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บทคัดย่อ 
 

 โครงการสหกิจศึกษาฉบบัน้ีเป็นการศึกษากระบวนการน าเขา้ช้ินส่วนโดยการเปรียบเทียบ
กระบวนการน าเขา้ เพื่อหาความเหมาะสมในการเรียกเขา้ช้ินส่วนท่ีค่าใชจ่้ายท่ีนอ้ยท่ีสุด ซ่ึงวธีิการ
น าเขา้ช้ินส่วนตามแผนการผลิต ท าใหเ้กิดเวลาในการท างานท่ีมากเกินไป และค่าใชจ่้ายท่ีมากเกิน
ความจ าเป็น คือค่าใชจ่้ายพนกังาน ค่าใชจ่้ายในของพื้นท่ีในการจดัเก็บช้ินส่วน ค่าใชจ่้ายของการ
ขนส่ง และมูลค่าช้ินส่วนในกระบวนการผลิต จึงไดท้  าการเปรียบเทียบกระบวนการน าเขา้ช้ินส่วน
เพื่อลดค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึน 
 จากการศึกษาพบวา่ การน าเขา้ช้ินส่วนตามแผนการผลิตจะใชเ้วลาประมาณ 2,380 นาที ต่อ
เดือน ในการท างานจะมีค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ 146,317 บาท ต่อเดือน เม่ือท าการ
เปรียบเทียบการน าเขา้แบบเต็มประสิทธิภาพของบรรจุภณัฑจ์ะใชเ้วลาประมาณ 476 นาทีต่อเดือน 
และค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนเท่ากบั 115,652 บาท ต่อเดือน เม่ือท าการเปรียบเทียบจะลดเวลาได ้80% 
เท่ากบั 1,904 นาทีต่อเดือน และลดตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนได ้20.96% เป็นเงิน 30,665 บาท ต่อเดือน 
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กติติกรรมประกาศ 

 

ผูจ้ดัทาํขอขอบพระคุณบริษทั Canon Hi-Tech (Thailand) Co.,Ltdที่ใหก้ารสนบัสนุนในการ

ฝึกสหกิจศึกษา ใหข้อ้มูล เอกสารต่าง ที่เป็นประโยชน์ และขอขอบพระคุณพี่ๆ  แผนก LCA ทุกท่านที่

ใหค้วามเมตตากรุณา รวมถึงใหค้วามรู้เก่ียวกบักระบวนการต่างๆที่เก่ียวกบับรรจุภณัฑ ์

นอกจากน้ีขอขอบพระคุณทางสถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุ่น ท่านคณะบดี คณาอาจารยทุ์กท่าน 

ที่สัง่สอนใหค้วามรู้ประสิทธิประสาทวชิา โดยเฉพาะท่านอาจารยท่ี์ปรึกษา ท่านอาจารยอ์นุวตั เจริญสุข 

ที่คอยใหค้าํปรึกษา ขอ้เสนอแนะ คาํแนะนาํต่างๆ เพือ่ใหผู้จ้ดัทาํสามารถทาํโครงการเล่มน้ีไดส้าํเร็จ 

และที่สาํคญัขอขอบคุณบิดา มารดา และเพือ่นๆ ที่ใหก้ารสนบัสนุนเป็นกาํลงัใจในการฝึกสหกิจศึกษา

ในคร้ังน้ีดว้ย 
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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

ช่ือบริษทั บริษทัแคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จาํกดั  (CHT) 

ท่ีอยูปั่จจุบนั นิคมอุตสาหกรรม ไฮ-เทค 89 หมู่ 1 ตาํบล บา้นเลน  

อาํเภอ บางปะอิน จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา 13160 

โทร  035 - 350 - 080 – 3    

โทรสาร  035 – 350 – 100 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่1.1   แผนท่ีบริษทัแคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จาํกดั (CHT) 
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ทุนจดทะเบียนแรกเร่ิม 1,800 ลา้นบาท (แคนนอน อิงค ์ถือหุน้ 100%) 

เน้ือท่ี   ท่ีดิน 305,663 ตารางเมตร 

อาคารโรงงาน  พ้ืนท่ี 121,603 ตารางเมตร   

จาํนวนพนกังาน  12,000 คน (ขอ้มลู ณ วนัท่ี 4 ธนัวาคม 2555)  

เพศชายจาํนวน  3,200 คน 

เพศหญิงจาํนวน  8,700 คน 

สายการผลิต  แบ่งออกเป็น 3 Manufacturing 

      - MFG 1 ประกอบ Printer และ Fax 

                      - MFG 2 ผลิตช้ินส่วนพลาสติกและโลหะ 

                                - MFG 3 ดูแลควบคมุเก่ียวกบัการผลิต PCB และPS 

กาํลงัการผลิตต่อปี 5.6 ลา้นเคร่ือง 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

รูปที ่1.2   บริษทั แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จาํกดั (CHT) 
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ปรัชญาของแคนนอน 

แคนนอนมีหลกัปรัชญาท่ียึดถือร่วมกนัคือ “ Kyosei ” ซ่ึงมีความหมายว่า “ การดาํรงอยู่และ

ทาํงานร่วมกนั เพ่ือสร้างสรรคส่ิ์งท่ีดีต่อมนุษย ์สงัคม และส่ิงแวดลอ้ม ” 

สโลแกน 

มุ่งสู่การเป็นผูน้ําทางดา้นอุตสาหกรรมการผลิต ดว้ยแนวคิดใหม่ และการทา้ทายอย่างไม่

หยดุยั้ง ทา้ทาย (Challenge) ดว้ยความรวดเร็ว (Speed) และความกลา้ท่ีจะเปล่ียนแปลง (Change) โดย

ไม่กลวัความผิดพลาด 

นโยบาย 

1. ยกระดบัคุณภาพของ “ คน ” และ “ ส่ิงของ ”  

2. ยกระดบัประสิทธิภาพ 

- การผลิต 

- เทคโนโลยี 

- ตน้ทุนการผลิต 

3. ส่งเสริมการพฒันาบุคลากรเพ่ือมุ่งสู่การพ่ึงพาตนเอง 

4. การทาํใหก้าร Start Up New Product ใหไ้ดต้ามกาํหนดเป็นจริง 

5. การจดัสร้างระบบการสนบัสนุนการผลิตของโรงงานราชสีมา 

6. ส่งเสริมกิจกรรมดา้นส่ิงแวดลอ้ม ความปลอดภยั และชีวอนามยั 

7. ส่งเสริมการทาํประโยชน์ต่อสงัคม และกิจกรรมรองรับความเส่ียง 

นโยบายการบริหารทรัพยากรบุคคล 

 บริษทัตระหนกัดีว่าทรัพยากรบุคคลมีความสาํคญัต่อความเจริญกา้วหน้าของบริษทั บริษทัจึง

กาํหนดนโยบายในการบริหารทรัพยากรบุคคลดงัน้ี 

1. คาํนึงถึงประวติัศาสตร์ วฒันธรรม และสงัคมของประเทศ 

2. ปฏิบติัตามบทบญัญติัแห่งกฎหมายของประเทศ 

3. สร้างจิตสาํนึกในการทาํงานใหแ้ก่พนกังาน 

4. พฒันาความรู้ ความสามารถใหแ้ก่พนกังาน 

5. ส่งเสริมสุขภาพอนามยัท่ีดีของพนกังาน 

6. คาํนึงถึงความกา้วหนา้ทางวิชาชีพของพนกังาน 

7. คาํนึงถึงค่าตอบแทน สิทธิสวสัดิการของพนกังาน 
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8. ส่งเสริมสมัพนัธภาพท่ีดีระหว่างพนกังานและบริษทั 

9. มีมาตรการลงโทษต่อผูฝ่้าฝืนระเบียบกฎเกณฑข์องบริษทั อย่างจริงจงัดว้ยความเป็นธรรมและ

เหมาะสม 

10. คาํนึงถึงความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้มท่ีดี 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

บริษทัแคนนอนก่อตั้งข้ึนเม่ือปี พ.ศ. 2476 ท่ีประเทศญี่ปุ่ นและไดเ้จริญเติบโตอย่างรวดเร็วใน

การผลิตกลอ้งถ่ายรูปและอุปกรณ์เคร่ืองใชส้าํนกังาน มีเครือข่ายอยู่ในประเทศต่างๆมากกว่า 140 แห่ง 

บริษทั แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จาํกดั ไดก่้อตั้งเม่ือ พ.ศ. 2533 ไดรั้บการส่งเสริมการลงทุนจาก

คณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน (BOI) เพ่ือเป็นรากฐานการผลิตของผลิตภณัฑแ์คนนอนในประเทศ

ไทย สาํหรับกลุ่มบริษทัแคนนอนในประเทศไทย มีทั้งหมด 2 บริษทั คือ 

- บริษทั แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จาํกดั (CHT) 

- บริษทั แคนนอน  มาร์เก็ตต้ิง (ประเทศไทย) จาํกดั (CMT) 

 

1.2.1 ผลิตภัณฑ์ของ CHT  

- เคร่ืองพิมพ ์(Printer) 

- เคร่ืองโทรสาร (Fax)  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่1.3   ผลิตภณัฑห์ลกัของบริษทั แคนนอน ไฮ-เทค (ประเทศไทย) จาํกดั 
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1.3 รูปแบบการจดัการองค์กรและการบริหารองค์กร บริษัท Canon Hi-tech (Thailand)  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่1.4   รูปแบบการจดัการองคก์รและการบริหารองคก์ร บริษทั Canon Hi-tech (Thailand) 
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1.3.1 รูปแบบการจัดองค์กรของแผนก Logistics Control Administration Dept (Package) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.5   รูปแบบการจดัองคก์รของแผนก Logistics Control Administration Dept (Package) 

 

1.4 ตําแหน่งงานและหน้าทีท่ีไ่ด้รับมอบหมาย 

1.4.1 ตําแหน่งงาน นักศึกษาฝึกงาน 

  นกัศึกษาฝึกงาน: ส่วนงาน Corporate management Division (CMD)  

                             แผนก Logistics Control Administration (LCA) 

                 ทีม Package 

 



7 
 

1.4.2 หน้าที่งานที่รับมอบหมาย  

1. ศึกษาระบบ Package ตั้งแต่การออกแบบ Package จนถึงการสนบัสนุน Package ใหก้บั 

Supplier 

        2. ศึกษากระบวนการนาํเขา้ช้ินส่วนเพ่ือมาใชใ้นการผลิต 

        3. ศึกษาภาระหนา้ท่ีของพนกังานท่ีปฏิบติัหนา้ท่ีหนา้งานโดยฝึกปฏิบติัจริง 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และตําแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

  1.5.1 พนักงานที่ปรึกษา  

   นายพีระพงษ ์ คมคาย  

  1.5.2 ตําแหน่ง  

   Assistant Manager 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

             ตั้งแต่วนัท่ี 5 พฤศจิกายน พ.ศ. 2555 ถึง วนัท่ี 2 มีนาคม พ.ศ. 2556  

  รวมระยะเวลาในการปฏิบติังาน 4 เดือน 

 

1.7 ทีม่าและความสําคญัของปัญหา 

  1.7.1 ที่มาของกิจกรรม 

  เน่ืองจากปัจจุบนัการเรียกเขา้ช้ินส่วนเพ่ือทาํการผลิตบางรุ่น ท่ีใกลจ้ะทาํการปิดรุ่นนั้น 

จึงมีแผนการน้อยลง จึงทาํให้เกิดการเรียกเขา้ช้ินส่วนตามปริมาณของแผนการผลิตในแต่ละวนั ซ่ึงมี

ปริมาณท่ีน้อยลงจากตอนแรกท่ีทาํการผลิต ทาํให้เกิดการบรรจุช้ินส่วนลงในบรรจุภณัฑ์ท่ีไม่เต็ม
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ประสิทธิภาพ จึงเป็นท่ีมาของการศึกษาและวิเคราะห์ว่า การนําเขา้ช้ินส่วนแบบใดเหมาะสมท่ีสุด

ระหว่างการนาํเขา้แบบสอดคลอ้งกบัการผลิตกบัการนาํเขา้แบบเตม็ประสิทธิภาพของบรรจุภณัฑ ์

 

1.7.2 สภาพปัญหา 

  จากการศึกษาขั้นตอนการทาํงานของพนกังานพบว่าการทาํงานของพนกังานมีการ

ทาํงานท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าจากบรรจุภณัฑท่ี์ไม่เตม็ประสิทธิภาพ เน่ืองจากการเรียกช้ินงานเขา้

มายงั บริษทัเป็นการเรียกช้ินงานตามจาํนวนความตอ้งการผลิตต่อวนั ซ่ึงถูกบรรจุมาไม่เตม็

ประสิทธิภาพ ทาํใหเ้กิดการทาํงานของพนกังานท่ีตอ้งเสียเวลาในการขนยา้ยและตรวจนบัช้ินงานทุกๆ

วนั 

 

1.8 วตัถุประสงค์ของการทาํโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมายให้ปฏบิัติงานสหกจิศึกษา 

เพ่ือหาวิธีท่ีเหมาะสมในการใช้บรรจุภณัฑท่ี์บรรจุช้ินส่วนใส่ถุงของบริษทั Foamtec เพ่ือลด

ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการลดลง 10% 

 

1.9 ขอบเขตของการวจิยั 

 เป็นการศึกษาเฉพาะส่วนงานของแผนก LCA ส่วนงานของ Package ซ่ึงการท่ีจะปรับปรุงหรือ

เพ่ิมประสิทธิภาพในการใชบ้รรจุภณัฑ ์อาจตอ้งมีขอบเขตและเง่ือนไขในการปรับปรุงดงัน้ี 

ศึกษาเฉพาะช้ินส่วนท่ีถูกนาํเขา้มาผลิตจากบริษทั Foamtec ท่ีถูกบรรจุใส่ถุงในระยะเวลา 2

เดือน (เดือนธันวาคม ถึง เดือนมกราคม) โดยมีเน้ือหาเพ่ือท่ีจะศึกษาเก่ียวกบั 1.ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนตั้งแต่

ขั้นตอนการรับช้ินส่วน การนาํไปผลิต และการเก็บรักษาช้ินส่วน 2.กระบวนการ การตรวจรับช้ินส่วน 

การนาํช้ินส่วนไปเก็บยงัพ้ืนท่ีจดัเก็บ และการนาํช้ินส่วนไปใชใ้นการผลิต 
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1.10 ขั้นตอนและการดาํเนินการวิจยั 

1. ศึกษาสภาพการทาํงานของพนกังาน โดยการใชห้ลกัของการศึกษาการทาํงานเพื่อใหท้ราบ

ถึงวิธีการทาํงานและขั้นตอนของพนกังานในปัจจุบนั 

  2. ทาํการจบัเวลาของแตล่ะขั้นตอนเพ่ือหาเวลาการทาํงานในหน่ึงรอบการทาํงาน โดยใช้

เทคนิคการจบัเวลา 

3. ทาํการจาํลองการปฏิบติังานตามขั้นตอนแบบใหม่ เพ่ือศึกษาสภาพงานและลกัษณะการ

ทาํงานหลงัการปรับปรุง และพร้อมการปรับเปล่ียนและแกไ้ขปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนหลงัการใชก้าร

ปฏิบติังานตามขั้นตอนแบบใหม ่

  4.วิเคราะห์การทาํงานและเปรียบเทียบขั้นตอนแบบเดิมกบัขั้นตอนแบบใหม ่

 

1.11 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการทาํโครงการทีไ่ด้รับมอบหมายให้ปฏบิัติงานสหกจิศึกษา 

• เพ่ือขจดัการปฏิบติังานท่ีเกิดการเคล่ือนไหวของคน รวบรวมและลาํดบัขั้นตอนกระบวนการให้

มีประสิทธิภาพโดยปราศจากความสูญเปล่า ( MUDA) 

• เพ่ือศึกษาขั้นตอนในแต่ละกระบวนการไดอ้ย่างเขา้ใจ 

• เรียนรู้การทาํ Standardized Work เพ่ิมมากข้ึนเพ่ือใหต้นเองมีประสิทธิภาพ 

• เม่ือทาํการจบัเวลาแลว้จะพบ MUDA เพ่ือจะสามารถนาํมา Kaizen ต่อไปได ้

• สามารถทาํใหร้อบการทาํงานมีประสิทธิภาพ เน่ืองจากเราไดท้าํการจบัเวลาแลว้นาํมาทาํเป็น 

Standardized Work ใหพ้นกังานปฏิบติั 

• เพ่ือลดเวลาการทาํงานของพนกังานในแต่ละรอบการทาํงานลง ขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจาก

การทาํงาน 
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1.12 อธิบายคาํศัพท์ 

1. LCA คือ Logistics Control Administration 

2. Package คือ บรรจุภณัฑท่ี์ใชใ้นการบรรจุช้ินส่วนเขา้มายงัองคก์ร 

3. SNP คือ Standard Number of Package มาตรฐานในการบรรจุช้ินส่วน 

4. Plan / Day คือ การผลิตตามแผนความตอ้งการในแต่ละวนั 

5. Delivery Slip คือ ใบกาํกบัสินคา้ท่ีระบุว่า ส่งท่ีไหน ส่งช้ินส่วนอะไร จาํนวนเท่าไหร่ และจาก

บริษทัใด  

6. Label Part คือ ใบกาํกบัขา้งกล่องท่ีระบุช่ือช้ินส่วน Part Number จาํนวนเท่าไหร่ และจาก

บริษทัใด 
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บทที่ 2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 

ทฤษฎีท่ีใชใ้นการจดัทาํโครงงานสหกิจศึกษามีทั้งหมด 4 ทฤษฎี ประกอบไปดว้ย 

2.1 การบญัชีตน้ทุน 

2.2 การลดความสูญเปล่า ดว้ยหลกัการ ECRS 

2.3 การปรับปรุงวิธีการทาํงาน 

2.4 เทคนิคการศึกษาเวลา 

 

2.1 การบัญชีต้นทุน (อนุรักษ์ ทองสุโขวงศ์) 

 อนุรักษ ์ทองสุโขวงศ ์ไดก้ล่าวไวว้่า การศึกษาในเร่ืองของการบญัชีตน้ทุน ส่ิงหน่ึงท่ีควรจะทาํ

ความเขา้ใจใหช้ดัเจนก็คือ ความหมายและประเภทของตน้ทุนในลกัษณะต่างๆ ทั้งน้ีจะทาํใหเ้กิดแนวคิด

เพ่ือนาํไปประยกุตใ์ชเ้ร่ืองอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวกบับญัชีตน้ทุนต่อไป โดยเฉพาะอยา่งยิ่งการใชข้อ้มูลตน้ทุนเพ่ือ

การตดัสินใจของผูบ้ริหาร 

 ตน้ทุน (Cost) หมายถึง มูลค่าของทรัพยากรท่ีสูญไปเพ่ือให้ไดสิ้นคา้หรือบริการโดยมูลค่านั้น

จะตอ้งสามารถวดัเป็นหน่วยเงินตรา ซ่ึงเป็นลกัษณะของการลดลงในสินทรัพยห์รือเพิ่มข้ึนในหน้ีสิน 

ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนอาจจะใหป้ระโยชน์ในปัจจุบนัหรือในอนาคตก็ได ้เม่ือตน้ทุนใดท่ีเกิดข้ึนแลว้กิจการได้

ใชป้ระโยชน์ไปทั้งส้ินแลว้ ตน้ทุนนั้นก็จะถือเป็น “ค่าใชจ่้าย” (Expenses) ดงันั้น ค่าใชจ่้ายจึงหมายถึง

ตน้ทุนท่ีไดใ้หกิ้จการไดใ้ชป้ระโยชน์ทั้งหมดไปแลว้ในขณะนั้นและสาํหรับตน้ทุนท่ีกิจการสูญเสียไป

แต่จะใหป้ระโยชน์แก่กิจการในอนาคตเรียกว่า “สินทรัพย”์ (Assets) 
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 เม่ือค่าใชจ่้าย (Expenses) คือ ตน้ทุนท่ีก่อใหเ้กิดรายได ้(Revenue) โดยปกติแลว้ก็จะนาํไป

เปรียบเทียบกบัรายไดท่ี้เกิดข้ึนในงวดเดียวกนัเพ่ือคาํนวณหากาํไรสุทธิ (Profit) หรือขาดทุนสุทธิ (Loss) 

ซ่ึงรายไดก็้จะหมายถึง ราคาขายของสินคา้และบริการ คูณกบัปริมาณหรือระดบัของกิจกรรม นอกจากน้ี

โดยปกติเราจะพบว่า คาํวา่ “ค่าใชจ่้าย” มกัหมายถึงรายจ่ายท่ีสามารถใหผ้ลประโยชน์ทางภาษีได ้ดว้ย

เหตุน้ีคาํว่า “ค่าใชจ่้าย” จึงนิยมแสดงในรายงานทางการเงินท่ีเสนอบุคคลภายนอก แต่อยา่งไรก็ตาม

ในทางปฏิบติัแลว้การใชค้าํว่า “ตน้ทุน” และ“ค่าใชจ่้าย” ก็มกัจะมีการใชท้ดแทนกนัอยูเ่สมอ 

ความหมายของตน้ทุนมีหลายชนิดซ่ึงจะแตกต่างกนัไปตามวตัถุประสงคข์องการนาํไปใชใ้น

กระบวนการวางแผนและตดัสินใจ การเลือกใชต้น้ทุนท่ีเหมาะสมกบัสถานการณ์ถือว่าเป็นส่ิงสาํคญั

ท่ีสุด การนาํตน้ทนุไปใชผิ้ดวตัถุประสงคก์็อาจทาํใหก้ารตดัสินใจผิดพลาดได ้ตน้ทุนสามารถจาํแนกได้

ในลกัษณะต่างๆ 

 

การจําแนกต้นทุนตามลกัษณะส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ 

 ส่วนประกอบของต้นทุนท่ีใช้ในการผลิตสินค้าหรือผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด (Cost of a 

Manufactured Product) จะประกอบดว้ยวตัถุทางตรง ค่าแรงงานทางตรง และค่าใชจ่้ายการผลิต ถา้

พิจารณาในดา้นทรัพยากรท่ีเป็นส่วนประกอบของสินคา้แลว้ ประกอบดว้ย 

-  วัตถุดิบทางตรง (Materials) 

วตัถุดิบนบัว่าเป็นส่วนประกอบสาํคญัของการลิตสินคา้หรือผลิตภณัฑส์าํเร็จรูปโดยทัว่ไป ซ่ึง

ตน้ทุนท่ีเก่ียวกบัการใชว้ตัถุดิบในการผลิตสินคา้อาจจะถูกแบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะคือ  

1. วตัถุดิบทางตรง (Direct materials) หมายถึง วตัถุดิบหลกัท่ีใชใ้นการผลิตและสามารถระบุ

ไดอ้ย่างชัดเจนว่าใชใ้นการผลิตสินคา้ชนิดใดชนิดหน่ึงในปริมาณและตน้ทุนเท่าใด รวมทั้งจัดเป็น

วตัถุดิบส่วนใหญ่ท่ีใชใ้นการผลิตสินคา้ชนิดนั้นๆ เช่น ไมแ้ปรรูปจดัเป็นวตัถุดิบทางตรงของการผลิต

เฟอร์นิเจอร์ ผา้ท่ีใชใ้นอุตสาหกรรมเส้ือผา้ ยางดิบท่ีใชใ้นการผลิตยางรถยนต ์เป็นตน้ 
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2. วัตถุดิบทางอ้อม (Indirect materials) หมายถึง วตัถุดิบต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งโดยทางออ้มกับ

การผลิตสินคา้ แต่ไม่ใช่วตัถุดิบหลกัหรือวตัถุดิบส่วนใหญ่ เช่น ตะปู กาว กระดาษทรายท่ีใช้เป็น

ส่วนประกอบของการทาํเคร่ืองเฟอร์นิเจอร์ นํ้ ามนัหล่อล่ืนในเคร่ืองจกัร เส้นดา้ยท่ีใชใ้นการเยบ็เส้ือผา้ 

เป็นตน้ โดยปกติแลว้วตัถุดิบทางออ้มอาจถูกเรียกว่า “วสัดุโรงงาน” ซ่ึงจะถือเป็นค่าใชจ่้ายในการผลิต

ชนิดหน่ึง 

- ค่าแรงงาน (Labor) 

 ค่าแรงงาน หมายถึง ค่าจา้งหรือผลตอบแทนท่ีจ่ายใหแ้ก่ลูกจา้งหรือคนงานท่ีทาํหนา้ท่ีเก่ียวขอ้ง

กบัการผลิตสินคา้ โดยปกติแลว้ค่าแรงจะถูกแบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ ค่าแรงทางตรง (Direct labor) และ

ค่าแรงทางออ้ม (Indirect labor)  

1. ค่าแรงทางตรง (Direct labor) หมายถึง ค่าแรงงานต่างๆ ท่ีจ่ายใหแ้ก่คนงานหรือลูกจ้างท่ีทาํ

หน้าท่ีเก่ียวกับการผลิตสินคา้สาํเร็จรูปโดยตรง รวมทั้งเป็นค่าแรงท่ีมีจาํนวนมากเม่ือเทียบกบัค่าแรง

ทางออ้มในการผลิตสินคา้หน่วยหน่ึงๆ และจัดเป็นค่าแรงส่วนสาํคญัในการแปรรูปวตัถุดิบให้เป็น

สินคา้สาํเร็จรูป เช่น คนงานท่ีทาํงานเก่ียวกบัการควบคุมเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตก็ควรถือเป็นแรงงาน

ทางตรง พนกังานในสายประกอบ เป็นตน้ 

2. ค่าแรงทางอ้อม (Indirect labor) หมายถึง คา่แรงท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัค่าแรงทางตรงท่ีใชใ้นการ

ผลิตสินคา้ เช่น เงินเดือนผูค้วบคุมโรงงาน เงินเดือนพนกังานทาํความสะอาดเคร่ืองจกัรและโรงงาน 

พนกังานตรวจสอบคุณภาพ ช่างซ่อมบาํรุง ตลอดจนตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้งกบัคนงาน เช่น คา่ภาษีท่ีออกให้

ลูกจา้ง สวสัดิการต่างๆ เป็นตน้ ซ่ึงค่าแรงทางออ้มเหล่าน้ีจะถือเป็นส่วนหน่ึงของค่าใชจ่้ายการผลิต 

 

- ค่าใช้จ่ายการผลิต (Manufacturing Overhead)  

 ค่าใชจ่้ายการผลิต หมายถึง แหล่งรวบรวมค่าใช้จ่ายต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกับการผลิตสินคา้ซ่ึง

นอกเหนือจากวตัถุดิบทางตรง ค่าแรงทางตรง เช่น วตัถุดิบทางออ้ม ค่าแรงทางออ้ม ค่าใชจ่้ายในการ
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ผลิตทางออ้มอ่ืนๆ ไดแ้ก่ ค่านํ้ า ค่าไฟ ค่าเช่า ค่าเส่ือมราคา ค่าประกนัภยั ค่าภาษี เป็นตน้ แต่อย่างไรก็

ตามค่าใชจ่้ายเหล่าน้ีก็จะตอ้งเป็นค่าใชจ่้ายท่ีเก่ียวกบัการดาํเนินการผลิตในโรงงานเท่านั้น ไม่รวมถึง

เงินเดือน ค่าเช่า ค่าไฟฟ้า ค่าเส่ือมราคา ท่ีเกิดข้ึนจากการดาํเนินการในสาํนักงาน ดงันั้น ค่าใชจ่้ายการ

ผลิตจึงถือเป็นท่ีรวมของค่าใชจ่้ายในการผลิตทางออ้มต่างๆ (Cost pool of indirect manufacturing costs) 

นอกจากน้ี ยงัจะพบว่าในบางกรณีก็มีการเรียกค่าใช้จ่ายการผลิตในช่ืออ่ืนๆ เช่น ค่าใชจ่้ายโรงงาน 

(Factory Overhead) โสหุ้ยการผลิต (Manufacturing Burden) ตน้ทุนผลิตทางออ้ม (Indirect Cost) เป็น

ตน้ 

2.2 การลดความสูญเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS (ผศ.ประเสริฐ อัครประถมพงศ์) 

ผศ.ประเสริฐ อคัรประถมพงศ ์ไดก้ล่าวว่า ความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE ลว้นแต่มี

ความหมายเดียวกนั หมายถึง ส่ิงท่ีเกิดข้ึนแต่ไม่ไดท้าํใหเ้กิดมูลค่าเพ่ิมแก่สินคา้ ซ่ึงความสูญเปล่ามีอยู่ 7 

ประการดว้ยกนัคือ 

1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction) 

2. การรอคอย (Waiting) 

3. การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น (Transporting) 

4. การทาํงานท่ีไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing) 

5. การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป (Unnecessary Inventory) 

6. การเคล่ือนท่ี / เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น (Unnecessary Motions) 

7. ของเสีย (Defect) 

ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการน้ีเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจาํเป็นและไม่ก่อให้เกิดประโยชน์แก่บริษทั 

ดงันั้นทุกบริษทัควรจะทาํการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลง การลดความสูญเปล่านอกจากจะเป็นการ

ปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแลว้ ยงัเป็นการลดตน้ทุนท่ีเกิดในบริษทัอีกดว้ย 
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หลกัการ ECRS เป็นหลกัการท่ีประกอบดว้ย การกาํจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การ

จดัใหม่ (Rearrange) และการทาํให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆท่ีสามารถใชใ้นการเร่ิมตน้ลด

ความสูญเปล่าหรือ MUDA ลงได้เป็นอย่างดี ในองค์กรธุรกิจทั่วไปจะสามารถแบ่งรูปแบบของ

กระบวนการหน่วยงานออกเป็น 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วนของงานโรงงานและส่วนของงานสนบัสนุน ทั้ง 

2 ส่วนน้ีสามารถก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าได ้ซ่ึงอธิบายเป็นตวัอย่างไดด้งัน้ี 

ส่วนแรกคือส่วนของงานโรงงาน คือ ส่วนท่ีเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการผลิตสินคา้ของบริษทัการ

ลดความสูญเปล่าในการผลิตเป็นส่ิงจาํเป็นและควรใหค้วามสาํคญัเป็นอย่างมาก เพราะความสูญเปล่าท่ี

เกิดข้ึนจะหมายถึงตน้ทุนของสินคา้ท่ีเพิ่มสูงข้ึน หากสามารถลดความสูญเปล่าลงไดก้็จะส่งผลให้

ประหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ย ผลท่ีตามมาก็คือมีความสามารถในการแข่งขนักับคู่แข่งสูงข้ึน โดย

แนวทางการลด MUDA ลงสามารถทาํไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงัน้ี 

- การกาํจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการทาํงานปัจจุบนัและกาํจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ท่ี

พบในการผลิตออกไป คือ การผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี / เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น การ

ทาํงานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น และของเสีย 

- การรวมกนั (Combine) สามารถลดการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นลงได ้โดยพิจารณาว่าสามารถรวม

ขั้นตอนการทาํงานใหล้ดลงไดห้รือไม่ เช่น จากเดิมเคยทาํ 5 ขั้นตอน ก็รวมบางขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ทาํ

ให้ขั้นตอนท่ีตอ้งทาํลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทาํได้เร็วข้ึนและลดการเคล่ือนท่ีระหว่าง

ขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั การเคล่ือนท่ีระหว่างขั้นตอนก็จะลดลง 

- การจัดใหม่ (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพ่ือให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จาํเป็น 

หรือการรอคอย เช่น ในกระบวนการผลิต หากทาํการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยทาํขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 

จะทาํใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 

- การทาํให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการทาํงานให้ง่ายและสะดวกข้ึน โดยอาจจะ

ออกแบบจ๊ิก (Jig) หรือ Fixture เขา้ช่วยในการทาํงานเพ่ือใหก้ารทาํงานสะดวกและแม่นยาํมากข้ึน ซ่ึง

สามารถลดของเสียลงได ้จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีไม่จาํเป็นและลดการทาํงานท่ีไม่จาํเป็น 
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สําหรับส่วนงานสนับสนุนนั้นจะหมายถึง หน่วยงานท่ีไม่ไดมี้ความเก่ียวข้องโดยตรงกับ

กระบวนการผลิต แต่จะช่วยในการสนบัสนุนการผลิตนัน่เอง ในส่วนของการสนบัสนุนน้ี งานหลกัของ

ส่วนสนับสนุนจะเป็นเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกับงานเอกสาร และขอ้มูลเป็นหลกั เพราะจะตอ้งมีการจดัทาํ

เอกสารหรือบนัทึกต่างๆ มากมาย เพ่ือเก็บเป็นขอ้มูลในการสอบกลบัได ้เพื่อประโยชน์ในการทาํงาน ยิ่ง

หากองคก์รใดมีการนาํระบบคุณภาพ ISO 9000 หรือ TS 16949 เขา้มาใชด้ว้ยแลว้ยิ่งไม่ตอ้งพดูถึงเพราะ

ในขอ้กาํหนดหลายๆ ขอ้ของ ISO 9000 และ TS 16949 จะมีขอ้บงัคบัในเร่ืองการควบคุมเอกสาร และ

ขอ้มูลอยูด่ว้ย 

แต่ในบรรดาเอกสารท่ีมีอยูม่ากมายเป็นภูเขารอบตวัเหล่าน้ี เราอาจคิดว่าเป็นเอกสารท่ีมีความ

จาํเป็นในการใชง้านแต่ไม่แน่เสมอไปนัก เพราะเอกสารเหล่านั้นอาจจะมีเอกสารท่ีไม่จาํเป็นและเป็น

เอกสารท่ีมีการจัดทาํซํ้ าซ้อนมากมายก็เป็นได ้ซ่ึงหากเราไม่ไดเ้คยมีการให้ความสาํคญักับเอกสาร

เหล่านั้นเลย แต่เดิมเคยมีการใชง้านกนัมาอยา่งไร ก็ยงัคงใชง้านต่อกนัมาเร่ือยๆ โดยท่ีไม่คิดท่ีจะมีการ

เปล่ียนแปลงเอกสารเหล่านั้น ผลเสียของเอกสารหากมีมากเกินไป จะทาํให้วุ่นวายในการเก็บรักษา 

ส้ินเปลืองพ้ืนท่ีในการเก็บเอกสาร และส้ินเปลืองเวลาในการพิจารณาเอกสารและจดัทาํเอกสารเหล่านั้น 

นอกจากน้ียงัเป็นการส้ินเปลืองทรัพยากร คือ กระดาษโดยเปล่าประโยชน์อีกดว้ย 

ดงันั้นเราควรมาเหลียวมองรอบๆตวั และเร่ิมทาํการลดปริมาณเอกสารลงกนัเถอะ ช่วยกนักาํจดั

เอกสารขยะท่ีไม่มีความจาํเป็นออกไป เราสามารถใชห้ลกัการ ECRS น้ีในการลดเอกสารท่ีไม่จาํเป็นลง

ไดด้งักล่าวคือ 

- การกาํจดั (Eliminate) หมายถึง การกาํจัดเอกสารท่ีไม่จาํเป็นออกไปนั่นเอง หากลองพิจารณา

เอกสารต่างๆ รอบตวั เอกสารบางอย่างอาจไม่มีความจาํเป็นท่ีจะตอ้งมีก็เป็นได ้เราสามารถกาํจัด

ออกไปไดเ้ลย 

- การรวมกนั (Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลายๆ แผ่นมาไวใ้นแผ่นเดียวกันได ้ซ่ึงจะ

ทาํใหส้ะดวกสาํหรับการวิเคราะห์และลดปริมาณเอกสารท่ีตอ้งจดัเก็บลง 
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- การจดัใหม่ (Rearrange) บางคร้ังเอกสารท่ีใชอ้ยู่อาจมีความซํ้ าซ้อนกนั จึงควรมีการจดัเรียง

เอกสารใหม่เพ่ือลดความซํ้ าซอ้นและความยุง่ยากในงานเอกสารบางรายการลงไป 

- การทาํใหง่้าย (Simplify) หมายถึง การจดัรูปแบบของเอกสารให้เขา้ใจง่ายและสะดวก เหมาะ

กบัการใชง้าน 

หากทาํการลดเอกสารท่ีไม่จาํเป็นออกไปแลว้ จะทาํให้การทาํงานมีความคล่องตวัข้ึน ไม่ตอ้ง

ยุง่ยากในการทาํเอกสารท่ีซํ้าซอ้น และลดเวลาในการทาํเอกสารท่ีไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์ลงไปได ้

ถา้สามารถลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีเกิดข้ึนได ้จะทาํให้โรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตท่ีดีข้ึน 

ลดความยุง่ยากและความวุ่นวายในการผลิตลง ซ่ึงจะส่งผลใหมี้ตน้ทุนการผลิตท่ีลดลงอยา่งแน่นอน ส่ิง

เหล่าน้ีลว้นแต่เป็นประโยชน์อยา่งมากสาํหรับบริษทัทุกบริษทัในเศรษฐกิจขณะน้ี 

 

2.3 การปรับปรุงวธีิการทาํงาน (บูรณะศักดิ์ มาดหมาย)  

 บูรณะศกัด์ิ มาดหมาย (2551) อธิบายการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองตามแบบ PDCA ดงัน้ี 

 การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองตามแบบ PDCA คือ การปรับปรุงงานเพ่ือเพิ่มผลิตภาพ เป็น

ส่ิงจาํเป็นอยา่งย่ิงและหลีกเล่ียงไดย้าก ในภาวะแข่งขนัท่ีซบัซอ้นและรุนแรงบนเวทีโลก การปรับปรุง

งานยอ่มก่อใหเ้กิดการเปล่ียนแปลง ซ่ึงอาจมีการต่อตา้นบา้งในระยะแรก เพราะไปสัน่คลอนความเคย

ชินแบบเดิมๆ อยา่งไรก็ตามการปรับปรุงงานจะทาํใหเ้กิดคุณภาพใหมใ่นองคก์ร ซ่ึงเป็นแรงจูงใจให้

ผูบ้ริหารคิดหาแนวทางท่ีทาํใหก้ารปรับปรุงงานสามารถตอบสนองตอ่สภาพแวดลอ้มท่ีเปล่ียนแปลงไป

ตลอดเวลา ดว้ยการทาํใหก้ระบวนการปรับปรุงมีการพฒันาอย่างต่อเน่ือง 
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2.3.1 ไคเซ็น คอือะไร 

  การไคเซ็น คือ การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen หรือ Continuous Improvement) 

คือ การปรับปรุงเลก็ๆนอ้ยๆ ท่ีเกิดข้ึนจากความพยายามอย่างต่อเน่ือง ค่อยเป็นค่อยไปในการปรับปรุง

จากมาตรฐานเดิมท่ีมีอยูใ่หดี้ข้ึน รวมถึงการปรับปรุงการทาํงานประจาํวนัใหดี้ยิ่งข้ึน การปรับปรุงน้ีอาจ

ไม่จาํเป็นตอ้งใชเ้ทคนิคพิเศษใดๆ เพียงแต่ใชส้ามญัสาํนึกของพนกังานทุกคนในองคก์ร ตั้งแต่ระดบับน 

จนถึงระดบัล่าง ในการตรวจสอบงานของตนเองและตั้งใจปฏิบติังานให้ดียิ่งข้ึนกว่าเดิม ปกติในแต่ละ

วนัเราใชเ้วลากบังาน 3 ประเภทน้ี 

งานประเภท A: ทาํงานประจาํวนั 

งานประเภท B: ปรับปรุงงาน 

งานประเภท C: แกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ 

  ซ่ึง “การปรับปรุงงาน” จะถูกบีบออกไปโดยงาน A และงาน C จึงตอ้งพยายามผลกัดนั

ให ้“การปรับปรุงงาน” เป็นส่วนหน่ึงของงานในแต่ละวนั (งานประจาํถูกปรับปรุงให้ดีข้ึน) สุดทา้ยจะ

ส่งผลให ้“การแกไ้ขเฉพาะหนา้” นอ้ยลง 

  ชาวญี่ปุ่ นกล่าวไวว้่า “ไม่มีซกัวนัเดียวท่ีจะผ่านไปโดยไม่มีการปรับปรุงในส่วนหน่ึง

ส่วนใดในองคก์ร” (ส่ิงน้ีนับเป็นกลยุทธ์ท่ีสําคญัของไคเซ็น) และคลอบคุลมไดใ้นทุกเร่ืองของการ

ทาํงาน ไม่ว่าจะเป็นการบริหารคุณภาพเชิงรวม (TQM) การให้ความสาํคญัแก่ลูกคา้ (CRM) การรักษา

ระดบัผลิตภาพอย่างเบ็ดเสร็จ (TPM) การผลิตทนัเวลาพอดี (JIT) การปรับปรุงผลิตภาพ (Productivity 

Improvement) การบริหารโดยไม่มีขอ้บกพร่อง (Zero Defect Management) ทั้งหมดน้ีเพ่ือเพิ่มผลิตภาพ

ใหแ้ก่องคก์รนัน่เอง 
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2.3.2 ข้ันตอนการทํา Kaizen ตามแบบ PDCA 

  PDCA หรือ (Plan – Do – Check – Act) เป็นกิจกรรมพ้ืนฐานในการพฒันา

ประสิทธิภาพและคุณภาพของการดาํเนินงาน ซ่ึงประกอบไปดว้ย 4 ขั้นตอน คือ วางแผน ปฏิบติั 

ตรวจสอบ ปรับปรุงการดาํเนินกิจกรรม ส่งผลใหก้ารดาํเนินงานมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพเพิ่มข้ึน  

 

วงจร PDCA น้ีพฒันาข้ึนโดย ดร.ชิวฮาร์ท ต่อมา ดร.เดมม่ิง ไดน้าํมาเผยแพร่จนเป็นท่ีรู้จกักนั 

 

รูปท่ี 2.4 ขั้นตอนการทาํ Kaizen ตามแบบ PDCA 

โดยสามารถนาํมาพิจารณานาํไปสู่แนวทางปฏิบติัของ Kaizen ไดด้งัต่อไปน้ี 
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1. คดัเลือกและกําหนดปัญหาที่จะดําเนินการ 

องค์กรหรืออุตสาหกรรมส่วนใหญ่มักมีปัญหามากมายในการทาํงาน เร่ิมตั้ งแต่ของเสีย 

(Defects) จากการผลิต การผลิตเกินความตอ้งการ (Over Production) การเก็บสต็อกมากเกินไป         

การรอคอย / ความล่าชา้ (Waiting Time / delay) การเก็บวสัดุคงคลงัมากเกินไป (Excessive Inventory) 

สัง่วสัดุปริมาณมากแต่มีการใชน้อ้ย การขนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น (Unnecessary Transport) กระบวนการผลิต

ท่ีไร้ประสิทธิภาพ (Ineffective Process) การเคล่ือนไหวท่ีไม่จาํเป็น (Unnecessary motion or action) 

และขอ้บกพร่องจากการผลิตและใชพ้ลงังาน (Energy Wastes) 

เม่ือโรงงานอุตสาหกรรมสามารถหาขอ้บกพร่องท่ีเป็นปัญหาในการทาํงานแลว้ ก็สามารถนาํมา

ลาํดบัปัญหาท่ีจะทาํก่อนหลงัได ้(Priority) จะสร้างกิจกรรมการปรับปรุงเกิดข้ึนในโรงงานอย่างถูกตอ้ง

ตามเวลา และความจาํเป็นของโรงงานอุตสาหกรรมแต่ละแห่ง 

 

2. ทําความเข้าใจปัญหา 

 ส่ิงสาํคญัอย่างหน่ึงท่ีทาํใหก้ารดาํเนินแผนการปรับปรุงประสบผลสาํเร็จ เม่ือองคก์รนั้นไดมี้

การวางแผนการคดัเลือกปัญหาท่ีมีความสาํคญัก่อนและหลงัแลว้ก็คือ ให้คณะทาํงานหรือบุคลากรท่ี

เก่ียวขอ้งเขา้ไปดูสถานท่ีจริงท่ีเกิดข้ึนในโรงงานอุตสาหกรรมว่าปัญหาแต่ละปัญหาเกิดข้ึนอน่างไร เพ่ือ

ทาํความเข้าใจและปรับปรุงไปในทางเดียวกัน หรืออาจจะเป็นลกัษณะการนําคณะทาํงานไปดูถึง

กรณีศึกษาต่างๆท่ีไดด้าํเนินกิจกรรมการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองมาแลว้ เพ่ือนาํมาเป็นแนวทางในการ

ดาํเนินงานต่อไป 

 

3. วางแผนการแก้ไขปัญหา 

 การวงแผนการดาํเนินงานเร่ิมตน้ดว้ยการจัดอันดับความสําคญัของเป้าหมาย กาํหนดวิธี

ดาํเนินงาน กาํหนดระยะเวลาดาํเนินงาน ผูรั้บผิดชอบและงบประมาณท่ีจะใช ้การวางแผนดงักล่าวอาจ
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ปรับเปล่ียนไดต้ามความเหมาะสม การวางแผนช่วยให้คาดการณ์ส่ิงท่ีเกิดข้ึนในอนาคต และช่วยลด

ความสูญเสียต่างๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได ้โดยมีตวัอยา่งตารางท่ี 2.1 แผนการแกไ้ขปัญหาดงัน้ี 

ตารางที่ 2.1 แผนการแกไ้ขปัญหา 

แผนการแก้ไขปัญหา อุปกรณ์ / แนวทาง ผู้รับผิดชอบ 

1.ปัญหาเคร่ืองจกัรเสีย 1. ชุดเคร่ืองมือการซ่อม 

2. อะไหล่สาํหรับการปรับเปล่ียน 

เม่ืออะไหล่นั้นใชต้อ่ไม่ได ้

ฝ่ายซ่อมบาํรุง พิจารณาเพ่ือการปรับปรุง

เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต โดยวิธี

บาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 

2.ปัญหาการผลิตของเสีย 

(Defects) 

1. ชุดเคร่ืองมือการซ่อม 

2. อะไหล่สาํหรับการปรับเปล่ียน 

เม่ืออะไหล่นั้นใชต้อ่ไม่ได ้

ฝ่ายผลิต พิจารณาการปรับปรุง

กระบวนการผลิตวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 

โดยคาํนึงถึงคุณภาพทั้งกระบวนการ 

3.ปัญหาการรอคอย / ความ

ล่าชา้ (Waiting time / delay) 

1. ชุดเคร่ืองมือการซ่อม 

2. อะไหล่สาํหรับการปรับเปล่ียน 

เม่ืออะไหล่นั้นใชต้อ่ไม่ได ้

ฝ่ายซ่อมบาํรุงและฝ่ายผลิตร่วมกนั

รับผิดชอบในการวางแผนการผลิตและการ

บาํรุงรักษา เม่ือเกิดปัญหาเคร่ืองจกัรเสีย ทาํ

ใหพ้นกังานวา่งงาน 

4.การเก็บวสัดุคงคลงัมาก

เกินไป (Excessive 

Inventory) 

1.ระบบสินคา้คงคลงัอยา่งต่อเน่ือง

(Continuous Inventory system 

Perpetual System) 

2.ระบบสินคา้คงคลงัเม่ือส้ินงวด 

(Periodic Inventory System) 

3.ระบบการจาํแนกสินคา้คงคลงั

เป็นหมวดเอบีซี (ABC) 

4.การตรวจนบัสินคา้คงคลงั 

5.ระบบขนาดการสัง่ซ้ือท่ีประหยดั 

(Economic Order Quantity) 

ฝ่ายผลิตและฝ่ายจดัซ้ือพิจารณาถึงการผลิต

ท่ีเหมาะสม เพ่ือมิใหมี้การเก็บสินคา้คงคลงั

ไวม้ากเกินไป 

5.การขนยา้ยท่ีไมจ่าํเป็น

(Unnecessary Transport) 

1.ระบบการจดัเก็บเคร่ืองมือ 

วตัถุดิบ งานระหวา่งทาํ 

ฝ่ายผลิตมีการวางแผนในการวางสินคา้คง

คลงั วตัถุดิบในการผลิตในบริเวณท่ี
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เหมาะสมกบัการใชง้าน เพ่ือไม่ตอ้งใชเ้วลา

ไปกบัการเคล่ือนยา้ยมากเกินไป 

6.กระบวนการผลิตท่ีไร้

ประสิทธิภาพ (Ineffective 

Process) 

1.ระบบการวางแผนการผลิตรวม 

2.แผนการปรับปรุงเคร่ืองจกัรท่ีมี

ประสิทธิภาพ 

ฝ่ายผลิตรับผิดชอบในการพฒันา

ประสิทธิภาพการผลิตใหดี้ยิ่งข้ึน 

7.การเคล่ือนไหวท่ีไมจ่าํเป็น  

(Unnecessary motion or 

action) 

1.การใหค้วามรู้เก่ียวกบัการ

เคล่ือนไหวในการทาํงาน 

ฝ่ายผลิตรับผิดชอบในการพฒันาการ

ทาํงานของพนกังานใหดี้ยิง่ข้ึน 

8.การผลิตและใชพ้ลงังาน 

(Energy Wastes) 

1.แผนการจดัการพลงังานใน

โรงงาน 

ฝ่ายผลิตและทุกฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้งร่วมกนั

รับผิดชอบในการใชพ้ลงังานของตน 

 

4. กําหนดวิธีการที่ได้จากการวิเคราะห์ 

 การดาํเนินตามแผนอาจประกอบด้วยการมีโครงสร้างรองรับ เช่น คณะกรรมการหรือ

หน่วยงานของคณะ มีวิธีการทดลองและวิเคราะห์มาแลว้วา่ไดผ้ล เช่น การทาํไคเซ็นของโตโยตา้ ในการ

ปรับปรุงการขนัน็อตลอ้รถยนต์ โดยการทาํให้มีสีติดตรงเคร่ืองมือขนัน็อต หากพนักงานขนัน็อตไม่

แน่นพอ จะทาํใหสี้นั้นติดท่ีหวัน็อต เป็นการยืนยนัว่าขนัน็อตให้ลอ้แน่นแลว้ การเร่ิมตน้ทาํไคเซ็นของ

โตโยตา้ เร่ิมดว้ยการทาํ Idea Contest เพ่ือใหพ้นกังานนาํเสนอความคิดใหม่ๆ 

 ในการปรับปรุงการทาํงานมีการเสนอความคิดกันมากกว่า 1,000 ความคิดต่อเดือน และมี

รางวลัใหค้วามคิดดีเด่น แลว้จะมีการเผยแพร่ความคิดนั้นไปใชใ้นส่วนต่างๆขององคก์ร 

 

5. นําเอาผลที่ได้มาวิเคราะห์ 

  เพ่ือใหเ้กิดความมัน่ใจในการดาํเนินการจึงตอ้งกาํหนดใหมี้การประเมินแผน อาจประกอบดว้ย

การประเมินโครงสร้างท่ีรองรับ การดาํเนินการ การประเมินขั้นตอนการดาํเนินงานและการประเมินผล
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ของการดาํเนินงานตามแผนท่ีไดต้ั้งไวใ้นการประเมินดงักล่าวสามารถทาํไดเ้อง โดยคณะกรรมการท่ีนบั

ผิดชอบแผนการดาํเนินงานนั้ นๆ ซ่ึงเป็นลักษณะของการประเมินตนเอง โดยไม่จ ําเป็นต้องตั้ ง

คณะกรรมการอีกชุดมาประเมินแผนหรือไม่จาํเป็นตอ้งคิดเคร่ืองมือหรือเคร่ืองแบบประเมินท่ียุ่งยาก

ซบัซอ้น การนาํเอาผลท่ีไดม้าวิเคราะห์ทาํใหเ้ราสามารถทราบไดว้่ากิจกรรมการปรับปรุงงานนั้นไดผ้ล

มากนอ้ยเพียงใด มีอุปสรรคอะไรท่ีจะตอ้งนาํมาพิจารณาและทบทวนเพ่ือแกไ้ขต่อไป 

6. การจัดทํามาตรฐานเพื่อนําไปปฏิบัติ 

 การนําผลการประเมินมาพฒันาแผนอาจประกอบดว้ยการนําผลประเมินมาวิเคราะห์ว่ามี

โครงสร้าง หรือขั้นตอนการปฏิบติังานใดท่ีควรปรับปรุงหรือพฒันาส่ิงท่ีดีอยูแ่ลว้ใหดี้ยิ่งข้ึนไปอีก และ

สงัเคราะห์รูปแบบ การดาํเนินการใหม่ท่ีเหมาะสมสาํหรับการดาํเนินการในปีต่อไป การทาํกิจกรรมการ

ปรับปรุงงานโดยนาํหลกัการทาํ PDCA ไม่จาํเป็นตอ้งทาํให้ครบ 6 ขั้นตอนก่อนถึงไปเร่ิมขั้นท่ี 1ใหม่ 

เวลามีปัญหาติดขดัสามารถยอ้นไปทาํในขั้นตอนใดก็ไดต้ามท่ีตอ้งการ 

 

2.4 เทคนิคการศึกษาเวลา (รศ.คมสัน จิระภัทรศิลปะ) 

 รศ.คมสนั จิระภทัรศิลปะ ไดใ้หค้วามหมายของการศึกษาเวลาดงัน้ี การศึกษาเวลาคือ การศึกษา

เวลาท่ีเป็นมาตรฐานในการทาํงาน ใชใ้นการวดัผลงานท่ีเป็นเวลาทาํงานไดผ้ลของการศึกษาเวลา คือ เรา

ไดเ้วลามาตรฐาน Standard Time 

 

2.4.1 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 

1. เพ่ือใชห้ากาํหนดการและการวางแผนการทาํงาน การผลิต 

2. ใชห้าค่าใชจ่้ายมาตรฐาน และช่วยประมาณงบค่าใชจ่้าย 

3. ใชห้าราคาของผลิตภณัฑก่์อนลงมือผลิต 
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4. ใชห้าประสิทธิภาพการทาํงานของคนและเคร่ืองจกัร 

5. ใชเ้วลาเป็นขอ้มูลในการหาสมดุลสายการผลิต 

6. หาเวลามาตรฐานสาํหรับใชใ้นการควบคมุค่าแรง 

 

2.4.2 วิธีการศึกษาเวลาแบ่งได้ 4 วิธีการใหญ่ 

1. การศึกษาเวลาโดยตรง คือ การศึกษาเวลาท่ีใชใ้นการจบัเวลาพนักงานท่ีมีการเลือกไว้

แลว้ มาทาํการจบัเวลา โดย นาฬิกา ทั้งน้ีตอ้งมีการคาํนวณจาํนวนคร้ังในการจบัเวลา แลว้จึงนาํมาหา

เวลาทาํงานปกติ (Normal Time) เวลามาตรฐานต่อไป 

2. การสุ่มงาน (Work Sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพ่ือให้ไดเ้วลามาตรฐานจากการสุ่ม

จบัเวลาการทาํงานจริงของพนกังานในสายการผลิต ตอ้งใชเ้วลาในการศึกษาเวลาเป็นเวลานาน หลาย

สปัดาห์ 

3. การศึกษาเวลาจากขอ้มูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เป็น

การศึกษาเวลาท่ีใชข้อ้มูลเวลาท่ีจดัทาํเป็นมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการคาํนวณหาเวลาจากสูตร 

สาํเร็จ เช่น สูตรมาตรฐานในการคาํนวณเวลางานกลึง สูตรท่ีโรงงานคิดข้ึนเอง เป็นตน้ 

4. การศึกษาเวลาโดยระบบหาเวลาก่อนล่วงหนา้ หรือการสงัเคราะห์เวลา 

(Predetermined Time System or Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานจากการ

หาเวลาลว่งหนา้ก่อนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสงัเคราะห์เวลา โดยใชร้ะบบการหาเวลาชนิดต่างๆ เช่น 

ระบบ MTM ระบบ Work factor 

 

1.4.2 ข้ันตอนการศึกษาเวลา 

 

2.4.3.1 หาข้อมูลเบือ้งต้นของการทํางานที่จะศึกษาเวลา 

1. ขอ้มูลของสถานท่ีทาํงาน เคร่ืองมือ อุปกรณ ์ 
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2. ขอ้มูลท่ีพนกังานท่ีตอ้งเลือกมาศึกษาเวลา พนกังานท่ีคดัเลือก ตอ้งมีความสามารถ

ในการทาํงานนั้นไดอ้ย่างดี ทาํงานสมํ่าเสมอ (คงท่ี) ทาํงานไม่เร็วหรือชา้เกินไป 

3. ขอ้มูลของขั้นตอนการทาํงาน ไดแ้ก่ ขั้นตอนการปฏิบติังาน (อาจมาจาก Process 

Chart) 

 

2.4.3.2 แบ่งงานเป็นงานย่อย และบันทึก (Dividing Operation into Element) 

  งานยอ่ย Element คือ งานท่ีเป็นส่วนประกอบของการทาํงานหน่ึงๆในรอบการทาํงาน

หน่ึงๆ (วฏัจกัรการทาํงาน Work Cycle) จะประกอบดว้ยหน่วยงานยอ่ยหลายๆงาน  

   วฏัจกัรการทาํงาน Work Cycle คือ การทาํงานซํ้ากนั เม่ือทาํงานตั้งแต่แรกและเม่ือ

ส้ินสุดการทาํงานนั้นจะเร่ิมทาํงานใหม่ท่ีจุดเร่ิมตน้เดิมซํ้ าๆกนัเป็นรอบๆ โดยมีจุดเร่ิมตน้ของการทาํงาน

มาบรรจบกบัจุดส้ินสุดเป็นวงรอบ เสมอ การทาํงานครบ 1 รอบมกัจะไดผ้ลงานอยา่งนอ้ย 1งาน  

การแบง่งานยอ่ย สามารถดาํเนินการไดด้งัต่อไปน้ี 

• แบ่งงานยอ่ยท่ีมีการทาํงานท่ีแยกกนัอยา่งชดัเจน ออกจากกนั 

• แบ่งงานย่อยท่ีทาํโดยคน หรือ คนและเคร่ืองจักร หรือทาํโดยเคร่ืองจกัร รวมทั้งการขนยา้ย 

ออกจากกนัอยา่งชดัเจน 

• แบ่งงานยอ่ยท่ีระยะเวลาคงท่ี อาทิ ความยาว นํ้ าหนกั ขนาดของช้ินงาน  

• แบ่งงานยอ่ยออกเป็นงานยอ่ยท่ีสามารถจบัเวลาไดท้นั คือ ไม่น้อยเกินไป และควรอยู่ระหว่าง

ช่วง 0.07-0.2 นาที 

• ถา้งานยอ่ยนั้นมีระยะเวลาสั้นมากเกินไปใหไ้ปรวมงานยอ่ยเหล่านั้นเขา้ดว้ยกนั 
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2.4.3.3 สังเกตและจับเวลาการทํางานของพนักงาน 

การจบัเวลาในการศึกษาเวลานิยมใชน้าฬิกาจบัเวลา โดยใชม้าตรเวลาท่ีแตกต่างจาก

เวลาปกติ กล่าวคือ มาตรเวลาท่ีใชใ้นการศึกษาเวลา ไดแ้ก่ มาตรเวลา 1/100 นาที หรือมีความละเอียด

เท่ากบั 0.01 นาทีนัน่เอง การจบัเวลาเพ่ือศึกษาเวลาการทาํงานสามารถแบง่ไดเ้ป็น 3 แบบใหญ่ คือ  

1. การจับเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) 

  เป็นการจับเวลาโดยท่ีไม่มีการหยุดนาฬิกา เพ่ือบนัทึกค่าเวลา แต่จะปล่อยให้นาฬิกา

เดินจบัเวลาไปเร่ือย โดยผูบ้นัทึกเวลาจะสงัเกตเวลา ณ จุดส้ินสุดงานย่อยนั้น ตรงกบัเวลาในนาฬิกาค่า

ใด ก็บนัทึกค่านั้นลงไป ดงันั้นการบนัทึกเวลาของงานย่อยต่างๆ จะเป็นการบนัทึกเวลาท่ีต่อเน่ืองกนั ซ่ึง

เรียกว่าเวลา R จากนั้นถา้ตอ้งการเวลาท่ีแทจ้ริงของแต่ละงานย่อย จาํเป็นตอ้งมีการคาํนวณ โดยนาํค่า

เวลา R ของงานยอ่ยนั้น ลบดว้ยค่าเวลา R ของงานยอ่ยก่อนหนา้มา 1 งาน เราจะไดเ้วลาของงานยอ่ยนั้น 

เรียกว่า เวลา T 

 

 

รูปที่ 2.5 การจบัเวลาแบบต่อเน่ือง 
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2. การจับเวลาแบบจับซ้ํา (Repetitive Timing)  

  เป็นการจบัเวลาท่ีตอ้งหยุดเวลาเพ่ืออ่านค่าและตั้งกลบัไปท่ีคา่ศูนยใ์หม่ เพ่ือจบัเวลา

งานยอ่ยถดัไป ดงันั้น เวลาท่ีเราจบัไดจ้ะเป็นเวลาของงานยอ่ยนั้นเลย หรือก็คือ เวลา T นัน่เอง ขอ้เสีย

ของวิธีการแบบน้ี คือผูท่ี้บนัทึกจบัเวลาตอ้งมีความชาํนาญในการจบั บนัทึกค่า และตั้งคา่ศูนย ์ซ่ึงใช้

เวลาท่ีค่อนขา้งรวดเร็วมาก 

 

3. การจับเวลาแบบสะสม (Accumulative Timing)  

  เป็นการจบัเวลาโดยการใชน้าฬิกาสองเรือนท่ีต่อปุ่มพ่วงกนั เพ่ือเวลากดให้นาฬิกาตวั

หน่ึงเดินจบัเวลา นาฬิกาอีกตวัหน่ึงจะหยดุ เม่ือนาฬิกาตวัแรกถูกกดใหห้ยดุจบัเวลา เขม็ของมนัจะหมุน

กบัมาตั้งท่ีศูนย ์แลว้เดินจบัเวลาทนัที ทาํใหเ้กิดลกัษณะการจบัเวลาสลบักนัระหว่างนาฬิกาสองเรือน 

  ขอ้ดีคือผูศึ้กษาเวลาสามารถอ่านค่าเวลาทาํงานของงานย่อยนั้นไดเ้ลย และไม่ตอ้ง

พะวงว่าจะจบัเวลางานยอ่ยต่อไปไม่ทนั 

  ในการจบัเวลาการทาํงาน ในการศึกษาเวลาโดยตรงจะทาํการจับเวลาจากการทาํงาน

ของพนกังานจริง โดยพนกังานทาํงานเหมือนสภาพจริง หรือไม่มีการหยุดรอคนจบัเวลา แต่จะทาํงาน

ไปเร่ือยๆ ผูบ้นัทึกจบัเวลาสงัเกตการณ์ทาํงานแต่ละงานยอ่ยท่ีต่อเน่ืองกนัและจบัเวลาใหท้นัโดยการจบั

เวลาจะทาํไปตามวฎัจกัรการทาํงานในแต่ละรอบ 
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บทที่ 3 

แผนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

3.1 แผนการปฏบิัติงาน 

 

ตารางที ่3.1 แสดงแผนการปฏิบติังานสหกิจศึกษา 
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3.2 รายละเอยีดงานที่นักศึกษาปฏบิัติในงานสหกจิศึกษา หรือรายละเอยีดโครงงานทีไ่ด้รับ

มอบหมาย 

 

3.2.1 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษา 

 หนา้ที่งานที่นกัศึกษาไดรั้บมอบหมายในการปฏบิติัสหกิจศึกษาในคร้ังน้ีคือ การศึกษาระบบ 

Package ตั้งแต่การออกแบบ การกาํหนดมาตรฐานการบรรจุช้ินส่วนในบรรจุภณัฑ ์จนถึงการสนบัสนุน 

Package ใหก้บั บริษทัคู่คา้ โดยเนน้หลกัไปที่การศึกษากระบวนการนาํเขา้ช้ินส่วนท่ีเหมาะสม เพือ่ลด

ตน้ทุน 

 

3.2.2 รายละเอียดโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 

รายละเอียดโครงงานที่ไดรั้บมอบหมาย คือ การศึกษากระบวนการทาํงานของพนกังานในการ

ที่จะรับช้ินส่วนจากบริษทัคู่คา้ ที่จะนาํมาผลิตผลิตภณัฑข์องบริษทั โดยเนน้กระบวนการลดความสูญ

เปล่าของบรรจุภณัฑ ์และปรับปรุงใหเ้กิดประสิทธิภาพมากขึ้นโดยมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

 

3.2.3 ศึกษาข้ันตอนการทํางานของพนักงาน  
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• พนักงานแบ่งการทํางานออกเป็นส่วนหลักๆ 5 ข้ันตอน 

1. นํารถเทียบอาคาร : ลกัษณะงาน คือ พนกังานจะตรวจดูวา่ตนเองตอ้งนาํรถเทียบอาคาร

ไหน ที่ Shutter เบอร์อะไร  

2. ขนถ่ายช้ินส่วนและ การตรวจสอบเอกสาร: ลกัษณะของงาน คือ พนักงานขนถ่าย

ช้ินส่วนจากรถลงที่พื้นที่ รับช้ินส่วน และทาํการตรวจสอบเอกสาร EDI Slip สถานที่จดัส่ง วนัที่

กาํหนดส่ง ช่ือผูส่้ง จาํนวนที่ส่ง ลกัษณะงานจะเป็นการรับช้ินงานเป็นรอบๆ 

3. การตรวจสอบช้ินงาน : ลกัษณะงาน คือ พนักงานนาํ EDI Slip มาตรวจเช็คขา้งกล่อง

บรรจุช้ินส่วนวา่มีปริมาณตรงกนัทั้ง 2 ใบหรือไม่ ก่อนทาํการรับช้ินส่วนและยนืยนัโดยการนาํปากกา

ทาํสญัลกัษณ์ขีดที่ป้าย Label ขา้งกล่อง 

4. การจัดเก็บเข้า Store : ลกัษณะงาน คือ พนักงานจะตอ้งคดัแยกช้ินส่วนที่รับตามพา

เลทเป็นโซนๆ ตาม Model ที่กาํหนดไวเ้พือ่ใหส้ะดวกต่อการนาํช้ินส่วนมาใช ้

5. นํารถไปขึ้นกล่องเปล่า : ลกัษณะงาน คือ พนักงานนาํรถไปจอดเทียบเตน้หมุนเวียน

กล่องเปล่า เพือ่ขนถ่ายเอากล่องของบริษทักลบัไปใชบ้รรจุช้ินส่วนมาส่งใหม่อีกคร้ัง 

 

3.3 ขั้นตอนการดาํเนินงานที่นักศึกษาปฏบิัติโครงงาน 

 

ตารางที ่3.2 ขั้นตอนการดาํเนินงานที่นกัศึกษาปฏิบติัโครงงาน 
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รายละเอียดข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.3.1 วางแผนการดําเนินกิจกรรมและเลือกหัวข้อของปัญหา 

 หลงัจากที่กล่าวไวใ้นบทที่ 1 ทาํให้ทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ้น คือ “เน่ืองจากการผลิตบางรุ่นมี

แผนที่จะทาํการปิดรุ่น ทาํให้เกิดการเรียกเขา้ช้ินส่วนตามแผนการผลิตต่อวนั” จึงเป็นสาเหตุท่ีเกิดการ

บรรจุช้ินส่วนที่ไม่เตม็ประสิทธิภาพของบรรจุภณัฑ ์ส่งผลใหเ้กิดความสูญเปล่าและตน้ทุนที่ไม่จาํเป็น 

3.3.2 กําหนดเป้าหมายของ Part ที่จะทําการศึกษา 

 เร่ิมจากการดึงขอ้มูลในระบบเพื่อดูแผนการผลิตในแต่ละเดือน ทาํการเลือกแผนการผลิตของ

รุ่นที่มีการใกลท้าํการปิดรุ่น จากนั้นดึงการนาํเขา้ช้ินส่วนที่มีปริมาณการเรียกเขา้ต ํ่ากว่ามาตรฐานของ

บรรจุภณัฑแ์ละกาํหนด Supplier ที่จะทาํการสาํรวจว่าเป็นกาสรศึกษาเฉพาะช้ินส่วนที่บรรจุใส่ถุงของ 

Supplier Foamtec เท่านั้น 

3.3.3 สํารวจสภาพปัญหาในกระบวนการ 

จากขอบเขตของการศึกษาที่บอกถึงวา่เป็นการศึกษากระบวนการนาํเขา้ช้ินส่วนของบริษทั 

Foamtec และศึกษากระบวนการรับช้ินส่วนของทางบริษทั โดยใชห้ลกัทฤษฏีควบคุมตน้ทุน เทคนิคการ

จบัเวลา และการขจดัความสูญเปล่าเขา้มาช่วยในการสาํรวจ มีขั้นตอนการศึกษาดงัน้ี 

1. ศึกษาขั้นตอนการสัง่ซ้ือวตัถุดิบ โดยการดึงขอ้มูลจาํนวนการสัง่ซ้ือ เพือ่ทาํความเขา้ใจ

เก่ียวกบักระบวนการนาํเขา้ช้ินส่วนท่ีสมัพนัธก์บัแผนการผลิต 

2. สาํรวจการใชเ้วลาในการรับช้ินส่วนโดยการจบัเวลาท่ีหนา้งาน เพือ่คาํนวณค่าใชจ่้าย

ทั้งหมดที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 

3. คาํนวณระยะเวลาในการเรียกเขา้ช้ินส่วนวา่มีความถ่ีในการเรียกเขา้ก่ีคร้ังต่อสปัดาห์

เพือ่คาํนวณประสิทธิภาพของการทาํงานทั้งหมดท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ 
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3.3.4 ศึกษาถึงสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึน้ในกระบวนการ 

 เน่ืองจากปัจจุบนัแผนการผลิตบางรุ่นไดมี้การใกลจ้ะทาํการเลิกผลิตแลว้ จึงทาํให้เกิดการเรียก

ช้ินส่วนในปริมาณที่ต ํ่ากวา่มาตรฐานท่ีวางเอาไว ้จึงไดมี้การเรียกเขา้ช้ินส่วนในปริมาณท่ีผลิตในแต่ละ

วนั ทาํใหเ้กิดการทาํงานที่ไม่เตม็ประสิทธิภาพเกิดขึ้น ภาระงานท่ีแฝงอยูใ่นการทาํงาน 

3.3.5 ศึกษาวิธีการปรับปรุงและแก้ไขสภาพปัญหา 

 เปรียบเทียบตน้ทุนที่เกิดขึ้นจากกระบวนการนาํเขา้ช้ินส่วนให้จาํนวนเรียกเขา้มีปริมาณเท่ากบั

จาํนวนมาตรฐานที่ตั้งไว ้เพือ่ใชบ้รรจุภณัฑใ์หเ้กิดความเหมาะสมกบัการเรียกเขา้ช้ินส่วน และกาํจดัการ

ทาํงานที่ไม่จาํเป็นออกไป โดยใชท้ฤษฏีของการลดความสูญเปล่า ECRS เขา้มาในกระบวนการ และ

หลกัการทฤษฏีควบคุมตน้ทุนการผลิต 

3.3.6 สรุปผลการศึกษา 

 เม่ือทาํการเปรียบเทียบวธีิการนาํเขา้ช้ินส่วนเพือ่ทาํใหเ้กิดประสิทธิภาพในกระบวนการแลว้ จะ

ทาํการประเมินผลจากตวัวดัผล คือ ภาระหน้าที่ในการทาํงานและค่าใชจ่้ายที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

สามารถลดลงไดโ้ดยใช ้Gantt chart เป็นเคร่ืองมือในการสรุปผลการดาํเนินงาน 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลการดาํเนินงาน 

 

4.1.1 สํารวจสภาพปัญหาในกระบวนการ 

1. ศึกษาขั้นตอนการทาํงานของพนกังาน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.1   ขั้นตอนในการรับช้ินงานท่ีถูกนาํเขา้จาก Supplier มายงับริษทั 

 

จากการลงไปสํารวจหน้างานเพื่อทาํการจบัเวลาจะเห็นได้ชัดว่า กระบวนการนําเขา้ช้ินส่วนใน

ปัจจุบนัมีการทาํงานที่ไม่เตม็ประสิทธิภาพ ทาํใหเ้กิดความสูญเปล่าในกระบวนการดงัต่อไปน้ี 
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1. นํารถเทียบอาคาร : ลกัษณะงาน คือ พนกังานจะตรวจดูว่าตนเองตอ้งนาํรถเทียบอาคารไหน ที่ 

Shutter เบอร์อะไร  

2. ขนถ่ายช้ินส่วนและ การตรวจสอบเอกสาร: ลกัษณะของงาน คือ พนักงานขนถ่ายช้ินส่วนจาก

รถลงที่พื้นที่ รับช้ินส่วน และทาํการตรวจสอบเอกสาร EDI Slip สถานที่จดัส่ง วนัที่กาํหนดส่ง ช่ือผูส่้ง 

จาํนวนที่ส่ง ลกัษณะงานจะเป็นการรับช้ินงานเป็นรอบๆซ่ึงเกิดการขนยา้ยที่ใชเ้วลานาน และเกิดการ

สูญเปล่าในการเคล่ือนยา้ย 

3. การตรวจสอบช้ินงาน : ลกัษณะงาน คือ พนักงานนาํ EDI Slip มาตรวจเช็คขา้งกล่องบรรจุ

ช้ินส่วนว่ามีปริมาณตรงกนัทั้ง 2 ใบหรือไม่ ก่อนทาํการรับช้ินส่วนและยืนยนัโดยการนาํปากกาทาํ

สัญลักษณ์ขีดที่ป้าย Label ขา้งกล่อง ในการเช็คจาํนวนช้ินงานใช้เวลานานและเกิดการตรวจเช็ค

ช้ินงานที่ไม่เตม็ประสิทธิภาพ 

4. การจัดเก็บเข้า Store : ลกัษณะงาน คือ พนักงานจะตอ้งคดัแยกช้ินส่วนที่รับตามพาเลทเป็น

โซนๆ ตาม Model ที่กาํหนดไวเ้พื่อให้สะดวกต่อการนําช้ินส่วนมาใช ้ซ่ึงในการคดัแยกเวลานาน

เน่ืองจากพนกังานไม่มีความชาํนาญ บางคร้ังนาํไปเก็บผดิท่ีก็ตอ้งเสียเวลาเดินนาํช้ินส่วนเอาไปเก็บที่ๆ

ถูกตอ้ง 

5. นํารถไปขึน้กล่องเปล่า : ลกัษณะงาน คือ พนกังานนาํรถไปจอดเทียบเตน้หมุนเวียนกล่องเปล่า 

เพื่อขนถ่ายเอากล่องของบริษัทกลับไปใช้บรรจุช้ินส่วนมาส่งใหม่อีกคร้ัง ในการทํางานมีการ

เคล่ือนไหวที่ค่อนขา้งจะลาํบาก การกม้ การโนม้ตวัเพือ่ไปหยบิกล่อง ทาํใหเ้กิดการเม่ือยลา้ของร่างกาย 

จึงตอ้งมีการหยดุพกับ่อยคร้ัง 

จากการศึกษาเวลาในการทาํงานของพนกังาน โดยใชก้ารจบัเวลาเพือ่หาเวลามาตรฐานจะพบว่าเกิด

ตน้ทุนที่ไม่จาํเป็นในกระบวนการใดบา้งและใช ้Gantt Chart แสดงการเปรียบเทียบเวลาในตารางที่ 4.1 
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ตารางที่ 4.1 ตารางจบัเวลาในแต่ละกระบวนการเพือ่ทาํการหาเวลามาตรฐาน 

NO Process 

1 2 3 4 5 

Standard 

Time / m 

จํานวน

พนักงาน/

คน 

เวลา/

วนิาที 

จํานวน

พนักงาน/

คน 

เวลา/

วนิาที 

จํานวน

พนักงาน/

คน 

เวลา/

วนิาท ี

จํานวน

พนักงาน/

คน 

เวลา/

วนิาท ี

จํานวน

พนักงาน/

คน 

เวลา/

วนิาท ี

1 นาํรถมาจอดเทียบอาคาร 2 187 2 137 2 132 2 180 2 160 3 

2 ขนถ่ายช้ินส่วนมายงัพ้ืนท่ีตรวจนบั 2 920 2 670 2 593 2 510 2 420 11 

3 พนกังานตรวจนบัช้ินส่วนตาม List 1 2360 1 2105 1 1693 1 1595 1 1628 32 

4 

นาํช้ินส่วนท่ีป่านการตรวจแลว้มาเก็บท่ี 

Store ตาม Part Number 1 756 1 705 1 553 1 620 1 497 11 

5 พนกังานนาํรถไปข้ึนกล่องเปล่า 1 1930 1 1802 1 1810 1 1540 1 1759 30 

  Total  7 6153 7 5419 7 4781 7 4445 7 4464 87 

 

  จากตารางที่ 4.1 จากการลงไปหน้างานเพื่อศึกษากระบวนการทาํงานจบัเวลาการทาํงานในแต่ละขั้นตอน เพื่อนํามาคาํนวณหาเวลา

มาตรฐาน โดยทาํการจบัเวลาทั้งหมด 5 วนั จะเห็นวา่กระบวนการที่ 3 (พนกังานตรวจนบัช้ินส่วนตาม List Order) จะใชเ้วลามาก คือ 32 นาที ส่วน

ในกระบวนการที่ 4 พนักงานที่จะทาํการเก็บช้ินส่วนไปยงั Store เกิดการว่างงาน เพราะตอ้งรอพนักงานที่ทาํการเช็ค List นั้นยงัตรวจไม่เสร็จ 

กระบวนการที่ 5 พนกังานนาํรถมาขึ้นกล่องเปล่า ที่จะตอ้งใชเ้วลาประมาณ 30 นาที ลกัษณะการทาํงานเป็นการทาํงานที่ตอ้งกม้ๆ เงยๆ เป็นการ

ทาํงานที่ก่อใหเ้กิดความเม่ือยลา้ได ้
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ตารางที่ 4.2 ตารางแสดงการเปรียบเทียบเวลาทั้งหมดที่เกิดขึ้นในกระบวนการรับช้ินส่วน 

No.  Process  

การบรรจุเตม็

ประสิทธิภาพ 

(บาท) 

การบรรจุตาม

แผนการผลิต     

Plan /Day (บาท) 

Diff  ที่มาของข้อมูล  

1 WIP  19,160 4,857 
+14,303 

บาท  

นาํ Inventory มาคาํนวณกบัราคา

ช้ินส่วน  

2 ค่าใชจ่้ายพนกังาน 1,212 6,060 -4,848 บาท  
พนกังานทาํงานไดรั้บค่าจา้งนาที

ละ 3 บาท  

3 
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจาก

การขนส่ง 
10,800 29,800 -19,000 บาท 

ค่าใชจ่้ายรถบรรทุก 6 ลอ้รอบละ

5,400 บาท 12 พาเลท  

4 
เวลาท่ีพนกังานตอ้ง

ตรวจรับช้ินงานเดิม 
128 640 -512 นาท ี

ลงไปจบัเวลาท่ีหนา้งานแลว้

นาํมาหาเวลามาตรฐาน  

5 
เวลาในการเคล่ือนไหว

ของพนกังาน 
348 1,740 -1,392 นาที 

ลงไปจบัเวลาท่ีหนา้งานแลว้

นาํมาหาเวลามาตรฐาน  

6 
ภาระ หนา้ท่ีการทาํงาน

ของพนกังานใน 1 เดือน  
4 20 -16 คร้ัง  

นาํ SNP ของ Package มา

คาํนวณหารอบการOrder Part  

7 
จาํนวนพาเลทท่ีใชใ้น

การจดัเกบ็ Stock  
64 80 -53 พาเลท 

นาํ SNP มาคาํนวณกบัจาํนวน 

Order Part  

8 
ค่าใชจ่้ายในการใชพ้ื้นท่ี

ในการจดัเก็บ Stock  
84,480 105,600 -21,120 บาท  

นาํจาํนวนกล่องมาคูณกบัค่าเก็บ

รักษาต่อ 1 พาเลท 

 

จากตารางที่ 4.2 แสดงถึงระยะเวลาที่พนักงานจะตอ้งทาํงานใน 1 เดือน ซ่ึงจะเห็นว่ามีการ

ทาํงานที่ไม่มีประสิทธิภาพและการเคล่ือนไหวที่ไม่จาํเป็นเกิดขึ้น โดยเวลาที่เกิดความสูญเปล่ามีทั้งหมด 

1,904 นาทีใน 1 เดือน 



37 
 

ตารางที่ 4.3 ตารางแสดงการเปรียบเทียบตน้ทุนทั้งหมดที่เกิดขึ้นในกระบวนการรับช้ินส่วน 

No.  Process  

การบรรจุเตม็

ประสิทธิภาพ 

(บาท) 

การบรรจุตาม

การส่ังตาม Plan 

:Day (บาท) 

Diff  ที่มาของข้อมูล  

1 WIP  19,160 4,857 
+14,303 

บาท  

นาํ Inventory มาคาํนวณกบั

ราคาช้ินส่วน  

2 ค่าใชจ่้ายพนกังาน 1,212 6,060 -4,848 บาท  
พนกังานทาํงานไดรั้บค่าจา้ง

นาทีละ 3 บาท  

3 
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการ

ขนส่ง 
10,800 29,800 -19,000 บาท 

ค่าใชจ่้ายรถบรรทุก 6 ลอ้รอบ

ละ5,400 บาท 12 พาเลท  

4 
เวลาท่ีพนกังานตอ้งตรวจ

รับช้ินงานเดิม 
128 640 -512 นาท ี

ลงไปจบัเวลาท่ีหนา้งานแลว้

นาํมาหาเวลามาตรฐาน  

5 
เวลาในการเคล่ือนไหวของ

พนกังาน 
348 1,740 -1,392 นาที 

ลงไปจบัเวลาท่ีหนา้งานแลว้

นาํมาหาเวลามาตรฐาน  

6 
ภาระ หนา้ท่ีการทาํงาน

ของพนกังานใน 1 เดือน  
4 20 -16 คร้ัง  

นาํ SNP ของ Package มา

คาํนวณหารอบการOrder Part  

7 
จาํนวนพาเลทท่ีใชใ้นการ

จดัเก็บ Stock  
64 80 -53 พาเลท 

นาํ SNP มาคาํนวณกบัจาํนวน 

Order Part  

8 
ค่าใชจ่้ายในการใชพ้ื้นท่ีใน

การจดัเกบ็ Stock  
84,480 105,600 -21,120 บาท  

นาํจาํนวนกล่องมาคูณกบัค่า

เก็บรักษาต่อ 1 พาเลท 

 

จากตารางที่ 4.3 ตน้ทุน Work In Process คาํนวณจากระยะเวลาที่ช้ินส่วนอยู่ในบริษทัมา

คาํนวณกบัราคาช้ินส่วน รวมถึงค่าจดัเก็บรักษาช้ินส่วนในระยะเวลา 1 เดือน ค่าใชจ่้ายพนักงานเกิดจาก

การนาํเอาเวลามาตรฐาน (87 นาที) มาคูณกับค่าแรง (นาทีละ 3 บาท) ค่าใชจ่้ายในการขนส่ง คร้ังละ 

2,700 บาท พื้นที่ในการจดัเก็บช้ินส่วน คาํนวณโดยการนาํเอาค่าเส่ือมที่โรงงานกาํหนดไว ้(1,000 บาท) 

คูณกบัจาํนวนพาเลท คูณขนาดของพาเลท (1.32)  

เม่ือคาํนวณแล้วนํามาเปรียบเทียบกัน จะเห็นได้วิธีการนําเขา้ช้ินส่วนที่เต็มประสิทธิภาพมี

ตน้ทุนที่เกิดขึ้นจากการดาํเนินงานที่ต ํ่ากวา่การนาํเขา้ช้ินส่วนตามแผนการผลิต  
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

ตารางที่ 4.4 ตารางเปรียบเทียบกระบวนการนาํเขา้ช้ินส่วนตามแผนการผลิตกบัแบบเตม็ประสิทธิภาพ 

 

No.  Process  
การบรรจุเต็ม

ประสิทธิภาพ  

การบรรจุตาม

การส่ังตาม 

Plan :Day  

Diff  

1 ค่าใชจ่้ายพนกังาน  1,212 บาท  6,060 -4,848 บาท  

2 ค่าใชจ่้ายที่เกิดขึ้นจากการขนส่ง  10,800 บาท   29,800 บาท  -19,000 บาท 

3 ค่าใชจ่้ายในการใชพ้ื้นที่ในการจดัเก็บ Stock   84,480 บาท   105,600 บาท  -21,120 บาท  

4 WIP   19,160 บาท   4,857 บาท  +14,303 บาท  

  Total Cost  115,652 บาท   146,317 บาท   -30,665 บาท  

 

หลงัจากทาํการเปรียบเทียบตน้ทุนที่เกิดขึ้นจากการดาํเนินงาน ซ่ึงจะเห็นไดว้่าการนาํช้ินส่วนเขา้มายงั

บริษัทหากบรรจุมาเต็มประสิทธิภาพของบรรจุภัณฑ์จะทาํให้เกิดต้นทุนที่น้อยกว่าการนําเขา้ช้ินส่วนตาม

แผนการผลิต จากเดิมที่ตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเดือนละ 146,317 บาท เหลือเพยีง 115,652 บาท ลดลงได ้20.96%  
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4.3 เปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์ 

กราฟแสดงการเปรียบเทียบเวลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.2   การเปรียบเทียบเวลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 

 เวลาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการนาํเขา้ช้ินส่วน เห็นไดว้า่การนาํเขา้ช้ินส่วนตามแผนการผลิตต่อวนันั้น จะ

เกิดการทาํงานและการเคล่ือนไหวที่ไม่มีประสิทธิภาพ ทาํใหเ้กิดภาระงานขึ้น ซ่ึงหากเป็นการนาํเขา้ช้ินส่วนแบบ

เตม็ประสิทธิภาพนั้น การเคล่ือนไหวที่ไม่มีประสิทธิภาพจะลดลง 
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กราฟแสดงการเปรียบเทียบตน้ทุนที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4.3   การเปรียบเทียบตน้ทุนที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 

 ค่าใชจ่้ายที่เกิดขึ้นในกระบวนการนาํเขา้ช้ินส่วนท่ีตามแผนการผลิตในแต่ละวนั จะมีค่าใชจ่้ายท่ีสูงกว่า 

การนาํเขา้ช้ินส่วนที่เตม็ประสิทธิภาพของบรรจุภณัฑ ์เม่ือทาํการเปรียบเทียบตน้ทุนที่ไม่จาํเป็นสามารถลดลงได้

เกินกวา่เป้าหมายที่กาํหนดไว ้คือ ลดตน้ทุนได ้20.96% จากเป้าหมาย 10% 

 เม่ือทาํการเปรียบเทียบระหว่าง 2 กระบวนการแล้ว พบว่าจะเกิดการเพิ่มของมูลค่าช้ินส่วนใน

กระบวนการ (WIP) จาก 4,875 บาท เป็น 19,160 บาท ซ่ึงเป็นปัญหาต่อมาที่จะตอ้งนาํมาดาํเนินการแกไ้ขในภาย

หนา้  
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บทที่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดาํเนินงาน 

 5.1.1 วัตถุประสงค์ในการดาํเนินงาน  

   1. เพือ่หาวธีิท่ีเหมาะสมในการใชบ้รรจุภณัฑส์าํหรับช้ินส่วนกลุ่มเป้าหมาย 

   2. วเิคราะห์กระบวนการนาํเขา้ช้ินส่วนเพือ่เปรียบเทียบค่าใชจ่้ายที่เกิดขึ้น 

5.1.2 เป้าหมาย 

    เพือ่หาวธีิที่เหมาะสมในการใชบ้รรจุภณัฑท์ี่บรรจุช้ินส่วนใส่ถุงของบริษทั 

Foamtec เพือ่ลดค่าใชจ่้ายที่เกิดขึ้นในกระบวนการลดลง 10% 

  5.1.3 วิธีการดําเนินงาน 

   1. วางแผนการดาํเนินกิจกรรมและเลือกหวัขอ้ของปัญหา 

   2. กาํหนดเป้าหมายของ Part ที่จะทาํการศึกษา 

   3. สาํรวจสภาพปัญหาในกระบวนการ 

   4. ศึกษาถึงสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ 

   5. ศึกษาวธีิการปรับปรุงและแกไ้ขสภาพปัญหา 

   6. สรุปผลการศึกษา 

   5.1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

   เป็นการศึกษาเฉพาะส่วนงานของแผนก LCA ส่วนงานของ Package ซ่ึงการที่

จะปรับปรุงหรือเพิม่ประสิทธิภาพในการใชบ้รรจุภณัฑ ์อาจตอ้งมีขอบเขตและเง่ือนไขในการปรับปรุง

ดงัน้ี 
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   ศึกษาเฉพาะช้ินส่วนที่ถูกนาํเขา้มาผลิตจากบริษทั Foamtec ท่ีถูกบรรจุใส่ถุง

ในระยะเวลา 2เดือน (เดือนธนัวาคม ถึง เดือนมกราคม) โดยมีเน้ือหาเพือ่ท่ีจะศึกษาเก่ียวกบั 1.ตน้ทุนที่

เกิดขึ้นตั้งแต่ขั้นตอนการรับช้ินส่วน การนําไปผลิต และการเก็บรักษาช้ินส่วน 2.กระบวนการ การ

ตรวจรับช้ินส่วน การนาํช้ินส่วนไปเก็บยงัพื้นท่ีจดัเก็บ และการนาํช้ินส่วนไปใชใ้นการผลิต 

  5.1.5 สรุปผลการวิเคราะห์ข้อมูลในการดําเนินงาน 

   จากการศึกษาเปรียบเทียบกระบวนการนาํเขา้ช้ินส่วนระหวา่งกระบวนการ

ตามแผนการผลิตกบัแบบเตม็ประสิทธิภาพ กรณีศึกษา บริษทั แคนนอน ไฮเทค (ประเทศไทย) จาํกดั 

ในคร้ังน้ีสามารถสรุปผลการดาํเนินงานไดว้า่ การนาํเขา้ช้ินส่วนแบบเตม็ประสิทธิภาพบรรจุภณัฑ ์จะ

เป็นการนาํเขา้ช้ินส่วนที่มีประสิทธิภาพ และมีตน้ทุนตํ่ากวา่การนาํเขา้ช้ินส่วนตามแผนการผลิตในแต่

ละวนั ส่งผลใหเ้กิดการลดภาระงานของพนกังาน ลดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จาํเป็น และสามารถลดตน้ทุน

ลงไดจ้ากกระบวนการลง 20.96% ในแต่ละเดือน 

 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 ปัญหาและอปุสรรค 

• ในช่วงแรกในการเร่ิมทาํการวเิคราะห์เวลา พนกังานตั้งใจทาํงานเร็วบา้ง ชา้บา้งกวา่การทาํงาน

ปกติ 

• พนกังานไม่ค่อยพอใจและยอมรับในการเขา้ไปจบัเวลาซกัเท่าไหร่ 

• ช่วงแรกๆยงัไม่รู้ขั้นตอนการทาํงานในการรับช้ินส่วนเขา้มายงับริษทั จึงทาํให้เกิดความสบัสน

ในแต่ละขั้นตอน 
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แนวทางการแก้ไข 

• สร้างความคุน้เคยกบัพนกังาน โดยการพดูคุยและทาํความเขา้ใจและอธิบายเหตุผลเพือ่ที่จบั

เวลาใหพ้นกังานเขา้ใจ ไม่ใช่มาจบัเวลาเพือ่จบัผิดในการทาํงาน 

• พดูใหก้าํลงัใจในการทาํงานกบัพนกังาน ใหค้าํชมเชยพนกังาน เพือ่จะไดใ้หพ้นกังานมีความ

ตั้งใจในการทาํงานต่อไป 

• ในการศึกษาขั้นตอนในการทาํงาน หากมีขอ้สงสยัหรือสบัสนในขั้นตอนนั้นๆ ใหถ้ามพนกังาน

หนา้งานเลย เพือ่จะไดท้ราบถึงขั้นตอนท่ีแทจ้ริงท่ีดาํเนินงานอยูข่ณะในสภาพปัจจุบนั 

• การวางตวัของเรา ตอ้งวางตวัอยา่งเหมาะสม มีมารยาท และใหเ้กีรติพนกังานในทุกๆส่วนงาน 

• รับฟังปัญหาและความคิดเห็นจากพนกังานที่ปฏบิติังานอยู ่เพือ่จะไดน้าํไปแกไ้ขต่อไป 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการดาํเนินงาน 

เน่ืองจากเวลาที่ปฏิบติัสหกิจศึกษามีระยะเวลา 4 เดือน ซ่ึงอาจไม่เพยีงพอกบัหนา้ที่ที่ไดรั้บ

มอบหมาย เน่ืองจาก การเปรียบเทียบตน้ทุนในการนาํเขา้ช้ินส่วนเขา้มายงัองคก์ร ยงัมีอีกหลายบริษทัที่

มีลกัษณะการบรรจุช้ินงานตามแผนการผลิตอยู ่จึงมีความคิดเห็นวา่อยากจะนาํการเปรียบเทียบช้ินส่วน

ในคร้ังน้ี ไปปรับใชก้บั บริษทัอ่ืนๆ ซ่ึงจะมีส่วนช่วยลดเวลาในการทาํงานลง และผลประโยชน์ทางออ้ม 

คือ ช่วยในการลดตน้ทุนในการดาํเนินงานท่ีตอ้งใชจ้่ายเกินความเป็นจริง ส่งผลใหบ้ริษทัมีกาํไรเพิม่มาก

ขึ้น แต่จากการที่ปรับวธีิการนาํเขา้แลว้เกิดค่าใชจ่้ายของมูลค่าช้ินส่วนในกระบวนการผลิตเพิม่ขึ้น ซ่ึง

เป็นส่วนที่จะตอ้งป้องกนัและปรับวธีิการเพือ่ลดค่าใชจ่้ายในส่วนน้ีในโครงการต่อไป 
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วนั เดือน ปีเกดิ  19 สิงหาคม 2533 
 
ประวตัิกำรศึกษำ    
ระดบัประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2544 
   โรงเรียนพญาไท 
ระดบัมธัยมศึกษา มธัยมศึกษาตอนตน้ พ.ศ.2547 
   โรงเรียนสามเสนวทิยาลยั 
   มธัยมศึกษาตอนปลาย 2549 
   โรงเรียนสามเสนวทิยาลยั 
ระดบัอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม พ.ศ.2552 
   สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 
 
ทุนกำรศึกษำ  -  ไม่มี -  
 

ประวตัิกำรฝึกอบรม 1. Lectures on japan and its Corporate Culture  

   2. Study Tour at Kanazawa Institute of Technology  

ผลงำนทีไ่ด้รับกำรตีพมิพ์ - ไม่มี - 
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