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บทคัดย่อ 
จากการท่ีได้ท าการศกึษากระบวนการผลติสายเคเบิลขนาดเลก็พบวา่มีปัญหาผลผลติที่ต ่าและต้นทนุการผลิตสงู
ดงันัน้ งานวิจยันีม้ีวตัถปุระสงค์เพื่อลดความสญูเปลา่ในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก โดยประยกุต์ใช้
แนวทางลีน ซิกซ์ ซิกมาทัง้ 5 ขัน้ตอนมาใช้คือ การนิยามปัญหา การวัดเพื่อก าหนดสาเหตุของปัญหา การ
วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา การปรับปรุงแก้ไขประบวนการ และการควบคุมกระบวนการตามล าดับ โดย
ท าการศกึษากระบวนการผลติเพื่อหาความสญูเปลา่ที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลติ     โดยท าการวดัสายธารคณุคา่ 
ก่อนการปรับปรุง   การวิเคราะห์ความสญูเปลา่ทัง้ 7 ประการ จากนัน้ได้ท าการปรับปรุงโดยการออกแบบการผลติ
ใหม่และท าการวัดสายธารคุณค่าหลงัการปรับปรุง การลดความสูญเปล่าจากสินค้าคงคลงัที่ไม่จ าเป็นโดย
หลกัการ 5ส การขนสง่ตวัจบัยดึชิน้งาน และการลดข้อบกพร่องของการเกิดปัญหา Short circuit ในกระบวนการ
ผลติโดยการประยกุต์ใช้การออกแบบการทดลอง และควบคมุกระบวนการมาตรฐานการท างานจากค่าที่ได้จาก
การทดลองและมีการติดตามให้พนกังานท างานตามมาตรฐานนัน้ๆ  ผลที่ได้จากการปรับปรุงการลดความสญู
เปลา่ในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก พบว่า การผลิตมีแนวโน้มที่ดีขึน้คือผลผลิตจาก 15 ชิน้ต่อชัว่โมง
การท างานของพนกังานหนึ่งคน  เป็น 24  ชิน้ต่อชัว่โมงการท างานของพนกังานหนึ่งคนคิดเป็น 37.5% อีกทัง้ยงั
สง่ผลท าให้ต้นทนุการผลติตอ่หนว่ยลดลงจาก 48.25 บาทตอ่ชิน้ เป็น 42.54 บาทตอ่ชิน้  คิดเป็น 11.83% 
 

ค าสืบค้น 
ลนี ซิกซ์ ซิกมา  กระบวนการผลติสายเคเบิลขนาดเลก็  สายธารคณุคา่  การลดความสญูเปลา่ทัง้ 7 ประการ 
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ABSTRACT  
From the case study micro cable manufacturing found the low productivity and 
high cost problem Therefore The objective of this research is to reduce waste 
in micro cable manufacturing by Lean Six-Sigma approach. The five step of six 
sigma in this research including defining phase, measurement phase, analysis 
phase, improvement phase,and control phase respectively. This research 
studied of the production process in details to find out waste in micro cable 
manufacturing process. Measurement phase by Value stream mapping to 
identify non-value added activity for improvement.  Analysis seven waste in 
the process were identified and the suggested improvement action were 
implemented. by new process layout design and measurement by Value 
stream mapping after improvement,the jig transportation U-shape Moreover, 
Design of Experiment (DOE) was conduct to reduce defect of short circuit 
problem. Lastly, the new process was controlled by standard of practice and it 
monitor and control operator. 
The improvement result has shown a trend of productivity improvement, that is 
from 15 piece per manhour  to 24 piece per manhour or by 37.5% And also 
production cost is reduced from 48.25 baht per piece to 42.54 baht  per piece 
or by 11.83%  
 

KEYWORDS 
lean six sigma, micro cable manufacturing, value stream mapping, seven 
waste.  
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I.  บทน า 
 ปัจจบุนัแนวคิดการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) เป็นเสมือนอาวธุส าหรับการ แขง่ขนัท่ีส าคญัโดยมุง่
เป้าหมายเพื่อการปรับปรุง เช่น การลดระยะเวลาการผลติ การลดต้นทนุ การเพิม่ความสามารถในการท าก าไร 
และการปรับปรุงคณุภาพ ดงันัน้ การผลติแบบลนี จึงมุง่ขจดัความสญูเปลา่ในทกุพืน้ท่ีของสายการผลติ 
(Waste Elimination) ซึง่ใช้แนวความคิดในเร่ืองคณุคา่ของกิจกรรมที่กระท า (Value Added) โดยผลที่คาดหวงั
ก็ คือ การลดต้นทนุให้ต ่าลง และการท่ีพนกังานทกุคนมีสว่นร่วม นอกจากนีแ้นวคิดการผลติแบบลนี ยงัมุง่
ปรับปรุงประสทิธิภาพการด าเนินงานด้วยการสร้างให้เกิดการไหลของงาน ตลอดทัง้กระบวนการอยา่งตอ่เนื่อง
ดงันัน้เพื่อให้บรรลเุป้าหมายเหลา่นีจ้ะต้องระบจุ าแนกความสญูเปลา่ที่เกิดขึน้ในสายการผลติ ซึง่ความสญูเปลา่
อาจรวมถงึ กิจกรรม ขัน้ตอน หรือกระบวนการท่ีไมก่่อให้เกิดคณุคา่เพิม่ให้กบัลกูค้า (Non-Value Added) โดย
มุง่เน้นตอบสนองความต้องการของลกูค้าเป็นส าคญั (Customer-focused) ด้วยคณุภาพสงูสดุ ต้นทนุต ่าสดุ 
และใช้เวลาน้อยที่สดุ การน าแนวคิดของการบริหารจดัการการผลติแบบลนี มาใช้จงึเป็นอีกเคร่ืองมือหนึง่ทีจ่ะ
พฒันาและเพิม่ขีดความสามารถในการแขง่ขนักบัลกูค้ารายอื่นๆได้ 
 

จากการเปลีย่นแปลงของผลิตภณัฑ์อย่างต่อเนื่องท าให้ต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อสร้างความพึง
พอใจให้กบัลกูค้าทัง้ทางด้านคณุภาพ ต้นทนุ ราคา และการสง่มอบที่ตรงเวลา  ดงันัน้จึงต้องมีการศึกษาสภาพ
การท างานในปัจจบุนัเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลติและลดความสญู เสยีที่เกิดขึน้จากแนวคิดนีง้านวิจยันีจ้ึงมุง่ 
เน้นท่ีจะออกแบบกระบวนการผลติโดยลดความสญูเสยีที่เกิดขึน้ภายในกระบวนการ   เพื่อลดต้นทนุในการการ
ผลติ และคณุภาพของผลติภณัฑ์  
 

ดงันัน้จึงควรท าการลดต้นทนุที่เกิดจากการผลิตโดยตรง เพื่อสง่ผลให้สามารถลดต้นทนุการผลิตต่อหน่วยของ
ตัวผลิตภัณฑ์ลง ในส่วนของกรณีศึกษานีจ้ะมุ่งเน้นไปที่ต้นทุนด้านแรงงาน (Direct Labor) เนื่องจากมี
กระบวนการผลติที่ใช้แรงงานคนเป็นส าคญั ซึง่สามารถดไูด้จากกราฟแสดงดงัรูปท่ี 1 
ความสญูเปล่าในกระบวนการผลิตนัน้ เป็นปัจจัยที่ส่งผลให้ต้นทุนการผลิตสงูขึน้ และประสิทธิภาพในการ
ท างานไม่ดี จึงควรท าการวิเคราะห์เพื่อจ าแนกประเภทของกิจกรรมของแต่ละสถานีงานและน าไปสูก่ารแก้ไข
ปรับปรุงในกระบวนการท างานตอ่ไป 
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Il.  แนวทางในการด าเนินงานวิจัย 
งานวิจยันีม้ีวตัถปุระสงค์เพื่อลดความสญูเปลา่ในกระบวนการผลติสายเคเบิลขนาดเลก็โดยแนวทางลนี ซิกซ์มา 
(Lean Six Sigma) ดงันัน้ผู้วิจยัจึงจดัตัง้ทีมขึน้เพื่อปรับปรุงการผลติอยา่งตอ่เนื่อง ซึง่มีขัน้ตอน 
 

การแก้ปัญหาโดยหลักของลีน ซกิซ์ซกิมา 5 ขัน้ตอนดังนี ้[1] 
(1)   การนิยามปัญหา อะไรคือปัญหา 
(2) การวดัผล การวดัเป็นอยา่งไร วา่มนัมีประสทิธิภาพอยา่งไร 
(3) การวเิคราะห์  อะไรคือสาเหตทุี่ส าคญัที่สดุของข้อบกพร่อง 
(4) การปรับปรุง เราจะขจดัสาเหตขุองข้อบกพร่องได้อยา่งไร 
(5) การควบคมุ วิธีที่เราสามารถรักษาการปรับปรุง 

 

5 หลักการของ ลีน โดย [2] 
(1)   การระบมุลูคา่ นิยามดัง้เดิมของมลูคา่เป็นผลติภณัฑ์ส าเร็จรูปท่ีลกูค้าซือ้ ในรูปแบบของลนี มลูคา่ 
       ไมไ่ด้มาจากผลติภณัฑ์ แต ่เป็นหว่งโซข่องกิจกรรมที่ต้องการด าเนินการเพื่อการผลติผลติภณัฑ์หรือ 
       การบริการ จะสง่ให้กบัลกูค้า 
(2) สร้างสายธารคณุคา่ การระบมุลูคา่ผา่นสายธารคณุค่า (VSM) สายธารนีจ้ะประกอบด้วยขัน้ตอนที่

ท าแตล่ะขัน้ตอนจากวตัถดุิบถึงผลติภณัฑ์ทกุๆขัน้ตอนคือการออกแบบเพื่อตอบสนองควาคาดหวงั
ของลกูค้าในราคาที่ต ่าสดุ ทกุบทบาท การท างาน และความรับผิดชอบ คือการออกแบบมาเพื่อให้
กลไกการสง่มอบที่ตอบสนองมากขึน้กบัทรัพยากรที่ต ่าที่สดุ 

(3) ท าให้งานไหลลืน่ การไหลเป็นประสทิธิภาพของกระบวนการท่ีแปลงวตัถดุิบเป็นผลติภณัฑ์ส าเร็จรูป 
ซึ่งเก่ียวกับการวิเคราะห์ขัน้ตอนในกระบวนการที่สมัผสัได้และไม่สามารถสมัผสัได้ของผลิตภณัฑ์
ส าเร็จรูปและเป้าหมายที่จะท าให้การไหลเกิดขึน้อยา่งตอ่เนื่องโดยไมม่ีจดุขอขวดใดๆ 

(4) ใช้หลกัการดงึงาน เนวคิดดัง้เดิม บริษัทผลติสร้างสนิค้าคงคลงัและลกูค้าซือ้สนิค้าจากสนิค้าคงคลงั 
การใช้หลกัการดึงงาน  แนวคิดที่จะผลิตสินค้าตามที่ลกูค้าต้องการจะดึงงาน และลกูค้าต้องเป็นผู้
ขบัเลือ่นสายธารคณุคา่ 

(5) ลกัษณะที่ดีพร้อม การปรับปรุงในตวัคณุค่า และการวิเคราะห์การไหลของสายธารคณุค่า และการ
ดงึผลติภณัฑ์หรือการบริการ สามารถรู้สกึและเห็นในทกุระดบัขององค์กร 

 

การด าเนินงาน การบริหารและกลยทุธ์การปรับปรุง คือ เห็นได้ชดัเจนถึงประโยชน์ที่องค์กรควรจะตระหนกัถึง
ความพงึพอใจของลกูค้า อยา่งไรก็ตามเพื่อการแขง่ขนักบัคูแ่ขง่ต้องมี คณุภาพที่เหนื่อกว่าคู่แข่งและเทคโนโลยี
ที่เกิดขึน้ก่อนคูแ่ขง่ และราคาที่ต ่ากว่าคู่แข่ง ในค าอื่นๆ บริษัทต้องพยายามอย่างหนกัเป็นที่ดีกว่า เร็วกว่าและ
ถกูกวา่คูแ่ขง่ลนี ซิกซ์ ซิกมา (Lean Six Sigma) องค์กรจะใช้จดุแข็งของทัง้สอง การจดัการแบบลนี และซิกซ์ ซิก
มา  รวมเข้าด้วยกนั [3]  
 

ผลจากการใช้ลีนและซกิซ์ ซกิมาร่วมกัน  [4]  
ลนีและซิกซ์ ซิกมาป็นอาวธุส าคญัในการตอ่สู้กบัการผนัแปรท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลติ วิธีการของซิกซ์ ซิกมา
เป็นการใช้เทคนิคการแก้ปัญหาเพื่อตรวจสอบการท างานของระบบและกระบวน การผลิต รวมทัง้วิธีการลด
ความผนัแปรในกระบวนการผลติด้วย ในระบบที่ใช้ทัง้สองแนวคิดนี ้ลีนจะเป็นตวัสร้างมาตรฐาน และซิกซ์ ซิก
มา จะเป็นเคร่ืองช่วยสบืหาและแก้ไขปัญหาเก่ียวกบัความผนัแปรจากมาตรฐานนนัน้  นอกจากนัน้เทคนิค ซิกซ์ 
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ซิกมา ยงัสามารถประยกุต์ใช้ภายในกระบวนการขององค์กรเพื่อปรับลดของเสยี ซึง่เราต้องให้ความส าคญัอยา่ง
มากก่อนท่ีจะมุง่ท าโครงการลนีให้ส าเร็จได้ 
 

แนวทางลีน ซกิซ์ ซกิมาส าหรับการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง [5] 
เทคโนโลยี ลนี ซิกซ์ ซิกมาถือเป็นกลยทุธ์ทางธุรกิจที่มีประสิทธิภาพส าหรับวิธีการที่พนกังานใช้ในการปรับปรุง
โครงสร้างที่ดีอย่างต่อเนื่องถึงการลดความแปรปรวนในกระบวนอย่างมีประสิทธิภาพ  และเพิ่มคุณภาพใน
กระบวนการธุรกิจโดยใช้คร่ืองมือทางสถิติ  
 

ลีน (Lean) [6]  
ลนี (Lean) คือ ก าหนดโดย ซึ่งเป็นระบบการน าความสญูเปลา่ออกโดยพนกั งานขององค์กรจากพืน้ที่ทัง้หมด
ของสายธารคณุค่า ลีนถกูอ้างถึงบ่อยๆในวิธีการการลดต้นทนุ ลีน (Lean) พยายามอย่างหนกัท าเพื่อองค์กร
ของคูต่อ่สู้ในตลาดที่เพิ่มสงูขึน้โดยเพิ่มประสทิธิ ภาพโดยลดต้นทนุและขจดัความสญูเปลา่ที่ไมก่่อให้เกิดคณุคา่ 
 

วิธีการการบูรณาการการผลิตแบบลีนและการจัดการคุณภาพแบบ ซิกซ์ ซิกมา 
สู่วิธีการปรับปรุงกระบวน การแบบลีน ซกิซ์ ซกิมา ประกอบด้วย [7] 

(1) การใช้ผงัแหง่คณุคา่ (Value Stream Map) ในการพฒันาเส้นทางของโครงการน าซึ่งน าไปสูก่าร ใช้
เคร่ืองมือของลนี ซิกซ์ ซิกมา 
VSM คือ กิจกรรมทัง้หมดในกระบวนการผลติ โดยประกอบไปด้วย [8] 

1. การไหลของกระบวนการผลติ จากการน าเข้าของวตัถดุิบถงึการสง่มอบสนิค้าเสร็จสิน้ 
2. การๆหลของการออกแบบ จากแนวคิดการเร่ิมด าเนินการ และ 
3. การไหลของวตัถดุิบและข้อมลู คือ การรวมกนัของการไหลกระบวนการปผลติและการ

ออกแบบ 
(2) ใช้หลกัการของลีนเป็นล าดบัแรกเพื่อเพิ่มแรกขบัเคลื่อน และใช้วิธีการของซิกซ์ ซิกมาภายหลงัใน

ปัญหาที่ยากขึน้ 
(3) ปรับแต่งเนือ้หาของการอบรมพนกังาน เพื่อให้ตรงกบัความต้องการขององค์กรนัน้ ๆ เช่น ในบาง

กระบวนการการผลติสามารถได้ผลผพัธ์จากการน าการผลติแบบลนี ด้วยการท า 5 ส. หรือเคร่ืองมือ
ง่ายๆ อื่นๆ ให้พร้อมก่อนที่จะใช้เคร่ืองมือขัน้สงูต่อๆไป สามารถแสดงภาพอย่างของการบรูณการ
วิธีการลนี 

 

ความสูญเปล่า 7 ประการ (7 Wastes) [9] 
การกระท าใด ๆ ก็ตามที่ใช้ทรัพยากรทางด้านแรงงาน  วตัถดุิบเวลา  เงินหรือทรัพยากรด้านอื่นแต่ไม่ก่อให้ เกิด
คณุคา่ตอ่ตวัสนิค้าหรือบริการ  จดัได้วา่เป็นความสญูเปลา่ซึง่สามารถแบง่ได้เป็น 7 ประการ  คือ 

(1) ความสญูเปลา่จากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) คือ  การผลติสนิค้าที่มากเกิน 
          กวา่ความต้องการ 
(2) ความสญูเปลา่จากข้อบกพร่องของสนิค้า (Defects) คือ ความผิดพลาดที่ท าให้เกิดปัญหา 

            ในด้านคณุภาพของผลติภณัฑ์ 
(3) ความสญูเปลา่จากสนิค้าคงคลงัที่ไมจ่ าเป็น  (Unnecessary inventory)  คือ การจดัเก็บที ่
          มากเกินไป  และการลา่ช้าของข้อมลูขา่วสารหรือผลติภณัฑ์ระหวา่งกระบวนการ 
(4) ความสญูเปลา่จากระบวนการท่ีไมเ่หมาะสม  (Inapporopriate  processing)  คือขัน้ตอน   
           กระบวนการท างานท่ีใช้ชดุเคร่ืองมือ  วิธีการท างาน  หรือระบบท่ีไมเ่หมาะสม 
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(5) ความสญูเปลา่จากการขนสง่ที่มากเกินไป(Excessive  transportation)คือ การเคลือ่นไหว 
          ที่มากเกินไปของคนการขนสง่ที่ยากเกินไปของข้อมลูขา่วสาร  หรือสนิค้า ซึง่การเคลือ่นไหว   
          เหลา่นีไ้มไ่ด้เพิ่มคณุคา่ใด ๆ  ให้กบัผลติภณัฑ์   
(6) ความสญูเปลา่จากการรอคอย (Waiting) คือ ระยะเวลารอโดยปราศจากกิจกรรมใด ๆ ของ 

คน  ข้อมลูขา่วสารหรือสนิค้า  เป็นผลท าให้เกิดอปุสรรคในการไหล   
(7) ความสญูเปลา่จากการเคลือ่นไหวที่ไมเ่หมาะสม (Unnecessary motion) คือ การจดัการ  

สถานที่ท างานที่ไม่เหมาะสมเป็นผลท าให้เกิดการเคลื่อนไหวที่ไม่ถูกต้องตามหลกัของ
การยศาสตร์ 

 

III.  การด าเนินงานและผลการวิจัย 
3.1  ขัน้ตอนการก าหนดปัญหา [10] 

จากการระดมสมองของทีมผู้ วิจัยซึ่งได้ท าการวิเคราะห์จากกราฟแสดงโครงสร้างต้นทุนของแต่ละ
ผลิตภณัฑ์จะเห็นว่าผลิตภณัฑ์รุ่น B-004 นัน้มีก าไรจากการขายต ่าที่สดุ ซึ่งพิจารณาจาก 3 ส่วนคือ
ต้นทนุด้านวตัถดุิบ (Direct material) อยู่ที่ 59 % ต้นทนุด้านแรงงาน (Direct Labor) อยู่ที่ 35 % และ
ต้นทนุด้านค่าใช้จ่ายของโรงงาน (Overhead) อยู่ที่ 6%  โดยต้นทนุด้านวตัถดุิบ (Direct material) นัน้
เป็นไปตามการออกแบบของลกูค้าเป็นผู้ก าหนด จึงไม่สามารถลดต้นทนุในสว่นนีไ้ด้ถ้าลดลงได้ก็เพียง
เล็กน้อยเท่านัน้ สว่นต้นทนุที่เกิดจากการผลิตโดยตรงก็คือต้นทนุด้านแรงงาน (Direct Labor)  และค่า
ต้นทนุคา่ใช้จ่ายด้านโรงงาน ( Overhead)  ดงันัน้จึงควรท าการลดต้นทนุท่ีเกิดจากการผลติโดยตรง เพื่อ
สง่ผลให้สามารถลดต้นทนุการผลติตอ่หนว่ยของตวัผลติภณัฑ์ลง ในสว่นของกรณีศึกษานีจ้ะมุ่งเน้นไปที่
ต้นทนุด้านแรงงาน (Direct Labor) เนื่องจากมีกระบวนการผลิตที่ใช้แรงงานคนเป็นส าคญั ซึ่งแสดงดงั
รูปท่ี 2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จากการท่ีได้ศกึษาข้อมลูจากโรงงานกรณีศกึษาในการผลติสายเคเบิลขนาดเล็ก และมีการประชุมระดม
สมองจากทีมงานท าให้สามารถก าหนดปัญหาได้ว่า ปัญหาที่จะท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนว
ทางการแก้ไขปัญหานัน้คือ การลดความสญูเปล่าที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็กรุ่น 
B-004 เนื่องจากข้อมลูที่เก็บรวบรวมได้แสดงให้เห็นชดัเจนว่า ผลิตภณัฑ์นีม้ี โครงสร้างต้นทนุที่สงูที่สดุ

 
 
 

รูปที่ 2 
กราฟแสดงโครงส ร้าง
ต้ น ทุ น ข อ ง แ ต่ ล ะ
ผลิตภณัฑ์ 
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เมื่อเทียบแต่ละผลิตภณัฑ์ ซึ่งเกิดจากความสญูเปลา่ที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิต โดยถ้าสามารถหา
สาเหตแุละวิธีการแก้ปัญหาเพื่อลดความสญูเปลา่ที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลตินัน้ได้ จะท าให้สามารถใช้
เป็นแนวทางในการแก้ปัญหาผลติภณัฑ์อื่นๆตอ่ไปได้  
 

3.2  ขัน้ตอนการวัดสภาพของปัญหา 
ในขัน้ตอนนีส้มาชิกในทีมจะท าการวดัเพื่อศกึษาแหลง่ที่มาของความสญูเปลา่ทัง้ 7ประการ ที่เกิดขึน้ 
ในกระบวนการผลติโดยการใช้สายธารคณุคา่ศกึษาการไหลของกระบวนการทัง้หมด (VSM) [11] เพื่อให้
ทราบวา่กระบวนการทัง้หมดที่เราสนใจนัน้มีปัญหาที่ใด จุดขอขวดอยู่ที่ใด ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร
เป็นอย่างไร จากนัน้ศึกษาอย่างละเอียดในแต่ละขัน้ตอนโดยใช้แผนผงัการไหลของแต่ละกระบวนการ  
(Process Activity Mapping) และศึกษาข้อมูลของข้อบกพร่องที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตเพื่อลด
ความสญูเปลา่จากการข้อบกพร่องในกระบวนการผลติ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3 
แผนผงัแหง่คณุค่า (Value 
Stream Map) ของ
กระบวนการผลิตสาย
เคเบิลขนาดเล็ก แบบเก่า 
 
 
 
 
 

 

Cycle time (sec/pc) 7.3 

Task time (sec/pc) 7.3 

No. of Operator 33 

No. of  Machine 6 

Working (sec/day) 27000 

Capacity (pcs/day) 3700 

Productivity (Pcs/Mhr) 15 

Value activity 14 

Non – value activity 4 

 

 

Store 

Processing description 
GDN Bar  setting   

(A-SIDE) 

Cycle time (sec/pc) 6.4 

Task time (sec/pc) 7.3 

No. of Operator 2 

No. of  Machine 0 

Working (sec/day) 27000 

Target (pcs/day) 3700 

Activity type  

 
 

GND Bar setting 
(B-SIDE) 

6.2 

7.3 

2 

0 

27000 

3700 

 

 

 

DND Bar soldering 

(A-SIDE) 

6.6 

7.3 

1 

1 

27000 

3700 

 

 
 

GND Bar soldering 
(B-SIDE) 

7.05 

7.3 

1 

1 

27000 

3700 

 

 
 

Continue 6.4  6.6  6.2  7.05 

 
 

7.1  6.6  6.6  6.3 

 
 

Processing description Connector soldering 

Cycle time (sec/pc) 7.1 

Task time (sec/pc) 7.3 

No. of Operator 2 

No. of  Machine 2 

Working (sec/day) 27000 

Target (pcs/day) 3700 

Activity type  

 
 

Re-Soldering 

6.6 

7.3 

1 

0 

27000 

3700 

 

 
 

Continue 

Attach tape 

6.6 

7.3 

1 

0 

27000 

3700 

 

 

 

Shell insert 

6.3 

7.3 

1 

1 

27000 

3700 

 

 
 

7.0  6.3  7.3  6.3 

 
 

Processing description 
Insulation strip & 

presold 

Cycle time (sec/pc) 7.0 

Task time (sec/pc) 7.3 

No. of Operator 1 

No. of  Machine 0 

Working (sec/day) 27000 

Target (pcs/day) 3700 

Activity type  

 
 

Conductor & GND Bar 
cutting 

6.3 

7.3 

1 

0 

27000 

3700 

 

 
 

GND Bar 

appearance 

7.3 

7.3 

1 

0 

27000 

3700 

 

 

 

Conductor Setting 

6.3 

7.3 

1 

1 

27000 

3700 

 

 
 

Continue 

7.0  6.8  7.2  7.3 

 
 

Processing description Shell Soldering 

Cycle time (sec/pc) 7.0 

Task time (sec/pc) 7.3 

No. of Operator 2 

No. of  Machine 2 

Working (sec/day) 27000 

Target (pcs/day) 3700 

Activity type  

 
 

Shell Re-Soldering 

6.8 

7.3 

2 

0 

27000 

3700 

 

 
 

Cable cleaning 

7.2 

7.3 

2 

0 

27000 

3700 

 

 

 

Appearance &  

Dimension 

7.3 

7.3 

1 

1 

27000 

3700 

 

 
 

Continue 

7.0  6.8 

 
 

Processing description 
Final Inspection: 

Electric 

Cycle time (sec/pc) 7.2 

Task time (sec/pc) 7.3 

No. of Operator 1 

No. of  Machine 2 

Working (sec/day) 27000 

Target (pcs/day) 3700 

Activity type  

 
 

Final Inspection:  
Appearance 

6.8 

7.3 

2 

0 

27000 

3700 

 

 
 

 

Outgoing 

 

Customer 
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จากการข้อมลูที่ได้ท าการศึกษากระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก จากการระดมสมองของทีมงาน    
เพื่อท าการวิเคราะห์ขัน้ตอนการท างานทัง้หมดของกระบวนการผลิต โดยพิจารณาในแต่ละ ขัน้ตอนการ
ผลิต   ท าให้สามารถระบุประเภทของกิจกรรมที่ ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าออกมาได้  จะเห็นว่าสดัส่วนของ
กิจกรรมประเภทนีม้ีสงูถึง 28.57% ของกิจกรรมทัง้หมด ซึ่งกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าจะส่งผลให้
ประสทธิภาพในการผลติต ่าลง 
 

3.3 ขัน้ตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
ขัน้ตอนนีท้ าการวิเคราะห์สาเหตหุลกัที่ท าให้เกิดปัญหาความสญูเปลา่ในกระบวนการผลิต  โดยท าการ
จ าแนกประเภทของกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า จากนัน้จะท าการจ าแนกความสญูเปลา่ตามแนวทางของ 
Taiichi Ohno ที่กลา่วถึงความสญูเปลา่ที่ไมก่่อให้เกิดคณุคา่ตอ่ลกูค้า  ใช้เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตทุี่ท าให้
เกิดความสญูเปลา่การเกิดของเสยีจากการผลติสายเคเบิล โดยอาศยัเคร่ืองมือทางคณุภาพ (QC 7 tool) 
[12] และ 5W 1H [13] ในการวิเคราะห์ ซึง่จ าแนกปัญหาได้แสดงดงันีใ้นตารางที่ 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

 

 

 
 
 
 

ตารางที่ 1 
ตารางจ าแนกชนิดของ
ความสญูเปลา่ 
 

 
ล าดบัที ่ ชนิดของความสญูเปลา่ รายละเอียด 

1 ความสญูเปลา่จากการผลติที่มาก
เกินไป 

พบวา่รอบระยะเวลาในแตล่ะสถานีงานไมเ่ทา่กนั 

2 ความสญูเปลา่จากการรอคอย ไมพ่บปัญหาการรอคอยเน่ืองจากมีตวัจบัยดึชิน้งาน (jig) 
เพียงพอในการท างาน 

3 ความสญูเปลา่จากการขนสง่ พบวา่ขัน้ตอนการสง่ตวัจบัยดึชิน้งาน (Jig) กลบัไปยงั
กระบวนการผลิตเร่ิมต้น เป็นระยะไกล 1.5 เมตร 
ซึง่เร่ิมจากจดุเร่ิมต้นและสง่กลบัหลงัจากสิน้สดุ
กระบวนการประกอบสายเคเบิล 

4 ความสญูเปลา่จากสินค้าคงคลงัที่ไม่
จ าเป็น 

มีการจดัเตรียมวตัถดุิบส าหรับการผลติลว่งหน้า 2-3 วนั จงึ
ต้องมีพืน้ที่ส าหรับจดัเก็บวตัถดุบิก่อนการผลิต 

5 ความสญูเปลา่จากกระบวนการผลติที่
ไมเ่หมาะสม 

5.1 เกิดความสญูเปลา่จากกระบวนการผลิตที่ไมเ่หมาะสม 
ทัง้หมด 9 ขัน้ตอน 
5.2 เกิดความสญูเปลา่จากกระบวนการตรวจสอบที่ไม่
เหมาะสม ซึง่พบการตรวจสอบ 100% จากการตรวจสอบ
ระหวา่งการท างานและผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป ทัง้หมด 2 
ขัน้ตอน 

6 ความสญูเปลา่จากการเคลื่อนไหวที่
ไมเ่หมาะสม 

พบขัน้ตอนการผลิตที่ไมก่่อให้เกิดมลูคา่ทัง้หมด 33 
ขัน้ตอน 

7 ความสญูเปลา่จากข้อบกพร่อง ปัญหา Short circuit จ านวนชิน้งานเสยี 0.11% จากการ
ผลิตทัง้หมดทัง้หมด ซึง่ปัจจยัที่ท าให้เกิดได้แก่ 

1. อณุหภมิูของการเช่ือมงานของเคร่ือง 
2. เวลาในการเชื่อมของเคร่ือง 
3. ระดบัความสงูของ Heater  
4. ปริมาณของตะกัว่ที่ใช้ในการเชื่อมงาน 
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3.4 ขัน้ตอนการปรังปรุงแก้ไขปัญหา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จากรรูปท่ี 4 แสดงสาเหตทุี่ได้ท าการวิเคราะห์ปัญหาที่สรุปได้จากระยะการหาสาเหตหุลกัของปัญหา นัน้
ทีมงานได้ท าการระดมสมองถึงวิธีการแก้ไขปัญหา โดยจะท าการแก้ไขปัญหาใน 4 สว่นหลกัคือ 

 การออกแบบกระบวนการผลติ 
 การลดความสญูเปลา่จากสนิค้าคงคลงัที่ไมจ่ าเป็นโดยหลกัการ 5 ส 
 การขนสง่ตวัจบัยดึชิน้งาน (Jig) ในกระบวนการผลติ 
 การลดข้อบกพร่องของการเกิดปัญหา Short circuit ในกระบวนการผลติ 

 

3.4.1  การออกแบบกระบวนการผลิตที่เน้นการไหลของงาน    
        (Flow Based Production)   
การผลิตที่เน้นการไหลของงานเป็นแนวคิดที่ส าคญัของระบบการผลิตแบบลีน และเป็นสิ่งที่ต้องท าให้
เกิดขึน้ก่อนการผลิตเป็นลอตเล็กๆ และการใช้ระบบคมับงั (Kanban System) [14] และหลกัการของ 
ECRS [12] ซึง่แสดงดงัรูปท่ี 5 
 
 
 
 
 
 
 

     เป้าหมาย                      สาเหตทุี่ 1                                      สาเหตทุี่  2                                    แนวทางการแก้ไข 
 

 
 
 

รูปที่ 4 
แผนผัง ต้นไ ม้ในการลด
ค ว า ม สู ญ เ ป ล่ า ใ น
กระบวนการผลิต 
 



doi:10.4186/ejth.2010.2.2.1 

 

10  วารสารวิศวกรรมศาสตร์  : ปีที่ 2 ฉบบัที่ 2 : วิศวกรรมเทคโนโลยีไทย  : ISSN 1906-3636 : ตอบรับ พ.ค. 2553.           www.ej.eng.chula.ac.th 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.4.2 การลดความสูญเปล่าจากสินค้าคงคลังที่ไม่จ าเป็นโดยหลักการ 5 ส 
จากที่มาของปัญหาความสญูเปลา่จากสินค้าคงคลงัที่ไม่จ าเป็นของผลิตภณัฑ์ การจัดเก็บวตัถดุิบ ที่ใช้
ระหวา่งกระบวนการผลติ ท าให้ขาดพืน้ท่ีการจดัเก็บ ดงันัน้การปรับปรุงระบบควบคมุสินค้าคงคลงั เพื่อ
ลดความสญูเปลา่จากสนิค้าคงคลงัที่ไมจ่ าเป็น  ซึง่ท าโดยการก าหนดช่วงระยะเวลาที่ใช้ในการเบิก-จ่าย
วตัถดุิบ และวิธีเก็บรักษาและตรวจสอบเมื่อครบก าหนดการเบิก-จ่าย จดัให้มีการจดัการปริมาณวตัถดุิบ  
โดยการใช้การควบคมุด้วยสายตา (Visual control) และมีการน าหลกัการ 5 ส.มาช่วยในการจดัการ 
ความเป็นระเบียบเรียบร้อยของพืน้ท่ีจดัเก็บด้วย 
 

3.4.3  การขนส่งตัวจับยดึชิน้งาน (jig) ในกระบวนการผลิต 
จากการออกแบบกระบวนการผลติใหมน่ัน้ ทางทีมผู้วิจยัได้มีการจดัเรียนงสถานีการท างานเพื่อลดระยะ
การสง่ตวัจบัยึดชิน้งาน (Jig) โดยพนกังานจะสง่ตวัจบัยึดชิน้งานเป็นวงกลมซึ่งสามารถลดระยะการสง่
ตวัจบัยดึชิน้งาน (Jig) เป็นศนูย์ 

 
 
 

 
รูปที่ 5 
แผนผงัแหง่คณุค่า (Value 
Stream Map) ของ
กระบวนการผลิตสาย
เคเบิลขนาดเล็ก แบบใหม ่
 
 
 
 
 

 

Processing description Tape Attach 

Cycle time (sec/pc) 6.2 

Task time (sec/pc) 6.75 

No. of Operator 2 

No. of  Machine 0 

Working (sec/day) 27000 

Target (pcs/day) 4000 

Activity type  

 
 

Shell Assembly 

6.5 

6.75 

2 

0 

27000 

4000 

 

 
 

Shell Soldering 

6.2 

6.75 

2 

1 

27000 

4000 

 

 

 

Shell  

RE-Soldering 

6.1 

6.75 

1 

0 

27000 

4000 

 

 
 

 

Store 

Processing description 
Insulation strip & 

Presold 

Cycle time (sec/pc) 6.4 

Task time (sec/pc) 7.3 

No. of Operator 2 

No. of  Machine 0 

Working (sec/day) 27000 

Target (pcs/day) 4000 

Activity type  

 
 

GND Bar  
Soldering 

6.2 

6.75 

2 

0 

27000 

4000 

 

 

 

DND Bar & 
Conductor setting 

6.6 

6.75 

6 

0 

27000 

4000 

 

 
 

RE-Soldering 

6.3 

6.75 

2 

1 

27000 

4000 

 

 
 

Continue 6.4  6.6  6.2  6.3 

 
 

Cycle time (sec/pc) 6.6 

Task time (sec/pc) 6.75 

No. of Operator 22 

No. of  Machine 4 

Working (sec/day) 27000 

Capacity (pcs/day) 4000 

Productivity (Pcs/Mhr) 24 

Value activity 9 

Non – value activity 2 

 

7.0  6.3  7.3  6.3 

 
 

Continue 

6.3  5.9  6.3 

 
 

Processing description 
Remove tape & 

Cable cleaning 

Cycle time (sec/pc) 6.3 

Task time (sec/pc) 6.75 

No. of Operator 2 

No. of  Machine 0 

Working (sec/day) 27000 

Target (pcs/day) 4000 

Activity type  

 
 

Final Inspection: 
Electric 

5.9 

6.75 

1 

0 

27000 

4000 

 

 
 

Continue 

Final Inspection: 
Appearance 

6.3 

6.75 

1 

0 

27000 

4000 

 

 

 

 

Customer 

 

Outgoing 
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3.4.4  การลดข้อบกพร่องของการเกดิปัญหา Short circuit ในกระบวนการ   
        ผลิต 
ขัน้ตอนการปรับปรุงได้น าเอาทฤษฏีการออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียล [15] เป็นวิธีการทดลองที่มี
ประสิทธิภาพสงูสดุคือที่มีจ านวนของปัจจยัน ามาทดลองเท่ากบั 4  ปัจจัยและจ านวนระดบัของแต่ละ
ปัจจยั  2 ซึง่ระดบัของปัจยันีจ้ะอิงกบัสถาพการท างานจริงที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลติดงัแสดงในตาราง
ที ่2 

 
 
 
 
 
 

ในการทดลองนี ้จะท าการทดลองซ า้ในแต่ละการทดลองร่วมปัจยัเท่ากบั 2 ครัง้โดยการออกแบบการ
ทดลองโดยใช้โปรแกรมทางสถิติ Minitab ในการออกแบบการทดลองนัน้จ าเป็นต้องอยู่ภายใต้เง่ือนไขที่

ส าคญั คือNID(0,2) ซึง่หมายถึงเง่ือนไข 3 ประการ คือ ข้อมลูเป็นแบบสุม่และมีการกระจายแบบปกติ 
ข้อมลูมีความเป็นอิสระตอ่กนั และมีความเสถียรภาพของคา่ความแปรปรวนก่อนที่จะน าไปวิเคราะห์และ
สรุปผลการทดลอง จากการออกแบบการทดลองแฟกทอเรียล สามารถสรุปผลได้ว่าทัง้ 4 ปัจจัยคือ 
อณุหภมูิของการเช่ือมงานของเคร่ือง เวลาในการเช่ือมงานของเคร่ือง ระดบัความสงูของHeater และ
ปริมาณของตะกัว่ที่ใช้ในการเช่ือมงาน เป็น ปัจจยัหลกั (Main Effect) ที่มีอทธิพลต่อการเกิดของเสีย
อย่างมีนยัส าคญั เนื่องจากทัง้ 4ปัจจัยมีค่า P-Valueน้อยกว่า 0.05 และมี 3 ปัจจัยส่งผลอนัตรกิริยา 
(Interaction) ต่อกนัอย่างมีนยัส าคญัเนื่องจากมีค่า P-Value น้อยกว่า 0.05 ดงัแสดงในรูปที่ 5 กบัผล
อนัตรกิริยาของปัจจยัที่มีผลตอ่ตวัแปรตอบสนอง ดงัแสดงดงัรูปท่ี 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ตารางที่ 2 
ตารางแสดงปัจจัยและ
ระดับของปัจจัยในการ
ออกแบบการทดลองเชิง
แฟกทอเรียลแบบ 2k 

 

 

สญัลกัษณ์ ปัจจยั 
ระดบัของปัจจยั 

หน่วย 
ต ่า สงู 

A อณุหภมิูของการเช่ือมงานของเคร่ือง 270 290 °C 

B เวลาในการเชื่อมงานของเคร่ือง 8 10 Sec 
C ระดบัความสงูของ Heater tip 10 11 mm 

D ปริมาณของตะกัว่ที่ใช้ในการเชื่อมงาน 0.05 0.1 mm 
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จากผลการทดลองท าให้เราทราบระดบัท่ีเหมาะสมของแตล่ะปัจจยัซึง่แสดงดงัตารางที่ตารางที่ 3ระดบัที่
เหมาะสมของแต่ละปัจจยัเพื่อให้มีจ านวนข้อบกพร่องที่เกิดจากการ Short  circuit  ของการผลิตสาย
เคเบิลขนาดเลก็น้อยที่สดุ   

 
 
 
 
 
 

3.5  ขัน้ตอนการควบคุมการผลิต 
ในขัน้ตอนนีจ้ะจัดท ามาตรฐานการท างานจากค่าที่ได้จากการทดลองและมีการติดตามให้พนักงาน
ท างานตามมาตรฐานนัน้ๆ เพื่อช่วยให้องค์กรลดความสญูเปลา่ของการใช้คนได้ไม่เต็มประสิทธภาพลง 
[14] โดยผู้วิจยัได้ด าเนินการปรับปรุงวิธีการท างานมาตรฐาน และก าหนดหน้าที่ความรับผิดชอบของ
พนกังาน (Job Description)  ที่ชดัเจนโดย  มีการอธิบายให้พนกังานทกุคนได้เข้าใจตรงกนั และแสดง
ค าอธิบายวิธีการท างานท่ีถกูต้องไว้ด้านหน้าสถานีงานทกุสถานีงาน 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 6 
แสดงผลหลกัของปัจจยัที่
ทีผลตอ่ตวัแปรตอบสนอง
ของเสีย และ ภาพอนัตร
กิริยาของปัจจยัที่มีผลตอ่
ตวัแปรตอบสนองของเสีย 
 
 

 

ตารางที่ 3 
ต า ร า ง แ ส ด ง ร ะ ดั บ ที่
เหมาะสมของแต่ละปัจจยั
เ พื่ อ ใ ห้ มี จ า น ว น
ข้ อ บ ก พ ร่ อ ง ข อ ง ส า ย
เคเบิลขนาดเล็กน้อยที่สดุ  
 
 

 
ปัจจยั คา่ 

อณุหภมิูของการเช่ือมงานของเคร่ือง 
เวลาในการเชื่อมงานของเคร่ือง 
ระดบัความสงูของ Heater  
ปริมาณของตะกัว่ที่ใช้ในการเชื่อมงาน 

270 °C 
8 sec 

11 mm 
0.1 mm 
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IV. สรุปผลงานวิจยั 
จากการประยกุต์ใช้แนวทางลีน ซิกซ์ซิกมาเพื่อลดความสญูเปลา่ในกระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็ก ซึ่ง
แบง่ขัน้ตอนออกเป็น 5 ขัน้ตอน จากการด าเนินงานผลการวิจยัท าให้สามารถลดเปอร์เซ็นต์ความสญูเปลา่ของ
แตล่ะรายการท่ีลดลงได้ซึง่แสดงดงัตารางที่ 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
สรุปผลจากการลดความสญูเปลา่ในกระบวนการผลติสายเคเบิลขนาดเล็ก พบว่า การผลิตมีแนวโน้มที่ดีขึน้คือ
ผลผลติจาก 15 ชิน้ตอ่ช่วโมงการท างานของพนกังานหนึง่คน เป็น 24 ชิน้ตอ่ชัว่โมงการท างานของพนกังานหนึง่
คน คิดเป็น 37.5% อีกทัง้ยงัสง่ผลท าให้ต้นทนุการผลิตต่อหน่วยลดลงจาก 48.25 บาทต่อชิน้ เป็น 42.54 บาท
ตอ่ชิน้ คิดเป็น 11.83% 

 
 
 

ตารางที่ 4 
ตารางแสดงเปอร์เซ็นต์
ความสูญเปล่าของแต่ละ
รายการที่ลดลง 

 

ตัววัดเพื่อลดความสูญเปล่า หน่วยวัด 
ก่อน

ปรับปรุง 
หลังการ
ปรับปรุง 

เปอร์เซ็นต์การ
เปล่ียนแปลง 

รอบเวลาการผลิต วินาทีตอ่ชิน้ 122.05 69 43.46% 

เวลารอคอย วินาทีตอ่ชิน้ - - - 

ระยะทางการขนสง่ตวัจบัยดึชิน้งาน เมตร 1.5 0 100% 

เวลาเก็บสินค้าคงคลงั วนั 2 1 50% 

จ านวนครัง้ในการตรวจสอบชิน้งาน ครัง้/ชิน้งาน 2 1 50% 

การเคลื่อนไหวที่ไมเ่หมาะสม ขัน้ตอน 33 10 69.69% 

ปัญหา Short circuit %ชิน้งานเสีย 0.11% 0.03% 72.72% 
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