
วารสารวิชาการศรีปทุม ชลบุรี146

ปที่ 18 ฉบับที่ 3 เดือนมกราคม-เดือนมีนาคม 2565

การประยุกตใชแนวความคิดลีนในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ในบริษัทผลิตเคมีภัณฑสำหรับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส
APPLICATION OF LEAN CONCEPT TO IMPROVE

PRPDUCTION PROCESS IN CHEMICAL MANUFACTURING
COMPANY FOR ELECTRONIC INDUSTRY

สุทธิสา วัดสิงห, สายชล ปนมณี*
Suttisa Wadsing, Saichon Pinmanee*

บทคัดยอ

บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต (การจัดการโลจิสติกสและโซอุปทาน) มหาวิทยาลัยศรีปทุม วิทยาเขตชลบุรี
ปการศึกษา 2563, e-Mail: suttisawadsing@gmail.com (Corresponding Author)

Master of Business Administration (Logistics and Supply Chain Management),
Sripatum University-Chonburi Campus, Academic Year 2020,
e-Mail: suttisawadsing @gmail.com (Corresponding Author)

(Received: 2021, July 19; Revised: 2021, September 20; Accepted: 2021, September 25)

*อาจารย  ป ระจำหล ั กส ู ต รบร ิ ห า รธ ุ ร ก ิ จมหาบ ัณฑ ิ ต  มหาว ิ ทยาล ั ยศร ี ปท ุ ม  ว ิ ทยา เ ขตชลบ ุ ร ี ,
  e-Mail: wanderchachi64@hotmail.com 
  Lecturer, Graduate College of Management, Sripatum University-Chonburi Campus,
  e-Mail: wanderchachi64@hotmail.com

 การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาข้ันตอนการผลิต และปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวน
การผลิตของโรงงานผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรีในปจจุบัน และเพื่อเสนอแนวทางในการ
เพ่ิมประสิทธิภาพ (increase efficiency) เพ่ิมจำนวนการผลิต (increase productivity) 
ลดการรอคอยงาน โดยนำแนวคิดการผลิตแบบลีนมาใชในโรงงานผลิตเคมีภัณฑสำหรับ
บัดกรี ประยุกตใชแนวคิดของลีนและความสมดุลการผลิตเพื่อแกไขปญหาประสิทธิภาพ
ของสายการผลิตต่ำ โดยนำหลักการ ECRS มาใชเพ่ือลดความสูญเปลาในการผลิต และใช
กางปลา วิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต เพ่ือกำจัดกิจกรรมท่ีไมเกิดคุณคากับการผลิต
เคมีภัณฑสำหรับบัดกรี หลังจากวางแผนการดำเนินการและกำหนดขั้นตอนการทำงาน
มาตรฐาน (standard operating procedure) ขึ้นใหม พบวาประสิทธิภาพของสาย
การผลิตเพิ่มขึ้นเปน 98.04 % รอบเวลาการผลิตจากเดิม 467 นาทีตอล็อต ลดลงเหลือ 
407 นาทีตอล็อต คิดเปน 81.15 % สงตอปริมาณการผลิตตอวันเพ่ิมข้ึนจาก 700 กิโลกรัม 

 ในปจจุบันอุปกรณอิเล็กทรอนิกสและเคร่ืองใชไฟฟามีการใชงานกันอยางแพรหลาย
เพ่ืออำนวยความสะดวกในการใชชีวิตประจำวัน อาทิ เคร่ืองคอมพิวเตอรแบบต้ังโตะและ

เปน 1,000 กิโลกรัม และยังทำใหตนทุนคาแรงจากเดิม 3.93 บาทตอกิโลกรัม ลดลงเหลือ 
2.78 บาทตอกิโลกรัม ซึ่งเปนผลมาจากจำนวนชั่วโมงโอทีที่ลดลงจาก 112 ชั่วโมงตอคน 
เหลือ 30 ชั่วโมงตอคน
คำสำคัญ: แนวคิดลีน, หลักการ ECRS, การจัดสมดุลสายการผลิต, การปรับปรุงประสิทธิภาพ
      สายการผลิต

โนตบุก โทรศัพทมือถือ กลองถายรูป สมารตการด ซึ่งอุปกรณอิเล็กทรอนิกสเหลานี้จะ
ประกอบไปดวยสวนท่ีเรียกวา แผนวงจรพิมพ (printed circuit board: PCB) และแผนวงจร
พิมพแบบยืดหยุน (flexible printed circuit: FPC) ที่เปนสวนประกอบสำคัญของ
อุปกรณอิเล็กทรอนิกสและเคร่ืองใชไฟฟาทุกชนิด เพราะเปนท่ีติดต้ังของไอซี (IC) ตัวเก็บประจุ 
(capacitor) ตัวตานทานไฟฟา (resistance) ชิป (chip) และอื่น ๆ ซ่ึงช้ินสวนเหลาน้ีตอง
บัดกรีใหยึดติดกับ PCB และ FPC ดวยวัสดุท่ีเรียกวา โลหะบัดกรี (solder paste) โดยรูปแบบ
ของโลหะบัดกรีที่ใชกันทั่วไปจะเปนของแข็ง เปนโลหะผสมคือตะกั่วและดีบุก แตในงาน
อุตสาหกรรมท่ีตองผลิตช้ินงานจำนวนมากจะใชโลหะบัดกรีเปนโลหะหลอมเหลวท่ีนิยมใช
ในการประกอบ PCB หรือโลหะบัดกรีแบบกึ่งของเหลวของแข็ง 
 ถึงแม Solder Paste จะเปนสวนประกอบเพียงเล็กนอย แตมีความสำคัญอยางมาก
ตออายุการใชงานของอุปกรณอิเล็กทรอนิกสน้ัน ๆ โดยท่ัวไป Solder Paste จะประกอบดวย
โลหะสารอนินทรียและสารอินทรียหลายชนิด เพ่ือใหไดคุณสมบัติการยึดติดท่ีดีและมีคุณภาพ
ตามที่ลูกคากำหนด (สุชาติ จันทรมณีย และไพโรจน สังขไพฑูรย, 2561)
 ดังน้ันผูวิจัยจึงเห็นถึงความสำคัญในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับ
บัดกรี (solder paste) เพ่ือประโยชนสูงสุดแกองคกรภาคอุตสาหกรรมการผลิตเคมีภัณฑ
ท่ีใชกระบวนผลิตเดียวกันน้ี จึงไดศึกษาปญหาของกระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรี 
ซึ่งเปนเคมีภัณฑที่ใชในการยึดติดกับ PCB และ FPC โดยนำหลักการผลิตแบบลีนรวมกับ
หลักการปฏิบัติ ECRS มาใช โดยมีเปาหมายเพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิตที่สงผลให
ตนทุนการผลิตลดลงและมีประสิทธิภาพมากขึ้น
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 การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาข้ันตอนการผลิต และปญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวน
การผลิตของโรงงานผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรีในปจจุบัน และเพื่อเสนอแนวทางในการ
เพ่ิมประสิทธิภาพ (increase efficiency) เพ่ิมจำนวนการผลิต (increase productivity) 
ลดการรอคอยงาน โดยนำแนวคิดการผลิตแบบลีนมาใชในโรงงานผลิตเคมีภัณฑสำหรับ
บัดกรี ประยุกตใชแนวคิดของลีนและความสมดุลการผลิตเพื่อแกไขปญหาประสิทธิภาพ
ของสายการผลิตต่ำ โดยนำหลักการ ECRS มาใชเพ่ือลดความสูญเปลาในการผลิต และใช
กางปลา วิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต เพ่ือกำจัดกิจกรรมท่ีไมเกิดคุณคากับการผลิต
เคมีภัณฑสำหรับบัดกรี หลังจากวางแผนการดำเนินการและกำหนดขั้นตอนการทำงาน
มาตรฐาน (standard operating procedure) ขึ้นใหม พบวาประสิทธิภาพของสาย
การผลิตเพิ่มขึ้นเปน 98.04 % รอบเวลาการผลิตจากเดิม 467 นาทีตอล็อต ลดลงเหลือ 
407 นาทีตอล็อต คิดเปน 81.15 % สงตอปริมาณการผลิตตอวันเพ่ิมข้ึนจาก 700 กิโลกรัม 

ABSTRACT
 The objectives of this research were to study the production process 
and problems arising in the production process of the current soldering 
chemical factory and to propose a method to increase efficiency and 
productivity and reduce waiting time by lean manufacturing concept in a 
soldering chemical factory. This research applied the concept of Lean and 
production balancing. To solve the problem of low production line 
efficiency, the ECRS principle was used to reduce waste in production. A 
fishbone was used in the analysis of problems in the production process 
for eliminating activities that did not add value to the production of soldering 
chemicals after planning the operation and defining a new standard operating 
procedure. The research findings showed that Production line efficiency 
increased to 98.04 %. Production cycle time from 467 minutes per lot 
decreased to 407 minutes per lot, representing 81.15 %. Forward daily 
production volume increased from 700 kg to 1000 kg, causing the cost of 
labor from 3.93 baht per kilogram to be reduced to 2.78 baht per kilogram. 
This was a result of the number of OT hours being reduced from 112 hours 
per person to 30 hours per person.
Keywords: lean concept, ECRS principle, production line balancing, 
          improvement production line efficiency referral.

บทนำ
 ในปจจุบันอุปกรณอิเล็กทรอนิกสและเคร่ืองใชไฟฟามีการใชงานกันอยางแพรหลาย
เพ่ืออำนวยความสะดวกในการใชชีวิตประจำวัน อาทิ เคร่ืองคอมพิวเตอรแบบต้ังโตะและ

เปน 1,000 กิโลกรัม และยังทำใหตนทุนคาแรงจากเดิม 3.93 บาทตอกิโลกรัม ลดลงเหลือ 
2.78 บาทตอกิโลกรัม ซึ่งเปนผลมาจากจำนวนชั่วโมงโอทีที่ลดลงจาก 112 ชั่วโมงตอคน 
เหลือ 30 ชั่วโมงตอคน
คำสำคัญ: แนวคิดลีน, หลักการ ECRS, การจัดสมดุลสายการผลิต, การปรับปรุงประสิทธิภาพ
      สายการผลิต

โนตบุก โทรศัพทมือถือ กลองถายรูป สมารตการด ซึ่งอุปกรณอิเล็กทรอนิกสเหลานี้จะ
ประกอบไปดวยสวนท่ีเรียกวา แผนวงจรพิมพ (printed circuit board: PCB) และแผนวงจร
พิมพแบบยืดหยุน (flexible printed circuit: FPC) ที่เปนสวนประกอบสำคัญของ
อุปกรณอิเล็กทรอนิกสและเคร่ืองใชไฟฟาทุกชนิด เพราะเปนท่ีติดต้ังของไอซี (IC) ตัวเก็บประจุ 
(capacitor) ตัวตานทานไฟฟา (resistance) ชิป (chip) และอื่น ๆ ซ่ึงช้ินสวนเหลาน้ีตอง
บัดกรีใหยึดติดกับ PCB และ FPC ดวยวัสดุท่ีเรียกวา โลหะบัดกรี (solder paste) โดยรูปแบบ
ของโลหะบัดกรีที่ใชกันทั่วไปจะเปนของแข็ง เปนโลหะผสมคือตะกั่วและดีบุก แตในงาน
อุตสาหกรรมท่ีตองผลิตช้ินงานจำนวนมากจะใชโลหะบัดกรีเปนโลหะหลอมเหลวท่ีนิยมใช
ในการประกอบ PCB หรือโลหะบัดกรีแบบกึ่งของเหลวของแข็ง 
 ถึงแม Solder Paste จะเปนสวนประกอบเพียงเล็กนอย แตมีความสำคัญอยางมาก
ตออายุการใชงานของอุปกรณอิเล็กทรอนิกสน้ัน ๆ โดยท่ัวไป Solder Paste จะประกอบดวย
โลหะสารอนินทรียและสารอินทรียหลายชนิด เพ่ือใหไดคุณสมบัติการยึดติดท่ีดีและมีคุณภาพ
ตามที่ลูกคากำหนด (สุชาติ จันทรมณีย และไพโรจน สังขไพฑูรย, 2561)
 ดังน้ันผูวิจัยจึงเห็นถึงความสำคัญในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับ
บัดกรี (solder paste) เพ่ือประโยชนสูงสุดแกองคกรภาคอุตสาหกรรมการผลิตเคมีภัณฑ
ท่ีใชกระบวนผลิตเดียวกันน้ี จึงไดศึกษาปญหาของกระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรี 
ซึ่งเปนเคมีภัณฑที่ใชในการยึดติดกับ PCB และ FPC โดยนำหลักการผลิตแบบลีนรวมกับ
หลักการปฏิบัติ ECRS มาใช โดยมีเปาหมายเพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิตที่สงผลให
ตนทุนการผลิตลดลงและมีประสิทธิภาพมากขึ้น
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 ในปจจุบันอุปกรณอิเล็กทรอนิกสและเคร่ืองใชไฟฟามีการใชงานกันอยางแพรหลาย
เพ่ืออำนวยความสะดวกในการใชชีวิตประจำวัน อาทิ เคร่ืองคอมพิวเตอรแบบต้ังโตะและ

โนตบุก โทรศัพทมือถือ กลองถายรูป สมารตการด ซึ่งอุปกรณอิเล็กทรอนิกสเหลานี้จะ
ประกอบไปดวยสวนท่ีเรียกวา แผนวงจรพิมพ (printed circuit board: PCB) และแผนวงจร
พิมพแบบยืดหยุน (flexible printed circuit: FPC) ที่เปนสวนประกอบสำคัญของ
อุปกรณอิเล็กทรอนิกสและเคร่ืองใชไฟฟาทุกชนิด เพราะเปนท่ีติดต้ังของไอซี (IC) ตัวเก็บประจุ 
(capacitor) ตัวตานทานไฟฟา (resistance) ชิป (chip) และอื่น ๆ ซ่ึงช้ินสวนเหลาน้ีตอง
บัดกรีใหยึดติดกับ PCB และ FPC ดวยวัสดุท่ีเรียกวา โลหะบัดกรี (solder paste) โดยรูปแบบ
ของโลหะบัดกรีที่ใชกันทั่วไปจะเปนของแข็ง เปนโลหะผสมคือตะกั่วและดีบุก แตในงาน
อุตสาหกรรมท่ีตองผลิตช้ินงานจำนวนมากจะใชโลหะบัดกรีเปนโลหะหลอมเหลวท่ีนิยมใช
ในการประกอบ PCB หรือโลหะบัดกรีแบบกึ่งของเหลวของแข็ง 
 ถึงแม Solder Paste จะเปนสวนประกอบเพียงเล็กนอย แตมีความสำคัญอยางมาก
ตออายุการใชงานของอุปกรณอิเล็กทรอนิกสน้ัน ๆ โดยท่ัวไป Solder Paste จะประกอบดวย
โลหะสารอนินทรียและสารอินทรียหลายชนิด เพ่ือใหไดคุณสมบัติการยึดติดท่ีดีและมีคุณภาพ
ตามที่ลูกคากำหนด (สุชาติ จันทรมณีย และไพโรจน สังขไพฑูรย, 2561)
 ดังน้ันผูวิจัยจึงเห็นถึงความสำคัญในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับ
บัดกรี (solder paste) เพ่ือประโยชนสูงสุดแกองคกรภาคอุตสาหกรรมการผลิตเคมีภัณฑ
ท่ีใชกระบวนผลิตเดียวกันน้ี จึงไดศึกษาปญหาของกระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรี 
ซึ่งเปนเคมีภัณฑที่ใชในการยึดติดกับ PCB และ FPC โดยนำหลักการผลิตแบบลีนรวมกับ
หลักการปฏิบัติ ECRS มาใช โดยมีเปาหมายเพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิตที่สงผลให
ตนทุนการผลิตลดลงและมีประสิทธิภาพมากขึ้น

วัตถุประสงคของการวิจัย
 1.  เพื่อวิเคราะหปญหาและอุปสรรคในกระบวนการทำงานของกระบวนการผลิต
ในโรงงานผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรีในปจจุบัน
 2.  เพ่ือเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ (increase efficiency) เพ่ิมจำนวน
การผลิต (increase productivity) ลดการรอคอยงานและตนทุนแรงงานในการผลิต โดย
นำแนวคิดการผลิตแบบลีนมาใชในโรงงานผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรี

 การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing)  ระบบการผลิตแบบลีน เปนเคร่ืองมือ
ในการจัดการกระบวนการท่ีชวยเพ่ิมขีดความสามารถใหแกองคการ โดยการพิจารณาคุณคา
ในการดำเนินงานที่มุงตอบสนองความตองการของลูกคา มุงสรางคุณคาในตัวสินคาและ
บริการ และกำจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการอยางตอเน่ือง เพ่ือลดตนทุน
การผลิต เพ่ิมผลกำไรและผลลัพธท่ีดีทางธุรกิจ ในขณะเดียวกันก็ใหความสำคัญกับการผลิต
สินคาท่ีมีคุณภาพควบคูไปดวย (ชญานุตน ภูนาเถร, ชลลดา ทองคำ และสุพรรณี อ้ึงปญสัตวงศ, 
ออนไลน, ม.ป.ป.)
 แผนภูมิสายธารแหงคุณคา (value stream mapping: VSM) เปนการจัดทำผัง
แหงคุณคาท่ีจะทำใหมองเห็นกระบวนการท้ังระบบและสามารถมองเห็นความสูญเปลาไดงาย 
ซึ่งประกอบดวย ขั้นตอนที่สรางคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ (value added: VA) ข้ันตอน
การสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาแตเปนสิ่งจำเปน (necessary but non value added: 
NNVA) และขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคา (non value adding: NVA) 
 ทฤษฎีแผนผังสาเหตุและผล เปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา 
(problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น ซึ่งเราอาจคุนเคยกับ
แผนผังสาเหตุและผลในชื่อของ “แผนผังกางปลา (fish bone diagram)” ท่ีประกอบดวย
สวนตาง ๆ ไดแก สวนปญหาหรือผลกระทบ (problem or effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ีหัวปลา 
และสวนสาเหตุ (causes) สามารถแยกยอยออกเปน ปจจัย (factors) ที่สงผลกระทบ
ตอปญหา (หัวปลา) สาเหตุหลัก และสาเหตุยอย ซ่ึงสาเหตุของปญหาจะเขียนไวในกางปลา
แตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรอง และกางรองเปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน 

ขอบเขตของการวิจัย
 ศึกษาขอมูลการจัดการกระบวนการดานการผลิตของบริษัทผูผลิตเคมีภัณฑสำหรับ
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส โดย 

 1.  ศึกษาแนวคิดและทฤษฎีของการปรับปรุงระบบสายการผลิตดวยหลักการผลิตแบบลีน
 2.  ศึกษาระบบกระบวนการผลิต ข้ันตอนการผลิต ระบบการจัดการของสายการผลิต 
รวมทั้งขอมูลที่เกี ่ยวของ และจัดทำแผนภาพสายธารคุณคาสภาพปจจุบัน เพื่อระบุ
ความสูญเปลาและจุดที่ตองปรับปรุง 
 3.  เก็บขอมูลในกระบวนการผลิตและวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต 
โดยใช “แผนผังกางปลา (fish bone diagram)”  
 4.  ศึกษาผลกระทบท่ีเกิดข้ึน และเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ (increase 
efficiency) เพ่ิมจำนวนการผลิต (increase productivity) ลดการรอคอยงานและตนทุน
แรงงานในการผลิตดวยหลักการ ECRS และการจัดสมดุลสายการผลิต (line balancing)

(ธารชุดา พันธนิกุล, ดวงพร สังฆะมณี และปรีดาภรณ งามสงา, 2557)
 หลักการ ECRS คือ แนวความคิดในการลดความสูญเปลาในการดำเนินงาน หรือท่ี
เรียกวา Waste ซ่ึงเปนตนทุนท่ีเกิดข้ึนโดยไมสรางผลตอบแทนหรือประโยชนใด ๆ ใหกับ
องคกร และในบางกรณีอาจทำใหการดำเนินงานชาลงจากท่ีควรจะเปน สงผลใหตนทุนใน
การดำเนินงานเพ่ิมข้ึน หลักการ ECRS จะแบงเปน 4 หลักการ ไดแก การกำจัด (eliminate) 
การรวมกัน (combine) การจัดใหม (rearrange) และการทำใหงาย (simplify) ซึ่งเปน
หลักการงาย ๆ ที่สามารถใชในการเริ่มตนลดความสูญเปลาลงไดเปนอยางดี (สรณศิริ 
เรืองโลก, 2560)
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ปที่ 18 ฉบับที่ 3 เดือนมกราคม-เดือนมีนาคม 2565

 ในปจจุบันอุปกรณอิเล็กทรอนิกสและเคร่ืองใชไฟฟามีการใชงานกันอยางแพรหลาย
เพ่ืออำนวยความสะดวกในการใชชีวิตประจำวัน อาทิ เคร่ืองคอมพิวเตอรแบบต้ังโตะและ

โนตบุก โทรศัพทมือถือ กลองถายรูป สมารตการด ซึ่งอุปกรณอิเล็กทรอนิกสเหลานี้จะ
ประกอบไปดวยสวนท่ีเรียกวา แผนวงจรพิมพ (printed circuit board: PCB) และแผนวงจร
พิมพแบบยืดหยุน (flexible printed circuit: FPC) ที่เปนสวนประกอบสำคัญของ
อุปกรณอิเล็กทรอนิกสและเคร่ืองใชไฟฟาทุกชนิด เพราะเปนท่ีติดต้ังของไอซี (IC) ตัวเก็บประจุ 
(capacitor) ตัวตานทานไฟฟา (resistance) ชิป (chip) และอื่น ๆ ซ่ึงช้ินสวนเหลาน้ีตอง
บัดกรีใหยึดติดกับ PCB และ FPC ดวยวัสดุท่ีเรียกวา โลหะบัดกรี (solder paste) โดยรูปแบบ
ของโลหะบัดกรีที่ใชกันทั่วไปจะเปนของแข็ง เปนโลหะผสมคือตะกั่วและดีบุก แตในงาน
อุตสาหกรรมท่ีตองผลิตช้ินงานจำนวนมากจะใชโลหะบัดกรีเปนโลหะหลอมเหลวท่ีนิยมใช
ในการประกอบ PCB หรือโลหะบัดกรีแบบกึ่งของเหลวของแข็ง 
 ถึงแม Solder Paste จะเปนสวนประกอบเพียงเล็กนอย แตมีความสำคัญอยางมาก
ตออายุการใชงานของอุปกรณอิเล็กทรอนิกสน้ัน ๆ โดยท่ัวไป Solder Paste จะประกอบดวย
โลหะสารอนินทรียและสารอินทรียหลายชนิด เพ่ือใหไดคุณสมบัติการยึดติดท่ีดีและมีคุณภาพ
ตามที่ลูกคากำหนด (สุชาติ จันทรมณีย และไพโรจน สังขไพฑูรย, 2561)
 ดังน้ันผูวิจัยจึงเห็นถึงความสำคัญในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับ
บัดกรี (solder paste) เพ่ือประโยชนสูงสุดแกองคกรภาคอุตสาหกรรมการผลิตเคมีภัณฑ
ท่ีใชกระบวนผลิตเดียวกันน้ี จึงไดศึกษาปญหาของกระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรี 
ซึ่งเปนเคมีภัณฑที่ใชในการยึดติดกับ PCB และ FPC โดยนำหลักการผลิตแบบลีนรวมกับ
หลักการปฏิบัติ ECRS มาใช โดยมีเปาหมายเพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิตที่สงผลให
ตนทุนการผลิตลดลงและมีประสิทธิภาพมากขึ้น

กรอบแนวคิดในการวิจัย
 การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing)  ระบบการผลิตแบบลีน เปนเคร่ืองมือ
ในการจัดการกระบวนการท่ีชวยเพ่ิมขีดความสามารถใหแกองคการ โดยการพิจารณาคุณคา
ในการดำเนินงานที่มุงตอบสนองความตองการของลูกคา มุงสรางคุณคาในตัวสินคาและ
บริการ และกำจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการอยางตอเน่ือง เพ่ือลดตนทุน
การผลิต เพ่ิมผลกำไรและผลลัพธท่ีดีทางธุรกิจ ในขณะเดียวกันก็ใหความสำคัญกับการผลิต
สินคาท่ีมีคุณภาพควบคูไปดวย (ชญานุตน ภูนาเถร, ชลลดา ทองคำ และสุพรรณี อ้ึงปญสัตวงศ, 
ออนไลน, ม.ป.ป.)
 แผนภูมิสายธารแหงคุณคา (value stream mapping: VSM) เปนการจัดทำผัง
แหงคุณคาท่ีจะทำใหมองเห็นกระบวนการท้ังระบบและสามารถมองเห็นความสูญเปลาไดงาย 
ซึ่งประกอบดวย ขั้นตอนที่สรางคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ (value added: VA) ข้ันตอน
การสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาแตเปนสิ่งจำเปน (necessary but non value added: 
NNVA) และขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคา (non value adding: NVA) 
 ทฤษฎีแผนผังสาเหตุและผล เปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา 
(problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น ซึ่งเราอาจคุนเคยกับ
แผนผังสาเหตุและผลในชื่อของ “แผนผังกางปลา (fish bone diagram)” ท่ีประกอบดวย
สวนตาง ๆ ไดแก สวนปญหาหรือผลกระทบ (problem or effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ีหัวปลา 
และสวนสาเหตุ (causes) สามารถแยกยอยออกเปน ปจจัย (factors) ที่สงผลกระทบ
ตอปญหา (หัวปลา) สาเหตุหลัก และสาเหตุยอย ซ่ึงสาเหตุของปญหาจะเขียนไวในกางปลา
แตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรอง และกางรองเปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน 

 ศึกษาขอมูลการจัดการกระบวนการดานการผลิตของบริษัทผูผลิตเคมีภัณฑสำหรับ
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส โดย 

 1.  ศึกษาแนวคิดและทฤษฎีของการปรับปรุงระบบสายการผลิตดวยหลักการผลิตแบบลีน
 2.  ศึกษาระบบกระบวนการผลิต ข้ันตอนการผลิต ระบบการจัดการของสายการผลิต 
รวมทั้งขอมูลที่เกี ่ยวของ และจัดทำแผนภาพสายธารคุณคาสภาพปจจุบัน เพื่อระบุ
ความสูญเปลาและจุดที่ตองปรับปรุง 
 3.  เก็บขอมูลในกระบวนการผลิตและวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาในกระบวนการผลิต 
โดยใช “แผนผังกางปลา (fish bone diagram)”  
 4.  ศึกษาผลกระทบท่ีเกิดข้ึน และเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ (increase 
efficiency) เพ่ิมจำนวนการผลิต (increase productivity) ลดการรอคอยงานและตนทุน
แรงงานในการผลิตดวยหลักการ ECRS และการจัดสมดุลสายการผลิต (line balancing)

(ธารชุดา พันธนิกุล, ดวงพร สังฆะมณี และปรีดาภรณ งามสงา, 2557)
 หลักการ ECRS คือ แนวความคิดในการลดความสูญเปลาในการดำเนินงาน หรือท่ี
เรียกวา Waste ซ่ึงเปนตนทุนท่ีเกิดข้ึนโดยไมสรางผลตอบแทนหรือประโยชนใด ๆ ใหกับ
องคกร และในบางกรณีอาจทำใหการดำเนินงานชาลงจากท่ีควรจะเปน สงผลใหตนทุนใน
การดำเนินงานเพ่ิมข้ึน หลักการ ECRS จะแบงเปน 4 หลักการ ไดแก การกำจัด (eliminate) 
การรวมกัน (combine) การจัดใหม (rearrange) และการทำใหงาย (simplify) ซึ่งเปน
หลักการงาย ๆ ที่สามารถใชในการเริ่มตนลดความสูญเปลาลงไดเปนอยางดี (สรณศิริ 
เรืองโลก, 2560)
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ปที่ 18 ฉบับที่ 3 เดือนมกราคม-เดือนมีนาคม 2565

 การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing)  ระบบการผลิตแบบลีน เปนเคร่ืองมือ
ในการจัดการกระบวนการท่ีชวยเพ่ิมขีดความสามารถใหแกองคการ โดยการพิจารณาคุณคา
ในการดำเนินงานที่มุงตอบสนองความตองการของลูกคา มุงสรางคุณคาในตัวสินคาและ
บริการ และกำจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการอยางตอเน่ือง เพ่ือลดตนทุน
การผลิต เพ่ิมผลกำไรและผลลัพธท่ีดีทางธุรกิจ ในขณะเดียวกันก็ใหความสำคัญกับการผลิต
สินคาท่ีมีคุณภาพควบคูไปดวย (ชญานุตน ภูนาเถร, ชลลดา ทองคำ และสุพรรณี อ้ึงปญสัตวงศ, 
ออนไลน, ม.ป.ป.)
 แผนภูมิสายธารแหงคุณคา (value stream mapping: VSM) เปนการจัดทำผัง
แหงคุณคาท่ีจะทำใหมองเห็นกระบวนการท้ังระบบและสามารถมองเห็นความสูญเปลาไดงาย 
ซึ่งประกอบดวย ขั้นตอนที่สรางคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ (value added: VA) ข้ันตอน
การสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาแตเปนสิ่งจำเปน (necessary but non value added: 
NNVA) และขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคา (non value adding: NVA) 
 ทฤษฎีแผนผังสาเหตุและผล เปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา 
(problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น ซึ่งเราอาจคุนเคยกับ
แผนผังสาเหตุและผลในชื่อของ “แผนผังกางปลา (fish bone diagram)” ท่ีประกอบดวย
สวนตาง ๆ ไดแก สวนปญหาหรือผลกระทบ (problem or effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ีหัวปลา 
และสวนสาเหตุ (causes) สามารถแยกยอยออกเปน ปจจัย (factors) ที่สงผลกระทบ
ตอปญหา (หัวปลา) สาเหตุหลัก และสาเหตุยอย ซ่ึงสาเหตุของปญหาจะเขียนไวในกางปลา
แตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรอง และกางรองเปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน 

วิธีดำเนินการวิจัย
 การวิจัยน้ีนำหลักการผลิตแบบลีนและเคร่ืองมือของลีนมาประยุกตใช เพ่ือเพ่ิมผลิต
ภาพกระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรีของโรงงานผลิตเคมีภัณฑสำหรับอิเล็กทรอนิกส 
ซึ่งปจจุบันเกิดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต จากการรองานในขั้นตอนการบรรจุ
ผลิตภัณฑ ทำใหการไหลของงานไมตอเนื่อง ผูวิจัยไดเขียนแผนภาพของสายธารคุณคา
เพื่อปรับปรุงการผลิตใหไดผลิตภาพที่สูงขึ้น โดยวิธีดำเนินการวิจัยมีดังนี้
 1.  ศึกษาแนวคิดและทฤษฎีของการปรับปรุงระบบสายการผลิตดวยหลักการผลิตแบบลีน
 2.  ศึกษาระบบของกระบวนการผลิต ขั้นตอนการผลิต ระบบการจัดการของสาย
การผลิต พรอมทั้งขอมูลที่เกี่ยวของ และจัดทำแผนภาพสายธารคุณคาสภาพปจจุบันเพ่ือ
ระบุความสูญเปลาและจุดที่ตองปรับปรุง ดังนี้
 2.1 รายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรี โดยโรงงานกรณี
ศึกษามีการจัดวางผังสายการผลิตทั้งหมด 4 กระบวนการหลัก และ 24 ขั้นตอนยอย มี
พนักงานในการผลิต 4 คน และพนักงานตรวจสอบคุณภาพ 1 คน ซึ่งกระบวนการหลัก 
4 กระบวนการ ประกอบดวย การเตรียมวัตถุดิบเพื่อปนผสม การปนผสม การตรวจสอบ
คุณภาพ การแพ็คบรรจุ ซึ่งในแตละกระบวนการมีขั้นตอนในการปฏิบัติที่หลากหลาย 
โดยเริ่มตั้งแตเตรียมวัตถุดิบจนถึงการจัดเก็บผลิตภัณฑสำเร็จรูป ดังภาพที่ 1

(ธารชุดา พันธนิกุล, ดวงพร สังฆะมณี และปรีดาภรณ งามสงา, 2557)
 หลักการ ECRS คือ แนวความคิดในการลดความสูญเปลาในการดำเนินงาน หรือท่ี
เรียกวา Waste ซ่ึงเปนตนทุนท่ีเกิดข้ึนโดยไมสรางผลตอบแทนหรือประโยชนใด ๆ ใหกับ
องคกร และในบางกรณีอาจทำใหการดำเนินงานชาลงจากท่ีควรจะเปน สงผลใหตนทุนใน
การดำเนินงานเพ่ิมข้ึน หลักการ ECRS จะแบงเปน 4 หลักการ ไดแก การกำจัด (eliminate) 
การรวมกัน (combine) การจัดใหม (rearrange) และการทำใหงาย (simplify) ซึ่งเปน
หลักการงาย ๆ ที่สามารถใชในการเริ่มตนลดความสูญเปลาลงไดเปนอยางดี (สรณศิริ 
เรืองโลก, 2560)
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ปที่ 18 ฉบับที่ 3 เดือนมกราคม-เดือนมีนาคม 2565

 การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing)  ระบบการผลิตแบบลีน เปนเคร่ืองมือ
ในการจัดการกระบวนการท่ีชวยเพ่ิมขีดความสามารถใหแกองคการ โดยการพิจารณาคุณคา
ในการดำเนินงานที่มุงตอบสนองความตองการของลูกคา มุงสรางคุณคาในตัวสินคาและ
บริการ และกำจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการอยางตอเน่ือง เพ่ือลดตนทุน
การผลิต เพ่ิมผลกำไรและผลลัพธท่ีดีทางธุรกิจ ในขณะเดียวกันก็ใหความสำคัญกับการผลิต
สินคาท่ีมีคุณภาพควบคูไปดวย (ชญานุตน ภูนาเถร, ชลลดา ทองคำ และสุพรรณี อ้ึงปญสัตวงศ, 
ออนไลน, ม.ป.ป.)
 แผนภูมิสายธารแหงคุณคา (value stream mapping: VSM) เปนการจัดทำผัง
แหงคุณคาท่ีจะทำใหมองเห็นกระบวนการท้ังระบบและสามารถมองเห็นความสูญเปลาไดงาย 
ซึ่งประกอบดวย ขั้นตอนที่สรางคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ (value added: VA) ข้ันตอน
การสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคาแตเปนสิ่งจำเปน (necessary but non value added: 
NNVA) และขั้นตอนการสรางซึ่งไมกอใหเกิดคุณคา (non value adding: NVA) 
 ทฤษฎีแผนผังสาเหตุและผล เปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา 
(problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น ซึ่งเราอาจคุนเคยกับ
แผนผังสาเหตุและผลในชื่อของ “แผนผังกางปลา (fish bone diagram)” ท่ีประกอบดวย
สวนตาง ๆ ไดแก สวนปญหาหรือผลกระทบ (problem or effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ีหัวปลา 
และสวนสาเหตุ (causes) สามารถแยกยอยออกเปน ปจจัย (factors) ที่สงผลกระทบ
ตอปญหา (หัวปลา) สาเหตุหลัก และสาเหตุยอย ซ่ึงสาเหตุของปญหาจะเขียนไวในกางปลา
แตละกาง กางยอยเปนสาเหตุของกางรอง และกางรองเปนสาเหตุของกางหลัก เปนตน 

 2.2 แผนการผลิต (production plan) และความสามารถในการผลิตตอวัน 
(productivity) จากการเก็บขอมูลในแผนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรี ตั้งแตเดือน
พฤศจิกายน พ.ศ. 2563 ถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2564 แสดงดังตารางที่ 1

(ธารชุดา พันธนิกุล, ดวงพร สังฆะมณี และปรีดาภรณ งามสงา, 2557)
 หลักการ ECRS คือ แนวความคิดในการลดความสูญเปลาในการดำเนินงาน หรือท่ี
เรียกวา Waste ซ่ึงเปนตนทุนท่ีเกิดข้ึนโดยไมสรางผลตอบแทนหรือประโยชนใด ๆ ใหกับ
องคกร และในบางกรณีอาจทำใหการดำเนินงานชาลงจากท่ีควรจะเปน สงผลใหตนทุนใน
การดำเนินงานเพ่ิมข้ึน หลักการ ECRS จะแบงเปน 4 หลักการ ไดแก การกำจัด (eliminate) 
การรวมกัน (combine) การจัดใหม (rearrange) และการทำใหงาย (simplify) ซึ่งเปน
หลักการงาย ๆ ที่สามารถใชในการเริ่มตนลดความสูญเปลาลงไดเปนอยางดี (สรณศิริ 
เรืองโลก, 2560)

ภาพที่ 1  แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรี



วารสารวิชาการศรีปทุม ชลบุรี152

ปที่ 18 ฉบับที่ 3 เดือนมกราคม-เดือนมีนาคม 2565

ตารางที่ 1  ขอมูลเปาหมายในการผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรีในแตละเดือน (คิดที่
         วันทำงานจริง 24 วัน)

 2.3 การจัดทำแผนภาพสายธารคุณคาสภาพปจจุบันเพื่อระบุความสูญเปลาและ
จุดที่ตองปรับปรุง สรุปขอมูลเวลาทำงานจริงและจำนวนพนักงานในแตละขั้นตอนของ
กระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรีได ดังตารางที่ 2

ตารางที่ 2  รายละเอียดและขอมูลของเวลาและจำนวนพนักงานในแตละขั้นตอนของ
        กระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรีกอนปรับปรุง  จากการวิเคราะหแผนภูมิกางปลา ดังภาพท่ี 2 สรุปปญหาข้ันตอนการผลิตพอสังเขปไดดังน้ี

 1) ปญหาสายการผลิต ความไมสมดุลของสายการผลิต ระหวางกระบวนการปนผสม
และกระบวนการแพ็คบรรจุ
 2) ปญหาเครื่องจักร การผลิตผลิตภัณฑแตละรุนใชเวลาในการผสมที่แตกตางกัน 
ทำใหสูญเสียเวลาในการผลิต สงผลใหผลิตภาพต่ำกวาเปาหมายที่กำหนดไว 
 3) ปญหาดานการจัดการ การวางแผนผลิตของแผนกควบคุมการผลิตไมสอดคลอง
กับเวลาในการทำงานระหวางวัน ทำใหเกิดการรอคอยและการวางงาน
 4) ปญหาจากคน จำนวนพนักงานไมเพียงพอในกระบวนการผลิต (ขั้นตอนการ
แพ็คบรรจุ) และพนักงานเกิดความเม่ือยลาจากการทำงานซ้ำ ๆ เปนเวลานาน ทำใหขาดความ
กระตือรือรนที่จะทำงานใหแลวเสร็จ
 4.  ศึกษาผลกระทบท่ีเกิดข้ึนและเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ (increase 
efficiency) เพ่ิมผลิตภาพ (increase productivity) ลดการรอคอยงานและตนทุนแรงงาน
ในการผลิตดวยหลักการ ECRS และการจัดสมดุลสายการผลิต (line balancing)
 การปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ ประกอบดวยแนวคิดการจัด
สมดุลสายการผลิต (line balancing) รวมถึงการลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS 
โดยมีการแบงแนวทางในการปรับปรุงออกเปน 5 สวน ในแตละกระบวนการ ดังนี้ 

 3.  เก็บขอมูลในกระบวนการผลิตและวิเคราะหหาสาเหตุปญหาในกระบวนการผลิต 
โดยใชแผนผังกางปลา (fish bone diagram) วิเคราะหปญหาในกระบวนการผลิต โดย
แผนผังสาเหตุและผล (cause and effect diagram) หรือเรียกวา แผนภูมิกางปลา ซ่ึงเปน
แผนผังท่ีแสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา (problem) กับสาเหตุท้ังหมดท่ีเปนไปไดท่ี
อาจกอใหเกิดปญหานั้น (possible cause) ดังภาพที่ 2

จำนวนงานที่ลูกคา
ตองการตอเดือน (kg)
จำนวนงานที่ตองผลิต

ตอวัน (kg)

15594.5

649.77

ก.ค. 63

16214.5

675.60

ส.ค. 63

16398.5

683.27

ก.ย. 63

16588.5

691.19

ต.ค. 63

18,287

761.94

พ.ย. 63

19,209

800.35

ธ.ค. 63

18,510

771.26

ม.ค. 64

19,919

829.94

ก.พ. 64

18,282

761.73

มี.ค. 64

20,554

856.40

เม.ย. 64

กระบวนการผลิตหลัก
ของการผลิตเคมีภัณฑ

สำหรับบัดกรี

เวลาที่ใชในการ
ผลิตตอล็อต ขนาดการผลิต

Batch Size (kg)
จำนวนเครื่อง

ปนผสม
จำนวน
พนักงาน

ประเภท
กิจกรรมกอนปรับปรุง

(นาที)

1B การเตรียมการปนผสม

2M การปนผสม

3C การตรวจสอบคุณภาพ

4P การแพ็คบรรจุ

47

73

60, 90, 180

90, 180

45

53

150

50

200

50

200

50, 200

50

200

1

2

1

2

-

1

2

2

-

1

2

VA & NNVA

NNVA

VA

VA & NVA

 1) การกำจัด (eliminate) และการรวมกัน (combine) ของขั้นตอนการทำงานที่
ไมสรางคุณคา (non value adding: NVA) เปนการปรับปรุงกระบวนการแพ็คบรรจุ โดย
ยกเลิกข้ันตอนการคัดเลือกฝานอก และรวมข้ันตอนการปดฝาในและฝานอกเขาไวดวยกัน
 2) การจัดลำดับการทำงานใหม (re-arrange) เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการทำงานที่
ไมสรางคุณคาแตเปนสิ่งจำเปน (necessary but non value added: NNVA) เปนการ
ปรับปรุงกระบวนการปนผสม โดยการพิจารณารอบเวลา (cycle time) ของผลิตภัณฑระหวาง
เวลากระบวนการปนผสมกับกระบวนการบรรจุใหมีรอบเวลาที่ใกลเคียงกัน ซ่ึงทำใหผลิต
ภาพการผลิตเพิ่มขึ้น
 3) การปรับปรุงใหงายขึ้น (simplify) ในขั้นตอนสรางคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ 
(value added: VA) โดยการปรับเปล่ียนอุปกรณการทำงาน (ตะแกรงรอนผงโลหะ) ใหมี
ความเหมาะสมกับประเภทของผงโลหะ ซึ่งมีผลทำใหเวลาในการรอนผงโลหะลดลง
 4) การจัดสมดุลสายการผลิต (line balancing) เพื่อปรับปรุงความไมสมดุลของ
สายการผลิตระหวางกระบวนการปนผสมและกระบวนการบรรจุ โดยเพ่ิมจำนวนพนักงาน
ในกระบวนการบรรจุเพ่ือเพ่ิมสายการผลิตในสวนของกระบวนการบรรจุใหสมดุลกับจำนวน
เครื่องปนผสม ลดคอขวดในสายการผลิต
 5) จัดทำมาตรฐานการผลิตท่ีเขาใจงาย และจัดอบรมใหความรูแกพนักงานเพ่ือเพ่ิม
ความสามารถของพนักงาน พรอมทั้งปรับเปลี่ยนรูปแบบการทำงานเพ่ือลดความเม่ือยลา
จากการทำงานซ้ำ ๆ เปนเวลานาน
 5.  เก็บขอมูลเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นกอนและหลังการปรับปรุง
 6.  ประเมินผลและสรุปกรณีศึกษา
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ปที่ 18 ฉบับที่ 3 เดือนมกราคม-เดือนมีนาคม 2565

 จากการวิเคราะหแผนภูมิกางปลา ดังภาพท่ี 2 สรุปปญหาข้ันตอนการผลิตพอสังเขปไดดังน้ี
 1) ปญหาสายการผลิต ความไมสมดุลของสายการผลิต ระหวางกระบวนการปนผสม
และกระบวนการแพ็คบรรจุ
 2) ปญหาเครื่องจักร การผลิตผลิตภัณฑแตละรุนใชเวลาในการผสมที่แตกตางกัน 
ทำใหสูญเสียเวลาในการผลิต สงผลใหผลิตภาพต่ำกวาเปาหมายที่กำหนดไว 
 3) ปญหาดานการจัดการ การวางแผนผลิตของแผนกควบคุมการผลิตไมสอดคลอง
กับเวลาในการทำงานระหวางวัน ทำใหเกิดการรอคอยและการวางงาน
 4) ปญหาจากคน จำนวนพนักงานไมเพียงพอในกระบวนการผลิต (ขั้นตอนการ
แพ็คบรรจุ) และพนักงานเกิดความเม่ือยลาจากการทำงานซ้ำ ๆ เปนเวลานาน ทำใหขาดความ
กระตือรือรนที่จะทำงานใหแลวเสร็จ
 4.  ศึกษาผลกระทบท่ีเกิดข้ึนและเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ (increase 
efficiency) เพ่ิมผลิตภาพ (increase productivity) ลดการรอคอยงานและตนทุนแรงงาน
ในการผลิตดวยหลักการ ECRS และการจัดสมดุลสายการผลิต (line balancing)
 การปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ ประกอบดวยแนวคิดการจัด
สมดุลสายการผลิต (line balancing) รวมถึงการลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS 
โดยมีการแบงแนวทางในการปรับปรุงออกเปน 5 สวน ในแตละกระบวนการ ดังนี้ 

ภาพที่ 2  แผนภูมิกางปลาแสดงปญหาขั้นตอนการผลิต

 1) การกำจัด (eliminate) และการรวมกัน (combine) ของขั้นตอนการทำงานที่
ไมสรางคุณคา (non value adding: NVA) เปนการปรับปรุงกระบวนการแพ็คบรรจุ โดย
ยกเลิกข้ันตอนการคัดเลือกฝานอก และรวมข้ันตอนการปดฝาในและฝานอกเขาไวดวยกัน
 2) การจัดลำดับการทำงานใหม (re-arrange) เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการทำงานที่
ไมสรางคุณคาแตเปนสิ่งจำเปน (necessary but non value added: NNVA) เปนการ
ปรับปรุงกระบวนการปนผสม โดยการพิจารณารอบเวลา (cycle time) ของผลิตภัณฑระหวาง
เวลากระบวนการปนผสมกับกระบวนการบรรจุใหมีรอบเวลาที่ใกลเคียงกัน ซ่ึงทำใหผลิต
ภาพการผลิตเพิ่มขึ้น
 3) การปรับปรุงใหงายขึ้น (simplify) ในขั้นตอนสรางคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ 
(value added: VA) โดยการปรับเปล่ียนอุปกรณการทำงาน (ตะแกรงรอนผงโลหะ) ใหมี
ความเหมาะสมกับประเภทของผงโลหะ ซึ่งมีผลทำใหเวลาในการรอนผงโลหะลดลง
 4) การจัดสมดุลสายการผลิต (line balancing) เพื่อปรับปรุงความไมสมดุลของ
สายการผลิตระหวางกระบวนการปนผสมและกระบวนการบรรจุ โดยเพ่ิมจำนวนพนักงาน
ในกระบวนการบรรจุเพ่ือเพ่ิมสายการผลิตในสวนของกระบวนการบรรจุใหสมดุลกับจำนวน
เครื่องปนผสม ลดคอขวดในสายการผลิต
 5) จัดทำมาตรฐานการผลิตท่ีเขาใจงาย และจัดอบรมใหความรูแกพนักงานเพ่ือเพ่ิม
ความสามารถของพนักงาน พรอมทั้งปรับเปลี่ยนรูปแบบการทำงานเพ่ือลดความเม่ือยลา
จากการทำงานซ้ำ ๆ เปนเวลานาน
 5.  เก็บขอมูลเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นกอนและหลังการปรับปรุง
 6.  ประเมินผลและสรุปกรณีศึกษา
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ปที่ 18 ฉบับที่ 3 เดือนมกราคม-เดือนมีนาคม 2565

 จากการวิเคราะหแผนภูมิกางปลา ดังภาพท่ี 2 สรุปปญหาข้ันตอนการผลิตพอสังเขปไดดังน้ี
 1) ปญหาสายการผลิต ความไมสมดุลของสายการผลิต ระหวางกระบวนการปนผสม
และกระบวนการแพ็คบรรจุ
 2) ปญหาเครื่องจักร การผลิตผลิตภัณฑแตละรุนใชเวลาในการผสมที่แตกตางกัน 
ทำใหสูญเสียเวลาในการผลิต สงผลใหผลิตภาพต่ำกวาเปาหมายที่กำหนดไว 
 3) ปญหาดานการจัดการ การวางแผนผลิตของแผนกควบคุมการผลิตไมสอดคลอง
กับเวลาในการทำงานระหวางวัน ทำใหเกิดการรอคอยและการวางงาน
 4) ปญหาจากคน จำนวนพนักงานไมเพียงพอในกระบวนการผลิต (ขั้นตอนการ
แพ็คบรรจุ) และพนักงานเกิดความเม่ือยลาจากการทำงานซ้ำ ๆ เปนเวลานาน ทำใหขาดความ
กระตือรือรนที่จะทำงานใหแลวเสร็จ
 4.  ศึกษาผลกระทบท่ีเกิดข้ึนและเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ (increase 
efficiency) เพ่ิมผลิตภาพ (increase productivity) ลดการรอคอยงานและตนทุนแรงงาน
ในการผลิตดวยหลักการ ECRS และการจัดสมดุลสายการผลิต (line balancing)
 การปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ ประกอบดวยแนวคิดการจัด
สมดุลสายการผลิต (line balancing) รวมถึงการลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS 
โดยมีการแบงแนวทางในการปรับปรุงออกเปน 5 สวน ในแตละกระบวนการ ดังนี้ 

 1) การกำจัด (eliminate) และการรวมกัน (combine) ของขั้นตอนการทำงานที่
ไมสรางคุณคา (non value adding: NVA) เปนการปรับปรุงกระบวนการแพ็คบรรจุ โดย
ยกเลิกข้ันตอนการคัดเลือกฝานอก และรวมข้ันตอนการปดฝาในและฝานอกเขาไวดวยกัน
 2) การจัดลำดับการทำงานใหม (re-arrange) เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการทำงานที่
ไมสรางคุณคาแตเปนสิ่งจำเปน (necessary but non value added: NNVA) เปนการ
ปรับปรุงกระบวนการปนผสม โดยการพิจารณารอบเวลา (cycle time) ของผลิตภัณฑระหวาง
เวลากระบวนการปนผสมกับกระบวนการบรรจุใหมีรอบเวลาที่ใกลเคียงกัน ซ่ึงทำใหผลิต
ภาพการผลิตเพิ่มขึ้น
 3) การปรับปรุงใหงายขึ้น (simplify) ในขั้นตอนสรางคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ 
(value added: VA) โดยการปรับเปล่ียนอุปกรณการทำงาน (ตะแกรงรอนผงโลหะ) ใหมี
ความเหมาะสมกับประเภทของผงโลหะ ซึ่งมีผลทำใหเวลาในการรอนผงโลหะลดลง
 4) การจัดสมดุลสายการผลิต (line balancing) เพื่อปรับปรุงความไมสมดุลของ
สายการผลิตระหวางกระบวนการปนผสมและกระบวนการบรรจุ โดยเพ่ิมจำนวนพนักงาน
ในกระบวนการบรรจุเพ่ือเพ่ิมสายการผลิตในสวนของกระบวนการบรรจุใหสมดุลกับจำนวน
เครื่องปนผสม ลดคอขวดในสายการผลิต
 5) จัดทำมาตรฐานการผลิตท่ีเขาใจงาย และจัดอบรมใหความรูแกพนักงานเพ่ือเพ่ิม
ความสามารถของพนักงาน พรอมทั้งปรับเปลี่ยนรูปแบบการทำงานเพ่ือลดความเม่ือยลา
จากการทำงานซ้ำ ๆ เปนเวลานาน
 5.  เก็บขอมูลเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นกอนและหลังการปรับปรุง
 6.  ประเมินผลและสรุปกรณีศึกษา

ผลการวิจัย
 การวิจัยน้ีนำแนวคิดและเคร่ืองมือการผลิตแบบลีนมาประยุกตใช เพ่ือลดความสูญเปลา 
สรางความสมดุลในกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพดีขึ้น และลดตนทุนการผลิต โดยมี
วัตถุประสงคเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ (increase efficiency) เพ่ิมจำนวนการผลิต (increase 
productivity) ลดการรอคอยงาน และตนทุนการผลิต สามารถแสดงเปาหมายตัวชี้วัด
ผลการดำเนินงานไดดังตารางที่ 3 และตารางที่ 4
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 จากการวิเคราะหแผนภูมิกางปลา ดังภาพท่ี 2 สรุปปญหาข้ันตอนการผลิตพอสังเขปไดดังน้ี
 1) ปญหาสายการผลิต ความไมสมดุลของสายการผลิต ระหวางกระบวนการปนผสม
และกระบวนการแพ็คบรรจุ
 2) ปญหาเครื่องจักร การผลิตผลิตภัณฑแตละรุนใชเวลาในการผสมที่แตกตางกัน 
ทำใหสูญเสียเวลาในการผลิต สงผลใหผลิตภาพต่ำกวาเปาหมายที่กำหนดไว 
 3) ปญหาดานการจัดการ การวางแผนผลิตของแผนกควบคุมการผลิตไมสอดคลอง
กับเวลาในการทำงานระหวางวัน ทำใหเกิดการรอคอยและการวางงาน
 4) ปญหาจากคน จำนวนพนักงานไมเพียงพอในกระบวนการผลิต (ขั้นตอนการ
แพ็คบรรจุ) และพนักงานเกิดความเม่ือยลาจากการทำงานซ้ำ ๆ เปนเวลานาน ทำใหขาดความ
กระตือรือรนที่จะทำงานใหแลวเสร็จ
 4.  ศึกษาผลกระทบท่ีเกิดข้ึนและเสนอแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพ (increase 
efficiency) เพ่ิมผลิตภาพ (increase productivity) ลดการรอคอยงานและตนทุนแรงงาน
ในการผลิตดวยหลักการ ECRS และการจัดสมดุลสายการผลิต (line balancing)
 การปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการ ประกอบดวยแนวคิดการจัด
สมดุลสายการผลิต (line balancing) รวมถึงการลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS 
โดยมีการแบงแนวทางในการปรับปรุงออกเปน 5 สวน ในแตละกระบวนการ ดังนี้ 

 1) การกำจัด (eliminate) และการรวมกัน (combine) ของขั้นตอนการทำงานที่
ไมสรางคุณคา (non value adding: NVA) เปนการปรับปรุงกระบวนการแพ็คบรรจุ โดย
ยกเลิกข้ันตอนการคัดเลือกฝานอก และรวมข้ันตอนการปดฝาในและฝานอกเขาไวดวยกัน
 2) การจัดลำดับการทำงานใหม (re-arrange) เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการทำงานที่
ไมสรางคุณคาแตเปนสิ่งจำเปน (necessary but non value added: NNVA) เปนการ
ปรับปรุงกระบวนการปนผสม โดยการพิจารณารอบเวลา (cycle time) ของผลิตภัณฑระหวาง
เวลากระบวนการปนผสมกับกระบวนการบรรจุใหมีรอบเวลาที่ใกลเคียงกัน ซ่ึงทำใหผลิต
ภาพการผลิตเพิ่มขึ้น
 3) การปรับปรุงใหงายขึ้น (simplify) ในขั้นตอนสรางคุณคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ 
(value added: VA) โดยการปรับเปล่ียนอุปกรณการทำงาน (ตะแกรงรอนผงโลหะ) ใหมี
ความเหมาะสมกับประเภทของผงโลหะ ซึ่งมีผลทำใหเวลาในการรอนผงโลหะลดลง
 4) การจัดสมดุลสายการผลิต (line balancing) เพื่อปรับปรุงความไมสมดุลของ
สายการผลิตระหวางกระบวนการปนผสมและกระบวนการบรรจุ โดยเพ่ิมจำนวนพนักงาน
ในกระบวนการบรรจุเพ่ือเพ่ิมสายการผลิตในสวนของกระบวนการบรรจุใหสมดุลกับจำนวน
เครื่องปนผสม ลดคอขวดในสายการผลิต
 5) จัดทำมาตรฐานการผลิตท่ีเขาใจงาย และจัดอบรมใหความรูแกพนักงานเพ่ือเพ่ิม
ความสามารถของพนักงาน พรอมทั้งปรับเปลี่ยนรูปแบบการทำงานเพ่ือลดความเม่ือยลา
จากการทำงานซ้ำ ๆ เปนเวลานาน
 5.  เก็บขอมูลเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นกอนและหลังการปรับปรุง
 6.  ประเมินผลและสรุปกรณีศึกษา

อภิปรายผล
 การวิจัยน้ีสามารถชวยเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและลดตนทุนการผลิตได สอดคลองกับ 
ฐิติพร มุสิกะนันทน (2558) ท่ีศึกษาการประยุกตใชการผลิตแบบลีนในการเพ่ิมกำลังการผลิต
ของกระบวนการผลิตปลาเสน ซึ่งการปรับปรุงกระบวนการผลิตน้ันตองคำนึงถึงผลกระทบ
ตอคุณภาพดวย โดยเฉพาะการลดขั้นตอนการทำงานนั้นจะตองไมทำใหคุณภาพลดต่ำลง 
และการผลิตแบบลีนจะใหสัมฤทธ์ิผลไดน้ัน จำเปนตองไดรับการสนับสนุนจากผูบริหารและ
พนักงานเพื่อการปรับปรุงอยางตอเนื่อง

ตารางที่ 3  เปรียบเทียบเวลาแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิตเคมีภัณฑสำหรับบัดกรี
        กอนและหลังปรับปรุง

ตารางที่ 4  เปาหมายตัวชี้วัดผลการดำเนินงาน

ขั้นตอนการผลิตหลัก
ของการผลิตเคมีภัณฑ

สำหรับบัดกรี

เวลาที่ใชใน
แตละกระบวน
การผลิตตอล็อต

เวลาที่ใชใน
แตละกระบวนการ

ผลิตตอล็อต
หลังการปรับปรุง

(นาที)

เวลาที่ลดลง
(นาที)

ขนาดการผลิต
Batch Size (kg)

กอนการปรับปรุง 
(นาที)

1B การเตรียมการปนผสม

2M การปนผสม

3C การตรวจสอบคุณภาพ

4P การแพ็คบรรจุ

47 

73 

60, 90, 180

90, 180

45

53

150

42

58

60, 90, 181

90, 181

30

45

120

5

15

-

-

15

8

30

50 kg

200 kg

50 kg

200 kg

-

50 kg

200 kg

ตัวชี้วัด

ผลิตภาพ (รอยละ)
ปริมาณการผลิตตอวัน (กิโลกรัม)
พนักงาน (คน)
ประสิทธิภาพกระบวนการแพ็คบรรจุ (รอยละ)
ขั้นตอนแพ็คบรรจุลดลง
เวลาการไหลของงานตอล็อตที่ขนาดการผลิต 200 กิโลกรัม (นาที)
จำนวนชั่วโมง OT ตอคนตอเดือน (ชั่วโมง)
ตนทุนคาแรงงานตอกิโลกรัม (บาท)

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปลี่ยนแปลง

25.45
700
4

80.0
9

467
112
3.93

36.04
1,000

6
119.8

7
407
30

2.78

10.59
300
2

39.8
2
60
82

1.15
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ขอเสนอแนะ
 1.  หลังจากวิเคราะหปญหา พบวามีการสูญเปลาในเร่ืองขอจำกัดของกระบวนการผลิต
ที่ไมสามารถปรับปรุงได เนื่องจากผลกระทบทางคุณภาพ ดังนั้นการที่จะแกปญหาเรื่อง
ขอจำกัดของกระบวนการผลิต จำเปนตองประสานงานกับหลายแผนกเพื่อใหบรรลุ
จุดประสงคของการลดการสูญเปลาที่แทจริง และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสูงกวานี้
 2.  การทำงานตองกำหนดเปนมาตรฐานข้ันตอนการปฏิบัติงาน เพ่ือใหทุกคนรับทราบ
และปฏิบัติตามไดงาย ไมซับซอนเกินไป 
 3.  การควบคุมขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานใหเปนไปตามมาตรฐาน ควร
ติดตามและตรวจสอบการทำงานของพนักงานเปนระยะ ถึงแมจะมีการออกแบบขั้นตอน
การทำงานที่ดีแลว แตพนักงานไมปฏิบัติตามก็ไมเกิดประโยชน ทั้งนี้การตรวจติดตาม
พฤติกรรมการทำงานอาจใหหัวหนาเปนผูตรวจสอบ ชวยติดตามดูการปฏิบัติงานหลังจาก
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