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ABSTRACT 

 
The identified issues in this research pertained to the prolonged duration of soldering 

and the occurrence of assembly errors. The objective of this study was to analyze and mitigate 
soldering time by employing the lean concept. Through comprehensive analysis aimed at 
identifying root causes, the researchers developed equipment designed for securely holding 
electronic devices and circuit boards, alongside improvements to the working conditions within 
the soldering process. Subsequent enhancements led to a notable reduction in the actual 
cycle time, decreasing from 946 seconds per piece to 680 seconds per piece. This represented 
a substantial 28 percent decrease in soldering process time from its original duration. 
Additionally, the frequency of circuit board flipping was reduced significantly from 38 times 
per piece to just one, ensuring the stability of electronic devices during the soldering process. 
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บทที่ 1 

บทน า 

 

บทนี้จะกล่าวเกี่ยวกับความเป็นมาและความส าคัญในการท าปริญญานิพนธ์ฉบับนี้ โดยผู้จัดท าได้
บรรยายถึงข้อมูลทั่วไปและปัญหาที่พบในบริษัทกรณีศึกษา รวมไปถึงแนวทางการด าเนินงานปรับปรุงแก้ไข
ปัญหาโดยใช้เครื่องมือและเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ มีรายละเอียดดังนี้  

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1.3 ขอบเขตการศึกษางานวิจัย 
1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1.5 แผนด าเนินงาน 

 
1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

ในปัจจุบันประเทศไทยมีอัตราการแข่งขันทางการค้ามากขึ้นทุกขณะ โดยเฉพาะการเปิดเสรีทางการค้า
ท าให้มีการแข่งขันที่สูงขึ้น ปัจจัยชี้ขาดหลักของการแข่งขันทางการค้า คือ คุณภาพ ต้นทุน และการตอบสนอง
ความต้องการที่รวดเร็ว นอกเหนือจากการออกแบบอุปกรณ์แล้ว การได้มาซึ่งปัจจัยทั้ง 3 คงหนีไม่พ้นการมี
ความรู้ความเข้าใจอย่างดีในระบบงานผลิต อันเป็นมูลเหตุที่ก่อให้เกิดคุณภาพดี ต้นทุนการผลิตที่ต ่า และความ
คล่องตัวสูงในระบบการผลิต 
 องค์กรที่ตระหนักถึงความส าคัญดังกล่าวต่างพยายามปรับปรุงพัฒนาระบบการผลิตของตนเอง
ตลอดเวลา โดยเฉพาะการยกระดับความรู้ความเข้าใจระบบการผลิตของบุคลากรให้มีพื้นฐาน และตามทันต่อ
การเปลี่ยนแปลงเพื่อเพ่ิมผลผลิต  
 บริษัท ศรีสวัสดิ์วิศวกรรม จ ากัด เป็นบริษัทที่รับออกแบบ และผลิตอุปกรณ์ควบคุมระบบแมคคาทรอ-
นิกส์ เช่น ชุดสายไฟในรถยนต์ชุดกล่องกระจกไฟฟ้าออโต้  ชุดกล่องควบคุมเก้าอี้ไฟฟ้า ชุดยกทีวีภายในรถตู้   
เป็นต้น โดยปัจจุบันมีระบบการผลิตตามใบสั่งซื้อของลูกค้าโดยจ านวนการสั่งซื้อในแต่ละเดือนไม่คงที่ ซึ่งเดือน
ที่มีจ านวนการสั่งซื้อมากเกินประมาณการที่บริษัทตั้งไว้จะท าให้บริษัทผลิตสินค้าไม่ทัน  และพนักงานต้อง
ท างานล่วงเวลา ส่งผลให้ต้นทุนในการผลิตเพิ่มข้ึน ก าไรลดลง จึงจ าเป็นต้องท าการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
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ของกระบวนการผลิต โดยโมเดลที่ใช้เป็นกรณีศึกษา คือ ชุดกล่องควบคุม CU-8 เนื่องจากเป็นสินค้าที่มีการสั่ง
ผลิตจากลูกค้าทุกเดือน และเป็นโมเดลที่ทางบริษัทแนะน าให้ใช้เป็นกรณีศึกษา ซึ่งเป็นอุปกรณ์หลักที่ใช้ในการ
รับสัญญาณจากสวิตช์ หรือข้อมูลจากแอปพลิเคชันบนมือถือ และส่งสัญญาณไปยังชุดกล่องควบคุมอุปกรณ์
ต่าง ๆ เช่น ส่งสัญญาณไปยังชุดกล่องควบคุมกระจกเพ่ือสั่งการให้กระจกยกข้ึน - ลง 
 การผลิตชุดกล่องควบคุมอุปกรณ์ต่าง ๆ จะต้องมี 8 ขั้นตอน ดังนี้  

1. การเตรียมอุปกรณ์ส าหรับประกอบ 
2. การสกรีนตะก่ัว 
3. การประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ด้วยเครื่อง Pick and Place 
4. การประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ด้วยมือ 
5. อบตะกั่วด้วยเครื่องอบตะกั่วบัดกรี 
6. การประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์และบัดกรีมือ 
7. การลงโปรแกรม 
8. ประกอบกล่องคอนโทรล 

 โดยขั้นตอนที่ 6 การประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์และบัดกรีมือเป็นขั้นตอนที่ใช้ระยะเวลาในการ
ผลิตมากที่สุด เนื่องจากก่อนที่จะท าการบัดกรีต้องมีการใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ชนิดต่าง ๆ ลงในแผงวงจรที
ละชนิด และมีการพลิกแผงวงจรไป - มาเพื่อท าการบัดกรีซึ่งในขั้นตอนนี้ พนักงานจะต้องท าการกดอุปกรณ์
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เหล่านี้พร้อมกับท าการบัดกรีไปด้วยทีละชิ้น ซึ่งจ านวนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มีหลาย
ชนิดยากต่อการจดจ าและแยกประเภท อีกทั้งมีการหยิบอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์เพ่ือน ามาประกอบผิดชนิด มี
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์หลุดออกขณะพลิกแผงวงจร จึงท าให้พนักงานท างานไม่สะดวกและเกิดความล้าช้า 
 ดังนั้น ข้อความแห่งปัญหาของงานวิจัยฉบับนี้ คือ ขั้นตอนบัดกรีแผงวงจรมีรอบเวลาการผลิตที่เป็นคอ
ขวด เนื่องจากขั้นตอนการบัดกรีต้องใส่อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์หลายชนิด ท าให้ต้องพลิกแผงวงจรไป – มาและ
กดอุปกรณอิ์เล็กทรอนิกส์หลายครั้งเพ่ือท าการบัดกรีท าให้มีอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์หลุดออกขณะพลิก 
 งานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการบัดกรีด้วยเครื่องมือทางวิ ศวกรรมอุต
สา-หการ โดยการค้นหาความสูญเปล่า 7 ประการ (Waste) และหลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principles 
of Motion Economy) ซึ่งจะแก้ปัญหาโดยการใช้ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) และทฤษฎี
การแก้ปัญหาเชิงประดิษฐ์คิดค้น (Teoriya Resheniya Izobretatelskikh Zadach, TRIZ)  
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1.2 วัตถุประสงคข์องการวิจัย  
1. เพื ่อวิเคราะห์และปรับปรุงสถานีงานการบัดกรี โดยใช้หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื ่อนไหว  

(Principles of Motion Economy) 
2. เพื่อท าการออกแบบ และสร้างอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์และแผงวงจรเพื่อลด

เวลา และความผิดพลาดของกระบวนการบัดกรีด้วยแนวคิดแบบลีน (Lean Thinking Principle) 
 
1.3 ขอบเขตการศึกษางานวิจัย  
 1. ศึกษาเฉพาะกระบวนการบัดกรีแผงวงจรของโมเดล CU-8 โดยพิจารณากระบวนการท างานและ
สถานที่การท างานในระดับสถานีงาน  

2. ในเรื่องของการจับเวลา จะเริ่มตั้งแต่ขั้นตอนการหยิบแผงวงจรจากกล่องเข้ามาวางในพื้นที่บัดกรี  
จนกระท่ังน าแผงวงจนที่บัดกรีเสร็จแล้วน าไปวางที่กล่องเก็บอุปกรณ์ 
 3. สถานที่ศึกษาคือ ภายในโรงงานของบริษัท ศรีสวัสดิ์วิศวกรรม จ ากัด  
 4. ระยะเวลาศึกษา ระหว่างเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2566 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 2567  
 5. ประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) จะมีดัชนีชี้วัดหลัก (KPI) จ านวน 2 ตัว ได้แก่ เวลาในการ
บัดกรี (Soldering Process Time) หน่วยเป็น วินาทีต่อชิ้น และจ านวนอุปกรณ์ที่หลุดขณะพลิกแผงวงจร 
หน่วยเป็น ชิ้นที่หลุด นอกจากนี้ ดัชนีชี้วัดรอง (PI) คือ จ านวนการพลิก หน่วยเป็นครั้ง 
 6. เป้าหมายของงานวิจัย คือ เวลาในการบัดกรี (Soldering Process Time)  ลดลงอย่างน้อยร้อยละ 
20 
 
1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ  
 1. เพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการบัดกรี  
 2. สามารถลดเวลาการผลิต 
 3. สามารถน างานวิจัยไปต่อยอดได้ 
 
1.5 แผนด าเนินงาน  
 ขั้นตอนการด าเนินการวิจัย แสดงดังตารางที่ 1.1  
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
การจัดท าปริญญานิพนธ์ฉบับนี้เป็นการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการบัดกรี ซึ่ง

คณะผู้วิจัยท าการศึกษาค้นคว้าจากเอกสาร และแนวคิดต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัยนี้ เพื่อเป็นแนวทางใน
การก าหนดกรอบแนวคิด และประเด็นในการศึกษาให้ครอบคลุมเนื้อหาตามวัตถุประสงค์ มีหัวข้อที่เกี่ยวข้อง
ดังนี้ 
 2.1 ระบบการผลิตแบบลีน 
 2.2 การก าจัดความสูญเปล่า 7 ประการ 
 2.3 ทฤษฎี TRIZ 
 2.4 หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว 
 2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1 ระบบการผลิตแบบลีน 
 ระบบลีน (Lean) เป็นระบบที่เหมาะส าหรับการประกอบการโรงงาน ช่วยลดความสูญเสีย เปลี่ยน
ความสูญเปล่าให้เกิดคุณค่า น ามาซึ่งการบริหารจัดการที่ประสบความส าเร็จ เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรง ท า
ให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น สามารถบริหารต้นทุนได้ดีขึ้น ที่ผ่านมามีบริษัทยักษ์ใหญ่หลายราย 
น าระบบลีนไปประยุกต์ใช้กับกระบวนการผลิตภายในบริษัท การันตีว่าระบบลีนเป็นที่ยอมรับในวงกว้าง ว่า
เป็นระบบที่มีประสิทธิภาพอย่างแท้จริง ท าการปรับการท างานในโรงงานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น ด้วยการลด
สิ่งที่ไม่เกิดมูลค่าหรือ Waste โดยแนวคิดของลีนถูกน ามาใช้ในกระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมซึ่งเป็น
การลด “ความสูญเปล่า” เดิมมีความสูญเปล่าเกิดขึ้นเท่าไร หลังใช้ระบบลีนแล้วจะมีความสูญเปล่าเกิดขึ้น
น้อยลงจากเดิม 

 โดยระบบลีนเป็นระบบที่เกี่ยวกับการจัดการกับความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เปลี่ยน
ความสูญเปล่าให้กลายเป็นมูลค่า ช่วยเพิ่มโอกาสการผลิตให้มากขึ้น ส่งผลต่อการสร้างก าไรที่เพิ่มขึ้นด้วย  
(เข้าถึงได้จาก https://www.prosoft.co.th/Article/Detail/132788/ระบบลีน-(LEAN)-ก าจัด-7-waste-ใน
การผลิตเพ่ือลดต้นทุน) 
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2.2 การก าจัดความสูญเปล่า 7 ประการ 
 บริษัท วิสด้อม แม็กซ์ เซ็นเตอร์ จ ากัด (2558) กล่าวว่า การก าจัดความสูญเสีย (7 Waste) เป็นกุญแจ
ดอกหนึ่งในระบบการผลิตแบบลีนเป็นระบบก าจัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื ่องใน
กระบวนการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพให้กับกิจกรรมหรืองานที่ด าเนินการ ข้อเสียจากการมี ความสูญเปล่า 7 
ประการ คือ ใช้เวลาการผลิตนาน สินค้ามีคุณภาพต ่า และต้นทุนสูง  
 กระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซึ่งเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากว่าที่ควรจะเป็น ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่านี้
เกิดข้ึนมากมาย  
 แนวคิดหนึ่งที่คิดค้นโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 
2.2.1 ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป  
 การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานาน 
มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าที่จะท าได้  เพื่อให้เกิดต้นทุน
ต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละครั ้งโดยไม่ได้ค านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า  (Work in Process, WIP) ใน
กระบวนการเป็นจ านวนมาก และท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น 
2.2.2 ความสูญเสียจากการสต็อกของ  
 การซื้อวัสดุคราวละมาก ๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้ได้ส่วนลด
จากการสั่งซื้อ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปริมาณมากเกินความต้องการใช้งานอยู่เสมอ เป็นภาระในการดูแล
และการจัดการ ซึ่งทางโตโยต้าถือว่าสินค้าคงคลังเปรียบเสมือนปีศาจ 
2.2.3 ความสูญเสียจากการขนส่ง 
 การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสดุ ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลดระยะทางในการ
ขนส่งลงให้เหลือเท่าท่ีจ าเป็นเท่านั้น 
2.2.4 ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว 
 ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกล ก้มตัวยกของหนักที่วางอยู่บนพ้ืน 
ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกาย และท าให้เกิดความล่าช้าในการท างานอีกด้วย 
2.2.5 ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต 
 เกิดจากกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ ้าๆกันในหลายขั ้นตอน ซึ่งไม่มีความจ าเป็นเพราะงาน
เหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้ตัวผลิตภัณฑ์เกิดความ
เที่ยงตรงเพ่ิมขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึ่งเป็นกระบวนการที่ไม่
ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมกับผลิตภัณฑ ์ดังนั้นกระบวนการนี้ควรรวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็น
ผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะคอยเครื่องจักรท างาน 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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2.2.6 ความสูญเสียจากการรอคอย 
 การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบางปัจจัยที่
จ าเป็นต่อการผลิต เช่น การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื ่องจากเครื ่องจักรขัดข้อง การรอคอยเนื ่องจาก
กระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุ่นการผลิต เป็นต้น 
2.2.7 ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ให้ได้คุณสมบัติตามที่ลูกค้าต้องการ 
หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 
 
2.3 ทฤษฎี TRIZ 
 เดอะคอมมอน(2564) กล ่าวว ่า TRIZ ย่อมาจากค าว ่า Teoriya Resheniya Izobretatelskikh 
Zadach ในภาษารัสเซีย แปลว่า ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงนวัตกรรม คิดค้นขึ้นโดยนักประดิษฐ์ชาวรัสเซีย เกน
ริค อัลทชูลเลอร์ และพรรคพวก ในระหว่างปี 1946 – 1985 
          เกนริคยื่นจดสิทธิบัตรสิ่งประดิษฐ์ครั้งแรกเมื่ออายุเพียง 14 ปี และเข้าท างานในกองทัพเรือโซเวียต
ตอนอายุ 20 ปี ในต าแหน่งผู้ตรวจสอบสิทธิบัตรสิ่งประดิษฐ์ การคลุกคลีกับงานคัดกรองสิทธิบัตรวันแล้ววันเล่า 
น าไปสู่การค้นพบรูปแบบที่เกิดขึ้นซ ้า ๆ ในกระบวนการพัฒนานวัตกรรม เกนริคเริ่มสังเกตเห็นว่านักเคมี นัก
ชีววิทยา นักฟิสิกส์ และวิศวกรหลายคนก าลังท าซ ้าผลงานกันเองโดยไม่รู้ตัว เนื่องจากพวกเขาไม่ได้ตรวจทาน
เลยว่ามีนักประดิษฐ์ในสาขาอ่ืน ๆ ที่เคยตั้งโจทย์เดียวกัน และแก้ปัญหาเหล่านั้นไปแล้ว 
          ในปี 1950 เคราะห์ร้ายมาเยือน พิษภัยการเมืองท าให้เขาถูกส่งตัวไปจองจ าในค่ายแรงงานกูลัก ที่นั่น
เกนริคมิได้หยุดคิดค้นพัฒนาทฤษฎี TRIZ สถานกักกันที่เต็มไปด้วยกลุ่มชนชั้นน า และนักวิชาการกลายเป็น
พื้นที่สุมหัวทางปัญญา พวกเขาแลกเปลี่ยนแนวคิดแบบข้ามศาสตร์ ซึ่งมีส่วนช่วยเกนริคในการท าความเข้าใจ
ระบบต่าง ๆ ในภาพรวมมากขึ้น หลังการสิ้นชีพของผู้น าเผด็จการ โจเซฟ สตาลิน เขาได้รับการปล่อยตัวในปี 
1954 และได้ตีพิมพ์บทความเก่ียวกับ TRIZ เป็นครั้งแรกในปี 1956 
          ช่วงทศวรรษ 1970 ทฤษฎีของเกนริคเริ่มเป็นที่แพร่หลายในหมู่วิศวกรและนักวิจัยชาวโซเวียต จนก่อ
ตัวเป็นส านักคิด TRIZ ซึ่งบรรดาลูกศิษย์ของเกนริคมีส่วนร่วมในการพัฒนาต่อยอด และเผยแพร่แนวทฤษฎี 
TRIZ ไปทั่วโลก  
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2.3.1 หลักการพื้นฐานของ TRIZ 
 ทฤษฎี TRIZ เกิดขึ้นจากสมมติฐานที่ว่า “เคยมีบุคคลอื่นๆ จากต่างเวลา ต่างมุมโลก ที่ได้แก้ปัญหาที่
เราก าลังเผชิญอยู่มาก่อนแล้ว ซึ่งเราสามารถน าเอาค าอธิบาย หรือวิธีการเหล่านั้นมาประยุกต์ใช้เพื่อแก้ปัญหา
เฉพาะหน้า”  จึงเป็นแนวทางแก้ปัญหาที่อาศัยประสบการณ์ ตรรกะ หรือการวิจัยที่เคยมีมาก่อน เป็นการเดิน
ตามรอยปราชญ์ สกัดองค์ความรู้จากการลองผิดลองถูกนับหมื่นนับแสนครั้งของนักวิจัย ประสบการณ์อันล ้า
ค่าท่ีถูกน ามาพัฒนาเป็นทฤษฎี หลักการพื้นฐานของทฤษฎี TRIZ มีอยู่ 2 ประการ ได้แก่ 
 1. การวิเคราะห์ภาพรวมของปัญหาและแนวทางแก้ไขปัญหา 
 TRIZ เป็นการเรียนรู้จากปัญหา และวิธีการแก้ไขปัญหาในงานที่เกิดขึ้นซ ้า ๆ โดยท าความเข้าใจอย่าง
ละเอียด และถี่ถ้วนเพื่อพัฒนาวิธีการใหม่ ๆ โดยใช้หลักการทางวิทยาศาสตร์ จากนั้นน ารูปแบบของ TRIZ มา
ประยุกต์ใช้กับสถานการณ์ในปัจจุบัน 
 2. การก าจัดความขัดแย้ง 
 จากทฤษฎี TRIZ แนวคิดอีกหนึ่งอย่างที่ส าคัญไม่แพ้กัน คือ  มีความขัดแย้งเชิงหลักการที่เป็นปมเหตุ
ของปัญหาทั้งมวล และการขจัดความขัดแย้งเหล่านี้จะช่วยให้เราค้นพบแนวทางแก้ปัญหา โดย TRIZ จะแบ่ง
ความขัดแย้งออกเป็น 2 ประเภท คือ 

1. ความขัดแย้งเชิงเทคนิค (Technical Contradictions) คือ สภาวะได้อย่าง - เสียอย่าง หมายถึง 
การที่งานวิจัยไม่สามารถท าต่อไปได้เนื่องจากเกิดปัญหาบางอย่างที่ท าให้กระบวนการท างานสะดุด หรือเมื่อเรา
พัฒนาสิ่งหนึ่งให้มีการพัฒนาที่ดีขึ้น แต่ต้องแลกกับบางสิ่งบางอย่างแย่ลง 

2. ความขัดแย้งเชิงกายภาพ (Physical Contradictions) คือ ความขัดแย้งที่เกิดขึ้นเมื่อปัญหา 2 
อย่างไม่รอยกันโดยเมื่อน าข้อมูลที่เก็บรวบรวมมาวิเคราะห์สามารถสรุปว่านวัตกรรมมีพ้ืนฐานมาจากหลักการที่
เหมือนกันที่สิ้น 40 หลักการพื้นฐานในการประดิษฐ์และ 39 ตัวแปรของ Altshuller    
2.3.2 ขั้นตอนในการแก้ไขปัญหาโดยใช้ทฤษฎี TRIZ 

ธีระพงษ์ ส าราญ และณัฐชา ทวีแสงสกุลไทย (2560) กล่าวว่าขั้นตอนการแก้ปัญหาโดยใช้ทฤษฎี 
TRIZ มี 3 ขั้นตอนดังนี้  
 1. ค้นหาปัญหาที่มีอยู่ 
 2. มองปัญหาในรูปแบบของความขัดแย้งเชิงกายภาพ คือ ก าหนดตัวแปรที่มีผลต่อผลิตภัณฑ์ในทิศ
ตรงกันข้ามกัน โดยอาศัย 39 ตัวแปรของ Altshuller  
 3. ค้นหาการแก้ปัญหา โดยอาศัย 40 หลักการพื้นฐานในการประดิษฐ์  
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2.3.3 เงื่อนไขในการแก้ไขปัญหา  
จินตนา ไชยฤกษ์ (2556) กล่าวว่าเงื่อนไขในการแก้ไขมี 5 ขั้นตอนดังนี้ 

 1. จะต้องมีกระบวนการคิดที่เป็นขั้นเป็นตอน (Systematic) หรือ Step by Step 
 2. สามารถใช้เป็นแนวทางในการแก้ปัญหาในวงกว้างกับเรื่องอ่ืน ๆ ได้ 
 3. สามารถท าซ ้าได้ มีความเที่ยงตรง และไม่เกิดจากผลทางด้านจิตวิทยา 
 4. สามารถเข้าถึงองค์ความรู้ และต่อยอดทางความคิดสร้างสรรค์ (Innovative)ได้ 
 5. สร้างความคุ้นเคยให้กับนักประดิษฐ์ ในการหาวิธีการแก้ปัญหาต่อ ๆ ไป 
 
2.4 หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว 
 กิตติวัฒน์ สิริเกษมสุข (2565) กล่าวว่า หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Principles of Motion 
Economy) หรือเรียกอีกอย่างว่า "หลักการประหยัดการเคลื่อนที่" เป็นข้อแนะน าพื้นฐานการท างานและการ
ออกแบบสถานที่ท างานในระดับสถานีงาน ถูกพัฒนาขึ้นและเริ่มต้นโดย Frank B. Gilbreth จากประสบการณ์ 
หลักวิชาการ รวมถึงการทดลองทางวิทยาศาสตร์ในห้องปฏิบัติการ โดยค านึงถึงความสอดคล้องกับจังหวะการ
เคลื่อนไหวตามธรรมชาติของร่างกายมนุษย์ ท าให้เกิดความสะดวก และลดความเมื่อยล้าจากการท างาน 
รวมถึงปรับปรุงการเคลื่อนไหวของพนักงานให้มีประสิทธิภาพดีขึ้นในอดีตจนถึงปัจจุบันหลักเศรษฐศาสตร์การ
 เคลื่อนไหวถูกปรับปรุงเพิ่มเติมโดยนักวิซาการอีกหลายท่าน เช่น Barnes (1980), Corlett et al. 
(1988), Kanawaty (1992) และ Meyers and Stewart โดยหลักเศรษฐศาสตร์การเคลื ่อนไหว สามารถ
แบ่งเป็น 4 กลุ่ม ดังนี้  
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2.4.1 หลักเกณฑ์เกี่ยวกับโครงสร้างร่างกายมนุษย์  
 ธีทัต ตรีศิริโชติ (2557) ไดจ้ าแนกหลักเกณฑ์เก่ียวกับโครงสร้างร่างกายมนุษย์ไว้ 9 อย่าง คือ 
 1. มือทั้งสองควรเริ่มต้นและสิ้นสุดการเคลื่อนไหวพร้อม ๆ กัน  
 2. มือทั้งสองไม่ควรอยู่เฉยในเวลาเดียวกัน ยกเว้นเมื่อหยุดพัก  
 3. การเคลื่อนไหวของมือทั้งสองควรอยู่ในลักษณะที่เป็นสมมาตร แต่ในทิศทางตรงกันข้าม และต้อง
เคลื่อนไหวพร้อมกัน  
 4. การเคลื่อนไหวของมือและล าตัวควรพยายามใช้การเคลื่อนไหวประเภทต ่าสุดซึ่ง สามารถท างานได้
อย่างมีประสิทธิผล 
 - ระดับท่ี 1 การเคลื่อนไหวของนิ้วมือ 
 - ระดับท่ี 2 การเคลื่อนไหวของข้อมือและนิ้วมือ 
 - ระดับท่ี 3 การเคลื่อนไหวของข้อศอก ข้อมือ และนิ้วมือ 
 - ระดับท่ี 4 การเคลื่อนไหวของไหล่ ข้อศอก ข้อมือ และนิ้วมือ 
 - ระดับท่ี 5 การเคลื่อนไหวล าตัว ไหล่ ข้อศอก ข้อมือ และนิ้วมือ 
  5. พยายามใช้แรงของวัตถุที่ก าลังเคลื่อนที่ (แรงโมเมนตัม) ให้เป็นประโยชน์ในการท างาน  
 6. ใช้การเคลื่อนไหวแบบวงโค้งต่อเนื่องของมือจะดีกว่าการเคลื ่อนไหวที่เป็นเส้ นตรง กลับไป – 
กลับมา หรือมีการหักเปลี่ยนทิศทางอย่างกะทันหัน 
 7. การเคลื่อนไหวแบบ “Ballistic” เร็วกว่าและแม่นยากว่าการเคลื่อนไหวแบบ “Fixation” การ
เคลื่อนไหวของกล้ามเนื้อส่วนต่าง ๆ ของร่างกายแบ่ง ออกเป็น 2 ประเภท คือ Fixation หรือ Controlled คือ 
การเคลื่อนไหวซึ่งมีกล้ามเนื้อ 2 กลุ่ม ท าหน้าที่ต้านกัน จับปากกา Ballistic คือ การเคลื่อนไหวโดยการบีบตัว
ของกล้ามเนื้อเพียงกลุ่มเดียวไม่มีแรงต้านการ เคลื่อนแบบนี้จะยุติลงเมื่อสิ้นสุดโมเมนตัม  
 8. พยายามจัดงานให้อยู่ในลักษณะที่จะท างานได้ง่าย และเกิดจังหวะตามธรรมชาติ  
 9. พยายามจัดงานให้อยู่ในขอบเขตการมองของสายตา และไม่ต้องใช้การเพ่งมองมาก  
2.4.2 หลักเกณฑ์เกี่ยวกับผังสถานที่ท างานและการเคลื่อนย้ายวัสดุ 

หลักเกณฑ์เก่ียวกับผังสถานที่ท างานและการเคลื่อนย้ายวัสดุมี 8 ประการดังนี้ 
 1. ควรมีต าแหน่งที่วางแน่นอนส าหรับเครื่องมือและชิ้นส่วนต่าง ๆ ที่ต้องใช้ประจ าเสมอ  
 2. เครื่องมือ, วัสดุ และชิ้นส่วนต่าง ๆ ตลอดจนกลไกการบังคับ ควรวางอยู่ใกล้กับต าแหน่งการใช้งาน 
สามารถหยิบใช้งานได้ทันที 
 3. ใช้ถังหรือภาชนะบรรจุชิ้นส่วนที่มีก้นเปิดออกและเอียงลาดมาข้างหน้า เพ่ือให้ชิ้นส่วนไหลลงมาเอง 
 4. ชิ้นส่วนที่ประกอบแล้วควรใช้วิธีการทิ้งลงหรือปล่อยลง (Drop Deliveries) เพ่ือให้เสียเวลาน้อย
ที่สุด  
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 5. จัดวางชิ้นส่วนและเครื่องมือต่าง ๆ ให้อยู่ในลักษณะที่เอื้อให้เกิดล าดับขั้นตอน การเคลื่อนไหวที่ดี
ที่สุด นั่นคือ ชิ้นส่วนแรกในการหยิบควรวางอยู่ใกล้กับจุดที่ ต้องวางชิ้นงานที่ประกอบแล้ว เพื่อให้การเริ่มต้น
ของวัฏจักรต่อไปด าเนินได้ทันที โดยไม่เสียจังหวะ  
 6. จัดหาแสงสว่างให้เพียงพอในบริเวณปฏิบัติงาน 
  7. ความสูงของเก้าอ้ีและบริเวณปฏิบัติงาน  
 8. ประเภทของเก้าอ้ีและความสูง ต้องเอ้ือให้ผู้ท างานมีการทรงตัวที่ดีในระหว่างการท างาน  
2.4.3 หลักเกณฑ์เกี่ยวกับการออกแบบเครื่องมือและอุปกรณ์  

กิตติวัฒน์ สิริเกษมสุข (2565) กล่าวถึงหลักเกณฑ์เกี่ยวกับการออกแบบเครื่องมือและอุปกรณ์ (Rules 
Concerning Tools and Equipment Design) ไว้ดังนี้ 
 1. ไม่ควรใช้มือในการจับยึดขึ้นงาน แต่ใช้ควรอุปกรณ์จับยืด (Fixture) ท าให้มือทั้งสองสามารถท างาน
อ่ืนที่เป็นประโยชน์มากกว่าการถือยึดขึ้นงาน ส่งเสริมการท างานพร้อมกัน 2 มือ 
 2. ออกแบบให้เท้าช่วยด าเนินงานผลิตหรือประกอบ เนื่องจากเท้ามีแข็งแรงมากกว่ามือ และยังมี
น ้าหนักตัวช่วยส่งแรงกดไปที่เท้า เช่น ใช้เท้าเหยียบคันเหยียบของเครื่องเชื่อมจุด (Spot Welding) ให้ท างาน 
 3. ออกแบบเครื่องมือท างานได้หลายหน้าที่ในชิ้นเดียวกัน เช่น ค้อนสามารถใช้ตอกตะปู และถอน
ตะปูได้ คีมเพื่อใช้จับ บีบ และตัดสายไฟ หรือลวดได้ ท าให้ประหยัดเวลาในการเปลี่ยนเครื่องมือ นอกจากนี้ 
อาจออกแบบเครื่องจักรให้ท างานพร้อมกันหลายเครื่องมือ 
 4. ควรออกแบบเครื ่องมือที ่สามารถหยิบใช้หรือจับในลักษณะที่มืออยู่ ในสภาวะปกติ (Neutral 
Posture) ไม่บิดงอหรือเบี่ยงข้อมือออกไปด้านใดด้านหนึ่ง 
 5. การเคลื่อนไหวที่ต้องใช้นิ ้วมือท างาน ควรกระจายน ้าหนักที่สมดุลกันระหว่างนิ้วต่าง ๆ ตาม
ความสามารถของแต่ละนิ้ว ช่วยให้การท างานของแต่ละนิ้วสมดุลกันมาก 
 6. มือจับ คานโยก หรือพวงมาลัย ควรออกแบบให้อยู่ในต าแหน่งที่สามารถใช้งานได้ง่าย โดยไม่ต้อง
เคลื่อนไหวร่างกายมากนัก 
 7. อาจออกแบบเครื่องมือมาช่วยป้อนขึ้นงานที่ละชั้นเพ่ือให้พนักงานสามารถหยิบจับได้ฟันทีในกรณีที่
เป็นภาชนะใส่แบบดังเดิมอาจต้องใช้นิ้วเขี่ยข้ึนงานก่อนถ้าเป็นชิ้นงานที่มีขนาดเล็ก นิ้วมือจึงจะจับชิ้นงานได้ 
 8. ลดการใช้อุปกรณ์ขันยึดชิ้นงาน (Fastener) ที่หลายชนิดและหลายขนาด เพราะจะลดเวลาของ
กิจกรรมการค้นหา การจับ และการปล่อย 
 9. ควรใช้อุปกรณ์หรือเครื่องจักรในการยกสิ่งของที่มีน ้าหนักมาก 
 10. หลีกเลี่ยงการวางสิ่งของ (ที่มีน ้าหนักมากลงบนพื้น โดยให้วางลงบนพาเลตรถฟอร์คลิฟต์สามารถ
ยก และเคลื่อนย้ายได้ทันท ี
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2.4.4 หลักเกณฑ์แห่งการอนุรักษ์เวลาหรือพิทักษ์เวลา 
 1. การหยุดการท างาน (แม้ว่าจะหยุดการท างานชั่วคราวก็ตาม) ของเครื่องจักรหรือพนักงานไม่ควรจะ
ถูกสนับสนุน 
 2. เครื่องจักรไม่ควรเดินเครื่องตัวเปล่า (ไม่มีชิ้นงาน) 
 3. การเคลื่อนไหวทุกแบบควรจะถูกลดลงให้เหลือน้อยที่สุดเท่าท่ีเป็นไปได้ทั้งเรื่องเวลาระยะทาง และ
จ านวนขั้นตอนของการเคลื่อนไหว  
 
2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 จันทร์ศิร ิ วรสิงห์ และคณะ (2552) ได้ท าการศึกษาปัญหาในด้านความสูญเปล่าที ่เกิดขึ ้นใน
กระบวนการผลิตลูกหมากของโรงงานตัวอย่างด้วยวิธีการวิเคราะห์ด้วยรายการการตรวจสอบตามหลักของการ
ก าจัดความสูญเปล่า 7 ประการ โดยท าการแยกกระบวนการออกจากกันอย่างละเอียด เพื่อท าการศึกษาเก็ บ
ข้อมูลของปริมาณการผลิตในแต่ละวัน การเกิดของเสีย จ านวนสินค้าคงคลั่งลักษณะการท างาน ระยะทาง
ขนส่ง และจากนั้นน ามาวิเคราะห์โดยการน าไปประเมินในรายการ การตรวจสอบความสูญเปล่าพร้อมทั้งท า
การตั้งเกณฑ์ในหัวข้อของความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ที่ใช้สนับสนุนในการประเมินผลในเชิงตัวเลข หลังจาก
นั้นจะน าผลระดับการประเมินที่ได้ออกมาไปท าการวิเคราะห์ในแต่ละกระบวนการโดยละเอียดเพื่อเสนอ
แนวทางในการแก้ไขปัญหา เมื่อท าการแก้ไขจะเห็นได้ว่าซึ่งจะเห็นว่า เวลาเฉลี่ยของกระบวนการผลิตแป๊บ
ปลอกนอก จากเดิม 188.3 วินาที ซึ่งหลังจากปรับปรุง เวลาเฉลี่ยของกระบวนการคือ 174.49. วินาที สามารถ
ลดลงได้ 13.81 วินาทีส่วนเวลามาตรฐาน จากเดิม 229.91 วินาที ซึ่งหลังจากปรับปรุงเวลามาตรฐานของ
กระบวนการคือ 193.68 วินาที สามารถลดลงได้ 36.23 วินาที เวลาเฉลี่ยของกระบวนการผลิตซีล จากเดิม 
227.64 วินาที ซึ่งหลังจากปรับปรุง เวลาเฉลี่ยของกระบวนการคือ 185.31 วินาที สามารถลดลงได้ 42.33 
วินาที ส่วนเวลามาตรฐาน จากเดิม 250.40 วินาที ซึ่งหลังจากปรับปรุงเวลามาตรฐานของกระบวนการคือ 
203.84 วินาที สามารถลดลงได้ 46.56 วินาที 
 กาญจนา นาสืบ และศิรินทรา พันธุ์วิชัย (2553) กล่าวว่าบริษัทกรณีศึกษาเป็นบริษัทผลิดชิ้นส่วนยาน
ยนต์ ผลิตภัณฑ์หลักของบริษัท คือ ตลับลูกปืนที่ใช้กับรถยนต์ จากการศึกษากระบวนผลิตตลับลูกปืนจากทาง
บริษัท พบว่าตลับลูกปืนแต่ละประเภทผ่านกระบวนการผลิตที่แตกต่างกัน และมีจุดที่ต้องปรับปรุงแตกต่างกัน 
ลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิด และเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิต จึงประยุกต์ใช้
เครื่องมือของลีน ได้แก่ แผนผังสายธารคุณค่า ไคเซ็น การก าหนดมาตรฐานงาน 5ส การจัดสมดุลสายการผลิต 
และหลักการ ECRS ผลการปรับปรุงการปรับเปลี่ยนแผนผังการวางเครื่องจักร และไคเซ็นมาตรฐานงานท าให้
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการผลิตจาก 69.02 เปอร์เซ็นต์เป็น 94.76 เปอร์เซ็นต์ เพิ่มผลิต
ภาพแรงงานจาก 19.51 ชิ้น / คน / ชั่วโมง เป็น 29.27 ชิ้น / คน / ชั่วโมง ลดพนักงานได้ 2 คนจาก 6 คน
เหลือ 4 คนจ านวนงานระหว่างกระบวนการลดลังจาก 39 ชุด เหลือ 20 ชุด และรอบเวลาการท างานรวมลดลง
จาก 112.77 วินาที เหลือ 103.88 วินาที ส่งผลให้เวลาน าของสายการผลิตลดลงจาก 15 นาทีเหลือ 8.4 นาที   
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วิลาสินี พันธ์พวง (2554)  กล่าวถึงบริษัท ซาโต โคคิ (ประเทศไทย) จ ากัด ว่าจากการศึกษาและ
วิเคราะห์ข้อมูลพบว่า ปัญหาที่เกิดขึ้นภายในบริษัทคือ การตัดท่อผิดขนาด และพื้นที่ในการเก็บวัตถุดิบไม่
เพียงพอ การปนกันของ Sub Part และ WIP มากเกินไป กอนส่งเข้าแผนก Assembly ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมี
วัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการขนถ่ายวัสถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิต ป้องกันการเบิก
วัตถุดิบผิด และลดพื้นที่จัดเก็บวัตถุดิบ ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยการลด WIP และเวลาในการจัดเตรียม Sub 
Part เข้าแผนก Assembly โดยใช้ 7 Waste เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานที่เหมาะสมที่สุด ภายหลัง
จากการปรับปรุงโดยการปลับเปลี่ยนวิธีการท างานของพนักงาน และจัดซื้อชั้นวางวัตถุดิบ สามารถลดงานเสีย
ได้ถึงร้อยละ 76 จากงานเสียทั้งหมด ส าหรับการลดเวลาในการหาชิ้นงานส่งไปที่แผนกเชื่อมสามารถท าให้เวลา
ในการหาชิ้นงานเหลือศูนย์ได้ 
 ชาตรี ขันติธรรมกุล (2554) กล่าวว่าเนื่องจากบริษัทที่ท าการศึกษามีการตั้งเป้าหมายว่า จะต้องมี
มูลค่าของเสียไม่เกินร้อยละ 0.2 ของยอดขายทั้งหมด โดยจากข้อมูลย้อนหลัง 1 ปี พบว่า บริษัทได้ผลิตของ
เสียทั้งสิ้น ร้อยละ 0.66 ของยอดขายทั้งหมด และของเสียมากกว่าร้อยละ 40 เกิดที่กระบวนการใส่อุปกรณ์
ของ Surface Mount Technology (SMT) ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงเป็นการศึกษาทฤฎีลีนเพื่อศึกษาวิธีการเพ่ิม
ประสิทธิภาพของกระบวนการใส่อุปกรณ์ที่ SMT โดยใช้แนวความคิดลีน และลดมูลค่าของเสียโดยรวมเมื่อ
เทียบกับยอดขายให้เท่ากับหรือต ่ากว่าร้อยละ 0.2 ผลจากการศึกษา เมื่อมีการประยุกต์ใช้แนวคิดลีมาปรับปรุง
กระบวนการท างานส่งผลให้ อัตราส่วนของเสียโดยรวมเม่ือเทียบกับยอดขายลดลงร้อยละ 21.04 อัตราของเสีย
ที่เกิดในพื้นที่ SMT ต่อของเสียทั้งหมดลดลงร้อยละ 57.83 และความสามารถโดยรวมของสายการผลิต SMT 
เพ่ิมข้ึนร้อยละ 7.43  
 อ านาจ มีแสง (2554) ได้ศ ึกษาการออกแบบเครื ่องมือจับยึดชิ ้นงานเพื ่อลดความสูญเสียใน
กระบวนการตัดท่อยาง กรณีศึกษา โรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ซึ่งผู้วัยได้รับมอบหมายให้แก้ปัญหาความ
สูญเสียจากการทิ้งเศษวัตถุดิบในกระบวนการตัดยางอบ ในงานวิจัยนี้ได้น าเครื่องมือควบคุมคุณภาพมาใช้ใน
การวิเคราะห์ คือ 1. ใช้แผนภูมิแท่งในการจัดล าดับเพ่ือใช้วิเคราะห์ความถ่ีสะสมของปัญหาซึ่งท าให้พบว่าความ
สูญเสียจากการทิ้งเศษวัตถุดิบในกระบวนการตัดท่อยางอบของท่อแอร์เป็นชนิดที่มีความสูญเสียมากที่สุด 2. ใช้
แผนผังต้นไม้เพ่ือค้นหาแนวทางในการปฏิบัติเพ่ือน าไปสู่วัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้ โดยผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์
หาสาเหตุของปัญหาซึ่งได้แนวทางการแก้ไขทั้งหมด 5 แนวทาง และเลือก 1 แนวทางมีประสิทธิภาพที่สุด คือ 
ท าเป็นแบบไม่ต้องตัดด้านล่างติดตั้งเครื่องมือส าหรับจับยึดชิ้นงาน ด้านบนใช้แบบอะลูมิเนียมรวมกับยางโดย
การติดตั้งจิ๊กและฟิกเจอร์เพ่ือลดความสูญเสีย ซึ่งได้ผล ร้อยละ 100 
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พงศ์เทพ งามทวีรัตน์ (2557) ได้ศึกษาที่บริษัท โฮยาเลนซ์ ไทยแลนด์ จ ากัด ซึ่งเป็นธุรกิจผลิตแว่นตา
เพ่ือการส่งออกในประเทศไทย หลังจากท่ีบริษัทประสบปัญหาอุทกภัยเมื่อปลายปีพ.ศ. 2554 ท าให้บริษัทได้รับ
ความเสียหายเป็นอย่างมากท าให้บริษัทต้องหาวิธีเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเพื่อลดต้นทุนต่อหน่วย ผู้วิจัยจึง
ท าการศึกษากระบวนการในแผนกตัดเลนส์เบื้องต้นพบว่า ขั้นตอนการตัดเลนส์ที่แผนกตัดเลนส์มีเครื่องจักร
บางชนิดที่เปลี่ยนรุ่นไป เนื่องจากผู้ผลิตรายเดิมนั้นเลิกผลิตไปท าให้ต้องหาเครื่อ งจักรชนิดใหม่มาทดแทน
เครื่องจักรที่เสียหายไปท าให้ขั้นตอนในการท างานซับซ้อนขึ้น และจากการตรวจสอบข้อมูลสินค้าคงคลังท าให้
ทราบว่ามีสินค้าคงคลังสะสมจ านวนมากจนไม่สามารถส่งขายได้ทันเวลา โดยผู ้ว ิจัยจะมุ ่งเน้นการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในขั้นตอนการตัดเลนส์สายตาพลาสติก จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตในขั้นตอนการตัด
เลนส์พบว่า มีการว่างงานของทั้งพนักงานและเครื่องจักร นอกจากนี้ยังมีการสูญเสียเวลารอคอยในขั้นตอนการ
ตรวจสอบค่าสายตา และการตรวจสอบของเสียด้วยสายตา ผู้วิจัยจึงท าการเสนอแนวทางการแก้ปัญหาคือ การ
เปลี่ยนระบบที่ต้องให้พนักงานป้อนงานเข้าเครื่องตัดมาใช้ระบบอัตโนมัติโดยจะมีชุดสายพานล าเลียง และชุด 
ห ุ ่ นยนต ์ เคล ื ่ อนย ้ ายส  าหร ับ เคล ื ่ อนย ้ ายช ิ ้ น งาน ซ ึ ่ งสามารถลดจ  านวนพน ักงานได ้  2  คน  
 ทวีวัฒน์ ทองจอน และ อนุชาติ เริงไม (2558) ศึกษาเกี่ยวกับการปรับปรุงจิ๊กเพื่อการตรวจสอบ
กระบวนการผลิตท่อส่งสารความเย็น จากกการศึกษากระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ท่อส่งน ้ายา (Pipe) พบว่า มี
ความผิดพลาดในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนของบางชิ้นงาน ส่งผลให้เกิดของเสียในกระบวนการ อีกทั้งยังมี
ข้อร้องเรียนจากลูกค้า เพื่อที่จะแก้ไขปัญหานี้ตามวัตถุประสงค์ คือ สร้างและพัฒนาจิ๊กฟิกซ์เจอร์ อุปกรณ์ชว่ย
ตรวจสอบ เพ่ือป้องกันความผิดพลาดของพนักงานในการตรวจสอบ ขจัดปัญหาข้อร้องเรียนจากลูกค้า จากนั้น
ก าหนดแนวทางในการแก้ไข ออกแบบระบบช่วย ตรวจสอบตามหลักของ PoKa - Yoke ซึ่งมีการวิจัยมาแล้ว
ว่า ระบบ PoKa - Yoke สามารถช่วยในเรื่องการป้องกันความผิดพลาดนี้ได้ เมื่อท าการศึกษากระบวนการผลิต
ผลิตภัณฑ์และผลการด าเนินงานวิเคราะห์ปัญหา ท าให้สามารถสร้างและพัฒนาจิ๊กฟิกซ์เจอร์ ป้องกันความ
ผิดพลาดของพนักงาน และขจัดข้อร้องเรียนจากลูกค้าได้  
 ศุภักษร พรมสาร (2559) ได้ศึกษาที่บริษัท โตโยด้า โบโชคุ เอเซีย จ ากัด เลือกกลุ่มตัวอย่ างของซัพ-
พลายเออร์รายหนึ่ง ซึ่งมีปัญหาในการส่งสินค้าผิดพลาดเยอะที่สุดถึงร้อยละ 23.53 คือ ซัพพลายเออร์ B โดยมี
ประเด็นปัญหาในการส่งสินค้าผิดพลาด คือ ส่งสินค้าที่มีลักษณะข้างซ้ายและข้างขวาผิดสลับกันให้กับลูกค้า 
และส่งสินค้าไม่ครบตามจ านวน หรือมากเกินกว่าจ านวนที่ลูกค้าต้องการ นอกจากนี้ยังพบปัญหาของทาง
โรงงานซัพพลายเออร์ B ในเรื่องพนักงานไม่เพียงพอต่องาน จ านวนสินค้าไม่ตรงตามที่ลูกค้าต้องการ ซึ่งได้น า
หลักทฤษฎีการควบคุมด้วยการมองเห็นและ Poka - Yoke เข้ามาช่วยในการแก้ปัญหา และป้องกันไม่ให้เกิด
ความผิดพลาดซ ้าอีก ผลปรากฏว่า สามารถลดความผิดพลาดที่เกิดขึ้นของชัพพลายเออร์รายนี้ให้เป็นร้อยละ 0 
ได้จากการส่งสินค้าผิดพลาดทั้งหมด อีกทั้งยังได้ปรับปรุง และขยายผลของกิจกรรมการปรับปรุงในกรณีที่มี
พนักงานไม่เพียงพอต่อการท างาน โดยได้น าหลักทฤษฎี ECRS เข้ามาช่วยในการรวมงานที่คล้ายคลึงกันเข้าไว้
ด้วยกัน และจัดล าดับการท างานใหม่ ซึ่งสามารถช่วยประหยัดพนักงานในการท างานลงได้ ส่งผลให้ทางบริษัท
ประหยัดค าใช้จ่ายในการจ้างพนักงานเพ่ิม คิดเป็น 277,700 บาทต่อปี  
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 Zakaria et al. (2017) ได้ศึกษาการด าเนินงานด้านการผลิตแบบลีนเพื ่อลดของเสียในสายการ
ประกอบอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งมีการประยุกต์ใช้วิธีการผลิตแบบลีนโดยการใช้การจ าลองประสิทธิภาพของ
พนักงานในสายการผลิต ซึ่งจะเน้นในเรื่องการไหลของวัสดุโดยใช้ซอฟแวร์ในการจ าลอง และออกแบบสถานี
งานประกอบกับการสังเกต และรวบรวมข้อมูลจากการสัมภาษณ์หัวหน้างานและพนักงานด้วย จากนั้นท าการ
วิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้แผนภูมิการไหลของวัสดุ ท าให้ตรวจสอบพบของเสียที่ไม่จ าเป็น หรือไม่เพ่ิมมูลค่าซ่อนอยู่
ในการผลิต และสามารถปรับปรุงปัญหาที่เก่ียวข้องกับการไหลของวัสดุด้วย 
 พลอยพิมพ์ อุปปินใจ และคณะ (2560) ศึกษาทฤฎีลีนเพ่ือน ามาประยุกต์ในการวิเคราะห์หาความสูญ
เปล่าของกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ขึ้นรูปคอนกรีต โดยน าหลักการปรับปรุงผังโรงงาน และการขนถ่ายวัสดุ
มาใช้ในการลดความสูญเปล่าของการเคลื่อนที่และการขนย้าย ร่วมกับการใช้โปรแกรมสร้างแบบจ าลอง จ าลอง
กระบวนการผลิต โปรแกรมออกแบบเพื่อใช้ในการเขียนแบบอุปกรณ์ขนย้าย ประกอบกับการใช้เครื่องมือ
บันทึกข้อมูล ได้แก่ ตารางบันทึกเวลา แผนผังการไหล แผนภูมิการไหลไป - กลับ แผนภูมิกระบวนการ เพ่ือท า
การวิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงผังโรงงาน และการขนถ่ายวัสดุให้มีประสิทธิภาพดีขึ้น  โดยหลังจากการ
ปรับปรุงแบบผังโรงงานใหม่ที่ได้นั ้นช่วยให้การไหลดีขึ ้น ลดการตัดกัน การไหลซ ้าซ้อนของพนักงาน และ
ระยะทางระหว่างสถานีงานลดลงด้วยท าให้สามารถลดระยะเวลาของกระบวนการผลิตคิดเป็นร้อยละ 2 ใน
ส่วนของการปรับปรุงผังโรงงาน ท าให้ระยะทางการไหลลดลงคิดเป็นร้อยละ 39.23 การปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของรถเข็นขนย้ายปูนผสมใหม่กับรถเข็นเดิมสามารถลดรอบการขนปูน จากเดิม 3 รอบ เหลือ 2 รอบ คิดเป็น
ร้อยละ 33.33 ส าหรับการปรับปรุงอุปกรณ์ขนย้ายผลิตภัณฑ์ สามารถลดรอบการขนย้ายคิดเป็นร้อยละ 83.33 
โดยภายหลังจากการปรับปรุงผังโรงงาน อุปกรณ์ขนย้ายปูนผสม อุปกรณ์ขนย้ายผลิตภัณฑ์ และการลด
กระบวนการที่เกินจ าเป็น จะสามารถลดระยะทางการไหลรวมตลอดกระบวนการท างานได้สามารถลดความ
สูญเปล่าของระยะทาง จากเดิม 497 เมตร ลดลงเหลือ 116 เมตร หรือคิดเป็นร้อยละ 76.61 
 กิตติชัย อธิกุลรัตน์ และภัทรพงษ์ ภาคภูมิ (2560) ศึกษาที่ บริษัท ยู.พี.เอส. อุตสาหกรรม จ ากัด 
ปัจจุบันกิจการมีผลิตภัณฑ์หลัก 3 ชนิด คือ เบาะเดิม เบาะปาด และเบาะเด็ก โดยผู้วิจัยสามารถสรุปคัดเลือก
งาน หรือผลิตภัณฑ์ส าหรับการศึกษา วิจัยเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต คือ เบาะเดิม เนื่องจากมีมูลค่า
ยอดขายสูงที่สุด โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยประยุกต์ใช้แนวคิดระบบการผลิตแบบ
ลีน ลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต และท าให้เกิดการไหลของกระบวนการอย่างต่อเนื่อง จากการศึกษา
และวิเคราะห์ข้อมูลน ามาสู่การวิเคราะห์หาปัญหา และแก้ไขโดยประยุกต์ใช้แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนเพ่ือ
วาดภาพสายธารคุณค่าปัจจุบัน และสายธารคุณค่าในอนาคตของผลิตภัณฑ์ จากนั้นประยุกต์ใช้การศึกษา
วิธีการท างานเพ่ือปรับปรุงการท างาน ลดความสูญเปล่าในกระบวนการโดยการประยุกต์ใช้ 5ส ในการปรับปรุง 
ภายหลังจากการปรับปรุงสามารถเพิ่มก าลังการผลิตจากเดิม 125 ชิ้นต่อชั่วโมง เป็น 160 ชิ้นต่อชั่วโมง หรือ
เพิ่มขึ้น ร้อยละ 28 อีกทั้งยังสามารถปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการปฏิบัติงานท าให้ลดระยะทางเคลื่อนย้าย 
งานได้จากเดิม 14 เมตร เหลือ 10 เมตร หรือลดลงร้อยละ 28.57   
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ณัฐวุฒิ พุ่มพฤกษี และวรินทร์ วงษ์มณี (2563) ศึกษาที่ บริษัท GPS Tracking&IoT Solutions ซึ่ง
เป็นผู้ผลิตและจ าหน่ายอุปกรณ์ติดตามยานพาหนะด้วยระบบดาวเทียมและชุดกล่องด าบันทึกการใช้งานรถ
และพัฒนาด้านวิธีการแก้ไขปัญหาด้วยอินเทอร์เน็ตในทุกสิ่งจากการศึกษาข้อมูลพบว่าปัจจุบันบริษัทประสบ
ปัญหา คือ ระบบและขั้นตอนการท างานมีขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นในการท างานท าให้การปฎิบัติงานเกิดความล่าช้า 
ขั้นตอนการท างานมีความซ ้าซ้อนใช้เวลาในการท างานนานท าให้ต้นทุนในการด าเนินการสูง ขาดการวิเคราะห์
สรุปรายงานเพื่อเพิ่มมูลค่างานติดตั้งทดลองท าให้เสียโอกาสในการขาย ศูนย์บริการในต่างจังหวัดมีพื้นที่ทับ
ซ้อนในการให้บริการลูกค้าท าให้ต้นทุนการบริการสูงขึ้น โดยงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ปฎิบัติงาน ลดต้นทุนการผลิตและต้นทุนการด า เนินงานโดยใช้แผนภาพกระบวนการไหลมาวิเคราะห์
กระบวนการที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่า 7 ประการ ตลอดจนการจัดพื้นที่การให้บริการ โดยส าหรับแนวทางการ
แก้ไขปัญหาการส่งมอบสินค้ามีการน าแนวคิด ECRS มาใช้ในการลดเวลาจาก 7 วัน เหลือเพียง 3 วัน ท าให้ไม่
เกิดค่าล่วงเวลาในการท างาน ซึ่งคิดเป็นเงิน 57,305 บาทต่อปี ส าหรับแนวทางการแก้ไขปัญหาการส่งสินค้า
กลับส านักงานใหญ่เป็นการยกเลิกกระบวนการที่ไม่จ าเป็นเพ่ือลดค่าใช้จ่ายในกรณีที่ไม่สามารถติดตั้งได้คิดเป็น
เงิน 3,210,668 บาทต่อปี และเพิ่มมูลค่างานติดตั้งทดลองโดย าการวิเคราะห์สรุปผลการติดตั้งให้ลูกค้าทราบ
ถึงการน าเทคโนโลยีมาใช้ให้เกิดประโยชน์รวมถึงสร้างโอกาสในการขายสินค้าเพ่ิมขึ้น แนวทางการแก้ไขปัญหา
พื้นที่ทับซ้อนของศูนย์บริการ โดยการน าโปรแกรม QGIS เข้ามาช่วยในการจัดสรรศูนย์บริกรให้เหมาะสมกับ
ปริมาณงาน และระยะทางในการให้บริการนอกสถานที่ ซึ่งสามารถลดจ านวนศูนย์บริการจาก 18 สาขาเหลือ
เพียง 7 สาขา ลดค่าใช้จ่ายทั้งสิ้น 3,708,624 บาทต่อปี  
 กมลพงค์ แจ่มกมล และปิยะพงษ์ ค ้าคูณ (2564) ได้ศึกษาการออกแบบและสร้างอุปกรณ์ช่วยในการ
จับยึดชิ้นงานส าหรับการตัดชิ้นงานแบบหลายขั้นตอนบนเครื่องตัดโลหะด้วยลวดไฟฟ้า โดยการตัดโลหะด้วย
ลวดไฟฟ้าเป็นกระบวนการแปรรูปสมัยใหม่ที่ใช้ส าหรับการแปรรูปชิ้นงานโดยใช้เส้นลวดเป็นอิเล็กโทรด ซึ่งเป็น
นิยมใช้ส าหรับการแปรรูปชิ้นส่วนที่รูปร่างซับซ้อน และยากต่อการตัดเฉือน โดยจากงานวิจัยนี้ ในส่วนแรกเป็น
การออกแบบและสร้างอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดซึ่งถูกออกแบบให้มีลักษณะพื้นผิวโค้งเว้า และมีความลาดเอียง
เหมือนกับชิ้นงาน อีกด้านหนึ่งแบนราบมีขนาดความกว้างและยาวที่สามารถประกอบแนบสนิทเข้ากับพื้นผิว
ของปาก และมีการติดตั้งแผ่นโลหะเพ่ือจับยึดชิ้นงานในแต่ละครั้งให้อยู่ในต าแหน่งใกล้เคียงกันมากสุด ในส่วน
ของทดลองตัดเพ่ือประเมินสมรรถนะการตัดชิ้นงานพบว่า สมรรถนะของอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงานอยู่ใน
เกณฑ์การใช้งานได้ดี ในส่วนของการจับยึดเมื่อเปลี่ยนชิ้นงานใหม่ต้องมีการปรับตั้งต าแหน่งอ้างอิงการตัดใน
แนวการ X ทุกครั้ง และสมรรถนะของการตัดชิ้นงานบนเครื่องตัดโลหะด้วยลวดไฟฟ้าโดยใช้อุปกรณ์ช่วยในการ
จับยึดที่ออกแบบและสร้างขึ้นมาอยู่ในเกณฑ์ใช้งานได้ดี 
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Apisara Thongbunchum et al. (2022) ได้ท าการศึกษาเกี่ยวกับการบูรณาการระบบการผลิตแบบ
ลีน และระบบสารสนเทศส าหรับการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต กรณีศึกษาอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ใน
ประเทศไทย เนื่องจากอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของประเทศไทยมีการพัฒนาอย่างรวดเร็วในช่วงห้าทศวรรษ
ที่ผ่านมา ผู้ผลิตทุกรายต้องพร้อมที่จะปรับกลยุทธ์เพื่อสร้างความสามารถในการแข่งขันในตลาดโลก บริษัทจึง
จ าเป็นต้องเพิ่มประสิทธิภาพ โดยใช้มาตรการเพื่อลดตเนทุนและเพิ่มผลผลิต หลังจากที่คณะวิจัยได้ศึกษาการ
ท างานเบื้องต้นในกระบวนการประกอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์เบื้องต้น จึงน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ คือ 
การสร้างงานที่เป็นมาตรฐาน และก าหนดเวลามาตรฐานโดยใช้หลักการ ECRS และ SOP มีการสร้างเกณฑ์
เพื่อเป็นแนวทางให้หัวหน้างานเพื่อสร้างมาตรฐานการผลิต อีกทั้งยังมีการพัฒนาแดชบอร์ดเก็บข้อมูลใน 
Google Sheet และใช้ Google Data Studio เพื่อสรุปข้อมูลซึ่งจะง่ายต่อการรายงาน ติดตาม และควบคุม
ประสิทธิภาพการผลิต โดยคณะผู้วิจัยได้ใช้ OLE เพื่อวัดอัตราประสิทธิภาพการท างาน ผลลัพธ์แสดงให้เห็นว่า
ผลผลิตเพ่ิมข้ึนร้อยละ 18 และอัตราประสิทธิภาพการปฏิบัติงานมีแนวโน้มที่เพ่ิมข้ึนอย่างต่อเนื่อง 
 จุฑาทิพย์ อินทะโน (2565) ได้ศึกษาสภาพปัจจุบันความสูญเปล่าในกระบวนการในหลายกิจกรรม 
และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมีค่าต ่ากว่าค่า เป้าหมายที่ตั้งไว้ ส าหรับการลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการ ใช้เทคนิดการวิเคราะห์ การวิเคราะห์ด้วยเทคนิคท าไม – ท าไม และเทคนิคการปรับปรุงงาน 
ECRS ท าการลดเวลาในกิจกรรมที่ไม่เกิดมูลค่าแต่มีความจ าเป็นต้องท า เช่น การท าความสะอาด การติคตั้ง
อุปกรณ์ และลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น ท าให้เวลาน ารวมในกระบวนการลดลงจาก 293.70 นาที เหลือ 
237.70 นาที ลดลง 56 นาที คิดเป็นร้อยละ 19.06 ต่อล๊อต ส่งผลให้ค่าใช้จ่ายราชปีลดลงได้ 100,102 บาท ใน
การเพิ่มค่าอัตราคุณภาพ พบว่าสาเหตุของเมล็ดพันธุ์ที่ต้องมีการแก้ไขเกิดจากการจัดเก็บที่ไม่เหมาะสม จึง
จ าเป็นที่จะต้องจัดหาอุปกรณ์และมีวิธีการที่เป็นมาตรฐานเข้ามาช่วย โดยหลังการปรับปรุงพบว่า ค่าอัตรา
คุณภาพเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 63.18 เป็นร้อยละ 92.75 ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดขรวมของเครื่องจักรทั้ง
กระบวนการเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 56.94 เป็นร้อยละ 90.69 ข้อมูลในปีพ.ศ. 2564 แสดงให้เห็นว่า มีจ านวน
เมล็ดพันธุ์ข้าวโพดที่ต้องมีการแก้ไขลดลงจากปีพ.ศ. 2563 อยู่ที่ 604,281 กิโลกรัม ส่งผลให้โรงงานสามารถลด
ค่าใช้ง่ายลงได้ 181,284 บาท 
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บทที่ 3 

การศึกษาสภาพปัจจุบันและวิเคราะห์หาสาเหตุ 

 

 การจัดท าปริญญานิพนธ์นี้มีความจ าเป็นที่จะต้องทราบถึงสาเหตุของปัญหา โดยการศึกษาสภาพ  
ปัจจุบันในกระบวนการผลิตเริ่มจากการลงพื้นที่บริเวณการผลิตและท าการขอข้อมูลที่จ าเป็นจากทางบริษัท  
โดยการศึกษาสภาพปัจจุบันสามารถแบ่งออกเป็นหัวข้อต่าง ๆ ดังนี้  
 3.1 ประวัติบริษัท ศรีสวัสดิ์วิศวกรรม จ ากัด 
 3.2 การระบุข้อความแห่งปัญหาและดัชนีชี้วัด 
 3.3 การศึกษา และบันทึกขั้นตอนในการบัดกรีแผงวงจรแบบละอียด  
 3.4 สภาพการท างานในกระบวนการบัดกรี (ก่อนปรับปรุง) 
 3.5 การวิเคราะห์ปัญหาเพ่ือหาสาเหตุ 
 3.6 การวางแผนการแก้ปัญหา 
 3.7 การออกแบบชิ้นงานเบื้องต้น  
 
3.1 ประวัติบริษัท ศรีสวัสดิ์วิศวกรรม จ ากัด 

บริษัท ศรีสวัสดิ์วิศวกรรม จ ากัด มีความเชี่ยวชาญด้านการออกแบบและพัฒนาระบบควบคุมแมคคา-
ทรอนิกส์ตามความต้องการของลูกค้ารวมถึงการออกแบบการทดสอบผลิตภัณฑ์ต้นแบบ และการผลิตอย่าง
ต่อเนื่อง ซึ่งผลิตภัณฑ์เป็นไปตามมาตรฐาน OEM  

ทีมวิจัยและพัฒนาของเราสร้างนวัตกรรมใหม่ ๆ เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า และเป็นไป
ตามมาตรฐาน OEM รวมถึงการออกแบบวิธีการผลิตทั้งหมด และถ่ายทอดไปสู่การผลิตทั้ง 3 ส่วน ประกอบไป
ด้วย การประกอบอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ การประกอบชุดสายไฟ และการประกอบกลไกต่าง ๆ โดยสถานที่ตั้ง
ของบริษัทตั้งอยู่ที่ 275 บริษัท ศรีสวัสดิ์วิศวกรรม จ ากัด แขวงดอกไม้ เขตประเวศ กรุงเทพฯ 10250         ดัง
รูปที่ 3.1 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 3.1 บริษัท ศรีสวัสดิ์วิศวกรรม จ ากัด (ที่มา : บริษัท ศรีสวัสดิ์วิศวกรรม จ ากัด (2562)) 
 

บริษัท ศรีสวัสดิ์วิศวกรรม ก่อตั้งเมื่อปีพ.ศ. 2531 ด าเนินธุรกิจงานด้านบริการชิ้นส่วน และอะไหล่
เครื่องจักรอุตสาหกรรมในโรงงานอุตสาหกรรมเป็นหลัก บริษัทยังคงเติบโตอย่างต่อเนื่อง และขยายธุรกิจไปยัง
แขนงอื่น ๆ รวมถึงการสร้างนวัตกรรมใหม่ ๆ ประสบการณ์ที่ได้จากการน าเข้าชิ้นส่วนอุดสาหกรรมที่ราคา
ค่อนข้างสูง บริษัทจึงมีแนวคิดที่จะให้บริการออกแบบ และพัฒนาเครื่องจักรเพื่อลดการน าเข้าปี พ.ศ. 2542 
บริษัทได้ตั้งแผนกออกแบบเล็ก ๆ ขึ้น และได้ออกแบบเครื่องมือทดสอบพิเศษให้กับผู้ผลิตสินค้าบางรายเพ่ือลด
การน าเข้าอุปกรณ์จากต่างประเทศท่ีมีราคาแพง 

ปีพ.ศ. 2549 เกิดวิกฤตราคาน ้ามันโลก บริษัทจึงมีแนวคิดที่จะแก้ปัญหาเกี่ยวกับค่าใช้จ่ายเชื้อเพลิง
ส าหรับผู้ประกอบการขนส่งและผู้บริโภคที่ใช้รถยนต์ ดังนั้นบริษัทจึงเริ่มค้นคว้า และพัฒนาการน าก๊าช CNG 
เข้ามาใช้กับเครื่องยนต์ดีเซล โดยใช้ส่วนผสมของก๊าซ CNG กับเชื้อเพลิงดีเซล บริษัทประสบความส าเร็จในปี
พ.ศ. 2550 จากนั้นบริษัทเริ่มติดตั้งกับรถโดยสารประจ าทางและรถยนต์เชิงพาณิชย์ 
 ปีพ.ศ. 2560 บริษัทได้สร้างต้นแบบโครงสร้าง Digital Banking Pod และพัฒนาระบบควบคุม
อัตโนมัติภายใน ซึ่งจะใช้กับธนาคารในสหราชอาณาจักร 
3.1.1 พันธกิจ วิสัยทัศน์ และค่านิยม 

พันธกิจ คือ มุ่งมั่นในการออกแบบและผลิตอุปกรณ์ระบบควบคุมแมคคาทรอนิกส์  ตรงตามความ
ต้องการ สร้างความพึงพอใจลูกค้าสูงสุด เติบโตก้าวไกลพร้อมกับลูกค้า พัฒนาอย่างยั่งยืน 

วิสัยทัศน์ คือ มุ่งสู่ความเป็นเลิศในด้านการออกแบบและผลิตอุปกรณ์ระบบควบคุมแมคคาทรอนิกส์ 
ค่านิยม คือ “ท างานร่วมกันเป็นทีม, ท างานร่วมกันเป็นทีมเหนือกว่าความร่วมมือ 
มีความเป็นมืออาชีพ, มีความเป็นมืออาชีพเหนือกว่าสามารถ 
พัฒนาและเรียนรู้,  พัฒนาและเรียนรู้ศึกษาก้าวหน้า 
ริเริ่มสร้างสรรค์สิ่งใหม่,  ริเริ่มสร้างสรรค์สิ่งใหม่รู้จักคิด  
ขยัน ซื่อสัตย์ โปร่งใส และมีคุณธรรม, ขยัน ซื่อสัตย์ โปร่งใส และมีคุณธรรมคนดี” 
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3.1.2 ผลิตภัณฑ์ของบริษัท ศรีสวัสดิ์วิศวกรรม จ ากัด 

 ขายส่งสายไฟ สวิตช์และอุปกรณ์ติดตั้งอื่นๆ ชนิดใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมการขายส่งเครื่องใช้ไฟฟ้า
อื่น ๆ เช่น มอเตอร์ไฟฟ้า หม้อแปลงไฟฟ้า อุปกรณ์ควบคุมและจ่ายไฟ แบตเตอรี่ การขายส่งเครื่องท าความ
เย็น เครื่องปรับอากาศการขายส่งอุปกรณ์เพ่ือรักษาความปลอดภัยและอุปกรณ์ผจญเพลิง การขายส่งลิฟต์และ
สายพานล าเลียง การขายส่งเครื่องมือเครื่องใช้ในห้องปฏิบัติการ เครื่องมือวิทยาศาสตร์ การขายส่งเครื่องมือ
และอุปกรณ์ในการวัด การขายส่งเครื่องจักรอื่น ๆ ซึ่งมิได้จัดประเภทไว้ในที่อื่น เพื่อใช้ในงานอุตสาหกรรม 
การค้า การน าร่องและในงานบริการอื่น ๆ เครื่องมือเครื่องใช้และอุปกรณ์ท่ีใช้ในงานอาชีพ เช่น งานไฟฟ้าและ
อิเล็กทรอนิกส์ 
3.1.3 กระบวนการการผลิตชุดกล่องควบคุม 
 กระบวนการการผลิตชุดกล่องควบคุมอุปกรณ์ต่าง ๆ จะต้องมี 8 ขั้นตอน ดังนี้  

1. การเตรียมอุปกรณ์ส าหรับประกอบ 
2. การสกรีนตะก่ัว 
3. การประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ด้วยเครื่อง Pick and Place 
4. การประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ด้วยด้วยมือ 
5. อบตะกั่วด้วยเครื่องอบตะกั่วบัดกรี 
6. การประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์และบัดกรีมือ 
7. การลงโปรแกรม 
8. ประกอบกล่องคอนโทรล 
 

3.2 การระบุข้อความแห่งปัญหาและดัชนีชี้วัด 
 ข้อความแห่งปัญหา คือขั้นตอนบัดกรีแผงวงจรมีรอบเวลาการผลิตที่เป็นคอขวด เนื่องจากขั้นตอนการ
บัดกรีต้องใส่อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์หลายชนิด ท าให้ต้องพลิกแผงวงจรไป – มาและกดอุปกรณ์อิเล็กทรอนกิส์
หลายครั้งเพ่ือท าการบัดกรีท าให้มีอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์หลุดออกขณะพลิก 
3.2.1 การวัดสมรรถนะของระบบการผลิต  

จากการศึกษาสภาพการท างานของกระบวนการผลิตกล่องคอนโทรลยูนิต โมเดล CU-8 โดยจากการ
จับเวลา และสอบถามพนักงานหน้าสถานีในแต่กระบวนการ รวมไปถึงการสังเกตการท างานของพนักงาน 
ผู้วิจัยท าการเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อท าแผ่นการวัดสมรรถนะของระบบการผลิต (PMSMS) ของกระบวนการ
ผลิตกล่องคอนโทรลยูนิตโมเดล CU-8 ดังนี้ตารางที่ 3.1 
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ตารางที่ 3.1 แผ่นการวัดสมรรถนะของระบบการผลิต (PMSMS) ของกระบวนการผลิตกล่องคอนโทรลยูนิต 
 

แผนก 
(สถานี) 

 
ตัวชี้วัด 

1.เตรียม
อุปกรณ์ส าหรับ
ประกอบ 

2.สกรีนตะกั่ว 3.ประกอบ
ชิ้นส่วนด้วย
เครื่อง Pick 
and Place 

4.ประกอบ
ชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์
ด้วยมือ 

5.อบตะกั่วดว้ย
เครื่องอบ 

6.ประกอบ
ชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ 
และบัดกรีมือ 

7.ลงโปรแกรม 8.ประกอบ
กล่อง 

รอบเวลาการผลิตจริง 
(Actual Cycle Time) 

12.5 
วินาทีต่อชิ้น 

75 
วินาทีต่อชิ้น 

233 
วินาทีต่อชิ้น 

51 
วินาทีต่อชิ้น 

179 
วินาทีต่อชิ้น 

946 
วินาทีต่อชิ้น 

281 
วินาทีต่อชิ้น 

240 
วินาทีต่อชิ้น 

เวลาในการเคลื่อน
ชิ้นงาน (Throughput 
Time) 

919 
วินาท ี

244 
วินาท ี

730 
วินาท ี

168 
วินาท ี

545 
วินาท ี

1011 
วินาท ี

372 
วินาท ี

268 
วินาท ี

จ านวนพนกังาน 1 1 1 1 1 1 1 1 

จ านวนเครื่องจักร - - 1 - 1 - 1 - 

 
หมายเหตุ * รอบเวลาการผลิตจริง (Actual Cycle Time) ของสถานีงานที่ 6 จะถือว่าเป็นเวลาในการประกอบ
ชิ ้นส ่วนอิเล ็กทรอน ิกส ์และบัดกรี  (Process Time of Assemble Electronic Components and the 
Soldering) เพราะมีพนักงาน 1 คน 

รอบเวลาเป้าหมาย (Takt Time) = 1080 วินาที/ชิ้น 
รอบเวลาการผลิตจริงในระบบผลิตรวม = 946 วินาทีต่อชิ้น 

 อัตราชิ้นงานที่ผลิตได้ (WPH) = 3600/รอบเวลาการผลิตจริง  
        = 3600/946  
        = 3.81 ชิ้นต่อชั่วโมง 
 จากตารางที่ 3.1 จะเห็นได้ว่าขั้นตอนของการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์และบัดกรีมือในสถานี
งานที่ 6 นั้นมีรอบเวลาในการผลิตจริงที่ 946 วินาทีต่อชิ้น ซึ่งเป็นรอบเวลาการผลิตที่มากท่ีสุดของกระบวนการ
ผลิตกล่องคอนโทรลยูนิตโมเดล CU-8 โดยท าให้เกิดคอขวดในขั้นตอนการผลิตนี้ด้วย อีกทั้งจากการศึกษา
สภาพการท างานในขั้นตอนประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์และบัดกรีมือ พบว่า พนักงานจะต้องท าการกด
อุปกรณช์ิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์พร้อมกับท าการบัดกรีไปด้วยทีละชิ้น มีการใส่อุปกรณช์ิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์แล้ว
เกิดการหลุดขณะที่พลิกแผงวงจร และมีการพลิกแผงวงจรไปมาหลายครั้งเพื่อท าการบัดกรี จึงท าให้พนักงาน
ท างานไม่สะดวกและเกิดความล้าช้า เป็นปัจจัยของกระบวนการที่ส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าในการท างาน  

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3.2.2 ก าหนดดัชนีชี้วัด และค่าปัจจุบัน 
 จากการศึกษาปัญหาดังกล่าวข้างต้น สามารถก าหนดตัวชี้วัดประสิทธิภาพการปรับปรุงหลัก [Key 
Perfomance Indicator (KPI)] และตัวชี้วัดประสิทธิภาพการปรับปรุงรอง [Perfomance Indicator (PI)] ได้
ดังตารางที่ 3.2 
 

ตารางที่ 3.2 ตัวดัชนีชี้วัด และค่าปัจจุบัน 
 

ดัชนีชี้วัด ค่าปัจจุบัน หน่วย 

KPI 1 : รอบเวลาการผลิตจริง (Actual Cycle Time) 946 วินาทีต่อชิ้น 
KPI 2 : จ านวนอุปกรณ์ที่หลุดขณะพลิกแผงวงจร 2 ครั้งต่อชิ้น 

PI : จ านวนพลิก 38 ครั้งต่อชิ้น 

 

 จากตารางที่ 3.2 พบว่า ก่อนปรับปรุงรอบเวลาการผลิตจริงคือ 946 วินาทีต่อชิ้น จ านวนการหลุดของ
อุปกรณ์ขณะพลิกแผงวรจร 2 ครั้งต่อชิ้น และจ านวนการพลิกเท่ากับ 38 ครั้งต่อชิ้น และมีค่าก าลังการผลิต 
(Capacity) 1 ชั่วโมง สามารถผลิตได้ประมาณ 3 ชิ้น   
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3.3 การศึกษา และบันทึกขั้นตอนในการบัดกรีแผงวงจรแบบละเอียด 
 จากการศึกษาข้อมูล ผู้วิจัยได้ท าการเก็บข้อมูลกระบวนการบัดกรีอย่างละเอียด เพื่อท าการบันทึก
ข้อมูลไว้เพื่อเป็นแนวทางในการวิเคราะห์หาปัญหาต่อไป โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
3.3.1 อุปกรณ์ที่ใช้ในการบัดกรีแผงวงจร PCB  

อุปกรณ์ท่ีใช้ในการบัดกรีแผงวงจร PCB มีทั้งหมด 24 ชิ้น ประกอบด้วย  
- แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ Printed Circuit Board คือ ชื่อเต็มของ  PCB  ดังรูปที่ 3.2 
 

 
 

รูปที่ 3.2 แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
 

 -  Relay จ านวน 4 ชิ้น ท าหน้าที่เป็นสวิตช์ตัด - ต่อวงจร โดยใช้แม่เหล็กไฟฟ้า ดังรูปที่ 3.3 
 

 
 

รูปที่ 3.3 Relay 
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-  Connector 8 PIN ท าหน้าที่จ่ายกระแสไฟฟ้า ดังรูปที่ 3.4 
 

 
 

รูปที่ 3.4 Connector 8 pin 
 

 -  Connector 24 Pin ท าหน้าที่จ่ายกระแสไฟฟ้า ดังรูปที่ 3.5 
 

 
 

รูปที่ 3.5 Connector 24 Pin 
 

 - Pin Header Connector ท าหน้าทีใ่ช้ยึดติดกับแผงวงจรพิมพ์อิเล็กทรอนิกส์ ส าหรับงานทางด้าน
การเชื่อมต่อกับสายไฟ Connector ต่าง ๆ ดังรูปที่ 3.6 
 

 
 

รูปที่ 3.6 Pin Header Connector 
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- Female Pin Header ท าหน้าที่ใช้ยึดติดกับแผงวงจรพิมพ์อิเล็กทรอนิกส์ ส าหรับงานทางด้านการ
เชื่อมต่อกับสายไฟ Connector ต่าง ๆ ดังรูปที่ 3.7 

 

 
 

รูปที่ 3.7 Female Header 
 

 - Module board ท าหน้าที่รองรับการเชื่อมต่อ Wi-Fi, Bluetooth – BLE ดังรูปที่ 3.8 
 

 
 

รูปที่ 3.8 Module board 
 

 - Transistor ท าหน้าที่เป็นอุปกรณ์ควบคุมสัญญาณอิเล็กทรอนิกส์ในบอร์ด ดังรูปที่ 3.9 
 

 
 

รูปที่ 3.9 Transistor 
 

 -  Oscillator เป็นอุปกรณ์ที่ให้ก าเนิดสัญญาณความถ่ี ดังรูปที่ 3.10 
 

 
 

รูปที่ 3.10 Oscillator 
  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้



26 
 

 - Capacitor ท าหน้าที่เก็บพลังงานในรูปสนามไฟฟ้า ดังรูปที่ 3.11 
 

 
 

รูปที่ 3.11 Capacitor 
 

 - Box Header 16 Pin ขั้วเฮดเดอร์ ตัวผู้ขางอ ดังรูปที่ 3.12 
 

 
 

รูปที่ 3.12 Box Header 16 Pin 
 

 - Box Header 10 Pin ขั้วเฮดเดอร์ ตัวผู้ขางอ ดังรูปที่ 3.13 
 

 
 

รูปที่ 3.13 Box Header 10 Pin 
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- Connector 4 Pin ท าหน้าที่จ่ายกระแสไฟฟ้า ดังรูปที่ 3.14 
 

 

 
รูปที่ 3.14 Connector 4 Pin 

 
 - Connector 6 Pin ท าหน้าที่จ่ายกระแสไฟฟ้า ดังรูปที่ 3.15 
 

 

 
รูปที่ 3.15 Connector 6 Pin 

 
 - Resistor ท าหน้าที่ลดค่าแรงดันไฟฟ้า และควบคุมปริมาณอัตราการไหลของกระแสไฟฟ้าในวงจรตัว
ต้าน ดังรูปที่ 3.16 
 

 
 

รูปที่ 3.16 Resistor 
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- Box Header 8 Pin ขั้วเฮดเดอร์ ตัวผู้ขางอ ดังรูปที่ 3.17 
 

 
 

รูปที่ 3.17 Box Header 8 Pin 
 

- หัวแร้ง เป็นเครื่องมือที่ใช้ส าหรับการท าการละลายตัวเชื่อมชิ้นงานขนาดเล็ก ดังรูปที่ 3.18 
 

 
 

รูปที่ 3.18 หัวแร้ง 
 

 - ตะกั่วบัดกรี ท าหน้าที่เป็น ตัวเชื่อมประสานรอยต่อของสายไฟ หรือขาของอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์
เข้าด้วย กันหรือต่ออุปกร์อิเล็กทรอนิกส์เข้ากับลายวงจรพิมพ์ ดังรูปที่ 3.19 
 

 
 

รูปที่ 3.19 ตะกั่วบัดกรี 
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- PPE อุปกรณ์ส าหรับผู้ปฏิบัติงานสวมใส่ขณะท างาน ดูแลด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย ดัง
รูปที่ 3.20 
 

       
 

รูปที่ 3.20 อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล (Personal Protective Equipment, PPE) 
 

3.3.2 ขั้นตอนการท างาน 
 1. เอ้ือมมือไปหยิบแผงวงจรที่ยังไม่ได้ท าการบัดกรีทางด้านซ้ายมาวางบนโต๊ะท างาน ดังรูปที่ 3.21 
 

 
 

รูปที่ 3.21 กล่องใส่แผงวงจรส าหรับการบัดกรี 
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2. ใส่อุปกรณ์  Transistor ในต าแหน่งที่ 1, Oscillator ในต าแหน่งที ่2 และใส่อุปกรณ์ Resistor ใน
ต าแหน่งที ่3 ดังรูปที่ 3.22 
 

 
 

รูปที่ 3.22 แผงวงจรที่ใส่อุปกรณ์ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ทั้ง 3 ชนิด 
 

 3. บัดกรีอุปกรณ์ท้ัง 3 ชนิดที่กล่าวมา 
 4. ใส่อุปกรณ์ Connector 8 PIN ในต าแหน่งที่ 4, Connector 6 PIN ในต าแหน่งที่ 5, Connector 
4 PIN ในต าแหน่งที ่6, Connector 24 PIN ในต าแหน่งที ่7, Box Header 10 PIN ในต าแหน่งที่ 8, Box 
Header 8 PIN ในต าแหน่งที่ 9, Box Header 16 PIN ในต าแหน่งที่ 10 ดังรูปที ่3.23  
 
 

 
 

รูปที่ 3.23 แผงวงจรที่ใส่อุปกรณ์ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ทั้ง 7 ชนิด 
 
5. บัดกรีอุปกรณ์ท้ัง 7 ชนิดที่กล่าวมา 

  

1 2 

3 

5 

6 7 

 

4 
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6. ใส่อุปกรณ์ Relay ทั้ง 4 ในต าแหน่งที ่11 – 14 ดังรูปที่ 3.24 
 

 
 

รูปที่ 3.24 แผงวงจรที่ใส่อุปกรณ์ Relay ทั้ง 4 ตัว 
 

7. บัดกรี Relay ทั้ง 4 ตัว 
8. ใส่อุปกรณ์ Capacitor ในต าแหน่งที ่15 ดังรูปที่ 3.25 
 

 
 

รูปที่ 3.25 แผงวงจรที่ใส่อุปกรณ์ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เพ่ิม 1 ตัว   
 

 9. บัดกรีอุปกรณ์ Capacitor 
  

  

15 

11 
12 

13 

14 
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10. ใส่อุปกรณ์ Female Pin Header ตัวที1่ และ 2 ในต าแหน่งที่ 16 ดังรูปที่ 3.26 
 

 
 

รูปที่ 3.26 แผงวงจรที่ใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ตัวสุดท้ายเพ่ือท าการบัดกรี 
 

 11. บัดกรี อุปกรณ์ Female Pin Header ตัวที ่1 และ 2  
 12. บัดกรีอุปกรณ์ทุกชนิดที่ใส่มาโดยละเอียดอีกครั้ง 
 13. ต่ออุปกรณ์  Module Board เข้ากับ Pin Header Connector ตัวที ่1 และ 2 

 14. น าอุปกรณ์  Module Board ที่ท าการต่อกับ Pin Header Connector ตัวที่ 1 และ 2 แล้วมา
ต่อกับอุปกรณ์ Female Pin Header ที่บัดกรีแล้วอยู่กับแผงวงจรในต าแหน่งที ่16 

 15. น าแผงวงจรที่บัดกรีเสร็จแล้วใส่ในกล่องที่อยู่ทางด้านขวามือ ดังรูปที่ 3.27 
 

 

 
รูปที่ 3.27 กล่องใส่แผงวงจรที่ท าการบัดกรีเสร็จเรียบร้อย 

 
  

16 
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3.3.3  แผนภูมิกระบวนการอย่างสังเขป 
 แผนภูมิกระบวนการอย่างสังเขป (Outline Process Chart) แสดงขั้นตอนการประกอบชิ้นส่วน

อิเล็กทรอนิกส์และบัดกรีมือ  เพ่ือช่วยให้วิเคราะห์กระบวนการผลิตได้อย่างชัดเจนตั้งแต่ต้น จนจบ น าไปสู่การ
พัฒนา และปรับปรุงกระบวนการท างานให้ดีขึ้น ดังรูปที่ 3.28
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ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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3.4 สภาพการท างานในกระบวนการบัดกรี (ก่อนปรับปรุง) 
 จากการวิเคราะห์พบว่าในกระบวนการบัดกรีมีการวางอุปกรณ์แต่ละชนิดไม่เหมาะสม พนักงานหยิบ
อุปกรณ์ต่าง ๆ ผิด เนื่องจากไม่มีการชี้บ่งต าแหน่งที่ชัดเจน อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์วางกระจัดกระจายรวมกัน 
ซึ่งท าให้พนักงานหยิบผิดได้ ดังนั้นจึงมีแนวคิดที่จะปรังปรุงสภาพการท างานในกระบวนการบัดกรี ให้มีความ
เรียบร้อยและสะดวกต่อการหยิบใช้งานมากยิ่งขึ้น ดังรูปที่ 3.29 และรูปที่ 3.30 ตามล าดับ 
 

 
 

รูปที่ 3.29 สภาพการท างานในกระบวนการบัดกรี (ก่อนปรับปรุง)  

 

 

 

รูปที่ 3.30 สภาพการท างานในกระบวนการบัดกรี มีเก้าอ้ีวางกล่อง CU-8 ด้านข้าง (ก่อนปรับปรุง) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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3.5 การวิเคราะห์ปัญหาเพื่อหาสาเหตุ 
 จากการศึกษาข้อมูล ผู้วิจัยจึงได้ใช้หลักการในการวิเคราะห์สาเหตุที่เป็นไปได้ที่จะก่อให้เกิดปัญหา 
เพ่ือเป็นแนวทางในการแก้ไขปัญหา โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
3.5.1 แผนภูมิกระบวนการไหล  

แผนภูมิกระบวนการไหล  (Flow Process Chart) ใช้วิเคราะห์ขั้นตอนกระบวนการพร้อมกับกิจกรรม
ต่าง ๆ แยกแยะกิจกรรมของพนักงานออกจากกิจกรรมที่ท าบนผลิตภัณฑ์ ท าให้สามารถมอง เห็นจุดเน้นในการ
วิเคราะห์ได้อย่างชัดเจน แสดงดังตารางที่ 3.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการบัดกรกี่อนปรับปรุง 

 
ตารางที่ 3.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการบัดกรีก่อนปรับปรุง 

 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

กระบวนการท างานใส่อุปกรณ์ IC และบัดกรี
แผงวงจร CU-8 

สรุปผล 

กิจกรรม ปัจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง 

กิจกรรม : ใส่อุปกรณ์ IC และบัดกรีแผงวงจร  
CU-8 

ปฏิบัติงาน 49   

สถานที่ : โตะ๊ท างาน เคลื่อนย้าย 1   

รุ่นผลิตภัณฑ์ : CU-8 ตรวจสอบ 0   

วิธีการท างาน :        ก่อนปรับปรุง        
หลังปรับปรุง 

ล่าช้า 0   

พนักงาน       วัสดุ       เครื่องจักร เก็บ 1   

ล าดับ ค าอธิบายการปฏิบัติงาน เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

สัญลักษณ ์ หมายเลขใน 
Outline 
Process 

Chart ตามรูป
ที ่3.28 

     

1 น าแผงวงจรมาวางบน
พื้นที่ท างาน 

5       หมายเลข 1 

2 ใส่อุปกรณ์  Transistor 
ในต าแหน่งที่ 1 

20         หมายเลข 2 

3 พลิกแผงวงจร 3        

4 ใส่อุปกรณ์  Oscillator 
ในต าแหน่งที่ 2 

20       หมายเลข 3 

5 พลิกแผงวงจร 3        

6 ใส่อุปกรณ์ Resistor ใน
ต าแหน่งที่ 3 

20   
 

    หมายเลข 4 

7 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6   
 

     

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที่ 3.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการบัดกรีก่อนปรับปรุง (ต่อ) 
 

ล าดับ ค าอธิบายการปฏิบัติงาน เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

สัญลักษณ ์ หมายเลขใน 
Outline 
Process 

Chart ตามรูป
ที ่3.28 

     

8 บัดกรีขาของอุปกรณ์ที่
เสียบไว้ข้างต้น อุปกรณ์

ละ 1 ขา 

25       หมายเลข 5 

9 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6        

10 บีบตัวอุปกรณ์ และใช้หวั
แร้งจี้ตะกั่วที่ขาของ

อุปกรณ์ 

25       หมายเลข 6 

11 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6        

12 ใส่อุปกรณ์ Connector 
8 PIN ในต าแหน่งที่ 4 

10       หมายเลข 7 

13 พลิกแผงวงจร 3        

14 ใส่อุปกรณ์ Connector 
6 PIN ในต าแหน่งที่ 5 

10       หมายเลข 8 

15 พลิกแผงวงจร 3        

16 ใส่อุปกรณ์ Connector 
4 PIN ในต าแหน่งที่ 6 

12       หมายเลข 9 

17 พลิกแผงวงจร 3        

18 ใส่อุปกรณ์ Connector 
24 PIN ในต าแหน่งที่ 7 

10       หมายเลข 10 

19 พลิกแผงวงจร 3        

20 ใส่อุปกรณ์ Box Header 
10 PIN ในต าแหน่งที่ 8 

10       หมายเลข 11 

21 พลิกแผงวงจร 3        

22 ใส่อุปกรณ์ Box Header 
8 PIN ในต าแหน่งที่ 9 

10       หมายเลข 12 

23 พลิกแผงวงจร 3        

24 ใส่อุปกรณ์ Box Header 
16 PIN ในต าแหน่งที่ 10 

10       หมายเลข 13 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที่ 3.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการบัดกรีก่อนปรับปรุง (ต่อ) 

 

ล าดับ ค าอธิบายการปฏิบัติงาน เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

สัญลักษณ ์ หมายเลขใน 
Outline 
Process 

Chart ตามรูป
ที ่3.28 

     

25 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6        

26 บัดกรีขาของอุปกรณ์ที่
เสียบไว้ข้างต้น อุปกรณ์

ละ 1 ขา 

40       หมายเลข 14 

27 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6        

28 บีบตัวอุปกรณ์ และใช้หวั
แร้งจี้ตะกั่วที่ขาของ

อุปกรณ์ 

95       หมายเลข 15 

29 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6        

30 น าขา Relay 
ทั้ง 4ชิ้นมาเสียบ 

ในต าแหน่ง 11 – 14 

25       หมายเลข 16 

31 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6        

32 บัดกรีขาของอุปกรณ์ที่
เสียบไว้ข้างต้น อุปกรณ์

ละ 1 ขา 

20       หมายเลข 17 

33 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6        

34 บีบตัวอุปกรณ์ และใช้หวั
แร้งจี้ตะกั่วที่ขาของ

อุปกรณ์ 

20       หมายเลข 18 

35 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6        

36 ใส่อุปกรณ์ Capacitor 
ในต าแหน่งที่ 15 

15       หมายเลข 19 

37 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6        

38 ใส่อุปกรณ์ Female Pin 
Header ตัวที่1 และ 2 

ในต าแหน่งที่ 16 

10       หมายเลข 20 

39 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6        

  
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที่ 3.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการบัดกรีก่อนปรับปรุง (ต่อ) 
 

ล าดับ ค าอธิบายการปฏิบัติงาน เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

สัญลักษณ ์ หมายเลขใน 
Outline 
Process 

Chart ตามรูป
ที ่3.28 

     

 40 บัดกรี อุปกรณ์ Female 
Pin Header ตัวที่ 1 

และ 2 

20       หมายเลข 21 

41 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6        

42 บีบตัวอุปกรณ์ และใช้หวั
แร้งจี้ตะกั่วที่ขาของ

อุปกรณ์ 

15       หมายเลข 22 

43 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6        

44 บัดกรีอุปกรณ์ IC 
ทั้งหมดให้ครบทุกขา 

315       หมายเลข 23 

45 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 6        

46 ใช้คีมตัดขาของอุปกรณ์ 
IC ที่เป็นส่วนเกินออก 

35       หมายเลข 24 

47 พลิกแผงวงจร 2 ครั้ง 3        

48 ประกอบขา  
Module board 

10       หมายเลข 25 

49 พลิกแผงวงจร 3        

50 ประกอบขารวมกบั 
Female Header 

20       หมายเลข 26 

51 วางแผงวงจรลงในกล่อง
เก็บแผงวงจร 

5       หมายเลข 27 

 รวม 946  49 1 0 0 1  

 
 จากตารางที่ 3.3 แผนภูมิการไหลของกระบวนการบัดกรีก่อนการปรับปรุง จะเห็นได้ว่าเวลาในการ
เคลื่อนที ่946 วินาทีต่อชิ้นงาน  มีข้ันตอนในการปฏิบัติงาน 49 ขั้นตอน  ขั้นตอนในการเคลื่อนย้าย 1 ขั้นตอน 
และข้ันตอน ในการเก็บ 1 ขั้นตอน รวมทั้งสิ้น 51 ขั้นตอน 
  

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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3.5.2 ตารางวิเคราะห์การท างาน 

จากตารางแผนภูมิกระบวนการไหลในตารางที่ 3.3 สามารถน ามาวิเคราะห์สร้างเป็นตารางวิเคราะห์
การท างาน เพื่อหากิจกรรมที่ท าให้เกิดคุณสมบัติ ไปในทางที่จะเพิ่มมูลค่า VA   (Value Added) และ ไม่ได้
เพ่ิมคุณค่าแต่จ าเป็น NNVA (Necessary Non-Value Added) ดังแสดงในตารางที่ 3.4  
  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที่ 3.4 การวิเคราะห์การท างาน 
 

ประเภทกจิกรรม สัดส่วนกิจกรรม
โดยรวม 

กิจกรรมหรอืงานย่อย เวลารวมที่ใช้ไป 
(วินาที) 

สัดส่วนกิจกรรม
ของงานย่อย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

กิจกรรมทีเ่พิ่ม
คุณค่า (VA) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

70.33 

น าขา Resistor มาใส่ในต าแหน่งที ่3 20 2.11 

น าขา Oscillator มาใส่ในต าแหน่งที่ 2 20 2..11 

น าขา Transistor มาเสียบในต าแหน่งที่ 1 20 2.11 

บัดกรีขาของอุปกรณท์ี่เสียบไปข้างต้นอุปกรณ์ละ1ขา 25 2.64 

น าขา Connector 8P มาใส่ในต าแหน่งที่ 4 10 1.06 

น าขา Connector 6P มาใส่ในต าแหน่งที่ 5 10 1.06 

น าขา Connector 4P มาใส่ในต าแหน่งที่ 6 12 1.27 

น าขา Connector 24P มาใส่ในต าแหน่งที ่7 10 1.06 

น าขา  Box Header 10P มาใส่ในต าแหน่งที่ 8 10 1.06 

น าขา  Box Header 16P มาใส่ในต าแหน่งที่ 9 10 1.06 

น าขา  Box Header 8P มาใส่ในต าแหน่งที ่10 10 1.06 

บัดกรีขาของอุปกรณท์ี่เสียบไปข้างต้นอุปกรณ์ละ1ขา 40 4.23 

น าขาRelay ทั้ง 4 มาเสียบในต าแหน่ง 11 – 14 25 2.64 

บัดกรีขาของอุปกรณท์ี่เสียบไปข้างต้นอุปกรณ์ละ 1ขา 20 2.11 

น าขา Capacitor มาใส่ในต าแหน่งที่ 15  15 1.59 

น าขา Female Header ทั้ง 2 ชิ้นมาใส่ในต าแหน่งที่ 16 10 1.06 

บัดกรีขาของอุปกรณท์ี่เสียงไปข้างต้นอุปกรณ์ละ 1 ขา 20 2.11 

บัดกรีขาของอุปกรณ์ IC ทั้งหมดให้ครบทกุขา 315 33.30 

ใช้ครีมตัดขาของอุปกรณ์ IC ทีเ่ป็นส่วนเกินออก 35 3.70 

น าขาของ Module board มาประกอบ 10 1.06 

ประกอบขารวมกับ Female Header 20 2.11 

 
 
 
 
 

กิจกรรมที่ไมเ่พิ่ม
คุณค่าแต่จ าเป็น 

(NNVA) 

 
 
 
 
 

29.67 

น าแผงวงจรมาวางในพืน้ทีท่ างาน 5 0.53 

พลิกแผงวงจร 114 12.05 

บีบตัวอุปกรณ์ในต าแหน่งที่ 1 - 3 และใช้หัวแร้งจี้ตะกั่วที่ขาของอุปกรณ ์เพือ่ท าให้อุปกรณ์
แน่นติดกับแผงวงจรมากขึน้ 

25 2.64 

บีบตัวอุปกรณ์ในต าแหน่งที่ 4 - 10  และใชหั้วแร้งจีต้ะกั่วทีข่าของอุปกรณ์ เพื่อท าให้อปุกรณ์
แน่นติดกับแผงวงจรมากขึน้ 

95 10.22 

บีบตัวอุปกรณ์ในต าแหน่งที่ 11 - 14 และใช้หัวแร้งจี้ตะกั่วที่ขาของอุปกรณ ์เพือ่ท าให้อุปกรณ์
แน่นติดกับแผงวงจรมากขึน้ 

20 2.11 

บีบตัวอุปกรณ์ในต าแหน่งที่ 15 - 16  และใช้หัวแร้งจี้ตะกั่วที่ขาของอุปกรณ ์เพือ่ท าให้
อุปกรณ์แน่นติดกับแผงวงจรมากขึ้น 

15 1.59 

วางแผงวงจรในกลอ่ง 5 0.53 

รวม 100 รวม 946 100 

 
จากการวิเคราะห์ข้อมูล  สามารถแบ่งหมวดหมู่ตามกิจกรรมที่เพิ่มคุณค่าหรือกิจกรรมไม่เพิ่มคุณค่า 

ดังตารางที่ 3.4 กิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่าแต่จ าเป็นมีค่าเท่ากับร้อยละ 29.67 และกิจกรรมที่เพิ่มคุณค่ามีค่า
เท่ากับร้อยละ 70.33  สามารถปรับปรุงได้ตามเทคนิคแบบลีน  
  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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3.5.3 แผนผังต้นไม้  
 จากการระดมความคิดเห็นของผู้วิจัยท าให้ได้เห็นถึงสาเหตุของปัญหาซึ่งสามารถน ามาสร้างเป็น
แผนผังต้นไม้ (Tree Diagram) เพื่อใช้เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์หาแหล่งที่มาปัญหา เพื่อหาแนวทางการ
แก้ไขให้บรรลุเป้าหมาย แสดงดังรูปที่ 3.31  
 

 
 

รูปที่ 3.31 แผนภาพต้นไม้วิเคราะสาเหตุและแนวทางการแก้ไข 

 

3.6 การวางแผนการแก้ปัญหา 

จากที่ได้วิเคราะห์ปัญหาสภาพการท างานในกระบวนการบัดกรี ผู้วิจัยจึงได้คิดหาหนทางการแก้ไข 
ปรับปรุง ป้องกัน หรือออกแบบแนวทางการแก้ไขแบบใหม่ เพื่อให้การท างานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
แสดงดังตารางที่ 3.5  
  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที่ 3.5 การออกแบบแนวทางการแก้ปัญหาสภาพการท างานกระบวนการบัดกรี 

 

ปัญหา/สาเหตุหลกั KPI และเป้าหมาย สภาพปจัจุบัน เทคนิคที่เกี่ยวข้อง แนวทางการแก้ปัญหา 

1. พนักงานต้องเตรียมชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ส าหรับบัดกรี
บ่อยครั้งหรือใส่ผิดต าแหน่ง
เนื่องจากกล่องส าหรับการวาง
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์มีขนาดที่ไม่
เหมาะสม 
 

มีกล่องส าหรับวาง
อุปกรณ์ชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ที่
เหมาะสม ช่วยลดความ
ผิดพลาดของพนักงาน
ขณะบัดกรีชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส ์

กล่องส าหรับการวางชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์มีขนาดที่ไม่
เหมาะสม 

Principles of 
Motion Economy 

จัดหากล่องส าหรับการวางชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ให้เหมาะสมกับขนาด
และจ านวนของชิ้นงานมาใช้แทน 
(แนวทางที่ 1) 

2. พนักงานแยกประเภทของ
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ได้ยาก 
เนื่องจากมีขนาดที่ใกล้เคียงกัน จึง
วางกองรวมกัน 

มีป้ายชี้บ่งประเภทของ
อุปกรณ์   

ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์แต่ละชนิด
ถูกน ามาวางรวมกัน 

Principles of 
Motion Economy 

แยกกล่องส าหรับจัดเก็บและจัดท า
ป้ายชี้บ่งประเภทของอุปกรณ์ 
(แนวทางที่ 2) 

3. พนักงานจ าต าแหน่งในการใส่
อุปกรณ์ไม่ได้เนื่องจากอุปกรณ์
หลายชิ้นมีลักษณะภายนอกที่
คล้ายกัน 

มีป้ายแยกสีทีก่ล่องเก็บ
อุปกรณ์ และพนักงาน
ใส่อุปกรณ์ในต าแหน่งที่
ถูกต้อง  

พนักงานใส่อุปกรณ์ผิดต าแหน่ง Principles of 
Motion Economy 

ท าป้ายตวัอย่าง และท าปา้ยแยกสี
ให้สอดคล้องกัน 
(แนวทางที่ 3และ4) 

4. พนักงานใช้เวลาในการหาคีม 
เนื่องจากไม่มีที่จัดเก็บคีม 

มีที่วางเครื่องมือและ
ป้ายชี้บ่งที่ชัดเจน 
เพื่อให้ง่ายต่อการใช้งาน 

วางคีมในต าแหน่งที่ไม่เหมาะสม 
ท าให้ยากต่อการหยบิใช้งาน 

Principles of 
Motion Economy 

จัดท าที่วางเครื่องมือและปา้ยชี้บ่ง 
(แนวทางที่ 5) 

5. ฐานวางกล่องใส่แผงวงจรไม่ได้
มาตรฐานอาจท าให้ชิ้นงานหล่น
เสียหายได ้

 ต้องมีฐานวางกล่องใส่
แผงวงจรที่ได้
มาตราฐาน และป้องกัน
การหล่นของชิ้นงาน  

ใช้เก้าอี้พลาสติกเป็นฐานวาง
กล่อง ซึ่งท าให้ชิ้นงานหล่นได้ 

Principles of 
Motion Economy 

เปลี่ยนฐานวางกล่องใส่อุปกรณ์จาก
เก้าอี้พลาสตกิเป็นชั้นวางพอดีกับ
ขนาดของกล่อง 
(แนวทางที่ 7) 

6. พนักงานในสถานีงานอื่นหา
กล่องส าหรับใส่ชิ้นงานที่บัดกรี
เสร็จแล้วในสถานีงานนี้ได้ล าบาก 
เนื่องจากไม่มีป้ายระบุชื่อ หรือรหัส
ของชิ้นงานที่กล่องส าหรับใส่
ชิ้นงาน  

ต้องมีป้ายชื่อ หรือรหัส
ชิ้นงานมาติดที่กล่อง
แยกประเภทการใช้งาน
อย่างชัดเจน 

ไม่มีการแยกประเภทกล่องใช้งาน
อย่างชัดเจน 

Principles of 
Motion Economy 

จัดท าป้ายชื่อ หรือรหัสชิ้นงานมาติด
ที่กล่องส าหรับใส่ชิ้นงานเพื่อให้ง่าย
และสะดวกตอ่การใช้งาน 
(แนวทางที่ 8) 

7. พนักงานต้องพลิกชิ้นงานไป - 
มาหลายครั้งขณะท าการบัดกร ี

มีอุปกรณ์ช่วยยึดจับ
ชิ้นงานส าหรับการ
บัดกรีเพื่อลดเวลาการ
พลิกไป - มา หลายครั้ง 

ไม่มีอุปกรณ์ช่วยยึดจับส าหรับ
บัดกรี  

Principles of 
Motion Economy 
และทฤษฎ ีTRIZ 

จัดท าอุปกรณ์ช่วยยึดจับส าหรับ
บัดกร ี
(แนวทางที่ 6) 

8. พนักงานต้องบัดกรีย า้อีกรอบ
เพื่อให้ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนกิส์ชิดกับ
แผงวงจรและไม่เอียง 

มีอุปกรณ์ช่วยยึดจับ
ชิ้นงาน 

ไม่มีอุปกรณ์ช่วยยึดจับส าหรับ
บัดกร ี

Principles of 
Motion Economy 
และทฤษฎ ีTRIZ 

จัดท าอุปกรณ์ช่วยยึดจับส าหรับ
บัดกร ี
(แนวทางที่ 6) 

 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3.7 การออกแบบชิ้นงานเบื้องต้น 
 จากการวิเคราะห์ปัญหา กระบวนการในการบัดกรีแผงวงจร เป็นจุดที่ต้องได้รับการแก้ไขมากที่สุด 
น าไปสู่การวิเคราะห์วิธีการปรับปรุงและแก้ไข โดยค านึงถึงปัจจัยในหลายๆด้านไม่ว่าจะเป็น ประสิทธิภาพ 
ระยะเวลา ความสะดวก ความปลอดภัย และอื่น ๆ กระบวนการบัดกรีแผงวงจรจึงเกิดเป็นการออกแบบ
อุปกรณ์ชิ้นงานที่ใช้ส าหรับการการบัดกรี เพื่อให้เกิดความสะดวกแก่พนักงาน และลดเวลาผลิตต่อรอบได้ 
เบื้องต้นมีการออกแบบชิ้นงานด้วยโปรแกรม Solidworks ในรูปแบบ 3 มิติ โดยมีรายละเอียดแบบจ าลองดังนี้ 
3.7.1 แบบจ าลองที่ 1 
 แบบจ าลองแรกที่ผู้วิจัยได้ท าการออกแบบให้มีโครงสร้างลักษณะคล้ายกับแผงวงจรที่ท าการบัดกรี
เสร็จแล้ว ซึ่งท าขนาดช่องของแบบจ าลองออกมาให้มีขนาดที่ใหญ่กว่าความกว้างของชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์
เล็กน้อยเพ่ือให้สามารถสวมแผงวงจรเข้าไปในแบบจ าลองได้ เมื่อออกแบบเสร็จผู้วิจัยจึงสร้างแบบจ าลองโดยใช้
เครื่อง 3D Printer โดยหลักการใช้แบบจ าลอง คือ เมื่อใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เข้ากับแผงวงจรครบทุกตัวแล้ว
จึงท าการสวมแบบจ าลองท่ีท าการออกแบบเข้ากับแผงวงจร จากนั้นพลิกแบบจ าลองพร้อมกับแผงวงจรกลับมา
อีกด้านเพ่ือท าการบัดกรี ดังรูปที่ 3.32 
 

 
Isometric View 

 

  
Top View 

 

รูปที่ 3.32 แบบจ าลองที่ 1 
  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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จากการทดสอบแบบจ าลองแบบที่ 1 พบว่า เมื่อปริ้นแบบจ าลองจากเครื่อง 3D Printer ออกมาแล้ว 
แบบจ าลองมีลักษณะเบี้ยว และไม่ได้มาตรฐาน อาจเนื่องมาจากความร้อนและเวลาที่ใช้ในการปริ้น ดังรูปที่ 
3.33 

 

 
 

รูปที่ 3.33 แบบจ าลองที่ 1 จากการปริ้น 3D 
 

 เมื่อลองทดสอบสวมแบบจ าลองเข้ากับแผงวงจรที่ใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ครบทุกชิ้นแล้ว ช่องมีขนาด
เล็กเกินไปท าให้ยากล าบากในการสวมแบบจ าลองเข้ากับแผงวงจร ดังรูปที่ 3.34 
 

 

 
รูปที่ 3.34 แผงวงจรที่สวมกับแบบจ าลองเข้าด้วยกัน 

  
 เมื่อลองวางแบบจ าลองกับพื้นโต๊ะเพื่อที่จะท าการบัดกรี พบว่า แบบจ าลองขยับไป - มาขณะบัดกรี 
เนื่องจากฐานของแบบจ าลองไม่สมมาตร ดังรูปที่ 3.35 
 

 

 

รูปที่ 3.35 ฐานของแบบจ าลองเมื่อวางบนพื้นเรียบ 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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3.7.2 แบบจ าลองท่ี 2  
 เนื่องจากการทดสอบใช้แบบจ าลองที่ 1 เกิดปัญหา คือ การสวมแบบจ าลองกับแผงวงจรที่ยากล าบาก 
และขณะที่ท าการบัดกรีมีการขยับไปมาของตัวแบบจ าลอง ผู้วิจัยจึงท าการปรับเปลี่ยน และออกแบบใหม่เพ่ือ
แก้ไขปัญหาที่พบจากแบบจ าลองที่ 1 โดยการปรับขนาดช่องส าหรับสวมชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ให้มีขนาดที่
ใหญ่ขึ้น และปรับฐานของแบบจ าลองให้มีลักษณะเรียบและสมมาตรเพ่ือให้ไม่เกิดการขยับไปมาขณะบัดกรี ดัง
รูปที่ 3.36 
 

 

Isometric View 

 

 

Top View 

 

รูปที่ 3.36 แบบจ าลองที่ 2 
 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 จากการทดสอบแบบจ าลองที่ 2 พบว่า พื้นด้านล่างของแบบจ าลองมีลักษณะเรียบท าให้สะดวกต่อ
การใช้งานมากขึ้น เนื่องจากชิ้นงานไม่ขยับไป – มา ดังรูปที่ 3.37 
 

 

 

รูปที่ 3.37 แบบจ าลองที่ 2 จากการปริ้น 3D 
 

 เมื่อทดลองสวมแบบจ าลองเข้ากับชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์และแผงวงจร ช่องมีขนาดที่พอดี แต่ขณะที่
ผู้วิจัยทดลองใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ลงในแผงวงจร และครอบแบบจ าลองเข้ากับแผงวงจร มือข้างซ้ายของ
ผู้วิจัยต้องถือแผงวงจรไว้ตลอดเวลาขณะใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เพราะชิ้นส่วนแต่ละชนิดมีความยาวของขาที่
แตกต่างกัน และผู้วิจัยยังต้องยกแผงวงจรเพ่ือเล็งให้แบบจ าลองสวมเข้ากับแผงวงจรได้พอดี ซึ่งท าให้เกิดความ
ยากล าบากในการท างาน ดังรูปที่ 3.38 
 

 
 

รูปที่ 3.38 แผงวงจรที่สวมกับแบบจ าลองที่ 2 เข้าด้วยกัน 

 
  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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เมื่อทดลองใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ลงในแบบจ าลอง พบว่า ความลึกของแต่ละช่องยังมากเกินไปไม่
พอดีกับความสูงของชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์บางชิ้น ท าให้เวลาบัดกรีพ้ืนผิวของชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์จะไม่แนบ
สนิทกับแผงวงจร ดังรูปที่ 3.39 

 

 

 
รูปที่ 3.39 ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ขณะใส่ลงในแบบจ าลองที่ 2  

 

จากการท าแบบจ าลองที่ 2 พบว่ายังไม่สามารถช่วยแก้ไขปัญหาได้ดีพอ เนื่องจากขณะท าการทดลอง
ใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ลงในแผงวงจร และครอบแบบจ าลองเข้ากับแผงวงจร มือข้างซ้ายของผู้วิจัยต้องถือ
แผงวงจรไว้ตลอดเวลา และผู้วิจัยยังต้องยกแผงวงจรเพื่อเล็งให้แบบจ าลองสวมเข้ากับแผงวงจรได้พอดี ซึ่งท า
ให้เกิดความยากล าบากในการท างาน อีกทั้งความลึกของช่องที่ใส่อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ยังมากเกินไป ท าให้
ขณะบัดกรีพื้นผิวของชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์จะไม่แนบสนิทกับแผงวงจร จึงเกิดเป็นแบบจ าลองที่ 3 ซึ่งจะช่วย
แก้ไขปัญหาดังกล่าวได้ดังหัวข้อที่ 4.1 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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บทที่ 4 

ผลการด าเนินงาน 
 

จากการศึกษาสภาพปัจจุบันและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาที่ส่งผลต่อเวลาในกระบวนการบัดกรี 
ผู้วิจัยได้น าแนวคิดแบบลีน และเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ 
โดยในส่วนนี้ได้กล่าวถึงแนวทางการแก้ไข ผลการด าเนินงาน และเปรียบเทียบผลก่อนการด าเนินการและหลัง
การด าเนินการ ดังนี้ 

4.1 การออกแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน แบบจ าลองที่ 3 (แนวทางท่ี 6) 
4.2 การออกแบบและปรับปรุงพ้ืนที่การท างาน (แนวทางที่ 1-5 และแนวทางที่ 7-8)  
4.3 แผนภูมิกระบวนการไหลหลังปรับปรุง 
4.4 การเปรียบเทียบการท างานก่อนและหลังการปรับปรุง  
4.5 การเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

4.1 การออกแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงาน แบบจ าลองท่ี 3 (แนวทางท่ี 6) 
ผู้วิจัยได้ท าการออกแบบอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานเป็นแบบจ าลองที ่3 เนื่องจากการทดสอบใช้แบบจ าลอง

ที่ 2 เกิดปัญหา คือ เกิดความเมื่อยล้าขณะใส่ชิ้นส่วนในแผงวงจรเนื่องงจากต้องใช้มือจับแผงวงจรตลอดเวลา 
ผู้วิจัยต้องยกแผงวงจรเพื่อเล็งให้เข้ากับแบบจ าลอง และความลึกของแต่ละช่องมากเกินไปไม่พอดีกับความสูง
ของชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์บางชิ ้น ผู้วิจัยจึงท าการปรับความลึกของช่องให้พอดีกับความสูงของชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ เพิ่มความลึกในบางส่วนเพื่อท าให้เวลาวางชิ้นส่วนแล้วแนบสนิทได้  สามารถแสดงดังรูปที่ 4.1 
รูปที่ 4.2 และ รูปที่ 4.3 ตามล าดับ  อีกทั้งได้ท าการออกแบบฐานส าหรับวางแผงวงจรเพื่อให้ง่ายต่อการใส่
ชิ้นส่วน และสามารถวางแบบจ าลองให้ติดกับฐานได้เลย ลดขั้นตอนการยกแผงวงจรเพื่อเล็งออกไป ดังรูปที่ 
4.4 และ รูปที่ 4.5 ตามล าดับ 
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Isometric View 

 

 

Top View 

 

รูปที่ 4.1 แบบจ าลองที่ 3  

 

  

 

รูปที่ 4.2 แบบจ าลองที่ 3 จากการปริ้น 3D 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 4.3 แบบจ าลองที่ 3 เมื่อใส่แผงวงจรแล้วท าการพลิกเพ่ือล็อค 

 

 

Isometric View 
 

 
Top View 

 

รูปที่ 4.4 ฐานส าหรับวางแผงวงจร 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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รูปที่ 4.5 ฐานส าหรับวางแผงวงจรที่ได้จากการปริ้น 3D 

 
จากการทดลองวางแผงวงจรลงบนฐาน และทดลองใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ลงในแผงวงจร พบว่า 

สามารถใส่ชิ้นส่วนได้สะดวกมากขึ้น ไม่ต้องใช้มือข้างซ้ายคอยจับแผงวงจร สามารถใช้เพียงมือข้างเดียวในการ
ใส่ชิ้นส่วน แต่แผงวงจรยังขยับอยู่เล็กน้อย ดังรูปที่ 4.6 
 

 
 

รูปที่ 4.6 ขณะวางแผงวงจรลงบนฐาน 
 

 ทดลองครอบแบบจ าลองกับแผงวงจรที่ประกอบชิ้นส่วน พบว่า สามารถครอบได้พอดี  ความลึกของ
แบบจ าลองพอดีกับความสูงของชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ทุกตัว เมื่อพลิกสามารถถอดฐานออกง่าย ดังรูปที่ 4.7 
 

 
 

รูปที่ 4.7 แบบจ าลองที่ 3 ขณะครอบแผงวงจร 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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4.2 การออกแบบและปรับปรุงพื้นที่การท างาน (แนวทางท่ี 1-5 และแนวทางท่ี 7-8)  
 จากการวิเคราะห์พื้นที่การท างานในกระบวนการบัดกรี ผู้วิจัยจึงได้ท าการออกแบบ และปรับปรุง
พื้นที่ท างาน เพื่อให้กระบวนการบัดกรีมีประสิทธิภาพมากที่สุด อีกทั้งอุปกรณ์ต่าง ๆ ที่ทางผู้วิจัยได้ท าการ
ออกแบบ ยังช่วยให้เกิดความสะดวกต่อพนักงานเมื่อท าการปฏิบัติงาน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
4.2.1 ออกแบบอุปกรณ์ใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ (แนวทางที่ 1 และแนวทางท่ี 2) 
 จากการวิเคราะห์ปัญหา พบว่ากล่องใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เดิมมีช่องไม่เพียงพอกับจ านวนชิ้นสว่น
อิเล็กทรอนิกส์ และพนักงานแยกประเภทของชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ได้ยาก เนื่องจากมีขนาดที่ใกล้เคียงกัน จึง
วางกองรวมกัน อีกทั้งกล่องมีขนาดใหญ่จึงต้องใช้พื้นที่มาก ผู้จัดท าจึงท าการออกแบบกล่องส าหรับใส่ชิ้นสว่น
อิเล็กทรอนิกส์ขึ้น โดยท าให้มีลักษณะสูงเพื่อให้จัดเก็บได้มาก และใช้พื้นที่ใช้สอยน้อย ซึ่งสามารถหยิบจากตัว
ล่างสุด และตัวด้านบนก็จะไหลลงมาแทน แสดงดังรูปที่ 4.8 และรูปที่ 4.9 ตามล าดับ 

 

 
 

รูปที่ 4.8 กล่องส าหรับใส่ชิ้นส่วนชิ้นที่ 1 ที่ท าการออกแบบ 
 

 

 
รูปที่ 4.9 กล่องส าหรับใส่ชิ้นส่วนชิ้นที่ 2 ที่ท าการออกแบบ 

Isometric view Front view 

Isometric view Front view Side view 

Side view 
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 จากที่ท าการทดลองใส่อุปกรณ์แล้ว พบว่า สามารถแยกประเภทอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ได้อย่างถูกต้อง 
เกิดความแม่นย าต่อการหยิบใช้งานของพนักงาน  อีกทั้งใส่ชิ้นส่วนแต่ละชนิดได้มากกว่าสิบชิ้น เป็นการลด
พ้ืนที่ในการท างานอีกด้วย แสดงดังรูปที ่4.10 

 

 
 

รูปที่ 4.10 กล่องขณะทดลองใส่ชิ้นส่วน 
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4.2.2 การออกแบบ Work Instruction กระบวนการบัดกรี (แนวทางที่ 3 และแนวทางท่ี 4) 
 จากการวิเคราะห์ข้อมูล พบว่าพนักงานจ าต าแหน่งในการใส่อุปกรณ์ไม่ได้ เนื่องจากอุปกรณ์หลายชิ้นมี
ลักษณะภายนอกที่คล้ายกัน พนักงานจึงหยิบอุปกรณ์ต่าง ๆ มาใส่แผงวงจรโดยไม่ได้ตรวจความถูกต้อง และไม่
มีขั้นตอนที่ระบุแน่ชัดว่าควรใส่อุปกรณ์ชิ้นไหนก่อน ผู้วิจัยจึงได้ท าใบ Work Instruction ส าหรับกระบวนการ
บัดกรี โดยท าให้สอดคล้องกับป้ายแยกสีของกล่องใส่อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ เพื่อให้พนักงานใส่อุปกรณ์ใน
ต าแหน่งที่ถูกต้อง และแม่นย ามากยิ่งขึ้น แสดงดังรูปที่ 4.11 และรูปที่ 4.12 ตามล าดับ 
 

 

 

รูปที่ 4.11 ใบ Work Instruction 
 

 
 

รูปที่ 4.12 ใบตัวอย่างที่สอดคล้องกับป้ายแยกสีของกล่องใส่อุปกรณ์  
  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2.3 จัดท าอุปกรณ์วางเครื่องมือในกระบวนการบัดกรี (แนวทางท่ี 5) 
จากการศึกษาสภาพการท างานในกระบวนการบัดกรี พบปัญหาคือพนักงานใช้เวลาในการหาคีม 

เนื่องจากไม่มีที่จัดเก็บคีมที่เหมาะสม ท าให้พนักงานยากต่อการหยิบใช้งาน ผู้วิจัยจึงท าการคิด วิเคราะห์ โดย
จัดหาอุปกรณ์ส าหรับใส่คีมที่เหมาะสม พร้อมทั้งจัดท าป้ายระบุชื่อของอุปกรณ์นั้น เพื่อระบุให้ชัดเจนและง่าย
ต่อการหยิบใช้งาน แสดงดังรูปที่ 4.13 
 

 
 

รูปที่ 4.13 อุปกรณส์ าหรับใส่คีม 
 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.2.4 จัดท าฐานวางกล่องใส่แผงวงจร พร้อมทั้งท าป้ายระบุชื่อ (แนวทางท่ี 7 และแนวทางที่ 8) 
จากการศึกษาสภาพการท างานในกระบวนการบัดกรี พบว่าไม่มีการแยกประเภทกล่องใช้งานอย่าง

ชัดเจน ท าให้พนักงานหากล่องส าหรับใส่แผงวงจรในสถานีงานนี้ได้ล าบาก ซึ่งเกิดการหยิบกล่องสลับกับกล่อง
ของสถานีงานอื่นอยู่บ่อยครั้ง เนื่องจากไม่มีป้ายระบุชื่อของกล่องส าหรับใส่แผงวงจรที่ชัดเจน  อีกทั้งพนักงาน
ใช้เก้าอี้ในการวางกล่องใส่แผงวงจร ท าให้ฐานวางกล่องใส่แผงวงจรไม่ได้มาตรฐาน ซึ่งอาจท าให้ชิ้นงานหล่น
เสียหายได้ ผู้วิจัยจึงเห็นถึงความส าคัญ และได้ท าการจัดหาฐานวางกล่องที่ได้มาตรฐาน พร้อมทั้งท าป้ายระบุ
ชื่อที่กล่องใส่แผงวงจร เพื่อความชัดเจนป้องกันการหยิบใช้งานสลับกับสถานีงานอื่น และเพิ่มความสะดวกใน
ปฏิบัติงาน แสดงดังรูปที่ 4.14 

 

 
 

รูปที่ 4.14 ฐานวางกล่องที่ได้มาตรฐาน พร้อมทั้งป้ายระบุชื่อที่กล่องใส่แผงวงจร 
  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.3 แผนภูมิกระบวนการไหลหลังปรับปรุง 

แผนภูมิกระบวนการไหล  (Flow Process Chart) ใช้วิเคราะห์กระบวนการพร้อมกับกิจกรรมต่าง ๆ
ท าให้สามารถมอง เห็นจุดเน้นในการวิเคราะห์ได้อย่างชัดเจน  แสดงตารางที่ 4.1  แผนภูมิการไหลของ
กระบวนการบัดกรหีลังปรับปรุง 

 
ตารางที่ 4.1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการบัดกรหีลังปรับปรุง 

 
แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

กระบวนการท างานใส่อุปกรณ์ IC และบัดกรี
แผงวงจร CU-8 

สรุปผล 

กิจกรรม ปัจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง 

กิจกรรม : ใส่อุปกรณ์ IC และบัดกรีแผงวงจร  
CU-8 

ปฏิบัติงาน 49 21 28 

เคลื่อนย้าย 1 1 0 

สถานที่ : โตะ๊ท างาน ตรวจสอบ 0 0 0 

รุ่นผลิตภัณฑ์ : CU-8 ล่าช้า 0 0 0 

วิธีการท างาน :        ก่อนปรับปรุง        
หลังปรับปรุง 

เก็บ 1 1 0 

พนักงาน       วัสดุ       เครื่องจักร ระยะทางรวม    

ล าดับ ค าอธิบายการปฏิบัติงาน เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

สัญลักษณ ์ หมายเหต ุ

     

1 น าแผงวงจรมาวางบน
พื้นที่ท างาน 

5        

2 ใส่อุปกรณ์  Transistor  20        

3 ใส่อุปกรณ์  Oscillator  20        

4 ใส่อุปกรณ์ Resistor 20        

5 ใส่อุปกรณ์ Relay  
ทั้ง 4 ชิ้น  

35        

6 ใส่อุปกรณ์ Capacitor 15        

7 ใส่อุปกรณ์ Connector 
8 PIN  

15        

8 ใส่อุปกรณ์ Connector 
6 PIN  

15        

9 ใส่อุปกรณ์ Box 
Header 16 PIN  

15        

10 ใส่อุปกรณ์ Box 
Header 8 PIN  

15        

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที่ 4.1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการบัดกรีหลังปรับปรุง (ต่อ) 
 

ล าดับ ค าอธิบายการ
ปฏิบัติงาน 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง 
(เมตร) 

สัญลักษณ ์ หมายเหต ุ

     

11 ใส่อุปกรณ์ Box 
Header 10 PIN  

15        

12 ใส่อุปกรณ์ Connector 
24 PIN 

10        

13 ใส่อุปกรณ์ Connector 
4 PIN 

12        

14 ใส่อุปกรณ์ Female 
Pin Header ตัวที่1 

และ 2  

15        

15 ประกอบขา  
Module board 

10        

16 น าอุปกรณ์ที่เตรียมไว้มา
ครอบแผงวงจร 

15   
 

     

17 พลิกอุปกรณ์ที่เตรียมไว ้ 15        

18 ถอดอุปกรณ์ออก 15        

19 หมุนตัวล็อกเพือ่ล็อก
แผงวงจร 

10        

20 บัดกรีอุปกรณ์ IC ทกุตัว
ที่ใส่ 

333        

21 ใช้คีมตัดขาของอุปกรณ์ 
IC ที่เป็นส่วนเกินออก 

35        

22 หมุนตัววล็อกออก 15        

23 วางแผงวงจรลงในกล่อง
เก็บแผงวงจร 

5        

 รวม 680  21 1 0 0 1  

 

จากตารางที่ 4.1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการบัดกรีหลังปรับปรุง พบว่าเวลาการเคลื่อนที่ลดลง
จาก 946 วินาทีต่อชิ้น เหลือ 680 วินาทีต่อชิ้น และการพลิกแผงวงจรเหลือ 1 ครั้งต่อชิ้น อีกทั้งอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ไม่หลุดขณะท าการพลิกเพื่อบัดกรี ขั้นตอนในการปฏิบัติงานลดลงจาก 51 ขั้นตอน เหลือเพียง 
23 ขั้นตอน ซึ่งหมายถึงว่าสามารถลดขั้นตอน และลดเวลาในกระบวนการผลิตอีกด้วย 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.4 การเปรียบเทียบการท างานก่อนและหลังการปรับปรุง  

จากการวิเคราห์ข้อมูลหัวข้อ 3.6 ผู้วิจัยจึงได้ออกแบบปรับปรุงสภาพการท างานใหม่ เพื่อลดเวลาการ
เคลื่อนย้ายอุปกรณ์ต่าง ๆ สามารถจัดเก็บอุปกรณ์และน าไปใช้งานได้ง่ายขึ้น อีกทั้งมีความเป็นระเบียบ
เรียบร้อย และมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน แสดงสภาพการท างานในกระบวนการบัดกรีก่อนปรับปรุง และหลัง
ปรับปรุง ดังรูปที ่4.15 

 

 
 

ก) สภาพการท างานในกระบวนการบัดกรี (ก่อนปรับปรุง) 

 

   
 

ข) สภาพการท างานในกระบวนการบัดกรี (หลังปรับปรุง) 
 

รูปที่ 4.15 สภาพการท างานในกระบวนการบัดกรีก่อนปรับปรุง และหลังปรับปรุง 
 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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4.5 ก าหนดดัชนีชี้วัด และค่าปัจจุบัน (ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง) 
 สามารถก าหนดตัวชี้วัดประสิทธิภาพการปรับปรุงหลัก  [Key Perfomance Indicator (KPI)] และ
ตัวชี้วัดประสิทธิภาพการปรับปรุงรอง [Perfomance Indicator (PI)] ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ได้ดัง
ตารางที่ 4.2 
 

ตารางที่ 4.2 การเปรียบเทียบผลด้วยตัวชี้วัด 
 

 ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง  

ดัชนีชี้วัด ค่าเดิม ค่าปัจจุบัน หน่วย 

KPI 1 : รอบเวลาการผลิตจริง (Actual Cycle Time) 946 680 วินาทีต่อชิ้น 
KPI 2 : จ านวนอุปกรณ์ที่หลุดขณะพลิกแผงวงจร 2 0 ครั้งต่อชิ้น 

PI : จ านวนพลิก 38 1 ครั้งต่อชิ้น 

 

จากตารางที่ 4.2 สรุปการเปรียบเทียบผลด้วยตัวชี้วัด โดยใช้เครื่องมือและเทคนิคการผลิตแบบลีนมา
ประยุกต์ใช้จะเห็นได้ว่า ก่อนปรับปรุงรอบเวลาการผลิตจริงคือ 946 วินาทีต่อชิ้น โดยหลังปรับปรุงรอบเวลา
การผลิตจริง เหลือ 680 วินาทีต่อชิ้น ซึ่งเหลือแค่การพลิกเพื่อบัดกรีเพียง 1 ครั้ง และไม่มีอุปกรณ์ที่หลุดขณะ
พลิกแผงวงจร โดยค่าก าลังการผลิต (Capacity) จากเดิม 1 ชั่วโมง ได้ประมาณ 3 ชิ้น หลังการปรับปรุงได้ค่า
ก าลังการผลิต (Capacity) 1 ชั่วโมง ได้ประมาณ 5 ชิ้น เวลาการท างานของพนักงานเป็นไปตามเป้าหมาย ซึ่ง
หมายความว่าสามารถลดเวลาในกระบวนการบัดกรีได้ร้อยละ 28 จากเดิม 

  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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บทที่ 5 

สรุปผลการด าเนนิงาน 

 

การออกแบบและสร้างอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพและลดความผิดพลาดของ
กระบวนการบัดกรีด้วยแนวคิดแบบลีน จากปัญหาหลักของงานวิจัยนี้ คือขั้นตอนบัดกรีแผงวงจรมีรอบเวลา
การผลิตที่เป็นคอขวด เนื่องจากขั้นตอนการบัดกรีต้องใส่อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์หลายชนิด ท าให้ต้องพลิก
แผงวงจรไป – มาและกดอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์หลายครั้ง เพ่ือท าการบัดกรที าให้มีอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์หลุด
ออกขณะพลิก ดังนั้นวัตถุประสงค์ของงานวิจัย คือออกแบบและสร้างอุปกรณ์จับยึดชิ้นงานเพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพและลดความผิดพลาดของกระบวนการบัดกรีด้วยแนวคิดแบบลีน น าไปสู่การลดเวลาการการ
ผลิตลง โดยมุ่งเน้นไปที่การใช้เครื่องมือและเทคนิคการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้จากการด าเนินการวิจัย  ที่
ผ่านมาผู้วิจัยจึงได้สรุปผลการด าเนินงาน และข้อเสนอแนะส าหรับการปรับปรุงการท างานต่อไปในอนาคต ดังนี้ 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน  

5.2 อุปสรรคของการท าวิจัย  

5.3 ข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

ปริญญานิพนธ์เรื ่อง การปรับปรุงวิธีการท างานในการประกอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์โดยการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีน จัดท าขึ้นเพื่อวิเคราะห์และปรับปรุงสถานีงานการบัดกรี เพื่อลดเวลา และความ
ผิดพลาดของกระบวนการบัดกรีด้วยแนวคิดแบบลีน จากการศึกษาโรงงานกรณีศึกษาบริษัท ศรีสวัสดิ์
ว ิศวกรรม จ ากัด พบว่า ในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ และบัดกรีมือเป็นขั ้นตอนที่ใช้
ระยะเวลาในการผลิตมากที่สุด เนื่องจากก่อนที่จะท าการบัดกรีต้องมีการใส่ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ชนิดต่าง ๆ 
ลงในแผงวงจรทีละชนิด และมีการพลิกแผงวงจรไป - มาเพื่อท าการบัดกรีซึ่งในขั้นตอนนี้ พนักงานจะต้องท า
การกดอุปกรณ์ชิ ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เหล่านี ้พร้อมกับท าการบัดกรีไปด้วยทีละชิ ้น ซึ ่งจ านวนอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์มีหลายชนิดยากต่อการจดจ าและแยกประเภท อีกท้ังมีการหยิบอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์เพ่ือน ามา
ประกอบผิดชนิด มีอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์หลุดออกขณะพลิกแผงวงจร จึงท าให้พนักงานท างานไม่สะดวกและ
เกิดความล้าช้า และจากการวิเคราะห์ปัญหาดังกล่าว ผู้วิจัยจึงได้ท าการก าหนดแนวทางการปรับปรุงทั้งหมด 8 
แนวทางเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ และบัดกรีมือ 

  
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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จากการปรับปรุงในแนวทางที่ 6 ผู้วิจัยได้ท าการออกแบบทั้งหมด 3 แบบจ าลอง โดยแบบจ าลองที่ 1 
พบปัญหา คือ แบบจ าลองมีลักษณะเบี้ยว ฐานของแบบจ าลองไม่สมมาตร และช่องที่มีขนาดเล็กเกินไปท าให้
ยากล าบากในการสวมแบบจ าลองเข้ากับแผงวงจร ผู้วิจัยจึงได้ออกแบบแบบจ าลองที่ 2 เพื่อแก้ไขปัญหาที่พบ
ในแบบจ าลองที่ 1 แต่ยังคงมีปัญหาเกิดขึ้น คือ ความลึกของแต่ละช่องยังไม่พอดีกับความสูงของชิ้นส่วน และ
พนักงงานยังมีความเมื่อยล้าขณะใส่ชิ้นส่วนในแผงวงจร เมื่อวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นของทั้งแบบจ าลองที่ 1 
และแบบจ าลองที่ 2 แล้ว ผู้วิจัยจึงออกแบบแบบจ าลองที่ 3 ขึ้นเพ่ือแก้ไขปัญหาที่เกิดจาก 2 แบบจ าลองแรก มี
การออกแบบเพิ่มฐานส าหรับวางแผงวงจร ซึ่งท าให้ลดความเมื่อยล้าของพนักงานเนื่องจากไม่ต้องคอยถือ
แผงวงจรตลอดเวลา ในส่วนของแบบจ าลองสามารถประกอบกับชิ้นส่วนได้พอดี  ความลึกของช่องพอดีกับ
ความสูงของชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เมื่อพลิกแล้วสามารถถอดฐานออกง่าย สามารถช่วยลดเวลาและจ านวนครั้ง
ในการพลิกแผงวงจรไป – มาลงได้ อีกท้ังยังช่วยในการท างานสะดวกและแม่นย ามากขึ้น  

 ในส่วนของการปรับปรุงแนวทางที่ 1 – 5 และ แนวทางที่ 7 - 8 ที่ผู้วิจัยได้ท าการปรับปรุงสภาพการ
ท างานของสถานีงานการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ และบัดกรีมือ ซึ่งท าให้พนักงานท างานได้อย่างสะดวก
และรวดเร็วมากขึ้น สามารถเพิ่มพื้นที่ใช้สอยได้ อีกทั้งยังได้ก าหนดมาตรฐานการท างานของพนักงานให้
สามารถท างานในมาตรฐานเดียวกันได้ แสดงดังตารางที่ 5.1   

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที ่5.1 การออกแบบแนวทางการแก้ปัญหาสภาพการท างานกระบวนการบัดกรีหลังปรับปรุง 

 

ปัญหา/สาเหตุหลกั KPI และเป้าหมาย แนวทางการแก้ปัญหา สภาพปจัจุบันหลังปรับปรุง 

1. พนักงานต้องเตรียม
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์
ส าหรับบัดกรีบ่อยครั้ง
หรือใส่ผิดต าแหน่ง
เนื่องจากกล่องส าหรับ
การวางชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์มีขนาดที่
ไม่เหมาะสม 
 

มีกล่องส าหรับวาง
อุปกรณ์ชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ที่
เหมาะสม ช่วยลดความ
ผิดพลาดของพนักงาน
ขณะบัดกรีชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ สามรถ
เพิ่มพื้นที่ใช้สอยได้ 

จัดหากล่องส าหรับการ
วางชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ให้
เหมาะสมกับขนาดและ
จ านวนของชิ้นงานมาใช้
แทน 

 

 
 

2. พนักงานแยก
ประเภทของชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ได้ยาก 
เนื่องจากมีขนาดที่
ใกล้เคียงกัน จึงวางกอง
รวมกัน 

มีป้ายชี้บ่งประเภทของ
อุปกรณ์   

แยกกล่องส าหรับจัดเก็บ
และจัดท าปา้ยชี้บ่ง
ประเภทของอุปกรณ์ 

 

 
 

3. พนักงานจ าต าแหน่ง
ในการใส่อุปกรณ์ไม่ได้
เนื่องจากอุปกรณ์หลาย
ชิ้นมีลักษณะภายนอกที่
คล้ายกัน 

มีป้ายแยกสีทีก่ล่องเก็บ
อุปกรณ์ และพนักงานใส่
อุปกรณ์ในต าแหน่งที่
ถูกต้อง  

ท าป้ายตวัอย่าง และท า
ป้ายแยกสีให้สอดคล้อง
กัน 
 
 
 

 

 
 

4. พนักงานใช้เวลาใน
การหาคีม เนื่องจากไม่
มีที่จัดเก็บคีม 

มีที่วางเครื่องมือและป้าย
ชี้บ่งที่ชัดเจน เพื่อให้ง่าย
ต่อการใช้งาน 

จัดท าที่วางเครื่องมือและ
ป้ายชี้บ่ง 

 

 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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ตารางที ่5.1 การออกแบบแนวทางการแก้ปัญหาสภาพการท างานกระบวนการบัดกรีหลังปรับปรุง (ต่อ) 

 

ปัญหา/สาเหตุหลกั KPI และเป้าหมาย แนวทางการแก้ปัญหา สภาพปจัจุบันหลังปรับปรุง 

5. ฐานวางกล่องใส่
แผงวงจรไม่ได้
มาตรฐานอาจท าให้
ชิ้นงานหล่นเสียหายได ้

 ต้องมีฐานวางกล่องใส่
แผงวงจรที่ได้มาตราฐาน 
และป้องกันการหล่นของ
ชิ้นงาน  

เปลี่ยนฐานวางกล่องใส่
อุปกรณ์จากเก้าอี้
พลาสติกเป็นชั้นวางพอดี
กับขนาดของกล่อง 

 

 
 

6. พนักงานในสถานี
งานอื่นหากลอ่งส าหรับ
ใส่ชิ้นงานที่บัดกรีเสร็จ
แล้วในสถานีงานนี้ได้
ล าบาก เนื่องจากไม่มี
ป้ายระบุชือ่ หรือรหัส
ของชิ้นงานที่กล่อง
ส าหรับใส่ชิ้นงาน 

ต้องมีป้ายชื่อ หรือรหัส
ชิ้นงานมาติดที่กล่องแยก
ประเภทการใช้งานอย่าง
ชัดเจน 

จัดท าป้ายชื่อ หรือรหัส
ชิ้นงานมาติดที่กล่อง
ส าหรับใส่ชิ้นงานเพื่อให้
ง่ายและสะดวกต่อการใช้
งาน 

 

 
 

7. พนักงานต้องพลิก
ชิ้นงานไป - มาหลาย
ครั้งขณะท าการบัดกร ี

มีอุปกรณ์ช่วยยึดจับ
ชิ้นงานส าหรับการบัดกรี
เพื่อลดเวลาการพลกิไป - 
มา หลายครั้ง 

จัดท าอุปกรณ์ช่วยยึดจับ
ส าหรับบัดกร ี
 

 

 
 

8. พนักงานต้องบัดกรี
ย ้าอกีรอบเพื่อให้
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์
ชิดกับแผงวงจรและไม่
เอียง 
 

มีอุปกรณ์ช่วยยึดจับ
ชิ้นงาน 

จัดท าอุปกรณ์ช่วยยึดจับ
ส าหรับบัดกร ี
 

 

 

 

จากการทดลองจับเวลาในขั้นตอนการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์และบัดกรี พบว่า สามารถลด
เวลาในการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์และบัดกรีลงได้ จากเดิม 946 วินาที ปัจจุบันเหลือ 680 วินาที ซึ่ง
คิดได้เป็นร้อยละ 28 จ านวนอุปกรณ์ที่หลุดขณะพลิกแผงวงจรจาก 2 ครั้ง เหลือ 0 ครั้ง การพลิกเพื่อท าการ
บัดกรีจาก 38 ครั้ง เหลือเพียง 1 ครั้ง   

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหาและต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้
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โดยก าลังการผลิตจากเดิม 1 ชั่วโมง สามารถผลิตได้ประมาณ 3 ชิ้น และหลังการปรับปรุง 1 ชั่วโมง 
สามารถผลิตได้ประมาณ 5 ชิ้น ในการผลิตตามค าสั่งซื้อ 1 ล็อต ประมาณ 100 ชิ้น พนักงาน 1 คน ซึ่งมคี่าแรง
วันละ 580 บาท เวลาท างาน 6.5 ชั่วโมงต่อวัน จากเดิมใช้เวลาในขั้นตอนการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์
และบัดกรีมือประมาณ 5 วัน หลังปรับปรุงใช้เวลาในขั้นตอนการประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์และบัดกรีมือ
ประมาณ 3 วัน จึงสรุปได้ว่า หลังปรับปรุงสามารถประหยัดค่าแรงได้ 2 วันต่อล็อต หรือสามารถประหยัด
ค่าแรงได้ 1,160 บาทต่อล็อตของการผลิตชุดกล่องควบคุมโมเดล CU - 8 

 

5.2 อุปสรรคของการท าวิจัย 

 1. ในการปริ้นแบบจ าลองด้วยเครื่อง 3D Printer ใช้ระยะเวลาที่นาน และเกิดข้อผิดพลาดจากการป
ริ้นแบบจ าลอง ท าให้ต้องปริ้นแบบจ าลองใหม่บ่อยครั้ง 

 2. ในการศึกษาเพ่ือเก็บข้อมูลและท าการวิเคราะห์ปัญหาภายในโรงงานกรณีศึกษา มีเวลาจ ากัดท าให้
ยากต่อการเก็บข้อมูลหรือเก็บข้อมูลได้ไม่ละเอียดมากพอ  

 3. ในการปรับปรุงตามแนวทางท่ีได้ออกแบบไว้ ต้องรอวัสดุอุปกรณ์ที่สั่งซื้อจากภายนอก เพ่ือใช้ในการ
ปรับปรุงพื้นท่ีการท างานในกระบวนการบัดกรี 

 4. ช่วงระยะเวลาในการท างานวิจัย เป็นระยะเวลาที่สั้นเกินไป ท าให้ขอบเขตในการศึกษาไม่กว้าง
เท่าท่ีควร 

 

5.3 ข้อเสนอแนะ  

 1. ควรเพิ่มและปรับต าแหน่งตัวล็อกของแบบจ าลอง เพ่ือช่วยในการกดแผงวงจรให้แน่นมากขึ้น  

 2. ควรเพิ่มรอยนูนตามขอบของแผงวงจรที่ฐานวางแผงวงจร เพ่ือช่วยล็อกแผงวงจรไม่ให้ขยับ 

 3. ควรตัดพื้นที่บางส่วนที่ไม่จ าเป็นออก เพ่ือลดระยะเวลาในการปริ้น 3D และลดน ้าหนักแบบจ าลอง 

 4. ควรมีสีแบ่งอย่างชัดเจนในแบบจ าลองว่าส่วนไหนควรวางอยู่ด้านบน และด้านล่าง 

 5. ควรเพิ่มความสูงของที่ก้ันด้านล่างของกล่องเก็บชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เพ่ือไม่ให้ชิ้นส่วนไหลออกมา
ง่ายเกินไป 
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