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บทสรุป 

        จากการศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ี จดัท าข้ึนเพื่อลดความแตกต่างหรือผลต่างของขอ้มูล 
(Gap)ในโปรแกรม FOA ท่ีใชใ้นการค านวณประสิทธิภาพการท างานของพนกังานในแผนกสร้างยาง  
โดยจะเปรียบเทียบขอ้มูลประสิทธิภาพการท างานกบัระบบเดิมคือ โปรแกรม Microsoft Excel เน่ืองจาก 
วา่ทางกลุ่มบริษทัสยามมิชลินมีโปรแกรมมาตรฐานน้ีเพื่อติดตามผลการท างานของพนกังานหรือเรียกวา่ 
%TRO และจ่ายเงิน Incentive เป็นค่าตอบแทนใหแ้ก่พนกังาน โดยบริษทัสยามมิชลิน ตอ้งการท่ีจะใช ้
โปรแกรมน้ีมาติดตามผลประสิทธิภาพการท างานของพนกังานในแผนกสร้างยาง ซ่ึงโปรแกรมน้ี FOA 
จะใหพ้นกังานลงขอ้มูลยางท่ีสร้างไดต้ลอดชัว่โมงการท างานและกิจกรรมงาน Task ต่างๆในแต่ละวนัท่ี 
ท างาน แต่พบวา่ปัญหา คือ %TRO ท่ีไดอ้อกมาจากโปรแกรม FOA ไม่ตรงกบั %TRO Excel ซ่ึงส่งผล 
ใหไ้ม่สามารถใชโ้ปรแกรม FOA ค านวณจ่ายเงิน Incentive ได ้ณ ขณะน้ี 
        จากการวเิคราะห์ปัญหานั้นพบความแตกต่างหรือผลต่างของขอ้มูลท่ีเฉล่ียรวมทั้ง 10 สาย 
การผลิตนั้นสูงถึง 8.5% ทางวิศวกร IE นั้นไดต้ั้งเป้าหมายก าหนดใหค้วามแตกต่างหรือผลต่างของ 
ขอ้มูลนั้นไม่มากกวา่หรือนอ้ยกวา่ 2% ซ่ึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดน้ีเกิดจากการท่ีพนกังานยงัไม่เขา้ใจ 
ในการกรอกขอ้มูลท่ีถูกวิธีอยา่งดีพอจึงท าใหเ้กิดความแตกต่างหรือผลต่างของขอ้มูล ซ่ึงแนวทาง 
การแกไ้ขปัญหาน้ีจะมีการท าTrouble Shooting , Train พนกังานของตวัแทนแต่ละสายการผลิต รวมถึง 
การใหค้วามช่วยเหลือหวัหนา้สายการผลิตคอยตรวจความถูกตอ้งของพนกังานในทีมอยา่งสม ่าเสมอ ซ่ึง 
ผลลพัธ์ท่ีไดน้ั้น จะท าใหท้างบริษทัสามารถจ่ายเงิน Incentive ใหก้บัพนกังานได ้, พนกังานสามารถรู้ 
ขอ้มูลประสิทธิภาพการท างานของตวัเองได ้ ลด Workload หนา้ท่ีของ Admin ท่ีตอ้งกรอกขอ้มูล 
ประสิทธิภาพการท างาน ใน Microsoft Excel รวมไปถึงการท่ีบริษทัจะกา้วเขา้ไปสู่ยคุ Digitalization 
อีกดว้ย 
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Summary 
     From the studying of the cooperative education project report is made to reduce differences or the 

gap of the data in the FOA program which uses to calculate personals’ performance of TBM department 

by compare with personnel’s performance data and Microsoft Excel program (the old system) because 

Siam Michelin group has the standard program to follow-up the result of personals’ performance ,it’s 

called “% TRO” and pay an incentive for personals. Siam Michelin group intends to use this program 

to follow-up the performance of personals in TBM department ,so this program (FOA) is used by a 

personnel to update  tasks and the number of tire that they have produced for each day but the problem 

that has been found is the % TRO from FOA not matched with % TRO Excel, therefore FOA can’t be 

used to calculate an incentive payment at this moment. 

     From the analysis has found that the problem is the differences or the gap of the data that totally 

average for all of 10 lines is up to 8.5%, so the industrial engineers have targeted to control the 

differences not over more than 2% or less than 2%. The root of the problem is from personals still not 

understand how to update the data on FOA correctly as the result is the differences or the gap of the 

data. Problem-solving method is making a trouble shooting by train the representative of each line 

including assistance the managers  of the line  & Policy from group being factory to digitalization. 
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กติติกรรมประกาศ 
        การท่ีขา้พเจา้ไดม้าปฏิบติังานสหกิจศึกษา ณ บริษทั สยามมิชลิน จ ากดั ตั้งแต่วนัท่ี  
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 4.คุณภทัราภรณ์ รักษท์อง (ผูจ้ดัการวิศวกรอุตสาหการ) 
 5.คุณวิษณุ ทกัศิริทรัพย ์(วิศกรผูดู้แลโปรแกรม FOA) 
 6.คุณเถลิงศกัด์ิ พอ่คา้ชา้ง (วิศวกรแผนก สร้างยาง) 
 7.คุณดวงนาถ ทดราช (พนกังาน Admin) 
  8.หวัหนา้แผนกสร้างยาง (Proteam Manager) ในแต่ละสายการผลิต และ พนกังานทุกคนใน 
แผนกสร้างยาง ท่ีใหค้วามร่วมมือ 
 ขา้พเจา้ขอขอบพระคุณผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งทุกท่าน รวมถึงอาจารยศิ์ริชยั พธุวฒันะ ท่ีมีส่วนร่วม 
ในการใหข้อ้มูลและเป็นท่ีปรึกษาในการท ารายงานฉบบัน้ีจนเสร็จสมบูรณ์ ตลอดจนใหก้ารดูแลและ 
ใหค้วามเขา้ใจเก่ียวกบัการท างานในสถานการณ์จริง ขา้พเจา้ขอขอบพระคุณไว ้ณ ท่ีน้ี 
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บทที ่1 

บทน ำ 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

ช่ือ(ภาษาไทย)  บริษทั สยามมิชลิน จ ากดั 

ช่ือ(ภาษาองักฤษ) Siam Michelin Co,.Ltd 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที ่1.1 บริษทั สยามมิชลิน จ ากดั 
       ตั้งอยูท่ี่ 87/11 นิคมอุตสาหกรรมแหลมฉบงั ต าบลทุ่งสุขลา อ าเภอศรีราชา ชลบุรี 20230 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที ่1.2 ท่ีตั้งสถานประกอบการ 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำรหรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 

 เป็นโรงงานขายส่งและผูผ้ลิตยางรถยนต ์ดงัตารางภาพดงัน้ี 
ตำรำงที่ 1.1 แสดงชนิดของสินคา้ประเภทยางรถยนตท่ี์ผลิตและขายส่ง 
 

 

 

 

  

 
ภำพที ่1.3 มิชลิน ไพลอต ซูเปอร์สปอร์ต 

 
 

มิชลิน ไพลอต ซูเปอร์สปอร์ต 
(Michelin Pilot Super Sport) 

 

 
ภำพที ่1.4 มิชลินไพลอตสปอร์ต คพั 2 

 
 

มิชลินไพลอตสปอร์ต คพั 2 
(Michelin Pilot Sport Cup 2) 

 

 
ภำพที ่1.5 มิชลิน ไพลอต สปอร์ต 3 

 
 
 

มิชลิน ไพลอต สปอร์ต 3 
(Michelin Pilot Sport Cup 3) 

 

 

รูปภำพ ช่ือสินค้ำ 
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ตำรำงที่ 1.1 แสดงชนิดของสินคา้ประเภทยางรถยนตท่ี์ผลิตและขายส่ง (ต่อ) 
 

  

 
ภำพที ่1.6 มิชลินไพลอตสปอร์ต พีเอส 2 

 
 

 
 
 

 
 

มิชลินไพลอตสปอร์ต พีเอส 2 
(Michelin Pilot Sport PS 2) 

 
ภำพที ่1.7 มิชลิน ไพรมาซ่ี 3 เอสที 

 
มิชลิน ไพรมาซ่ี 3 เอสที 
(Michelin Primacy 3 ST) 

 
ภำพที ่1.8 มิชลิน ไพรมาซ่ี 3 แซทพ ี

 
มิชลิน ไพรมาซ่ี 3 แซทพ ี
(Michelin Primacy 3 ZP) 

 

 

 

 

 

รูปภำพ ช่ือสินค้ำ 
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ตำรำงที่ 1.1 แสดงชนิดของสินคา้ประเภทยางรถยนตท่ี์ผลิตและขายส่ง (ต่อ) 
 

  

 
ภำพที ่1.9 มิชลิน แลตติจูด ครอส 

 
มิชลิน แลตติจูด ครอส 

(Michelin Latitude Cross) 

 
ภำพที ่1.10 มิชลิน แลตติจูด ทวัร์ 

 
มิชลิน แลตติจูด ทวัร์ 

(Michelin Latitude Tour) 

 
ภำพที ่1.11 มิชลิน แลตติจูด ทวัร์ เอชพี 

 
มิชลิน แลตติจูด ทวัร์ เอชพี 
(Michelin Latitude Tour HP) 

 

 

 

 

 

 

รูปภำพ ช่ือสินค้ำ 
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ตำรำงที่ 1.1 แสดงชนิดของสินคา้ประเภทยางรถยนตท่ี์ผลิตและขายส่ง (ต่อ) 
 

  

 
ภำพที ่1.12 มิชลิน ไพรมาซ่ี เอสยวูี 

 
มิชลิน ไพรมาซ่ี เอสยวูี 
(Michelin Primacy SUV) 

 
ภำพที ่1.13 มิชลิน แลตติจูดสปอร์ต 3 

 
มิชลิน แลตติจูดสปอร์ต 3 
(Michelin Latitude Sport 3) 

 
ภำพที ่1.14 มิชลิน แลตติจูด สปอร์ต 

 
มิชลิน แลตติจูด สปอร์ต 
(Michelin Latitude Sport) 

 

 

 

 

 

 

รูปภำพ ช่ือสินค้ำ 
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ตำรำงที่ 1.1 แสดงชนิดของสินคา้ประเภทยางรถยนตท่ี์ผลิตและขายส่ง (ต่อ) 
 

  

 
ภำพที ่1.15 มิชลิน อะจิลิส 

 
มิชลิน อะจิลิส 

(Michelin Agilis) 

 
ภำพที ่1.16 มิชลิน เอก็ซ์ ซี ดี 

 
มิชลิน เอก็ซ์ ซี ดี 
(Michelin XCD) 

 
 

ภำพที ่1.17 มิชลิน เอก็ซ์ ซี ดี 2 

 
มิชลิน เอก็ซ์ ซี ดี 2 
(Michelin XCD 2) 

 
     

 

 

รูปภำพ ช่ือสินค้ำ 
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1.3 รูปแบบกำรจดัองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 

มิชลินมีเครือข่ายธุรกิจครอบคลุมทุกทวีป บริหารงานโดยกรรมการบริหารสูงสุด 3 คน คือ 

มร.มิ-เชล โรลิเยร์ มร.ดิดิเยร์ มิราตอง และ มร.ฌองโดมินิค เซอนาร์ พร้อมดว้ยการสนบัสนุนจากคณะท่ี

ปรึกษาผูบ้ริหารสูงสุดของกลุ่มมิชลิน ซ่ึงร่วมกนัก าหนดทิศทางนโยบายของบริษทั 

 

 
ภำพที ่1.18 ผงัโครงสร้างบริษทั สยามมิชลิน จ ากดั 

 

1.3.1 กลุ่มธุรกจิผลติภัณฑ์  

กลุ่มธุรกิจผลิตภณัฑ ์คือ การพฒันา และเพิ่มคุณค่าใหก้บัการด าเนินกิจกรรมต่างๆ ของกลุ่ม 

มิชลินทัว่โลก  

- LPTC คือ กลุ่มธุรกิจผลิตภณัฑย์างรถยนตน์ัง่ และรถปิคอพั  

- LPPL คือ กลุ่มผลิตภณัฑย์างรถบรรทุก  

- DLPS คือ กลุ่มธุรกิจผลิตภณัฑ์ผลิต ประกอบดว้ย กลุ่มธุรกิจผลิตภณัฑ์ยางเคร่ืองบิน ยางนอกทาง

หลวง   ยางเพื่อการเกษตร ยางรถจกัรยานยนต ์และช้ินส่วนประกอบอ่ืนๆ  

- งานดา้นอ่ืนๆ ประกอบดว้ยหน่วยธุรกิจในดา้นแผนท่ี และคู่มือท่องเท่ียว  
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1.3.2 ศูนย์เทคโนโลยมิีชลนิ  

ศูนยเ์ทคโนโลยีมิชลินเป็นศูนยก์ลางในการคิดคน้นวตักรรมดา้นเทคโนโลยียานยนต์  ดว้ยการ

เช่ือมผลิตภณัฑเ์ขา้ไวด้ว้ยกนักบักระบวนการผลิต มีหนา้ท่ีใหค้  าปรึกษาดา้นวิทยาศาสตร์ และเทคนิคแก่

กลุ่มธุรกิจผลิตภณัฑ ์ 

 

1.3.3 โครงสร้ำงบริหำรแบ่งตำมโซน  

โครงสร้างการบริหารแบบแบ่งตามโซน แบ่งออกเป็น 6 โซน คือ ยโุรป อเมริกาเหนือ อเมริกา

ใต ้แอฟริกา ตะวนัออกกลาง และเอเชียแปซิฟิค สามารถสร้างความมัน่ใจไดว้า่ นโยบายส่วนกลางของ 

มิชลินจะถูกน าไปใช้ให้สอดคลอ้งกันในทุกภูมิภาค โดยแต่ละโซนจะให้การสนับสนุนกลุ่มธุรกิจ

ผลิตภณัฑ ์หน่วยธุรกิจต่างๆ และจะส่งเสริมกิจกรรมต่างๆ ท่ีไดรั้บมาจากส่วนกลาง  

 

1.3.4 กลุ่มสนับสนุนธุรกจิ  

กลุ่มสนับสนุนธุรกิจมี 13 กลุ่ม คือ ซ้ือขาย ตรวจสอบ การเงิน เทคโนโลยีสารสนเทศ การ

ส่ือสาร กฎหมาย การบุคคล คุณภาพ  

 

1.3.5 เครือข่ำยกำรจัดจ ำหน่ำย  

กลุ่มธุรกิจผลิตภณัฑจ์ดัจ าหน่ายผา่นเครือข่ายของยโูรมาสเตอร์ (Euromaster) ในยโุรป และไทร์เซน

เตอร์อินคอปเปอร์เรท (Tyre Centers Incorporated) ในสหรัฐอเมริกา 
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำที่งำนที่นักศึกษำได้รับมอบหมำย 

ต าแหน่งท่ีปฏิบติั: ผูช่้วยวิศวกร 

แผนก: IE  

 งานท่ีไดรั้บมอบหมาย : การเตรียมพร้อมน าโปรแกรม FOA มาใชใ้นแผนกสร้างยาง 

(TBM: Tire Building Machine) และวิเคราะห์หาสาเหตุความผดิพลาด (Gap) ของขอ้มูลการสร้างยางใน

โปรแกรม FOA (Follow Operator Activity) ของพนกังาน โดยเปรียบเทียบกบัขอ้มูลระบบ Excel แลว้

แกไ้ขปรับปรุงความผดิพลาดของขอ้มูล 

 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนที่ปรึกษำ  

 พนกังานท่ีปรึกษา นายนุรดิน เงาะ ต าแหน่ง Industrial Engineer 

 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏิบัตงิำน 

 ระยะเวลาท่ีสหกิจศึกษา  ตั้งแต่ วนัท่ี 1 มิถุนายน พ.ศ.2560 ถึงวนัท่ี 30 พฤศจิกายน พ.ศ.2560 

 

1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 

 1. ตอ้งการจ่ายเงิน Incentive ใหก้บัพนกังาน โดยค านวณจากโปรแกรมFOA 

 2. ลดWorkload ของ Admin ท่ีกรอกขอ้มูลใน Microsoft Excel 

 3.ทางโรงงานตอ้งการกา้วเขา้สู่ยคุใหม่ ท่ีทนัสมยัมากข้ึน โดยน า Application มาใช ้

 4.พนกังานจะสามารถรู้เปอร์เซ็นตป์ระสิทธิภาพการท างานของตนเองไดทุ้กวนั 

 5.พนกังานจะเขา้ใจ โปรแกรม FOA ไดเ้ป็นอยา่งดี 
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1.8 ผลที่คำดหวงัจะได้รับจำกกำรปฏิบัติงำนหรือโครงงำนที่ได้รับมอบหมำย 

 1. ไดรั้บความรู้เพิ่มมากข้ึนจากการแกไ้ขปัญหาจากการท าโครงงาน 

 2. ไดป้ระสบการณ์จริงจากการสหกิจศึกษาคร้ังน้ี 

 3. สามารถรับแรงกดดนัของสภาพแวดลอ้มภายในโรงงานไดเ้ป็นอยา่งดี 

 4. เป็นท่ีเคารพรักต่อ พนกังาน เพื่อนร่วมงาน และหวัหนา้งาน 

 5. รู้จกัใฝ่เรียนรู้และคน้ควา้พฒันาตนเองอยูต่ลอดเวลา 

 6. ยอมรับขอ้ผดิพลาดของตวัเองและสามารถน ามาปรับปรุงแกไ้ขไดใ้นอนาคต
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

2.1.1 ความรู้วศิวกรรมอุตสาหการพืน้ฐานของบริษัท สยามมิชลนิ จ ากดั  
ทฤษฎีท่ีจะกล่าวถึงดังต่อไปน้ี เป็นทฤษฎีท่ีทางบริษทั สยามมิชลิน จ ากัด ใช้ในการอบรม

พนกังานและนกัศึกษาฝึกงานในส่วนของ แผนกวิศวกรรมอุตสาหการ ซ่ึงมีรายละเอียดและขั้นตอนใน
การท าการศึกษาหลกัๆ 6 ขั้นตอนดงัน้ี  
 

1. Preliminary study คือการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัลกัษณะงานท่ีไดรั้บมอบหมายใหท้ า
การแกไ้ขหรือท าการศึกษา โดยจะตอ้งหาขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัโครงงาน ว่าสามารถท าไดต้ามระยะเวลาท่ีมี
อยู่หรือไม่ ในขั้นตอนน้ีจะมีเคร่ืองมือท่ีใช้ในการช่วยในการศึกษา คือ “IOLOME” ซ่ึงมีความหมาย
ดงัต่อไปน้ี  
1.) “I” คือ Interest ความน่าสนใจ ของโครงงาน ซ่ึงความน่าสนใจน้ีจะแบ่งออกเป็น 4 ประเภทดงัน้ี  

ก.) ความน่าสนใจทางดา้นกายศาสตร์  
ข.) ความน่าสนใจทางดา้นเทคนิคต่างๆ  
ค.) ความน่าสนใจทางดา้นผูป้ฏิบติังาน  
ง.) ความน่าสนใจทางดา้นยทุธศาสตร์ของโรงงาน 

 
2.) “O” คือ Opportunity โอกาสในการเขา้มาศึกษาโครงงาน ซ่ึง พิจารณาว่าเหมาะสมหรือไม่ในการ
เลือกท าปัญหาน้ี และโอกาสท่ีมีอยู่เอ้ืออ านวยมากน้อยเพียงใด ยกตัวอย่างเช่นทางโรงงานมีการ
ปรับเปล่ียนผงัโรงงาน หรือติดตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ จึงเป็นโอกาสท่ีดีท่ีจะเขา้ ไปท าการศึกษาเพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
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3.) “L” คือ Limits ขอบข่ายในการเขา้ไปศึกษาปัญหา ผูท่ี้เขา้ไปท าการศึกษา ปัญหาจะตอ้งก าหนด
ขอบข่ายท่ีจะเขา้ไปศึกษาให้ชดัเจน เพื่อเป็นการตีกรอบการท างานเพื่อให้สอดคลอ้ง กบัระยะเวลาท่ี
ท าการศึกษา  
 
4.) “O” คือ Objective วตัถุประสงคใ์นการท าการศึกษาปัญหา ซ่ึงจะตอ้งมี วตัถุประสงคท่ี์ชดัเจน ซ่ึง
วตัถุประสงคท่ี์ดีจะตอ้งเป็น SMART Objective คือ  

ก.) Specific วตัถุประสงคต์อ้งมีความเฉพาะเจาะจง  
ข.) Measurable วตัถุประสงคต์อ้งสามารถวดัผลได ้ 
ค.) Achievable วตัถุประสงคต์อ้งสามารถบรรลุได ้ 
ง.) Realistic วตัถุประสงคจ์ะตอ้งมีความสมเหตุสมผล 
จ.) Time วตัถุประสงคจ์ะตอ้งก าหนดระยะเวลา  

5.) “M” คือ Means วิธีการท่ีจะท าการศึกษาปัญหา เช่นการก าหนดผูท่ี้เก่ียวขอ้งท่ีผูท้  าการศึกษาจะขอ
ความร่วมมือดว้ย เช่น หวัหนา้แผนก ช่าง ฝ่ายคุณภาพ หนกังาน เป็นตน้  
6.) “E” คือ Timetable ก าหนดขั้นตอนในการศึกษาปัญหาและระบุระยะเวลาของแต่ละขั้นตอน ซ่ึงจะท า
อยูใ่นรูปของ Gantt chart  

2. Stating the Problem คือการหาปัญหาท่ีจะท าการปรับปรุงใหไ้ดต้ามวตัถุประสงคท่ี์วางไว ้ซ่ึง
ผูศึ้กษาจะตอ้งทราบขอ้มูลทัว่ไปของแผนกท่ีเขา้ไปท าการศึกษา และศึกษาเวลาการท างานของพนกังาน
ตลอดเวลาการท างานวา่มีกิจกรรม ขั้นตอนการปฏิบติั และปัญหาอะไรบา้ง ซ่ึงการศึกษาเวลาการท างาน
น้ีจะเรียกวา่ Continuous Observation (C.O.) โดยจะแบ่งกิจกรรมต่างๆออกเป็น 2 กลุ่มใหญ่ดงัน้ี 
1.) Productive time คือ กิจกรรมหรือการท างานท่ีเป็นประโยชน์สอดคลอ้งกบัต าแหน่งงานท่ีได้รับ
มอบหมายซ่ึงกิจกรรมน้ีสามารถแบ่งออกเป็น 4 ลกัษณะดงัน้ี 

ก.) Primary คือ กิจกรรมท่ีส่งผลโดยตรงกบัช้ินงาน เช่น การปูหน้ายาง การวางงานบนโต๊ะ
ตรวจสอบเป็นตน้ 

ข.) Frequency คือ กิจกรรมท่ีสอดคลอ้งกบั primary มีความถ่ีสม ่าเสมอ เช่น การเขน็รถเขน็เพื่อ
เกบ็ยางทุกๆ 20 เสน้ การตรวจสอบช้ินงานทุกๆ 10 ช้ิน เป็นตน้ 

ค.) Irregular คือ กิจกรรมท่ีท าเพื่อให้การผลิตสามารถผลิตไดอ้ย่างต่อเน่ือง ซ่ึงจะไม่สามรถ
ก าหนดความถ่ีได ้เช่น ดินสอหมดในระหวา่งท่ีก าลงัเขียนงานท าใหต้อ้งเปล่ียนดินสอใหม่ เป็นตน้ 
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ง.) Tasks คือ กิจกรรมท่ีไม่มีผลผลิต แต่จ าเป็นตอ้งท า เช่น ก่อนเลิกงานพนกังานงานจ าเป็นตอ้ง
ท าความสะอาดเคร่ืองจกัร การประชุม การเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 

 
Continuous Observation (C.O.) เป็นการจบัเวลาการท างานของผูป้ฏิบติัเพื่อน ามาวิเคราะห์และ

ก าหนดเวลามาตรฐาน การจบัเวลาจะตอ้งใชส้มาธิจ าเป็นตอ้งมีความต่ืนตวัอยูเ่สมอ ยิ่งการจบัเวลางาน
ยอ่ยๆ (Element) หรืองานท่ีเป็นวฏัจกัร (Cycle) แลว้ยิ่งตอ้งใชเ้วลามาก ผูป้ฏิบติังานส่วนใหญ่จะค่อยๆ
ปฏิบติังานจนท างานไดเ้หมือนเวลาปกติทัว่ไปแต่มีคนงานคนท่ีต่ืนเตน้ผิดปกติ โดยเฉพาะผูห้ญิงมกัมี
แนวโน้มท่ีจะท างานเร็วกว่าปกติ ท าให้เกิดผลผิดพลาดได ้การจบัเวลาคร้ังนั้นอาจน ามาใชว้ิเคราะห์
ไม่ไดเ้ลย อีกกรณีหน่ึงท่ีถือว่าการจบัเวลาคร้ังน้ีไม่ไดผ้ลคือการท่ีเกิดปัญหาในสถานีงาน (ปัญหาท่ี
ไม่ไดเ้กิดข้ึนเพราะตวัผูป้ฏิบติัเอง) 
 
2.) Non-Productive time คือ กิจกรรมหรือการท างานท่ีไม่เป็นประโยชน์สอดคลอ้งกบัต าแหน่งท่ีไดรั้บ
มอบหมาย ซ่ึงกิจกรรมน้ีสามารถแบ่งออกเป็น 3 ลกัษณะดงัน้ี 

ก.) Unknown คือ ความผิดปกติท่ีเกิดข้ึนในระหว่างการท างาน ซ่ึงพนักงานไม่สามารถ
คาดการณ์ได ้เช่น เคร่ืองจกัรเสีย สายพานล าเรียงเตม็เป็นตน้ 

ข.) Waits คือ เวลาท่ีพนกังานรอเคร่ืองจกัรท างาน 
ค.) Rest คือ เวลาท่ีพนกังานเลือกท่ีจะไม่ท าการผลิต เช่น การพกัเบรค การเขา้หอ้งนา้ การออก

จากแผนกก่อนเวลาเลิกงาน เป็นตน้ 
 

3. Analysis and criticism of the current situation เม่ือทราบกิจกรรมต่างๆท่ีพนกังานงานท าแลว้
ให้ท าการวิเคราะห์กระบวนการผลิต  และขั้นตอนการท างานรวมถึงท่าทางในการท างาน โดยใช้
เคร่ืองมือต่างๆทางดา้นวิศวกรรมอุตสาหการในการวิเคราะห์ ซ่ึงจะวิเคราะห์ 4 ดา้นดงัน้ี  

1.) Ergonomic conditions  
2.) Material flow paths  
3.) Machine cycles  
4.) Methods of work 
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4. Search for solution choice and development of the new method หลงัจากท่ีท าการวิเคราะห์
กระบวนการท างานขั้นตอนน้ีจะเป็นการรวบรวมส่ิงท่ีเราวิเคราะห์และสงัเคราะห์ไปน าเสนอกบัหวัหนา้
งานเพื่อเลือกหัวขอ้หลกัท่ีเราจะปรับปรุง ท่ีไดผ้ลตอบแทนคุม้ท่ีสุด และตกลงร่วมกนักบัทางหัวหนา้
งาน และ shop เพื่อใหไ้ด ้Action plan ท่ีสามารถไดผ้ลตอบแทนตามวตัถุประสงคท่ี์วางไว ้ 

5. Implementation and define standards ขั้นตอนน้ีจะเป็นการน าวิธีการต่างๆ ท่ีท าการปรับปรุง
ไปใชก้บัพนกังานหรือเคร่ืองจกัร โดยจะตอ้งอบรมพนกังานและใหห้นกังานไดท้ าตามขั้นตอนตามท่ีได้
ท าการปรับปรุง ซ่ึงจะตอ้งใชเ้วลาเพื่อใหพ้นกังานเกิดความคุน้ชิน และท าใหเ้ป็นมาตรฐานของโรงงาน
ต่อไป  

6. Evaluation of results ขั้นตอนน้ีจะท าการประเมินผลสรุปผลตอบแทนท่ีไดรั้บ และน าเสนอ
ผลของการศึกษา ต่อผูท่ี้เก่ียวขอ้งเช่น ผูจ้ดัการแผนก หวัหนา้คุณภาพ ตวัแทนพนกังาน เป็นตน้ 

 
2.1.2 เคร่ืองมือคุณภาพ 7ชนิด (7 QC Tools) 

ในปี ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถู้กก่อตั้งข้ึนพร้อม 

กบัการจดัตั้งกลุ่ม Quality Control Research Group ข้ึน ต่อมาในปี ค.ศ. 1954 Dr. J. M. Juran ไดถู้กเชิญ

มายงัประเทศญ่ีปุ่น เพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจแก่คน้ควา้ให้การศึกษาและเผยแพร่ความรู้ความเขา้ใจ

ในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจน์สินคา้คุณภาพต ่าราคา

ถูก ออกจากสินค้าท่ี "Made in Japan" และเพิ่มพลังส่งออกไปพร้อมๆ กันหลังจากนั้ นมาตรฐาน

อุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) marking system ได้ถูก

ก าหนดเป็นกฎหมายในปี ค.ศ. 1950 พร้อม ๆ กบัการเช้ือเชิญ Dr. W. E. Deming มาเปิดสัมมนาทาง QC 

ให้แก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ และวิศวกรในประเทศ นับเป็นการจุดประกายของการตระหนักถึงการ

พฒันาคุณภาพ อนัตามมาดว้ยการก่อตั้งรางวลั Deming Prize อนัมีช่ือเสียง เพื่อมอบให้แก่โรงงานซ่ึงมี

ความกา้วหนา้ในการพฒันาคุณภาพดีเด่นของประเทศ 

ผูบ้ริหารระดบัสูงภายในองคก์รในการนาเทคนิคเหล่าน้ีมาใชง้าน โดยไดรั้บความร่วมมือจาก

พนกังานทุก ๆ คน นบัเป็นจุดเร่ิมตน้ของการพฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพ

รวม 7 ชนิด ท่ีเรียกวา่ QC 7 Tools มาใช ้สาหรับเคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงไดด้งัน้ี 
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o แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

o  แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 

o  กราฟ (Graph) 

o ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 

o แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) 

o ฮิสโตแกรม (Histogram) 

o แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 

1. แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์

ระหว่าง (Effect) กบัสาเหตุ (Causes) ท่ีท าใหเ้กิดผลลพัธ์นั้นๆ ปัญหาเป็นผลลพัธ์ท่ีเกิดจากสาเหตุต่างๆ

อาจมีหลายสาเหตุ จึงตอ้งมีการแจกแจงสาเหตุต่างๆ ออกมาให้ชดัเจนทั้งน้ีเพื่อการศึกษา วิเคราะห์ทา

ความเขา้ใจและการหาแนวทางแกปั้ญหาให้ตรงประเด็น แผนผงัแสดงเหตุและผลเรียกอีกช่ือว่า ผงั

กา้งปลา (Fish Bone Diagram) หรือผงัอิชิกาวา (Ishigawa Diagram) 

ประโยชน์ของแผนผงัสาเหตุและผล 

1.) ใช้เป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนท่ีเป็นสมาชิกกลุ่มคุณภาพอย่างเป็น

หมวดหมู่ ซ่ึงไดผ้ลมากท่ีสุด 

2.) แสดงใหเ้ห็นสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหา ของผลท่ีเกิดข้ึนท่ีมีมาอยา่งต่อเน่ือง จนถึงปมส าคญัท่ีจะน าไป

ปรับปรุงแก ้ไข 
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        2. แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) 

แผนภูมิแจงนบั (Tally Chart) หรือ ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือ ตาราง แผนผงั หรือ รายการ

ท่ีมีการออกแบบไวล่้วงหนา้เพื่อความสะดวกในการบนัทึกขอ้มูลหรือตวัเลข แต่เพื่อความสะดวก มกัจะ

ออกแบบเพื่อให้สามารถใชก้าร “ขีด” (/) ลงในใบตรวจสอบ เพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการสังเกตท่ีมี

ต่อปัญหาใดปัญหาหน่ึง เป็นพื้นฐานส าคญัของการควบคุมกระบวนการและการแก้ไขปัญหา ใบ

ตรวจสอบท่ีสร้างข้ึน 

วตัถุประสงคข์องการออกแบบฟอร์มในการเกบ็ขอ้มูล 

o เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการด าเนินการผลิต 

o เพื่อการตรวจสอบ 

o เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของความไม่สอดคลอ้ง 

3. กราฟ (Graph) 

แผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติ ท่ีสามารถท าให้ง่ายต่อการท าความเขา้ใจ

โดยอาศยัการพิจารณาดว้ยตาเปล่าไดใ้ช้แสดงขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลข หรือสัดส่วนแสดงความสัมพนัธ์

ระหวา่งปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามล าดบัเวลาของขอ้มูลตั้งแต่ 2 ชุดข้ึนไปเพื่อใชเ้สนอสถานภาพของ

ปัญหาและน าเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอ้มูลใหเ้ห็นไดง่้ายและรวดเร็วกราฟมี

หลายชนิด  
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       4. ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 

ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) คือ แผนภูมิท่ีใชส้ าหรับตรวจสอบปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนใน

องคก์าร วา่ปัญหาใดเป็นปัญหาส าคญัท่ีสุดโดยการเรียงล าดบั จากนั้นน าปัญหาหรือสาเหตุเหล่านั้นมา

จดัหมวดหมู่หรือแบ่งแยกประเภทแลว้เรียงล าดบัความส าคญัจากนอ้ยไปหามาก เพื่อแสดงใหเ้ห็นวา่แต่

ละปัญหามีอตัราส่วนเท่าใดเม่ือเทียบกบัปัญหาทั้งหมด โดยการแสดงดว้ยกราฟแท่งกราฟแท่งท่ีสูงท่ีสุด 

คือ ปัญหาท่ีเกิดร่วมกนัมากท่ีสุด (Most Common Problem) จ าเป็นท่ีองคก์ารตอ้งสนใจแก ้ไขเม่ือไรจึง

จะใชแ้ผนผงัพาเรโต 

       5. แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) 

แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) คือ แผนภูมิท่ีเขียนข้ึนโดยอาศยัขอ้มูลจากขอ้ก าหนด

ทางดา้นเทคนิคท่ีระบุถึงคุณสมบติัหรือคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ท่ีจะท าการผลิตแผนภูมิการควบคุมเป็น

กราฟเส้น (Line Graph) ท่ีใชเ้พื่อติดตามดูแนวโนม้หรือผลการปฏิบติังาน โดยใชข้อ้มูลจากการติดตาม

งานสร้างขอบเขตการควบคุม (Control Limits) ขอบเขตการควบคุมจะมีช่วง (Range) ท่ีใหก้ารปฏิบติั

ด าเนินการได ้ประกอบดว้ยขอบเขตการควบคุมบน (Upper control limit : UCL) และขอบเขตการ

ควบคุมล่าง (Lower control limit : LCL) การควบคุมจะคุมไม่ใหก้ารปฏิบติังานในแต่ละระยะเวลาออก

นอกขอบเขต 

ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุม 

1. ใชเ้ฝ้าติดตามดูวา่ ตวัแปรต่าง ๆ ในกระบวนการท างานมีค่าอยูใ่นพกิดัท่ีตอ้งการหรือไม่ 

2. ใชเ้ฝ้าติดตาม การเปล่ียนแปลงค่าของตวัแปรท่ีตอ้งการควบคุมวา่ มีแนวโนม้อยา่งไร ท า

ใหท้ราบไดล่้วงหนา้วา่มีแนวโนม้จะเกิดปัญหาหรือไม่ และ สามารถคิดหามาตรการและ

ลงมือป้องกนัแกไ้ขไดอ้ยา่งทนัท่วงทีก่อนท่ีจะเกิดความเสียหายข้ึน 

3. ใชเ้ปรียบเทียบผลก่อน และหลงัการแกไ้ขปัญหา 

4. ลกัษณะท่ีส าคญัของแผนภูมิควบคุม 
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       6. ฮิสโตแกรม (Histogram) 

ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแท่งชนิดหน่ึงซ่ึงแสดงถึงการกระจายความถ่ีของขอ้มูล 
(แสดงขอ้มูลเป็นหมวดหมู่) ท่ีเกบ็รวบรวมเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงการจดัการคุณภาพ แสดงความถ่ีของ
เหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึน ตามตวัแปรตวัหน่ึงใชเ้ปรียบเทียบกบัเกณฑห์รือมาตรฐานท่ีก าหนดไวมี้แนวโนม้สู่
ศูนยก์ลางท่ีเป็นค่าสูงสุดแลว้กระจายลดหลัน่ลงตามล าดบั 

เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนภาพฮิสโตแกรม 

o เม่ือตอ้งการตรวจสอบความผดิปกติ โดยดูการกระจายของกระบวนการทา งาน 

o  เม่ือตอ้งการเปรียบเทียบขอ้มูลกบัเกณฑท่ี์ก าหนด หรือค่าสูงสุด-ต ่า สุด 

o เม่ือตอ้งการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการทา งาน (Process Capability) 

o  เม่ือตอ้งการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา (Root Cause) 

o เม่ือตอ้งการติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการในระยะยาว 

o  เม่ือขอ้มูลมีจ านวนมากๆ 

7. แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 

แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คือ แผนผงัท่ีแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งตวัแปร 2 ตวัท่ี

เก่ียวขอ้งกบัการควบคุมการผลิตวา่มีความสมัพนัธ์กนัอยา่งไรในสถิติ ขอ้มูลท่ีเกิดจะเป็นจุดของการ

กระจายตวัของขอ้มูล 2ชุด ซ่ึงอาจกระจายในลกัษณะท่ีมีความสมัพนัธ์กนัหรือไม่สมัพนัธ์กนักไ็ด ้

ความสมัพนัธ์ยงัอาจมีทิศทางและระดบัท่ีแตกต่างกนัออกไปกไ็ดเ้พื่อใชเ้ป็นแนวทางในการควบคุม

กระบวนการใหไ้ดคุ้ณภาพตามท่ีก าหนด 

เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงัการกระจาย 

o เม่ือตอ้งการจะบ่งช้ีสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 

o เม่ือตอ้งการจะตดัสินใจ วา่ผลกระทบ 2 ตวัซ่ึงมีความสมัพนัธ์กนัอยู ่มีปัญหาท่ีเกิดจากสาเหตุ

เดียวกนัหรือไม่ 
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2.1.3 TRO (Operational Efficiency Rate)   

        TRO (Operational Efficiency Rate) คือ ตวัช้ีวดัประสิทธิภาพการท างานของพนกังานเทียบกบั

มาตรฐานของสถานีงาน ค่า TRO สะทอ้นให้เห็นถึงอตัราของความประสบผลส าเร็จในการผลิตของ

สถานีงานนั้นๆ ส าหรับพนกังานรายบุคคลและทั้งสายการผลิต 

วิธีการค านวณค่า TRO  

 จากสูตร 

TRO =
T4 + T3 + NUI

T1 + F1 ± Adjustment
 

  

หรือ  

TRO =
allocated T4 + allocate T3

T1 + F1 ± Adjustment
 

 

โดย. 

 T0 = เวลาท างานในหน่ึงวนั (Contractual Time) หน่วยเป็น นาที 

ตวัอย่าง   เวลาท างานในหน่ึงวนั เช่น 1 วนัท างาน 8ชัว่โมง ดงันั้น T0 = 480 นาที หรือ 1 วนัท างาน 8 

ชัว่โมง ท างานล่วงเวลา (OT) 4 ชัว่โมง ดงันั้น T0= 720 นาที 

 F0 = เวลาพกัจากการท างานในหน่ึงวนั (Conventionnal Rest) 

ตวัอย่าง เวลาจากการท างาน ไดแ้ก่ เวลาพกัทานอาหารกลางวนั เวลาพกัเบรคย่อย เวลาเตรียมตวัก่อน

ท างานเช่น เวลาแต่งเคร่ืองแต่งกายและเวลาถอดเคร่ืองแต่งกาย  เวลาอาบน ้ า  และเวลาพกัจากความ

เม่ือยลา้ 
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 T1 = เวลาท างานจริงในหน่ึงวนั(Reference Time)  

T1 =  T0 − F0 

ตวัอย่าง เวลาท างานในหน่ึงวนั เช่น 1 วนัท างาน 8ชัว่โมง เวลาท างาน 480 นาที เวลาพกัทานอาหาร

กลางวนั 45 นาที และเวลาพกัเบรคยอ่ย 15 นาที  

ดงันั้น     T0= 480 นาที  ,  F0 = 45 + 15 = 60 นาที  ,  ∴  T1 =  480 – 60 = 420 นาที 

 T3 = งานอ่ืนๆท่ีไดก้ าหนดเวลามาตรฐานใหท้ า(Time for Measured Tasks) 

ตวัอยา่ 

o เตรียม สถานีงาน ก่อน/ทา้ยการท างาน 

o เปิด-ปิดเคร่ืองจกัรและตรวจสอบกรณี (shut down MC) 

o จดัเกบ็ของเสีย (scrap), ของไม่เป็นตามมาตรฐาน (non-conform) 

o ประชุม MDP 5’ briefing 

o ปรับเปล่ียนกระบวนการ (ปรับตั้ง Bead ) 

o ปรับเปล่ียนค่าเคร่ืองจกัรและ Guide Light 

o เปล่ียน size ยางท่ีสร้าง 

o ปรับเปล่ียนค่าเคร่ืองจกัร (รวมตรวจ NST Interlock) 

o อ่ืนๆ เช่น ประชุม RPP  ลงขอ้มูลในบอร์ด เป็นตน้ 

T4 = เวลาการท ากิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดผลผลิต (𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡 𝑇𝑟𝑎𝑛𝑠𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛 𝑇𝑖𝑚𝑒) 

T4 = Unit time × จ านวนยางท่ีสร้างได ้(Product) 
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สูตรการค านวณ Allocated Time 

Allocated T4 = จ านวนยาง(product)  ×
unit time

(1 − %NUI)
 

 

Allocated T3 =  
T3

(1 − %NUI)
 

NUI (Normed Unavoidable Irregularities) คือ เวลาท่ีก าหนดโดย O&P Group ซ่ึงเป็นเวลาท่ีความ

ผิดปกติของการท างาน เหตุการณ์ท่ีไม่สามารถคาดการณ์ได ้โดยเกิดการปัจจยัภายในหรือภายนอก ท า

ใหก้ระบวนการผลิตชา้ลงซ่ึงไดแ้ก่ 

o เคร่ืองจกัรเสีย หรือปัญหากระบวนการผลิต (Breakdown or product/process issue) 

o ไม่มีส่วนประกอบมาสร้างยาง (Lack of product/packing) 

o การท างานหน่ึงรอบนานเกินไป (Long cycle) 

o ปัญหาดา้นคุณภาพ (Quality issues) 

o ปัญหาความผดิปกติอ่ืนๆ (Dysfunction/flow issue) 

สถานีงาน : การสร้างยางแผนก TBM 

เคร่ืองสร้างยางในแผนกสร้างยาง (TBM) จะประกอบดว้ยเคร่ืองท่ีมี 2 สถานียอ่ย คือ เคร่ือง C 

และเคร่ือง F  

โดยเคร่ือง C จะได้ผลผลิตเป็น โครงยาง (Carcass) และเคร่ือง F จะได้ผลผลิตเป็น ยางก่ึงส าเร็จรูป 

(Bandage) โดยใน 1 เคร่ืองสร้างยางนั้น จะมีการจดัออร์แกไนซ์ของพนกังานในการท างานหรือเรียกว่า

เป็น Model ในการท างานของสถานีงาน โดยแบ่งออกเป็น 3 Model ไดแ้ก่ 
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 Model 2.0 มีพนักงาน 2 คนใน 1สถานีงาน โดยพนักงานคนหน่ึงท างานท่ีเคร่ือง C และ

พนกังานอีกคนท างานท่ีเคร่ือง F 

 

 

 

 

ภาพที ่2.1 แสดงตวัอยา่งการท างาน Model 2.0 

 

 Model 2.5 มีพนกังาน 5 คนใน 2 สถานีงาน โดยพนกังาน 2 คนท างานท่ีเคร่ือง C และพนกังาน

อีก 2 คนท างานท่ีเคร่ือง F และ อีก 1 คน ท างานพนกังานท่ีคอยช่วยเหลือทุกสถานีงานยอ่ย 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.2 แสดงตวัอยา่งการท างาน Model 2.5 

 

 

 

 

 

C m/c F m/c 

Operator 1 Operator 2 

C m/c F m/c 

C m/c F m/c 

Operator 1 

Operator 2 

Operator 3 

Operator 4 
Operator 5 

หรือเรียกว่า Spoke 
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 Model 3.0  มีพนักงาน 3  คนใน 1  สถานีงาน โดยพนักงาน  1 คนท างานท่ีเคร่ือง C และ

พนกังานอีก 1 คนท างานท่ีเคร่ือง F และ อีก 1 คน ท างานพนกังานท่ีคอยช่วยเหลือทุกสถานีงาน

ยอ่ย 

 

 

 

 

ภาพที ่2.3 แสดงตวัอยา่งการท างาน Model 3.0 

 

ในการจดั Model การท างานแต่ละ Model มีความแตกต่างในเร่ืองของเวลาในการสร้างยางต่อเส้น 

โดย Model 2.0 มีเวลาสร้างยางต่อเสน้มากท่ีสุด และModel 3.0 มีเวลาสร้างยางต่อเสน้นอ้ยท่ีสุด  

 

Phase Train 

 Phase Train คือ การฝึกอบรมพนักงานใหม่ท่ีจะมาเป็นพนักงานสร้างยาง โดยจะมีพนักงาน

สร้างยางมาเป็นผูท่ี้เทรนให้พนกังานใหม่ โดยมีระดบัการเทรนอยู ่5 ระดบั คือ Phase train 1 ถึง Phase 

Train 5 โดยเรียงจากพนกังานท่ีมีทกัษะไม่ช านาญจนถึงช านาญในการสร้างยาง  

 

 

 

 

 

C m/c F m/c 

Operator 1 Operator 2 

Operator3 หรือเรียกว่า Spoke 
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  เครือ่งจกัร C :…………………………………….  วนัที ่:……………...……...…/…………………....……/…………………......… กะ :

  เวลาทีท่ าการผลติ : 240 480 นาที เอกสารอา้งองิ

  Size และ Opr ทีผ่ลติ C Opr : Spoke : 1. ต าแหน่งไฟ Laser บน Drum ASSTDDE Y N

Size # Model เวลาเริม่ เวลาสิน้สุด M/C 2. Drum width Mini CB

1 เสน้ 3. ความสงูของ Cx. 3 Mini CB

2 เสน้ ดา้น  "R"

3 เสน้ ดา้น "AR"

4 เสน้ ดา้น  "R"

5 เสน้ ดา้น "AR"

6 เสน้ ดา้น  "R"

7 เสน้ ดา้น "AR"

ID new opr. Phase เวลาเริม่ เวลาสิน้สุด

จ านวนยาง

(เสน้)  จ านวนยาง : เสน้ ดา้น  "R"

Training จ านวนยางกรณีสลับเบรค : เสน้ ดา้น "AR"

Training  รวมยางทัง้หมด : เสน้ ดา้น  "R"

ดา้น "AR"

ดา้น  "R"

Code
กจิกรรมที่

ปฏบิตั ิ
ดา้น "AR"

P1 เตรยีม POST กอ่น / หลังการท างาน รวมเวลาของการเปลีย่น size multi ดา้น  "R"

P2 รวมเวลาของการเปลีย่น size B/O ดา้น "AR"

P5 จัดเก็บ scrap, non-conform

P7

P91 ปรับเปลีย่นกระบวนการ (ปรับตัง้ Bead)

P92

P10 เปลีย่น size multi (เลอืกชิน้ส่วนทีเ่ปลีย่น) เลอืกแบบ

P101 เปลีย่น Drum

P102 เปลีย่น specer 1.หากมกีารปรับแต่งแกไ้ขปัญหา CQ ใหท้มีทีเ่ขา้มาแกไ้ขลงเวลา, ปัญหาและ ระบบ Emergency Stop ประจ าเครือ่งจักร

P111 เปลีย่นเบรคทีเ่ครือ่งอืน่  การแกไ้ขพรอ้มลงชือ่และ ID ก ากบั ยอมรับได ้ ตอ้งแกไ้ขบรเิวณ .........................

P112 ประชมุ RPP 2.หากมกีารแกไ้ขเครือ่งจักรใหท้มีชา่งทีเ่ขา้มาแกไ้ขลงเวลาปัญหาและการแกไ้ข ระบบแสงสวา่งบรเิวณเครือ่งจักร
     โต๊ะวาง Computer

 พรอ้มลงชือ่และ ID ก ากบั ยอมรับได ้ ตอ้งแกไ้ขบรเิวณ ...........................
2.  เศษขยะบรเิวณใต ้คอนเวนเยอร์ มี   ไมม่ี

3.การตรวจสอบใดๆทีม่ผีลกระทบใหพ้นักงานตอ้งหยดุการผลติใหล้งกจิกรรม อปุกรณ์เครือ่งมอืวดั
3.  เศษขยะใตเ้ครือ่งจักร            มี   ไมม่ี

 พรอ้มกบัลงชือ่และ ID ก ากบั 
มี ไมม่ ี 

* หากเปลีย่น size B/O ไมต่อ้งเลอืกแบบแต่ใหล้งเวลารวมดา้นขวา 4.กรณี FYT มปัีญหาใหล้ง downtime ในรายงานแทนการลงใน FYT   ม ี     ไมม่ี

Ref. Doc. :MOW_P4.3B_TBM_001_LMC     Special Characteristics (Yes / No)  : No. Retention period : YC+5 Years   

สิง่ของทีไ่ม่เกีย่วขอ้งในกระบวนการผลติ

1.  ความเรยีบรอ้ยบรเิวณ                        ม ี           ไมม่ี

4.  เศษขยะบรเิวณรอบพืน้ทีท่ างาน                

Page :1 of 2

ประชมุ MDP 5' briefing

ปรับเปลีย่นค่าเครือ่งจักรและ guide light 

(ปรับตัง้ค่าและตรวจสอบกอ่นเริม่งาน)

วธิกีารลงขอ้มลู สภาพความปลอดภัยในการท างาน สภาพความสะอาดในทีท่ างาน

9. ต าแหน่งของ Cx. 4

    หลงัปบูน Drum
Mini CB

10. ต าแหน่ง BT1/PBJ

   หลงัปบูน Drum
Mini CB

เปิด-ปิดเครือ่งจักรและตรวจสอบกรณี 

(shutdown MC)

เวลาทีสู่ญเสยีของเครือ่งจักรในการผลติ สาเหตทุีห่ยดุเครือ่ง / งานทีไ่ดรั้บมอบหมาย

ระหวา่งเครือ่งจักรหยดุ

Team

ทีแ่กไ้ข
นาที

รายละเอยีด

6. NC TURN UP Mini CB

ท าเครือ่งหมาย X ลงในชอ่งกจิกรรมทีท่ า

7. ต าแหน่งของ Cx.2 bis

    หลงัปบูน Drum
Mini CB

4. ต าแหน่งของ Cx.1

   หลงัปบูน  Drum
Mini CB

5. ต าแหน่งของ Cx.2

    หลงัปบูน  Drum
Mini CB

8. ความกวา้งของ Cx.4

   หลงัปบูน Drum
Mini CB

M/C

ตรง center drum

Barcode เริม่ตน้ Barcode สดุทา้ย จ านวน

รายการตรวจวดั
SPEC ค่าทีว่ดัได ้

การแกไ้ข
ระบคุ่า กอ่นการแกไ้ข หลังการแกไ้ข

MICHELIN   

Entity : TBM/LMC
Form No. :MOW_P4.3B_TBM_001_LMC_F01 Version : 03  Application  date : 01-Aug-2013 Classification : D3

First Stage Production Report  ( เครือ่ง C) การตรวจสอบเครือ่งจักรกอ่นสรา้งยาง Carcass เสน้แรก

A B C

2.0

2.5

2.3

3.0

2.0

2.5

2.3

3.0

2.0

2.5

2.3

3.0

2.0

2.5

2.3

3.0

2.0

2.5

2.3

3.0

2.0

2.5

2.3

3.0

2.0

2.5

2.3

3.0

ระบบค านวณ TRO โดยโปรแกรม Excel  

 การค านวณประสิทธิภาพของพนักงานในแผนกสร้างยาง (TBM) ปัจจุบนัใชก้ารค านวณดว้ย

โปรแกรม Microsoft  Excel โดยมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

 1.พนักงานแผนกสร้างยางทุกคนตอ้งเขียนใบ Production ตวัอย่าง ดงัภาพท่ี 2.4  และ2.5 ทุก

วนัท่ีท างาน โดย ใบ Production นั้นพนกังานตอ้งเขียนทุกกะ กะละหน่ึงใบโดยการสร้างยางหน่ึงเส้น

ตอ้งผา่นกระบวนการสร้างยาง โดยเคร่ืองจกัร 2 เคร่ืองคือเคร่ือง C และเคร่ือง F ซ่ึงใบ Production จะมี

สองแบบ คือ กระดาษสีขาวจะเป็นของพนักงานท่ีสร้างยางเคร่ือง C และกระดาษสีเขียวจะเป็นของ

พนกังานท่ีสร้างเคร่ือง F  พนกังานจะลง ขอ้มูลวนัท่ี , รหสัของพนกังาน ลงขอ้มูลสร้างยาง ไดแ้ก่ Size, 

Model (ลกัษณะการใช้คนในการสร้างยางต่อเคร่ือง),รหัสบาร์โคด้,จ านวนท่ีเส้นในแต่ละช่วงเวลา , 

กิจกรรมต่างๆ ในแต่ละวนั และขอ้มูลรายละเอียดการวดัขนาดยางเสน้แรกท่ีเร่ิมผลิต เป็นตน้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.4  ตวัอยา่งแบบฟอร์มใบ Production ของเคร่ือง C  
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  เครือ่งจกัร F :…………………………………….  วนัที ่:……………...……...…/…………………....……/…………………......… กะ :

  เวลาทีท่ าการผลติ : 240 480 นาที เอกสารอา้งองิ

  Size และ Opr ทีผ่ลติ F Opr : Spoke : 1. ต าแหน่งไฟ Laser ดา้น Belt Drum ASSTDDE Y N

Size # Model เวลาเริม่ เวลาสิน้สุด M/C 2. ต าแหน่งไฟ Laser ดา้น  OBF ASSTDDE Y N

1 เสน้ 3. Development  บน Belt Drum Mini CB

2 เสน้ ดา้น  "R"

3 เสน้ ดา้น "AR"

4 เสน้ ดา้น  "R"

5 เสน้ ดา้น "AR"

6 เสน้ ดา้น  "R"

7 เสน้ ดา้น "AR"

ID new opr. Phase เวลาเริม่ เวลาสิน้สุด

จ านวนยาง

(เสน้)  จ านวนยาง : เสน้ 8. ระยะหา่งระหวา่ง จดุเริม่ตน้ และสิน้สดุการป ูBAZ ± 20 mm

Training จ านวนยางกรณีสลับเบรค : เสน้ 9. สขีอง Poly BAZ Mini CB

Training  รวมยางทัง้หมด : เสน้ 10. Development BAZ หลงัปบูน Belt Drum Mini CB

Sector "3"

Sector "9"

Code
กจิกรรมที่

ปฏบิตั ิ
Sector "3"

P1 เตรยีม POST กอ่น / หลังการท างาน รวมเวลาของการเปลีย่น size multi Sector "9"

P2 รวมเวลาของการเปลีย่น size B/O Sector "3"

P5 จัดเก็บ scrap, non-conform Sector "9"

P7 Sector "0"

P93 ปรับเปลีย่นคา่เครือ่งจักร (รวมตรวจ NST interlock) Sector "6"

P10 เปลีย่น size multi (เลอืกชิน้ส่วนทีเ่ปลีย่น) เลอืกแบบ 15. Development  Bandage ดา้น OBF Mini CB

P103 KM spong 1.หากมกีารปรับแต่งแกไ้ขปัญหา CQ ใหท้มีทีเ่ขา้มาแกไ้ขลงเวลา, ปัญหาและ

P104 KM pressing  การแกไ้ขพรอ้มลงชือ่และ ID ก ากบั 

P105 KIT 2.หากมกีารแกไ้ขเครือ่งจักรใหท้มีชา่งทีเ่ขา้มาแกไ้ขลงเวลาปัญหาและการแกไ้ข

P106 Grab  พรอ้มลงชือ่และ ID ก ากบั 
ระบบ Emergency Stop ประจ าเครือ่งจักร

P107 OBF 3.การตรวจสอบใดๆทีม่ผีลกระทบใหพ้นักงานตอ้งหยดุการผลติใหล้งกจิกรรม
ยอมรับได ้               ตอ้งแกไ้ขบรเิวณ ..................................

P108 ปรับ KM feeder  พรอ้มกบัลงชือ่และ ID ก ากบั 
ระบบแสงสวา่งบรเิวณเครือ่งจักร มี ไม่มี

P109 เปลีย่น NST guide 4.กรณี FYT มปัีญหาใหล้ง downtime ในรายงานแทนการลงใน FYT
         ยอมรับได ้                ตอ้งแกไ้ขบรเิวณ .................................2.  เศษขยะใตเ้ครือ่งจักร            มี          ไม่มี

P111 เปลีย่นเบรคทีเ่ครือ่งอืน่
อปุกรณ์เครือ่งมอืวดั 3.  เศษขยะใตโ้ตะ๊ตรวจยาง                                       ม ี       ไม่มี

P112 ประชมุ RPP
ไมบ้รรทัดวดัชิน้งาน มี ไมม่ ี         

P113 ลงขอ้มลูใน board hr by hr เทปวดัเสน้รอบวง มี ไมม่ ี มี  ไม่มี

* หากเปลีย่น size B/O ไม่ตอ้งเลอืกแบบแตใ่หล้งเวลารวมดา้นขวา

Ref. Doc. :MOW_P4.3B_TBM_002_LMC  Special Characteristics (Yes / No)  : No. Retention period : YC+5 Years   

1.  เศษขยะบรเิวณใต ้คอนเวนเยอร์

4.  อาหารและเศษขยะบรเิวณรอบพืน้ทีท่ างาน                          

Page :1 of 2

Barcode ทีบ่นัทกึไม่ได ้

ระบคุ่า กอ่นการแกไ้ข หลังการแกไ้ข

ตรง center 

drum

ตรง center 

drum

4. ต าแหน่งของ NST1 

    หลงัปบูน  Drum
Mini CB

การตรวจสอบเครือ่งจักรกอ่นสรา้งยาง Bandage เสน้แรก

รายการตรวจวดั

7. ต าแหน่งของNSF/BAZ 

    หลงัปบูน Drum
Mini CB

สิง่ของทีไ่ม่เกีย่วขอ้งในกระบวนการผลติ

ประชมุ MDP 5' briefing
14. HFE (วดัขณะพองบน OBF 

      หลงัรดี FE)

เปิด-ปิดเครือ่งจักรและตรวจสอบกรณี 

(shutdown MC)

11. Center  KM หลงัปบูน Belt Drum ASSTDDE

วธิกีารลงขอ้มลู

Mini CB

สภาพความปลอดภัยในการท างาน สภาพความสะอาดในทีท่ างาน

0 , ± 0.5 mm

12. Center  KM ดา้น OBF ASSTDDE 0 , ± 0.5 mm

13. BKM (วดัหลงัรดีปีก KM เสร็จ) Mini CB

Barcode เริม่ตน้ Barcode สดุทา้ย จ านวน

SPEC ค่าทีว่ดัได ้
การแกไ้ข

MICHELIN   

Entity : 

Second Stage Production Report  ( เครือ่ง F)

เวลาทีสู่ญเสยีของเครือ่งจักรในการผลติ สาเหตทุีห่ยดุเครือ่ง / งานทีไ่ดรั้บมอบหมาย

ระหวา่งเครือ่งจักรหยดุ

Team

ทีแ่กไ้ข
นาที

รายละเอยีด

M/C

ท าเครือ่งหมาย X ลงในชอ่งกจิกรรมทีท่ า

5. ต าแหน่งของ NST2 

    หลงัปบูน Drum
Mini CB

Form No. :MOW_P4.3B_TBM_002_LMC_F01 Version : 03    Application  date : 01-Aug-2013 Classification : D3

A B C

2.0

2.5

2.3

3.0

2.0

2.5

2.3

3.0

2.0

2.5

2.3

3.0

2.0 2.3

3.02.5 3.0

2.0

2.5

2.3

3.02.5 3.0

2.0 2.3

2.5 3.0

2.0 2.3

3.02.5 3.0

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.5 ตวัอยา่งแบบฟอร์มใบ Production ของเคร่ือง F 

 

2. เม่ือถึงเวลาจบกะของการท างานกะนั้นๆ เช่น กะเชา้ (Shift A) เขา้งานเวลา 6.00น. และ จบกะท่ีเวลา 

14.00 น. กะบ่าย (Shift B) เขา้งานเวลา 14.00 น.แลว้ จบกะท่ีเวลา 22.00 น และกะดึก (Shift C) เขา้งาน

ท่ีเวลา 22.00 น. แลว้จบกะท่ีเวลา 6.00 น. เป็นตน้พนกังานส่งใบ Production ในแก่พนกังานท่ีมีต าแหน่ง 

Spoke ของสายการผลติ จากนั้นพนกังาน Spoke จะน าใบ Production มาไวท่ี้หอ้งแผนก Flow   

3.พนกังาน Admin น าใบ Production จากหอ้ง Flow มาเพื่อกรอกขอ้มูลการสร้างยางของพนกังานแต่ละ

คนในแผนกสร้างยางโดยจะกรอกขอ้มูลลงในโปรแกรม Excel ตามใบ Production ท่ีพนักงานเขียน

ขอ้มูลไว ้ดงัภาพท่ี 2.6 แสดงแบบฟอร์มการกรอกขอ้มูลเพื่อคิด TRO ใหแ้ก่พนกังาน 
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ภาพที ่2.6 แสดงแบบฟอร์มการกรอกขอ้มูล Excel 

4.เม่ือลงขอ้มูลการสร้างยางและกิจกรรมต่างๆแลว้โปรแกรมจะค านวณ %TRO ของพนกังาน ดงัภาพท่ี

2.7 จากนั้นกดบนัทึกขอ้มูลเพื่อเกบ็บนัทึกขอ้มูลของพนกังาน 

 

ภาพที ่2.7 แสดง%TRO ท่ีค  านวณโดยโปรแกรม Excel 
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ระบบค านวณ TRO โดยโปรแกรม FOA 

FOA คืออะไร 

FOA ย่อมาจาก: Follow up Operator Activities (การติดตามผลงานการท างานของพนักงาน)  

เป็น โปรแกรมมาตรฐานของกลุ่มมิชลินท่ีใชส้ าหรับการค านวน TRO และ บริหารระบบ PPI และ PPC  

โปรแกรมจะท างานผ่าน WEB สามารถเขา้โดย MOZILA  FIREFOX (version 10+) หรือ INTERNET 

EXPLORER 8  

 

บุคคลท่ีเก่ียวขอ้ง 

ต าแหน่ง RUL มีหนา้ท่ีท่ีรับผดิชอบ 

- จดัการและดูแลโปรแกรม FOA  

- ช่วยแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนของโปรแกรม FOA 

- จดัการโครงสร้างของโปรแกรมใหอ้ยูใ่นระดบัสูง 

- เป็นผูอ้นุมติัใหร้หสัของพนกังานสามารถเขา้ถึงโปรแกรม FOA ได ้

 

ต าแหน่ง IE มีหนา้ท่ีท่ีรับผดิชอบ 

- จดัการดูแลเก่ียวกบัสถานีงานในโปรแกรม FOA ไดแ้ก่ สถานีงานแบบรายบุคคล 

(Individual),สถานีงานแบบรายทีม (Collective) สถานีงานแบบเช่ือมโยง (Linked) และ 

สถานีงานแบบ TRSP  

- จดัการดูแลเก่ียวกบักิจกรรมท่ีเก่ียวกบัการผลิต (Production Activity)  

- จดัการดูแลเก่ียวกบักิจกรรมท่ีไม่เก่ียวกบัการผลิต (Off Production Activity)  
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ต าแหน่ง BUL (Business Unit Leader) มีหนา้ท่ีท่ีรับผดิชอบ 

- จดัการดูแลเก่ียวกบัพนกังานท่ีอยูใ่นสายการผลิตของตนเองไดแ้ก่ จดัการใส่ขอ้มูลชุดกะ

ของพนกังาน ตั้งค่าเคร่ืองประจ า (Up Default) ท่ีพนกังานสร้างยาง เพิม่พนกังานใหม่เขา้

ในสายการผลิตของตนเอง หรือสามารถยา้ยพนกังานจากสายการผลิตเดิมไปยงั

สายการผลิตใหม่ได ้

- ตรวจสอบขอ้มูลกิจกรรมรายวนัและจดัการ 

- จดัการดูแลเก่ียวกบัส่วนหน่ึงในพารามิเตอร์ RVA 

- สรุปพารามิเตอร์ RVA ในทุกๆ 2 เดือนของแผนกสร้างยาง 

 

ต าแหน่ง SP มีหนา้ท่ีท่ีรับผดิชอบ 

- จดัการดูแลเก่ียวกบัพารามิเตอร์ RVA  

- จดัการดูแลเก่ียวกบั Derogation 

- สรุปค่า %TRO ในทุกๆ 2 เดือน 

- ส่งขอ้มูลท่ีสรุป %TRO  ไปยงับริการการจ่ายค่าตอบแทน 

- ควบคุมกฎของพารามิเตอร์ RVA ใหถู้กตอ้ง 

 

ต าแหน่ง Operator  มีหนา้ท่ีท่ีรับผดิชอบ 

- ลงขอ้มูลการสร้างยางและกิจกรรมรายวนัต่างๆ ในโปรแกรม FOA 

- ส่งขอ้มูลการสร้างยางและกิจกรรมรายวนัไปยงัหวัหนา้แผนกสายการผลิตเพื่อท าการ

ตรวจสอบ 
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ตารางที่ 2.1 แสดงการสรุปต าแหน่งและความรับผดิชอบในโปรแกรม FOA 

Who เตรียมการ (Before period ) การใส่ขอ้มูลและ
ตรวจสอบ(During period) 

จบขั้นตอน (After period) 

RUL  บริหารโปรแกรมโดยรวม  
ก าหนดสิทธิผูใ้ชง้าน 
ใหค้  าปรึกษาและช่วยเหลือผูใ้ชง้าน 
ก าหนดโครงสร้างมาตรฐาน  

  

IE บริหารและ update ขอ้มูลพื้นฐาน  
เวลาการท างาน, เวลามาตรฐานต่อช้ิน 
เวลากิจกรรมต่างๆ 
วิเคราะห์ขอ้มูล TRO 
 

  

SP ก าหนดโครงสร้าง PPI / PPC 
• ช่วงเวลา PPI / PPC 
• หลกัการจ่ายเงิน 

 

 สรุปขอ้มูลทุก ๆ 2 เดือน 
บริการ Derogation 
อนุมติัการจ่าย PPI/PPC 
ของช่วงเวลา 

BUL จดัการดูแลเก่ียวกบัพนกังานใน
สายการผลิต 
จดัการดูแลเก่ียวกบัเป้าหมาย PPC 

ตรวจสอบขอ้มูลรายวนั 
จดัการดูแลพนกังานรายวนั 
 

อนุมติัขอ้มูลของทีมต่อ
ช่วงเวลา 
จดัการ Derogation 
จดัการเก่ียวกบัผลลพัธ์
PPC ตรวจสอบโดย BU  

Operator  ลงขอ้มูลการสร้างยาง
รายวนัและส่งขอ้มูลให้
หวัหนา้ 
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วิธีการลงขอ้มูลการสร้างยางและกิจกรรมต่างๆรายวนัในโปรแกรม FOA  มีขั้นตอนดงัน้ี 

 1.ดบัเบิลคลิกท่ีไอคอนโปรแกรม FOA ดงัภาพท่ี 2.8  เพื่อเขา้สู่โปรแกรม  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.8 แสดงไอคอนของโปรแกรมFOA  

 

2. เม่ือเขา้โปรแกรมมาแลว้จะปรากฎหนา้ต่างดงัภาพท่ี 2.9 โดยจะตอ้งใส่ Username และ 

Password ของพนกังาน เช่น Username: H32xxxx Password: Michelin-xxxx, เม่ือใส่ username และ 

password เสร็จส้ินแลว้คลิกท่ี Connect หรือกด Enter 

 
ภาพที ่2.9 แสดงหนา้ต่าง Login เขา้สู่ระบบ FOA  
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3.เม่ือ Login เขา้สู่ระบบแลว้จากนั้นจะปรากฎหนา้ต่างให้เลือกวนัท่ี และเลือกกะท่ีท างานดงั

ภาพท่ี 2.10 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.10 แสดงหนา้ต่างใหเ้ลือกวนัท่ีและกะท่ีท างาน 

 

4.เม่ือเลือกวันท่ีท างานและกะแล้วจะปรากฏหน้าต่างดังภาพท่ี 2.11 จากนั้ นตรวจสอบ

เคร่ืองจกัร ท่ีแสดงในกรอบสีแดงว่าเป็นเคร่ืองเดียวกนักบัท่ีท างานในวนันั้นๆ หรือไม่ ถา้หากไม่ใช่

เคร่ืองเดียวกนักบัท่ีท างานในวนันั้นให้คลิกท่ีปุ่มถงัขยะในกรอบสีเขียวดงัภาพท่ี 2.11 แต่ถา้ในกรณีท่ี

เคร่ืองท่ีปรากฎข้ึนมาตั้งแต่แรกตรงกบัเคร่ืองท่ีท างานสามารถลงขอ้มูลไดเ้ลย 

 

 
 

ภาพที ่2.11 แสดงหนา้ต่างการลงขอ้มูลสร้างยางและกิจกรรมต่างในโปรแกรม FOA 

คลิกปุ่ มนีเ้พ่ือเปลี่ยนเคร่ือง 
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จากนั้นจะปรากฎหนา้ต่างดงัภาพท่ี 2.12 โดยคลิกท่ีปุ่ม “ADD” เพื่อเพิ่มเคร่ืองท่ีท างาน 

 
 

ภาพที ่2.12 แสดงหนา้ต่างเพื่อเพิ่มเคร่ืองจกัรท่ีท างาน 

 

จากนั้น พิมพ์เลขเคร่ืองท่ีท างานในกรอบสีแดงรูปท่ี  เม่ือพบเคร่ืองท่ีท างานแลว้ให้คลิกท่ี

เคร่ืองหมายบวก ในกรอบสีเขียวดงัภาพท่ี 2.13 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.13 แสดงหนา้ต่างการคน้หาเคร่ืองท่ีท างาน  
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5. ลงขอ้มูลการสร้างยางและกิจกรรมต่างๆในวนัท างานนั้นๆโดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

 การลงขอ้มูล Production: ลงขอ้มูลจ านวนยางท่ีสร้างได้ตาม Size และ model นั้นๆ  ลงใน

ช่องวา่งดงัภาพท่ี 2.14 

 
ภาพที ่2.14 แสดงหนา้ต่างส าหรับลงขอ้มูล Production 

 การลงขอ้มูลกิจกรรมต่างๆ: ลงขอ้มูลกิจกรรมต่างๆลงในช่องโดยใส่เป็นจ านวนคร้ังท่ีท า

กิจกรรม 

 
 

ภาพที ่2.15 แสดงหนา้ต่างส าหรับการลงขอ้มูลกิจกรรมต่างๆหรือ งานTask 
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 การลงขอ้มูลเวลา: คลิกทีปุ่ม “ Schedule adjustments” ลงขอ้มูลเวลาถา้หากเวลาพกัทานอาหาร

ให้ลงเ ป็นจ านวนคร้ังดงัภาพท่ี 2.16 ในกรอบเขียว แต่ถา้ท างานล่วงเวลาหรือลางานคร่ึงวนัให้

ลงเวลาเป็นนาทีดงัภาพท่ี 2.16 ในกรอบแดง 

 

 
 

ภาพที ่2.16 แสดงหนา้ต่างส าหรับการลงขอ้มูลเวลาในการท างาน 
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6.การส่งขอ้มูลให้แก่หัวหน้า: คลิกท่ีปุม “Synthesis” แลว้คลิกท่ีปุ่ม “Sent to BUL” จากนั้น

พนกังานจะเห็น %TRO ของวนัท างานนั้นๆ ดงัภาพท่ี 2.17 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.17 แสดงหนา้ต่างส าหรับส่งขอ้มูลไปยงัหวัหนา้งาน 

7.เม่ือส่งขอ้มูลไปยงัหัวหนา้งานแลว้จะปรากฎหนา้ต่างแสดง %TRO ท่ีค  านวณไดจ้ากการลง

ขอ้มูลก่อนหนา้ ดงัภาพท่ี 2.18 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.18 แสดง %TRO ของพนกังาน 
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บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

บริษทั สยามมิชลิน จ ากดั มีการวางแผนท่ีจะใชโ้ปรแกรมส าหรับติดตามประสิทธิภาพของ

พนกังาน หรือ โปรแกรม FOA (Follow up Operator Activities) เป็นโปรแกรมมาตรฐานของกลุ่ม 

มิชลินท่ีใชส้ าหรับการค านวณประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน หรือเรียกวา่  % TRO (Operational 

Efficiency Rate)  แลว้น าเปอร์เซ็นตด์งักล่าวมาใชใ้นการคิดค่าตอบแทนพิเศษใหแ้ก่พนกังาน โดยดูจาก

ประสิทธิภาพการท างาน ภาพท่ี 3.1 แสดงตวัอยา่งโปรแกรม FOA 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.1 ตวัอยา่งโปรแกรม FOA 
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 

3.2.1 วตัถุประสงค์ 

1.เพื่อลดความผดิพลาดขอ้มูล ในโปรแกรมFOA 

 

3.2.2 ขอบเขตของการศึกษา 

  1.ศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนและลดขอ้ผดิพลาดของขอ้มูลประสิทธิภาพของพนกังานท่ี

ค านวณโดยโปรแกรม FOA จากการกรอกผดิของพนกังาน 

  2.เกบ็รวบรวมขอ้มูลของปัญหาเป็นเวลา 3 อาทิตยใ์นเดือนสิงหาคมในสายการผลิตท่ี 

8 และถดัจากนั้นจะเป็นการรวบรวมปัญหาต่างของทุกสายการผลิต  

 

3.2.3 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงาน 

1.ลดขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนในการค านวณประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน 

2.พนกังานแผนก TBM เขา้ใจวิธีการใชโ้ปรแกรม FOA ไดถู้กตอ้งมากข้ึน 

3.สามารถใชโ้ปรแกรม FOA จ่ายเงิน Incentive แก่พนกังานไดจ้ริงในอนาคต 

4.ถา้หากโปรแกรม FOA สามารถใชจ้ริงไดส้ามารถดูขอ้มูลประสิทธิภาพการ 

ท างานโดยรวมของสายกาผลิตหรือ ของแผนกไดอ้ยา่งรวดเร็ว 

5.พนกังานสามารถทราบประสิทธิภาพการท างานของตนเองในแต่ละวนั 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏิบัตงิานหรือโครงงาน 

3.3.1 Preliminary study 
 คือการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัลกัษณะงานท่ีไดรั้บมอบหมายให้ท าการแกไ้ขหรือท าการศึกษา 
โดยจะตอ้งหาขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัโครงงาน ว่าสามารถท าไดต้ามระยะเวลาท่ีมีอยูห่รือไม่ ในขั้นตอนน้ีจะมี
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการช่วยในการศึกษา คือ “IOLOME” ซ่ึงมีความหมายดงัต่อไปน้ี  

1.) Interest ความน่าสนใจของโครงงานน้ี ทางวิศวกร IE พบวา่ %การลงขอ้มูล FOA 
ต ่า ท าให้ไม่สามารถ Follow up ขอ้มูลจาก Program ได ้และหลงัจากท่ีเราวิเคราะห์ขอ้มูลออกมา พบว่า
มีGap ระหวา่ง Program Excel กบั FOA จึงท าใหพ้นกังานไม่เช่ือถือขอ้มูลและไม่ลงขอ้มูล ดงันั้น เราจึง
ตอ้งศึกษา เพื่อ Improve Gap ของ %TRO และตอ้งท าใหง่้ายต่อการท างานของพนกังานดว้ย 

2.) Opportunity โอกาสในการเขา้มาศึกษาโครงงาน ซ่ึง พิจารณาวา่เหมาะสมหรือไม่ 
ในการเลือกท าปัญหาน้ี และโอกาสท่ีมีอยู่เอ้ืออ านวยมากน้อยเพียงใด ซ่ึงโอกาสท่ีไดคื้อ ตอ้งการใช ้
โปรแกรม FOA จ่ายเงิน Incentive ในอนาคต , นโยบายของบริษทัมิชลิน ตอ้งการท่ีจะก้าวเขา้สู่ยุค 
Digitalization และโอกาสท่ีจะลด Workload ของพนกังาน Admin ลงไดอี้กดว้ย 

3.) Limits ขอบข่ายในการศึกษาปัญหา ผูท่ี้เขา้ไปท าการศึกษา ปัญหาจะตอ้งก าหนด 
ขอบข่ายท่ีจะเขา้ไปศึกษาให้ชดัเจน เพื่อเป็นการตีกรอบการท างานเพื่อให้สอดคลอ้ง กบัระยะเวลาท่ี
ท าการศึกษาท่ีจะตอ้งใชเ้วลาทั้งหมด 6 เดือน และปัญหาเหล่าน้ีจะตอ้งขจดัออกไป และน ามาใชง้านได้
จริง 

4.) Objective วตัถุประสงคใ์นการท าการศึกษาปัญหา ซ่ึงวตัถุประสงคน์ั้นตอ้งการ ลด  
Gap ระหวา่ง %TRO & FOA จาก 8.45% ใหน้อ้ยกวา่ 2% ภายในระยะเวลาส้ินปี 2017 
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5.) Means วิธีการท่ีจะท าการศึกษาปัญหา เช่นการก าหนดผูท่ี้เก่ียวขอ้งท่ีผูท้  าการศึกษา 
จะขอความร่วมมือดว้ย ดงัตารางท่ี 3.1 
 
ตารางที่ 3.1 ผูเ้ก่ียวขอ้งท่ีใหค้วามร่วมมือในการท าโครงงาน 
 

Department Name Time Remark 

IE Department 

IE Trainee Chawanvit     
IE Trainer Thaleangsak  2 hr/day   
IE Manager Pattaraporn  1 hr/month   
IE Mentor Nuradin  3 hr/day   

TBM Department 
BU Manager TBM1 Arthit  2 hr/month   
BU Manager TBM2 Anusorn  2 hr/month   

Proteam Manager 

BUL Pro.1 K.Somsak  2 hr/week   
BUL Pro.2 Aroon  2 hr/week  
BUL Pro.3 Suthep  2 hr/week  
BUL Pro.4 Arun  2 hr/week   
BUL Pro.5 Thoedsak  2 hr/week   
BUL Pro.6 Saik  2 hr/week   
BUL Pro.7 Ko.Somsak  2 hr/week   
BUL Pro.8 Sanchai  2 hr/week   
BUL Pro.9 Somkiat  2 hr/week   
BUL Pro.10 Waraporn  2 hr/week   

Admin Admin Doungnat  2 hr/day   
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6.) Timetable ก าหนดขั้นตอนในการศึกษาปัญหาและระบุระยะเวลาของแต่ละ 
ขั้นตอน ซ่ึงจะท าอยูใ่นรูปของ Gantt chart  ดงัตารางท่ี 3.2 
 
ตารางที่3.2 แผนการปฏิบติังานตามหลกัการ IE 6 Step 
 

Topic Jul'17 Aug'17 Sep'17 Oct'17 Nov'17 

Step1 : Preliminary Study                        
                        

Step2 : Stating the 
problem                        

                        
Step3 : Analysis and 

criticism                        
                        

Step4 : Search for 
solution                        

                        
Step5 : Implementation                        

                        
Step6 : Evaluation                        

                        
 
 
 
 
 
 



41 
 

 

3.3.2 Starting the problem  

จากการทดลองใหพ้นกังานลงขอ้มูลการสร้างยางในโปรแกรม FOA ของแผนกสร้างยางโดยศึกษาจาก

การสายการผลิตท่ี 8 (Line 8) พบปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการใช้โปรแกรมคือ %TRO ของท่ีค านวณโดย

โปรแกรม FOAไม่ถูกตอ้งเม่ือเปรียบเทียบกบัการค านวณ %TRO ของโปรแกรม Excel สาเหตุเพราะ

น้อยคนท่ีพนักงานมีความเขา้ใจในการกรอกขอ้มูล และส่วนใหญ่ไม่กรอกขอ้มูลกันเลย เลยท าให้

ภาพรวมของสายการผลิตท่ี 8 (Line 8) ไม่ค่อยดีเท่าไหร่ทั้ ง %คนลง ดังภาพท่ี 3.2 และกราฟความ

แตกต่างของขอ้มูล ดงัภาพท่ี 3.3 

 

ภาพที ่3.2 %การลงขอ้มูลและ%การไม่ลงขอ้มูล 

 

 

 

 

76%

24%

%คนไมล่งP.8

%คนไมล่งรายวนั %การลงรายวนั
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ภาพที ่3.3 กราฟความแตกต่างของขอ้มูล (Gap) 

 

จากกราฟทั้งสอง จะเห็นวา่ %การลงขอ้มูลของสายการผลิตท่ี 8 (Line 8) นั้นอยูท่ี่24% และไม่

ลงขอ้มูลอยูท่ี่ 76% ซ่ึงต ่ามาก อีกทั้งหลงัจากท่ีวิเคราะห์การลงขอ้มูลวา่ถูกตอ้งรึไม่ พบวา่ ลงไม่ค่อย

ถูกตอ้งส่วนใหญ่ สงัเกต ไดจ้าก กราฟภาพท่ี 3.3 ซ่ึงบ่งบอกถึงความแตกต่างของขอ้มูล ใน Program 

FOA เทียบกบั Program Excel ท่ีใชจ่้ายเงินอยู ่ณ ขณะน้ี ดว้ยเหตุน้ีเอง ท าใหเ้ราตอ้งมีการวิเคราะห์

ปัญหาเพื่อหาสาเหตุท่ีเกิดข้ึน แลว้แกไ้ขปรับปรุง ใหส้ามารถใช ้Program FOA ในแผนกสร้างยางได ้

3.3.3 Analysis and criticism of the current situation 

ขั้นตอนในการวิเคราะห์ปัญหาเพื่อหาสาเหตุท่ีท าให้ %TRO ของโปรแกรม  FOA ไม่ถูกต้องเม่ือ

เปรียบเทียบกับ %TRO ของโปรแกรม Microsoft Excel  โดยจะดูจากการท่ีพนักงานลงข้อมูลใน

โปรแกรม FOA เทียบกบัขอ้มูลท่ีพนักงาน Admin ใส่ขอ้มูลลงไปในโปรแกรม Microsoft Excel โดย

การวิเคราะห์จะมีไฟลข์องโปรแกรม Microsoft Excel รองรับในการลิงคข์องขอ้มูลจากไฟลต่์างๆ ซ่ึงมี

ขั้นตอนในการวิเคราะห์หาสาเหตุดงัน้ี  
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1.) ดาวน์โหลดขอ้มูลจากโปรแกรม FOA ออกไวใ้นไฟล ์“Scorecard.csv”  จากนั้น 

เปิดไฟลแ์ลว้ จดัขอ้มูลให้เป็นคอลมัภ ์โดยใชเ้มนู Text to Columns ในโปรแกรม Microsoft Excel เพื่อ

เป็นการลิงคก์บัไฟลอ่ื์นๆได ้

2.)  เปิดไฟล ์Microsoft excel ท่ีเกบ็รวบรวมขอ้มูลของสายการผลิตท่ีตอ้งการ 

วิเคราะห์หาสาเหตุ และช่วงเดือนท่ีตอ้งการวิเคราะห์หาสาเหตุ ท่ีช่ือไฟลว์า่ “Report Gap FOA.xlsm”   

3.)  ท าการอพัเดทขอ้มูล %TRO ของทั้งสองโปรแกรม จากนั้นน าขอ้มูล %TRO ของ 

ทั้งสองโปรแกรมมาเปรียบเทียบจากผลต่างของขอ้มูล โดยมีการตั้งเง่ือนไขท่ีว่า ผลต่างของขอ้มูล

มากกวา่ 2%  ไม่สามารถยอมรับไดต้อ้งท าการวิเคราะห์เพื่อสาเหตุในการเกิดผลต่างท่ีเกิดข้ึน   

4.)  ในส่วนของการวิเคราะห์ จะมีการวิเคราะห์สาเหตุแรกก่อนวา่ลงขอ้มูลหรือไม่ลง 

ขอ้มูลบา้งหรือไม่ แลว้เพราะอะไรถึงไม่ลง อีกทั้งยงัมี%การลงถูกตอ้งและไม่ถูกตอ้ง เพื่อท่ีจะลิสต์

รายช่ือเป็นคนๆไป มีกราฟความแตกต่างของขอ้มูล ทั้งแบบรายวนัและรายเดือน ของแต่ละสายการผลิต 

และของแต่ละคนแบบรายวนัและรายเดือน และสุดทา้ยเป็นกราฟท่ีท าข้ึนส าหรับการวิเคราะห์หัวหนา้

ประจ าสายการผลิต (BUL) วา่ใส่ใจหรือใหค้วามส าคญักบั Program FOA ไหม  

 

3.3.4 Search for solution choice and development of the new method 

แนวทางการแก้ไขผลต่างของข้อมูล %TRO ของโปรแกรม FOA เม่ือเปรียบเทียบกับโปรแกรม 

Microsoft excel โดยเกิดจากสาเหตุหลกัคือ พนกังานไม่เขา้ใจการลงขอ้มูลท่ีถูกตอ้งในโปรแกรม FOA 

มีแนวทางแกไ้ขหลงัจากท่ีวิเคราะห์มาแลว้ เพื่อให้ส าหรับ หัวหนา้แผนกสร้างยาง (BU) และ หัวหนา้

สายการผลิต (BUL) เลือกเพื่อท่ีทางวิศวกร IE จะลงมีปฏิบติัแกไ้ขกบัทุกสายการผลิต ดงัตารางท่ี 3.3 
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ตารางที ่3.3 Choice ในการเลือกวิธีการแกไ้ขปัญหากบัทุกสายการผลิต 

 

 

Scenario Description Gain 

1 

-ใหO้Tกบัพนกังานทุกคน เรียกรวมเขา้หอ้งอบรม

ทีเดียว โดยท่ีพนกังานจะท างาน 3กะ ก็จะทยอยTrain

ทั้งหมดแลว้คอยติดตามผลของพนกังานท่ียงัไม่เขา้ใจ

เท่าท่ีควร 

-คอยติดตามProteam Manegerวา่ตามFollow upลูกทีม

หรือไม่ 

Gap between %FOA & 

%TRO Excel (+-2%) 

2 

-เขา้ไปTrainพนกังานท่ีเคร่ือง ทั้งหมด399คน 

-คอยติดตามProteam Manegerวา่ตามFollow upลูกทีม

หรือไม่ 

Gap between %FOA & 

%TRO Excel (+-1%) 

3 

-ท าTrouble Shooting ใหก้บัพนกังานทุกคน 

-ใหห้วัหนา้Pro Manager Listรายช่ือพนกังานPost 

Trainer เพื่อใหเ้ขา้ไปTrainรายบุคคลของแต่ละPro 

โดยใหแ้ต่ละPro ก าหนดรายช่ือละ 1คน/สปัดาห์ โดย

ใน1เดือนตอ้งใหค้รบ Pro ละ4คน(ครบทีม) 

-คอยติดตามProteam Manegerวา่ตามFollow upลูกทีม

หรือไม่ 

Gap between %FOA & 

%TRO Excel (+-2%) 
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3.3.5 implementation 

การด าเนินการแกไ้ขปัญหาผลต่างของขอ้มูล %TRO ของโปรแกรม FOA ท่ีเกิดจากสาเหตุพนกังานไม่

เข้าใจในการลงข้อมูลในโปรแกรม FOA โดยมีขั้นตอนการด าเนินการต่อจาก Step 4 :Search for 

solution choice and development of the new method โดยการท่ีจะใหห้วัหนา้แผนกสร้างยาง (BU) และ 

หวัหนา้สายการผลิต (BUL) เลือก ซ่ึงจาก Step 4 จะมีใหเ้ลือกอยู ่3 หวัขอ้ ดว้ยกนั ถา้หวัหนา้แผนกสร้าง

ยาง (BU) และ หวัหนา้สายการผลิต (BUL) เลือกหวัขอ้ใดขอ้หน่ึง ถึงจะเร่ิมด าเนินการท าใน Step 5 น้ี 

  

3.3.6 Evaluation 

 จากการศึกษาเกบ็รวบรวมขอ้มูลและการด าเนินการแกไ้ขปัญหาของ ผลต่างของขอ้มูล %TRO 

ของระบบโปรแกรม FOA กบัระบบโปรแกรม Microsoft excel ของแผนกสร้างยางทั้งหมด 10  

สายการผลิต จะมาสรุปอยูใ่น Step ท่ี 6 น้ี 
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บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4.1 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

จากหลกัการขั้นตอนการท างานในแบบฉบบัของวิศวกร IE ในบริษทัมิชลิน ดว้ย IE 6 Step การ

วิเคราะห์ขอ้มูลทุกอยา่งจะอยูใ่น Step 3  เน่ืองจาก Step 1 & 2 เป็นการท าความเขา้ใจและรู้จกัโครงงาน

เบ้ืองตน้ และStep 4 & 5 & 6 จะบอกผลการด าเนินงานหลงัการวิเคราะห์ ในหวัขอ้ 4.2  

4.1.1 Analysis and criticism of the current situation 

จากท่ีวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ย ไฟลด์งัภาพท่ี 4.1 

ภาพที ่4.1 ไฟลต่์างๆท่ีใชว้ิเคราะห์ขอ้มูล 

 ซ่ึงทางวิศวกร IE สัง่ใหโ้ฟกสั สายการผลิตท่ี8 ก่อนเน่ืองจากความแตกต่างของขอ้มูลนั้นสูง

มากดงัภาพท่ี 4.2 
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ภาพที4่.2 ค่าความแตกต่างของขอ้มูล  

วิธีการดูคือ น า%ท่ีกรอกจาก Program FOA มา - %ท่ีกรอกมาจาก Program Excel ผลลพัธ์ท่ีได้

จะเป็นขอ้มูลความแตกต่าง (Gap) ซ่ึงทางวศิวกรIE ก าหนดใหไ้ม่ควรเกิน 2% ซ่ึงจากภาพท่ี 4.2 นั้นจะ

เห็นไดเ้ลยวา่ส่วนใหญ่นั้นผดิเกือบทุกคนท่ีลงขอ้มูล ซ่ึงท่ีส ารวจมานั้นจะมีทั้งการกรอกจ านวนยางไม่

เท่ากนักบัใน ใบ Production , กรอกกิจกรรมต่างๆ งานTaskผดิ หรือในเร่ืองของการท า Cover/OT และ

ท่ีส าคญัสุดคือเร่ืองของ Phase Train คือการ Train พนกังานใหม่ หรือ Machine ใหม่ จะเรียกวา่ช่วง 

Phase Train โดยจะมีระยะของมนัอยู ่5 ระยะดว้ยกนั ซ่ึงตรงน้ีเอง ทาง Admin ท่ีเป็นกรอกขอ้มูล ลงใน

Program Excel พนกังานคนไหนท่ีอยูใ่นช่วง Phase Train Admin จะตดั %TRO ใหเ้ท่ากบั 100% 

เพราะวา่ Phase Train จะมี%TRO สูงกวา่ปกติ เน่ืองจากจ านวนยางท่ีผลิตไดต่้อกะจะนอ้ยกวา่ คนท่ี

ไม่ไดอ้ยูใ่นช่วงของ Phase Train แลว้พอพนกังานกรอกขอ้มูลตรงน้ี %TRO ท่ีไดจ้าก Program FOA ก็

จะไม่ตรงกนั จึงท าใหเ้กิดความแตกต่างของขอ้มูล ซ่ึงตวัผมไม่สามารถแกไ้ขไดเ้ลย เพราะตอ้งส่งเร่ือง

ไปท่ีฝร่ังเศส เพื่อแกไ้ขท่ีตวั Program แต่ก่อนท่ีจะมองถึงปัญหา Gap นั้น อยากใหโ้ฟกสัตรงท่ีพนกังาน

ไม่ลงขอ้มูลของทั้ง 10 สายการผลิตจะมากนอ้ยแค่ไหนดงัภาพท่ี 4.3 
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ภาพที ่4.3 %การลงและไม่ลงขอ้มูลทั้ง 10 สายการผลิต 

 และภาพรวมของทั้ง 10 สายการผลิต ท่ีลงถูกตอ้งกบัไม่ถูกตอ้งดงัภาพท่ี 4.4 

 

ภาพที ่4.4 %คนลงถูกกบัไม่ถูกทั้ง 10 สายการผลิต 
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 ซ่ึงจากภาพรวมของทั้ง 10 สายการผลิต จะเห็นแลว้วา่ สายการผลิตท่ี 8 %ขอ้มูลต่างๆนั้น ต ่าทุก

อยา่ง จึงไดรั้บมอบหมายใหเ้ขา้ไป Training อบรมเบ้ืองตน้  

 

4.2 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

และผลจากการวิเคราะห์ใน Step 3 นั้น เบ้ืองตน้หลงัจากท่ีได ้เขา้ไปอบรมและสอนพนกังานไปแลว้

เบ้ืองตน้ เป็นระยะเวลาเกือบ 1 เดือน เตม็ จะเห็นไดว้า่กราฟ Gap ของเดือนกรกฎาคม ท่ีพึ่งเร่ิมวิเคราะห์ 

กบัของเดือนสิงหาคม ท่ีไดผ้า่นการอบรม Trainingไปแลว้ นั้นลดลง อยา่งเห็นไดช้ดั ดงัภาพท่ี 4.5 

เปรียบเทียบกบั ภาพท่ี 4.6 

 

 

ภาพที ่4.5 ขอ้มูลความแตกต่าง (Gap) ประจ าเดือนกรกฎาคม 
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ภาพที ่4.6 ขอ้มูลความแตกต่าง (Gap) ประจ าเดือนสิงหาคม 

 วิธีการดูกราฟคือ %TRO ท่ีค  านวณดว้ย Program Excel จะเป็นค่ากลาง(อยู่ในแกนx ท่ีเท่ากบั) 

ส่วนกราฟเส้นสีฟ้าคือ Gap ท่ีเป็นบวก กราฟเส้นสีแดงคือ Gap ท่ีเป็นลบ Gap+ หมายความว่า พนกังาน

กรอกขอ้มูลใน Program FOA มากกว่า %ท่ีไดจ้ากการกรอก ใน Program Excel ส่วน Gap- หมายความ

ว่า พนกังานกรอกขอ้มูลใน Program FOA นอ้ยกว่า %ท่ีไดจ้ากการกรอก ใน Program Excel จะเห็นได้

วา่ Gap ทั้งสองเร่ิมเขา้ใกลค้วามถูกตอ้งมากข้ึน   

 แต่ด้วยเวลาท่ีจ ากัด การใช้วิธีเขา้ไปอบรมพนักงานท่ีเคร่ืองตวัต่อตวัจะใช้เวลามากเกินไป 

ถึงแม ้ผลลพัธ์ จะไดผ้ลก็ตาม พอมาถึง Step 4 ทุกคนไดเ้ขา้ประชุมแลว้เห็นตกลงกนัว่า จะเลือก วิธีท า 

ดงัตารางท่ี 4.1 
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ตารางที่ 4.1 Search for solution.Choice and development of the new method 

Scenario Description Gain 

1 

-ใหO้Tกบัพนกังานทุกคน เรียกรวมเขา้หอ้งอบรมทีเดียว โดย

ท่ีพนกังานจะท างาน 3กะ กจ็ะทยอยTrainทั้งหมดสามรอบแลว้

คอยติดตามผลของพนกังานท่ียงัไม่เขา้ใจเท่าท่ีควร 

-คอยติดตามProteam Manegerวา่ตามFollow upลูกทีมหรือไม่ 

Gap between %FOA & %TRO 

Excel (+-2%) 

2 
-เขา้ไปTrainพนกังานท่ีเคร่ือง ทั้งหมด399คน  

-คอยติดตามProteam Manegerวา่ตามFollow upลูกทีมหรือไม่ 

Gap between %FOA & %TRO 

Excel (+-1%) 

3 

-ท าTrouble Shooting ใหก้บัพนกังานทุกคน 

-ใหห้วัหนา้Pro Manager Listรายช่ือพนกังานPost Trainer 

เพื่อใหเ้ขา้ไปTrainรายบุคคลของแต่ละPro โดยใหแ้ต่ละPro 

ก าหนดรายช่ือละ 1คน/สปัดาห์ โดยใน1เดือนตอ้งใหค้รบ Pro 

ละ4คน(ครบทีม) 

-คอยติดตามProteam Manegerวา่ตามFollow upลูกทีมหรือไม่ 

พร้อมทั้งจดัประชุม เพื่อรายงานความคืบหนา้ ทุกสปัดาห์ 

Gap between %FOA & %TRO 

Excel (+-2%) 

 

 หลงัจากไดเ้ลือกหัวขอ้ท่ี3แลว้จะเป็นการลงมือปฏิบติัตามหัวขอ้ ซ่ึง ณ ปัจจุบนั รายช่ือของ

พนักงานท่ีส่งก าลงัด าเนินการอบรมอยู่ แต่ในส่วนของการรายงานประจ าสัปดาห์ ท่ีตอ้งท าเพื่อเขา้

ประชุม จะมีทั้ง report รายงาน หวัหนา้สายการผลิต และ หวัหนา้แผนกสร้างยาง ดงัภาพท่ี 4.7 และ ภาพ

ท่ี 4.8 ตามล าดบั 
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ภาพที ่4.7 Report FOA ของหวัหนา้สายการผลิตท่ี 10 

 

ภาพที ่4.8 ส่วนเพิ่มเติมจากReport FOA ของหวัหนา้แผนกสร้างยาง 

 กราฟจากภาพท่ี4.8 เป็นกราฟท่ีแสดงถึงความใส่ใจและให้ความส าคญักบั Program FOA ของ

หัวหน้าสายการผลิต หรือไม่ โดย จะส่งเป็นreport กับหัวหน้าแผนกสร้างยาง เพื่อคอยสั่งให้ หัว

สายการผลิตคอย Validated , Completed , Rejected and To be signed  
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1.) Validated หมายถึง หวัหนา้สายการผลิต ตรวจเช็คขอ้มูลของพนกังานในทีมแลว้วา่กรอก

ขอ้มูลถูกตอ้ง จึงจะสามารถกดปุ่ ม Validated ไดเ้พื่อน าเงินไปข้ึนบญัชีเตรียมจ่ายเงินให ้

2.) Completed หมายถึง พนกังานท่ีกรอกขอ้มูลของวนันั้นๆ จะข้ึนสถานะวา่ completed ท่ี

หวัหนา้สายการผลิต 

3.) Rejected หมายถึง พนกังานกรอกขอ้มูลไม่ถูกตอ้งและหวัหนา้กดปุ่ม Rejected เพื่อส่งกลบั

ไปใหพ้นกังานแกไ้ขขอ้มูล 

4.) To be signed ยงัไม่มีขอ้มูล ของสถานะน้ี 

และ Trouble Shooting นั้น จะท าเป็นไฟล ์Excel ไวป้ระจ าเคร่ืองคอม ท่ี POST งานของ 

พนกังานทุกคนดงัภาพท่ี 4.9 พร้อมกบั Print เป็นเล่ม Sheet และแจกใหก้บัพนกังานทุกคน 

 

ภาพที ่4.9 ขอ้มูลและรายละเอียดการสอนต่างๆเก่ียวกบัการกรอกขอ้มูลในFOA 
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4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์การจดัท าโครงงาน 

ณ ปัจจุบนั ผลลพัธ์ จาก Scenario ท่ี 3 ถือว่าไดผ้ล ไปในทางท่ีดี แต่ยงัด าเนินการอยู่ผลยงัไม่ใกลเ้คียง 

กบัเป้าหมายท่ีเราตอ้งการ ท่ี Gap ไม่ควรเกิน 2% แต่ในภาพรวม ทั้ง 10 สายการผลิต ดีข้ึนทุกอยา่งไม่วา่

จะเป็นในเร่ืองของการลงขอ้มูล ลงแลว้ถูกตอ้ง และเขา้ใจการกรอกในการเจอกบัสถานการณ์ท่ียากใน

ระดบัหน่ึง 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

 จากการทดลองใชโ้ปรแกรม FOA ในแผนกสร้างยาง (TBM: Tire Building Machine) ทั้ง 10 

สายการผลิตและจากการเก็บรวบรวมขอ้มูล %TRO  ท่ีค  านวณจากโปรแกรม FOA และ โปรแกรม 

Microsoft excel น าขอ้มูลท่ีไดม้าเปรียบเทียบกบัซ่ึงพบวา่ %TRO ของทั้ง 2 โปรแกรมมีค่าไม่เท่ากนั ซ่ึง

สาเหตุหลักของปัญหาน้ี คือ การท่ีพนักงานลงข้อมูลการสร้างยางและกิจกรรมต่างๆรายวนั ใน

โปรแกรม FOA ไม่ถูกตอ้ง และไดด้ าเนินการแกไ้ขดว้ยการแจง้สาเหตุการเกิดผลต่างกบัผูจ้ดัการแผนก

และหัวหนา้แผนกเพื่อให้หัวหนา้แผนกติดต่อกบัพนกังานแจง้รายละเอียดเก่ียวกบัปัญหาท่ีเกิดข้ึนและ

ด าเนินการแกไ้ขโดยแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่มท่ีมีแนวโนม้ท่ีพร้อมจ่ายเงินไดแ้ลว้ กบักลุ่มท่ียงัไม่มี

แนวโนม้พร้อมจ่ายเงิน ณ ปัจจุบนั ซ่ึงผลการด าเนินงานสายการผลิตท่ีมีแนวโนม้มีดงัน้ี 

 สายการผลิตท่ี 1  

 สายการผลิตท่ี 2  

 สายการผลิตท่ี 5 

 สายการผลิตท่ี 6 

 สายการผลิตท่ี 7 

 สายการผลิตท่ี 8 

 สายการผลิตท่ี 10 
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กลุ่มท่ียงัไม่มีแนวโนม้พร้อมจ่ายเงินมีดงัน้ี  

 สายการผลิตท่ี 3  

 สายการผลิตท่ี 4 

 สายการผลิตท่ี 9 

 ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีไดท้  าการปฏิบติันั้นเม่ือเปรียบเทียบกบัวตัถุประสงคข์องโครงงานนั้น ไม่เป็นไป

ตามวตัถุประสงคเ์น่ืองจาก การทดลองการใชโ้ปรแกรม FOA ค านวณค่า %TRO อยู่ในช่วงของการ

ทดสอบระบบน้ี โดยไม่มีการออกกฎระเบียบ โดยเป็นขอความร่วมมือกบัหัวหนา้แผนก และหนกังาน 

และอีกสาเหตุคือพนกังานอบรมวิธีการใชโ้ปรแกรม FOA ไม่เพียงพอต่อพนกังานทั้งแผนกสร้างยางใน

การใหพ้นกังานทั้งแผนกสามารถเขา้ใจวิธีการลงขอ้มูลทั้งหมด ภายใน 2  เดือน  ภายในอนาคตมีการน า

ระบบน้ีมาใชจ้ริง หากเกิดปัญหาท่ีวา่พนกังานไม่ใหค้วามร่วมมือทางบริษทัควรจะมีมาตรการท่ีเขม้งวด 

เช่น การออกกฎขอ้ปฏิบติั การประกาศให้พนกังานทราบและเขา้ใจตรงกนัว่าจะใชโ้ปรแกรมน้ีในการ

ค านวณ %TRO  
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5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 ปัญหาท่ีตัวข้าพเจ้าไม่สามารถแก้ได้นั้ น คือในเร่ืองของ Phase Train ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีตัว

โปรแกรม และอีกทั้งมนัยงัท าให้ Gap นั้นมีอยู่ตลอด เพราะว่า นโยบายของบริษทัก าลงัจะมีการเปิด

โรงงานใหม่ ท าใหใ้นช่วงน้ี ทางบริษทัจะรับพนกังานใหม่ๆเขา้มาอยูเ่ร่ือย รวมถึงการโยกยา้ยจากแผนก

อ่ืนๆเขา้มา แผนกสร้างยาง ซ่ึงตรงจุดน้ี อยากให้ผูดู้แล Program รีบแกไ้ขโดยด่วน ถา้หากตอ้งการ น า 

Program น้ีมาใชจ่้ายเงิน Incentive แก่พนกังาน ไม่อย่างนั้น จะเป็นการโยก Workload ของ Admin มา

ใหก้บั หวัหนา้สายการผลิต (BUL) และวิศวกร IE 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินการ 

ขา้พเจา้นายชวลัวิทย ์อินทรศกัด์ิ  นักศึกษาสหกิจศึกษา มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ ไดอ้อกสหกิจศึกษา ณ บริษทั สยามมิชลิน จากดั 

(ชลบุรี) ไดรั้บต าแหน่งผูช่้วยวิศวกร นอกจากไดรั้บความรู้ทางดา้นวิชาการและการปฏิบติังานจริงใน

สถานประกอบการ และมีขอ้เสนอแนะดงัน้ี 

1.ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ขา้พเจา้ไดรั้บหัวขอ้โครงงานจากทางบริษทัฯ ซ่ึงเป็น

เร่ืองท่ีไม่ค่อยเจอในสายงานวิศวกรรมอุตสาหการ ท าใหต้อ้งมีศึกษาหาความรู้ และวางแผนงานใหเ้ป็น

ระบบซ่ึงก่อใหเ้กิดความล่าชา้ในการปฏิบติังาน 

2.ในการปฏิบติังานขา้พเจา้ตอ้งใชท้กัษะในการใช ้โปรแกรม Microsoft Excel ขั้น Advance 

เพื่อสร้างไฟลใ์นการรองรับขอ้มูลต่าง และใชเ้ป็นเคร่ืองมือในบนัทึกฐานขอ้มูลเพื่อใชใ้นการวิเคราะห์

ขอ้มูล 
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เอกสารอ้างองิ 

1.  ความรู้วิศวกกรรมอุตสาหการพื้นฐานของบริษทั สยามมิชลิน จ ากดั 

 

2.  7 QC Tools  

     [online],Available: https://www.gotoknow.org/posts/446393  [2017, August 8] 
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