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บทคดัยอ่ 
         การวิจยัคร้ังน้ี มีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางพฒันาระบบการจดัการกระบวนการ
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บทที ่1 
บทน า 

 
 
1.1  ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
         อุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ (Electronics Manufacturing Services 
หรือ EMS) ส่วนใหญ่จะเป็นการรับจา้งผลิต ซ่ึงจะมีทั้งการรับจา้งผลิตในรูปแบบ Original Equipment 
Manufacturing หรือ OEM คือ การผลิตตามแบบท่ีลูกคา้ก าหนด และในรูปแบบ Original Design 
Manufacturing หรือ ODM คือ การผลิตท่ีผูป้ระกอบการเป็นผูอ้อกแบบตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ 
โดยผูป้ระกอบการไทยจะเป็นผูจ้ดัหาช้ินส่วนและวตัถุดิบในการผลิตให้ตรงตามความตอ้งการของ
ลูกคา้ ซ่ึงช้ินส่วนและวตัถุดิบอาจจะถูกน าเขา้มาจากต่างประเทศหรือถูกจดัซ้ือจากผูผ้ลิตในประเทศ
ใหต้รงตามความตอ้งการของผูว้า่จา้งผลิตในต่างประเทศ 
         อุตสาหกรรมช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เป็นอุตสาหกรรมท่ีเน้นการผลิตเพื่อการส่งออก 
ดงันั้นการเติบโตของอุตสาหกรรมน้ีจึงข้ึนอยู่กบัความตอ้งการช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในตลาดโลก 
ประเทศคู่คา้ท่ีส าคญัของอุตสาหกรรมช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศไทย ไดแ้ก่ สหรัฐอเมริกา 
จีน และญ่ีปุ่น ซ่ึงช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์เป็นอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทส าคญัต่อระบบเศรษฐกิจของ
ประเทศไทย จากการเป็นสินคา้ส่งออกท่ีมีมูลค่ามากเป็นอนัดบัหน่ึง (สยามธุรกิจ, 2550) ผลิตภณัฑ์
ส่งออกหลกั ไดแ้ก่ Hard Disk Drive (HDD) อุปกรณ์ส่วนประกอบเคร่ืองคอมพิวเตอร์ และแผงวงจร
ไฟฟ้า นอกจากน้ี ยงัเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีมูลค่าการลงทุนจากต่างประเทศในแต่ละปีดว้ยจ านวนเงิน
ท่ีมาก ส่งผลให้เกิดอุตสาหกรรมต่อเน่ืองอีกหลายชนิดในประเทศไทย  ได้แก่ อุตสาหกรรม
คอมพิวเตอร์ อุตสาหกรรมโทรคมนาคม และอุตสาหกรรมเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า เป็นตน้ 
 จากภาวะการแข่งขนัในอุตสาหกรรมท่ีมีความรุนแรงเพิ่มข้ึน ทั้งจากประเทศคู่แข่งท่ีมี
เทคโนโลยีการผลิตสินคา้อิเล็กทรอนิกส์ท่ีทนัสมยัมากกวา่ประเทศไทย อยา่งเช่น ประเทศสิงคโปร์
และมาเลเซีย และจากประเทศคู่แข่งท่ีมีความไดเ้ปรียบมากกว่าประเทศไทย ในเร่ืองตน้ทุนค่าจา้ง
แรงงานท่ีต ่ากวา่ อยา่งเช่น ประเทศจีน (พชรพจน์ นนัทรามาศ, 2555) และเวียดนาม (ฐานเศรษฐกิจ, 
2558) ท าให้ผูป้ระกอบการไทยตอ้งเร่งปรับกลยุทธ์ โดยเฉพาะในเร่ืองการบริหารตน้ทุนให้เป็นไป
อย่างมีประสิทธิภาพ และปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตสินคา้ให้มีความหลากหลาย เพื่อรองรับ
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กระแสการเปล่ียนแปลงในเทคโนโลยีท่ีมีอยู่ตลอดเวลาในอุตสาหกรรมช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ทัว่
โลก 
         จากกรณีศึกษา โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  A ซ่ึงเป็นผูน้ าทางด้านการ
ให้บริการผลิตสินคา้ประเภทแผงวงจรไฟฟ้าและผลิตภณัฑ์อิเล็กทรอนิกส์ส าเร็จรูปแบบครบวงจร 
รวมถึงเทคโนโลยีบรรจุภัณฑ์ทางแสงขั้นสูงและอุปกรณ์ทางแสงท่ีมีความแม่นย  าสูง ให้กับ
บริษทัผูผ้ลิตเคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีซบัซ้อน ตวัอยา่งเช่น อุปกรณ์การส่ือสารทางแสง โมดูล ระบบยอ่ย 
เลเซอร์และเซนเซอร์ท่ีใช้ในอุตสาหกรรม โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  A น าเสนอ
ประสิทธิภาพทางดา้นเคร่ืองจกัรกลไฟฟ้า ผา่นกระบวนการในการผลิตต่างๆ ตั้งแต่ตน้จนจบ ไดแ้ก่ 
กระบวนการออกแบบและวศิวกรรม การบริหารจดัการห่วงโซ่อุปทาน(Supply Chain) ภาชนะบรรจุ
ขั้นสูง การบูรณาการ การทดลองและทดสอบขั้นสุดทา้ย โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A มี
เป้าหมายมุ่งไปท่ีผลิตภณัฑ์ท่ีความซับซ้อนสูง ทั้งทางด้านปริมาณและความหลากหลาย โรงงาน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A ยงัคงรักษาทรัพยากรทางดา้นการผลิตและวิศวกรรม รวมถึงส่ิง
อ านวยความสะดวกต่างๆ ไวท่ี้โรงงานผลิตในประเทศไทย สหรัฐอเมริกา สาธารณรัฐประชาชนจีน 
และราชอาณาจกัรองักฤษ 
         ในแต่ละหน่วยธุรกิจของโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A ซ่ึงมีโรงงานผลิตท่ี
จงัหวดัปทุมธานีในประเทศไทย หน่วยธุรกิจจะมีหน้าท่ีรับผิดชอบด าเนินการผลิตตามประเภท
ผลิตภัณฑ์ท่ีถูกแบ่งเป็นกลุ่ม ได้แก่ แผงวงจรไฟฟ้า อุปกรณ์การส่ือสารทางแสง เลเซอร์และ
เซนเซอร์ โดยหน่วยธุรกิจมีระบบการจดัการกระบวนการด าเนินงานต่างๆ บนพื้นฐานระบบเดียวกนั
ทั้ งโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A แต่บางหน่วยธุรกิจอาจมีวิธีการด าเนินงานบาง
กระบวนการท่ีถูกปรับปรุงประยกุตใ์หเ้อ้ืออ านวยความสะดวกในการปฏิบติับางขั้นตอน ทั้งน้ีจะตอ้ง
ไดก้ารอนุมติัจากผูบ้ริหารระดบัจดัการของหน่วยธุรกิจ 
         หน่วยธุรกิจผลิตภัณฑ์เลเซอร์ เป็นหน่วยงานท่ีมีหน้า ท่ีรับผิดชอบด าเนินงาน
สายการผลิตประเภทผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โดยกระบวนการเร่ิมตน้ก่อนท่ีหน่วยธุรกิจจะด าเนินงาน
สายการผลิตนั้น หน่วยธุรกิจจะตอ้งด าเนินการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First 
Article Inspection - FAI) ประกอบดว้ยการทดสอบ 4 ประเภท ไดแ้ก่ 1) การตรวจวดัช้ินส่วนและ
วตัถุดิบ (Dimension Check) 2) การตรวจวดัสารปนเป้ือนช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Fourier Transform 
Infrared Spectrometer  - FTIR) 3) การทดลองประกอบช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Form & Fit Tests) 4)
การทดลองการท างานของช้ินงานท่ีประกอบเสร็จแลว้ (Functional Test) โดยหน่วยธุรกิจมีรายการ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบหลายประเภทท่ีไม่มีการก าหนดเกณฑ์ตายตวัว่าช้ินส่วนและวตัถุดิบไหนควร
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ทดสอบประเภทใด ท าให้เกิดปัญหาดา้นการวางแผน ส่งผลต่อวนัก าหนดส่งมอบผลการทดสอบให้
ลูกคา้ไม่ทนัตามก าหนดตามความตอ้งการของลูกคา้ 
         นอกจากนั้นยงัพบวา่การวางแผนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First 
Article Inspection - FAI) ในแต่ละรายการช้ินส่วนและวตัถุดิบ จะอาศยัการคาดเดาวนัก าหนดเสร็จ
ส้ินการทดสอบ ท าให้ลูกคา้ขาดความเช่ือถือและไม่ไดรั้บบริการท่ีมีประสิทธิภาพ และขาดรายได้
จากการด าเนินงานสายการผลิต 
         จากปัญหาดังกล่าวผู ้วิจ ัย จึงสนใจศึกษาแนวทางการพัฒนาระบบการจัดการ
กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ของหน่วย
ธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ เพื่อเขา้ใจระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและ
วตัถุดิบในโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  ว่ามีรูปแบบ ล าดับ ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ท่ี
ก่อใหเ้กิดความเคล่ือนไหวของช้ินส่วนและวตัถุดิบในกระบวนการทดสอบวา่มีลกัษณะอยา่งไร เพื่อ
แนวทางในการพฒันาระบบของการวางแผนและก าหนดวนัส่งมอบผลการทดสอบท่ีน่าเช่ือถือ และ
น ามาพ ฒนาส่วนอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้อง เช่น ระบบการจดัเก็บข้อมูล ให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน เพื่อ
สนบัสนุนขอ้มูลในการวางแผนใหม้ความแม่นย  ายิง่ข้ึน 
 
 

1.2  ค าถามการวจิัย 
1. ระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First  

Article Inspection – FAI) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ มีลกัษณะอยา่งไร 
2. ปัญหาและสาเหตุของระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วน 

และวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ คืออะไร 
3. แนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วน 

และวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ควรมีรูปแบบ
อยา่งไร 
 
 

1.3  วตัถุประสงค์การวจิัย 
1. เพื่อศึกษาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ  

(First Article Inspection – FAI) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
2. เพื่อศึกษาปัญหาและสาเหตุของระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติั 
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ของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection – FAI) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
3. เพื่อศึกษาแนวทางพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ 

ช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
 
 

1.4  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
1. หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A มีแนวทางใน 

การวางแผนกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ และก าหนดวนัส่งมอบผลการ
ทดสอบท่ีน่าเช่ือถือต่อหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ผลการประเมิน ทดลองใช้ระบบการจดัการ
กระบวนการทดสอบแบบใหม่  

2. ช่วยใหบุ้คลากรในหน่วยงานส าหรับการท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการใน 
ดา้นต่างๆ เช่น การวางแผน การบนัทึกขอ้มูลโดยใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูป โดยสามารถท างานไดอ้ยา่ง
มีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
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1.5  กรอบขั้นตอนการด าเนินงานวจิัย 
         ผูว้จิยัไดด้ าเนินการศึกษาวจิยัแนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ของโรงงานอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ A กรณีศึกษา หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ ดงัน้ี 

 
ภาพที ่1.1 แสดงกรอบขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั แนวทางกรณีศึกษา หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 

9. ประเมินผล 10. สรุปผลและอภิปรายแนวทางการ
พฒันาระบบการจดัการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนวตัถุดิบ 

1. ศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัระบบการ
จดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนวตัถุดิบ 

2. เก็บขอ้มูลเก่ียวกบัระบบการจดัการ
จดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์
เลเซอร์  

4. ศึกษาแนวทางการแกไ้ขปัญหา  3. วเิคราะห์หาปัญหาและสาเหตุ  

5. เลือกแนวทางการพฒันาระบบการ
จดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนวตัถุดิบ 

6. พฒันาระบบการจดัการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนวตัถุดิบ 

8. เก็บขอ้มูลระบบการจดัการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนวตัถุดิบตาม
แนวทางท่ีก าหนด 

7. น าแนวทางไปทดลองใชใ้นหน่วยธุรกิจ
ผลิตภณัฑเ์ลเซอร์  



6 
 

1.6  ขอบเขตการวจิัย 
         ศึกษาถึงสภาพปัญหาของระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วน
และวตัถุดิบ อาทิ การวางแผนและก าหนดวนัส่งมอบผลการทดสอบ เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการ
พฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจ
ผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ต่อไปในอนาคต 
 
         1.6.1  กลุ่มเป้าหมาย 
         ผูว้ิจยัอา้งอิงขอ้มูลแผนภูมิองค์กร (Organization chart) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์
เลเซอร์ ท่ีถูกปรับปรุงแลว้ ณ วนัท่ี 31 สิงหาคม 2559 ในการก าหนดกลุ่มเป้าหมายในงานวิจยัคร้ังน้ี 
ซ่ึงจ านวนพนกังานส านกังานทั้งหมด 19 คน แบ่งเป็นผูบ้ริหารระดบัจดัการ (Manager) จ  านวน 1 คน 
วิศวกร (Engineer) จ  านวน 12 คน ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) จ  านวน 2 คน ผู ้
วางแผนสายการผลิต (Production planner) จ  านวน 2 คน ผูดู้แลควบคุมสายการผลิต (Production 
supervisor) จ  านวน 2 คน 
 จากจ านวนพนักงานส านักงานทั้งหมด 19 คน แบ่งเป็นผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัระบบการ
จดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบโดยตรง จ านวน 8 คน และผูท่ี้ไม่
เก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ จ านวน 11 คน 
         ดงันั้น ผูว้ิจยัก าหนดกลุ่มเป้าหมายเป็นผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี จ  านวน 8 คน ไดแ้ก่ 
         1. ผูบ้ริหารระดบัจดัการ (Manager) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ จ  านวน 1 คน 
         2. วศิวกร (Engineer) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ จ  านวน 5 คน 
         3. ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์  
 จ านวน 1 คน 
 4. พนกังานปฏิบติังาน (Operator) ของแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality  

Audit - IQA) โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A จ านวน 1 คน 
  
         1.6.2  สถานทีศึ่กษา 
         โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A อ าเภอคลองหลวง จงัหวดัปทุมธานี 
 
         1.6.3  ระยะเวลาการด าเนินงานวจัิย 
         กนัยายน 2559 – 31 มีนาคม 2560 (ระยะเวลารวมประมาณ 7 เดือน) 
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1.7  นิยามศัพท์เฉพาะ 
1. ระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First  

Article Inspection – FAI) หมายถึง การทดสอบดา้นต่างๆ ของโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ท่ี
เก่ียวขอ้งกบัคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีมีความจ าเป็นในกระบวนการเร่ิมตน้ก่อนท่ีจะ
ด าเนินงานสายการผลิต ประกอบดว้ยการทดสอบ 4 ประเภท ไดแ้ก่ การตรวจวดัช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
(Dimension Check) การตรวจวดัสารปนเป้ือนช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Fourier Transform Infrared 
Spectrometer  - FTIR) การทดลองประกอบช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Form & Fit Tests) และการทดลอง
การท างานของช้ินงานท่ีประกอบเสร็จแลว้ (Functional Test) 

2. โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ หมายถึง โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  
A ท่ีมีกระบวนการผลิตสินคา้ประเภทแผงวงจรไฟฟ้าและผลิตภณัฑอิ์เล็กทรอนิกส์ส าเร็จรูปท่ีกระท า
เป็นระบบ การผลิตคร้ังละจ านวนมากๆ อาจมีกระบวนการผลิตโดยมือหรือเคร่ืองจกัร 

3. หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ (Laser products) หมายถึง แผนกท่ีด าเนินงาน 
สายการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A ซ่ึงมีขอ้มูล ความรู้ ของผลิตภณัฑ์เฉพาะทาง 
เช่น แผงวงจรไฟฟ้า อุปกรณ์การส่ือสารทางแสง และเลเซอร์   

4. ช้ินส่วนและวตัถุดิบ หมายถึง ช้ินส่วน วตัถุดิบต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตสินคา้ 
ประเภทแผงวงจรไฟฟ้าและผลิตภณัฑอิ์เล็กทรอนิกส์ส าเร็จรูป แบ่งหมวดหมู่เป็น 5 ประเภท ไดแ้ก่ 
  4.1  เชิงกล (Mechanical) เช่น แผน่อลูมิเนียม สายเคเบิล 
  4.2  ฮาร์ดแวร์ (Hardware) เช่น น็อต แหวนรอง (Washer) 
  4.3  ออปติคอล (Optical) เช่น กระจกเงา เลนส์ 

  4.4  อิเล็กทรอนิกส์ (Electrical) เช่น วงจรรวม (Integrated Circuit - IC)  
ตวัเก็บประจุ (Capacitor) 
  4.5  เชิงสนบัสนุน (Sub direct) เช่น กล่องกระดาษ  ถุงป้องกนัไฟฟ้าสถิต  
(ESD bag) 

5. ระบบการจดัการ หมายถึง กระบวนการด าเนินงานท่ีมีปัจจยัหลายๆ ดา้นมา 
ผสมผสานกนั ท าให้เกิดการด าเนินงานร่วมกนั เพื่อให้บรรลุเป้าหมายอย่างใดอย่างหน่ึงโดยจะ
ท างานเป็นขั้นตอนอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงมีการก าหนดจุดเร่ิมตน้จนถึงขั้นตอนสุดทา้ยของการด าเนินงาน
ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
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บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 
 
         งานวิจยัเร่ืองแนวทางการพฒันาระบบจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบของโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A :  กรณีศึกษา หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์
เลเซอร์ ผูว้ิจยัไดน้ าแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งมาใชเ้ป็นกรอบอา้งอิงในการศึกษาคร้ังน้ี 
โดยแบ่งออกเป็น 3 ส่วน ดงัน้ี 

 2.1 ความหมายและค าส าคญั 
   2.2 แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
 2.3 งานวจิยัในประเทศและต่างประเทศท่ีเก่ียวขอ้ง 

 
 

2.1  ความหมายและค าส าคญั 
 
         2.1.1  พฒันา 
          อมร รักษาสัตย ์และขตัติยา กรรณสูต (2515) ใหค้วามหมายของค าวา่ พฒันา ไวว้า่ การ
เปล่ียนแปลงในตวัระบบท่ีท าการซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงดา้นคุณภาพ (Qualitative changes) ส่วน
การแปลงรูป (Transformation) เป็นการเปล่ียนแปลงด้านสภาพแวดล้อมของตัวกระท าการ 
(Environmental changes) ซ่ึงนอกเหนือจากการเปล่ียนแปลงด้านคุณภาพและปริมาณ เช่น เม่ือ
แรกเร่ิมการคมนาคมของประเทศไทยไดมี้การใชร้ถเทียมมา้ แลว้ปรับปรุงให้ดีข้ึนโดยใชเ้คร่ืองจกัร
ไอน ้ ามาท ารถไฟ แลว้ค่อยๆ ปรับปรุงให้ดียิ่งข้ึนและเร็วยิ่งข้ึน ซ่ึงการเปล่ียนแปลงจากรถมา้เป็น
รถไฟหรือเป็นรถยนต ์หรือเคร่ืองบิน ถือวา่เป็นการพฒันา 
         ยวุฒัน์ วฒิุเมธี (2526) ไดก้ล่าววา่ พฒันา หมายถึง การกระท าให้เกิดข้ึน ซ่ึงเปล่ียนจาก
สภาพหน่ึงไปสู่อีกสภาพหน่ึงท่ีดีกวา่ 
         ทิตยา สุวรรณชฎ (2517) ไดอ้ธิบาย การพฒันา ไวว้า่ การเปล่ียนแปลงท่ีตอ้งการและได้
ก าหนดทิศทาง เพื่อมุ่งท่ีจะควมคุมอตัราการเปล่ียนแปลงดว้ย สภาวะการพฒันาเป็นสภาวะท่ีสมาชิก
ไดใ้ชค้วามรู้ ความสามารถของตนไดเ้ต็มท่ีโดยไม่มีสภาวะครอบง า เช่น ความบีบคั้นทางการเมือง 
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ความบีบคั้นทางเศรษฐกิจ ทุกคนสามารถท่ีจะน าเอาศกัยภาพของตนออกมาใช้ให้เป็นประโยชน์
อยา่งเตม็ท่ี เช่น การเพิ่มผลผลิตทางเกษตรของไทยซ่ึงไม่สามารถจะใชร้ถแทรกเตอร์แบบอเมริกาได ้
ดังนั้ น ม.ร.ว. เทพฤทธ์ิ เทวกุล ได้ประดิษฐ์ควายเหล็กข้ึนมาใช้ไถนาตามสภาพแวดล้อมของ
สังคมไทย 
         สัญญา สัญญาวิวฒัน์ (2526) กล่าววา่ พฒันา หายถึง การเปล่ียนแปลงท่ีมีการก าหนด
ทิศทาง (Directed change) หรือการเปล่ียนแปลงท่ีไดว้างแผนไวแ้น่นอนล่วงหนา้ (Planned change) 
         T.R. Batten (1959) ไดใ้ห้ความหมายของค าวา่ พฒันา หมายถึง การเปล่ียนแปลงให้ดี
ข้ึน 
         กล่าวโดยสรุป พฒันา หมายถึง การกระท าใดๆ ท่ีท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงไปใน
ทิศทางท่ีดีกว่าเดิมภายใต้การก าหนดวตัถุประสงค์และการคาดการณ์เก่ียวกับการด าเนินการไว้
ล่วงหน้า ซ่ึงการเปล่ียนแปลงท่ีตอ้งการน้ีเพื่อมุ่งหวงัท่ีจะน าเอาศกัยภาพท่ีเก่ียวขอ้งในทุกๆ ด้าน
ออกมาใชใ้หเ้ป็นประโยชน์มากท่ีสุด  
 
         2.1.2  กระบวนการ 
         พจนานุกรมฉบบัราชบณัฑิตยสถาน (2554) ไดใ้ห้ความหมายของค าวา่ กระบวนการ 
หมายถึง ปรากฏการณ์ธรรมชาติท่ีค่อยๆ เปล่ียนแปลงอย่างมีระเบียบไปสู่ผลอย่างหน่ึง เช่น 
กระบวนการเจริญเติบโตของเด็ก กรรมวธีิหรือล าดบัการกระท าซ่ึงด าเนินต่อเน่ืองกนัไปจนส าเร็จลง 
ณ ระดบัหน่ึง เช่น กระบวนการเคมีเพื่อผลิตส่ิงใดส่ิงหน่ึง  
         วลัลภ กนัทรัพย ์(2534) ไดใ้หค้วามหมายค าวา่ กระบวนการ นัน่หมายถึง แนวทางการ
ด าเนินงานเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงอย่างมีขั้นตอน ซ่ึงวางไวอ้ย่างเป็นล าดบัตั้งแต่ตน้จนจบ แลว้เสร็จตาม
จุดประสงคท่ี์ก าหนดไว ้ขั้นตอนดงักล่าวช่วยให้การด าเนินการมีประสิทธิภาพ น าไปสู่ความส าเร็จ
ตามจุดประสงคแ์ละเป้าหมายได ้โดยใชเ้วลาและทรัพยากรนอ้ยท่ีสุด 
         สงบ ลกัษณะ (2534) ให้ความหมายของค าว่า กระบวนการ หมายถึง การด าเนินงาน
อยา่งเป็นขั้นตอนเพื่อน าไปสู่ผลท่ีตอ้งการ 
         กล่าวโดยสรุป กระบวนการ หมายถึง การเปล่ียนแปลงท่ีค่อยๆ แปลงรูปไปอย่างมี
ระบบเพื่อน าไปสู่ผลอีกอยา่งหน่ึง ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีมีล าดบัการกระท าตามวตัถุประสงคโ์ดยด าเนิน
ไปอยา่งต่อเน่ืองจนส้ินสุด ณ ระดบัหน่ึง และยงัเป็นการด าเนินการอยา่งมีประสิทธิภาพเพื่อน าไปสู่
ความส าเร็จตามวตัถุประสงค์ท่ีตั้ งไว ้ทั้ งน้ีการเปล่ียนแปลงท่ีค่อยๆ แปลงรูปใช้ระยะเวลาและ
ทรัพยากรอยา่งคุม้ค่า 
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         2.1.3  ช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
         ค านาย อภิปรัชญาสกุล (2547) อธิบายว่า วตัถุดิบ (Material) อยู่ในรูป วตัถุดิบ 
ส่วนประกอบ (Components) และช้ินส่วนต่างๆ (Parts) 
         สมเดช โรจน์คุรีเสถียร (2557) ไดใ้ห้ความหมายของค าว่า วตัถุดิบ (Raw material) 
หมายถึง ส่ิงของท่ีกิจการได้ซ้ือหรือได้มา เพื่อใช้ในการผลิตของกิจการอุตสาหกรรม โดยเป็น
ส่วนผสมหรือส่วนประกอบท่ีส าคัญในการท าหรือผลิตเป็นสินค้าส าเร็จรูป ซ่ึงมักจะเรียกว่า 
“วตัถุดิบทางตรง (Direct material)” 
         โกศล ดีศีลธรรม (2553) ไดใ้ห้ความหมายของค าวา่ วตัถุดิบ หมายถึง ปัจจยัทรัพยากร
ท่ีมีไวเ้พื่อการสร้างผลิตผล เช่น เหล็กแผ่น ลวดทองแดง ส่วนช้ินส่วนและส่วนประกอบย่อย คือ 
ปัจจยัท่ีสั่งซ้ือหรือผลิตเอง เพื่อน ามาใชเ้ป็นส่วนประกอบหลกัของสินคา้ส าเร็จรูป เช่น มิเตอร์ สวทิช์ 
         ส านกังานคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน (The Thai Board of Investment - BOI) ได้
ให้ความหมายของค าว่า วตัถุดิบ (Raw material) หมายถึง ของท่ีใช้ในการผลิต หรือผสม หรือ
ประกอบเป็นผลิตภณัฑ ์ซ่ึงบางคร้ังอาจไม่คงสภาพเดิมเม่ือผา่นกระบวนการแลว้ ทั้งน้ีให้ความหมาย
รวมถึงของท่ีใชบ้รรจุผลิตภณัฑด์ว้ย 
         อนุรักษ ์ทองสุโขวงศ ์ (2548) ไดใ้ห้ความหมายของค าวา่ วตัถุดิบ (Materials) หมายถึง 
ส่วนประกอบส าคญัของการผลิตสินคา้หรือผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปโดยทัว่ไป โดยวตัถุดิบในการผลิต
สินคา้อาจถูกแบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะ คือ 1) วตัถุดิบทางตรง (Direct materials) คือ วตัถุดิบหลกัท่ีใช้
ในการผลิตและสามารถระบุได้อย่างชัดเจนว่าใช้ในการผลิตสินคา้ใดชนิดหน่ึงในปริมาณเท่าใด 
รวมทั้งจดัเป็นวตัถุดิบส่วนใหญ่ท่ีใช้ในการผลิตสินค้าชนิดนั้นๆ เช่น ไมแ้ปรรูปจดัเป็นวตัถุดิบ
ทางตรงของการผลิตเฟอร์นิเจอร์ ผา้ท่ีใช้ในอุตสาหกรรมเส้ือผา้ ยางดิบท่ีใชใ้นการผลิตยางรถยนต ์
แร่เหล็กท่ีใชใ้นอุตสาหกรรมถลุงเหล็ก กระดาษท่ีใชใ้นธุรกิจส่ิงพิมพ ์2) วตัถุดิบทางออ้ม (Indirect 
materials) คือ วตัถุดิบต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งโดยทางออ้มกบัการผลิตสินคา้ แต่ไม่ใช่วตัถุดิบหลกัหรือ
วตัถุดิบส่วนใหญ่ เช่น ตะปู กาว กระดาษทราย ท่ีใช้เป็นส่วนประกอบของการท าเคร่ืองหนงัหรือ
เฟอร์นิเจอร์ น ้ ามนัหล่อล่ืนเคร่ืองจกัร เส้นดา้ยท่ีใชใ้นการตดัเยบ็เส้ือผา้ โดยปกติแลว้วตัถุดิบอาจจะ
ถูกเรียกวา่ “วสัดุโรงงาน” ซ่ึงถือเป็นค่าใชจ่้ายการผลิตชนิดหน่ึง 
         กล่าวโดยสรุป ช้ินส่วนและวตัถุดิบ หมายถึง ปัจจยัทรัพยากรส าคญัท่ีกิจการไดม้า ซ้ือ
มา หรือผลิตเอง ซ่ึงเป็นส่วนประกอบหรือส่วนผสมเพื่อการสร้างผลผลิตในรูปของสินคา้ส าเร็จรูป
ให้กับกิจการอุตสาหกรรม อาจเรียกได้ว่าเป็น วตัถุดิบ ส่วนประกอบ และช้ินส่วนต่างๆ โดย
ส่วนมากมกัจะไม่คงสภาพเดิมเม่ือผา่นกระบวนการแลว้  
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         2.1.4  ประสิทธิภาพ 
         ศิริชยั กาญจนวาสี (2547) กล่าวถึง ประสิทธิภาพ (Efficiency) คือ ความสามารถของ
การใชท้รัพยากรและกระบวนการปฏิบติังานในการสร้างผลผลิต ซ่ึงสามารถพิจารณาได ้2 ลกัษณะ 
ไดแ้ก่ ประสิทธิภาพในการประหยดัโดยถือเป็นความสามารถในการใชท้รัพยากรอยา่งประหยดัหรือ
ใชอ้ยา่งคุม้ค่า เพื่อก่อใหเ้กิดผลสูงสุด และประสิทธิภาพในการผลิตโดยถือเป็นความสามารถในการ
ผลิตโดยถือเป็นความสามารถในการลดค่าใชจ่้ายต่อหน่ึงหน่วยการผลิต     
         วิทยากร เชียงกูล (2540)  ให้ความหมายค าว่า ประสิทธิภาพ ไวว้่า ผลงานของ
ผูป้ฏิบติังานในช่วงระยะเวลาหน่ึง โดยใช้เป็นเคร่ืองวดัว่าได้มีการใช้ทรัพยากรขององค์กรไป
เหมาะสมเพียงไร 
         ทิพาวดี เมฆสวรรค ์(2538) กล่าวถึง ประสิทธิภาพ วา่มีความหมายรวมไปถึงผลิตภาพ
และประสิทธิภาพ โดยประสิทธิภาพเป็นส่ิงท่ีวดัไดห้ลายมิติตามแต่วตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการพิจารณา
จาก 2 ประเด็น ไดแ้ก่ 1) ประสิทธิภาพในมิติของกระบวนการบริหาร (Process) ไดแ้ก่ การท างานท่ี
ไดม้าตรฐาน รวดเร็ว ถูกตอ้ง และใชเ้ทคนิคท่ีสะดวกและง่ายข้ึนกวา่เดิม 2) ประสิทธิภาพในมิติของ
ผลผลิตและผลลพัธ์ ไดแ้ก่ การท างานท่ีมีคุณภาพ ซ่ึงเกิดประโยชน์ต่อสังคม เกิดผลก าไร ทนัเวลา
ผูป้ฏิบติังานมีจิตส านึกท่ีดีต่อการท างาน และใหบ้ริการเป็นท่ีพอใจของลูกคา้หรือผูม้ารับบริการ 
         สัญญา สัญญาวิวฒน์ (2544) กล่าวถึง ประสิทธิภาพ วา่หมายถึง การวดัผลการท างาน
ขององคก์รนั้นวา่ ท างานไดป้ริมาณมากหรือนอ้ยแค่ไหน คุณภาพงานดีมากหรือนอ้ยแค่ไหน ใชเ้งิน 
เวลา และแรงงานไปมากหรือน้อยแค่ไหน เป็นผลดีต่อผูรั้บบริการมากหรือน้อยแค่ไหน โดยรวม
ความมีประสิทธิภาพ จึงหมายถึง การท างานให้ไดป้ริมาณและคุณภาพมาจากองคก์รท่ีมีความสมคัร
สมานสามคัคี มีสันติภาพ และความสุขร่วมกนั เพื่อเป็นผลดีต่อส่วนรวมและผูรั้บบริการโดยองคก์ร
ใชเ้วลา แรงงาน และงบประมาณนอ้ย  
         วทิยา ด่านธ ารงกุล (2546) ใหค้วามหมายของประสิทธิภาพ ไวว้า่ ความสามารถในการ
ใช้ทรัพยากรท่ีมีอยู่อย่างคุม้ค่า เพื่อการบรรลุเป้าหมาย ประสิทธิภาพจึงมกัถูกวดัในรูปแบบของ
ตน้ทุนหรือจ านวนทรัพยากรท่ีใชไ้ปเม่ือเทียบกบัผลงานหรือผลผลิตท่ีได ้เช่น ตน้ทุนแรงงาน เวลาท่ี
ใช ้อตัราผลตอบแทนจากการลุงทุน      
         กล่าวโดยสรุป ประสิทธิภาพ หมายถึง ความสามารถในการบริหารและจดัการใชปั้จจยั
ทรัพยากรและกระบวนการปฏิบติังานในการสร้างผลผลิตอย่างประหยดัหรือใช้อย่างคุม้ค่า เพื่อ
ก่อให้เกิดผลสูงสุดและเพื่อการบรรลุเป้าหมายของกิจการ ถือเป็นการท างานท่ีมุ่งหวงัปริมาณและ
คุณภาพไปพร้อมๆ กนั โดยประสิทธิภาพสามารถประเมินไดจ้ากตน้ทุนหรือจ านวนของใช้ปัจจยั
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ทรัพยากรและกระบวนการปฏิบติังานท่ีใชไ้ปเม่ือเทียบกบัผลผลิตหรือผลงานท่ีได ้เช่น ตน้ทุนเวลาท่ี
ใชแ้ละตน้ทุนแรงงาน  
 
 

2.2  แนวคดิและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
 
         2.2.1  การศึกษาการท างาน (Work Study) 
         เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกูล (2539) กล่าวว่า การศึกษางาน คือ เทคนิคท่ีใช้ในการ
ปรับปรุงการท างานใหดี้ข้ึน 
         วจิิตร ตณัฑสุทธ์ิ และคณะ (2543) กล่าววา่ การศึกษาการท างาน (Work Study) เป็นค า
ท่ีใชแ้ทนวธีิการต่างๆ จากการศึกษาวธีิการท างาน (Method Study) และวดัผลงาน (Work  
Measurement) 
         เกชา ลาวลัยะวฒัน์ และยุทธชยั บรรเทิงจิตร (2527) กล่าววา่ การศึกษางานเป็นระบบ
การศึกษาระบบงาน (Work System) อยา่งเป็นระบบระเบียบ 
         จากความหมายของการศึกษาการท างานข้างต้นนั้น สามารถท าการได้สรุปได้ว่า 
การศึกษาการท างาน (Work Study) หมายถึง การเก็บรวบรวมบนัทึกขอ้มูลอย่างเป็นขั้นเป็นตอน 
และวเิคราะห์แนวทางการท างานปัจจุบนั แลว้น าเสนอแนวทางการท างานใหม่ เพื่อพฒันาการท างาน
ใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
         องค์ประกอบของการศึกษาการท างาน (วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ และคณะ , 2543) มี
องคป์ระกอบดงัต่อไปน้ี  

1. การศึกษาการท างาน เป็นการบนัทึก วเิคราะห์ถึงวธีิการท างานท่ีเป็นอยู ่หรือ 
เสนอแนะไวอ้ยา่งมีระเบียบ ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือใช้พิจารณาและประยุกต์ใช้ง่ายให้ง่ายข้ึน รวมถึงเป็น
วธีิการท่ีเพิ่มผลผลิตและยงัลดค่าใชจ่้ายดว้ย 

2. การวดัผล เป็นการประยกุตว์ธีิการเพื่อใชส้ร้างเวลาท างานใหก้บัพนกังานท่ี 
ตอ้งการตามคุณสมบติัการท างานท่ีก าหนดใหใ้นระดบัปฏิบติังานท่ีตั้งไว ้
         ดงันั้นการก าหนดมาตรฐานเวลาการท างานของงานใดๆ จึงท าไดภ้ายหลงัการศึกษา
วิธีการการท างานท่ีไดม้าซ่ึงวิธีการท างานท่ีดีกวา่ โดยความสัมพนัธ์ของวิธีการท างาน แสดงไวด้งั
ภาพท่ี 2.1 
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ภาพที ่2.1 แสดงความสัมพนัธ์ของการศึกษาการท างานและการวดัผล 
ท่ีมา: วจิิตร ตณัฑสุทธ์ิ และคณะ (2543) 
 
         ขั้นตอนการศึกษาการท างาน (วิจิตร ตณัฑสุทธ์ิ และคณะ, 2543) แบ่งออกเป็น 8 
ขั้นตอน ดงัน้ี  

1. เลือกงาน วธีิการ กระบวนการ หรือระบบงานท่ีจะท าการศึกษา 
2. บนัทึกและสังเกตการณ์โดยตรงในทุกส่ิงท่ีเกิดข้ึนในงาน วธีิการ  กระบวนการ  

หรือระบบงานท่ีเลือก โดยการใช้วิธีการบนัทึกท่ีเหมาะสม เพื่อน าขอ้มูลไปวิเคราะห์แลว้ปรับปรุง
ต่อ 

3. ตรวจตราขอ้เทจ็จริงท่ีบนัทึกมาในทุกๆ เร่ืองในประเด็นต่างๆ ท่ีส าคญั เช่น  
จุดประสงค ์สถานท่ี ล าดบัขั้นตอน บุคคลท่ีเก่ียวขอ้ง วธีิการใช ้

4. พฒันาวธีิการท่ีประหยดัในการท างาน โดยพิจารณาจากเง่ือนไขทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้ง 
5. วดัปริมาณท่ีตอ้งท าในวธีิการท างานท่ีเลือกใชแ้ละค านวณมาตรฐานเวลาท่ีตอ้งใช้ 

ในการท างานนั้น 
6. นิยามวธีิการท างานท่ีเสนอข้ึนใหม่และเวลาท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อใชอ้า้งอิงและเป็น 

ขอ้มูลส าหรับกิจกรรมอ่ืนๆ  
7. ใชง้านวธีิการท างานท่ีไดพ้ฒันา ปรับปรุง หรือก าหนดใหม่ โดยมีมาตรฐานของ 

งานท่ีก าหนดไว ้ทั้งน้ีตอ้งเป็นไปตามขั้นตอนการปฏิบติัการในหน่วยงาน 
8. รักษามาตรฐานของงานท่ีก าหนดและนิยามข้ึน โดยการควบคุมการแกไ้ขปัญหา 

การศึกษา 

การท างาน 

การศึกษาการท างาน 

-หาวธีิการท างานท่ีง่ายกวา่มาใช ้

-หาวธีิการท่ีมีประสิทธิภาพสูงกวา่ 

การวดัผล 

-ก าหนดเวลามาตรฐานในการผลิต 

อตัราการผลิตท่ีสูงข้ึน 
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และอุปสรรคท่ีเหมาะสม 
         การปรับปรุงงาน เป็นการปรับปรุงงานให้มีขั้นตอนท่ีมีความยุง่ยากซบัซ้อนให้นอ้ยลง 
ลดงานท่ีไม่จ  าเป็นและตดัความสูญเสียต่างๆ จากการก าหนดงานท่ีเรียกวา่ เวลาไร้ประสิทธภาพและ
เวลาส่วนท่ีเกิน รวมทั้งการก าหนดแหล่งท่ีมาของความสูญเสีย การปรับปรุงจึงเป็นขั้นตอนท่ีน ามา
ซ่ึงวธีิการท างานท่ีมีประสิทธิภาพสูงข้ึน (วนัชยั ริจิรวนิช, 2545) โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

1. การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุง เป็นขั้นตอนเก่ียวขอ้งกบัการวดัผลงาน 
โดยทัว่ไป ตอ้งท าการวดัผลงานของวิธีการเดิมก่อนซ่ึงอาจเป็นเวลาท่ีใช้ในการท างาน ระยะทางท่ี
พนักงานตอ้งเดินระหว่างการท างาน จ านวนขั้นตอนในการท างาน โดยการวดัผลงานในระบบ
เดียวกนั สามารถประเมินผลการปรับปรุงไดว้า่ การใชว้ิธีการท างานใหม่ส่งผลให้ไดผ้ลงานท่ีดีกว่า
การท างานแบบเดิมในปริมาณ จ านวน อตัราส่วน หรือเปอร์เซ็นตเ์ท่าไร 

2. การประยกุตใ์ชก้ารศึกษาการท างาน เป็นการก าหนดขั้นตอน วธีิการท างาน และ 
ถือเป็นเกณฑ์ปฏิบติัส าหรับคนงานและระบบงานซ่ึงเป็นเคร่ืองมือในการควบคุมการท างาน การ
ผลกัดันให้คนงานยอมรับกระบวนการท างานใหม่เป็นงานท่ีตอ้งใช้ความอดทน ถ้าขั้นตอนการ
ประยุกตน้ี์ลม้เหลวอาจเป็นผลมาจากการท่ีคนงานไม่ร่วมมือในการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมในการ
ท างาน  

3. การตรวจพิจารณา เป็นขั้นตอนของการตรวจสอบและหาขอ้บกพร่องของการ 
ท างานวิธีเดิม เพื่อหาวิธีการปรับปรุงให้การท างานนั้นเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ อนัเป็นการเพิ่ม
ผลผลิต หลกัการของการปรับปรุงงานใหง่้าย คือ หลกัการ 5W 1H และ ECRS เพื่อก าหนดมาตรการ
โตต้อบ การเลือกมาตรการท่ีเหมาะสม โดยค านึงความเป็นไปได ้ดงัตารางท่ี 2.1 
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ตารางที ่2.1 การปรับปรุงดว้ยหลกัการของวศิวกรรมอุตสาหการ 
ประเด็น สถานะปัจจุบนั เหตุผล แนวท างานอ่ืน บทสรุป 
1.จุดประสงค ์
(What) 

หวงัผลอะไรจาก 
วธีิการท างาน 
ปัจจุบนั 

ท าไม (Why)  
หวงัผลเช่นนั้น 

ก าจดัทิ้งไดห้รือไม่ 
(Eliminate) 

จุดประสงคคื์อ 
อะไร 

2.สถานท่ี  
(Where) 

ปัจจุบนัท างานน้ีท่ี
สถานท่ีใด 

ท าไม (Why)  
ท างานท่ีสถานท่ี
นั้น 

รวมสถานท่ี 
ท างานเขา้ดว้ยกนั 
ไดไ้หม  
(Combine) 

ท าท่ีสถานท่ีใด 

3.ล าดบัขั้น  
(When) 

ปัจจุบนัมีล าดบั 
ขั้นตอนการ 
ท างานอยา่งไร 

ท าไม (Why) มี 
ล าดบัขั้นตอน 
อยา่งนั้น 

สามารถสลบั 
ขั้นตอนการท า 
งานไดไ้หม  
(Rearrange) 

การท างานควรมี
ขั้นตอนอยา่งไร 

4.บุคลากร  
(Who) 

ปัจจุบนัมอบหมาย
ใหใ้ครท างานน้ี 

ท าไม (Why) ให้
คนนั้น 

คนอ่ืนท าไดไ้หม ควรให้ใครเป็น
คนท างานน้ี 

5.วธีิการ (How) ปัจจุบนัมีวธีิการ 
ท างานอยา่งไร 

ท าไม (Why) มี
วธีิการท างาน 
อยา่งนั้น 

มีวธีิการท างานท่ี 
ง่ายกวา่น้ีหรือไม่  
(Simplification) 

ควรมีวธีิการ 
ท างานอยา่งไร 

ท่ีมา: วนัชยั ริจิรวนิช (2545) 
 
                 หลกัการ ECRS ท่ีใชใ้นการปรับปรุงงาน มีหลกัใหญ่ๆ ท่ีใชโ้ดยทัว่ไป ประกอบดว้ย 4 
ประการ ดงัน้ี 

1. ก าจดัขั้นงานบางส่วนท่ีไม่จ  าเป็นหรือไม่มีประโยชน์ออกไป (Eliminate) เพราะ 
งานหรือปฏิบัติการท่ีไม่จ  าเป็นย่อมเกิดความสูญเปล่าของแรงงาน เวลา วสัดุส่ิงของ หรือเงิน
ค่าใชจ่้ายท่ีน ามาลงทุน หรือด าเนินกิจการ หรือจดังานนั้นข้ึน การพิจารณาขั้นงานเพื่อการก าจดัออก
จะเร่ิมโดยพิจารณาวา่ “จะก าจดัขั้นตอนนั้นไดไ้หม” เช่น งานขั้นน้ีอาจจะไม่มีความส าคญัอีกต่อไป
แลว้ งานขั้นน้ีอาจจะมีเพิ่มข้ึนเพื่อความสะดวกของพนกังานเท่านั้น งานขั้นน้ีอาจจะตดัออกไดถ้า้มี
การจดัล าดบัขั้นงานใหม่ งานขั้นน้ีอาจจะตดัออกไดถ้า้มีการใชเ้คร่ืองมือท่ีดีกวา่ 

2. รวมขั้นงานหลายๆ ส่วนเขา้ดว้ยกนัใหเ้ป็นขั้นงานเดียวกนั (Combine) เม่ืองานท่ี 
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ไม่จ  าเป็นถูกก าจดัตดัทอนออกไปแลว้ และเหลือแต่ส่วนหรือขั้นงานท่ีจ าเป็น หรือไม่สามารถก าจดั
ตดัทอนออกไปได ้ขั้นต่อไปก็คือ หาทางเอาขั้นงานหรือส่วนของงานท่ีจ าเป็นนั้นมารวมเขา้กนัใหม่
หรือจดัท าใหม่ เช่น รวมเอางานหรือขั้นงานท่ีมีการปฏิบติัการท่ีใกล้เคียงกันมาให้คนๆ เดียวท า 
แทนท่ีจะมอบหมายใหห้ลายคนท าหรือท าทีละขั้นทีละแห่ง ในการรวมขั้นงานหรือส่วนของงานเขา้
ดว้ยกนัจะเร่ิมโดยพิจารณาว่า “จะรวมขั้นงานเขา้ดว้ยกนัไดไ้หม” เช่น การออกแบบสถานท่ีท างาน
หรือเคร่ืองมือใหม่ การเปล่ียนล าดบัขั้นงาน การเปล่ียนชนิดของวตัถุดิบและรายละเอียดช้ินส่วน การ
เพิ่มทกัษะใหแ้ก่พนกังานผลิต 
 3. จดัล าดบัขั้นของงานใหม่ (Rearrange) หากหลกัการตามสองขอ้แรกไม่ได้ผลก็
อาจจะท าการปรับปรุงโดยการเปล่ียนคน เปล่ียนสถานท่ี หรือเปล่ียนล าดับการปฏิบติังาน ให้
เหมาะสม เช่น คนน้ีไม่เหมาะสมกบังานอย่างน้ีก็ยา้ยไปท างานอย่างอ่ืนท่ีเขาสนใจและถนดั ส่วน
ล าดับขั้นในการผลิตหรือปฏิบติังานก็เช่นเดียวกัน ขั้นไหนก่อนขั้นไหนหลงัจะตอ้งเป็นไปตาม
กระบวนการ ตามเหตุผล ถา้ล าดบัขั้นตอนงานผิด จะท าให้การไหลของงานไม่ต่อเน่ืองทนัที จ  าเป็น
จะต้องจดัล าดับเสียใหม่ การจดัล าดับขั้นงานนั้นพิจารณาว่า “จะจดัล าดับขั้นงานใหม่ได้ไหม” 
เพื่อให้เกิดการลดขั้นตอนบางขั้นให้สั้ นลงหรือง่ายข้ึน การลดขั้นงานขนยา้ยวสัดุและการเดิน การ
ประหยดัพื้นท่ีในการท างานและประหยดัเวลา การใชเ้คร่ืองมืออยา่งมีประสิทธิภาพข้ึน 
 4. ปรับปรุงงานขั้นหน่ึงๆ ให้ง่ายข้ึน (Simplify) ไดแ้ก่ การท าการปรับปรุงให้มีการ
ปฏิบัติการท่ีง่ายข้ึนและมีประสิทธิภาพสูงข้ึน เช่น งานท่ีมีขั้ นตอนการปฏิบัติงานท่ียุ่งยาก
สลบัซบัซ้อน ปฏิบติัยาก เขา้ใจล าบาก ก็ตอ้งหาทางท าให้ง่ายข้ึน หาทางใช้เคร่ืองมือผ่อนแรง หรือ
เคร่ืองมือเคร่ืองจกัรท่ีทนัสมยัและสามารถท างานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ ถา้สามารถท าได้ในการ
ปรับปรุงขั้นงานจะพิจารณาวา่ “จะปรับปรุงขั้นงานไดไ้หม” เช่น การวางผงัสถานท่ีท างานใหม่ การ
ใชเ้คร่ืองมือท่ีดีข้ึน การฝึกพนกังาน การคุมงานอยา่งดีและมีบริการอยา่งดี การแบ่งขั้นงานให้ยอ่ยลง
ถา้จ าเป็น    
                 จากหลกัการของการปรับปรุงงานนั้นจะเห็นวา่ “การก าจดั” ควรจะท าก่อน ทั้งน้ีเพื่อไม่
ไห้เกิดปัญหาวา่งานบางขั้นไดเ้สียเวลาจดัรวม จดัล าดบั หรือปรับปรุงไปแลว้ พบวา่ ไม่จ  าเป็นตอ้ง
ท า ส่วน “การรวม” ควรจะท าถดัมา เพื่อไม่ให้เกิดกรณีท่ีมีการจดัล าดบัขั้นงานก่อนจนโอกาสท่ีจะ
รวมขั้นงานหมดไป “การจดัล าดบั” ควรจะท าภายหลงัจากท่ีไดมี้ก่ีก าจดัและยุบงานเขา้รวมกนัแลว้ 
ส่วน “การปรับปรุง” งานนั้นเป็นเร่ืองท่ีไม่กระทบกระเทือนกระบวนการท างานเน่ืองจากเก่ียวขอ้ง
เฉพาะงานแต่ละช้ิน จึงควรท าหลงัสุดเม่ือแน่ใจวา่งานทุกงานมีความจ าเป็น เป็นงานท่ีกะทดัรัดและ
มีล าดบัท่ีถูกตอ้งแลว้ 
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         การประเมินผลประสิทธิภาพการผลิต โดยประสิทธิภาพทางวิศวกรรม หมายถึง ค่า
อตัราส่วนของผลงานท่ีได้ต่อหน่วยงาน (ลดัดาวลัย์ ม่ิงกมลรัตน์, 2539) ซ่ึงความส าเร็จในงาน
วิศวกรรมสามารถวดัประสิทธิภาพได้จากผลงานการออกแบบทางวิศวกรรม เพื่อการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต หรือโครงงานวิศวกรรมท่ีมีอยู่เดิม หรือผลงานดา้นวิศวกรรมท่ี
เกิดข้ึนใหม่ การเปรียบเทียบโดยใช้ค่าประสิทธิภาพวดัดูค่าของผลงานด้านวิศวกรรม สามารถ
วิเคราะห์โครงงานดา้นวิศวกรรมเพื่อก าหนดคุณค่าหรือผลได ้รวมถึงการตดัสินใจในลกัษณะต่างๆ 
เพื่อเปรียบเทียบกับส่วนเสียหรือค่าใช้จ่ายท่ีต้องลงทุนไป เพื่อให้ได้มาซ่ึงผลลัพธ์นั้ นๆ ในท่ีน้ี
กล่าวถึงเฉพาะการเปรียบเทียบประสิทธิภาพและเปรียบเทียบสมดุลสายการผลิตท่ีเกิดข้ึนก่อนการ
ปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง สามารถทราบประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึนหรือลดลงไดจ้ากสมการ ดงัน้ี 
 
          ร้อยละประสิทธิภาพ =             X  100 
 
 
                ประสิทธิภาพ =                 X  100 
 
 
         2.2.2  การศึกษาวธีิการท างาน (Method Study) 
         เกชา ลาวลัยะวฒัน์ และยุทธชยั บรรเทิงจิตร (2527) กล่าวว่าการศึกษาวิธีการท างาน 
(Method Study) หมายถึง การบนัทึกอยา่งมีระบบระเบียบและมีการตรวจตราอยา่งถ่ีถว้นถึงวิธีการ
ท างานท่ีมีอยู่แลว้และวิธีการท างานท่ีปรับปรุงใหม่ เพื่อเป็นแนวทางในการพฒันา มุ่งหวงัวิธีการ
ท างานท่ีง่ายกว่า โดยมีวตัถุประสงค์ของการศึกษาวิธีการท างานเพื่อท าการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีเป็น
ขอ้เท็จจริงของสถานการณ์ท่ีตอ้งการศึกษา เพื่อตรวจสอบและศึกษาขอ้มูลอย่างถ่ีถ้วน และเพื่อ
พฒันาวธีิการท างานใหดี้ท่ีสุด โดยมีขั้นตอนการศึกษาวธีิการท างาน ดงัน้ี 

1. เลือกงานหรือกระบวนการท่ีท าการศึกษา 
2. บนัทึกและท าการสังเกตการณ์โดยตรงในทุกส่ิงท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท่ีเลือก  

โดยใชว้ธีิการบนัทึกท่ีเหมาะสมเพื่อสามารถน าไปวเิคราะห์ต่อได ้
3. ตรวจตราขอ้เทจ็จริงท่ีจดบนัทึกมาในทุกๆ เร่ืองท่ีน่าสนใจ โดยจะพิจารณาถึง 

จุดประสงคข์องการท างานนั้นๆ  
4. พฒันาวธีิการท างานท่ีประหยดัโดยค านึงถึงสภาพแวดลอ้มทั้งหมด 
5. วดัปริมาณท่ีตอ้งท าในวธีิการท างานท่ีเลือกใชแ้ละค านวณมาตรฐานเวลาท่ีตอ้งการ 

อตัราการผลิตเสนอแนะ – อตัราการผลิตปัจจุบนั 

อตัราการผลิตปัจจุบนั 

ผลรวมของเวลางานยอ่ยทั้งหมด 

จ านวนสถานีท างานจริง  X  รอบเวลาท่ีไดจ้ริง 
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ใชใ้นการท างานนั้นๆ 
6. นิยามวธีิการท างานท่ีเสนอข้ึนใหม่และเวลาท่ีเก่ียวขอ้งเพื่ออา้งอิง 
7. ใชง้านวธีิการท างานท่ีเสนอข้ึนมาใหม่โดยมีมาตรฐานของงานตามท่ีก าหนด 
8. ด ารงมาตรฐานการท างานท่ีก าหนดข้ึนโดยวธีิการควบคุมท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

         ในการศึกษาวิธีการท างานประกอบไปดว้ยแผนภูมิวิเคราะห์กระบวนการ 2 ประเภท 
ดงัน้ี 

1. แผนภูมิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart) คือ เคร่ืองมือท่ีใชบ้นัทึก 
ขอ้มูลอย่างกะทดัรัดเพื่อความสะดวกในการอ่าน แผนภูมิมีลกัษณะเป็นเคร่ืองหมายหรือแผ่นภาพ 
ซ่ึงตอ้งแยกแยะขั้นตอนการด าเนินโครงการไวอ้ย่างชดัเจน การวิเคราะห์แผนภูมส่วนมากเร่ิมจาก
การเคล่ือนท่ีของวสัดุเขา้สู่กระบวนการผลิตและบนัทึกขั้นตอนต่างๆ ของการปฏิบติัการของวตัถุดิบ
นั้นๆ เช่น การขนส่ง การท างานบนเคร่ืองจกัร การประกอบช้ินส่วน การตรวจสอบ จนกระทัง่ส าเร็จ
ออกมาเป็นผลิตภณัฑ์หรือช้ินส่วนท่ีประกอบแล้ว แผนภูมิกระบวนการผลิตอาจใช้ส าหรับการ
บนัทึกขั้นตอนการผลิตของสินคา้ชนิดเดียวภายในแผนกหน่ึงๆ หรือสินคา้ต่างๆ หลายชนิดในแผนก
ต่างๆ  

2. แผนภูมิการเคล่ือนท่ี (Flow Process Chart) คือแผนภูมิท่ีแสดงการเคล่ือนท่ีของคน  
วสัดุ หรือเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในกระบวนการผลิต โดยมีรายละอียดทุกขั้นตอนของการท างานรวมถึง
เวลาและระยะทางท่ีเกิดข้ึนแสดงไวด้ว้ย แผนภูมิน้ีเหมาะส าหรับการวเิคราะห์งานท่ีตอ้งเสียเวลานาน
ในการท างาน หรืองานท่ีเสียเวลาการเคล่ือนยา้ยเป็นระยะทางมากๆ ดงันั้นแผนภูมิการเคล่ือนท่ีท่ีใช้
โดยทัว่ไปมีทั้งหมด 3 แบบ ไดแ้ก่ แผนภูมิบนัทึกการท างานของคน (Man Type) แผนภูมิบนัทึกการ
ถูกกระท าของวสัดุ (Materials Type) และแผนภูมิบนัทึกการท างานของคนและเคร่ืองจกัร (Man and 
Machine Type) โดยหลกัการจดัท าแผนภูมิการเคล่ือนท่ีท่ีใชใ้นการบนัทึกเหตุการณ์ต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน 
จะตอ้งมีรายละเอียดท่ีไดจ้ากการบนัทึกบนแผนภูมิจากการสังเกตท่ีเกิดข้ึนจริง ตอ้งรักษามาตรฐาน
ความประณีตและความแม่นย  าไวเ้สมอ และเก็บรักษาขอ้เท็จจริงไวเ้พื่ออา้งอิงส าหรับประกอบการ
วิเคราะห์ เพื่อหาวิธีลดระยะทางการเคล่ือนท่ีและลดระยะเวลาลงจากการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นของ
คนงานในการปฏิบติังาน เช่น ใช้วิเคราะห์เพื่อหาการขนยา้ยวสัดุท่ีเหมาะสม ใช้วิเคราะห์เพื่อ
พยายามลดขั้นตอนการตรวจสอบให้เหลือเฉพาะท่ีจ าเป็น และใช้วิเคราะห์เพื่อหาวิธีการท างานท่ี
ดีกวา่     
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         2.2.3  แนวคิดแบบลนี (Lean Concept) 
         James Womack & Daniel Jone (2003) กล่าววา่ แนวคิดลีน หมายถึง แนวคิดท่ีช่วยให้มี
วธีิการระบุคุณค่าและมุ่งขจดัความสูญเปล่า ลีนเป็นเคร่ืองมือท่ีสร้างสรรคคุ์ณค่าใหสิ้นคา้หรือบริการ
แก่ลูกคา้ ซ่ึงมีการพฒันาอยูต่ลอดเวลา ท าใหล้ดตน้ทุน ลดความสูญเปล่า และสามารถน าไปประยุกต์
ไดจ้ริงในการปฏิบติักิจกรรม รวมถึงเป็นวธีิท่ีช่วยจดัการใหไ้ดง้านมากข้ึน 
         เกียรติขจร โฆมานะสิน (2551) ไดก้ล่าวว่า ระบบการผลิตแบบลีน เป็นเคร่ืองมือใน
การจดัการกระบวนการท่ีช่วยเพิ่มขีดความสามารถให้แก่องค์กร โดยการพิจารณาคุณค่าในการ
ด าเนินงานเพื่อมุ่งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ ดว้ยการมุ่งสร้างคุณค่าในตวัสินคา้และบริการ 
ก าจดัความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนตลอดทั้งกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง ท าใหส้ามารถลดตน้ทุนการผลิต เพิ่ม
ผลก าไรและผลลพัธ์ท่ีดีทางธุรกิจ ในขณะเดียวกนัก็ให้ความส าคญักบัการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพท่ีดี
ตามความตอ้งการของลูกคา้ควบคู่ไปดว้ย 
           การผลิตแบบลีนเป็นวิธีการท่ีมีระบบแบบแผนในการระบุและก าจดัความสูญเสีย 
ความสูญเปล่า หรือส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่า โดนอาศยัการด าเนินตามจงัหวะความตอ้งการของลูกคา้ดว้ย
ระบบดึง ท าให้เกิดสภาพการไหลอย่างต่อเน่ือง ราบเรียบ และท าการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง เพื่อ
สร้างคุณค่าใหแ้ก่ระบบอยูเ่สมอ โดยแบ่งเป็นขั้นตอนหลกั 5 ขั้นตอน ดงัน้ี 

1. ระบุคุณค่า (Value) ของสินคา้และบริการในมุมมองของลูกคา้ ไม่วา่จะเป็นลูกคา้ 
ภายในและลูกคา้ภายนอก เพื่อใหม้ัน่ใจวา่ลูกคา้หรือผูใ้ชบ้ริการจะไดรั้บความพึงพอใจสูงท่ีสุด การท่ี
ระบุว่าสินค้าหรือบริการมีคุณค่าอยู่ท่ีใด อาจเปรียบเทียบจากคู่แข่ง (Benching) ก็ได้ และ
กระบวนการท่ีปราศจากการสูญเปล่า (Waste-Free) เป็นกระบวนการท่ีด าเนินไปอยา่งถูกตอ้ง โดย
ตอ้งใชเ้วลาและความพยายามท่ีจะก าจดัความสูญเปล่าออกจากกระบวนการ ดงันั้น กระบวนการท่ี
สร้างคุณค่าจึงเป็นส่ิงส าคญั แต่จ าเป็นตอ้งมองในมุมของลูกคา้ (Customer’s Perspective) ไม่ใช่มอง
จากมุมของผูผ้ลิต (Producer’s Perspective) ลูกคา้จะเป็นคนสุดทา้ยท่ีก าหนดคุณค่า ดว้ยเหตุน้ีความ
สูญเปล่าประเภทหน่ึงของของเสีย (Waste of Muda) คือ กระบวนการท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ องคก์รท่ี
ผลิตแบบลีนจะด าเนินการเพื่อก าหนดคุณค่าในตวัผลิตภณัฑ์และความสามารถของผลิตภณัฑ์ในการ
เสนอราคาใหก้บัลูกคา้ กรท่ีสามารถระบุไดว้า่สินคา้หรือบริการท่ีเป็นผลิตภณัฑ์มีคุณค่าอยา่งไร นบั
ไดว้่าเป็นขั้นแรกของแนวคิดลีน ซ่ึงจะท าให้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจอนัส่งผลต่อการด าเนินธุรกิจ 
ดงันั้น การคน้หาและวิจยัความตอ้งการของลูกคา้จึงเป็นส่ิงส าคญั และควรใช้เคร่ืองมือท่ีเรียกว่า 
Quality Function Deployment หรือ QFD โดยเทคนิคของ QFD เป็นเทคนิคท่ีน าความตอ้งการของ
ลูกคา้มาวิเคราะห์และเปรียบเทียบกบัความสามารถของตนเองและคู่แข่งในการบรรลุความตอ้งการ
ของลูกคา้นั้น เพื่อหาหนทางในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ เป็นการน าความตอ้งการของ
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ลูกคา้มาก าหนดส่ิงท่ีจะตอ้งท า ดงันั้นการทราบความตอ้งการของลูกคา้ถือเป็นส่ิงส าคญัยิ่ง ผูผ้ลิต
หรือผูใ้หบ้ริการพึงระลึกเสมอวา่ 

ก. คุณค่าของสินคา้หรือบริการจะถูกตดัสินโดยลูกคา้เสมอ 
ข. ผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการมีหนา้ท่ีในการสร้างคุณค่านั้นให้แก่สินคา้หรือบริการท่ีจะ 

เสนอออกสู่ตลาด 
ค. ความตอ้งการของลูกคา้และเสียงตอบกลบั (Feedback) คือ ส่ิงท่ีก าหนดคุณค่า 

ผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการจ าเป็นจะตอ้งท าอะไรต่อไปในการพฒันาสินคา้และบริการเพื่อความพึงพอใจ
ของลูกคา้  

2. การวเิคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) เป็นหลกัการการนิยามคุณค่า 
ซ่ึงเป็นพื้นฐานส าหรับการวิ เคราะห์สายธารคุณค่า โดยการวิเคราะห์เ ร่ิมต้นด้วยแผนภาพ
กระบวนการ (Process Mapping) ก าหนดแต่ละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต ซ่ึงในแต่ละขั้นตอนท่ี
มีผลต่อการเพิ่มผลผลิตจะเป็นขั้นตอนท่ีมีผลต่อการเพิ่มคุณค่าของความสามารถของการผลิต
ผลิตภณัฑ์หรือคุณภาพ โดยทัว่ไปจะเก่ียวขอ้งกบัการเปล่ียนแปลงวตัถุดิบให้เป็นผลิตภณัฑ์ การ
ก าจดัส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่มในกระบวนการจะเป็นส่ิงท่ีดีในการเพิ่มคุณค่าและประสิทธิภาพ 

3. ท าใหกิ้จกรรมต่างๆ ท่ีมีคุณค่าด าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง (Flow) คือ การท าให ้
สายการผลิตสามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งสม ่าเสมอตลอดเวลา โดยไม่มีการขดัขวางหรือหยุดการผลิต
ดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม ให้สามารถไหลไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ตอ้งมุ่งเนน้ในเร่ืองการไหลของผลิตภณัฑ์
แบบรวดเร็ว โดยการก าจดัอุปสรรคต่างๆ และระยะทางท่ีอยูร่ะหวา่งแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างาน 
ท าใหแ้ผนผงัการท างานของพนกังานและเคร่ืองมือท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตเปล่ียนแปลงไป การไหล
ของงานถือว่าเป็นหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน เป็นจุดเร่ิมตน้ท่ีตอ้งให้เกิดข้ึนก่อนท่ีจะเกิดข้ึน
ก่อนท่ีจะท าการติดตั้งอ่ืนๆ ของระบบอ่ืนๆ ของระบบการผลิตแบบลีนต่อไป การท าให้สายการผลิต
เกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง สามารถท าไดด้งัน้ี 
 ก. อยา่ใหเ้คร่ืองจกัรวา่งงานดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม (Idle) 
 ข. หากเคร่ืองจกัรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of Control) ตอ้ง
แกไ้ขใหก้ลบัสู่สภาพปกติใหเ้ร็วท่ีสุด 
 ค. การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance - PM) เป็นส่ิงท่ีตอ้ง
ใชเ้วลาใหน้อ้ยท่ีสุด แมว้า่จะอยูใ่นแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไม่สามารถควบคุมเวลาน้ีได ้

ง. อยา่ขดัจงัหวะการผลิต ดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม 
จ. จดัก าลงัการผลิตของแต่ละกระบวนการใหมี้ความสมดุลกนั (Line Balancing) ซ่ึง 
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จะท าให้ไม่มีงานรอหรือมีช้ินงานคงคา้งระหวา่งกระบวนการ (Work in Process - WIP) หรือเกิดคอ
ขวด (Bottleneck) 

ฉ.  ลดปริมาณการขนยา้ยหรือเคล่ือนยา้ย 
ช. ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต 
ซ. จดัผงัโรงงาน (Line Layout) ใหเ้หมาะสม 
4. ใชร้ะบบดึง (Pull) ทนัเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินคา้คงคลงัหรือวสัดุคง 

คลงัจะถูกพิจารณาเป็นเร่ืองการสูญเปล่า ฉะนั้นการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีขายไม่ไดจ้ะเป็นการสูญเปล่า
เช่นเดียวกนั ดงันั้นการใหลู้กคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าของกระบวนการ คือ การท าการผลิตเม่ือลูกคา้ภายใน
และภายนอกมีความตอ้งการ ซ่ึงเป็นการผลิตท่ีเขา้กบัลกัษณะของการผลิตตามสั่ง ไม่ใช่การผลิตเพื่อ
เก็บและรอขายซ่ึงถือเป็นความสูญเปล่าชนิดหน่ึงท่ีเกิดข้ึนเพราะการรอคอย วตัถุประสงค์ของการ
ผลิตแบบทนัเวลาพอดีคือ การสร้างความสมดุลและความสัมพนัธ์ของปริมาณการผลิตตลอดเวลา จึง
ได้น าช่วงเวลาเร่ิมตน้มาใช้เป็นเคร่ืองมือในการจดัสมดุลการไหล เป็นตวัค านวณมาตรฐานของ
คุณค่าบนความตอ้งการของลูกคา้ และเป็นความรวดเร็วท่ีก าหนดในระบบการผลิตเพื่อให้ไดต้าม
ความตอ้งการในระบบการผลิตแบบลีน โดยเป็นเคร่ืองมือท่ีเช่ือมระหวา่งการผลิตกบัลูกคา้ รวมถึง
เป็นตวัก าหนดอตัราการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การค านวณแนวทางการท างาน การพฒันา
เส้นทางส าหรับการเคล่ือนท่ีของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงน าไปสู่การคน้หาปัญหาและหาค าตอบท่ีตอ้งการ  

5. สร้างคุณค่าและก าจดัความสูญเปล่า (Perfection) หลงัจากท่ีเขา้ใจความตอ้งการ 
ของลูกคา้ รู้และเขา้ใจในคุณค่าของสินคา้ท่ีผลิต จดัท าแผนภาพคุณค่าโดยให้ลูกคา้เป็นผูดึ้งงานและ
ก าหนดกิจกรรมในการผลิต ต่อมาก็คือ การพยายามเพิ่มคุณค่าให้กบัสินคา้และบริการอยา่งต่อเน่ือง 
รวมถึงการค้นหาความสูญเปล่าให้พบและก าจดัอย่างต่อเน่ืองตลอดไป ซ่ึงก็คือ แนวคิด PDCA 
(Plan-Do-Check-Action) การท าให้ประสบความส าเร็จนั้ นได้รับผลมาจากการท างานท่ีมี
ประสิทธิภาพตามหลกัการท่ีไดก้ล่าวไปแลว้ขา้งตน้ ควรเนน้โอกาสท่ีจะปรับปรุงในเร่ืองของการลด
เวลา ลดพื้นท่ี ลดตน้ทุน และการลดความผิดพลาดเก่ียวกบัการสร้างผลผลิตและการจดัการ ซ่ึงเป็น
ผลตอบสนองไปยงัความตอ้งการของลูกคา้ โดยทัว่ไปมีองคป์ระกอบ 3 ประการท่ีแนวคิดลีนมุ่งเนน้ 
ไดแ้ก่ ประการแรกคือ การบรรลุถึงการออกแบบผลิตภณัฑแ์ละกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึงเป็น
กระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตาของลูกคา้ ประการท่ีสองคือ การวางโครงสร้างระบบการไหลอยา่ง
ต่อเน่ือง ระบบคงคลังเป็นศูนย์ การผลิตทนัเวลาพอดี ของเสียเป็นศูนย์ ประการสามคือ ความ
สมบูรณ์แบบนัน่ก็คือ การเพิ่มคุณค่ามากท่ีสุดโดยการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองหรือ Kaizen ดงันั้นการ
บริการและการด าเนินงานขั้นต่อไปควรค านึงถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองท่ีเป็นไปได ้ 
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         การผลิตท่ีเนน้การไหลของงาน (Flow Based Production) ในกระบวนการแกไ้ขปัญหา
คุณภาพนั้น เม่ือท าการจ าแนกขอ้มูลแลว้จะท าให้ทราบถึงประเด็นในการแกปั้ญหา จึงควรมีการท า
ความเขา้ใจถึงกิจกรรมต่างๆ ท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบัประเด็นดงักล่าว โดยจะเรียกแผนภูมิท่ีแสดง
ล าดับของกิจกรรม ตลอดจนความสัมพันธ์ของกิจกรรมต่างๆ นั่นก็คือ แผนภูมการไหลของ
กระบวนการ (Process Flow Chart)  
ตารางที ่2.2 สัญลกัษณ์การเขียนแผนภูมิของกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง 

ท่ีมา: มาโนช ริทินโย (2549) 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยยอ่ 
 

Operation 

1.การเตรียมวัสดุเพื่อช้ินงาน
ต่อไป 
2.การเปล่ียนคุณสมบติัทางเคมี
หรือทางฟิสิกส์ของวสัดุ 
3.การประกอบช้ินส่วนหรือ
การถอดช้ินส่วนออก 
4.การวางแผน การค านวณ การ
ใชค้  าสั่งหรือการรับค าสั่ง 

 

Inspection 

1.การตรวจสอบคุณลักษณะ
ของวสัดุ 
2.การตรวจสอบคุณภาพ 
หรือปริมาณ 

 

Transportation 

1.การเคล่ือนท่ีของวสัดุจากท่ี
หน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง 
2.พนกังานก าลงัเดิน 
3.มือก าลงัเคล่ือนท่ี 

 

Delay 

1.การเก็บวสัดุชัว่คราวระหว่าง
การปฏิบติังาน 
2.การรอคอยเพื่อให้งานต่อไป
เร่ิมตน้ 

 
Storage 

1.การเก็บในท่ีถาวรซ่ึงต้อง
อาศยัค าสั่งในการเคล่ือนยา้ย 
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ปัจจัย 

สาเหตหุลกั 

 

สาเหตรุอง  

 

ปัจจัย 

ปัจจัย ปัจจัย 

สาเหตยุอ่ย 

 
สาเหตยุอ่ยๆ 

 
กระดกูสนัหลงั 

 
ปัญหา 

สาเหตุ 

(Causes) 

ปัญหา (Effect) 

         2.2.4  การวเิคราะห์ปัญหาและผลกระทบโดยแผนผงัก้างปลา (Fish Bone) 
         แผนผงักา้งปลาหรือเรียกเป็นทางการว่า แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) เป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหากบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจ
ก่อให้เกิดปัญหานั้น รวมถึงเป็นเคร่ืองมือท่ีเหมาะกบัการบนัทึกขอ้มูลท่ีไดจ้ากการถาม 5 Why เพื่อ
แยกแยะสาเหตุท่ีซับซ้อนดว้ยแผนผงักา้งปลา โดยจะเขียนช่ือปัญหาไวท่ี้ปลายดา้นหน่ึงและเขียน
สาเหตุของปัญหาแตกแขนงออกไป ท าให้เขา้ใจได้ง่ายข้ึน โดยส่วนประกอบต่างๆ ของแผนผงั
กา้งปลา มีดงัน้ี 
                 1. ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา  
                 2. ส่วนสาเหตุ จะสามารถแยกย่อย ไดแ้ก่ ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา 
(หวัปลา) สาเหตุหลกั สาเหตุรอง และสาเหตุยอ่ย  
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
ภาพที ่2.2 แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
ท่ีมา: เติมศกัด์ิ สุวรรณ 
  
         โดยมีวธีิการสร้างแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) ดงัน้ี  
                 1. ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา โดยก าหนดใหช้ดัเจนและมีความเป็นไปได ้ซ่ึงควร
ก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ  
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                 2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ   
                 3. หาสาเหตุในแต่ละปัจจยั  
                4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา  
               5. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ  
                 6. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
          และมีวธีิการก าหนดปัจจยับนกา้งปลา โดยปัจจยัท่ีก าหนดไวส้ามารถท่ีจะช่วยแยกแยะ
และก าหนดสาเหตุต่างๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบและเป็นเหตุเป็นผล สามารถใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่ม
ปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซ่ึงหลกัการ 4M 1E อธิบายไดน้ี้ 
                 1. M – Man หมายถึง คนงาน พนกังาน หรือบุคลากร  
                 2. M - Machine  หมายถึง เคร่ืองจกัร หรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก  
                 3. M - Material  หมายถึง วตัถุดิบ หรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ  
                 4. M - Method  หมายถึง กระบวนการท างาน  
                 5. E  - Environment  หมายถึง อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน  
 
         2.2.5  การวดัผลงาน (Work Measurement) 
         วชัรินทร์ สิทธิเจริญ (2547) ไดก้ล่าวว่า การวดัผลงาน คือ การน าเทคนิคต่างๆ ท่ีได้
ออกแบบไวไ้ปหาเวลามาตรฐานแลว้เสร็จของงานท่ีก าหนดให้ ซ่ึงท าโดยคนงานท่ีเหมาะสมดว้ย
อตัราการท างานปกติตามวิธีการท างานท่ีก าหนดให้ ซ่ึงคนงานท่ีเหมาะสม (Qualified Workers) 
หมายถึงคนท่ีมีการศึกษา เฉลียวฉลาด มีสุขภาพแข็งแรงสมบูรณ์ มีความรู้และความช านาญท่ีจะ
ท างานช้ินนั้นใหส้ าเร็จตามปริมาณและคุณภาพท่ีก าหนด โดยมีขั้นตอนในการวดัผล ดงัน้ี 

1. เลือกงาน โดยงานท่ีตอ้งการศึกษามกัเป็นงานท่ีมีปัญหาหรือเป็นงานใหม่ 
2. บนัทึกวธีิการท างาน องคป์ระกอบของกิจกรรม รวมทั้งขอ้มูลต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงมี 

ความเก่ียวขอ้งกบังานท่ีก าลงัศึกษา 
3. ตรวจสอบขอ้มูลและรายละเอียดต่างๆ ท่ีบนัทึกไว ้(หลงัการปรับปรุงแกไ้ขแลว้)  

เพื่อใหแ้น่ใจวา่ไดใ้ชว้ธีิการท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดแลว้ และไดแ้ยกส่วนท่ีไม่ไดผ้ลผลิตออกจากส่วน
ท่ีไดผ้ลผลิต 

4. ค านวณเวลามาตรฐานของกิจกรรม ในกรณีของการจบัเวลาโดยตรงตอ้งรวมเวลา 
เผือ่ส าหรับการผอ่นคลายและธุระส่วนตวัดว้ย 

5. นิยามขั้นตอนของกิจกรรมและวธีิการท างาน ก าหนดเวลามาตรฐานใหก้บั 
กิจกรรมและวธีิการท างานเหล่านั้น 
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         การวดัผลงานจะท าหลงัจากเม่ือไดข้จดัเวลาไร้ประสิทธิภาพออกไปแลว้ การวดัผลงาน
มีประโยชน์โดยตรงในการหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) เพื่อน ามาใชใ้นแผนการจ่ายเงินรางวลั
แก่คนงาน และยงัมีประโยชน์อ่ืนๆ ซ่ึงอาจไดจ้ากการวดัผลงาน ไดแ้ก่ 

1. ใชเ้ปรียบเทียบประสิทธิภาพของวธีิการต่างๆ ซ่ึงวธีิการท างานท่ีดีท่ีสุดคือ วธีิท่ีใช ้
เวลานอ้ยท่ีสุด 

2. ใชจ้ดัความสมดุลของงานใหก้บัคนงานท่ีท างานเป็นกลุ่ม โดยใชร่้วมกบัแผนภูมิ 
กิจกรรมทวคูีณ ซ่ึงคนงานแต่ละคนในกลุ่มเดียวกนัควรใชเ้วลาท างานเท่ากนั 

3. ใชจ้ดัจ านวนเคร่ืองจกัรใหค้นดูแล โดยใชร่้วมกบัแผนภูมิกิจกรรมทวคูีณคนและ 
เคร่ืองจกัรตอ้งไม่วา่งมากและไม่วา่งพร้อมกนั 

4. ใชว้างแผนและจดัตารางการผลิต รวมทั้งการจดัก าลงัคนและทรัพยากรต่างๆ ให ้
สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามปริมาณท่ีตอ้งการและในเวลาท่ีก าหนด 

5. ใชเ้ป็นขอ้มูลในการประมาณค่าใชจ่้าย ราคาขาย และก าหนดการส่งมอบสินคา้ 
6. ใชส้ร้างมาตรฐานการท างานของคนและเคร่ืองจกัร ทั้งยงัสามารถใชใ้นการ 

ก าหนดการจ่ายค่าแรงจูงใจในการท างาน 
7. ใชเ้ป็นขอ้มูลควบคุมค่าจา้งแรงงานและใชก้ าหนดค่าใชจ่้ายมาตรฐาน   

 โดยมีเทคนิคต่างๆ ของการวดัผล ดงัน้ี 
1. การศึกษาเวลาโดยตรง (Direct Time Study) คือ การศึกษาเวลาโดยการไปดูการ 

ปฏิบตังานของคนงาน และจบัเวลาในการท างานนั้นดว้ยนาฬิกาจบัเวลา 
2. การสุ่มงาน (Work Sampling) คือ การศึกษาเวลาโดยอาศยัหลกัการสุ่มตวัอยา่งเชิง 

สถิติในการหาสัดส่วนการท างานและเวลามาตรฐาน 
3. การศึกษาเวลามาตรฐานแบบพรีดีเทอร์มีน (Predetermined Time System - PTS)  

คือ การศึกษาเวลาโดยก าหนดเวลาเคล่ือนไหวในการท างานช้ินนั้นรวมเป็นเวลามาตรฐาน 
4. การหาเวลามาตรฐานจากขอ้มูลมาตรฐานและสูตร (Determining Time Standard  

from Standard Data and Formulation) คือ การศึกษาเวลาโดยอาศยัขอ้มูลมาตรฐานและสูตรช่วยใน
การค านวณหาเวลามาตรฐานในการท างาน 
 
 
 
 
 



26 
 

2.3  งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 
 2.3.1  งานวจัิยในประเทศ 
         ขวญัใจ โชคไพบูลย ์(2555) ไดท้  าการวิจยัเร่ืองการประยุกตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีน 
กรณีศึกษากระบวนการผลิตส่ิงพิมพ ์โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาการน าระบบการผลิตแบบลีนไป
ประยุกต์ใช้ในโรงงานตวัอย่างศึกษา และเพื่อลดเวลาในกระบวนการพิมพ์ โดยมีวิธีการท าวิจยั
เร่ิมตน้จาก 1) ศึกษาและเก็บขอ้มูลจากพื้นท่ีจริงท่ีสายการผลิตผลิตภณัฑ์รุ่น 4-191 ในโรงงานผลิต
ส่ิงพิมพ ์ 2) สร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนั โดยใชแ้บบตรวจสอบ (Check sheet) และ
แผนภูมิสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping - VSM) เป็นเคร่ืองมือ 3) ระบุความสูญเปล่าใน
กระบวนการ โดยใชเ้คร่ืองมือวิศวกรรมอุตสาหการ เช่น การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
(Overall Equipment Effectiveness - OEE) ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 wastes) 4) หาแนวทางการ
ปรับปรุง โดยใชเ้คร่ืองมือตามแนวคิดลีน เช่น เทคนิคในการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจกัรให้อยูใ่น
ระยะเวลาท่ีสั้นท่ีสุด (Single Minute Exchange of Die - SMED) หลกัการ ECRS เทคนิคการ
วิเคราะห์งานแบบ Makigami หรือ Roll paper และการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) 5) 
สร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าสถานะอนาคต โดยใช้แบบตรวจสอบและแผนภูมิสายธารคุณค่าเป็น
เคร่ืองมือ แลว้วเิคราะห์ขอ้มูลโดยการเปรียบเทียบผลด าเนินงานก่อนและหลงัปรับปรุง 
         ผลการวิจยัพบว่า 1) การประยุกตใ์ชห้ลกัการ SMED เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก
การปรับตั้งเคร่ืองจกัรในกระบวนการพิมพ ์โดยการแยกงานภายในและภายนอกออกจากกนั ต่อมา
ท าการเปล่ียนงานภายในให้เป็นงานภายนอก แลว้เปล่ียนทุกกิจกรรมให้ง่ายต่อการปรับตั้ง ท าให้
สามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองพิมพจ์าก 6,306 วินาที เหลือเพียง 2,740 วินาที หรือลดลง 57% 
จากเวลารวม 2) การออกแบบวางผงัการผลิตส าหรับจดัพื้นท่ีเก็บวตัถุดิบท่ีเบิกมาจากในคลงัวตัถุดิบ
เพื่อลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ ท าให้ลดจ านวนคร้ังท่ีเบิกจาก 3 คร้ัง เหลือเพียง 1 
คร้ังต่อวนั 3) การประยุกตใ์ชเ้ทคนิค ECRS เพื่อลดความสูญเปล่าจากการตรวจสอบคุณภาพ ท าให้
ใชเ้วลาในกระบวนการลดลง 1 วนิาทีต่อ 1 ช้ินงาน และสามารถลดจ านวนสถานีการท างานลงจาก 6 
สถานี เหลือเพียง 4 สถานี ส่งผลให้ประหยดัค่าใช้จ่ายต่อจ านวนพนกังานลดตามไปดว้ย 4) การ
ประยุกตใ์ชเ้ทคนิคการวิเคราะห์งานแบบ Makigami หรือ Roll paper ร่วมกบัเทคนิค ECRS เพื่อลด
เวลาในกระบวนการจดัท าเอกสารรายงานเคลมส่งให้ลูกคา้ของแผนกประกนัคุณภาพ จากผลการ
ด าเนินงานปรับปรุงลดความสูญเสีย ไดมี้การปรับเปล่ียนหน้าท่ีรับผิดชอบและจดัท ามาตรฐานการ
ท างาน ท าให้ลดเวลาการท างานจาก 337 นาที เหลือเพียง 212 นาที หรือคิดเป็น 37% ของเวลาท่ีใช้
ก่อนปรับปรุง 5) การประยุกตใ์ช้เทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น เพื่อปรับปรุงสภาพพื่นท่ีการ
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ท างานใหมี้สัญลกัษณ์ เช่น การแบ่งแยกภาชนะใส่ของเสีย ท าให้พนกังานปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
และรวดเร็วข้ีน 
         สุธาทิพย ์บุษบา (2554)ไดท้  าการวิจยัเร่ืองการจดัตารางการผลิตโดยการจดัล าดบังาน
ดว้ยวิธีการฮิวริสติก กรณีศึกษาบริษทั หมวก วี ไอ พี จ  ากดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อน าเสนอรูปแบบ
การจดัตารางการผลิตโดยการจดัล าดบังานดว้ยวิธีการฮิวริสติก และเพื่อช่วยเพิ่มขีดความสามารถใน
การส่งมอบสินคา้ ซ่ึงมีวิธีการท าวิจยัเร่ิมตน้จาก 1) ศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานผลิตหมวก 2) 
ศึกษาสภาพปัญหาของโรงงาน 3) ศึกษาการวางแผนการผลิตและจดัตารางการผลิต โดยใชแ้ผนภาพ
แสดงการไหล (Flow Diagram) และการวางแผนดว้ยโปรแกรม Microsoft Excel เป็นเคร่ืองมือ แลว้
วเิคราะห์ขอ้มูลโดยการเปรียบเทียบการวางแผนตารางการผลิตเดิมและแบบท่ีน าเสนอ 
         ผลการวิจยัพบวา่ 1) การประยุกต์ใช้แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) 
เก็บและจัดท าข้อมูลเวลามาตรฐาน แล้วค านวณหาก าลังการผลิต เพื่อลดปัญหาด้านขั้นตอน
รายละเอียดการผลิตท่ีไม่ชัดเจน ส่งผลให้การส่งมอบงานล่าช้า 2) การประยุกต์ใช้โปรแกรม 
Microsoft Excel โดยจัดตารางการผลิตและแผนภูมิแกนต์ตามวิธีการฮิวริสติก (Heuristic 
procedures) ซ่ึงเป็นวิธีท่ีเหมาะกบักบัปัญหาท่ีมีขนาดใหญ่และไม่ตอ้งการใชก้ารค านวณ วิธีน้ีจะน า
กฏต่างๆ มาใช้หาผลลพัธ์ท่ีน่าพอใจของปัญหา แต่ไม่รับรองว่าเป็นผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด เช่น กฎการ
จดัล าดบัความส าคญั เพื่อแก้ปัญหาด้านการวางแผนและจดัตารางการผลิตท่ีใช้ประสบการณ์เป็น
หลัก จากผลการด าเนินงานปรับปรุงคู่มือการใช้งานเคร่ืองจกัร มาตารฐานการท างาน หาเวลา
มาตรฐานของแต่ละผลิตภณัฑ์ และใบรายการบญัชีของผลิตภณัฑ์ (Bill of Material) ท าให้
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจาก 49.00% เป็น 89.17% และจ านวนคร้ังของการส่งมอบงานล่าช้า
ลดลงจาก 58 คร้ัง เหลือเพียง 33 คร้ัง   
         พิทธพนธ์ พิทกัษ์ (2552)ไดท้  าการวิจยัเร่ืองการศึกษากระบวนการผลิตเพื่อการเพิ่ม
ผลผลิต กรณีศึกษา อุตสาหกรรมลา้งขวด โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อประยุกต์ใช้เทคนิคทางวิศวกรรม
อุตสาหการ ด าเนินการปรับปรุงกระบวนการล้างขวดกลบัมาใช้ใหม่ และเพื่อเพิ่มอตัราผลิตภาพ
โดยรวมของโรงงานใหเ้พิ่มข้ึนไม่ต ่ากวา่ 10% โดยมีวิธีการท าวิจยัเร่ิมตน้จาก  1) คน้หาประเด็นของ
การปรับปรุง 2) วเิคราะห์สภาพปัจจุบนั 3) ก าหนดแนวทางการปรับปรุงและปรับปรุงการท างาน 4) 
ท าการทดลอง 5) ประเมินวธีิการท างาน 6) เสนอวธีิการท างาน 7) สรุปผลการด าเนินการวิจยั โดยใช้
เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ เช่น อตัราผลิตภาพ การวิเคราะห์ตน้ทุนการด าเนินงาน แผนภูมิ
กระบวนการไหล (Flow process chart) เทคนิคการตั้งค  าถาม 5W1H หลกัเกณฑ์ ECRS แล้ว
วเิคราะห์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการไหลก่อนและหลงัปรับปรุง 
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         ผลการวิจยัพบวา่ 1) การประยุกต์ใช้การค านวณอตัราผลิตภาพเพื่อคน้หาประเด็นการ
ปรับปรุง ท าให้ทราบว่าสถานีแยกขวดและสถานีงานลา้งขวดเป็นสถานีท่ีตอ้งเพิ่มอตัราผลิตภาพ
แรงงานดว้ยการปรับปรุงวธีิการท างานโดยค านึงถึงการลดตน้ทุนของแปรงลา้งขวด ผงซกัฟอก และ
ค่าไฟฟ้าร่วมดว้ย 2) วิเคราะห์สภาพปัจจุบนัท่ีสถานีแยกขวด พบ 2 ปัญหา คือ ปัญหาการขนยา้ย
กระสอบจากจุดท่ีจดัเก็บขวดมายงัสถานีงานเพราะไม่มีอุปกรณ์ล าเลียง มีแนวทางการปรับปรุงโดย
เปล่ียนจุดท่ีจดัเก็บขวดใหใ้กลก้บัสถานีงานมากข้ึน และปัญหาการสูญเสียเวลาเน่ืองจากผูป้ฏิบติังาน
ตอ้งมองหาต าแหน่งกระสอบส าหรับใส่ขวดท่ีผูป้ฏิบติังานเลือกมาจากโต๊ะท างาน มีแนวทางการ
ปรับปรุงโดยก าหนดต าแหน่งการวางของกระสอบให้ชัดเจน ท าให้ระยะทางการเคล่ือนท่ีของ
ผูป้ฏิบติังานลดลง 65.08% และเวลาการท างานลดลง 19.13% จากเดิม 3) การประยุกต์ใช้แผนภูมิ
กระบวนการไหลเป็นเคร่ืองมือวิเคราะห์ท่ีสถานีลา้งขวด พบ 3 ปัญหา คือ ปัญหาอาการแสบร้อนท่ี
มือของผูป้ฏิบติังานจากการสัมผสัผงซกัฟอก มีแนวทางการปรับปรุงโดยน าน ้ าหมกัชีวภาพมาใช้
แทน และปัญหาผูป้ฏิบติังานเคล่ือนท่ีโดยไม่จ  าเป็น มีแนวทางการปรับปรุงโดยจดัวางแผนผงัการ
ท างานให้เหมาะสม และปัญหาอาการปวดเม่ือยแขนจากการสัมภาษณ์ผูป้ฏิบติังาน มีแนวทางการ
ปรับปรุงโดยการใช้แรงฉีดน ้ าทดแทนแปรงลา้งขวด ท าให้ขั้นตอนการท างานลดลง 2 ขั้นตอน 
ผูป้ฏิบติังานเคล่ือนท่ีลดลง 10.67% และเวลาการท างานลดลง 29.43% หลงัจากเปรียบเทียบแผนภูมิ
กระบวนการไหลก่อนและหลงัปรับปรุง ท าให้ดชันีผลิตภาพรวมเฉล่ียเพิ่มสูงข้ึน 36% และผลก าไร
ขั้นตน้เพิ่มข้ึนในทุกประเภทขวดท่ีลา้งท าความสะอาด 
         ยิ่งยศ ทิพยศ์รีราชา (2556) ไดท้  าการวิจยัเร่ืองการเพิ่มผลิตภาพฟาร์มไก่ไข่ดว้ยเทคนิค
วศิวกรรมอุตสาหการ กรณีศึกษา แผนกสัตวปี์ก มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลตะวนัออก วิทยา
เขตจนัทบุรี โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อปฏิรูปกระบวนการทางธุรกิจฟาร์มไก่ไข่ของมหาวิทยาลัย
เทคโนโลยรีาชมงคลตะวนัออก วิทยาเขตจนัทบุรี ให้มีรายรับสูงกวา่รายจ่าย ดว้ยการลดตน้ทุน การ
จดัสรรรายรับ-รายจ่าย และการเพิ่มรายไดข้ึ้นจากเดิมร้อยละ 30 และเพื่อเพิ่มผลผลิตไข่ให้มีคุณภาพ
จากค่าเฉล่ียร้อยละ 83.29 เป็นร้อยละ 90 ต่อรุ่น โดยการประยุกต์ใช้เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ 
โดยมีวิธีการท าวิจยัเร่ิมตน้จาก 1) เตรียมตวัส าหรับการร้ือปรับระบบ โดยศึกษาโครงสร้างของ
กระบวนการผลิตด้วยการสัมภาษณ์และจดัตั้งทีมงานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัปัญหา 2) เทียบและ
วิเคราะห์กระบวนการทางธุรกิจท่ีมีอยูเ่ดิม โดยเก็บรวบรวมขอ้มูลปัญหาช่วงเดือนกรกฎาคม 2552 
ถึงกนัยายน 2553 แล้วใช้หลกัการพาเรโต แผนภูมิกระบวนการไหล แผนผงัเหตุและผล แผนผงั
ความสัมพนัธ์ แผนผงัตน้ไม ้t-test และ ANOVA 3) ออกแบบกระบวนการใหม่ โดยเปรียบเทียบและ
วิเคราะห์กระบวนการใหม่ดว้ยขอ้ดีขอ้เสียดา้นเวลาและค่าใช้จ่าย 4) ท าให้กระบวนการท่ีร้ือปรับ
ใหม่เกิดข้ึน โดยเสนอแนวทางการปรับปรุงให้ผู ้บริหารอนุมัติ แล้วจึงประกาศแก่คนงาน 5) 
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ปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง โดยเก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัปรับปรุงช่วงเดือนเมษายน 2554 ถึง
กรกฎาคม 2555 เพื่อวเิคราะห์ดว้ย t-test 
         ผลการวิจัยพบว่า 1) การประยุกต์ใช้เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการเพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตไข่ ไดแ้ก่ เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อย่าง เพื่อปรับปรุงปัญหาไข่แตกเน่ืองจากวิธีการ
ท างาน เช่น ความถ่ีในการเก็บไข่นอ้ยไป ขาดแผนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร และแผนการท ากิจกรรม 
5ส เพื่อปรับปรุงปัญหาขจดัศตัรูท่ีมาท าความเสียหายโรงเรือน เช่น หนู จากการด าเนินการท าให้เพิ่ม
ผลผลิตไข่จากค่าเฉล่ียร้อยละ 85.73 เป็นร้อยละ 91.05 เพิ่มผลผลิตไข่ท่ีมีคุณภาพจากร้อยละ 83.29 
เป็นร้อยละ 90.35 และลดผลผลิตไข่แตกจากร้อยละ 2.05 เหลือเพียงร้อยละ 0.44 ซ่ึงแตกต่างกนัอยา่ง
มีนัยส าคญัยิ่งทางสถิติ (P<0.01) โดยฟาร์มได้รับผลตอบแทนเพิ่มข้ึนจาก 348,191 บาท เป็น 
631,918.50 บาท หรือเพิ่มข้ึนร้อยละ 44.90 
         ณัฐยศ สมช านุ (2555) ได้ท าการวิจัยเร่ืองการลดกระบวนการรอคอยงานใน
กระบวนการผลิตกล่องกระดาษ โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อลดจ านวนคร้ังในการรองานเคร่ืองไดคทั 
และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคทั โดยมีวิธีการท าวิจยัเร่ิมตน้จาก 1) ศึกษา
กระบวนการผลิตของแผนกออฟเซทดว้ยแผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) และแผนภูมิ
กระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 2) วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ยเคร่ืองมือคุณภาพ 7 
อยา่ง (7 QC Tools) เช่น การสังเกตพนกังานขณะปฏิบติังาน แผนภูมิกา้งปลา (Fish bone diagram) 
3) หาแนวทางการปรับปรุงและพฒันา แลว้วิเคราะห์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบขอ้มูลบนัทึกการผลิต
ประจ าวนัก่อนและหลงัปรับปรุง 
         ผลการวิจยัพบว่า การวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยใช้แผนภูมิพาเรโตและ
แผนผงัก้างปลาเพื่อหาสาเหตุของปัญหา นั่นคือ ความสูญเปล่าจากการรอคอยงานเน่ืองจาก
ประสิทธิภาพการท างานของเค ร่ืองจักรต ่ า  มีการวาง ช้ินงานไม่ เหมาะสม รวมถึงขาด
อุปกรณ์สนันสนุนการท างาน มีแนวทางการปรับปรุงโดยจดัท ามาตรฐานการปฏิบติังานให้กับ
พนกังาน แผนซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์สนนัสนุนการท างานต่างๆ จากผลการด าเนินการท า
ให้จ  านวนกล่องท่ีผลิตไดต่้อวนัเพิ่มจาก 14,175 กล่อง เป็น 18,900 กล่อง และประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน
จากร้อยละ 56.48 เป็นร้อยละ 82.74 
         ไพฑูรย ์ปะการะพงั (2555) ไดท้  าการวิจยัเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
ด้วยเทคนิคของลีน กรณีศึกษา กระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อก  โดยมี
วตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือคอนกรีตบล็อกให้มีประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยพิจารณาจากผลิตภัณฑ ์
(Productivity) ต่อจ านวนของเสียในการผลิต โดยมีวิธีการท าวิจยัเร่ิมตน้จาก 1) ศึกษาขั้นตอน
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กระบวนการในการผลิต 2) วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 3) ก าหนดแนวทางการแกปั้ญหา 4) 
ด าเนินกิจกรรมพฒันา โดยการน าเทคนิคแนวคิดของลีนมาเป็นเคร่ืองมือ แลว้วิเคราะห์ขอ้มูลโดย
เปรียบเทียบขอ้มูลบนัทึกการผลิตประจ าวนัก่อนและหลงัปรับปรุง 
         ผลการวิจยัพบวา่ การประยุกตใ์ชต้ารางเก็บบนัทึกขอ้มูล (Check sheet) และแผนภาพ
แสดงการไหล (Flow Diagram) ในการศึกษาขั้นตอนกระบวนการในการผลิต น าขอ้มูลวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาด้วยแผนผงักา้งปลา ท าให้พบปัญหาเก่ียวกบักระบวนการท างานในการผลิตไม่
สามารถด าเนินการอย่างต่อเน่ือง เกิดการสูญเปล่าด้านเวลา มีแนวทางการปรับปรุงโดยจัดท า
มาตรฐานการท างาน เช่น อัตราส่วนการผสมวตัถุดิบ ฝึกอบรมขั้นตอนการปฏิบัติงานให้กับ
พนกังานเพื่อเพิ่มทกัษะการท างาน และก าหนดแผนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร จากผลการด าเนินการ
ท าใหก้ระบวนการผสมวตัถุดิบท าไดเ้ร็วข้ึนและกระบวนการผลิตด าเนินงานอยา่งต่อเน่ือง  
         ขจรศกัด์ิ ทองอะไพพงษ์ (2554) ได้ท าการวิจยัเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ยางพาราและลดตน้ทุนดา้นพลงังาน กรณีศึกษา โรงงานแปรรูปยางพารา โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อ
วเิคราะห์ปัญหาในขั้นตอนต่างๆ ของกระบวนการผลิตยางพารา เพื่อน าเทคนิคแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิต (Flow process chart) มาใชใ้นการศึกษาวิธีการท างานและปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตยางพารา และเพื่อศึกษาและวิเคราะห์หาแนวทางในการลดการใช้พลงังานในกระบวนการอบ
ยางพารา โดยมีวิธีการท าวิจยัเร่ิมตน้จาก 1) ศึกษาวิธีการท างานของกระบวนการผลิตยางพารา 2) 
สรุปเวลา ระยะทาง และขั้นตอนของกระบวนการผลิตยางพารา 3) ศึกษาการใช้พลังงานใน
กระบวนการผลิตยางพารา 4) ศึกษาวธีิการท างานของโรงอบยางพารา 5) สรุปและแกไ้ขปัญหาท่ีพบ
ในกระบวนการ แลว้วิเคราะห์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบขอ้มูลบนัทึกการผลิตประจ าวนัก่อนและหลงั
ปรับปรุง 
         ผลการวิจยัพบวา่ การประยุกตใ์ช้แผนภูมิกระบวนการไหลเพื่อศึกษาวิธีการท างานใน
กระบวนการแปรรูปยางพารา ท าใหท้ราบถึงขั้นตอนต่างๆ ในกระบวนการอยา่งละเอียด แลว้วิเคราะ
หาสาเหตุของปัญหาดว้ยแผนผงัก้างปลา เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตและกระบวนการท างาน
ดา้นโลจิสติกส์ภาคการแปรรูปยางพารา จากผลการด าเนินการท าให้ระยะทางในกระบวนการท างาน
ลดลง 9% ระยะเวลาในกระบวนการผลิตลดลง 13.8% และลดขั้นตอนการท างานได ้5.26%   
         วรัตถน์รรณ ทีฆเสถียร (2552) ไดท้  าการวิจยัเร่ืองการปรับปรุงการปฏิบติังานเพื่อสร้าง
ความได้เปรียบทางการแข่งขัน กรณีศึกษา บริษัท IPM จ ากัด โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพใหก้บักระบวนการผลิตยาให้ดีข้ึน ลดกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า (Non value added 
activity) ลง และเพื่อสร้างเป็นมาตรฐานในการท างาน และเพื่อลดตน้ทุนโดยรวมจากค่าใชจ่้ายต่างๆ 
เช่น การทดสอบวตัถุดิบ การจดัการวตัถุดิบหมดอายุ และเพื่อสร้างความพึงพอใจให้ลูกค้าโดย
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สามารถส่งมอบสินคา้ไดเ้ร็วข้ึน และสร้างศกัยภาพทางการแข่งขนัให้กบัองคก์ร โดยมีวิธีการท าวิจยั
เร่ิมตน้จาก 1) ศึกษาขั้นตอนในการปฏิบติังานและเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนดว้ยการเก็บขอ้มูลแบบ
ปฐมภูมิจากการสอบถามและสัมภาษณ์จากพนกังานปฏิบติังาน แลว้จดัท าแผนภาพแสดงการไหล 
(Flow Diagram) 2) วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ยแผนผงักา้งปลา 3) จดักลุ่มความสูญเปล่าดว้ย
แนวคิดลีนเพื่อก าหนดแนวทางปรับปรุง 4) ออกแบบขั้นตอนในการปฏิบติังานใหม่และทดลองใช ้
แลว้วเิคราะห์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบแผนภาพแสดงการไหลก่อนและหลงัปรับปรุง 
         ผลการวิจยัพบวา่ ปัญหาการส่งมอบล่าชา้เน่ืองจากการส่งสินคา้เขา้แผนกผลิตล่าชา้ มี
แนวทางการแกปั้ญหาขจดัความสูญเปล่าโดยการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังานและขั้นตอนการ
ทดสอบทางเคมีตามหลกัการแนวคิดลีนเพื่อลดขั้นตอนท่ีซ ้ าซ้อน ผลจากการด าเนินการท าให้เวลาท่ี
ใช้ในกระบวนการปฏิบติังานลดลงจาก 36.11 วนั เหลือเพียง 23.75 วนั และค่าใช้จ่ายดา้นต่างๆ 
ลดลงจาก 177,500 บาท  เหลือเพียง 62,900 บาท 
         สุรเชษฐ์ พันธ์ุประเสริฐ (2555) ได้ท าการวิจัยเร่ืองการลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิต กรณีศึกษา การผลิตสายเทปส าหรับอุตสาหกรรมผลิตสายไฮโดรลิก  โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตผา้สายเทป และเพื่อลดเวลาในกระบวนการ
ผลิตโดยมีวิธีการท าวิจยัเร่ิมตน้จาก 1) ศึกษากระบวนการผลิตสินคา้ปัจจุบนั 2) ระบุความสูญเปล่า
ของกระบวนการ 3) คน้หาวิธีการปรับปรุงกระบวนการ 4) วางแผนและก าหนดแนวทางด าเนินงาน 
5) น าแนวทางมาปรับปรุงกระบวนการ ดว้ยเคร่ืองมือทางเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ เช่น ศึกษา
การท างาน (Method study) แผนภูมิกระบวนการผลิต หลกัการ ECRS แลว้วิเคราะห์ขอ้มูลโดย
เปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการไหลก่อนและหลงัปรับปรุง 
         ผลการวจิยัพบวา่ การประยกุตใ์ชแ้ผนภาพแสดงการไหลของกระบวนการผลิตสายเทป 
ท าให้พบความสูญเปล่าดา้นเวลาในกระบวนการผลิต และประยุกต์ใชห้ลกัการ ECRS และ 5W1H 
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา มีแนวทางปรับปรุงวิธีปรับเปล่ียนรุ่นการผลิตตามหลกัการ SMED 
โดยล าดบังานย่อยใหม่และรวมงานย่อยบางงานเขา้ดว้ยกนั ท าให้เวลาท่ีใช้ในกระบวนการลดลง 
46% จากเวลาเดิม และวธีิปรับปรุงแผนผงัสถานีการท างานตามหลกั System Layout Planning (SLP) 
โดยจดัวางสถานีการท างานให้เหมาะสมดว้ยการไหลของช้ินงานจากดา้นขวาไปดา้นซ้ายอยา่งเป็น
ระบบ ท าใหร้ะยะการเคล่ือนท่ีของช้ินงานลดลง 61% จากระยะเดิม จากผลการด าเนินการท าให้เวลา
ท่ีใชใ้นการผลิตทั้งกระบวนการลดลง 7% จากเวลาเดิม และลดจ านวนพนกังานในการผลิตได ้1 คน 
         ยพุารัช มัง่คัง่ (2556) ไดท้  าการวจิยัเร่ืองการปรับปรุงกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรม
ผูผ้ลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์ความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต
ฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟรุ่น Type A ในห้องการท างานปราศจากฝุ่ น (Clean room) และเพื่อลดช้ินงานคงคา้ง
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ระหวา่งกระบวนการ และเพื่อเพิ่มผลผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ โดยมีวิธีการท าวิจยัเร่ิมตน้จาก 1) ศึกษา
กระบวนการท างาน 2) วิเคราะห์ความสูญเปล่า 3) หาแนวทางการปรับปรุงและด าเนินการ โดยใช้
แนวคิดแบบลีนดว้ยการก าหนดแผนภาพสายธารคุณค่า VSM และปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ย
หลกัการ ECRS เพื่อขจดัความสูญเปล่า แลว้วิเคราะห์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบขอ้มูลท่ีถูกเก็บรวบรวม
ก่อนและหลงัปรับปรุง 
         ผลการวิจยัพบว่า การประยุกต์ใช้แผนภาพสายธารคุณค่า VSM  ท าให้ทราบ
กระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์รุ่น Type A ในห้องการท างานปราศจากฝุ่ น (Clean room) และวิเคราะห์
ปรับปรุงปัญหาความสูญเปล่าเก่ียวกบัช้ินงานคงคา้งระหว่างกระบวนการตามหลกัการ ECRS มี
แนวทางการปรับปรุงโดยปรับปรุงการท างานของพนักงานในขั้นตอนป้อนช้ินงานระหว่าง
กระบวนการ และก าหนดจุดสั่งซ้ือใหม่ส าหรับก าหนดจ านวนช้ินงานคงคา้งมาตรฐาน จากผลการ
ด าเนินการท าให้อตัราผลผลิตเพิ่มข้ึน 9.1% ช้ินงานคงคา้งลดลง 63.6% และจ านวนพนักงานท่ี
ตอ้งการลดลง 8.7% จากเดิม 
 
 2.3.2  งานวจัิยต่างประเทศ 
         Marjan Hassanzadeh Rad (2008) ไดท้  าการวิจยัเร่ือง “Lead Time Reduction, case 
study: BEAB etikett & system AB” โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตฉลาก 
มีวธีิการท าวจิยัเร่ิมตน้จากศึกษากระบวนการผลิต วเิคราะห์หาสาเหตุปัญหาท่ีเกิดข้ึน หาแนวทางการ
ปรับปรุงและด าเนินการ โดยใช้เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการเป็นเคร่ืองมือ เช่น แผนภาพสายธาร
คุณค่า VSM แลว้วเิคราะห์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบระยะเวลาการผลิตก่อนและหลงัปรับปรุง 
         ผลการวิจัยพบว่า การประยุกต์ใช้แผนภาพสายธารคุณค่า VSM ในการศึกษา
กระบวนการผลิตและวิเคราะห์ขอ้มูล ท าให้พบปัญหาเก่ียวกบัเคร่ืองรีดฉลากซ่ึงเป็นคอขวดของ
กระบวนการผลิต จึงมีแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขโดยวางแผนจดักลุ่มฉลากแต่ละรุ่นเขา้เคร่ืองรีด
ฉลากในรอบเดียวกนั เพื่อลดจ านวนคร้ังในการปรับเปล่ียนการตั้งค่าเคร่ืองส าหรับฉลากแต่ละรุ่น 
จากผลด าเนินการท าให้ระยะเวลาในกระบวนการผลิตลดลงจาก 4.35 วนั เหลือเพียง 4 วนั รวมถึง
สามารถเพิ่มก าลงัการผลิตได ้
         William M. Goriwondo, Samson Mhlanga และ Alphonce Marecha (2011)ไดท้  าการ
วิจยัเร่ือง “Use of the Value Stream Mapping tool for waste reduction in manufacturing, case study 
for bread manufacturing in Zimbabwe” โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อระบุความสูญเปล่าในกระบวนการ
ผลิตขนมปังตามแนวคิดลีน และเพื่อปรับปรุงพฒันาแผนภาพสายธารคุณค่า VSM และเพื่อลด
ตน้ทุนการผลิต โดยมีวธีิการท าวจิยัเพื่อวเิคราะห์กระบวนการผลิตดว้ยแผนภาพสายธารคุณค่า VSM 
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พร้อมทั้ งด าเนินการแจกแบบสอบถามและสัมภาษณ์ผู ้ท่ี เ ก่ียวข้อง แล้ววิเคราะห์ข้อมูลโดย
เปรียบเทียบขอ้มูลท่ีถูกเก็บรวบรวมก่อนและหลงัปรับปรุง 
         ผลการวิจัยพบว่า การประยุกต์ใช้แผนภาพสายธารคุณค่า VSM ในการศึกษา
กระบวนการผลิตและวิเคราะห์ขอ้มูล ท าให้พบปัญหาความสูญเสีย 3 ดา้น คือ การเคล่ือนไหวของ
ผูป้ฏิบติังานเกินความจ าเป็นปรับปรุงโดยจดัหาอุปกรณ์สนับสนุนการท างาน  และผลิตภณัฑ์ท่ี
บกพร่องในการผลิตมีแนวทางแก้ไขโดยปรับปรุงการท างานขั้นตอนระบายความร้อน (Cooling 
stage) และจ านวนของสินคา้คงคลงัท่ีมีมากเกินปรับปรุงโดยน าเทคนิคการบริหารสินคา้คงคลงัแบบ 
First-In-First-Out (FIFO) มาใช ้จากผลการด าเนินการท าให้การเคล่ือนไหวของผูป้ฏิบติังานลดลง 
37% ผลิตภณัฑท่ี์บกพร่องในการผลิตลดลง 20% และจ านวนของสินคา้คงคลงั 18% จากเดิม 
          S.P. Vendan และ K. Sakthidhasan (2010) ไดท้  าการวิจยัเร่ือง “Reduction of Wastages 
in Motor Manufacturing Industry” โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อแสดงให้เห็นถึงวิธีการน าเทคนิคแบบลีน
มาใชข้จดัความสูญเปล่าต่างๆ และเพื่อศึกษาการแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตเคร่ืองยนต์
ตามหลกัการ KAIZEN มุ่งหวงัการลดตน้ทุนในกระบวนการผลิต โดยมีวิธีการท าวิจยัเร่ิมตน้จาก 1) 
ศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการท างานปัจจุบนั 2) ระบุและประเมินความสูญเปล่าในกระบวนการ 
3) หาแนวทางการปรับปรุงและออกแบบแบบจ าลอง โดยใช้แนวคิดแบบลีนด้วยการก าหนด
แผนภาพสายธารคุณค่า VSM และหลกัการ KAIZEN แลว้วิเคราะห์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบขอ้มูลท่ี
ถูกเก็บรวบรวมก่อนและหลงัปรับปรุง 
         ผลการวิจัยพบว่า การประยุกต์ใช้แผนภาพสายธารคุณค่า VSM ในการศึกษา
กระบวนการผลิตเคร่ืองยนต์และวิเคราะห์ขอ้มูล ท าให้พบปัญหาความสูญเสียดา้นพื้นท่ีส าหรับการ
ท างาน มีแนวทางปรับปรุงโดยออกแบบแบบจ าลองส าหรับพื้นท่ีส าหรับการท างานใหม่ด้วย
โปรแกรมคอมพิวเตอร์ ท าให้เห็นถึงผลลพัธ์ท่ีจูงใจให้องค์กรน าไปปฏิบติัจริง เพื่อบรรลุเป้าหมาย
ดา้นผลก าไรท่ีจะไดรั้บในอนาคต ผ่านทางการด าเนินงานตามแนวคิดแบบลีนดว้ยการปรับเปล่ียน
พื้นท่ีส าหรับการท างานใหเ้หมาะสม 
         Sherif Mostafa, Jantanee Duurak และ Hassan Soltan (2013)ไดท้  าการวิจยัเร่ือง “A 
framework for lean manufacturing implementation” โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อตรวจสอบหาขอ้เท็จจริง
เก่ียวกบัความคิดริเร่ิมในการพฒันาแนวคิดลีน และเพื่อระบุปัจจยัความส าเร็จในการพฒันาตาม
แนวคิดลีน และเพื่อประเมินความคิดริเร่ิมลีนท่ีแตกต่างกนัดว้ยประเด็นไปสู่ปัจจยัความส าร็จ และ
เพื่อพฒันากรอบความคิดส าหรับการพฒันาตามแนวคิดลีนท่ีมุ่งไปสู่ปัจจยัความส าร็จ โดยมีวิธีการ
ท าวิจยัเร่ิมตน้จากทบทวนแนวคิด ทฤษฏี และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัความคิดริเร่ิมในการพฒันา
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แนวคิดลีน ประเมินระเบียบวิธีส าหรับความคิดริเร่ิมเก่ียวกบัแนวคิดลีน น าเสนอกรอบความคิด
ส าหรับการพฒันาตามแนวคิดลีน  
         ผลการวิจยัพบว่า มนุษยเ์ป็นองค์ประกอบท่ีส าคญัส าหรับระบบการผลิตแบบลีน ทั้ง
อคติและความเขา้ใจผิดในหลกัการแบบลีนเป็นขอ้จ ากดัในการพฒันาตามแนวคิดลีน และยงัท าลาย
ประโยชน์ท่ีองค์กรคาดหวงั โดยกรอบความคิดส าหรับการพฒันาตามแนวคิดลีนได้รวบรวม
กระบวนการโครงการและแบ่งเป็น 4 ขั้นตอน 1) ประเมินแนวความคิด ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัมนุษย์
เป็นหลกั ส่วนขั้นตอน 2) ออกแบบแนวทางพฒันา 3) ด าเนินการพฒันาและประเมินผล และ 4) 
เปล่ียนแปลงตามแนวคิดลีนอยา่งสมบูรณ์ เก่ียวขอ้งกบัเทคนิควธีิการเป็นส าคญั  
         Efendi, Anas Miftah Fauzi และ Machfud & Sukardi (2014)ไดท้  าการวิจยัเร่ือง 
“Design of Production Performance Improvement System of Aromatic Chemical Industry” โดยมี
วตัถุประสงค์เพื่อออกแบบระบบปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑ์เคร่ือง
หอมในประเทศอินโดนีเซีย ดว้ยแผนภาพสายธารคุณค่า VSM โดยมีวิธีการท าวิจยัเร่ิมตน้จาก 1) 
คดัเลือกกลุ่มผลิตภณัฑท่ี์จะปรับปรุง 2) ศึกษาแนวทางปรับปรุงดว้ยแผนภาพสายธารคุณค่า VSM 3) 
จดัท าแผนภาพสายธารคุณค่า VSM ปัจจุบนั 4) ออกแบบแผนภาพสายธารคุณค่า VSM อนาคต แลว้
วเิคราะห์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการก่อนและหลงัปรับปรุง 
         ผลการวิจยัพบวา่ การคดัเลือกกลุ่มผลิตภณัฑ์ท่ีจะปรับปรุงประกอบดว้ยสารเคมีชนิด 
Eugonol และ Isoeugenol โดยการประยกุตใ์ชแ้ผนภาพสายธารคุณค่า VSM ในการศึกษางานปัจจุบนั 
ท าให้พบความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต เช่น การผลิตมากเกินไปเน่ืองระบบการผลิตแบบผลกั 
(Push system) การรอคอยงาน สินคา้คงคลงัเกินจ าเป็น และผลิตภณัฑ์บกพร่อง (Product defect) มี
แนวทางการปรับปรุงโดยออกแบบแผนภาพสายธารคุณค่า VSM อนาคตเพื่อน าระบบการผลิตอยา่ง
ต่อเน่ือง (Continuous process) ระบบการผลิตแบบดึง (Pull system) การผลิตจ านวนทีละน้อย 
(Small lot size) และมาตรฐานในการท างาน มาประยุกต์ใช้ จากผลด าเนินการท าให้โรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตภณัฑ์เคร่ืองหอมมีประสิทธิภาพการผลิตดีข้ึน โดยระบบการผลิตสารเคมีชนิด 
Eugonol สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพข้ึนได ้ 64% และระบบการผลิตสารเคมีชนิด Isoeugenol 
สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพข้ึนได ้72% 
         จากการศึกษาค าส าคญั แนวคิดและทฤษฎี ท าให้ผูว้ิจยัมีความเขา้ใจเก่ียวกบัขั้นตอนใน
การศึกษาและพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการท างานต่างๆ ในอุตสาหกรรมโรงงานท่ีหลากหลาย 
เช่น กระบวนการผลิตเคร่ืองยนต ์กระบวนการทดสอบสารเคมีเก่ียวกบัยา ท าให้เขา้ใจความส าคญั
ของกระบวนการท างานท่ีมีประสิทธิภาพเพื่อน าไปสู่ผลลพัธ์ตามเป้าหมายและวตัถุประสงค์ของ
กิจการ โดยการท่ีจะด าเนินการใหก้ระบวนการท างานของกิจการมีประสิทธิภาพไดน้ั้น จะตอ้งศึกษา
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กระบวนการท างานปัจจุบนัดว้ยเทคนิคและเคร่ืองมือต่างๆ เช่น แผนภูมิกระบวนการผลิต แผนภูมิ
การไหลของงาน เพื่อน าขอ้มูลไปวิเคราะห์และหาสาเหตุของปัญหาดว้ยแผนผงักา้งปลา รวมไปถึง
แนวทางการปรับปรุงให้ตน้ทุนแรงงานและระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการลดลง มุ่งหวงัตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ และการศึกษางานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งทั้งในประเทศและต่างประเทศ พบว่า 
ขั้นตอนการวจิยัและพฒันากิจการอุตสาหกรรมส่วนใหญ่มกัจะมีวตัถุประสงคเ์พื่อลดความสูญเปล่า
ในกระบวนการผลิต และเพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิต โดยมีวิธีการท าวิจยัหลกัๆ เร่ิมตน้จาก 1) 
ศึกษากระบวนการผลิตสินคา้ปัจจุบนั 2) ระบุความสูญเปล่าของกระบวนการ 3) คน้หาวิธีการ
ปรับปรุงกระบวนการ 4) วางแผนและก าหนดแนวทางด าเนินงาน 5) น าแนวทางมาปรับปรุง
กระบวนการ ดว้ยเคร่ืองมือทางเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ เช่น ศึกษาการท างาน (Method study) 
แผนภูมิกระบวนการผลิต หลกัการ ECRS แลว้วิเคราะห์ขอ้มูลโดยเปรียบเทียบแผนภูมิกระบวนการ
ไหลก่อนและหลงัปรับปรุง ซ่ึงจากการศึกษาขอ้มูลจากแหล่งต่างๆ ดงัท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้ ผูว้ิจยัจะ
น ามาเป็นแนวทางและน ามาประยุกต์ใช้ในการด าเนินงานวิจัย เพื่อพัฒนาระบบการจัดการ
กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ของ
โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A กรณีศึกษา หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ทั้งในส่วนของการ
ออกแบบกรอบการวจิยัและการออกแบบเคร่ืองมือวิจยัต่อไป 
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บทที ่3 

วธิีด าเนินการวจิัย 
 
 
         การวิจัยคร้ังน้ีเป็นการวิจัยเชิงปฏิบัติการแบบมีส่วนร่วม (Participatory Action 
Research : PAR) เก่ียวกบัแนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ของโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  A 
กรณีศึกษา หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ โดยใชว้ิธีการเก็บขอ้มูลดว้ยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth 
interview) การสังเกตแบบมีส่วนร่วม (Participant observation) และการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วม 
(Non-participant observation) ผูว้จิยัน าเสนอในแต่ละส่วน ดงัน้ี 
         3.1  การก าหนดพื้นท่ีท่ีศึกษา 
         3.2  การศึกษาก่อนลงภาคสนาม 
         3.3  กรอบขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั 
         3.4  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานวจิยั 
         3.5  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
         3.6  การวเิคราะห์ขอ้มูล 
 
 

3.1  การก าหนดพืน้ทีท่ีศึ่กษา 
 งานวจิยัเร่ือง แนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัขอ 

ช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) น้ี ผูว้ิจยัได้ก าหนดพื้นท่ีศึกษา คือท่ี
กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ในแผนก
หน่วยธุรกิจ (Business Unit) ผลิตภัณฑ์เลเซอร์ (Laser products) โรงงานอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ A อยูใ่นพื้นท่ีบริเวณรังสิต ต าบลคลองหน่ึง อ าเภอคลองหลวง จงัหวดัปทุมธานี 
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3.2  การศึกษาก่อนลงภาคสนาม 
 ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) จากเอกสารโดยการศึกษาคน้ควา้
ขอ้มูลจากรายงานผลการทดสอบช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีมีอยู่เดิมของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ 
รวมถึงแบบฟอร์มมาตรฐานส าหรับคู่มือการท างานและแบบทดสอบวดัความรู้ความเขา้ใจของแผนก
ฝึกอบรมในโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  A อนัสามารถน ามาใช้เป็นกรอบแนวคิดใน
การศึกษาคร้ังน้ี ซ่ึงเป็นการรวบรวมขอ้มูลและการคน้ควา้เอกสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัการพฒันาระบบการ
จดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
 
         3.2.1  กลุ่มเป้าหมาย 
         ผูว้ิจ ัยได้ท าการติดต่อแผนกหน่วยงานด้านการบริหารทรัพยากรบุคคล (Human 
Resources - HR) ของโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  A เพื่อขอข้อมูลแผนภูมิองค์กร 
(Organization chart) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ ท่ีถูกปรับปรุงแลว้ ณ วนัท่ี 31 สิงหาคม 2559 
น ามาอา้งอิงในการก าหนดกลุ่มเป้าหมายในงานวิจยัคร้ังน้ี ซ่ึงจ านวนพนกังานส านกังานทั้งหมด 19 
คน แบ่งเป็นผูบ้ริหารระดบัจดัการ (Manager) จ  านวน 1 คน วิศวกร (Engineer) จ  านวน 12 คน ผู ้
ประสานงานโครงการ (Program coordinator) จ  านวน 2 คน ผูว้างแผนสายการผลิต (Production 
planner) จ  านวน 2 คน ผูดู้แลควบคุมสายการผลิต (Production supervisor) จ  านวน 2 คน 
 จากจ านวนพนักงานส านักงานทั้งหมด 19 คน แบ่งเป็นผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัระบบการ
จดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบโดยตรง จ านวน 8 คน และผูท่ี้ไม่
เก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ จ านวน 11 คน 
         ดงันั้น ผูว้ิจยัก าหนดกลุ่มเป้าหมายเป็นผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี จ  านวน 8 คน ไดแ้ก่ 
         1. ผูบ้ริหารระดบัจดัการ (Manager) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ จ านวน 1 คน 
         2. วศิวกร (Engineer) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ จ  านวน 5 คน 
         3. ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์  
จ านวน 1 คน 
         4. พนกังานปฏิบติังาน (Operator) ของแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality  
Audit - IQA) โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A จ  านวน 1 คน 
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3.3  กรอบขั้นตอนการด าเนินงานวจิัย 

   
ภาพที่ 3.1 แสดงขั้นตอนการวิจัย แนวทางการพัฒนาระบบการจัดการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ กรณีศึกษา หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โรงงานอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ A 
 

9. ประเมินผล 10. สรุปผลและอภิปรายแนวทางการ
พฒันาระบบการจดัการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนวตัถุดิบ 

5. เลือกแนวทางการพฒันาระบบการ
จดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนวตัถุดิบ 

6. พฒันาระบบการจดัการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนวตัถุดิบ 

8. เก็บขอ้มูลระบบการจดัการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนวตัถุดิบตาม
แนวทางท่ีก าหนด 

7. น าแนวทางไปทดลองใชใ้นหน่วยธุรกิจ
ผลิตภณัฑเ์ลเซอร์  

1. ศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัระบบการ
จดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนวตัถุดิบ 

2. เก็บขอ้มูลเก่ียวกบัระบบการจดัการ
จดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์
เลเซอร์  

4. ศึกษาแนวทางการแกไ้ขปัญหา  3. วเิคราะห์หาปัญหาและสาเหตุ  
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         ผูว้ิจยัได้ก าหนดขั้นตอนการวิจยัในลักษณะการวิจยัเชิงปฏิบติัการแบบมีส่วนร่วม 
(Participatory Action Research : PAR) โดยมีทั้งหมด 10 ขั้นตอน ดงัน้ี 
         ขั้นตอนท่ี 1 ศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัระบบการจดัการ โดยใช้ขอ้มูลปฐมภูมิ 
(Primary data) เป็นขอ้มูลท่ีได้จากการสัมภาษณ์เชิงลึกผูบ้ริหาร (Manager) และผูป้ระสานงาน
โครงการ (Program coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โดยเคร่ืองมือท่ีใชใ้นงานวิจยัคือ 
แบบสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) (เคร่ืองมือชุดท่ี 1) และขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) 
เป็นขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมขอ้มูลจากรายงานผลการทดสอบช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีมีอยู่เดิมของหน่วย
ธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ รวมถึงแบบฟอร์มมาตรฐานส าหรับคู่มือการท างานและแบบทดสอบวดั
ความรู้ความเขา้ใจของแผนกฝึกอบรมในโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A เพื่อใชเ้ป็นแนวทาง
ของการท าการศึกษาและวจิยัในคร้ังน้ี 
         ขั้นตอนท่ี 2 เก็บรวบรวมขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary data) เก่ียวกบัระบบการจดัการ
กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ เป็นขอ้มูล
ท่ีไดจ้ากการรวบรวมขั้นตอนของกระบวนการทั้งหมด ถ่ายรูปภาพประกอบและวาดแผนผงัแสดง
ล าดบัของขั้นตอนแต่ละกระบวนการ โดยเคร่ืองมือท่ีใช้ในงานวิจยัคือ แผนภูมิกระบวนการไหล 
(Flow process chart) (เคร่ืองมือชุดท่ี 2) และตรวจสอบพฤติกรรมการปฏิบติังานในกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบัติของช้ินส่วนและวัตถุดิบของวิศวกร (Engineer) และพนักงานปฏิบัติงาน 
(Operator) ของแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit - IQA) โดยเคร่ืองมือท่ีใช้ใน
งานวิจยัคือ แบบตรวจสอบรายการ (Check list) รวมถึงสอบถามวิศวกร (Engineer) และพนกังาน
ปฏิบติังาน (Operator) ของแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit - IQA) (เคร่ืองมือชุด
ท่ี 3) เก่ียวกบัสภาพปัญหาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ี
เกิดข้ึนภายในหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A เพื่อหาสภาพ
ปัญหาท่ีแทจ้ริง  
         ขั้นตอนท่ี 3 วิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โรงงาน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  A โดยใช้แนวทางการวิเคราะห์ปัญหาดังน้ี ท าแผนผงัก้างปลา 
(Fishbone Diagram) (เคร่ืองมือชุดท่ี 4) เพื่อแสดงให้เห็นถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหากบัสาเหตุท่ี
ท าให้เกิดปัญหาข้ึน เพื่อเป็นการก าหนดแนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบใหเ้หมาะสมกบัสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึน         
         ขั้นตอนท่ี 4 ศึกษาแนวทางการแกไ้ขปัญหาต่างๆ เพื่อน ามาประยุกตใ์ชก้บัหน่วยธุรกิจ
ผลิตภณัฑเ์ลเซอร์  
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         ขั้นตอนท่ี 5 เลือกแนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติั
ของช้ินส่วนและวตัถุดิบ โดยน าแนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวิจยัมาประยุกต์ใชเ้พื่อพฒันา
ระบบการจดัการ ไดแ้ก่ แนวคิดแกนตช์าร์ต (Gantt chart) เป็นแนวทางการพฒันาดา้นการจดัแผนผงั
รายการท่ีช่วยติดตามความกา้วหนา้ในการท างานไดอ้ยา่งเป็นขั้นตอนและต่อเน่ือง โดยมีวิธีการใส่
เป้าหมายงานส าคญัและท าสัญลกัษณ์ไวเ้ป็นการเตือนไม่ให้พลาดการติดตามงานช้ินนั้นๆ เพื่อช่วย
ใหร้ะบบการจดัการมีประสิทธิภาพสมบูรณ์มากยิง่ข้ึน 
         ขั้นตอนท่ี 6 พฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและ
วตัถุดิบ โดยผูว้จิยัด าเนินการปฏิบติัในหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
         ขั้นตอนท่ี 7 น าแนวทางพฒันาระบบการจดัการไปทดลองใชใ้นโรงงานอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ A โดยผูว้ิจยัเลือกทดลองปฏิบติัท่ีหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ เร่ิมขั้นตอนแรกโดย
การใช้ตารางแผนงานในการด าเนินกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบให้มี
ระบบมากข้ึน จากนั้นผูว้จิยัไดท้  าการแบ่งหมวดหมู่ ประเภทของช้ินส่วนและวตัถุดิบ โดยอา้งอิงจาก
ระบบของลูกค้า  ได้แ ก่  เ ชิงกล (Mechanical)  ฮา ร์ดแวร์  (Hardware)  ออปติคอล (Optical) 
อิเล็กทรอนิกส์ (Electrical) เชิงสนับสนุน (Sub direct) เพื่อให้สะดวกต่อการจดัระบบขอ้มูลใน
โปรแกรมส าเร็จรูป ล าดบัสุดทา้ยของการน าแนวทางไปทดลองใช้จะท าในส่วนของการจดัการ
กระบวนการทดสอบ ซ่ึงจะทดลองใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปในดา้นการวางแผนและบนัทึกขอ้มูลเพื่อ
สืบคน้ยอ้นหลงัในหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
         ขั้นตอนท่ี 8 เก็บขอ้มูลระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วน
และวตัถุดิบตามแนวทางท่ีก าหนดจากการทดลองท่ีหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โดยผูว้ิจยัท าการ
จดบนัทึกระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการวางแผนและความแม่นย  าของการเรียกดูขอ้มูลกระบวนการ
ทดสอบในหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ และการค านวณระยะเวลาท่ีใชไ้ปทั้งหมดของกระบวนการ
ทดสอบ ว่ามีผลลัพธ์หลังการด าเนินงานอย่างไร โดยเคร่ืองมือท่ีใช้ในงานวิจัยคือ แผนภูมิ
กระบวนการไหล (Flow process chart)   
         ขั้นตอนท่ี 9 ประเมินผลหลงัการเก็บขอ้มูลระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบตามแนวทางท่ีก าหนด โดยใช้แบบสอบถามความพึงพอใจ 
สอบถามความพึงพอใจของผูท่ี้มีหนา้ท่ีรับผดิชอบเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
         ขั้นตอนท่ี 10 สรุปผลและอภิปรายแนวทางพฒันาระบบการจดัการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบว่าเป็นแนวทางท่ีมีประสิทธิภาพมากน้อยเพียงใด และ
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ควรปรับปรุงและพฒันาเพื่อเติมในส่วนใดบ้าง เพื่อใช้เป็นแนวทางการพฒันาระบบการจดัการ
กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ต่อไป 
 
 

3.4  เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในงานวจิัย  
         ผูว้ิจ ัยเลือกใช้วิธีการสัมภาษณ์ สังเกต และการมีส่วนร่วมอยู่กับกลุ่มเป้าหมายใน
ระยะเวลาสั้น โดยใชเ้คร่ืองมือต่างๆ ดงัน้ี 

1. แบบสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) โดยผูว้จิยัตั้งขอ้ค าถามเก่ียวกบัรูปแบบ 
ระบบจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ 
โดยผูใ้หข้อ้มูลส าคญั คือ ผูบ้ริหาร (Manager) และผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) 

2. แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) โดยผูว้จิยัรวบรวมขั้นตอนของ 
กระบวนการทั้งหมด และวาดแผนผงัแสดงล าดบัของขั้นตอนแต่ละกระบวนการ 

3. แบบตรวจสอบรายการ (Check list) โดยผูว้จิยัก าหนดพฤติกรรมท่ีจะสังเกต 
ออกเป็นหน่วยยอ่ยๆ ด าเนินการตรวจสอบวา่มีพฤติกรรมเกิดข้ึนหรือไม่ และท าเคร่ืองหมายในช่อง
ท่ีตรงกบัพฤติกรรม โดยผูใ้หข้อ้มูลส าคญั คือ วศิวกร (Engineer) และพนกังานปฏิบติังาน (Operator) 
ของแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit - IQA) 

4. แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) โดยผูว้จิยัร่วมกนัวเิคราะห์กบัวศิวกรและ 
พนกังานปฏิบติังานของแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit - IQA) เพื่อหาสภาพ
ปัญหาท่ีแทจ้ริงเก่ียวกบัระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ
ภายในหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 

5. แบบสอบถามความพึงพอใจ โดยผูว้จิยัก าหนดค าถามเก่ียวกบัความพึงพอใจของผู ้
ท่ีมีหนา้ท่ีรับผิดชอบเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและ
วตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภัณฑ์เลเซอร์ จ  านวน 4 ด้าน รวมทั้งส้ินจ านวน 4 ข้อ ได้แก่ ด้าน
กระบวนการท างาน ดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์ ดา้นบุคลากร ดา้นวตัถุดิบ 
 
 

3.5  วธีิการเกบ็รวบรวมข้อมูล 
         การเก็บรวบรวมข้อมูลในการวิจัยเป็นการเก็บรวบรวมข้อมูลจากการปฏิบัติการ
ภาคสนามและการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากเอกสาร (Documentary research) ไดแ้ก่ 

1. ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary data) เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลต่างๆ ท่ีไดจ้ากภาคสนาม 
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ทั้งหมด คือ การสัมภาษณ์แบบเจาะลึก การสังเกตการณ์แบบมีส่วนร่วม และการสังเกตการณ์แบบไม่
มีส่วนร่วม เพื่อทราบถึงปัญหาและอุปสรรคของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โดยน าขอ้มูลมาร่วม
ประชุมแลว้วเิคราะห์ร่วมกนัเป็นทีมและหาแนวทางในการแกไ้ขและด าเนินการ 

2. ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลต่างๆท่ีไดจ้ากรายงาน 
ผลการทดสอบช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีมีอยูเ่ดิมของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ รวมถึงแบบฟอร์ม
มาตรฐานส าหรับคู่มือการท างานและแบบทดสอบวดัความรู้ความเขา้ใจของแผนกฝึกอบรมใน
โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A 

 
         3.5.1  การจัดท าข้อมูล 

1. รวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากรายงานผลการทดสอบช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีมีอยูเ่ดิมของ 
หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ รวมถึงแบบฟอร์มมาตรฐานส าหรับคู่มือการท างานและแบบทดสอบ
วดัความรู้ความเขา้ใจของแผนกฝึกอบรมในโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  A โดยน ามา
จดัระบบตามขอบเขตดา้นเน้ือหา 

2. ถอดความท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์แบบเจาะลึก โดยสรุปสาระส าคญัแยกตาม 
ประเด็นต่างๆ ตามท่ีไดก้ าหนดไวใ้นขอบเขตดา้นเน้ือหา 

3. บนัทึกผลการสังเกตแบบไม่มีส่วนร่วมภายในหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
4. น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการจดบนัทึกในระหวา่งการสัมภาษณ์และการสังเกตมาสรุป 

สาระส าคญัตามขอบเขตดา้นเน้ือหา 
5. ตรวจสอบความสมบูรณ์ของขอ้มูลในภาพรวมและก าหนดตามขอบเขตดา้น 

เน้ือหา 
6. น าขอ้มูลท่ีตรวจสอบและจดัท าหมวดหมู่แลว้ทั้งหมดมาศึกษาวเิคราะห์โดย 

ก าหนดประเด็นตามขอบเขตดา้นเน้ือหา 
 
 

3.6  การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงเนือ้หา 
         ส าหรับการวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดใ้ช้การวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงพรรณนา โดยการวิเคราะห์
ขอ้มูลดว้ยการจดัระบบของขอ้มูล แลว้น ามาแยกประเภทของขอ้มูล และท าความเขา้ใจขอ้มูลต่างๆ 
ท่ีรวบรวมมาได ้โดยวิเคราะห์จากเน้ือหาท่ีได้ศึกษามาอย่างละเอียด ตามการวิเคราะห์คือ การน า
ขอ้มูลเชิงคุณภาพ ไดแ้ก่ ขอ้มูลท่ีไดม้าจากการวเิคราะห์รายงานผลการทดสอบช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ี
มีอยู่เดิมของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ รวมถึงแบบฟอร์มมาตรฐานส าหรับคู่มือการท างานและ
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แบบทดสอบวดัความรู้ความเขา้ใจของแผนกฝึกอบรมในโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A และ
การวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์แบบเจาะลึก ผูว้ิจยัไดใ้ช้วิธีการวิเคราะห์โดยการจ าแนก
ประเภทขอ้มูล การเปรียบเทียบขอ้มูลและสรุป โดยการจบัประเด็นและใจความส าคญัของขอ้มูลท่ี
ไดจ้ากการสัมภาษณ์โดยใชก้ารบรรยายเชิงพรรณนา 
 
         3.6.1  ระยะเวลาการด าเนินงานวจัิย 
         กนัยายน 2559 – 31 มีนาคม 2560 (ระยะเวลารวมประมาณ 7 เดือน) 
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บทที ่4 

ผลการวจิัย 
 
 
         การศึกษาเร่ือง “แนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติั
ของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ของโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A 
กรณีศึกษา หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์” ในคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงปฏิบติัการแบบมีส่วนร่วม 
(Participatory action research : PAR) เพื่อส ารวจและวิเคราะห์ปัญหา เพื่อหาแนวทางการพฒันา
ระบบการจดัการกระบวนการทดสอบช้ินส่วนและวตัถุดิบ การประมวลผลและวิเคราะห์ขอ้มูลใน
การวจิยัคร้ังน้ี ผูว้จิยัแบ่งเป็น การน าเสนอตามขั้นตอนการด าเนินงานดงัน้ี 
         4.1 การศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้โดยการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) 
         4.2 การเก็บรวบรวมขอ้มูล (ก่อนปรับปรุง) 
         4.3 การวเิคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุโดยแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
        4.4 การศึกษาหาแนวทางแก้ไขปัญหาและพฒันาระบบการจัดการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
         4.5 การเลือก ก าหนดแนวทาง และพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบกบัหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
         4.6 การเก็บรวบรวมขอ้มูล (หลงัปรับปรุง) โดยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
process chart) 
         4.7 การประเมินผลการน าแนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบไปทดลองใช ้โดยแบบสอบถามความพึงพอใจ 

 
 

4.1  การศึกษาข้อมูลเบือ้งต้นโดยการสัมภาษณ์เชิงลกึ (In-depth Interview) 
         ผูว้ิจยัด าเนินการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) กบัผูบ้ริหารและผูป้ระสานงาน
โครงการของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ เพื่อสอบถามขอ้คิดเห็น โดยมีผูใ้ห้ขอ้มูลหลกั (Key 
Informant) จ านวน 2 ราย คือ ผูบ้ริหาร (Manager) และผูป้ระสานงานโครงการ (Program 
coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ สรุปผลการสัมภาษณ์เชิงลึก ดงัต่อไปน้ี  

1. ดา้นรูปแบบของระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและ 
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วตัถุดิบส าหรับหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ผูว้ิจยัพบว่า การทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและ
วตัถุดิบประกอบดว้ยการทดสอบ 4 ประเภท ไดแ้ก่ การตรวจวดัช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Dimension 
Check),  การตรวจวัดสารปนเป้ือนกับช้ินส่วนและวัตถุดิบ (Fourier Transform Infrared 
Spectrometer  - FTIR), การทดลองประกอบช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Form & Fit Tests), การทดลอง
การท างานของช้ินงานท่ีประกอบเสร็จแลว้ (Functional Test)  

2. ดา้นโครงสร้างการบริหารจดัการและต าแหน่งหนา้ท่ีการรับผดิชอบ ผูว้จิยัพบวา่  
ผูบ้ริหาร (Manager) ณ โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A ด าเนินการจดัโครงสร้างการบริหารท่ี
ชัดเจน โดยแบ่งหน้าท่ีการรับผิดชอบในทุกๆ ขั้นตอนของกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ซ่ึง Supply Chain Engineer (SCE) มีหนา้ท่ี
จดัหาช้ินส่วนและวตัถุดิบจากผูข้ายหลายๆ บริษทั ส่วน Internal Quality Audit (IQA) มีหน้าท่ี
ตรวจวดัและตรวจสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบจากผูข้าย และผูป้ระสานงานโครงการ 
(Program coordinator) มีหนา้ท่ีวางแผนการทดสอบและประสานงานร่วมกบัวิศวกรซ่ึงมีหนา้ท่ีดา้น
เทคนิคของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โดยผูใ้ห้ขอ้มูลหลกัรายท่ี 1 ซ่ึงเป็นผูบ้ริหาร (Manager) 
ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ กล่าวดงัน้ี 
 

“...ต าแหน่งหน้าท่ีการรับผิดชอบการท างานท่ีชัดเจนตามโครงสร้างการบริหารจัดการ  
ช่วยให้แต่ละคนรู้หน้าท่ีการรับผิดชอบงานของตนเอง ส่งเสริมให้การด าเนินงานเป็น 
ไปอย่างต่อเน่ืองและสามารถส่งงานให้ลูกค้าได้ตรงตามวนัท่ีก าหนด…”  
(ผูบ้ริหารของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์, สัมภาษณ์, 31 ตุลาคม 2559) 

         
3. ดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์เพื่อสนบัสนุนในขั้นตอนการท างาน ผูว้จิยัพบวา่ แผนก 

ตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit – IQA) มีปริมาณงานมากกวา่ทรัพยากรของแผนก เช่น 
การขาดแคลนบุคลากร การขาดแคลนเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นปัจจยัภายนอกท่ีอยูน่อกเหนือ
การควบคุมของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ แต่เป็นปัจจยัท่ีโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A 
ควรด าเนินการแกไ้ขต่อไป โดยผูใ้ห้ขอ้มูลหลกัรายท่ี 1 ซ่ึงเป็นผูบ้ริหาร (Manager) ของหน่วยธุรกิจ
ผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ กล่าวดงัน้ี 
 

“…แผนกตรวจประเมินภายใน IQA มีเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรในการตรวจวัดและ 
ตรวจสอบคุณสมบัติของช้ินส่วนและวตัถดิุบครบทุกประเภท แต่เน่ืองจากโรงงาน 
อุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ A มีหน่วยธุรกิจมากมายหลายผลิตภัณฑ์ ดังนั้น แผนก 
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ตรวจประเมินภายใน IQA ไม่สามารถท าตามความต้องของทุกๆ หน่วยธุรกิจได้ 
พร้อมกัน…”  

       (ผูบ้ริหารของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์, สัมภาษณ์, 31 ตุลาคม 2559) 
 

4. ดา้นขั้นตอน วธีิการด าเนินงาน และผลการด าเนินงานของกระบวนการทดสอบ 
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ ผูว้จิยัพบวา่ ขั้นตอนแรกของกระบวนการทดสอบคือหน่วยธุรกิจ
ร้องขอให้ Supply Chain Engineer (SCE) ด าเนินการจดัหาช้ินส่วนและวตัถุดิบจากผูข้าย (Vendor) 
ตามความต้องการของลูกค้าท่ีเก่ียวข้องด้านเทคนิคและราคา หลงัจากท่ีผูข้าย (Vendor) ส่งมอบ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบให้กบัแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit – IQA) ด าเนินการ
ตรวจวดัและตรวจสอบ พร้อมทั้งท ารายงานสรุปส่งผลการทดสอบและช้ินส่วนวตัถุดิบให้กบัวิศวกร
ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ เพื่อน าช้ินส่วนวตัถุดิบมาด าเนินการทดสอบขั้นตอนต่อไป ไดแ้ก่ 
การตรวจวดัสารปนเป้ือนกบัช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Fourier Transform Infrared Spectrometer  - 
FTIR) โดยประสานร่วมกบัห้องทดลอง, การทดลองประกอบช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Form & Fit 
Tests), การทดลองการท างานของช้ินงานท่ีประกอบเสร็จแลว้ (Functional Test) ซ่ึงข้ึนอยูก่บัความ
ตอ้งการของลูกคา้ แลว้วิศวกรน าเสนอรายงานผลการทดสอบทั้งหมดให้กบัลูกคา้อนุมติัในขั้นตอน
ถดัไป เม่ือไดรั้บการอนุมติัจากลูกคา้ ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) ของหน่วย
ธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ด าเนินการปรับปรุงขอ้มูลผูข้ายของช้ินส่วนและวตัถุดิบในระบบฐานขอ้มูล
ของโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  A โดยผูใ้ห้ขอ้มูลหลกัรายท่ี 2 ซ่ึงเป็นผูป้ระสานงาน
โครงการ (Program coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ กล่าวดงัน้ี 
 

“…ขัน้ตอนและวิธีการด าเนินงานของกระบวนการทดสอบมีหลายขัน้ตอนและอาศัย 
การท างานร่วมกันกับหลายๆ ฝ่าย ดังนั้นผู้ ท่ีมีหน้าท่ีการรับผิดชอบทุกคนต้องท าความ 
เข้าใจขัน้ตอนท้ังหมด เพ่ือให้งานด าเนินอย่างต่อเน่ือง…”  
(ผูป้ระสานงานโครงการของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์, สัมภาษณ์,  31 ตุลาคม 2559) 

 
5. ดา้นระบบการจดัการฐานขอ้มูลของกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วน 

และวตัถุดิบ ผูว้ิจยัพบว่า หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ใช้โปรแกรมส าเร็จรูป Excel ในการวาง
แผนการทดสอบ บนัทึกประวติัและผลการทดสอบของช้ินส่วนวตัถุดิบ โดยรวบรวมขอ้มูลไวท่ี้
แฟ้มขอ้มูลในเคร่ืองคอมพิวเตอร์ของผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) ท่ีเดียว ซ่ึงมี
ความเส่ียงใหข้อ้มูลสูญหายหรือช ารุด เพราะไม่มีการส ารองขอ้มูลไวท่ี้อ่ืน  
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6. ดา้นแนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ 
ช้ินส่วนและวตัถุดิบ ผูว้ิจยัพบว่า ผูใ้ห้ขอ้มูลหลกัทั้ง 2 รายสนใจและเห็นดว้ยท่ีจะมีการศึกษาแนว
ทางการพฒันาประสิทธิภาพใหก้บัหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โดยเล็งเห็นถึงความส าคญัของการ
วางแผนส าหรับการทดสอบท่ีแม่นย  า ในส่วนขั้นตอนและวิธีการท างานควรมีคู่มือในการท างาน 
รวมไปถึงระบบฐานขอ้มูลท่ีจ าเป็นตอ้งส ารองขอ้มูลไวม้ากกวา่หน่ึงท่ี 
 
 

4.2  การเกบ็รวบรวมข้อมูล (ก่อนปรับปรุง) 
 
         4.2.1  แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) 
         จากการศึกษาแนวคิดแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) ผูว้ิจยัพบว่า 
แนวคิดแผนภูมิกระบวนการไหลเป็นหลกัการในการศึกษาวิธีการท างาน (Method study) ซ่ึงจะ
ศึกษาวธีิการท างานจากการบนัทึกและวเิคราะห์วธีิการท างาน เพื่อเสนอวธีิการท างานระบบใหม่และ
ประยุกต์ใช้เป็นเคร่ืองมือในการท างานให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล การศึกษาวิธีการท างาน
จะท าให้เกิดการปรับปรุงกระบวนการในการท างานให้มีความเหมาะสมกบัการปฎิบติังาน ดงันั้น 
ผูว้จิยัจึงน าแนวคิดแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) มาประยุกตใ์ช้เก็บรวบรวมขอ้มูล
ปฐมภูมิ (Primary data) เก่ียวกบักระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบในหน่วย
ธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โดยรวบรวมขั้นตอนของกระบวนการทั้งหมดและวาดแผนผงัแสดงล าดบั
ของขั้นตอนแต่ละกระบวนการส าหรับงานวิจยัคร้ังน้ี เพื่อน าขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมได้ มาวิเคราะห์
ปัญหา หาสาเหตุ และพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและ
วตัถุดิบต่อไป 
          ผูว้ิจยัศึกษากระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบในหน่วยธุรกิจ
ผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ณ โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A ผูว้ิจยัพบว่า กระบวนการทดสอบ
แบ่งเป็น 12 กระบวนการตามแผนภูมิการไหลของกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและ
วตัถุดิบ ดงัภาพท่ี 4.1 และแผนภูมิกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (ก่อนการ
ปรับปรุง) ท่ีมีรายละเอียดของเวลาท่ีใชใ้นแต่ละกระบวนการ ซ่ึงเป็นการเก็บขอ้มูลแบบการสุ่มงาน 
(Work Sampling) จากช้ินส่วนวตัถุดิบ 10 รายการ รายการละ 3 ช้ิน รวมทั้งหมดเป็นจ านวน 30 ช้ิน 
แลว้หาค่าเฉล่ีย ดงัตารางท่ี 4.1 
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รับ ช้ินส่วนวตัถุดิบ 

 
ตรวจสอบ ช้ินส่วนวตัถุดิบ (Dimension 
Check) 

 ด าเนินการทิ้งช้ินส่วน 
             วตัถุดิบโดยวศิวกร     ทดสอบ FT-IR 

 
 
ตรวจสอบ ผลการทดสอบ FT-IR 

 
ทดสอบ ประกอบช้ินส่วนวัตถุ ดิบ 
(หรือ Form & Fit Test) 

  
 ตรวจสอบ ผลการประกอบช้ินส่วน

วตัถุดิบ (หรือ Form & Fit Test) 
 

ทดสอบ Functional Test 

 
 

 ตรวจสอบ ผลการท างาน Functional 
Test 

 
       ปรับปรุงแกไ้ขขอ้มูลช้ินส่วนวตัถุดิบใน 

ระบบฐานขอ้มูล 
 

ภาพที่ 4.1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (ก่อน
ปรับปรุง) 
ท่ีมา: ผูว้จิยั (2559) 
 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

Start 

Stop 
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ตารางที ่4.1 แผนภูมิกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (ก่อนปรับปรุง) 
FLOW PROCESS CHART 

CHART NO.  SHEET NO.  OF SUMMARY 
ACTIVITY: กระบวนการทดสอบ        
METHOD: PRESENT/PROCESS 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 

 OPERATION 3   
 TRANSPORT 5   
LOCATION: โรงงานอุตสาหกรรม  
อิเล็กทรอนิกส์ A 
OPERATOR (s): พนกังาน 

DELAY 2   

INSPECTION 4 
  

CHART BY.               DATE: 
APPROVED BY.       DATE: 
 

STORAGE 3   

DISTRANCE (เมตร)    

TIME (วนั) 44.42   

DESCRIPTION 
TIME 
(วนั) 

DIST. 
(เมตร) 

SYMBOL 
REM. 

     
รับช้ินส่วนวตัถุดิบ (สกรูน็อตสแตน
เลส ช้ินส่วนอลูมิเนียม) 

0.12 
       

พนกังาน IQA ขนยา้ยช้ินส่วน 
วตัถุดิบไปตรวจเช็ค 

0.06 
      รถเขน็ 

ตรวจเช็คช้ินส่วนวตัถุดิบ  
(Dimension Check) 

0.50 
       

พนกังาน IQA ขนยา้ยช้ินส่วน 
วตัถุดิบท่ีตรวจเช็คแลว้ ไปชั้นวางรอ
ส่งงาน 

0.06 
      รถเขน็ 

รอวศิวกรมารับช้ินส่วนวตัถุดิบ 0.06        
วิศวกรขนย้ายช้ินส่วนวตัถุดิบ ไป
ทดสอบ FTIR ท่ี Lab 

0.06 
      รถเขน็ 

ท่ีมา: ผูว้จิยั (2559) 
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ตารางที ่4.1 แผนภูมิกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (ก่อนปรับปรุง) (ต่อ) 

DESCRIPTION 
TIME 
(วนั) 

DIST. 
(เมตร) 

SYMBOL 
REM. 

     
ทดสอบ FTIR 1.00        
พนกังาน Lab ขนยา้ยช้ินส่วนวตัถุดิบ
ท่ีตรวจเช็คแลว้ ไปชั้นวางรอส่งงาน 

0.06 
      รถเขน็ 

รอวศิวกรมารับช้ินส่วนวตัถุดิบ 0.06        
วศิวกรขนยา้ยช้ินส่วนวตัถุดิบ ไป 
ทดสอบ Form & Fit ท่ี Production 

0.06 
      รถเขน็ 

ทดสอบ Form & Fit 0.50        
วศิวกรขนยา้ยช้ินส่วนวตัถุดิบ ไป 
ทดสอบ Functional 

0.06 
      รถเขน็ 

ทดสอบ Functional 41.67        
วศิวกรขนยา้ยช้ินส่วนวตัถุดิบท่ี 
ทดสอบแล้ว ไปเก็บท่ีพื้นท่ีเก็บงาน
ทดลองชัว่คราว 

0.06 
      รถเขน็ 

บรรจุช้ินส่วนวตัถุดิบใส่ถุงพลาสติก 0.03        
บรรจุช้ินส่วนวตัถุดิบในถุงพลาสติก
ลงกล่อง 

0.03 
       

ยกกล่องงานวางบนชั้นเก็บงาน 
ทดลองชัว่คราว 

0.03 
       

รวม 44.42  3 5 2 4 3  
ท่ีมา: ผูว้จิยั (2559) 
 
         4.2.2  แบบตรวจสอบรายการ (Checklist) 
         ผูว้ิจยัใชแ้บบตรวจสอบรายการ (Checklist) มาประยุกต์ใช้เก็บรวบรวมขอ้มูลปฐมภูมิ 
(Primary data) ดา้นระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบของ
หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โดยตรวจสอบพฤติกรรมการปฏิบติังานของวิศวกร (Engineer) และ
พนกังานปฏิบติังาน (Operator) ในแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit - IQA) 
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ระหว่างการด าเนินการทดสอบ เพื่อน าขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมได ้มาวิเคราะห์ปัญหา หาสาเหตุ และ
พฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบในขั้นตอนถดัไป 
 
ตารางที ่4.2 ผลการส ารวจโดยแบบตรวจสอบรายการ (Checklist) 
 
ล าดบัท่ี   รายการพฤติกรรม          ผลจากการสังเกต            ปัญหาน้ี 

     มีปัญหา     ไม่มีปัญหา    เก่ียวขอ้งกบั
                

1 การสวมถุงมือ / ผา้ปิดปากก่อน     
ปฏิบติังาน                   

2 การท าความสะอาดอุปกรณ์ / เคร่ืองมือ     
/ โตะ๊ ก่อนวางงาน 

3 การระบุล าดบัท่ีของช้ินงานและวตัถุดิบ    
บนหีบห่อช้ินส่วนและวตัถุดิบ 

4 การใชก้รรไกรในการตดัหีบห่อช้ินส่วน    
และวตัถุดิบ                      

5   การแกะช้ินงานและวตัถุดิบภายในบริเวณ    
ท่ีควบคุมฝุ่ นละออง 

6   การเก็บช้ินงานและวตัถุดิบในหีบห่อ     
  เม่ือเสร็จงาน 
 

ท่ีมา: ผูว้จิยั (2559) 
 
         จากผลการส ารวจโดยแบบตรวจสอบรายการ (Checklist) ขา้งตน้ ผูว้ิจยัยงัไม่พบปัญหา
ตามรายการพฤติกรรมท่ีก าหนดระหวา่งการด าเนินการทดสอบของวิศวกร (Engineer) และพนกังาน
ปฏิบติังาน (Operator) ในแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit - IQA) ส าหรับ
กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบในหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
         ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงด าเนินการสัมภาษณ์แบบไม่เป็นทางการ โดยใชว้ิธีการสนทนาซกัถาม
แลกเปล่ียนความคิดเห็น ด าเนินการสอบถามวิศวกร (Engineer) และพนกังานปฏิบติังาน (Operator) 
ของแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit - IQA) เก่ียวกบัสภาพปัญหาของระบบการ
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จดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีเกิดข้ึนภายในหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์
เลเซอร์ ณ โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A เพื่อคน้หาสภาพปัญหาท่ีแทจ้ริง  
         ผูว้ิจยัพบว่า หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ยงัขาดเคร่ืองมือท่ีช่วยให้วิศวกรมีความรู้
ความเข้าใจด้านขั้นตอนและวิธีการด าเนินงานกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและ
วตัถุดิบ รวมถึงแผนงานส าหรับติดตามงานระหวา่งกระบวนการทดสอบ ท าให้เกิดปัญหาการรองาน
และสูญเสียเวลาโดยเปล่าประโยชน์ โดยพนกังานปฏิบติังาน (Operator) ของแผนกตรวจประเมิน
ภายใน (Internal Quality Audit - IQA) ซ่ึงมีหนา้ท่ีรับผิดชอบงานดา้นการตรวจวดัช้ินส่วนและ
วตัถุดิบ (Dimension Check) ส าหรับกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ กล่าว
ดงัน้ี 
 

“…ในบางกรณีชิ้นส่วนและวตัถดิุบท่ีตรวจวดัเสร็จแล้ว ถกูวางรอท่ีแผนกตรวจประเมิน 
ภายใน IQAเป็นเวลานานมากกว่า 2 สัปดาห์ เพ่ือรอหน่วยธุรกิจมารับไปด าเนินงานต่อ…”  
(พนกังานปฏิบติังานของแผนกตรวจประเมินภายใน IQA, สัมภาษณ์, 2 พฤศจิกายน 2559) 

 
 

4.3  การวเิคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุโดยแผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram) 
         จากการวเิคราะห์ขอ้มูล โดยผูว้ิจยั ผูบ้ริหารระดบัจดัการ (Manager) วิศวกร (Engineer) 
ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) และพนกังานปฏิบติังาน (Operator) ของแผนกตรวจ
ประเมินภายใน (Internal Quality Audit - IQA) พิจารณาเร่ืองระยะเวลาในการน าเสนอรายงานผล
การทดสอบให้กบัลูกคา้ ผูว้ิจยัพบว่า สาเหตุหลกัๆ มาจากเวลาท่ีสูญเสียไปกบัการรอคอยงานและ
เตรียมงาน อีกทั้งยงัส่งผลให้หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์สูญเสียล าดับในการเขา้คิวรอรับการ
สนับสนุนส าหรับกระบวนการทดสอบจากฝ่ายอ่ืนๆ เช่น แผนกตรวจประเมินภายใน (Internal 
Quality Audit - IQA) ใหก้บัผลิตภณัฑข์องหน่วยธุรกิจอ่ืน ณ โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A 
ส่งผลเสียท าให้หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ขาดความน่าเช่ือถือกบัลูกคา้ เน่ืองจากความล่าช้าใน
การน าเสนอรายงานผลการทดสอบ ดังนั้น ผูว้ิจยัสามารถสรุปสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบตามแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
โดยพิจารณาจากช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Material) บุคลากร (Man) กระบวนการปฏิบติังาน (Method) 
และเคร่ืองมือ อุปกรณ์ท่ีสนบัสนุนในขั้นตอนการท างาน (Machine) ดงัภาพท่ี 4.2 
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ภาพที ่4.2 แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) 
ท่ีมา: ผูว้จิยั (2559) 
 
         จากแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) ขา้งตน้ ผูว้จิยัใชห้ลกัการ 4M พิจารณาสาเหตุ
ท่ีท าใหเ้กิดการรอคอยงาน ดงัน้ี 

1. ดา้นช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Material) 
ก. ไม่ไดคุ้ณภาพ เน่ืองจากพบวา่มีวสัดุปนเป้ือนปะปนมากบัช้ินส่วน 

วตัถุดิบ ท าใหว้ศิวกรตอ้งการเวลาเพิ่มในการพิจารณาและยืน่เร่ืองใหลู้กคา้อนุมติั 
2. ดา้นบุคลากร (Man) 

ก. ในบางกรณีท่ีช้ินส่วนและวตัถุดิบมีผลการทดสอบไม่ผา่น ณ  
ขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึง วิศวกรต้องติดต่อลูกค้าเพื่อให้ลูกค้าตดัสินใจและอนุมติัให้ด าเนินการ
ทดสอบต่อ ถ้าหากวิศวกรขาดประสิทธิภาพในการส่ือสารข้อมูลระหว่างผู ้ท่ี เ ก่ียวข้องกับ
กระบวนการทดสอบ เช่น พนกังานปฏิบติังานของแผนกตรวจประเมินภายใน IQA อาจท าให้งานถูก
วางรอโดยไม่ไดด้ าเนินการทดสอบอยา่งต่อเน่ือง ท าใหเ้สียเวลาโดยเปล่าประโยชน์ 

3. ดา้นกระบวนการปฏิบติังาน (Method) 
                  ก.ไม่มีการจดัล าดบั ขั้นตอนมาตรฐานในการท างานแต่ละขั้นตอน โดย
ขาดคู่มือในการท างานใหก้บัวศิวกรของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
                 ข. ไม่มีระบบการวางแผนและจัดเก็บข้อมูลท่ีมีประสิทธิภาพ เพื่อ
ตรวจสอบขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งหรือขอ้มูลยอ้นหลงั ยงัคงเป็นการวางแผนและจดัเก็บขอ้มูลท่ีซับซ้อน
และยากต่อการคน้หา รวมถึงมีความเส่ียงจากขอ้มูลท่ีสูญหายเพราะไม่มีการส ารองขอ้มูลท่ีอ่ืน 

รองาน 

วัตถุดบิ 

           วสัดปุนเปือ้น  

 

เคร่ืองจักร 

จ านวนเคร่ืองมือ/เคร่ืองจกัร 

ไมเ่พียงพอ  

 

วธีิการ 

ไมม่ีคู่มือในการท างาน  

 
ไมม่ีขัน้ตอนมาตรฐาน  

 ไมม่ีระบบวางแผน,

จดัเก็บข้อมลู  

 

คน 

การสื่อสารระหวา่งวิศวกร 

และลกูค้าไมช่ดัเจน  
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 4. ดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีสนบัสนุนในขั้นตอนการท างาน (Machine) 
                  ก. จ านวนเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอต่อความตอ้งการในการ
ด าเนินการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
 
 

4.4  การศึกษาหาแนวทางแก้ไขปัญหาและพฒันาระบบการจัดการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบัติของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
 

4.4.1 การศึกษาแนวคิดและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
1. แนวคิดผงัแกนต ์(Gantt chart) ผูว้จิยัพบวา่ ผงัแกนตส์ามารถใชใ้นการวางแผนเพื่อ 

ก าหนดกรอบระยะเวลาส าหรับกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบกบัหน่วย
ธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ท าให้เห็นทั้งภาพรวมและรายละเอียดของโครงการ ล าดบัการด าเนินงาน
ของแต่ละขั้นตอน รวมถึงเวลาท่ีวางแผนใชใ้นแต่ละขั้นตอน อีกทั้งผงัแกนต์ยงัเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วย
ติดตามความคืบหนา้ของโครงการ 
 2. แนวคิดดา้นการแบ่งหมวดหมู่ช้ินส่วนวตัถุดิบ ผูว้ิจยัพบว่า หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์
เลเซอร์ยงัไม่ไดน้ าแนวคิดดา้นการแบ่งหมวดหมู่ช้ินส่วนและวตัถุดิบมาประยุกต์ในการวางแผน
ส าหรับกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ เน่ืองจากการวางแผนการทดสอบ
ด าเนินการโดยประสบการณ์และความเขา้ใจของผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) 
แผนงานการทดสอบไม่ได้ถูกวางแผนโดยแยกหมวดหมู่ประเภทของช้ินส่วนและวตัถุดิบ ดงันั้น 
การเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานเพื่อใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้งกบักระบวนการทดสอบมีความเขา้ใจร่วมกนั 
ด าเนินงานตามแผนงานไปในทิศทางเดียวกนั โดยด าเนินการแบ่งหมวดหมู่ประเภทของช้ินส่วนและ
วตัถุดิบในผงัแกนต์อา้งอิงจากระบบของลูกคา้ ไดแ้ก่ เชิงกล (Mechanical) ฮาร์ดแวร์ (Hardware) 
ออปติคอล (Optical) อิเล็กทรอนิกส์ (Electrical) เชิงสนบัสนุน (Sub direct) เพื่อให้สะดวกต่อการ
วางแผนกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบตามหมวดหมู่ประเภทของแต่
ช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีลูกคา้มีความตอ้งการในการทดสอบต่างกนั 

 3. แนวคิดคู่มือปฏิบติังาน ผูว้ิจยัพบวา่ คู่มือปฏิบติังานเป็นเอกสารท่ีใช้ประกอบการ
ปฏิบติังานซ่ึงเป็นมาตรฐานถูกก าหนดไวต้ามต าแหน่งหนา้ท่ี คู่มือปฏิบติังานประกอบดว้ยค าอธิบาย
งานท่ีปฏิบติัและใช้เป็นมาตรฐานในการปฏิบติังานเพื่อสร้างความเขา้ใจให้ตรงกนั อีกทั้งเป็นแนว
ปฏิบติัใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามล าดบัขั้นตอนและมีประสิทธิภาพ รวมถึงเป็นเคร่ืองมือ
ประกนัคุณภาพ ท าใหก้ารท างานเป็นระบบยิง่ข้ึน  
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        4.4.2  การสัมภาษณ์เชิงลกึ (In-depth Interview) 
         ผูว้ิจยัด าเนินการสัมภาษณ์เชิงลึกกบัผูบ้ริหารและผูป้ระสานงานโครงการของหน่วย
ธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ เพื่อหาแนวทางแก้ไขปัญหาและพฒันาระบบการจดัการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ โดยมีผูใ้ห้ขอ้มูลหลกั (Key Informant) จ านวน 2 ราย คือ 
ผูบ้ริหาร (Manager) และผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์
เลเซอร์ ผูว้ิจยัพบว่า ความพึงพอใจของลูกคา้มีความส าคญัต่อหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ดงันั้น 
หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์จ าเป็นต้องเพิ่มประสิทธิภาพและความน่าเช่ือถือในกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ โดยมีการวางแผนการทดสอบท่ีแม่นย  า และมีคู่มือใน
การท างานสร้างความเขา้ใจในการท างานให้กบัวิศวกร สามารถน าเสนอผลการทดสอบให้ลูกคา้
ภายใตก้รอบก าหนดเวลา 

 
 
4.5 การเลอืก ก าหนดแนวทาง และพฒันาระบบการจัดการกระบวนการทดสอบ 
คุณสมบัตขิองช้ินส่วนและวตัถุดิบกบัหน่วยธุรกจิผลติภัณฑ์เลเซอร์ 
 

4.5.1 ด้านช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Material) 
         ผูว้ิจยัก าหนดแนวทางแกไ้ขปัญหาเร่ืองช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ เน่ืองจาก
พบว่ามีวสัดุปนเป้ือนปะปนมากับช้ินส่วนและวตัถุดิบ ซ่ึงปัญหาดังกล่าวเป็นสาเหตุให้ผลการ
ตรวจวดัสารปนเป้ือนช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Fourier Transform Infrared Spectrometer  - FTIR) ไม่
ผา่นการอนุมติัจากลูกคา้ ผูว้ิจยัพบวา่ วสัดุปนเป้ือนปะปนมากบัช้ินส่วนและวตัถุดิบ เป็นปัจจยัท่ีอยู่
นอกเหนือการควบคุมโดยหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ดงันั้น ผูป้ระสานงานโครงการ (Program 
coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์จึงมีหน้าท่ีในการเก็บรวบรวมประวติัและขอ้มูลผล
การทดสอบ ดงัภาพท่ี 4.3 แลว้ยืน่เร่ืองให้ Supply Chain Engineer (SCE) ซ่ึงเป็นวิศวกรท่ีมีหนา้ท่ีใน
การจดัหาช้ินส่วนและวตัถุดิบ ด าเนินการส่งขอ้คิดเห็น พร้อมทั้งด าเนินการส่งช้ินส่วนและวตัถุดิบ
กลบัคืนให้ผูข้าย (Vendor) ด าเนินการพฒันาปรับปรุงและส่งช้ินส่วนและวตัถุดิบกลบัมาให้หน่วย
ธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ด าเนินการทดสอบอีกคร้ัง ดงัภาพท่ี 4.4 จากการปรับปรุงเพิ่มเติมขั้นตอนส่ง
ช้ินส่วนวตัถุดิบคืนผูข้ายเพื่อไปด าเนินงานใหม่ เช่น ล้างช้ินส่วนวตัถุดิบใหม่เพื่อแก้ปัญหาวสัดุ
ปนเป้ือน ท าใหห้น่วยธุรกิจลดค่าใชจ่้ายของช้ินส่วนวตัถุดิบท่ีจะถูกทิ้ง และลดเวลาการรอคอยงานท่ี
ผูข้ายจะตอ้งผลิตใหม่ 
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ภาพที ่4.3 สรุปผลการทดสอบ FTIR เพื่อยืน่เร่ืองให ้SCE 
ท่ีมา: วศิวกร SCE, จดหมายอิเล็กทรอนิกส์, 7 ธนัวาคม 2559 
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       รับ ช้ินส่วนวตัถุดิบ 
 

ตรวจสอบ ช้ินส่วนวตัถุดิบ (Dimension 
Check) 

 SCE ส่งช้ินส่วนวตัถุดิบ 
คืนผูข้าย (Vendor)     ทดสอบ FT-IR 

 
 

ผูข้าย (Vendor) พฒันา    ตรวจสอบ ผลการทดสอบ FT-IR 
ปรับปรุงช้ินส่วนวตัถุดิบ      

ทดสอบ ประกอบช้ินส่วนวตัถุดิบ  
(หรือ Form & Fit Test) 

ผูข้าย (Vendor) ส่ง 
ช้ินส่วนวตัถุดิบท่ีถูก ตรวจสอบ ผลการประกอบช้ินส่วน 
ปรับปรุง วตัถุดิบ (หรือ Form & Fit Test) 

 
ทดสอบ การท างานของช้ินงานท่ี 
ประกอบเสร็จแล้ว (หรือ Functional 
Test) 

 
 ตรวจสอบ ผลการท างาน Functional 

Test 

 
       ปรับปรุงแกไ้ขขอ้มูลช้ินส่วนวตัถุดิบใน 

ระบบฐานขอ้มูล 
ภาพที่ 4.4 แผนภูมิการไหลของกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (หลัง
ปรับปรุง) 
ท่ีมา: ผูว้จิยั (2559) 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

Start 

Stop 
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         4.5.2  ด้านบุคลากร (Man) 
         ผูว้จิยัก าหนดแนวทางแกไ้ขปัญหาเร่ืองการขาดประสิทธิภาพในการส่ือสารขอ้มูลของ
วิศวกรระหว่างผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบักระบวนการทดสอบ ซ่ึงปัญหาดงักล่าวเป็นสาเหตุให้ช้ินส่วนและ
วตัถุดิบถูกวางรอโดยไม่ไดด้ าเนินการทดสอบอยา่งต่อเน่ือง ท าให้เสียเวลาโดยเปล่าประโยชน์ ผูว้ิจยั
พบวา่ คู่มือปฏิบติังาน สามารถเป็นเคร่ืองมือช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการทดสอบได ้โดย
จดัท าคู่มือปฏิบติังานเพื่อใชป้ระกอบการปฏิบติังาน ล าดบัขั้นตอน อธิบายงานท่ีปฏิบติั และใชเ้ป็น
มาตรฐานในการปฏิบติังานท่ีสร้างความเขา้ใจใหต้รงกนั มีรายละเอียดในหวัขอ้ถดัไป  
 

4.5.3 ด้านกระบวนการปฏิบัติงาน (Method) 
         ผูว้ิจยัก าหนดแนวทางแก้ไขปัญหาเร่ืองการขาดขั้นตอนมาตรฐานในการท างานและ
การขาดระบบวางแผนและจดัเก็บขอ้มูลท่ีมีประสิทธิภาพ โดยจดัท าคู่มือปฏิบติังานและผงัแกนต ์
(Gantt chart) ดงัน้ี 

1. ผูว้จิยั วศิวกร (Engineer) และผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator)  
จดัท าเอกสารคู่มือปฏิบติังานส าหรับกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบของ
หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ตวัอย่างดงัภาพท่ี 4.5 และ 4.6 เพื่อใช้ประกอบการปฏิบติังาน โดย
ล าดบัขั้นตอน อธิบายงานท่ีปฏิบติั และใช้เป็นมาตรฐานในการปฏิบติังานท่ีสร้างความเขา้ใจให้
ตรงกัน คู่มือปฏิบติังานจะเป็นแนวปฏิบติัให้สามารถท างานได้อย่างถูกต้องตามขั้นตอนและมี
ประสิทธิภาพยิ่งข้ึน อีกทั้งผูว้ิจยัและผูป้ระสานงานโครงการของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ร่วม
ออกแบบขอ้สอบวดัความเขา้ใจ ดงัภาพท่ี 4.7 เพื่อด าเนินการทดสอบวดัความรู้ความเข้าใจของ
วิศวกร (Engineer) หลงัจากได้ศึกษาคู่มือปฏิบติังานส าหรับกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
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ภาพที ่4.5 คู่มือปฏิบติังานส าหรับกระบวนการทดสอบคุณสมบติัช้ินส่วนวตัถุดิบ หนา้ท่ี 1 
ท่ีมา: หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ ณ โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A (2559) 
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ภาพที ่4.6 คู่มือปฏิบติังานส าหรับกระบวนการทดสอบคุณสมบติัช้ินส่วนวตัถุดิบ หนา้ท่ี 2 
ท่ีมา: หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ ณ โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A (2559) 
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ภาพที ่4.7 ขอ้สอบวดัความเขา้ใจส าหรับคู่มือปฏิบติังาน 
ท่ีมา: หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ ณ โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A (2559) 
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                 หลงัจากวิศวกร (Engineer) ผ่านการทดสอบวดัความรู้ความเขา้ใจตามคู่มือปฏิบติังาน
ส าหรับกระบวนการทดสอบคุณสมบติัช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ผู ้
ประสานงานโครงการ (Program coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์จดัท าเอกสารบนัทึก
ผลการสอบของวิศวกร (Engineer) และการส่งมอบเอกสารให้กับแผนกฝึกอบรบของโรงงาน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A ท าการปรับปรุงในระบบขอ้มูลกลางต่อไป ดงัภาพท่ี 4.8 โดยมี
รายละเอียดดงัน้ี 
 ก. No. หมายถึง ล าดบัท่ี 
 ข. EN หมายถึง รหสัประจ าตวัพนกังานท่ีท าการสอบ 
                    ค. Name หมายถึง ช่ือและนามสกุลท่ีท าการสอบ 
                 ง. Document Number หมายถึง เลขท่ีของเอกสาร เช่น เลขท่ีของคู่มือปฏิบติังาน 
                   จ. Rev. หมายถึง คร้ังท่ีแกไ้ขเอกสาร  
                   ฉ. Started Date หมายถึง วนัท่ีเร่ิมตน้ใชเ้อกสาร  
                   ช. Examination Result หมายถึง ผลการทดสอบ (ในกรณีน้ี P หมายถึง ผา่น) 
                    ซ. Certified Date หมายถึง วนัท่ีท าการทดสอบ  
                   ฌ. Trained by  หมายถึง ผูท่ี้ควบคุมการฝึกอบรม  

ภาพที ่4.8 เอกสารบนัทึกผลการสอบเพื่อวดัความรู้ความเขา้ใจกบัคู่มือปฏิบติังาน 
ท่ีมา: หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ ณ โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A (2559) 
 

2. ผูว้จิยัและผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) จดัท าผงัแกนต ์(Gantt  
chart) โดยแยกหมวดหมู่ประเภทของช้ินส่วนและวตัถุดิบจากการอา้งอิงขอ้มูลในระบบของลูกคา้ 
เพื่อแบ่งหมวดหมู่ประเภทของช้ินส่วนและวตัถุดิบ เช่น เชิงกล (Mechanical) และออปติคอล 
(Optical) เพื่อวางแผนระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบแต่
ละขั้นตอน ผูว้ิจยัมุ่งหวงัเห็นรายละเอียดงานย่อยๆ ส าหรับกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภัณฑ์เลเซอร์ เพื่อช่วยก าหนดความส าคญัของแต่ละ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบ สามารถคาดประมาณระยะเวลาแต่ละขั้นตอนและก าหนดวนัส่งมอบผลการ
ทดสอบให้กบัลูกคา้ได ้ท าให้วิศวกร (Engineer) ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) 
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และลูกคา้มีความเขา้ใจตรงกนั อีกทั้งผงัแกนตย์งัเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยติดตามความคืบหนา้ของแต่ละ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบ ดงัภาพท่ี 4.9 โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
                    ก. Priority หมายถึง ล าดบัความส าคญั 
 ข. Commodity หมายถึง หมวดหมู่ประเภทของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
 ค. P/N หมายถึง รหสัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
 ง. Description หมายถึง ช่ือของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
 จ. Vendor หมายถึง ช่ือของผูข้ายช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
 ฉ. Tested requirement by customer หมายถึง ความตอ้งการทดสอบแต่ละประเภท                         
 ช. Commit date หมายถึง วนัท่ีส่งมอบ 

ภาพที ่4.9 ผงัแกนต ์(Gantt chart) ส าหรับกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
ท่ีมา: ผูว้จิยั (2559) 
 
         4.5.4  ด้านเคร่ืองมือ / อุปกรณ์ สนับสนุนในข้ันตอนการท างาน (Machine) 
         ผูว้ิจ ัยก าหนดแนวทางแก้ไขปัญหาเร่ืองการขาดแคลนเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรท่ี
สนับสนุนในขั้นตอนการท างาน ซ่ึงปัญหาดงักล่าวเป็นสาเหตุให้เกิดความล่าช้าในขั้นตอนการ
ตรวจวดัช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Dimension Check) โดยแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality 
Audit - IQA) ผูว้ิจยัพบวา่ ปัจจยัดงักล่าวอยูน่อกเหนือการควบคุมของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ 
ดงันั้น ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์จึงมีหนา้ท่ี
ในการเก็บรวบรวมประวติัและขอ้มูลความล่าช้าท่ีไม่ได้รับผลการทดสอบตามก าหนด ดงัภาพท่ี 
4.10 แลว้ยื่นเร่ืองให้ผูบ้ริหาร (Manager) ของแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit - 
IQA) เพื่อทบทวนการปฏิบติังาน พฒันาปรับปรุง และลดระยะเวลาในการตรวจวดัช้ินส่วนและ
วตัถุดิบ  (Dimension Check)  
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ภาพที ่4.10 ตวัอยา่งจดหมายอิเล็กทรอนิกส์ (E-mail) 
ท่ีมา: ผูบ้ริหารของแผนกตรวจประเมินภายใน IQA, จดหมายอิเล็กทรอนิกส์, 20 ธนัวาคม 2559 

 
 

4.6  การเกบ็รวบรวมข้อมูล (หลงัปรับปรุง) โดยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process 
chart) 
         จากการน าแนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบ ไปใชก้บัหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ ผูว้ิจยัด าเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลปฐม
ภูมิ (Primary data) เก่ียวกบักระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบในหน่วยธุรกิจ
ผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ โดยผูว้จิยัท  าการจดบนัทึกระยะเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนและค านวณระยะเวลาท่ี
ใช้ไปทั้งหมดของกระบวนการทดสอบ ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีใช้ในงานวิจยัคือ แผนภูมิกระบวนการไหล 
(Flow process chart) (หลงัปรับปรุง) ซ่ึงเป็นการเก็บขอ้มูลแบบการสุ่มงาน (Work Sampling) จาก
ช้ินส่วนวตัถุดิบ 10 รายการ รายการละ 3 ช้ิน รวมทั้งหมดเป็นจ านวน 30 ช้ิน แลว้หาค่าเฉล่ีย ดงั
ตารางท่ี 4.3 
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ตารางที ่4.3 แผนภูมิกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (หลงัปรับปรุง) 
FLOW PROCESS CHART 

CHART NO.  SHEET NO.  OF SUMMARY 
ACTIVITY: กระบวนการทดสอบ        
METHOD: PRESENT/PROCESS 

ACTIVITY PRESENT PROPOSE SAVING 

 OPERATION 3   
 TRANSPORT 5   
LOCATION: โรงงานอุตสาหกรรม  
อิเล็กทรอนิกส์ A 
OPERATOR (s): พนกังาน 

DELAY 2   

INSPECTION 4 
  

CHART BY.               DATE: 
APPROVED BY.       DATE: 
 

STORAGE 3   

DISTRANCE (เมตร)    

TIME (วนั) 44.42   

DESCRIPTION 
TIME 
(วนั) 

DIST. 
(เมตร) 

SYMBOL 
REM. 

     
รับช้ินส่วนวตัถุดิบ (สกรูน็อตสแตน
เลส ช้ินส่วนอลูมิเนียม) 

0.12 
       

พนกังาน IQA ขนยา้ยช้ินส่วน 
วตัถุดิบไปตรวจเช็ค 

0.06 
      รถเขน็ 

ตรวจเช็คช้ินส่วนวตัถุดิบ  
(Dimension Check) 

0.25 
       

พนกังาน IQA ขนยา้ยช้ินส่วน 
วตัถุดิบท่ีตรวจเช็คแลว้ ไปชั้นวางรอ
ส่งงาน 

0.06 
      รถเขน็ 

รอวศิวกรมารับช้ินส่วนวตัถุดิบ 0.06        
วิศวกรขนย้ายช้ินส่วนวตัถุดิบ ไป
ทดสอบ FTIR ท่ี Lab 

0.06 
      รถเขน็ 

ท่ีมา: ผูว้จิยั (2559) 
 



65 
 

ตารางที ่4.3 แผนภูมิกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (หลงัปรับปรุง) (ต่อ) 

DESCRIPTION 
TIME 
(วนั) 

DIST. 
(เมตร) 

SYMBOL 
REM. 

     
ทดสอบ FTIR 1.00        
พนกังาน Lab ขนยา้ยช้ินส่วนวตัถุดิบ
ท่ีตรวจเช็คแลว้ ไปชั้นวางรอส่งงาน 

0.06 
      รถเขน็ 

รอวศิวกรมารับช้ินส่วนวตัถุดิบ 0.06        
วศิวกรขนยา้ยช้ินส่วนวตัถุดิบ ไป 
ทดสอบ Form & Fit ท่ี Production 

0.06 
      รถเขน็ 

ทดสอบ Form & Fit 0.25        
วศิวกรขนยา้ยช้ินส่วนวตัถุดิบ ไป 
ทดสอบ Functional 

0.06 
      รถเขน็ 

ทดสอบ Functional 40.00        
วศิวกรขนยา้ยช้ินส่วนวตัถุดิบท่ี 
ทดสอบแล้ว ไปเก็บท่ีพื้นท่ีเก็บงาน
ทดลองชัว่คราว 

0.06 
      รถเขน็ 

บรรจุช้ินส่วนวตัถุดิบใส่ถุงพลาสติก 0.03        
บรรจุช้ินส่วนวตัถุดิบในถุงพลาสติก
ลงกล่อง 

0.03 
       

ยกกล่องงานวางบนชั้นเก็บงาน 
ทดลองชัว่คราว 

0.03 
       

รวม 42.25  3 5 2 4 3  
ท่ีมา: ผูว้จิยั (2559) 
 
         จากผลการส ารวจกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วย
ธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โดยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) ขา้งตน้ ผูว้ิจยัพบว่า 
ระยะเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการทดสอบทั้งหมด ลดลงจาก 44.42 วนั เป็น 42.25 วนั มีรายละเอียดของ
ระยะเวลาท่ีลดลงในแต่ละขั้นตอน ดงัน้ี  

1. ขั้นตอนตรวจเช็คช้ินส่วนวตัถุดิบ (Dimension Check) ระยะเวลาลดลงจาก 0.50  
วนั เป็น 0.25 วนั 
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 โดย 1 วนั    เท่ากบั 8  ชัว่โมง  
1 ชัว่โมงแรงงาน ของวศิวกร เท่ากบั 157.50  บาท 

 ดงันั้น ค่าใชจ่้ายแรงงานลดลงจาก 630.00 บาท เป็น 315.00 บาท  
สามารถลดค่าใชจ่้ายจ านวน 315.00 บาท คิดเป็น 50 เปอร์เซ็นต ์ 

2. ขั้นตอนทดสอบ (Form & Fit) ระยะเวลาลดลงจาก 0.50 วนั เป็น 0.25 วนั 
 โดย 1 วนั    เท่ากบั 8  ชัว่โมง  

1 ชัว่โมงแรงงาน ของวศิวกร เท่ากบั 157.50  บาท 
 ดงันั้น ค่าใชจ่้ายแรงงานลดลงจาก 630.00 บาท เป็น 315.00 บาท  

สามารถลดค่าใชจ่้ายจ านวน 315.00 บาท คิดเป็น 50 เปอร์เซ็นต ์ 
3. ขั้นตอนทดสอบ (Functional) ระยะเวลาลดลงจาก 41.67 วนั เป็น 40.00 วนั  

 โดย 1 วนั    เท่ากบั 8  ชัว่โมง  
1 ชัว่โมงแรงงาน ของวศิวกร เท่ากบั 157.50  บาท 

 ดงันั้น ค่าใชจ่้ายแรงงานลดลงจาก 52,504.20 บาท เป็น 50,400.00 บาท  
สามารถลดค่าใชจ่้ายจ านวน 2,104.20 บาท คิดเป็น 4 เปอร์เซ็นต ์ 

         จากรายละเอียดของระยะเวลาท่ีลดลงในแต่ละขั้นตอนขา้งตน้ ผูว้ิจยัพบว่า ค่าใช้จ่าย
แรงงานรวมต่อ 1 ช้ินงานใน 1 รอบกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ ลดลง
จาก 55,969.20 บาท เป็น 53,235.00 บาท สามารถลดค่าใชจ่้ายจ านวน 2,734.20 บาท คิดเป็น 4.89 
เปอร์เซ็นต ์ 
         จากประวติัขอ้มูลของช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีผ่านกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ระหวา่งปี พ.ศ. 2557 ถึง พ.ศ. 2559 และลูกคา้อนุมติัใบสั่งเปล่ียนแปลง
การผลิต (Manufacturing Change Order - MCO) เพื่อให้ผูป้ระสานงานโครงการ (Program 
coordinator) ของหน่วยธุรกิจด าเนินการปรับปรุงข้อมูลผูข้ายของช้ินส่วนและวตัถุดิบในระบบ
ฐานขอ้มูลของโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A ดงัตารางท่ี 4.4  
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ตารางที ่4.4 แสดงจ านวนใบสั่งเปล่ียนแปลงการผลิต (Manufacturing Change Order - MCO) ต่อปี 
ปี พ.ศ. ทีใ่บส่ังเปลีย่นแปลงการผลติ 
(Manufacturing Change Order - MCO) 
ถูกด าเนินการ 

จ านวนของใบส่ังเปลีย่นแปลงการผลติ 
(Manufacturing Change Order - MCO) 

2557 109 
2558 44 
2559 43 
รวม 196 
ท่ีมา: ผูว้จิยั (2560) 
 

 
ภาพที ่4.11 ตวัอยา่งใบสั่งเปล่ียนแปลงการผลิต (Manufacturing Change Order - MCO) 
ท่ีมา: ผูว้จิยั (2560) 
 
         ผูว้ิจยัพบว่า ถา้น ากระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (หลงัการ
ปรับปรุง) ไปประยุกต์ใช้ระหว่างปี พ.ศ. 2557 ถึง พ.ศ. 2559 หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์จะ
ประหยดัค่าใชจ่้าย ดงัน้ี 

1. ในปี พ.ศ. 2557 เท่ากบัจ านวน 298,027.80 บาท 
2. ในปี พ.ศ. 2558 เท่ากบัจ านวน 120,304.80 บาท 
3. ในปี พ.ศ. 2559 เท่ากบัจ านวน 117,570.60 บาท 

         รวมไปถึงเพิ่มความเช่ือมัน่และสร้างความสัมพนัธ์ท่ีดีระหว่างลูกคา้กบัหน่วยธุรกิจ
ผลิตภณัฑเ์ลเซอร์  
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4.7  การประเมินผลการน าแนวทางการพัฒนาระบบการจัดการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบัติของช้ินส่วนและวตัถุดิบไปทดลองใช้ โดยแบบสอบถามความพงึพอใจ 
         จากการประเมินผลหลังการน าแนวทางการพฒันาระบบการจัดการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบไปใช้กับหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ผูว้ิจยัด าเนิน
สอบถามความพึงพอใจของกลุ่มเป้าหมายท่ีมีหน้าท่ีรับผิดชอบเก่ียวข้องกับระบบการจัดการ
กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบจ านวน 8 คน โดยใชแ้บบสอบถามความพึง
พอใจซ่ึงมี 4 ดา้น ท าการเก็บขอ้มูลในวนัท่ี 9 มกราคม ถึง 12 มกราคม 2560 ผูว้จิยัไดท้  าการวิเคราะห์
ขอ้มูล น าเสนอผลการวจิยั และแปลความหมาย ตามล าดบัดงัน้ี 
         ตอนท่ี 1 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเก่ียวกบัขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 
         ตอนท่ี 2 ผลการวิเคราะห์ความพึงพอใจในแนวทางการพฒันาระบบการจดัการ
กระบวนการทดสอบคุณสมบัติของช้ินส่วนและวตัถุดิบของผู ้เ ก่ียวข้องกับระบบการจัดการ
กระบวนการทดสอบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ ณ โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A 
         ตอนท่ี 3 ผลการศึกษาขอ้เสนอแนะเก่ียวกบัความพึงพอใจในการแนวทางการพฒันา
ระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบของผูเ้ก่ียวขอ้งกบัระบบ
การจัดการกระบวนการทดสอบของหน่วยธุรกิจผลิตภัณฑ์เลเซอร์ ณ โรงงานอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ A 
 

4.7.1 ตอนที ่1 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลเกีย่วกบัข้อมูลทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
 
ตารางที ่4.5 แสดงจ านวนและร้อยละขอ้มูลทัว่ไปของกลุ่มเป้าหมาย จ าแนกตามสถานภาพ 

สถานภาพ จ านวน (คน) ร้อยละ 
1. ผูบ้ริหารระดบัจดัการ  1 12.5 
2. วศิวกร  5 62.5 
3. ผูป้ระสานงานโครงการ 1 12.5 
4. พนกังาน IQA 1 12.5 

รวม 8 100.0 
ท่ีมา: ผูว้จิยั (2560) 
 
         จากตารางท่ี 4.5 แสดงใหเ้ห็นวา่ ผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบส่วนใหญ่เป็นวิศวกร จ านวน 5 คน คิดเป็นร้อยละ 62.5 รองลงมา
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เป็นผูบ้ริหารระดบัจดัการ ผูป้ระสานงานโครงการ และพนกังาน IQA ต  าแหน่งละจ านวน 1 คน คิด
เป็นร้อยละ 12.5 
 
 4.7.2 ตอนที่ 2 ผลการวิเคราะห์ความพึงพอใจในแนวทางการพัฒนาระบบการจัดการ
กระบวนการทดสอบคุณสมบัติของช้ินส่วนและวัตถุดิบของผู้เกี่ยวข้องกับระบบการจัดการ
กระบวนการทดสอบของหน่วยธุรกจิผลติภัณฑ์เลเซอร์ ณ โรงงานอุตสาหกรรมอเิลก็ทรอนิกส์ A 
  
ตารางที ่4.6 แสดงร้อยละและระดบัความพึงพอใจท่ีมีต่อแนวทางพฒันา 

รายการ 
ระดับความพงึพอใจ 

มากทีสุ่ด มาก ปาน 
กลาง 

น้อย น้อย 
ทีสุ่ด 

1.ดา้นกระบวนการท างาน      
     1.1 ระบบการติดตามงานแบบแกนต ์ 
     ชาร์ต (Gantt chart) 

0.0 87.5 12.5 0.0 0.0 

2.ดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์      
     2.1 โปรแกรมส าเร็จรูปในดา้นการ     
     วางแผนและบนัทึกขอ้มูล 

0.0 87.5 12.5 0.0 0.0 

3.ดา้นบุคลากร      
     3.1 คู่มือในการท างาน 0.0 100.0 0.0 0.0 0.0 
4.ดา้นวตัถุดิบ      
     4.1 ระบบการแบ่งหมวดหมู่ประเภท  
     ของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 

0.0 87.5 12.5 0.0 0.0 

ท่ีมา: ผูว้จิยั (2560) 
 
         จากตารางท่ี 4.6 แสดงให้เห็นวา่ ความพึงพอใจดา้นคู่มือในการท างาน อยูใ่นระดบัมาก 
มีร้อยละเท่ากบั100 รองลงมาเป็นความพึงพอใจดา้นระบบการติดตามงานแบบแกนต์ชาร์ต (Gantt 
chart), โปรแกรมส าเร็จรูปในดา้นการวางแผนและบนัทึกขอ้มูล, ระบบการแบ่งหมวดหมู่ประเภท
ของช้ินส่วนและวตัถุดิบ อยูใ่นระดบัมากเช่นกนั แต่ละรายการมีร้อยละเท่ากบั 87.5 
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 4.7.3  ตอนที่ 3 ผลการศึกษาข้อเสนอแนะเกี่ยวกับความพึงพอใจในการแนวทางการ
พัฒนาระบบการจัดการกระบวนการทดสอบคุณสมบัติของช้ินส่วนและวัตถุดิบของผู้เกี่ยวข้องกับ
ระบบการจัดการกระบวนการทดสอบของหน่วยธุรกิจผลิตภัณฑ์เลเซอร์ ณ โรงงานอุตสาหกรรม
อเิลก็ทรอนิกส์ A 
 1. โดยผูใ้หข้อ้มูลซ่ึงเป็นผูบ้ริหารของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ แสดงความคิดเห็น
ให้หาแนวทางการพฒันาระบบการจดัการดา้นขั้นตอนการทดสอบ FTIR มุ่งหวงัลดระยะเวลาท่ีใช้
ในการทดสอบ ซ่ึงปัจจุบนัใชเ้วลาประมาณ 1 วนัตามแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) 
ขา้งตน้ เพื่อพฒันาประสิทธิภาพของกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบให้มี
ระยะเวลาการทดสอบสั้นลง 
 2. โดยผูใ้ห้ขอ้มูลซ่ึงเป็นวิศวกรของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ แสดงความคิดเห็น
ให้หาแนวทางการพฒันาระบบการจดัการดา้นจดหมายอิเล็กทรอนิกส์ (E-mail) ท่ีสามารถส่งออก
อย่างอตัโนมติั เพื่อแจ้งเตือนวิศวกรในกรณีท่ีใกล้ถึงวนัก าหนดส่งมอบรายงานผลการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบตามแผนงานในผงัแกนต์ โดยก าหนดแจง้ตือนตามจ านวนวนัท่ี
เหลือ 14, 7, 5, 3, 1 วนั ตามล าดบั  
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บทที ่5 

สรุปผล อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
 
 
         การวิจยัเร่ือง แนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ของโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A 
กรณีศึกษา หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ มีวตัถุประสงค ์ขั้นตอนการวิจยั และผลการวิจยั โดยสรุป
ดงัน้ี 
 
         วตัถุประสงค์การวจัิย  

1. เพื่อศึกษาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ  
(First Article Inspection – FAI) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 

2. เพื่อศึกษาปัญหาและสาเหตุของระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติั
ของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection – FAI) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 

3. เพื่อศึกษาแนวทางพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
 
         กลุ่มเป้าหมาย  
         จ านวนพนกังานส านกังานทั้งหมด 19 คน แบ่งเป็นผูบ้ริหารระดบัจดัการ (Manager) 
จ านวน 1 คน วิศวกร (Engineer) จ านวน 12 คน ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) 
จ านวน 2 คน ผูว้างแผนสายการผลิต (Production planner) จ านวน 2 คน ผูดู้แลควบคุมสายการผลิต 
(Production supervisor) จ านวน 2 คน 
 จากจ านวนพนักงานส านักงานทั้งหมด 19 คน แบ่งเป็นผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัระบบการ
จดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบโดยตรง จ านวน 8 คน และผูท่ี้ไม่
เก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ จ านวน 11 คน 
         ดงันั้น ผูว้ิจยัก าหนดกลุ่มเป้าหมายเป็นผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี จ  านวน 8 คน ไดแ้ก่ 
         1. ผูบ้ริหารระดบัจดัการ (Manager) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ จ  านวน 1 คน 
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         2. วศิวกร (Engineer) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ จ  านวน 5 คน 
         3. ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์  
 จ านวน 1 คน 
         4. พนกังานปฏิบติังาน (Operator) ของแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality  
 Audit - IQA) โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A จ านวน 1 คน 

 
         เคร่ืองมือทีใ่ช้ในงานวจัิย  

1. แบบสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) เป็นขอ้ค าถามเก่ียวกบัรูปแบบระบบ
จดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โดย
ผูใ้หข้อ้มูลส าคญั คือ ผูบ้ริหาร (Manager) และผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) 

2. แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) โดยผูว้ิจยัรวบรวมขั้นตอนของ
กระบวนการทั้งหมด และวาดแผนผงัแสดงล าดบัของขั้นตอนแต่ละกระบวนการ 

3. แบบตรวจสอบรายการ (Check list) เป็นพฤติกรรมท่ีจะสังเกต แบ่งออกเป็นหน่วย
ย่อยๆ ด าเนินการตรวจสอบว่ามีพฤติกรรมเกิดข้ึนหรือไม่ และท าเคร่ืองหมายในช่องท่ีตรงกับ
พฤติกรรม โดยผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญั คือ วิศวกร (Engineer) และพนกังานปฏิบติังาน (Operator) ของ
แผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit - IQA) 

4. แผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) โดยผูว้ิจยัร่วมกนัวิเคราะห์กบัวิศวกรและ
พนกังานปฏิบติังานของแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit - IQA) เพื่อหาสภาพ
ปัญหาท่ีแทจ้ริงเก่ียวกบัระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ
ภายในหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 

5. แบบสอบถามความพึงพอใจ เป็นค าถามเก่ียวกบัความพึงพอใจของผูท่ี้มีหน้าท่ี
รับผดิชอบเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบของ
หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ จ  านวน 4 ดา้น รวมทั้งส้ินจ านวน 4 ขอ้ ไดแ้ก่ ดา้นกระบวนการท างาน 
ดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์ ดา้นบุคลากร ดา้นวตัถุดิบ 
 
         วธีิการเกบ็รวบรวมข้อมูล  
         การเก็บรวบรวมข้อมูลในการวิจัยเป็นการเก็บรวบรวมข้อมูลจากการปฏิบัติการ
ภาคสนามและการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากเอกสาร (Documentary research) ไดแ้ก่ 

1. ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary data) เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลต่างๆ ท่ีไดจ้ากภาคสนาม 
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ทั้งหมดคือ การสัมภาษณ์แบบเจาะลึก การสังเกตการณ์แบบมีส่วนร่วม และการสังเกตการณ์แบบไม่
มีส่วนร่วม เพื่อทราบถึงปัญหาและอุปสรรคของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โดยน าขอ้มูลมาร่วม
ประชุมแลว้วเิคราะห์ร่วมกนัเป็นทีมและหาแนวทางในการแกไ้ขและด าเนินการ 

2. ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary data) เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลต่างๆท่ีไดจ้ากรายงาน 
ผลการทดสอบช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีมีอยูเ่ดิมของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ รวมถึงแบบฟอร์ม
มาตรฐานส าหรับคู่มือการท างานและแบบทดสอบวดัความรู้ความเข้าใจของแผนกฝึกอบรมใน
โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A 
 
 

5.1  สรุปผลการวจิัย 
         ผูว้จิยัสรุปผลการวจิยัออกเป็น 4 ส่วน ดงัน้ี 
 ส่วนท่ี 1 การส ารวจและวิเคราะห์ปัญหาท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
 ส่วนท่ี 2 กระบวนหาแนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ  

ส่วนท่ี 3 การก าหนดแนวทางการพฒันาระบบการจัดการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ  

ส่วนท่ี 4 ผลการน าแนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติั 
ของช้ินส่วนและวตัถุดิบไปทดลองใช ้
 
         ส่วนที่ 1 การส ารวจและวิเคราะห์ปัญหาที่เกี่ยวข้องกับระบบการจัดการกระบวนการ
ทดสอบคุณสมบัติของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
         จากการส ารวจปัญหาเ บ้ืองต้นพบว่า  ปัญหาท่ี เ ก่ียวข้องกับระบบการจัดการ
กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ ประกอบดว้ยปัญหาทั้งหมด 4 ดา้น ดงัน้ี 

1. ดา้นช้ินส่วนและวตัถุดิบ สาเหตุหลกัของปัญหามาจากช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีไม่ได ้
คุณภาพจากผูข้าย เน่ืองจากช้ินส่วนและวตัถุดิบมีวสัดุปนเป้ือนปะปนมา ท าให้วิศวกรตอ้งการเวลา
เพิ่มในการพิจารณาและยืน่เร่ืองใหลู้กคา้อนุมติั 

2. ดา้นบุคลากร พบวา่ วศิวกรขาดความรู้และความเขา้ใจในขั้นตอนการท างาน จึงท า 
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ให้การส่ือสารขอ้มูลระหว่างผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบักระบวนการทดสอบไม่มีประสิทธิภาพ บางกรณีท่ี
ช้ินส่วนและวตัถุดิบมีผลการทดสอบไม่ผ่าน ณ ขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึง วิศวกรตอ้งติดต่อลูกค้า
เพื่อให้ลูกคา้ตดัสินใจและอนุมติัให้ด าเนินการทดสอบต่อ ถา้หากวิศวกรขาดประสิทธิภาพในการ
ส่ือสารขอ้มูลระหวา่งผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบักระบวนการทดสอบ เช่น พนกังานปฏิบติังานของแผนกตรวจ
ประเมินภายใน IQA อาจท าให้งานถูกวางรอโดยไม่ได้ด าเนินการทดสอบอย่างต่อเน่ือง ท าให้
เสียเวลาโดยเปล่าประโยชน์ 

3. ดา้นกระบวนการปฏิบติังาน พบวา่ 2 ปัจจยัหลกัท่ีก่อใหเ้กิดปัญหา ไดแ้ก่ ขาดคู่มือ 
ในการท างานให้กบัวิศวกรของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ โดยไม่มีการจดัล าดับ ขั้นตอน
มาตรฐานในการท างานแต่ละขั้นตอน และขาดระบบการวางแผน การจดัเก็บขอ้มูล เพื่อตรวจสอบ
ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งหรือขอ้มูลยอ้นหลงั ยงัคงเป็นการวางแผนและจดัเก็บขอ้มูลท่ีซบัซ้อนและยากต่อ
การคน้หา รวมถึงมีความเส่ียงจากขอ้มูลท่ีสูญหายเพราะไม่มีการส ารองขอ้มูลท่ีอ่ืน 

4. ดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีสนบัสนุนในขั้นตอนการท างาน มีสาเหตุมาจาก  
จ านวนเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรไม่เพียงพอ เน่ืองจากแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality 
Audit – IQA) มีปริมาณงานมากกว่าจ านวนเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรซ่ึงเป็นทรัพยากรของแผนก 
ปัญหาดงักล่าวเป็นปัจจยัภายนอกท่ีอยู่นอกเหนือการควบคุมของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ แต่
เป็นปัจจยัท่ีโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A ควรด าเนินการแกไ้ขต่อไป 
 
         ส่วนที่ 2 กระบวนหาแนวทางการพัฒนาระบบการจัดการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบัติของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
         ผูว้ิจยัมีกระบวนการหาแนวทางในการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ โดยการสัมภาษณ์เชิงลึก และการศึกษาแนวคิดทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
ดงัน้ี 
                 การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) โดยสัมภาษณ์ผูบ้ริหารและผูป้ระสานงาน
โครงการของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ โดยแบ่งเป็น 6 ประเด็น ดงัน้ี 

1. ดา้นรูปแบบของระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและ 
วตัถุดิบส าหรับหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ พบวา่ การทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ
ประกอบดว้ยการทดสอบ 4 ประเภท ไดแ้ก่ การตรวจวดัช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Dimension Check), 
การตรวจวดัสารปนเป้ือนกบัช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Fourier Transform Infrared Spectrometer  - 
FTIR), การทดลองประกอบช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Form & Fit Tests), การทดลองการท างานของ
ช้ินงานท่ีประกอบเสร็จแลว้ (Functional Test)  
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2. ด้านโครงสร้างการบริหารจัดการและต าแหน่งหน้าท่ีการรับผิดชอบ พบว่า 
ผูบ้ริหาร (Manager) ณ โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A ด าเนินการจดัโครงสร้างการบริหารท่ี
ชัดเจน โดยแบ่งหน้าท่ีการรับผิดชอบในทุกๆ ขั้นตอนของกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบ ซ่ึง Supply Chain engineer (SCE) มีหนา้ท่ีจดัหาช้ินส่วนและวตัถุดิบจากผูข้าย
หลายๆ บริษทั ส่วน Internal Quality Audit (IQA) มีหนา้ท่ีตรวจวดัและตรวจสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบจากผูข้าย และผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) มีหน้าท่ีวาง
แผนการทดสอบและประสานงานร่วมกบัวิศวกรซ่ึงมีหน้าท่ีดา้นเทคนิคของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์
เลเซอร์  

3. ดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์เพื่อสนบัสนุนในขั้นตอนการท างาน พบวา่ แผนกตรวจ 
ประเมินภายใน (Internal Quality Audit – IQA) มีปริมาณงานมากกวา่ทรัพยากรของแผนก เช่น การ
ขาดแคลนบุคลากร การขาดแคลนเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นปัจจยัภายนอกท่ีอยูน่อกเหนือการ
ควบคุมของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ แต่เป็นปัจจยัท่ีโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A ควร
ด าเนินการแกไ้ขต่อไป  

4. ดา้นขั้นตอน วิธีการด าเนินงาน และผลการด าเนินงานของกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ พบวา่ ขั้นตอนแรกของกระบวนการทดสอบคือหน่วยธุรกิจร้อง
ขอให้ Supply Chain engineer (SCE) ด าเนินการจดัหาช้ินส่วนและวตัถุดิบจากผูข้าย (Vendor) ตาม
ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเก่ียวขอ้งดา้นเทคนิคและราคา หลงัจากท่ีผูข้ายส่งมอบช้ินส่วนและวตัถุดิบ
ใหก้บัแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit – IQA) ด าเนินการตรวจวดัและตรวจสอบ 
พร้อมทั้งท ารายงานสรุปส่งผลการทดสอบและช้ินส่วนวตัถุดิบให้กับวิศวกรของหน่วยธุรกิจ
ผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ เพื่อน าช้ินส่วนวตัถุดิบมาด าเนินการทดสอบขั้นตอนต่อไป ไดแ้ก่ การตรวจวดัสาร
ปนเป้ือนกบัช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Fourier Transform Infrared Spectrometer  - FTIR) โดยประสาน
ร่วมกบัห้องทดลอง, การทดลองประกอบช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Form & Fit Tests), การทดลองการ
ท างานของช้ินงานท่ีประกอบเสร็จแลว้ (Functional Test) ซ่ึงข้ึนอยูก่บัความตอ้งการของลูกคา้ แลว้
วิศวกรน าเสนอรายงานผลการทดสอบทั้งหมดให้กบัลูกคา้อนุมติัในขั้นตอนถดัไป เม่ือได้รับการ
อนุมติัจากลูกคา้ ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์
ด า เนินการปรับปรุงข้อมูลผู ้ขายของช้ินส่วนและวัตถุดิบในระบบฐานข้อมูลของโรงงาน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A  

5. ดา้นระบบการจดัการฐานขอ้มูลของกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วน
และวตัถุดิบ พบว่า หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ใช้โปรแกรมส าเร็จรูป Excel ในการวางแผนการ
ทดสอบ บนัทึกประวติัและผลการทดสอบของช้ินส่วนวตัถุดิบ โดยรวบรวมขอ้มูลไวท่ี้แฟ้มขอ้มูล
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ในเคร่ืองคอมพิวเตอร์ของผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) ท่ีเดียว ซ่ึงมีความเส่ียงให้
ขอ้มูลสูญหายหรือช ารุด เพราะไม่มีการส ารองขอ้มูลไวท่ี้อ่ืน  

6. ด้านแนวทางการพฒันาระบบการจัดการกระบวนการทดสอบคุณสมบัติของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบ พบวา่ ผูใ้หข้อ้มูลหลกัทั้ง 2 รายสนใจและเห็นดว้ยท่ีจะมีการศึกษาแนวทางการ
พฒันาประสิทธิภาพใหก้บัหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ โดยเล็งเห็นถึงความส าคญัของการวางแผน
ส าหรับการทดสอบท่ีแม่นย  า ในส่วนขั้นตอนและวิธีการท างานควรมีคู่มือในการท างาน รวมไปถึง
ระบบฐานขอ้มูลท่ีจ าเป็นตอ้งส ารองขอ้มูลไวม้ากกวา่หน่ึงท่ี 
                 การศึกษาแนวคิดทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง โดยการศึกษาคน้ควา้งานเอกสารต่างๆ และเลือก
น ามาใชเ้ป็นแนวทางการพฒันา ดงัน้ี 
 1. แนวคิดผงัแกนต ์(Gantt chart) น าไปใชเ้ป็นแนวทางการแกปั้ญหาดา้นการวางแผน 
 2. แนวคิดดา้นการแบ่งหมวดหมู่ช้ินส่วนวตัถุดิบ น าไปใชเ้ป็นแนวทางการพฒันาดา้น
การวางแผน เพื่อแบ่งหมวดหมู่ประเภทของช้ินส่วนและวตัถุดิบในผงัแกนต์ให้สะดวกต่อการ
วางแผนกระบวนการทดสอบตามหมวดหมู่ประเภทของแต่ช้ินส่วนท่ีตอ้งการทดสอบแตกต่างกนั 

3. แนวคิดคู่มือปฏิบัติงาน น าไปใช้เป็นแนวทางการแก้ปัญหาด้านบุคลากรและ
กระบวนการปฏิบติังาน 
 
         ส่วนที่ 3 การก าหนดแนวทางการพัฒนาระบบการจัดการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบัติของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 

1. ดา้นช้ินส่วนและวตัถุดิบ ก าหนดแนวทางแกไ้ขปัญหาเร่ืองช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ี 
ไม่ไดคุ้ณภาพ เน่ืองจากพบวา่มีวสัดุปนเป้ือนปะปนมากบัช้ินส่วนและวตัถุดิบ ซ่ึงปัญหาดงักล่าวเป็น
สาเหตุให้ผลการตรวจวัดสารปนเป้ือนช้ินส่วนและวัตถุดิบ (Fourier Transform Infrared 
Spectrometer  - FTIR) ไม่ผ่านการอนุมติัจากลูกคา้ ปัญหาดงักล่าวเป็นปัจจยัท่ีอยู่นอกเหนือการ
ควบคุมโดยหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ดงันั้น ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) 
ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์จึงมีหน้าท่ีในการเก็บรวบรวมประวติัและขอ้มูลผลการทดสอบ 
แลว้ยื่นเร่ืองให้ Supply Chain engineer (SCE) ซ่ึงเป็นวิศวกรท่ีมีหนา้ท่ีในการจดัหาช้ินส่วนและ
วตัถุดิบ ด าเนินการส่งข้อคิดเห็น พร้อมทั้ งด าเนินการส่งช้ินส่วนและวตัถุดิบกลับคืนให้ผูข้าย 
(Vendor) ด าเนินการพฒันาปรับปรุงและส่งช้ินส่วนและวตัถุดิบกลบัมาให้หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์
เลเซอร์ด าเนินการทดสอบอีกคร้ัง 

2. ดา้นบุคลากร ก าหนดแนวทางแกไ้ขปัญหาเร่ืองการขาดประสิทธิภาพในการส่ือสาร
ขอ้มูลของวิศวกรระหว่างผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบักระบวนการทดสอบ ซ่ึงปัญหาดงักล่าวเป็นสาเหตุให้
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ช้ินส่วนและวตัถุดิบถูกวางรอโดยไม่ได้ด าเนินการทดสอบอย่างต่อเน่ือง ท าให้เสียเวลาโดยเปล่า
ประโยชน์ โดยจดัท าคู่มือปฏิบติังานเพื่อใช้ประกอบการปฏิบติังาน ล าดบัขั้นตอน อธิบายงานท่ี
ปฏิบติั และใชเ้ป็นมาตรฐานในการปฏิบติังานท่ีสร้างความเขา้ใจใหต้รงกนั  

3. ดา้นกระบวนการปฏิบติังาน ก าหนดแนวทางแกไ้ขปัญหาเร่ืองการขาดขั้นตอน
มาตรฐานในการท างาน และการขาดระบบวางแผนและจดัเก็บขอ้มูลท่ีมีประสิทธิภาพ โดยจดัท า
คู่มือปฏิบติังานและผงัแกนต ์(Gantt chart) ดงัน้ี 

ก. จดัท าเอกสารคู่มือปฏิบติังานส าหรับกระบวนการทดสอบคุณสมบติั 
ของช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ เพื่อใชป้ระกอบการปฏิบติังาน โดยล าดบั
ขั้นตอน อธิบายงานท่ีปฏิบติั และใช้เป็นมาตรฐานในการปฏิบติังานท่ีสร้างความเขา้ใจให้ตรงกนั 
คู่มือปฏิบติังานจะเป็นแนวปฏิบติัให้สามารถท างานไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามขั้นตอนและมีประสิทธิภาพ
ยิ่งข้ึน อีกทั้งมีแบบขอ้สอบวดัความเขา้ใจเพื่อด าเนินการทดสอบวดัความรู้ความเขา้ใจของวิศวกร 
หลงัจากไดศึ้กษาคู่มือปฏิบติังาน แลว้หลงัจากท่ีวิศวกรผ่านการทดสอบวดัความรู้ความเขา้ใจตาม
คู่มือปฏิบติังาน ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) จดัท าเอกสารบนัทึกผลการสอบของ
วศิวกรและการส่งมอบเอกสารให้กบัแผนกฝึกอบรบของโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A ท า
การปรับปรุงในระบบขอ้มูลกลางต่อไป  

ข. จดัท าผงัแกนต ์(Gantt chart) โดยแยกหมวดหมู่ประเภทของช้ินส่วน 
และวตัถุดิบ ไดแ้ก่  เชิงกล (Mechanical) ฮาร์ดแวร์ (Hardware) ออปติคอล (Optical) อิเล็กทรอนิกส์ 
(Electrical) และเชิงสนบัสนุน (Sub direct) เพื่อวางแผนระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบแต่ละขั้นตอน และก าหนดความส าคญัของแต่ละช้ินส่วนและ
วตัถุดิบ โดยคาดประมาณระยะเวลาแต่ละขั้นตอนและก าหนดวนัส่งมอบผลการทดสอบให้กบัลูกคา้
ได ้เพื่อให้วิศวกร (Engineer) ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) และลูกคา้มีความ
เขา้ใจตรงกัน อีกทั้งผงัแกนต์ยงัเป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยติดตามความคืบหน้าของแต่ละช้ินส่วนและ
วตัถุดิบ  

4. ดา้นเคร่ืองมือ / อุปกรณ์ สนบัสนุนในขั้นตอนการท างาน ก าหนดแนวทางแกไ้ข
ปัญหาเร่ืองการขาดแคลนเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรท่ีสนับสนุนในขั้นตอนการท างาน ซ่ึงปัญหา
ดังกล่าวเป็นสาเหตุให้เกิดความล่าช้าในขั้นตอนการตรวจวดัช้ินส่วนและวตัถุดิบ (Dimension 
Check) โดยแผนกตรวจประเมินภายใน (Internal Quality Audit - IQA) พบว่า ปัจจยัดงักล่าวอยู่
นอกเหนือการควบคุมของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ดงันั้น ผูป้ระสานงานโครงการ (Program 
coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์จึงมีหนา้ท่ีในการเก็บรวบรวมประวติัและขอ้มูลความ
ล่าชา้ท่ีไม่ไดรั้บผลการทดสอบตามก าหนด แลว้ยื่นเร่ืองให้ผูบ้ริหารของแผนกตรวจประเมินภายใน 
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(Internal Quality Audit - IQA) ทบทวนการปฏิบติังาน พฒันาปรับปรุง และลดระยะเวลาในขั้นตอน
การตรวจวดัช้ินส่วนและวตัถุดิบ  (Dimension Check) 
 
         ส่วนที ่4 ผลการน าแนวทางการพฒันาระบบการจัดการกระบวนการทดสอบคุณสมบัติ
ของช้ินส่วนและวตัถุดิบไปทดลองใช้ 
         ผลการน าแนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ไปทดลองใช ้โดยแบ่งเป็น 2 ดา้น ดงัน้ี 

1. การเก็บรวบรวมข้อมูล (หลังปรับปรุง) โดยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 
process chart) ผูว้ิจยัจดบนัทึกระยะเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนและค านวณระยะเวลาท่ีใชไ้ปทั้งหมด
ของกระบวนการทดสอบตามแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) ซ่ึงเป็นการเก็บขอ้มูล
แบบการสุ่มงาน (Work Sampling) จากช้ินส่วนวตัถุดิบ 10 รายการ รายการละ 3 ช้ิน รวมทั้งหมด
เป็นจ านวน 30 ช้ิน แลว้หาค่าเฉล่ีย โดยผลการส ารวจกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วน
และวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ พบวา่ ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการทดสอบทั้งหมด 
ลดลงจาก 44.42 วนั เป็น 42.25 วนั มีรายละเอียดของระยะเวลาท่ีลดลงในแต่ละขั้นตอน ไดแ้ก่ 
ขั้นตอนตรวจเช็คช้ินส่วนวตัถุดิบ (Dimension Check) ระยะเวลาลดลงจาก 0.50 วนั เป็น 0.25 วนั ท า
ให้ค่าใชจ่้ายแรงงานลดลงจาก 630.00 บาท เป็น 315.00 บาท สามารถลดค่าใชจ่้ายจ านวน 315.00 
บาท คิดเป็น 50 เปอร์เซ็นต ์ขั้นตอนทดสอบ (Form & Fit) ระยะเวลาลดลงจาก 0.50 วนั เป็น 0.25 
วนั ท าให้ค่าใชจ่้ายแรงงานลดลงจาก 630.00 บาท เป็น 315.00 บาท สามารถลดค่าใชจ่้ายจ านวน 
315.00 บาท คิดเป็น 50 เปอร์เซ็นต ์และขั้นตอนทดสอบ (Functional) ระยะเวลาลดลงจาก 41.67 วนั 
เป็น 40.00 วนั ท าให้ค่าใชจ่้ายแรงงานลดลงจาก 52,504.20 บาท เป็น 50,400.00 บาท สามารถลด
ค่าใช้จ่ายจ านวน 2,104.20 บาท คิดเป็น 4 เปอร์เซ็นต์ รวมค่าใช้จ่ายแรงงานท่ีลดลงเป็นจ านวน 
2,734.20 บาท จากประวติัขอ้มูลของช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีผา่นกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ระหวา่งปี พ.ศ. 2557 ถึง พ.ศ. 2559 และลูกคา้อนุมติัใบสั่งเปล่ียนแปลง
การผลิต (Manufacturing Change Order - MCO) เพื่อให้ผูป้ระสานงานโครงการ (Program 
coordinator) ของหน่วยธุรกิจด าเนินการปรับปรุงข้อมูลผูข้ายของช้ินส่วนและวตัถุดิบในระบบ
ฐานขอ้มูลของโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A ถา้หากน ากระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบ (หลงัการปรับปรุง) ไปประยุกต์ใช้ จะท าให้หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์
ประหยดัค่าใชจ่้าย ไดด้งัน้ี a) ในปี พ.ศ. 2557 เท่ากบัจ านวน 298,027.80 บาท b) ในปี พ.ศ. 2558 
เท่ากบัจ านวน 120,304.80 บาท c) ในปี พ.ศ. 2559 เท่ากบัจ านวน 117,570.60 บาท  

2. การประเมินผลการน าแนวทางการพฒันาไปทดลองใช ้โดยแบบสอบถามความพึง 
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พอใจ ผูว้ิจยัสอบถามความพึงพอใจของกลุ่มเป้าหมายท่ีมีหน้าท่ีรับผิดชอบเก่ียวขอ้งกบัระบบการ
จดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบจ านวน 8 คน โดยใชแ้บบสอบถาม
ความพึงพอใจซ่ึงมี 4 ดา้น ท าการเก็บขอ้มูลในวนัท่ี 9 มกราคม ถึง 12 มกราคม 2560 ผูว้ิจยัไดท้  าการ
วิเคราะห์ขอ้มูลและแปลความหมาย พบว่า ผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบส่วนใหญ่เป็นวิศวกร จ านวน 5 คน คิดเป็นร้อยละ 62.5 รองลงมา
เป็นผูบ้ริหารระดบัจดัการ ผูป้ระสานงานโครงการ และพนกังาน IQA ต  าแหน่งละจ านวน 1 คน คิด
เป็นร้อยละ 12.5 โดยผูต้อบแบบสอบถามมีความพึงพอใจดา้นคู่มือในการท างาน อยู่ในระดบัมาก 
ร้อยละเท่ากบั 100 รองลงมาเป็นความพึงพอใจดา้นระบบการติดตามงานแบบแกนตช์าร์ต (Gantt 
chart), โปรแกรมส าเร็จรูปในดา้นการวางแผนและบนัทึกขอ้มูล, ระบบการแบ่งหมวดหมู่ประเภท
ของช้ินส่วนและวตัถุดิบ อยู่ในระดับมากเช่นกัน แต่ละรายการมีร้อยละเท่ากับ 87.5 และมี
ขอ้เสนอแนะจากผูบ้ริหารของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ให้หาแนวทางการพฒันาระบบการ
จดัการดา้นขั้นตอนการทดสอบ FTIR มุ่งหวงัลดระยะเวลาท่ีใช้ในการทดสอบ ซ่ึงปัจจุบนัใช้เวลา
ประมาณ 1 วนัตามแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) ขา้งตน้ เพื่อพฒันาประสิทธิภาพ
ของกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบให้มีระยะเวลาการทดสอบสั้นลง และ
ขอ้เสนอแนะจากวิศวกรให้หาแนวทางการพฒันาระบบการจดัการดา้นจดหมายอิเล็กทรอนิกส์ (E-
mail) ท่ีสามารถส่งออกอย่างอตัโนมติั เพื่อแจง้เตือนวิศวกรในกรณีท่ีใกลถึ้งวนัก าหนดส่งมอบ
รายงานผลการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบตามแผนงานในผงัแกนต์ โดยก าหนด
แจง้ตือนตามจ านวนวนัท่ีเหลือ 14, 7, 5, 3, 1 วนั ตามล าดบั 
 
 

5.2  อภิปรายผล 
         จากผลการท าวิจยัเร่ือง “แนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ของโรงงานอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ A กรณีศึกษา หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์” ผูว้ิจยัน าประเด็นส าคญัมาอภิปรายผล 
ดงัน้ี 
         การส ารวจปัญหาเบ้ืองต้นในระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ท่ีท าให้กระบวนการท างานไม่มีประสิทธิภาพ 
โดยเก็บขอ้มูลจากการสัมภาษณ์เชิงลึกผูบ้ริหาร (Manager) และผูป้ระสานงานโครงการ (Program 
coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ และเก็บรวบรวมขอ้มูล เก่ียวกบัระบบการจดัการ
กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบโดยการรวบรวมขั้นตอนของกระบวนการ



80 
 

ทั้งหมด แลว้วาดแผนผงัแสดงล าดบัของขั้นตอนแต่ละกระบวนการโดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการไหล 
(Flow process chart) และตรวจสอบพฤติกรรมการปฏิบติังานระหว่างกระบวนการทดสอบของ
วิศวกรและพนกังานปฏิบติังาน IQA โดยใชแ้บบตรวจสอบรายการ (Check list) เป็นเคร่ือง เพื่อหา
สภาพปัญหาท่ีแทจ้ริง จากผลการด าเนินการท าให้พบ 1) ปัญหาดา้นช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีมีสาเหตุ
มาจากวสัดุปนเป้ือนปะปนมากบัช้ินส่วนและวตัถุดิบของผูข้าย ท าให้ช้ินส่วนและวตัถุดิบไม่ได้
คุณภาพ ส่งผลท าให้วิศวกรตอ้งการระยะเวลาในการท างานเพิ่มเพื่อพิจารณา แลว้ยื่นเร่ืองให้ลูกคา้
อนุมติัก่อนกระบวนการถดัไป 2) ปัญหาดา้นบุคลากรท่ีมีสาเหตุมาจากวิศวกรขาดความรู้และความ
เขา้ในขั้นตอนการท างาน จึงท าใหก้ารส่ือสารขอ้มูลระหวา่งผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบักระบวนการทดสอบไม่
มีประสิทธิภาพ 3) ปัญหาดา้นกระบวนการปฏิบติังานท่ีมีสาเหตุมาจากการขาดคู่มือในการท างาน
ให้กบัวิศวกร และขาดระบบการวางแผน รวมถึงการจดัเก็บขอ้มูล 4) ปัญหาด้านเคร่ืองมือและ
อุปกรณ์ท่ีสนับสนุนในขั้นตอนการท างานท่ีมีสาเหตุมาจากจ านวนเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรไม่
เพียงพอ เน่ืองจากแผนก IQA มีปริมาณงานมากกวา่จ านวนเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรซ่ึงเป็นทรัพยากร
ของแผนก กล่าวได้ว่า การศึกษาและส ารวจปัญหาในระบบการจัดการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบัติของช้ินส่วนและวตัถุดิบต้องอาศัยการเก็บข้อมูลจากการสัมภาษณ์ผูท่ี้เก่ียวข้องกับ
กระบวนการ และรวบรวมขั้นตอนของกระบวนการทั้งหมดโดยใช้แผนภูมิกระบวนการไหลและ
แบบตรวจสอบรายการ เพื่อหาสภาพปัญหาและน าด าเนินการพฒันาในขั้นตอนถดัไป ซ่ึงสอดคลอ้ง
กบังานวิจยัของณัฐยศ สมช านุ (2555) ท่ีท าการศึกษาเร่ือง “การลดกระบวนการรอคอยงานใน
กระบวนการผลิตกล่องกระดาษ” ได้กล่าวไวว้่า การวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการผลิตโดยใช้
แผนผงัก้างปลาเพื่อหาสาเหตุของปัญหา นั่นคือ ความสูญเปล่าจากการรอคอยงานเน่ืองจาก
ประสิทธิภาพการท างานของเค ร่ืองจักรต ่ า  มีก ารวาง ช้ินงานไม่ เหมาะสม รวมถึงขาด
อุปกรณ์สนันสนุนการท างาน มีแนวทางการปรับปรุงโดยจดัท ามาตรฐานการปฏิบติังานให้กับ
พนกังาน แผนซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์สนนัสนุนการท างานต่างๆ จากผลการด าเนินการท า
ให้ผลิตกล่องได้จ  านวนมากข้ึน และสอดคล้องกบังานวิจยัของพิทธพนธ์ พิทกัษ์ (2552) ท่ี
ท าการศึกษาเร่ือง “การศึกษากระบวนการผลิตเพื่อการเพิ่มผลผลิต กรณีศึกษา อุตสาหกรรมล้าง
ขวด” ไดก้ล่าวไวว้า่ การประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิกระบวนการไหลเป็นเคร่ืองมือวิเคราะห์ท่ีสถานีลา้งขวด
ท าให้พบปัญหาต่างๆ รวมถึงปัญหาอาการปวดเม่ือยแขนจากการสัมภาษณ์ผูป้ฏิบติังาน มีแนวทาง
การปรับปรุงโดยน าเคร่ืองทุ่นแรงมาช่วย ท าใหข้ั้นตอนการท างานลดลงและเวลาการท างานลดลง  
 การหาแนวทางในการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบ โดยการสัมภาษณ์เชิงลึกกบัผูบ้ริหารและผูป้ระสานงานโครงการของหน่วย
ธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ ท าให้ได้ข้อมูลด้านรูปแบบของระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
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คุณสมบัติของช้ินส่วนและวตัถุดิบ ด้านโครงสร้างการบริหารจัดการและต าแหน่งหน้าท่ีการ
รับผิดชอบ ด้านเคร่ืองมือและอุปกรณ์เพื่อสนับสนุนในขั้นตอนการท างาน ด้านขั้นตอน วิธีการ
ด าเนินงาน และผลการด าเนินงานของกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ ดา้น
ระบบการจดัการฐานขอ้มูลของกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ รวมไปถึง
การศึกษาแนวคิดทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง เช่น แนวคิดผงัแกนต ์(Gantt chart) เพื่อน าไปใชเ้ป็นแนวทางการ
แก้ปัญหาด้านการวางแผน แนวคิดด้านการแบ่งหมวดหมู่ช้ินส่วนวตัถุดิบเพื่อน าไปใช้เป็นแนว
ทางการพฒันาด้านการวางแผน ด าเนินการแบ่งหมวดหมู่ประเภทของช้ินส่วนและวตัถุดิบในผงั
แกนต์ให้สะดวกต่อการวางแผนกระบวนการทดสอบตามหมวดหมู่ประเภทของแต่ช้ินส่วนท่ี
ตอ้งการทดสอบแตกต่างกนั แนวคิดคู่มือปฏิบติังานเพื่อน าไปใช้เป็นแนวทางการแก้ปัญหาด้าน
บุคลากรและกระบวนการปฏิบติังาน กล่าวได้ว่า การหาแนวทางในการพฒันาระบบการจดัการ
กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ โดยการประยุกตน์ าแนวคิดผงัแกนต์ (Gantt 
chart) ไปใชเ้ป็นแนวทางการแกปั้ญหาดา้นการวางแผนและแบ่งหมวดหมู่ประเภทของช้ินส่วนและ
วตัถุดิบเพื่อให้สะดวกต่อการวางแผนกระบวนการทดสอบ รวมถึงแนวคิดคู่มือปฏิบติังานเพื่อ
น าไปใช้เป็นแนวทางการแก้ปัญหาด้านบุคลากรและกระบวนการปฏิบติังาน มีแนวโน้มท าให้
กระบวนการทดสอบมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของสุธาทิพย ์บุษบา (2554) ท่ี
ท าการศึกษาเร่ือง “การจดัตารางการผลิตโดยการจดัล าดบังานดว้ยวิธีการฮิวริสติก กรณีศึกษาบริษทั 
หมวก วี ไอ พี จ  ากดั” ไดก้ล่าวไวว้า่ การประยุกตใ์ช้โปรแกรม Microsoft Excel โดยจดัตารางการ
ผลิตและแผนภูมิแกนตต์ามวธีิการฮิวริสติก (Heuristic procedures) ซ่ึงเป็นวิธีท่ีเหมาะกบักบัปัญหาท่ี
มีขนาดใหญ่และไม่ตอ้งการใชก้ารค านวณ วธีิน้ีจะน ากฏต่างๆ มาใชห้าผลลพัธ์ท่ีน่าพอใจของปัญหา 
แต่ไม่รับรองวา่เป็นผลลพัธ์ท่ีดีท่ีสุด เช่น กฎการจดัล าดบัความส าคญั เพื่อแกปั้ญหาดา้นการวางแผน
และจดัตารางการผลิตท่ีใช้ประสบการณ์เป็นหลกั จากผลการด าเนินงานปรับปรุงคู่มือการใช้งาน
เคร่ืองจกัร มาตารฐานการท างาน ท าให้ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนและจ านวนคร้ังของการส่ง
มอบงานล่าชา้ลดลง 
        การก าหนดแนวทางแกไ้ขปัญหาดา้นช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ เน่ืองจากมี
วสัดุปนเป้ือนปะปนมากบัช้ินส่วนและวตัถุดิบ โดยผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) 
ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์มีหนา้ท่ีเก็บรวบรวมขอ้มูลผลการทดสอบ แลว้ยื่นเร่ืองให้ Supply 
Chain engineer (SCE) ซ่ึงเป็นวิศวกรท่ีมีหน้าท่ีในการจดัหาช้ินส่วนและวตัถุดิบ ด าเนินการส่ง
ขอ้คิดเห็นพร้อมทั้งด าเนินการส่งช้ินส่วนและวตัถุดิบกลบัคืนให้ผูข้าย (Vendor) ด าเนินการพฒันา
ปรับปรุงและส่งช้ินส่วนและวตัถุดิบกลบัมาให้หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ด าเนินการทดสอบอีก
คร้ัง และก าหนดแนวทางแกไ้ขปัญหาดา้นบุคลากร เน่ืองจากการขาดประสิทธิภาพในการส่ือสาร
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ขอ้มูลของวศิวกรระหวา่งผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบักระบวนการทดสอบ และท าใหช้ิ้นส่วนและวตัถุดิบถูกวาง
รออย่างเสียเวลาโดยเปล่าประโยชน์ ดงันั้นจึงจดัท าคู่มือปฏิบติังานเพื่อใช้ประกอบการปฏิบติังาน 
ล าดบัขั้นตอน อธิบายงานท่ีปฏิบติั และใช้เป็นมาตรฐานในการปฏิบติังานท่ีสร้างความเขา้ใจให้
ตรงกนั และก าหนดแนวทางแก้ไขปัญหาด้านกระบวนการปฏิบติังานเน่ืองจากการขาดขั้นตอน
มาตรฐานในการท างานและการขาดระบบวางแผน รวมถึงการจดัเก็บขอ้มูลท่ีมีประสิทธิภาพ โดย
จดัท าคู่มือปฏิบติังานและผงัแกนต ์(Gantt chart) โดยแยกหมวดหมู่ประเภทของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 
และก าหนดแนวทางแกไ้ขปัญหาดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์เพื่อสนบัสนุนในขั้นตอนการท างาน โดย
ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ท าหนา้ท่ีรวบรวม
ขอ้มูลความล่าช้าท่ีไม่ได้รับผลการทดสอบตามก าหนด แล้วยื่นเร่ืองให้ผูบ้ริหารของแผนก IQA 
ด าเนินการทบทวนการปฏิบติังาน พฒันาปรับปรุง และลดระยะเวลาในขั้นตอนการตรวจวดัช้ินส่วน
และวตัถุดิบ  (Dimension Check) กล่าวได้ว่า การก าหนดแนวทางแก้ไขปัญหาโดยจดัท าคู่มือ
ปฏิบติังานเพื่อใชป้ระกอบการปฏิบติังาน ล าดบัขั้นตอน อธิบายงานท่ีปฏิบติั และใชเ้ป็นมาตรฐาน
ในการปฏิบติังานท่ีสร้างความเขา้ใจให้ตรงกนั มีแนวโน้มท าให้กระบวนการทดสอบด าเนินงาน
อยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวจิยัของไพฑูรย ์ปะการะพงั (2555) ท่ีท าการศึกษาเร่ือง “การเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตดว้ยเทคนิคของลีน กรณีศึกษา กระบวนการการผลิตอิฐบล็อกหรือ
คอนกรีตบล็อก” ไดก้ล่าวไวว้า่ การประยุกตใ์ชต้ารางเก็บบนัทึกขอ้มูล (Check sheet) และแผนภาพ
แสดงการไหล (Flow Diagram) ในการศึกษาขั้นตอนกระบวนการในการผลิต แล้วน าขอ้มูลมา
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ยแผนผงักา้งปลา ท าให้พบปัญหาเก่ียวกบักระบวนการท างานใน
การผลิตท่ีไม่สามารถด าเนินการอย่างต่อเน่ือง เกิดการสูญเปล่าด้านเวลา ดังนั้ นมีแนวทางการ
ปรับปรุงโดยจดัท ามาตรฐานการท างาน จากผลการด าเนินการท าให้กระบวนการผสมวตัถุดิบท าได้
เร็วข้ึนและกระบวนการผลิตด าเนินงานอยา่งต่อเน่ือง 
         ผลจากการน าแนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ไปทดลองใช้ โดยเก็บรวบรวมขอ้มูลหลงั
ปรับปรุงดว้ยแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) แลว้ผูว้ิจยัจดบนัทึกระยะเวลาท่ีใชใ้น
แต่ละขั้นตอนเพื่อน าไปค านวณหาระยะเวลาท่ีใช้ไปทั้งหมดของกระบวนการทดสอบ จากการเก็บ
ขอ้มูลแบบการสุ่มงาน (Work Sampling) จากช้ินส่วนวตัถุดิบ 10 รายการ รายการละ 3 ช้ิน รวม
ทั้งหมดเป็นจ านวน 30 ช้ิน แลว้หาค่าเฉล่ีย ซ่ึงผลการส ารวจพบวา่ ระยะเวลาท่ีใช้ในกระบวนการ
ทดสอบทั้งหมดต่อหน่ึงช้ินส่วนวตัถุดิบลดลงจาก 44.42 วนั เป็น 42.25 วนั รวมค่าใชจ่้ายแรงงานท่ี
ลดลงเป็นจ านวน 2,734.20 บาท จากประวติัขอ้มูลยอ้นหลงัของจ านวนช้ินส่วนวตัถุดิบท่ีผ่าน
กระบวนการทดสอบต่อปี พบว่า ในปี พ.ศ. 2557 ถึง พ.ศ. 2559 สามารถลดค่าใช้จ่ายไดเ้ท่ากบั
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จ านวน 298,027.80 บาท 120,304.80 บาท และ 117,570.60 บาท ตามล าดบั ในส่วนการประเมินผล
การน าแนวทางการพฒันาไปทดลองใช้ดว้ยแบบสอบถามความพึงพอใจกบัผูท่ี้มีหนา้ท่ีเก่ียวขอ้งกบั
กระบวนการทดสอบพบวา่ ผูต้อบแบบสอบถามมีความพึงพอใจดา้นคู่มือในการท างานอยูใ่นระดบั
มากเท่ากบัร้อยละเท่า 100 รองลงมาเป็นความพึงพอใจดา้นระบบการติดตามงานแบบแกนตช์าร์ต 
(Gantt chart), โปรแกรมส าเร็จรูปในดา้นการวางแผนและบนัทึกขอ้มูล, ระบบการแบ่งหมวดหมู่
ประเภทของช้ินส่วนและวตัถุดิบ กล่าวได้ว่า การพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบโดยเก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัปรับปรุง พบว่า ระยะเวลาท่ีใช้ใน
กระบวนการทดสอบทั้งหมดต่อหน่ึงช้ินส่วนวตัถุดิบลดลงและค่าใชจ่้ายแรงงานจึงลดลงเช่นกนั ซ่ึง
สอดคล้องกับงานวิจัยของขจรศักด์ิ ทองอะไพพงษ์ (2554) ท่ีท าการศึกษาเร่ือง “การเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตยางพาราและลดตน้ทุนดา้นพลงังาน กรณีศึกษา โรงงานแปรรูปยางพารา” ได้
กล่าวไวว้า่ การประยกุตใ์ชแ้ผนภูมิกระบวนการไหลเพื่อศึกษาวิธีการท างานในกระบวนการแปรรูป
ยางพารา ท าให้ทราบถึงขั้นตอนต่างๆ ในกระบวนการอย่างละเอียด แลว้สามารถวิเคราะหาสาเหตุ
ของปัญหาดว้ยแผนผงักา้งปลา เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตและกระบวนการท างาน จากผลการ
ด าเนินการท าใหร้ะยะทางในกระบวนการท างานลดลง ระยะเวลาในกระบวนการผลิตลดลง และลด
ขั้นตอนการท างานได ้และสอดคลอ้งกบังานวิจยัของวรัตถ์นรรณ ทีฆเสถียร (2552) ท่ีท าการศึกษา
เร่ือง “การปรับปรุงการปฏิบติังานเพื่อสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั กรณีศึกษา บริษทั IPM 
จ ากดั” ไดก้ล่าวไวว้า่ การแกไ้ขปัญหาการส่งมอบล่าช้าระหวา่งกระบวนการผลิตโดยขจดัความสูญ
เปล่าดว้ยการปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบติังาน ท าให้เวลาท่ีใช้ในกระบวนการปฏิบติังานลดลงและ
ค่าใชจ่้ายดา้นต่างๆ ลดลงตาม 
 
 

5.3  ข้อเสนอแนะส าหรับหน่วยธุรกจิผลติภัณฑ์เลเซอร์ 
         จากผลการศึกษาแนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติั
ของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ของโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ A 
กรณีศึกษา หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์น้ี ผูท่ี้มีหนา้ท่ีรับผิดชอบเก่ียวขอ้งกบักระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์สามารถน าผลการศึกษาไปใช้
เป็นแนวทางในการพฒันาระบบการจดัการและปรับปรุงรูปแบบกระบวนการท างาน เพื่อตอบสนอง
ต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ซ่ึงมีประเด็นส าคญัท่ีสามารถน าไปใช้
ประโยชน์ ดงัน้ี 
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1. จากการจดบนัทึกระยะเวลาท่ีใช้ในแต่ละขั้นตอนและค านวณระยะเวลาท่ีใช้ไป
ทั้งหมดของกระบวนการทดสอบตามแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart)  เพื่อน าขอ้มูล
ท่ีเก็บรวบรวมมาวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุตามแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram) โดยผูว้ิจยั
ก าหนดแนวทางการแกปั้ญหาดา้นกระบวนการปฏิบติังานเป็นหลกั ท าให้ระยะเวลาท่ีใช้ทั้งหมดใน
กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบลดลง สามารถประหยดัค่าใชจ่้ายได ้ส่งผล
ใหห้น่วยธุรกิจไดรั้บผลก าไรเพิ่มข้ึน ดงันั้น หากหน่วยธุรกิจด าเนินการแกปั้ญหาดา้นอ่ืนๆ เช่น ดา้น
วตัถุดิบโดยด าเนินการร่วมปรับปรุงและพฒันาสายการผลิตกบัผูข้าย เพื่อหาวิธีป้องกนัวสัดุปนเป้ือน
กบัช้ินส่วนและวตัถุดิบ ทั้งน้ี ผลประโยชน์ท่ีทั้งสองฝ่ายจะไดรั้บประโยชน์ร่วมกนั คือ ผูข้ายไม่ตอ้ง
เสียค่าใช้จ่ายเพิ่มในการด าเนินการจากช้ินส่วนและวตัถุดิบท่ีถูกส่งคืน และหน่วยธุรกิจไม่ต้อง
เสียเวลาในการรอรับช้ินส่วนและวตัถุดิบใหม่ สามารถช่วยใหร้ะยะเวลาการทดสอบทั้งกระบวนการ
ลดลงและประหยดัค่าใชจ่้ายไดย้ิง่ข้ึน 

2. จากการจดัท าเอกสารคู่มือปฏิบติังานส าหรับกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของ
ช้ินส่วนและวตัถุดิบใหก้บัวศิวกรของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ แสดงใหเ้ห็นถึงประสิทธิภาพใน
การท างานของวิศวกรท่ีเพิ่มข้ึน โดยอา้งอิงจากระยะเวลาท่ีใช้ทั้งหมดของกระบวนการทดสอบท่ี
ลดลง ซ่ึงมีส่วนมาจากท่ีวศิวกรมีความรู้และความเขา้ใจในขั้นตอนการท างานมากข้ึน ส่งผลให้เวลา
ท่ีสูญเสียไปกบัการรอคอยงานระหว่างกระบวนการลดลง ดงันั้น หากหน่วยธุรกิจพิจารณาจดัท า
เอกสารคู่มือปฏิบติังานให้กบัต าแหน่งอ่ืนๆ เช่น คู่มือปฏิบติังานส าหรับผูป้ระสานงานโครงการ 
(Program coordinator) เพื่อมุ่งหวงัให้ผูป้ฏิบติัมีความรู้และความเขา้ใจในขั้นตอนการท างานอย่าง
ชดัเจน สามารถช่วยให้ระยะเวลาการทดสอบทั้งกระบวนการลดลงและประหยดัค่าใชจ่้ายไดย้ิ่งข้ึน
เช่นกนั 

3. แนวโน้มปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนหลงัจากการปรับปรุงกระบวนการท างานน้ี คือ 
ความสามารถของพนกังานเหล่ือมล ้ากนัในการปฏิบติังาน และการหมุนเวียนเขา้ออกของพนกังาน
ใหม่ ส่งผลต่อประสิทธิภาพในการท างานต่างกัน ดงันั้น หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์จึงควรมี
แนวทางในการควบคุมการปฏิบติังาน เช่น การฝึกอบรมให้ความรู้ เพื่อช่วยป้องกนัความผิดพลาดท่ี
เกิดจากพนักงานอีกทางหน่ึง อีกทั้งควรมีการติดตามและตรวจสอบการท างานของพนกังานเป็น
ระยะ เพื่อท าการปรับปรุงและพฒันาต่อไป  

4. แนะน าให้มีการเก็บขอ้มูลของช้ินส่วนวตัถุดิบซ่ึงไม่ไดม้าตรฐานท่ีถูกส่งคืนกลบั
ผูข้ายแต่ละราย โดยบนัทึกจ านวนคร้ังและเหตุผลท่ีหน่วยธุรกิจปฏิเสธการรับงาน เพื่อสรุปรายงาน
ใหผู้ข้ายพฒันาปรับปรุงต่อไป 
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5.4  ข้อเสนอแนะในการท าวจิัยคร้ังต่อไป 
1. ปัญหาหลกัๆท่ีส่งผลกระทบให้ค่าใชจ่้ายในสายการผลิตเพิ่มข้ึน คือ เวลาท่ีสูญเสีย

ไปกบัการรอคอยงาน ดงันั้น เพียงการลดระยะเวลาในบางขั้นตอนหรือล าดบัขั้นตอนการท างานให้
กระชับข้ึนโดยลดงานท่ีซ ้ าซ้อน ด าเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary data) เก่ียวกับ
กระบวนการทั้งหมด ท าการจดบนัทึกระยะเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอน และค านวณระยะเวลาท่ีใชไ้ป
ทั้งหมดของกระบวนการตามแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow process chart) เพื่อน าขอ้มูลท่ีเก็บ
รวบรวมไดม้าวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุตามแผนผงักา้งปลา (Fishbone Diagram)  แลว้น าเสนอ
วิธีการท างานระบบใหม่ มุ่งหวงัให้เวลาท่ีสูญเสียไปกบัการรอคอยงานลดลงพร้อมกบัค่าใช้จ่ายท่ี
ลดลงตาม 

2. ส าหรับการท าวจิยัต่อไปในส่วนของการวางแผนกระบวนการทดสอบโดยผงัแกนต ์
ควรท าการออกแบบกลุ่มค าสั่งท่ีใช้ท  างานอตัโนมติัมาโคร (Macro) ประยุกต์ใช้ร่วมกบัโปรแกรม
ส าเร็จรูป Excel 

3. การท าการวิจัยในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาระบบการจัดการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบัติของช้ินส่วนและวตัถุดิบของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑ์เลเซอร์ในโรงงานอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ A เท่านั้น ซ่ึงในการวิจยัคร้ังต่อไปสามารถขยายผลไปศึกษาในลกัษณะเดียวกนัใน
โรงงานอุตสาหกรรมอ่ืนๆ เช่น โรงงานอุตสาหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้า ซ่ึงมีระบบการจัดการ
กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนวตัถุดิบเช่นกนั เพื่อทราบถึงรูปแบบของกระบวนการใน
อุตสาหกรรมอ่ืนๆ ท่ีแตกต่างกนัออกไป และสามารถน าไปใชป้ระโยชน์ไดม้ากยิง่ข้ึน 

4. การคียข์อ้มูลในผงัแกนตด์ว้ยโปรแกรมส าเร็จรูป Excel ดว้ยคน อาจท าให้เกิดการ
ผดิพลาดได ้จึงควรท่ีจะพยายามหลีกเล่ียงในการท่ีจะใชค้นในการบนัทึกขอ้มูล ซ่ึงอาจท าไดโ้ดยใช้
โปรแกรมเช่ือมโยงขอ้มูลระหวา่งแฟ้มขอ้มูลหลกัของช้ินส่วนและวตัถุดิบกบัผงัแกนต์ เช่น เม่ือคีย์
ขอ้มูลรหัสของช้ินส่วนและวตัถุดิบในผงัแกนต์ โปรแกรมเช่ือมโยงข้อมูลจะท าหน้าท่ีดึงข้อมูล
หมวดหมู่ประเภทและช่ือของช้ินส่วนวตัถุดิบมาเติมขอ้มูลในผงัแกนตอ์ตัโนมติั 
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1. PURPOSE/ SCOPE (จดุประสงค/์ขอบเขต) 

The purpose of this document is to provide work instructions for First Article Inspection 

เพือ่ใหเ้อกสารฉบับน้ีใชอ้า้งองิการท างานเกีย่วกบักระบวนการ First Article Inspection 

2. REFERENCE DOCUMENTS (เอกสารอา้งองิ) 

Document No. Description 

QP-ENG-005 New Product Introduction 

3. DEFINITIONS/ABBREVIATIONS (ค านยิามและค ายอ่) 

Name Definition 

FAI First Article Inspection 

ESD Electrostatic Discharge 

4. SAFETY (ความปลอดภยั) 

Safety Control 

N/A N/A 

5. EQUIPMENT AND SUPPLIES (เครือ่งมอืและส ิง่ของทีต่อ้งใช)้ 

5.1 Equipment (เครือ่งมอื) 

Item Description 

N/A N/A 

6. RETENTION RECORD (บนัทกึการเก็บรกัษา) 

Record Name 
Retention 

(year) 

Responsibili

ty 

Form-SQE-001  [First Article Inspection Report] 5 BU 

Form-QE-019  [FIRST ARTICLE QUALIFICATION REPORT] 5 BU 

7. PROCEDURE (ข ัน้ตอนการท างาน) 
7.1 BU get FAI samples and dimension check report (via SQE Golf) from 

IQA. 
BU ไดร้บัตวัอยา่งชิน้งาน FAI และ dimension check report จาก IQA  

7.2 BU send FAI samples to do FTIR (If customer request) at M&P, by 
Request form for testing (Special job) Golf. 
BU สง่ตวัอยา่งชิน้งาน FAI ไปท าการทดลอง FTIR 

(เฉพาะในกรณีทีล่กูคา้ตอ้งการผลการทดลอง) ที ่M&P 
โดยการต ีGolf ชือ่ “Request form for testing (Special job)”  
 
 

 

javascript:godisplay('1.3','QP-ENG-005_08.pdf')
javascript:godisplay('4.l','Form-SQE-001_09.xls')
javascript:godisplay('4.a.105','Form-QE-019%20_04.doc')
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Fixture 1.1   Example of Request form for testing (Special job) Golf 

รูปที ่1.1     ตัวอยา่ง Golf ชือ่ “Request form for testing (Special job)” 
 
 
7.3 BU take FAI samples to do Form & Fit test. 

BU น าตวัอยา่งชิน้งาน FAI ไปท าการทดลอง Form & Fit 
7.4 BU take FAI samples to do functional test (If customer request). 

BU น าตวัอยา่งชิน้งาน FAI ไปท าการทดลอง Functional 
(เฉพาะในกรณีทีล่กูคา้ตอ้งการผลการทดลอง) 

7.5 PE do FAI report. 
PE ท ารายงาน FAI 

7.5.1.1 Consider ESD requirement 
พจิารณา ESD 

7.5.1.1.1 Review Form :- 

 Form-SQE-001 : Fill data under “Inspection Results”  

subject in “Other (specify)”, show in 

Fixture 1.1A and Fixture 1.1B.  

เตมิขอ้มลูภายใตหั้วขอ้ “Inspection  
Results” ในหัวขอ้ยอ่ย “Other  
(specify)”ตามรูปที ่2.1A และ 2.1B 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fixture 2.1A    In case of part is required ESD 

รูปที ่2.1A  ในกรณีทีช่ ิน้งานตอ้งการ ESD 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

javascript:godisplay('4.l','Form-SQE-001_09.xls')
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Fixture 2.1B    In case of part is not required ESD 

รูปที ่2.1B ในกรณีทีช่ ิน้งานไมต่อ้งการ ESD 
 

 Form-QE-019 :    Fill data under “Product Information”  

subject in “ESD required”, show in  

Fixture 1.1A.  

เตมิขอ้มลูภายใตหั้วขอ้ “Product  
Information” ในหัวขอ้ยอ่ย “ESD  
required”  เตมิขอ้มลูตามรูปที ่2.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fixture 2.2    Example of ESD requirement 

รูปที ่2.2  ตัวอยา่งการกรอกขอ้มลู ESD 
 

7.5.1.1.2 In case of part is required ESD, then PE need to review a related  

assemble station that certified or not.  

ในกรณีที ่part นัน้ตอ้งการ ESD   PE ตอ้งท าการตรวจสอบวา่ 
พืน้ทีท่ีจ่ะประกอบ Part นัน้ ไดท้ ำกำร Certified ESD แลว้หรอืไม ่

7.5.1.1.2.1   If ESD part is assemble in ESD station, then no need to change. 

  ถา้ ESD part ถูกประกอบในพืน้ที ่ESD ดงันัน้ไมต่อ้งแกไ้ข 

7.5.1.1.2.2   If ESD part is assemble in non-ESD station, then review related  

parts with all concern (PE, QE and customer). If all concern 

approve, need to submit Golf to change the station from non-

ESD to ESD. 

ถา้ ESD part ถูกประกอบในพืน้ที ่non-ESD ดังนัน้ตอ้งพจิารณา 
part ทีเ่กีย่วขอ้งกับผูท้ีเ่กีย่วขอ้ง   หากผูท้ีเ่กีย่วขอ้งยอมรับ 
ดังนัน้ตอ้งแกไ้ขพืน้ทีใ่หเ้ป็น ESD 
 
 

javascript:godisplay('4.a.105','Form-QE-019%20_04.doc')
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Fixture 3.1   Example of ESD Golf 

รูปที ่3.1     ตัวอยา่ง ESD Golf 
 

7.5.1.1.2.3   If non-ESD part is assemble in ESD station, then review related  

parts with all concern (PE, QE and customer).   If all concern 

approve, need to submit Golf to change the station from ESD to 

non-ESD. 

ถา้ non-ESD part ถูกประกอบในพืน้ที ่ESD 
ดังนัน้จ าเป็นตอ้งพจิารณา part ทีเ่กีย่วขอ้งกับผูท้ีเ่กีย่วขอ้ง   
หากผูท้ีเ่กีย่วขอ้งยอมรับ ดังนัน้ตอ้งแกไ้ขพืน้ทีใ่หเ้ป็น non-ESD 
 
 
 

 

Fixture 3.2   Example of ESD Golf 

รูปที ่3.2     ตัวอยา่ง ESD Golf 

 

7.5.1.1.2.4  If non-ESD part is assemble in non-ESD station, then no need to  

change. 

ถา้ non-ESD part ถูกประกอบในพืน้ที ่non-ESD ดังนัน้ไมต่อ้งแกไ้ข 

7.6 PE submit cover page to all concern (PE, QE, QE manager, BU leader and 
customer). Then PE make disposition via SQE Golf. 
PE น าเอกสาร cover page ไปใหผู้ท้ ีเ่กีย่วขอ้งเซน็ แลว้ท าการ dispose ใน SQE Golf 

7.7 Program coordinator update ECO/MCO. 
Program Coor. ด าเนนิการ ECO/MCO 
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8. Appendix 
 

8.1 Example of cover page :   Form-SQE-001  [First Article Inspection Report]  

 

 

 

 

javascript:godisplay('4.l','Form-SQE-001_09.xls')
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8.2 Example of cover page :   Form-QE-019  [FIRST ARTICLE QUALIFICATION REPORT] 

 

 

 
 
 

javascript:godisplay('4.a.105','Form-QE-019%20_04.doc')
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ภาคผนวก ก 

 
 

แบบสมัภาษณ์เชิงลึก 
ส าหรับการวิจยัเร่ือง 

แนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิ
บ (First Article Inspection - FAI) ของโรงงานอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ A 

กรณีศกึษา หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
ผู้ให้ขอ้มูลส าคญั ช่ือ-สกุล.......................................ต  าแหน่งงาน....................... 

แผนก............................................. 
.................................................................................................................... 

ประเด็นค าถามหลกัในการสมัภาษณ์ มีดงัน้ี 
1. สภาพระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First 

Article Inspection – FAI) ของหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ เป็นอยา่งไร 
 

1.1 รูปแบบ / 
ระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบเป็นอยา่งไร 
อาทิ โครงสร้างการบริหารจดัการ ผูรั้บผดิชอบ เคร่ืองมือ / อุปกรณ์ 
สนบัสนุนในขั้นตอนการท างาน ขั้นตอน / วิธีการด าเนินงาน ผลการด าเนินงาน 

1.2 หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์มีการจดัการระบบฐานขอ้มูล 
ส าหรับการจดัเก็บความรู้ของหน่วยธุรกิจเพื่อการเรียนรู้อยา่งไร 

 
2. แนวทางในการด าเนินงาน การบริหารจดัการ 

และการใหก้ารสนบัสนุนเพื่อพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ิ
นส่วนและวตัถุดิบ ควรเป็นอยา่งไร 
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ภาคผนวก ข 
 
 

แบบตรวจสอบพฤติกรรมการท างาน 
ส าหรับการวิจยัเร่ือง 

แนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิ
บ (First Article Inspection - FAI) ของโรงงานอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ A  

กรณีศกึษา หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
 

วนัท่ี..................เดือน......................................พ.ศ................ เวลา............................ 
ช่ือ-สกุล................................................................................. สถานท่ี.......................... 
ต าแหน่งงาน.................................................................................... 
 
 

ขอ้ รายการพฤติกรรม (1) 
ไมมี่ 

(2) 
มีบา้ง 

(3) 
ทุกคร้ัง 

หมายเหตุ 

1 สวมถุงมือ / ผา้ปิดปากก่อนปฏิบติังาน     
2 ท าความสะอาดอุปกรณ์ / เคร่ืองมือ / โต๊ะ ก่อนวางงาน     
3 ระบุล  าดบัท่ีของช้ินงานและวตัถุดิบบนหีบห่อช้ินส่วนและวตัถุดิบ     
4 ใชก้รรไกรในการตดัหีบห่อช้ินส่วนและวตัถุดิบ     
5 แกะช้ินงานและวตัถุดิบภายในบริเวณท่ีควบคุมฝุ่ นละออง     
6 เก็บช้ินงานและวตัถุดิบในหีบห่อ เมื่อเสร็จงาน     
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ภาคผนวก ค 

 
 

แบบสอบถามความพึงพอใจ 
ส าหรับการวิจยัเร่ือง 

แนวทางการพฒันาระบบการจดัการกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิ
บ (First Article Inspection - FAI) ของโรงงานอุตสาหกรรมอิเลก็ทรอนิกส์ A  

กรณีศกึษา หน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
................................................................................................................ 

ค าช้ีแจง 
        แบบสอบถามชุดน้ี 
มีวตัถุประสงคเ์พื่อเก็บขอ้มูลความคิดเห็นของผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการกระบวนการทดสอบ
คุณสมบติัของช้ินส่วนและวตัถุดิบ (First Article Inspection - FAI) ในหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
ขอความกรุณาตอบค าถามตามความเป็นจริง 
เพื่อน าไปใชใ้นการปรับปรุงคุณภาพของระบบการจดัการในดา้นต่างๆ ต่อไป 
 
ผูว้ิจยัขอขอบพระคุณท่ีท่านสละเวลาตอบแบบสอบถามมา ณ โอกาสน้ี 
 
        แบบสอบถามชุดน้ีแบ่งออกเป็น 4 ส่วน คือ 
        ส่วนท่ี 1 ค าถามเก่ียวกบัสถานภาพของผูต้อบแบบสอบถาม 
        ส่วนท่ี 2 ค าถามเก่ียวกบัความพึงพอใจของผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการในหน่วยธุรกิจ 

ผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
        ส่วนท่ี 3 ค าถามเก่ียวกบัขอ้เสนอแนะ 
 
ส่วนท่ี 1  ขอ้มูลทัว่ไป 

1. สถานภาพของผูต้อบแบบสอบถาม 
 ผูบ้ริหารระดบัจดัการ (Manager)  
 วิศวกร (Engineer)  
 ผูป้ระสานงานโครงการ (Program coordinator)  
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 พนกังานปฏิบติังาน (Operator) ของแผนกตรวจประเมนิภายใน (Internal Quality Audit - IQA) 
ส่วนท่ี 2  ระดบัความพึงพอใจของผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัระบบการจดัการในหน่วยธุรกิจผลิตภณัฑเ์ลเซอร์ 
หมายเหตุ  ค  าถามมี 6 ขอ้ กรุณาตอบทุกขอ้โดยพจิารณาแต่ละขอ้แลว้ใหค่้าตวัเลข 1-5 
และท าเคร่ืองหมาย  ในช่องความพึงพอใจในแต่ละดา้น ซ่ึงตวัเลขต่างๆ มีความหมายดงัน้ี 
 
 1 หมายถึง  มีความพึงพอใจในระดบันอ้ยท่ีสุด 
 2 หมายถึง  มีความพึงพอใจในระดบันอ้ย 
 3 หมายถึง  มีความพึงพอใจในระดบัปานกลาง 
 4 หมายถึง  มีความพึงพอใจในระดบัมาก 
 5 หมายถึง  มีความพึงพอใจในระดบัมากท่ีสุด 
 

รายการ 
ระดบัความพึงพอใจ 

มากท่ีสุ
ด 

มา
ก 

ปานกลา
ง 

นอ้
ย 

นอ้ยท่ีสุ
ด 

1.ดา้นกระบวนการท างาน      
1.1 ระบบการติดตามงานแบบแกนตช์าร์ต (Gantt 
chart) 

     

2.ดา้นเคร่ืองมือและอุปกรณ์      
2.1 
โปรแกรมส าเร็จรูปในดา้นการวางแผนและบนัทึกข้
อมูล 

     

3.ดา้นบุคลากร      
3.1 คู่มือในการท างาน      
4.ดา้นวตัถุดิบ      
4.1 ระบบการแบ่งหมวดหมู่ 
ประเภทของช้ินส่วนและวตัถุดิบ 

     

 
ส่วนท่ี 3  ขอ้เสนอแนะ 
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..............................................................................................................................................................

..............................................................................................................................................................

.............................................................................................................................................................. 
 

 
ภาคผนวก ง 

 
 

ตารางบนัทึกผลการสอบเพ่ือวดัความเขา้ใจส าหรับคูมื่อปฏิบติังาน  
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ภาคผนวก จ 
 
 

ผงัแกนต ์(Gantt chart) กระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนวตัถุดิบ 
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ภาคผนวก ฉ 
 
 

คู่มือปฏิบติังานกระบวนการทดสอบคุณสมบติัของช้ินส่วนวตัถุดิบ  
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