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ปรับกลยุทธ์ เพื่อสร้างความสามารถในการแข่งขันในตลาดโลก งานวิจัยนี ้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุง
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ก าหนดเวลามาตรฐานการผลิตชุดควบคุมอุณหภูมิ  (2) จัดท ารายงานการผลิตโดยน าระบบธุรกิจอัจฉริยะมา
ติดตามและรายงานผลประสิทธิการผลิต และ (3) ปรบัปรุงกระบวนการผลิตโดยใชห้ลกัการอีซีอารเ์อส (ECRS) 
และสรา้งเกณฑ์แนวทางก าหนดล าดับขั้นตอนการผลิต  ผลการศึกษาพบว่า (1) ไดเ้กณฑ์ช่วยในการก าหนด
ล าดับการประกอบชิ ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์บนแผงวงจรพิมพ์  (2) ได้รายการผลิตประจ าวัน  และรายงาน
ประสิทธิภาพการผลิตของผูป้ฏิบัติงาน (3) เวลามาตรฐานการผลิตลดลง 4.11% และประสิทธิภาพการผลิต
เพิ่มขึน้จากเดิม 15.84% 
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The Thai electronics industry has rapidly evolved over the past few decades. All 

manufacturers need to be ready to adapt the strategies to become more competitive in a global market. 
This study was to improve the productivity of climate controllers. It focused on the printed circuit board 
assembly (PCBA) process, which was not produced on a daily basis and operator performance 
reports. It made the production planning unable to forecast production and affected the delivery date. 
This study applied lean manufacturing to eliminate waste from the manufacturing process, and 
information systems played an important role in monitoring and managing production efficiency. This 
study was conducted in three phases: (1) to study the manufacturing process of climate controllers 
and to determine a standard time; and (2) to create production reports. Business Intelligence was used 
to monitor, control, and report on the efficiency of manufacturing processes; and (3) to improve the 
manufacturing process using the ECRS principle and creating criteria to standardize the work process. 
The results showed that five criteria were created to guide operators to standardize the work process, 
daily production reports and performance of operator reports were created. The standard time was 
reduced by 4.11% and the productivity increased by 15.84%. 

 
Keyword : Lean manufacturing, Standardized work, ECRS, Business Intelligence 
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บทที ่1  
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสใ์นประเทศไทยนัน้มีการพฒันาอย่างต่อเนื่อง ผูผ้ลิตทุกแห่ง
ตอ้งพรอ้มปรบักลยทุธ ์เพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัในตลาดโลก ปัจจบุนัอตุสาหกรรมการ
ผลิตจึงใหค้วามสนใจและตระหนกัถึงสิ่งที่ตอ้งการปรบัปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการท างาน โดยน ากลยุทธ์ต่างๆ มาช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 
พยายามขจัดงานที่ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่ามากที่สุด พัฒนาระบบการผลิตใหอ้ยู่ในรูปแบบมาตรฐาน 
เพื่อใหผ้ลิตภณัฑท์ี่ผลิตไดใ้ชท้รพัยากรอย่างคุม้ค่าเนื่องจากประสิทธิภาพการผลิตมีความส าคัญ
อย่างมากต่ออุตสาหกรรมการผลิต ดังนั้นการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตจึงมีความส าคัญต่อ
องคก์ร โดยที่การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เป็นเทคนิคที่ใชเ้พื่อลดความสญูเปล่าและ
เพิ่มขีดความสามารถในการผลิต นอกจากนีร้ะบบสารสนเทศ (Information System: IS) ไดเ้ขา้มา
มีสว่นส าคญัในการติดตามและจดัการประสิทธิภาพการผลิต  

บริษัท สยาม วอเตอร ์เฟลม จ ากัด เป็นบริษัทที่ผลิตชุดควบคุมอุณหภูมิ  (Climate 
Controller) ซึ่งเป็นผลิตภัณฑห์ลกัของบริษัทที่มีมากกว่า 20 รุ่น และยอดขายสูงสุดคิดเป็น 75% 
ของยอดขายทัง้หมด ที่ผ่านมาทางบริษัทไดพ้ยายามปรบัปรุงกระบวนการผลิต โดยน าเครื่องจักร
และเทคโนโลยีใหม่ๆ มาใชใ้นกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ซึ่งคณุภาพการผลิต
ชิน้งานอยู่ในเกณฑท์ี่ยอมรบัได้ กระบวนการผลิตส่วนใหญ่เป็นกระบวนการผลิตที่ใชแ้รงงานคน
เป็นหลัก สภาพปัจจุบันกระบวนการประกอบและเชื่อมบัดกรีวงจรแผ่นพิมพด์้วยมือ (Printed 
Circuit Board Assembly Hand Soldering Process) กระบวนการผลิตเป็นแบบใช้แรงงานคน 
(Manual Process) และใชท้ักษะในการบดักรีของผูป้ฏิบติังานสูงต่างจากการประกอบวงจรแผ่น
พิมพด์ว้ยกระบวนการผลิตกึ่งอัตโนมัติ (Semi-Automation) ปัญหาที่พบคือ จ านวนผลผลิตที่ได้
จากการผลิตในแต่ละครัง้ไม่แน่นอน ไม่มีรายงานการผลิต ไม่ทราบประสิทธิภาพการผลิตและ
ประสิทธิภาพการผลิตของผูป้ฏิบติังานรายบุคคล ท าใหฝ่้ายวางแผนไม่สามารถคาดการณผ์ลผลิต
และสง่ผลต่อการก าหนดวนัสง่มอบสินคา้  

ในงานวิจยันีม้ีวตัถปุระสงคเ์พื่อปรบัปรุงกระบวนการผลิตชุดควบคมุอณุหภูมิ โดยมุ่งเนน้
ไปที่กระบวนการประกอบและเชื่อมบัดกรีวงจรแผ่นพิมพ์ด้วยมือ  (PCBA Hand Soldering 
Process) โดยใชแ้นวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เพื่อลดความสญูเปล่า ก าหนด
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มาตรฐาน เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต และน าระบบธุรกิจอัจฉริยะ (Business 
Intelligence) มาติดตามและรายงานผลการผลิต ซึ่งเป็นระบบที่ช่วยบริหารจัดการขอ้มูล ท าให้
ผูใ้ชง้านสามารถเห็นภาพข้อมูลที่เขา้ใจง่าย ซึ่งน าไปสู่การใชข้้อมูลเพื่อวิเคราะห์ประกอบการ
ตดัสินใจ โดยน าเสนอขอ้มลูในรูปแบบตารางขอ้มลูและกราฟที่ง่ายต่อการใชง้านและการท าความ
เขา้ใจ 

ความมุ่งหมายของงานวิจัย 
ในการวิจยัครัง้นีผู้ว้ิจยัไดต้ัง้ความมุ่งหมายไวด้งันี ้

1. เพื่อศกึษากระบวนการผลิตและเวลามาตรฐานการผลิตชุดควบคมุอณุหภมูิ 

2. เพื่อจดัท ารายงานประสิทธิภาพการผลิตชุดควบคมุอณุหภมูิดว้ยระบบธุรกิจ

อจัฉรยิะ 

3. เพื่อปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการผลิตชดุควบคมุอณุหภมูิ 

ขอบเขตของการวิจัย 
การศึกษาครัง้นีมุ้่งศึกษากระบวนการผลิตชดุควบคมุอณุหภูมิ และปรบัปรุงกระบวนการ

ประกอบและบดักรีวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือรุน่ R-TRON207 
ตัวแปรทีศ่ึกษา 

1. ตวัแปรอิสระ แบ่งเป็นดงันี ้
1.1 การปรบัปรุงกระบวนการผลิต 

1.1.1 เวลาการผลิต 
1.1.2 ล าดบัขัน้ตอนการผลิต 

2. ตวัแปรตาม ไดแ้ก่ 
2.1. มาตรฐานขัน้ตอนการผลิตและเวลามาตรฐานการผลิต 
2.2. ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 

 
นิยามศัพทเ์ฉพาะ 

ศัพท์ที่  1 Printed Circuit Board (PCB) หมายถึง วงจรแผ่นพิมพ์ ใช้ส  าหรับเชื่อมต่อ
อปุกรณอิ์เล็กทรอนิกสห์รือประกอบกนัเป็นวงจรแทนการต่อวงจรดว้ยสายไฟ 

ศัพทท์ี่ 2 Printed Circuit Board Assembly (PCBA) หมายถึง ชุดวงจรแผ่นพิมพ์ เป็น
แผงที่เกิดขึน้หลงัจากชิน้ส่วนและส่วนประกอบทัง้หมดไดร้บัการบัดกรีและติดตัง้ส่วนประกอบที่
จ  าเป็นทัง้หมดแลว้ และพรอ้มส าหรบัการปรบัใชต้ามวตัถุประสงคท์ี่ตอ้งการ 
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ศพัทท์ี่ 3 มาตรฐานขัน้ตอนการผลิต หมายถึง ขัน้ตอนการผลิตที่ไดท้ าการปรบัปรุงแลว้ 
และท าการก าหนดใหเ้ป็นมาตรฐานขัน้ตอนการผลิตอย่างละเอียด 

ศพัทท์ี่ 4 เวลามาตรฐานการผลิต หมายถึง เวลาการผลิตที่ไดจ้ากการผลิตตามมาตรฐาน
ขัน้ตอนการผลิต 

ศพัทท์ี่ 5 ประสิทธิภาพการผลิต หมายถึง ความสามารถของหน่วยงานผลิตในการผลิต
ผลิตภณัฑใ์หไ้ดจ้ านวนที่ตัง้เป้าหมายไวภ้ายใตปั้จจยัที่ก าหนด หรือการใชปั้จจยัการผลิตต่างๆ ได้
อย่างเต็มประสิทธิภาพและน าไปสูผ่ลส าเรจ็ที่ตัง้เปา้หมายไว ้

กรอบแนวคิดในงานวิจัย 

 

 

สมมุติฐานในการวิจัย 
การปรบัปรุงกระบวนการผลิตท าใหป้ระสิทธิภาพการผลิตสงูขึน้กว่าก่อนการปรบัปรุงการ

ผลิต



 

บทที ่2  
เอกสารและงานวิจัยทีเ่ก่ียวข้อง 

ในการวิจัย ผูว้ิจัยไดศ้ึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหัวขอ้
ต่อไปนี ้

1. การประกอบวงจรแผ่นพิมพ ์(Printed Circuit Board Assembly : PCBA) 
2. การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) 
3. เทคนิคการวิเคราะหด์ว้ยการตัง้ค าถามว่า “ท าไม”  (Why - Why Analysis) 
4. ความสญูเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) 
5. ทฤษฎีการลดความสญูเปล่าดว้ยหลกัการระบบ ECRS  
6. การศึกษาการท างาน (Work Study) 
7. งานมาตรฐาน (Standardized Work) 
8. ตวัชีว้ดัความส าเรจ็ (Key Performance Indicator : KPI) 
9. การวดัประสิทธิผลโดยรวมของพนกังาน (Overall Labor Effectiveness : OLE) 
10. ระบบสารสนเทศ (Information System: IS) 
11. ธุรกิจอจัฉรยิะ (Business Intelligence) 
12. งานวิจยัที่เก่ียวขอ้ง 

 
การประกอบวงจรแผ่นพิมพ ์(Printed Circuit Board Assembly : PCBA) 

กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์พลังงาน (2550) และ วณิชชา ทรดี  (2554) 
อธิบายว่า การประกอบวงจรแผ่นพิมพ ์(PCBA) คือ การเชื่อมต่อชิน้สว่นอิเล็กทรอนิกส ์(Electronic 
Components) และ วงจรรวม  (Integrated circuit : IC) ต่างๆ เข้าด้วยกัน  โดยน าชิ ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกสป์ระกอบลงบนแผงวงจรพิมพ ์(Printed Circuit Board : PCB) ซึ่ง PCB และ PCBA 
มีลกัษณะต่างกนัดงัภาพประกอบ 1 
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ภาพประกอบ 1 PCB (ซา้ย) และ PCBA (ขวา) 

ที่ มา : RAYMING TECHNOLOGY. (2021) .  What is the difference between PCB 
and PCBA?  เข้าถึงได้จาก: https://www.raypcb.com/what-is-the-difference-between-pcb-
and-pcba/ 

 ชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส ์(Electronic Components) 
ชิน้สว่นอิเล็กทรอนิกสโ์ดยการประกอบ สามารถแบ่งออกได ้2 ประเภท ดงันี ้                    

1) Through-hole (TH) Components คือ ชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่มีขา (Lead) 
ตัวอย่างเช่น IC ประเภท Dual Inline Package (DIP) เป็น IC ที่มีขา 2 ดา้น ดังภาพประกอบ 2 
และไดโอด (Diode) ดงัภาพประกอบ 3  

  

ภาพประกอบ 2 Integrated Circuit (IC) 
 

ภาพประกอบ 3 ไดโอด (Diode) 
 

ชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสป์ระเภท TH สามารถประกอบโดยใส่ขาลงไปในรูบน PCB 
ซึ่งมีขอ้ดีคือ ง่ายต่อการถอด แต่ขอ้เสียคือ ใชพ้ืน้ที่กวา้งในการประกอบลงบน PCB ทัง้สองฝ่ัง และ
มกัจะพบปัญหาเมื่อบดักรีชิน้สว่นอิเล็กทรอนิกสท์ี่มีจ านวนขามากกว่า 40 ขาขึน้ไปดว้ยเครื่องจกัร
อตัโนมติั 

2) Surface Mount Device (SMD) Components คือ ชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่ 
ไม่มีขาสามารถวางและเชื่ อมติดโดยตรงบนพื ้นผิว  PCB ตัวอย่างเช่น Chip Resistor (R)  
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ดังภาพประกอบ 4 หรือ ชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่มีขาที่สัน้มากๆ ไม่เหมาะกับการประกอบแบบ
ติดตัง้ผ่านรูบน PCB ตวัอย่างเช่น IC ชนิด TQFP (Thin Quad Flat Package) ดงัภาพประกอบ 5 

  
ภาพประกอบ 4 Chip Resistor (R) ภาพประกอบ 5 TQFP  

(Thin Quad Flat Package) 
 

เทคโนโลยีการประกอบวงจรแผ่นพิมพ ์
เทคโนโลยีการประกอบวงจรแผ่นพิมพ์มีหลายเทคโนโลยี ขึน้อยู่กับลักษณะของ

ผลิตภณัฑท์ี่ตอ้งการ ซึ่งเทคโนโลยีที่นิยมใชก้นัทั่วไป ไดแ้ก่ 
1) Through Hole Technology (THT) เป็นการประกอบชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสท์ี่มีขา

ยาว เช่น ไดโอด ทรานซิสเตอร ์IC ดงันัน้ชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสบ์างชนิด เช่น ไดโอด จ าเป็นตอ้งงอ
ขาเตรียมไวก้่อน ดงัภาพประกอบ 6 แลว้จึงน าไปใส่ในรูของ PCB หรือบางชนิดไม่จ าเป็นตอ้งพับ
ขา เช่น IC ประเภท Dual Inline Package (DIP) ดังภาพประกอบ 6 และท าการบดักรีขาชิน้ส่วน
อิเล็กทรอนิกส ์โดยสามารถบดักรีดว้ยมือ (Hand Soldering) ดงัภาพประกอบ 7 หรือ บดักรีแบบ
คลื่น (Wave Soldering) ด้วย Wave Soldering Machine ซึ่งการประกอบแบบนีเ้หมาะส าหรับ
อปุกรณอิ์เล็กทรอนิกสท์ี่ไม่มีขอ้จ ากดัในเรื่องขนาดและน า้หนกั  

 

ภาพประกอบ 6 ไดโอดที่งอขาแลว้ 
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ภาพประกอบ 7 Through Hole Technology (THT) 

ที่ มา : RAYMING TECHNOLOGY. (2021). Basic Thing You Should Know About 
PCB Assembly Process.  เข้าถึงได้จาก: https://www.raypcb.com/printed-circuit-boards-
assembly-process/ 

2) Surface Mounted Technology (SMT) เป็นการติดตั้งชิ ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์
ประเภท SMD ลงบน PCB โดยก าหนดต าแหน่งที่จะวางชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสบ์น PCB และท า
การบัดกรีโลหะบัดกรี (Solder) ลง ณ ต าแหน่งที่ก าหนด น าชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส์วางลงบน
ต าแหน่งที่ก าหนดและท าการบัดกรีเพื่อยึดใหช้ิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสอ์ยู่กับที่ ดังภาพประกอบ 8
ปัจจุบนัชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสป์ระเภท SMD มีการพัฒนาใหข้นาดเล็ก น า้หนักเบา และสามารถ
ท างานไดซ้บัซอ้นมากขึน้ จึงท าให ้SMT ไดร้บัความนิยมเป็นอนัมาก 

 

ภาพประกอบ 8 Surface Mounted Technology (SMT) 

ที่ มา : RAYMING TECHNOLOGY. (2021). Basic Thing You Should Know About 
PCB Assembly Process.  เข้าถึงได้จาก: https://www.raypcb.com/printed-circuit-boards-
assembly-process/ 

การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) 
ชนะชัย อุทวราพงศ์  (2551: 5-6) อธิบายว่า ระบบการผลิตแบบลีนก าเนิดขึ ้นใน

อุตสาหกรรมการผลิตรถยนต ์ในช่วงตน้ศตวรรษที่ 20 เฮนรี ฟอรด์ (Henry Ford) ผูก้่อตัง้บริษัท 
ฟอรด์ มอเตอร ์ไดร้ิเริ่มแนวคิดในการสรา้งสายการผลิตใหม้ีลกัษณะคลา้ยกบัการไหลของสายน า้ 
และถือว่าทุกสิ่งที่เป็นอุปสรรคต่อการเคลื่อนที่ในกระบวนการคือความสูญเปล่า โดยน าเอานวัต
กกรรมระบบสายพานล าเลียงมาใชใ้นสายการประกอบรถยนต์ (Moving Assembly Line) ของ
บริษัท และใชช้ิน้ส่วนมาตรฐานที่สามารถเปลี่ยนทดแทนกนัได ้(Standardized Interchangeable 
Parts) ท าใหใ้ชเ้วลาในการผลิตลดลง ระบบนีจ้ึงถูกเรียกว่า ระบบผลิตแบบเน้นปริมาณ (Mass 
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Production) คือการผลิตแบบปริมาณมาก รุ่นการผลิตมีขนาดใหญ่ เพื่ อลดตน้ทุนการผลิตต่อ
หน่วนใหต้ ่าลงโดยเฉพาะในส่วนของตน้ทุนทางออ้ม ต่อมาผูบ้ริหารบริษัทโตโยตา้ ไดพ้ยายาม
น าเอาแนวคิดฟอรด์ไปปรบัปรุงระบบการผลิต แต่ระบบไม่เหมาะสมกับบริษัทจึงไดพ้ฒันาระบบ
การผลิตของตนเองขึน้มาจากประสบการณท์ี่พบ ระบบผลิตที่เรียกว่า ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
(Toyota Production System: TPS) หรือระบบผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production 
System: JIT) ซึ่งมีหลกัการส าคัญคือ การผลิตเฉพาะสินคา้หรือชิน้ส่วนที่จ  าเป็นตามปริมาณที่มี
ความตอ้งการ และภายในเวลาที่มีความตอ้งการ โดยมุ่งเนน้จ ากดัความสญูเสีย (Waste/Muda) ที่
เกิดขึน้ในกระบวนการท างาน 

Womack  (1990) อธิบายว่า การผลิตแบบลีนเป็นเครื่องมือในการจัดการกระบวนการ ที่
ช่วยเพิ่มขีดความสามารถให้แก่องคก์ร โดยพิจารณาคุณค่าในการด าเนินงานเพื่อมุ่งตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ มุ่งสรา้งคุณค่าในตัวสินคา้และบริการ และก าจัดความสูญเสียที่เกิดขึน้
ตลอดทัง้กระบวนการอย่างต่อเนื่อง ท าใหส้ามารถลดตน้ทุนการผลิต เพิ่มผลก าไรและผลลพัธท์ี่ดี
ทางธุรกิจในที่สดุ ในขณะเดียวกนัก็ใหค้วามส าคญักบัการผลิตสินคา้ที่มีคณุภาพควบคู่ไปดว้ย 

สว่นประกอบของการผลิตแบบลีน มีลกัษณะคลา้ยกบัอาคาร ขัน้ตอนการก่อสรา้งเริ่มตน้
จากแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Thinking) เปรียบเสมือนการวางรากฐานของอาคาร พนกังาน
ทุกคนในองคก์รจะตอ้งเกิดความตระหนักถึงความสูญเสีย งานที่เพิ่มคุณค่าและไม่เพิ่มคุณค่า 
ก่อนที่จะเริ่มใชเ้ครื่องมือพืน้ฐาน ไดแ้ก่ เครื่องมือวิเคราะหร์ะบบ (Analysis Tools) ดว้นแผนภาพ
กระแสคุณค่า  (Value Stream Mapping) และการจัดการความ เปลี่ ยนแปลง  (Change 
Management) ดว้ยไคเซน (Kaizen) และนวัตกรรม (Kaikaku/Innovation) เครื่องมือพืน้ฐานทัง้
สองนีเ้ปรียบเสมือนกบัพืน้ฐานของอาคาร ถา้อาคารที่เราก่อสรา้งมีพืน้ฐานแข็งแรงมั่นคง ก็จะช่วย
ใหโ้ครงสรา้งของอาคารมั่นคงแข็งแรง เสาแต่ละตน้ที่เป็นโครงสรา้งของอาคารคือเครื่องมือต่างๆ 
ในการลดหรือก าจดัสิ่งที่ไม่เพิ่มคณุค่าในกระบวนการ ตลอดจดเนน้การสรา้งคณุค่าในกระบวนการ 

หลกัการหนึ่งของการผลิตแบบลีน คือการระบุคณุค่าของกิจกรรม โดยพิจารณาไปตลอด
กระบวนการผลิต โดยมีการจ าแนกกิจกรรมออกเป็น 3 ลกัษณะ 

1. กิจกรรมที่ท าให้เกิดคุณค่า (Value Added Activity: VA) คือกิจกรรมที่เพิ่มคุณค่า

ใหแ้ก่บรษิัท 

2. กิจกรรมที่ไม่ท าใหเ้กิดคุณค่า (Non-Value Added Activity: NVA) คือกิจกรรมที่ไม่

เพิ่มคณุค่าใหแ้ก่บรษิัท และไม่มีความจ าเป็นต่อกระบวนท างาน 
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3. กิจกรรมที่มีความจ าเป็นแต่ไม่ท าใหเ้กิดคณุค่า (Necessary but Non-Value Added 

Activity: NNVA) กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคณุค่าใหบ้ริษัท แต่จ าเป็นตอ้งท าและไม่สามารถ

เลี่ยงไดเ้ช่น การตรวจสอบควบคมุคณุภาพผลิตภณัฑ ์ 

Shah & Ward (2003) ได้แบ่งแยกเครื่องมือของการผลิตแบบลีนออกเป็น 4 หมวด
ด้ ว ย กั น  คื อ  Just-in-time (JIT), Total Production Maintenance (TPM),  Total Quality 

Management (TQM) และ Human Resources Management (HRM) ซึ่งเครื่องมือต่างๆ ของลีน
สามารถเพิ่มและลดสิ่งต่างๆ ในกระบวนการผลิตดงันี ้ 

สิ่งที่ลดน้อยลง คือ ความสูญเปล่า วงรอบเวลา ผูส้่งมอบ ความคร ่าครึ การใชแ้รงคน 
เครื่องมือ เวลา และพืน้ที่ปฏิบติังาน สิ่งที่เพิ่มมากขึน้ คือ ความรู้และพลงัอ านาจของผูป้ฏิบัติงาน 
ความยืดหยุ่นและขีดความสามารถขององค์กร ผลิตภาพ ความพึงพอใจของลกูคา้ ความส าเร็จใน
ระยะยาว 

ขั้นตอนการสร้างระบบแบบลีน 
1) เริ ่มตน้จากคนหรือพน ักงานทั่วทั ง้องคก์ร โดยเฉพาะพน ักงานในระด ับ

ปฏิบติัการ และหัวหนา้งานสรา้งความเขา้ใจท าใหพ้นักงานมีทัศนคติที่ถูกตอ้ง  

2) วิเคราะหส์ภาพปัจจุบนั 

3) วางแผนงานอย่างเป็นระบบ 

4) ก าหนดเป้าหมายในการปรบัปรุง 

5) ใชเ้ครื่องมือต่างๆ เขา้มาช่วยปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง 

เทคนิคการวิเคราะหด์้วยการตั้งค าถามว่า “ท าไม” (Why - Why Analysis) 
โอกุระ (2550) อธิบายว่า Why – Why Analysis เป็นเทคนิคการวิเคราะหห์าปัจจยัที่เป็น

ตน้เหตุของปรากฎการณ์หรือปัญหาที่เกิดขึน้ เพื่อใหไ้ดพ้บตน้ตอหรือรากเหงา้ที่แท้จริง และที่
ส  าคญัคือเพื่อน าไปสูก่ารแกไ้ขและปอ้งกนัการเกิดซ า้ต่อไป 
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ภาพประกอบ 9 เทคนิคการวิเคราะหด์ว้ยการตัง้ค าถามว่า “ท าไม” (Why - Why Analysis) 

ที่มา: โอกุระ.  (2550).  Why-Why Analysis : เทคนิคการวิเคราะห์อย่างถึงแก่น เพื่อ
ปรบัปรุงสถานประกอบการ โดยเริ่มจากค าว่า ท าไม? 

ตามภาพประกอบ 9 เมื่อมีปรากฎการณ์อย่างใดอย่างหนึ่งเกิดขึน้ ตอ้งมาพิจารณาว่า
อะไรเป็นปัจจยัหรือสาเหตทุี่ท าใหเ้กิด โดยการตัง้ค าถามว่า “ท าไม” หากสมมติว่าไดปั้จจยัมา 2 ขอ้ 

คือ ① และ ② ตอ้งน ามาคิดต่อไปว่าท าไม ① และ ② ถึงเกิดขึน้ จากภาพประกอบ 9 

พบว่าปัจจยัที่ท าให ้① เกิดขึน้คือ ①-1 และ ①-2 สว่นปัจจยัที่ท าให ้② เกิดขึน้ คือ ②-

1 และ ②-2 เพื่อที่จะสืบหาค าตอบจึงตอ้งท าการตัง้ค าถามว่า “ท าไม ท าไม ท าไม” ไปเรื่อยๆ 

จนกว่าจะพบ “ท าไม” ช่องสุดท้ายที่ เป็นต้นตอของปัจจัยต่างๆ ซึ่งน า ไปสู่การเกิดขึน้ของ

ปรากฎการณ ์เราสามารถระบุไดว้่าอะไรเป็นตน้ตอของปัญหา หากเราพลิกกลบัไปจาก “ท าไม” 
ช่องสดุทา้ยจะตอ้งเป็นปัจจยัที่สามารถพลิกกลบัเป็นมาตรการที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งสามารถปอ้งกนั
ไม่ใหเ้กิดปัญหาซ า้อีกได ้ปัญหาที่แทจ้ริงอาจไม่ใช่ เครื่องมือ หรือชิ ้นส่วนของเครื่องจักรไม่ดี แต่
อาจเป็นแนวคิด ขัน้ตอนการด าเนินการ วิธีการปฏิบติั หรือวิธีการบ ารุงรกัษา ดงันัน้หากเราตัง้ถาม

ว่า “ท าไม” ไปเรื่อยๆ เพื่อคน้หาปัจจัยที่เป็นตน้ตอของปัญหา ส่งผลใหเ้ราคน้พบมาตรการป้อง
การเกิดของปัญหาที่ยั่งยืนและมีประสิทธิภาพ 
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ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) 
สาวิตรี วันหากิจ (2558) อธิบายว่า ความสูญเปล่า (MUDA หรือ Waste) หมายถึง 

สิ่งที่เกิดขึน้แต่ไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภัณฑ ์ ความสญูเปล่าทัง้ 7 ประการนีเ้ป็นสิ่งที่ไม่มี
ความจ าเป็นและไม่ก่อใหเ้กิดประโยชนแ์ก่องคก์ร ดงันัน้ควรที่จะท าการลดความสญูเปล่าเหล่านี ้
ลง การลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นสิ่งจ าเป็นและควรใหค้วามส าคัญเป็นอย่างมาก เพราะ
ความสญูเปลา่ที่เกิดขึน้จะหมายถึงตน้ทนุของสินคา้ที่เพิ่มสงูขึน้ การลดความสญูเปล่านอกจากจะ
เป็นการปรบัปรุงการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแลว้ หากสามารถลดความสูญเปล่าลงไดก้็จะ
ส่งผลใหป้ระหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ย ผลที่ตามมาจะส่งผลใหม้ีความสามารถในการแข่งขนักบั
คู่แข่งสงูขึน้โดยแนวทางการลด MUDA  

ความสญูเปลา่ 7 ประการ มีรายละเอียดดงัต่อไปนี ้
1. การเคลื่ อนไหวที่ ไม่จ า เ ป็น (Unnecessary Motions) ความสูญเปล่าจากการ

เคลื่อนไหวเพื่อหยิบชิน้งานหรือการน าสิ่งของมากองรวมกัน รวมถึงการเดินหรือการ

เคลื่อนไหวเกินความจ าเป็น เนื่องจากสาเหตุการจัดล าดับงาน หรือผังโรงงานที่ไม่

เหมาะสม  

ปัญหาจากการเคลื่อนไหว  

(1) เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ท าใหส้ญูเสียเวลาในการผลิต  

(2) เกิดความลา้และความเครียด  

(3) อบุติัเหต ุ 

(4) เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 

2. การรอคอย (Waiting) การรอคอยต่างๆ ขณะท าการผลิต เช่น การรอตัง้เครื่อง การรอ

คอยวัสดุ รวมไปถึงการรอชิน้งาน เป็นตน้ การรอคอยเหล่านีเ้ป็นการแสดงใหเ้ห็นถึง 

การใชเ้วลาอย่างไม่มีประสิทธิภาพ ก่อใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตรวมไปถึงการส่ง

มอบ ก่อใหเ้กิดเป็นตน้ทนุสญูเปลา่ 

ปัญหาจากการรอคอย 

(1) ตน้ทนุที่สญูเปลา่ของแรงงาน เครื่องจกัรที่ไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าเพิ่ม 

(2) เกิดตน้ทนุค่าเสียโอกาส 

(3) เกิดปัญหาเรื่องขวญัและก าลงัใจ 
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3. การขนยา้ย (Transportation) ความสูญเปล่าในการขนส่งเพื่อจัดเก็บหรือขนส่งใน

ระหว่างกระบวนการ และการขนย้ายมากเกินความจ าเป็น ซึ่งอาจส่งผลท าให้

สายการผลิตเกิดความวุ่นวาย นอกจากนั้นการมีพนักงานและอุปกรณ์ เครื่องมือ

ส าหรบัขนยา้ยมากเกินไป อาจเป็นสาเหตทุ าใหต้น้ทนุสงูขึน้ดว้ย 

ปัญหาจากการขนสง่  

(1) ตน้ทนุในการขนสง่ ไดแ้ก่ เชือ้เพลิง แรงงาน  
(2) เสียเวลาในการผลิต  
(3) วสัดเุสียหายหากวิธีการขนสง่ไม่เหมาะสม  
(4) เกิดอบุติัเหตหุากขาดความระมดัระวงัในการขนสง่ 

4. กระบวนการที่ไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing) การใชเ้ครื่องมืออปุกรณท์ี่

ไม่ถูกตอ้ง มาตรฐานส าหรบัการท างานที่มีไม่เพียงพอ การจดัล าดบัในการท างานไม่

เหมาะสม รวมไปถึงการน าเครื่องจกัรขนาดใหญ่ที่มีความสามารถในการผลิตไดใ้น

ปรมิาณมากมาใช ้ในการผลิตส าหรบัปรมิาณนอ้ย โดยอาจสง่ผลท าใหเ้สียค่าใชจ้่าย

เกินความจ าเป็น ก่อใหเ้กิดเป็นตน้ทนุสญูเปลา่ เสียเวลาและแรงงาน 

ปัญหาจากกระบวนการผลิต  

(1) เกิดตน้ทนุที่ไม่จ าเป็นของการท างาน  

(2) สญูเสียพืน้ที่การท างานส าหรบักระบวนการนัน้ๆ  

(3) ใชเ้ครื่องจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์

5. การเก็บวัสดุคงคลัง (Unnecessary Inventory) การมีวัตถุดิบชิน้งานในระหว่าง

กระบวนการหรือสินคา้ส าเรจ็รูปมากเกินความตอ้งการ โดยที่สินคา้คงคลงัเป็นตน้ทุน

ที่โรงงานต้องแบกรับไว้ ดังนั้นต้นทุนที่เกิดจากสินค้าคงคลังจึงไม่ได้มีแค่ต้นทุน

วัตถุดิบ แต่ยังรวมไปถึงตน้ทุนการบริหารการจัดเก็บ การประกันภัย การตกรุ่นของ

ผลิตภัณฑ ์และอ่ืนๆ หนึ่งในหลกัการบริหารการผลิตที่เป็นเป้าหมายในอุดมคติ คือ 

การไม่มีสินคา้คงคลงั (Zero Inventory) 

ปัญหาจากการเก็บวสัดคุงคลงั  

(1) ใชพ้ืน้ที่ในการจดัเก็บมาก  
(2) เกิดตน้ทนุจม  
(3) วสัดเุสื่อมคณุภาพ (หากระบบการควบคมุวสัดคุงคลงัไม่ดีพอ)  
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(4) เกิดการสั่งซือ้ซ  า้ซอ้น (หากระบบการควบคมุวสัดคุงคลงัไม่ดีพอ)  
(5) ตอ้งการแรงงานและการจดัการมากขึน้ 

6. การผลิตมากเกินไป (Overproduction) การผลิตสินคา้ในปริมาณที่มากเกินความ

ตอ้งการ หรือผลิตไวล้่วงหนา้เป็นเวลานาน ซึ่งมาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละ

ขัน้ตอนจะตอ้งมีการผลิตงานออกมาใหม้ากที่สดุเท่าที่จะท าได ้เพื่อก่อใหเ้กิดตน้ทุน

ต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละครัง้ โดยที่ไม่ไดม้ีการค านึงถึงงานระหว่างกระบวนการที่มี

เป็นจ านวนมาก และสง่ผลใหก้ระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 

ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป  

(1) เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยงัไม่จ าเป็น  

(2) เสียพืน้ที่ในการจดัเก็บ WIP  

(3) เกิดการขนยา้ย  

(4) ของเสียไม่ไดร้บัการแกไ้ขทนัที  

(5) เกิดตน้ทนุจม  

(6) ปิดบงัปัญหาการผลิต 

7. การผลิตของเสียและแกไ้ขงานเสีย (Defects and Reworks) การแกไ้ขชิน้งานเสีย

หรือการซ่อมเครื่องจักรเป็นกิจกรรมที่ไม่สรา้งคุณค่าใหก้ับลูกคา้ ส่วนของเสียถือ

เป็นความสูญเปล่า ส่งผลให้ต้องมีการท างานเพิ่มขึน้เพื่อชดเชยของเสีย ส่งผล

กระทบต่อต้นทุนที่สูงขึ ้น ผลที่ ตามมาคือ ลูกค้าไม่ไว้วางใจในคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ ซึ่งหนึ่งในหลักการบริหารการผลิตคือ ชิ ้นงานเสียเป็นศูนย์ (Zero 

Defect) โดยจะต้องพยายามปรับปรุงผลิตภัณฑ์ไม่ ให้เกิดของเสียขึ ้นจาก

กระบวนการผลิต 

ปัญหาจากการผลิตของเสีย 

(1) เกิดการสญูเสียตน้ทนุวตัถดิุบ เครื่องจกัร และแรงงานโดยเปลา่ประโยชน ์ 
(2) สิน้เปลืองสถานที่ในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย  
(3) เกิดการท างานซ า้ซอ้นจากการแกไ้ขงาน  
(4) เกิดตน้ทนุค่าเสียโอกาส 
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ทฤษฎีการลดความสูญเปล่าด้วยหลักการระบบ ECRS 
ภาวิณี อาจปรุ  (2551) อธิบายว่า หลกัการระบบ ECRS เป็นหลกัการที่ประกอบด้วย 

การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ การท าใหง้่าย 
(Simplify) ซึ่งเป็นหลกัการที่สามารถลดความสูญเปล่า (Muda) ลงได ้หลกัการระบบ ECRS 
อธิบายดังนี ้

การก าจดั (Eliminate : E) หมายถึง การตดัขัน้ตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการ
ออกไป เช่น การผลิตมากเกินไป การเก็บสินคา้มากเกินความจ าเป็น การเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสม 
กระบวนการท างานที่ไม่ก่อใหเ้กิดมลูค่าเพิ่ม การรอคอยในกระบวนการ การผลิตของเสีย 

การรวมกัน (Combine : C) การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกัน เพื่อประหยัดเวลา
หรือแรงงานในการท างาน โดยการลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงด้วยการรวมหรือย่อยงานเขา้
ดว้ยกนั ท าใหส้ามารถลดขัน้ตอนการท างานลงได ้ถา้ลดขัน้ตอนการผลิตลงไดก้็สามารถลดระยะ
ทางการเคลื่อนที่ สง่ผลใหก้ารผลิตเรว็ขึน้อีกดว้ย 

การจดัใหม่ (Rearrange : R) หมายถึง การจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม เพื่อลดการรอ
คอยระหว่างกระบวนการหรือการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นออก โดยหลงัจากการรวมเขา้ดว้ยกันแลว้
ตอ้งมีการจดักระบวนการขัน้ตอนใหม่อีกครัง้ 

การท าใหง้่าย (Simplify : S) หมายถึง ปรบัปรุงวิธีการท างานหรือสรา้งอุปกรณช์่วยให้
ท างานได้ง่ายขึน้ ลดเวลา ลดภาระ ลดงานย่อยลง เช่น ออกแบบอุปกรณ์จับยึดและก าหนด
ต าแหน่งการท างาน (Jig & Fixture) เพื่อใหก้ารท างานสะดวกและแม่นย ามากขึน้ สามารถลดงาน
ที่ไม่จ าเป็นหรือลดของเสียที่เกิดจากการท างานลดได ้

ทฤษฎีหลกั E-C-R-S นีไ้ม่จ าเป็นตอ้งใชท้ัง้หมดพรอ้มกัน จะเลือกใช้ E-C-R-S ตัวใดตัว
หนึ่งก็ไดต้ามความเหมาะสมในการปรบัปรุง 

การศึกษาการท างาน (Work Study) 
วันชัย ริจิรวนิช  (2548) อธิบายว่า การศึกษาการเคลื่อนที่และการศึกษาเวลา โดยมี

จุดมุ่งหมายในการพัฒนาวิธีการท างานที่ดีกว่า พัฒนามาตรฐานวิธีการท างาน ก าหนดหาเวลา
มาตรฐาน ก าหนดแผนส่งเสริมระบบเงินจูงใจ ใชเ้ป็นเครื่องมือในการฝึกอบรมวิธีการท างาน และ
ในที่สดุจะเป็นเครื่องมือในการเพิ่มผลผลิต ซึ่งโดยสรุปแลว้เราสามารถให ้ค านิยามของการศึกษา
การท างานไดด้งันี ้

การศึกษาการท างาน (Work Study) คือ การศึกษาวิธี (Method Study) และการวัดผล
งาน (Work Measurement) ซึ่งใชใ้นการศึกษากระบวนการท างานและองคป์ระกอบต่างๆ  เพื่อ

https://www.logisticafe.com/tag/eliminate/
https://www.logisticafe.com/tag/combine/
https://www.logisticafe.com/tag/rearrange/
https://www.logisticafe.com/tag/simplify/
https://www.logisticafe.com/tag/eliminate/
https://www.logisticafe.com/tag/combine/
https://www.logisticafe.com/tag/rearrange/
https://www.logisticafe.com/tag/simplify/
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ปรบัปรุงการท างานใหดี้ขึน้ และใชป้ระโยชนด์า้นการพัฒนามาตรฐานของการท างานและเวลา
ท างาน รวมไปถึงการใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการพฒันาสง่เสรมิจงูใจบคุลากร น าไปสูก่ารเพิ่มผลผลิต 

การศึกษาการท างาน เป็นวิธีที่ใชก้ันอย่างกวา้งขวางในอุตสาหกรรมการผลิต ซึ่งเป็นที่
รูจ้ักกันในนามของ “การศึกษาเวลาและการเคลื่อนที่ (Time and Motion Study)” โดยการศึกษา
การท างานเป็นค าที่ใชแ้ทนวิธีการต่างๆ จากการศึกษาวิธีการท างานของคนอย่างมีระเบียบแบบ
แผน และพิจารณาองค์ประกอบต่างๆ ที่มีผลต่อประสิทธิภาพและภาวะของการท างานเพื่อ
ปรบัปรุงการท างานนั้นใหดี้ขึน้ ซึ่งประกอบดว้ยเทคนิค 2 อย่าง คือ การศึกษาวิธีการ (Method 
Study) และการวดัผลงาน (Work Measurement) 

การศึกษาวิธกีารท างาน (Method Study)  
การศกึษาวิธีการท างาน คือการศกึษาเพื่อหาวิธีการท างานที่ง่ายที่สดุ สะดวกรวดเร็ว 

ประหยัด และมีประสิทธิภาพสูงกว่ามาใชแ้ทนวิธีการท างานเดิม แต่เดิมการศึกษาวิธีการท างาน 
(Method Study) เรียกว่า การศกึษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) 

การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study)  
การศึกษาการเคลื่อนไหว คือการวิเคราะห์การเคลื่อนไหวของร่างกายขณะ

ท างาน เพื่อลดหรือตัดการเคลื่อนไหวที่ ไม่จ าเป็น ลดความเมื่อยล้าของร่างกายและเพิ่ม
ประสิทธิภาพของงานท าใหไ้ดว้ิธีการท างานที่ง่ายขึน้การศกึษาการเคลื่อนไหวที่มีความส าคญัและ
ที่นิยม คือ การศึกษาการเคลื่อนไหวของมือเป็นการศึกษาการท างานของมือทั้งสองข้างว่ามี
ความสัมพันธ์กันอย่างไรขณะท างาน โดยมีแผนภูมิสองมือ (Two Handed Process Chart) ดัง
ภาพประกอบ 10 เป็นแผนภูมิที่ช่วยใช้ในการบันทึกผลของการท างาน โดยการบันทึกผลการ
ท างานต้องมีความสัมพันธ์กับเวลาด้วย เพื่อให้ทราบว่าในเวลาการท างานของมือทั้งสองท า
อะไรบา้งและสมัพนัธก์นัอย่างไร สญัลกัษณท์ี่ใชใ้นแผนภมูิสองมือนีเ้หมือนกบัที่ใชแ้ผนภมูิการไหล
ของกระบวนการแต่มีความหมาแตกต่างกนัไปเล็กนอ้ย 
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ภาพประกอบ 10 Two-handed Process Chart 

ที่ ม า : Kiran (2020). Chapter 7 - Method study – record D. R. Kiran  Work 
Organization and Methods Engineering for Productivity (pp. 97-119) 

การวัดผลงาน (Work Measurement)  
รชัตว์รรณ กาญจนปัญญาคม  และ เนือ้โสม ติงสญัชลี (2538) อธิบายว่า การวดัผล

งาน เป็นการศึกษาเพื่อก าหนดเวลามาตรฐาน ซึ่งเป็นประโยชนใ์นแง่ต่างๆ เช่น การวางแผนการ
ผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิต เป็นข้อมูลในการจ่ายค่าแรงจูงใจหรือก าหนด
มาตรฐานการผลิต (Production Standard) 

การศึกษาเวลา (Time Study)  
การศึกษาเวลา คือเทคนิคที่น ามาใชใ้นวงจรของการควบคุมการจัดการในการ

พฒันาการท างานกบัปรมิาณการผลิตซึ่งเก่ียวกบัการวดัผลงาน โดยผลที่ไดจ้ะมีหน่วยเป็นนาทีหรือ
วินาทีที่คนงานหนึ่ง สามารถท างานนัน้ๆ ไดต้ามวิธีการท่ีก าหนดให ้
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ประโยชนข์องการศึกษาเวลา 
1)  ใช้ข้อมูลเวลาที่ ได้ในการจัดตารางการท างาน (Schedules) และ

วางแผนการท างาน 

2)  ใชใ้นการค านวณตน้ทนุมาตรฐาน และใชใ้นการจดัเตรียมงบประมาณ 

3)  ใช้ประมาณต้นทุนของผลิตภัณฑ์ล่วงหน้าก่อนการผลิตจริง เป็น

ประโยชนใ์นการตดัสินใจดา้นราคา 

4)  ใช้ค านวณประสิทธิภาพการใช้งานเครื่องจักร  จ านวนเครื่องจักรที่

คนงานหนึ่งคนสามารถควบคุมได้ และใช้ในการจัดสมดุลสายการ

ประกอบ 

5)  ใช้เป็นพืน้ฐานในการก าหนดค่าแรงจูงใจ (Wage Incentive) ส าหรับ

แรงงานทางตรงและทางออ้ม 

6)  ข้อมูลเวลามาตรฐานที่ได้น าไปใช้เป็นพืน้ฐานในการควบคุมต้นทุน

แรงงาน 

เทคนิคในการศึกษาเวลา 
   โดยทั่วไปมีเทคนิคที่นิยมใชใ้นการศกึษาเวลา 4 วิธี คือ 

1) Direct Time Study คือการศึกษาเวลาโดยการใช้เครื่องมือจับเวลา

โดยตรงจากการท างานของผูป้ฏิบติังาน 

2) Predetermined Motion-Time System คือการหาเวลาล่วงหน้าโดยใช้

ตารางการค านวณมาตรฐานต่างๆ 

3) Work Sampling คือการศึกษาเวลาโดยอาศัยหลักการสุ่มตัวอย่างเชิง

สถิติในการหาสดัสว่นของการท างานและเวลามาตรฐาน 

4) Standard Time Data and Formula คือการศึกษาเวลาโดยอาศัยขอ้มูล

จากอดีต และสูตรการค านวณบางสูตรช่วยในการค านวณหาเวลา

เทคนิคแต่ละเทคนิคจะมีความเหมาะสมกบังานแต่ละงานแตกต่างกนัไป 

ขั้นตอนการศึกษาเวลาโดยการจับเวลาโดยตรง 
1) ศกึษารายละเอียดการท างานที่ตอ้งการตลอดจนอธิบายใหผู้ป้ฏิบติังาน

เขา้ใจถึงการศกึษาเวลา 
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2) แบ่งงานหลกัออกเป็นงานย่อย (Element) อธิบายงานย่อยต่างๆ ไวอ้ย่าง

ละเอียด 

3) ส ารวจการท างานของพนกังานและจบัเวลาการท างานของพนกังาน 

4) ค านวณจ านวนรอบเพื่อการจบัเวลาท่ีเหมาะสม 

5) หาอตัราสมรรถนะการท างาน (Performance Rating)  

6) ตรวจสอบจ านวนรอบในการจบัเวลาว่าเป็นที่ยอมรบัหรือไม่ 

7) ค านวณหาเวลาปกติ (Normal Time) 

8) พิจารณาเพื่อก าหนดเวลาเผื่อ (Allowances) 

9) ค านวณหาเวลามาตรฐานส าหรบังานนัน้ (Standard Time) 

จ านวนคร้ังในการจับเวลาโดยการใช้พิสัย (Range: R) 
ในการศึกษาเวลาเบือ้งตน้ตอ้งหาจ านวนครัง้ในการจับเวลา ผูว้ิจยัเลือก

การหาจ านวนครัง้ในการจับเวลาโดยใชพ้ิสยั (Range) เป็นการประมาณค่าจ านวนครัง้ในการจับ
เวลา โดยใชค่้าสงูสดุและต ่าสดุ ซึ่งมีวิธีการดงันี ้

1) หากงานมีเวลามากกว่า 2 นาที หรือ 120 วินาที จับเวลาเบือ้งตน้ 5 

ครัง้ และเวลานอ้ยกว่า 2 นาที จบัเวลาเบือ้งตน้ 10 ครัง้ 

2) หาพิสยัของเวลาที่จบัได ้พิสยั (R) = ค่าสงูสดุ (H) – ค่าต ่าสดุ (L) 

𝑅 = 𝐻 − 𝐿 

3) หาค่าเฉลี่ย 𝑥 ของเวลาที่จบัได ้

4) หาค่าของพิสยัหารค่าเฉลี่ย 
𝑅

 𝑥
 

5) น าค่า 
𝑅

 𝑥
 ไปเปิดตาราง Maytag ดังตาราง 1 และหาจ านวนครั้งใน

การศกึษาเวลาที่ระดบัความเชื่อมั่น 95% ค่าผิดพลาด ±5% 
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ตาราง 1 ตาราง Maytag 

 

ที่มา: รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, เนื้อโสม ติงสัญชลี. (2538).  การศึกษาการเคลื่อนไหว
และเวลา. 

เวลามาตรฐาน (Standard time)  
 การที่จะวิเคราะหอ์ัตราก าลงัคนดว้ยหน่วยการผลิตของสินคา้ เช่น ชิน้ 

อนั แพ็ค โหล ฯลฯ ไม่ใช่วิธีการที่ดีนกัเนื่องจากมีอตัราส่วนของการค านวณที่ผิดพลาดสงู อีกทัง้ยงั
มีความยืดหยุ่นในการค านวณต ่า ดงันัน้การสรา้งหน่วยขอ้มลูใหเ้ป็นหน่วยเดียวกนัหรือเป็นหน่วย
มาตรฐาน ทั้งปริมาณการผลิต และอัตราก าลังการผลิต เป็นวิธีการที่เหมาะสมที่สุด ซึ่งหน่วย
มาตรฐานที่ใชใ้นการค านวณอัตราก าลงัคนก็คือ หน่วยของเวลามาตรฐานจะเป็นจ านวนชั่วโมง 
นาที หรือวินาที แลว้แต่ความเหมาะสม ดงันัน้เมื่อปริมาณการผลิตผ่านการวิเคราะหก์ระบวนการ
ผลิตมาแล้วจะเข้าสู่การศึกษาเวลาการท างาน หรือที่เรียกกันทั่วไปว่า “เวลามาตรฐาน” เมื่อ
กล่าวถึงการวิเคราะหอ์ัตราก าลงัคน โดยอาศัยหน่วยของเวลามาตรฐาน คือ การศึกษาเวลาหรือ
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การวดังาน (Work Measurement) ซึ่งเก่ียวกบัเทคนิคในการวดัปริมาณงานออกมาเป็นหน่วยของ
เวลา หรือจ านวนแรงงานที่ใชใ้นการท างาน โดยมีสมการค านวณเวลามาตรฐาน คือ 

Average Time =  (
T1 + T2 + ⋯ + TN

N
) 

 NT = Avg. Time × 𝑅ating Factor (1) 

 ST = Normal Time × (1 + %Allowance) (2) 

โดย Ti = ขอ้มลูดิบจากการศกึษา NT = เวลาปกติ (Normal Time) 
 N = จ านวนครัง้ที่ใชใ้นการศึกษาเวลา Allowance (%) = ค่าเผื่อเวลา 
 Avg. Time = เวลาเฉลี่ยการท างาน 

(Average Time) 
Rating Factor (%) = อตัราความเรว็การท างาน 

 ST = เวลามาตรฐาน (Standard 
Time) 

 

อัตราความเร็วการท างาน (Rating Factor) 
การประเมินประสิทธิภาพด้วยหลักการ Westinghouse ค่าในการ

ประเมินแสดงใหเ้ห็นคะแนนดงัตาราง 2 ซึ่งเป็นการพิจารณาปัจจยัส าคัญที่มีผลต่อการท างาน 4 
ประการ ดงันี ้

(1) ทักษะความช านาญ (Skill) คือ ความสามารถในการท างานตามวิธีที่
ก าหนดไว ้

(2) ความพยายาม (Effort) คือ ความพยายามและความตัง้ใจท างาน 
(3) ความสม ่าเสมอ (Consistency) คือ ความสม ่าเสมอของการท างานในแต่

ละรอบ 
(4) เงื่อนไขและสภาพแวดลอ้มในการท างาน (Condition) คือ สิ่งแวดลอ้ม

ต่างๆ ที่มีผลต่อการท างาน เช่น เสียง ความชืน้ แสงสว่าง ความรอ้น เป็น
ตน้ 
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ตาราง 2 ค่าในการประเมินประสิทธิภาพดว้ยหลกัการ Westinghouse 

 

ที่ มา : Salvendy . (2001). Handbook of industrial engineering : technology and 
operations management (3rd ed.).  p. 1424 

ประเภทของเวลาเผื่อ (Type of Allowance Time) 
เวลาปกติ (Normal Time) ที่ไดจ้ากการค านวณ คือ เวลาปกติซึ่งคนงานที่

ช  านาญงานท างานดว้ยความเร็วปกติแต่การท างานทุกอย่างไม่ใช่จะท าโดยไม่มีการหยุดพักผ่อน
หรือเกิดเหตลุ่าชา้เลย ดงันัน้จึงตอ้งมีเวลาเผื่อไวใ้หส้  าหรบักรณีต่างๆ ซึ่งสมเหตสุมผลเวลาที่ยอม
ใหม้ีดว้ยกนั 3 ชนิด คือ  

1) เวลาเผื่อส าหรบัความลา่ชา้ (Delay Allowances)  
2) เวลาเผื่อส าหรบับคุคล (Personal Allowance) 
3) เวลาเผื่อส าหรบัความเมื่อยลา้ (Fatigue Allowance) 
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เวลาเผื่อส าหรับความล่าชา้ (Delay Allowances) แบ่งเป็นแบบหลีกเลี่ยง
ไม่ได ้(Unavoidable Delays) อาจเกิดไดทุ้กขณะ เช่น เครื่องจักรเสียวัสดุเสื่อมสภาพและแบบ
หลีกเลี่ยงได ้(Avoidable Delays) มักเกิดจากการท างานเช่น การปรบัเครื่องจักรการท าความ
สะอาด หรือเปลี่ยนเครื่องมือความล่าชา้แบบนีจ้ะเกิดขึน้ไดน้อ้ยมากหากมีการจัดล าดับงานที่ดี
หรือน าอปุกรณ ์พิเศษมาช่วยในการท างานเวลาเผื่อส าหรบับุคคล (Personal Allowance) เกิดจาก
ความตอ้งการของพนกังาน เช่น การหยดุพกัการไปหอ้งน า้การด่ืมน า้โดยทั่วไปคิดใหป้ระมาณรอ้ย
ละ 2-5 ต่อการท างาน 8 ชั่วโมง แต่ในงานค่อนขา้งหนกัหรืองานในที่รอ้นอาจเพิ่มใหม้ากกว่ารอ้ย
ละ 5 ไดเ้วลาเผื่อส าหรบัความเมื่อยลา้ (Fatigue Allowance) เมื่อพนกังานท างานหนกัหรือภายใต้
สภาพแวดลอ้มที่มีความรอ้นสูงความชืน้ฝุ่ นละออง และเสียงอึกทึกต่างๆ จะท าใหพ้นักงานเกิด
ความเครียดร่างกายเกิดความเมื่อยลา้ และตอ้งการพกัผ่อนใหร้่างกายกลบัคืนสูส่ภาพปกติ ดงันัน้
จึงตอ้งมีเวลาลดหย่อนเนื่องจากความเมื่อยลา้เวลาลดหย่อนประเภทนีข้ึ ้นอยู่กบัลกัษณะของงาน
ความแข็งแรงของพนกังานระยะเวลาในการท างานและสภาพแวดลอ้มในการท างาน 

งานมาตรฐาน (Standardized Work) 
Kulkarni (2014) อธิบายว่า งานมาตรฐาน (Standardized Work) เป็นหนึ่งในเครื่องมือ

ที่ส  าคัญของระบบผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) และการผลิตแบบลีน 
(Lean Manufacturing) ซึ่งมีจุดมุ่งหมายเพื่อเป็นรากฐานให้กับระบบไคเซ็น (Kaizen) โดย
องคป์ระกอบส าคัญของมาตรฐานการผลิตประกอบไปดว้ย 3 องคป์ระกอบ ล าดับมาตรฐานของ
การท างาน (Work Sequence) จังหวะมาตรฐานของการท างาน (Takt Time) และมาตรฐาน
ปริมาณงานในกระบวนการท างาน (Work In Process Standard) หรือ มาตรฐานปริมาณขั้นต ่า
ของวัตถุดิบหรือชิน้ส่วนที่จ  าเป็นส าหรบัการผลิต (Standard Inventory)  และมีเอกสารที่ส  าคัญ
ส าหรบัการพัฒนามาตรฐานการผลิต 3 เอกสาร คือ แผนภูมิมาตรฐานการผลิต (Standardized 
Work Chart) ตารางรวมมาตรฐานการผลิต (Standardized Work Combination Table) และ 
เอกสารก าลงัการผลิต (Production Capacity Sheet) 

มาตรฐานขัน้ตอนการผลิตนัน้ไม่เพียงแต่ใหว้ิธีการเป็นมาตรฐานในกระบวนการเท่านัน้ 
แต่สามารถวิเคราะหแ์ละแสดงของเสียในกระบวนการที่ควรจ ากดั ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของการพฒันา
งานที่ไดม้าตรฐาน ผูป้ฏิบติังานไดร้บัการฝึกอบรมอย่างเหมาะสมใหท้ างานตามการท างานที่ได้
มาตรฐาน และควรไดร้บัการส่งเสริมใหเ้สนอแนะการเปลี่ยนแปลงที่สามารถปรบัปรุงกระบวนการ
และสะทอ้นใหเ้ห็นในการแก้ไขงานที่ไดม้าตรฐาน งานที่ไดม้าตรฐานไดท้ าผ่านการศึกษางาน 
(Work Study) เพื่อจัดเตรียมวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐานใหก้ับกิจกรรมการผลิต และการศึกษา
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เวลา  (Time Study) จะก าหนดเวลามาตรฐาน  (Standard Time) ส าหรับการปรับปรุงการ
ปฏิบติังาน 

ตัวชีว้ัดความส าเร็จ (Key Performance Indicator: KPI) 
ความหมายของตัวชีว้ัดความส าเร็จ (Key Performance Indicator: KPI) 

ทองพันชั่ ง พงษ์วารินทร์ (2555) อธิบายว่า  Key Performance Indicator (KPI)  
มีหมายความว่า ดัชนีชีว้ัดความส าเร็จ เป็นตัววัดคุณค่าที่ประเมินผลออกมาเป็นตัวเลข จ านวน 
ปริมาณได้ชัดเจนและแสดงให้เห็นว่าบริษัทหรือพนักงานนั้นมีศักยภาพเพียงใด หรือประสบ
ความส าเรจ็ตามวตัถปุระสงคท์ี่วางไวห้รือไม่ 

Key (K) :  หวัใจหลกั, เปา้หมายหลกั, กญุแจส าคญัของความส าเรจ็ 
Performance (P) :  ประสิทธิภาพ, ประสิทธิผล, ความสามารถในการท างาน 
Indicator (I) :  ดชันีชีว้ดั, ตวัชีว้ดั 

ประเภทของดัชนีชีว้ัดความส าเร็จ (KPI) 
1) การวัดผลทางตรง : ดัชนีชีว้ัดความส าเร็จ (KPI) ประเภทนีจ้ะแสดงผลออกมา

โดยตรงอย่างชัดเจน ไม่ต้องตีความใดๆ ตัวเลขบ่งบอกค่าตามความเป็นจริง และมีหลักฐาน
ตรวจสอบได ้มาตรวัดจะอยู่ในระดับ Ratio Scale แบบมาตราวัดอัตราส่วน อย่างเช่น น า้หนัก, 
สว่นสงู, จ านวนสินคา้ เป็นตน้ 

2) การวดัผลทางออ้ม : ดชันีชีว้ดัความส าเร็จ (KPI) ประเภทนีจ้ะไม่แสดงผลออกมา
โดยตรงอย่างชัดเจน จะต้องวัดโดยผ่านกระบวนการทางสมองเพิ่มเติม เช่น การวัดทัศนคติ , 
ความรู,้ บคุลิกภาพ เป็นตน้ เป็นการประเมินที่ขึน้อยู่กบัความพงึพอใจของแต่ละบุคคลดว้ยเช่นกนั 
มาตราวดัจะอยู่ในระดบั Interval Scale หรือมาตรวดัอนัตรภาค หรือมาตราวดัแบบช่วง ที่ประเมิน
ตามความเห็นสว่นบคุคล ชั่งน า้หนกัในการใหค้ะแนนตามเกณฑส์ว่นตวัที่แตกต่างกนั 

มุมมองการวัด KPI 
ดัชนีวัดความส าเร็จในเชิงบวก (Positive KPI) จะเป็นการก าหนดเกณฑ์การ

ประเมินผลในแง่ดีที่เก่ียวเนื่องกบัธุรกิจ เช่น ยอดขาย ก าไร ความพงึพอใจของลกูคา้ และก าลงัการ
ผลิต เป็นตน้ 

ดัชนีวัดความส าเร็จในเชิงลบ (Negative KPI) จะเป็นการก าหนดเกณฑ์การ
ประเมินผลโดยใชข้อ้บกพร่อง ปัญหา จุดดอ้ย หรือเกณฑท์ี่ก่อใหเ้กิดความเสียหาย มาเป็นบรรทดั
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ฐาน เช่น เปอรเ์ซ็นตข์องผลผลิตที่ผิดพลาด เกณฑล์ดอตัราการขาดทนุใหน้อ้ยที่สดุ เกณฑล์ดความ
ไม่พงึพอใจของลกูคา้ใหต้ ่าลง เปา้หมายในการกูย้ืมที่ต  ่าลง เป็นตน้ 

วิธีการก าหนดตัวชีว้ัดหลักใน KPI 
การที่ KPI จะมีประสิทธิภาพที่ดีหรือไม่นัน้สว่นหนึ่งขึน้อยู่กบัการก าหนดตวัชีว้ดัหลกั

ที่มีสว่นส าคญัต่อการประเมินผลการปฏิบติัติงานอย่างยิ่ง เพราะตวัชีว้ดันัน้จะเป็นเกณฑต์ลอดจน
มาตรฐานของการประเมินผลนั่นเอง การก าหนดตัวชี ้วัดนั้นต้องพิจารณาให้เหมาะสมและ
รอบคอบ ในขณะเดียวกนัตอ้งมองถึงความเป็นไปไดใ้นการบรรลคุวามส าเร็จที่เหมาะสมกบัธุรกิจ 
นโยบายองคก์ร ตลอดจนขนาดของบรษิัทดว้ย 

ตวัชีว้ดัที่ดีตอ้งสรา้งแรงจูงใจใหอ้ยากบรรลเุป้าหมาย ไม่ควรยากหรือง่ายจนเกินไป 
และตอ้งควรค านึงถึงการบรรลุเป้าหมายใหไ้ดด้ว้ย เพราะเป้าหมายที่ดูพิชิตไดน้ั้นจะท าใหเ้กิด
แรงจงูใจที่ดีในการบรรลเุป้าหมาย ไม่ทอ้แท ้เบื่อหน่าย กงัวล หรือเกิดความเครียดที่จะท าใหบ้รรล ุ
ขณะเดียวกันการก าหนดตัวชีว้ัดที่มีมาตรฐานสูงจนเกินไป ก็อาจท าใหเ้กิดผลเสียในทางตรงกัน
ขา้ม และไม่มีแรงจงูใจที่ดีที่จะท าใหท้กุคนรว่มมือกนัท างานเพื่อบรรลเุปา้หมาย 

1) ก าหนดตัวชี ้วัดหลักระดับองค์กร (Organization indicators) : การก าหนด

เป้าหมายขององคก์รตลอดจนนโยบายหลกัเป็นสิ่งส าคญัอนัดบัแรกที่สุดที่แต่ละ

องคก์รจะตอ้งท า เพื่อเป็นแนวทางใหทุ้กฝ่ายและทุกคนในองคก์รปฏิบติั ตวัชีว้ัด

ระดบัองคก์รจะเป็นสิ่งที่บอกไดว้่าองคก์รนัน้ประสบความส าเรจ็เพียงใด 

2) ก าหนดตัวชีว้ัดหลักในระดับหน่วยงาน (Department indicators) : หลังจากมี

ตวัชีว้ดัหลกัขององคก์รแลว้ ก็ตอ้งลงมาก าหนดตวัชีว้ดัในระดบัหน่วยงานย่อยลง

มา และต้องให้สอดล้องกับตัวชี ้วัดหลัก หรือนโยบายขององค์กร ในระดับ

หน่วยงานนีแ้ต่ละหน่วยงานอาจจะมีตัวชีว้ัดหลักที่ไม่เหมือนกัน ทั้งนีข้ึน้อยู่กับ

สายงานและเป้าหมายของหน่วยงานนัน้ๆ ดว้ย และตวัชีว้ดัในระดับหน่วยงานนี ้

ควรจะต้องมีส่วนช่วยผลักดันให้องค์กรส าเร็จ และต้องเป็นตัวชี ้วัดที่ เ ป็น

หลกัเกณฑใ์หก้บัตวัชีว้ดัในระดบัหน่วยงานย่อยแผนก กลุ่ม หรือรายบุคคลต่อไป

ดว้ย 

3) ก าหนดตัวชี ้วัดในระดับรายบุคคล (Department indicators) : ตัวชี ้วัดระดับ

รายบุคคลนัน้ถึงแมจ้ะเป็นหน่วยย่อยที่สุดแต่ก็มีความส าคัญที่สุด เพราะบุคคล

นี่ เองคือฟันเฟืองหลักในการขับเคลื่ อนองค์กรโดยรวม นอกจากจะวัด
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ประสิทธิภาพการท างานของแต่ละคนแลว้ ประสิทธิภาพที่ดียงัสง่ผลให ้KPI ระดบั

องค์กรดีขึน้ได้ด้วย แล้วในขณะเดียวกันตัวชี ้วัดระดับบุคคลนี ้ก็ยังน าไปใช้

ประโยชนใ์นการพิจารณาอัตราเงินเดือนตลอดจนโบนัสประจ าปีเช่นกัน ตัวชีว้ัด

ในระดับบุคคลนีค้วรก าหนดใหส้อดคลอ้งกับ JD (Job Description) ของแต่ละ

คนดว้ย เพื่อใหเ้ป็นเกณฑก์ารวดัที่เหมาะสมและดีที่สดุ 

4) ก าหนดตวัชีว้ดัรอง (Secondary indicators) : นอกจากตวัชีว้ดัหลกัซึ่งเป็นการวดั

ประสิทธิภาพของการท างานโดยตรงแลว้ เราควรมีตัวชีว้ัดรองเพื่อรองรับด้วย 

ตวัชีว้ดัรองนีอ้าจไม่เก่ียวเนื่องกบัประสิทธิภาพการท างานโดยตรง แต่เป็นตวัชีว้ดั

อีกดา้นที่อาจเป็นส่วนเสริมในการพิจารณาประกอบกัน ส าหรบัหน่วยงานที่มี

ตวัชีว้ดัหลกัชดัเจน มีการประเมินค่าออกมาเป็นตวัเลขเพื่อวดัผลได ้อาทิ ยอดขาย

ก าไร จ านวนการผลิต เป็นตน้ ตวัชีว้ดัรองอาจไม่มีความจ าเป็น หรือเป็นปัจจยัใน

การพิจารณาเพิ่มที่ละเอียดขึน้ แต่ส าหรบัหน่วยงานที่ไม่อาจมีตัวชีว้ดัที่ประเมิน

ค่าเป็นตวัเลขไดช้ัดเจน ตวัชีว้ดัรองอาจมีส่วนส าคญั อาทิ หน่วยงานดา้นบริการ 

หน่วยงานสนับสนุน หน่วยงานธุรการ เป็นตน้ ซึ่งตัวชีว้ัดรองอาจก าหนดในเชิง

คณุภาพมากกว่าปรมิาณ เพื่อเป็นเกณฑท์ี่เหมาะสมกบัเนือ้งาน เช่น การประเมิน

ความพงึพอใจของลกูคา้ที่มีสว่นต่องานบรกิาร เป็นตน้ 

 ประโยชนข์อง KPI 
1) ประเมินผลและชีว้ดัประสิทธิภาพการท างานของบุคคลแต่ละต าแหน่ง ว่าสามารถ

บรรลวุตัถปุระสงคท์ี่วางไวไ้ดห้รือไม่ หรือควรปรบัปรุงอะไร 

2) ชีว้ดัความส าเรจ็ขององคก์รว่าสามารถบรรลเุป้าหมายที่องคก์รวางไวไ้ดห้รือไม่ 

3) ใชป้ระเมินผลที่มีประโยชนต่์อการพิจารณาเพิ่มอตัราจา้งหรือโบนสัประจ าปี 

4) วดัผลเพื่อตรวจสอบขอ้บกพรอ่งแลว้แกไ้ข 

5) น าผลมาใช้ในการวางแผนงานตลอดจนแผนการลงทุน ไปจนถึงประเมิน

งบประมาณในปีหนา้ได ้

6) ใชเ้ป็นเกณฑพ์ิจารณาในการตัง้ KPI ในปีถดัไป 
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การวัดประสิทธิผลโดยรวมของพนักงาน (Overall Labor Effectiveness : OLE) 
Gordon  (2011) อธิบายว่า การวัดประสิทธิผลโดยรวมของพนักงาน (OLE) คือตัวชีว้ัด

ประสิทธิภาพการท างานของพนกังานที่ปฏิบติังานยกระบวนการต่างๆ ดว้ยแรงงานและมือมนุษย ์
(Manual) ซึ่งการวัดประสิทธิผลโดยรวมของพนักงาน  (OLE) นั้นคล้ายกับการวัดประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจกัร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ที่เป็นตวัชีว้ดัประสิทธิภาพการ
ผลิตแบบลีน  

การวดัประสิทธิผลโดยรวมของพนกังาน (OLE) สามารถใชใ้นการจดัคนใหเ้หมาะสมกบั
งาน การจัดระบบประเมินผลการปฏิบติังาน การก าหนดอัตราค่าจา้ง รวมถึงการพัฒนาและการ
ประเมินความคุม้ค่า (Return on Investment: ROI) ในการพฒันาบุคลากรในองคก์ร ซึ่งมีสตูรการ
ค านวณและตวัอย่างการค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของพนกังาน (OLE) ดงันี ้

Availability Rate คือ ความพรอ้มในการท างาน  

 A = เวลาท างานจรงิ / เวลาท างานทัง้หมด (3) 

 Performance Efficiency คือ ประสิทธิภาพของการปฏิบติังาน 

  P = (เวลามาตรฐาน x จ านวนชิน้งานที่ผลิตได)้ / เวลาท างานจรงิ (4) 

 Quality Rate คือ ผลิตของดีเป็นไปตามขอ้ก าหนด 

  Q = (จ านวนชิน้งานดี – จ านวนชิน้งานเสีย) / จ านวนชิน้งานที่ท าจรงิ (5) 

 Overall Labor Effectiveness: OLE 

  OLE = (A x P x Q) x 100% (6) 

ตัวอย่างที่ 1 นายศักดิ์ชัยเป็นพนักงานที่ต้องท างานเป็นเวลา 8 ชั่ วโมงต่อวัน โดย 
เปา้หมายตอ้งผลิตชิน้งาน ก ใหไ้ด ้1000 ชิน้งาน ในวนันัน้นายศกัดิช์ยัมาสาย เป็นเวลา 1.5 ชั่วโมง 
และผลิตชิน้งานได ้880 ชิน้ ชิน้งานไม่ผ่าน QC 18 ชิน้  

วิธีท า 
 Availability Rate = (480 – (1.5 x 60)) / 480 = 0.8135 = 81.35%  

 Performance Rate = ((480/1000) x 880) / (480 – 90) = 1.083 = 108.30%  

 Quality Rate = (880 - 18) / 880 = 0.9795 = 97.95 %  



  29 

 ดงันัน้ OLE ของนาย  A คือ 

  OLE = (0.8135 x 1.083 x 0.9795) x 100 = 86.30 % 

ตัวอย่างที่ 2 นายมีนาเป็นพนักงานที่ตอ้งท างานเป็นเวลา 8 ชั่วโมง/วนั โดย เป้าหมาย
ตอ้งผลิตชิน้งาน ข ใหไ้ด ้30 ชิน้ ในวนันัน้ นายมีนาผลิต ชิน้งานได ้26 ชิน้ ชิน้งานไม่ผ่าน QC 6 ชิน้  

วิธีท า 
 Availability Rate = (480 – 0) / 480 = 1.0 = 100.00%  

 Performance Rate = ( (480/30) x 26 ชิน้) / 480 นาท ี= 0.8667 = 86.67%  

 Quality Rate = (30 – 6) / 30 = 0.8 = 80.00%  

 ดงันัน้ OLE ของนายมีนาคือ 

  OLE = (1.0 x 0.8667 x 0.8) x 100 = 69.34% 

ระบบสารสนเทศ (Information System: IS) 
Laudon  (2012) อธิบายว่า ระบบสารสนเทศ (IS) เป็นองคป์ระกอบที่สัมพันธ์กันและ

ท างานรว่มกนัเพื่อรวบรวม ประมวลผล จดัเก็บ และเผยแพรข่อ้มลู เพื่อสนบัสนนุการตดัสินใจ การ
ประสานงาน การควบคุม การวิเคราะห ์และการแสดงภายในองคก์ร ใหส้ามารถใชป้ระโยชนไ์ด้
สงูสดุและมีประสิทธิภาพ ซึ่งเก่ียวขอ้งกับกลุ่มผูใ้ชใ้นองคก์รหลายระดับตัง้แต่สงูสุดจนถึงล่างสุด 
องคป์ระกอบของระบบประกอบไปดว้ย ส่วนน าเขา้ (Input)  ส่วนด าเนินการ (Process)  ผลลพัธ์ 
(Output)  และส่วนป้อนกลับ (Feedback) ดังภาพประกอบ 11 การรวบรวมขอ้มูลเพื่อน าเข้าสู่
ระบบใดๆ แล้วน ามาผ่านกระบวนการบางอย่างที่อาจใช้คอมพิวเตอร์ช่วย เพื่อเรียบเรียง 
เปลี่ยนแปลง และจดัเก็บใหไ้ดผ้ลลพัธ ์ซึ่งก็คือสารสนเทศท่ีใชส้นบัสนนุการตดัสินใจทางธุรกิจ สว่น
ป้อนกลบัเป็นส่วนช่วยใหม้ีการปรบัปรุงในส่วนอ่ืนๆ ของระบบ โดยหลงัจากที่ไดผ้ลลพัธจ์ากระบบ
แลว้ จะน าไปเปรียบเทียบกบัวตัถุประสงคท์ี่ก าหนดได ้ผลจากการเปรียบเทียบจะน ากลบัเขา้สู่ส่วน
อ่ืนๆ ของระบบ เพื่อปรบัปรุงใหก้ารท างานในส่วนนัน้มีความเหมาะสมและเกิดประโยชนส์งูสดุแก่
องคก์ร   
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ภาพประกอบ 11 องคป์ระกอบของระบบสารสนเทศ 

กระบวนการที่ท าให้เกิดสารสนเทศประกอบไปด้วย ข้อมูล  (Data) การประมวลผล
สารสนเทศ (Information Processing) และสารสนเทศ (Information) โดยแบบจ าลองของระบบ
สารสนเทศ (Information System Model) เป็นดังภาพประกอบ 12 ซึ่งระบบสารสนเทศมีหลาย
ประเภท เช่น ระบบการจดัการขอ้มูล (Management Information System: MIS) ระบบสนบัสนุน
การตดัสินใจ (Decision Support System: DSS)  

 

ภาพประกอบ 12 แบบจ าลองของระบบสารสนเทศ (Information System Model) 

ธุรกิจอัจฉริยะ (Business Intelligence : BI) 
ธนาภรณ ์ ปานรงัศรี (2561) อธิบายว่า ธุรกิจอจัฉริยะ (Business Intelligence : BI) คือ 

การน าขอ้มลูสารสนเทศที่มีอยู่มาก่อใหเ้กิดประโยชนส์งูสุด เพื่อช่วยใหเ้กิดการตัดสินใจที่ถูกตอ้ง
และแม่นย า โดยใชเ้ทคโนโลยีเป็นส่วนประกอบที่ท าใหป้ระสบผลส าเร็จ หรือ ธุรกิจอัจฉริยะ คือ
แนวคิดและเทคโนโลยีส  าหรบัการสรา้งระบบบริหารการจัดการขอ้มลู การจดัเก็บขอ้มลูหลายมิติ 
และน าเสนอขอ้มลูในรูปแบบรายงาน ตาราง และกราฟ ซึ่งสามารถวิเคราะหข์อ้มลูในระดบัเชิงลกึ
และภาพรวม ท าใหเ้กิดองคค์วามรูใ้หม่หรือตอบค าถามของความตอ้งการจากฐานขอ้มูลภายใน
องคก์ร เพื่อใชส้  าหรบัการวางแผนและสนับสนุนการตัดสินใจใหผู้บ้ริหารและเจา้หนา้ที่ไดอ้ย่าง
รวดเรว็  

กระบวนการของธุรกิจอจัฉรยิะมี 4 ขัน้ตอนที่ส  าคญัดงัต่อไปนี ้
1) การสกดั เปลี่ยนแปลง และถ่ายโอน (ETL) 

2) คลงัขอ้มลู (Data Warehouse) 

3) การประมวลผลออนไลนเ์ชิงวิเคราะห ์(OLAP) 

4) การแสดงผล (Presentation) 
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งานวิจัยทีเ่กี่ยวข้อง 
Y. Xu, Q. Liu, Q. Xie, & Q. Zong  (2009) ไดท้ าการวิจัยเรื่องสมดุลสายการประกอบ

ของ Jiu Wei Mechanical และบริษัทอิเล็กทรอนิกสท์ี่ขึน้กับเวลามาตรฐาน จากการศึกษาพบว่า
สายการประกอบเกิดเวลาที่สูญเปล่าในกระบวนการผลิต การผลิตใชค้นแทนการใชเ้ครื่องจักร
อัตโนมัติ และเวลาในการผลิตไม่สมดุล จากปัญหาขา้งตน้ผูว้ิจัยจึงมีวัตถุประสงคท์ี่จะปรบัปรุง
อตัราความสมดลุของสายการประกอบ อตัราการสญูเสียและขาดทุน และจ านวนผลิตภณัฑ ์โดย
ใชแ้บบจ าลองการกระตุน้สมดุลการผลิต 5ส และ program scientific work center ผลการวิจัย
พบว่าอัตราความสมดุลของสายการประกอบ ก่อนปรบัปรุง 61.75% หลงัจากปรบัปรุง 81.71% 
อัตราการสูญเสียและขาดทุน ก่อนปรับปรุง 38.25% หลังจากปรับปรุง 18.29% และจ านวน
ผลิตภณัฑ ์ก่อนปรบัปรุง 26 หลงัจากปรบัปรุง 41 ชิน้ 

Lixin  , M., Yungi, G., & Banting, L. (2010) ไดท้ าการศึกษาการปรบัปรุงสายการผลิต
ของกระบวนตัดเฉือนหรือสกัดเนือ้วัสดุออก จากการศึกษาพบว่าคนงานจ าเป็นตอ้งเคลื่อนย้าย
ผลิตภัณฑก์ึ่งส าเร็จรูปเขา้และออกจากชั้นวาง ท าใหเ้สียเวลาและแรงงานคนอย่างมาก และยัง
สง่ผลใหต้น้ทนุการผลิตเพิ่มขึน้ จากปัญหาขา้งตน้ผูว้ิจยัมีวตัถปุระสงคเ์พื่อปรบัสมดลุสายการผลิต 
โดยการศึกษางาน (Work Study) การจดัสมดลุสายการผลิต (Line balancing) และก าหนดเวลา
มาตรฐานการผลิต (Standard time) ผลการวิจยัพบว่าอตัราสมดลุการผลิตเพิ่มขึน้ 67.5% ผลผลิต
เพิ่มจาก 205 เป็น 370 ต่อวนั ผลผลิตเฉลี่ยต่อคนเพิ่มจาก 25 เป็น 41 กระบวนการที่เป็นคอขวด
ถกูก าจดั และจ านวนสั่งผลิตถกูปรบัใหเ้หมาะสมกบัก าลงัการผลิต 

Rezaei, A., Çelik, T., & Baalousha, Y. (2011) ไดพ้ฒันาระบบเพื่อวดัผลการปฏิบติังาน
ของผูป้ฏิบัติงานเรียกว่า Performance Management Support System (PMSS) ซึ่งเป็นการบูร
ณาการระบบสารสนเทศ (Information System) ระบบจะใหข้อ้มลูที่ถกูตอ้งเก่ียวกบัการท างาน ลด
งานเอกสารโดยใชเ้ทคโนโลยีสารสนเทศ (Information Technology: IT) ที่เหมาะสม ลดปัญหา
เอกสารโดยใชค้ลงัขอ้มลู (Data Warehouse) ระบบสนบัสนนุใหพ้นกังานใชเ้วลาในการด าเนินการ
สั้นที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ ด้วยต้นทุนที่ต  ่าที่สุดแต่คุณภาพสูงสุด จากนั้นจึงน าปัจจัยด้าน
ประสิทธิภาพที่ไดร้บัมาใชเ้พื่อสรา้งระบบแรงจูงใจใหก้ับบริษัท ซึ่งจะส่งผลต่อประสิทธิภาพการ
ท างานของผูป้ฏิบติังานและผลที่ตามมาก็คือผลการปฏิบติังานของบรษิัท 

ณัชพล  สุพรรณ และ สรรฐติชัย ชีวสุทธิศิลป์ (2554) ได้ท าการศึกษาการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตแผ่นคริสตัลแบลงค์ เนื่องจากพบปัญหาก าลังการผลิตแผ่น
คริสตัลแบลงค์ไม่เพียงพอต่อความต้องการของแผนกประกอบ ส่งผลให้ต้องน าเข้าจาก
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ต่างประเทศเพิ่มประมาณ 720,000 ชิน้ (12%) ซึ่งมีราคาการน าเขา้สงูกว่าราคาที่ผลิตไดเ้องถึง 1 
เท่า ดงันัน้เพื่อลดการน าเขา้ จึงมีการหาแนวทางในการปรบัปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ โดย
ท าการวิเคราะหข์ั้นตอนการผลิตดว้ยแผนผังแสดงกระบวนการการท างาน โดยจ าแนกกิจกรรม
ออกเป็น กิจกรรมก่อใหเ้กิดคุณค่า และกิจกรรมที่ไม่มีก่อใหเ้กิดคุณค่า เพื่อท าการวิเคราะหห์า
ความสญูเสียทัง้ 7 อย่าง (7 Wastes) ตามหลกัการผลิตแบบลีน ซึ่งพบว่ามีขัน้ตอนการท างานที่ไม่
ก่อใหเ้กิดคณุค่าเกิดขึน้ในกระบวนการ จึงไดท้ าการเลือกใชเ้ทคนิคการตัง้ค าถาม (5W) เพื่อสืบคน้
ต้นเหตุของปัญหาที่แท้จริง  และหาแนวทางในการปรับปรุง (1H) ด้วยเทคนิคด้านวิศวกรรม 
ผลการวิจยัพบว่าสามารถปรบัปรุง กระบวนการการผลิตไดท้ัง้หมด 9 กระบวนการจากทัง้หมด 12 
กระบวนการ ส่งผลใหช้ิน้งานมีจ านวนเพิ่มขึน้เฉลี่ย 296,000 ชิน้ต่อเดือน หรือท าใหป้ระสิทธิภาพ
โดยรวมของโรงงานเพิ่มขึน้ 4.92% 

Shruthi, M. N., Vijay Kumar M. N., & Subramanya K.N. (2013) ไดท้ าการศึกษาการ
ปรบัปรุงประสิทธิภาพกระบวนการเย็บ (Stitching) ของการเชื่อม Ultra High Density (UHD) จาก
การศึกษาพบว่าเกิดคอขวดที่กระบวนการตรวจสอบ โดยใช้เวลาในการ ผลิตเชื่อมข้อต่อ 
(Connector) 47 วินาทีต่อชิน้งาน และการตรวจสอบคณุภาพดว้ยเกจวดั ประมาณ 2.89 วินาทีต่อ
ชิน้ ผูว้ิจยัไดศ้กึษาทกุกระบวนการและน าความรูท้ี่ไดม้าจดัระเบียบกระบวนการใหม่ โดยจบัจอ้งไป
ที่กระบวนการ Stitching แบบอัตโนมัติ ซึ่งเครื่องมือที่ใชใ้นการปรับปรุงนั้นคือ การศึกษาเวลา 
(Time study) วิธีการท าแผนจากกระบวนการ และการวางแนวใหม่ของกระบวนการและการจัด
ระเบียบใหม่ ผลการวิจัยพบว่า เวลาการตรวจสอบโดยรวมจากเดิม 112.59 วินาที ลดลงเหลือ
เพียง 86.15 วินาที การปรบัปรุงโดยรวมจากเดิม 56% เพิ่มขึน้เป็น 79.5% 

Zupan, H., & Herakovic, N. (2015) ได้ท าการศึกษาการ เพิ่ มประสิท ธิภาพของ
สายการผลิตโดยใชว้ิธีจ าลองเหตุการณแ์บบสมดุลแบบไม่ต่อเนื่อง รวมไปถึงทฤษฎีพืน้ฐานและ
ขั้นตอนส าหรับการจัดสมดุลสายการผลิตส าหรับกระบวนการผลิตจริง ประกอบด้วย  2 
สายการผลิตโดยการสรา้งแบบจ าลองผสมผสานระหว่างการปรบัสมดุลการผลิต และการเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการต่างๆ หลงัจากการปรบัปรุงส่งผลใหอ้ตัราการผลิตของกระบวนการเพิ่ม
สงูขึน้ สรุปไดว้่าการวิจัยนีพ้ิสจูนใ์หเ้ห็นว่าวิธีการปรบัสมดลุของสายการผลิตดว้ยการรวมกนัของ
แบบจ าลองเหตุการณ์แบบไม่ต่อเนื่องมีประโยชน์และมีประสิทธิภาพอย่างยิ่งส าหรบัการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของสายการผลิตและโดยเฉพาะอย่างยิ่งส าหรบัการเพิ่มผลผลิต 

Gyulai, D., Kádár, B., & Monosotori, L. (2015) ไดท้ าการศึกษาเรื่องการวางแผนการ
ผลิตที่มั่นคงและการควบคุมก าลังการผลิตส าหรับสายการประกอบที่ยืดหยุ่นได ้โดยปัญหาที่
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เกิดขึน้คือ จ านวนพนกังานมีนอ้ยกว่าสถานีงาน งานผลิตตามค าสั่งเสร็จเลยก าหนด เกิดงานคา้ง 
และในแต่ละกะมีงานผลิตที่แตกต่างกนัมากขึน้ในขณะที่จ  านวนของพนกังานมีเท่าเดิม จากปัญหา
ขา้งตน้งานวิจยันีจ้ึงมีวัตถุประสงคเ์พื่อหาวิธีใหจ้ านวนการผลิตสินคา้กับจ านวนพนักงานสมัพันธ์
กัน เพื่อลดการขาดทุนใหน้อ้ยลงที่สุดและจัดสมดุลปริมาณงานของพนักงาน โดยใชก้ารจ าลอง
เหตุการณท์ี่ไม่ต่อเนื่อง (Discrete-event simulation : DES) เพื่อหานโยบายควบคุมการผลิต หา
ค่าเหมาะสมที่สุดแบบเฟ้นสุ่ม เพื่อการคาดการณ์ความตอ้งการก าลังผลิตที่แทจ้ริง โดยจ าลอง
แผนการผลิตและควบคุมก าลังการผลิตด้วยโปรแกรมที่พัฒนาขึ ้น ผลการวิจัยพบว่า เมื่อ
เปรียบเทียบแผนเดิมและแผนที่ปรบัปรุงแลว้โดยมีการค านวณก าลงัผลิตจากสตูรค านวณ จากเดิม
แผนการผลิตเดิมประกอบและส่งมอบสินคา้ไม่ทันก าหนด แต่แผนการผลิตที่ปรบัปรุงแลว้นัน้มี
ประสิทธิภาพมากขึน้เมื่อเปรียบเทียบกบัแผนเดิมและใชต้น้ทนุการผลิตนอ้ยกว่าเดิมอีกดว้ย 

Duran , C., Cetindere, A., & Aksu, Y. E. (2015) ไดศ้ึกษาการเพิ่มผลผลิตดว้ยเทคนิค
การศึกษางานและเวลาในการผลิต จากการศึกษาพบว่ากระบวนการผลิตมีเวลาการรอคอย ซึ่ง
เป็นเหตุให้การผลิตขาดประสิทธิภาพ เนื่องจากต าแหน่งของสถานีงานที่ เ ก่ียวข้องกันใน
กระบวนการผลิตมีระยะทางไกลจากกัน ท าใหต้อ้งใชเ้วลาในการเดินจากสถานีหนึ่งไปยังสถานี
หนึ่ง สง่ผลใหเ้กิดความเหนื่อยลา้และประสิทธิภาพในการท างานลดลง จากปัญหาขา้งตน้ผูว้ิจยัจึง
มีวัตถุประสงคเ์พื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและก าลงัผลิต โดยใชเ้ทคนิคการศึกษางานและ
เวลา จบัเวลาโดยนาฬิกาจบัเวลา ยา้ยสถานีงานเพื่อลดระยะทางการเดิน เพื่อลดความเหน่ือยลา้
จากการเดินและช่วยเพิ่มผลผลิตทางออ้ม ผลการวิจัยพบว่า หลงัจากท าการยา้ยเครื่องจักรและ
สถานีผลิต ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึน้ 53% 

Lukodono , R. P., & Ulfa, S. K. (2017) ไดท้ าการศกึษาเรื่องการก าหนดเวลามาตรฐาน
ในการด าเนินการบรรจุผลิตภณัฑล์งบรรจภุณัฑ ์จากการศึกษาพบว่ากระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ์
ของบริษัทยังคงใช้แรงงานคน ซึ่งบริษัทก าหนดมาตรฐานการท างานโดยไม่ใชเ้วลามาตรฐาน 
เนื่องจากบริษัทไม่มีขอ้มูล เครื่องจักรไม่ไดร้บัการบ ารุงรกัษาและการท าความสะอาด เตาเผาใช้
เวลาในการท าความรอ้นนานเกินไป จากปัญหาขา้งตน้ผูว้ิจัยจึงมีวัตถุประสงคเ์พื่อก าหนดเวลา
มาตรฐาน (Standard time) ของแต่ละกระบวนการผลิตย่อย โดยใชก้ารศกึษาเวลาดว้ยนาฬิกาจบั
เวลา (Stopwatch time study : STS) การประเมินค่าอัตราความเร็วด้วยวิธี "Westinghouse 
System of Rating" เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรโดยการปรบัตารางดูแลรกัษาเครื่องจกัร
ให้มีความถ่ีมากขึ ้น อบรมพนักงานทุกระดับที่ เ ก่ียวข้อง ปรับปรุงขั้นตอนด้านสุขอนามัย 
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ผลการวิจยัพบว่า เวลามาตรฐานที่ไดม้าของแต่ละกระบวนการผลิตย่อยของการบรรจภุณัฑท์ี่มีค่า
ใกลเ้คียงกนั และเวลาเผื่อของพนกังานที่รบัไดคื้อ 8% 

Rehman, A., Ramzan, M., Shafiq, M., Rasheed, A., Naeem, M., & Savino, M. 
(2019) ไดท้ าการศึกษาเรื่องการเพิ่มผลผลิตดว้ยวิธีการศึกษาเวลา กรณีศึกษาจากอุตสาหกรรม
การผลิตเครื่องแต่งกายในปากีสถาน ปัญหาที่เกิดขึน้คือ คนงานบางคนตอ้งรองาน ขณะที่บางคน
มีงานผลิตเป็นจ านวนมากที่รอเขา้กระบวนการผลิต ขาดการปรบัระดับงาน จากปัญหาข้างตน้
ผูว้ิจัยตอ้งการที่จะปรบัสมดุลกระบวนการผลิต โดยใชก้ารศึกษาเวลา (Time study) และการวัด
งาน (Work measurement) เพื่อก าจัดกระบวนการผลิตที่ไม่จ าเป็น  แบ่งสถานีงานตามเวลาการ
ในการผลิต (Cycle Time) จดัสรรใหส้มัพนัธก์บัเครื่องจกัร ผลการวิจยัพบว่าผลผลิตจากก าลงัการ
ผลิตของเครื่องจักรเปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลงัการเปลี่ยนแปลง ผลคือค่าเฉลี่ยก าลังการ
ผลิตของเครื่องจกัรเพิ่มขึน้ 36% 

Ketchanchai, P., Tangchaidee, K., & Kongprasert, N. (2021) ได้ประยุกต์ใช้ระบบการ
ผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) ในการวิเคราะห์ ปรับปรุง และกำจัดกิจกรรมการผลิตที่ไม่
จำเป็น (Non-value-added Activities) ผ่านแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping : 
VSM) ในการบริหารคลังสินค้าภายในบริษัทผลิตน้ำตาลในประเทศไทย เพ่ือเพ่ิมผลผลิตและลดต้นทุน 
หลักการ ECRS ถูกใช้เพื่อสร้างกิจกรรมใหม่หลังจากระบุกิจกรรมที่ไม่จำเป็น และสร้างขั้นตอนการ
ทำงานที่เหมาะสมที่สุด ผลการดำเนินงานพบว่าสามารถกำจัดกระบวนการทำงานได้ 1 ขั้นตอน 
จำนวนคนงานลดลง 3 คน รอบเวลาของการจัดการคลังสินค้าลดลง 36% และปริมาณงานรวมของ
พนักงานลดลง 48%



 

บทที ่3   
วิธีการด าเนินการ 

 
ในการวิจยัครัง้นีแ้บ่งระยะการด าเนินการออกเป็น 3 ระยะ ไดแ้ก่ 

ระยะที่ 1 ศกึษาและจดัเก็บขอ้มลูการผลิต 
ระยะที่ 2 จดัท ารายงานการผลิต 
ระยะที่ 3 ปรบัปรุงกระบวนการผลิต 

 ผูว้ิจยัไดด้  าเนินการตามขัน้ตอนดงันี ้
 

 
 

ระยะที ่1 ศึกษาและจัดเก็บข้อมูลการผลิต 
ระยะที่ 1 มีวตัถปุระสงคเ์พื่อศกึษาและจดัเก็บขอ้มลูกระบวนการผลิตชุดควบคมุอณุหภูมิ

ประกอบดว้ย 3 ขัน้ตอนย่อยดงันี ้
1.1 ศกึษากระบวนการผลิตชดุควบคมุอณุหภมูิ 
1.2  ออกแบบตารางและเก็บขอ้มลูการผลิต 
1.3 หาเวลามาตรฐานการผลิต (Standard Time) 
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1.1 ศึกษากระบวนการผลิตชุดควบคุมอุณหภูมิ 
บริษัท สยาม วอเตอร ์ เฟลม จ ากัด เป็นบริษัทที่ผลิตสินค้าที่มีนวัตกรรมเก่ียวกับ 

ไนโตรเจน ออกซิเจน และไฮโดรเจน โดยชุดควบคุมอุณหภูมิเป็นอุปกรณ์ควบคุมสภาวะอากาศ 
สามารถควบคุมอุณหภูมิ ระบายและปรับอากาศ และควบคุมความชืน้ ส  าหรับโรงเลีย้งสัตว์ 
โรงเรือนเพาะปลูกพืชและในโรงงานอุตสาหกรรม  โดยการวิจัยครั้งนี ้มุ่งศึกษากรณีศึกษา 
ผลิตภัณฑรุ์่น R-TRON207 เนื่องจากผลิตภัณฑช์ุดควบคุมอุณหภูมิของบริษัทมีมากกว่า 20 รุ่น  
ซึ่ง R-TRON207 เป็นรุ่นผลิตภัณฑ์ที่มียอดจ าหน่ายสูงสุดของบริษัท คิดเป็น 28% ของยอด
จ าหน่ายทัง้หมด โดยกระบวนการผลิตประกอบไปดว้ย 6 กระบวนการดังภาพประกอบ 13 ซึ่งมี
รายละเอียดดงันี ้

 

ภาพประกอบ 13 กระบวนการผลิตชุดควบคมุอณุหภมูิ 

1.1.1 การเตรียมวตัถดิุบส าหรบัผลิต 
พนกังานคลงัสินคา้รบัใบสั่งผลิตดงัภาพประกอบ 14 และรายการวตัถุดิบ (Bill of 

Materials: BOM) ส าหรบัผลิตดังภาพประกอบ 15 และด าเนินการจัดเตรียมวัตถุดิบส าหรับผลิต
ตามรายการวตัถดิุบ เพื่อใหผู้ป้ฏิบติังานเบิกไปผลิต 



  37 

 

ภาพประกอบ 14 ตวัอย่างใบสั่งผลิต 

 
ภาพประกอบ 15 ตวัอย่างรายการวสัด ุ(BOM) 
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1.1.2 การประกอบแผ่นวงจรไฟฟ้า (Printed Circuit Board Assembly : PCBA) 
กระบวนการนีป้ระกอบไปดว้ย 3 กระบวนการ ไดแ้ก่ 
1) กระบวนการประกอบวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยเทคโนโลยี SMT 

กระบวนการผลิตนีเ้ป็นการติดตัง้ชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสป์ระเภท SMD ลงบน 
PCB ซึ่งกระบวนการนีม้ี 6 ขัน้ตอน และเป็นกระบวนการกึ่งอัตโนมัติหรือการท างานระหว่างคน-
เครื่องจกัรดงัภาพประกอบ 16 

 

ภาพประกอบ 16 กระบวนการประกอบวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยเทคโนโลยี SMT 

2) กระบวนการประกอบและเชื่อมบดักรีวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยหุ่นยนต ์
กระบวนการผลิตนี ้เ ป็นการประกอบชิ ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ประเภท  

Through-hole (TH) ดว้ยมือลงบน PCB และเชื่อมบดักรีดว้ยหุ่นยนต ์ซึ่งกระบวนการนีม้ี 3 ขัน้ตอน 
และเป็นกระบวนการกึ่งอตัโนมติัหรือการท างานระหว่างคน-เครื่องจกัรดงัดงัภาพประกอบ 17 

 

ภาพประกอบ 17 กระบวนการประกอบและเชื่อมบดักรีวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยหุ่นยนต ์
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3) กระบวนการประกอบและเชื่อมบดักรีวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ 
กระบวนการผลิตนีเ้ป็นการประกอบและเชื่อมบัดกรีชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส์

ประเภท Through-hole (TH) ด้วยมือลงบน PCB ซึ่ งกระบวนการนี ้มี  3  ขั้นตอน และเป็น
กระบวนการแบบใชแ้รงงานคนดงัภาพประกอบ 18 ซึ่งรายละเอียดมีดงันี ้

 

ภาพประกอบ 18 กระบวนการประกอบและเชื่อมบดักรีวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ 

(1) การเตรียมชิน้สว่นอิเล็กทรอนิกส ์

ผูป้ฏิบติังานน าใบสั่งผลิตดงัภาพประกอบ 14 และ BOM ดงัภาพประกอบ 
15 ไปที่แผนกคลังสินค้าเพื่อเบิกกับตรวจสอบชิ ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ และเตรียมชิ ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์เพื่อประกอบและเชื่อมบัดกรีชิน้ส่วนลงบน PCB ตัวอย่างการเตรียมชิ ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส ์เช่น การงอขาไดโอด ดงัภาพประกอบ 6 

(2) การประกอบและเชื่อมบดักรีชิน้สว่นอิเล็กทรอนิกส ์
กระบวนการนีเ้ป็นกระบวนการประกอบชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสป์ระเภท 

(TH) ดว้ยเทคโนโลยี Through Hole (THT) มีขัน้ตอนการด าเนินการ 4 ขัน้ตอนดงัภาพประกอบ 19 
ซึ่งมีรายละเอียดดงันี ้

 

ภาพประกอบ 19 การประกอบและเชื่อมบดักรีชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสล์งบนวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ 
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1) ประกอบชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสต์ามต าแหน่งที่ก าหนดใน BOM โดยใส่ขา

ชิน้ส่วนลงในรูบน PCB (Insert: I) และดดัขาชิน้ส่วนใหถ้่างออกเล็กนอ้ยเพื่อ

ไม่ใหช้ิน้สว่นหลดุออกจาก PCB ดงัภาพประกอบ 20 

 

ภาพประกอบ 20 ตวัอย่างการประกอบชิน้สว่นอิเล็กทรอนิกสล์งบน PCB 

2) เ ชื่ อมบัดกรี ข าชิ ้นส่ วน อิ เ ล็ กทรอนิ กส์ด้วยลวดบัดกรี  (Solder: S)  
ดงัภาพประกอบ 21  

 

ภาพประกอบ 21 ตวัอย่างการเชื่อมบดักรีขาชิน้สว่นอิเล็กทรอนิกส ์

3) ส าหรับชิ ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่มีขายาว  (Trim: T) ให้ตัดปลายขาออก 

ดว้ยคีมตัดลวด โดยใหเ้หลือความยาวเหนือ PCB ประมาณ 1-2 มิลลิเมตร  

ดงัภาพประกอบ 22  

 

ภาพประกอบ 22 ตวัอย่างการใชคี้มตดัลวดขาชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส ์

4) ตรวจสอบรอยบดักรีใหม้ีลกัษณะเป็นรูปกรวยคว ่าขึน้มาตามขาชิน้ส่วน ไม่มี

ช่องว่างระหว่างขาชิน้ส่วนและลวดบดักรี หรือไม่มีลวดบดักรีมากเกินไปจน

เชื่อมขา้มลายวงจรอื่นดงัภาพประกอบ 23  
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ภาพประกอบ 23 ลกัษณะรอยบดักรีที่ถูกตอ้ง 

1.1.3 การลา้งท าความสะอาดวงจรแผ่นพิมพ ์(PCBA Cleaning: C) 
การลา้งท าความสะอาดวงจรแผ่นพิมพใ์ชน้ า้ยาลา้งท าความสะอาดโซลเวนต ์

(Solvent) กบัผา้สะอาด 

1.1.4 การตรวจสอบวงจรแผ่นพิมพ ์

พนกังานควบคมุคณุภาพด าเนินการตรวจสอบรายการชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสก์ับ
ต าแหน่งการประกอบ (Reference designator) ตามที่ก าหนดบนรายการวัตถุดิบและตัวอย่าง 
PCBA และรอยบดักรีใหเ้ป็นไปตามมาตรฐานที่บรษิัทก าหนดไว ้

1.1.5 การประกอบชดุควบคมุอณุหภมูิ 

ผู้ปฏิบัติงานด าเนินการประกอบชุดควบคุมอุณหภูมิโดยมีขั้นตอนการผลิต 3 
ขัน้ตอนดงัภาพประกอบ 24 เมื่อประกอบเสรจ็แลว้ชดุควบคมุอณุหภมูิจะเป็นดงัภาพประกอบ 25 

 

ภาพประกอบ 24 กระบวนการประกอบชุดควบคมุอณุหภมูิ 

 

ภาพประกอบ 25 ชดุควบคมุอณุหภมูิรุน่ R-TRON207 
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1.1.6 การตรวจสอบและทดสอบการท างานชุดควบคมุอณุหภูมิ 

พนักงานควบคุมคุณภาพจะเชื่อม DISPLAY BOARD และ RELAY BOARD 
ดว้ยสายแพ ตรวจสอบการประกอบและทดสอบการท างานชุดควบคุมอุณหภูมิใหเ้ป็นไปตาม
มาตรฐานท่ีบรษิัทก าหนดไว ้ 

1.1.7 การบรรจุหีบห่อผลิตภณัฑ ์(Packing) 
ผู้ปฏิบัติงานท าการซีลพลาสติดและบรรจุหีบห่อชุดควบคุมอุณหภูมิ และน า

ผลิตภณัฑส์ง่เขา้คลงัสินคา้ 

กระบวนการท างานขา้งตน้ เป็นกระบวนการที่ใชแ้รงงานคนในการด าเนินงาน ทางบริษัท
จัดแบ่งเวลาการท างาน โดยมีรายละเอียดดังตาราง 3 เวลาผลิตจริงค านวณจากเวลาเขา้ – ออก
งาน 570 นาที/วัน ลบเวลาพักและเวลาบันทึกการท างานและท าความสะอาดสถานีผลิต  
95 นาที/วนั เวลาผลิตจรงิเท่ากบั 475 นาที/วนั 

ตาราง 3 รายละเอียดเวลาในการท างานของผูป้ฏิบติังานในหนึ่งวนั 
 

รายละเอียดกิจกรรมท างาน ช่วงเวลา  เวลารวม (นาท)ี 

เขา้ - ออกงาน 08.00 – 17.30 น. 570 
พกัย่อย 1  10.00 – 10.10 น. 10 
พกัรบัประทานอาหารกลางวนั 12.00 – 13.00 น. 60 
พกัย่อย 2  15.00 – 15.10 น. 10 
บนัทึกการท างานรายวนัและท าความสะอาดสถานีผลิต 17.15 – 17.30 น. 15 

รวมเวลาผลิตจริง 475 

จากการศึกษากระบวนการผลิตชุดควบคุมอุณหภูมิเบือ้งตน้ พบปัญหาที่กระบวนการ
ประกอบและเชื่อมบดักรีวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือดงัต่อไปนี ้

1) จ านวนผลผลิตที่ไดใ้นแต่ละครัง้ไม่แน่นอน หากกระบวนการเชื่อมบัดกรีวงจรแผ่น
พิมพด์ว้ยมือลา่ชา้จะสง่ผลกระทบถึงการผลิตชดุควบคมุอณุหภมูิลา่ชา้ตามไปดว้ย  

2) ไม่มีรายงานการผลิตที่เป็นปัจจุบัน ท าให้กระบวนการผลิตล าดับต่อไปและฝ่าย
วางแผนงานผลิตไม่ทราบขอ้มูลการผลิตที่เป็นปัจจุบนั ซึ่งยากต่อการติดตามการผลิต ส่งผลให้
แผนผลิตไม่มีประสิทธิภาพ และมีความเสี่ยงที่จะสง่มอบสินคา้ไดไ้ม่ตรงตามก าหนด 
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3) ไม่มีรายงานประสิทธิภาพการผลิต ส่งผลใหไ้ม่สามาถเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงาน
เพื่อควบคมุการผลิตได ้

1.2 ออกแบบตารางและเก็บข้อมูลการผลิต 
ขั้นตอนย่อยนีม้ีวัตถุประสงคเ์พื่อศึกษาเวลาการผลิตโดยผูว้ิจัย ซึ่งการศึกษาเวลา

โดยตรง คือ การศกึษาเวลาโดยใชก้ารจบัเวลาการท างานของผูป้ฏิบติังานดว้ยนาฬิกาจบัเวลา เพื่อ
หาเวลามาตรฐานการผลิต (Standard Time) ดว้ยการจบัเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing) 
ดว้ยมาตรเวลา 1/100 นาที หรือ ความละเอียดเท่ากบั 0.01 นาที 

ในการศึกษาเวลาเบือ้งต้นต้องหาจ านวนครั้งในการจับเวลา ผู้วิจัยเลือกการหา
จ านวนครัง้ในการจับเวลาโดยใชพ้ิสยั (Range) เป็นการประมาณค่าจ านวนครัง้ในการจับเวลา 
โดยใชค่้าสงูสดุและต ่าสดุ ซึ่งมีวิธีการดงันี ้

1) จบัเวลาการผลิตเบือ้งตน้ 5 ขอ้มลู ไดแ้ก่ 18.00 16.00 12.50 17.35 13.89 

2) หาพิสยัของเวลาที่จบัได ้ 

𝑅 = 𝐻 − 𝐿 = 18.00 − 12.50 = 5.5 

3) หาค่าเฉลี่ย 𝑥 ของเวลาที่จบัได ้

𝑥 =
(18.00 +  16.00 + 12.50 + 17.35 + 13.89)

5
= 15.55 

4) หาค่าของพิสยัหารค่าเฉลี่ย :  
𝑅

 𝑥
=  

5.5

15.55
= 0.354 

5) น าค่า 
𝑅

 𝑥
 ไปเปิดตาราง Maytag ดังตาราง 1 เพื่อหาจ านวนครัง้ในการศึกษา

เวลา ที่ระดบัความเชื่อมั่น 95% ค่าผิดพลาด ±5% เปิดตารางไดค่้าดงันี ้

0.34 = 34 ครัง้ และ 0.36 = 38 ครัง้ 

หาจ านวนครัง้ที่แน่นอนโดยการใช ้Interpolation ดงันี ้

0.354−0.34

0.36−0.34
=

𝑥−34

38−34
  

𝑥 = (
0.01

0.014
× 4) + 34 =  36.9 ≅  37 ครัง้ 
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1.2.1 ออกแบบตารางเก็บขอ้มลูการผลิต (Time Study Observation Sheet) 
เมื่อทราบจ านวนครัง้ในการศกึษาเวลาแลว้ ผูว้ิจยัด าเนินการออกแบบตารางเก็บ

ข้อมูลการผลิตดังภาพประกอบ 26 เพื่อเก็บข้อมูลเวลาการผลิต และน าข้อมูลที่ได้ไปหาเวลา
มาตรฐานการผลิต 

 

ภาพประกอบ 26 ตารางเก็บขอ้มลูการผลิต (Time Study Observation Sheet) 

1.2.2 เก็บขอ้มลูการผลิตและบนัทกึขอ้มลูเวลาการผลิต 

ผูว้ิจัยด าเนินการเก็บขอ้มูลเวลาการผลิตกระบวนการประกอบและเชื่อมบัดกรี
วงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ R-TRON207 DISPLAY BOARD ที่ไดข้อ้มูลจากการจับเวลาโดยนาฬิกา
จบัเวลาลงในตารางเก็บขอ้มลูการผลิตดงัตาราง 4 

1.3 หาเวลามาตรฐานการผลิต (Standard Time) 
เวลาปกติ (Normal Time: NT) สามารถค านวณจากสมการที่ 1 หลังจากทราบค่า

เวลาที่ไดจ้ากการจบัเวลา คณูอตัราความเร็ว (Rating Factor) ที่ไดจ้ากการประเมินประสิทธิภาพ
ดว้ยหลักการ Westinghouse จากตาราง 2 และเวลามาตรฐาน (Standard Time: ST) สามารถ
ค านวณจากสมการที่ 2 โดยบริษัทก าหนดเวลาเผื่อ (Allowance Time) 30 นาทีจากเวลาการ
ท างานทัง้หมด 475 นาที คิดเป็น 6.32% ดงันัน้เขียนสมการใหม่ไดด้งันี ้

  

ล ำดบั วันทีผ่ลิต ผู้ปฏบิตังิำน จ ำนวนทีผ่ลิต เวลำเร่ิม เวลำสิน้สุด
เวลำผลิต

ทัง้หมด (นำท)ี

เวลำผลิตตอ่

ชิ้นงำน (นำท)ี
เวลาปกติ (นาที)

เวลามาตรฐาน (นาที)

เอกสำรบันทกึข้อมูลเวลำกำรผลิต TIME STUDY OBSERVATION SHEET

กระบวนกำรประกอบและเช่ือมบดักรีวงจรแผ่นพิมพ ์(PCBA Hand Soldering Process)

ช่ือผลิตภัณฑ ์: R-TRON207 DISPLAY BOARD

เวลาเฉล่ียรวม (นาที)

เฉล่ียเวลาปกติ (นาที)
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𝑆𝑇 =  𝑁𝑇 ×
100

100 −  %𝐴𝑙𝑙𝑜𝑤𝑎𝑛𝑐𝑒 
  

𝑆𝑇 =  𝑁𝑇 ×  
100

100 −  6.32
 

𝑆𝑇 = 𝑁𝑇 ×  1.07  (7) 

ตวัอย่างการค านวณหาเวลามาตรฐาน (ST) 

 วันที่ 5/1/2021 ผู้ปฏิบัติงาน A ผลิต R-TRON207 DISPLAY BOARD จ านวน  
25 บอรด์ รวมเวลาผลิตทัง้หมด 450 นาที  

1. ค านวณอตัราความเรว็ (RT)  
 ประเมินประสิทธิภาพดว้ยหลกัการ Westinghouse จากตาราง 2 ไดด้งันี ้

ทักษะ +0.00 เฉลี่ย ความสม ่าเสมอ +0.01 ดี 

ความพยายาม +0.10 ดีมาก เงือ่นไขการท างาน +0.04 ดีมาก 

รวมคะแนนประเมิน +0.15 

อตัราความเรว็ = อตัราปกติ + ผลรวมของคะแนนประเมินประสิทธิภาพ = 1.00 + 0.15 = 1.15 

2. ค านวณเวลาปกติ (NT) 

𝑁𝑇1 =
เวลาผลิตทัง้หมด

จ านวนที่ผลิต
× 𝑅𝑇 =  

450

25
× 1.15 = 20.70 นาที/ชิน้งาน 

3. ค านวณเวลามาตรฐาน (ST) 
 เฉลี่ยเวลาปกติ (NT) จากตาราง 4 = 17.06 นาที/ชิน้งาน 

𝑆𝑇 = 𝑁𝑇 ×  1.07 = 17.06 × 1.07 = 18.25 นาที/ชิน้งาน 
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ตาราง 4 ตารางเก็บขอ้มลูการผลิตกระบวนการประกอบและเชื่อมบดักรีวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ  
R-TRON207 DISPLAY BOARD 

 

ล ำดบั วันที่ผลิต ผู้ปฏบิตังิำน จ ำนวนที่ผลิต เวลำเร่ิม เวลำสิน้สุด เวลำผลิตทัง้หมด (นำท)ี เวลำผลิตตอ่ชิ้นงำน (นำท)ี เวลาปกติ (นาที)

1 05-01-21 A 25 8:10 17:15 450.00 18.00 20.70

2 06-01-21 B 19 10:10 17:10 349.98 18.42 18.79

3 03-02-21 B 20 9:25 16:20 335.00 16.75 17.09

4 16-03-21 B 25 8:10 17:00 450.00 18.00 18.36

5 17-03-21 A 25 8:10 17:15 450.00 18.00 20.70

6 17-03-21 C 25 9:45 17:20 375.00 15.00 15.00

7 17-03-21 D 25 10:45 17:15 540.00 21.60 20.09

8 22-03-21 D 15 11:10 17:20 300.00 20.00 18.60

9 24-03-21 A 25 9:00 17:00 400.00 16.00 18.40

10 22-05-21 C 15 13:00 17:15 244.95 16.33 16.33

11 24-05-21 C 25 8:10 16:30 420.00 16.80 16.80

12 24-05-21 C 25 16:50 17:15 385.00 15.40 15.40

13 25-05-21 B 19 10:10 17:10 349.98 18.42 18.79

14 27-05-21 C 25 8:10 15:30 360.00 14.40 14.40

15 27-05-21 C 30 15:30 20:00 510.90 17.03 17.03

16 27-05-21 B 26 8:05 16:15 410.02 15.77 16.09

17 27-05-21 B 30 16:15 20:00 339.00 11.30 11.53

18 31-05-21 B 24 8:52 16:40 388.08 16.17 16.49

19 01-06-21 B 30 8:05 15:47 540.90 18.03 18.39

20 01-06-21 B 25 18:57 20:00 382.00 15.28 15.59

21 02-06-21 C 25 10:20 18:30 390.00 15.60 15.60

22 02-06-21 C 10 18:30 20:00 150.00 15.00 15.00

23 02-06-21 B 7 14:34 16:48 123.97 17.71 18.06

24 02-06-21 A 10 19:15 20:00 125.00 12.50 14.38

25 03-06-21 C 20 8:15 19:15 550.00 27.50 27.50

26 03-06-21 E 20 9:00 16:05 345.00 17.25 13.63

27 03-06-21 C 33 9:15 20:00 534.93 16.21 16.21

28 04-06-21 A 34 15:10 20:00 589.90 17.35 19.95

29 04-06-21 C 36 8:35 20:00 574.92 15.97 15.97

30 22-07-21 E 18 10:30 16:31 281.00 15.61 12.33

31 22-07-21 C 25 8:44 17:00 382.00 15.28 15.28

32 23-07-21 C 25 8:10 17:00 450.00 18.00 18.00

33 27-07-21 C 9 15:00 17:15 135.00 15.00 15.00

34 28-07-21 C 23 8:10 16:05 395.00 17.17 17.17

35 27-08-21 A 22 9:30 16:50 360.01 16.36 18.82

36 27-08-21 C 20 10:10 17:15 355.00 17.75 17.75

37 31-08-21 A 27 8:10 15:45 375.03 13.89 15.97

เวลาเฉล่ียรวม (นาที)

เฉล่ียเวลาปกติ (นาที)

เวลามาตรฐาน (นาที)

เอกสำรบันทกึข้อมูลเวลำกำรผลิต TIME STUDY OBSERVATION SHEET

กระบวนกำรประกอบและเช่ือมบดักรีวงจรแผ่นพิมพ ์(PCBA Hand Soldering Process)

ช่ือผลิตภัณฑ ์: R-TRON207 DISPLAY BOARD

16.78

17.06

18.25
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ระยะที ่2 จัดท ารายงานการผลิต 
จากการศึกษากระบวนการผลิตชุดควบคุมอุณหภูมิพบว่า ไม่มีรายงานการผลิตที่เป็น

ปัจจบุนั และรายงานประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ระยะที่ 2 จึงมีวตัถปุระสงคเ์พื่อจดัท ารายงาน
การผลิตประกอบดว้ย 3 ขัน้ตอนย่อยดงันี ้

2.1 ออกแบบและจดัท ารายงานการผลิตชดุควบคมุอณุหภมูิ 
2.2 ศึกษาและเลือกเทคโนโลยีสารสนเทศที่ เหมาะสมส าหรับการรายงาน

ประสิทธิภาพการผลิต 
2.3 ออกแบบและจดัท ารายงานประสิทธิภาพการผลิต 

2.1 ออกแบบและจัดท ารายงานการผลิตชุดควบคุมอุณหภูมิ 
รายงานการผลิตออกแบบโดยอ้างอิงจากเอกสารของทางบริษัท 2 ฉบับ ได้แก่  

FM-PD-01 แผนผลิตสินคา้ และ FM-PD-06 รายงานผลผลิตประจ าวัน ดังภาพประกอบ 27 และ 
ภาพประกอบ 28 ตามล าดับ และไดส้อบถามผูใ้ชง้านหรือหัวหนา้แผนกผลิตถึงความตอ้งการใน
การใชง้านรายงานการผลิต เพื่อน าขอ้มลูที่ไดม้าออกแบบรายงานตามความตอ้งการของผูใ้ชง้าน
ซึ่งรายการท่ีตอ้งบนัทกึมีดงัต่อไปนี ้

(1) เลขที่ใบสั่งผลิต (อา้งอิงจากเอกสารของบริษัทเลขที่ FM-PD-02) 

(2) เลขที่ใบสั่งงาน (อา้งอิงจากเอกสารของบริษัทเลขที่ FM-SM-04) 

(3) วนัที่สั่งผลิต 

(4) ก าหนดวนัเริ่มผลิต 

(5) ก าหนดวนัสิน้สดุการผลิต 

(6) รายการ หรือ รายละเอียดงาน 

(7) ประเภทงานผลิต 

(8) จ านวนสั่งผลิต  

(9) จ านวนสั่งผลิตตามใบสั่งผลิต 

- จ านวนสั่งผลิตตามใบสั่งงาน หรือตามสั่ง (Make to order: MTO) 

- จ านวนสั่งผลิตเพื่อรอจ าหน่าย (Make to stock: MTS) 

- จ านวนที่ผลิตจรงิของแต่ละวนั (แยกตามใบสั่งงานและการผลิตเพื่อรอ

จ าหน่าย) 
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(10) จ านวนของเสียจากการผลิต (Reject) หรือผลิตภณัฑท์ี่ไม่สามารถ

จ าหน่ายได ้

และรายการท่ีตอ้งแสดงบนรายงานมีดงัต่อไปนี ้
(1) รายงานผลผลิต 

- จ านวนที่ผลิตไดจ้รงิ (แยกตามใบสั่งงานและการผลิตเพื่อรอจ าหน่าย) 

- จ านวนคา้งผลิต (แยกตามใบสั่งงานและการผลิตเพื่อรอจ าหน่าย) 

- รวมจ านวนที่ยงัไม่ไดผ้ลิต (รวมจ านวนสั่งงานและการผลิตเพื่อรอ

จ าหน่าย) 

- จ านวนของเสีย (Reject) หรือผลิตภณัฑท์ี่ไม่สามารถจ าหน่ายได ้

- จ านวนของดี (Finished goods : FG) (แยกตามใบสั่งงานและการผลิต

เพื่อรอจ าหน่าย) 

- รวมจ านวนของดี (รวมจ านวนผลิตตามใบสั่งงานและการผลิตเพื่อรอ

จ าหน่าย) 

(2) สถานะงานผลิต (Status) แบ่งเป็น 2 สถานะ ไดแ้ก่  

- ก าลงัด าเนินการผลิต (Work-In-Process: WIP) 

- ผลิตส าเรจ็แลว้ (DONE) 

หลงัจากนัน้ด าเนินการจดัท ารายงานการผลิตบน Google Sheet ตามที่ไดอ้อกแบบ
ไวข้า้งตน้ 
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2.2 ศึกษาและเลือกเทคโนโลยีสารสนเทศที่ เหมาะสมส าหรับการรายงาน
ประสิทธิภาพการผลิต 

เทคโนโลยีสารสนเทศที่สามารถสรา้งรายงานประสิทธิภาพการผลิตมีหลากหลาย
เทคโนโลยี เช่น Microsoft Power BI, Google Data Studio (GDS) ผูว้ิจยัไดศ้ึกษาการใชง้านของ
แต่ละเทคโนโลยีโดยการเปรียบเทียบดงัตาราง 5 

ตาราง 5 เปรียบเทียบขอ้แตกต่างระหว่าง Microsoft Power BI และ Google Data Studio (GDS) 

ข้อแตกต่าง Microsoft Power BI 
Google Data 

Studio 

การติดตัง้ (Installation) Desktop, Application ✕ 

ระบบปฏิบติัการที่รองรบั Windows เท่านัน้ 
ใชง้านผ่าน 

Website Browsers 

เสียค่าบรกิาร 
ฟรี (จ ากดัการใชง้าน)  
และเสียค่าบรกิาร 

ฟรี 

เชื่อมต่อแหลง่ขอ้มลูจาก 
Google Sheet ✓ ✓ 

การสง่ต่อใหค้นอ่ืน 
(Sharing) 

-  ฟรี : ไม่สามารถสง่ต่อรายงานใหค้นอ่ืนได ้
- เสียค่าบรกิาร : สามารถสง่ต่อ ✓ 

จากตาราง 5 ผูว้ิจัยพิจารณาและเลือกใช ้GDS เนื่องจากกระบวนการบนัทึกขอ้มูล
งานผลิต ท าการบันทึกขอ้มูลลงบน Google Sheet หากตอ้งเลือกเทคโนโลยีที่เหมาะสมในการ
สรา้งรายงานประสิทธิภาพการผลิต GDS เป็นตัวเลือกที่เหมาะสมที่สุด โดย GDS สามารถดึง
ขอ้มลูมาวิเคราะหแ์ละท ากราฟหรือภาพไดโ้ดยตรงท าใหเ้ขา้ใจไดง้่าย โดยการใชแ้หล่งขอ้มูลจาก 
Google เช่น Google Sheet, Google Data Studio นัน้เป็นเครื่องมือที่ไม่เสียค่าใชจ้่ายในการใช้
งาน ท างานผ่าน Website Browsers สามารถตัง้ค่าการเขา้ถึงและการแบ่งปันเอกสารไดง้่ายโดย
ไม่ต้องติดตั้ง Software นอกจากนี ้ GDS เป็น Interactive Dashboard หรือก็คือแดชบอร์ดที่
สามารถตอบโตไ้ดซ้ึ่งง่ายต่อการใชง้าน 
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2.3 ออกแบบและจัดท ารายงานประสิทธิภาพการผลิตด้วยระบบอัจฉริยะ 
Google Data Studio (GDS) เป็นเทคโนโลยีส  าหรบัจดัท ารายงานประสิทธิภาพการ

ผลิต ผูว้ิจัยไดอ้อกแบบโครงสรา้งระบบรายงานประสิทธิภาพการผลิตเป็นดังภาพประกอบ 29  
มีทัง้หมด 4 ขัน้ตอนไดแ้ก่  

1) บนัทึกขอ้มูลงานผลิตลงบนเอกสารโดยผูป้ฏิบัติงาน เพื่อเก็บขอ้มูลดิบการผลิต
และเวลาการผลิตของผูป้ฏิบติังานแต่ละคน 

2) บันทึกข้อมูลจากเอกสารลงบน Google Sheet  เพื่อที่หลังจากผู้ปฏิบัติงาน
ด าเนินการบนัทกึขอ้มลูของวนันัน้ๆ เสรจ็แลว้จะน าเอกสารที่บนัทกึสง่ใหพ้นกังานบันทกึขอ้มลูก่อน
เลิกงาน และพนักงานบนัทึกขอ้มูลจะด าเนินการบนัทึกขอ้มูลในวันถัดไป โดยบนัทึกขอ้มูลลงใน
ตารางบนเอกสาร (Sheet) ที่สรา้งไวส้  าหรบับนัทกึขอ้มลูบน Google Sheet 

3) ประมวลผลข้อมูลบน GDS จากโครงสร้างรายงานประสิทธิภาพการผลิตดัง
ภาพประกอบ 29 GDS ไม่ไดน้ าเขา้ขอ้มูลแต่ใช้ตัวเชื่อมต่อ (Connectors) เพื่อเขา้ถึงชุดข้อมูล 
(Data Set) และสร้างคลังเก็บข้อมูล (Data Source) ที่ถูกดึงมาจาก Google Sheet เพื่อเลือก
คุณสมบติัฟังกช์ัน ประเภทของขอ้มูล เพิ่มตัวแปร (Parameter) และฟิลด ์(Field) หรือเขตขอ้มูล 
และเลือกมิติ (Dimensions) ของขอ้มลูและประเภทการวดั (Metrics) ของขอ้มลูตวัเลข ที่จะใชใ้น
รายงาน และสามารถเพิ่มการกรองขอ้มลู (Filter) ไดอี้กดว้ย 

4) รายงานประสิทธิภาพการผลิต โดยแสดงกราฟแท่งค่าเฉลี่ยประสิทธิภาพการผลิต 
(Average of Performance Rates) แสดงกราฟเส้นประสิทธิภาพการผลิตของผู้ปฏิบัติงาน
รายบุคคล (Monthly Performance Rates) และแสดงตารางรายการงานผลิตรายบุคคล โดย
สามารถกรองขอ้มลูที่ตอ้งการแสดงจากตวัเลือก 

จากโครงสรา้งรายงานประสิทธิภาพการผลิตดงัภาพประกอบ 29 เพื่อใหไ้ดร้ายงาน
ประสิทธิภาพการผลิตตามโครงสรา้งที่ออกแบบไว ้ผูว้ิจัยด าเนินการออกแบบและจัดท ารายงาน
ประสิทธิภาพการผลิตโดยมีขัน้ตอนย่อย 3 ขัน้ตอนดงัต่อไปนี ้

1) ออกแบบและปรบัปรุงเอกสารบนัทกึขอ้มลูการผลิตของผูป้ฏิบติังาน 

2) ออกแบบและจดัท าตารางบนัทึกขอ้มลูเวลาผลิตบน Google Sheet 

3) ออกแบบและจดัท ารายงานประสิทธิภาพการผลิต 
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ภาพประกอบ 29 โครงสรา้งรายงานประสิทธิภาพการผลิต 

2.3.1 ออกแบบและปรบัปรุงเอกสารบนัทกึขอ้มลูการผลิตของผูป้ฏิบติังาน 
ออกแบบเอกสารบนัทึกขอ้มลูเวลาการผลิตของผูป้ฏิบติังานดงัภาพประกอบ 30 

โดยการปรับปรุงเอกสารจากเอกสารเก็บข้อมูลการผลิตโดยผูว้ิจัยในข้อที่ 1.2 ซึ่งผูป้ฏิบัติงาน
จ าเป็นตอ้งบนัทกึขอ้มลูดงันี ้

(1) วนั เดือน ปี ที่ด  าเนินการผลิต 

(2) ชื่อผูป้ฏิบติังาน 

(3) เลขที่ใบสั่งผลิตหรือเลขที่ใบสั่งงาน (JOB No.) 

(4) รายการงานผลิตที่ด  าเนินการ 

(5) ประเภทงานผลิต 

(6) เปา้หมายงานผลิตที่ก าหนด 

(7) เวลาเริ่ม และเวลาสิน้สดุการด าเนินการ 

(8) จ านวนที่ผลิตไดจ้รงิ 

(9) หมายเหตเุพิ่มเติมในการด าเนินการ 
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ตาราง 6 รายการขอ้มลูการผลิตและการบนัทึกขอ้มลูลงบน Google Sheet 

ล าดับ รายการข้อมูลทีต่้องบันทึก การบันทกึข้อมูล 
1 ชื่อผูป้ฏิบติังาน เลือกรายการจาก Dropdown List 
2 วนั เดือน ปี ที่ด  าเนินการผลิต เลือกจากปฏิทินของระบบ 

3 
เลขที่ใบสั่งผลิตหรือเลขที่ใบสั่งงาน (PD / Job 
No.) 

บนัทกึขอ้มลูเอง 

4 รายการงานผลิตที่ด  าเนินการ (Job Name) เลือกรายการจาก Dropdown List 
5 ประเภทงานผลิต เลือกรายการจาก Dropdown List 
6 ท างานแบบเด่ียวหรือกลุม่ (Team OR Indiv.) เลือกรายการจาก Dropdown List 
7 ผูร้ว่มงาน 1 เลือกรายการจาก Dropdown List 
8 ผูร้ว่มงาน 2 เลือกรายการจาก Dropdown List 
9 เปา้หมายงานผลิตที่ก าหนด บนัทกึขอ้มลูเอง 

10 เวลาเริ่ม และเวลาสิน้สดุการด าเนินการ 

คียข์อ้มลูเวลาเอง โดยรูปแบบการ
บนัทกึขอ้มลูเวลาเป็นแบบ 24 ชั่วโมง 
HH:MM หรือ ชั่วโมง:นาที เช่น 10:30 
14:50 

11 จ านวนที่ผลิตไดจ้รงิ บนัทกึขอ้มลูเอง 

12 ด าเนินการผลิตสิน้สดุวนัถดัไป 
ติก้ถูกลงบนช่อง Check Box หาก
ผลิตต่อในวนัถดัไป 

13 วนัที่สิน้สดุการผลิต เลือกจากปฏิทินของระบบ 

14 เวลาประชมุ งานแทรก และอ่ืนๆ 

คียข์อ้มลูเวลาเอง โดยรูปแบบการ
บนัทกึขอ้มลูเวลาเป็นแบบ 
HH:MM:SS หรือ ชั่วโมง:นาที:วินาที 
เช่น 00:15:00 (15 นาที) 

15 หมายเหตเุพิ่มเติมในการด าเนินการ  บนัทกึขอ้มลูเอง เช่น ประชมุด่วน 

หลงัจากออกแบบแลว้ผูว้ิจยัไดด้  าเนินการจดัท าตารางบนัทึกขอ้มลูเวลาผลิตบน 
Google Sheet ดงัภาพประกอบ 31 
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ภาพประกอบ 32 ออกแบบระบบรายงานประสิทธิภาพการผลิต 

ผู้วิจัยด าเนินการจัดท ารายงานประสิทธิภาพการผลิตตามที่ได้ออกแบบไว้ดัง
ภาพประกอบ 32 โดยจดัท ารายงานประสิทธิภาพการผลิตบน Google Data Studio มีขัน้ตอนดงันี ้

(1) เชื่อมต่อ Sheet ส าหรบับนัทกึขอ้มลูเวลาผลิต 

(2) ตัง้ค่าคณุสมบติั ฟังกช์นั ประเภทขอ้มลูต่างๆ ที่ Data Source ใหเ้หมาะสม และ

ก าหนดการกรองขอ้มลูที่ที่ตอ้งการรายงาน 

(3) ตัง้ค่าสีชุดขอ้มูลของพนักงานรายบุคคล (Manage Dimension Value Colors) 

เนื่องจากพนักงานมีจ านวนหลายคนและมีกราฟที่ตอ้งการแสดงขอ้มูล เพื่อให้

ง่ายต่อการอ่านรายงานจึงจ าเป็นตอ้งก าหนดสีชุดขอ้มูลของพนักงานแต่ละคน

ต่างกนั เช่น พนกังาน A สีเขียว พนกังาน B สีเหลือง และ พนกังาน C สีแดง 

(4) สรา้งกราฟแท่ง (Bar Chart) แสดงประสิทธิภาพการผลิต โดยก าหนดเสน้เกณฑ์

มาตรฐานหรือเป้าหมาย (Target) ที่ 80% ตามที่บริษัทก าหนดเป็นเส้นสีแดง 

เพื่อใหเ้ห็นไดง้่ายและชดัเจน 

(5) สรา้งกราฟเสน้ (Line Chart) แสดงแนวโนม้ประสิทธิภาพการผลิต โดยก าหนด

เสน้เกณฑม์าตรฐานหรือเป้าหมาย (Target) ที่ 80% ตามที่บริษัทก าหนดเป็น

เสน้สีแดง เพื่อใหเ้ห็นไดง้่ายและชดัเจน 

(6) สรา้งตาราง (Table with Bars) แสดงรายการขอ้มลูการผลิต โดยก าหนดเงื่อนไข

การแสดงขอ้มลู (Conditional Formatting)  
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• อตัราประสิทธิภาพการผลิต (Performance Rate) ดงันี ้

- %P มากกว่า 100% แสดงพืน้หลงัสีเหลืองตวัหนงัสือสีแดง 
ตวัอย่าง 120.00% 

- %P ต ่ากว่า 80% แสดงพืน้หลงัสีแดงตวัหนงัสือสีขาว  
ตวัอย่าง 79.28% 

• ผลิตไปจนถึงวนัถดัไป 
- หากมีการผลิตวนัถดัไป แสดงพืน้หลงัสีน า้เงินตวัหนงัสือสีขาว 

ตวัอย่าง      Y     

ระยะที ่3 ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
ระยะที่ 3 มีวัตถุประสงคเ์พื่อปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิตซึ่งประกอบดว้ย 3 ขัน้ตอน

ย่อยดงันี ้
3.1 วิเคราะหก์ระบวนการประกอบและเชื่อมบดักรีวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ 
3.2 แนวทางการปรบัปรุงประสิทธิภาพกระบวนการประกอบและเชื่อมบดักรีวงจรแผ่น

พิมพด์ว้ยมือ 
3.3 ปรบัปรุงประสิทธิภาพผลิต 

3.1 วิเคราะหก์ระบวนการประกอบและเชื่อมบัดกรีวงจรแผ่นพิมพด์้วยมือ 
3.1.1 ศกึษากระบวนการประกอบและเชื่อมบดักรีวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ 

จากการศึกษากระบวนการผลิตชุดควบคุมอุณหภูมิเบื ้องต้น ในระยะที่  1  
พบปัญหาที่กระบวนการประกอบและเชื่อมบัดกรีวงจรแผ่นพิมพ์ดว้ยมือ  ผูว้ิจัยจึงศึกษาล าดับ
ขั้นตอนกระบวนการประกอบและเชื่อมบัดกรีวงจรแผ่นพิมพ์ด้วยมือกรณีศึกษาผลิตภัณฑ์กึ่ง
ส าเร็จรูป R-TRON207 DISPLAY BOARD โดยศึกษาจากผูป้ฏิบติังาน 3 คน ไดแ้ก่ ผูป้ฏิบติังาน 
A, ผูป้ฏิบติังาน B, และ ผูป้ฏิบติังาน C ตามล าดบั 

ผูป้ฏิบัติงานแต่ละคนมีล าดับขั้นตอนดังตาราง 8 ซึ่งล  าดับขั้นตอนการผลิตจะ
แบ่งการประกอบย่อย (Subassembly) โดยแต่ละการประกอบย่อยมี 3 ขัน้ตอน คือ  

(1) ใสข่าชิน้สว่นอิเล็กทรอนิกสล์งในรูบน PCB (Insert: I)  
(2) เชื่อมบดักรีขาชิน้สว่นอิเล็กทรอนิกส ์(Solder: S)  
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(3) ตัดขาส่วนเกินของชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส ์ (Trim: T) เฉพาะรายการที่ขาของ
ชิน้สว่นยาวเกิน 0.5 มิลลิเมตร 

เมื่อประกอบและเชื่อมบดักรีชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสล์งบนวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ
จนเสรจ็สิน้แลว้จะเป็นดงัภาพประกอบ 33  

 
ภาพประกอบ 33 R-TRON207 DISPLAY BOARD 

จากตาราง 8 พบว่าเวลาการผลิตรวมของผูป้ฏิบัติงานแต่ละคนไม่เท่ากันเมื่อเทียบกับ
การผลิตจ านวนเท่ากนั เพื่อวิเคราะหห์าตน้ตอและสาเหตุของเวลาการผลิตที่ไม่เท่ากนัจึงเลือกใช้
เทคนิควิเคราะห์ด้วยการตั้งค าถามว่า “ท าไม” (Why – Why Analysis) ในการหาสาเหตุกับ
มาตรการแกไ้ขและปอ้งกนั 

3.1.2 วิเคราะหก์ระบวนการประกอบและเชื่อมบดักรีวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ 
จากการศึกษากระบวนการประกอบและเชื่อมบัดกรีวงจรแผ่นพิมพ์ด้วยมือ 

ดังตาราง 8 พบว่าเวลาการผลิตรวมของผู้ปฏิบัติงานแต่ละคนไม่เท่ากันเมื่อเทียบกับการผลิต
จ านวนเท่ากัน ผู้วิจัยจึงเลือกใช้เทคนิค Why – Why Analysis ในการหาสาเหตุ ซึ่งได้ผลดัง
ภาพประกอบ 34 สามารถสรุปปัจจยัหรือสาเหตทุี่ท าใหเ้กิดปัญหาไดด้งัตาราง 7 

ตาราง 7 สรุปปัจจยัหรือสาเหตทุี่ท าใหเ้กิดปัญหาเวลาการผลิตไม่แน่นอนในกระบวนการประกอบ
และเชื่อมบดักรีวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ 

ปัจจัยหรือสาเหตุ 

ประสิทธิภาพการผลิตของ
ผูป้ฏิบติังาน 

1) ประสบการณท์ างานของผูป้ฏิบติังานแต่ละคนต่างกนั 
2) ขาดการฝึกอบรมพฒันาทกัษะการผลิต 

ขัน้ตอนการผลิตของผูป้ฏิบติังาน 
3) ไม่มีการติดตามและควบคมุการท างานของผูป้ฏิบติังาน 
4) ไม่มีมาตรฐานขัน้ตอนการผลิต 
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สาเหตุที่ ไม่มีมาตรฐานขั้นตอนประกอบและเชื่อมบัดกรีวงจรแผ่นพิมพ์ด้วยมือ 
เนื่องจากแต่เดิมผูป้ฏิบติังานด าเนินการผลิตดว้ยทกัษะและประสบการณข์องตนเอง ผูว้ิจยัจึงสรา้ง
เกณฑเ์พื่อช่วยในการก าหนดล าดบัการเชื่อมบดักรีชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสบ์นวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ 
เพื่อเป็นแนวทางให้หัวหน้าแผนกผลิตในการก าหนดมาตรฐานล าดับการเชื่อมบัดกรีชิน้ส่วน
อิเล็กทรอนิกสบ์น PCB โดยเกณฑแ์นวทางก าหนดล าดบัการเชื่อมบดักรีชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสบ์น
วงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือมี 5 เกณฑป์ระกอบไปดว้ย 

(1) ขนาดของชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส ์(Component Sizing): ชิน้ส่วนที่มีขนาดเล็ก

ที่สดุจะถูกเลือกมาประกอบและเชื่อมบดักรีเป็นอนัดบัแรก ตวัอย่างเช่น ชิน้ส่วน

สีฟ้า T, Y, และ Lจากภาพประกอบ 35 

(2) จ านวนขาของชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส์ (Number of Pins): ชิน้ส่วนที่มีจ านวนขา

มากกว่า 10 ขาขึน้ไป ถูกเลือกมาประกอบและเชื่อมบัดกรีถัดจากชิ ้นส่วน

อิเล็กทรอนิกส์ขนาดเล็ก ตัวอย่างเช่น ชิ ้นส่วนสี เขียว IC และ PW จาก

ภาพประกอบ 35 

(3) ประเภทและคุณสมบัติเดียวกัน (Same Category and Same Specification): 

ชิน้ส่วนเป็นประเภทและคุณสมบัติเดียวกันจะถูกเลือกให้ประกอบและเชื่อม

บัดกรีพร้อมกันในการประกอบย่อย (Subassembly) เดียวกัน เช่น สวิตช์ 

(Switch) หลอดไฟแอลอีดี 3mm สีเขียว (LED) ตัวอย่างเช่น ชิน้ส่วนสีแดง DP, 

SW, และ DP จากภาพประกอบ 35 

(4) ประ เภทเ ดียวกัน  แ ต่คุณสมบั ติ ต่ างกัน  (Same Category and Different 

Specification): ชิน้ส่วนที่เป็นประเภทเดียวกันแต่คุณสมบัติต่างกัน เช่น ฟิวส ์

(Fuse) ขนาด 0.5A/1A/2A/4A, 7-segment สีแดง/เขียว/เหลือง/ขาว 

(5) ชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสท์ี่ไม่สามารถลา้งได้ (Unwashed components): ชิน้ส่วน

อิเล็กทรอนิกสพ์ิเศษที่ถูกเลือกใหป้ระกอบเป็นชิน้ส่วนสุดทา้ยหลงัลา้งท าความ

สะอาด PCBA เพื่อเลี่ยงไม่ใหถู้กน า้ยาลา้ง PCBA ตวัอย่างเช่น ชิน้ส่วนสีม่วง Z 

จากภาพประกอบ 35 
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ภาพประกอบ 35 PCBA Drawing: R-TRON207 DISPLAY BOARD 

เกณฑแ์นวทางก าหนดล าดับการเชื่อมบดักรีชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสบ์นวงจรแผ่นพิมพ์
ด้วยมือ เป็นเพียงแนวทางในการก าหนดมาตรฐานขั้นตอนการผลิตเท่านั้น ในบางกรณีเช่น 
ต าแหน่งของชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส ์ IC (เกณฑ์ b) อยู่ใกล้เคียงชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกส ์T, L, Y 
(เกณฑ ์a) IC จึงควรถูกประกอบก่อนชิน้ส่วนอ่ืน เนื่องจากอยู่ในต าแหน่งที่หากประกอบหลงัจาก
ชิน้สว่นอ่ืนจะยากต่อการประกอบ 

3.3 ปรับปรุงประสิทธิภาพผลิต 
การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการเชื่อมบัดกรีวงจรแผ่นพิมพ์ด้วยมือ ได้

ด าเนินการร่วมกับหัวหนา้แผนกผลิต เนื่องจากหวัหนา้แผนกมีความรูแ้ละความเชี่ยวชาญในงาน
ผลิต เพื่อลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS ร่วมกับเกณฑก์ารก าหนดล าดับการเชื่อมบดักรี
ชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสบ์นวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ เช่น ลดเวลาที่ใชใ้นการผลิตที่ไม่จ าเป็น จดัล าดบั
ขัน้ตอนการผลิตใหเ้หมาะสม รวมขัน้ตอนการผลิตเขา้ดว้ยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงานใน
การท างาน 

3.3.1 ก าหนดมาตรฐานขัน้ตอนการผลิต 
วตัถุประสงคห์ลกัของมาตรฐานขัน้ตอนการผลิต (Standardized Work) คือการ

ถ่ายทอดให้ผู้ปฏิบัติงานทราบถึงวิธีการปฏิบัติงานอย่างมีประสิทธิภาพโดยใช้ เอกสารคู่มือ
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มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Operating Procedure: SOP) เพื่อสร้างมาตรฐานให้กับ
กระบวนการเชื่อมบดักรีวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ 

จากตาราง 8 ล  าดับการท างานของผู้ปฏิบัติงาน C ได้รับเลือกน ามาปรับปรุง
กระบวนการผลิตเนื่องจากเป็นล าดับงานที่ใช้เวลาในการผลิตน้อยที่สุด และล าดับขั้นตอน
ใกลเ้คียงกบัเกณฑแ์นวทางก าหนดล าดบัการเชื่อมบดักรีชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสบ์นวงจรแผ่นพิมพ์
ดว้ยมือ เพื่อใหล้  าดบังานใหม่มีประสิทธิภาพมากกว่าล าดับงานเดิม ผูว้ิจยัจึงปรบัปรุงโดยการลด
ความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS ร่วมกับเกณฑ์การก าหนดล าดับการเชื่อมบัดกรีชิ ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกสบ์นวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือ หลงัจากนัน้น าขัน้ตอนที่ปรบัปรุงแลว้มากำหนดมาตรฐาน
ขั้นตอนการผลิตและสร้างเอกสารคู่มือมาตรฐานการปฏิบัติงาน (SOP) เพื่อนำมาตรฐานที่จัดทำมา
อบรมให้กับผู้ปฏิบัติงานโดยหัวหน้าแผนกผลิต เพื่อให้ผู้ปฎิบัติงานดำเนินงานตามมาตรฐานอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

3.3.2 ก าหนดเวลามาตรฐานการผลิต 
ก าหนดเวลามาตรฐานการผลิต จากการค านวณเวลาปกติที่ไดจ้ากการบนัทึก

ขอ้มลูดิบที่ศึกษาเวลาการผลิตหลงัจากปรบัปรุงและก าหนดมาตรฐานขัน้ตอนการผลิตแลว้ และ
ค านวณเวลามาตรฐานจากสมการที่ 7 



 

บทที ่4   
ผลการด าเนินงานวิจัย 

การวิจัยเพื่อให้ได้มาซึ่งกระบวนการเชื่อมบัดกรีด้วยมือที่มีประสิทธิภาพ มาตรฐาน
ขัน้ตอนการเชื่อมบดักรีดว้ยมือ เวลามาตรฐานการผลิต และรายงานประสิทธิภาพการผลิต ผูว้ิจยั
ไดด้  าเนินการวิจัยโดยการศึกษาตามขบวนการและด าเนินการตามขั้นตอนต่างๆ ใหเ้ป็นไปตาม
วตัถปุระสงคท์ี่ไดก้ าหนดไว ้ไดด้งันี ้

ผลลพัธข์องระยะที่ 1 
1.1 ผลลพัธก์ารหาเวลามาตรฐานการผลิต 

ผลลพัธข์องระยะที่ 2 
2.1 ผลลพัธข์องการจดัท ารายงานการผลิต 

2.2 ผลลพัธข์องการจดัท ารายงานประสิทธิภาพการผลิต 

ผลลพัธข์องระยะที่ 3 
3.1 ผลลพัธข์องการปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

ผลลัพธข์องระยะที ่1 
1.1 ผลลัพธก์ารหาเวลามาตรฐานการผลิตก่อนปรับปรุงการผลิต 

จากการหาเวลามาตรฐานก่อนปรบัปรุงการผลิต (Standard Time: ST) ที่ค  านวณ
จากเวลาปกติที่ไดจ้ากการเก็บขอ้มูลจากตาราง 4 คูณอัตราความเร็ว (Rating Factor) ที่ไดจ้าก
การประเมินประสิทธิภาพดว้ยหลกัการ Westinghouse จากตาราง 2 และค านวณดว้ยสมการที่ 7 
โดยบริษัทก าหนดเวลาเผื่อ (Allowance Time) 30 นาทีจากเวลาการท างานทัง้หมด 475 นาที คิด
เป็น 6.32% สามารถค านวณเวลามาตรฐานกระบวนการประกอบและเชื่อมบดักรีวงจรแผ่นพิมพ ์
R-TRON207 DISPLAY BOARD ได ้18.25 นาที/ชิน้งานดงัตาราง 10 

ตาราง 10 เวลามาตรฐานก่อนปรบัปรุงการผลิต (Standard Time) 

 
18.25

เวลาเฉล่ียรวม (นาที)

เฉล่ียเวลาปกติ (นาที)

เวลามาตรฐาน (นาที)

เอกสำรบันทกึข้อมูลเวลำกำรผลิต TIME STUDY OBSERVATION SHEET

กระบวนกำรประกอบและเช่ือมบดักรีวงจรแผ่นพิมพ ์(PCBA Hand Soldering Process)

ช่ือผลิตภัณฑ ์: R-TRON207 DISPLAY BOARD

17.06

16.78
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2.2 ผลลัพธข์องการจัดท ารายงานประสิทธิภาพการผลิตด้วยระบบอัจฉริยะ 
รายงานประสิทธิภาพการผลิต จัดท าขึ ้นเพื่อรายงาน ติดตาม และควบคุม

ประสิท ธิภาพการผลิต  ซึ่ งประสิท ธิภาพการผลิตของผู้ปฏิบั ติ งานแต่ละคนแสดงดัง  
ภาพประกอบ 37 โดยแสดงค่าเฉลี่ยประสิทธิภาพการผลิตทั้งหมด (พื ้นที่  A กรอบสีแดง)  
และรายเดือน (พืน้ที่ B กรอบสีเหลือง) โดยที่เป้าหมาย (Target) ประสิทธิภาพการผลิตบริษัท
ก าหนดไว้ที่  80% ค่าเฉลี่ยประสิทธิภาพการผลิตของผู้ปฏิบัติงานแต่ละคน (พื ้นที่  A และ B)  
จะแสดงค่าเฉลี่ยของผูป้ฏิบติังานที่สงูที่สุดไวด้า้นบนของกราฟ ตวัเลือกคัดกรองขอ้มลูที่ตอ้งการ 
(พืน้ที่ C กรอบสีเขียว) ซึ่งมีรายการดงันี ้

1) ชื่อผูป้ฏิบติังาน (EMPLOYEE NAME) 6) วนัที่เริ่มผลิต (START DATE) 

2) รายการงานผลิต (JOB NAME) 7) เดือนที่ผลิต (MONTH) 

3) ประเภทงานผลิต (TYPE OF JOB) 8) เลขใบสั่งผลิตและงาน (PD / JOB NO.) 

4) สถานะงานของผูป้ฏิบติังาน (EMPLOYEE STATUS) มี 2 สถานะ  

ไดแ้ก่ พนกังานประจ า และนกัศกึษาฝึกงาน 

5) งานที่ผูป้ฏิบติังานรบัผิดชอบ (EMPLOYEE JOB)  

เช่น งานประกอบและบดักรี งานประกอบชดุควบคมุอณุหภมูิ 

และตารางแสดงขอ้มลูการผลิตจากที่บนัทกึไวบ้น Google Sheet (พืน้ที่ D กรอบสีม่วง)  

1) ชื่อผูป้ฏิบติังาน (NAME) 7) จ านวนที่ผลิตจรงิ (ACTION) 

2) วนัที่เริ่มผลิต (START DATE) 8) เวลาเริ่มผลิต (START) 

3) เลขใบสั่งผลิตและงาน (PD/JOB NO.) 9) เวลาสิน้สดุการผลิต (END) 

4) รายการงานผลิต (JOB NAME) 10) สถานะแสดงว่าผลิตวนัถดัไป (NEXT DAY) 

5) ประเภทงานผลิต (TYPE OF JOB) 11) วนัที่สิน้สดุการผลิต (END DATE) 

6) เปา้หมายที่ผลิต (GOAL) 12) ค่าประสิทธิภาพการผลิตและกราฟแสดง
ประสิทธิภาพการผลิตแต่ละงานผลิต (%P) 
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ผลลัพธข์องระยะที ่3 
3.1 ผลลัพธข์องการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 

ผลลพัธข์องการก าหนดมาตรฐานกระบวนการเชื่อมบดักรีวงจรแผ่นพิมพด์ว้ยมือและ
เวลามาตรฐานการผลิต มาตรฐานกระบวนการเชื่อมบัดกรีวงจรแผ่นพิมพ์ด้วยมือและเวลา
มาตรฐานการผลิตดังตาราง 11 เป็นล าดับขัน้ตอนการผลิตใหม่ที่ปรบัปรุงใหม้ีประสิทธิภาพมาก
ขึน้จากเดิม ซึ่งสามารถสรุปไดด้งันี ้

• ขัน้ตอนการเตรียมชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสส์  าหรบัทุกการประกอบย่อยถกูรวมเขา้เป็น
ขัน้ตอนเดียว (Combine: C)  เพื่อลดเวลาการเตรียมลง โดยที่เวลามาตรฐานการ
ผลิตขัน้ตอนนีเ้ท่ากบั 63 วินาที 

• ขัน้ตอนการประกอบและเชื่อมบดักรีดว้ยมือแบ่งออกเป็น 3 การประกอบย่อย โดย
แบ่งตามเกณฑแ์นวทางก าหนดล าดบัการเชื่อมบดักรีชิน้สว่นอิเล็กทรอนิกสบ์นวงจร
แผ่นพิมพด์ว้ยมือดงันี ้

− การประกอบย่อยที่ 1 (Sub-assembly : A) ประกอบไปดว้ย 4 ขัน้ตอนไดแ้ก่ 
▪ A1 : ประกอบชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสท์ี่เล็กและเตีย้ที่สุดเป็นอันดับแรก 

(เกณฑ ์a) ไดแ้ก่ T, L, และ Y โดยแบ่งออกเป็นขั้นตอนย่อย 3 ขั้นตอน 
ไดแ้ก่ (1) ใส่ชิน้ส่วนลงบน PCB (Insert) (2) บดักรีขา (Solder) และ (3) 
ตดัขาใหย้าวไม่เกิน 0.5mm (Trim) 

▪ A2 : ประกอบชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสท์ี่มีจ านวนขามากกว่า 10 ขาขึน้ไป 
(เกณฑ ์b) IC ถูกเลือกประกอบก่อน C และ PW เนื่องจากต าแหน่งของ
ชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสอ์ยู่ต  าแหน่งกลาง PCB ท าใหเ้ชื่อมบดักรียากหาก
บดักรีหลงัจาก C และ PW และอยู่ต  าแหน่งใกลก้บัชิน้ส่วนของขัน้ตอน A1 
จึงถกูเลือกมาประกอบหลงัขัน้ตอน A1 โดยขัน้ตอนนีแ้บ่งออกเป็นขัน้ตอน
ย่อย 2 ขัน้ตอน ไดแ้ก่ (1) ใสช่ิน้สว่นลงบน PCB (Insert) และ (2) บดักรีขา 
(Solder) 

▪ A3 : ประกอบชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสข์นาดเล็ก (เกณฑ ์a) ไดแ้ก่ C และ C 
Chip โดยขั้นตอนนี ้แบ่งออกเป็นขั้นตอนย่อย 3 ขั้นตอน ได้แก่ (1) ใส่
ชิน้ส่วน C ลงบน PCB (Insert) (2) บัดกรีขา C (Solder) และ (3) ใส่ C 
Chip ลงบน C 
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▪ A4 : ปประกอบชิน้ส่วนอิเล็กทรอนิกสท์ี่มีจ านวนขามากกว่า 10 ขาขึน้ไป 
(เกณฑ ์b) ไดแ้ก่ PW โดยขั้นตอนนีแ้บ่งออกเป็นขั้นตอนย่อย 2 ขั้นตอน 
ไดแ้ก่ (1) ใสช่ิน้สว่นลงบน PCB (Insert) และ (2) บดักรีขา (Solder) 

โดยการประกอบย่อยที่ 1 (Sub-assembly : A) เวลามาตรฐานการผลิตเท่ากบั 
68 วินาที 

− การประกอบย่อยที่ 2 (Sub-assembly : B) เป็นขัน้ตอนการประกอบชิน้ส่วน
อิเล็กทรอนิกสป์ระเภทและคณุสมบติัเดียวกนัและมีจ านวนมากกว่า 2 ชิน้สว่น
ขึน้ไป ซึ่งประกอบไปดว้ย 3 ขัน้ตอนไดแ้ก่ 
▪ B1 : ขัน้ตอนนีแ้บ่งออกเป็นขัน้ตอนย่อย 3 ขัน้ตอน ไดแ้ก่ (1) ใส่ LED ลง

บน PCB (2) บดักรีขา และ (3) ตดัขาใหย้าวไม่เกิน 0.5mm 
▪ B2 : ขัน้ตอนนีแ้บ่งออกเป็นขัน้ตอนย่อย 2 ขัน้ตอน ไดแ้ก่ (1) ใส่ SW ลง

บน PCB และ (2) บดักรีขา 
▪ B3 : ขัน้ตอนนีแ้บ่งออกเป็นขัน้ตอนย่อย 2 ขัน้ตอน ไดแ้ก่ (1) ใส ่DP ลงบน 

PCB และ (2) บดักรีขา 
โดยการประกอบย่อยที่  2 (Sub-assembly : B) เวลามาตรฐานการผลิต
เท่ากบั 426 วินาที 

− ขัน้ตอนการท าความสะอาดโดยการลา้ง PCB จากเดิมแบ่งออกเป็น 2 ขัน้ตอน 
ไดท้ าการรวมใหเ้หลือขัน้ตอนเดียว (Combine: C) เพื่อลดเวลาการผลิต โดย
เวลามาตรฐานการผลิตเท่ากบั 152 วินาที 

− การประกอบย่อยที่ 3 (Sub-assembly : C) เป็นขัน้ตอนการประกอบชิน้ส่วนที่
จ  าเป็นตอ้งเลี่ยงการถกูน า้ยาโซลเวนท ์ซึ่งมี 1 ขัน้ตอนไดแ้ก่  
▪ C1 : ขัน้ตอนนีแ้บ่งออกเป็นขัน้ตอนย่อย 2 ขัน้ตอน ไดแ้ก่ (1) ใส่ Z ลงบน 

PCB และ (2) บัดกรีขา โดยการประกอบย่อยนีเ้วลามาตรฐานการผลิต
เท่ากบั 15 วินาที 

หลงัจากด าเนินการปรบัปรุงกระบวนการผลิตดังสรุปขา้งตน้ สามารถเปรียบเทียบ
ขั้นตอนก่อนและหลังปรับปรุงได้ดังภาพประกอบ 38 โดยก่อนการปรับปรุงมีขั้นตอนการผลิต
ทั้งหมด 13 ขั้นตอน (ขั้นตอนก่อนปรับปรุงในกล่องข้อความสีแดง คือขั้นตอนที่ถูกปรับปรุง) 
หลงัจากปรบัปรุงสามารถลดขัน้ตอนการผลิต 3 ขัน้ตอน ผูว้ิจยัจึงไดน้ าขัน้ตอนการผลิตที่ปรบัปรุง
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แลว้มาจดัท าเป็นมาตรฐานการปฏิบติังาน (SOP) กระบวนการประกอบและเชื่อมบดักรีดว้ยมือรุ่น 
R-TRON207 ดงัภาพประกอบ 39 

ผู้ปฏิบัติงาน A B และ C ได้ด าเนินการผลิตตามมาตรฐานการปฏิบัติงาน (SOP)  
จ านวน 3 ครัง้/คน ในช่วงระหว่างเดือนตลุาคม ถึง ธันวาคม พ.ศ 2564 สามารถแสดงขอ้มลูเวลา
เปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลงัปฎิบติังานดงัภาพประกอบ 40 โดยที่เดิมผูป้ฏิบติังาน C ใชเ้วลา
การผลิตทัง้หมดเท่ากบั 755 วินาที/ชิน้งาน ลดลงเหลือ 724 วินาที/ชิน้งาน ซึ่งเวลาการผลิตลดลง
คิดเ ป็น  4.11% จากเวลาการผลิต เ ดิม  และผลผลิต เพิ่ มขึ ้นจากเ ดิม  101 ชิ ้นงาน/วัน  
เป็น 117 ชิน้งาน/วนั ผลผลิตเพิ่มขึน้คิดเป็น 15.84% จากจ านวนผลผลิตเดิม 

จากภาพประกอบ 37 รายงานประสิทธิภาพการผลิตรายเดือนระหว่างเดือนมกราคม 
ถึง กันยายน พ.ศ 2564 ซึ่งเป็นช่วงเวลาก่อนการปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิตแสดงใหเ้ห็นว่า
ประสิทธิภาพการผลิตของผู้ปฏิบัติงานแต่ละคนไม่คงที่ ส่วนรายงานระหว่างเดือนตุลาคม ถึง 
ธันวาคม พ.ศ 2564 ซึ่งเป็นช่วงเวลาหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตแสดงให้เห็นว่า
ประสิทธิภาพการผลิตของผูป้ฏิบติังานแต่ละคนมีแนวโนม้สงูขึน้อย่างต่อเนื่อง และมากไปกว่านัน้
มาตรฐานกระบวนการเชื่อมบดักรีดว้ยมือส่งผลใหผู้ป้ฏิบติังาน A และ B มีประสิทธิภาพใกลเ้คียง
ผูป้ฏิบติังาน C  
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ภาพประกอบ 38 เปรียบเทียบล าดบัขัน้ตอนก่อนและหลงัการปรบัปรุง 
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ภาพประกอบ 39 มาตรฐานการปฏิบัติงานกระบวนการประกอบและบัดกรีรุ่น  
R-TRON207 DISPLAY BOARD (SOP) 
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ภาพประกอบ 40 กราฟแสดงขอ้มลูเวลาเปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลงัปฎิบติังานตาม
มาตรฐานกระบวนการเชื่อมบดักรีดว้ยมือของผูป้ฏิบติังาน



 

บทที ่5  
สรุปผลการวิจัย อภปิรายผล และขอ้เสนอแนะ 

ในการวิจัยเรื่องการปรบัปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชุดควบคุมอุณหภูมิ  เพื่อให้
ไดม้าซึ่งกระบวนการเชื่อมบดักรีดว้ยมือที่มีประสิทธิภาพ มาตรฐานขัน้ตอนการเชื่อมบดักรีดว้ยมือ 
เวลามาตรฐานการผลิต และรายงานประสิทธิภาพการผลิต ผูว้ิจยัไดด้  าเนินการวิจยัโดยการศึกษา
ตามขบวนการและด าเนินการตามขั้นตอนต่างๆ ให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์ที่ได้ก าหนดไว้  
หลงัจากไดด้ าเนินการแลว้ สามารถสรุปผลด าเนินงานไดด้งันี ้

สรุปผลการวิจัย 
การวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตชุดควบคุมอุณหภูมิ  ได้

ประยุกตใ์ชก้ารผลิตแบบลีนและระบบสารสนเทศ เพื่อปรบัปรุงประสิทธิภาพการผลิตชุดควบคมุ
อณุหภมูิ โดยการวิจยัแบ่งออกได ้3 ระยะดงันี ้

ระยะที่ 1 ผูว้ิจยัไดศ้ึกษากระบวนการผลิตชุดควบคมุอณุหภูมิ ศึกษาเวลาการผลิต และ
ค านวณเวลามาตรฐานกระบวนการประกอบและเชื่อมบัดกรีวงจรแผ่นพิมพ์ R-TRON207 
DISPLAY BOARD ได ้18.25 นาที/ชิน้งาน 

ระยะที่ 2 ผูว้ิจยัไดอ้อกแบบและจดัท ารายงานการผลิตกบัรายงานประสิทธิภาพการผลิต
ตามโครงสรา้งที่ออกแบบไว ้ซึ่งประกอบไปดว้ย 1) เอกสารบนัทึกขอ้มลูการผลิตของผูป้ฏิบัติงาน 
2) ตารางบนัทึกขอ้มูลการผลิตและเวลาผลิตบน Google Sheet ที่ใชเ้พื่อบนัทึกขอ้มูลเวลาผลิต  
3) รายการงานผลิต บน Google Sheet และ 4) รายงานประสิทธิภาพการผลิตดว้ยระบบธุรกิจ
อจัฉรยิะ เพื่อรายงาน ติดตาม และควบคมุประสิทธิภาพการผลิต   

ระยะที่ 3 ผูว้ิจยัวิเคราะหส์าเหตุและปรบัปรุงประสิทธิภาพกระบวนการเชื่อมบดักรีดว้ย
มือโดยใชห้ลกัการ ECRS และเกณฑท์ัง้ 5 ที่สรา้งขึน้เพื่อเป็นแนวทางก าหนดล าดับขัน้ตอนการ
ผลิต ก าหนดมาตรฐานกระบวนการผลิตดว้ย SOP และเวลามาตรฐานการผลิตหลงัการปรบัปรุง
จากการศกึษาเวลาได ้12.07 นาที/ชิน้งาน  

จากรายงานการผลิตและประสิทธิภาพการผลิตแสดงผลใหเ้ห็นว่าผลผลิตเพิ่มขึน้จาก 
101 ชิน้งาน/วนั เป็น 117 ชิน้งาน/วนั คิดเป็น 15.84% ประสิทธิภาพการผลิตของผูป้ฏิบติังานทุก
คนมีแนวโนม้เพิ่มขึน้อย่างต่อเนื่อง 
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อภปิรายผล 
จากผลการวิจยัในระยะที่ 1 ในการศึกษาเวลาการผลิตไม่สามารถเก็บขอ้มลูเวลาของแต่

ละขั้นตอนการประกอบย่อยได้ เนื่องจากส่วนมากเป็นการผลิตตามค าสั่งซือ้ จึงมีการผลิตที่
หลายหลากรุ่นผลิตภณัฑ ์แต่ละรุ่นด าเนินการผลิตในระยะเวลาสัน้ๆ สลบัสบัเปลี่ยนกนัไปและวน
กลบัมาผลิตอีกครัง้ประมาณ 1-3 เดือนหรืออาจนานกว่านัน้ เวลาการผลิตที่ไดจ้ึงเป็นเวลาการผลิต
โดยรวม และเวลาการผลิตที่ไม่สามารถก าหนดเป็นเวลามาตรฐานได ้เนื่องจากขัน้ตอนการผลิตยงั
ไม่ถกูท าใหเ้ป็นมาตฐาน 

จากผลการวิจัยในระยะที่ 2 การเก็บขอ้มูลการผลิตนั้นไดม้าจากการบันทึกขอ้มูลการ
ผลิตโดยผูป้ฏิบติังาน ในช่วงแรกผูป้ฏิบติังานบางคนบนัทึกขอ้มลูไม่ถูกตอ้ง เพราะไม่เขา้ใจวิธีการ
บนัทึก จึงตอ้งมีการก าหนดวิธีการบนัทึกขอ้มูล อบรมวิธีการบนัทึกขอ้มลู และติดตามการบนัทึก
ขอ้มูลเป็นระยะ เพื่อใหข้อ้มูลที่ไดเ้ป็นขอ้มูลที่ถูกตอ้งและสามารถน ามาใชใ้นวิเคราะหก์ารผลิต 
รายงานการผลิต และรายงานประสิทธิภาพการผลิตของผูป้ฏิบติังาน 

จากผลการวิจัยในระยะที่ 3 ในเบือ้งตน้ผูว้ิจัยไดด้  าเนินการสอบถามผูป้ฏิบัติงาน A B 
และ C ถึงการด าเนินการผลิตตามมาตรฐานขัน้ตอนการผลิตที่ก าหนดหลงัจากปรบัปรุง พบว่าช่วง
เริ่มตน้ผูป้ฏิบติังาน A และ B ไม่คุน้ชินกบัมาตรฐานขัน้ตอนการผลิตจึงท าใหด้ าเนินการผลิตไดช้า้
กว่าผูป้ฏิบติังาน C แต่หลงัจากด าเนินการผลิตตามมาตรฐานขัน้ตอนการผลิตจนคุน้ชินในครัง้ที่ 3 
เวลาการผลิตของผูป้ฏิบติังาน A และ B ใกลเ้คียงกบัผูป้ฏิบติังาน C ซึ่งเป็นไปตามสมมติฐานการ
วิจยัที่ตัง้ไว ้

 
ปัญหาและอุปสรรค 

1   ผลิตภณัฑข์องบริษัทมีหลากหลายรุ่นท าใหผู้ป้ฏิบติังานสบัสนกบัมาตรฐานการผลิต
ของแต่ละรุน่ 

2 อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสม์ีการปรบัเปลี่ยนอยู่ตลอดเวลา รวมถึงผลิตภัณฑข์อง
บริษัทมีหลากหลายรุ่นและกระบวนการท างานอ่ืนๆ รวมทัง้ผลิตภณัฑใ์หม่ในอนาคตที่ยงัไม่ไดร้บั
การก าหนดมาตรฐานการผลิตและเวลามาตรฐานการผลิต  

3 กระบวนการส่วนใหญ่ด าเนินการดว้ยทักษะและความละเอียดของผู้ปฏิบัติงานซึ่ง
เก่ียวขอ้งกับคณุภาพของชิน้งาน แต่บริษัทไม่มีรายงานคณุภาพการผลิตของผูป้ฏิบติังาน รวมถึง
ความพรอ้มในการท างาน 
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ข้อเสนอแนะ 
1  ควรมีการทบทวนมาตรฐานการผลิตและการประเมินอย่างนอ้ยทุก 3 เดือน หรือทุก

ครัง้ที่มีการเปลี่ยนแปลงหรือปรบัปรุงขัน้ตอนการท างาน 
2 ส าหรบัผลิตภณัฑรุ์น่อ่ืนๆ และกระบวนการท างานอ่ืนๆ ใหน้ าแนวทางการปรบัปรุงไป

ใชใ้นการปรบัปรุงผลิตภัณฑแ์ละกระบวนการอ่ืนๆ ของบริษัท และส าหรบัผลิตภัณฑใ์หม่ก่อน
ด าเนินการผลิตควรก าหนดมาตรฐานขัน้ตอนการผลิตตัง้แต่แรก 

3 จัดท ารายงานคุณภาพการผลิตและความพรอ้มในการท างานของผูป้ฏิบติังาน โดย
การวดัประสิทธิผลโดยรวมของพนกังาน (OLE) 
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