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บทสรุป 
จากการศึกษากระบวนการผลิต Press Part พบวา่กระบวนการมีปัญหาเร่ืองการขาด

ประสิทธิภาพในการท างาน ดงันั้น โครงงานน้ีจึงใชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้ (TPS) ใน

การวิเคราะห์หาความสูญเปล่า(MUDA)ในสายการผลิต แลว้หาทางแกไ้ขปัญหาความสูญ

เปล่า 

ผลลพัธ์ท่ีได้จากการปรับปรุงคือสามารถลดเวลาเฉล่ียในการเคล่ือนช้ินงานใน

ระบบ(Through put time)จาก382วนิาทีเป็น286วนิาที 
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Summary  
 

              From the study of the Press Part Process, it is found that the process has a low 

efficiency there fare this project will use the Toyota Production system (TPS) to find the 

warte (MUDA) of the production line and them to voler the warts cerrger. 

The resull of the improvement from this project is to reduce the process’s 

through put time from 382 reconds to 286 reconds. 
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บทที่1 

บทน ำ 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถำนประกอบกำร 

 

 
 

ภาพท่ี 1.1 สัญลกัษณ์ของบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

ท่ีมาบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

1.1.1 ช่ือสถำนประกอบกำร 

         ช่ือบริษัท :  บริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (โรงงาน 2) 

        ภำษำองักฤษ :  Yarnapund Company Limited (Facter 2) 

 

1.1.2 ทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

         บริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) 3 หมู่ 7 กม.12 ถ.ก่ิงแกว้-ลาดกระบงั ต าบลราชาเท

วะ บางพลี สมุทรปราการ 10540 
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ภาพท่ี 1.2 ภาพบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

ท่ีมาบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

 

 
 

ภาพท่ี 1.3 แผนท่ี บริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

ท่ีมาบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 

 

        บริษทัฯ ผลิตช้ินส่วนท่อไอเสีย แบบแยกช้ิน และแบบทั้งชุด ส าหรับรถยนตน์ัง่ และ 

รถบรรทุกขนาด 1 ตนั (รถกระบะ) จ าหน่ายใหแ้ก่ค่ายรถโตโยตา้ และค่ายรถจีเอม็ / อีซูซุ 

นอกจากนั้น ยงัเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนท่อไอเสียส าหรับรถบรรทุกขนาดใหญ่จ าหน่ายใหแ้ก่ค่าย

รถ ฮีโน่ และ นิสสัน แต่เพียงผูเ้ดียว  

บริษทัฯ ผลิตช้ินส่วนท่อไอเสีย แบบแยกช้ิน และแบบทั้งชุด ส าหรับรถยนตน์ัง่ และ 

รถบรรทุกขนาด 1 ตนั (รถกระบะ) จ าหน่ายใหแ้ก่ค่ายรถโตโยตา้ และค่ายรถจีเอม็ / อีซูซุ 

นอกจากนั้น ยงัเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนท่อไอเสียส าหรับรถบรรทุกขนาดใหญ่จ าหน่ายใหแ้ก่ค่าย

รถ ฮีโน่ และ นิสสัน แต่เพียงผูเ้ดียว ทั้งน้ี บริษทัฯ ไดรั้บคดัเลือกใหเ้ป็นผูผ้ลิตช้ินส่วน

รถยนตใ์หแ้ก่ค่ายโตโยตา้มาเป็นระยะเวลากวา่ 30 ปี และยงัมีความสัมพนัธ์อนัดีมาโดย

ตลอด 

 

 
 

ภาพท่ี 1.4 ช้ินส่วนท่อไอเสีย 

ท่ีมาบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

 

        ชุดขาคนัเร่ง ขาเบรค ขาคลชั จดัเป็นช้ินส่วนท่ีเก่ียวกบัความปลอดภยัของรถยนต ์

(Safety Part) ซ่ึงผูผ้ลิตรถยนตจ์ะใหค้วามส าคญัเป็นพิเศษ และสั่งซ้ือชุด ABC จาก

ต่างประเทศในลกัษณะ CKD Part (Complete Knock Down Part) หรือสั่งซ้ือเป็นช้ินส่วน

แยกช้ินเพื่อน ามาประกอบเอง ในอดีต บริษทัฯ ไดรั้บค าสั่งซ้ือช้ินส่วน ABC แบบแยกส่วน 

ต่อมามีการท าสัญญารับความช่วยเหลือทางเทคนิคกบับริษทัโชนนั ยนิูเทค จ ากดั (ประเทศ

ญ่ีปุ่น) ( SUT ) ซ่ึงเป็นผูอ้อกแบบและพฒันาชุด ABC ให้กบัค่ายรถอีซูซุ ท าใหบ้ริษทัฯ มี

ความรู้และความเช่ียวชาญในการผลิตชุด ABC มากข้ึน และสามารถผลิตชุด ABC แบบทั้ง

ชุดตั้งแต่ปี 2545 ปัจจุบนับริษทัฯ เป็นผูผ้ลิตรายเดียวในประเทศไทยท่ีจ าหน่ายชุด ABC 

ใหก้บัค่ายรถยนต ์Isuzu นอกจากนั้น ยงัไดน้ าเทคนิคการผลิตชุด ABC ท่ีไดจ้ากการท า
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สัญญารับความช่วยเหลือจาก SUT มาพฒันาเพิ่มเติมจนสามารถผลิตชุด ABC จ าหน่ายให้

ค่ายรถ Toyota ทุกรุ่นแต่เพียงผูเ้ดียวในประเทศไทย 

 

 
 

ภาพท่ี 1.5 ชุดขาคนัเร่ง 

ท่ีมาบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

    

     ช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์ถือเป็นช้ินส่วนท่ีมีความแขง็แกร่ง วสัดุท่ีใชต้อ้งมีความคงทน 
ปัจจุบนับริษทัฯ ใชว้สัดุคุณภาพ เกรดเอในการป้ัมช้ินงานต่างๆ เช่น กา้นปรับสายพาน ฝัก

ดูดน ้ามนั (Strainer oil) ฐานแท่นเคร่ืองยนต ์(Bracket Engine) 

 

 
 

ภาพท่ี1.6ช้ินส่วนเคร่ืองยนต ์

ท่ีมาบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

 

ช้ินส่วนตวัถงัรถยนต ์

        ช้ินส่วนตวัถงัรถยนต ์ท่ีทางบริษทัฯป้ัมข้ึนรูปเพื่อน าไปประกอบกบัตวัถงัรถยนต ์จะมี
ความคงทนสูง อนัเน่ืองจากเคร่ืองจกัรท่ีทนัสมยั รวมถึงการเช็คคุณภาพในทุกๆขั้นตอน ท า

ใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพสูง อาทิเช่น บานพบัประตู คานขวางกนักระแทก แผน่กนัความร้อน 
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  ภาพท่ี1.7ช้ินส่วนตวัถงัรถยน 

ท่ีมาบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

 

ช้ินส่วนโครงรถยนต ์

        จากอดีตท่ีเร่ิมจากการผลิตท่อไอเสียเพียงอยา่งเดียว ยงัไม่สามารถ ตอบสนองความ

เพียงพอของตลาดรถยนตท่ี์มีการเจริญเติบโตอยา่งต่อเน่ืองได ้บริษทัฯไดข้ยายสายการผลิต

มายงัช้ินส่วนโครงรถยนต ์ซ่ึงถือวา่เป็นช้ินส่วนท่ีมี คุณภาพมาตรฐาน ไดรั้บการยอมรับจาก

ลูกคา้เป็นอยา่งดี อาทิเช่น คานขวางเฟรม 

 

 
 

ภาพท่ี 1.8 ช้ินส่วนครงรถยน 

ท่ีมาบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

 

 

ช้ินส่วนเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 

        นอกจากผลิตภณัฑท่ี์เป็นช้ินส่วนของรถยนตแ์ลว้ บริษทัฯยงัมีการผลิตช้ินส่วนข้ึนรูป
โลหะส าหรับ เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าเพื่อใหส้อดคลอ้งกบันโยบายของบริษทัฯ ในการขยาย

สายการผลิตไปสู่อุตสาหกรรมอ่ืน ลดความเส่ียง จากการพึ่งพิง อุตสาหกรรมรถยนต ์เพียง

อุตสาหกรรมเดียว โดยลูกคา้ส่วนน้ี ไดแ้ก่ ผูผ้ลิตคอมเพรสเซอร์คอร์ปแลนด์ 
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ภาพท่ี 1.9 ช้ินส่วนเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 
ท่ีมาบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

 
เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต 

        บริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) ใหค้วามส าคญักบัระบบการประกนัคุณภาพ และ
ประสิทธิภาพของการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์โดยเฉพาะในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนของ

เรา บริษทัจึงไดมี้การน าเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีทนัสมยั ผสานเขา้กบัเทคโนโลยท่ีีไดรั้บ

การยอมรับ จากภายใตก้ารควบคุมการท างาน ดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ มาใชใ้นระบบ

บริหารการผลิตโดยเฉพาะ เคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปงานโลหะประเภทต่างๆ ท่ีมีก าลงัการผลิตสูง

และความเท่ียงตรงสูง เพื่อลด อตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต โดยเคร่ืองจกัรท่ี

ใชมี้ก าลงัการผลิตตั้งแต่ขนาด 50-1,700 ตนั ปัจจุบนั บริษทัฯ มีเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต

สินคา้ท่ีมีคุณภาพ อาทิ Press Machine, Robot Welding Machine, Robot Spot Machine, 

Robot Handle Machine, Bending Machine, Assembly Machine, Cutting Machine 

 

แม่พิมพ ์(DIE) 

        เป็นอุปกรณ์หลกัท่ีใชใ้นการผลิตช้ินส่วนข้ึนรูปโลหะ โดยแบ่งเป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ 

Single Die และ Progressive Die ข้ึนอยูก่บัความซบัซอ้นของช้ินงานและความตอ้งการของ

ลูกคา้ 

 

 
 

ภาพท่ี 1.10แม่พิมพ(์DIE) 
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ท่ีมาบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

 

ตวัจบัยดึ (JIG) 

        เป็นอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการจบัยดึแม่พิมพเ์พื่อท าการผลิตช้ินส่วนข้ึนรูปโลหะ หรือใชใ้น

การจบัยดึช้ินส่วนข้ึนรูปเพื่อเช่ือมประกอบช้ินงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 1.11 ตวัจบัยดึ(JIG) 

ท่ีมาบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

 

เคร่ืองตรวจเช็คคุณภาพ (C/F) 

เป็นอุปกรณ์ท่ีใชใ้นกระบวนการตรวจเช็คคุณภาพมาตรฐานของช้ินงานก่อนส่งมอบให้กบั

ลูกคา้ 

 

 

         ปัจจุบนัมีการผลิตแม่พิมพข์นาดกลางถึงขนาดเล็ก (C-E Class) เพื่อใชผ้ลิตช้ินส่วน

รถยนตท่ี์มีขนาดกลางไปจนถึงขนาดเล็ก และก าลงัเร่งพฒันาศกัยภาพสู่การผลิตแม่พิมพ์

ขนาดใหญ่ (A-B Class) เพื่อน ามาใชผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตท่ี์มีขนาดใหญ่ อาทิเช่น บานประตู

รถยนต ์หลงัคารถยนต ์ฝากระโปรงรถยนต ์กนัชน เป็นตน้ 
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ภาพท่ี 1.12 แม่พิมขนาดใหญ่และขนาดเล็ก 

ท่ีมาบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

 

1.3)รูปแบบองค์กร 

 
 

ภาพท่ี 1.13 รูปแบบองคก์ร บริษทั ยานภณั 

 ท่ีมาบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั 

 

1.4)ต ำแหน่ง 

      นกัศึกษาฝึกงานฝ่าย Product Consultant  

 

1.5)พนักงำนทีป่รึกษำ และ ต ำแหน่งทีข่องทีป่รึกษำ 

       1.5.1) เจษฎา    มณีพงษส์วสัด์ิ ต าแหน่ง MC 

       1.5.2) สมพงศ ์ ท าสตค            ต  าแหน่ง PC 

 

1.6)ระยะเวลำทีป่ฏบิัตงิำน 
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        ตั้งแต่ วนัท่ี 4 มิถุนายน พ.ศ. 2561 จนถึง วนัท่ี 28 ตุลาคม พ.ศ. 2561 รวมระยะเวลาใน

การปฏิบติังานทั้งหมด 4 เดือน   

 

1.7)ทีม่ำของปัญหำ 

       การท าปัญานิพลฉบบัน้ีมุ่นเนน้แนวทางลดเวลากระบวนการผลิตและขั้นตอนการ
ปฎิบติังานช้ินส่วนรถยนโดยจะเร่ิมศึกษาตั้งแต่กระบวนการผลิตขั้นตอนการปฎิบตัรงาน 

Line Press C11A&S4E  

 

1.8)วตัถุประสงค์ในกำรปฏบัิติงำน 

      เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตProduct Consultant PC  (Press Machine) 

      เม่ือเพิ่มประสิทธิภาพแลว้ในกระบวนการPressจะส่งผลยงัไงกบั เวลาของProcess 

 

1.9)ผลทีค่ำดหวงั 

      ตอ้งการเพิ่มประสิทภาพ productivity 20% 

      ตอ้งการลด MUDA 

      ตอ้งการปรับปรุง 5ส. 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในกำรปฏิบัตงิำน 

รำยงำนสหกจิศึกษำฉบบันีเ้ป็นกำรศึกษำ เพิม่ประสิทธิภำพใน

กระบวนกำรผลติ Process MSC โดยทฤษฎทีี่เกีย่วข้องนีไ้ด้น ำเสนอ

เฉพำะที่น ำมำใช้กบัรำยงำนสหกจิศึกษำฉบับนีเ้ท่ำน้ัน มีดงัต่อไปนี ้

 

2.1)Toyota Production System 
เร่ืองรำวของระบบกำรผลติแบบโตโยต้ำ (Toyota Production System) 

        จาก Suthikarnnarunai, N. (2008) ประวติัศาสตร์อนัยิ่งใหญ่ และยาวนานของโตโยตา้

... เร่ิมตน้จาก Sakichi Toyoda ผูเ้ป็นนกัประดิษฐ ์และเป็นตน้ก าเนิดของ TOYOTA 

WAY... Sakichi Toyoda ประสบความส าเร็จในการสร้างสรรคผ์ลงานเคร่ืองทอผา้อตัโนมติั 

และเป็นผูก่้อตั้งบริษทั Toyoda Automatic Loom Works (บริษทัแม่ของ Toyota Group) 

Sakichi Toyoda ถือเป็นวศิวกรท่ียิง่ใหญ่ จนไดรั้บการยกยอ่งวา่เป็น "ราชานกัประดิษฐ"์ 

ของญ่ีปุ่น... ปี 1929 Sakichi Toyoda ไดส่้งลูกชายของเขา Kiichiro Toyoda ไปท่ีองักฤษ 

เพื่อเจรจาขายสิทธิบตัรเคร่ืองทอผา้อตัโนมติั และน าเงินทุนกลบัมาตั้งบริษทั Toyota Motor 

Corporation ในปี 1930 Kiichiro Toyoda ไดเ้รียนรู้ และหล่อหลอมแนวคิด ปรัชญาการ

ด าเนินงานตามพ่อของเขา ผลงานหน่ึงท่ีส าคญัของเขา คือ การสร้าง "ระบบการผลิตแบบ

ทนัเวลาพอดี (Just In Time)" ซ่ึงมาจากการเขา้ชมโรงงานของ Ford  

Eiji Toyoda หลานชายของ Sakichi Toyoda ซ่ึงเป็นลูกพี่ลูกนอ้งของ Kiichiro Toyoda ได้

เขา้มามีบทบาทส าคญัในการฟ้ืนฟู Toyota Motor ซ่ึงก าลงัประสบปัญหากบัผลกระทบจาก

สงครามโลกคร้ังท่ี 2... ในปีแรกของการรับต าแหน่งประธานบริษทั เขาไดเ้ขา้ชมโรงงาน

ของ Ford และกลบัมาพฒันาระบบของโตโยตา้ใหเ้ติบโตอยา่งต่อเน่ือง ผูท่ี้มีบทบาทส าคญั

ในยคุน้ี คือ Taiichi Ohno ผูซ่ึ้งรับหนา้ท่ีในการพฒันา "ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ - 

Toyota Production System (TPS)"  

Taiichi Ohno ไดอ้า้งถึง 2 หลกัการในการพฒันาแนวคิด TPS ดงักล่าว นัน่คือ "Today and 

Tomorrow" ท่ีอธิบายแนวคิดของ Henry Ford และการบริหารจดัการสินคา้ของ

หา้งสรรพสินคา้ในสหรัฐอเมริกา นอกจากน้ีแนวคิดของ TPS ยงัไดรั้บการสนบัสนุนจาก 
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Shigeo Shingo ท่ีปรึกษาดา้นคุณภาพ กบั Edward Deming ผูน้ าหลกัการควบคุม

กระบวนการดว้ยวธีิทางสถิติเขา้มาใชอี้กดว้ย 

 

 

Just In Time - JIT  

ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just-in-Time System หรือ JIT)  

การผลิตแบบ Just In Time หรือ JIT  คือ การผลิตหรือการส่งมอบส่ิงของท่ี
ตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ ดว้ยจ านวนท่ีตอ้งการ โดยใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ือง

ก าหนดปริมาณการผลิตและการใชว้ตัถุดิบ ซ่ึงหมายรวมถึงบุคคลากรในส่วนงานต่าง ๆ ท่ี

ตอ้งการงานระหวา่งท า (Work In Process) หรือวตัถุดิบ (Raw Material) เพื่อใหเ้กิดการผลิต

ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงจะท าให้วสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็นในรูปของวตัถุดิบ (Raw Material), งาน

ระหวา่งท า (Work In Process) และสินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods) กลายเป็นศูนย ์โดย

วตัถุประสงคข์องการผลิตแบบทนัเวลาพอดีคือ  

1. ตอ้งการควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือเท่ากบัศูนย ์(Zero Inventory)  

2. ตอ้งการลดเวลาน าหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิตใหน้อ้ยท่ีสุดหรือเท่ากบั

ศูนย ์(Zero Lead Time)  

3. ตอ้งการขจดัปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตใหเ้ป็นศูนย ์(Zero Failures)  

4. ตอ้งการขจดัความสูญเปล่าในการผลิตดงัต่อไปน้ี  

        - การผลิตมากเกินไป : ช้ินส่วนและผลิตภณัฑถู์กผลิตมากเกินความตอ้งการ  

        - การรอคอย : วสัดุหรือขอ้มูลสารสนเทศ หยดุน่ิงไม่เคล่ือนไหวหรือติดขดัเคล่ือนไหว

ไม่สะดวก  

        - การขนส่ง : มีการเคล่ือนไหวหรือมีการขนยา้ยวสัดุในระยะทางท่ีมากเกินไป  

        - กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ : มีการปฏิบติังานท่ีไม่จ าเป็น  

        - การมีวสัดุหรือสินคา้คงคลงั : วตัถุดิบและผลิตภณัฑส์ าเร็จรูปมีเก็บไวม้ากเกินความ

จ าเป็น  

        - การเคล่ือนไหว : มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นของผูป้ฏิบติังาน  

        - การผลิตของเสีย : วสัดุและขอ้มูลสารสนเทศท่ีไม่ไดม้าตรฐาน ผลิตภณัฑไ์ม่มี

คุณภาพ  
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 เป็นปรัชญาท่ีมุ่งหมายใหผ้ลิตส่ิงท่ีตอ้งการ ส่งมอบไดต้ามเวลาท่ีตอ้งการ ในปริมาณท่ี
ตอ้งการ และมีสินคา้คงคลงัเหลือนอ้ยท่ีสุด โดยหลกัการท่ีน ามาใชใ้น JIT ไดแ้ก่  

1. ระบบดึง (Pull System) เป็นการควบคุมเวลา และปริมาณการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ ช้ินส่วน

หรือสินคา้โดยใช ้KANBAN  

 

2. กระบวนการผลิตต่อเน่ือง (Continuous Flow Processing) เพื่อใหป้ริมาณส ารองคลงัใน

แต่ละรอบของกระบวนการเหลือนอ้ยท่ีสุด  

3. รอบการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใ้ชเ้วลาในการผลิตต ่าท่ีสุด  

 

ประโยชน์ของการผลิตแบบทนัเวลาพอดี  

1. เป็นการยกระดบัคุณภาพสินคา้ใหสู้งข้ึนและลดของเสียจากการผลิตใหน้อ้ยลง

เน่ืองจากเม่ือช้ินงานเสร็จก็จะส่งไปยงัคนต่อไปทนัที และเม่ือพบขอ้บกพร่องก็จะรีบแจง้ให้

คนงานท่ีผลิตทราบทนัทีเพื่อจะไดแ้กไ้ขใหถู้กตอ้ง จึงท าใหคุ้ณภาพสินคา้ดีข้ึน ซ่ึงต่างจาก

การผลิตคร้ังละมากๆ ท่ีคนงานมกัไม่ค่อยสนใจขอ้บกพร่องของช้ินงานแต่จะรีบส่งต่อทนัที

เพราะยงัมีช้ินส่วนท่ีตอ้งผลิตต่ออีกมาก  

2. ตอบสนองความตอ้งการของตลาดไดเ้ร็ว เน่ืองจากการผลิตมีความคล่องตวัสูง
การเตรียมการผลิตใชเ้วลานอ้ยและสายการผลิตก็สามารถผลิตสินคา้ไดห้ลายอยา่งในเวลา

เดียวกนั ท าใหสิ้นคา้ส าเร็จรูปคงคลงัเหลืออยูน่อ้ยมาก การพยากรณ์การผลิตก็แม่ย  า

ข้ึน ผูบ้ริหารไม่ตอ้งเสียเวลาในการแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ ในโรงงาน ท าใหมี้เวลาเหลือส าหรับ

การก าหนดนโยบาย วางแผนการตลาด หรือท าเร่ืองอ่ืน ๆ มากข้ึนดว้ย  

3. คนงานจะมีความรับผดิชอบต่องานของตนเองและงานของส่วนรวม

สูง เน่ืองจากจะตอ้งผลิตสินคา้ท่ีดี มีคุณภาพสูง ส่งต่อใหค้นงานคนต่อไป คนงานทุกคน

ตอ้งช่วยกนัแกปั้ญหาเม่ือมีปัญหาเกิดข้ึนในการผลิต เพื่อไม่ใหเ้กิดการหยดุชะงกัเป็น

เวลานาน  

 

Jidoka  

        หลกัท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพ โดยท่ีพนกังานและเคร่ืองจกัร สามารถท่ีจะหยดุการ
ท างานไดเ้อง เม่ือสายการผลิตเกิดปัญหา ดว้ยเคร่ืองมือ  
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1. Andon เป็นป้ายไฟขนาดใหญ่ เพื่อแจง้ให้ผูเ้ก่ียวขอ้งทราบเม่ือเกิดปัญหา  

2. Pokayoke เป็นเคร่ืองมือในการป้องกนัความผดิพลาด  

 

Kaizen 

        การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ผลกัดนัใหเ้กิดนวตักรรมใหม่ และววิฒันาการอยู่

ตลอดเวลา 

MUDA, MURA, MURI 

 

1. การขจดัความสูญเปล่า หรือการเคล่ือนไหวท่ีไม่เกิดคุณค่า(MUDA)  

2. ความไม่สม ่าเสมอของการผลิต(MURA)  

3. การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์(MURI) 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1 เสาหลกัของTPS 

ท่ีมา www.lampangtc.ac.th 
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ภาพท่ี 2.2 แผนภาพการKAIZEN 

ท่ีมา www.lampangtc.ac.th 

 

2.2)ภำพกำรไหลของข้อมูลและช้ินส่วน (MIFC)  

จากนรินทร์ รมณียกุล(2560) MIFC เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวเิคราะห์

กระบวนการผลิตโดยศึกษาการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลในระบบการผลิต เพื่อนหา

แนวทางในการปรับปรุงระบบการผลิตใหเ้ป็นการผลิตแบบดึง ซ่ึงเป็นระบบท่ีผลิตสินคา้ท่ี

ตอ้งการตามจ านวนท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งการ เป็นระบบการผลิตท่ีป้องกนัการผลิตมาก

เกินไป ซ่ึงมีขอ้ดีในเร่ืองของการลดความสูญเปล่าในเร่ืองของการผลิตมากเกินไป ซ่ึง

น าไปสู่การเก็บสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินไปและความสูญเปล่าตวัอ่ืน 

  

สัญลกัษณ์หลกั  

หมายถึงการไหลของขอ้มูล ข่าวสารหรือการส่ือสารท่ี

เกิดข้ึนระหวา่งกระบวนการ  

หมายถึงการไหลของช้ินส่วนวตัถุดิบ ช้ินส่วนก่ึง

ส าเร็จรูป ช้ินงานส าเร็จรู 
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ภาพท่ี 2.3 ภาพการไหลของMIFC 

ท่ีมา digi.library.tu.ac.th 

 

การเขียนภาพการไหลของขอ้มูลและช้ินส่วน MIFC เร่ิมจากการศึกษาการไหลของ

ขอ้มูล (แสดงโดยเส้นประ) โดยเร่ิมพิจารณาจากขอ้มูลท่ีลูกคา้ส่งมาใหว้า่มีลกัษณะเป็น

อยา่งไร ความถ่ีในการส่ง รูปแบบท่ีส่งเป็นอยา่งไร โดยจะแสดงดว้ยสัญลกัษณ์ท่ีเป็น

มาตรฐานเพื่อใหผู้ท่ี้อ่าน MIFC สามารถเขา้ใจตรงกนั จากขอ้มูลของลูกคา้จะพิจารณาต่อวา่

หน่วยงานใดในองคก์รเป็นผูรั้บขอ้มูล แลว้มีกระบวนการแปลงขอ้มูลนั้นเป็นเอกสารท่ีใช้

ภายในอยา่งไร มีเอกสารก่ีประเภท ระยะเวลาท่ีใชใ้นการแปลง ขอ้มูล จากนั้นจะพิจารณา

เส้นทางของขอ้มูลวา่ถูกส่งไปยงัหน่วยงานใดบา้งและแต่ละหน่วยงานมีกระบวนการ

อยา่งไร ใชร้ะยะเวลาเท่าไร จนกระทัง่ขอ้มูลลูกคา้ถูกแปลงเป็นค าสั่งในการผลิตและค าสั่ง

ในการจดัส่ง และค าสั่งผลิตจะมีการเคล่ือนท่ีของวตัถุดิบผา่นกระบวนการต่างๆจนไป

ส้ินสุดท่ีการส่งมอบสินคา้ให้ลูกคา้ กรณีท่ีเป็นขอ้มูลค าสั่งในการจดัส่งและส้ินสุดท่ีสโตร์

ในกรณีท่ีเป็นขอ้มูลค าสั่งผลิต  

  

ในการเขียนภาพการไหลของขอ้มูลและช้ินส่วน (MIFC) เพื่อวเิคราะห์สภาพ
ปัจจุบนัจะพบจุดท่ีเกิดการหยดุน่ิง (Stagnation Point) ของขอ้มูลและวตัถุดิบซ่ึงจุดเหล่าน้ี

ส่งผลใหเ้วลาน า (Lead time) รวมยาวนาน ดงันั้นในการปรับปรุงจะตอ้งหาวธีิการส่ือสาร

ขอ้มูล การผลิตและการจดัเก็บท่ีเหมาะสมเพื่อลดจุดหยดุน่ิงเหล่าน้ี ซ่ึงจะส่งผลใหส้ามารถ



 
 

 16 

ลดเวลาน ารวม (Total Lead time) ไดใ้นท่ีสุด สรุปวา่จากการเขียนภาพการไหลของขอ้มูล

และช้ินส่วน(MIFC) สามารถท าใหเ้ขา้ใจกระบวนการผลิตท่ีง่ายข้ึนและสามารถเขา้ใจวา่

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนท่ีจุดใดบา้ง ท าใหง่้ายต่อการปรับปรุงแกไ้ข  

 

2.3)กจิกรรม5ส. 

 

 
 

                                                           ภาพท่ี 2.4 กิจกรรม 5ส. 

ท่ีมา https://reg7.pwa.co.th/kmr7/?p=421 

 

        จาก Piyawitk2016 กิจกรรม 5 ส. เป็นปัจจยัพื้นฐานการบริหารคุณภาพ ท่ีจะช่วยสร้าง
สภาพแวดลอ้มท่ีดีในท่ีท างานใหเ้กิดบรรยากาศท่ีน่าท างาน เกิดความสะอาดเรียบร้อยใน
ส านกังาน ถูกสุขลกัษณะ ท าใหพ้นกังานสามารถใชศ้กัยภาพของตนเองไดอ้ยา่งเตม็
ความสามารถ สร้างทศันคติท่ีดีของพนกังานต่อหน่วยงาน  
 
       กิจกรรม 5 ส. เป็นกลยทุธ์อีกวธีิหน่ึงท่ีเปิดโอกาสให้บุคลากรมีส่วนร่วมในการพฒันา
คุณภาพเป็น กิจกรรมท่ีท าแลว้เห็นผลเร็วและชดัเจน นอกจากนั้นกิจกรรม 5 ส. จะเป็น
พื้นฐานในการน าวธีิการบริหารใหม่ๆ เขา้มาใชใ้นอนาคตต่อไป 
5 ส. คืออะไร 
 
       กิจกรรม 5 ส. เป็นแนวคิดการจดัระเบียบเรียบร้อยในท่ีท างานก่อใหเ้กิดสภาพการ
ท างานท่ีดีปลอดภยั มีระเบียบเรียบร้อย น าไปสู่การเพิ่มผลผลิต 
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 สะสาง          คือ การแยกของท่ีตอ้งการ ออกจากของท่ีไม่ตอ้งการและขจดัของท่ีไม่
ตอ้งการทิ้งไป 

 สะดวก         คือ การจดัวางส่ิงของต่างๆ ในท่ีท างาน ให้เป็นระเบียบเพื่อความสะดวก  

 สะอาด         คือ การท าความสะอาด เคร่ืองมือ อุปกรณ์ และสถานท่ีท างาน 

 สุขลกัษณะ    คือ สภาพหมดจด สะอาดตา ถูกสุขลกัษณะ และรักษาใหดี้ตลอดไป 

 สร้างนิสัย      คือ การอบรม สร้างนิสัยในการปฏิบติังานตามวนิยั ขอ้บงัคบัอยา่งเคร่งครัด 

ประโยชน์จำกกำรท ำกจิกรรม 5 ส. 
1. บุคคลจะท างานไดร้วดเร็วข้ึน 
2. เกิดความร่วมมือ ร่วมใจ จะเกิดข้ึน บุคลากรจะรักหน่วยงานมากข้ึน 
3. บุคลากรจะมีระเบียบวนิยัมากข้ึน  
4. บุคลากรปฎิบติัตามกฎระเบียบ และคู่มือการปฎิบติังานท าใหค้วามผดิพลาดและความ
เส่ียงต่าง ๆ ลดลง 
5. บุคลากรจะมีจิตส านึกของการปรับปรุง ซ่ึงจะน าไปสู่ประสิทธิภาพและประสิทธิผลใน
การท างาน 
6. เป็นการยดือายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ เคร่ืองมือต่างๆ 
7. การไหลเวยีนของวสัดุ และ work in process จะราบร่ืนข้ึน 
8. พื้นท่ีท างานมีระเบียบ มีท่ีวา่ง สะอาดตา สามารถสังเกตส่ิงผดิปกติต่างๆ ไดง่้าย 
9. การใชว้สัดุคุม้ค่า ตน้ทุนต ่าลง 
  
ขั้นตอนในการด าเนินงาน 5 ส. 
 
1.ขั้นเตรียมการ (Perparation) 
       เม่ือหน่วยงานจะเร่ิมตน้น ากิจกรรม 5 ส.มาใช ้ส่ิงแรกท่ีจะตอ้งด าเนินการคือ การท า
ความเขา้ใจกบัผูบ้ริหารระดบัสูง และจดัเตรียมแผนการด าเนินกิจกรรม ซ่ึงสามารถ
ด าเนินการตามล าดบัดงัน้ี 
 
    1.1 สร้างความเพขา้ใจกบัผูบ้ริหารระดบัสูง 
    1.2 การก าหนดนโยบายการด าเนินกิจกรรม 5 ส. โดยผูบ้ริหารสูงสุด 
    1.3 การก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรม 5 ส. 
    1.4 ประกาศนโยบายใหทุ้กคนทราบอยา่งเป็นทางการ 
    1.5 อบรมใหค้วามรู้แก่พนกังานทุกคน 
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    1.6 ผูบ้ริหารระดบัสูง เยีย่มชมหน่วยงานท่ีไดด้ าเนินกิจกรรม 5 ส. อยา่งต่อเน่ือง 
 
2.ขั้นเร่ิมด าเนินการ (Kick off Project) 
       จดักิจกรรมวนัท าความสะอาดใหญ่ (Big cleaning Day) ถือเป็นวนัเร่ิมตน้ของการ
ด าเนินกิจกรรม  กิจกรรมวนัท าความสะอาดใหญ่น้ีมีความส าคญัและตอ้งเตรียมการอยา่ง
ละเอียดรอบคอบมีการประชุมเตรียมการต่างๆ และแบ่งหนา้ท่ีความรับผิดชอบ 
 
3.ขั้นตอนด าเนินการ (Implementation) 

 แบ่งพื้นท่ีความรับผิดชอบ  

 ทุกพื้นท่ีจตอ้งก าหนดแผนปฎิบติัการ หวัขอ้ต่าง ๆ ท่ีควรมีอยูใ่นการด าเนินกิจกรรม 5ส. คือ 
     3.1 รายละเอียดกิจกรรม เป็นการก าหนดกิจกรรมในเร่ือง 5ส. ของพื้นท่ีวา่มีอะไรบา้ง
ตามขั้นตอนการด าเนินกิจกรรม5ส. 
     3.2 ระยะเวลาด าเนินการ จะตอ้งก าหนดใหช้ดัเจนวา่ช่วงใดจะท าอะไร ใชเ้วลาเท่าไรใน
การด าเนินงาน และระยะเวลาส้ินสุดของแผนเม่ือใด เช่น แผน 1 ปี , แผน 2 ปี 
     3.3 ผูรั้บผดิชอบ ในแผนควรก าหนดผูรั้บผิดชอบในแต่ละหวัขอ้ไวด้ว้ย 
     3.4 แผนท่ีดีควรจะระบุใหช้ดัเจนวา่แต่ละขั้นตอนใชง้บประมาณเท่าใด 
     3.5 วนัท่ีจดัท าแผน เพื่อให่ทราบวา่แผนการด าเนินการนั้นท าไวต้ั้งแต่เม่ือใด 
     3.6 มีการประชุมของสมาชิกท่ีอยูใ่นพื้นท่ีอยา่งสม ่าเสมอ 
     3.7 ทุกคนในพื้นท่ีตอ้งท า 3 ส. แรกในพื้นท่ีรับผิดชอบรายละเอียดของการท ากิจกรรม 
     3.8 จดัใหมี้การประเมินความคืบหนา้ของการด าเนินกิจกรรม 

 

2.4)กำรศึกษำกำรท ำงำน (Work Study) 

        ชรินทร์ สิทธิเจริญ (2547) กล่าววา่ การศึกษาการท างาน (Work Study) เป็นค าท่ีใช้
แทน วธีิการต่างๆ จากการศึกษาวธีิการท างาน และการวดัผลงาน ซ่ึงใชใ้นการศึกษา

วธีิการท างานของคน อยา่งมีแบบแผน และพิจารณาองคป์ระกอบต่างๆ ท่ีมีผลต่อ

ประสิทธิภาพและเศรษฐภ์าวะของการ ท างานเพื่อปรับปรุงการท างานนั้นให้ดีข้ึน

การศึกษางานจึงมีความสัมพนัธ์โดยตรงกบัการเพิ่มผลผลิต เราจึงใชก้ารศึกษางานน้ีมาช่วย

ในการเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรท่ีมีอยู ่ท าใหต้น้ทุนในการผลิตลง ซ่ึงการศึกษางาน

ประกอบดว้ยเทคนิค 2 อยา่ง ดงัน้ี 1. การศึกษาวธีิ (Method Study) เป็นการศึกษาเพื่อหา

วธีิการท างานท่ีง่ายท่ีสุดสะดวก รวดเร็วประหยดั และมีประสิทธิภาพสูงกวา่มาใชแ้ทน
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วธีิการท างานเดิม 2. การวดัผลงาน (Work Measurement) เป็นการศึกษาเพื่อก าหนดหา

เวลามาตรฐาน ซ่ึงเป็น ประโยชน์ในแง่ต่างๆ เช่น การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลย

ภาพของสายการผลิต เป็นขอ้มูลใน การจ่ายค่าแรงจูงใจหรือก าหนดมาตรฐานการผลิต 

(Production Standard) ส าหรับการศึกษาวธีิและการวดัผลงานเป็นขั้นตอนท่ีต่อเน่ืองกนั

การศึกษาวธีิเป็น การศึกษาเพื่อลดขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นหรือซ ้าซอ้นกนั ส่วนการ

วดัผลงานเป็นการศึกษา เพื่อลดเวลาไร้ประสิทธิภาพ จากนั้น จึงท าการวดัผลงานนั้น ๆ ใน

บางคร้ังถา้เราตอ้งการทราบ เวลาท่ีใชใ้นการท างานก็จะท าการศึกษาเวลาโดยตรงผลท่ีได้

จากการศึกษางานคือการเพิ่มผลผลิต นัน่เอง 

 

2.5)ผงัแสดงเหตุแลพผล(Cause and Effect Diagram) 

         

        จากเภสัชกรประชาสรรณ์ แสนภกัดี M.P.H. CMU2558 แสดงเหตุและผล อาจจะเรียก
ยอ่ ๆ วา่ ผงักา้งปลา หรือถา้เรียกเป้นภาษาองักฤษอาจจะใชต้วัยอ่วา่ CE Diagram ซ่ึงมี

นิยามปรากฏในมาตรฐานของญ่ีปุ่น หรือ JIS Standards ( Japanese Industrial Standards) 

ในมาตรฐาน JIS ไดร้ะบุนิยามของ CE Diagram ไวด้งัน้ี 

คือ ผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะทางคุณภาพ กบัปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 

ค าอธิบาย คุณสมบติัหรือคุณลกัษณะทางคุณภาพ ( Quality Characteristics ) คือผลท่ีเกิดข้ึน

จากเหตุ ซ่ึงก็คือปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเป็นตน้เหตุของคุณลกัษณะอนันั้น 

หรืออาจจะกล่าวอีกนยัหน่ึงวา่ เป็นแผนผงัท่ีใชใ้นการวิเคราะหืคน้หาสาเหตุต่าง ๆวา่ มี
อะไรบา้งท่ีมาเก่ียวขอ้งกนั สัมพนัธ์ต่อเน่ืองกนัอยา่งไรจึงท าใหผ้ลปรากฏตามมาในขั้น

สุดทา้ย โดยวะิการระดมความคิดอยา่งเป็นอิสระของทุกคนในกลุ่มกิจกรรมดา้นการ

ควบคุมคุณภาพ 

ประโยชน์ของการใชผ้งักา้งปลา 

1.ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนท่ีเป็นสมาชิกกลุ่มคุณภาพ

อยา่งเป็นหมวดหมู่ วึ่งไดผ้ลมากท่ีสุด 

2. แสดงใหเ้ห็นสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหา ของผลท่ีเกิดข้ึนท่ีมีมาอยา่งต่อเน่ือง จนถึงปม

ส าคญัท่ีจ าน าไปปรับปรุงแกไ้ข 

3. แผนผงัน้ีสามารถน าไปใชใ้นการวเิคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ไดม้ากมาย ทั้งในหนา้ท่ีการงาน 

สังคม แมก้ระทัง่ชิวติประจ าวนั 
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วธีิสร้างผงัแสดงเหตุและผล 

 

        การสร้างผงัแสดงเหตุและผลท่ีจะเอ้ือประโยชน์ต่อการแกป้ญหาไดจ้ริง ๆ นั้นไม่ใช่

เร่ืองง่าย ผูท่ี้สามารถสร้างผงักา้งปลาไดอ้ยา่งถูกตอ้งคือผูท่ี้มีโอกาสแกปั้ญหาทางคุณภาพ

ไดอ้ยา่งถูกตอ้งเช่นกนั 

 

โครงสร้างของผงักา้งปลา 

 

        ผงักา้งปลาหรือผงัแสดงเหตุและผล ประกอบดว้ยส่วนส าคญั 2 ส่วน คือ ส่วนโครง
กระดูกท่ีเป็นตวัปลา ซ่ึงไดร้วบรวมปัจจยั อนัเป็นสาเหตุของปัญหา และส่วนหวัปลา ท่ีเป็น

ขอ้สรุปของสาเหตุท่ีกลายเป็นตวัปัญหา โดยตามความนิยมจะเขียนหวัปลาอยูท่างขวามือ

และตวัปลา (หางปลา) อยูท่างซา้ยมือเสมอ 

 

ขั้นตอนการสร้างผงักา้งปลา 

 

ขั้นท่ี 1. ก าหนดลกัษณะคุณภาพท่ีเป็นปัญหา (อาจจะมากกวา่ 1 ลกัษณะก็ได)้ 

 

ขั้นท่ี 2. เลือกเอาคุณลกัษณะท่ีเป็นปัญหามา 1 อนั แลว้เขียนลงทางขวามือของกระดาษ

พร้อมตีกรอบส่ีเหล่ียม 

 

ขั้นท่ี 3. เขียนกา้งปลาจากซา้ยไปขวาโดยเร่ิมจากกระดูกสันหลงัก่อน 

 

ขั้นท่ี 4. เขียนสาเหตุหลกั ๆ เติมลงบนเส้นกระดูกสันหลงัทั้งบนและล่าง พร้อมกบัตีกรอบ

ส่ีเหล่ียมเพื่อระบุสาเหตุหลกั 

 

ขั้นท่ี 5. ในกา้งใหญ่ท่ีเป็นสาเหตุหลกัของปัญหา ใหใ้ส่กา้งรองลงไป ท่ีแต่ละปลายกา้งรอง

ใหใ้ส่ขอ้ความท่ีเป็นสาเหตุรอง ของแต่ละสาเหตุหลกั 
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ขั้นท่ี 6. ในแต่ละกา้งรองท่ีเป็นสาเหตุรอง ให้เขียนกา้งยอ่ย ท่ีเขา้ใจวา่จะเป็นสาเหตุยอ่ย ๆ 

ของสาเหตุรองอนันั้น 

 

ขั้นท่ี 7. พิจารณาทบทวนวา่การใส่สาเหตุต่าง ๆ ท่ีมีความสัมพนัธ์กนัตามระดบัชั้นถูกตอ้ง

หรือไม่ แลว้ใส่ขอ้มูลเพิ่มเติมใหค้รบถว้น 

 

ขอ้สังเกตุในการน าผงักา้งปลาไปใช ้

 

        ก่อนสรุปปัญหาควรใส่น ้าหนกัหรือคะแนนใหก้บัปัจจยัสาเหต่แต่ละตวั เพื่อจะไดใ้ช้
ในการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา (Setting Priority) ก่อนน าไปปฏิบติัต่อไป ควรอาศยั

ขอ้มูลสถิติหรือตวัเลขในการพิจารณาใส่น ้าหนกัหรือใหค้ะแนนความส าคญัของปัจจยั

สาเหตุ พยายามเล่ียงการใชค้วามรู้สึกของตนเอง (ยกเวน้กรณีไม่มีขอ้มูลสนบัสนุนก็อาจจะ

อาศยัประสบการณ์จากผูเ้ช่ียวชาญในเร่ืองนั้น ๆ) 

 

        ขณะใชผ้งักา้งปลา ก็ใหท้  าการปรับปรุงแต่งเติมแกไ้ขอยา่งต่อเน่ืองดว้ย เพราะวา่ผงั
กา้งปลาท่ีเขียนคร้ังแรกอาจจะไม่สมบูรณ์ แต่เม่ือน าไปใชแ้กปั้ญหาแลว้อาจจะไดข้อ้มูล

และขอ้เทจ็จริงมากข้ึนมาอีกมาก และอาจจะไปหกัลา้งความเขา้ใจแต่เดิมกไ้ด ้การปรับปรุง

ไปเร่ือย ๆ จึงเป้นการบนัทึกผลการศึกษาคน้ควา้ประกอบการแกไ้ขปัญหาในการผลิตท่ีดี 
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                                               ภาพท่ี 2.5 การวเิคราะห์หาสาเหตุ 

ท่ีมา www.prachasan.com 
 

2.5)กรำฟ (Graph)  
 
        จากเภสัชกรประชาสรรณ์ แสนภกัดี M.P.H. CMU2558 แผนภาพประเภทใดประเภท
หน่ึงท่ีเป็นการน าเสนอขอ้มูลเป็นรูปภาพ แทนค าบรรยาย โดยมีเป้าหมายหลกัคือ ตอ้งท า
ใหผู้ท่ี้ดูกราฟสามารถเขา้ใจไดง่้ายและรวดเร็วท่ีสุด  

 

 
 

ภาพท่ี 2.6 กราฟ (Graph) 

ท่ีมา www.prachasan.com 

 

2.6) Microsoft Office  

 

 
 

ภาพท่ี 2.7สัญลกัษณ์ โปรแกรม Office 
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ท่ีมา news.siamphone.com 

 

จากสยามโฟน ดอท คอม2558 ไมโครซอฟท ์ออฟฟิศ (องักฤษ: Microsoft Office) 
เป็นชุดโปรแกรมส านกังาน พฒันาโดย        ไมโครซอฟทซ่ึ์งสามารถใชง้านไดใ้น

ระบบปฏิบติัการไมโครซอฟท ์วนิโดวส์ และแอปเปิล แม็คอินทอช ไมโครซอฟท ์ออฟฟิศ

ยงัมีการส่งเสริมใหใ้ชบ้ริการผา่นระบบเคร่ืองแม่ข่าย (Server) และ บริการผา่นหนา้เวบ็ 

(Web Based) ในรุ่นใหม่ๆ ของไมโครซอฟท ์ออฟฟิศ เราจะเรียกมนัวา่ ระบบส านกังาน 

(Office system) แทนแบบเก่าคือ ชุดโปรแกรมส านกังาน (Office Suite) ซ่ึงการเรียกวา่ 

ระบบส านกังานจะรวมการท างานกบัเคร่ืองแม่ข่ายเอาไวด้ว้ย ในวนัท่ี 16 กุมภาพนัธ์ ค.ศ. 

2006 ท่ีผา่นมา ไมโครซอฟทไ์ดป้ระกาศเร่ือง "ไมโครซอฟท์ ออฟฟิศ 2007" ท่ีจะ

เปล่ียนแปลงหนา้จอการใชง้าน (User Interface) และ รูปแบบไฟลแ์บบ XML เป็นหลกั รุ่น

เสถียรล่าสุด คือไมโครซอฟท ์ออฟฟิศ 2007 ซ่ึงออกจ าหน่ายในวนัท่ี 30 มกราคม พ.ศ. 

2550[1] 

ออฟฟิศรุ่นแรก เกิดข้ึนราวยุค 90 เม่ือออฟฟิศออกสู่ตลาด ท าใหเ้ขา้มาแบ่งส่วน

ตลาดส่วนหน่ึงไดอ้ยา่งง่ายดาย จุดขายหลกัของ ออฟฟิศคือราคาท่ีถูกกวา่ และสามารถ

เลือกซ้ือเฉพาะท่ีตอ้งการไดอี้กดว้ย โดยรุ่นแรกของออฟฟิศ ประกอบไปดว้ย เวิร์ด เอกเซล 

และพาวเวอร์พอยท ์และยงัมีรุ่น "โปร (PRO)" ท่ีจะรวม แอคเซส และ สเคสดูลพลสั เขา้ไป

ดว้ย 

 

 

 
 

ภาพท่ี 2.8สัญลกัษณ์ โปรแกรม Word 

ท่ีมา news.siamphone.com 

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B8%AD%E0%B8%B1%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%A4%E0%B8%A9
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%8A%E0%B8%B8%E0%B8%94%E0%B9%82%E0%B8%9B%E0%B8%A3%E0%B9%81%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%A1%E0%B8%AA%E0%B8%B3%E0%B8%99%E0%B8%B1%E0%B8%81%E0%B8%87%E0%B8%B2%E0%B8%99
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%84%E0%B8%A1%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%97%E0%B9%8C
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%84%E0%B8%A1%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%97%E0%B9%8C_%E0%B8%A7%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B9%82%E0%B8%94%E0%B8%A7%E0%B8%AA%E0%B9%8C
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%81%E0%B8%AD%E0%B8%9B%E0%B9%80%E0%B8%9B%E0%B8%B4%E0%B8%A5_%E0%B8%84%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%9E%E0%B8%B4%E0%B8%A7%E0%B9%80%E0%B8%95%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%81%E0%B8%A1%E0%B9%87%E0%B8%84%E0%B8%AD%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%97%E0%B8%AD%E0%B8%8A
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%80%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%87%E0%B9%81%E0%B8%A1%E0%B9%88%E0%B8%82%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B8%A2
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%84%E0%B8%A1%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%97%E0%B9%8C_%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B8%B4%E0%B8%A8_2007
https://th.wikipedia.org/wiki/XML
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%84%E0%B8%A1%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%97%E0%B9%8C_%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B8%B4%E0%B8%A8#cite_note-1
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ไมโครซอฟท์ เวิร์ด 

        จากสยามโฟน ดอท คอม2558โปรแกรมประมวลผลค าท่ีออกแบบมาเพื่อช่วยใหคุ้ณ
สร้างเอกสารท่ีมีคุณภาพระดบัมืออาชีพ ดว้ยเคร่ืองมือจดัรูปแบบเอกสารท่ีดีท่ีสุด Word จะ
ช่วยใหคุ้ณจดัระเบียบและเขียนเอกสารของคุณไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพยิง่ข้ึน Word ยงัมี
เคร่ืองมือการแกไ้ขและการตรวจทานท่ีมีประสิทธิภาพเพื่อใหคุ้ณสามารถท างานร่วมกบั
ผูอ่ื้นไดง่้าย 

 

 
 

ภาพท่ี 2.9สัญลกัษณ์ โปรแกรมExcel 

ท่ีมา news.siamphone.com 

 
 

 

 

ไมโครซอฟท์ เอก็เซล 

        จากสยามโฟน ดอท คอม 2558 Excel เป็นโปรแกรมประเภท สเปรดชีต (Speadsheet) 
หรือโปรแกรมตารางงาน ซ่ึงจะเก็บขอ้มูลต่าง ๆ ลงบนแผน่ตารางงาน คลา้ยกบัการเขียน
ขอ้มูลลงไปในสมุดท่ีมีการตีช่องตารางทั้งแนวนอนและแนวตั้ง ซ่ึงช่องตารางแต่ละช่องจะ
มีช่ือประจ าแต่ละช่อง ท าใหง่้ายต่อการป้อนขอ้มูล การแกไ้ขขอ้มูล สะดวกต่อการค านวณ
และการน าขอ้มูลไปประยกุตใ์ช ้สามารถจดัขอ้มูลต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็นหมวดหมู่และเป็น
ระเบียบมากยิง่ข้ึน 

 

 

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%84%E0%B8%A1%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%97%E0%B9%8C_%E0%B9%80%E0%B8%A7%E0%B8%B4%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B8%94
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%84%E0%B8%A1%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%97%E0%B9%8C_%E0%B9%80%E0%B8%AD%E0%B9%87%E0%B8%81%E0%B9%80%E0%B8%8B%E0%B8%A5
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ภาพท่ี 2.10สัญลกัษณ์ โปรแกรม PowerPoint 

ท่ีมา news.siamphone.com 

 

 

ไมโครซอฟท์ พำวเวอร์พอยต์ 

         
        จากสยามโฟน ดอท คอม 2558ไมโครซอฟท ์พาวเวอร์พอยต ์เป็นโปรแกรมน าเสนอ
ผลงาน สามารถน าเสนอผลงานในแบบต่างๆ รวมถึงมีแม่แบบท่ีช่วยผูใ้ชใ้ชง้านอยา่ง
ง่ายดาย และมีแอฟเฟ็คแบบต่างๆ ช่วยตกแต่งใหง้านน าเสนอมีความสวยงาม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%84%E0%B8%A1%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%97%E0%B9%8C_%E0%B8%9E%E0%B8%B2%E0%B8%A7%E0%B9%80%E0%B8%A7%E0%B8%AD%E0%B8%A3%E0%B9%8C%E0%B8%9E%E0%B8%AD%E0%B8%A2%E0%B8%95%E0%B9%8C
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บทที่3 

      แผนงำนกำรปฏิบัตงิำนและขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

3.1 แผนงำนปฏบิัติงำน 

 

 

 

 

หวัขอ้งาน เดือนท่ี 1 เดือนท่ี 2 เดือนท่ี 3 เดือนท่ี 4 

1)ศึกษากระบวนการการผลิตช้ินส่วนรถยนและ

ขั้นตอนการปฎิบติังาน 

                

2)วเิคราะห์ ปัญหาและสาเหตุของปัญหา                 

3)หาแนวทางและวธีิแกไ้ขปัญหาและความเป็นไป

ได ้

                

4)เสนอแนวทาง และ วธีิการแกไ้ขปรังปรุง                 

5)เปรียบเทียบขั้นตอนกระบวนการผลิตชั้นส่วน

และขั้นตอนการปฎิบติังานก่อนแกไ้ขและหลงั

แกไ้ข 

                

6)ติดตามผลงานและแกไ้ขปรับปรุง                 

7)สรุปผลการแกไ้ขและประเมินผลพร้อมทั้ง 

ขอ้เสนอแนะ 
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3.2 รำยละเอยีดโครงงำน 

        จากการศึกษา Process Press Part  และขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังาน ท่ีจะท าให้
ทราบถึงสาเหตุของปัญหาท่ีตอ้งการท าการปรับปรุงกระบวนการ ในคร้ังน้ี และเม่ือ

ท าการศึกษากระบวนการผลิตและขั้นตอนการปฏิบติังานช้ินส่วนรถยนต ์เพื่อจะจดัเก็บ

ขอ้มูลดงักล่าว และน าขอ้มูลไปวเิคราะห์หาสาเหตุและปัญหา ของกระบวนการผลิตLINE 

Press S4E & C11A  Pass TMT09056-03 TMT09056-02 ท่ีเกิดปัญหาท่ีเกิดความสูญเปล่า

ของกระบวนการผลิต เพื่อจะน าแนวทางการแกไ้ขและท าการปรับปรุงต่อไป 

 

3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

3.3.1)ศึกษำLINEกำรผลติ 

 
 

 
 

 

 
ภาพท่ี 3.1 ภาพLine การผลิต 
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3.3.2 ศึกษำช้ินงำน TMT09056-03 TMT09056-02 

 
ช้ินงานของTMT09056-03 

  
ช้ินงำนของ TMT09056-02 

   
 

ภาพท่ี 3.2 ภาพช้ินงานท่ีศึกษา 

 
      3.3.3 ศึกษำกระบวนกำรท ำงำนของพนักงำน  

เพื่อศึกษาและท าความเขา้ใจกระบวนการท างานของพนกังานในกระบวนการนั้น 
และสอบถามขอ้มูลหนา้งาน จากพนกังานโดยตรง  

 

   3.3.4 จับเวลำกำรท ำงำนของพนักงำนและวเิครำะห์กระบวนกำรท ำงำนแบบเก่ำ  

เพื่อศึกษาเวลาท่ีพนกังานท างานจริง เพื่อจะมาเปรียบเทียบกบั Standard วา่ปัจจุบนั
นั้นยงัท างานรอบเวลาตาม Standard หรือไม่ ถา้ไม่ไดต้าม Standard ตอ้งเร่ิมหา MUDA 
และเร่ิมท า KAIZEN 
  

3.3.5 ท ำ MIFC เพ่ือหำจุดที ่MUDA ว่ำอยู่ส่วนไหนของกระบวนกำร  
ท าMIFCจะไดเ้ห็นภาพใหญ่ของกระบวนการวา่ MIFC ส่วนไหนเห็นปัญหาใหญ่

ท่ีสุดของกระบวนการผลิต 
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3.3.6 ปรึกษำพีเ่ลีย้งเพ่ือตรวจสอบปัญหำและหำวธีิกำรแก้ไข  
                        เพื่อน าเสนอขอ้มูลจากการศึกษางาน และตรวจสอบความเป็นไปไดใ้นการ
ท างานจริง  

 

                3.3.7ท ำ KAIZEN แก้ไขปัญหำ MUDA ของกระบวนกำร กำรผลติ 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3 ภาพรูปแบบการท าKAIZEN 

 

3.3.8เปรียบเทยีบขั้นตอนกระบวนกำรก่อนและหลงั            

         เพื่อจะไดรู้้วา่การท า KAIZEN แบบน้ี Safety ไหม Cost เพิ่มไหม กระบวนการ Flow 

ไหม ขดัต่อกระบวนการรอบเวลา Standard หรือไม่ 

 

3.3.9สรุปผลกำรแก้ไขและประเมินผลพร้อมทั้ง ข้อเสนอแนะ 

       เพื่อจะไดน้ าผลและขอ้มูลไปพฒันาต่อในภายภาคหนา้ 

 

: :

: :

: :
ความปลอดภัย 5 ส. เครือ่งมอื คณุภาพ การขนสง่ กระบวนการ การปรับเรยีบ

(Safety) (5 S) (Equipment) (Quality) (Logistic) (Process) (Heijunka)

กอ่นการปรบัปรงุ (Before) หลงัการปรบัปรงุ (After)

ก าหนดเสร็จ

(Due date)

   

วนัที่

(Date)

KAIZEN PROBLEM SHEET

(Productivity)

ผูจ้ดัท า

(Issued)

สายการผลติ

(Line)

ผูอ้นุมตั ิ

(Approved)

ปัญหา

(Problem)

จดุทีต่อ้งปรบัปรุง (Weak point) การแกไ้ข (Key point) ผลทีไ่ดร้บั (Merit)

  
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บทที ่4  

ผลกำรด ำเนินงำน กำรวเิครำะห์และสรุปผล 

 

4.1 ขั้นตอนและผลกำรด ำเนินงำน  

4.1.1 วำดแผน MIFC 

   วางแผนปฏิบติังาน วาดMIFCของงปัจจุบนัแลว้น ามาวเิคราะห์หาปัญหาและจดัการ
ปัญหาท่ีใหญ่ก่อนและหลงัจากเจอปัญหา หาทางแกโ้ดยการรวบรวมขอ้มูลมาวเิคราะห์และ

สอบถามหนา้งาน หลงัจากนั้นปรึกษาพี่เล้ียงเพื่อหาแนวทางการแกไ้ขปัญหาอยา่งถูกวธีิไม่

กระทบกบัส่วนอ่ืนของกระบวนการ หลงัจากหาปัญหาและแนวทางการแกไ้ขแลว้เร่ิมการ

ทดสอบการแกไ้ขเป็นคร้ังๆตามแบบแผนหลงัจากนั้นสรุปรวบรวมขอ้มูลต่างและมาพล็อต

กราฟ 

 

แผนMIFC ในภาพท่ี4.1 จะบอกถึงการไหลของช้ินงานตั้งแต่เรียกงานจากฝ่ายถดัไปเรา

จะมองจากทางดา้นขวาเป็นหลกั สัญลกัษณ์ PI คือค าสั่งผลิต และ PW คือค าสั่งเบิกช้ินงาน 

                จากรูปภาพฝ่ายเช่ือมงานตอ้งการช้ินงานจะไปเบิกจากท่ีเก็บช้ินงานถา้ไม่มีจะสั่งPIสั่งผลิต 

                ใบจะไปท่ีตูค้บับงัคอนโทรนและเม่ือครบล็อตขนาดในการผลิตต่อคร้ังก็จะส่งต่อไปBOX 

                คมับงัและพอถึงรอบงานถา้งานท่ีจะผลิตมีช้ินงานก็จะผลิตถา้ไม่มีจะเป็นเป็นใบPWใบเบิก 

ของstorถา้storไม่มีของใบก็จะถูกส่งต่อไปท่ีแผนกPCเพื่อจะส่งของเขา้มาหลงัจากนั้นก็จะ 

ผลิต 
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ภาพท่ี 4.1 ภาพการไหลงานทั้งระบบโดยใชM้IFC 
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ขั้นตอนการ างานของC11Aนั้นจะแยกออกเป็นพนกังาน3คน คนท่ี1ท าการยกเหล็กมาใส่
เคร่ืองคนท่ี2เป็นพนกังานหนา้เคร่ืองเตรียมการเปล่ียนDIEและ Set Up Die ในเวลาเดียวกนั

หลงัจากนั้นพอ พอเตรียมทุกอยา่งเสร็จเร่ิมผลิตก็จะผลิต10-15ช้ินแลว้น ามาให้QCคนตรวจ

ช้ินงานดูวา่งานผา่นหรือไม่ ถา้งานไม่ผา่นอาจจะเกิดปัญหาจากDIEมีปัญหาหรือเหล็กมี

ปัญหาและถา้ตรวจผา่นแลว้ก็จะด าเนินการผลิตอยา่งต่อเน่ืองและท าการใส่BOXงาน 

 

 

 

4.1.2)ข้ันตอนกำรท ำงำนC11A 
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ภาพท่ี 4.2 ภาพการไหลของงานC11A 
 

 

1 

2 

3 

3 

7 

6 

5 

4 

10 
9 8 
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                                                                                    เคล่ือนยา้ยmaterial หรือ ยกmaterial 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

                                                     Sut up เคร่ือง 

   

 

 

 

 

                                                                  ใส่materialเขา้เคร่ือง 

 

 

 

 

 

 

                                                                                           เตรียม DIE พร้อมเปล่ียน DIE 

 

 

 

ภาพท่ี 4.3 ภาพเคล่ือนยา้ยmaterial หรือ ยกmaterial 
 

 

ภาพท่ี 4.4 ภาพเตรียมmaterialวา่ใหท่ี้เตรียมใส่material 

 
 

 

ภาพท่ี 4.5 ภาพใส่materialเขา้เคร่ือง 
 

 

ภาพท่ี 4.6 ภาพเตรียม DIE พร้อมเปล่ียน DIE 
 

 

1 

2 

3 

4 
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                                                                                                     เปล่ียน DIE 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                                    DIEพร้อมการท างาน 

 

 

 

 

 

 

                                                                                                    ทดสอบการผลิต 

 

 

 

 

 

 

  

                                                                                                   ตรวจสอบช้ินงาน 

                      

                                                                                               

ภาพท่ี 4.7 ภาพเปล่ียน DIE 
 

 

ภาพท่ี 4.8 ภาพ DIEพร้อมการท างาน 
 

 

ภาพท่ี 4.9 ภาพทดสอบการผลิต 
 

 

ภาพท่ี 4.10 ภาพตรวจสอบช้ินงาน 
 

 

5 

6 

7 

8 
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                                                                                                 ช้ินงานผา่นเร่ิมการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                                 ใส่boxพร้อมส่งใหL้INE

ต่อไป 

 

 

 

 

        ภาพท่ี4.12ภาพใส่BOXใหL้INEต่อไป

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.11ภาพช้ินงานผา่นเร่ิมการ

ผลิต 

 
 

 

9 

10 
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ขั้นตอนการท างานในS4Eจะแยกเป็น3กลุ่มคือกลุ่มแรกจะเตรียมเหล็กไวใ้หเ้ผื่อการผลิต

และคนเตรียมSet Up Die กลุ่มสุดทา้ยคือจะเป็นคนป้ัมช้ินงานจะมี4คน คนแรกจะเป็นคน

ป้ัมช้ินงานจากเหล็กท่ีเป็นแผน่และข้ึนท่ี2และ3จะข้ึนรูปต่างคนสุดทา้ยจะเป็นคนป้ัม

ช้ินงานจากC11Aมาเช่ือมกนัแต่คนสุดทา้ยจะมีหนา้ท่ีอีก2อยา่งนอกเหนือจากการข้ึนรูป

ช้ินงานคือเอาBOXมาเพื่อเตรียมใส่ช้ินงานและตรวจสอบช้ินงานหลงัจากนั้นพอผา่นการ

ตรวจสอบเสร็จแลว้ก็จะท าการผลิตต่อไปจนครบตามจ านวนคมับงั 

4.1.3ขั้นตอนกำรท ำงำนS4E 
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ภาพท่ี 4.13 ภาพการไหลของงานS4E 

 

 

8 

7 6 5 

3 

4 2 
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                                                                                        -รถข้ึนมาเตรียมmaterial 

                                       

                                            

 

 

 

 

 

 
                                   

                                                                               

                                                                                        -ข้ึนรูปช้ินงานเพื่อส่งไปต่ออีก

เคร่ืองนึง 

                                      

 

 

 

 

 

 

                                                                                         -เตรียมDIEเพื่อเปล่ียนDIE 

ภาพท่ี 4.14 ภาพรถข้ึนมาเตรียมmaterial 
 

 

ภาพท่ี 4.15 ภาพข้ึนรูปช้ินงานเพื่อส่งไปต่ออีก

เคร่ืองนึง 
 

 

ภาพท่ี 4.16 ภาพเตรียมDIEเพื่อเปล่ียนDIE 
 

 

1 

2 

3 
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                                                                                    -เปล่ียนDIE 

 

 

 

 

 

  

                                                                - ข้ึนรูปช้ินงานข้ึนตอนแรก   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                    -ข้ึนรูปช้ินงานข้ึนตอนท่ีสอง 

 

 

ภาพท่ี 4.17 ภาพเปล่ียนDIE 
 

 

ภาพท่ี 4.18 ภาพข้ึนรูปช้ินงานขั้นตอนแรก 
 

 

ภาพท่ี 4.19 ภาพข้ึนรูปช้ินงานขั้นตอนท่ีสอง 

ง 
 

 

4 

5 

6 
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                                                   -ข้ึนงานขั้นตอนสุดทา้ย พนกังานคนสุดทา้ยมีหนา้ท่ี3อยา่ง 

1ข้ึนรูปช้ินงาน 

          2มีหนา้ท่ียกboxเปล่า 

                   3มีหนา้ท่ีตรวจสอบช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

                                         

 

                                                                    -เม่ือผา่นการตรวจสอบเสร็จเรียบร้อยแลว้ ผลิต     

ต่อจนตามจ านวนแลว้ส่งต่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.20 ภาพข้ึนรูปช้ินงานขั้นตอนสุดทา้ย 
 

 

ภาพท่ี 4.21 ภาพช้ินงานท่ีผา่นการ

ตรวจสอบ 
 

 

7 

8 
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4.2ผลจำกกำรวเิคำระปัญหำสำเหตุ 

 

        จากการหาปัญหาวเิคราะห์สาเหตุจากการไปดูศึกษาหนา้งานและการไปถามขอ้มูลจาก

หนา้งานมาท าใหเ้ราทราบจุดMUDAของกระบวนการนั้นอยา่งแทจ้ริงจากคนท่ีอยูห่นา้งาน 

แต่ละกระบวนการมีปัญหาต่างกนั อยา่งกระบวนการของLINE C11A นั้นมีปัญหาไม่มาก

เน่ืองจากระบบการท างานเป็นแบบอตัโนมติัเป็นส่วนใหญ่แต่จะมีMUDA จากการท างาน

ของคนและการท า5ส.มีปัญหา เลยท าใหมี้ความลา้ช่างเกิดข้ึนในกระบวนการ และLINE 

S4E มีกระบวนการขั้นตอนในการท างานเยอะเลย มีMUDA มากในคนตอนท างาน 

กระบวนการท างานมีหลายส่วนเก่ียวขอ้ง เลยมีจุดบอดบางจุดท่ีดูแลไม่ทัว่ถึง จึงท าใหเ้กิด

ปัญหาไดง่้าย 5ส.มีส่วนเก่ียวขอ้งกบัหลายอยา่ง ส่ิงท่ีเล็กนอ้ย ๆท่ีมองขา้มไปท าใหเ้กิด

MUDAไม่รู้จากคนท่ีท างานของกระบวนการนั้น    

 

       เราจะวิเคราะห์ปัญหาโดยใชเ้คร่ืองมือ Fish Bone Diagram & Mind Map แยกออกเป็น

เร่ืองต่างๆของปัญหาจุดนั้นๆใหเ้ห็นอยา่งชดัจาก และหลงัจากเราวิเคราะห์เราก็จะท าการ

kaizen หลงัจากมีการปรับปรุงแลว้เราจะมาจบัเวลาเทียบก่อนและหลงัการท างานมี

ประสิทธิภาพมากข้ึนต่างเป้าหมายเราไหม    
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4.2.1)วเิครำะห์ปัญหำ LINE C11A 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

                                                                                                                       

 

 

 

 

 

 

 

Delayed work 

time 

Set up die 

Working space 

 
layout 

ยุ่งยากในการออกแบบ 

ไมมี่ตวั Locator และ stopper ท่ี

แทน่เคร่ือง 

พืน้ท่ีแคบในการจดัเตรียม 

ขึน้งาน 

เพราะไมส่ามารถแก้ layoutได้ 

ท่ีว่างboxเปล่าและboxท่ีมีงานไม่

ปะปนกนั 

 

5ส.ไม่ได้มีการปรับปรุงตลอดเวลา 
ภาพท่ี 4.22 ภาพวเิคราะห์ปัญหา Fish bone Diagram & Mind Map (C11A) 
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4.2.2วเิครำะห์ปัญหำ LINE S4E 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Lead Time 

 productivity 

 Direct Ok Ratio 

วิธีการท างาน 

อุปกรณ์ในการท างาน 

สานถานที่จัดเก็บ Material 

มีสิ่งกีดขวางและการหา 

Material ข้อนข้างยาก 

5ส.ในบางพืน้ท่ีไม่ได้ท าจึง

น ามาเกิดปัญหากบัส่วนอ่ืน ขาดการสอดส่องพนกังาน 

พนงังานบางคนละเลยในการ

ท างาน 

 

ขาดอปุกรณ์การsafety งานของ

พนกังานคนแรกอาจมีชิน้งานเสียหาย 

มองข้ามสิ่งเล็กน้อยในการ

ท างาน 

ภาพท่ี 4.23 ภาพวเิคราะห์ปัญหา Fish bone Diagram & Mind Map (S4E) 
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4.3.3ปรับปรุงกระบวนกำร 

 

เรำจะปรับปรุงกระบวนกำรโดยกำรใช้ระบบโตโยต้ำ TPS จำกกำรศึกษำต่ำง ๆทีผ่่ำนมำแล้ว

น ำมำปรับปรุงวเิครำะห์แก้ไขปัญหำในเร่ืองkaizenหรือ5ส.และMUDA ในกระบวนกำรน้ัน

ในไลC11Aจะมีกำรท ำ Lay Out ใหม่และมีกำรSet Dieใหม่ส่วนในไลS4E น้ันจะจัด

LayOut ปรับปรุง 5ส. ใหม่ ผลลพัธ์ต่ำง ๆจะอยู่รูปภำพดังต่อไปนี้
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ภาพท่ี 4.24 แผนภาพการKAIZEN ท่ีวางพกัชั้นงานไม่เหมาะสม 
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: :

: :

: :
ความปลอดภัย 5 ส. เครือ่งมอื คณุภาพ การขนสง่ กระบวนการ การปรับเรยีบ

(Safety) (5 S) (Equipment) (Quality) (Logistic) (Process) (Heijunka)

ผูจ้ดัท า

(Issued)

สายการผลติ

(Line)

ผูอ้นุมตั ิ

(Approved)

ปญัหา

(Problem)

ก าหนดเสร็จ

(Due date)

   

วนัที่

(Date)

KAIZEN PROBLEM SHEET

(Productivity)



กอ่นการปรบัปรุง (Before) หลงัการปรบัปรุง (After)

จดุทีต่อ้งปรบัปรงุ (Weak point) การแกไ้ข (Key point) ผลทีไ่ดร้บั (Merit)

 

มกีารวาง BOX เปล่า แล  Part  ท ีเ่ป็น FG 
ป ปนกนัท า หเ้สยีเวลา นการจดัเก็บ

ท าการจดัร เบยีบ   นท ี ่ดยการทาสตีี
เสน้บรเิว ทีม่กีารวาง BOX เปล่าแล  

PART F/G

พ  น ีว่างงาน ละBoxเปลา่  ัด  า lay out   ม่เพือ่    Boxเปล่ากับ Part 

FG  รอืงาน ีเ่สร   ล  ว   ดัเ นมากข  น
 ีว่างงาน ัดเ นมากข   น งาน ะ ม่
ปะปนกัน

Box เปลา่กับ Part FG ปะปนกัน

วางBox เปลา่กับ  ละปะปนกับ Part FG   า   เสยีเวลา

 นการค  น า ละ ร เข น มม่พีื น ี ่อด  า   พนักงาน
  องยกงาน ปมา เสยีเวลา นการ  างาน 

กด Lay out   มเ่พือ่งา่ย อ่การค  น า Box  เปลา่  ะ ด  

 มป่ะปน  ละก า นด ี ่อด ร เข นเพือ่งา่ย อ่การ ดัเก บ 
Box งาน

ภาพท่ี 4.25แผนภาพการKAIZEN Boxเปล่าปะปนกบั Part FG 
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: :

: :

: :
ความปลอดภัย 5 ส. เครือ่งมอื คณุภาพ การขนสง่ กระบวนการ การปรับเรยีบ

(Safety) (5 S) (Equipment) (Quality) (Logistic) (Process) (Heijunka)

วนัที่

(Date)

กอ่นการปรบัปรงุ (Before) หลงัการปรบัปรงุ (After)

ผูจ้ดัท า

(Issued)

สายการผลติ

(Line)

ผูอ้นุมตั ิ

(Approved)

ปญัหา

(Problem)

ก าหนดเสร็จ

(Due date)



จดุทีต่อ้งปรบัปรุง (Weak point) การแกไ้ข (Key point) ผลทีไ่ดร้บั (Merit)

 

KAIZEN PROBLEM SHEET

(Productivity)

  

เวลา นการ Set Up Die นาน

พนักงาน  อง   มอื ลกั ละดนั DIE เพือ่   เข  ารอ่ง 

SLOT  รง ละ     ง่เ ล กงัด DIE เพือ่ดัน กุมมุ    

 รงSlot อกีครั ง   ง่   เวลา  านานกวา่ ะ รง  นย 

พนักงานดันDIE

เข  า ปด  าน น
 ดย ะม ีlocatorþ

 ลพstoper  ว่ย
ก า นดด า  น่ง

 ด  อย่างรวดเร ว

ขั  น อนการ ั  ง DIE    รง Center  ัด  าLOCATOR ละSTOPER ี่

  น่เครื่อง
 ะสามาร  นการ Set Up Die  ด  

ประมาณ       นา  ี อ่ครั ง

ภาพท่ี 4.26 แผนภาพการKAIZEN เวลาในการSet Up Die นาน 
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: :

: :

: :
ความปลอดภัย 5 ส. เครือ่งมอื คณุภาพ การขนสง่ กระบวนการ การปรับเรยีบ

(Safety) (5 S) (Equipment) (Quality) (Logistic) (Process) (Heijunka)

จดุทีต่อ้งปรบัปรุง (Weak point) การแกไ้ข (Key point) ผลทีไ่ดร้บั (Merit)

 

KAIZEN PROBLEM SHEET

(Productivity)



กอ่นการปรบัปรงุ (Before) หลงัการปรบัปรงุ (After)

ผูจ้ดัท า

(Issued)

สายการผลติ

(Line)

ผูอ้นุมตั ิ

(Approved)

ปญัหา

(Problem)

ก าหนดเสร็จ

(Due date)

   

วนัที่

(Date)

Stock Part S4E
Stock Part S4E
   ItemTMT09062-02TMT09056-02

lay out วาง part  ม่เ มาะสม

Store  ัดเก บ component  S4E 
 ัดวาง Lay-out   ม่ ดย ย  ายงาน ี่

 ล    ี่ line S4E  ั ง มด   อย ่ นกลุ่ม

เดยีวกัน

พนักงาน TP Man   างานสะดวก ลด

เวลา นการ ัดเก บงาน

Part  ี ่ล    ี ่Line S4E   กก า นด ุด ว   ยกกัน ัดเก บล าบาก  ัดกลุม่   อย ่ กล  กับ TP Man   างานสะดวกข  น

ภาพท่ี 4.27 แผนภาพการKAIZEN Lay out วาง Part ไม่เหมาะสม 
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4.3 วจิำรณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมำยกำร

ปฏบิัติงำนหรือกำรจัดท ำโครงงำน  

        

1.ช่วยใหก้ารท างานของพนกังานในไลน์การผลิตง่ายข้ึนและช่วยแกปั้ญหาไดจ้ริง 

 

2.สามารถตรวจสอบช้ินงานและวดัช้ินงานเพื่อควบคุมคุณภาพได ้และไดคิ้ดวเิคราะห์โดย 

การเก็บรวบรวมขอ้มูลได ้

 

3.สามารถตรวจสอบช้ินงานและวดัช้ินงานเพื่อควบคุมคุณภาพได ้และไดคิ้ดวเิคราะห์โดย 

การเก็บรวบรวมขอ้มูลได ้

 

4.สามารถปรับกระบวน 5ส.ได ้

 

5.สามารถลดของเสียจากกระบวนการได ้

 

6. สามารถน าความรู้ท่ีได ้ไปใชไ้ดจ้ริงในอนาคต 

 

7.มีความรู้และความเขา้ใจ และสามารถไปปรับใชไ้ดจ้ริงในการประกอบวชิาชีพ 
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บทที่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 5.1สรุปผลกำรด ำเนินโครงกำร 

        จากการปฏิบติังานคร้ังน้ี  ท าใหเ้ราสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
Process Press Part จากทฤษฎีและจากการการปฏิบติังานหนา้งานและการศึกษาพี่เล้ียงได้

เป็นอยา่งดี และสะดวกต่อการท างาน และยงัช่วยใหล้ดเวลลาในการท างานโดยไม่จ  า

เป็นไดดี้ ผลจากการท าไดส้รุปไดด้งัน้ี 

 

5.1.1เวลาการ Set Up Die 

 

 
 
 

27.36

27.37

27.38

27.39

27.4

27.41

27.42

27.43

27.44

27.45

Category 1

รอบเวลาการเปล่ียนDIEก่อนปรับปรุง

ครัง้ที่1 ครัง้ที2่ ครัง้ที3่ ครัง้ที4่

ภาพท่ี 5.1 รอบเวลาการเปล่ียน Die 
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        จากผลวเิคราะห์ขอ้มูล การจบัเวลาในกระบวนการ ไดเ้ห็นวา่เวลาในกระบวนการ

ท างานไม่มีเวลามารตาฐานในการท างาน ท าให้เวลาเด๋ียวมากเด๋ียวนอ้ยไม่เป็นระบบ 

 

 
 

 

 
        จากผลวเิคราะห์ขอ้มูล การจบัเวลาในกระบวนการท างานเวลาเร่ิมคงท่ี     และ
ลดลงอยา่งเป็นล าดบัขั้นตอน เน่ืองจากท าKaizen มีแบบแผนในการท างาน  จึงท าใหก้าร
ท างานมีประสิทธิภาพข้ึนม  จะเห็นไดจ้ากกราฟเวลา 
 

5.1.2MIFCหลงัจำกกำรปรับปรุง 

26.75

26.8

26.85

26.9

26.95

27

27.05

27.1

27.15

27.2

ครัง้ที่1 ครัง้ที2่ ครัง้ที3่ ครัง้ที4่

รอบเวลาการเปล่ียนDiEหลังการปรับปรุง

Series 1

ภาพท่ี 5.2 รอบเวลาการเปล่ียน Die 
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ภาพท่ี 5.3 MIFCหลงัปรับปรุง 
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5.1.3เวลำของProcess ทั้งกระบวนกำร 

 

 
 

 
        จากผลวเิคราะห์ขอ้มูล การจบัเวลาในกระบวนการท างานท าใหเ้ราเห็นวา่เวลาใน
กระบวนการท างานลด25% อยา่งเห็นไดช้ดัเจน จากการท่ีไปศึกษาหนา้งาน เช่นLINE 

S4E& C11A หาMUDAของกระบวนการท่ีเกิดความผดิพลาดบางอยา่งท าใหเ้สียเวลา

MUDAบางMUDA ไม่สามารถเอาออกไปไดแ้ต่สามารถโอนMUDAไปกระบวนการอ่ืนได ้

และรวบรวมขอ้มูลจากการปรึกษาพี่เล้ียงท าใหเ้ราไดบ้ทสรุปของการบวนการ จาก

กระบวนการต่าง ๆ  การท างานน้ีเวลาลดอยา่งท่ีหนา้พอใจ 

 

5.2 แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 

        ปัญหาท่ีพบในการท างานคือ ยงัขาดความดูแลใจใส่กบังานท่ีท าในบางส่วน ควรมีการ

เทรนน่ิงตามรอบเวลาการท างานหรือ 5ส.บางส่วนนั้นยงัมองขา้มส่ิงเล็กนอ้ย ในบางจุด 

ภาพท่ี 5.4 รอบเวลาของProcess 
 

 



 
 

 55 

ปัญหาน้ีควรมีการไคเซ็นตลอดเวลาสอนใหพ้นกังานช่วยกนัดูวา่จุดไหนควรปรับปรุง 

เพราะวา่ ถา้มีหน่วยไคเซ็นท าปรับปรุง ปรับปรุงไดแ้ต่ถา้คนหนา้งานไม่ไดส้นใจหรือใส่ใจ

อาจจะไม่ไดท้  าในส่วนระยะยาว และพนกังานจะไม่มีการฝึกการปรับปรุงกระบวนการ

ตลอดเวลา พอจะไคเซ็นทีก็จะโยนใหเ้ป็นหน่วยของไคเซ็นเลย ถา้มีการปรับปรุงตลอดเวลา

เช่ือไดเ้ลยวา่การท างานจะตอ้งมีประสิทธิภาพข้ึนอยา่งแน่นอน   

 

5.3  ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำน 
1ควรมีการไคเซ็นตลอดเวลาในการท างานเพื่อใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึนในการท างาน 

2ควรมีการสอบถามพนกังานเน่ืองจากพนกังานเป็นคนพบเจอปัญหาท่ีชดัเจนท่ีสุดให้

พนกังานรวบรวมขอ้มูลแลว้มีท าการไคเซ็นจะไดมี้ประสิทธิภาพมากข้ึนในการท างาน 

3ควรเทรนน่ิงพนกังงานอยูต่ลอดเวลาเพื่อใหพ้นกังานไม่ละเลยในหนา้ท่ีการท างาน 

4ปรับปรุง 5ส.ตลอดเวลาเพื่อใหพ้นกังานท างานไดอ้ยา่งสะดวกสบาย 

 

 

                                         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 56 

 

 

เอกสำรอ้ำงองิ 
1.เภสัชกรประชาสรรณ์ แสนภกัดี M.P.H. CMU,2558, prachasan.com,[Online],Available: 

http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm 

[2018,August,14] 

2. Suthikarnnarunai, N. (2008), www.lampangtc.ac.th, [Online],Available: 

http://www.lampangtc.ac.th/mnfile/branch1/file/suphachet/ArticleFile1380.pdf 

[2018;August,15] 

3.วชัรินทร์ สิทธิเจริญ ,(2547) , wordpress.com, [Online],Available: 

https://industrialengineerblog.files.wordpress.com/2016/01/e0b89ae0b897-2.pdf 

[2018;August,21] 

4. นรินทร์ รมณียกุล,2560, digi.library.tu.ac.th, [Online],Available: 

http://digi.library.tu.ac.th/thesis/en/0446/05chapter4.pdf   

[2018;August,15] 

5. nutvipa,2016, http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/[Online],Available: 

http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/  

[2018;August,18] 

6.สยามโฟน ดอท คอม,2558, news.siamphone.com, [Online],Available: 

                 https://news.siamphone.com/news-22060.html  

 [2018;August,18] 

                7. Piyawitk,2016, https://reg7.pwa.co.th/kmr7/?p=421, [Online],Available: 

                 https://reg7.pwa.co.th/kmr7/?p=421 

                 [2018;August,18]  

 

 



 

 

 



 

 

 



 



 



 



 



 

 



 

 

 



 



 



 



 

 



 

 

 



 

 

 



 



 



 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ก. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 


	หน้าปก
	หลังหน้าปก
	สาระบัญเสร็จแล้ว
	เรื่อง เสร็จแล้ว
	ภาคผนวก ทั้งหมด

