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บทคัดย่อ 

การพัฒนาระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษา พัฒนา และหาประสิทธิภาพของระบบ
ฉีดจาระบีอัตโนมัติ และได้ด าเนินการทดลองเก็บข้อมูลการผลิตจากกลุ่มทดลองได้แก่ ไลน์การผลิต บริษัทเดนโซ่ 
ประเทศไทย เครื่องมือที่ใช้ได้แก่ แบบประเมินประสิทธิภาพการผลิต และการประชุมกลุ่มผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย 

ผลการศึกษาพบว่า ผู้วิจัยวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการผลิตด้วยเทคนิค Why Why Analysis พบว่า
ปัญหาส่วนใหญ่เกิดจากกระบวนการท างานของพนักงานที่ไม่ถูกต้อง เกิดความล่าช้าในกระบวนการ ผู้วิจัยท า
ออกแบบระบบตรวจสอบเทอร์มินอลใหม่โดยใช้โปรแกรม ICAD SX ในการออกแบบ เขียนแบบ ทั้งชิ้นส่วน
และแผนกราฟต่างๆ ท าการออกแบบ 3D เพ่ือท าการอธิบายขั้นตอนการใช้งาน และค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น         
เพ่ือค านวณจุดคุ้มทุนของการแก้ไข การเขียนแบบ 2D เพ่ือเขียนแบบสั่งงานและแบบภาพประกอบชิ้นงาน 
สร้างอุปกรณ์การตรวจสอบลักษณะเป็น CF ประกอบชิ้นส่วนตามแบบ และจากการหาค่าประสิทธิภาพของ
ระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ ผลการประเมินมีค่าเฉลี่ยรวมอยู่ระดับมาก 4.35  ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.56 
สรุปว่าผู้เชี่ยวชาญเห็นว่าระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติมีประสิทธิภาพและสามารถใช้งานได้ โดยเห็นว่าด้านการ
ออกแบบมีค่าเฉลี่ยระดับมากที่สุด 4.64  ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.28 และจากการทดลองพบว่าเวลาที่ใช้ใน
การผลิต ของ Improve Line ใช้เวลาในการผลิตน้อยกว่า Current line 17 วินาที ต่อ 1 ตัว และสามารถ  ฉีด
จาระบีได้ 100% ที่ออกจากกระบวนการผลิต เป็นขั้นตอนการยืนยันจากเครื่องจักร ท าให้ไม่มีงานเสียจากการ
ผลิตที่เกิดมนุษย์ และเป็นการ Confirm คุณภาพงานหลังการผลิตและสามารถลดพนักงานประจ าเครื่องได้ 
จาก 2 คน เหลือเพียง จ านวน 1 คน คิดเป็นประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 200% และเม่ือค านวณมูลค่ารายปีแล้วจะมี
มูลค่าเพ่ิมข้ึน (ค่าแรงรวมกับผลิตที่มากขึ้น) จ านวนประมาณ 203,000 บาท ต่อปี 
ค าส าคัญ: กระบวนการผลิต, การตรวจสอบ, ระบบฉีดจาระบี 
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Abstract 
The purpose of developing an automatic injection system is to study, develop, and 

improve the efficiency of the system. Data has been collected from production trials 
conducted on the production line of Denso Thailand. Tools used include an assessment of 
production efficiency and group meetings with stakeholders.  

The study found that the main problem in the production process was due to 
incorrect worker processes, resulting in delays . Researchers designed a new thermal 
inspection system using the ICAD SX program to design parts and graphs, create 3D models 
to explain usage and cost, and create 2D designs for work orders and illustrations . A 
characteristic feature checking tool was created for the components according to the model. 
The average performance evaluation of the automatic injection system was 4.35, with a 
standard deviation of 0.56, indicating that the system is effective and usable. The design 
aspect had the highest average score of 4.64, with a standard deviation of 0.28. Production 
time was found to be 17 seconds less per unit with a 100% injection rate from the 
production process. This was confirmed by machine certification, ensuring no wasted work . 
reducing the number of employees in a production process from 2 to 1 can result in a 200% 
increase in efficiency, as well as an increase in annual value of approximately 203,000 baht 
when factoring in both labor and increased production. 
Keywords: Production Process, Inspection System, Injecting a rabies vaccine 

 
1. บทน า  
   ยุคปัจจุบันภาคอุตสาหกรรมมีการปรับตัวอย่างมากเพ่ือรองรับการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น โดยเฉพาะอย่างยิ่ง
ในด้านความต้องการของผู้บริโภคที่มักจะได้ยินค าว่า QCD (Quality Cost Delivery) ลูกค้าต้องการได้รับ
สินค้าที่ดี ราคาถูก ได้รับสินค้าที่ถูกต้องและตรงเวลา แต่ในปัจจุบันปัจจัยดังกล่าวอาจไม่เพียงพอ เนื่องจาก
พฤติกรรมการบริโภคและอุปโภคมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา หลากหลายและไร้ขอบเขต   ประเด็นการ
แข่งขันด้านเศรษฐกิจการค้าทั้งในประเทศและระหว่างประเทศทั่วทั้งโลก เป็นปัจจัยหนึ่งที่มีส่วนให้ธุรกิจต้อง
ปรับตัวเพ่ือความอยู่รอด โดยเฉพาะอย่างยิ่งทรัพยากรธรรมชาติมีค่อนข้างจ ากัด วัตถุดิบหายากขึ้นและมีราคา
แพง ค่าจ้างแรงงานมีอัตราเพ่ิมขึ้น ต้นทุนการผลิตเพ่ิมสูงขึ้น ตรงกันข้ามกับราคาขายที่ลดต่ าลง แม้ว่า
เทคโนโลยีหรือคุณสมบัติที่ดีของสินค้ามีความทันสมัย มีเทคโนโลยีสลับซับซ้อน คุณสมบัติและความสวยงาม
มากขึ้นแต่ก็มีอายุการใช้งานที่สั้นลง สิ่งต่างๆ เหล่านี้เป็นเพียงปัจจัยหนึ่งในปัจจุบัน 
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และหลาย ๆ ปัจจัยที่อาจมีขึ้นภายหลังการเปิดการค้าเสรีอย่างเต็มรูปแบบของโลก หรือการก้าวเข้าสู่
ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน การพัฒนาอุตสาหกรรมมีวิวัฒนาการอย่างรวดเร็ว ตลาดเปิดกว้าง ผู้ผลิตมีจ านวน
มากขึ้น กลไกการตั้งราคาหรือกลยุทธ์การบริหารก าไรเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมเป็นอย่างมาก ในอดีตการตั้ง
ราคาขายจะเริ่มจากต้นทุน แล้วต้องการก าไรเท่าไรจึงบวกเพ่ิมไปเป็นราคาขาย ลูกค้าไม่มีทางเลือกก็ต้องซื้อ
สินค้าในราคานั้นๆ แต่ในปัจจุบันการแข่งขันสมบูรณ์ ตลาดสมบูรณ์ ผู้บริโภคมีทางเลือกมากขึ้น โดยในยุคนี้จึง
อิงราคาตลาด ถ้าจ าหน่ายแพง สินค้าก็จะขายได้น้อยลง ดังนั้นวิธีการลดต้นทุน ลดความสูญเสียจึงเป็นหลักการ
ที่ดีที่สุดเพ่ือความอยู่รอด[1]   จากปัญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน และมีแนวโน้มว่าจะมากขึ้น 
ประกอบกับนวัตกรรมที่เปลี่ยนไปของอุตสาหกรรม [2] ผู้วิจัยจึงได้ศึกษากระบวนการท างานเพ่ือลดของเสียที่
เกิด กรณีศึกษา บริษัทเดนโซ่ ประเทศไทย จ ากัด ร่วมกับสถานประกอบการเพ่ือหาวิธีการท างานที่ดีที่สุด ลด
ความผิดพลาดที่เกิดจากบุคลากร และได้พัฒนาระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ โดยคาดหวังว่าจะสามารถลดความ
ผิดพลาดและลดแรงงาน ลดต้นทุน ลดค่าใช้จ่าย  ท าให้มีสถานประกอบการสามารถแข่งขันในตลาด
อุตสาหกรรมได้อย่างเต็มภาคภูมิ 
 
2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย  
     2.1 เพ่ือศึกษาและพัฒนาระบบฉีดจาระบีอัตโนมัต ิ
     2.2 เพ่ือหาประสิทธิภาพของระบบฉีดจาระบีอัตโนมัต ิ
 
3. สมมติฐานการวิจัย 
     ประสิทธิภาพของระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติอยู่ในระดับดีขึ้นไป 
 
4. วิธีด าเนินการวิจัย  
    4.1 ขอบเขตการศึกษา 
        ในการศึกษานี้ได้ก าหนดขอบเขตการศึกษา โดยศึกษาและพัฒนาระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ รวมถึงหา
ประสิทธิภาพโดยการทดลองเก็บข้อมูลเทียบกับการฉีดจาระบีแบบเดิมและผลความคิดเห็นจากกลุ่ม
ผู้เชี่ยวชาญที่เก่ียวข้องกับการฉีดจาระบีอัตโนมัติ จ านวน 5 ท่าน 
     4.2 วิธีการด าเนินการ 

          1) การออกแบบและปรับปรุงระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ 
             1.1) การออกแบบ Work flow ของระบบตรวจสอบชิ้นงานและล าเลียงชิ้นงาน ค านวณถึงปัจจัย
หลายด้านเช่น ค่าใช้จ่าย เวลา พ้ืนที่ และการลดบุคลากรในไลน์การผลิต และไม่กระทบต่อคุณภาพงาน 
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เดิมที่ออกจากกระบวนการผลิต โดยการเข้าพ้ืนที่จริง เพ่ือศึกษาข้ันตอนการท างานของกระบวนการผลิต พ้ืนที่
ติดตั้ง และปัญหาของการท างานในปัจจุบัน รวมทั้งวางแผนการปรับปรุงและติดตั้งระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ 
             การออกแบบระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ ผู้วิจัยออกแบบตามความต้องการการใช้งานของพนักงานใน
กระบวนการผลิต โดยดูทั้งขนาดการติดตั้ง เผื่อเข้าเป็นส่วนหนึ่งในกระบวนการผลิต เพ่ือให้เห็นถึงการใช้งาน    
ไม่ติดปัญหาและไม่เพ่ิมเวลาในกระบวนการผลิตมากเกินไป 
 
 
 
 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
  
    
 
 

แผนภูมิที่ 1  Flow Chart แสดงขั้นตอนการออกแบบและวางแผนงานการออกแบบระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ 
    1.2. การเขียนแบบสามมิติและสองมิติ 

                     1) การเขียนแบบสามมิติ เมื่อได้ออกแบบส าเร็จแล้ว การเขียนแบบสามมิติ ท าข้ึนเพื่อให้เห็น
เป็นรูปร่าง สามารถจัดวางลงพ้ืนที่ได้ ดูขั้นตอนการท างาน พร้อมทั้งอธิบายถึง Concept แก่ผู้ใช้งานได้ง่าย 

2) การเขียนแบบสองมิติ หลังจากเขียนแบบสามมิติเสร็จ Drawing Review แก่ผู้ใช้งาน
ส าเร็จไม่มีส่วนไหนต้องแก้ไขแล้ว การเขียนแบบสองมิติ จะเป็นการเขียนแบบภาพที่ใช้ในการประกอบและ
เขียนแบบสั่งงานในการผลิตชิ้นส่วนของระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ 
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ภาพที่ 2  แบบ 3D 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 3  แบบ 2D 
    1.3. การจัดหาวัสดุอุปกรณ์ 
          1) วัสดุอุปกรณ์ที่เป็นพาร์ทจัดท า หลังจากออกแบบเสร็จอุปกรณ์ที่เป็นพาร์ทจัดท า จะท าการ

ส่งให้เมคเกอร์หลายๆบริษัท เปรียบเทียบราคา เพ่ือให้ได้ราคาที่ประหยัดและได้คุณภาพมากที่สุด และต้อง
ค านึงถึงระยะเวลาจัดส่งที่ไม่กระทบต่อแผนงานขั้นต่อไป 
                     2) วัสดุอุปกรณ์ที่เป็นพาร์ทจัดซื้อ หลังจากออกแบบเสร็จอุปกรณ์ที่เป็นพาร์ทจัดซื้อเช็ควัน
เวลาที่ผลิตกับเมคเกอร์ เปรียบเทียบราคา และพาร์ทในสต๊อค เมื่อได้ราคาและเวลาจัดส่งที่เหมาะสม ต้อง
ค านึงถึงประกันและการซัพพอตของสินค้าด้วย 
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    1.4. การประกอบชิ้นส่วนระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ 
          การประกอบชิ้นส่วน การประกอบชิ้นส่วนจะประกอบตามแบบภาพประกอบ โดยทุการ

ประกอบต้องท าการเช็คค่า Static Accuracy เพ่ือให้อุปกรณ์ได้มาตรฐาน และเป็นการการันตีให้ผู้ใช้งานได้รับ
รู้ว่า อุปกรณ์ผ่านการตรวจเช็คลงในฟอร์มการันตี 
     4.2 เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
               เครื่องมือ ได้แก่ แบบประเมินประสิทธิภาพระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ 
     4.3 ขั้นตอนการสร้าง และหาคุณภาพของเครื่องมือวิจัย 
           1)  ศึกษาเอกสารหนังสือ ต ารา งานวิจัย การพัฒนากระบวนการที่เกี่ยวกับระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ 
              2)  ร่างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่ แบบประเมินประสิทธิภาพของระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ  
              3)  ตรวจสอบปรับแก้ เครื่องมือวิจัย 
            4)  ผู้เชี่ยวชาญประเมินคุณภาพแบบประเมินประสิทธิภาพของระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ 
            5)  ปรับปรุงแบบประเมินประสิทธิภาพของระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ ตามค าแนะน าของผู้เชี่ยวชาญ 
     4.4 การเก็บข้อมูล 
           1) ติดตั้งระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ ใน Improve Line ซึ่งเลือกจาก Current line เพ่ือทดลองระบบ 
           2) บันทึกเวลาและจ านวนบุคลากรเปรียบเทียบระหว่าง Improve Line กับ Current line 
           3) ผู้เชี่ยวชาญประเมินประสิทธิภาพระบบฉีดจารบีอัตโนมัติ 
           4) วิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติโดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป 
 
5. ผลการวิจัย  
    5.1 ผลการศึกษาและพัฒนาระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ 

การออกแบบและพัฒนาระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ  
ในการออกแบบระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ ครั้งนี้ใช้โปรแกรม ICAD SX ในการออกแบบ เขียนแบบ    

ทั้งชิ้นส่วนและแผนกราฟต่างๆ เป็นโปรแกรมที่ถูกพัฒนาโดย Fujitsu Thailand เป็นโปรแกรมที่เหมาะกับ 
การออกแบบระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ โดยเฉพาะการออกแบบ 3D และการเขียนแบบสั่งงาน 2D สามารถใช้
ในการอธิบายฟังก์ชันของเครื่องจักรและระบบล าเลียง ได้เข้าใจง่าย 

ขั้นตอนการออกแบบระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ  
การออกแบบแบบระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ ขั้นตอนในการด าเนินการออกแบบ ประกอบด้วยล าดับ

ขั้นตอนในการออกแบบโดยใช้โปรแกรมเขียนแบบ 3 มิติ ช่วยในการออกแบบระบบตรวจสอบและล าเลียง
ชิ้นงาน เพ่ือสร้างชิ้นส่วนด้วยเครื่องจักรกล แบบ Manual และ Auto ท าการปรับประกอบชิ้นส่วนต่างๆ และ

ทดลองระบบชิ้นงาน 

https://www.fujitsu.com/th/th/
https://www.fujitsu.com/th/th/
https://www.fujitsu.com/th/th/
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 (1) การออกแบบ 3D หลังจากศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้น ณ ปัจจุบัน ท าการน าหลักการ Why Why 

Analysis ช่วยในการหาปัญหา จากนั้นคิดวิธีการแก้ไขด้วยเครื่องมือ ท าการออกแบบ 3D เพ่ือท าการอธิบาย
ขั้นตอนการใช้งาน และค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น เพ่ือหาจุดคุ้มทุนของการแก้ไข 
การเขียนแบบ 2D เพ่ือเขียนแบบสั่งงานและแบบภาพประกอบชิ้นงาน ขั้นตอนนี้ต้องการความละเอียดและ
ตรงตามมาตรฐานการเขียนแบบ เพ่ือให้พนักงานที่อ่านแบบเข้าใจ ในมาตรฐานเดียวกัน  

ขั้นตอนการผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรกล 
มขั้นตอนการผลิตต้องหาผู้รับเหมาท่ีผลิตและได้คุณภาพตามก าหนด ขนาด พิกัดความเผื่อ ก่อนเริ่

ความละเอียดผิวและความแข็งวัสดุ รวมทั้งสามารถผลิตได้ตามเวลาที่ก าหนด ราคาอยู่ในงบประมาณ ทั้งนี้ใน
แนวทางการพัฒนาโครงการเลือกใช้การจัดจ้างมากกว่าผลิตด้วยตนเอง 

ขั้นตอนการประกอบชิ้นส่วน  
หลังจากชิ้นส่วนที่ผลิตได้จัดส่งมาถึง ผ่านการตรวจเช็คมาตรฐาน การประกอบจะเริ่มจากการ

ประกอบ Base และเช็คค่า Static Accuracy หลังจากนั้นประกอบชิ้นส่วนขึ้นทีละชิ้นๆ ประกอบ Actuator 
ท าการ Piping สายลมและ Fitting ประกอบแผง Manifold จากนัน้เช็ค IO ระบบไฟฟ้า เพ่ือลองเทสรันระบบ  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 7 ขั้นตอนการประกอบ Actuator ภาพที่ 8 ขั้นตอนการ Piping Pneumatic 
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ตารางท่ี 1 ตารางแสดงความแตกต่างก่อนและหลังการพัฒนา 

จากการศึกษาพบว่าเวลาที่ใช้ในการผลิต ของ Improve Line ใช้เวลาในการผลิตน้อยกว่า Current 
line 17 วินาที ต่อ 1 ตัว และสามารถ ฉีดจาระบีได้ 100% ที่ออกจากกระบวนการผลิต เป็นขั้นตอนการยืนยัน
จากเครื่องจักร ท าให้ไม่มีงานเสียจากการผลิตที่เกิดมนุษย์ และเป็นการ Confirm คุณภาพงานหลังการผลิต
และสามารถลดพนักงานประจ าเครื่องได้จาก 2 คน เหลือเพียง จ านวน 1 คน คิดเป็นประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น 
200% และการหาค่าประสิทธิภาพของระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ ในครั้งนี้ได้เก็บรวบจากผู้เชี่ยวชาญ  5 ท่าน 
โดยใช้แบบประเมินประสิทธิภาพ ผลการประเมินมีค่าเฉลี่ยระดับมาก 4.35  ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.56 
สรุปว่าผู้เชี่ยวชาญเห็นว่าระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติมีประสิทธิภาพและสามารถใช้งานได้ โดยเห็นว่าด้านการ
ออกแบบมีค่าเฉลี่ยระดับมากท่ีสุด 4.64  ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.28 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 9 ขั้นตอนการเช็ค IO และเทสรัน                    ภาพที่ 10 ขั้นตอนการติดตั้งระบบ 

การหาประสิทธิภาพการพัฒนาระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ 

ล าดับ หัวข้อในการหาประสิทธิภาพ 
Current Line 

 
Improve Line 

 (วินาที )  
1 เวลาที่ใช้ในการผลิตต่อช้ิน 42 วินาที 25 วินาที 
2 พนักงานประจ า 2 1 
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6. สรุปผล อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ      
    6.1 สรุปผล  
          การด าเนินการออกแบบและพัฒนาระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ สิ่งที่ต้องพิจารณาให้หลากหลายคือ วัสดุ
ค่าใช้จ่าย คุณสมบัติและประสิทธิภาพ จะช่วยพัฒนากระบวนการผลิต ในการด าเนินการออกแบบประกอบ 
ด้วยขั้นตอนการออกแบบโดยใช้โปรแกรมเขียนแบบ 3 เพ่ือช่วยในออกแบบและปรับประกอบชิ้นส่วนต่างมิติ ๆ 
แล้วท าการทดลองหาประสิทธิภาพ เพ่ือน าไปปรับปรุงแก้ไปและพัฒนาระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ 
    6.2 อภิปรายผล  
         เวลาที่ใช้ในการผลิต ของ Improve Line ใช้เวลาในการผลิตน้อยกว่า Current line 17 วินาที ต่อ 1 

และสามารถตัว ฉีดจาระบีได้ 100% เป็นขั้นตอนการยืนยันจากเครื่องจักร ท าให้ไม่มีงานเสียจากการผลิตที่เกิด
มนุษย์ และเป็นการ Confirm คุณภาพงานหลังการผลิต สาเหตุที่ เป็นเช่นนี้เพราะการแก้ปัญหาของ
กระบวนการผลิต ผู้วิจัยได้ศึกษาเทคนิค Learn มาเป็นแนวทางในการสดชองเสียทั้งหมดที่เกี่ยวข้องใน
สายการผลิต และได้ประชุมร่วมกับผู้เกี่ยวข้องแล้วช่วยกันวิเคราะห์แนวทางในการแก้ปัญหา โดยใช้แผนภูมิ
ก้างปลาเป็นเครื่องมือที่ใช้ส าหรับวิเคราะห์ สังเคราะห์ปัญหา และแนวทางในการแก้ปัญหา และใช้เทคนิค 
Why Why Analysis ส าหรับค าถามในการประชุมผู้เกี่ยวข้อง และหลังจากได้แนวทางในการแก้ปัญหาจึงได้
สร้างอุปกรณ์เพ่ือตรวจสอบเทอร์มินอล ซึ่งมีคุณภาพ สามารถตรวจสอบชิ้นงานได้ถูกต้อง แม่นย า และใช้เวลา
ต่อรอบการท างานน้อยลงกว่าการตรวจสอบแบบเดิม รวมทั้งสามารถลดพนักงานที่ท าหน้าที่ตรวจสอบลง 
100% เป็นการเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของคนได้ 200% สอดคล้องกับงานวิจัยของฐานิตย์ ประจักษ์วินัย
บดีและนันทิ สุทธิการนฤนัย [3]  ที่ได้ศึกษาเรื่อง  การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตด้วยระบบลีนกรณี
ศึกษาบริษัท AEC จ ากัด ซึ่งมีวัตถุประสงค์เพ่ือ 1) ปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างานของ กระบวนการผลิต 
และ 2) ลดต้นทุนในการผลิต กรณีศึกษาบริษัท AEC จ ากัด โดยการประยุกต์ใช้ ทฤษฏีลีน )Lean Theory) 
ทฤษฏีการจัดสมดุลการผลิต )Production Line Balancing) และงานของ ประเสริฐ อัครประถมพงศ์,[4] เรื่อง 
การลดความสูญเปล่า ด้วยหลักการ ECRS. เพ่ือใช้ลดละเลิกรวมงานที่ไม่จ าเป็นเข้าด้วยกัน ในการวิจัยครั้งนี้ 
ผลการศึกษาพบว่า 1.สามารถลดระยะเวลาเวลารอคอยในแผนกเครื่องรีด ลงได้ 90 วินาที ต่อการผลิตประตู 1 
บาน และลดระยะเวลาการเจาะบานประตูลงได้ 50 วินาทีต่อหนึ่งบาน 2. สามารถลดคนงานในแผนกเครื่องรีด
ได้ 4 คน แผนกเร้าเตอร์ 1 คน และแผนกเจาะ 1 คน 3( สามารถลดต้นทุนในการผลิตรวมได้เท่ากับ 984,900 
บาทต่อปีและสอดคล้องกับงานวิจัยของ รัตติยา รายณะสุขและชุมพล ยวงใย [5] ที่ได้ศึกษาเรื่องการปรับปรุง
กระบวนการผลิตของโรงงานประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ โดยงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพใน
กระบวนการผลิตของโรงงานประกอบชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์โดย ประยุกต์ใช้แนวทางลีน ซิกซ์ ซิกมา ทั้ง 5 
ขั้นตอน ได้แก่ การนิยามปัญหา การวัดเพ่ือก าหนดสาเหตุของปัญหา การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา การ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต และการควบคุมกระบวนการตามล าดับ โดยเริ่มต้นจากการศึกษากระบวนการผลิต 
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และพบว่าปัญหาเกิดจากการผลิตที่ไม่สามารถตอบสนองต่อปริมาณ ความต้องการผลิตภัณฑ์ของลูกค้า รวมทั้ง
สายการผลิตที่ไม่สมดุล ส่งผลให้ไม่ได้ผลผลิตตามแผนที่ก าหนดไว้ สาเหตุหลักของปัญหานี้คือการที่มีกิจกรรมที่
ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในสายการผลิต ส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าใน กระบวนการผลิต ผู้วิจัยจึงได้เสนอแนว
ทางการวิเคราะห์คุณค่ากิจกรรมในแต่ละขั้นตอนการทกงาน และจ าแนก กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าให้อยู่ใน
รูปแบบของความสูญเปล่า แต่ละประเภท จากนั้นท าการปรับปรุง กระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าที่
เกิดขึ้น โดยใช้เครื่องมือคุณภาพ การจัดสมดุลสายการผลิต เครื่องมือใน การผลิตแบบลีนเป็นต้น และควบคุม
กระบวนการท างานหลังจากที่ได้ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตแล้ว ผลที่ได้  หลังจากปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตพบว่า สามารถลดจ านวนพนักงานในสายการผลิตจาก 15 คน เป็น 12 คน ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 1570 ชิ้น
ต่อวัน เป็น 2033 ชิ้นต่อวัน คิดเป็น 29.49% ผลิตภาพเพ่ิมข้ึนจาก 77.42% เป็น 93.56% คิดเป็น 20.85% 
   6.3 ข้อเสนอแนะ  

        จากการพัฒนาระบบฉีดจาระบีอัตโนมัติ  ครั้งนี้คณะผู้วิจัยยังพบข้อบกพร่องและข้อควร
ปรับปรุงบางประการ เพ่ือให้มีการท างานอย่างมีประสิทธิภาพและสมบูรณ์มากข้ึน 
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