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บทคดัยอ่ 

        โครงงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ี  มีท่ีมาจากการปฏิบติังานสหกิจศึกษาท่ีบริษทัโรม  อินทิเกรตเต็ด  
ซิสเต็มส์  ประเทศไทย  จ  ากดั  ในต าแหน่ง FT Supervisor  แผนก Production 6  ท่ีผลิตตวั IC  
ประเภท MAP Package  โดยไดท้  าโครงการปรับปรุงกระบวนการทั้งหมด 6 โครงการ ภายใน
ระยะเวลา 4 เดือน  ตั้งแต่วนัท่ี 1 มิถุนายน – 30 กนัยายน 2553  
 

        ทั้ง 6 โครงการน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดปัญหา  และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  โดยตวัช้ีวดั  
ไดแ้ก่  ตน้ทุนท่ีลดลง  ความสามารถในการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน  ของเสียน้อยลง  ความสูญเปล่าลดลง  
เป็นตน้  6 โครงการดงักล่าวประกอบดว้ย  โครงการใชร้ถเข็นติดสปริงลดแรงกระแทกเพื่อลดรอย
ขีดส่วนบนพื้นผิวช้ินงาน  โครงการติดตั้งระบบรักษาความปลอดภยัดว้ยการป้อนPassword  ความ
ผิดพลาดในการ Feedback Data ไดห้มดไปหลงัท าโครงการ  โครงการสร้างมาตรฐานการจดัการ 
Mapping Data  ใชเ้วลาในการคน้หาขอ้มูลดลง 29 วินาที  โครงการยกเลิกการพิมพ ์MAP data print 
out จาก Office Computer  เพื่อลดความสูญเสีย  ผลิตภาพเพิ่มขน้ 1.69 %  โครงการลดสีของ MAP 
data print out จากเคร่ืองจกัร IPBC ให้จางลง  ค่าใช้จ่ายของหมึก Printer ลดลง 51 %  และ 
โครงการใช้ระบบ Kanban  ผลิตภาพเพิ่มขน้ 2.7 %  ซ่ึงผลการด าเนินงานประผลส าเร็จสอดคลอ้ง
กบัวตัถุประสงค ์5 โครงการจาก 6 โครงการ  
 

ค าส าคญั : IC / MAP Package / Mapping Data / เคร่ืองจกัร IPBC / Kanban 
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Abstract 

        This  cooperative  education  project  obtained  from  working  as  a  FT Supervisor  in  
Production 6  that  product  MAP Package  type  IC  at  ROHM  Integrated  Systems (Thailand) 
Company Limited  by  doing  6  improvement  process  projects  for  4  months  on  1 June – 30 
September 2010.      
 
        All  of  these  6  projects  were  purposed  to  solve the problems  and  increase  the  
efficiency of  production.  The  indicators  are  such  as  decreased  cost , increased  productivity ,  
decreased  non  good  products  and  decreased  waste.  There  are  decreasing  scratch  on  IC  by  
using   wheelbarrow  with  choke project , set  up  password  system  for  protection  error  from  
feed  back  data  project  (can solve the problem 100%) , making  Mapping  Data  management  
standard  for searching  rapidity project  (decreasing  loss  time  29  second) , canceling  MAP  
data  print  out  for  decreasing  waste  project  (productivity  up  1.69%) , decreasing  MAP  data  
print  out  color  for  saving  printer  ink  cost  project  (can  safe  cost  51%)  and  applying  
kanban  for  decreasing  work  in  process  project  (productivity  up  2.7%.  There  are  5  of  6  
project  that  were  successful  and  corresponded  the  objective. 
 
Keywords : IC / MAP Package / Mapping Data / IPBC Machine / Kanban  
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เขา้ใจเก่ียวกบัชีวติการท างานจริง   ขา้พเจา้ขอขอบคุณไว ้ณ ท่ี  น้ี 
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บทที่ 1 บทน า 
(เว้น 1 บรรทัด) 

การจดัพิมพใ์หอ่้านรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

(เว้น 1 บรรทัด) 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
(เว้น 1 บรรทัด) 

1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ 
        บริษทัโรม อินทิเกรเตด็ ซิสเตม็ส์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
        ROHM IntegratedSystem (Thailand) Company Limited 
(เว้น 1 บรรทัด) 

1.1.2 ทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
        นิคมอุตสาหกรรมนวนคร  เลขท่ี 101/94 , 102  หมู่ท่ี 20  ถนนพหลโยธิน  ต าบลคลองหน่ึง
อ าเภอคลองหลวง  จงัหวดัปทุมธานี  รหสัไปรษณีย ์12120  โทรศพัท ์ 0-2909-7100 
 

 
 

รูปที ่1.1  แผนท่ีสถานท่ีสหกิจศึกษา 
 

นิคมอุตสาหกรรมนวนคร  เลขท่ี 
101 /94  , 102   หมู่ ท่ี  20   ถนน
พหลโย ธิน   ต าบลคลองห น่ึ ง  
อ า เ ภ อ ค ล อ งห ล ว ง   จั ง ห วัด
ปทุมธานี  รหสัไปรษณีย ์12120   
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 
 

1.2.1 ลกัษณะธุรกจิของกลุ่มบริษทัโรม 
        ลกัษณะธุรกิจของกลุ่มบริษทัโรม  จดัอยู่ในกลุ่มอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิคส์  โดยผลิตภณัฑ์
ทั้งหมดท่ีผลิตแบ่งเป็น 4 กลุ่มผลิตภณัฑด์ว้ยกนั  ประกอบดว้ย 
กลุ่ม Integrated Circuits  ไดแ้ก่  Monolithic ICs, Power modules, Photo Link Modules 
กลุ่ม Discrete Semiconductor  ไดแ้ก่  Transistors, Diodes, Light Emitting Diodes, Laser Diodes  
กลุ่ม Displays  ไดแ้ก่  Thermal Heads, Multiline Sensor, LED Displays 
และกลุ่ม Passive Components  ไดแ้ก่  Resistors, Tantalum Capacitors 

 

 

 

รูปที ่1.2  ผลิตภณัฑห์ลกัของโรม  และเปอร์เซ็นตก์ารขาย 
 

        ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มบริษัทโรมผลิตเพื่อเป็นช้ินส่วนสนับสนุนการใช้งานให้แก่กลุ่ม
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิคส์ 4 ประเภทหลกัดว้ยกนั  ไดแ้ก่  ยานยนต ์ โทรศพัทมื์อถือ  โทรทศัน์PD  
และ เค ร่ือง  DVDซ่ึงผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตจะได้รับการออกแบบตามท่ีลูกค้าต้องการ  และมี
ลกัษณะเฉพาะตามการใชง้านของลูกคา้  โดยใหค้วามส าคญัในเร่ืองของคุณภาพเป็นอนัดบัหน่ึง 
 

1.2.2 ลกัษณะธุรกจิของบริษทัโรม อนิทเิกรเต็ด ซิสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากดั  
         โรงงานในประเทศไทยจดัเป็นศูนยก์ารผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิคส์ในภูมิภาคเอเซีย  
เช่นเดียวกบัศูนยก์ารผลิตในประเทศจีน เกาหลี  ฟิลิปปินส์  และมาเลเซีย  ซ่ึงผลิตภณัฑท่ี์บริษทัโรม 
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อินทิเกรเตด็ ซิสเตม็ส์ (ประเทศไทย) จ ากดัท าการผลิตไดแ้ก่  monolithic ICs, resistors, capacitors, 
transistors และ diodes 

 

1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและบริหารองค์กร 
 

1.3.1 รูปแบบการจัดองค์กรและบริหารองค์กรของกลุ่มบริษทัโรม 
        กลุ่มบริษทัโรมแบ่งออกเป็น 2 ส่วนดว้ยกนั  คือ  กลุ่มโรมญ่ีปุ่น  และกลุ่มโรมต่างประเทศ 
ทั้ง 2 กลุ่มน้ีแบ่งแยกยอ่ยไปอีกเป็น  ศูนยก์ารขาย  ศูนยก์ารผลิต  ศูนยก์ารวิจยัและพฒันา  ศูนยก์าร
ประกนัคุณภาพ  และบริษทัสาขายอ่ย  ซ่ึงโรมมีศูนยก์ระจายสินคา้อยูท่ี่เดียวท่ีญ่ีปุ่น 
        ศูนยก์ารขายในญ่ีปุ่นมีอยูห่ลายแห่งดว้ยกนั  กระจายไปทัว่ประเทศ  ส่วนศูนยก์ารขายของกลุ่ม
โรมในต่างประเทศ  แบ่งออกเป็นศูนยก์ารขายในประเทศสหรัฐอเมริกาทวปีเอเซีย  และทวปียโุรป  
ในเอเซียจะตั้งอยูใ่นประเทศจีน  เกาหลี  ฮ่องกง  ไตห้วนั  ฟิลิปปินส์  สิงคโปร์  ไทย  และมาเลเซีย  
ในยโุรปตั้งอยูท่ี่ประเทศเยอรมนันี  สเปน  ฝร่ังเศส  องักฤษ  ฮงัการี  รัสเซีย  โปแลนด ์  และ
ฟินแลนด์ 
        ศูนยก์ารผลิตท่ีผลิตสินคา้ของโรม  มีอยูใ่น 5 ประเทศดว้ยกนั  ไดแ้ก่  ญ่ีปุ่น  ประเทศจีน  
เกาหลี  ฟิลิปปินส์  และไทย 
        ศูนยก์ารวจิยัและพฒันาองคก์รโรมมีอยูใ่นประเทศญ่ีปุ่น  สหรัฐอเมริกา  เยอรมนันี  เกาหลี  
ไตห้วนั  ฮ่องกง และจีน     
        ศูนยก์ารประกนัคุณภาพตั้งอยูใ่นประเทศญ่ีปุ่น  สหรัฐอเมริกา  เยอรมนันี  จีน  ฮ่องกง  ไตห้วนั  
เกาหลี  สิงคโปร์  และไทย 
        นอกจากน้ียงัมีบริษทัสาขายอ่ย 1 ท่ีในญ่ีปุ่น  และอีก 2 ท่ี  อยูใ่นประเทศสหรัฐอเมริกา  และ
เยอรมนันี 
 

 
 

รูปที ่1.3  กลุ่มบริษทัโรมในระดบัโลก 



4 

 

1.3.2 รูปแบบการจัดองค์กรและบริหารองค์กรของบริษทัโรม อนิติเกรเต็ด ซิสเต็มส์ 
(ประเทศไทย) จ ากดั 

        บริษทัโรม อินติเกรเตด็ ซิสเตม็ส์ (ประเทศไทย) จ ากดั  เป็นโรงานผลิตสินคา้ในประเทศไทยท่ี
ผลิตสินคา้จ าพวก monolithic ICs, resistors, capacitors, transistors และ diodes  แบ่งผลิตในแต่ละ
อาคารทั้งหมด 5 อาคารตามกลุ่มผลิตภณัฑ ์ และมีอาคารส านกังานอีก 1 อาคาร 
        ในแต่ละอาคารจะมีผูบ้ริหารเป็นคนญ่ีปุ่น  และมีผูจ้ดัการ Division เป็นคนไทย 3 ฝ่าย  ไดแ้ก่  
ฝ่าย Production  ฝ่าย Production Maintenance  และฝ่าย Production Electronics  แต่ละฝ่ายก็จะ
แบ่งเป็นแผนก  แต่ละแผนกมีผูจ้ดัการแผนก  และผูจ้ดัการ Section ดูแลตามล าดบั  และมีหน่วยงาน
ประกนัคุณภาพแยกต่างหากในแต่ละอาคารอีกหน่ึงหน่วยงาน 

 

 
 

รูปที ่1.4  ผงัอาคารของ ROHM (Thailand) 
 

 
 

รูปที ่1.5  ROHM (Thailand) Organization Chart 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่ได้รับมอบหมาย 
        ต าแหน่งงานทีป่ฏิบัติงาน  FT SUPERVISOR 
        ลักษณะงานที่ปฏิบัติงาน  วิเคราะห์สภาพปัญหาการไหลของกระบวนการของสายการผลิต 
MAPX Package  ซ่ึงเป็นสายการผลิตท่ีเปิดใหม่ใน LSI Division ของบริษทั  และหาแนวทางในการ
ปรับปรุงแกไ้ข  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหสู้งข้ึน 

 

 
 

รูปที ่1. 6  Organization Chart ของแผนก MAP X Package 
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1.5 พนักงานที่ปรึกษา  และต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
        ช่ือพนักงานทีป่รึกษา  นายไชยชิน  คุณดิลกรัถยา        โทรศัทพ์  080-061-6776 
ต าแหน่ง  Production 6 Manager 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 
        วนัท่ี 1 มิถุนายน 2553 – วนัท่ี 30 กนัยายน 2553 
 

1.7 วตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายของโครงการปรับปรุงกระบวนการ MAP X 
        เพื่อลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ MAP X ไดอ้ยา่งตรงจุด  เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต
ของกระบวนการให้สูงข้ึน  โดยตวัช้ีวดั  ไดแ้ก่  ตน้ทุนท่ีลดลง  ความสามรถในการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน  
ของเสียน้อยลง  ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตลดลง  เป็นตน้และการไหลของกระบวนการ
ผลิตเป็นไปอยา่งเหมาะสม 
 

1.8 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปรับปรุงกระบวนการ MAP X 
        คาดว่าหลงัจากด าเนินโครงการเสร็จส้ินแลว้จะท าให้ปัญหาในกระบวนการ MAP X ลดลง  
เป็นผลดีต่อบริษัท  โดยได้รับผลลัพท์ท่ี ช้ีวดัได้อย่างใดอย่างหน่ึงต่อไปน้ี  ตัวเลขต้นทุนใน
กระบวนการผลิตลดลง  ความสามารถในการผลิตเพิ่มข้ึน  และของเสียนอ้งลงจากเดิม  นอกจากน้ี
ยงัมีความคาดหวงัท่ีจะสามารถลงความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต (7 waste) ใหไ้ดม้ากท่ีสุด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



บทที่ 2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 
 

 

2.1 ทฤษฎ ี7 WASTE 
 

2.1.1 การผลติมากเกนิไป 
        การผลิตมากเกินไปเป็นส่ิงท่ีเลวร้ายท่ีสุดจากความสูญเปล่า 7 ประการ  การผลิตมากเกินไป  
(Overproduction)  หมายถึง  การผลิตส่ิงท่ีไม่จ าเป็น  ในเวลาท่ีไม่จ  าเป็น  และในปริมาณท่ีไม่จ  าเป็น  
ซ่ึงจะเกิดข้ึนต่อเม่ือมีการผลิตช้ินงานท่ีไม่ไดส้ั่งซ้ือมา  บริษทัต่างๆมกัจะมีการผลิตท่ีมากเกินไป  ซ่ึง
เป็นผลมาจากวิธีการผลิตแบบเป็นชุดใหญ่ๆ  (Large lot Manufacturing)  หรือการผลิตแบบคร้ังละ
มากๆ  (Mass  Production)[1]  มีผลกระทบท่ีไม่ดีจากการผลิตมากเกินไปหลายขอ้  ดงัน้ี 

1)   ตอ้งซ้ือช้ินส่วนและวตัถุดิบล่วงหนา้ 
2)   การไหลของสินคา้หยดุชะงกั 
3)   สินคา้คงคลงัเพิ่มข้ึน 
4)   ไม่มีความยดืหยุน่ในการวางแผน 
5)   มีขอ้บกพร่องเกิดข้ึน 

 

2.1.1.1  สาเหตุของการผลติมากเกนิไป  มีดงัน้ี 
1)   การผลิตเป็นชุดใหญ่ๆ 
2)   การผลิตล่วงหนา้จากการคาดการณ์  (การผลิตก่อนหนา้ท่ีจะมีความตอ้งการสินคา้) 
3)   ไม่สามารถปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรเพียงชัว่ระยะสั้นๆได ้ ดว้ยมีอุปกรณ์ขนาดใหญ่ท่ีใช้ใน

ระบบการผลิตแบบคร้ังละมากๆนั้น 
4)   การสร้างสตอ๊กไวใ้หเ้พียงพอท่ีจะทดแทนจ านวนช้ินงานท่ีมีขอ้บกพร่องซ่ึงไดผ้ลิตข้ึนมา 
5)   มีคนท างานมากเกินไป  หรือมีอุปกรณ์มากเกินไป 
6)   เคร่ืองจกัรผลิตช้ินส่วนไดเ้ร็วเกินไป 
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2.1.1.2  วธีิการก าจัดการผลติมากเกนิไป 
        เพื่อท่ีจะสร้างสมดุลให้กบั  “ก าลงัการผลิต”  และ  “ปริมาณการผลิต”  โดยไม่ให้ตอ้งมีการ
ผลิตมากเกินไป  ควรจะตอ้งน าวธีิการขั้นสูงของการผลิตแบบลีนดงัต่อไปน้ีมาประยกุตใ์ช ้

1)   งานเตม็  (Full  Work) 
2)   การสร้างสมดุลสายการผลิต  (Line  Balancing) 
3)   การไหลแบบทีละช้ิน  (One – piece – Flow) 
4)   การผลิตแบบดึง  (Pull  Production)  โดยใชค้มับงั  (Kanban) 
5)   การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว  (Quick  changeover) 
6)   การผลิตแบบปรับเรียบ  (Level  Production)  การผลิตแบบผสมรุ่ม  และเป็นชุดเล็กๆ                                                                                                                                                                                                                                                                  

 

2.1.2 สินค้าคงคลงั 
        การผลิตมากเกินไป  ท าให้มีสินคา้คงคลังเพิ่มมากข้ึน  สินคา้คงคลงั  (Inventory)  หมายถึง  
สินคา้ใดๆ  ท่ีถูกเก็บไวเ้ป็นระยะเวลาท่ียาวนาน  ขา้งในหรือขา้งนอกโรงงาน  ซ่ึงประกอบด้วย
วตัถุดิบ  ช้ินส่วนระหวา่งกระบวนการผลิต  ช้ินส่วนประกอบ  และสินคา้ส าเร็จรูป 
        ในการผลิตแบบลีน  สินค้าคงคัลงถูกพิจารณาว่า   เป็นอาการแสดงว่าโรงงานป่วย  
เพราะฉะนั้น  วิธีท่ีดีท่ีสุดวิธีหน่ึงท่ีจะเร่ิมท าการคน้หาความสูญเปล่าก็คือ  การมองหาจุดเก็บรักษา
ช้ินงานท่ีซ่ึงมีแนวโน้มว่าจะมีสินคา้คงคลังกองรวมกนัอยู่  เบ้ืองหลงัท่ีซ่อนแฝงอยู่ในอาการกอง
สินคา้คงคลงันั้นประกอบไปดว้ย  สาเหตุนานาประการซ่ึงจ าเป็นตอ้งไดรั้บการบ าบดั[1] 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



9 

 

 

 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่2.1   สินคา้คงคลงัชนิดต่างๆ[1] 
 

2.1.2.1  สาเหตุของสินค้าคงคลงั 
1) การยอมรับวา่สินคา้คงคลงัเป็นส่ิงผดิปกติ 
2) ผงัการวางเคร่ืองจกัร (Equipment Layout) ไม่ดี 
3) เวลาท่ีใชใ้นการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรยาวนาน 
4) การผลิตแบบ Shish – kabob (ชิส – กาบบั)  หรือการผลิตแบบเป็นชุดใหญ่ๆ 
5) การไหลของสินคา้ถูกกีดขวาง 
6) การผลิตล่วงหนา้จากการคาดการณ์ 
7) ช้ินส่วนมีขอ้บกพร่อง 
8) กระบวนการตน้ทางด าเนินการไดเ้ร็วเกินไปส าหรับกระบวนการปลายทาง 

 
 
 
 
 
 

สินค้าคงคลัง 
(สินคา้) 

สินค้า 
ท่ีเก็บไว ้

สินคา้ 
ระหวา่งน าส่ง 

สินค้าคงคลัง 
ในคลงัสินค้า 

(สินคา้คงคลงัระยะสั้น 

ระยะยาว  หรือ  “แน่น่ิง”) 

สินค้าคงคลัง 
ระหว่างกระบวนการ 
(ในและระหวา่ง
กระบวนการ) 

การล าเลยีง 
 (โดยมือ  รถยก  รถเขน็  
หรือสายพานระหว่างจุด

เก็บรักษาช้ินงาน) 
) 

การขนถ่ายวสัดุ 

(การหยบิข้ึน  และยกลง
ในระหวา่งกระบวนการ) 

เตรียมพร้อมส าหรับ 

เข้ากระบวนการผลติ 

 (รอคอยอยูท่ ั้งชุด) 

เตรียมพร้อมส าหรับชุด 

(บางส่วนในชุดตอ้งรอ 
ในขณะท่ีบางส่วน 

ก าลงัผลิต) 
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จุดจดัเก็บสินคา้ 
 

รูปที ่2.2   การเก็บสะสมของสินคา้คงคลังในการไหลของสินคา้[1] 
 

 
 

รูปที ่2.3   สินคา้คงคลงัท่ีเกิดจากสายการผลิตไม่สมดุล[1] 
 

        หากจะมีการก าจดัสินคา้คงคลงั  ตอ้งมี  “การปฏิวติัความตระหนกั”  ในเร่ืองน้ีส าหรับทุกคน  
พนกังานตอ้งเช่ือในความเป็นไปไดท่ี้สินคา้คงคลงัจะเป็น  “ศูนย”์  สินคา้คงคลงัปกปิดปัญหาต่างๆ
ไว ้   ไม่ไดช่้วยแกปั้ญหา  เพียงเม่ือทุกคนเขา้ใจในส่ิงน้ี  ก็จะมีความมุ่งมัน่ท่ีจะวิเคราะห์สาเหตุท่ีท า
ใหต้อ้งมีการเก็บสะสมสินคา้  และก าจดัพวกมนัออกไป[1] 
 

2.1.2.2  วธีิการก าจัดสินค้าคงคลงั 
1) เซลล์การผลิตรูปตวั U (U – shaped Manufacturing Cell)  ซ่ึงเป็นผงัการวางเคร่ืองจกัร

ตามกระบวนการแทนการวางตามการปฏิบติัการ 
2)  การปรับเรียบการผลิต  (Production Leveling) 
3)  การควบคุมการไหลของการผลิต 
4)  การผลิตแบบดึง  โดยใชค้มับงั 
5) การด าเนินการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว 

สถานีด าเนินการผลิต 1 

สถานีด าเนินการผลิต 2 

สถานีด าเนินการผลิต 3 

สถานีประกอบ 1 

สถานีประกอบ 2 

สถานีประกอบ 3 

การด าเนินการผลิต  
ณ ศูนยก์ลาง 
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2.1.3 การล าเลยีง 
        โดยธรรมชาติแลว้  ยิ่งสินคา้คงคลังมากข้ึนเท่าไร  ก็ยิ่งน าไปสู่การล าเลียงมากข้ึนเท่านั้น  การ
ล าเลียง  (Conveyance)  หมายถึง  การขนส่งหรือการโยกยา้ยวสัดุ  ช้ินส่วน  ช้ินส่วนประกอบ  หรือ
สินคา้ส าเร็จรูป  จากสถานท่ีหน่ึงไปยงัอีกสถานท่ีหน่ึงดว้ยเหตุผลบางประการ  “การขนถ่ายวสัดุ”  
(Material Handling)  เป็นส่วนหน่ึงของการล าเลียง[1]   
 

 
 

รูปที ่2.4   ความแตกต่างระหวา่งการล าเลียง  และการขนถ่ายวสัดุ[1] 
 

        การล าเลียงกลายเป็นส่ิงจ าเป็นดว้ยเหตุผลหลายประการ  ดงัน้ี 
1) วางผงัโรงงานไม่ดี 
2) การขนถ่ายวสัดุ – การยกส่ิงของ  การวงส่ิงของ  การกองส่ิงของจนท่วม 
3) การยา้ยส่ิงของไปรอบๆดว้ยเหตุผลบางประการ 
4) ระยะทางในการล าเลียงไกลเกินไปหรือสูงเกินไป 
5) การใชป้ระโยชน์จากระบบท่ีสร้างการไหลไดต้ ่ากวา่มาตรฐาน 

        มีผลกระทบไม่ดีหลายขอ้จาก  ระบบสายพานล าเลียง  (Conveyor  System)  ซ่ึงใชเ้น้ือท่ีใน
โรงงานซ่ึงนบัวนัจะมีแต่มีค่าเพิ่มข้ึนๆ  ใชช้ัว่โมงการท างานเก่ียวกบัการล าเลียงมากข้ึน  ใชอุ้ปกรณ์
การล าเลียงมากยิง่ข้ึน  และมกัจะท าใหผ้ลิตภณัฑเ์กิดความเสียหาย  เราไม่คาดหวงัท่ีจะก าจดัการขน
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ยา้ยสินคา้ทั้งภายใน  และระหวา่งกระบวนการออกไปจนหมด  แต่เราสามารถท าให้ระยะทาง  และ
เวลาท่ีใชใ้นการล าเลียงนั้นสั้นลงและก าจดัจุดเก็บรักษาออกไปได ้
 

 
 

รูปที ่2.5   การขนถ่ายวสัดุในการผลิตท่ีมีการไหลทีละช้ิน[1] 
 

2.1.3.1  สาเหตุของการล าเลยีง 
1) วางผงัโรงงานไม่ดี 
2) การผลิตเป็นชุดใหญ่ๆ  แบบ Shish – kabob 
3) คนงานมีทกัษะความเช่ียวชาญเพียงดา้นเดียว 
4) การ  “นัง่”  ปฏิบติังาน 
5) ทึกทกัเอาเองวา่จ าเป็นตอ้งใชร้ะบบสายพานล าเลียง 

 

2.1.3.2  วธีิการก าจัดการล าเลยีง 
        โดยพื้นฐานแลว้  ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการล าเลียงนั้น  สามารถแกไ้ขให้ถูกตอ้งได ้ โดยการ
ออกแบบผงัการวางเคร่ืองจกัรใหม่  เพื่อสร้างการไหลระหว่างจุดปฏิบติัการ  แลว้ก็จะสามารถน า
ความสลบัซบัซอ้นของระบบสายพานล าเลียงออกไป  และลดการขนถ่ายวสัดุให้เหลือนอ้ยท่ีสุดได ้ 
วธีิการผลิตแบบลีนบางวธีิท่ีใชจ้ดัการกบัการขนถ่าย  มีดงัต่อไปน้ี 

1) เซลลก์ารผลิตรูปตวั U 
2) การผลิตแบบมีการไหล 
3) คนงานท่ีมีทกัษะความเช่ียวชาญหลากหลายดา้น  (Multi – skilled Worker) 
4) การยนืปฏิบติังาน 
5) อตัราการใชใ้หเ้กิดประโยชน์สูงข้ึน  (Higher Utilization Rate) 
6) ใช ้ “Water Beetle”  หรือผูดู้แลวสัดุในระบบคมับงัของการผลิตแบบดึง 
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2.1.4 ข้อบกพร่อง 
        ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการมีขอ้บกพร่อง  (Defect Waste)  ประกอบด้วย  ตวัช้ินงานท่ีมี
ขอ้บกพร่องเอง  ค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบหาจุดบกพร่อง  การตอบกลบัค าร้องเรียนของลูกคา้  
และการซ่อมแซม  ซ่ึงทุกอยา่งลว้นเพิ่มข้ึนเน่ืองจากตวัช้ินงานมีขอ้บกพร่อง  ความผิดพลาดจากการ
ท างานของมนุษยท์  าให้เกิดขอ้บกพร่อง  เช่นเดียวกบัเกณฑ์ความคลาดเคล่ือน (Tolerance)  ค่าบน/
ค่าล่างของเคร่ืองจกัรดว้ย  เม่ือมีขอ้บกพร่องเกิดข้ึน  การร้องเรียนของลูกคา้ก็เพิ่มข้ึนและน่ีคืออตัรา
การวดัขอ้บกพร่องตวัหน่ึง  คลงัเก็บผลิตภณัฑ์ท่ีมีขอ้บกพร่องเป็นตวัวดัอีกตวัหน่ึงของความสูญ
เปล่าชนิดน้ี  เม่ือมีขอ้บกพร่องเกิดข้ึนในอตัราท่ีมีนยัส าคญั  ก็มกัจะตอ้งมีการเพิ่มจ านวนเจา้หนา้ท่ี
ตรวจสอบ  เพื่อไม่ให้สินคา้ท่ีมีขอ้บกพร่องนั้นตกไปสู่มือลูกคา้ได ้ และสินคา้คงคลงัก็อาจจะถูก
เพิ่ม ข้ึนเพื่อไว้ชดเชยให้กับช้ินส่วนท่ีมีข้อบกพร่องท่ีผลิตนั้ นด้วย  นอกจากน้ี  ผลิตภาพ 
(Productivity) ก็ลดลง  และตน้ทุนวตัถุดิบก็สูงข้ึนดว้ย[1] 
 

2.1.4.1  สาเหตุของข้อบกพร่อง 
1)  ใหค้วามส าคญักบัการตรวจสอบท่ีปลายทาง 
2) ไม่มีมาตรฐานส าหรับงานตรวจสอบ 
3) การละเลยในเร่ืองการปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐาน (Standard Operations) 
4) การขนถ่ายวสัดุ (Material Handling)  และการล าเลียง (Conveyance) 

 

2.1.4.2  วธีิการก าจัดข้อบกพร่อง 
1)  การปฏิบติังานท่ีเป็นมาตรฐาน 
2) อุปกรณ์ป้องกนัความผดิพลาด (Mistake-proofing) 
3) การตรวจสอบครบทั้งชุด (Full – lot) 
4) การสร้างคุณภาพเขา้ไปในแต่ละกระบวนการ (Built – in Quality) 
5) การผลิตแบบมีการไหล 
6) การก าจดัความจ าเป็นตอ้งยกช้ินงานข้ึนและวางช้ินงานลง 
7) การปรับปรุงอุปกรณ์จบัยดึ (Jig)โดยใชเ้ทคนิคการท างานโดยอตัโนมติัแทนมนุษย ์  
    (Human  Automation) 
8) การส่งเสริมในเร่ืองการวเิคราะห์คุณค่า (Value Analysis)  และวศิวกรรมคุณค่า  
    (Value Engineering) 
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เพื่อลดขอ้บกพร่อง  จะตอ้งหาสาเหตุรากเหงา้ให้พบ  การตรวจสอบท่ีเพียงแยกช้ินส่วนท่ีมี
ขอ้บกพร่องออกไปไม่ใช่วิธีแกไ้ขไม่ให้เกิดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากขอ้บกพร่อง  แทจ้ริงแลว้  การ
ตรวจสอบก็เป็นความสูญเปล่าท่ีเก่ียวขอ้งกบัขอ้บกพร่องหลกัๆอย่างหน่ึงดว้ย  และถา้ไม่ริเร่ิมท า
การตรวจสอบแบบยอ้นกลบัไปหาแหล่งก าเนิด  และสร้างคุณภาพเขา้ไปในทุกๆกระบวนการดว้ย
การท าให้เป็นมาตรฐาน (Standardization)  ผลกระทบจากขอ้บกพร่องก็จะยงัคงกีดขวางการไหล
ของสินคา้  และลดผลิตภาพต่อไป 

 
 
 
 

 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

รูปที ่2.6   การตรวจสอบแบบต่างๆ[1] 
 

2.1.5 ความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการด าเนินการผลติ 
        ความสุญเปล่าท่ีเกิดการการด าเนินการผลิต (Processing Waste) หมายถึง การปฏิบติัการ  และ
กระบวนการต่างๆ  ท่ีอาจไม่ใช่ส่ิงจ าเป็นขอ้บกพร่องท่ีเพิ่มมากข้ึน  อาจส่งผลมาจากการปฏิบติัการ  
หรือกระบวนการท่ีไม่เหมาะสม  หรือลา้สมยั  ชั่วโมงท างานท่ีเพิ่มข้ึนอาจส่งผลให้เกิดความสูญ
เปล่าท่ีเกิดจากการด าเนินการผลิต  หรือขอ้บกพร่อง  และการขาดการฝึกอบรม  หรือขาดการท าให้
เป็นมาตรฐานอาจจะท าใหเ้กิดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการด าเนินการผลิตไดด้ว้ยเช่นกนั[1] 
        การเปล่ียนแปลงแบบ (Design) ไปอาจจะก าจดัความจ าเป็นในการปฏิบติัการบางอยา่งออกไป  
แต่คนงานอาจยงัคงด าเนินการปฏิบัติการเหล่านั้ นต่อ  เพราะพวกเขาย ังไม่เข้าใจถึงความ

การตรวจสอบ 

การตรวจสอบแบบจ าแนก 

(การตรวจสอบเพ่ือหาขอ้บกพร่อง) 

การตรวจสอบแบบข้อมูล 

(การตรวจสอบเพ่ือลดขอ้บกพร่อง) 

การตรวจสอบแบบย้อน 

กลบัไปหาแหล่งก าเนิด 

(การตรวจสอบเพ่ือป้องกนั 

ไม่ใหเ้กิดขอ้บกพร่อง) 

ควบคุมคุณภาพ  
(การใชว้ธีิการ SQC เพื่อลด

ขอ้บกพร่อง) 

ควบคุมกระบวนการทีป่ลายทาง  
(การตรวจสอบเพ่ือลดขอ้บกพร่องท่ี

กระบวนการปลายทาง) 

ควบคุมคุณภาพโดยพนักงานที่
ควบคุมกระบวนการ  

(การตรวจสอบเพ่ือลดขอ้บกพร่องท่ี
กระบวนการของพนกังานผูน้ั้น) 
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เปล่ียนแปลงนั้น[1]  ตวัอย่างเช่น  อาจยงัตอ้งมีการเจาะสกรูกนัต่อไป  ถึงแมว้่าจะได้เปล่ียนจาก
วธีิการยดึสกรูไปเป็นการเช่ือม  หรือทากาวแลว้ก็ตาม  หรืออาจมีการใชส้กรูมากเกินไป 
 

 
 

รูปที ่2.7   ความสูญเปล่าในเคร่ืองป๊ัมโลหะ 
 

        จะตอ้งมีการถามเสมอวา่  “จุดประสงคข์องการปฏิบติัการน้ีคืออะไร”  และ  “หนา้ท่ีของส่วนน้ี
คืออะไร”  วิศวกรรมคุณค่า (Value Engineering) จะช่วยบ่งช้ีส่ิงท่ีตอ้งการ  และการถามค าถามว่า
ท าไมจึงตอ้งมีการด าเนินการปฏิบติัการน้ี[1]  อาจน าไปสู่การก าจดัการปฏิบติัการน้ีออกไปอย่าง
ส้ินเชิงเลยก็ได ้
 

2.1.5.1  สาเหตุของความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการด าเนินการผลติ 
1) ศึกษากระบวนการต่างๆไม่เพียงพอ 
2) ศึกษาการปฏิบติัการต่างๆไม่เพียงพอ 
3) อุปกรณ์จบัยดึไม่เหมาะสม 
4) การท าใหเ้ป็นมาตรฐานยงัไม่สมบูรณ์ 
5) ไม่มีการศึกษาเก่ียวกบัวสัดุ 

 

2.1.5.2  วธีิการก าจัดความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการด าเนินการผลติ 
1) ออกแบบกระบวนการท่ีเหมาะสมมากยิง่ข้ึน 
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2) ทบทวนการปฏิบติัการ 
3) ปรับปรุงอุปกรณ์จบัยดึ  โดยใชเ้ทคนิคการท างานแบบอตัโนมติั (Automation) 
4) การท าใหเ้ป็นมาตรฐานอยา่งทัว่ถึงโดยตลอด 
5) การส่งเสริมเทคนิคการวเิคราะห์คุณค่า (Value Analysis)  และวศิวกรรมคุณค่า  

 

2.1.6 ความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการปฏบัิติการ 
        ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการปฏิบติัการนั้นคลา้ยกบัความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการด าเนินงานการ
ผลิต  แต่จะไปสัมพนัธ์กบัการเคล่ือนท่ีซ่ึงไม่ต่อเน่ืองกนัของตวัพนกังานมากยิ่งกวา่  ความสูญเปล่า
ท่ีเกิดจากการปฏิบติัการ (Operation Waste) หมายถึง  การเคล่ือนไหวท่ีไม่ได้จ  าเป็นต่อการ
ด าเนินงานอยา่งแทจ้ริง  หรือก็คือการชา้  หรือเร็วเกินไป  หรือมากเกินไป  หรืองุ่มง่ามเกินไป[1] 
 

2.1.6.1  สาเหตุของความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการปฏิบัติการ 
1) การปฏิบติัการต่างๆอยูแ่ยกห่างจากกนั 
2) พนกังานไม่มีขวญัก าลงัใจ 
3) ผงัการจดัวางเคร่ืองจกัรไม่ดี 
4) ขาดการฝึกอบรม 
5) ไม่มีการพฒันาทกัษะความเช่ียวชาญ 
6) มีพนกังานหรือชัว่โมงท างานเพิ่มมากข้ึน 

 

2.1.6.2  วธีิการก าจัดความสูญเปล่าทีเ่กดิจากการปฏิบัติการ 
1) ค่อยๆเปล่ียนไปเป็นการผลิตแบบมีการไหล 
2) สร้างผงัการวางเคร่ืองจกัรแบบเซลลรู์ปตวั U 
3) ท าใหมี้มาตรฐานอยา่งทัว่ถึงโดยตลอด 
4) เพิ่มการฝึกอบรม 
5) เพิ่มความตระหนกัของพนกังานเก่ียวกบัความเคล่ือนไหวในระหวา่งการปฏิบติัการ 
เน่ืองจากว่าการเคล่ือนท่ีหลายๆแบบอาจไม่ได้เป็นส่ิงจ าเป็น  และ “งาน” ก็คือ  การ

เคล่ือนไหวท าเพื่อเพิ่มคุณค่าให้แก่ผลิตภณัฑ์  เพราะฉะนั้น  การเคล่ือนไหวท่ีไม่ไดเ้พิ่มคุณค่าก็คือ
ความสูญเปล่า  ตอ้งหาทางลดจ านวนคร้ังในการเคล่ือนไหวท่ีจ าเป็นต่อการท างานท่ีเพิ่มคุณค่า  
เร่ิมตน้โดยการมองดูการเคล่ือนไหวของเทา้  แลว้ก็สะโพก  ไหล่  แขน  มือ  และน้ิว 
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2.1.7 เวลาว่างงาน 
        เวลาวา่งงาน (Idle Time)  หมายความถึงทั้งการรอคอยมนุษยแ์ละเคร่ืองจกัร[1]  ความจ าเป็นท่ี
จะต้องรอคอยอาจมีสาเหตุมาจากหลายๆส่ิง  รวมถึงความล่าช้าจากการขนถ่าย  เคร่ืองจกัรเกิด
เหตุขดัขอ้ง  หรือพนกังานบางคนท างานเร็วหรือชา้เกินไป  จึงเป็นส่ิงส าคญัท่ีจะตอ้งมีการสอบสวน 
 

2.1.7.1  สาเหตุทีท่ าให้เกดิเวลาว่างงานนี ้
1) มีส่ิงกีดขวางการไหล 
2) ผงัการวางเคร่ืองจกัรไม่ดี 
3) เกิดปัญหาท่ีกระบวนการตน้ทาง 
4) ก าลงัการผลิตไม่สมดุล 
5) มีการผลิตแบบชุดใหญ่ๆ 

 

2.1.7.2  วธีิการก าจัดเวลาว่างงาน 
1) การปรับเรียบการผลิต 
2) การวางผงัเคร่ืองจกัรเฉพาะผลิตภณัฑ ์(Product - Specific Layout) 
3) การป้องกนัความผดิพลาด 
4) การท างานโดยอตัโนมติัแทนมนุษย ์(Human Automation) 
5) การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว 
6) การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
7) การสร้างสมดุลสายการผลิต 

        ทฤษฎีความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการน้ีเป็นแนวคิดหลกัในทุกโครงการของโครงงานสหกิจศึกษา
ฉบบัน้ี  เพราะการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพจ าเป็นตอ้งลดความสูญเปล่าในกระบวนการลงให้ไดม้าก
ท่ีสุด 

 

2.2  แผนผงัก้างปลาหรือแผนผงัสาเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram)        

  แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา (Problem) กบั
สาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปไดท่ี้อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) หรือ "ผงักา้งปลา (Fish Bone 
Diagram) " เน่ืองจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง หรือหลายๆ คนอาจรู้จกัใน
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ช่ือของแผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปีค.ศ. 1943 โดย 
ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว[2] 
 

2.2.1  แผนผงัสาเหตุและผลคอือะไร 
       ส านกังานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่น (JIS) ไดนิ้ยามความหมายของผงักา้งปลาน้ีวา่"เป็น
แผนผงัท่ีใชแ้สดงความสัมพนัธ์อยา่งเป็นระบบระหวา่งสาเหตุหลายๆสาเหตุท่ีเป็นไปไดท่ี้ส่งผล
กระทบใหเ้กิดปัญหาหน่ึงปัญหา" 

 

2.2.2  เมือ่ไรจึงจะใช้แผนผงัสาเหตุและผล 
        1)  เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 
        2)  เม่ือตอ้งการท าการศึกษาท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืน ๆเพราะวา่โดย
ส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการท าผงักา้งปลาแลว้ จะท าให้
เราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง่้ายข้ึน 
       3)  เม่ือตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมองซ่ึงจะช่วยใหทุ้กๆคนใหค้วามสนใจในปัญหา
ของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา[2] 
 

2.2.3  วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงัก้างปลา 
       ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงัคือ ตอ้งท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใชข้ั้นตอน 6 ขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
       1)  ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
       2)  ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ 
       3)  ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
       4)  หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
       5)  จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
       6)  ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
 
 
 
 
 
 

http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/brainstormmm.htm
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2.2.4  โครงสร้างของแผนผงัสาเหตุและผล 
 

 
 

รูปที ่2.8   โครงสร้างของแผนผงัสาเหตุและผล[2] 
 

2.1.6  ผงัก้างปลาประกอบด้วยส่วนต่างๆ ดังต่อไปนี้ 
        ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา 
        ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น  ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อ
ปัญหา (หวัปลา)  สาเหตุหลกั  สาเหตุยอ่ย  ซ่ึงสาเหตุของปัญหา จะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้งกา้ง
ยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและกา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน้ 
 

2.1.7  การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
       เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ไดแ้ต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีเราก าหนดไวเ้ป็นปัจจยันั้น
สามารถท่ีจะช่วยใหเ้ราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล 
       โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะ
สาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก 
        M Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 
        M Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
        M Material วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
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        M Method กระบวนการท างาน 
        E Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่งและบรรยากาศการท างาน 

 
 

รูปที ่2.9   การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา[2] 
 

       แต่ไม่ไดห้มายความวา่ การก าหนดกา้งปลาจะตอ้งใช ้4M 1E เสมอไปเพราะหากเราไม่ไดอ้ยูใ่น
กระบวนการผลิตแลว้ ปัจจยัน าเขา้ (input) ในกระบวนการก็จะเปล่ียนไป เช่น ปัจจยัการน าเขา้เป็น 
4P ไดแ้ก่ Place , Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System และ 
Skill ก็ไดห้รืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได้
นอกจากนั้น หากกลุ่มท่ีใชก้า้งปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดข้ึนอยูแ่ลว้ก็สามารถท่ีจะก าหนด
กลุ่มปัจจยัใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ไดเ้ช่นกนั 
 

2.1.8  การก าหนดหัวข้อปัญหาทีห่ัวปลา 
        การก าหนดหวัขอ้ปัญหาควรก าหนดใหช้ดัเจนและมีความเป็นไปไดซ่ึ้งหากเราก าหนดประโยค
ปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรกแลว้จะท าใหเ้ราใชเ้วลามากในการคน้หา สาเหตุและจะใชเ้วลานานใน
การท าผงักา้งปลา[2] 
        การก าหนดปัญหาท่ีหวัปลา เช่นอตัราของเสีย อตัราชัว่โมงการท างานของคนท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุหรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หน่ึงช้ิน เป็นตน้ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ควร
ก าหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ 
        เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดก้า้งปลาท่ีละเอียดสวยงามคือ การถาม ท าไม ท าไม ท าไม 
ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ยๆ 
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        ผงักา้งปลานั้นไดน้ ามาใชใ้นทุกโครงการ  โดยใชใ้นการวเิคราะห์ถึงท่ีมาของปัญหา  เพื่อให้
สามารถหาแนวทางแกไ้ขไดอ้ยา่งตรงจุด  และท าใหจ้ดักระบวนการคิดไดเ้ป็นระบบยิง่ข้ึน  ท าให้
แนวทางแกปั้ญหารวดเร็วและไม่สับสน  ตามผลการศึกษาวจิยัของของนายวนัรัตน์  จนัทกิจ[2] 
 

2.3  KANBAN  SYSTEM  และชนิดของ KANBAN 
        Kanban  คือ  “ป้าย”  ท่ีติดอยู่กับสินค้าคงคลังในกระบวนการเพื่อบ่งช้ีค  าสั่งผลิต  โดยมี 
Kanban ชนิดต่างๆ  ดงัน้ี 
 

2.3.1  Kanban ขนส่ง(Transport  Kanban) 
        Kanban ชนิดหลกัๆอยา่งแรก คือ “Kanban ขนส่ง”  ซ่ึงจะบ่งช้ีวา่เม่ือไรท่ีช้ินงานจ านวนมากจะ
ถูกเคล่ือนยา้ยไปยงัสายการผลิต  หรือเคล่ือนยา้ยระหวา่งกระบวนการในการผลิตและการประกอบ  
นอกจากน้ียงัระบุถึงช้ินส่วนและปริมาณดว้ยโดยจะระบุวา่ช้ินส่วนมาจากท่ีไหนและก าลงัจะไปท่ี
ไหน  Kanban ขนส่งน้ีประกอบดว้ย“Kanban ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ” และ“Kanban เบิก”[3] 
 

2.3.2   Kanban ผู้จัดส่งวตัถุดิบ  (Supplier  Kanban) 
        หรือท่ีเรียกวา่“Kanban สั่งซ้ือช้ินส่วน” (Part-ordering Kanban) น้ีเป็นการสั่งซ้ือช้ินส่วนท่ี
ตอ้งการใช้ในสายการประกอบไปยงัผูจ้ดัส่งวตัถุดิบภายนอก  ถ้าระบบ Kanban ไดมี้การขยาย
ออกไปจนถึงเครือข่ายผูจ้ดัส่งวตัถุดิบแลว้  เม่ือนั้นผูจ้ดัส่งวตัถุดิบก็จะส่งมอบตามความตอ้งการเม่ือ
ไดรั้บ Kanban ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบมาจากโรงงาน[3] 
 

2.3.3  Kanban เบิก  (Withdrawal  Kanban) 
        หรือท่ีเรียกวา่ Kanban ในโรงงาน  (In-factory  Kanban) น้ี จะใช้อยูใ่นระหวา่งการต่างๆใน
โรงงาน  โดยรายละเอียดท่ีจ าเป็นต่อการเบิกช้ินส่วนจากกระบวนการท่ีอยู่ตน้ทาง  จะมีการใช ้
Kanban เบิกในหลายรูปแบบข้ึนอยูก่บัความจ าเป็นและชนิดของช้ินส่วนท่ีเบิก  Kanban หน่ึงใบ
อาจจะใช้เบิกช้ินส่วนเพียงหน่ึงช้ินหรือเบิกช้ินส่วนทั้งภาชนะท่ีบรรจุเลยก็ได้[3]  หรืออาจใช ้
Kanban เป็นชุดๆ  เพื่อแสดงให้รู้ว่าเม่ือไรท่ีช้ินส่วนจะตอ้งถูกจดัส่งไปตามค าสั่งท่ีระบุมากบัจุด
ประกอบท่ีอยูป่ลายทางตามล าดบัไป  ซ่ึงอาจใชใ้นรูปแบบของกล่อง Kanban หรือรถเข็น Kanban  
เพื่อช่วยใหก้ารขนส่งไปยงักระบวนการท่ีอยูป่ลายทางสะดวกข้ึนก็ไดเ้ช่นกนั 
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2.3.4  Kanban การผลติ  (Production  Kanban) 
        Kanban ชนิดหลกัๆอยา่งท่ีสองน้ี  รู้จกักนัในช่ือ Kanban สั่งผลิต  Kanban ชนิดน้ีจะระบุวธีิการ
ปฏิบติัการส าหรับกระบวนการท่ีเจาะจง  Kanban การผลิตประกอบดว้ย  “Kanban สั่งผลิต”  และ  
“Kanban สัญญาณ”[3]  ชนิดแรกน้ีเรียกวา่  Kanban สั่งผลิต  (Production-ordering  Kanban)  ซ่ึง
เป็นชนิดท่ีคนส่วนมากจะนึกถึงเม่ือพดูถึงระบบ Kanban ประเภทน้ีจะถูกใชเ้ป็นประจ าใน
กระบวนการท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งมีการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร[3] 
       Kanban สั่งผลิตจะคลา้ยกบัค าสั่งผลิตมาตรฐาน  (Standard Production Order) ท่ีใชใ้นระบบ
ผลกั  ท่ีจะระบุวา่จะตอ้งผลิตอะไรและในปริมาณเท่าไร  เม่ือ Kanban เบิกสั่งใหท้  าการเคล่ือนยา้ย
ช้ินงานจากสายการผลิตหรือเซลล ์ Kanban สั่งผลิตก็เร่ิมสั่งใหผ้ลิตเพื่อน าไปทดแทนช้ินงานท่ีถูก
ยา้ยออกไปนั้น 
        Kanban สัญญาณ  (Signal  Kanban)  จะใชอ้ยูท่ี่งานป๊ัมหรือกระบวนการอ่ืนๆ  ท่ีจ  าเป็นตอ้งมี
การปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร  Kanban ประเภทน้ีจะส่งสัญญาณใหว้า่เม่ือไรท่ีจ าเป็นตอ้งมีการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรตามล าดบัของ Kanban การผลิตนั้น 
        ระบบ Kanban จะช่วยสนบัสนุนการผลิตแบบปรับเรียบ  ช่วยคงรักษาการปฏิบติัการใหมี้
เสถียรภาพและมีประสิทธิภาพ  และค าถามท่ีวา่ตอ้งใช ้Kanban ก่ีใบนั้น  ก็ถือเป็นปัญหาพื้นฐานใน
การด าเนินระบบ Kanban ถา้โรงงานของคุณผลิตผลิตภณัฑโ์ดยใชก้ารปฏิบติัการแบบซ ้ าๆกนัและ
เป็นมาตรฐานอยา่งมากๆก็สามารถค านวณหา Kanban ไดโ้ดยการใชสู้ตรน้ี  
 
 

 

 

รูปที ่2.10   สูตรการค านวณ Kanban[3] 
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        จ  านวน Kanban ท่ีตอ้งการนั้นจะตอ้งข้ึนอยูก่บัจ  านวนแท่นรองสินคา้หรือภาชนะบรรจุ  และ
ความจุของพวกแท่นรองหรือภาชนะนั้น  อีกทั้งเวลาน า  ระยะปลอดภยัหรือสินคา้คงคลงัส ารอง
และเวลาท่ีใชใ้นการขนส่งเพื่อใหไ้ดค้มับงักลบัคืนมาก็เป็นปัจจยัท่ีส าคญัเช่นกนั 
        ระบบคมับงัน้ีน ามาใชใ้นโครงการใชร้ะบบ Kanban  โดยใชใ้นรูปแบบของ Kanban การผลิต  
(Production  Kanban)  ซ่ึงดดัแปลงใหส้ะดวกและง่ายต่อการท างานดว้ยการควบคุมเป็นภาชนะ  
แมกกาซีนบรรจุงาน  ใหห้มุนเวยีนในกระบวนการตามจ านวนท่ีควบคุมสภาพ WIP อยา่งเหมาะสม  
ระบบ Kanban น้ีถูกน าไปใชอ้ยา่งแพร่หลาย  ยกตวัอยา่งกรณีศึกษาท่ีใชร้ะบบน้ีแลว้ไดผ้ลอยา่งเห็น
ไดช้ดั  เช่น  กรณีศึกษาของสถาบนัยานยนต[์4]  ท่ีประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้  ส าหรับ
โรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศไทย  เป็นตน้   
 

2.4  FLOW  PROCESS  CHART 
        Flow  Process  Chart  คือ  แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง  ท่ีจดัตั้งล าดบัของการ
เคล่ือนท่ีของผลิตภณัฑ ์ หรือของแนวทางการกระท า  โดยบนัทึกทุกๆเหตุการณ์ท่ีพิจารณาอยู ่ โดย
ใชส้ัญลกัษณ์ของแผนภูมิกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสม[5]  เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลท่ี
แยกแยะขั้นตอนการไหลของงานกระบวนการไวอ้ย่างชัดเจน(คน,เอกสาร,วสัดุ)เพื่อให้เห็นถึง
สถานะของเวลาท่ีใชห้รือระยะทาง ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของกลุ่มเคร่ืองมือการศึกษาเร่ืองการวดัการใช้
เวลาและการเคล่ือนไหวของงาน Time And Motion Study  โดยมีเกณฑ์การพิจารณาจากลกัษณะ
งานใน 5 ประเด็นคือ 
        การท างาน  แทนดว้ยสัญญาลกัษณ์    บ่งบอกขั้นตอนส าคญัในกระบวนการผลิต  ในวิธีการ  
หรือแนวทางการปฏิบติังาน  เป็นการกระท าต่อวสัดุ  ช้ินส่วน  หรืองานบริหาร  ในขั้นตอนต่างๆ
ก่อนจะเป็นผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป  การปฏิบติังานอาจกล่าวได้ว่า  คือ  การตระเตรียมการท างานใน
ขั้นตอนต่างๆ ซ่ึงจะท าใหไ้ดผ้ลิตภณัฑส็์จรูปในเวลาอนัใกล ้    
        การเคล่ือนยา้ย แทนดว้ยสัญญาลกัษณ์   บ่งบอกความเคล่ือนไหวของคน  งาน  วสัดุ  หรือ
เคร่ืองจกัร  จากท่ีหน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง  แต่ยกเวน้การเคล่ือนไหวซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของการปฏิบติังาน  
หรือเกิดข้ึนเน่ืองจากการปฏิบติังาน ณ หน่วยปฏิบติังาน  หรือการปฏิบติังานขณะท าการตรวจสอบ  
        การรอคอย แทนดว้ยสัญญาลกัษณ์  D  บ่งบอกถึงการรอท่ีเกิดข้ึนในล าดบัชั้นของเหตุการณ์  
หรือวางไวช้ั่วคราว  เช่น  งานกองไวบ้นพื้นโรงงานระหว่างหน่วยปฏิบัติงานหน่ึงกับหน่วย
ปฏิบติังานต่อไป  กล่องท่ีรอคอยการบรรจุ  ช้ินส่วนท่ีรอเพื่อจะน าไปเก็บในกล่อง  จดหมายท่ีรอ
คอยการลงช่ือ  เป็นตน้   
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        การตรวจสอบ    บ่งบอกการตรวจสอบคุณภาพของงานหรือการตรวจสอบปริมาณของงาน  
ไม่เก่ียวขอ้งกบัการกระท าใดๆต่อวสัดุในขั้นตอนต่างๆ  ก่อนจะได้ผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปเลย  การ
ตรวจสอบเป็นเพียงการพิสูจน์ว่า  การปฏิบติังานท่ีผ่านมาทั้งหมดน้ีถูกตอ้งตรงกับคุณภาพและ
ปริมาณงานท่ีก าหนดเอาไว ้       
        การเก็บรักษา    บ่งบอกถึงท่ีเก็บพกัท่ีควบคุมได ้ โดยมีการควบคุมแบบเป็นทางการ[5]  
ความแตกต่างระหว่างท่ีเก็บพกัถาวรกบัท่ีเก็บพกัชัว่คราวหรือการรอ  มีเพียงวา่แบบฟอร์มของใบ
รับส่งของอย่างเป็นทางการจะต้องใช้เม่ือมีการน าวสัดุเข้าหรือออกจากท่ีเก็บพกัถาวร  แต่ไม่
จ  าเป็นตอ้งน ามาใชใ้นการน าวสัดุเขา้หรือออกจากท่ีเก็บพกัชัว่คราว 
 

 
 

รูปที ่2.11  ตวัอยา่ง Flow Process Chart[6] 

 
        Flow  Process  Chart  น ามาใชว้ิเคราะห์กระบวนการ 2 โครงการดว้ยกนัคือโครงการสร้าง
มาตรฐานการจดัการ Mapping Data  เพื่อความรวดเร็วในการคน้หาขอ้มูล  และลดขอ้ผิดพลาด  และ
โครงการยกเลิกการพิมพ ์MAP data print out จาก Office  Computer  เพื่อลดความสูญเสียจากการ
ปฏิบติังานในขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็น  จากการคน้ควา้ขอ้มูลพบว่ามีงานวิจยัท่ีใช้ทฤษฎีน้ีวิเคราะห์
กระบวนการในลกัษณะเดียวกนัและไดผ้ล  ไดแ้ก่  งานวจิยัของนางสาวนิธิมา  ศรีพานิช[6]   
   

  
         



บทที่ 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
 

 

3.1  แผนงานการปฏิบัตงิานสหกจิศึกษา 
        Division LSI ของบริษทัโรม อินติเกรเต็ด ซิสเต็มส์ (ประเทศไทย) จ ากดั  ไดก้  าหนดแผนงาน
ส าหรับปฏิบติังานสหกิจศึกษาเป็นระยะเวลาทั้งหมด 4 เดือน  ตั้งแต่วนัท่ี 1 มิถุนายน 2553 – วนัท่ี 
30 กนัยายน 2553  ดงัน้ี 
 

ตารางที ่3.1  แผนงานการปฏิบติังานสหกิจศึกษา 
 

หัวข้องาน เดือนที1่ เดือนที2่ เดือนที3่ เดือนที4่ 

 ศึกษาการไหลของกระบวนการผลิตของ LSI
ทุกกระบวนการ 

                

 ศึกษาเอกสารมาตรฐานการผลิตของMAP X 
Package 

                

 เขา้อบรมการไหลของกระบวนการผลิตของ 
LSIท่ีกระบวนการต่างๆทุกกระบวนการ 

                

 สรุปประเด็นปัญหาและ 

น าเสนอแนวคิดในการปรับปรุง 

                

 ศึกษาการไหลของกระบวนการ MAP X                  

 จดัท าแผน 4M ของกระบวนการ MAP X                 

 การประเมินผลตวัอยา่ง Lot ของ MAP X และ 
ระบบการผลิตแบบจ านวนมาก 

                

 สรุปประเด็นปัญหา และหยบิยกหวัขอ้มาท า
โครงการในการปรับปรุงกระบวนการ MAP X 

                

 ด าเนินงานโครงการ Plan >Do >Check >Action                 

 สรุปผลการท าโครงการ และน าเสนอ                 
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3.2.1  แผนงานการท าโครงการปรับปรุงกระบวนการ MAP X 
        การด าเนินงานโครงการปรับกรุงกระบวนการ MAP Xมีระยะเวลาในการท าโครงการ 3 เดือน  
โดยเร่ิมในเดือนกรกฎาคม  ตั้งแต่วนัท่ี 1 กรกฎาคม 2553 – ถึงวนัท่ี 30 กนัยายน 2553  หลงัจากการ
อบรมในแต่ละกระบวนการของ Division LSI เสร็จส้ินแลว้  ซ่ึงมีรายละเอียดแผนการด าเนินงาน
และการด าเนินงานจริงดงัน้ี 
 

ตารางที ่3.2   แผนงานการท าโครงการใชร้ถเข็นติดสปริงลดแรงกระแทก 
                                           เพื่อลดรอยขีดส่วนบนพื้นผวิช้ินงาน  และการด าเนินงานจริง 

 

หัวข้องาน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน 

 ศึกษาการไหลของกระบวนการ MAP X และ
ก าหนดวตัถุประสงคข์องการท าโครงการ 

            

            

 ระบุปัญหา และวเิคราะห์ปัญหาของ
กระบวนการ MAP X                                        

ระบุเทคโนโลยท่ีีใชใ้นการปฏิบติังาน 

            

            

 ก าหนดวธีิการด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
ท าการคน้ควา้รวบรวมขอ้มูล   เอกสารอา้งอิง 

และทฤษฎีส าหรับการท าโครงการ 

            

            

 สรุปประเด็นปัญหา และแนวทางแกไ้ข         
แจง้ใหพ้นกังานท่ีปรึกษาทราบ 

            

            

 
ด าเนินงานโครงการ Plan >Do >Check >Action 

            

            

 สรุปผลการท าโครงการ เปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บ
กบัวตัถุประสงคต์อนตน้ และน าเสนอ 

            

            

 
 

              =  ระยะเวลาตามแผนงาน 
              =  ระยะเวลาการด าเนินงานจริง 
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ตารางที ่3.3   แผนงานการท าโครงการติดตั้งระบบรักษาความปลอดภยัดว้ยการป้อน Password  
                            เพื่อป้องกนัความผดิพลาดในการ FeedbackData  และการด าเนินงานจริง 
 

หัวข้องาน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน 

 ศึกษาการไหลของกระบวนการ MAP X และ
ก าหนดวตัถุประสงคข์องการท าโครงการ 

            

            

 ระบุปัญหา และวเิคราะห์ปัญหาของ
กระบวนการ MAP X                                        

ระบุเทคโนโลยท่ีีใชใ้นการปฏิบติังาน 

            

            

 ก าหนดวธีิการด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
ท าการคน้ควา้รวบรวมขอ้มูล   เอกสารอา้งอิง 

และทฤษฎีส าหรับการท าโครงการ 

            

            

 สรุปประเด็นปัญหา และแนวทางแกไ้ข         
แจง้ใหพ้นกังานท่ีปรึกษาทราบ 

            

            

 
ด าเนินงานโครงการ Plan >Do >Check >Action 

            

            

 สรุปผลการท าโครงการ เปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บ
กบัวตัถุประสงคต์อนตน้ และน าเสนอ 

            

            

 
 

              =  ระยะเวลาตามแผนงาน 
              =  ระยะเวลาการด าเนินงานจริง 
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ตารางที ่3.4   แผนงานการท าโครงการสร้างมาตรฐานการจดัการMapping Data  เพื่อความรวดเร็ว 
                       ในการคน้หาขอ้มูล  และลดขอ้ผดิพลาด  และการด าเนินงานจริง 

 

หัวข้องาน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน 

 ศึกษาการไหลของกระบวนการ MAP X และ
ก าหนดวตัถุประสงคข์องการท าโครงการ 

            

            

 ระบุปัญหา และวเิคราะห์ปัญหาของ
กระบวนการ MAP X                                        

ระบุเทคโนโลยท่ีีใชใ้นการปฏิบติังาน 

            

            

 ก าหนดวธีิการด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
ท าการคน้ควา้รวบรวมขอ้มูล   เอกสารอา้งอิง 

และทฤษฎีส าหรับการท าโครงการ 

            

            

 สรุปประเด็นปัญหา และแนวทางแกไ้ข         
แจง้ใหพ้นกังานท่ีปรึกษาทราบ 

            

            

 
ด าเนินงานโครงการ Plan >Do >Check >Action 

            

            

 สรุปผลการท าโครงการ เปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บ
กบัวตัถุประสงคต์อนตน้ และน าเสนอ 

            

            

 
 

              =  ระยะเวลาตามแผนงาน 
              =  ระยะเวลาการด าเนินงานจริง 
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ตารางที ่3.5   แผนงานการท าโครงการยกเลิกการพิมพ ์MAP data print out จาก Office       
                      Computer  เพื่อลดความสูญเสียจากการปฏิบติังานในขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น   
                        และการด าเนินงานจริง 

 

หัวข้องาน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน 

 ศึกษาการไหลของกระบวนการ MAP X และ
ก าหนดวตัถุประสงคข์องการท าโครงการ 

            

            

 ระบุปัญหา และวเิคราะห์ปัญหาของ
กระบวนการ MAP X                                        

ระบุเทคโนโลยท่ีีใชใ้นการปฏิบติังาน 

            

            

 ก าหนดวธีิการด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
ท าการคน้ควา้รวบรวมขอ้มูล   เอกสารอา้งอิง 

และทฤษฎีส าหรับการท าโครงการ 

            

            

 สรุปประเด็นปัญหา และแนวทางแกไ้ข         
แจง้ใหพ้นกังานท่ีปรึกษาทราบ 

            

            

 
ด าเนินงานโครงการ Plan >Do >Check >Action 

            

            

 สรุปผลการท าโครงการ เปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บ
กบัวตัถุประสงคต์อนตน้ และน าเสนอ 

            

            

 
 

              =  ระยะเวลาตามแผนงาน 
              =  ระยะเวลาการด าเนินงานจริง 
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ตารางที ่3.6   แผนงานการท าโครงการลดสีของ MAP data print out จากเคร่ืองจกัร                                                                  
                               IPBC ใหจ้างลง  เพื่อลดค่าใชจ่้ายของหมึก Printer  และการด าเนินงานจริง 

 

หัวข้องาน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน 

 ศึกษาการไหลของกระบวนการ MAP X และ
ก าหนดวตัถุประสงคข์องการท าโครงการ 

            

            

 ระบุปัญหา และวเิคราะห์ปัญหาของ
กระบวนการ MAP X                                        

ระบุเทคโนโลยท่ีีใชใ้นการปฏิบติังาน 

            

            

 ก าหนดวธีิการด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
ท าการคน้ควา้รวบรวมขอ้มูล   เอกสารอา้งอิง 

และทฤษฎีส าหรับการท าโครงการ 

            

            

 สรุปประเด็นปัญหา และแนวทางแกไ้ข         
แจง้ใหพ้นกังานท่ีปรึกษาทราบ 

            

            

 
ด าเนินงานโครงการ Plan >Do >Check >Action 

            

            

 สรุปผลการท าโครงการ เปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บ
กบัวตัถุประสงคต์อนตน้ และน าเสนอ 

            

            

 

 
              =  ระยะเวลาตามแผนงาน 
              =  ระยะเวลาการด าเนินงานจริง 
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ตารางที ่3.7   แผนงานการท าโครงการใชร้ะบบ Kanban  และการด าเนินงานจริง 
 

หัวข้องาน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน 

 ศึกษาการไหลของกระบวนการ MAP X และ
ก าหนดวตัถุประสงคข์องการท าโครงการ 

            

            

 ระบุปัญหา และวเิคราะห์ปัญหาของ
กระบวนการ MAP X                                        

ระบุเทคโนโลยท่ีีใชใ้นการปฏิบติังาน 

            

            

 ก าหนดวธีิการด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
ท าการคน้ควา้รวบรวมขอ้มูล   เอกสารอา้งอิง

และทฤษฎีส าหรับการท าโครงการ 

            

            

 สรุปประเด็นปัญหา และแนวทางแกไ้ข         
แจง้ใหพ้นกังานท่ีปรึกษาทราบ 

            

            

 
ด าเนินงานโครงการ Plan >Do >Check >Action 

            

            

 สรุปผลการท าโครงการ เปรียบเทียบผลท่ีไดรั้บ
กบัวตัถุประสงคต์อนตน้ และน าเสนอ 

            

            

 
 

              =  ระยะเวลาตามแผนงาน 
              =  ระยะเวลาการด าเนินงานจริง 

 
3.2  รายละเอยีดโครงการปรับปรุงกระบวนการ MAP X 

        จากการปฏิบติังานสหกิจผา่นพน้สัปดาห์แรกของเดือนกรกฎาคม  สามารถระบุปัญหาหลกัๆ
ของกระบวนการ  MAP X  ได ้6 ปัญหาดว้ยกนั  ซ่ึงทฤษฎีหลกัๆท่ีใชคื้อทฤษฎี  7 Waste  และ  
Kanban System  ปัญหาเหล่าน้ีได้ถูกก าหนดวิธีการด าเนินการแก้ไขในรูปแบบของโครงการ
ปรับปรุง 6 โครงการดว้ยกนั  ไดแ้ก่ 

1)  การใชร้ถเขน็ติดสปริงลดแรงกระแทกเพื่อลดรอยขีดส่วนบนพื้นผวิช้ินงาน 
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2) การติดตั้งระบบรักษาความปลอดภยัดว้ยการป้อน Password เพื่อป้องกนัความผิดพลาด
ในการ FeedbackData 

3) การสร้างมาตรฐานการจดัการ Mapping Data  เพื่อความรวดเร็วในการคน้หาขอ้มูล และ
ลดขอ้ผดิพลาด 

4) การยกเลิกการพิมพ ์MAP data print out จาก Office Computer  เพื่อลดความสูญเสียจาก 
การปฏิบติังานในขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็น 

5) การลดสีของ MAP data print out จากเคร่ืองจกัร IPBC ให้จางลง  เพื่อลดค่าใชจ่้ายของ
หมึก Printer 

6) การใชร้ะบบ Kanban 
 

3.2.1  การใช้รถเขน็ติดสปริงลดแรงกระแทกเพือ่ลดรอยขดีส่วนบนพืน้ผวิช้ินงาน 
        เน่ืองจากมีการพบปัญหารอยขีดข่วนบนพื้นผิวช้ินงาน  ในกระบวนการ  Full Auto Line(ตดั
ช้ินงานออกจากเฟรม , ดัดขา , ปล่อยกระแสไฟ โดยเฉพาะในช้ินงานชนิดท่ีมีน ้ าหนักมาก  ใน
ระหว่างท่ีมีการอบรมขั้นตอนการท างานในกระบวนการต่างๆ  จึงได้มีโอกาสในการตรวจสอบ
สภาพปัญหาวา่เกิดข้ึนจากกระบวนการใด  พบวา่พื้นของกระบวนการ Plating  (ชุบขาดว้ยสารเคมี) 
มีความขรุขระมาก  จนมีผลกระทบต่อคุณภาพของช้ินงาน  เพราะในระหวา่งการเข็นรถเข็นบรรทุก
ผ่านพื้นท่ีมีความขรุขระ  ช้ินงานจะมีการเสียดสีกนัท าให้เกิดรอยขีดข่วน  โดยเฉพาะช้ินงานท่ีมี
น ้าหนกัมาก 
        เม่ือทราบสาเหตุของปัญหาแล้ว  จึงได้ค้นหาวิธีการแก้ไขท่ีสามารถแก้ปัญหาได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและตน้ทุนต ่า  พบวา่การปรับพื้นให้เรียบนั้นท าไดย้าก  เน่ืองจากตน้ตอของปัญหามา
จากการวางผงัท่ีไม่เหมาะสม  เคร่ืองจกัรขนาดใหญ่  บ่อสารเคมีขนาดใหญ่  และตูอ้บ  มีการจดัวาง
ให้ตอ้งเข็นงานผา่นพื้นส่วนท่ีดา้นใตเ้ป็นท่อระบายน ้ าและสารเคมีทั้งส้ิน  เป็นการยากท่ีจะท าการ
เคล่ือนยา้ยปรับผงัใหม่  หรือปรับพื้นใหเ้รียบ  เพราะใตพ้ื้นเป็นท่อระบายน ้าและสารเคมี  อีกทั้งยงัมี
ปัญหาเร่ืองงบประมาณจ านวนมากท่ีจะตอ้งใชจ้่ายในการปรับปรุง  วิธีการแกไ้ขปัญหาท่ีเหมาะสม
จึงจะตอ้งมุ่งประเด็นไปท่ีการเคล่ือนยา้ยช้ินงานว่าจะเคล่ือนยา้ยอยา่งไรให้ลดแรงกระแทกลงมาก
ท่ีสุด  การสั่งซ้ือรถเข็นติดสปริงลดแรงกระแทกมาใช้ในการขนยา้ยช้ินงานจึงเป็นวิธีแกปั้ญหาท่ี
ได้รับการพิจารณาว่าเหมาะสมท่ีสุด  และได้รับการอนุมติัจากผูบ้ริหารให้มีการสั่งซ้ือได้  เพื่อ
ปรับปรุงคุณภาพของช้ินงานในระยะยาว 
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รูปที ่3.1   สภาพพืน้ขรุขระที่เป็นปัญหา 
 

3.2.2  การติดตั้งระบบรักษาความปลอดภัยด้วยการป้อน Password เพือ่ป้องกนั 
          ความผดิพลาดในการ FeedbackData 
        ในกระบวนการ Chip Bank (รับแผน่เวเฟอร์จากบริษทัแม่  และควบคุมการเบิกจ่ายเวเฟอร์)  มี
ขั้นตอนหน่ึงท่ีต้องยืนยนัจ านวนเวเฟอร์ท่ีรับเข้าไปท่ีบริษัทแม่  (บริษทัโรม  เกียวโต)  ซ่ึงใน
ขั้นตอนน้ีมีปัญหาสองคร้ังดว้ยกนัท่ีมีการส่งขอ้มูลไม่ตรงกบัจ านวนเวเฟอร์ท่ีรับเขา้จริง  จนทาง
บริษทัโรม  เกียวโต  มีการต่อว่ากลบัมาสาเหตุเน่ืองจากกดลิงค์ส่งขอ้มูลหลายคร้ัง  ท าให้ขอ้มูล
จ านวนเวเฟอร์ท่ีรับเข้าบริษทัมากเกินกว่าความเป็นจริง  ปัญหาน้ีกระทบต่อกระบวนการผลิต
โดยรวม  เพราะตอ้งเสียเวลาในการตรวจสอบหาสาเหตุ  และตรวจสอบจ านวนการรับเขา้ท่ีแทจ้ริง   
 

 
 

รูปที ่3.2   หน้าจอคอมพวิเตอร์ทีใ่ช้ในการ FeedbackData 
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        เม่ือไดมี้โอกาสเขา้ไปส ารวจสภาพการท างานจริงท่ีโตะ๊คอมพิวเตอร์แลว้  พบวา่ลิงคก์ดส่ง 
ขอ้มูลอยู่บริเวณหน้าจอท่ีตั้งค่าไวห้น้าแรก  อีกทั้งยงัใกลก้บัลิงคอ่ื์นๆท่ีตอ้งคลิกเขา้ไปปฏิบติังาน
เป็นประจ า  มีโอกาสท่ีจะกดผิด  หรือกดโดนลิงค์โดยไม่ตั้ งใจได้  ซ่ึงเม่ือพิจารณาแล้ว  การตั้ง
ระบบรักษาความปลอดภยัโดยการใส่พาสเวิร์ด  เป็นวิธีการป้องกนัปัญหาท่ีมีประสิทธิภาพส าหรับ
ปัญหาน้ี  โดยระบบจะตั้งค่าไวว้่า  ตอ้งใส่พาสเวิร์ดทุกคร้ังท่ีมีการกดส่งขอ้มูล  เม่ือติดตั้งระบบน้ี
แลว้  จะสามารถป้องกนัการกดส่งขอ้มูลผิดวิธี  ไม่ว่าจะเป็นการกดย  ้าให้แน่ใจ  การคลิกเมา้ส์ซ ้ า
หลายคร้ัง  การเผลอกดโดยไม่ไดต้ั้งใจ  หรือการกดซ ้ าเพราะหลงลืม     

 

3.2.3  การสร้างมาตรฐานการจัดการMapping Dataเพือ่ความรวดเร็วในการค้นหาข้อมูล    
          และลดข้อผดิพลาด 
        ในกระบวนการ OS/FT (ตรวจสอบสภาพการใช้งานดว้ยการปล่อยกระแสไฟเขา้ตวัช้ินงาน)  
เม่ือท าการผลิตจบลอตแลว้  จะตอ้งมีการบนัทึกขอ้มูลการผลิต  ทั้งชนิดของผลิตภณัฑ์  จ  านวนการ
ผลิตทั้งหมด  ช้ินงานดี  ช้ินงานเสีย  เป็นตน้  ลงในคอมพิวเตอร์  เพื่อเป็นขอ้มูลในการตรวจสอบ
หากตอ้งการเรียกดูขอ้มูลยอ้นหลงั  โดยเฉพาะเม่ือเกิดปัญหาการผลิตข้ึนในการบวนการถดัมา  ซ่ึง
เรียกการบนัทึกขอ้มูลการผลิตน้ีวา่การ back up data 
        ปัญหาท่ีพบในขั้นตอนการท างานน้ีคือ  เม่ือมีปัญหาเกิดข้ึนในกระบวนการถดัไป  การเรียกดู
ขอ้มูลการผลิตยอ้นหลงัท าไดช้้ามาก  เน่ืองจากการจดัเก็บขอ้มูลไม่ไดท้  าอยา่งเป็นระบบ  เป็นการ
คดัลอกไฟล์จากแผน่ Floppy Disk A ท่ีบนัทึกขอ้มูลจากเคร่ืองจกัรลงใน DATA (D:)  โดยไม่ไดมี้
การแบ่งแยกหมวดหมู่  อีกทั้งยงัจดัเก็บใส่โฟลเดอร์บา้ง  ไม่ใส่บา้ง  ไม่เป็นมาตรฐาน  เม่ือทราบ
สาเหตุดงัน้ี  จึงไดมี้การจดัท ามาตรฐานการท างานในการ back up data ข้ึน  เพื่อความรวดเร็วในการ
คน้หาขอ้มูล  และลดขอ้ผดิพลาด   
 

 
 

รูปที ่3.3   คอมพวิเตอร์ส าหรับ back up data 
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3.2.4  การยกเลกิการพมิพ์ MAP data print out จาก Office Computer  เพือ่ลดความ 
          สูญเสียจากการปฏบัิติงานในขั้นตอนทีไ่ม่จ าเป็น 
        ตามมาตรฐานการท างานท่ีส่งมาจากแผนก QC  MAP data print out (ขอ้มูลการผลิตท่ีบนัทึก
มาจากเคร่ืองจกัร)  จะตอ้งถูกพิมพอ์อกจากเคร่ืองจกัร  และตอ้งน าแผ่น Floppy Disk A ไปท่ีออฟ
ฟิตคอมพิวเตอร์เพื่อพิมพจ์ากออฟฟิตคอมพิวเตอร์อีกคร้ัง  จากนั้นจึงเปรียบเทียบMAP data print 
out จากเคร่ืองจกัรและจากออฟฟิตคอมพิวเตอร์เขา้ดว้ยกนัวา่ตรงกนัหรือไม่  จากนั้นจึงจะสามารถ
ปฏิบติังานขั้นตอนต่อไปได ้ ซ่ึงการปฏิบติังานตามมาตรฐานการท างานน้ีใช้เวลามาก  ตอ้งพิมพ ์
MAP data print out ถึง 2 คร้ังจาก 2 จุดปฏิบติังาน  ทั้งท่ีเป็นขอ้มูลจากแผน่ Floppy Disk A เดียวกนั
ท่ีท าการผลิตจากเคร่ืองจกัรเดียวกนั  อีกทั้งไม่ไดเ้ป็นขั้นตอนการท างานท่ีเพิ่มมูลค่าใหก้บัผลิตภณัฑ ์
        เม่ือเก็บขอ้มูลจ านวน 60 ลอตท่ีท าการผลิต  บนัทึกผลการเปรียบเทียบMAP data print out จาก
เคร่ืองจกัรและจากออฟฟิตคอมพิวเตอร์จ านวน 439 MAP data print out  พบวา่ผลการเปรียบเทียบ
ไม่มีปัญหาใดๆ  จึงระบุได้ว่าเป็นขั้นตอนการตรวจสอบท่ีไม่จ  าเป็นและถือเป็นความสูญเสีย
ประเภทหน่ึง  เอกสารบนัทึกขอ้มูลน้ีไดส่้งไปท่ีแผนก QC เพื่อยกเลิกขั้นตอนน้ี  และไดรั้บการ
อนุมติั  ท าให้ลดขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานลงจาก 20 ขั้นตอนเหลือเพียง 15 ขั้นตอน  ลด
ระยะทางการเดิน  ลดเวลาการท างานลง  รวมทั้งลดค่าใชจ่้ายในการพิมพท์ั้งกระดาษ  และหมึกอีก
ดว้ย 
 



36 

 

 
 

รูปที ่3.4   มาตรฐานการท างานท่ีส่งมาจากแผนก QC 
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3.2.5  การลดสีของ MAP data print out จากเคร่ืองจักร IPBC ให้จางลง  เพือ่ลด 
          ค่าใช้จ่ายของหมกึ Printer 
        เน่ืองจากมีความจ าเป็นตอ้งพิมพ์ MAP data print out ทุกลอต  เพื่อใช้ในการตรวจสอบ
ต าแหน่งช้ินงานดีและช้ินงานเสียบนเฟรมในกระบวนการถดัไป  อีกทั้งมีความจ าเป็นตอ้งใชห้มึกสี
เพื่อแยกความแตกต่างระหวา่งช้ินงานดี  และช้ินงานเสียประเภทต่างๆออกจากกนั  จึงท าให้ในแต่
ละเดือนตอ้งเสียค่าใชจ่้ายในการซ้ือหมึกสีเป็นจ านวนมาก  เดือนละประมาณ 20,000 บาทต่อเดือน    
เพื่อลดค่าใช้จ่ายในการซ้ือหมึกสีส าหรับ MAP data print out ดงักล่าว  จึงมีการพิจารณาท า
โครงการปรับปรุงลดการใชสี้ในMAP data print out ข้ึน  โดยจดัท าโมเดลท่ีลดสีลงให้กบัแผนก PE 
เพื่อเขียนโปรแกรมให้แสดงผล MAP data print out ตามโมเดลท่ีตอ้งการ  ท าการเปล่ียนสีช้ินงานดี
จากสีฟ้าเป็นสีขาว  และเปล่ียนสีช้ินงานเสียบางประเภทให้เป็นสีท่ีตดักบัสีขาว  การเปล่ียนแปลง
ดงักล่าวท าใหป้ระหยดัค่าใชจ่้ายของแผนกลงอยา่งมาก 
 

 
 

รูปที ่3.5   MAP data print out 

ข้อมูลของช้ินงาน 

ผงัแสดงต าแหน่ง
ของงานช้ินงานดี
และช้ินงานเสีย 

แสดงสีและ
ประเภท

ของชิ้นงาน 

แสดงผลการ
ทดสอบด้วย
กระแสไฟ 
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3.2.6  การใช้ระบบ Kanban 
        ในกระบวนการ MAP-X เม่ือมีปัญหาท าให้ตอ้งหยุดชะงกัการท างาน  จะสามารถเห็นไดด้ว้ย
สายตาอยา่งชดัเจนวา่  มีงานกองอยูท่ี่ชั้นวาง Work In Process จ  านวนมาก  แสดงถึงสภาพ WIP ท่ี
ไม่มีการควบคุมซ่ึงสินคา้คงคลงัระหว่างกระบวนการถือเป็นความสูญเสียประเภทหน่ึงอีกทั้งยงั
ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของช้ินงาน  เน่ืองจากช้ินงานมีส่วนประกอบของเทปท่ีความเหนียวจะ
ลดลงเร่ือยๆเม่ือระยะเวลาผ่านไป  การคุมคุมสภาพWIPจึงเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นส าหรับกระบวนการ 
MAP-X  โดยระบบการผลิตแบบดึงเป็นการแก้ปัญหาท่ีตอบโจทย์ได้มากท่ีสุด  ในกรณีของ
กระบวนการ MAP-X นั้นเป็นไลน์การผลิตท่ีเปิดใหม่  เพื่อการเขา้สู่ระบบการผลิตแบบดึงอย่าง
รวดเร็ว  จึงเลือกใชร้ะบบคมับงัเป็นเคร่ืองมือ  และเพื่อให้ง่ายต่อความเขา้ใจของพนกังาน  สามารถ
ลดสภาพ WIP ลงไดอ้ยา่งรวดเร็ว  การค านวณจ านวนคมับงัท่ีเหมาะสมในระบบจึงไดถู้กจดัท าข้ึน  
โดยคมับงัถูกควบคุมในรูปแบบของภาชนะใส่สินคา้ (แมกกาซีน)  เน่ืองจากแมกกาซีนใส่ช้ินงานมี
ขนาดบรรจุ 8 ริง (แผน่ใส่ช้ินงาน) เท่ากนัทั้งกระบวนการ 
 

 
 

รูปที ่3.6   สภาพ WIP ก่อนปรับปรุง 

 

3.3  ขั้นตอนการด าเนินงานโครงการปรับปรุงกระบวนการ MAP X 
 

3.3.1  ขั้นตอนการด าเนินงานการใช้รถเขน็ติดสปริงลดแรงกระแทกเพือ่ลดรอย 
          ขดีส่วนบนพืน้ผวิช้ินงาน 
        1)  คน้หาสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงดว้ยผงักา้งปลา   
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รูปที ่3.7   ผงักา้งปลาของปัญหาช้ินงานมีรอยขีดข่วน 

 

        เม่ือได้ตรวจสอบสภาพการท างานจริง  ทั้งสภาพการผลิตของกระบวนการก่อนหน้า  และ
ระหว่างกระบวนการ  พบว่าไม่มีความผิดปกติใดท่ีส่งผลกระพบต่อการเกิดรอยขีดข่วนบนพื้น
ผิวช้ินงาน  แต่เม่ือตรวจสอบในเร่ืองการขนยา้ยแลว้  เห็นไดช้ดัว่า  มีการขนยา้ยช้ินงานผา่นพื้นท่ี
ขรุขระ  โดยสภาพการวางผงั  การจดัวางเคร่ืองจกัรขนาดใหญ่ต่างๆ  ท าให้ตอ้งเข็นรถบรรทุกงาน
ผ่านพื้นท่ีด้านใต้เป็นท่อระบายน ้ าและสารเคมี  เม่ือเข็นรถบรรทุกงานผ่านพื้นท่ีมีความขรุขระ
ดงักล่าว  ท าให้ช้ินงานมีการกระแทกและสีขีดข่วนกนัเป็นรอย  โดยเฉพาะช้ินงานชนิดท่ีมีน ้ าหนกั
มาก  
        2)  คน้หาวธีิการแกปั้ญหาท่ีเหมาะสมท่ีสุด  และตน้ทุนต ่าท่ีสุด 
เน่ืองจากสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงมาจากการวางผงั  จึงเป็นการยากท่ีจะท าการเคล่ือนยา้ยปรับผงั
ใหม่  หรือปรับพื้นให้เรียบ  เพราะใต้พื้นเป็นท่อระบายน ้ าและสารเคมี  อีกทั้งยงัมีปัญหาเร่ือง
งบประมาณจ านวนมากท่ีจะตอ้งใชจ่้ายในการปรับปรุง  วธีิการแกไ้ขปัญหาท่ีเหมาะสมจึงจะตอ้งมุ่ง
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ประเด็นไปท่ีการเคล่ือนยา้ยช้ินงานว่าจะเคล่ือนยา้ยอย่างไรให้ลดแรงกระแทกลงมากท่ีสุด  การ
สั่งซ้ือรถเข็นติดสปริงลดแรงกระแทกมาใช้ในการขนยา้ยช้ินงานจึงเป็นวิธีแกปั้ญหาท่ีได้รับการ
พิจารณาวา่เหมาะสมท่ีสุด 
        3)  สั่งซ้ืออุปกรณ์  ไดแ้ก่  รถเขน็ติดสปริงลดรงกระแทก 
        มีการน าเสนอให้ผูบ้ริหารทราบถึงปัญหา  และไดรั้บการอนุมติัให้สั่งซ้ือรถเข็นติดสปริงกนั
กระแทกได ้ โดยขั้นตอนน้ีแผนก Plating  (ชุบขาดว้ยสารเคมี) รับไปด าเนินงานต่อ   
        4)  ติดตามและประเมินผล 
        เน่ืองจากระยะเวลาในการปฏิบติังานสหกิจศึกษามีจ ากดั  จึงติดตามผลไดเ้พียงแค่การสั่งซ้ือ  
แต่ผลิตภณัฑร์ถเขน็ติดสปริงยงัส่งไม่ถึงบริษทัโรม 
 

3.3.2  ขั้นตอนการด าเนินงานการติดตั้งระบบรักษาความปลอดภัยด้วยการป้อน 
          Password เพือ่ป้องกนัความผดิพลาดในการ Feedback Data 
        1)  คน้หาสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริงดว้ยผงักา้งปลา 
 

 
 

รูปที ่3.8   ผงักา้งปลาของปัญหา Feedback Data ซ ้ าซอ้น  



41 

 

        จากการสอบถามสาเหตุ  ผูเ้ก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานแจง้วา่  เกิดการการเผลอกดส่งซ ้ าหลาย
คร้ังโดยไม่ไดต้ั้งใจ  และเม่ือส ารวจสภาพการท างานจริงท่ีโตะ๊คอมพิวเตอร์   พบวา่ลิงคก์ดส่งขอ้มูล
อยู่บริเวณหน้าจอท่ีตั้งค่าไวห้น้าแรก  อีกทั้งยงัใกล้กบัลิงค์อ่ืนๆท่ีตอ้งคลิกเขา้ไปปฏิบติังานเป็น
ประจ า  มีโอกาสเส่ียงท่ีจะกดผดิ  หรือกดโดนลิงคโ์ดยไม่ตั้งใจได ้     
        2)  คน้หาวธีิการแกปั้ญหาท่ีเหมาะสมท่ีสุด  และตน้ทุนต ่าท่ีสุด 
        การตั้งระบบรักษาความปลอดภยัโดยการใส่พาสเวร์ิดไดรั้บการพิจารณาวา่  เป็นวิธีการป้องกนั
ปัญหาง่ายและมีประสิทธิภาพส าหรับปัญหาน้ี  โดยระบบจะตั้งค่าไวว้า่  ตอ้งใส่พาสเวิร์ดทุกคร้ังท่ีมี
การกดส่งขอ้มูล  เม่ือติดตั้งระบบน้ีแลว้  จะสามารถป้องกนัการกดส่งขอ้มูลผิดวิธีไดค้รอบคลุม
หลายกรณี  ไม่วา่จะเป็นการกดย  ้าให้แน่ใจ  การคลิกเมา้ส์ซ ้ าหลายคร้ัง  การเผลอกดโดยไม่ไดต้ั้งใจ  
หรือการกดซ ้ าเพราะหลงลืม              
        3)  ออกแบบระบบและขั้นตอนการด าเนินการท่ีเหมาะสมในการ Feedbackขอ้มูลไปยงับริษทั
โรมเกียวโต 
แนวคิดหลักคือ  ทุกคร้ังท่ีกดลิงค์ส่งขอ้มูล  ขอ้มูลจะไม่ถูกส่งจนกว่าจะมีการกรอกพาสเวิร์ดท่ี
ถูกตอ้งเสียก่อน  ในขั้นตอนน้ีไดท้  าการแจง้ผูบ้ริหารใหท้ราบ  และไดมี้การอนุมติัให้ด าเนินการร้อง
ขอการติดตั้งระบบพาสเวร์ิดได ้  
        4)  แจง้ฝ่าย TE และฝ่าย TE รับเร่ืองไปด าเนินการดา้นระบบคอมพิวเตอร์ 
        5)  ติดตามและประเมินผล 
        ปัจจุบนัไดมี้การติดตั้งระบบรักษาความปลอดภยัดว้ยการใส่พาสเวิร์ดเป็นท่ีเรียบร้อย  และไม่
พบกรณีการส่งขอ้มูลซ ้ าซอ้นอีก 
 

3.3.3  ขั้นตอนการด าเนินงานการสร้างมาตรฐานการจัดการ Mapping Data  เพือ่ความ            
          รวดเร็วในการค้นหาข้อมูล  และลดข้อผดิพลาด 
        1)  คน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาดว้ยผงักา้งปลา 
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รูปที ่3.9   ผงักา้งปลาของปัญหาคน้หาขอ้มูลการผลิตไดช้า้ 

 

        เม่ือตรวจสอบท่ีจุดปฏิบติังานท่ีโต๊ะคอมพิวเตอร์ส าหรับ back up data  สังเกตไดอ้ยา่งชดัเจน
วา่  ไม่มีมาตรฐานการ back up data ทั้งวิธีการท างานและรูปแบบการจดัเก็บขอ้มูล  ท าให้พนกังาน
ไม่เขา้ใจวา่ตอ้งจดัเก็บขอ้มูลอยา่งไร  และขอ้มูลถูกเก็บอยา่งไม่มีระบบ  ไม่มีการแยกหมวดหมู่ใดๆ  
ท าใหย้ากต่อการคน้หา 
        2)  คน้หาวธีิการแกปั้ญหาท่ีเหมาะสมท่ีสุด  และตน้ทุนต ่าท่ีสุด 
        เม่ือปัญหาเกิดจากการไม่มีมาตรฐานการback up data  การสร้างมาตรฐานการท างานเพื่อให้
เกิดความเขา้ใจแก่พนกังานจึงเป็นวธีิแกปั้ญหาท่ีตรงประเด็นท่ีสุด 
        3)  สังเกตและบนัทึกการปฏิบติังานของพนกังาน  แลว้สร้างผงัการไหลของการด าเนินงานของ
พนกังาน 
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ตารางที ่3.8   ผงัการไหลก่อนปรับปรุง 

 

 
 

        4)  วิเคราะห์ผงัการไหล  สร้างวิธีการท างานท่ีเหมาะสมท่ีด้วยการเพิ่มขั้นตอนการแยก
หมวดหมู่ของขอ้มูล  และขั้นตอนการตรวจสอบ 
 

ตารางที ่3.9   ผงัการไหลหลงัปรับปรุง 

 

 
 

        5)  สร้างมาตรฐานการท างานจากผงัการไหลท่ีถูกปรับใหเ้หมาะสมแลว้ 
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รูปที ่3.10   เอกสารมาตรฐานการท างานหนา้ท่ี 1 
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รูปที ่3.11   เอกสารมาตรฐานการท างานหนา้ท่ี 2 
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รูปที ่3.12   เอกสารมาตรฐานการท างานหนา้ท่ี 3 

 

        6)  สร้างโฟลเดอร์แยกหมวดหมู่ข้อมูล  เพื่อเตรียมพร้อมให้พนักงานสามารถปฏิบติัตาม
ขั้นตอนในมาตรฐานการท างานได ้
        7)  แจง้ให้พนกังานทราบมาตรฐานการท างานใหม่  แสดงเอกสารมาตรฐานการท างานในจุด
ใกลก้บัท่ีท างาน  เพื่อใหพ้นกังานสามารถยอ้นกลบัมาดูวธีิการท างานท่ีเหมาะสมไดเ้ม่ือไม่แน่ใจ 
 

 
 

รูปที ่3.13   ต าแหน่งการจดัวางมาตรฐานการท างาน 

 

        8)  ติดตามใหพ้นกังานปฏิบติัตามวธีิการท างานท่ีถูกตอ้งอยา่งต่อเน่ืองและประเมินผล 
ท าการสังเกตขั้นตอนการท างานท่ีหน้าโต๊ะคอมพิวเตอร์  ควบคุมให้พนกังานปฏิบติัตามมาตรฐาน
การท างานจนกวา่พนกังานจะมีความเขา้ใจ  และปฏิบติัตามขั้นตอนไดอ้ยา่งถูกตอ้งสม ่าเสมอ 
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3.3.4  ขั้นตอนการด าเนินงานการยกเลกิการพมิพ์MAP data print out จาก  
          Office  Computer  เพือ่ลดความสูญเสียจากการปฏบัิติงานในขั้นตอนทีไ่ม่จ าเป็น 
        1)  คน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาดว้ยผงักา้งปลา 
 

 
 

รูปที ่3.14   ผงักา้งปลาปัญหาความสูญเสียจากกระบวนการผลิต 

 

         เม่ือสังเกตการท างานของพนกังาน  พบวา่ในขั้นตอนการเปรียบเทียบMAP data print out จาก 
Office Computer กบั MAP data print out จากเคร่ืองจกัร  รวมระยะทางการเดินของพนกังาน
ระหว่างขั้นตอนน้ี  รวมทั้งส้ินประมาณ 44 เมตร  และใช้เวลาในการท างานขั้นตอนน้ีประมาณ 7 
นาที  โดยท่ีขั้นตอนน้ีจดัเป็นขั้นตอนการตรวจสอบ  ซ่ึงไม่ไดส้ร้างมูลค่าเพิ่มให้กบัผลิภณัฑ์  และ
จากการสังเกต  ขั้นตอนการเปรียบเทียบMAP data print outน้ี  ผลการเปรียบเทียบไม่พบปัญหาใด  
เน่ืองจากขอ้มูลของMAP data print out ถูกบนัทึกมาจากเคร่ืองจกัรเคร่ืองเดียวกนับนแผน่ Floppy 
Disk (A:) แผ่นเดียวกัน  จึงระบุปัญหาได้ว่าความสูญเสียจากกระบวนการผลิตเกิดจากการ
ตรวจสอบโดยไม่จ  าเป็น  
        2)  คน้หาวธีิการแกปั้ญหาท่ีเหมาะสมท่ีสุด  และตน้ทุนต ่าท่ีสุด 
        การแกปั้ญหาท่ีตรงจุดท่ีสุดเห็นไดช้ดัวา่คือ  การตดัขั้นตอนการตรวจสอบท่ีไม่จ  าเป็นออกไป 
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        3)  เขียนผงัการไหลตามการปฏิบติังานของพนกังาน  เพื่อตดัขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นและเป็นความ
สูญเสีย 
 

ตารางที ่3.10  ผงัการไหลการท างานของพนกังานก่อนปรับปรุง 

 

 
 

        เม่ือพิจารณาผงัการไหลการปฏิบติังานของพนกังาน  สามารถระบุขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็น  และ
ควรตดัออกไปเพื่อลดความสูญเสียของกระบวนการ 5 ขั้นตอนดว้ยกนั 
        4)  สร้างแบบฟอร์มบันทึกข้อมูล  และเก็บข้อมูลผลการเปรียบเทียบ เพื่อยืนยนัว่าการ
เปรียบเทียบMAP data print out จาก Office Computer กบั MAP data print out จากเคร่ืองจกัร เป็น
ขั้นตอนการตรวจสอบท่ีไม่จ  าเป็น  โดยไดเ้ก็บผลการเปรียบเทียบ 60 ลอต  จ านวนMAP data print 
out ท่ีท  าการเปรียบเทียบ 439 แผน่ ผลท่ีไดท้ั้งหมดไม่พบความผดิปกติ 



49 

 

 
 

รูปที ่3.15  เอกสารเก็บขอ้มูลการเปรียบเทียบแผน่ท่ี 1 

 

 
 

รูปที ่3.16  เอกสารเก็บขอ้มูลการเปรียบเทียบแผน่ท่ี 2 
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        5)  แจง้ฝ่าย QC พร้อมแนบบนัทึกขอ้มูลผลการเปรียบเทียบ  ให้ยกเลิกมาตรฐานการท างาน

ส่วนของการเปรียบเทียบMAP data print out จาก Office Computer กบัMAP data print out 
จาก IPBC Machine 
        6)  เม่ือฝ่าย QC ยกเลิกมาตรฐานการท างานส่วนของการเปรียบเทียบMAP data print out จาก 
Office Computer กบัMAP data print out จาก IPBC Machineแลว้  แจง้ให้พนกังานทราบถึงการ
ยกเลิกนั้นดว้ยการติดประกาศยกเลิกพร้อมตราประทบัของผูจ้ดัการแผนก 
 

 
 

รูปที ่3.17  การประกาศยกเลิกมาตรฐานการท างาน 
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        7)  ติดตามและประเมินผลโดยบนัทึกขั้นตอนการท างานและสร้างผงัการไหลอีกคร้ัง  เพื่อหา
ขั้นตอนการท างานท่ีลดลง  ระยะทางการเดินท่ีลดลง  และระยะเวลาท่ีลดลง  หลงัการปรับปรุง
ขั้นตอนการท างานแลว้ 
 

3.3.5  ขั้นตอนการด าเนินงานการลดสีของMAP data print out จากเคร่ืองจักร IPBC 
ให้จางลง  เพือ่ลดค่าใช้จ่ายของหมกึ Printer 
        1)  คน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาดว้ยผงักา้งปลา 
 

 
 

รูปที ่3.18  ผงักา้งปลาปัญหาค่าใชจ่้ายในการซ้ือหมึกสีสูงมาก 

 

        จากการหาสาเหตุวา่เหตุใดจึงมีการสั่งซ้ือตลบัหมึกบ่อย  พบวา่ไม่ไดเ้กิดจากความผิดพลาดจาก
การควบคุมสินคา้คงคลงั  แต่เป็นการสั่งซ้ือตามปริมาณการใช้จริง  เพราะมีความจ าเป็นตอ้งพิมพ ์
MAP data print outจาก 
        2)  คน้หาวธีิการแกปั้ญหาท่ีเหมาะสมท่ีสุด  และตน้ทุนต ่าท่ีสุด 
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        ปัญหาค่าใชจ่้ายในการซ้ือหมึกสีท่ีสูงมากนั้น  มีความจ าเป็นตอ้งซ้ือตลบัหมึกบ่อย  เน่ืองจากมี
ความจ าเป็นตอ้งพิมพ์ MAP data print out จาก IPBC Machine  เพื่อแนบกบัแมกกาซีนบรรจุงาน  
แลว้ส่งต่อไปยงักระบวนการถดัไป  เพื่อตรวจสอบต าแหน่งช้ินงานดีและช้ินงานเสียบนแผน่เฟรม  
ซ่ึงในขั้นตอนน้ีไม่สามารถตดัออกไปไดเ้พราะเป็นส่วนหน่ึงของการท างาน  เพราะฉะนั้นวิธีท่ีจะ
สามารถลดค่าใช้จ่ายลงได ้ จึงสามารถท าไดโ้ดยลดสีให้จางลง  หรือลดการใชห้มึกสีท่ีมีราคาแพง
บนMAP data print out 
 

 
 

รูปที ่3. 19 โมเดล MAP data print out 2 รูปแบบ 

 

        ในเบ้ืองตน้ไดอ้อกแบบโมเดล MAP data print out ออกมาเป็น 2 รูปแบบดว้ยกนั  เป็นแบบลด
สีฟ้าของช้ินงานดีใหจ้างลง  และแบบเปล่ียนสีช้ินงานดีจากสีฟ้าเป็นสีขาวขอบสีด า  เม่ือพิจารณาทั้ง
สองแบบแลว้  เลือกแบบท่ี 2 เปล่ียนสีช้ินงานดีจากสีฟ้าเป็นสีขาว  เพราะง่ายต่อการมองหาต าแหน่ง
ช้ินงาน  และประหยดัหมึกสีไดม้ากกวา่ 
        3)  จดัท าบนัทึกการใชง้านเคร่ือง Printer หารอบการเปล่ียนตลบัหมึก  เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการ
เสนอการปรับปรุง 
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รูปที ่3.20  เอกสารเก็บขอ้มูลรอบการเปล่ียนตลบัหมึก 

 

       จากบนัทึกการเปล่ียนตลบัหมึก  รอบการเปล่ียนตลบัหมึกโดยเฉล่ียคือ  เปล่ียนตลบัหมึกสีฟ้า 1 
คร้ัง  ต่อการผลิต 19 ลอต  ค่าใช้จ่ายในการซ้ือหมึกสี  เฉพาะตลบัหมึกสีฟ้าสีเดียวเป็นเงิน 11,410 
บาทต่อเดือน  ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีจะตอ้งน าเสนอเพื่อการปรับปรุง  รวมแลว้มีค่าใชจ่้ายค่าตลบัหมึกสี
ทุกสี  23,704 บาท  ต่อเดือน 
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ตารางที ่3.11  ค่าใชจ่้ายในการใชห้มึกสี 

 

 
 

4)  สร้าง Model ของ MAP ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง  แสดงใน Improvement Sheet 
 

 
 

รูปที ่3.21  Improvement Sheet 
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         เพื่อความรวดเร็วในการท างานมากยิ่งข้ึน  นอกจากจะเปล่ียนช้ินงานดีจากสีฟ้าเป็นสีขาวแลว้  
ไดเ้สนอใหเ้ปล่ียนช้ินงานเสียสีเทาเป็นสีม่วงดว้ย  เพราะชดัเจนต่อการมองเห็น 
        5)  แจง้ฝ่าย PE เพื่อใหด้ าเนินการเขียน Program ตาม Model ท่ีสร้างข้ึน 
        6)  ติดตั้ง Program ลงใน Machine 

 

 
 

รูปที ่3.22  MAP data print out  หลงัปรับปรุง 

 

        7)  แจง้ใหพ้นกังานทราบถึงการเปล่ียนแปลงท่ีไดรั้บการอนุมติั 
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รูปที ่3.23  ประกาศการอนุมติัใหเ้ปล่ียนรูปแบบ MAP data print out   
 

        8)  ติดตามและประเมินผล  โดยการเก็บตวัอยา่งMAP data print out จากลอตท่ีท าการผลิตหลงั
การปรับปรุงจ านวน 10 ลอต  เพื่อยนืยนัวา่ใชง้านได ้ ไม่ท าใหเ้กิดปัญหาในการผลิต 
 

3.3.5  ขั้นตอนการด าเนินงานการใช้ระบบKanban 
        1)  คน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาดว้ยผงักา้งปลา 
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รูปที ่3.24  ผงักา้งปลาปัญหางานกองหนา้เคร่ืองจกัรจ านวนมาก 

 

        ต้นตอของปัญหาท่ีแท้จริงของงานท่ีกองหน้าเคร่ืองจกัรเป็นปัญหามาจากระบบการผลิต  
เน่ืองจากมีลกัษณะเป็นกระบวนการผลิตแบบผลกั  ไม่มีการควบคุมสภาพ WIP 
        2)  คน้หาวธีิการแกปั้ญหาท่ีเหมาะสมท่ีสุด  และตน้ทุนต ่าท่ีสุด 
        ระบบการผลิตแบบดึงเป็นการแก้ปัญหาท่ีตอบโจทยไ์ด้มากท่ีสุด  ในกรณีของกระบวนการ 
MAP-X นั้นเป็นไลน์การผลิตท่ีเปิดใหม่  เพื่อการเข้าสู่ระบบการผลิตแบบดึงอย่างรวดเร็ว  จึง
เลือกใช้ระบบคมับงัเป็นเคร่ืองมือ  และเพื่อให้ง่ายต่อความเขา้ใจของพนกังาน  สามารถลดสภาพ 
WIP ลงไดอ้ยา่งรวดเร็ว  การค านวณจ านวนคมับงัท่ีเหมาะสมในระบบจึงไดถู้กจดัท าข้ึน  โดยคมับงั
ถูกควบคุมในรูปแบบของภาชนะใส่สินคา้ (แมกกาซีน)  เน่ืองจากแมกกาซีนใส่ช้ินงานมีขนาด
บรรจุ 8 ริง (แผน่ใส่ช้ินงาน) เท่ากนัทั้งกระบวนการ      
        3)  จบัเวลาเพื่อหา Lead Time ในการผลิต น ามาใชใ้นการค านวณจ านวน Kanban ท่ีเหมาะสม 
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ตารางที ่3.12  ตารางการจบัเวลาเพื่อหาเวลาน าของกระบวนการ 

 

 
 

 
 

รูปที ่3.25  แผนภูมิแสดงเวลาน าของกระบวนการ 

 

        4)  ค  านวณจ านวนคมับงัในระบบท่ีเหมาะสม 
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รูปที ่3.26  ยอดผลิตประจ าวนั 

 

ยอดผลิตประจ าวนั  =  213,207  pcs.=  213.207Kpcs. 
เวลาน า  =  1.7583  วนั 
ระยะปลอดภยั  =  0.56  วนั 
เวลาน า + ระยะปลอดภยั  =  1.8139  วนั 
ความจุของแท่นรองสินคา้ (ใชบ้รรจุใน Magazine)  =  24,000  pcs.  =  24Kpcs. 
จ านวนคมับงั  =  (ยอดผลิตประจ าวนัx (เวลาน า + ระยะปลอดภยั)) / ความจุของแท่นรองสินคา้   
จ านวนคมับงั  =  (213.207x1.8139) / 24=  16  ใบ 
 
        5)  สร้างบตัร Kanbanเพื่อติดลงบน Magazine ท่ีเป็นภาชนะบรรจุงาน 
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รูปที ่3.27  บตัร Kanban 

 

        6)  แจง้ใหพ้นกังานทราบจ านวน Kanban ท่ีควบคุมในกระบวนการและใชง้านจริง 
 

 
 

รูปที ่3.28  แมกกาซีนบรรจุงานท่ีติดบตัร Kanban พร้อมใชแ้ลว้ 
 

        7)  ติดตามและประเมินผล  ค านวณจ านวน Kanbanท่ีเหมาะสมเม่ือจ านวนงานInput มีการ
เปล่ียนแปลง 

 
 
 
 
 
 



บทที่ 4 
สรุปผลการด าเนินงาน  การวเิคราะห์  และสรุปผล 

 
4.1  สรุปการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
 

4.1.1  สรุปการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล  โครงการใช้รถเขน็ติดสปริงลดแรง 
          กระแทกเพือ่ลดรอยขดีส่วนบนพืน้ผวิช้ินงาน 
        ในโครงการแรก  คือ  โครงการใชร้ถเขน็ติดสปริงลดแรงกระแทกเพื่อลดรอยขีดส่วนบนพื้น 
ผวิช้ินงานไม่สมารถประเมิณและสรุปผลการด าเนินงานได ้ เน่ืองจากระยะเวลาในการปฏิบติังาน 
สหกิจศึกษาจ ากดัอยู่ภายในระยะเวลา 4 เดือน  การด าเนินงานของโครงการใชร้ถเข็นติดสปริงลด
แรงกระแทกเพื่อลดรอยขีดส่วนบนพื้นผิวช้ินงานด าเนินมาถึงขั้นตอนการสั่งซ้ือรถเข็นติดสปริงลด
แรงกระแทก  แต่การส่งสินคา้ล่าชา้กวา่ก าหนดไปมาก  ท าให้ส้ินสุดการปฏิบติังานสหกิจศึกษาลง
เสียก่อน  
 

4.1.2  สรุปการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล  โครงการติดตั้งระบบรักษาความ 
          ปลอดภัยด้วยการป้อน Password เพือ่ป้องกนัความผดิพลาดในการ  
          Feedback Data 
        ส่วนโครงการติดตั้งระบบรักษาความปลอดภยัด้วยการป้อนPassword เพื่อป้องกนัความ
ผิดพลาดในการFeedback Data  นบัวา่โครงการประสบผลส าเร็จ  เพราะหลงัจากติดตั้งระบบรักษา
ความปลอดภยัดว้ยการป้อนPassword แลว้  ไม่ไดรั้บแจง้วา่เกิดปัญหาการ Feedback Data  ซ ้ าซ้อน
ข้ึนอีกต่อไป  แต่เน่ืองจากในไลน์การผลิตมีระบบรักษาความปลอดภัยในการเข้าถึงหน้าจอ
คอมพิวเตอร์ส าหรับFeedback Data  ท าให้ไม่สามารถบนัทึกภาพหนา้จอท่ีมีการติดตั้ง Password 
แลว้ได ้
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4.1.3  สรุปการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล  โครงการสร้างมาตรฐานการ 
          จัดการ Mapping Data  เพือ่ความรวดเร็วในการค้นหาข้อมูล  และลดข้อผดิพลาด   
        โครงการสร้างมาตรฐานการจดัการMapping Data เพื่อความรวดเร็วในการคน้หาขอ้มูลและลด 
ขอ้ผิดพลาด  แต่เดิมท่ีระยะเวลาในการคน้หาขอ้มูลท่ีท าการ back up ไปแลว้  ใช้เวลาเฉล่ีย  43  
วินาทีในปัจจุบนั  เม่ือมีการสร้างมาตรฐานการจดัการMapping Data แล้ว  การคน้หาขอ้มูลใน
หมายเลขลอตการผลิตท่ีตอ้งการ  ใชเ้วลาเฉล่ียเพียง  14  วนิาที   ใชเ้วลาลดลงประมาณ 29 วนิาที 
 

4.1.4  สรุปการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูลโครงการยกเลกิการพมิพ์MAP data  
          print out จากOffice Computer  เพือ่ลดความสูญเสียจากการปฏบัิติงานใน 
          ขั้นตอนทีไ่ม่จ าเป็น 
        โครงการยกเลิกการพิมพ์MAP data print out จากOffice Computer  เพื่อลดความสูญเสียจาก
การปฏิบติังานในขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็น  สามารถลดความสูญเสียจากขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นไดอ้ยา่งเห็น
ไดช้ดั  จากผงัการไหลท่ีใชว้ิเคราะห์กระบวนการจะเห็นไดว้่าจากเดิมขั้นตอนในการพิมพ ์ MAP 
data print out ไปจนถึงแนบ MAP data print out ไปยงักระบวนการถดัไป  มีทั้งส้ิน 20 ขั้นตอน  แต่
หลงัการด าเนินโครงการปรับปรุง  ขั้นตอนการท างานของพนกังานลดลงเหลือเพียง 15 ขั้นตอน  ลด
ระยะทางการเดินของพนักงานลง  32  เมตร  และลดเวลาทั้งส้ิน  8  นาทีต่อลอตการผลิต  และ
ค่าใช้จ่ายในการซ้ือหมึกพิมพย์งัลดลงไปดว้ย  โดยแสดงในสรุปผลโครงการถดัไป  คือ  โครงการ
ลดสีของ MAP data print out จากเคร่ืองจกัรIPBC ให้จางลงเพื่อลดค่าใชจ่้ายของหมึกPrinter  
เน่ืองจากเป็นโครงการต่อเน่ืองจากโครงการน้ี 
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ตารางที ่4.1  ผงัการไหลแสดงขั้นตอนของกระบวนการท่ีควรตดัออกไป 

 

 
 

ตารางที ่4.2  ผงัการไหลการท างานของพนกังานหลงัปรับปรุง 
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        เวลาในการท างานท่ีลดลง 8 นาทีต่อลอตการผลิต  ใน 1 วนั  ผลิตไดต้ามก าลงัการผลิต 15 ลอต   
จึงคิดเวลาการท างานท่ีลดลงเป็น 120 นาทีต่อวนั  จากเวลาในการท างานทั้งหมด 1400 นาทีต่อวนั 
        เวลา  1400  นาที  ท าการผลิตได ้ 15  ลอต 
ดงันั้นเวลาท่ีลดลงไป  120  นาที  สามารถน าไปท าการผลิตได ้  15/1400 x 120  =  1.29  ลอต 
        จากก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร  เคร่ืองจกัร 1 เคร่ือง  สามารถท าการผลิตได ้ 5  ลอตต่อวนั 
ดงันั้นจ านวนการผลิต  1.29  ลอต  เท่ากบัการใชเ้คร่ืองจกัร  1.29/5  =  0.26  เคร่ือง 
        ตามก าลงัการผลิตของคน  ก าหนดท่ีเคร่ืองจกัร  3.5  เคร่ือง  ใชค้นท าการผลิต  0.6  คน 
เพราะฉะนั้นเคร่ืองจกัร  0.26  เคร่ืองเท่ากบัการใชค้นในการท าการผลิต  0.6/3.5 x 0.26  =  0.05  คน    
        สรุปไดว้่า  เวลาท่ีลดลง 120 นาทีต่อวนัจากการท าโครงการน้ี  สามารถลดจ านวนคนในการ
ท างานลง 0.05 คน  
 

ตารางที ่4.3  ผลการท าโครงการยกเลิกการพิมพM์AP data print out จากOffice Computer   
 

 
INPUT 

ก่อนท าโครงการ หลงัท าโครงการ 
จ านวนoperator 

(คน) 
จ านวนงานต่อคน 

(pcs./คน) 
จ านวนoperator 

(คน) 
จ านวนงานต่อคน 

(pcs./คน) 
360000 3 360000/3 

=  120000 
2.95 360000/2.95 

=  122033.89 
Productivity up 100/120000 x 2033.89  =  1.69% 

        
4.1.5  สรุปการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล  โครงการลดสีของ MAP data  
          print out จากเคร่ืองจักรIPBC ให้จางลงเพือ่ลดค่าใช้จ่ายของหมกึ Printer 
        โครงการลดสีของMAP data print out จากเคร่ืองจกัรIPBC ใหจ้างลงเพื่อลดค่าใชจ่้ายของหมึก 
Printer  สามารถลดค่าใชจ่้ายในการซ้ือหมึกสีลงไดอ้ยา่งมาก  โดยเฉพาะหมึกสีCyan (สีฟ้า) 
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ตารางที ่4.4  ค่าใชจ่้ายการซ้ือหมึกสีท่ีลดลง 

 

สีหมึก ก่อนปรับปรุง
(บาท) 

หลงัปรับปรุง 
(บาท) 

ค่าใชจ่้ายลดลง 
(บาท) (%) 

Yellow (Y) 3277 490 2787 69.9% 
Magenta (M) 3277 490 2787 59.9% 
Cyan (C) 11410 163 11247 88.5% 
Black (BK) 1664 650 1014 40.7% 
Black (PGBK) 4076 900 3176 171% 

รวม 23704 2693 21011 51% 

        
        ค่าใชจ่้ายลดลงทั้งส้ิน  51 %  ท่ีค่าใชจ่้ายลดลงจ านวนมากเช่นน้ี  สืบเน่ืองมาจากโครงการ 
ยกเลิกการพิมพM์AP data print out จากOffice Computer ซ่ึงเป็นโครงการก่อนหนา้โครงการน้ีดว้ย 
 

4.1.6  สรุปการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล  โครงการใช้ระบบKanban   
         โครงการใชร้ะบบKanban  ใชง้านไดอ้ยา่งราบร่ืนเป็นอยา่งดี  โดยควบคุมจ านวนแมกกาซีนท่ี
ใชบ้รรจุงานท่ี 16 แมกกาซีน  จากจ านวนแมกกาซีนทั้งหมด 32 แมกกาซีน  เท่ากบัวา่หากผลิตเต็ม
ก าลงัการผลิต  จะสามารถลดจ านวน WIP ในกระบวนการลงทั้งหมด 14 แมกกาซีน  ลดความ
สูญเสียจากสินคา้คงคลงัระหว่างกระบวนการท่ีความเหนียวลดลงจนตอ้งท าการอบใหม่ 16 นาที
ต่อลอตการผลิต  รวมทั้งส้ิน 224 นาทีต่อวนั 
        เวลา  1400  นาที  ท าการผลิตได ้ 15  ลอต 
ดงันั้นเวลาท่ีลดลงไป  224  นาที  สามารถน าไปท าการผลิตได ้  15/1400 x 224  =  2.4  ลอต 
        จากก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร  เคร่ืองจกัร 1 เคร่ือง  สามารถท าการผลิตได ้ 5  ลอตต่อวนั 
ดงันั้นจ านวนการผลิต  2.4  ลอต  เท่ากบัการใชเ้คร่ืองจกัร  2.4/5  =  0.48  เคร่ือง 
        ตามก าลงัการผลิตของคน  ก าหนดท่ีเคร่ืองจกัร  3.5  เคร่ือง  ใชค้นท าการผลิต  0.6  คน 
เพราะฉะนั้นเคร่ืองจกัร  0.48  เคร่ืองเท่ากบัการใชค้นในการท าการผลิต  0.6/3.5 x 0.48  =  0.08  คน    
        สรุปไดว้่า  เวลาท่ีลดลง 224 นาทีต่อวนัจากการท าโครงการน้ี  สามารถลดจ านวนคนในการ
ท างานลง 0.08 คน 

 
 



66 

 

ตารางที ่4.5  ผลการท าโครการใชร้ะบบKanban   
 

 
INPUT 

ก่อนท าโครงการ หลงัท าโครงการ 
จ านวนoperator 

(คน) 
จ านวนงานต่อคน 

(pcs./คน) 
จ านวนoperator 

(คน) 
จ านวนงานต่อคน 

(pcs./คน) 
360000 3 360000/3 

=  120000 
2.92 360000/2.92 

=  123287.67 
Productivity up 100/120000 x 3287.67  =  2.7% 

 

4.2  วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกบัวตัถุประสงค์และ 
จุดมุ่งหมายในการจดัท าโครงการปรับปรุงกระบวนการMAP X 
        ผลท่ีไดรั้บเม่ือเปรียบเทียบกบัวตัถุประสงคแ์ลว้พบวา่  เป็นไปตามวตัถุประสงค ์ สามารถลด 
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการMAP X ไดเ้ป็นอยา่งดี  โดยใชผ้งักา้งปลาในการคน้หาสาเหตุของ 
ปัญหาท่ีแท้จริง  เพื่อหาวิธีแก้ปัญหาให้ได้อย่างตรงจุดและเหมาะสมท่ีสุด  สามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตของกระบวนการใหสู้งข้ึน  โดยตวัช้ีวดัไดแ้ก่   
        1)  ปัญหาท่ีหมดไปในโครงการโครงการติดตั้งระบบรักษาความปลอดภยัดว้ยการป้อน    
             Password 
        2)  เวลาในการคน้หาขอ้มูลท่ีลดลงในโครงการสร้างมาตรฐานการจดัการ Mapping Data 
        3)  ขั้นตอนการท างาน  ระยะทางการเดิน  เวลาการท างานท่ีลดลง  ความสามารถในการผลิตท่ี

เพิ่มข้ึน  ซ่ึงแสดงในรูปของเปอร์เซ็นต์ Productivity up  ในโครงการยกเลิกการพิมพ ์
MAP data print out จาก Office Computer 

        4)  ค่าใชจ่้ายท่ีลดลงในโครงการลดสีของMAP data print out จากเคร่ืองจกัรIPBC ใหจ้างลง 
        5)  มูลค่าความสูญเสียจากสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการท่ีลดลงในโครงการใชร้ะบบ 

Kanban  โดยเวลาท่ีสูญเสียลดลง  ความสามารถในการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน  ซ่ึงแสดงในรูปของ
เปอร์เซ็นต ์Productivity up   

        ตวัช้ีวดัดงักล่าวแสดงใหเ้ห็นวา่  การด าเนินโครงการสอดคลอ้งเป็นไปตามวตัถุประสงค ์ท าให้ 
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตลดลงและการไหลของกระบวนการผลิตเป็นไปอยา่งเหมาะสม 
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4.3  แนวทางแก้ไขปัญหาและข้อเสนอแนะ 
        เน่ืองจากโครงการใชร้ถเขน็ติดสปริงลดแรงกระแทกเพื่อลดรอยขีดส่วนบนพื้นผวิช้ินงานไม่ 
สามารถประเมินและสรุปผลการด าเนินงานไดเ้น่ืองจากการส่งสินคา้รถเขน็ติดสปริงลดแรง 
กระแทกล่าชา้กวา่ก าหนดไปมากท าใหส้ิ้นสุดการปฏิบติังานสหกิจศึกษาในระยะเวลา 4 เดือนลง 
เสียก่อน  ทั้งน้ีหากการด าเนินโครงการน้ีด าเนินการสั่งซ้ือรถเขน็ติดสปริงลดแรงกระแทกไดเ้ร็วกวา่ 
น้ี  คงสามารถประเมินผลและสรุปผลการด าเนินงานไดว้า่การใชร้ถเขน็ติดสปริงลดแรงกระแทก 
สามารถลดรอยขีดข่วนบน  
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ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



ภาคผนวก ก. 
เอกสารมาตรฐานการท างานของเคร่ืองจกัร IPBC  

ที่ FT SUPERVISOR รับผดิชอบ  

 
 

 

 
 

รูปที ่ก.1  เอกสารมาตรฐานการท างาน  วธีิการเปิดและปิด Power Supply  หนา้ 1 
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รูปที ่ก.2  เอกสารมาตรฐานการท างาน  วธีิการเปิดและปิด Power Supply  หนา้ 2 
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รูปที ่ก.3  เอกสารมาตรฐานการท างาน  การตั้งค่าประเภทการทดสอบ 
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รูปที ่ก.4  เอกสารมาตรฐานการท างาน  การตั้งค่าตวัทดสอบ 
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รูปที ่ก.5  เอกสารมาตรฐานการท างาน  การตั้งค่าการท างานเคร่ืองจกัร  หนา้ 1 
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รูปที ่ก.6  เอกสารมาตรฐานการท างาน  การตั้งค่าการท างานเคร่ืองจกัร  หนา้ 2 
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รูปที ่ก.7  เอกสารมาตรฐานการท างาน  การตั้งค่าการท างานเคร่ืองจกัร  หนา้ 3 
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รูปที ่ก.8  เอกสารมาตรฐานการท างาน  การตั้งค่าการท างานเคร่ืองจกัร  หนา้ 4 
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รูปที ่ก.9  เอกสารมาตรฐานการท างาน  การคน้หาต าแหน่งการทดสอบ  หนา้ 1 
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รูปที ่ก.10  เอกสารมาตรฐานการท างาน  การคน้หาต าแหน่งการทดสอบ  หนา้ 2 
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รูปที ่ก.11  เอกสารมาตรฐานการท างาน  การคน้หาต าแหน่งการทดสอบ  หนา้ 3 
 



81 

 

 
 

รูปที ่ก.12  เอกสารมาตรฐานการท างาน  การจดัการขอ้มูลในเคร่ือง  หนา้ 1 
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รูปที ่ก.13  เอกสารมาตรฐานการท างาน  การจดัการขอ้มูลในเคร่ือง  หนา้ 2 
 



ภาคผนวก ข. 
VISUAL CONTROL ของกระบวนการ OS/FT  

ที่ FT SUPERVISOR รับผดิชอบ 
 
 
  

เอกสาร FT PLAN 
        เป็นเอกสารท่ีแสดงความสามารถในการผลิตของกระบวนการ INPUT  RESULT  และสภาพ
งานระหวา่งการบวนการ (WIP)  เอกสารน้ีมีการควบคุมแบบวนัต่อวนั  โดยบนัทึกสภาพการท างาน
ของกระบวนการลงในเอกสาร ณ เวลา 8.00 นาฬิกา ของทุกวนั 
 

 
 

รูปที ่ข.1  เอกสาร FT PLAN 
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เอกสาร STOCK  PIN  CONTROL 
        เน่ืองจาก PIN ท่ีใช้ปล่อยกระแสไฟฟ้าเขา้สู่ตวัช้ินงาน  เพื่อทดสอบช้ินงานดีและช้ินงานเสีย  
เป็นวตัถุดิบท่ีมีความส าคญัต่อกระบวนการ  และมีมูลค่าสูง  จึงมีการควบคุมการเบิกใช้ PIN ดว้ย
เอกสารวา่ใชไ้ปจ านวนเท่าใด  โดยบนัทึกในเอกสารทุกคร้ังท่ีมีการเบิกใช ้  
 

 
 

รูปที ่ข.2  เอกสาร STOCK  PIN  CONTROL 
 

เอกสารแสดงเปอร์เซ็นต์ของช้ินงานดี 
        เอกสารน้ีจะแสดงเปอร์เซ็นตข์องช้ินงานดีให้ทราบสภาพของคุณภาพการผลิตท่ีเป็นปัจจุบนั
อยู่เสมอ  โดยจะแยกการแสดงขอ้มูลออกตามเคร่ืองจกัร  และมีการควบคุมเปอร์เซ็นต์ช้ินงานดี
เฉล่ียเป็นรายสัปดาห์  ขอ้มูลท่ีบนัทึกลงในเอกสารทุกสัปดาห์จะมาจากการเก็บขอ้มูลการผลิต
ประจ าวนัของ FT SUPERVISOR 



85 

 

 
 

รูปที ่ข.3  เอกสารแสดงเปอร์เซ็นตข์องช้ินงานดี 
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