
 
 

การประชุมวิชาการระดับชาติ วิทยาลัยนครราชสีมา ครั้งที่ 6 ประจ าปี พ.ศ.2562   “สังคมผู้สูงวัย: โอกาสและความท้าทายของอุดมศึกษา” 

 

ภาคบรรยาย 
261 
 

 

การปรับปรุงกระบวนการท างานการผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์โดยใช้หลักการ 
ECRS กรณีศึกษาบริษัท SKR จ ากัด 

Processing Improvementof part of medical equipment by ECRS Case 
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ 1)ศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ 2)ปรับปรุง

กระบวนการท างาน และ 3)ลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ของบริษัทSKR ซึ่งใน
งานวิจัยนี้ได้ใช้แผนผังก้างปลาในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาใช้การศึกษาแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต
ช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์แผนภูมิการไหลเพื่อศึกษากระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ หลักการ
วิเคราะห์คุณค่าในการวิเคราะห์กระบวนที่สร้างและไม่สร้างคุณค่าในการผลิต และใช้เทคนิค ECRS ในการปรับเปลี่ยน
ขั้นตอนต่างๆ ในกระบวนการผลิตที่ไม่สร้างคุณค่าจากการวิจัยได้ผลวิจัยดังต่อไปนี้ ระยะเวลาของแผนภูมิการไหลของ
กระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์1 ล็อต ก่อนการปรับปรุงมีทั้งหมด 95 ขั้นตอน ซึ่งในเวลาในการผลิต
ช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ ใช้เวลาทั้งหมด 26 ช่ัวโมง 23 นาที และ 43 วินาทหีลังจากท าการปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างานนั้นสามารถลดขั้นตอนการท างานลงเหลือ 93 ขั้นตอน โดยใช้เวลาทั้งหมด 13 ช่ัวโมง 23 นาที และ 9 วินาที  ซึ่ง
สามารถลดระยะเวลาลงได้ 13 ช่ัวโมง 34 วินาที คิดเป็น 49.29 เปอร์เซ็นต์ 

  
ค าส าคัญ: แผนภูมิการไหลของงาน, ECRS, แผนผังก้างปลา, ช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ 
 

Abstract 
 This research aims to study flow process of part of medical equipment, improvementprocess 

and reduce time for process of part of medical equipment of SKR Ltd. In this research was using 
fishbone diagram to analyze the causes of the problem, flow process chartfor study process activity 
of part of medical equipment, Value added analysis to analyze the process for declare to VA, NVA or 
NNVA, ECRS for improve the process. The results were as follows: AS-IS the total activity was 95 steps 
(26 hours 23 minutes 43 seconds) and after the total activity was 93 steps (13 hours 23 minutes 9 
seconds). Cycle Time was decreased 13 hours 34 seconds (49.29 percents)  
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ความส าคัญและที่มาของปัญหาการวิจัย 

อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องมือแพทย์เป็นอุตสาหกรรมที่มีการแข่งขันสูงทั้งภายในประเทศและต่างประเทศ 
ประกอบกับในหลายปีที่ผ่านมามีต้นทุนจากการผลิตเพิ่มมากข้ึนเนื่องจากราคาวัตถุดิบที่สูงขึ้น อีกทั้งความต้องการของ
ลูกค้าก็มีเพิ่มมากขึ้น ท าให้ผู้ผลิตต้องแข่งขันกันมากข้ึนเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้า 

บริษัทกรณีศึกษาเป็นเป็นบริษัทที่มีการผลิตผลิตภัณฑ์ทางการแพทย์หลากหลายรูปแบบจากการศึกษา
กระบวนการผลิตช้ินส่วนช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ในกรณีศึกษานี้ พบว่าแต่ละขั้นตอนในการผลิตนั้นใช้เวลา
แตกต่างกัน อีกทั้งพนักงาน1คน ต้องรับผิดชอบทุกกระบวนการของการผลิต ช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ใน
กรณีศึกษานอกจากนี้ยังมีขั้นตอนในการท างานที่ซ้ าซ้อนกัน เกิดเวลาสูญเปล่าในการปฏิบัติงานซึ่ง ระยะเวลาในการ
ผลิตสินค้า 1 ล๊อท ใช้เวลา ประมาณ 2.5 วัน ด้วยเหตุผลนี้การจัดสมดุลสายการผลิตจึงเป็นกลยุทธ์ส าคัญต่อ
ความส าเร็จขององค์กรในปัจจุบันที่จะแข่งขันกับเศรษฐกิจทั่วโลกการได้รับแรงกดดันจากลูกค้าที่มีความต้องการลด
ราคาสินค้าลงในขณะที่ราคาวัตถุดิบมีราคาสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง นอกจากนั้นลูกค้ายังเน้นความส าคัญกับคุณภาพและ
การผ่านมาตรฐานต่าง ๆ ตามที่แต่ละประเทศก าหนดรวมถึงการส่งมอบที่ตรงเวลาความคาดหวังของลูกค้าท่ีมีต่อสินค้า
เพิ่มมากขึ้นเรื่อย ๆ ท าให้จ าเป็นในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการท างานให้เป็นมาตรฐานเพื่อให้ได้ผลลัพธ์
ตามที่คาดหวัง  ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงมุ่งปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์โดยการใช้การศึกษาการ
เคลื่อนไหวและเวลาในการวิเคราะห์ขั้นตอนของการปฎิบัติงานจากแผนภูมิกระบวนการท างานเพื่อขจัดงานที่ไม่จ าเป็น
ออกและสรรหาวิธีการท างานที่ดีที่สุดและเร็วที่สุดในการปฎิบัติงาน  ทั้งนี้รวมถึงการประยุกต์ใช้หลักการ ECRS ใน
สายการผลิต 

 
วัตถุประสงค์การวิจัย 

1.เพื่อศึกษากระบวนการผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ของบริษัทSKR 
2. เพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานในการผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ของบริษัทSKR 
3. เพื่อลดระยะเวลาในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ของบริษัทSKR 

 
วิธีด าเนินการวิจัย 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
ประชากรในการศึกษา ได้แก่ ช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ซึ่งกลุ่มประชากรคือ จ านวนการผลิตช้ินส่วน

อุปกรณ์ทางการแพทย์ที่ท าการผลิตในระยะเวลา 10 วัน ส าหรับก่อนท าการปรับปรุง และ 20 วันส าหรับหลังการท า
การปรับปรุง  

เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจัย 
1. แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram)ในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
2. แผนผังกระบวนการไหลของวัสดุคน และเครื่องมือ เครื่องจักร (Flow Process Chart) เพื่อหาขั้นตอนที่

ไม่เพิ่มคุณค่าให้แก่ลูกค้าลดความซับซ้อนส่วนท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการเพื่อให้องค์กรเพิ่มก าลังการผลิตได้ทันคู่แข่งขัน 
กิจกรรมเพิ่มคุณค่า (Value–Added Activities: VA) จากการศึกษาข้ันตอนการผลิตชิ้นส่วน 
 



 
 

การประชุมวิชาการระดับชาติ วิทยาลัยนครราชสีมา ครั้งที่ 6 ประจ าปี พ.ศ.2562   “สังคมผู้สูงวัย: โอกาสและความท้าทายของอุดมศึกษา” 

 

ภาคบรรยาย 
263 
 

1) กิจกรรมไม่เพิ่มคุณค่า (Non-Value-Added Activities: NVA) เป็นกิจกรรมในส่วนของงานที่
ซ้ าซ้อนกันในการผลิตชิ้นส่วน 

2) กิจกรรมไม่ เพิ่มคุณค่าแต่มีความจ า เป็นต้องท า ( Non–Value-Added but Necessary 
Activities: NNVA)  โดยงานวิจัยนี้ได้น าเอาแนวคิดนี้เพื่อน ามาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วน
เพื่อท่ีจะระบุถึงความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการท างานในแต่ละขั้นตอนการท างาน 

3) ทฤษฎีการปรับปรุงกระบวนการ (ECRS) คือเป็นหลักการที่ประกอบด้วย การก าจัด 
(Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) 

การวิเคราะห์ข้อมูล 
การวิเคราะห์ข้อมูลในงานวิจัยมีดังต่อไปนี้ 
1. วิเคราะห์หาเหตุและผลของปัญหา โดยการใช้แผนผังก้างปลา ซึ่งจะมีการเขียนปัญหาไว้ท่ีหัวปลา ส่วน

สาเหตุของปัญหานั้นจะระบุไว้ท่ีก้างปลา โดยก้างปลาใหญ่แต่ละก้างจะเป็นส่วนของสาเหตุหลักๆของปัญหา โดยทั่วไป
จะใช้หลัก 4M 1E แต่ในส่วนของงานวิจัย ได้ใช้ 4M ในการก าหนดสาเหตุหลักของแต่ละก้างปลา คือ เครื่องจักร, 
กระบวนการ, วัตถุดิบ และผู้ปฏิบัติงาน 

2. การวิเคราะห์ในกระบวนการใน กระบวนการไหลของการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ โดยใน
การวิเคราะห์นั้น จะมีการแบ่งกระบวนการออกเป็น 5ส่วน คือ การปฏิบัติงาน (), การตรวจสอบ (), การรอคอย 

(), การเคลื่อนย้าย () และการจัดเก็บ () เพื่อเป็นการบ่งบอกให้รู้ว่าแต่ละขั้นตอนนั้นเป็นกระบวนใด อีกท้ังใน
การใส่เครื่องหมายของแต่ละกระบวนการสามารถท่ีจะใส่สัญลักษณ์ ได้เพียง 1 เครื่องหมายเท่านั้น พร้อมกันนั้นถ้าใน
กระบวนการดังกล่าวได้มีการระบุว่าเป็นการเคลื่อนย้ายจะต้องมีการใส่ระยะทางในการเคลื่อนย้ายในกระบวนการผลิต
ของขั้นตอนนั้นๆ 

3. การวิเคราะห์กิจกรรมที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ซึ่งในการวิเคราะห์นั้นจะเป็นการวิเคราะห์ว่ากิจกรรมใน
แต่ละขั้นตอนเป็นกิจกรรมแบบใด โดยมี 3 รูปแบบดังนี้ กิจกรรมที่เกิดคุณค่า (NV), กิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่าแต่จ าเป็น
(NNVA) และกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า(NVA) เมื่อท าการวิเคราะห์กิจกรรมแล้ว สามารถที่จะท าการตัดกิจกรรมที่ไม่เกิด
คุณค่าและไม่จ าเป็นได้ (NVA) โดยการใช้เทคนิค ECRS  

4. การวิเคราะห์ระยะเวลาที่ลดลงโดยมีการคิดสัดส่วนระยะเวลาที่สามารถลดลงได้ จาก สูตรดังนี้ 
 

เปอร์เซ็นตร์ะยะเวลาที่ลดลง = (
ระยะเวลาก่อนปรับปรงุ − ระยะเวลาหลังปรบัปรุง

ระยะเวลาก่อนปรับปรุง
) 𝑥 100 
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สรุปผลการวิจัย 
1. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา โดยใช้แผนผังก้างปลา จากการวิเคราะห์สาเหตุหลักของปัญหา

ในการท างานที่ท าให้ระยะเวลานานจากเครื่องจักร ขั้นตอนการปฏิบัติงาน ผู้ปฏิบัติงาน วัตถุดิบเพื่อหาเหตุและผลดัง
ภาพที่ 1 

 
ภาพที่ 1 แผนผังก้างปลา 

 
จากภาพที่ 1 พบว่าพบว่าการวิเคราะห์ผังเหตุและผลเพื่อปรับปรุงระยะเวลาในการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ทาง

การแพทย์โดยใช้ 4 M มาวิเคราะห์คือ ผู้ปฏิบัติงาน ไม่ปฏิบัติตาม Work standard ผลคือท าให้ลงข้อมูลผิดพลาดและ
ผู้ปฏิบัติงานไม่ตั้งใจปฏิบัติงาน ผลคือเดินไปมาภายในกระบวนการ วัตถุดิบ ตรวจสอบผิดพลาดผลท าให้เกิดของเสีย
ภายหลังและนับวัตถุดิบไม่ตรงกับใบสั่งการผลิตผลท าให้เสียเวลาในการเบิกวัตถุดิบเพิ่ม เครื่องจักรมีการตั้งค่าผิดพลาด
ท าให้อุณภูมิคลาดเคลื่อนและ เครื่องจักรเสียผลคือเกิดการรอเครื่องจักร กระบวนการท างานขั้นตอนในการตรวจสอบ
แกนลวดเชื่อมทั้งล๊อตผลคือใช้เวลานาน และเป็นการท างานท่ีซ้ าซ้อนกันผลท าให้เกิดเวลาสูญเปล่าจากการท างานจึงได้
มีก้างปรับปรุงแกไ้ขท่ีกระบวนการท างานของช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ 
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1. การศึกษากระบวนการการผลิตชิน้ส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ ก่อนท าการปรับปรุง 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผู้ปฏิบัติ เวลา ระยะทาง

     (ช่ัวโมง:นาที: (เมตร)
1 พนักงานเดินไปยกรางที่ใส่งานที่ชั้น A 00:02:47 1 NNVA
2 พนักงานเดินยกรางที่ใส่งานกลับไป A è 00:02:23 1 NNVA
3 นับวัตถดิุบ Inner ในรางขึ้นโต๊ะ A l 00:10:53 - NNVA

4 นับวัตถดิุบ Silicon 5 DG ในรางขึ้นโต๊ะปฏิบติังาน A l 00:02:21 - NNVA

5 ลงรายละเอยีดในเอกสารใบส่ังการผลิต A l 00:04:35 - NNVA
6 ตรวจสอบลักษณะวัตถดิุบ Inner A 00:08:10 - NNVA
7 เดินไปยกอปุกรณ์ตัดวัตถดิุบ A 00:04:02 2.5 NNVA
8 เดินยกอปุกรณ์การตัดกลับไปที่โต๊ะ A 00:02:44 2.5 NNVA
9 ตัดวัตถดิุบ Inner 1 ชิ้นแรก A l 00:03:05 - NNVA

10
เดินถอืเอกสารใบส่ังการผลิตไปให ้Skill ลงชื่อ
รับรองการตัดตามSOP

A 00:02:56 1 NNVA

11 Skill วัดความยาวการตัด Inner B 00:00:59 - NNVA
12 Skill ลงชื่อรับรองการตัดในเอกสารใบส่ังการผลิต B l 00:00:11 - NNVA
13 เดินกลับไปที่โต๊ะปฏิบติังาน A 00:01:40 1 NNVA
14 ตัดวัตถดิุบ Inner อกี 269 เส้น A l 00:25:18 - NNVA
15 ตัดวัตถดิุบSilicon 5 DG 1 เส้น A l 00:00:20 - NNVA

16
เดินถอืเอกสารใบส่ังการผลิตไปให ้Skill ลงชื่อ
รับรองการตัดตามSOP

A 00:02:43 1.27 NNVA

17 Skill วัดความยาวการตัด Silicon 5 DG B 00:00:54 - NNVA
18 ลงชื่อรับรองการตัดในเอกสาร B l 00:00:07 - NNVA
19 เดินกลับไปที่โต๊ะปฏิบติังาน A 00:02:07 1.27 NNVA
20 ตัดวัตถดิุบSilicon 5 DG 134 เส้น A l 00:08:32 - NNVA
21 เกบ็วัตถดิุบใส่ถงุ Inner 135 เส้น A 00:05:13 - NNVA
22 เกบ็วัตถดิุบใส่ถงุ Silicon 5 DG 135 เส้น A 00:02:28 - NNVA
23 เดินไปที่หยิบแกนลวดส าหรับ Swaging A 00:01:14 1 NNVA
24 นับแกนลวดส าหรับ Swaging 135 เส้น A l 00:09:35 - NNVA
25 เดินกลับไปที่โต๊ะปฏิบติังาน A 00:01:40 1 NNVA
26 ตรวจสอบแกนลวดที่เคร่ืองไดมิเตอร์ A 00:51:37 - NNVA
27 ลงค่าที่วัดได้ในเอกสาร A l 00:04:38 - NNVA
28 ท าความสะอาดแกนลวด A l 00:04:53 - NNVA
29 ใส่แกนลวดในวัตถดิุบอนิเนอร์ 135 เส้น A l 00:39:46 - NNVA
30 ใส่มาร์คเกอร์ในแกนลวดที่ใส่อนิเนอร์ไว้ 135 เส้น A l 00:30:20 - NNVA
31 ปั๊มมาร์คเกอร์ 135 เส้น A l 00:39:41 - NNVA
32 ตรวจสอบมาร์คเกอร์ 135 เส้น A 00:34:02 - NNVA
33 ต้ังค่าเคร่ืองSwaging A l 00:05:25 - NNVA

34 รอskillลงชื่อรับรองการต้ังค่าเคร่ืองในใบส่ังการผลิต A 00:03:22 - NVA

35 Skill ลงชื่อรับรองในใบส่ังการผลิต B l 00:00:09 - NNVA
36 Swaging 135 ชิ้น A l 01:27:21 - NNVA
37 ตรวจสอบลักษณะภายนอก 135 ชิ้น A  00:48:19 - NNVA
38 ดึงแกนออก A l 00:26:11 - NNVA
39 เดินไปเกบ็แกนลวด Swaging A 00:01:09 1 NNVA
40 เดินไปหยิบน้ ายาเชด็แกนลวดเชื่อม A 00:03:31 3.2 NNVA
41 เดินกลับไปที่โต๊ะปฏิบติังาน A 00:01:07 2 NNVA
42 นับแกนลวดเชื่อม A l 00:39:51 - NNVA
43 วัดค่าแกนลวดเชื่อม A l 00:46:55 - NNVA
44 ลงรายละเอยีดในใบส่ังการผลิต A l 00:04:01 - NNVA
45 เชด็แกนลวดเชื่อมด้วยน้ ายาSilicon oil A l 00:22:10 - NNVA

46
ใส่แกนลวดทั้ง2แบบแบบมีมาร์คเกอร์และไม่มี
มาร์คเกอร์ 270 เส้น

A 01:16:49 - NNVA

47 ติดกาวที่ปลายอนิเนอร์รอบแรก A 01:28:03 - NNVA
48 ต้ังค่าเคร่ืองเชื่อมอนิเนอร์ A 00:06:46 - NNVA
49 รอSkill ลงชื่อรับรองในใบส่ังการผลิต A 00:04:42 - NNVA
50 Skill ลงชื่อรับรองในใบส่ังการผลิต B 00:00:08 - NNVA
51 เชื่อมอนิเนอร์ 3 ชิ้นแรก A 00:03:38 - VA
52 ติดกาวรอบสอง 3 ชิ้นแรก A 00:00:30 - NVA
53 ต้ังค่าเคร่ืองยืดตาม SOP A 00:00:18 - NNVA
54 ยืด 3 ชิ้นแรก A 00:01:02 - NNVA
55 ตัดแกนลวดด้านที่ไม่มีมาร์คเกอร์ A 00:00:21 - NNVA
56 เดินไปที่เคร่ืองเจีย A 00:02:19 1.24 NNVA
57 เจียแกนลวด 3ชิ้นแรก A 00:00:45 - NNVA
58 เชด็แกนลวดที่เจียด้วยแอลกอฮอล์ A 00:00:54 - NNVA
59 เปา่ลมใหแ้หง้ A 00:00:51 - NNVA
60 ดึงแกนลวดออก A 00:00:54 - NNVA
61 เดินกลับไปที่โต๊ะปฏิบติังาน A 00:02:11 1 NNVA
62 ตัดกาวทิ้งทั้งด้านหวัและด้านทา้ย A 00:00:18 - NNVA
63 เดินไปที่เคร่ืองตรวจสอบรอยเชื่อม A 00:01:47 1.05 NNVA
64 ตรวจสอบรอยเชื่อม 3 ชิ้นแรก A 00:02:02 - NNVA
65 เดินกลับไปที่โต๊ะปฏิบติังาน A 00:01:31 1.05 NNVA
66 เชื่อมอนิเนอร์ 132 ชิ้น A 03:46:26 - VA
67 ติดกาวรอบสอง 132 ชิ้น A 02:49:01 - NVA
68 ยืดงาน 132 ชิ้น A 00:28:16 - NNVA
69 ตัดแกนลวดด้านที่ไม่มีมาร์คเกอร์ A 00:20:40 - NNVA
70 เดินไปที่เคร่ืองเจีย A 00:02:48 1.24 NNVA
71 เจียแกนลวด A 00:35:32 - NNVA
72 เชด็แกนลวดที่เจียด้วยแอลกอฮอล์ A 00:14:28 - NNVA
73 เปา่ลมใหแ้หง้ A 00:12:17 - NNVA
74 ดึงแกนลวดออก A 00:15:48 - NNVA
75 เดินกลับไปที่โต๊ะปฏิบติังาน A 00:01:26 1.24 NNVA
76 ตัดกาวทิ้งทั้งด้านหวัและด้านทา้ย A 00:17:54 - NNVA
77 เดินไปหยิบอปุกรณ์การตัด 1 mm. A 00:02:59 2.82 NNVA
78 เดินกลับไปที่โต๊ะปฏิบติังาน 00:02:19 2.82 NNVA
79 ต้ังค่าเคร่ืองตัด A 00:04:38 - NNVA
80 ตัด 1 mm.ด้วยเคร่ืองตัด3ชิ้นแรก A 00:04:38 - NNVA
81 รอSkill ลงชื่อรับรองการตัด 3 ชิ้นแรก A 00:04:39 - NVA
82 ลงชื่อรับรองการตัด 3 ชิ้นแรก B 00:00:27 - NNVA
83 ตัด 1 mm.132 ชิ้น A 00:31:33 - NNVA
84 ตรวจสอบการตัด 1 mm. A 00:46:29 - NNVA
85 ตรวจสอบลักษณะภายนอก A 00:41:16 - NNVA
86 ต้ังค่าเคร่ืองตัด 0.25-0.50 mm. A 00:14:44 - NNVA

87
ตัด 0.25-0.50 mm.ที่เคร่ืองตัดW-INNER CUT 3 
ชิ้น

A 00:02:20 - NNVA

88 รอSkillลงชื่อรับรองการตัด A 00:02:06 - NNVA
89 ลงชื่อรับรองการตัด 0.25-0.50 mm.3 ชิ้น B 00:04:46 - NNVA
90 ตัดW-INNERอกี 132 ชิ้น A 00:40:31 - NNVA
91 ลงรายละเอยีดของดีของเสีย A 00:07:56 - NNVA
92 นับงานใส่ถงุเกบ็งาน A 00:15:21 - NNVA
93 เดินไปส่งงานที่ชั้นวางงานของStock R/M A 00:03:13 1.66 NNVA
94 ปดิใบงาน C 00:06:10 - NNVA
95 Documentตรวจสอบใบงาน D 00:05:48 - NNVA

No. ค าอธิบาย กิจกรรม

หมายเหตุ:  A คือ Worker (ผู้ปฏิบติังาน),  B คือ Skill (หวัหน้างาน),  C คือ Stock (ฝ่ายเบกิ-จ่ายวัตถดิุบ),  D คือ Document (ฝ่ายเอกสาร)
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ภาพที่ 2 ขั้นตอนในการผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ ก่อนท าการปรับปรุง 
จากภาพที่ 2 เป็นการศึกษาแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ก่อน

ปรับปรุง สามารถสรุปผลการด าเนินงานตามคุณค่าของกิจกรรมก่อนปรับปรุงได้ตามตารางที่ 1 สรุปสัดส่วนของเวลา
แยกตามคุณค่าของกิจกรรมก่อนปรับปรุง และสามารถสรุปเวลาการด าเนินงานของกิจกรรมแต่ละประเภท  ใน
กระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ก่อนปรับปรุงดังตารางที่2 สรุปสัดส่วนของเวลาแยกตามการด าเนินงาน
ของแต่ละประเภทก่อนปรับปรุง  
ตารางที1่สรุปสัดส่วนของเวลาแยกตามคุณค่าของกิจกรรมก่อนปรับปรุง 

กิจกรรม 
จ านวนกจิกรรมที่

เกิดขึ้น 

เปอร์เซ็นต์ของ

กิจกรรม 

เวลา 

(ชั่วโมง:นาท:ีวินาที) 
เปอร์เซ็นต์ของเวลา 

VA 2 2.11 03:50:04 14.53 

NVA 4 4.21 02:57:32 11.21 

NNVA 89 93.68 19:36:07 74.26 

รวม 95 100.00 26:23:43 100.00 

 

จากตารางที่ 1 พบว่ามีกิจกรรมทั้งสิ้น 95 กิจกรรม ใช้เวลาทั้งหมด 26 ช่ัวโมง23 นาที 43 วินาที โดยมี

กิจกรรมที่น้อยสุดที่สุดคือ กิจกรรมที่ก่อให้เกิดคุณค่า (VA) มีอยู่เพียง 2 กิจกรรม ใช้เวลา 3 ช่ัวโมง 50 นาที 4 วินาที 

ซึ่งคิดเป็น 14.53เปอร์เซ็นต์ของเวลาทั้งหมด อันดับที่ 2 คือกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิด (NVA) มีอยู่ 4กิจกรรม ใช้เวลา 2 

ช่ัวโมง 57 นาที 32 วินาที ซึ่งคิดเป็น 11.21เปอร์เซ็นต์ของเวลาทั้งหมด และกิจกรรมที่มีมากที่สุดคือกิจกรรมที่ไม่

ก่อให้เกิดคุณค่าแต่มีความจ าเป็น (NNVA)มีจ านวนกิจกรรมสูงถึง 89กิจกรรมใช้เวลา 19 ช่ัวโมง 36 นาที 7 วินาที คิด

เป็น74.26เปอร์เซ็นต์ของเวลาทั้งหมด 

ตารางที่ 2สรุปสัดส่วนของเวลาแยกตามการด าเนินงานของแต่ละประเภทก่อนปรับปรุง 

กิจกรรม จ านวนกจิกรรมที่เกิดขึน้ เปอร์เซ็นต์ของกิจกรรม 
เวลา 

(ชั่วโมง:นาท:ีวินาที) 

การปฏิบัติงาน 56 58.95 20:55:40 

การเคลื่อนย้าย 22 23.16 0:50:36 

การจัดเก็บ 3 3.16 0:23:02 

การรอคอย 4 4.21 0:14:49 

การตรวจสอบ 10 10.53 3:59:36 

รวม 95 100.00 26:23:43 
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จากตารางที่ 2 สรุปสัดส่วนของเวลาแยกตามการด าเนินงานของแต่ละประเภทก่อนปรับปรุงสามารถสรุป
สัดส่วนของเวลาแยกตามการด าเนินงานของแต่ละประเภทก่อนปรับปรุงจากมากที่สุดไปน้อยที่สุดได้ดังนี้ จ านวนของ 

 

กิจกรรมมากที่สุดคือการปฏิบัติงานมี56 กิจกรรม คิดเป็น 58.95 เปอร์เซ็นต์ รองลงมาคือ การเคลื่อนย้ายมี
22 กิจกรรม คิดเป็น 23.16 เปอร์เซ็นต์ , การตรวจสอบมี10 กิจกรรม คิดเป็น 10.53 เปอร์เซ็นต์ , การรอคอยมี 4 
กิจกรรม คิดเป็น 4.21 เปอร์เซ็นต์ และกิจกรรมที่มีจ านวนน้อยที่สุดคือการจัดเก็บมีเพียง 3 กิจกรรม คิดเป็น3.16 
เปอร์เซ็นต์ 

3. การปรับปรุงการบวนการผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ด้วยเทคนิคECRS  
จากการวิเคราะห์กระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ พบว่ามี 2 กระบวนการที่สามรถท าการ

ปรับเปลี่ยนกระบวนด้วยเทคนิคECRS มาท าปรับปรุงขั้นตอนการท างานโดยใช้หลักการการขจัดออก (Eliminate) ใน
ขั้นตอนที่ 6 การติดกาวรอบสองเหลือติดกาวรอบแรกไว้ในขั้นตอนที่ 5 น้ันสามารถช่วยลดระยะเวลาในการผลิตลงได้ 
และการหลักการการรวมกัน (Combine) ของขั้นตอนที่ 1และขั้นตอนที่ 2 เข้าด้วยกันเนื่องจากเป็นการตัดวัตถุดิบ
เหมือนกัน ส่วนจะใช้การท าให้ง่าย (Simplify) ในขั้นตอนที่ 5 การใส่แกนลวดเซ็ทช้ินงานและติดกาวในตอนที่
ตรวจสอบค่าแกนลวดไดมิเตอร์จะใช้การตรวจสอบแกนลวด 3 ช้ินต่อ 270 แกนซึ่งสามารถลดระยะเวลาลงได้ ซึ่งในการ
ปรับปรุงกระบวนการดังที่ได้กล่าวมาแล้วนั้น ได้ผ่านการรับรองการปรับเปลี่ยนกระบวนการจากวิศวกรผู้ควบคุมดูแล
ความถูกต้องและคุณภาพสินค้าแล้ว 
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4.การศึกษากระบวนการการผลติช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ หลงัท าการปรับปรุง 

 
 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3 ขั้นตอนในการผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ หลังท าการปรับปรุง 

เวลา ระยะทาง กิจกรรม
(ช่ัวโมง:นาที:

วนิาที)
(เมตร)

1 พนักงานเดินไปยกรางทีใ่ส่งานทีช่ั้น A 00:02:09 1 NNVA

2 พนักงานเดินยกรางทีใ่ส่งานกลับไป A 00:02:03 1 NNVA

3 นับวัตถุดิบ Inner ในรางขึ้นโต๊ะ A 00:03:05 - NNVA

4 นับวัตถุดิบ Silicon 5 DG ในรางขึ้นโต๊ะปฏิบัติงาน A 00:00:51 - NNVA

5 ลงรายละเอยีดในเอกสารใบส่ังการผลิต A 00:00:29 - NNVA

6 ตรวจสอบลักษณะวัตถุดิบ Inner A 00:04:39 - NNVA

7 เดินไปยกอปุกรณ์ตัดวัตถุดิบ A 00:02:43 2.5 NNVA

8 เดินยกอปุกรณ์การตัดกลับไปทีโ่ต๊ะ A 00:00:57 2.5 NNVA

9 ตัดวัตถุดิบ Inner 1 ชิ้นแรก A 00:00:14 - NNVA

10 เดินถือเอกสารใบส่ังการผลิตไปให้ Skill ลงชื่อรับรองการตัดตามSOP A 00:03:14 1 NNVA

11 Skill วัดความยาวการตัด Inner B 00:00:42 - NNVA

12 Skill ลงชื่อรับรองการตัดในเอกสารใบส่ังการผลิต B 00:00:39 - NNVA

13 เดินกลับไปทีโ่ต๊ะปฏิบัติงาน A 00:01:08 1 NNVA

14 ตัดวัตถุดิบ Inner อกี 269 เส้น A 00:14:34 - NNVA

15 ตัดวัตถุดิบSilicon 5 DG 1 เส้น A 00:00:27 - NNVA

16 เดินถือเอกสารใบส่ังการผลิตไปให้ Skill ลงชื่อรับรองการตัดตามSOP A 00:03:58 1.27 NNVA

17 Skill วัดความยาวการตัด Silicon 5 DG B 00:00:28 - NNVA

18 ลงชื่อรับรองการตัดในเอกสาร B 00:00:20 - NNVA

19 เดินกลับไปทีโ่ต๊ะปฏิบัติงาน A 00:01:46 1.27 NNVA

20 ตัดวัตถุดิบSilicon 5 DG 134 เส้น A 00:04:40 - NNVA

21 เกบ็วัตถุดิบใส่ถุง Inner 135 เส้น A 00:00:33 - NNVA

22 เกบ็วัตถุดิบใส่ถุง Silicon 5 DG 135 เส้น A 00:00:51 - NNVA
23 เดินไปทีห่ยิบแกนลวดส าหรับ Swaging A 00:00:53 1 NNVA
24 นับแกนลวดส าหรับ Swaging 135 เส้น A 00:06:32 - NNVA

25 เดินกลับไปทีโ่ต๊ะปฏิบัติงาน A 00:00:45 1 NNVA

26 ตรวจสอบแกนลวดทีเ่คร่ืองไดมเิตอร์ A 00:06:27 - NNVA

27 ลงค่าทีวั่ดได้ในเอกสาร A 00:00:18 - NNVA

28 ท าความสะอาดแกนลวด A 00:04:30 - NNVA

29 ใส่แกนลวดในวัตถุดิบอนิเนอร์ 135 เส้น A 00:22:27 - NNVA

30 ใส่มาร์คเกอร์ในแกนลวดทีใ่ส่อนิเนอร์ไว้ 135 เส้น A 00:21:07 - NNVA

31 ปัม๊มาร์คเกอร์ 135 เส้น A 00:36:53 - NNVA

32 ตรวจสอบมาร์คเกอร์ 135 เส้น A 00:14:47 - NNVA

33 ต้ังค่าเคร่ืองSwaging A 00:03:18 - NNVA

34 รอskillลงชื่อรับรองการต้ังค่าเคร่ืองในใบส่ังการผลิต A 00:00:30 - NVA

35 Skill ลงชื่อรับรองในใบส่ังการผลิต B 00:00:47 - NNVA

36 Swaging 135 ชิ้น A 01:18:58 - NNVA

37 ตรวจสอบลักษณะภายนอก 135 ชิ้น A 00:11:58 - NNVA

38 ดึงแกนออก A 00:08:43 - NNVA

39 เดินไปเกบ็แกนลวด Swaging A 00:00:45 1 NNVA

40 เดินไปหยิบน้ ายาเช็ดแกนลวดเชื่อม A 00:04:07 3.2 NNVA

41 เดินกลับไปทีโ่ต๊ะปฏิบัติงาน A 00:03:25 2 NNVA

42 นับแกนลวดเชื่อม A 00:04:23 - NNVA

43 วัดค่าแกนลวดเชื่อม A 00:00:04 - NNVA

44 ลงรายละเอยีดในใบส่ังการผลิต A 00:00:04 - NNVA

45 เช็ดแกนลวดเชื่อมด้วยน้ ายาSilicon oil A 00:14:10 - NNVA

46 ใส่แกนลวดทัง้2แบบแบบมมีาร์คเกอร์และไมม่มีาร์คเกอร์ 270 เส้น A 00:38:09 - NNVA

47 ติดกาวทีป่ลายอนิเนอร์รอบแรก A 00:01:24 - NNVA

48 ต้ังค่าเคร่ืองเชื่อมอนิเนอร์ A 00:09:09 - NNVA

49 รอSkill ลงชื่อรับรองในใบส่ังการผลิต A 00:00:09 - NNVA

50 Skill ลงชื่อรับรองในใบส่ังการผลิต B 00:00:45 - NNVA

51 เชื่อมอนิเนอร์ 3 ชิ้นแรก A 00:03:09 - VA

52 ต้ังค่าเคร่ืองยืดตาม SOP A 00:02:28 - NNVA

53 ยืด 3 ชิ้นแรก A 00:01:09 - NNVA

54 ตัดแกนลวดด้านทีไ่มม่มีาร์คเกอร์ A 00:00:08 - NNVA

55 เดินไปทีเ่คร่ืองเจีย A 00:03:06 1.24 NNVA

56 เจียแกนลวด 3ชิ้นแรก A 00:00:28 - NNVA

57 เช็ดแกนลวดทีเ่จียด้วยแอลกอฮอล์ A 00:00:13 - NNVA

58 เป่าลมให้แห้ง A 00:00:24 - NNVA

59 ดึงแกนลวดออก A 00:00:09 - NNVA

60 เดินกลับไปทีโ่ต๊ะปฏิบัติงาน A 00:01:25 1 NNVA

61 ตัดกาวทิง้ทัง้ด้านหัวและด้านท้าย A 00:00:05 - NNVA

62 เดินไปทีเ่คร่ืองตรวจสอบรอยเชื่อม A 00:00:50 1.05 NNVA

63 ตรวจสอบรอยเชื่อม 3 ชิ้นแรก A 00:00:16 - NNVA

64 เดินกลับไปทีโ่ต๊ะปฏิบัติงาน A 00:00:48 1.05 NNVA

65 เชื่อมอนิเนอร์ 132 ชิ้น A 02:54:31 - VA

66 ยืดงาน 132 ชิ้น A 00:27:33 - NNVA

67 ตัดแกนลวดด้านทีไ่มม่มีาร์คเกอร์ A 00:11:10 - NNVA

68 เดินไปทีเ่คร่ืองเจีย A 00:02:55 1.24 NNVA

69 เจียแกนลวด A 00:21:21 - NNVA

70 เช็ดแกนลวดทีเ่จียด้วยแอลกอฮอล์ A 00:14:34 - NNVA

71 เป่าลมให้แห้ง A 00:12:30 - NNVA

72 ดึงแกนลวดออก A 00:16:28 - NNVA

73 เดินกลับไปทีโ่ต๊ะปฏิบัติงาน A 00:02:52 1.24 NNVA

74 ตัดกาวทิง้ทัง้ด้านหัวและด้านท้าย A 00:09:38 - NNVA

75 เดินไปหยิบอปุกรณ์การตัด 1 mm. A 00:03:21 2.82 NNVA

76 เดินกลับไปทีโ่ต๊ะปฏิบัติงาน A 00:01:09 2.82 NNVA

77 ต้ังค่าเคร่ืองตัด A 00:00:34 - NNVA

78 ตัด 1 mm.ด้วยเคร่ืองตัด3ชิ้นแรก A 00:03:25 - NNVA

79 รอSkill ลงชื่อรับรองการตัด 3 ชิ้นแรก A 00:00:32 - NVA

80 ลงชื่อรับรองการตัด 3 ชิ้นแรก B 00:00:15 - NNVA

81 ตัด 1 mm.132 ชิ้น A 00:25:19 - NNVA

82 ตรวจสอบการตัด 1 mm. A 00:24:13 - NNVA

83 ตรวจสอบลักษณะภายนอก A 00:38:08 - NNVA

84 ต้ังค่าเคร่ืองตัด 0.25-0.50 mm. A 00:03:09 - NNVA

85 ตัด 0.25-0.50 mm.ทีเ่คร่ืองตัดW-INNER CUT 3 ชิ้น A 00:00:44 - NNVA

86 รอSkillลงชื่อรับรองการตัด A 00:00:15 - NNVA

87 ลงชื่อรับรองการตัด 0.25-0.50 mm.3 ชิ้น B 00:00:27 - NNVA

88 ตัดW-INNERอกี 132 ชิ้น A 00:34:37 - NNVA

89 ลงรายละเอยีดของดีของเสีย A 00:01:48 - NNVA

90 นับงานใส่ถุงเกบ็งาน A 00:02:08 - NNVA

91 เดินไปส่งงานทีช่ั้นวางงานของStock R/M A 00:02:02 1.66 NNVA

92 ปิดใบงาน C 00:03:09 - NNVA

93 Documentตรวจสอบใบงาน D 00:03:47 - NNVA

หมายเหตุ:  A คือ Worker (ผู้ปฏิบัติงาน),  B คือ Skill (หัวหน้างาน),  C คือ Stock (ฝ่ายเบิก-จ่ายวัตถุดิบ),  D คือ Document (ฝ่ายเอกสาร)  

No. ค าอธิบาย ผู้ปฏิบัติ
สัญลักษณ์
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จากภาพท่ี 3 เป็นแผนภมูิการไหลของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์หลังปรับปรุง ซึ่ง
สามารถสรปุผลการด าเนินงานตามคุณค่าของกิจกรรมหลังปรับปรุงได้ตามตารางที่3 สรุปสัดส่วนของเวลาแยกตาม
คุณค่าของกิจกรรมหลังปรับปรุง และสามารถสรุปเวลาการด าเนินงานของกิจกรรมแตล่ะประเภท  ในกระบวนการผลติ
ช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์หลงัปรับปรุงดังตารางที่4 สรุปสดัส่วนของเวลาแยกตามการด าเนินงานของแต่ละ
ประเภทหลังปรับปรุง 

 
ตารางที ่3สรุปสัดส่วนของเวลาแยกตามคุณค่าของกิจกรรมหลังการปรับปรุง 

กิจกรรม จ านวนกจิกรรมที่เกิดขึน้ 
เปอร์เซ็นต์ของ

กิจกรรม 

เวลา 

(ชั่วโมง:นาท:ี

วินาที) 

เปอร์เซ็นต์ของเวลา 

VA 2 2.15 02:57:40 22.12 

NVA 2 2.15 00:01:02 0.16 

NNVA 89 95.70 10:24:27 77.72 

รวม 93 100.00 13:23:09 100.00 

 
จากตารางที่ 3 ผลจากการปรับปรงุกระบวนการท างานผลที่ได้รับหลงัปรับปรุงเวลาการท างานเมื่อวิเคราะห์

กิจกรรมต่าง ๆ พบว่ามีกิจกรรมทัง้สิ้น 93 กิจกรรม ใช้เวลาทั้งหมด 13 ช่ัวโมง 23 นาที 09 วินาทีโดยมีกิจกรรมที่น้อย
สุดที่สดุคือ กิจกรรมที่ก่อให้เกิดคณุค่า (VA) มีอยู่เพียง 2 กิจกรรม ใช้เวลา 2 ช่ัวโมง 57 นาที 40 วินาที คิดเป็น 22.12
เปอร์เซ็นต์ของเวลาทั้งหมด อันดบัท่ี 2 คือกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกดิ (NVA) มีอยู่ 2กิจกรรมใช้เวลา 1 นาที 2 วินาที ซึ่งคิด
เป็น 0.16เปอร์เซ็นต์ของเวลาทั้งหมด และกจิกรรมที่มีมากทีสุ่ดคือกจิกรรมทีไ่ม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่มีความจ าเป็น 
(NNVA)มีจ านวนกิจกรรมสูงถึง 89 กิจกรรมใช้เวลา 10 ช่ัวโมง 24 นาที 27 วินาที คิดเป็น77.72เปอร์เซ็นต์ของเวลา
ทั้งหมด 
ตารางที่ 4 สรุปสัดส่วนของเวลาแยกตามการด าเนินงานของแต่ละประเภทหลังการปรับปรุง 

กิจกรรม จ านวนกจิกรรมที่เกิดขึน้ เปอร์เซ็นต์ของกิจกรรม เวลา 

(ชั่วโมง:นาท:ีวินาที) 

การปฏิบัติงาน 54 58.06 10:46:25 

การเคลื่อนย้าย 22 23.66 0:46:21 

การจัดเก็บ 3 3.23 0:03:32 

การรอคอย 4 4.30 0:01:26 

การตรวจสอบ 10 10.75 1:45:25 

รวม 93 100.00 13:23:09 
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จากตารางที่ 4 สรุปสัดส่วนของเวลาแยกตามการด าเนินงานของแตล่ะประเภทหลังปรับปรุงสามารถสรุป
สัดส่วนของเวลาแยกตามการด าเนินงานของแต่ละประเภทหลังปรบัปรุงจากมากที่สดุไปน้อยทีสุ่ดไดด้ังนี้ จ านวนของ
กิจกรรมมาก 
ที่สุดคือการปฏิบัติงานมี54 กิจกรรม คิดเป็น 58.06เปอร์เซ็นต์ รองลงมาคือ การเคลื่อนย้ายมี22 กิจกรรม คิดเป็น 

23.66 เปอร์เซ็นต์, การตรวจสอบมี 10 กิจกรรม คิดเป็น10.75 เปอร์เซ็นต์, การรอคอยมี 4 กิจกรรม คิดเป็น 4.30

เปอร์เซ็นต์ และกิจกรรมที่มีจ านวนน้อยท่ีสุดคือการจัดเก็บมีเพียง 3 กิจกรรม คิดเป็น3.23 เปอร์เซ็นต์ 

 

อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 
จากการศึกษาวิจัยนี้ผู้วิจัยพบว่ากระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ของบริษัท KSRในปัจจุบัน

พบว่า พนักงานใช้เวลาโดยเฉลี่ยใน 1 ล๊อทอยู่ที่ประมาณ 26 ช่ัวโมง 23 นาที 43 วินาที ซึ่งหลังจากได้ท าการปรับปรุง
และท าการวิจัยแล้วผู้วิจัยได้น าเสนอวิธีการท างานแบบใหม่ที่ลดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นออกรวมถึงงานที่ไม่ สร้างคุณค่าใน
การท างานลง สามารถลดเวลาในการผลิตลงได้ 13 ช่ัวโมง 23 นาที 09 วินาทีต่อ 1 ล๊อทการผลิต คิดเป็น 49.29 
เปอร์เซ็นต์ (ดังตารางที่ 5)ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ อรอุมา ลาสุนนท์, สุรศักดิ์ โพธิบัติ และปรัชญานันท์ ขันโมลี 
(2557) ที่ท าการศึกษาการปรับปรุงวิธีการท างานในกระบวนการผลิตเครื่องเรือนไม้โดยใช้ ECRS นั้นสามารถลดจ านวน
พบว่าจ านวนขั้นตอนการปฏิบัติงาน และการรอคอยลดลง 23.66 เปอร์เซ็นต์ และ 39.47 เปอร์เซ็นต์ตามล าดับ และ
สามารถลดเวลาในการผลิต โดยประมาณลดลงจากเดิม 50 ช่ัวโมงต่อชุดเป็น 30 ช่ัวโมงต่อชุด (ลดเวลาลงได้ 40 
เปอร์เซ็นต์) และจักรกฤษณ์ ลัทธวนิชพันธ์ (2551) เรื่องการจัดสมดุลสายการผลิต กรณีศึกษา“ส่วนผลิตอุปกรณ์ต่อ
พ่วงในโรงงานตัวอย่าง” และได้ใช้เทคนิค ECRS ในการปรับปรุง ซึ่งของรุ่น RX162 ได้ผลผลิตเพิ่มขึ้น 48 และ 49 ช้ิน 
ต่อวัน ส่วนรอบเวลารุ่น RX180 พบว่าผลผลิตเพิ่มขึ้น 42 และ 44 ช้ินต่อวันตามล าดับ 
ตารางที่ 5ตารางระยะเวลารวมในการผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

ระยะเวลารวมก่อนปรับปรุง 
(ชั่วโมง:นาท:ีวินาที) 

ระยะเวลารวมหลังปรับปรุง 
(ชั่วโมง:นาท:ีวินาที) 

ระยะเวลาลดลง 
(ชั่วโมง:นาที:วินาที) 

26:23:43 13:23:09 13:00:34 

คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ลดลง 49.29 

 
การปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ทางการแพทย์ นั้นต้องผ่านการควบคุมดูแลจากวิศวกร ทุกครั้ง 

เนื่องจากช้ินส่วนเป็นสิ้นค้าที่มีความละเอียดอ่อนค่อนข้างสูง  
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

การประชุมวิชาการระดับชาติ วิทยาลัยนครราชสีมา ครั้งที่ 6 ประจ าปี พ.ศ.2562   “สังคมผู้สูงวัย: โอกาสและความท้าทายของอุดมศึกษา” 
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