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บทคดัย่อ 

สาระสําคญัในรายงานการฝึกงานฉบบันี 1แสดงให้เห็นถึงหน้าที$ของการฝึกงานในแต่ละวนัที$ได้รับ

มอบหมายในระยะเวลาสองเดือน โดยเฉพาะอย่างยิ$งได้มีการศึกษาเกี$ยวกับใบรายงานการผลิต 

รวมทั 1งแก้ไขปัญหาด้านการผลิตชิ 1นส่วนอิเล็คทรอนิคส์ภายในโรงงาน โดยใช้เครื$องมือต่างๆในการ

ช่วยแก้ปัญหา และมีข้อมลูของของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง โดยการสุ่มตรวจสินค้าจํานวน 

100 ชิ 1น ทั 1งก่อนและหลงัการปรับปรุง โดยหลงัจากการปรับปรุงแล้ว ของเสียลดลงจาก 62%  

เป็น 14% 

คําสําคญั : ฝึกงาน / มูราโมโต้ / ของเสียในกระบวนการ 
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Abstract 

An objective of this report is to summarize, in detail, duties and job tasks responsible and 

performed especially learn about data in production monthly report during a 2-month internship 

at Muramoto Electron Company. As well as problems in the production of electronic 

components Electronics facility. Using tools to help solve the problem. And the data before and 

after improvement The random check of 100 pieces of goods before and after improvement. 

After updated, waste decreased from 62% to 14%. 
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บทที� 1 บทนํา 

 
1.1 ชื�อและที�ตั�งของสถานประกอบการ 
บริษทั มูราโมโต ้อีเล็คตรอน(ประเทศไทย) จาํกดั(มหาชน) 
เลขที$ 1 หมู่ 6 ถ.บางนา – ตราด (กม.25) ต.บางเสาธง อ.บางเสาธง จ.สมุทรปราการ 10540  
ประเทศไทย  

  

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริกาารหลกัขององค์กร 
เป็นผูผ้ลิตชิ3นส่วนอิเล็คทรอนิกส์ ไดแ้ก่ ชิ3นส่วนกลไกเครื$องเล่นวิดีโอ ,เครื$องเล่นซีดี 6 แผน่ติด
รถยนต ์ ,ชิ3นส่วนเครื$องใชไ้ฟฟ้า ,ชิ3นส่วนกลอ้งวดีิโอดิจิตอล ,อุปกรณ์ไฟฟ้าสาํหรับรถยนต ์ ,หลอด
รังสีCathrode ,ชิ3นส่วนกลไกเครื$องใชส้าํนกังาน ,แมกนีตรอนสาํหรับเครื$องไมโครเวฟ ,เทอร์โมฟิวส์ ,
ชิ3นส่วนPrecision Metal ,ชิ3นส่วนพลาสติก ,แผงวงจรPCB  
 

1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 
บริษทั มูราโมโต ้อีเล็คตรอน(ประเทศไทย) จาํกดั(มหาชน) 
ก่อตั3งเมื$อ มีนาคม 2530 
ประธานกรรมการ โคเฮอิ มูราโมโต ้
ประธานบริษทั โยชิยกิู มูราโมโต ้
ทุนจดทะเบียน 220 ลา้นบาท 
จดทะเบียนเขา้ตลาดหลกัทรัพย ์ สิงหาคม 2535 
รอบปีบญัชี 1 ตุลาคม -30 กนัยายน 
ผูต้รวจสอบบญัชีนิติบุคคล KPMG Phoomchai Audit Ltd. 
ธนาคารที$ติดต่อ Japan Bank for International Cooperation, Bank of, Tokyo-Mitsubishi (UFJ) 
  Sumitomo Mitsui Banking Corperation  (Bangkok) 
  ธนาคารกรุงเทพ จาํกดั (มหาชน)(สาํนกังานใหญ่) 

ธนาคารไทยพาณิชย ์จาํกดั (สาํนกังานใหญ่) 
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1.4 ตาํแหน่งและหน้าที�งานที�นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
ตาํแหน่ง Staff  
งานที$ไดรั้บมอบหมาย ช่วยงานดา้นเอกสารต่างๆภายในแผนก 
 

1.5 พนักงานที�ปรึกษาและตาํแหน่งของพนักงานที�ปรึกษา 
คุณนนัทภูมิ เนียมประดิษฐ ์ 
ตาํแหน่ง Chief 
 

1.6 ระยะเวลาที�ปฏิบัตงิาน 
เริ$มตั3งแต่วนัที$ 1 มิถุนายน 2553 จนถึงวนัที$ 30 กรกฎาคม 2553 รวมเป็นระยะเวลา 2 เดือน 
หรือ 9 สัปดาห์ 
 

1.7วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏิบัตงิาน  

เพื$อศึกษารายละเอียดที$อยูใ่นใบรายงานการผลิตทั3งหมด 
 

1.8ผลที�คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัตงิาน 
สามารถนาํความรู้ที$ไดจ้ากการเรียนมาศึกษาและประยกุตใ์ชก้บังานที$ไดรั้บมอบหมายและสามารถ
วเิคราะห์ขอ้มูลจากเอกสารใบรายงานการผลิตเพื$อหาสาเหตุปัญหาและที$มาของกระบวนการผลิต 
นอกจากนั3นยงัสามารถนาํผลที$ไดไ้ปเสนอแนะหรือนาํไปปรับปรุงกระบวนการผลิตได ้
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บทที� 2 ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี�ใช้ในการปฏิบัตงิาน  
 

2.1 Kaizen 

ไคเซ็น (Kaizen) มาจากภาษาญี$ปุ่นเป็นคาํแพร่ที$หลายและนิยมนาํมาใชเ้ป็นวธีิการพฒันาปรับ ปรุง
กระบวนการผลิตหรือกระบวนการทาํงานที$ดีขึ3น ในลกัษณะของการปรับปรุงแบบต่อเนื$องไม่มีที$
สิ3นสุด ประเด็นสาํคญัหลกัคือ การพิจารณาถึงเรื$องวธีิการ แนวคิด และมาตรการนาํเสนอ เพื$อดูที$มา
ของการแกปั้ญหาแต่ละเรื$องการจะพิจารณาถึงวธีิการ แนวคิดและมาตรการนาํเสนอดงักล่าวไดน้ั3น เรา
ตอ้งไม่ติดอยูก่บักรอบความคิดเดิมๆไม่ยดึติดอยูก่บัวธีิการมองวธีิการคิด หรือการกระทาํในแบบเก่าๆ 
อีกต่อไปมีการพฒันาการวธีิการมากมายขึ3นมาเพื$อการแกปั้ญหา แต่วธีิการเหล่านั3นต่างมีขอ้จาํกดัวา่
ผูใ้ชต้อ้งมีทกัษะความรู้ในวธีิการ นั3นๆ ณ ระดบัหนึ$งจึงจะยงัผลสาํเร็จได ้ซึ$ งตรงขา้มกบันวตักรรม
(Innovation) เป็นสิ$งที$เรากล่าวถึงการเปลี$ยนแปลงที$มีพลวตัรมีการเปลี$ยนแปลงที$รวด เร็วอยา่งกา้ว
กระโดดเพื$อใหก้รรมวธีิการทาํงานหรือผลิตภณัฑใ์หมี้ความทนัสมยั มีคุณค่าโดยใชเ้ทคโนโลยใีนการ
ขบัเคลื$อน การเปลี$ยนแปลงที$รวดเร็วแต่อาจไม่ยาวนาน 

 
Kaizen คืออะไร? 
  คาํวา่ “Kaizen” เป็นศพัทภ์าษาญี$ปุ่น แปลวา่ “การปรับปรุง (improvement)” ซึ$ งหากแยกความหมาย
ตามพยางคแ์ลว้จะแยกได ้2 คาํ คือ “Kai” แปลวา่ “การเปลี$ยนแปลง (change)” และ “Zen” แปลวา่ “ดี 
(good)” ดงันั3นการเปลี$ยนแปลงในทางที$ดีก็คือการปรับปรุงนั$นเอง 
Kaizen เป็นแนวคิดธรรมดาและเป็นส่วนหนึ$งในทฤษฎีการบริหาร ของญี$ปุ่น ซึ$ งโดยธรรมชาติหรือ
ดว้ยการฝึกฝนนั3นทาํใหค้นญี$ปุ่นมีความรู้สึกรับผิดชอบใน การที$จะทาํใหทุ้กอยา่งดาํเนินไปโดย
ราบรื$นเท่าที$จะสามารถทาํไดด้ว้ยการปรับ ปรุงสิ$งต่างๆให้ดีขึ3น ไม่วา่จะเป็นเรื$องในชีวิตประจาํวนั
หรือการทาํงาน นี$เป็นจุดแขง็ที$ทาํให ้Kaizen ดาํเนินไปไดอ้ยา่งดีในประเทศญี$ปุ่น เพราะโดยหลกัการ
แลว้ Kaizen ไม่ใช่เพียงการปรับปรุงเท่านั3น แต่หมายความรวมไปถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเนื$อง ไม่มีที$
สิ3นสุดดว้ย (continuous improvement) 
ทาํไมตอ้ง Kaizen? 
  ตามหลกัการของ Kaizen แลว้สาเหตุเพียงเล็กนอ้ยก็สามารถก่อใหเ้กิดความเสียหายอยา่งร้ายแรงได ้
ดงันั3น Kaizen จึงเป็นเหมือนสิ$งที$เตือนให้เราตระหนกัถึงปัญหาอยา่งนี3อยูเ่สมอ นอกจากนั3นยงัตอ้ง
หาทางแกไ้ขปัญหา หรือปรับปรุงพฒันาสิ$งต่างๆใหดี้ขึ3นอยูเ่ป็นนิจ โดยหลกัการนี3 จะทาํใหเ้ราผลิต
สินคา้และบริการที$มีคุณภาพสามารถตอบสนองความ พึงพอใจของลูกคา้ได ้นอกจากนั3นยงัเป็นการ
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ใชค้วามคิดความสามารถร่วมกนัปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการ ทาํงานใหดี้ขึ3นซึ$ งหมายถึงคุณภาพ
ชีวติที$ดีขึ3นของผูป้ฏิบติังานทุกคนนั$น เอง 
นาํ Kaizen มาใชอ้ยา่งไร? 
  การปฏิบติังานใดๆ ก็ตามจะสาํเร็จไม่ไดห้ากขาดความร่วมมือจากผูที้$เกี$ยวขอ้ง ในทางกลบักนั สิ$ง
ต่างไม่วา่จะเป็น โครงการ แผนงาน หรืองานที$ไดรั้บมอบหมาย ยอ่มจะทาํสาํเร็จไดโ้ดยง่ายถา้ไดรั้บ
ความร่วมมือ การมีส่วนร่วม การจูงใจ และการพฒันาอยา่งต่อเนื$องของสมาชิกแต่ละคนในองคก์าร 
คาํกล่าวที$วา่ “การใหพ้นกังานมีส่วน 
ร่วม” นั3นดูเป็นสิ$งที$ไม่ยากนกัแต่เป็นที$ทราบกนัดีในหมู่ผูบ้ริหารวา่การบริหาร คนคือสิ$งที$ยากที$สุด 
อยา่งไรก็ตามการผลกัดนัให้สมาชิกในองคก์ารเขา้มามีส่วนร่วมไดน้ั3น สาํคญัอยูที่$ความมุ่งมั$นและ
ความตั3งใจจริงของผูบ้ริหารระดบัสูง (Top Management Commitment) ความอุตสาหพยายามและการ
มีนโยบายและแผนงานที$ชดัเจนทั3งนี3 เนื$องจากการทาํงาน ที$ดีไดอ้ยา่งเนื$องนั3นจาํเป็นตอ้งมีระบบที$ดีมา
รองรับจึงจะสร้างสรรคใ์ห้ เกิดผลอยา่งที$ตอ้งการได ้
  จุดเริ$มตน้ที$ดีคือการมุ่งเนน้ใหเ้กิดบรรยากาศของการมีความคิดสร้างสรรค ์จากพนกังานทุกคนอยา่ง
กวา้งขวางทั$วทั3งองคก์าร โดยมีแนวคิดของ Kaizen เป็นพื3นฐาน เชื$อมโยงถึงค่านิยมและบรรทดัฐาน
ทุกอยา่งในองคก์าร ไม่ใช่เพียงใชเ้ครื$องมือใดเครื$องมือหนึ$ง เช่น 5ส, QCC, TQM, เท่านั3น เพราะ 
Kaizen เป็นแนวคิดรวบยอด (Total Concept) ไม่ใช่สิ$งที$จะเลือกมาใชบ้างส่วน แลว้หวงัวา่จะได้
ผลประโยชน์ตอบแทนอยา่งที$ตอ้งการ 
  ขอ้แตกต่างระหวา่งการบริหารในแนวทางของประเทศทางตะวนัตกนั3นมีอยูห่ลาย ประการ ประการ
หนึ$งคือการบริหารของประเทศทางตะวนัตกมกัจะนาํเอาเครื$องมือทางการ บริหารและเทคนิคใหม่ๆ 
(New Management Tools and Techniques) ที$มีคาํตอบสาํเร็จรูปมาใชแ้ละเอาจริงเอาจงักบัการใชสิ้$ง
เหล่านั3น ซึ$ งจะก่อใหเ้กิดผลดีในระยะเวลาอนัสั3น แต่ลืมคิดถึงสิ$งที$ควรปรับปรุงในระยะยาว ส่วนการ
บริหารของประเทศทางตะวนัออกนั3น เป็นที$ทราบกนัวา่ไม่ใช่เรื$องง่ายที$จะไดค้าํตอบที$แน่ชดัและ
ใหผ้ลอยา่งรวด เร็ว (quick – fix answers) ดงันั3นสิ$งที$จะสามารถประกนัความเป็นเลิศก็คือ การกา้วไป
อยา่งชา้ๆ แต่ใหผ้ลที$แน่นอน โดยความเชื$อที$วา่ การสู่ความเป็นเลิศนั3นเป็นการเดินทางที$ไม่มีที$สิ3นสุด 
สิ$งสาํคญัที$จะตอ้งระลึกอยูเ่สมอคือ เป็นธรรมดาที$ยอ่มจะมีการต่อตา้นในตอนเริ$มตน้ แต่ต่อมา
กระบวนการต่างๆจะสามารถสร้างความสมดุลขึ3นมาได ้ทั3งนี3ผูบ้ริหารจะตอ้งมีความเชื$อมั$นและสร้าง
เสรีภาพใหก้บัทรัพยากรบุคคล ขององคก์าร ซึ$ งผูบ้ริหารและฝ่ายบุคคลจะตอ้งร่วมกนัหาทางที$ง่ายและ
เหมาะสมที$จะส่ง เสริมใหค้นส่วนมากหนัมาร่วมกนัขจดัปัญหาอุปสรรคต่างๆ ที$ขวางหนา้อยู ่ถือเป็น
การเปิดเสรีภาพและเชื$อมั$นในคุณค่าและความสามารถของคน ซึ$ งเป็นสิ$งที$ทาํยากที$สุดใน
กระบวนการบริหารของฝ่ายบริหาร การประสานวตัถุประสงคข์ององคก์ารและการจดัการดา้น
ทรัพยากรมนุษยเ์ขา้กบัหลกั การของ Kaizen 
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โดยปกติในประเทศทางตะวนัตกฝ่ายบุคคลจะเป็นผูก้าํหนดกลยทุธ์ทางดา้นทรัพยากร มนุษยโ์ดย
ไม่ไดมี้การพิจารณาแผนงานดา้นอื$นๆร่วม และในบางกรณีกลยทุธ์ดา้นทรัพยากรมนุษยจ์ะไดรั้บความ
สนใจนอ้ยมากจากผูบ้ริหาร การที$บริษทัใหค้วามสนใจในเรื$องการวางแผนกลยทุธ์ดา้นทรัพยากร
มนุษยอ์ยา่ง จริงจงั ยอ่มถือวา่เป็นบริษทัที$มีพื3นฐานของ Kaizen บริษทัเช่นนี3ผูบ้ริหารจะแสดงออกถึง
ความมุ่งมั$นโดยเขา้ไปมีส่วนร่วมในการ วางแผน รวมทั3งร่วมอภิปรายและใหค้วามคิดเห็นเพื$อกาํหนด
กลยทุธ์ดา้นทรัพยากรมนุษย ์ดว้ย และจะมีคณะทาํงานจากสายต่างๆ เพื$อร่วมกนัแสดงความคิดเห็นให้
แน่ใจวา่กลยทุธ์ดา้นทรัพยากรมนุษยที์$กาํหนด ขึ3นจะครอบคลุมและสามารถตอบสนองความตอ้งการ
ของบริษทัในระยะยาว 
  หลงัจากที$มีกลยทุธ์และแผนงานแลว้ ขั3นต่อไปคือการสื$อสารใหรั้บรู้ทั$วทั3งองคก์าร และพยายาม
ปลูกฝังใหส้มาชิกทุกคนมีทศันคติแบบ Kaizen นอกจากนั3นการกาํหนดภารกิจ (mission) ขององคก์าร 
นอกจากจะอธิบายใหเ้ห็นวา่พนกังานเป็นส่วนสาํคญัของภารกิจดงักล่าวแลว้ ควรจะสอดแทรก
แนวคิด Kaizen ไวด้ว้ย และมีการทบทวนเป็นประจาํ เพื$อใหมี้ความเหมาะสมกบัสถานการณ์และคิด
เสมอวา่ทุกสิ$งทุกอยา่งเป็นสิ$งที$ ปรับปรุงไดเ้สมอ 

การคิดแบบอิสระและมีความยดืหยุน่นั3นจะนาํมาซึ$ งมาตรการ แกไ้ขปัญหาที$มีความหลากหลาย แต่
ทั3งนี3 เราตอ้งไม่ลืมวา่ในระหวา่งการคิด เราอาจจะพบจุดตีบตนั คือ ไม่สามารถนาํสิ$งที$คิดไปปฏิบติัให้
เป็นรูปธรรมได ้อนัเนื$องมาจากขอ้จาํกดัทางดา้นขอ้เท็จจริงบางอยา่ง การที$ผูคิ้ดตอ้งกลายมาอยูใ่น
สภาพ “หมดหวงั” หรือ “หยดุความพยายาม” ในการแกไ้ขปัญหายอ่มไม่ใช่สิ$งที$ดีทั3งสองกรณี หรือ
แมก้ระทั$งเมื$อไดมี้การปฏิบติัเพื$อปรับปรุงแกไ้ขปัญหาไปแลว้ ก็ไม่ไดห้มายความวา่จะมีความสมบูรณ์
เสมอไป เพราะสิ$งทั3งหลายต่างมีแนวโนม้วา่จะเกิดมาจากปัจจยัหรือตวัแปรมากกวา่หนึ$ง เสมอ ปัญหา
หลายๆอยา่ง ก็เช่นกนั มีผลมาจากสาเหตุหลายๆประการดว้ยกนั มาตรการแกไ้ขปัญหาจึงตอ้งมีความ
หลากหลายตามสาเหตุเหล่านั3น “เราสามารถเขา้ใจสิ$งหนึ$งสิ$งใดไดเ้ป็นอยา่งดี ถา้เราแยกแยะประเด็น
ยอ่ยๆออกมาได”้ ในเรื$องของการแกปั้ญหา ก็เช่นกนั “เราจะรู้วธีิการแกไ้ขปั้ญหาไดดี้ ถา้เราแยกแยะ
ปัญหาเหล่านั3นออกเป็นประเด็นต่างๆที$ชดัเจน” ดว้ยเหตุนี3 จึงขอแนะนาํใหใ้ช ้7 QC Tools ตวัใดตวั
หนึ$ง เป็นตน้วา่การใชผ้งักา้งปลา (Cause and Effect Diagram) เพื$อทาํการวเิคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหา เพราะเครื$องมือนี3จะทาํใหเ้ห็นภาพไดช้ดัเจนวา่ เมื$อปัญหาเกิดขึ3นจากหลากหลายสาเหตุ ก็ตอ้ง
มีมาตรการแกไ้ขไวห้ลากหลายเช่นกนัรวมทั3งยงัมีผลดีในแง่ของการเชื$อมโยงเขา้กบัประเด็นที$
เกี$ยวขอ้งซึ$ งสามารถทาํความเขา้ใจไดง่้ายอีกดว้ย 
  การปรับปรุงโดยพื3นฐานไม่วา่จะเป็นเรื$องของวธีิการ แนวทางการปฏิบติัหรือสภาพการณ์ต่างถือวา่
เป็นการเปลี$ยนแปลงที$เกิดขึ3นใน องคก์าร เมื$อเราตอ้งพิจารณาวา่มีตวัแปรหรือปัจจยัอะไรบา้งที$
จาํเป็นตอ้งมีการ เปลี$ยนแปลง ขอใหม้องยอ้นกลบัไปที$เรื$องของ 4M ซึ$ งในแผนผงักา้งปลาจะหมายถึง 
Man (คน) Methods (วธีิการ) Material (วสัดุ) และ Machine (เครื$องจกัร)  
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โดยที$ปัจจยัหลายๆปัจจยัควรจะมีการเปลี$ยนแปลง ซึ$ งก็รวมถึง 
ตาํแหน่ง ที$ตั3ง การติดตั3ง - ตวัแปรดา้นพื3นที$ 
ลาํดบั ขั3นตอนการทาํงาน - ตวัแปรดา้นเวลา 
รูปร่าง สี - ตวัแปรดา้นกายภาพ 
ขนาด ความยาว ความกวา้ง - ตวัแปรดา้นขนาด 
เร็วกวา่ ชา้กวา่ - ตวัแปรดา้นความเร็ว 
เพิ$มขึ3น ลดลง - ตวัแปรดา้นปริมาณ 
แน่นอนวา่การเปลี$ยนแปลงหลายสิ$งหลายอยา่งจะเป็นสิ$งที$ดีเสมอไปเพราะในความ เป็นจริงแลว้ มีอยู่
บา้งที$ไม่ควรจะทาํการเปลี$ยนแปลง และมีอยูบ่า้งที$มีความเป็นไปไดที้$จะตอ้งเปลี$ยนแปลง ดว้ยเหตุนี3  
การปรับปรุงจึงไม่ไดห้มายความวา่ใหเ้ปลี$ยนแปลงในสิ$งที$ไม่ควรจะเปลี$ยน แปลง หรือสิ$งที$ไม่
สามารถจะเปลี$ยนแปลงได ้หรือสิ$งที$ไม่ไดส้ร้างผลลพัธ์ใดๆแมว้า่จะไดเ้ปลี$ยนแปลงไปแลว้ก็ตามแต่
การ ปรับปรุงจะหมายถึงการเปลี$ยนแปลงในสิ$งที$สามารถเปลี$ยนแปลงไดแ้ละตอ้งให้ ผลลพัธ์ที$ดีขึ3น
เมื$อมีการเปลี$ยนแปลงดว้ย 

  การเปลี$ยนปัจจยัต่างๆที$สามารถกระทาํไดน้ั3น การหยดุ หรือการลด เป็นสิ$งที$ใหผ้ลมากที$สุด อาจ
กล่าวอีกนยัหนึ$งไดว้า่ การปรับปรุงที$ยิ$งใหญ่ที$สุดจะหมายถึง 
หยดุการทาํงานที$ไม่จาํเป็นทั3งหลาย 
หยดุการทาํงานที$ไม่มีประโยชน์ 
หยดุการทาํงานที$ไม่มีความสําคญัทั3งหลาย 
แต่อยา่งไรก็ตาม มีบางสิ$งบางอยา่งในโลกนี3 ที$ไม่สามารถทาํให ้“หยดุ” ไดถ้า้เช่นนั3นเราจะทาํอยา่งไร
ไดก้บักรณีดงักล่าว จุดนี3คงตอ้งมุ่งประเด็นไปที$เรื$องการลด ซึ$ งเป็นการเปลี$ยนแปลงที$มีพลงัเป็นที$สอง
รองลงมา จงพยายามที$จะลดงานที$ไม่มีประโยชน์ งานที$ก่อความรําคาญ น่าเบื$อหน่าย ใหม้ากที$สุด
เท่าที$จะทาํได ้แมว้า่อาจจะไม่สามารถทาํใหห้ยดุไดท้ั3งหมด แต่ก็ไดน้าํเขา้ขั3นสู่การปรับปรุงแลว้ 
เริ$มตน้จากการเปลี$ยนแปลงสิ$งที$เปลี$ยนแปลงได ้ความสามารถหรือความชาํนาญในการเปลี$ยนแปลง
วธีิทาํงานนั3น จะขึ3นอยูก่บัการหาวธีิการที$เปลี$ยนแปลงไดง่้ายแทนที$จะพยายามเปลี$ยนแปลง งานที$
เปลี$ยนแปลงไม่ไดเ้ลย หรืองานที$ตอ้งใชพ้ละกาํลงัในการเปลี$ยนแปลงมาก 
  เราไม่สามารถจะเปลี$ยนแปลงงานอะไรก็ตามที$เกี$ยวเนื$องดว้ย กฎหมายขอ้กาํหนดหรือมาตรฐาน
ต่างๆ ไดโ้ดยง่าย และการปรับปรุงบางอยา่งก็อาจจะมีผลดีกบัคนบางกลุ่มเท่านั3น ดงันั3นจึงไม่เป็นการ
ฉลาดเลยที$เราจะพยายามเปลี$ยนแปลงสิ$งที$ไม่ควรเปลี$ยน แปลงเมื$อไม่สามารถเปลี$ยนแปลงได ้
สาํหรับการเปลี$ยนแปลงสิ$งที$เกี$ยวเนื$องดว้ยกฎหมายหรือขอ้กาํหนดจะเป็นอีก ปัญหาหนึ$งที$แตกต่าง
ไปจากการปรับปรุงในเรื$องงาน ดงันั3นจะเป็นการดีกวา่ หากจะทาํการปรับปรุงดว้ยวธีิการอื$นที$
แตกต่างไป การดาํเนินการปรับปรุงงานจะหมายถึงการดาํเนินการเปลี$ยนแปลงทั3งหลาย 



 

 

 

7

ที$เราสามารถทาํไดด้ว้ยตวัของเราเองก่อนจากนั3นจึงทาํการเปลี$ยนแปลงกบัสิ$งที$ง่าย ต่อการ
เปลี$ยนแปลง และไม่ควรลืมวา่ การเปลี$ยนแปลงตนเองก็ง่ายกวา่การเปลี$ยนแปลงคนอื$น 

อยา่งไรก็ตามการสร้าง Kaizen ที$เหนือชั3นดว้ยคน (winning through people) ในระยะแรกๆยอ่มจะ
ทาํใหเ้กิดปัญหาต่างๆ ขึ3นในองคก์าร ปัญหาที$มกัพบ เช่น 
• การต่อตา้นจากผูบ้ริหารระดบักลาง ถา้การบริหารแบบเดิมบางงานที$รับผิดชอบโดยผูบ้ริหาร
ระดบักลางถูกโอนใหผู้น้าํ กลุ่ม (team leader) เป็นผูรั้บผิดชอบแทน ผูบ้ริหารระดบักลางยอ่มจะรู้สึก
วา่ถูกลงโทษ เพราะเหมือนถูกลดบทบาท แต่สิ$งนี3จะไม่เป็นปัญหาถา้บทบาทของผูบ้ริหารระดบักลาง
ไดรั้บการยกระดบัให้ ดูแลดา้นการบริหารกลยทุธ์มากขึ3น และรับผดิชอบในการผลกัดนัใหเ้กิด
แนวทาง Kaizen ขึ3นในหน่วยงาน 
• ความวติกกงัวลและความหวาดกลวัของสหภาพ การนาํ Kaizen มาใชน้ั3น ตามหลกัการจะทาํใหก้าร
เผชิญหนา้ระหวา่งนายจา้งและลูกจา้งลดลง ดงันั3นฝ่ายบริหารตอ้งเตรียมสร้างบรรยากาศที$เปิดกวา้ง 
ใหต้วัแทนของสหภาพสามารถเขา้มามีส่วนร่วมมากขึ3น โดยตอ้งมีการชี3แจงสิ$งต่างๆใหส้หภาพได้
เขา้ใจอยา่งชดัเจน ถา้หากมีการเปลี$ยนแปลงวธีิการทาํงานที$มีผลกระทบต่างๆ เกิดขึ3น 
• ความทอ้แทแ้ละผดิหวงัที$ไม่เคยประสบความสาํเร็จอยา่งแทจ้ริง โดยธรรมชาติของ Kaizen นั3น เมื$อ
มาตรฐานที$กาํหนดไวบ้รรลุผลแลว้ มาตรฐานใหม่ที$สูงกวา่จะตอ้งถูกกาํหนดขึ3นแทน ดงันั3นการ
พฒันาจึงดาํเนินต่อไปเรื$อยๆ ไม่มีที$สิ3นสุดการประสบความสาํเร็จในการทาํงานใหบ้รรลุผลที$กาํหนด
ไวใ้น 
วนันี3 จึงไม่ใช่เป้าหมายของวนัต่อไป ดงันั3นหากผลประโยชน์ของการบรรลุเป้าหมายใหม่ไม่ชดัเจน 
และการทุ่มเทความพยายามของพนกังานไม่มีผลที$พนกังานจะไดรั้บกระบวนการทาํงาน ต่างๆ ใน
องคก์ารแบบ Kaizen จะเป็นการบั$นทอนกาํลงัใจ แทนที$จะเป็นการจูงใจพนกังานใหป้ฎิบติังานอยา่งมี
ประสิทธิภาพมากขึ3น 
• เวลาที$มีอยูจ่าํกดั เวลาเป็นทรัพยากรสาํคญัที$ตอ้งใชเ้พื$อปรับเปลี$ยนทศันคติและวธีิการทาํงาน ใหม่ๆ 
ของพนกังาน รวมทั3งปรับปรุงการติดต่อสื$อสารใหมี้ประสิทธิภาพ ทุกคนในองคก์ารไม่วา่จะเป็น
ระดบับริหาร หรือระดบัปฏิบติัการจะตอ้งร่วมกนัตรวจสอบและวางแผนการใเวลาใหเ้กิด 
ประสิทธิผล จะไดร่้วมกนัทุ่มเทความรู้ความสามารถ และความพยายามเพื$อการเปลี$ยนแปลงที$ดีและ
ส่งเสริมใหเ้กิด Kaizen ขึ3นในองคก์าร 
• การรักษา Kaizenใหด้าํเนินอยูต่่อไป หากการนาํ Kaizen มาใชไ้ม่สามารถประสานใหเ้ป็นส่วนหนึ$ง
ในชีวติประจาํวนัของทุกคนในองคก์ารได ้ก็เป็นการยากที$จะรักษา Kaizen ใหด้าํเนินไปไดอ้ยา่ง
ต่อเนื$อง สาํหรับ Kaizen นั3น สิ$งที$สาํคญัคือตอ้งทาํให ้Kaizen เป็นส่วนหนึ$งของวฒันธรรมองคก์าร
อยา่งแทจ้ริง ผูบ้ริหารซึ$ งมีทศันคติในเชิงบวกรู้จกักระตุน้และใหร้างวลั รู้จกัส่งเสริมการมีส่วนร่วม
และมีความคิดริเริ$มสร้างสรรคท์ั3งนี3 โดยการ สร้างลกัษณะทางการบริหารที$ดี เป็นตน้วา่การ
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ติดต่อสื$อสารที$มีประสิทธิภาพ การมีส่วนร่วม การฝึกอบรมและพฒันา การวดัผล (measurement) การ
สร้างวฒันธรรมที$ไม่กล่าวโทษ การใหค้วามสาํคญัและรางวลั 
  นอกจากปัญหาต่างๆที$ผูบ้ริหารจะตอ้งเผชิญแลว้ การนาํ Kaizen มาใชน้ั3นมีขอ้ควรทราบ 2 ประการ
คือ 
ประการแรก หลายองคพ์ยายามบงัคบัใหมี้ Kaizen รูปแบบญี$ปุ่นเกิดขึ3นในองคก์ารของตน แต่กลบั
พบวา่ผลที$ไดไ้ม่เป็นที$น่าพอใจ และยากที$จะรักษาให ้Kaizen ดาํเนินต่อไปได ้ทั3งนี3 เพราะการนาํ 
Kaizen มาใชน้ั3นจะตอ้งคาํนึงถึงวฒันธรรมของชาติที$มีอยูแ่ลว้ปรับรูปแบบ Kaizen ใหเ้ขา้กบั
สภาพการณ์ จึงจะสามารถนาํ Kaizen ไปใชไ้ดอ้ยา่งมีประสิทธิผล การถึงระดบัที$เรียกวา่มี Kaizen 
อยา่งแทจ้ริง นั3น ทุกคนจะไม่รู้สึกวา่มี Kaizen ไม่คิดวา่กาํลงัทาํ Kaizen เพราะ Kaizen ไดก้ลายเป็น
ส่วนหนึ$งของพฤติกรรมแลว้ 
  ประการที$สอง สิ$งหนึ$งที$ญี$ปุ่นมกัจะอิจฉาความโชคดีของประเทศทางตะวนัตกคือการมีความคิด 
สร้างสรรคแ์ละนวตักรรม ซึ$ งเป็นผลมาจากวฒันธรรมของการเป็นปัจเจกบุคคล (Culture of 
individuality) ของคนตะวนัตก ดงันั3นความทา้ทายของประเทศทางตะวนัตก คือการสามารถนาํ 
Kaizen ของญี$ปุ่นไปปรับใชไ้ดอ้ยา่งเหมาะสม และในขณะเดียวกนัก็สนบัสนุนการสร้างนวตักรรม
ใหม่พร้อมกนัไป ทั3งนี3 เพื$อรวมจุดเด่นของประเทศทางตะวนัตกและทางตะวนัออกเขา้ดว้ยกนั จาก
ประสบการณ์ของบริษทัหุน้ส่วนระหวา่งญี$ปุ่นกบัประเทศทางตะวนัตกสามารถนาํ ไปสู่ขอ้สรุปที$วา่
ไม่มีความขดัแยง้ระหวา่งหลกัการทั3งสอง หรืออีกนยัหนึ$งคือความขดัแยง้สามารถนาํมาซึ$ งการ
สร้างสรรคไ์ด ้
  Kaizen ในทางปฏิบติัตั3งอยูบ่นความเชื$อที$วา่ผูที้$ ปฏิบติังานจะทราบปัญหาหรือขอ้ขดัแยง้ของงานนั3น
ดีกวา่ผูอื้$น ดงันั3นจึงรู้วา่งานนั3นควรจะปรับปรุงอยา่งไร ดงันั3นการเขา้มามีส่วนร่วมของพนกังานทุก
คนในองคก์ารที$ร่วมกนัปรับปรุงงาน ของตนเองคนละเล็กคนละนอ้ยไดจึ้งเป็นสิ$งสาํคญัที$ก่อใหเ้กิด
การปรับปรุงวธีิ การทาํงานใหมี้ประสิทธิภาพมากขั3น และพฒันาองคก์ารไปสู่ความเป็นเลิศได ้

 

 

 

 

 

 



 

 

 

9

2.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

แผนภูมิพาเรโต (Pareto diagram) ไดชื้$อมาจาก Vilfredo Pareto นกัเศรษฐศาสตร์และสังคมศาสตร์
ชาวอิตาลี ซึ$ งเป็นผูที้$คิดวธีินี3 ขึ3นมา และเผยแพร่ในปลายศตวรรษที$ 19 โดยใชก้ฎ 80/20 ซึ$ งมีที$มาจาก
การสาํรวจพบวา่ ในประเทศอิตาลียคุนั3น มีคนรวย 20% คนจน 80% และใน 20% นี3  ครอบครอง
ทรัพยสิ์น 80% ขณะที$คน 80% ครอบครองทรัพยสิ์น 20%  

แผนภูมิพาเรโต มีลกัษณะคลา้ยกบักราฟแท่ง หรือ histogram แตกต่างกนัที$ แท่งของขอ้มูลตาม
แนวแกนนอน มีค่าลดลงตามลาํดบั หลกัการของแผนภูมิพาเรโต ในการปรับปรุงคุณภาพ คือการหา
ตวัแปรที$มีอิทธิพลต่อคุณภาพ (quality function) ตวัอยา่งเช่น ถา้เราหาตวัแปรที$มีผลกระทบต่อ
คุณภาพ และนาํมาหาค่าตวัเลข หรือร้อยละของผลกระทบนั3น จดัลาํดบัจากมากไปนอ้ย นาํมาเขียน
กราฟโดยใหแ้กนตั3งดา้นซา้ย เป็นค่าจริงของผลกระทบของตวัแปร ส่วนแกนตั3งดา้นขวา เป็นค่าสะสม
ของผลกระทบของตวัแปร  

ตวัอยา่งเช่น ในการเก็บตวัอยา่งที$มีปัญหาจาํนวน 200 ชิ3น จากสายการผลิตในช่วงเวลาหนึ$ง มี 40 ชิ3น
ที$เกิดจากความร้อนสูง 80 ชิ3น เกิดจากชิ3นส่วนเสียหาย 20 ชิ3น เกิดจากระบบไฟฟ้า ตามลาํดบั  

ตารางที�2.1 ปัญหาที�พบ 

Factor 1: 40 20% 

Factor 2: 20 10% 

Factor 3:  80 40% 

Factor 4:  10 5% 

Factor 5: 20 10% 

Factor 6: 20 10% 

Factor 7: 10 5% 

ถา้นาํขอ้มูลมาจดัลาํดบัลงในตารางจากมาก ไปนอ้ย จะไดก้ราฟความสัมพนัธ์ 2 แบบ คือ กราฟแท่ง
ที$แสดงตวัเลขหรือร้อยละของความสัมพนัธ์ (ไดแ้ก่ 80, 40, 20, 20, 20, 10, 10) และผลรวมสะสม 
(cumulative sum) ของร้อยละ (ไดแ้ก่ 40, 60, 70, 80, 90, 95, 100) กราฟที$ไดจ้ะแสดงใหเ้ห็นลาํดบั
และขนาดของผลกระทบของตวัแปร และแสดงใหเ้ห็นวา่การแกไ้ขปัญหา ตอ้งแกไ้ขที$ตวัแปรใดก่อน 
แผนภูมิพาเรโต มีประโยชน์ในการสรุปรวม และประมาณการณ์ถึงขนาดของปัญหา ที$จะแกไ้ขไดจ้าก
แต่ละปัจจยั  



 

 

 

ตารางที�2.2 เรียงลาํดับของปัญหา
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เรียงลาํดับของปัญหา 

Factor Data % Cum 

Factor 3: 80 40% 40 

Factor 1: 40 20% 60 

Factor 2:  20 10% 70 

Factor 5:  20 10% 80 

Factor 6: 20 10% 90 

Factor 4: 10 5% 95 

Factor 7: 10 5% 100 
 

 

 

รูปที�2.1 ตัวอย่างกราฟพาเรโต้ 
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2.3 ตวัอย่างการทําKaizen ของแผนก MPD 
ตวัอยา่งการทาํ Kaizen นี3 เป็นส่วนหนึ$งของการส่ง Kaizen เพื$อแข่งขนักนัของแต่ละแผนก ซึ$ งจะมี

การแข่งขนักนัทุกๆเดือน 
การทาํ Kaizen ครั3 งนี3ทาํเพื$อลดคนและลดเครื$องจกัรของกระบวนการ Tapping จาก 9 คน 9 เครื$อง 
เหลือ 1 คน 2 เครื$อง เพื$อใชใ้นการผลิตสินคา้ PTC 0101 และนาํไปประยกุตใ์ชก้บัการผลิตสินคา้อื$นๆ
ในอนาคต 
 

 

 

 

 

 
 

 

 
รูปที�2.2 สินค้า PTC 0101 

 
 

 

 

 

 

 
 

 
รูปที�2.3 เครื�องที�ใช้ในการ Tapping สินค้า PTC 0101 
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2.4ตวัอย่างของเอกสารในการทํา Kaizen เพื�อแข่งขนั 

 

รูปที�2.4 Metco Kaizen Report 
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รูปที� 2.5 ผลการทาํ Kaizen และการให้คะแนน 
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รูปที�2.6 ต้นทุนที�ลดได้จากการทาํ Kaizen 
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2.5 กระบวนการการผลติก่อนปรับปรุง 
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2.6 กระบวนการการผลติหลงัปรับปรุง 
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บทที� 3 แผนงานการปฏิบัติงานและขั�นตอนการดาํเนินงาน 

 
3.1 แผนงานปฏิบตังิาน 
 
ตารางที�3.1 ขั�นตอนการดําเนินงาน 

 
ขั3นตอน สัปดาห์ 

1 2 3 4 5 6 7 8 
1.ศึกษาขอ้มูลจากใบรายงานการผลิต         
2.วเิคราะห์หาปัญหาจากใบรายงานการผลิต         
3.รวบรวบขอ้มูลเพื$อหาสาเหตุของปัญหา         
4.เก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนการปรับปรุง         
5.ดาํเนินการปรับปรุง         
6.เก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัการปรับปรุง         
7.วเิคราะห์และสรุปผลการดาํเนินงาน         
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3.2 รายละเอยีดโครงงานที�ได้รับมอบหมาย 
จากการศึกษาขอ้มูลจากใบรายงานการผลิตพบวา่ ขอ้มูลของเสียจากการผลิตเป็นขอ้มูลที$น่าสนใจ 

จากขอ้มูลในใบรายงานการผลิตไดแ้บ่งของเสียของโรงงานแห่งนี3ไดเ้ป็นทั3งหมด 5 ประเภท คือ 
1.Scratch       คือ สินคา้ที$มีรอยขีดข่วน 
2.Scrap            คือ สินคา้ที$ไม่ไดม้าตรฐาน 
3.Burr          คือ สินคา้ที$มีลกัษณะคลา้ยมีครีบ 
4.เศษเหล็กหวัมว้น  คือ สินคา้ที$ไม่ไดคุ้ณภาพเนื$องจากใชว้ตัถุดิบที$หวัมว้นเริ$มตน้ของ Coil 
5.อื$นๆ       คือ สินคา้ที$เป็นของเสียนอกเหนือจาก 4 ประเภทขา้งตน้  
 
จากการเก็บขอ้มูลโดยการสุ่มตรวจสินคา้ทั3งหมด 100 ชิ3น ทาํใหท้ราบขอ้มูลของเสียดงัต่อไปนี3  
 
ตารางที�3.2 จํานวนของเสียที�พบ 

 

ของเสีย จํานวน % %สะสม 

1.Scratch   32 51.61 51.61 

2.scrap 18 29.03 80.65 

3.เศษเหล็กหวัมว้น 6 9.68 90.32 

4.อื$นๆ  4 6.45 96.77 

5.Burr 2 3.23 100.00 

รวม 62 100 
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3.3 วเิคราะห์ผลของข้อมูลโดยใช้กราฟพาเรโต้ 

 

 
 

รูปที�3.1 กราฟพาเรโตแสดงอัตราของของเสียก่อนปรับปรุง 

 
จากผลที$ไดจ้ะเห็นวา่ ของเสียที$มากที$สุด รวมกนัแลว้เป็น 80.65% ของของเสียทั3งหมด คือ 
1.Scratch 
2.Scrap 
 
ดงันั3นการแกปั้ญหาจะเนน้ที$ของเสียทั3ง 2 ประเภทนี3  
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3.4 วเิคราะห์สาเหตุของของเสียโดยใช้ผงัก้างปลา 

 

 
รูปที�3.2 ผงัก้างปลาเพื�อแสดงสาเหตุของของเสีย 

 
จากผงักา้งปลาแสดงใหเ้ห็นวา่ สาเหตุหลกัๆของของเสียมาจาก 4 อยา่ง คือ 
1.คน (Man) 
-ไม่มีความชาํนาญในการผลิต รวมทั3งการปรับเครื$องจกัร 
-ทาํชิ3นส่วนตกหล่น ทาํใหชิ้3นส่วนเกิดรอยหรือบิดเบี3ยว 
 
2.เครื$องจกัร (Machine) 
-บางครั3 งมีเศษที$เกิดจากการผลิตชิ3นส่วนก่อนหนา้ตกคา้งอยู ่ทาํใหเ้กิดรอยเมื$อผลิตชิ3นส่วนชิ3นต่อไป 
 
3.วตัถุดิบ (Material) 
-วตัถุดิบจากส่วนหวัมว้นของ Coil ไม่ดี ทาํใหสิ้นคา้ที$ผลิตจากวตัถุดิบส่วนนั3นไม่ไดคุ้ณภาพ 
 
4.กรรมวธีิการผลิต (Method) 
-บางครั3 งของเสียเกิดขึ3นตั3งแต่กระบวนการก่อนหนา้แลว้ 
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3.5 วธีิการแก้ปัญหา 
จากสาเหตุของของเสียทั3งหมด จึงไดท้าํการเก็บขอ้มูลเพิ$มเติม เพื$อหาสาเหตุหลกัที$ทาํใหเ้กิดของเสีย

มากที$สุดจากของเสียที$เกิดขึ3นทั3งหมด ไดเ้ป็นตารางดงันี3  
 
ตารางที�3.3 สาเหตุของปัญหา 

 

สาเหตุของปัญหา จํานวน % %สะสม 

1.เครื$องจกัร 34 54.84 54.84 

2.คน 19 30.65 85.48 

3.วตัถุดิบ 6 9.68 95.16 

4.กรรมวธีิการผลิต 3 4.84 100 

รวม 62 100 
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รูปที�3.3 กราฟพาเรโตแสดงสาเหตุของของเสีย 

 
จากตารางสาเหตุของปัญหาและพาเรโต ้ พบวา่  สาเหตุหลกัของปัญหาที$แทจ้ริง  คือ  เครื$องจกัรที$มี

ปัญหา  Scrap  ติดอยูก่บัเครื$องจกัร  หลงัจากการปั3 มขึ3นรูปของวถุัดิบ  การแกไ้ขปัญหาที$ดีที$สุดของ
ปัญหานี3   คือ  การติดเครื$องดูดสูญญากาศ  เพื$อดูดเศษ Scrap ที$ติดอยูก่บัเครื$องจกัร และ  ทาํความ
สะอาดเครื$องจกัรใหบ่้อยขึ3นหลงัจากทาํงานเสร็จก่อนเลิกงาน  17.00  น.  ทั3งนี3วธีิการแกปั้ญหาของ
เสียต่างๆที$ไดน้าํเสนอไป  ควรมีการนาํไปประยกุตใ์ชใ้หเ้หมาะสมกบัการผลิตสินคา้แต่ละชนิดดว้ย 
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บทที� 4 สรุปผลการดําเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 
 

จากการเก็บขอ้มูลเกี$ยวกบัการแกไ้ขปัญหาหลงัการปรับปรุงตามที$ไดก้ล่าวมาขา้งตน้ โดยการสุ่มเก็บ
ขอ้มูล  100  ตวัอยา่งจากสินคา้ของกระบวนการปั�มขึ3นรูปทั3งหมด  สามารถแสดงเป็นตารางดงันี3  
 

ตารางที�  4.1 แสดงการเกบ็ข้อมูลหลงัจากการแก้ไขปัญหา 

 

ของเสีย จํานวน % %สะสม 

1.Scratch   6 42.86 51.61 

2.scrap 4 28.57 71.43 

3.เศษเหล็กหวัมว้น 2 14.29 85.71 

4.อื$นๆ  1 7.14 92.86 

5.Burr 1 7.14 100.00 

รวม 14 100 

 

 

 

 
 

 
รูปที�4.1 กราฟพาเรโตแสดงอัตราของของเสียก่อนปรับปรุง 
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จากตารางและพาเรโตพ้บวา่  จากการสุ่มตวัอยา่ง  100  ตวัอยา่งจากสินคา้ของกระบวนการปั�มขึ3นรูป
ทั3งหมดหลงัการปรับปรุง  พบของดี  86 %  และของเสีย  14 %  แสดงใหเ้ห็นวา่  จากการแกไ้ขปัญหา
สามารถเพิ$มประสิทธิภาพของการทาํงานในกระบวนการปั3 มขึ3นรูปได ้ อีกทั3งการแกไ้ขปัญหานี3   จะ
สามารถเพิ$มของดีใหส้ามารถไหลไปยงักระบวนการถดัไปได ้  
 

 

 
 

รูปที�4.2 กราฟพาเรโต้เปรียบเทยีบอตัราของของเสียก่อนและหลงัปรับปรุง 
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ตารางที�  4.2 แสดงการเปรียบเทยีบของเสียก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 

 

ของเสีย จํานวน 

ก่อนการปรับปรุง 62 

หลงัการปรับปรุง 14 
 
จากตารางและกราฟพาเรโตเพบวา่  การเปรียบเทียบของเสียก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง  

จะเห็นไดว้า่เปอร์เซ็นตข์องของเสียลดลจาก 62%  เป็น 14%   
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ภาคผนวก 
 

ขอ้มูลบริษทั มูราโมโต ้อีเล็คตรอน(ประเทศไทย) จาํกดั(มหาชน) 
 

ตารางที�ก.1   จํานวนบุคลากร  
6,933 คน ( METCO 5,414 คน / SIMA 1,519 คน ) 
 

 พนกังานชาย พนกังานหญิง รวม 
METCO 1 300 คน(59%) 207 คน(41%) 507 คน 
METCO 2 368 คน(12%) 2686 คน(88%) 3054 คน 
METCO 3 193 คน(10%) 1660 คน(90%) 1853 คน 

SIMA 239 คน(16%) 1280 คน(84%) 1519 คน 
*ขอ้มูล ณ วนัที$ 1มิถุนายน 2553 

 

ตารางที�ก.2   อตัราการมาทาํงาน และอายุเฉลี�ย 

 

 อตัราการมาทาํงาน อายเุฉลี$ย 
METCO 1 98.57% 32 ปี 
METCO 2 98.79% 24 ปี 
METCO 3 99.25% 23 ปี 

SIMA 98.52% 23 ปี 
*อตัราการมาทาํงานคิดเป็นค่าเฉลี$ยเดือนธนัวาคม 2552 

 
 
อตัราค่าแรงขั3นตํ$า 
กรุงเทพและปริมณฑล        203 บาท/วนั 
นครราชสีมา   170 บาท/วนั 
 
ปริมาณการใชเ้หล็ก   15,417 ตนั (ขอ้มูลปี 2550) 
ปริมาณการใชเ้รซิ$น  1,707 ตนั (ขอ้มูลปี 2550) 
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ตารางที�ก.3   พื�นที�โรงงานทั�งหมด และพื�นที�ตัวอาคาร 
 
 พื3นที$โรงงานทั3งหมด พื3นที$ตวัอาคารโรงงาน 

METCO 1 31,900 m² 21,370 m² 
METCO 2 63,100 m² 49,500 m² 
METCO 3 35,548 m² 33,908 m² 
METCO 4 99,200 m² 17,400 m² 

 
 

การเติบโตของยอดขาย 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที�ก.1   การเติบโตของยอดขาย 
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