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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ เ พ่ือลดปริมาณของเสียจากการเกิดฟองอากาศในขั้นตอน                                                   

การติดฉลากบนฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ และเพ่ือปรับเรียบการผลิตในกระบวนการติดฉลากและบรรจุ
ผลิตภัณฑ์ ด้วยแนวคิดหลักการลดความสูญเปล่า 7 ประการ พบปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดจาก                               
การผลิตของเสียฟองอากาศบนฉลากสินค้า ขั้นตอนและระยะเวลาการท างานไม่ปรับเรียบส่งผลให้
ปริมาณการผลิตที่ได้ไม่สมดุล และการเคลื่อนไหวที่จ าเป็นของพนักงานส่งผลต่อระยะเวลาการท างาน
ที่มาก การด าเนินงานการปรับปรุงแก้ไขเริ่มจากการศึกษาลักษณะของปัญหาที่เกิดขึ้น เก็บข้อมูล
เบื้องต้น วิเคราะห์ปัญหา และสาเหตุด้วยแผนผังก้างปลา ออกแบบ ก าหนดวิธีการ แนวทางในการ
แก้ไข ด้านปัญหาของเสียจากฟองอากาศ เกิดจากการกระจายน้ าหนักของอุปกรณ์ยังฉลากยังไม่ทั่วถึง 
ผู้วิจัยออกแบบพัฒนาอุปกรณ์ Rubbing Tool Cover เพ่ือใช้ในการรีดบนฉลาก จากนั้นปรับปรุง
วิธีการปฏิบัติงานด้วยการศึกษาการท างาน ระยะเวลาของแต่ละสถานีงาน เพ่ือลดรอบเวลาด้วย
เทคนิค ECRS พร้อมทั้งปรับปรุงอุปกรณ์ในขั้นตอนการสแกนบาร์โค้ด และการแบ่งขั้นตอนการท างาน
ใหม่ เพ่ือลดระยะเวลาการท างานของพนักงานที่มีเวลาการท างานสูงสุด  ผลการด าเนินงานพบว่า                             
การพัฒนาอุปกรณ์ Rubbing Tool Cover สามารถลดร้อยละของเสียที่ เกิดจากฟองอากาศ                                               
บนผลิตภัณฑ์จากก่อนปรับปรุงร้อยละ 18 ลดลงเหลือร้อยละ 2 คิดเป็นอัตราการลดลงร้อยละ 88.88 
และลดร้อยละของเสียบนบรรจุภัณฑ์ก่อนปรับปรุงร้อยละ 30 ลดลงเหลือร้อยละ 5 คิดเป็นอัตรา                                        
การลดลงร้อยละ 83.33 และการปรับปรุงวิธีการท างาน สถานีงาน Featuring สามารถเพ่ิมปริมาณ
การผลิตจาก 1,324 ชิ้นต่อวัน เพ่ิมขึ้นเป็น 1,381 ชิ้นต่อวัน เพ่ิมขึ้น 57 ชิ้นต่อวัน คิดเป็นอัตรา                               
การเพ่ิมข้ึนร้อยละ 4.30 ส่งผลให้ปริมาณการผลิตปรับเรียบมากยิ่งข้ึน 
ค าส าคัญ: การลดของเสีย, ฮารดดิสกไดรฟ, ความสูญเปล่า 7 ประการ, ECRS, การศึกษาการท างาน 
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Abstract 
This research aimed to reduce the quantity waste from bubbles in the hard disk 

drive labeling process and to smooth production in the process of labeling and packing 
products according to the 7 Wastes. One waste problem is from bubbles on product labels 
being not smooth resulting in employee movement and time wastes.  This study sought 
to improve this problem by collecting data and analyzing the root causes using a fishbone 
diagram. It was found that the waste bubble problem was caused by the weight not being 
able to diffuse all of the label.  The researcher designed the Rubbing Tool Cover for 
pressing on the labels. Then the work process was improved by 1) studying the time spent 
at each station and reducing the cycle times using the ECRS technique, and 2) improving 
the barcode scanning equipment and process, dividing and reducing the time of work for 
each employee. The results of the research showed that the Rubbing Tool Cover reduced 
the waste bubble percentage defect on products from 18%  to 2%  ( - 88. 88% ) , the 
percentage defect on packaging from 30% to 12% (-83.33%), and increased production 
capacity from 1,324 to 1,381 or 57 pieces/day, (+4. 30%) .  As a result, the production 
process could run more smoothly. 
Keywords: Reduct Defect, Hard Disk Drive, 7 Waste, ECRS, Work Study 
 
1. บทน า  

อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ ไดรฟ์ (Hard Disk Drive:  HDD) (Yongpisanphob, W. , 2021)                                          
ของไทยเป็นผู้ส่งออก HDD อันดับ 2 ของโลก ตลาดส่งออกในสัดส่วนสูงกว่า 90% โดยมีสัดส่วน                                
เกือบ 30% ของมูลค่าส่งออกสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ทั้งหมดของไทย เป็นอุตสาหกรรมที่บริษัทต่างชาติ                   
ที่เข้ามาลงทุนขณะที่ผู้ประกอบการไทยส่วนใหญ่ท าธุรกิจในลักษณะรับจ้างประกอบและมักประกอบ
ธุรกิจรับเหมาช่วง (Subcontractors) จากการอาศัยความรู้การพัฒนาจากต่างชาติ ท าให้แรงงาน                     
ขาดการพัฒนาฝีมือ และการสร้างมูลค่าเพ่ิมในสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ไม่สูงนัก อีกทั้งอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ของไทยมีการพัฒนาเทคโนโลยีในอุตสาหกรรมสนับสนุนที่ล่าช้า ประกอบกับค่าจ้าง
แรงงานไทยที่อยู่ในระดับสูงขึ้น ส่งผลให้ต้นทุนการผลิตสินค้าอิเล็กทรอนิกส์ของไทยปรับเพ่ิมขึ้น                                              
ท าให้มีความอ่อนไหวต่อภาวะเศรษฐกิจโลก และนโยบายการลงทุนของบริษัทข้ามชาติที่มุ่งหาฐาน
ผลิตที่มีความได้เปรียบด้านต้นทุน ส่งผลให้บริษัทกรณีศึกษามุ่งเน้นด้านการลดต้นทุนการผลิต                                   
ในกระบวนการ เช่น ปัญหาการลดของเสียที่เกิดจากฟองอากาศ บนผลิตภัณฑ์และบรรจุภัณฑ์                               
เป็นผลให้พนักงานต้องท าการแก้ไขแกะตัวฉลากที่มีปัญหาออกและติดใบใหม่ หากของเสียส่งไปถึงมือ
ลูกค้า ลูกค้าส่งสินค้ากลับคืนมาทั้งหมด เป็นผลท าให้บริษัทมีต้นทุนเพ่ิมขึ้น อีกทั้งยังมีแนวคิดการลด                       
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ปรับวิธีการด าเนินงานภายในกระบวนการผลิตที่สามารถ
ดัดแปลงให้ง่ายขึ้นสะดวกต่อการปฏิบัติงานของพนักงาน (Kaewsud, J., 2019) การออกแบบอุปกรณ์
ที่สามารถลดระยะเวลา ลดขั้นตอนในการท างานที่ ไม่จ าเป็น ช่วยให้การท างานง่ายยิ่ งขึ้น                                                      
สร้างความเชื่อมั่นให้แก่ลูกค้า สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เต็มศักยภาพ ซึ่งปัจจัย
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เหล่านี้ล้วนมีกระทบทางตรงและผลกระทบทางอ้อมต่อผลก าไรของบริษัท ส่งผลให้ผู้ประกอบการ                                      
หันมาใส่ใจในระบบการผลิต เพ่ือแข่งขันกับคู่แข่งทางธุรกิจ และตอบสนองสินค้าที่มีคุณภาพออกไป                                    
ยังผู้ใช้ต่อไป  

 

2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย  
2.1 เพ่ือลดปริมาณของเสียจากการเกิดฟองอากาศในขั้นตอนการติดฉลากบนฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ 
2.2 เพ่ือปรับเรียบการผลิตในกระบวนการติดฉลากและบรรจุผลิตภัณฑ์ 

 

3. ขอบเขตของการวิจัย 
ขอบเขตด้านเนื้อหา : ศึกษาและด าเนินการปรับปรุงขั้นตอนการด าเนินงานโดยวิเคราะห์                                         

การด าเนินงานด้วย 7 Waste หลักการ ECRS และ QC Tool 
ขอบเขตด้านเวลา : ด าเนินการศึกษา เก็บข้อมูลและปรับปรุงการด าเนินงานตั้งแต่ มิถุนายน 

ถึง ตุลาคม 2563 
ขอบเขตด้านพ้ืนที่ : ศึกษาและด าเนินการปรับปรุงเฉพาะกระบวนการติดฉลากและบรรจุ

ผลิตภัณฑ์ บริษัทผลิตฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ จ านวน 1 สายการผลิตต้นแบบ จากทั้งหมด 13 สายการผลิต 
ด้วยวิธีการคัดเลือกจากสายการผลิตที่มีปัญหาของเสียมากท่ีสุด 

ขอบเขตด้านอุปกรณ์ : ศึกษาและด าเนินการปรับปรุงอุปกรณ์ที่ ใช้ในการลดปัญหา
ฟองอากาศ และอุปกรณ์ยึดเครื่องสแกนติดกับโต๊ะท างาน 
 

4. วิธีด าเนินการวิจัย  
ผู้วิจัยได้ออกแบบขั้นตอนการด าเนินวิจัยตามล าดับขั้นตอน เพ่ือให้การวิจัยในครั้งนี้ส าเร็จ

ลุล่วงตามวัตถปุระสงค์ ดังแสดงในภาพที่ 1 
 

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 วางแผนการด าเนินงาน ออกแบบวธิีการแก้ไขปัญหา ออกแบบอุปกรณ์  
 

จัดท าอุปกรณ์ และก าหนดวธิีการใช้งาน 

ทดลองการ
ท างาน 

ศึกษาสภาพปัญหา ขอ้มูลของบริษัท ดว้ยการจ าแนกแบบ 7 Waste 
สรุปปัญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน 

 
เก็บรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูล ด้วยเครื่องมือทางวิศวกรรม 

 

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการเกิดของเสีย การผลิตไม่ปรับเรียบ 
 

ไม่ผ่าน 

1 

2 
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ภาพที่ 1 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
 

4.1  ศึกษาสภาพปัญหา ข้อมูลของบริษัท ด้วยการจ าแนกแบบ 7 Waste ผู้วิจัยได้ท าการ
วิเคราะห์ปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตคือ 1. ปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดจากการ
ผลิตของเสียฟองอากาศบนฉลากสินค้า 2. ขั้นตอนและระยะเวลาการท างานไม่ปรับเรียบส่งผล                                     
ให้ปริมาณการผลิตที่ได้ไม่สมดุล และการเคลื่อนไหวที่จ าเป็นของพนักงานส่งผลต่อระยะเวลา                                              
การท างานที่มาก  

4.2  เก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล ด้วยเครื่องมือทางวิศวกรรม ผู้วิจัยเก็บรวบรวมข้อมูล
ปัญหา ความถี่ที่เกิดขึ้น รวมถึงวิเคราะห์กระบวนการท างานด้วยหลักการ 7 Waste จ านวนตัวอย่าง 
310 ตัวอย่างด้วยวิธีการสุ่มจากจ านวนชิ้นงาน 1,324 ชิ้นต่อวัน (ทาโรยามาเน่, Yamane) ที่ความ
เชื่อมั่นร้อยละ 95 ความคลาดเคลื่อนจากการสุ่มตัวอย่างร้อยละ 5 (เนื่องจากลักษณะขั้นตอนที่ศึกษา
ไม่ส่งผลต่อการเปลี่ยนแปลงมูลค่าของผลิตภัณฑ์ และข้อจ ากัดด้านระยะเวลาการประกอบของรุ่น                             
การผลิต)  
 

จากสูตร n =  
𝑁

1+𝑁𝑒2 =  
1,324

1+1,324(0.05)2 = 307 ชิ้น                     (1) 
 

เมื่อได้จ านวนกลุ่มตัวอย่างที่ศึกษาแล้วท าการตรวจสอบของเสีย พบว่าของเสียที่เกิดจากการ
ติดฉลากบนผลิตภัณฑ์ร้อยละ 18 และของเสียที่เกิดจากการติดฉลากบนบรรจุภัณฑ์ร้อยละ 30                                                 
ของจ านวนการสุ่ม ด้วยกราฟแสดงสัดส่วน ผลการวิเคราะห์ภาพที่ 2  

 
 

 
 

ภาพที่ 2 ของเสียที่เกิดจากฟองอากาศบนผลิตภัณฑ์และบนบรรจุภัณฑ์ 
 

82 70

18 30

บนผลิตภัณฑ์ บนบรรจุภัณฑ์

เ ปอร์ เ ซ็ นต์ ข อง เ สี ยที่ เ กิ ด ขึ้ น ในกระบวนการ

ของดี ของเสีย

เก็บข้อมูลหลังการปรับปรุง วิเคราะห์ผลและเปรียบเทียบผลการทดลอง 
 

ผ่าน 

สรุปผลการทดลอง  

ยอมรับ 

ไม่ยอมรับ 
1 

2 
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4.3 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการเกิดของเสีย การผลิตไม่ปรับเรียบ 
ผู้วิจัยได้ท าการวิเคราะห์ต าแหน่งที่เกิดปัญหาฟองอากาศ บนฉลากผลิตภัณฑ์ โดยได้จาก

การสังเกต วิ เคราะห์ข้อมูลร่วมกับพนักงาน และผู้ที่ เกี่ยวข้อง ออกแบบวิธีการเก็บข้อมูล                                                   
แยกตามต าแหน่งของฉลากที่ติดลงบนผลิตภัณฑ์ (ซ้าย) สามารถแบ่งได้ 5 ต าแหน่ง (A, B, C, D, E)                                                     
ดังแสดงในภาพที่ 3 (ซ้าย) การติดฉลากบนบรรจุภัณฑ์ได้ 4 ต าแหน่ง (A, B, C, D) ดังแสดงในภาพ                                                    
ที่ 3 (ขวา) 
 

               
 

ภาพที่ 3 ต าแหน่งของฟองอากาศที่เกิดขึน้บนฉลากผลิตภัณฑ์ บนผลิตภัณฑ ์(ซ้าย) บนบรรจุภัณฑ์ (ขวา) 
 

ผลของการวิเคราะห์ข้อมูลจากภาพที่ 3 ผู้วิจัยท าใช้แผนภูมิพาเรโตวิเคราะห์ต าแหน่ง                                   
ที่เกิดปัญหาฟองอากาศมากที่สุดบนผลิตภัณฑ์ได้แก่ ต าแหน่ง B, D, A, E, C ดังภาพที่ 4 ตามล าดับ 
ปัญหาฟองอากาศบนถุงบรรจุภัณฑ์ ได้แก่ ต าแหน่ง C, D, A, B ตามล าดับ  

 

  
 

ภาพที่ 4 วิเคราะห์ต าแหน่งที่ท าให้เกิดของเสีย(ฟองอากาศ) บนผลิตภัณฑ์และบนบรรจุภัณฑ์ 
 

4.3 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและข้อมูลข้างต้นสามารถระบุสาเหตุของปัญหาได้                                       
ดังแสดงในภาพที่ 5 สามารถสรุปได้ดังต่อไปนี้  
 
 

A B 
C D 

E 

A B 
C D 
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ภาพที่ 5 แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการผลิตของเสีย (ฟองอากาศ) 

 
จากแผนภาพที่ 5 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการผลิตของเสีย (ฟองอากาศ) พบว่า สาเหตุ

หลักเกิดจากการใช้อุปกรณ์ที่ไม่มีประสิทธิภาพ น้ าหนักของเครื่องมือที่ใช้ในการติดฉลากบนผลิตภัณฑ์                 
และบนบรรจุภัณฑ์เบาเกินไป และขนาดของเครื่องมือไม่เหมาะกับการถือรีดฉลากของพนักงาน                          
ส่งผลให้พนักงานเกิดความเหนื่อยล้าในการใช้แรงกดเพ่ือติดฉลากบนผลิตภัณฑ์ และท าให้เกิด
ฟองอากาศบนฉลากได้ด้วย 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพที่ 6 แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการผลิตไม่ปรับเรียบ 
 

จากแผนภาพที่ 6 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการผลิตไม่ปรับเรียบพบว่า สาเหตุหลักคือ 
ขั้นตอนและระยะเวลาการท างานไม่สมดุล เช่น สถานี Featuring เวลาการท างานคือ 21.18 วินาที 
สถานี Visual เวลาการท างานคือ 13.47 วินาที สถานี Packing เวลาการท างานคือ 12.98 วินาที                              

 

Man 

การผลิตของ
เสีย

ฟองอากาศ 

Machine 

อุปกรณ์ไม่มี
ประสิทธิภาพ 

ขนาดและน้ าหนัก 
ไม่พอเหมาะ 

เกิดความเหนื่อยลา้จาก
การใช้แรงกด 

ขาดทกัษะใน
การท างาน 

ขาดการก าหนด
วิธีการที่ถูกต้อง 

คุณสมบัติเฉพาะของ
ช้ินส่วนท่ีส่งผลต่อการ
ท างาน 

วัสดุเสียหายง่าย 

Materi Methods 
รูปร่างของฉลาก 

Environment 

แสงสว่างไม่
เพียงพอ 

 

Man 

การผลิตไม่ 
ปรับเรียบ 

Machine 

อุปกรณ์ไม่เหมาะสม
ต่อการท างาน 

พนักงานเกิด
ความเหนือ่ยล้า 

ขาดทักษะใน
การท างาน 

ขาดการปรับปรุง
วิธีการท างาน 

การท างานไมส่มดลุ 

Methods 

ใช้อุปกรณ์ 
ท างานซ้ าซ้อน 
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ซึ่งสถานี Featuring ใช้เวลานานที่สุดและยังพบสาเหตุท าให้เกิดความเหนื่อยล้า การใช้เวลาในการ
หยิบอุปกรณ์สแกนบาร์โค้ดท างาน และเก็บเครื่องสแกนเข้าที่ จึงมีแนวคิดในการลดขั้นตอนการ
ด าเนินงานด้วยการสร้างอุปกรณ์เพ่ือการท างานที่เร็วและสะดวกยิ่งขึ้น 

4.4 วางแผนการด าเนินงาน ออกแบบวิธีการแก้ไขปัญหา  
จากหลักการ ECRS ผู้วิจัยมีแนวคิดจากหลักการ R Rearrang ไปใช้ในการแบ่งงาน                             

จากสถานี  Featuring คือขั้ นตอน  Write operation name ไปยั งสถานี  Visual เ พ่ือให้ เกิ ด                                
ความสมดุลระหว่างสถานีงาน จากนั้นใช้หลักการ C Combine การรวมข้ันตอนการท างานเข้าด้วยกัน 
โดยออกแบบอุปกรณ์การอ่านบาร์โค้ดลดการเคลื่อนไหว และหลักการ S Simplify การออกแบบ
อุปกรณ์ในการติดสลากลงบนผลิตภัณฑ์  

1) จากข้อมูลการวิเคราะห์ด้วยแผนภาพพาเรโต ดังภาพที่ 4 พบว่าการติดฉลากมีปัญหา
ด้านแรงที่ใช้กดลงไปยังฉลากไม่ทั่วถึงทั้งแผ่น (ปัจจุบันใช้เพียงฟองน้ าในการรีดฟองอากาศ)                                         
จึงได้ออกแบบอุปกรณ์ เพ่ือใช้สวมครอบบนฟองน้ า ลักษณะคล้ายแปรงลบกระดาน ท าการทดลองใช้
ในสายการผลิตต้นแบบ เพ่ือให้พนักงานมีส่วนร่วมในการประเมินความสามารถการใช้งานของอุปกรณ์
ได้จริงหรือไม่ ผู้จัดท าได้ออกแบบอุปกรณ์ โดยการทดลองใช้ปรับแก้ขนาด และความสูง โดยได้ข้อสรุป
ขนาดร่วมกันระหว่างผู้ออกแบบและผู้ใช้งานคือ กว้าง 3.5 ซม. ยาว 10.5 ซม.หนา 0.2 ซม. พร้อมทั้ง
ท ารอยยึดภายในเพ่ือให้ยึดเกาะฟองน้ าได้ ด้วยหลักการการเลือกวัสดุต้องไม่ท าให้ฉลากเกิดรอย
เสียหาย ขนาดเบาไม่ท าให้พนักงานเกิดความเมื่อยล้า ไม่ขัดกับสรีระการท างานเดิม ผู้วิจัยจึงเลือกใช้
วัสดุจาก โพลีเพนโค (Polyphencol) เป็นวัสดุในการผลิต เนื่องจากเป็นวัสดุที่ไม่เกิดไฟฟ้าสถิต                           
เมื่อเกิดการเสียดสีขึ้น วัสดุนี้บริษัทอนุมัติให้ใช้สร้างอุปกรณ์นี้ถูกเรียกว่า Rubbing Tool Cover                                 
ดังในภาพที่ 7 

 

 
 

ภาพที่ 7 อุปกรณ์ที่ใช้ครอบลงบนฟองน้ า Rubbing Tool Cover 
 

2) ศึกษาวิธีการท างาน ในขั้นตอนการสแกนบาร์โค้ด พร้อมทั้งเสนอให้มีการออกแบบ
ชิ้นส่วน Jig Fixture ประกอบเข้ากับโต๊ะท างาน เพ่ือลดขั้นตอนการท างานลง ในสถานีงาน Featuring 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



Industrial Technology Lampang Rajabhat University Journal         19 
 

วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอตุสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภฏัล าปาง 

ปีท่ี  14  ฉบับท่ี 2   กรกฎาคม – ธันวาคม 2564 

ตารางท่ี 1 แสดงการเปรียบเทียบขั้นตอนการสแกนบาร์โค้ดก่อนการปรับปรุง 
ขั้น 
ตอน 1. หยิบ barcode reader 2. สแกน STD& S/N 3. วาง barcode reader 

ก่อน
ปรับ 
ปรุง 
2.3 
Sec. 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

จากตารางที่ 1 ขั้นตอนการสแกนบาร์โค้ดบนผลิตภัณฑ์ก่อนปรับปรุงจ านวน 3 ขั้นตอน                                 
เริ่มด้วยการยกเครื่องสแกนไปยังบาร์โค้ด สแกนเสร็จแล้ววางไปต าแหน่งเดิมซึ่งใช้ระยะเวลา                                      
ในการด าเนินงาน 2.3 วินาทีต่อชิ้น ผู้วิจัยจึงเสนอแนวคิดออกแบบอุปกรณ์เพ่ือลดขั้นตอนการสแกน
บาร์โค้ดบนผลิตภัณฑ์ ดังแสดงในภาพที่ 8 

 

 
 

ภาพที่ 8 แสดงการติดตั้งเครื่องสแกนกับโต๊ะท างาน 
 
4.5 จัดท าอุปกรณ์ และก าหนดวิธีการใช้งาน 

1) วิธีการใช้อุปกรณ์ Rubbing Tool Cover การอบรมและสร้างความเข้าใจต่อการท างาน 
จากการสังเกตพฤติกรรมและการท างานของพนักงานสามารถระบุสาเหตุได้ว่า พนักงานเกิด                                                           
ความเหมื่อยล้าจากการใช้แรงกดตลอดทั้งวัน อีกท้ังลักษณะการวางนิ้วมือยังไม่ถูกต้อง และขาดทักษะ                                       
การท างานที่เหมาะสม จึงได้มีการเสนอให้จัดอบรมพนักงานทั้ง 13 สายการผลิต ในการใช้อุปกรณ์
ใหม่ เพ่ือให้เข้าใจลักษณะการท างานและวิธีการที่ถูกต้อง โดยการกระจายแรงจากนิ้วมือในขณะ
ท างานร่วมกับอุปกรณ์ Rubbing Tool Cover ดังภาพที่ 9 
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ภาพที่ 9 แสดงวิธีการใช้อุปกรณ์ Rubbing Tool Cover 
 

2) ทดลองการท างานของอุปกรณ์ 
เมื่อท าการออกแบบและติดตั้งอุปกรณ์แล้ว ทดลองการใช้งานด้วยพนักงานที่เกี่ยวข้อง 

สังเกต สอบถาม และวิเคราะห์การปฏิบัติงาน พนักงานมีความพึงพอใจต่อการใช้อุปกรณ์                                      
และสามารถท างานได้สะดวก รวดเร็ว ลดระยะเวลาการท างานลง จ านวนของเสียจากฟองอากาศ
ลดลง จากนั้นเก็บผลการด าเนินงานหลังการทดลอง ระยะเวลาการปฏิบัติงาน จ านวนของเสีย                               
น าไปเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง 
 
5. ผลการวิจัย  

5.1 ผลการด าเนินงานปัญหาการเกิดของเสียจากฟองอากาศ จากการสังเกตและเก็บข้อมูล
ตามต าแหน่งที่เกิดฟองอากาศ  พบต าแหน่งที่ติดสลากมีผลต่อการเกิดฟองอากาศ ผู้วิจัยจึงวิเคราะห์
สาเหตุเกิดจากอุปกรณ์เดิมที่ใช้อยู่ไม่สามารถกระจายแรงกดได้ทั่วทั้งแผ่นฉลาก ด้วยหลักการ ECRS 
(S = Simplify สร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานได้ง่ายขึ้น) จึงน าเสนอการออกแบบอุปกรณ์ครอบลงบน
ฟองน้ า เพ่ือสามารถกระจายน้ าหนักไปยังฉลากที่ใช้ติดบนผลิตภัณฑ์ และบรรจุภัณฑ์ พร้อมทั้งทดลอง
ใช้งานกับพนักงานจริง เพ่ือให้ใช้งานได้สะดวก รองรับการท างาน ผู้วิจัยเก็บข้อมูลด้วยวิธีการสุ่ม
ตัวอย่างจ านวน 310 ชิ้นงาน สามารถสรุปจ านวนเปรียบเทียบผลการปรับปรุงร้อยละของเสียที่เกิด
จากฟองอากาศ บนผลิตภัณฑ์จากก่อนปรับปรุงร้อยละ 18 ลดลงเหลือร้อยละ 2 คิดเป็นอัตราการ
ลดลงร้อยละ 88.88 และสามารถลดร้อยละของเสียที่เกิดบนบรรจุภัณฑ์จากก่อนปรับปรุงร้อยละ 30 
ลดลงเหลือร้อยละ 5  คิดเป็นอัตราการลดลงร้อยละ 83.33 ส่งผลให้ทางบริษัทและพนักงานยอมรับ
การใช้อุปกรณ์ดังกล่าวในกระบวนการ ดังแสดงในภาพที่ 10 
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ภาพที่ 10 เปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ของเสียที่เกิดจากฟองอากาศ 

 
5.2 ผลการด าเนินงานปรับปรุงขั้นตอนการท างานด้วยเครื่องสแกนบาร์โค้ด  

จากปัญหาด้านระยะเวลาการท างานไม่ปรับเรียบ ผู้วิจัยได้วิเคราะห์สาเหตุการท างาน                                         
ล้าช้าของพนักงานเกิดจากความเหนื่อยล้าระหว่างท างาน ในขั้นตอนการสแกนบาร์โค้ด ผู้วิจัยได้
ออกแบบอุปกรณ์ Jig Fixture เ พ่ือยึดเครื่องสแกนเข้ากับโต๊ะท างานด้วยหลักการ  7 waste                                  
(การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น)  และ ECRS (S = Simplify สร้างอุปกรณ์ช่วยให้ท างานได้ง่ายขึ้น)                                    
ได้เสนอลดขั้นตอนการยกเครื่องสแกนไปท างานยังชิ้นงาน เปลี่ยนวิธีการ คือให้ติดตั้งเครื่องสแกน                                
อยู่กับที่ จากนั้นเลื่อนชิ้นงานผ่านเครื่องสแกน ลดขั้นตอนการน าเครื่องสแกนมาท างาน และน ากลับไป
วางที่จุดวางเก็บข้อมูลระยะเวลาหลังการใช้อุปกรณ์  Jig Fixture ผลการด าเนินงาน คือระยะเวลา                      
การท างานหลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 0.5 วินาทีต่อชิ้น แสดงขั้นตอนการท างานหลังปรับปรุง                                 
ในตารางที่ 2  

 
ตารางท่ี 2 แสดงการเปรียบเทียบขั้นตอนการสแกนบาร์โค้ด หลังการปรับปรุง 
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5.3 ผลการด าเนินงานด้านการปรับเรียบระยะเวลาในสายการผลิต  
จากสาเหตุของปัญหา การปรับเรียบการผลิต พนักงานมีระยะเวลาการท างานที่ไม่สมดุล 

เสนอให้มีการจัดแบ่งงานใหม่ โดยได้ท าการย้ายขั้นตอน Write operation name มีเวลาการท างาน 
0.64 วินาทีต่อชิ้น จากสถานีงาน Featuring ไปยังสถานีงาน Visual ส่งผลให้เวลาสถานีงาน 
Featuring จาก 21.18 วินาทีเหลือเพียง 20.54 วินาที และเวลาในสถานีงาน Visual เพ่ิมขึ้นจาก 
13.47 วินาที เป็น 14.11 วินาที ส่งผลให้ระยะเวลาของสถานีงานปรับเรียบมากยิ่งขึ้น  ดังแสดง                                                       
ในตารางที่ 3 (Ruanglok, S., 2017) 

 
ตารางท่ี 3 แสดงขั้นตอนและเวลาการท างานของสถานีงาน Featuring และ Visual 

1. Featuring ก่อน หลัง 2. Visual ก่อน หลัง 
Pick up from side printer 0.67 0.67 Take unit Bag 1.55 1.55 
Take model label  0.74 0.74 Inspection Unit 9.24 9.24 
Pick up unit#2  1.81 1.81 Send unit  1.63 1.63 
Read unit  2.3 2.3 Write operation name - 0.64 
Inspection 2.5 2.5    
Affix model label  4.63 4.63    
Send unit to next station 0.93 0.93    
Take Bag  4.35 4.35    
Send ESD Bag  0.98 0.98    
Read WI 0.25 0.25    
Turn around half dolly 0.33 0.33    
Write operation name  0.64 -    

Cycle Time 20.13 19.49 Cycle Time 12.42 13.06 
Fatigue   5% 1.05 1.05 Fatigue   5% 1.05 1.05 

STD Time 21.18 20.54 STD Time 13.47 14.11 
 Product Out put  1,324 1,371 Product Out put 2,095 2,016 

จากนั้นผู้วิจัยได้สรุปผลเปรียบเทียบอัตราการผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง ของสถานีงาน 

Featuring จากก่อนปรับปรุงมีก าลังการผลิต 1,324 ชิ้นต่อวัน เพ่ิมขึ้นเป็น 1,381 ชิ้นต่อวัน                                   
เพ่ิมขึ้น 57 ชิ้นต่อวัน คิดเป็นอัตราการเพ่ิมขึ้นร้อยละ 4.30 และในสถานีงาน Visual เมื่อมีการเพ่ิม
ขั้นตอนการท างานส่งผลให้ก าลังการผลิตปรับเรียบลดลง และอยู่ในก าลังการผลิตรวมที่ยอบรับได้                                        
ดังแสดงในภาพที่ 11 
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ภาพที่ 11 เปรียบเทียบก าลังการผลิตก่อนและหลังการปรับปรุง 
 

6. สรุปผลการวิจัย  
 จากการด าเนินงาน ผู้วิจัยได้เสนอการแก้ปัญหาของเสียที่เกิดจากฟองอากาศ ที่เกิดขึ้นบน

ผลิตภัณฑ์ บนบรรจุภัณฑ์ ผู้วิจัยจึงได้เสนอแนวทางการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์ Rubbing Tool 
Cover ที่มีขนาดเหมาะสม เบา สะดวก กะทัดรัด ที่มีผลการวิจัยดังตัวอย่างงานวิจัยของ (Singthanu, 
S., 2018) โดยออกแบบร่วมกับพนักงานที่ปฏิบัติงานในขั้นตอนนี้ ด้วยการทดลองใช้ สอบถาม สังเกต 
และวิเคราะห์ผลของการใช้งานร่วมกันตลอดระยะเวลาการทดลอง จนได้เป็นอุปกรณ์ที่พนักงาน
ยอมรับใช้ท างานได้ ส่งผลให้ลดปัญหาของเสียฟองอากาศลงได้ อีกทั้งปัญหาการผลิตไม่ปรับเรียบ                                    
ที่เกิดจากการเคลื่อนไหวไม่จ าเป็นในขั้นตอนการสแกนบาร์โค้ด ผู้วิจัยได้ออกแบบและจัดท าอุปกรณ์ 
Jig Fixture ร่วมกับหลักการ ECRS เพ่ือยึดเครื่องสแกนเข้ากับโต๊ะท างาน ลดขั้นตอนการท างาน                                    
จาก 3 เหลือเพียง 1 ขั้นตอน เวลาในการท างานลดลงจาก 2.3 เป็น 0.5 วินาที ลดลง 1.8 วินาที                             
ต่อชิ้น ปัญหาขั้นตอนการท างานและระยะเวลาไม่สมดุลได้ปรับวิธีการท างานจากสถานีงาน 
Featuring และ Visual ส่ งผลให้ เวลาการท างานปรับเรียบยิ่ งขึ้น ดังตัวอย่างงานวิจัยของ 
(Thamchaisopit, P., 2016) พร้อมทั้งมีการอบรมพนักงานในการท างาน เพ่ือให้เกิดความเข้าใจ
ตรงกันในข้ันตอนการท างานที่เปลี่ยนแปลงไป ส่งผลให้ก าลังการผลิตในแต่ละวันเพิ่มขึ้น  
 
7. ข้อเสนอแนะ  

จากการวิจัยในครั้งนี้สามารถพัฒนาแนวคิดการออกแบบอุปกรณ์ เพ่ือลดของเสียที่ได้ไปยัง
สายการผลิตใกล้เคียงของบริษัทกรณีศึกษา หรือประยุกต์ใช้กับงานที่มีลักษณะการท างานคล้ายกัน                     
แต่แตกต่างด้านผลิตภัณฑ์ เช่น การติดฉลากสินค้าเครื่องใช้ไฟฟ้า รถจักรยานยนต์ รถยนต์ ที่ต้องการ
ติดฉลากคงทน เพ่ือสะดวกต่อการหาข้อมูลของผลิตภัณฑ์ในการใช้งานได้ง่าย 
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