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บทสรุป 

 
 จากการศึกษาการทาํงานพบวา่ สภาพปัจจุบนัในการทาํงานของพนกังานของแผนกการวาง

แผนการผลิต พบวา่การทาํงานในแต่ละวนัของคนวางแผนการผลิตตอ้งทาํงานล่วงเวลาการทาํงาน 

ทาํใหพ้นกังานเกิดความเหน่ือยลา้ เพื่อทาํการแกปั้ญหาไดท้าํการศึกษาเวลาทาํงานในแต่ละช้ินงาน

ของคนวางแผนการผลิต ซ่ึงเม่ือไดเ้กบ็ขอ้มูลพบวา่การทาํแผนการประชุมการผลิตประจาํเดือนของ

สายการผลิตการฉีดข้ึนรูป ใชเ้วลาในการทาํงานนานท่ีสุด ดงันั้น จึงไดม้าทาํการวิเคราะห์ขั้นตอน

ของการทาํแผนการประชุมการผลิตประจาํเดือนของสายการผลิตการฉีดข้ึนรูป จึงไดพ้บคาํตอบท่ีวา่

เกิดจาก โครงสร้างผลิตภณัฑท่ี์ไม่ชดัเจน จนไม่สามารถดึงขอ้มูลมาใชว้างแผนไดโ้ดยอตัโนมติั ดว้ย

สาเหตุน้ีทาํใหก้ารทาํแผนการประชุมการผลิตประจาํเดือนใชเ้วลานาน จึงมาแกไ้ขปัญหาดว้ยการนาํ

กลุ่มของสายการผลิตการฉีดข้ึนรูปท่ีแผนกวิศวกรรมการผลิต ไดส้ร้างไวม้าทาํการผกูเขา้ไปใน

โครงสร้างในระบบ เพื่อใหส้ามารถดูขอ้งมูลไดช้ดัเจน วา่ช้ินงานน้ีมีกลุ่มของสายการผลิตการฉีด

ข้ึนรูปกลุ่มใด เป็นลูกประกอบ จากนั้นทดลองดึงขอ้มูลออกมา พบวา่ระบบสามารถแยกลูก

ประกอบไดโ้ดยอตัโนมติั และสามารถลดเวลาจากเดิม 300 นาที เป็น 140 นาทีลดไป 160 นาที หรือ 

53 % และสามารถรวมค่าใชจ่้ายท่ีสามารถลดไดท้ั้งหมด 27,140 บาท 
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Summary 

 Studies have found that works. Current conditions in the work of the staff of the planning 

department. Found work each day of the planning required to work overtime. Enabling employees 

to fatigue to solve the problem, the study work time on each piece of the production plan. When 

the data is found that the plan’s monthly meeting production injection molding production lines. 

Take in the longest running, so we have to analyze the process of making plans, meeting monthly 

production injection molding production lines. We have found the answer to that surface. Product 

structure unclear I can not retrieve the plan automatically. As a result, the monthly production 

plan meetings take longer. We had trouble with the bulk of the production line, injection molding 

manufacturing engineering department. Created to be tied into the structure of the system. To be 

able to see the information clearly. That the specimens have a group of injection molding 

production line group. The assembly is then tried to pull the data out. Found that the system can 

automatically engage. And can reduce the time from 300 minutes to 140 minutes to 160 minutes 

or 53 % and can be combined to reduce the total cost 27,140 baht. 
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กติตกิรรมประกาศ 

 

           ขา้พเจา้ไดม้าสหกิจศึกษา ณ  บริษทั เดน็โซ่ (ประเทศไทย)  จาํกดั  เป็นระยะเวลาทั้งส้ิน 4 

เดือน ส่งผลใหข้า้พเจา้ไดรั้บความรู้และ ประสบการณ์ในการปฏิบติังานต่างๆ ในบริษทัเป็นอยา่ง

มาก สาํหรับรายงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ีสาํเร็จไดจ้ากความช่วยเหลือและสนบัสนุนจากทุกๆ ฝ่ายท่ี

ไดใ้หค้วามช่วยเหลือตลอดมา 

         ขา้พเจา้ใคร่ขอขอบพระคุณ   บริษทั เดน็โซ่ (ประเทศไทย)  จาํกดั ท่ีใหส้ถานท่ีสหกิจศึกษา

กบัขา้พเจา้ และขอขอบคุณผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้ง ทุกคนในการใหค้าํแนะนาํช่วยเหลือคอยสนบัสนุน

ในทุกๆ ดา้นเป็นอยา่งดีตลอดจนเพื่อนๆ ในสาขาการจดัการอุตสาหกรรมโดยเฉพาะอยา่งยิง่ 

อาจารยสุ์รเดช ภทัรวิเชียร อาจารยท่ี์ปรึกษาโครงงานสหกิจ พี่ในแผนกท่ีคอยใหค้าํแนะนาํท่ีดีเสมอ

มาและพนกังานท่ีปรึกษารวมถึงพนกังานในโรงงานท่ีเอ้ือเฟ้ือนํ้าใจต่อขา้พเจา้ ขา้พเจา้ขอขอบคุณ

ไว ้ณ ท่ีน้ี 

          ขา้พเจา้กราบขอบพระคุณ คุณพอ่และคุณแม่และครอบครัวท่ีเล้ียงดูอบรมสัง่สอน 

สนบัสนุนในดา้นการศึกษา และใหก้าํลงัใจตลอดมาจนสาํเร็จการศึกษาดว้ยดี ประโยชน์อนัใดท่ีเกิด

จากโครงงานเล่มน้ีขอมอบแด่คุณบิดา มารดา บูรพาจารย ์และผูมี้พระคุณทุกท่าน 
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บทที ่1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ    

1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ  

 บริษทั เดน็โซ่ (ประเทศไทย) จาํกดั 

 

 

 

รูปที ่1.1   โลโกบ้ริษทั 

 

1.1.2 ทีต่ั้งสถานประกอบการ  

 369 หมู่ 3  ถ.เทพารักษ ์ ต.เทพารักษ ์ อ.เมือง  จ.สมุทรปราการ  10270. 

โทรศพัท์: +66 (0) 2758 4646, +66 (0) 2394 0481 โทรสาร: +66 (0) 2758 4644, +66 (0) 2384 
0884 
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รูปที ่1.2   ท่ีตั้งสถานประกอบการ 

 

 
 

รูปที ่1.3   แผนท่ีโรงงาน 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

1.2.1 ลกัษณะธุรกจิสถานประกอบการ 

 Cooling Unit, Evaporator 

 

 
 

รูปที ่1.4 Evaporator  

ช้ินส่วนประกอบภายใน Cooling 

 

 
 

รูปที ่1.5 Cooling 
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1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

 1.3.1 รูปแบบองค์กร 

 

 
 

รูปที ่1.6 รูปแบบองคก์ร 
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1.4 ตาํแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

 1.4.1 ตําแหน่งทีไ่ด้รับมอบหมาย 

  แผนกวางแผนและควบคุมการผลิต ในสายการผลิตการฉีดงานข้ึนรูป (Injection) 

1.4.2 หน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 1. ติดตามผลการผลิตของสายการผลิตของสายการผลิตการฉีดข้ึนรูป 

 2. ทาํการพฒันาวิธีการดึงยอดงานของสายการผลิตการฉีดข้ึนรูป 

 3. คน้หาสาเหตุและสรุปผลท่ีแทจ้ริง  ท่ีมีในระบบกบัส่ิงท่ีเกิดข้ึนจริงจากการไป

ติดตามผลการผลิตของสายการผลิตของสายการผลิตการฉีดข้ึนรูป 

 4. หาวิธีแกไ้ขเพื่อลดผลต่างท่ีเกิดข้ึนจากการวางแผน 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและตาํแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

1.5.1 พนักงานทีป่รึกษา  

 นาย ดนุสรณ์    บรรเจิดศิริกลุ ตาํแหน่ง Officer 

 

 
 

รูปที ่1.7   พนกังานท่ีปรึกษา 
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1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

4 เดือน ตั้งแต่ วนัท่ี 28 ตุลาคม 2556 – 2 มีนาคม 2557 เป็นระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 84 วนั 

 

1.7 ทีม่าและความสําคญัของปัญหา 

 จากการเขา้มาทาํสหกิจศึกษาท่ีแผนกวางแผนและควบคุมการผลิตพบวา่ในหน่ึงวนั 

พนกังานวางแผนมีการทาํงานท่ียุง่ตลอดทั้งช่วงเวลาทาํงาน ทาํใหต้อ้งทาํงานล่วงเวลาอยูบ่่อยคร้ังเรา

จึงมาทาํการศึกษาขอ้มูลของงานต่อเดือนพบวา่  ในทุกเดือนแผนกวางแผนและควบคุมการผลิต 

จะตอ้งทาํแผนงานเพื่อเขา้ประชุมกบัหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งในโรงงานเพื่อการเตรียมความพร้อม

สาํหรับการผลิตในเดือนถดัไป ซ่ึงในส่วนงานของการวางแผนของสายการผลิตการฉีดข้ึนรูป ตอ้ง

ใชร้ะยะเวลาเตรียมแผนงานเป็นเวลา 5-6 ชม.ต่อคร้ัง เน่ืองจากปัญหาจากโครงสร้างกบัการ

ปฎิบติังานท่ีไม่สอดคลอ้งกนั ทาํใหข้ั้นตอนการทาํแผนงานตอ้งใชร้ะยะเวลาท่ีนานต่อเดือน และ

พบวา่ถา้พนกังานวางแผนทาํการเตรียมขอ้มูลหน่ึงคร้ัง จะตอ้งทาํงานในช่วงเวลาหลงัเลิกงาน 

เพราะวา่เวลางานปกติทาํไม่ทนันั้นเอง 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบิตังิานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมายให้ 

      ปฏิบัตงิานสหกจิศึกษา 

 1. เพื่อลดเวลาในการวางแผนงานประจาํเดือน  

 2. เพื่อปรับปรุงโครงสร้างของผลิตภณัฑใ์นส่วนของการฉีดข้ึนรูป ใหส้ามารถแยกกลุ่ม

ช้ินส่วนของการฉีดข้ึนรูปไดช้ดัเจนมากยิง่ข้ึน 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิตังิานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1. สามารถลดเวลาการทาํแผนงานประจาํเดือนได ้30% 

2. สามารถแยกโครงสร้างของกลุ่มช้ินส่วนของการฉีดข้ึนรูปไดช้ดัเจนโดยระบบสามารถ

แยกไดโ้ดยอตัโนมติั 
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1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

ตารางที ่1.1   นิยามศพัทเ์ฉพาะ 

 

คาํศัพท์เฉพาะ ความหมาย 

Injection line สายการผลิตการฉีดข้ึนรูป  

cooling line สายการผลิตการประกอบเคร่ืองทาํความเยน็ 

Daily Output รายงานผลการผลิตท่ีสามารถทาํไดจ้ริงในแต่ละ

วนั 

Production meeting การประชุมการวางกาํลงัการผลิต 

Production Engineer แผนกวิศวกรรมการผลิต 

Drawing แบบงานมาตราฐาน 

Darwin Program โปรแกรมขอ้มูลผลิตภณัฑข์องบริษทั 

Part list รายการแสดงส่วนประกอบ 

Process Code รหสักระบวนการ 
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บทที ่ 2  

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 การวางแผนงาน (Planning)  

 การวางแผนงานในองคก์ร หมายถึงกระบวนการในการสร้างและจดัการแผนงานรวมทั้ง 

การใช้กระบวนทางความคิดในการกาํหนดกิจกรรมท่ีจาํเป็ นเพื่อใหไ้ดม้าในเป้าหมายท่ีตอ้งการ

แผนงานจะสามารถบ่งบอกการเจริญเติบโตและการพฒันาขององ คก์รเป็นตวัช่วยในการกาํหนด

วตัถุประสงคท์ั้งในเชิงคุณภาพและเชิงตวัเลขเพื่อกาํหนดเป้าหมายบนพื้นฐานของวตัถุประสงคแ์ละ

การคาํนึงถึงทรัพยากรท่ีมีการวางแผนงานควรทาํออกมาเ ป็นรูปธรรม โดยการวางแผนงานอาจทาํ

ในระยะยาว ระยะสั้น หรือวางแผนเฉพาะแต่ละ งานยอ่ยๆ  ทั้ง น้ีข้ีนอยูก่บักิจกรรมและขั้นตอน

ทาํงานท่ีเก่ียวขอ้ง  

 ประโยชน์ของการวางแผนงาน  

 • ทาํใหก้ารดาํเนินงานเป็นไปอยา่งมีระบบและต่อเน่ือง  

 •ช่วยลดขอ้ผดิพลาดหรือความเส่ียงในการเกิดปัญหาท่ียงัมองไม่เห็นของการทาํงาน  

 • ช่วยใหร้ะบบการจดัการมีความชดัเจนทั้งเป้าหมาย วิธีการและระยะเวลา  

 • ช่วยทาํใหเ้ห็นมุมมองในอนาคต การคาดการณ์ส่ิงท่ีจะเกิดข้ึนเพื่อเตรียมการรับมือ  

 • ทาํใหม้องเห็นกลยทุธ์และการพฒันาขององคก์รส่งผลใหลู้กคา้เกิดความเช่ือมัน่ยิง่ข้ึน  

2.2 Bill of Material (BOM) 

 2.2.1 ความหมายของ Bill of Material (BOM) 

  BOM เป็นการบนัทึกโครงสร้างของผลิตภณัฑ ์หรืออาจเรียกวา่ใบรายการวสัดุเพื่อ  

  แสดงความตอ้งการชนิด  และ จาํนวนของส่วนประกอบท่ีจะนาํมาผลิตเป็น

ผลิตภณัฑสุ์ดทา้ย 
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รูปที ่2.1 ตวัอยา่ง Bill of Material (BOM) 

ท่ีมา : วนัชยั ริจิรวนิช. (2539). การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม : เทคนิคและกรณีศึกษา. 

 

 2.2.2. ตวัอย่างของตารางรายการวสัดุ  

  ตารางรายการวสัดุ อาจจะเขียนเป็นตารางลงในแบบ หรืออาจจะเขียนลงใน

กระดาษ แยกเป็นชุดออกจากแบบกไ็ด ้รายละเอียดท่ีสาํคญัและควรระบุในตารางรายการวสัดุ เช่น  

  - หมายเลขของช้ินส่วน อาจใชเ้ลข 1, 2, 3, ... เป็นตน้  

  - ช่ือของช้ินส่วนเพื่อใชใ้นการส่ือสาร ระหวา่งผูอ้อกแบบกบัผูใ้ชง้าน  

  - วสัดุท่ีใชท้าํบอกถึงชนิดของวสัดุท่ีใช ้หรือบอกออา้งอิงตามมาตรฐานกไ็ด ้

  - จาํนวนของช้ินส่วน เพื่อระบุจาํนวนของช้ินส่วนนั้นใหช้ดัเจน ป้องกนัปัญหา

เร่ืองการวาดแบบ เน่ืองจากผูเ้ขียนแบบไม่ตอ้งวาดช้ินส่วนนั้นซํ้าๆ กนัหลายคร้ัง  

  - นํ้าหนกัของช้ินส่วน เพื่อประโยชน์ในการขนยา้ยและใชง้าน  

  - อ่ืนๆ ตามท่ีผูอ้อกแบบตอ้งการจะแจง้ใหผู้ใ้ชง้านทราบ 
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รูปที ่2.2 ตวัอยา่งแบบของผลิตภณัฑ ์

 

 
 

รูปที ่2.3 Bill of Material (BOM) ของภาพตวัอยา่งแบบของผลิตภณัฑ ์

 

ท่ีมา :วนัชยั ริจิรวนิช. (2539). การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม : เทคนิคและกรณีศึกษา. 

 2.2.3. ประโยชน์ของตารางรายการวสัดุ  

 

  ในการผลิตช้ินส่วน อุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัร ต่างๆ จะตอ้งมีขั้นตอนในการคาํนวณ 

ออกแบบและการจดัทาํแบบรายละเอียดของช้ินงานท่ีตอ้งการ เพื่อส่งต่อใหห้น่วยงานผลิตทาํการ

ผลิตช้ินงานตามแบบท่ีตอ้งการ ถา้หากผูท่ี้ออกแบบและจดัทาํแบบไม่ไ ดก้าํหนดรายละเอียดของ

ช้ินงานท่ีดีพอ กอ็าจจะทาํใหผู้ผ้ลิตช้ินงานไม่สามารถผลิตช้ินงานไดถู้กตอ้งตรงตามท่ีตอ้งการ

ฉะนั้นในการออกแบบและจดัทาํแบบ จึงควรทาํตารางรายการวสัดุท่ีระบุรายละเอียดต่างๆ ของ

ช้ินงานเช่น ช่ือของช้ินงานยอ่ยท่ีประกอบกนัเป็นช้ินงานใหญ่ วสัดุท่ีใชท้าํจาํนวนช้ินงานท่ีตอ้งการ 

นํ้ าหนกัโดยประมาณของช้ินงานใส่ลงในแบบดว้ย เพื่อใหผู้ผ้ลิตสามารถจดัหาวสัดุไดต้รง ตามชนิด

และจาํนวนท่ีตอ้งใช ้ซ่ึงจะช่วยใหก้ารผลิตช้ินงานนั้นเป็นไปดว้ยความรวดเร็ว ถูกตอ้งมากข้ึนและ

ลดปริมาณวสัดุท่ีจะตอ้งสูญเสียในกระบวนการผลิตลง 
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2.3 AS/400 

 2.3.1 AS/400 คอือะไร 

  ระบบ AS/400 เป็นคอมพิวเตอร์ตวัน่ึงเท่านั้น แต่มนัมีแบนวิดท่ีสูงกวา่ เคร่ือ ง

คอมพิวเตอร์ทัว่ไป สามารถรับขอ้มูลจาํนวนมหาศาลไดใ้นเวลาเดียวกนั และ เป็นขอ้มูล ( Data) ท่ี

กระจดักระจาย เม่ือทาํการรับขอ้มูลเสร็จแลว้จะนาํขอ้มูลท่ีได ้นาํมารวมเป็นกอ้น เพียง กอ้นเดียว

เท่านั้น เป็นวิธีการท่ียากท่ีสุดในระบบ AS/400 เสร็จกระบวนการแลว้จะทาํการ จดัรูปแบบขอ้มูลแต่

ละส่วนส่งไปยงั Userไปในแต่ละทิศทางท่ีถูกตอ้งในเวลาท่ีพร้อมๆกนั (เคร่ืองคอมพิวเตอร์ทัว่ไป

ไม่สามารถทาํได)้  

 ก่อนท่ีท่านจะสามารถใชเ้คร่ือง AS/400 ไดน้ั้น ท่านจะตอ้งเปิดจอคอมพิวเตอร์

และบอกใหเ้คร่ืองรับรู้ก่อนวา่ ท่านเป็นใคร มิใช่วา่ทุกคนจะสามารถเขา้ไปใชเ้คร่ืองคอมพิวเตอร์ได้

เน่ืองจากตอ้งมีการกาํหนดช่ือและรหสัลบัของบุคคลแต่ละคนท่ีจะใชเ้คร่ือง (เป็นระบบการรักษา

ความปลอดภยัขั้นหน่ึง) ถา้ท่านยงัไม่ไดรั้บการกาํหนดช่ือและรหสัลบัไวใ้นเคร่ือง ท่านสามารถขอ

ไดจ้ากบุคคลท่ีมีสิทธิหรืออาํนาจสูงสุดในการควบคุมดูแลเคร่ืองคอมพิวเตอร์ของท่านซ่ึงอาจเป็น

ผูจ้ดัการแผนกคอมพิวเตอร์ หรือผูดู้แลแผนกนั้นๆ 

  

 
 

รูปที ่2.4 ตวัอยา่งหนา้จอ 2.4 AS/400 
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 ถา้หากว่าจอคอมพิวเตอร์ของท่านยงัไม่ไดเ้ปิดใหห้าปุ่มเปิด เม่ือเปิดปุ่มจอภาพ ท่านจะได้

หนา้จอภาพท่ีเรียกวา่ Sign On ปรากฏข้ึนดงัรูป โดยจะประกอบดว้ย 

  - Your User Name: โดยปกติสญัลกัษณ์ Cursor จะปรากฏท่ีบรรทดั  User ส่วน

ใหญ่แลว้สญัลกัษณ์ Cursor จะกระพริบหรือเรืองแสงใหพ้ิมพช่ื์อของท่าน (ตามท่ีไดมี้การกาํหนดไว้

ในเคร่ืองแลว้) ตรงบรรทดัท่ีมีคาํวา่  User ในกรณีท่ีพิมพช่ื์อผดิให้ แกไ้ขโดยใชปุ่้ม Backspace (ซ่ึง

อยูท่างมุมขวาดา้นบนของ Keyboard) ดงัรูปท่ี 2.5 

  - Your Password: รหสัช่ือของท่านจะตอ้งเป็นความลบัมิใหผู้ใ้ดล่วงรู้เพื่อความ

ปลอดภยัของขอ้มูลของท่าน ดงันั้นรหสัช่ือของแต่ละคนจะมีเพียงเจา้ของช่ือและ Security Officer 

เท่านั้นท่ีรู้ ดงันั้นก่อนท่ีจะเขา้ไปทาํงานในเคร่ืองได ้ Security Officer จะสร้างช่ือและรหสัของท่าน

ใหเ้คร่ืองรับรู้ จากนั้นท่านกส็ามารถใชเ้คร่ืองได ้เวลาท่ีพิมพร์หสัลบัจะไม่มีตวัอกัษรใดๆ ปรากฏให้

เห็น ในขณะเดียวกนักไ็ม่ตอ้งกงัวลวา่จะใส่รหสัไม่ถูกตอ้ง เน่ืองจากถา้พิมพร์หสัผดิพลาดเคร่ืองจะ

ฟ้องขอ้ความวา่ " Password not correct for user profile" หมายความวา่ "รหสัไม่ถูกตอ้ง" หลงัจาก

เกิดขอ้ความเช่นน้ีแลว้  สญัลกัษณ์ Cursor จะกลบัไป ณ จุดเดิม เพื่อใหผู้ใ้ชไ้ดมี้โอกาสใส่รหสัอีก   

(Security Officer จะเป็นผูก้าํหนดวา่ผูใ้ชส้ามารถทดลองใส่รหสัใหม่ไดก่ี้คร้ัง) จากหนา้จอ Sign On 

เม่ือไดใ้ส่ช่ือและรหสัลบัแลว้ บรรทดัท่ีเหลือสามารถผา่นไปไดเ้ลย จากนั้นใหก้ดปุ่ม Enter ท่ีอยูท่าง

มุมขวาดา้นล่างของ Keyboard 

 

2.4 แผนภูมิควบคุม (Control chart)  

 การผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมนั้นจาํนวนผลิตภณัฑ์ ท่ีตอ้งการทาํการผลิตมีจาํนวนมาก  

โดยท่ีคุณสมบั ติของผลิตภณัฑม์กัเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลาเน่ืองมาจากปัจ จยัต่างๆ ซ่ึงเรียกว่ า

กระบวนการผลิตเกิดการแปรผนั หากความแปรผนัท่ีเกิดข้ึนมีค่ ามากจะส่ งผลกระทบต่ อคุณภาพ

ของผลิตภณัฑโ์ดยตรง  แผนภูมิควบคุมคือแผนภูมิมิท่ีเขียนข้ึนโดยใชห้ลกัการทางดา้นสถิติเพื่อเป็น 

19 เคร่ืองมือตรวจจบัและควบคุมกระบวนการผลิต ใหส้ามารถป้องกนัและแกไ้ขปัญหาดา้น

คุณภาพไดท้นัท่วงทีและไม่เกิดปัญหาดา้นคุณภาพในปริมาณท่ีมาก  
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แผนภูมิควบคุม (Control Chart) จะทาํหนา้ท่ีหลกั 3 ประการคือ  

 • เพื่อช่วยกาํหนดมาตรฐานในการผลิต เช่น กาํหนดค่าเฉล่ียของคุณสมบติัผลิตภณัฑ ์

 • เพื่อช่วยใหก้ารผลิตบรรลุเป้าหมาย  

 • เพื่อใชใ้นการปรับปรุงการผลิต  

 แผนภูมิควบคมแ บ่งออกเป็น 2 ชนิด ถา้คุณสมบติัคุณภาพสามารถวดัและแทนดว้ย ตวัเลข        

ต่อเน่ือง (Variable) จะเหมาะสมในการอธิบายคุณสมบติัคุณภาพดว้ยการวดัความโนม้เอียงเขา้สู่

ศูนยก์ลาง (Central tendency) และวดัการกระจาย ซ่ึงถูกเรียกวา่แผนภูมิควบคุมเชิงแปรผนั (Control 

Charts for Variables) ซ่ึงเป็นแผนภูท่ีนิยมใชม้ากท่ีสุด ในขณะ ท่ีแผนภูมิท่ีใชค้่าพิสยัหรือส่วน

เบ่ียงเบนมาตรฐานของตัวอยา่งจะถูกใชเ้พื่อควบคุมการกระจายของกระบวนการมีหลายคุณสมบติั

คุณภาพท่ีไม่ไดว้ดัค่าแบบต่อเน่ือง ในกรณีน้ีเราอาจตดัสินแต่ละหน่วยของสินคา้ในลกัษณะเป็นไป

ตามขอ้กาํหนด (Conforming) หรือไม่เป็นไปตามขอกาํหนด (Nonconforming) บนพื้นฐานท่ีวา่การ

วดัเป็นแบบดีหรือเสีย ( Attribute) หรืออาจนบัจาํนวนของขอ้บกพร่อง (Nonconformities หรือ 

Defects) ท่ีปรากฏบนสินค้าแต่ละหน่วย แผนภูมิควบคุมสาํหรับคุณสมบติัคุณภาพดงักล่าว เรียก

แผนภูมิควบคุมเชิงลกัษณะ (Control Charts for Attributes)  

  วตัถุประสงคข์องการสร้างแผนภูมิควบคุม  

  (1) แผนภูมิควบคมเป็นเทคนิคท่ีใชส้าํหรับปรับปรุงผลผลิตการใชแ้ผนภูมิควบคุม

ประสบความสาํเร็จจะลดงานแกไ้ขและของเสีย ซ่ึงทั้งสองน้ีเป็นตวัทาํลายระบบการผลิต ใน

กระบวนการผลิตใดๆ ถา้ลดงานแกไ้ขและของเสียจะทาํใหผ้ลผลิตเพิ่มข้ึนและค่าใชจ่้ายลดลง ทาํให้

สมรรถภาพในการผลิตสินคา้เพิ่มข้ึน  

  (2) แผนภูมิควบคุมช่วยทาํใ ห้ทราบสภาพของกระบวนการผลิตท่ี ผ่านมาวา่เป็น

อยา่งไร ในกรณีท่ีใชแ้ผนภูมิควบคุมกบัการผลิตอยา่งสมํ่าเสมอจะทาํใหท้ราบวา่กระบวนการผลิต

ดาํเนินไปใน 

ลกัษณะใด ลกัษณะคงท่ีหรือดอ้ยคุณภาพลง หรือเม่ือไดท้าํการปรับปรุงกระบวนการผลิตแลว้สภาพ

หลงัจากปรับปรุงกระบวนการผลิตเป็นอยา่งไร เป็นตน้ ซ่ึงแผนภูมิควบคุมจะบ่งบอกส่ิงเหล่ าน้ีได้

เม่ือนาํแผนภูมิควบคุมของแต่ละช่วงเวลามาเปรียบเทียบกนั  
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  (3) แผนภูมิควบคุมมีประสิทธิภาพในการป้องกนัขอ้บกพร่อง แผนภูมิควบคุมช่วย

ให ้

กระบวนการอยูใ่นการควบคุ มทาํใหส้ามารถรักษาระดบัคุณภาพของผลิตภณัฑไ์ ด ้และทาํใหผ้ลิต

ผลิตภณัฑไ์ดต้ามจาํนวนท่ีตองการ  

  (4) ค่าจากแผนภูมควบคุมทาํใหส้ามารถตรวจสอบได้ ว่าผลิตภณัฑท่ี์ได้มีคุณภาพ

ตรงตามมาตรฐานหรือขีดจาํกดัและขอกาํหนดเฉพาะหรือไม่ เน่ืองจากมาตรฐานท่ีกระบวนการผลิต

ทาํได ้อาจไม่ตรงกบัมาตรฐานหรือขีดจาํกดัขอ้กาํหนดเฉพาะของผลิตภณัฑ ์ค่าจากแผนภูมิควบคุม

จะสามารถนาํไปเปรียบเทียบกบัขีดจาํกดัหรอขอ้กาํหนดเฉพาะของผลิตภณัฑ์  เพื่อตรวจสอบ ว่า

กระบวนการผลิตมีความสามารถในการผลิตหรือไม่  

  (5) ใชใ้นการหาสาเหตุของความผดิปกติท่ีเกิดข้ึ นในกระบวนการผลิต ในกร ณีท่ี

อ่าน 

แผนภูมิแลว้พบวา่มีจุดผดิปกติเกิดข้ึนในแผนภูมิจะรู้ไดท้นัทีวา่กระบวนการผลิตเกิดปัญหา ซ่ึงจะ

นาํไปสู่การคน้หาสาเหตุ 

 ความถ่ีและขนาดตวัอยา่งในการเกบ็ขอ้มูลเพื่อสร้างแผนภูมิควบคุม ในการออกแบบ

แผนภูมิควบคุมจะตอ้งกาํหนดทั้งขนาดตวัอยา่งและความถ่ีของการสุ่มตวัอยา่ง และทาํการเกบ็

ขอ้มูลจากกระบวนการผลิตมาจาํนวนหน่ึงเพื่อสร้างแผนภูมควบคุม ขนาดตวัอยา่งท่ีใชเ้กบ็ขอ้มูลแต่

ละคร้ังและความถ่ีในการเกบ็ขอ้มูลเป็นส่ิงจาํเป็นท่ีตอ้งเลือก เ ช่น ถา้ใชแ้ผนภูมิ  X ควบคุมค่าเฉล่ีย

ของกระบวนการผลิต เม่ือกระบวนการผลิตดาํเนินไปในแต่ละวั น ค่าเฉล่ียของกระบวนการผลิต

อาจไม่คงท่ีโดยอาจมีค่าเปล่ียนแปลงไปมากบา้งนอ้ยบา้งค่าความน่าจะเป็นท่ี จุดต่างๆ ในแผนภูมิจะ

ตกอยูน่อกขีดจาํ กดัควบคุมจะต่างกนัเม่ือขนาดตั วอยา่งต่างกนั  โดยจะมีค่าแปรเปล่ียนตามขนาด

ตวัอยา่ง คิอแสดงวา่เม่ือขนาดตวัอยา่งใหญ่ข้ึนจะสามารถตรวจจบั การเปล่ียนแปลงของค่าเฉล่ียไดดี้

ข้ึน ดงันั้นการเลือกขนาดตวัอยา่งตอ้งพิจารณาวา่ ถา้กระบวนการผลิตเกิดการเปล่ียนแปลงมาก ตอ้ง

พยายามตรวจจบัการเปล่ียนแปลงโดยการเพิ่มขนาดตวัอยา่ง แ ต่ถา้ความเปล่ียนแปลงลดลงแลว้ก็

สามารถลดขนาดตวัอยา่งลงได ้ เป็นตน้ 

 ปัจจุบนัอุตสาหกรรมจะนิยมขนาดตวัอยา่งเลก็ในความถ่ีท่ีสูงกวา่ โดยเฉพาะอยา่งยิง่ใน

กระบวนการผลิตสินคา้ปริมาณสูง โดยปกติถา้เกิดการเปล่ียนแปลงข้ึนในกระบวนการผลิต กจ็ะทาํ

การสุ่มตวัอยา่งท่ีมีขนาดใหญ่ข้ึนและมีความถ่ีในการเกบ็ขอ้มูลสูง แ ต่อาจจะมีปัญหาทางดา้น

ค่าใชจ่้ายท่ีจะสูงตามมา ดงันั้นทางเลือกท่ีดีอีกทางเลือกหน่ึงคือ เม่ือขนาดตวัอยา่งเลก็ ความถ่ีในการ
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เกบ็ขอ้มูลควรจะสูง แต่ถา้ขนาดตวัอยา่งใหญ่ ความถ่ีในการเกบ็ขอ้มูลควรจะตํ่า นัน่คือเหตุผลท่ีวา่

ในโรงงานอุตสาหกรรมจะใชว้ิธีการเกบ็ขอ้มู ลดว้ยขนาดตวัอยา่งเลก็แต่เกบ็บ่อยๆ ดงันั้นการ

กาํหนดขนาดตวัอยา่งและความถ่ีในการเกบ็ขอ้มูล อาจตอ้งพิจารณาทั้งในแง่ของการประหยดั และ 

เช่ือถือไดใ้นแง่ของหลกัวิชาการทางดา้นสถิต 

 ในกรณีท่ีขนาดตวัอยา่งยอ่ยมีขนาดท่ีไม่เ ท่ากนัแ ต่ในแต่ละกลุ่มตวัอ ย่าง เสน อขอบเขต

ควบคุมจะไมสามารถสร้ างเป็นเสน้ตรงได ้เสนอขอบเขตควบคุมจะมีค่าท่ีแตกต่างกนัไปตามความ

แตกต่างของขนาดกลุ่มตวัอยา่งยอ่ย (n) ซ่ึงการวิเคราะห์ขอ้มูลสามารถทาํไดด้ว้ยวธิีการคือ  

  • การเฉล่ียขนาดตวัอยา่ง ( Average sample size) ในกรณีท่ีตอ้งการทาํใหเ้สน อ

ขอบเขต 

ควบคุมเป็นเสน้ตรงเพื่อให้ ง่ายต่อการอ่านค่า สามารถใชค่้าเฉล่ียของขนาดกลุ่มตวัอยา่งทั้งหมด ( n) 

ในการคาํนวณค่าขอบเขตควบคุม ซ่ึงการทาํดว้ยวิธีน้ีจะไดค่้าท่ีไม่แม่นยาํเพียงพอนกัหากขนาดกลุ่ม

ตวัอยา่งมีความแตกต่างกนัมาก  

  • การใชเ้สน้ควบคุมแบบผนัแปร ( Variable control limits) การใชค่้าขอบเขต

ควบคุม 

ท่ีแตกต่างกนัตามขนาดกลุ่มตวัอ ย่างของแต่ละกลุ่มขอ้มูล เสน้ขอบเขตควบคุมจะมีลกัษณะเป็น

ขั้นๆ ข้ึนลงตามการเปล่ียนของค่าท่ีคาํนวณได ้ซ่ึงวิธีการน้ีจะไคค่้าท่ีแม่นยาํสาํหรับแต่ละขนาดกลุ่ม

ตวัอยา่ง แต่จะคาํนวณและวิเคราะห์ยุง่ยากกวา่การใชเ้สน้ขอบเขตควบคุมแบบเสน้ตรง  

  • แผนภูมแบบคงท่ี (Stabilized chart) คือการเลือกใชค้่าขอบเขตควบคุมจากหน่วย

ของซิกมา เช่น ระบุเสน อขอบเขตควบคุมท่ี +/-3 ซิกมา เสน อขอบเขตควบคุมท่ีไ ดจ้ะเป็นเสน้ตรง

โดยจะมีการระบุขนาดของกลุ่มตวัอยา่งไวในแผนภูมิควบคุมดว้ย 

 

2.5 แผนภูมพิาเรโต้ (Pareto chart)  

 แผนภูมน้ีรู้จกักนัในศตวรรษท่ี 19 ซ่ึงคิดคน้จากนกัเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาลีช่ือ Vifredo 

Pareto แผนภูมิพาเรโตเ้ป็นแผนภู มิลกัษณะกราฟแท่งท่ีแสดงวา่สาเหตุใดสาํคญัท่ี สุด ประโยชน์ท่ี

สาํคญัท่ีสุดของแผนภูมิพาเรโตคื้อ ใชเ้ป็นเคร่ืองมือเพื่อการ วิเคราะห์หาสาเหตุหลกัของปัญหาแ ลว้ 

ทาํการแกไ้ขสาเหตุหลกันั้น ซ่ึงจะทาํใหส้ามารถแกปั้ญหาไปไดม้าก  
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รูปที ่2.5 ตวัอยา่งกราฟพาเรโต ้

 

ประโยชนข์องแผนภูมิพาเรโต ้คือ  

   • ช่วยในการวิเคราะห์ปัญหาท่ี รุนแรงและซบัซอ้นใหอ้อกเป็นปัญหายอ่ย 

และระบุปัจจยัสาํคญัท่ีมีผลกระทบมากท่ีสดุ แสดงวา่ผลกระทบของ ปัจจยัเกิดข้ึนจุดไหน และลด

ขอบเขตของสาเหตุท่ีแทจ้ริงใหแ้คบลงไ ดสุ้ดทา้ยแลว้เราอาจไดส้าเหตุ ท่ีแทจ้ริงเพียงสาเหตุ  เดียว

จากสาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมด  

   • แผนผงัสาเหตุและผลช่วยตอบคาํถามในการวิเคราะห์ใหง่้ายข้ึน เช่น 

อะไรคือประเดน็ ความรู้ท่ีใหญ่ท่ีสุดขององคก์ร อะไรคือ 20% ของแหล่งปัญหาท่ีมีผลต่อ 80% ของ

ปัญหา และเราควรจะเพง็เลง็ไปท่ีตวัแปรไหนมากท่ีสุดเพื่อใหก้ารปรับปรุงดาํเนินไดจ้นสาํเร็จลุล่วง  

   • แผนผงัสาเหตุและผล ใช้เป็นแนวทางในการวิเคราะ ห์ขอ้มูลของ

กระบวนการ เช่นการพิจารณาความถ่ีของปัญหายอ่ยท่ีเกิดข้ึ นทาํใหส้ามารถวางแนวทางแ กปั้ญหา

ไดต้รงจุดและรวดเร็ว 
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2.6. ไคเซ็น (Kaizen) 

 2.6.1 ความหมาย 

 ไคเซ็น หมายถึง  กลยทุธ์การบริหารงานแบบญ่ีปุ่น  (Kaizen) เป็นภาษาญ่ีปุ่น  แปลวา่ การ

ปรับปรุง  (Improvement) เป็นแนวคิดท่ีทาํใชใ้นการบริหารการจดัการมีประสิทธิผล  โดยมุ่ง

ปรับปรุงวิธีการส่วนร่วมของพนกังานทุกคน บุคลากรทุกระดบัร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อ

ปรับปรุงวิธีการทาํงานใหดี้ข้ึนไปเร่ือย  ๆ อยา่งต่อเน่ือง  ทั้งฝ่ายบริหารและฝ่ายปฏิบติัเกิดจากการ

บริหารท่ีประสบปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งทศวรรษท่ี  1980 และทศวรรษท่ี  1990 บริษทัท่ีประสบ

ความสาํเร็จมกันาํเอาแนวคิดของไคเซ็นคือการยอมรับวา่การบริหารใหป้ระสบผลสาํเร็จจะตอ้ง

แสวงหาวิธีการท่ีจะทาํใหลู้กคา้พึงพอใจและตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดี  เป็น

กลยทุธ์ในการปรับปรุงท่ีมุ่งท่ีตวัลูกคา้ 

นอกจากน้ีแนวคิดไคเซ็นยงัขยายขอบข่ายออกไปถึงความสมัพนัธ์ระหวา่งพนกังานกบั

นายจา้งดว้ยในดา้นการผลิต  การตลาด การจดัจาํหน่าย  ฯลฯ อยา่งเป็นระบบ  Kaizenใหค้วามสาํคญั

กบักระบวนการทาํงานและริเร่ิมวิธีการคิดท่ีมุ่งกระบวนการทาํงานและระบบการบริหารท่ี

สนบัสนุนและยอมรับแนวคิดของผูบ้ริหารและพนกังาน  จากหลกัการของ Kaizen จึงเป็นแนวคิดท่ี

จะช่วยมาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน (Improvement) 

 ซ่ึงกาํหนดแนวคิดน้ีแลว้  มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิมกจ็ะค่อย ๆ ลดลง ความสาํคญัในกระบวนการ

ของ Kaizen คือ การใชค้วามรู้ความสามารถของพนกังานมาคิดปรับปรุงงาน  โดยใชก้ารลงทุนเพียง

เลก็นอ้ยซ่ึงก่อใหเ้กิดการปรับปรุงท่ีจะเลก็ท่ีละนอ้ยท่ีค่อย  ๆ เพิ่มพนูข้ึนอยา่งต่อเน่ือง  ตรงขา้มกบั

แนวคิดของนวตักรรม  ( Innovation) ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงขนาดใหญ่  ท่ีตอ้งใชเ้ทคโนโลยี

ซบัซอ้นระดบัสูงดว้ยเงินลงทุนมหาศาล  ดงันั้นไม่วา่จะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกิจแบบใดกส็ามารถใช้

วธีิการของ Kaizen เพื่อปรับปรุงได ้
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รูปที ่2.6 ขั้นตอนการไคเซ็น 

 

 2.6.2 กลยุทธ์หลกั Kaizen 

1. รายการตรวจสอบ 3-Mu’s หมายถึง ระบบตรวจสอบซ่ึงไดรั้บการพฒันาข้ึนมา

เพื่อเป็นแนวทางช่วยผูบ้ริหารและพนกังานช่วยกนัแกไ้ขปรับปรุงงานของตนอยูเ่สมอ  3-Mus 

ประกอบดว้ย (Muda) คือความสูญเปล่า (Muri) คือความตึง (Mura) คือความแตกต่างขดัแยง้กนั โดย

การนาํเอา  3-Mu’s ไปพิจารณาองคป์ระกอบต่าง  ๆ ของการทาํงาน  เช่น กาํลงัคน  เทคนิค  วิธีการ 

เวลา ส่ิงอาํนวยความสะดวกและเคร่ืองมือเคร่ืองใช ้วสัดุท่ีใช ้ปริมาณการผลิต สินคา้คงคลงั สถานท่ี

ทาํงาน แนวความคิดในการทาํงาน 

2. หลกัการ 5ส ไดแ้ก่ สะสาง (Seiri) สะดวก (Seiton) สะอาด (Seiso) สุขลกัษณะ 

(Seiketsu) สร้างวินยั (Shitsuke) 

3. หลกัการ 5 W 1H Who ใครเป็นผูท้าํ what ทาํอะไร Where ทาํท่ีไหน When ทาํ

เม่ือไร Why ทาํไมตอ้งทาํยา่งนั้น How ทาํอยา่งไร 

4. รายการตรวจสอบ 4M ไดแ้ก่ Man หมายถึง การตรวจสอบผูป้ฏิบติัทาํงานตาม

มาตรฐานท่ีกาํหนดหรือไม่  มีความรับผดิชอบหรือไม่  ผูป้ฏิบติัมีทกัษะความชาํนาญหรือไม่ผูป้ฏิบติั

ไดรั้บมอบงานท่ีตรงกบัความสามารถหรือไม่  Machine หมายถึง  การตรวจสอบอุปกรณ์อาํนวย

ความสะดวกสอดคลอ้งกบัความสามารถของขบวนการผลิตหรือไม่เคร่ืองจกัรขดัขอ้งบ่อยหรือไม่  

การจดัวางเหมาะสมหรือไม่  เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพการใชง้านหรือไม่  Material หมายถึง  การ

ตรวจสอบ 6ขอ้ผดิพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบคงคลงัเพียงพอหรือไม่  Method 

หมายถึง การตรวจสอบวา่มาตรฐานในการทาํงานมีเพียงพอหรือไม่  มีวิธีท่ีปลอดภยัหรือไม่  เป็นวิธี

ท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่ลาํดบัขั้นตอนการทาํงานเหมาะสมหรือไม่ 
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2.6.3 ระบบสําคญัของ Kaizen 

ในระบบแนวคิดของไคเซ็นประกอบดว้ยระบบสาํคญัอยา่งนอ้ย 5 ระบบ คือ 

1. การควบคุมคุณภาพและการบริหารคุณภาพทั้งระบบ  เก่ียวขอ้งกบัการควบคุม

กระบวนการคุณภาพตั้งแต่เร่ิมตน้การผลิตจนกระทัง่ผลิตสาํเร็จ  ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบับุคคลหลายฝ่าย

ไดแ้ก่  ผูบ้ริหารระดบัสูง  ระดบักลาง  และหวัหนา้งานรวมทั้งพนกังานทุกคน  รวมไปถึง

สภาพแวดลอ้มภายในองคก์รดว้ย การวางแผนเพื่อการตรวจสอบติดต่อประเมินผล 

การเผยแพร่นโยบาย  (Policy / De-plotment) การสร้างระบบประกนัคุณภาพ  (Quality Assurance 

Systems)  

2. ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี Just in Time Production system (JIT) ระบบน้ีเกิดข้ึนท่ี

บริษทัโตโยตา้  มอเตอร์  ประเทศญ่ีปุ่น  ในการผลิตเพื่อส่งมอบสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ในเวลาท่ีกาํหนด

โดยมีการออกแบบรองรับการผลิตท่ียดืหยุน่  เพื่อรองรับความไม่แน่นอนท่ีอาจเกิดข้ึนจาก

กระบวนการต่าง  ๆ เช่น กระบวนการสัง่สินคา้ท่ีอาจเปล่ียนแปลงไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้  

การสัง่ซ้ือวตัถุดิบล่าชา้ กระบวนการผลิตท่ีอาจมีปัญหา แนวคิด JIT เป็นแนวคิดท่ีจะขจดักิจกรรมท่ี

ไม่มีมูลค่าเพิ่มทุกชนิดออกไปโดยใชร้ะบบการผลิตท่ีเรียกวา่  Take time คือ เวลาท่ีใชใ้นการผลิต

ช้ินงานหน่ึงหน่วยเปรียบเทียบกบัเวลาวงจรการผลิต  Cycle time กระแสการผลิตท่ีละช้ินส่วน  One 

Piece Flow การผลิตแบบดึง  (Pull Production) การลดเวลากบัค่าใชจ่้ายในการตั้งระบบการผลิต

ใหม่แต่ละคร้ัง(Setup Time and Cost Reduction) ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดีจะช่วยใหข้จดั

งานท่ีไม่มีมูลค่าเพิ่มออกไปและยงัสามารถช่วยลดตน้ทุนในการผลิตไดอ้ยา่งมหาศาล 

และทาํใหมี้การนาํส่งมอบสินคา้ท่ีกาํหนดนดัหมายอนัเป็นการช่วยเพิ่มผลกาํไรใหแ้ก่บริษทัมีผล

กาํไรใหแ้ก่บริษทั 

3. การบาํรุงรักษาทวีผล  TPM (Total Productive Maintenance) หมายถึง การกาํหนด

เป้าหมายใหเ้คร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด 

เป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม  เป็นการสร้างระบบรวม  (Total System) โดยมีเป้าหมายท่ี

วงจรชีวิตของเคร่ืองจกัรโดยสร้างความร่วมมือ 

ระหวา่งทุกฝ่ายทั้งฝ่ายบริหาร  ฝ่ายผลิต ฝ่ายบาํรุงรักษา  พนกังานทุกระดบัมีส่วนร่วม  และผูบ้ริหาร

สร้างแรงจูงใจ  ส่งเสริมกิจกรรมกลุ่มยอ่ยในการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรเคร่ืองใชใ้หมี้อายกุารใชง้าน

ยาวนาน โดยทุกคนช่วยกนัดูแลบาํรุงรักษาตามแผนการท่ีกาํหนด  
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4. ระบบขอ้เสนอแนะ  (Suggestion System) เป็นระบบการบาํรุงขวญักาํลงัใจใหแ้ก่

พนกังานในการเปิดโอกาสใหมี้ส่วนในเชิงสร้างสรรค ์โดยกระตุน้ใหพ้นกังาน 

ไดแ้สดงออกในการใหข้อ้เสนอแนะในเร่ืองต่าง  ๆ เนน้ปริมาณของความคิดเห็นขอ้เสนอแนะ  

ส่งเสริมใหมี้การพดูคุยปรึกษาหารือกบัหวัหนา้งาน เพื่อใหไ้ดแ้นวคิดท่ีเป็นประโยชน์ในการทาํงาน  

พฒันาการในดา้นการปลูกฝังจิตสาํนึกความมีความคิดริเร่ิมใหแ้ก่พนกังาน  ระบบขอ้เสนอแนะ  เกิด

จากกิจกรรมท่ีมีปัญหาโดยพนกังานเป็นผูค้น้หาส่ิงผดิปกติท่ีอยูใ่กลต้วัก่อน  หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของ

ส่ิงผดิปกติ  และเสนอแนะวิธีการแกไ้ขท่ีสาเหตุของปัญหา  องคป์ระกอบของขอ้เสนอแนะท่ีดี

ประกอบดว้ย  

5. กิจกรรมกลุ่มยอ่ย  Small Group Activities หมายถึง  บรรดากลุ่มพนกังานภายใน

หน่วยงานเดียวกนั  แต่ละกลุ่มท่ีมีจาํนวนสมาชิกไม่มากนกัท่ีรวมตวักนัอยา่งไม่เป็นทางการเพื่อ

ร่วมกนัทาํงานเลก็ๆ กิจกรรมกลุ่มยอ่ยมีหลายประเภท เช่น การสร้างระบบ 

 

2.7 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES) 

2.7.1 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES) 

 ความสูญเสีย  คือ การสูญเสียทรัพยากรการผลิตท่ีส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุน  คุณภาพ 

และการส่งมอบ ส่ิงท่ีเป็นอาการบ่งบอกใหท้ราบวา่จะเกิดความสูญเสียมี 7 ประการดงัน้ี 

1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตเกินจาํเป็น (Overproduction) 

การผลิตสินคา้ในปริมาณมากเกินจาํเป็นหรือผลิตไวล่้วงหนา้เป็นเวลานานมาจาก

แนวความคิดดั้งเดิมท่ีตอ้งการใหแ้ต่ละกระบวนการผลิตจะตอ้งผลิตช้ินงานออกมาใหม้ากท่ีสุดใน

กระบวนการผลิตเป็นจาํนวนมากเพื่อใหต้น้ทุนการผลิตต่อหน่วยตํ่าสุดโดยไม่ไดค้าํนึงวา่จะทาํใหมี้

งานระหวา่งทาํ (Work in Process: WIP) จึงทาํใหก้ระบวนการผลิตขาดความยดืหยุน่  หรือเม่ือแต่ละ

สถานีงานท่ีอยูใ่นสายงานการผลิตเดียวกนัจาํเป็นตอ้งทาํงานต่อเน่ืองกนัไม่สามารถผลิตช้ินงานได้

อยา่งสมดุลกจ็ะเกิดงานระหวา่งทาํ  การผลิตยิง่มากกจ็ะทาํใหง้านระหวา่งทาํในกระบวนการผลิต

มากข้ึนตามไปดว้ย 

   ปัญหาจากการผลิตเกินจาํเป็น  

1.) ตอ้งเตรียมพื้นท่ีจดัเกบ็งานระหวา่งทาํจึงเกิดการสูญเสียพื้นท่ีทาํงาน

ไปส่วนหน่ึง ทาํใหก้ารขนถ่ายวสัดุยุง่ยากมากข้ึน  การควบคุมเคร่ืองจกัรและการซ่อมบาํรุงทาํไดไ้ม่
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สะดวก เม่ือมีงานระหวา่งทาํมากจนไม่สามารถเกบ็ไวใ้นบริเวณสถานีงานกจ็ะตอ้งหาพื้นท่ีเพื่อเกบ็

งานระหวา่งทาํชัว่คราวซ่ึงเป็นการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่คุม้ค่าและตอ้งเสียค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึน 

2.) ความไม่ปลอดภยัในการทาํงาน  หากการจดัเกบ็งานระหวา่งทาํไม่เป็น

ระเบียบหรือไม่มัน่คงพอกอ็าจทาํใหเ้กิดอุบติัเหตุสร้างความเสียหายใหก้บัพนกังานและทรัพยสิ์น 

3.) เม่ือใชง้านระหวา่งทาํไม่หมดหรือมีการเปล่ียนแปลงคาํสัง่ผลิตจะตอ้ง

ขนยา้ยไปเกบ็ชัว่คราว  ทาํใหสู้ญเสียแรงงาน  เวลา  และอุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ  โดยไม่ก่อใหเ้กิด

มูลค่าเพิ่มต่อช้ินงานนั้นเลย 

4.) ของเสียจากกระบวนการผลิตก่อนหนา้ไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัทีเพราะ

คา้งอยูใ่นงานระหวา่งทาํ การผลิตคร้ังละมาก ๆ กวา่จะถึงกระบวนการผลิตถดัไปหรือถูกตรวจสอบ

เคร่ืองจกัรกจ็ะผลิตของเสียเพิ่มข้ึนจนกวา่จะพบของเสียอยูใ่นงานระหวา่งทาํเม่ือส่งไปยงั

กระบวนการผลิตถดัไปและรายงานกลบัมาเพื่อการแกไ้ข  การผลิตของเสียจะทาํใหเ้กิดการสูญเสีย

ทั้งเวลา วตัถุดิบ แรงงาน และพลงังานโดยเปล่าประโยชน์  

5.) ตน้ทุนวสัดุ แรงงาน และค่าใชจ่้ายอ่ืน  ๆ ท่ีใชไ้ปในการผลิตจะจมอยู่

ในงานระหวา่งทาํ 

6.) ปิดบงัปัญหาต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต  เช่น ใชเ้วลาตั้งเคร่ืองจกัรมาก

เกินไปหรือเคร่ืองจกัรเสียบ่อย  เพราะเม่ือเกิดปัญหาข้ึนกจ็ะไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการผลิต

มากนกัเน่ืองจากมีงานระหวา่งทาํสาํรองไวม้าก  จึงเป็นการใชเ้คร่ืองจกัรไม่คุม้ค่า  และตอ้งเสีย

ค่าใชจ่้ายมากเกินความจาํเป็น เช่น ค่าใชจ่้ายและเวลาท่ีเสียไปสาํหรับซ่อมเคร่ืองจกัร 

7.) ใชเ้วลาในการผลิตนานเพราะทาํการผลิตคร้ังละมาก ๆ ซ่ึงบางคร้ังเป็น

สินคา้ท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ จึงทาํใหก้ารส่งมอบสินคา้ใหก้บัลูกคา้ล่าชา้จนอาจทาํใหลู้กคา้ไม่พอใจ 

2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 

การซ้ือวสัดุคร้ังละจาํนวนมากเพื่อรับประกนัวา่จะมีวสัดุสาํหรับการผลิตเพียงพอตลอดเวลา  หรือ

สัง่ซ้ือวสัดุตามปริมาณการสัง่ซ้ือท่ีประหยดั  (EOQ) หรือสัง่ซ้ือวสัดุตามปริมาณการสัง่ซ้ือท่ี

ประหยดัในกรณีมีส่วนลดดา้นราคา  จะส่งผลใหมี้ปริมาณวสัดุอยูใ่นคลงัมากเกินความตอ้งการใช้

งานอยูเ่สมอ 
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ปัญหาจากการเกบ็วสัดุคงคลงั 

1.) ตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการเกบ็รักษาวสัดุคงคลงั  แทนท่ีจะใชพ้ื้นท่ีส่วนน้ีไป

ทาํประโยชน์ดา้นอ่ืน เช่น ติดตั้งเคร่ืองจกัรเพื่อการผลิตสินคา้รุ่นใหม่หรือสินคา้ชนิดใหม่ 

2.) ตน้ทุนวสัดุจม  การเกบ็รักษาวสัดุคงคลงัไวเ้ป็นระยะเวลานานกต็อ้ง

เสียค่าดอกเบ้ียเพิ่มมากข้ึน หรือเสียโอกาสท่ีจะนาํเงินตน้ทุนวสัดุคงคลงัไปทาํประโยชน์ดา้นอ่ืน 

3.) วสัดุอาจเส่ือมคุณภาพถา้ขาดการบริหารจดัการท่ีดี  เช่น ควรจะบริหาร

จดัการวสัดุคงคลงัแบบเขา้ก่อนออกก่อน (First-In-First-Out) 

4.) เกิดความซํ้าซอ้นในการสัง่ซ้ือ  ถา้ควบคุมปริมาณวสัดุคงคลงัไม่

ถูกตอ้งและตาํแหน่งท่ีจดัเกบ็ไม่ชดัเจน 

5.) ตอ้งการแรงงานในการบริหารจดัการเป็นจาํนวนมาก  เพื่อทาํการ

ควบคุมการรับ-จ่าย และดูแลความปลอดภยั 

6.) เม่ือมีการเปล่ียนแปลงคาํสัง่ผลิตกจ็ะเกิดวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัเป็น

จาํนวนมาก และบางคร้ังกไ็ม่ทราบวา่ระยะเวลาท่ีตอ้งการใชว้สัดุอีกดว้ย 

3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 

การขนส่ง  หมายถึง  กิจกรรมท่ีทาํใหว้สัดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการ

เคล่ือนยา้ยเปล่ียนแปลงสถานท่ีเพื่อทาํใหก้ระบวนการผลิตดาํเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง  ถา้การบริหาร

จดัการและควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมกจ็ะทาํใหต้น้ทุนการขนส่งสูงข้ึน  เช่น การขนถ่ายวสัดุ

ซํ้ าซอ้น เลือกเสน้ทางการขนส่งไม่เหมาะสม  ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวสัดุ

ใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจาํเป็นเพราะการขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม  และในกรณีน้ี

จะไม่พิจารณาการขนส่งภายนอกโรงงาน 

ปัญหาจากการขนส่ง 

1.) เสียค่าใชจ่้ายในการขนส่ง เช่น แรงงาน พลงังาน อุปกรณ์ขนถ่ายวสัดุ เป็นตน้ 

2.) วสัดุเสียหายจากการตกหล่นระหวา่งการขนส่ง 

3.) วสัดุสูญหายจากการตกหล่นระหวา่งการขนส่งถา้หากเลือกใชว้ิธีการขนส่งไม่

เหมาะสม 
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4.) เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงั 

5.) สูญเสียเวลาในการผลิตถา้การขนส่งล่าชา้ไม่ทนัต่อการผลิต  พนกังานผลิตตอ้ง

เสียเวลารอคอยโดยไม่สามารถผลิตช้ินงานได ้ทาํใหก้ารส่งมอบสินคา้ล่าชา้กวา่กาํหนด 

4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 

การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางการทาํงานไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยู่

ไกลตวั กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพื้น หรือการทาํงานกบัเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ท่ีมีขนาด 

นํ้าหนกั และสดัส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นระยะเวลานานจะทาํใหเ้กิดความ

เม่ือยลา้ต่อร่างกาย และยงัเกิดความล่าชา้ในการทาํงานอีกดว้ย 

ปัญหาจากการเคล่ือนไหว  

1.)  ระยะทางในการเคล่ือนท่ีเพิ่มข้ึน ตอ้งใชเ้วลาในการหยบิช้ินงานท่ีวางอยูใ่กล้

ตวั ทาํใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต พนกังานเกิดความเม่ือยลา้ ประสิทธิภาพในการทาํงานลดลง อีก

ทั้งยงัอาจทาํใหช้ิ้นงานเกิดการตกหล่นเสียหายได ้

2.)  เกิดความลา้และความเครียด 

3.)  เกิดอุบติัเหตุเน่ืองจากความระมดัระวงัในการทาํงานนอ้ยลง 

4.)  เสียเวลาและแรงงานในการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นเพราะการเคล่ือนไหวส่วนเกิน

จะใชร้ะยะทางมากข้ึน 

5. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากขั้นตอน (Excess Processing) 

การมีขั้นตอนการผลิตท่ีมากเกินความจาํเป็นหรือกระบวนการผลิตท่ีมีการทาํงาน

ซํ้ากนัหลายขั้นตอนเกินความจาํเป็นจะทาํใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตเพราะงานเหล่านั้นไม่ทาํให้

เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์รวมทั้งกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพดีข้ึน เช่น 

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงไม่ทาํใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ดงันั้นการตรวจสอบ

คุณภาพควรจะรวมอยูใ่นกระบวนการผลิต โดยใหพ้นกังานผลิตเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการ

ทาํงานหรือขณะคอยเคร่ืองจกัรทาํงาน 
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ปัญหาจากการผลิตมากขั้นตอน  

1.) เสียค่าใชจ่้ายเพิ่มข้ึนโดยไม่จาํเป็น  

2.) เสียเวลาในการเตรียมการผลิตและการผลิตช้ินงาน ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงาน

โดยไม่ทาํใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์

3.) มีงานระหวา่งทาํมากข้ึน 

4.) สูญเสียพื้นท่ีการทาํงานของขั้นตอนการผลิตท่ีไม่ทาํใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบั

ผลิตภณัฑ ์และความคล่องตวัในการทาํงานลดลง 

6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 

การรอคอยเกิดจากเคร่ืองจกัรหรือพนกังานหยดุทาํงานเน่ืองจากตอ้งรอคอยปัจจยั

การผลิต  เช่น วตัถุดิบ ช้ินส่วน เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง  จดัสายงานการผลิตไม่สมดุล  การเปล่ียนรุ่นผลิต  

เป็นตน้ ซ่ึงจะทาํใหก้ารผลิตเป็นไปดว้ยความล่าชา้ไม่เตม็กาํลงัการผลิต  และการส่งมอบสินคา้อาจ

ไม่ทนักาํหนด 

ปัญหาจากการรอคอย 

1.) เสียค่าใชจ่้ายดา้นแรงงาน  เคร่ืองจกัร  และค่าโสหุย้  โดยไม่ก่อใหเ้กิด

มูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์

2.) เสียโอกาสท่ีจะใชพ้นกังาน  เคร่ืองจกัร  อุปกรณ์การผลิต  ใหเ้กิด

ประโยชน์สูงสุดกบัองคก์ร จึงทาํใหเ้กิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 

3.) ขวญัและกาํลงัใจของพนกังานลดลงเพราะเกิดความไม่แน่นอนใน

กระบวนการผลิต ทาํใหพ้นกังานไม่ทราบถึงแผนการปฏิบติังานและเป้าหมายการปฏิบติังาน 
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7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defects) 

การคน้หาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ  คือ การตรวจสอบ  แต่ไม่สามารถกาํจดั

สาเหตุของการผลิตของเสียได้  เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการผลิต

เท่านั้น  ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตของเสียกย็งัคงอยู่  และหากตรวจสอบไม่รัดกมุพอกอ็าจมีของ

เสียหลุดรอดไปถึงมือลูกคา้ ทาํใหภ้าพลกัษณ์ขององคก์รเสียหาย ขาดความน่าเช่ือถือในคุณภาพของ

สินคา้ และเม่ือเกิดของเสียกจ็ะตอ้งนาํไปแกไ้ขใหมี้คุณลกัษณะถูกตอ้งตามความตอ้งการของลูกคา้

หรือกาํจดัท้ิงทาํใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึน 

ปัญหาจากการผลิตของเสีย 

1.) ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 

2.) เสียเวลาท่ีควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพดี  และใชเ้วลานาน

กวา่จะผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพครบตามจาํนวนท่ีตอ้งการ 

3.) ตอ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิตในกรณีท่ีเกิดของเสียมากกวา่ปริมาณท่ี

เผือ่ไว้  โดยตอ้งปรับแผนการผลิตสินคา้อ่ืนใหเ้ร่ิมตน้ผลิตล่าชา้ออกไป  ส่งผลทาํใหก้ารส่งมอบ

สินคา้ล่าชา้กวา่กาํหนด 

4.) เกิดการทาํงานซํ้าเพื่อแกไ้ขช้ินงานเสียหรือผลิตสินคา้ใหม่ชดเชยของ

เสีย อีกทั้งตอ้งเสียค่าใชจ่้ายดา้นแรงงานในการแยกของดีและของเสียออกจากกนั  

5.) ความสมัพนัธ์ระหวา่งแผนกอาจไม่ราบร่ืนถา้ไดรั้บช้ินงานเสียแลว้

โยนความผดิ 

6.) ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเกบ็และกาํจดัของเสีย 
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2.7.2 การลดความสูญเสียด้วยหลกัการ ECRS 

ความสูญเสีย  7 ประการเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจาํเป็นและไม่ก่อใหเ้กิดประโยชน์แก่องคก์ร  

โดยมีความสมัพนัธ์ระหวา่งพนกังาน  กระบวนการผลิต  ผลิตภณัฑ์ และความสูญเสีย  7 ประการ ดงั

แสดงในรูปท่ี 10 ดงันั้นจึงควรลดความสูญเสียใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด  และการลดความสูญเสียนอกจาก

จะเป็นการปรับปรุงการผลิตและเพิ่มผลผลิตไดแ้ลว้ ยงัช่วยลดตน้ทุนการผลิตไดอี้กดว้ย 

หลกัการ ECRS ประกอบดว้ย การกาํจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ 

(Rearrange) และการทาํใหง่้าย  (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่าย  ๆ ท่ีสามารถใชล้ดความสูญเสียหรือ  

MUDA ในเบ้ืองตน้ไดเ้ป็นอยา่งดี อีกทั้งเพื่อความสะดวกในการวิเคราะห์ความสูญเสียดว้ยหลกัการ  

ECRS จาํเป็นตอ้งใชต้ารางวิเคราะห์งานดงัแสดงในตารางท่ี 1 และการตั้งคาํถามดงัแสดงในตารางท่ี 

2  

การลดความสูญเสียในการผลิตเป็นส่ิงสาํคญัท่ีตอ้งเร่งดาํเนินการอยา่งรีบด่วนเพราะความ

สูญเสียจะทาํใหต้น้ทุนสินคา้เพิ่มสูงข้ึน  หากสามารถลดความสูญเสียลงไดก้จ็ะส่งผลใหป้ระหยดั

ตน้ทุนการผลิตลงดว้ย  อีกทั้งยงัช่วยเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัใหสู้งข้ึน  แนวทางการลด

ความสูญเสียดว้ยหลกัการ ECRS เป็นดงัน้ี  

(1) การกาํจดั  หมายถึง  การพิจารณาขั้นตอนการผลิตท่ีไม่จาํเป็นและไม่เกิดมูลค่าเพิ่มกบั

ผลิตภณัฑ์  แลว้กาํจดัขั้นตอนการผลิตท่ีไม่จาํเป็นออกไป  รวมทั้งการกาํจดัความสูญเสียทั้ง  7 

ประการ  คือ  การผลิตเกินจาํเป็น  การเกบ็วสัดุคงคลงั  การขนส่ง  การเคล่ือนไหว  การผลิตมาก

ขั้นตอน  การรอคอย  และการผลิตของเสีย  การกาํจดัเป็นวิธีการท่ีมีประสิทธิผลสูงสุดในการ

ปรับปรุงงาน  

(2) การรวมกนั หมายถึง การรวมขั้นตอนการผลิตใหเ้หลือนอ้ยลง  โดยพิจารณาวา่สามารถ

รวมขั้นตอนการผลิตใหเ้หลือนอ้ยลงไดห้รือไม่  ถา้ลดขั้นตอนการผลิตใหเ้หลือนอ้ยลงกจ็ะสามารถ

ลดระยะทางการเคล่ือนท่ีทาํใหใ้ชเ้วลาในการผลิตนอ้ยลง  
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(3) การจดัใหม่  หมายถึง การจดัลาํดบัการผลิตใหม่โดยการโยกยา้ยสบัเปล่ียนขั้นตอนการ

ผลิตใหเ้หมาะสมเพื่อลดการเคล่ือนท่ีเกินจาํเป็นหรือลดการรอคอย  และอาจจะสามารถรวมขั้นตอน

การผลิตบางส่วนเขา้ดว้ยกนัได ้

(4) การทาํใหง่้าย  หมายถึง  การปรับปรุงวิธีการทาํงานใหส้ะดวกและง่ายข้ึน  โดยอาจจะ

ออกแบบ Jig หรือ Fixture มาช่วยเพื่อใหก้ารทาํงานสะดวกและแม่นยาํ  ซ่ึงจะสามารถลดของเสียลง

ไดเ้พราะเป็นการลดการเคล่ือนท่ีและลดการทาํงานท่ีไม่จาํเป็น 

Jig หมายถึง อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือท่ีใชก้าํหนดตาํแหน่งของช้ินงานเพื่อเป็นแนวทางเดินของมีดตดั  

เช่น Jig สาํหรับงานเจาะรูหรือทาํเกลียว 

Fixture หมายถึง  อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือสาํหรับจบัยดึช้ินงานท่ีตอ้งผลิตจาํนวนมาก  แต่ Fixture 

ไม่ไดอ้อกแบบเพื่อเป็นแนวทางเดินของมีดตดั 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 
3.1 แผนงานการปฏบิตังิาน 

ตารางที ่3.1 แผนงานสรุปการปฏิบติังาน 

 
หัวข้องาน เดือนที ่1 เดือนที ่2 เดือนที ่3 เดือนที ่4 

1. เรียนรู้ภาพรวมองคก์ร                 

2. เรียนรู้ขอบเขตงานของ Production Control                 

3. เรียนรู้การวางแผนการผลิต                 

4. ศึกษารายละเอียด Project ท่ีไดรั้บมอบหมาย                 

5. เรียนรู้ภาพรวมของ Structure                 

6. ศึกษาขั้นตอนการดึง BOM                 

7. ทาํการดึง BOM และจบัเซ็ต                 

8. ส่งใหแ้ผนก Production Engineer ช่วย

ตรวจเช็ค 

                

7. ทาํการผกู Structure เขา้ในระบบ AS 400                 

9. ตรวจสอบผลของ Project                 

9. สรุปผลการดาํเนินการ Project                 

10.จดัทาํรูปเล่ม                  

 

   : แผนท่ีปฏิบติั 

   : แผนท่ีปฏิบติัจริง   
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3.2 รายละเอยีดโครงงานทีนั่กศึกษาปฏิบัตใินงานสหกจิศึกษา 

3.2.1 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

  -  ประชากร: เวลางานในแต่ละกระบวนการของพนกังานแผนกวางแผนการผลิต 

  - กลุ่มตวัอยา่ง: เวลาของการทาํแผนงานการประชุมการผลิตประจาํเดือน  

ของพนกังานวางแผนในสายการผลิตการฉีดข้ึนรูป 

3.2.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการทาํโครงงานมี 5 เคร่ืองมือ 

- การศึกษาเวลาการทาํงาน (Work study): ใชใ้นการศึกษาเวลาการทาํงาน 

  - กราฟพาเรโต ้(Pareto diagram): ใชใ้นการวิเคราะห์หวัขอ้ปัญหา 

  - แผนภูมิกา้งปลา  (Cause and Effect Diagram): ใชใ้นการแยกแยะสาเหตุของ

ปัญหาวา่เกิดจากอะไร โดยใชห้วัขอ้ของปัญหา 

  - โปรแกรม AS 400: ใชใ้นการผกูโครงสร้างผลิตภณัฑ ์

  - โปรแกรม Macro: ใชใ้นการตรวจเช็คขอ้มูลหลงัการผกูโครงสร้างผลิตภณัฑ ์

3.2.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

  จากการเขา้มาฝึกงานในแผนกการวางแผนการผลิต เราสามารถคน้หาปัญหาตาม

นโยบายการไคเซ็นของบริษทั ซ่ึงมี 4 ตวั ประกอบไปดว้ย 

- คุณภาพ ( Quality ) 

- การส่งมอบ (Delivery ) 

- ตน้ทุน (Cost ) 

- ความปลอดภยั (Safety ) 

ดงันั้นจึงสามารถคน้หาปัญหาพร้อมกบัการใหค้ะแนนไดม้า 3 หวัขอ้เน่ืองจากปัญหาจาก

การส่งมอบไม่มีปัญหาในส่วนของงานวางแผนการผลิต จึงไดข้อ้มูลตามตารางท่ี 3.1 
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ตารางที ่3.2 ตารางแสดงคะแนนปัญหาภายในแผนก 

 

Topic Problem Relevance 

with 

Planner 

Violen

ce of 

proble

m 

Priority Total % 

Quality การส่งขอ้มูลผดิพลาด 2 2 4 8 30 

Cost การทาํงานของนกัวางแผนใช้

เวลานานและตอ้งทาํดว้ยตนเอง 

5 5 5 15 55 

Safety ขั้นตอนในกระบวนการตดั  

คมับงัสัง่ผลิตมีความเส่ียงต่อการ

เกิดอนัตราย 

1 1 2 4 15 

 

เกณฑก์ารใหค้ะแนนของตารางในแต่ละหวัขอ้คือ 

 - ความ เก่ียวขอ้งกบันกัวางแผน (Relevance with Planner) 

  5 = ความเก่ียวขอ้งของนกัวางแผนกบัหลายหน่วยงานมากท่ีสุด 

  4 = ความเก่ียวขอ้งของนกัวางแผนกบัหลายหน่วยงานมาก 

  3 = ความเก่ียวขอ้งของนกัวางแผนกบัหลายหน่วยงานปานกลาง 

  2 = ความเก่ียวขอ้งของนกัวางแผนกบัหลายหน่วยงานนอ้ย 

  1 = ความเก่ียวขอ้งของนกัวางแผนกบัหลายหน่วยงานนอ้ยท่ีสุด 

 

 - ความรุนแรงของปัญหา (Violence of problem) 

  5 = ปัญหาน้ีสร้างผลกระทบมากท่ีสุด 

  4 = ปัญหาน้ีสร้างผลกระทบมาก 

  3 = ปัญหาน้ีสร้างผลกระทบปานกลาง 

  2 = ปัญหาน้ีสร้างผลกระทบนอ้ย 

  1 = ปัญหาน้ีสร้างผลกระทบนอ้ยท่ีสุด 
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 - ความสาํคญัของปัญหา( Priority) 

  5 = ควรไดรั้บการแกไ้ขมากท่ีสุด 

  4 = ควรไดรั้บการแกไ้ขมาก 

  3 = ควรไดรั้บการแกไ้ขปานกลาง 

  2 = ควรไดรั้บการแกไ้ขนอ้ย 

  1 = ควรไดรั้บการแกไ้ขนอ้ยท่ีสุด 

 

จากตารางท่ี 3.1 พบวา่ปัญหาทางในเร่ืองตน้ทุนท่ีไดรั้บคะแนนมากท่ีสุด ซ่ึงปัญหาของ

ตน้ทุนคือ การทาํงานของคนวางแผนการผลิตตอ้งทาํการคาํนวณดว้ยมือ และใชเ้วลานานในการ

ทาํงาน  เราจึงไดมี้การเกบ็ขอ้มูลมาเพิ่มพบวา่ การทาํงานของนกัวางแผนการผลิตมีงานประจาํวนัท่ี

ตอ้งทาํในแต่ละวนัตามท่ีไดก้าํหนดไว ้ซ่ึงแตกต่างออกไปตามวนั และในทุกๆวนันกัวางแผนการ

ผลิตจะตอ้งมีการติดตามผลงานในแต่ละวนัและคอยแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในทุกๆวนั ซ่ึงงานท่ีเป็น

งานหลกัๆในหนา้ท่ีของนกัวางแผน ท่ีจะตอ้งทาํหลกัๆมีดงัท่ีไดส้รุปในกราฟพาเรโต ้ท่ีไดป้รากฏ

ในภาพรูปท่ี 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่3.1 กราฟแสดงเวลาของงานต่อเดือน 
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จากงานของนกัวางแผนท่ีไดแ้สดงเวลาต่อเดือนมา พบวา่การทาํงานของนกัวางแผนใชเ้วลา

ในการทาํสรุปแผนการประชุมการผลิตประจาํเดือน  ซ่ึงใชเ้วลาในการทาํงานต่อเดือนนานท่ีสุดเรา

จึงไดท้าํการศึกษา งานการทาํแผนการประชุมการผลิตประจาํเดือน เก่ียวกบัขั้นตอนและ

กระบวนการการทาํงานทั้งหมด ซ่ึงจะไดด้งัภาพท่ี 3.2 

 

 
 

รูปที ่3.2   แผนภาพการเกบ็รวบรวมข้อมูล 
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จากภาพจะเห็นขั้นตอนในแต่ละกระบวนการของการทาํแผนงานการประชุมการผลิต

ประจาํเดือน และจะเห็นเวลาในแต่ละขั้นตอน ซ่ึงเวลารวมของกระบวนการน้ีคือ 300 นาที ตามท่ีได้

เกบ็ขอ้มูลมา 

 

3.3 ขั้นตอนการดาํเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิตัใินโครงงาน 

 

 
 

รูปที ่3.3   แผนภาพขั้นตอนการดําเนินงาน 
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 โดยจะสามารถแบ่งขั้นตอนไดเ้ป็น 3 ขั้นตอน ดงัน้ี 

  - ขั้นตอนการดึงโครงสร้างและทาํการจบักลุ่มสายการผลิตการฉีดข้ึนรูป  

  - การตรวจเช็คขอ้มูลพร้อมการยนืยนัขอ้มูล 

- การผกูโครงสร้างกลุ่มสายการผลิตการฉีดข้ึนรูป 

 

3.4 การวเิคราะห์ข้อมูล 

 จากภาพท่ี 3.2 พบวา่ในส่วนของการดึงขอ้มูลจากระบบมา ไม่สามารถทาํการใชข้อ้มูลท่ีดึง

ไดใ้นการทาํแผนงานการประชุมการผลิตประจาํเดือนไดเ้ลย ตอ้งมีการนาํขอ้มูลท่ีไดม้าทาํการ

คาํนวณดว้ยตนเอง เพื่อสรุปยอดตามกลุ่มช้ินงานการฉีดข้ึนรูปท่ีแผนก Production Engineer 

กาํหนดไว ้ซ่ึงจะเห็นไดว้า่ช่วงของการท่ีตอ้งดึงขอ้มูลมาทาํการคาํนวณดว้ยตวัเอง ตอ้งใชเ้วลานาน

ซ่ึงในความเป็นจริง เราสามารถกรอกขอ้มูลเขา้ไปในระบบเพื่อใหร้ะบบสามารถคาํนวณยอด

อตัโนมติัได ้

 

 
 

รูปที ่3.4 แผนภาพวเิคราะห์ปัญหา 

    

 เม่ือไดท้าํการศึกษาโดยการวิเคราะห์จากแผนภาพวิเคราะห์ปัญหา อยา่งลึกซ่ึงจึงพบวา่เกิด

จากโครงสร้างของผลิตภณัฑ ์ท่ีมีความซบัซอ้นจนทาํใหไ้ม่สามารถทาํใหร้ะบบแยกความแตกต่าง

ระหวา่งโครงสร้างท่ีจะคาํนวณหากลุ่มโครงสร้างท่ีเป็นกลุ่มของการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑ ์ซ่ึงถา้เรา

สามารถจดักลุ่มของการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑใ์หส้ามารถแบ่งไดช้ดัเจนในระบบกจ็ะทาํใหก้ารแยก

กลุ่มของการฉีดข้ึนรูปผลิตภณัฑไ์ดง่้ายยิง่ข้ึน และเวลาของการทาํงานกจ็ะลดลงดว้ย 
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บทที ่4 

ผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4.1 ขั้นตอนและผลการดาํเนินงาน 

4.1.1 ขั้นตอนการดึงโครงสร้างและทาํการจับกลุ่มสายการผลติการฉีดขึน้รูป 

 --ขั้นตอนในการดึงขอ้มูลในขบวนการน้ีขั้นตอนแรกเราทาํการศึกษาระบบการทาํงานของ

โปรแกรม AS400 ซ่ึงเป็นโปรแกรมการทาํงานหลกัของบริษทัในเครือ เดน็โซ่  กรุ๊ป และการศึกษาร

ทาํงานของคิวลีของโปรแกรมเอก็เซลล ์เพื่อการดึงโครงสร้างในระบบออกมาทาํการจบักลุ่มช้ินงาน

สายการผลิตการฉีดข้ึนรูป  

ตารางที ่4.1 ตารางขั้นตอนการดึงขอ้มูล    

ลาํดับที ่ ขั้นตอนการดงึข้อมูลจากระบบ ภาพประกอบ 

1. 

ทาํการเปิดโปรแกรมเอก็เซลล ์

  - กด Data 

  - เขา้ Import External data 

  - New Database Query  

2. 
กดท่ี Link For PCC กด OK  

 

 

3. 
กด Cancel 

 

 

4. 
กด YES 

 

 



 36 

5. 
ทาํการผกูตารางเพื่อดึงขอ้มูล

โครงสร้าง 

 

6. นาํขอ้มูลท่ีไดม้าใส่ตารางไพวอด 

 

  

 - ขั้นตอนในการทาํการจบักลุ่มขอ้มูล  หลงัจากท่ีทาํการดึงขอ้มูลโครงสร้างจากในระบบ

แลว้ เราจะทาํการนาํขอ้มูลท่ีแผนกวิศวกรรมการผลิตทาํการจดักลุ่มไวใ้หม้าทาํการหาและจดักลุ่ม 

โดยทาํการใส่สีดาํไวท่ี้โครงสร้างเบอร์เดิม และทาํการใส่สีชมพไูวท่ี้เบอร์กลุ่มช้ินงานสายการผลิต

การฉีดข้ึนรูป เพื่อใหส้ามารถใชส้ายตาตรวจสอบไดง่้าย 

 

ตารางที ่4.2 ตารางขั้นตอนการจบักลุ่มขอ้มูล 

ลาํดับที ่ ขั้นตอนการดงึข้อมูลจากระบบ ภาพประกอบ 

1. 
นาํขอ้มูลท่ีดึงไดท้าํการเทียบกบั

ขอ้มูลท่ีแผนกวิศวกรรมการผลิต 

 

2. 

ทาํการจดักลุ่มไวโ้ดย 

 - สีดาํ = โครงสร้างเดิมท่ีเป็น

กลุ่มสายการผลิตการฉีดข้ึนรูป 

 - สีชมพ ู= กลุ่มสายการผลิตการ

ฉีดข้ึนรูปใหม่ท่ีจะผกูเขา้ไป  
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4.1.2 การตรวจเช็คข้อมูลพร้อมการยนืยนัข้อมูล 

  - แผนกวิศวกรรมการผลิต ฝ่ายสายการผลิตการฉีดข้ึนรูปจะทาํการตรวจสอบขอ้มูลจาก

ขอ้มูลท่ีเราส่งใหแ้ละทาํการยนืยนัขอ้มูลกลบัมา ถา้มีปัญหาจะทาํการหมายเหตุขอ้มูลตามมา  

 
 

รูปที ่4.1 ภาพตารางการยนืยนัขอ้มูลจากแผนกวิศวกรรมการผลิต 

-  ถา้แผนกวิศวกรรมการผลิต ฝ่ายสายการผลิตการฉีดข้ึนรูปตรวจสอบพบปัญหา เราจะนาํขอ้มูลไป

ถามท่ีแผนกวิศวกรรมการผลิต ฝ่ายสายการผลิตการประกอบเคร่ืองทาํความเยน็  เพื่อใหต้รวจสอบ

จากแบบงานมาตราฐานจากโปรแกรมขอ้มูลผลิตภณัฑข์องบริษทั วา่ในการผลิตของสายการผลิตได้

ทาํการใชช้ิ้นส่วนของกลุ่มช้ินงานสายการผลิตการฉีดข้ึนรูปหรือไม่ ถา้ใช่ใชก้ลุ่มไหน 

 

 

รูปที ่4.2 ภาพหนา้โปรแกรมขอ้มูลผลิตภณัฑข์องบริษทั 

 - ถา้แผนกวิศวกรรมการผลิต ฝ่ายสายการผลิตการประกอบเคร่ืองทาํความเยน็  ทาํการ

ตรวจสอบแลว้พบวา่ไม่มีการใชใ้นการผลิต เราจะนาํขอ้มูลของงานเบอร์นั้นส่งไปถามท่ีแผนก
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ออกแบบ เพื่อใหท้าํการตรวจสอบในรายการแสดงส่วนประกอบช้ินส่วน วา่มีช้ินส่วนของกลุ่ม

ช้ินงานสายการผลิตการฉีดข้ึนรูปหรือไม่ ถา้ไม่มีเราจะทาํการขา้มงานเบอร์นั้นไปโดยไม่ทาํการผกู

กลุ่มช้ินงานสายการผลิตการฉีดข้ึนรูปเบอร์นั้น 

 

 
 

รูปที ่4.3 ภาพตวัอยา่งรูปแบบของรายการแสดงส่วนประกอบช้ินส่วน 

 

4.1.3 การผูกโครงสร้างกลุ่มสายการผลติการฉีดขึน้รูป 

 ก่อนขั้นตอนการผกูขอ้มูลเขา้ไปในระบบ AS400 เราตอ้งทาํการปร้ินโครงสร้างเดิมใน

ระบบเกบ็ไวเ้ป็นหลกัฐาน เพื่อเป็นเอกสารอา้งอิงหลงัการผกูขอ้มูลในระบบและการใชเ้พื่อ

ตรวจสอบขอ้มูลยอ้นหลงัได ้โดยการผกูขอ้มูลมีขั้นตอนการทาํ 4 ขั้นตอนหลกัตามตาราง 4.3 น้ี 
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ตารางที ่4.3 ตารางการผกูขอ้มูลในระบบ AS400 

 

ลาํดับที ่ ขั้นตอนการดงึข้อมูลจากระบบ ภาพประกอบ 

1. 

 

ทาํการสร้างตวัตนของเบอร์กลุ่ม

ช้ินงานสายการผลิตการฉีดข้ึนรูป

ข้ึนมาในระบบ AS 400 
 

2. 

ทาํการผกูเบอร์ลูกเขา้ไปภายใต้

เบอร์กลุ่มช้ินงานสายการผลิตการ

ฉีดข้ึนรูป 
 

3. 

เปิดเบอร์ช้ินงานท่ีจะทาํการผกู

เบอร์กลุ่มช้ินงานสายการผลิตการ

ฉีดข้ึนรูป แลว้ทาํการผกูเบอร์กลุ่ม

ช้ินงานสายการผลิตการฉีดข้ึนรูป

เขา้ไป  

4. 
เม่ือผกูเบอร์ครบกลุ่มแลว้เราจะทาํ

การผกู รหสักระบวนการเขา้ไป 

 

5. 

ทาํการตรวจสอบจากการเปิด

ตรวจสอบความถูกตอ้งในหนา้

โครงสร้างอีกหน่ึงรอบ 

 

 

 

 



 40 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 จากการท่ีไดท้าํการผกูกลุ่มของสายการผลิตการฉีดข้ึนรูปเขา้ไปในระบบ และการทดลอง

ดึงขอ้มูลออกมาพบวา่สามารถทาํการดึงขอ้มูลไดอ้อกมาตามกลุ่มของสายการผลิตการฉีดข้ึนรูป 

โดยไม่ตอ้งมาทาํการแยกขอ้มูลดว้ยตนเอง ทาํใหส้ามารถลดขั้นตอนท่ียุง่ยากซบัซอ้นลงไปไดส่้งผล

ใหข้ั้นตอนง่ายข้ึน  และทาํการลดเวลาการทาํงานลงได ้จากการทดลองดึงขอ้มูลจากโปรแกรมมา

โคร เพื่อทาํการทดลองวา่สามารถทาํการผกูแลว้สามารถดึงขอ้มูลมาใชไ้ดห้รือไม่ จากการดึงขอ้มูล

พบวา่ขอ้มูลท่ีผกูเพิ่มไปสามารถดึงขอ้มูลท่ีผกูเขา้ไปออกมาได ้และสามารถทาํใหเ้ราดูขอ้มูลของ

กลุ่มสายการผลิตการข้ึนรูปผลิตภณัฑไ์ดง่้ายข้ึนอีกดว้ย   

 

 
 

รูปที ่4.4 รูปแบบการทาํแผนการประชุมการผลิตประจาํเดือน  
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4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการ

ปฏบิตังิานหรือการจดัทาํโครงการ  

 จากเดิมมีการตั้งเป้าหมายไวว้า่จะลด เวลาในการวางแผนงานประจาํเดือนลดลง  30% ตาม

นโยบายการลดตน้ทุนของบริษทั คือเดิมใชเ้วลาการทาํงาน 300 นาทีต่อเดือน มีเป้าหมายท่ีจะให้

ลดลง 210 นาที ดงัท่ีไดป้รากฏในกราฟรูปภาพท่ี 4.6 

 

 
 

รูปที ่4.5 กราฟตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้

หลงัจากการทาํการแกไ้ขตามขั้นตอน แลว้เราจะไดเ้วลาหลงัการปรับปรุงดงัตารางท่ี 4.4  

 

ตารางที ่4.4 ตารางเปรียบเทียบก่อน และหลงัการปรับปรุง  

 

หวัขอ้ ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง เวลาท่ีลดลง 

เวลาในการทาํแผนประชุมการ

ผลิตประจาํเดือน 
300 นาที 140 นาที 160 นาที 

 

 ซ่ึงสามารถลดไดม้ากกวา่ท่ีตั้งเป้าหมายไว ้ถึง 70 นาที หรือคิด 33 เปอร์เซ็นต ์จากเป้าหมาย 

และสามารถลดจากเวลาเดิมได ้53 เปอร์เซ็นต ์ 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดาํเนินโครงการ 

 

 จากกระบวนการปรับปรุงท่ีไดร้ะบุไวใ้นบทท่ีส่ี ทาํใหเ้ราไดรู้้ขั้นตอนการทาํงานของการ

ผกูโครงสร้างผลิตภณัฑใ์หม่ ซ่ึงจะเห็นไดว้า่การแกโ้ครงร้างของผลิตภณัฑเ์ป็นงานท่ีละเอียดอ่อน

และขั้นตอนมีความยุง่ยากซบัซอ้น ตอ้งผา่นการรับรองจากหลายหน่วยงาน ก่อนการปรับปรุงจะ

แสดงเวลารายละเอียดของขั้นตอนการทาํแผนการประชุมการผลิตประจาํเดือนโดยจะแสดงดงักราฟ

ในภาพท่ี 5.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่5.1 กราฟแสดงขั้นตอนในการทาํแผนการประชุมการผลิตประจาํเดือน   

(ก่อนการปรับปรุง)   
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จากการท่ีไดป้รับปรุงตามขั้นตอนในบทท่ีส่ีไปแลว้ เราจะพบไดว้า่เวลาของขั้นตอนการทาํ

แผนการประชุมการผลิตประจาํเดือนจะลดลงและจะไดแ้สดงใหเ้ห็นในกราฟรูปท่ี 5.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่5.2 กราฟแสดงขั้นตอนในการทาํแผนการประชุมการผลิตประจาํเดือน  

(หลงัการปรับปรุง)   

 

จะเห็นไดจ้ากกราฟแสดงเวลาในแต่ละขั้นตอนพบวา่ขั้นตอนในการแยก รหสักระบวนการ 

เคร่ืองจกัร กลุ่มของสายการผลิตการฉีดข้ึนรูป ในการทาํแผนการประชุมการผลิตประจาํเดือนใช้

เวลาในการทาํงานนานท่ีสุด แต่เม่ือไดท้าํการปรับปรุงแลว้พบวา่การขั้นตอนน้ีไดล้ดเวลาลงไปได้

ถึง 84.21 % ในขั้นตอนเดียวซ่ึงลดเวลาไดถึ้ง 160 นาที ทาํใหเ้วลาการทาํงานรวมลดลงแหลือ 140 

นาที หรือประมาณ 2 ชัว่โมง 20 นาที โดยจากขอ้มูลเดิมคือ 300 นาที หรือประมาณ 5 ชัว่โมง ซ่ึง

สามารถคิดเป็นเปอร์เซ็นตโ์ดยรวมจะสามารถลดเวลาของการทาํแผนการประชุมการผลิต

ประจาํเดือนไดถึ้ง 53% จากเวลารวมเดิม จากกราฟอาจจะทาํใหเ้ห็นไดไ้ม่ชดัเจน ซ้ึงจะเปรียบเทียบ

ผลของเวลาในแต่ละขั้นตอนใหดู้ในตาราง ดงัน้ี 
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ตารางที ่5.1 ตารางเปรียบเทียบเวลาในแต่ละขั้นตอนการทาํแผนกระประชุมการผลิตประจาํเดือน 

 

ขั้นตอน ก่อนการ

ปรับปรุง 

( นาท ี) 

หลงัการ 

ปรับปรุง 

( นาท ี) 

ผลต่าง 

 

( นาท ี) 

คดิเป็น

เปอร์เซ็นต์ 

( % ) 

1. การดึงขอ้มูลจากระบบ 50 50 - - 

2. ทาํการแยกขอ้มูลท่ีได ้ทั้งรหสั

กระบวนการ เคร่ืองจกัร และกลุ่มของการ

ฉีกข้ึนรูป 

 

190 

 

30 

 

160 

 

84.21 

3. ทาํการดูขอ้มูลพร้อมปรับแผนการผลิต

ใหต้ามความตอ้งการ 

45 45 - - 

4. นาํขอ้มูลใส่กราฟ 15 15 - - 

300 รวม 140 160 53.33 

 

จากตารางจึงเห็นไดว้า่สามารถลดเวลาการทาํงานไดต้ามเป้าหมายท่ีกาํหนดไวต้ามนโยบาย

การลดตน้ทุนของบริษทั คือ 30 % จากเดิม และสามารถทาํใหเ้ป็นมาตรฐานใหเ้ขา้สู่ระบบ และ

สามารถใชไ้ดต่้อไป  

 

 
 

รูปที ่5.3 กราฟแสดงผลการปฏิบติังาน 
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 ประโยชน์เพิ่มเติมท่ีไดรั้บจากการทาํการลดเวลาการทาํแผนการประชุมการผลิต

ประจาํเดือน 

  - ตรวจพบโครงสร้างของผลิตภณัฑบ์า้งตวัท่ีถูกตั้งค่าในระบบตกหล่นไป ทาํให้

เกิดตน้ทุนของสินคา้ในกระบวนการ ดงัตาราง  

ตารางที ่5.2 ตารางแสดงช้ินงานท่ีทาํใหเ้กิดตน้ทุนในกระบวนการท่ีพบ 

 

PPaarrtt  NNoo..   QQuuaannttiittyy   AAmmoouunntt((฿฿))   

TG146667-8910 (PACKING)  22,407  6,667  

TG116740-3870 (DOOR S/A)  391  8,622  

TG116781-7520 (LEVER)  2,743  5,184  

 

 รวมมูลค่า 20,473 บาท ท่ีสามารถตรวจสอบสาเหตุพบ เน่ืองจากการไม่ถูกตั้งค่าในระบบ 

  - สามารถลดเวลาการทาํงานของคนเม่ือเทียบเป็นตวัเลขจะไดด้งัน้ี 

ตน้ทุนจากการลดเวลา (เม่ือเทียบกบัเงินเดือนพื้นฐาน) 

 ค่าแรง/นาที   = 20,000 ÷ 480 

    = 41.67 บาท/นาที 

 

ค่าแรงทีส่ามารถลดเวลา  = 160 × 41.67 

    = 6,667 บาท/เดอืน 

 

 สรุป จากการลดเวลาในการทาํแผนการประชุมการผลิตประจาํเดือนสามารถลดตน้ทุนรวม

เป็นเงิน  

ต้นทุนทีล่ดได้รวม  = มูลค่าของงานท่ีคา้งในระบบ + คา่แรงทีส่ามารถลดเวลาได ้

    = 20,473 + 6,667 

    = 27,140 บาท 
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5.2 ข้อเสนอแนะจากการดาํเนินงาน  

 

 จากการทาํงานพบวา่การทาํงานของนกัวางแผนการผลิตนั้นจะสามารถทาํงานใหเ้กิด

ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนไดโ้ดยการทาํระบบใหเ้ป็นระบบอตัโนมติั ซ่ึงจะสามารถลดการทาํงานท่ีทาํให้

สูญเสียเวลาลงได ้และสามารถทาํใหน้กัวางแผนสามารถทาํงานอ่ืนไดอี้กเช่นกนั จากการท่ีไดเ้ขา้มา

ปรับปรุงในส่วนงานน้ี ดิฉนัไดท้าํการสร้างมาตรฐานใหส้ามารถใชง้านไดง่้ายข้ึน โดยการผกูเขา้ไป

ในระบบ ในการใชข้อ้มูลสามารถดึงขอ้มูลอตัโนมติัไดเ้ลย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานไดดี้

ยิง่ข้ึน  
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ภาคผนวก ก 
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