดลงได=มากถึง 102.69 

นาที ซึ่งการเพิ่มขั้นตอนในการผลิตนี้อาจจะช9วยให=การทำงานสามารถทำได=ง9ายขึ้น จึงส9งผลต9อการ

ลดลงของระยะเวลาในการผลิต 
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ตาราง 4.17 ผลการเปรียบเทียบกCอนและหลังปรับปรุงกระบวนการชุบเงิน 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการชุบเงิน 

หัวข=อ 
ก9อนการ

ปรับปรุง 

หลังการ

ปรับปรุง 
เพ่ิมข้ึน ลดลง 

คิดเป4น

ร=อยละ 

จำนวนข้ันตอนย9อย 13 ข้ันตอน 12 ข้ันตอน - 1 ข้ันตอน 7.69 

การปฎิบัติงาน (VA) 7.49 นาที 7.49 นาที - - 0.00 

การขนส9ง (NNVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00 

การรอคอย (NVA) 37.51 นาที 7.51 นาที - 30 นาที 79.98 

การตรวจสอบ (NVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00 

การเก็บ (NVA) 0 นาที 0 นาที - - 0.00 

เวลาท่ีใช=ในการผลิต 45 นาที 15 นาที - 30 นาที 66.67 

 

 ในการเปรียบเทียบผลก9อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ผลจากการทำการปรับปรุง

กระบวนการชุบเงิน จะเห็นได=ว9าจำนวนขั้นตอน จากเดิม 13 ขั้นตอน เหลือ 12 ขั้นตอน คิดเป4นร=อย

ละ 7.69 สามารถลดการรอคอยซึ่งเป4นกิจกรรมที่ไม9ก9อให=เกิดคุณค9า (Non-Value Added: NVA) 

จากเดิม 37.51 นาที เหลือ 7.51 นาที สามารถลดเวลาในการรอคอยงานได=ถึง 30 นาที ซึ่งถือว9าเรา

สามารถกำจัดความสูญเปล9าได=เป4นจำนวนมาก ซึ่งเวลาที่ลดลงนี้เป4นการกำจัดกิจกรรมที่ไม9จำเป4น

ออกไปจากกระบวนการผลิตหรือกำจัดกระบวนการผลิตที่ซ้ำซ=อนออกไป คิดเป4นร=อยละ 80.34 และ

สามารถลดระยะเวลาที่ใช=ในการผลิต จากเดิม 45 นาที เหลือ 15 นาที คิดเป4นร=อยละ 66.67 ซึ่งมา

จากการลดเวลารอคอยลงได= 30 นาที  

4.5.3 ใช=เทคนิคการออกแบบการทดลอง 

การใช=เทคนิคการออกแบบการทดลองนั้น ทำได=โดยการออกแบบการทดลองลดเวลาของ

เครื่องจักรที่เป4นการทำงานที่ไม9จำเป4นออก โดยทำการออกแบบการทดลองโดยใช=วิธีแบบ General 

Full Factorial Design มาช9วยในการหาระดับปMจจัยท่ีเหมาะสมท่ีทำให=เวลาท่ีใช=เคร่ืองจักรลดน=อยลง 

โดยการออกแบบการทดลอง จะมีข้ันตอนพ้ืนฐาน 5 ข้ันตอนดังน้ี 

 1) กำหนดปMจจัยที่มีต9อผลการทดลอง จากการศึกษาการทำงานและข=อจำกัดของ

ตู=อบสุญญากาศ (Vacuum Oven) สามารถกำหนดปMจจัยที่น9าสนใจในการวิเคราะหKผลกระทบของ

ปMจจัยต9างๆ ได= 2 ปMจจัย คือ 1. อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส) 2. ระยะเวลาในการใช=ตู=อบสุญญากาศ 

(ช่ัวโมง) แสดงดังภาพ 4.45 
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 2) กำหนดช9วงของปMจจัย โดยผู=วิจัยได=กำหนดปMจจัยและระดับขอบเขตของปMจจัยคือ

ระดับสูง ระดับต่ำ และเพ่ิมค9ากลางสำหรับทดสอบสมมติฐานความเป4นเส=นโค=ง ดังตาราง 4.18 

 

ตาราง 4.18 รายละเอียดของป|จจัยและระดับขอบเขตของป|จจัย 

ป|จจัย 
ระดับการต้ังคCา 

สัญลักษณL 
ต่ำ (-1) กลาง (0) สูง (+1) 

1. อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส) 100 150 200 A 

2. ระยะเวลาท่ีใช=เคร่ืองอบสุญญากาศ (ช่ัวโมง) 1 2 3 B 

 

  จากตาราง 4.18 ได=มีการกำหนดระดับขอบเขตของปMจจัยทั้งสองโดยอ=างอิงจากคู9มือ

การใช=เคร่ืองอบสุญญกาศ และ Work Instruction (WI)  

  1.ปMจจัยในการทดลองที่หนึ่งคือ อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส) ซึ่งระดับขอบเขตของ 

อุณหภูมิ ระดับสูง คือ 200 องศาเซลเซียส เป4นอุณหภูมิสูงสุดที่เครื่องสามารถตั้งค9าได= ระดับต่ำ คือ 

100 องศาเซลเซียส เป4นอุณหภูมิในปMจจุบันที่ใช=ตาม Work Instruction (WI) หากใช=อุณหภูมิที่ต่ำ

กว9าน้ีจะส9งผลให=เคร่ืองจักรใช=เวลาในการทำงานนานมากข้ึน  

  2.ปMจจัยในการทดลองที่สองคือ ระยะเวลาในการใช=ตู=อบสุญญากาศ (ชั่วโมง) ซ่ึง

ระดับขอบเขตของ ระยะเวลาที่ใช=เครื่องอบสุญญากาศ ระดับสูง คือ 3 ชั่วโมง เป4นเวลาสูงสุดใน

ปMจจุบันท่ีใช=ตาม Work Instruction (WI) ซึ่งผู=วิจัยต=องการลดระยะเวลาท่ีใช=เครื่องอบสุญญากาศน้ีให=

น=อยลง ขอบเขตระดับต่ำ คือ 1 ช่ัวโมง เป4นระยะเวลาท่ีผู=วิจัยต=องการ เม่ือใช=เคร่ืองอบสุญญากาศ 

   

ภาพ 4.45 ป|จจัยและพารามิเตอรLของกระบวนการอบสุญญาอากาศ 
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  3) การกำหนดสัญลักษณKและเง่ือนไขการทดลอง 

  โดยปกติการกำหนดระดับปMจจัยในการทดลองจะกำหนดโดยใช=ค9าจริง (Real 

Values) และค9าแปลง (Code Value) ซึ่งในโครงงานวิจัยนี้จะใช=ค9าจริง เนื่องจากเกิดความเหมาะสม

ในการใช=ในข้ันตอนการออกแบบการทดลอง เพราะสะดวกในการตรวจสอบความถูกต=อง 

  ในการออกแบบการทดลองโดยการทดลองแบบ General Full Factorial Design 

จะทำการศึกษา 2 ปMจจ ัย ปMจจ ัยละ 3 ระดับ ด ังตาราง 4.19 และทำการทดลองซ้ำ 5 คร้ัง 

(Replicates) ซ่ึงเป4นการทดลองท้ังหมด 45 คร้ัง 

  4) การเลือกผลตอบ 

  การเลือกผลตอบของการทดลองนั ้น ทำการเลือกจากเป�าหมายที ่ต=องการคือ 

ความช้ืนที่เหมาะสมที่ผ9านเกณฑKการตรวจสอบของแผนกตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงาน Offspring 

Bangle โดยผลตอบของการทดลองนี้คือ ผ9านเกณฑK และ ไม9ผ9านเกณฑK ซึ่งจะกำหนดผ9านเกณฑK มีค9า

เท9ากับ 1 และไม9ผ9านเกณฑK มีค9าเท9ากับ 0 

  5) การเขียนตารางออกแบบการทดลองพร=อมผลการทดลอง 

  ตารางการทดลองแสดงดังตาราง 4.19 ได=เรียงลำดับการทดลองโดยเริ่มจากเงื่อนไข

ท่ีทุกปMจจัยอยู9ท่ีระดับต่ำท้ังหมดและเง่ือนไขสุดท=ายท่ีทุกปMจจัยอยู9ท่ีระดับสูงท้ังหมด 

 

ตาราง 4.19 ตารางแสดงข=อมูล การออกแบบการทดลองแบบ General Full Factorial Design 

               2 ป|จจัย 3 ระดับ (32) ทำการทดลองซ้ำ 5 คร้ัง เป�นการทดลอง 45 คร้ัง 

StdOrder Temperature Time Response 

1 100 1 0 

2 100 2 0 

3 100 3 0 

4 150 1 1 

5 150 2 1 

6 150 3 1 

7 200 1 1 

8 200 2 1 

9 200 3 1 

10 100 1 0 

11 100 2 0 
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ตาราง 4.19 ตารางแสดงข=อมูล การออกแบบการทดลองแบบ General Full Factorial Design 

               2 ป|จจัย 3 ระดับ (32) ทำการทดลองซ้ำ 5 คร้ัง เป�นการทดลอง 45 คร้ัง (ตCอ) 

StdOrder Temperature Time Response 

12 100 3 1 

13 150 1 1 

14 150 2 1 

15 150 3 1 

16 200 1 1 

17 200 2 1 

18 200 3 1 

19 100 1 0 

20 100 2 0 

21 100 3 0 

22 150 1 0 

23 150 2 1 

24 150 3 1 

25 200 1 1 

26 200 2 1 

27 200 3 1 

28 100 1 0 

29 100 2 0 

30 100 3 0 

31 150 1 1 

32 150 2 1 

33 150 3 1 

34 200 1 1 

35 200 2 1 

36 200 3 1 
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ตาราง 4.19 ตารางแสดงข=อมูล การออกแบบการทดลองแบบ General Full Factorial Design 

               2 ป|จจัย 3 ระดับ (32) ทำการทดลองซ้ำ 5 คร้ัง เป�นการทดลอง 45 คร้ัง (ตCอ) 

StdOrder Temperature Time Response 

37 100 1 0 

38 100 2 0 

39 100 3 1 

40 150 1 0 

41 150 2 1 

42 150 3 1 

43 200 1 1 

44 200 2 1 

45 200 3 1 

 

  เมื่อได=ผลการทดลองและผลตอบที่ได=ทำการแปลงค9าแล=วนั้น นำผลตอบไปวิเคราะหK

ผลการทดลอง โดยโปรแกรมมินิแทบ (Minitab) ซ่ึงเป4นเคร่ืองมือท่ีช9วยในการวิเคราะหKผลการทดลอง 

  ข้ันตอนในการวิเคราะหKแบบ General Full Factorial Design มีดังน้ี 

  1.ทำการทดสอบผลกระทบว9าผลจากการทดลองมีปMจจัยหรือปMจจัยอันตรกิริยา

ใดบ=างที่มีผลกระทบต9อผลการทดลองอย9างมีนัยสำคัญที่ 0.05 ความเชื่อมั่นที่ 95% โดยจะวิเคราะหK

ผลจากการประมาณค9าผลกระทบ ค9าสัมประสิทธิ์ ความแปรปรวนของทุกพจนK ที่แสดงดังตาราง 4.20 

–4.23 ตารางแสดงผลการวิเคราะหKการทดลองระหว9างอุณหภูมิและเวลาที่มีผลกระทบต9อความชื้นท่ี

เหมาะสมของชิ้นงาน ที่ได=ผลวิเคราะหKมาจากการทำ Analysis Factorial Design ในโปรแกรมมินิ

แทบ (Minitab) 

 

ตาราง 4.20 ตารางแสดงข=อมูลของป|จจัย 

Factor Information 

Factor Levels Values 

A 3 100, 150, 200 

B 3 1, 2, 3 

 



 83 

ตาราง 4.21 ตารางแสดงการวิเคราะหLความแปรปรวน 

Analysis of Variance 

Source DF Adj SS Adj MS F-Value P-Value 

Model 12 7.8222 0.65185 9.58 0 

Blocks 4 0.2222 0.05556 0.82 0.524 

Linear 4 7.0667 1.76667 25.96 0 

A 2 6.5333 3.26667 48 0 

B 2 0.5333 0.26667 3.92 0.03 

2-Way Interactions 4 0.5333 0.13333 1.96 0.125 

A*B 4 0.5333 0.13333 1.96 0.125 

Error 32 2.1778 0.06806     

Total 44 10       

 

ตาราง 4.22 ตารางแสดงการสรุปแบบจำลอง 

Model Summary 

S R-sq R-sq(adj) R-sq(pred) 

0.26088 78.22% 70.06% 56.93% 

 

ตาราง 4.23 ตารางแสดงคCาสัมประสิทธ์ิ 

Coefficients 

Term Coefficients SE Coefficients T-Value P-Value VIF 

Constant 0.6667 0.0389 17.14 0  

Blocks      

1 0 0.0778 0 1 1.6 

2 0.1111 0.0778 1.43 0.163 1.6 

3 -0.1111 0.0778 -1.43 0.163 1.6 

4 0 0.0778 0 1 1.6 

5 0 0.0778 0 1 * 
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ตาราง 4.23 ตารางแสดงคCาสัมประสิทธ์ิ (ตCอ) 

Coefficients 

Term Coefficients SE Coefficients T-Value P-Value VIF 

100 -0.5333 0.055 -9.7 0 1.33 

150 0.2 0.055 3.64 0.001 1.33 

200 0.3333 0.055 6.06 0 * 

B      

1 -0.1333 0.055 -2.42 0.021 1.33 

2 0 0.055 0 1 1.33 

3 0.1333 0.055 2.42 0.021 * 

A*B      

100 1 0 0.0778 0 1 1.78 

100 2 -0.1333 0.0778 -1.71 0.096 1.78 

100 3 0.1333 0.0778 1.71 0.096 * 

150 1 -0.1333 0.0778 -1.71 0.096 1.78 

150 2 0.1333 0.0778 1.71 0.096 1.78 

150 3 0 0.0778 0 1 * 

200 1 0.1333 0.0778 1.71 0.096 * 

200 2 0 0.0778 0 1 * 

200 3 -0.1333 0.0778 -1.71 0.096 * 

 

  สมมติฐานหลัก คือ ค9าผลกระทบเฉล่ีย (Ueffect) มีค9าเท9ากับศูนยK ถ=าหากวิเคราะหKผล

การทดลองแล=วยอมรับสมมติฐานหลักแสดงว9าปMจจัยนั้นไม9มีผลกระทบต9อการทดลองอย9างมีนัยสำคัญ

ท่ี 0.05 

  สมมติฐานรอง คือ ค9าผลกระทบเฉลี่ย (Ueffect) มีค9าไม9เท9ากับศูนยK ถ=าหากวิเคราะหK

ผลการทดลองแล=วไม9ยอมรับสมมติฐานหลัก แสดงว9ายอมรับสมมติฐานรองซึ่งสามารถสรุปได=ว9าปMจจัย

น้ันมีผลกระทบต9อการทดลองอย9างมีนัยสำคัญท่ี 0.05 

  สมมติฐานหลัก H0 : Ueffect = 0 

  สมมติฐานรอง H1 : Ueffect ≠ 0 
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  จากภาพ 4.46 จะสังเกตได=ว9า ปMจจัย A : อุณหภูมิ ปMจจัย B : เวลา มีค9า P-value 

น=อยกว9า 0.05 ซึ่งสามารถบ9งบอกได=ว9าปMจจัย A และ ปMจจัย B ปฏิเสธสมมติฐานหลัก แสดงว9าปMจจัย 

A ปMจจัย B มีผลกระทบต9อผลการทดลองอย9างมีนัยสำคัญท่ี 0.05 ความเช่ือม่ันท่ีร=อยละ 95 

ภาพ 4.46 แผนภูมิพาเรโตท่ีแสดงป|จจัยท่ีมีนัยสำคัญท่ี 0.05 

 

  จากภาพ 4.46 จะเห็นได=ว9าปMจจัย A และ ปMจจัย B มีกราฟแท9งที่มีค9ามากกว9าเส=น

นัยสำคัญ (2.037) สามารถสรุปได=ว9าปMจจัย A ปMจจัย B มีผลกระทบต9อผลการทดลองอย9างมีนัยสำคัญ

ท่ี 0.05 ความเช่ือม่ันท่ีร=อยละ 95 

  2.เขียนแบบจำลอง (Initial Model) เพื ่อแสดงความสัมพันธKระหว9างปMจจัยท่ีส9ง

กระทบต9อผลการทดลองแต9ละระดับ ว9ามีผลตอบของกระบวนการอย9างไรบ=าง โดยแบบจำลองแบบ

เต็มจำนวนท่ีได=จากการทดลองแสดงดังภาพ 4.47 

ภาพ 4.47 แบบจำลองแสดงความสัมพันธLระหวCางป|จจัยท่ีสCงผลกระทบตCอผลการทดลอง 

 

  3.ว ิเคราะหKความแปรปรวนสำหรับการทดลองแบบ General Full Factorial 

Design จากภาพ 4.46 ช9วยในการตัดสินใจว9าผลกระทบจากปMจจัยและปMจจัยอันตรกิริยาใดมีผลกับ

การทดลองอย9างมีนัยสำคัญและผลกระทบใดบ=างที่ควรอยู9ในแบบจำลอง จากตาราง 4.21 ค9า Sum 

Square ค9าความแปรปรวนทั้งหมดของปMจจัย A มีค9าเท9ากับ 6.5333 ซึ่งมีค9ามากที่สุดเมื่อเทียบกับ
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ปMจจัยอื่นๆ และปMจจัย A ปMจจัย B มีค9า P-value น=อยกว9า 0.0.5 จึงสามารถสรุปได=ว9าแบบจำลองควร

ที่จะมีปMจจัย A ปMจจัย B อยู9ในสมการและตัดปMจจัยที่มีค9า P-value มากกว9า 0.05 ออก แต9จากการ

ทดลองนี้ควรรวมปMจจัยอันตรกิริยาในแบบจำลองด=วย แม=จะไม9มีนัยสำคัญเนื่องจากปMจจัย A ปMจจัย B 

มีผลกระทบต9อผลการทดลอง ปMจจัยอันตรกิริยาหรือปMจจัย AB อย9างมีผลกระทบแต9อาจจะมีน=อย 

ดังน้ันปMจจัย AB ควรรวมอยู9ในสมการแบบจำลองด=วย 

  4.ตรวจสอบความเหมาะสมของแบบจำลอง (Appropriateness) เน ื ่องจาก

แบบจำลองที่ได=ทำการคาดการณKไว=อาจจะไม9สอดคล=องกับข=อมูลผลการทดลอง ส9งผลให=แบบจำลอง

ไม9สามารถนำไปใช=ได=เพราะอาจจะก9อให=เกิดความผิดพลาดและไม9สอดคล=องกับการทำงานที่แท=จริง 

โดยจะพิจารณาจากค9าสัมประสิทธิ์ของการตัดสินใจ หรือ R-squared (Coefficient of correlation) 

หรือ R-squared (adj) จากตาราง 4.22 จะเห็นได=ว9า ค9า R-squared มีค9าเท9ากับร=อยละ 78.22 ซ่ึง

แสดงถึงเปอรKเซ็นตKความแปรปรวนทั้งหมดจากข=อมูลการทดลองที่สามารถอธิบายได=ด=วยแบบจำลอง

และค9า R-squared (adj) มีค9าเท9ากับร=อยละ 70.06 ซึ่งโดยปกติแล=วควรมีค9า R-squared อย9างน=อย 

ร=อยละ 70 แสดงว9าแบบจำลองมีความเหมาะสม 

  5.ตรวจสอบความพอเพ ี ยง  (Model Adequacy Checking) โดยจะทำการ

ตรวจสอบความพอเพียงของแบบจำลองโดยการวิเคราะหKส9วนค=าง (Residual Analysis) เพ่ือ

ตรวจสอบข=อกำหนดเบ้ืองต=นของคุณสมบัติของความแปรปรวนของแบบจำลองแสดงดังภาพ 4.48 

ภาพ 4.48 ภาพแสดงการวิเคราะหLสCวนค=างของผลตอบการทดลอง 

 

  จากภาพ 4.48 สามารถวิเคราะหKคุณสมบัติได=ดังน้ี 

  5.1.วิเคราะหKกราฟแบบปกติส9วนค=างจากกราฟ (Normal Plot of Residuals) และ

วิเคราะหKแผนภูมิส9วนค=าง (Histogram of Residuals) ผลทดสอบสมมติฐานขั ้นพื ้นฐานของการ

วิเคราะหKการถดถอยมีการแจกแจงแบบปกติ เนื่องจากข=อมูลส9วนใหญ9มีการกระจายตัวอยู9ใกล=เส=น
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แกนกำเนิด (Imaginary Line) ของกราฟปกติ และไม9มีข=อมูลส9วนค=างที่เห็นได=ชัดเจนว9าออกนอกเส=น

หรือห9างจากแกนกำเนิด 

  5.2.วิเคราะหKกราฟส9วนค=างกับค9าทำนาย (Fitted Values) จากกราฟจะเห็นได=ว9า

ข=อมูลส9วนค=างมีการกระจายตัวแบบสุ9ม มีความคลาดเคล่ือนเป4นอิสระไม9มีรูปแบบหรือแนวโน=ม ข=อมูล

ส9วนค=างมีความสม่ำเสมอของความผันแปรตลอดช9วงของปMจจัย จึงสามารถนำแบบจำลองไปใช=ได= 

  5.3.วิเคราะหKกราฟส9วนค=างกับลำดับการทดลอง (Run orders) จากกราฟ (Versus 

Order) ข=อมูลส9วนค=างมีการแกว9งขึ้นลง ไม9มีรูปแบบหรือแนวโน=ม จึงสามารถสรุปได=ว9าข=อมูลส9วนค=าง

มีความเป4นอิสระต9อกัน ไม9ข้ึนอยู9กับลำดับการทดลอง 

  เมื ่อตรวจสอบความพอเพียงของแบบจำลองโดยวิเคราะหKส9วนค=างแล=วพบว9า

แบบจำลองนี ้มีคุณสมบัติครบทุกประการ จึงสรุปได=ว9าแบบจำลองมีความพอเพียงสามารถนำ

แบบจำลองน้ีไปใช=ได= 

  6.แปลผลและหาเงื่อนไขที่เหมาะสมจากการวิเคราะหK Interaction Plot แสดงดัง

ภาพ 4.49-4.50 

 

ภาพ 4.49 Main Effect Plot For Response 
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ภาพ 4.50 Interaction Plot For Response 

 

  จากภาพ 4.49 จะเห็นได=ว9าปMจจัย A หรืออุณหภูมินั ้นจะมีผลกระทบต9อผลการ

ทดลองที่ให=ผลตอบที่ดีที่ระดับอุณหภูมิที่ 150 องศาเซลเซียส และอุณหภูมิที่ 200 องศาเซลเซียส 

ส9วนปMจจัย B หรือเวลานั้นมีผลกระทบต9อผลการทดลองที่ให=ผลตอบที่ดีที่ระดับเวลาที่ 2 ชั่วโมง และ 

3 ช่ัวโมง  

  จากภาพ 4.50 สามารถสรุประดับท่ีเหมาะสมของการทดลองได=ดัง ตาราง 4.24 

 

ตาราง 4.24 ระดับท่ีเหมาะสมของการทดลอง 

สัญลักษณL ป|จจัย ระดับท่ีเหมาะสม 

A 
อุณหภูมิ  

(องศาเซลเซียส) 
150 200 

B เวลา (ช่ัวโมง) 2 3 1 2 3 

 

 4.5.4 สรุปผลการทดลอง 

 จากการทดลอง สามารถสรุปผลได=ว9าระดับท่ีเหมาะสมท่ีส9งผลกระทบต9อความช้ืนท่ีเหมาะสม

ท่ีผ9านเกณฑKการตรวจสอบของแผนกตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน Offspring Bangle คือ อุณหภูมิท่ี 

200 องศาเซลเซียส และระยะเวลาในการใช=ตู=อบสุญญากาศ 1 ชั่วโมง เนื่องจากวัตถุประสงคKในการ

ทำการทดลองในครั้งนี้ คือการลดช9วงเวลานำส9งของผลิตภัณฑK Offspring Bangle จึงเลือกระดับท่ี

เหมาะสมที่มีระยะเวลาน=อยที่สุด เมื่อทำการทดลองยืนยันผลทั้ง 3 ครั้งแล=ว พบว9าระดับของปMจจัยท่ี

ใช=ในการอบสุญญากาศน้ี สามารถลดเวลาในการอบสุญญากาศจากเดิม 3 ชั่วโมง เหลือ 1 ชั่วโมง 

ลดลงไป 2 ช่ัวโมง ซ่ึงมีผลตอบการทดลองผ9านเกณฑKร=อยละ 100 ดังตาราง 4.25 
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ตาราง 4.25 ผลการทดลองยืนยันผลของระดับท่ีเหมาะสมท่ีได=จากการทดลอง 

Temperature Time Response 

200 1 1 (ผ9านเกณฑK) 

200 1 1 (ผ9านเกณฑK) 

200 1 1 (ผ9านเกณฑK) 

 

  

 



บทที่ 5 

 

สรุปผลการดำเนินงานและข8อเสนอแนะ 

 

 
โครงงานวิจัยเรื่อง การลดช5วงเวลานำส5งโดยใช9ระบบการผลิตแบบลีน กรณีศึกษา บริษัท 

จอรEจ เจนเซน (ประเทศไทย) จำกัด มีวัตถุประสงคEเพื่อลดช5วงเวลานำส5งสินค9าให9กับลูกค9าโดยใช9

ระบบการผลิตแบบลีน โดยผู9วิจัยได9ทำการเลือกศึกษาผลิตภัณฑE Offspring Bangle ซ่ึงเป_นผลิตภัณฑE

ที่มียอดการสั่งผลิตสูงที่สุด และป`จจุบันพบว5ายังคงมีป`ญหาในเรื่องของการมีระยะเวลาการส5งมอบ

สินค9า (Lead Time) ให9กับลูกค9าท่ียาวนาน 

ผู9วิจัยได9ทำการศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการผลิตผลิตภัณฑE Offspring Bangle และเก็บข9อมูล

ที่เกี่ยวข9อง จากนั้นประเมินความสูญเสียของกระบวนการผลิต โดยใช9เทคนิคแผนภาพสายธารแห5ง

คุณค5า (Value Stream Mapping หรือ VSM) เพ่ือวิเคราะหEถึงงานท่ีเกิดคุณค5าและไม5เกิดคุณค5า เพ่ือ

ทำการใช9หลักการอีซีอารEเอส (ECRS) รวมไปถึงการใช9เครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการในการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต ตั้งแต5กระบวนการรับใบสั่งผลิตของผลิตภัณฑE Offspring Bangle จนถึง

การบรรจุผลิตภัณฑEก5อนส5งมอบให9ลูกค9า และนำผลที่ได9มาทำการนำเสนอกับทางบริษัทกรณีศึกษา

เพ่ือทำการปรับปรุงต5อไป 

 

5.1 อภิปรายผลการทดลอง 

 

โครงงานวิจัยนี้ เริ่มต9นจากการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑE Offspring Bangle และ

เก็บข9อมูลตั้งแต5การรับใบสั่งผลิตจากลูกค9าจนถึงการบรรจุผลิตภัณฑEก5อนส5งมอบให9ลูกค9า เพื่อนำมา

ทำการวิเคราะหEกระบวนการผลิตว5ากระบวนการผลิตใดส5งผลต5อระยะเวลาการส5งมอบสินค9าให9กับ

ลูกค9าที่ยาวนาน จากนั้นทำการวิเคราะหEกระบวนการผลิตโดยใช9เทคนิคแผนภาพสายธารแห5งคุณค5า 

(Value Stream Mapping หรือ VSM) เราจะพบความสูญเปล5าที่เกิดขึ้นในกระบวนการต5างๆ จึงได9

ทำการระบุความสูญเปล5าที่เกิดขึ้นนั้นเพื่อกำจัดความสูญเปล5าที่เกิดขึ้นให9น9อยลงมากที่สุดและลด

ระยะเวลาการทำงานให9น9อยลงอีกด9วย 
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ซึ ่งนำขั ้นตอนต5างๆ ที ่ทำการศึกษามาทำการวิเคราะหEกระบวนการผลิตโดยใช9เทคนิค

แผนภาพสายธารแห5งคุณค5า (Value Stream Mapping หรือ VSM) เพื่อระบุความสูญเปล5าที่เกิดข้ึน

โดยวิเคราะหEหากิจกรรมที ่เพิ ่มมูลค5า (Value Added (VA) กิจกรรมที ่ไม5เพิ ่มมูลค5าแต5จำเป_น 

(Necessary but Non Value Added (NNVA)) และกิจกรรมที่ไม5เพิ่มมูลค5า (Non Value Added 

(NVA)) นำแผนผังสาเหตุและผลมาทำการประเมินสาเหตุของป`ญหาที่เกิดจากความสูญเปล5าใน

กระบวนการผลิต เพื่อระบุถึงป`ญหาที่เกิดจากความสูญเปล5าในกระบวนการผลิตว5าป`ญหานั้นเกิดมา

จากสาเหตุใดเป_นหลัก ที่ทำให9เกิดความล5าช9าในการทำงาน ซึ่งได9ทำการเสนอแนวทางการแก9ไข

ป`ญหาโดยการใช9หลักการอีซีอารEเอส (ECRS) ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการทำแผนภูมิ

กระบวนการไหล (Flow Process Chart) เปรียบเทียบกระบวนการก5อนและหลังการปรับปรุง และใช9

เทคนิคการออกแบบการทดลองในการแก9ไขป̀ญหาท่ีเกิดข้ึนอีกด9วย 

 เมื่อได9ทำการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑE Offspring Bangle พบว5าการมีช5วงเวลานำ

ยาวนานนั้น เกิดจากการมีความสูญเปล5าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยกระบวนการผลิตที่เกิด

ความสูญเปล5ามากคือ กระบวนการอบเบ9าปูน กระบวนการเชื่อม กระบวนการแต5งขัด กระบวนการ

ชุบเงิน และกระบวนการอบสุญญากาศ  

 

5.2 สรุปผลการดำเนินงาน 

 

ตาราง 5.1 แสดงการเปรียบเทียบชAวงเวลานำสAงสินค8ากAอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

ผลิตภัณฑH Offspring Bangle  

ช5วงเวลานำส5งสินค9า 

ก5อนการปรับปรุง 

ช5วงเวลานำส5งสินค9า 

หลังการปรับปรุง 

ช5วงเวลานำส5งสินค9า 

ท่ีสามารถลดได9 

คิดเป_น

ร9อยละ 

48 ช่ัวโมง 30 นาที 43 ช่ัวโมง 50.4 นาที 4 ช่ัวโมง 39.6 นาที 10.96 

 

 จากตาราง 5.1 การปรับปรุงกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑE Offspring Bangle น้ัน สามารถ

ลดช5วงเวลานำส5งสินค9า จากเดิมมีระยะเวลาการส5งมอบสินค9าอยู5ที่ 5 วัน หลังจากทำการปรับปรุง

กระบวนการผลิตโดยใช9ระบบการผลิตแบบลีนเข9ามาประยุกตEใช9ในการแก9ป̀ญหานั้น ระยะเวลาการส5ง

มอบสินค9า เหลืออยู 5ที ่ 4 วัน 3 ชั ่วโมง 20.4 นาที ลดจากเดิมลงได9 4 ชั ่วโมง 39.6 นาที มาจาก

กระบวนการผสมปูนและกระบวนการอบเบ9าปูนที่สามารถลดระยะเวลาในการทำงานลงได9 27.11 

นาที กระบวนการเชื่อมและกระบวนการแต5งขัดสามารถลดระยะเวลาในการทำงานลงได9 102.69 

นาที กระบวนการชุบเงินสามารถลดระยะเวลาในการทำงานลงได9 30 นาที และกระบวนการอบ

สุญญากาศสามารถลดระยะเวลาในการทำงานลงได9 120 นาที  
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ตาราง 5.2 แสดงเวลาท่ีใช8ในการผลิตท่ีสามารถลดลงได8ตAอปY 

 

หมายเหตุ 1 ป� ทำงาน 240 วัน 

 

 จากตาราง 5.2 แสดงเวลาที ่สามารถลดลงได9 223.68 ชั ่วโมงต5อป� หลังจากท่ีได9ทำการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิต จากเดิมที่ใช9เวลาในการผลิต 2,328 ชั่วโมงต5อป� ใช9เวลาการผลิต 48.5

ชั่วโมงต5อใบสั่งผลิตต5อสัปดาหE  เหลือ 2,104.32 ชั่วโมงต5อป� ใช9เวลาการผลิต 43.84 ชั่วโมงต5อใบส่ัง

ผลิตต5อสัปดาหE ซึ่งการลดช5วงเวลานำส5งนั้น สามารถผลิตผลิตภัณฑE Offspring Bangle เพิ่มขึ้นได9 

โดยนำเวลาที่สามารถลดลงได9 223.68 ชั่วโมงต5อป�นั้น หารด9วย 43.84 ชั่วโมงต5อใบสั่งผลิต สามารถ

ผลิตผลิตภัณฑE Offspring Bangle เพิ่มขึ้นได9ทั้งหมด 5.1 ใบส่ังผลิตต5อป� ซึ่ง 1 ใบส่ังผลิต ผลิตช้ินงาน

ได9 3 ชิ ้น ทั้งหมดจะสามารถเพิ่มขึ ้นได9 15 ชิ้นต5อป� ราคาผลิตภัณฑE Offspring Bangle นั้นอยู5ท่ี 

12,516.84 บาทต5อช้ิน จะเพ่ิมรายได9ท้ังหมด 187,752.6 บาทต5อป� 

 จากโครงงานวิจัยในครั ้งนี ้ แสดงให9เห็นว5า การประยุกตEใช9เทคนิคลีนในการปรับปรุง

กระบวนการผลิต จะสามารถลดความสูญเปล5าในสายการผลิต แต5อย5างไรก็ดี บริษัทจะต9องทำการ

คำนึงถึงเง่ือนไข และป̀จจัยต5างๆ ท่ีอาจจะทำให9ระบบการผลิตน้ันเปล่ียนไป 

 

5.3 ข8อเสนอแนะในการทำโครงงาน 

 

 5.3.1 ป̀ญหาและอุปสรรคในการทำโครงงาน 

   1. เวลาในการผลิตตามแผนการผลิตของโรงงานของผลิตภัณฑE Offspring Bangle 

ไม5แน5นอน เป_นการผลิตแบบตามคำสั่ง ทำให9ในการเก็บรวบรวมข9อมูล ทำได9ยากและไม5ต5อเนื่อง

เนื่องจากบริษัทไม5ได9มีการผลิตผลิตภัณฑEในประเภทที่ศึกษาตลอดระยะเวลา ทำให9การเก็บข9อมูลจึงมี

ความล5าช9าและไม5ต5อเน่ือง 

   2. ระยะเวลาในการทำการทดลองยืนยันผลน9อย เพราะมีข9อจำกัดในด9านเวลา 

   3. เนื ่องจากกระบวนการผลิตผลิตภัณฑE Offspring Bangle มีขั ้นตอนการผลิต

จำนวนมาก ส5งผลให9เกิดการเก็บข9อมูลได9อย5างล5าช9า 

   4. เนื่องจากทางโรงงานไม5มีเครื่องวัดความชื้นของชิ้นงานประเภทชิ้นงานกลวง จึง

ทำให9ยากต5อการสรุปผลการทดลอง 

เวลาท่ีใช8ในการผลิต 

กAอนการปรับปรุง 

เวลาท่ีใช8ในการผลิต 

หลังการปรับปรุง 

เวลาท่ีใช8ในการ

ผลิตท่ีลดลงได8 

(48.5 ช่ัวโมงต5อสัปดาหE) 

= 2,328 ช่ัวโมงต5อป� 

(43.84 ช่ัวโมงต5อสัปดาหE) 

= 2,104.32 ช่ัวโมงต5อป� 
223.68 ช่ัวโมงต5อป� 



 93 

   5. การเก็บข9อมูลของทางโรงงานไม5มีกฎเกณฑEที่แน5นอน ซึ่งทำให9อ5านข9อมูลและ

วิเคราะหEข9อมูลได9ยาก 

   6. พนักงานทำงานไม5เป_นมาตรฐานเดียวกัน พนักงานทำงานตามความถนัดของ

ตนเอง ทำให9งานเสร็จล5าช9ากว5าท่ีควรจะเป_น 

 5.3.2 ข9อเสนอแนะในการทำโครงงาน 

   1. การศึกษาในครั้งน้ีเป_นการศึกษาและปรับปรุงการทำงาน โดยมีการปรับเปลี่ยน

วิธีการทำงานใหม5ในบางกระบวนการ และมีการนำเสนอการปรับปรุง จึงควรมีการให9พนักงานในแต5

ละกระบวนการได9เรียนรู9และฝ�กการทำงานเพื่อให9เกิดความชำนาญงาน และมีการจัดทำขั้นตอนที่เป_น

มาตรฐานวิธีการทำงานที่ชัดเจน เพื่อให9พนักงานทำงานได9ตามขั้นตอนและลดวิธีการทำงานตามความ

ถนัดของแต5ละบุคคล เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพให9การทำงาน  

   2. ควรปรับปรุงระบบของการตรวจสอบการวัดความชื้นของชิ้นงาน เพื่อทำให9ข9อมูล

มีคุณภาพที่ดีขึ ้น มีเกณฑEมาตรฐานในการรับรองผล และง5ายต5อการวิเคราะหEเพื่อแก9ไขป`ญหาใน

อนาคต 

   3. ควรมีการฝ�กฝนพนักงานให9มีความรู9 ความเชี่ยวชาญ และการแก9ไขป`ญหาเฉพาะ

หน9า ไม5ต9องรอคอยการแก9ไขจากวิศวกรเพียงฝ�ายเดียว 

   4. ผลการทดลองจริงตามเงื่อนไขที่ดีที่สุดที่คำนวณได9อาจเกิดความคลาดเคลื่อนได9 

เน่ืองจากข9อจำกัดของเคร่ืองมือวัดท่ีทางโรงงานใช9วัดไม5มีเกณฑEมาตรฐานมากพอ 

   5. มีการสร9างแรงจูงใจในการทำงาน เช5น การมอบประกาศนียบัตรพนักงานดีเด5นใน

การทำงาน เพื่อเป_นแบบอย5างที่ดีให9แก5พนักงานท5านอื่นเพื่อสร9างแรงจูงใจในการทำงาน และทำให9

พนักงานที่ได9รับมีความภาคภูมิใจในการทำงาน และมีการจัดการแข5งขันประกวดทักษะในการทำงาน 

เช5น การแข5งขันประกวดการเชื่อมงาน เพื่อให9พนักงานมีความกระตือรือร9น และสามารถพัฒนา

ทักษาะของตนเองให9ดีย่ิงข้ึน 

   6. ในการทำโครงงานวิจัยนี้ จำเป_นต9องศึกษาข9อมูลจากการสอบถาม ทำให9ข9อมูล

บางอย5างเกิดความคลาดเคลื่อนได9 และในการเข9าไปจับเวลาควรทำความเข9าใจกับพนักงานก5อนว5าให9

ทำตามปกติ ต9องสังเกตดูว5าการทำงานของพนักงานไม5เร็วหรือช9าจนเกินไป ดังนั้นจึงควรศึกษาข9อมูล

เป_นอย5างดีเพ่ือความถูกต9องในการทำโครงงานวิจัยน้ี และจากการศึกษาต9องคำนึงถึงความเป_นไปได9ใน

การจัดทำโครงงานท่ีนำเสนอไปว5ามีความเหมาะสม 
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