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บทสรุป 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการจัดทําเพื่อศึกษาวิธีการทํางานของแผนก PRODUCTION 

CONTROL สังกัด NEW PROJECT รวมถึงการวิเคราะหสภาพการทํางานปจจุบัน และการลดเวลาและ

เพิ่มประสิทธิภาพ จากการศึกษาพบวากระบวนการทํางานของกระบวนการเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิต

และคลังสินคามีความซับซอน ในขั้นตอนการจัดทําเอกสาร ผูวิจัยจึงใชทฤษฎี Pareto Chart เพื่อคนหา

กระบวนการที่ใชเวลามากที่สุดเพื่อนํามาปรับปรุง และใช Fishbone Diagram เพือ่คนหาปญหาและ

สาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย แลวจึงวางแผนขั้นตอนดวย QC STORYเพื่อวางแผนขั้นตอนการปรับปรุง

กระบวนการทํางานโดยการ โดยการใชเทคโนโลยีสารสนเทศชวยในการจัดการจัดกระบวนการทํางาน

ใหมเพื่อลดความซับซอนในการทํางาน และใชฐานขอมูลลิ้งขอมูลที่เหมือนกันในแตละไฟลแบบ

อัตโนมัติ ทําใหเพิ่มความถูกตองแมนยําของขอมูล และลดเวลาการทํางานจาก 160 นาทเีหลอื 110 นาที 

ซึ่งลดไดทั้งหมด 50 นาที คิดเปน 31.25% 
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กิตติกรรมประกาศ 

 

ผูจัดทําขอขอบพระคุณอาจารยวิฐิณัฐ  ภัคพรหมินทรเปนอยางสูงที่เปนอาจารยที่ปรึกษาในการ

ปฏิบัติงานโครงการสหกิจศึกษาและการจัดทํารายงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ตลอดจนการใหขอคิดเห็นคํา

ชี้แนะที่เปนประโยชนตอการทํารายงานและใหการชวยเหลือในการแกไขใหมีความสมบูรณสําเร็จ

ลุลวงไปไดดวยดีและขอขอบพระคุณคุณณรงค สกประเสริฐผูจัดการสวนPRODUCTION CONTROL 

และคุณขนิษฐา เจริญสุขซึ่งเปนที่ปรึกษาในการทําสหกิจศึกษาในคร้ังน้ีคอยใหคําแนะนําในการ

คัดเลือกหัวขอในการทํารายงานและชวยเพิ่มเติมในการปรับปรุงแกไขเนื้อหาใหมีความสมบูรณยิ่งขึ้น  

นอกจากน้ีขอขอบพระคุณบริษัท JTEKT (Thailand) Co., Ltdที่ใหการสนับสนุนใน                                                                                                                                                                

การฝกงานสหกิจศึกษาและการศึกษาเพื่อจัดทํารายงานสหกิจศึกษาเอ้ือเฟอเอกสารและขอมูลที่สําคัญ 

ตางๆที่เปนประโยชนตอการทํางานในคร้ังนี้รวมถึงขอขอบพระคุณทีมงานทุกทานใน  PRODUCTION 

CONTROLทีไ่ดใหการชวยเหลอืและสนับสนุนใหความรวมมอืใหคาํแนะนําและได 

ใหกําลังใจในการทํางานแกผูจัดทํารายงานตลอดระยะเวลาในการฝกสหกิจศึกษาและจัดทํารายงานอีก 

ทั้งขอขอบพระคุณอาจารยทุกทานที่ไดอบรมสั่งสอนพรอมทั้งใหความรูแกผูจัดทํา  

สุดทายนี้ผูจัดทําขอขอบพระคุณบิดามารดาครอบครัวและเพื่อนๆทุกคนที่มีสวนในการ  

สนับสนุนเปนกําลังใจในการทํางานแกผูจัดทําในคร้ังน้ีหากเกิดขอผิดพลาดประการใดผูจัดทําขออภัย  

ไวณที่น้ี 
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บทที1่ 

บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

ชื่อภาษาไทย  : บริษัทเจเทคโตะ (ไทยแลนด) จากดั 

ชื่อภาษาอังกฤษ  : JTEKT (THAILAND) CO.,LTD. 

ชื่ออักษรยอ  : JTC  

ที่อยู   : 172/1 หมูที่ 12 ถนนบางนา – ตราดตําบลบางวัว 

   อําเภอบางปะกงจังหวัดฉะเชิงเทรา 24180 ประเทศไทย 

โทร   : ฝาย Steering โทร 038-830-571~578  

   ฝาย Bearing โทร 038-531-988~993  

ฝาย Sales โทร 038-553-310~7  

โทรสาร   : ฝาย Steering โทรสาร 038-830-579  

ฝาย Bearingโทรสาร 038-531-996  

   ฝาย Sales โทรสาร 038-532-776  

 
 

รูปท่ี 1.1 แสดงบริษัทเจเทคโตะ (ไทยแลนด) จํากัด 
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รูปท่ี 1.2 แสดงที่ต้ังของบริษัท 

 

Homepage: www.jtekt.co.th  

แผนที่ :  

 

 
 

รูปท่ี 1.3 แสดงแผนที่บริษัท 



3 
 

1.2 ลักษณะธุรกิจและผลิตภณัฑของสถานประกอบการ 

ลักษณะการดาเนินธุรกิจของบริษัทเจเทคโตะ (ไทยแลนด) จากัดเปนบริษัทที่ประกอบธุรกิจ

ดานอุตสาหกรรมยานยนตโดยผลติและจาหนายตลบัลกูปน (Bearing) และระบบบังคับเลี้ยว (Steering) 

โดยมีลักษณะผลิตภัณฑดังน้ี 

 

1.2.1 ตลับลูกปน (Bearing)  

ลูกปนเปนองคประกอบสําคัญของเคร่ืองจักรที่ตองการการหลอลื่นและแทบจะกลาวไดวา

เคร่ืองจักรเกือบทุกเคร่ืองจะตองมีลูกปนลูกปนคือสิ่งที่ชวยรองรับหรือชวยยึดชิ้นสวนตางๆของ

เคร่ืองจักรที่มีการหมุนใหอยูในตําแหนงที่ถูกตอง  

 

 
 

Ball Hub Unit Tensioner 

 

 
 

Tappered Hub Unit Universal Joint Kit 
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Tappered Roller Bearing Needle Roller Bearing 

 

 

Double Ball Bearing 

รูปท่ี 1.4 แสดงผลิตภัณฑ Bearing 

1.2.2 ชุดบังคับเลี้ยว (Steering) 

หนาที่หลักที่สําคัญของรถยนตคือ การว่ิง การเลี้ยว การหยุด ดังน้ัน หน่ึงในหนาที่หลักคือ 

(หนาที่การเลี้ยว) เปนภาระของอุปกรณ Steering ในหลายๆชิ้นสวนที่ประกอบขึ้นมาเปนรถยนต 

อุปกรณ Steering เปนชิ้นสวนหน่ึงที่มีความสําคัญเปนอยางมาก ที่ตองไดรับความนาเชื่อถือ  
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Rack & Pinion Type 

 

 

Ball Screw Type 

รูปท่ี 1.5 แสดงผลิตภัณฑ Steering 
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1.2.3 ลูกคาของบริษัท 

 

TOYOTA MOTOR THAILANDGENERAL MOTOR THAILAND 

 

MITSUBISHIHINO 

 

NISSANIZUSU 

รูปท่ี 1.6 แสดงลูกคาของบริษัท เจเทคโตะ (ไทยแลนด) จํากัด 
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สโลแกน   Speed & Change รวดเร็วพฒันาไมหยดุน่ิง 

นโยบายดานคุณภาพ   เราจะเตรียมผลิตภัณฑที่ดี ที่ลูกคามั่นใจ 

1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

1.3.1 ประวัติบริษัท 

ป 1986 กอต้ัง Thai Koyo 

ป 1989 กอต้ัง Koyo Manufacturing (Thailand) 

ป 1995 กอต้ัง Koyo Steering (Thailand) 

ป 2002 Thai Koyo moved into manufacturing site 

ป 2006 Thai Koyo เปลี่ยนเปน JTEKT (Thailand) Co.,Ltd 

ป 2008 Thai Koyo, KST and KMTC รวมกนัเปน JTEKT (Thailand) Co.,Ltd 

 

ภาพท่ี 1.7 แสดงการกอต้ังบริษัท 
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1.3.2 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 

 

 

ภาพท่ี1.8รูปแบบการจัดองคกร 

 

 

 

ภาพท่ี 1.9แสดงแผนผังโรงงาน 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

ตําแหนง - นักศึกษาฝกงานฝาย PRODUCTION CONTROL สวน NEW PROJECT 

หนาที่ท่ีไดรับมอบหมาย - ดูแลดานเอกสารในสวนของ SERVICE PART และ SAMPLE PART 

ต้ังแตรับใบสั่งซื้อจากฝายขาย วางแผนดึงงานจากฝายผลิตและคลังสินคา และกําหนด LEADTIME 

ของกระบวนการทั้งหมด จนถึงกระบวนการสงสินคาใหลูกคา 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงพนักงานที่ปรึกษา 

คุณณรงค สกประเสริฐ ตําแหนง ผูจัดการสวน PRODUCTION CONTROL 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ต้ังแตวันที่ 28 ตุลาคม พ.ศ.2556 ถึงวันที่ 28 กุมภาพันธ พ.ศ.2557  

รวมระยะเวลาทั้งสิ้น 17 สปัดาห 

 

1.7 วัตถุประสงคของโครงงานที่ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

1.7.1 เพื่อศึกษาวิธีปฏิบัติงานของพนักงานและกระบวนการทํางานในการจัดทําเอกสารเบิกชิ้นสวน

จากฝายผลิตและคลังสินคา 

1.7.2 เพื่อนําหลักการQC STORY มาประยุกตใชในการแกไขปญหาลดเวลาในกระบวนการทํางาน 

1.7.3 เพื่อใชเทคโนโลยีสารสนเทศในการจัดการกระบวนการทํางานใหมีประสิทธิภาพ  
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1.8 ขอบเขตงานวิจัย 

ศึกษาการทํางานของกลุมตัวอยางของพนักงานแผนก PRODUCTION CONTROL สังกัด 

NEWPROJECT งานที่รับผิดชอบ คือ กระบวนการต้ังแตตนจนจบของ SERVICE PART และ 

SAMPLE PART(งานที่สงออกตางประเทศ) 

1.9 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการทําโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

1.8.1 เขาใจวิธีการทํางานโดยละเอียดของกระบวนการทํางานในการจัดทําเอกสารเบิกชิ้นสวนจาก

ฝายผลิตและคลังสินคา 

1.8.2 สามารถนําหลักการ QC STORY มาใชในการแกไขปญหาเร่ืองลดเวลาในการปฏิบัติ 

1.8.3 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานโดยใชเทคโนโลยีสารสนเทศ เพื่อใหขอมูลถูกตอง

แมนยํา ไมมีการแกไขงานภายหลัง 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 พาเรโต 

ความเปนมา วิลเฟรโด พาเรโต (Vilfredo Pareto) เปนวิศวกรและนักสังคมวิทยา (Engineer & 

Sociologist) ชาวอิตาลีซึ่งมีชีวิตอยูในชวงป ค.ศ. 1849-1923 (พ.ศ. 2392-2466) ไดทําการศึกษาคนที่มี

ระดับรายไดตางตางแลวไดนําเสนอผลของการรวบรวมและวิเคราะหขอมูลและไดกลายมาเปน

เคร่ืองมือทางการบริหารการจัดการที่ไดรับความนิยมอยางกวางขวางในฐานะที่เปนวิธีการแกไขปญหา

จํานวนมากดวยการศึกษาวิเคราะหนอยที่สุด 

          แผนภูมิพาเรโตเปนการนําหลักการทั่วไปมาใช หลักการน้ีคือ "ของดีมีนอย" (Vital few and 

trival many) คําวา “ของดีมีนอย" ในที่น้ีอาจเปนของไมดีก็ได หมายความวาสาเหตุสําคัญของปญหา

มักจะมีเพียงไมกี่อยาง น่ันคือสาเหตุสวนนอยทําใหเกิดปญหาสวนใหญ ซึ่งอาจถือเปนหลักการวา 

"ประมาณรอยละ 80 ของปญหา เกิดจากสาเหตุเพียงไมกี่ประการเทานั้น" 

           แผนภูมิพาเรโตเปนการรวมกราฟพื้นฐาน 2 ชนิด มาไวดวยกันคือกราฟคอลัมนและกราฟเสน 

แตคอลัมนกราฟตองมีลักษณะพิเศษโดยการจัดการลําดับความสูงของแตละแทงใหเรียงแถวลดหลั่น

กันลงมาจากซายมาขวาแกนนอนใชเปนฐานสําหรับคอลัมนตางตางแตละคอลมันเปนตัวแทนของ

ประเภทรายการขอมูลที่กําลังพิจารณาความสูงของคอลัมนแตละแทงแสดงสัดสวนของ "ขนาด" หรือ 

"คาใชจาย"หรือ "ประชากร" ของรายการแตละประเภทสวนแผนภูมิพาเรโตที่เปนกราฟเสนมีไวเพื่อ

แสดงคาสะสมของความสูงของคอลัมนตางตาง เรียงจากซายมาขวา 

          ปจจุบันไดมีการนําแผนภูมิพาเรโตมาใชงานดานตางตาง เชน 

          1. เปรียบเทียบความถี่ของอาชญากรรมรุนแรงรูปแบบตางตาง 

          2. สาธิตการใชเวลาปฏิบัติภารกิจดานตางตางของพนักงาน 
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          3. จัดรูปขอมูลเกี่ยวกับชิ้นสวนที่เสียตามประเภทของขอบกพรอง  

          4. ระบุสาเหตุสําคัญของการเกิดของเสีย 

          5. การประเมินเปรียบเทียบปญหากอนและหลังการใชฯลฯ 

 

วิธีการสรางแผนภูมิพาเรโต  

     ขั้นที่ 1 : ตัดสินใจเลือกเกณฑในการแยกประเภทขอมูล เชน แยกตามกะหรือผลัดตามชนิด  

ของของเสียตามวิธีการปฏิบัติงาน หรือตามประเภทของอุปกรณเปนตน  

     ขั้นที่ 2 : เลือกชวงเวลาที่จะทําการศึกษา ลงมือสรางรายการตรวจสอบ (Check sheet) สําหรับการ

รวบรวมขอมูลในชวงเวลานั้นโดยออกแบบรายการใหมีที่สําหรับบันทึกขอมูลไดทุกประเภท แลวทํา

การรวบรวมขอมูลพยายามแปลงปริมาณตางตาง ใหเปนจํานวนเงิน ถาพอทําไดคาทั้งสองอาจเปน

สดัสวนกนัโดยตรงแตกไ็มเสมอไป 

     ขั้นที่ 3 : นําขอมูลที่ไดจากรายการตรวจสอบ มานับขอมูลรวมตลอดชวงเวลาแลวบันทึกยอด  

ของขอมูลแตละประเภท ถามีจํานวนประเภทมากกวา 5 หรือ 10 ประเภทควรพิจารณารวมกลุมประเภท

ของขอมูลที่มียอดตํ่าตํ่า แลวเรียกเสียใหมวา "อ่ืนอ่ืน" 

     ขั้นที่ 4 : เขยีนแกนแนวนอนและแนวด่ิงของแผนภูมพิาเรโตลงบนกระดาษกราฟหรือกระดาษ  

ธรรมดาแลวแบงแกนแนวนอนออกเปนสวนเทาเทากันใหมีจํานวนชวงเทากับจํานวนประเภทขอมูล

แบงแกนแนวด่ิงเปนสเกลใหคาสูงสุดบนแกนนี้เทากับยอดรวมของคาขอมูลทุกประเภท  

     ขั้นที่ 5 : เขียนคอลัมนจากรายการสรุปขอมูล เรียงแถวจากยอดขอมูลที่มีคาสูงสุดลงมาหาคา 

ตํ่าสุดจากซายมาขวา ถามีประเภท "อ่ืนอ่ืน"ใหเปนคอลัมนสุดทายทางดานขวาสุด 

      

 

http://uhost.rmutp.ac.th/tasanee.p/Unit 4/4-1BasicTool.html#top�
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ขั้นที่ 6 : เขียนกราฟเสนแสดงคาสะสมเร่ิมตนดวยการเขียนเสนทแยงคอลัมนแรกจากมุมลาง 

ซายไปสูมุมบนขวาจากนั้นลากเสนตรงทแยงไปทางขวาใหมีระยะแนวนอนเทากับความกวางของ

คอลัมนหนึ่งแทงและมีระยะแนวด่ิงเทากับความสูงของคอลัมนที่สองทําเชนนี้ไปเร่ือยเร่ือย จนกระทั่ง

กราฟเสนน้ีสัมผัสมุมขวาบนสุดของแผนภูมิพาเรโตซึ่งจะเปนตําแหนง 100% ของแกนแนวด่ิงอีกแกน

หน่ึงที่กํากับดานขวาของแผนภูมิ 

     ขั้นที่ 7 : เขยีนแกนแนวด่ิงดานขวาของแผนภมู ิแลวจัดทาํสเกลจาก 0 ถึง 100% โดยใหความสงู 

ของแกนนี้ เสมอกับความสูงของแกนแนวด่ิงดานซาย 

     ขั้นที่ 8 : เพิ่มเติมขอมูลบนแผนภูมิ แสดงวา ใครเปนผูรวบรวมขอมูล ในชวงเวลาใดจากที่ไหน  

และเพิ่มเติมขอความที่จําเปนในการอางอิงขอมูล ควรมีแสดงวัน เดือน ปที่จัดทําแผนภูมิพาเรโตน้ีพรอม

ทั้งใหชื่อบุคคลหรือกลุมที่รับผิดชอบในการจัดทํา 

แผนภูมิน้ีถูกจัดเขาไปอยูใน Seven QC Tools โดยปรมาจารยชาวญ่ีปุนคนไทยเราเลยรูจักกัน

มากผานทางชองทางนี้ การนํามาใชก็ที่โยงไปที่ QC  

Story ประกอบดวย 

1. คดัเลอืกหัวขอของปญหา (Select improvement opportunity)  

2. วิเคราะหสถานภาพปจจุบัน (Analyze current situation)  

3. ชี้บงตนตอของปญหา (Identify root causes)  

4. คดัเลอืกวิธกีารแกปญหาและวางแผนกจิกรรม (Select and plan solution)  

5. นํากิจกรรมนํารองลงปฏิบัติ (Implement pilot solution)  

6. เฝาติดตาม และประเมินผลกิจกรรมที่ปฏิบัติ (Monitor results and evaluate solutions)  

7. การกําหนดมาตรฐาน (Standardize)  

8. กลับไปทําขอ 1 ใหม (Recycle)  

          ประโยชนของพาเรโตก็เพื่อการนําเสนอ เหมือนกับกราฟดังน้ันจึงถูกนําไปใชในขอ 2 ขอ 3 และ

ขอ 6 เปนหลกั 
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2.2 ผังกางปลา 

แผนผังกางปลาหรือเรียกเปนทางการวาแผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)

แผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่

เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหาน้ัน (Possible Cause) เราอาจคุนเคยกับแผนผังสาเหตุและผล ในชื่อของ 

"ผังกางปลา (Fish Bone Diagram) " เน่ืองจากหนาตาแผนภูมิมีลักษณะคลายปลาที่เหลือแตกาง หรือ

หลายๆ คนอาจรูจักในชื่อของแผนผังอิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ซึ่งไดรับการพัฒนาคร้ังแรกเมื่อป

ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวาแหงมหาวิทยาลัยโตเกียว  

 

แผนผังสาเหตุและผลคืออะไร 

       สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแหงญ่ีปุน (JIS) ไดนิยามความหมายของผังกางปลานี้วา"เปน

แผนผังที่ใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุหลายหลายสาเหตุที่เปนไปไดที่สงผล

กระทบใหเกดิปญหาหน่ึงปญหา" 

 

เมื่อไรจึงจะใชแผนผังสาเหตุและผล 

       1. เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา 

       2. เมื่อตองการทําการศึกษาทําความเขาใจ หรือทําความรูจักกับกระบวนการอ่ืนอ่ืนเพราะวาโดย

สวนใหญพนักงานจะรูปญหาเฉพาะในพื้นที่ของตนเทาน้ัน แตเมื่อมีการทําผังกางปลาแลว จะทําใหเรา

สามารถรูกระบวนการของแผนกอ่ืนไดงายขึ้น 

       3. เมื่อตองการใหเปนแนวทางในการระดมสมองซึ่งจะชวยใหทุกทุกคนใหความสนใจในปญหา

ของกลุมซึ่งแสดงไวที่หัวปลา 
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วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลหรือผังกางปลา  

       สิ่งสําคัญในการสรางแผนผังคือ ตองทําเปนทีม เปนกลุม โดยใชขั้นตอน 6 ขั้นตอนดังตอไปน้ี 

       1. กําหนดประโยคปญหาที่หัวปลา 

       2. กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหาน้ันน้ัน 

       3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย 

       4. หาสาเหตุหลักของปญหา 

       5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 

       6. ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 

 

โครงสรางของแผนผังสาเหตุและผล 

 

 

ภาพท่ี2.1 แสดงโครงสรางแผนผังสาเหตุและผล 

ที่มา:เภสัชกรประชาสรรณ แสนภักดี 
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ผังกางปลาประกอบดวยสวนตางๆ ดังตอไปน้ี 

>>สวนปญหาหรือผลลัพธ (Problem or Effect) ซึ่งจะแสดงอยูที่หัวปลา 

>>สวนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอยออกไดอีกเปน 

     o ปจจัย (Factors) ที่สงผลกระทบตอปญหา (หัวปลา) 

     o สาเหตุหลกั 

     o สาเหตุยอย 

ซึ่งสาเหตุของปญหา จะเขียนไวในกางปลาแตละกางกางยอยเปนสาเหตุของกางรองและกางรองเปน

สาเหตุของกางหลัก เปนตน 

 

การกําหนดปจจัยบนกางปลา 

       เราสามารถที่จะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ไดแตตองมั่นใจวากลุมที่เรากําหนดไวเปนปจจัยน้ัน

สามารถที่จะชวยใหเราแยกแยะและกําหนดสาเหตุตางๆไดอยางเปนระบบ และเปนเหตุเปนผล  

       โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย (Factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุ

ตางๆ ซึ่ง 4M 1E นี้มาจาก 

M Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

           M Machine เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก  

          M Material วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆ ที่ใชในกระบวนการ 

           M Method กระบวนการทํางาน 

           E Environment อากาศ สถานที่ ความสวางและบรรยากาศการทํางาน 
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ภาพท่ี2.2 แสดงแผนผังการกําหนดปจจัยบนกางปลา 

ที่มา: เภสัชกรประชาสรรณ แสนภักดี 

 

 แตไมไดหมายความวา การกําหนดกางปลาจะตองใช 4M 1E เสมอไปเพราะหากเราไมไดอยู

ในกระบวนการผลิตแลว ปจจัยนําเขา (input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เชน ปจจัยการนําเขาเปน 

4P ไดแก Place , Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S Surrounding, Supplier, System และ Skill 

ก็ไดหรืออาจจะเปน MILK Management, Information, Leadership, Knowledge กไ็ดนอกจากน้ัน หาก

กลุมที่ใชกางปลามีประสบการณในปญหาที่เกิดขึ้นอยูแลวก็สามารถที่จะกําหนดกลุม ปจจัยใหมให

เหมาะสมกับปญหาต้ังแตแรกเลยก็ไดเชนกัน 
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การกําหนดหัวขอปญหาท่ีหัวปลา 

       การกาํหนดหัวขอปญหาควรกาํหนดใหชดัเจนและมคีวามเปนไปไดซึง่หากเรากาํหนดประโยค

ปญหานี้ไมชัดเจนต้ังแตแรกแลวจะทําใหเราใชเวลามากในการคนหา สาเหตุและจะใชเวลานานในการ

ทําผังกางปลา 

       การกําหนดปญหาที่หัวปลา เชนอัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการทํางานของคนที่ไมมีประสิทธิภาพ 

อัตราการเกิดอุบัติเหตุหรืออัตราตนทุนตอสินคาหน่ึงชิ้น เปนตน ซึ่งจะเห็นไดวาควรกําหนดหัวขอ

ปญหาในเชิงลบ 

       เทคนิคการระดมความคิดเพื่อจะไดกางปลาที่ละเอียดสวยงามคือ การถาม ทําไม ทําไม ทําไม ใน

การเขียนแตละกางยอยๆ 

 

2.3 ECRS 

ความสูญเปลา หรือ MUDA หรือ WASTE ลวนแตมีความหมายเดียวกัน หมายถึง สิ่งที่เกิดขึ้น

แตไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มแกสินคา ซึ่งความสูญเปลามีอยู 7 ประการดวยกันคือ 1) การผลิตมากเกินไป 

(Overproduction) 2) การรอคอย (Waiting) 3) การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Transporting) 4) การทํางานที่

ไมเกิดประโยชน (Inappropriate Processing) 5) การเก็บสินคาที่มากเกินไป (Unnecessary Inventory) 6) 

การเคลื่อนที่/เคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motions) และ 7) ของเสยี (Defect ) ความสูญเปลาทั้ง 

7 ประการน้ีเปนสิ่งที่ไมมีความจําเปนและไมไดกอใหเกิดประโยชนแกบริษัท ดังน้ันทุกบริษัทควรจะทํา

การลดความสูญเปลาเหลานี้ลง การลดความสูญเปลานอกจากจะเปนการปรับปรุงการผลิตและสามารถ

เพิ่มผลผลิตแลว ยังเปนการลดตนทุนที่เกิดในบริษัทอีกดวย  

หลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การ

จัดใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ ที่สามารถใชในการเร่ิมตนลด

ความสูญเปลาหรือ MUDA ลงไดเปนอยางดี ดังนั้นเราควรมาเหลียวมองรอบๆตัว และเร่ิมทําการลด

ปริมาณเอกสารลงกันเถอะ ชวยกันกําจัดเอกสารขยะที่ไมมีความจําเปนออกไป เราสามารถใชหลักการ 

ECRS น้ีในการลดเอกสารที่ไมจําเปนลงไดกลาวคือ 
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2.1.1การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การกําจัดเอกสารที่ไมจําเปนออกไปนั่นเอง หากลอง 

พิจารณาเอกสารตางๆรอบตัว เอกสารบางอยางอาจไมมีความจําเปนที่จะตองมีก็เปนได เราสามารถ

กาํจัดออกไปไดเลย 

2.1.2  การรวมกัน (Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลายๆแผนมาไวในแผนเดียวกันได ซึ่งจะทํา

ใหสะดวกสําหรับการวิเคราะหและลดปริมาณเอกสารที่ตองจัดเก็บลง 

2.1.3 การจัดใหม (Rearrange) บางคร้ังเอกสารที่ใชอยูอาจมีความซ้ําซอนกัน จึงควรมีการจัดเรียง

เอกสารใหม เพื่อลดความซ้ําซอนและความยุงยากในงานเอกสารบางรายการลงไป 

2.1.4 การทําใหงาย (Simplify)หมายถึง การจัดรูปแบบของเอกสารใหเขาใจงายและสะดวกเหมาะสมกับ

การใชงาน 

 

หากทําการลดเอกสารที่ไมจําเปนออกไปแลว จะทําใหการทํางานมีความคลองตัวขึ้น ไมตอง

ยุงยากในการทําเอกสารที่ซ้ําซอน และลดเวลาในการทําเอกสารที่ไมกอใหเกิดประโยชนลงไปไดถา

สามารถลดความสูญเปลาทั้ง 7 ที่เกิดขึ้นได จะทําใหโรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตที่ดีขึ้น ลดความ

ยุงยากและความวุนวายในการผลิตลง ซึ่งจะสงผลใหมีตนทุนการผลิตที่ลดลงอยางแนนอน สิ่งเหลาน้ี

ลวนแลวแตเปนประโยชนอยางมากสําหรับบริษัททุกบริษัทในเศรษฐกิจขณะน้ี ดังน้ันแลวอยามัวรอชา 

มาจํากัดความสูญเปลาทั้ง 7 น้ี เพื่อเปนการปรับปรุงบริษัทของทานใหดียิ่งขึ้นกันเถอะ  
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2.4 กราฟแทง 

กราฟ (Graph) นอกเหนือจากกราฟที่ยกตัวอยางในที่น้ีแลว ก็ยังมีกราฟอ่ืน ๆ อีกมากอาทิ กราฟ

เรดา กราฟเข็มขัดซึ่งกราฟทุกชนิดลวนมีวัตถุประสงคหลักในการใชงานที่เหมือนกันคือใชเพื่อนําเสนอ

ขอมูลที่เปนตัวเลขเพื่อใหงายตอการทําความเขาใจดวยการพิจารณาดวยตาเปลา  

กราฟแทง 

ใชเพื่อเปรียบเทียบขอมูลต้ังแต 2 กลุมขึ้นไปโดยไมเนนความตอเนื่องของขอมูลและไมเหมาะที่จะใชดู

แนวโนมของขอมูล 

 

2.5 ระบบสารสนเทศ 

 ระบบสารสนเทศ (Information System) คือ ขบวนการประมวลผลขาวสารที่มีอยู ใหอยูในรูป

ของขาวสารที่ เปนประโยชนสูง สุด เพื่อเปนขอสรุปที่ใชสนับสนุนการตัดสินใจของบุคคลระดับ

บริหาร 

ขบวนการที่ทําใหเกิดขาวสารสารสนเทศนี้ เรียกวา การประมวลผลผลสารสนเทศ 

(Information Processing) และเรียกวิธีการประมวลผลสารสนเทศดวยเคร่ืองมือทางอีเล็กทรอนิกสวา 

เทคโนโลยีสารสนเทศ (Information Technology : IT) 

เทคโนโลยีสารสนเทศ หมายถึง เทคโนโลยีที่ประกอบขึ้นดวยระบบจัดเก็บและประมวลผล

ขอมูล ระบบสื่อสารโทรคมนาคม และอุปกรณสนับสนุนการปฏิบัติงานดานสารสนเทศที่มีการวางแผน 

จัดการ และใชงานรวมกันอยางมีประสิทธิภาพ  
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2.5.1 เทคโนโลยีสารสนเทศ มีองคประกอบสําคัญ 3 ประการ  

1. ระบบประมวลผล ความซับซอนในการปฏิบัติงานและความตองการสารสนเทศที่หลากหลาย ทําให

การจัดการและการประมวลผลขอมูลดวยมือ ไมสะดวก ชา และอาจผิดพลาด ปจจุบันองคการจึงตองทํา

การจัดเก็บและการประมวลผลขอมูลดวยระบบอีเล็กทรอนิกส โดยใชคอมพิวเตอรและอุปกรณ

สนับสนุนในการจัดการขอมูล เพื่อใหการทํางานถูกตองและรวดเร็วขึ้น  

2. ระบบสื่อสารโทรคมนาคม การสื่อสารขอมูลเปนเร่ืองสําคัญสําหรับการจัดการและประมวลผล 

ตลอดจนการใช ขอมูลในการตัดสินใจ ระบบสารสนเทศที่ดีตองประยุกตเทคโนโลยีอีเล็กทรอนิกสใน

การสื่อสารขอมูลระหวางระบบคอมพิวเตอร อุปกรณอีเล็กทรอนิกส และผูใชที่อยูหางกัน ใหสามารถ

สื่อสารกันไดอยางมีประสิทธิภาพ 

3. การจัดการขอมูล ปกติบุคคลที่ใหความสนใจกับเทคโนโลยีจะอธิบายความหมายของเทคโนโลยีสาร 

สนเทศโดยใหความสําคัญกับสวนประกอบสองประการแรก แตผูที่สนใจดานการจัดการขอมูล 

(Data/Information Management) จะใหความสําคัญกับสวนประกอบที่สาม ซึ่งมีความเปนศิลปะ ในการ

จัดรูปแบบและการใชงานเทคโนโลยีสารสนเทศอยางมีประสิทธิภาพ สามารถสรุปไดวา เทคโนโลยี

สารสนเทศ เปนเทคโนโลยีทุกรูปแบบที่นํามาประยุกต ในการประมวลผล การจัดเก็บ การสื่อสาร และ

การสงผานสารสนเทศดวยระบบอีเล็กทรอนิกส โดยที่ระบบทางกายภาพประกอบดวยคอมพิวเตอร 

อุปกรณติดตอสื่อสาร และระบบเครือขาย ขณะที่ระบบนามธรรมเกี่ยวของกับการจัดรูปแบบของการ

ปฏิสัมพันธดานสารสนทศ ทั้งภายในและภายนอกระบบ ใหสามารถดําเนินรวมกันอยางประสิทธิภาพ 

 

 

 

 



22 
 

2.5.2 ระบบสารสนเทศเพือ่การจดัการ (Management Information System : MIS) 

ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ หมายถึง ระบบที่รวบรวมและจัดเก็บขอมูลจากแหลงขอมูล

ตาง ๆ ทั้งภายใน และภายนอกองคการอยางมีหลักเกณฑ เพื่อนํามาประมวลผลและจัดรูปแบบใหได

สารสนเทศที่ชวยสนับสนุนการทํางาน และการตัดสินใจในดานตาง ๆ ของผูบริหารเพื่อใหการ

ดําเนินงานขององคการเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ โดยที่เราจะเห็นวา MIS จะประ กอบดวยหนาที่

หลกั 2 ประการ 

1. สามารถเก็บรวบรวมขอมูลจากแหลงตาง ๆ ทั้งจากภายในและภายนอกองคการมาไวดวยกันอยางเปน

ระบบ 

2. สามารถทําการประมวลผลขอมูลอยางมีประสิทธิภาพ เพื่อใหไดสารสนเทศที่ชวย 

สนับสนุนการปฏิบัติงานและการบริหารงานของผูบริหาร ดังนั้นถาระบบใดประกอบดวย

หนาที่หลักสองประการ ตลอดจนสามารถปฏิบัติงานในหนาที่หลักทั้งสองไดอยางครบถวน และ

สมบูรณ ระบบน้ันก็สามารถถูกจัดเปนระบบ MIS ได ระบบ MIS ไมจําเปนที่จะตองสรางขึ้นจากระบบ

คอมพวิเตอร MIS อาจสรางขึ้นมาจากอุปกรณอะไรก็ได แตตองสามารถปฏิบัติหนาที่หลักทั้งสอง

ประการไดอยางครบถวนและสมบูรณ แตเน่ืองจากปจจุบันคอมพิวเตอรเปนอุปกรณที่มีประสิทธิภาพ

ในการจัดการขอมูล นักวิเคราะหและออกแบบระบบ (System Analyst and Designer ) จึงออกแบบ

ระบบสารสนเทศใหมีคอมพิวเตอรเปนอุปกรณหลักในการจัดการสารสนเทศ  

ปจจุบันขอบเขตการทํางานของระบบสารสนเทศขยายตัวจากการรวบรวมขอมูลที่มาจาก

ภายในองคการไปสูการเชื่อมโยงกับแหลงขอมูลจากสิ่งแวดลอมภายนอก ทั้งจากภายในทองถิ่น 

ประเทศ และระดับนานาชาติ ปจจุบันธุรกิจตองใชเทคโนโลยีสาร สนเทศที่มีศักยภาพ สูงขึ้นเพื่อสราง 

MIS ใหสามารถปฏิบัติหนาที่ไดอยางมีประสิทธิภาพ และเปนเคร่ืองมือสําคัญที่ชวยเพิ่ม ขีด

ความสามารถของธุรกิจ และขีดความสามารถในการบริหารงานของผูบริหารในยุคปจจุบัน แตปญหาที่

นาเปนหวงคือคน สวนใหญยังไมเขาใจในศักยภาพและขอบเขตของการใชงานระบบสารสนเทศ (MIS) 

นอกจากนี้บุคลากรบางสวนที่ขาดความเขาใจอยางแทจริงเกี่ยวกับเทคโนโลยีสารสนเทศ มีทัศนคติที่ไม
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ดีตอการใชงานระบบสารสนเทศ ไมยอมเรียนรูและเปดรับการเปลี่ยนแปลง จึงใหความสนใจหรือ

ความสําคัญกับการปรับตัวเขากับ MIS นอยกวาที่ควร 

 

2.5.3 สวนประกอบของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ 

เทคโนโลยีสารสนเทศมีบทบาทสําคัญตอการดําเนินงานทั้งระดับองคการและอุตสาหกรรม 

ธุรกิจตองการระบบสารสนเทศที่มีประสิทธิภาพ เพื่อการดํารงอยูและเจริญเติบโตขององคการ โดยที่

เทคโนโลยีสารสนเทศจะสวนชวยใหธุรกิจประสบผลสําเร็จ และสามารถแขงขันกับธุรกิจอ่ืนในระดับ

สากล เพื่อใหการทํางานมีเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ จึงตองทําความเขาใจถึงวิธีใชงานและโครงสราง

ของระบบสารสนเทศ สามารถสรุปสวนประกอบของระบบสารสนเทศ ได 3 สวน คือ 

1. เคร่ืองมือในการสรางระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ 

หมายถึง สวนประกอบหรือโครงสรางพื้นฐานที่รวมกันเขาเปน MIS และชวยใหระบบสารสนเทศ

ดําเนินงานอยางมีประสิทธิภาพ โดยจําแนกเคร่ืองมือในการสรางระบบสารสนเทศไว 2 สวน คือ  

1.1 ฐานขอมูล (Data Base) ฐานขอมูล จัดเปนหัวใจสําคัญของระบบ MIS เพราะวาสารสนเทศที่มี

คุณภาพจะมาจากขอมูลที่ดี เชื่อถือได ทันสมัย และถูกจัดเก็บอยางเปนระบบ ซึ่งผูใชสามารถเขาถึงและ

ใชงานไดอยางสะดวกและรวดเร็ว ดังน้ันฐานขอมูลจึงเปนสวนประกอบสําคัญที่ชวยใหระบบ

สารสนเทศมีความสมบูรณ และปฏิบัติงานอยางมีประสิทธิภาพ 

1.2 เคร่ืองมอื (Tools) เปนเคร่ืองมือที่ใชจัดเก็บและประมวลผลขอมูล ปกติระบบสารสนเทศจะใช

เคร่ืองคอมพิวเตอรเปน อุปกรณหลักในการจัดการขอมูล ซึ่งจะประกอบดวยสวนสําคัญตอไปน้ี  

1.3 อุปกรณ (Hardware) คือ ตัวเคร่ืองหรือสวนประกอบของเคร่ืองคอมพิวเตอร รวมทั้งอุปกรณ ระบบ

เครือขาย  
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1.4 ชุดคําสั่ง (Software) คือ ชุดคําสั่งที่ทําหนาที่รวบรวม และจัดการ เก็บขอมูลเพื่อใชในการ 

บริหารงาน หรือการตัดสนิใจ 

2. วิธีการหรือขั้นตอนการประมวลผล การที่จะไดผลลัพธตามที่ตองการ จะตองมีการจัดลําดับ วางแผน

งานและวิธีการประมวลผลใหถูกตอง เพื่อใหไดขอมูล หรือสารสนเทศที่ตองการ  

3. การแสดงผลลัพธ เมื่อขอมูลไดผานการประมวลผล ตามวิธีการแลวจะได สารสนเทศ หรือMIS 

เกิดขึ้น อาจจะนําเสนอในรูป ตาราง กราฟ รูปภาพ หรือเสียง เพื่อใหการนําเสนอขอมูลมีประสิทธิภาพ 

จะขึ้นอยูกับลักษณะของขอมูล และลักษณะของการนําไปใชงาน 
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บทที่ 3 

แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการทํางาน 

3.1 แผนการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

 

ตารางท่ี3.1 แสดงแผนการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

หัวของาน

อบรม

ศึกษากระบวนการทํางานโดยรวมของแผนก

เก็บขอมูลทั่วไป

ศึกษาขั้นตอนการทํางานในแตละวัน

กําหนดหัวขอโครงการ

สํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมาย

กําหนดแนวทางแกไข

ดําเนินงานตามแผน

ติดตามผลและปฏิบัติการแกไข

การจัดทํามาตรฐาน

เดือนที1่ เดือนที2่ เดือนที3่ เดือนที4่
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3.2 รายละเอียดงานที่ปฏิบัติในงานสหกิจศึกษา 

 หนาที่งานหลักที่ไดรับมอบหมาย คือ ดูและงานเอกสารต้ังแตตนจนจบของกระบวนการ 

SERVICE PART และ SAMPLE PART ต้ังแตรับคําสั่งซื้อจากฝายขาย วางแผนการดึงงานจากฝายผลิต

และคลงัสนิคา กาํหนด Lead Time ของกระบวนการทั้งหมด ต้ังแตเบิกชิ้นสวน ตรวจสอบคุณภาพ 

บรรจุหีบหอ จนถึงวันที่สินคาถูกสงออกจากโรงงาน และทําการบรรจุชิ้นสวนลงในกลองเพื่อทําการสง

สินคาออกตางประเทศ(SAMPLE PART ) 

 

3.3 รายละเอียดโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

 รายละเอียดโครงงานที่ไดรับมอบหมาย คือ การลดเวลาในการออกเอกสารเบิกชิ้นสวนจากฝาย

ผลิตและคลังสินคา เน่ืองจากเปนกระบวนการหลักของงานและ เปนกระบวนการที่ใชเวลามากที่สุดใน

กระบวนการทํางานแตละอาทิตย ที่มีขั้นตอนที่ซับซอนและใชเวลามากเกินความจําเปน 

 

3.4 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

 ข้ันตอนการลดเวลาในการออกเอกสารเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิตและคลังสินคา 

1. ศึกษาวิธีการทํางานอยางละเอียด จับเวลาการปฏิบัติงานแตละขั้นตอน หาสาเหตุที่แทจริงเพื่อ

นํามาปรับปรุงใหเกิดประโยชนสูงสุด 

2. ศึกษาวิธีการทํางานของโปรแกรม Excel โดยละเอียดเน่ืองจากขอมูลจัดทําดวยโปรแกรมน้ี  

3. วิเคราะหหาสาเหตุและที่มาของปญหา โดยการวิเคราะหฐานขอมูลของระบบ เพื่อที่จะแกไข

ปญหาใหตรงจุดที่สามารถเปนไปไดใหมากที่สุด 

4. ต้ังเปาหมายที่คาดวาจะไดรับหลังจากการปรับปรุงเพื่อใหถึงเปาหมายที่เราต้ังไว  
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5. วางแผนปรับปรุงการทํางานเพื่อกําจัดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนออก รวบกระบวนการและ

จัดลําดับใหมเพื่อลดเวลาในการทํางาน ทําใหงานดูไมซับซอนและทําไดงายขึ้น โดยใช

คอมพิวเตอรชวยในการเก็บขอมูลเพื่อใหทํางานสะดวกและรวดเร็วขึ้น  

6. ทําการจับเวลาหลังการปรับปรุงและแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในการดําเนินงาน เพื่อทดสอบการ

ทํางานและแกไขขอบกพรองใหทํางานไดตรงตามเปาหมายโดยขอมูลไมผิดเพี้ยน 
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บทที4่ 

สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน 

4.1.1 การกาํหนดหัวขอปญหา 

กระบวนการทํางานทั้งหมดของแผนก Production Control สังกัด New project ดูแล

กระบวนการดูแลหลังการขายของ SERVICE PART ทั้งหมดต้ังแตรับ Orderจากฝายขาย วางแผนการ

ดึงงานจากฝายผลิตและ คลังสินคา กําหนด Lead Time ของกระบวนการทั้งหมด QA Check, Packing 

จนถงึวันกาํหนดสงของ และดูแลในสวนงาน SAMPLE PART ที่เปนงานจากตางประเทศทั้งหมด ซึ่ง

ดูแลต้ังแตตนกระบวนการจนจบเชนเดียวกนั  

 

ภาพท่ี 4.1 แสดงขั้นตอนการทํางาน 
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เมื่อเราทราบกระบวนการทํางานแลว เราจึงจับเวลางานที่ปฏิบัติเปนประจําทุกสัปดาหเพื่อหา

กระบวนการที่ใชเวลามากที่สุด เพื่อหางานที่เปนปญหาแลวนํามาปรับปรุงใหเกิดประโยชนสูงสุดและ

เปนไปไดมากที่สุด 

 

 

ตารางท่ี4.1 แสดงเวลาที่ใชทํางานใน1 วัน 

 

สาเหตุที่เลือกปญหาน้ี เน่ืองจาก ปจจุบันพนักงานมีงานที่ไมแนนอนในแตละวันมากกวางานที่

เปนหนาที่หลัก เน่ืองจากนอกจากหนาที่หลักที่ดูแลเกี่ยวกับเร่ือง SERVICE PART แลว ยังมีงาน 

SAMPLE PART ที่ตองรับออเดอรจากตางประเทศซึ่งมีความไมแนนอน และงาน SAMPLE PART ซึ่ง

เปนงานที่ตองใชเวลาจํานวนมาก เนื่องจากจําเปนที่จะตองเบิกงานและตามงานเอง จนถึงกระบวนการ

บรรจุหีบหอ นําใสกลอง ติดแท็ก ชั่งนํ้าหนัก และนําไปวาง ณ จุดขนสงดวยตนเองทั้งหมด เมื่องาน

เพิ่มขึ้นเร่ือยๆภายใตกรอบเวลาที่จํากัดทําใหพนักงานเกิดความสับสนจากการทํางาน บางคร้ังอาจทําให

หลงลืมประเด็นสําคัญ เชน ลืมเบิกชิ้นสวนบางชิ้น, หลงลมืออเดอรหน่ึงๆไป, หรือตองทํางานซ้ําซอน
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หลายๆรอบซึ่งเกิดจากวามผิดพลาดบางประการ ซึ่งหนาที่ตรงนี้มีความสําคัญตอบริษัท เนื่องจากมี

ขอกําหนดตางๆเชน จํานวนสินคา วันที่สงของ ชนิดของสิ้นคา ฯ ถาพลาดอยางใดอยางหน่ึงอาจเสี่ยง

ตอความสําพันธที่มีตอลูกคาและบริษัทได ขาพเจาจึงวางแผนลดเวลาในการทํางานหลักเพื่อรองรับงาน

ที่ไมแนนอนที่จะเกิดขึ้นเพื่อขจัดและลดปญหาตางๆไดอยางมีประสิทธิภาพ ในที่น้ีใชกรณีศึกษางาน 

สัปดาหที่5 มีลูกคาทั้งหมด 5 ราย 

 

4.1.2 การสํารวจสภาพปจจุบัน 

 จากตารางที่4.1 นําขอมูลที่ไดจากการจับเวลามาจัดทําแผนภูมิพาเรโตเพื่อหาปญหาที่สมควร

นํามาปรับปรุงมากที่สุด 

 

ตารางท่ี4.2 แสดงเวลาที่ใชในการทํางาน                    ภาพท่ี4.2แสดงแผนภมูพิาเรโต 

 

จากกราฟ จะเห็นไดวากระบวนการที่ใชเวลามากที่สุด คือ กระบวนการ PLAN & 

OPERATING REQUEST เนื่องจากใชเวลาถึง 160 นาที 
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4.1.3 กําหนดแผนการแกไข 

 จากการทํางานปกติ กระบวนการ PLAN & OPERATING REQUEST พนักงานใช

เวลาทํางานรวม 158.31 นาที 

 

 

ภาพท่ี4.3 แสดงเวลากอนปรับปรุง 

 

จากภาพคือเวลากอนการปรับปรุงโดยการจับเวลา โดยใชเวลา  

- การจัดทําเอกสารเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิต 38.86 นาที 

- การจัดทําเอกสารเบิกชิ้นสวนจากคลังสินคา 31.14 นาที 

- การวางแผนและกาํหนด Lead Time 90 นาที  
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ซึ่งมีขั้นตอนการทํางานทั้งหมด ดังนี้ 

1. เปดไฟล AOM       Service Part     Master Request 2014Week5 วางแพลนโดยการใส

ออเดอรลูกคาแตละเจาและวันที่สงลงไปใน Excel 

 

 

ภาพท่ี4.4แสดงหนาตางของการใสออเดอรลูกคาลงในแพลน (อางอิงภาพที่ 4.4) 
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2. เปดไฟล PC for operating request         RQ2014           JANUARY  เพือ่ copy 

ชิ้นสวนที่ตองการเบิกฝายผลิตจากไฟล Week5 และคียขอมูลวันที่จัดทําเอกสาร ลูกคา วันที่สงของ วันที่

ของถูกเบิกออกมาและ วันที่QA เชค็เสร็จ 

 

 

ภาพท่ี4.5แสดงหนาตางการจัดทําเอกสารเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิต 

 

3. เปดไฟล AOM       Service Part       Master Kanban request เพือ่ copy ชิ้นสวนที่

ตองการเบิกฝายผลิตจากไฟล Week5  

 

 

ภาพท่ี4.6 แสดงKANBAN ที่ใชเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิต 
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4. เปดไฟล Service Part        Tag control แลวคียขอมูลชื่อลูกคา วันที่สง ชื่อชิ้นสวน 

จํานวนชิ้นที่สง และวันที่จัดทําเอกสาร 

 

 

ภาพท่ี4.7 แสดงหนาตางแทก็ (อางอิงภาพที่ 4.7) 

ทําขอ 1-4 ของทุกลูกคาที่มีการเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิต และ ทําการเบิกชิ้นสวนจากคลังสินคา 

 

5. เปดไฟล AOM       Service Part       Master Request2014Week5 ของลูกคาเจาแรก  

 

ภาพท่ี4.8 แสดงหนาตางของออเดอรลูกคา (อางอิงภาพที่ 4.8) 

ชื่อลูกคา 

ชื่อชิ้นสวน 
จํานวนชิ้นที่สง 

วันที่สง 

วันที่จัดทํา
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6. เปดไฟล Service Part       Service part เบกิ W/H เพือ่ copy ชิ้นสวนที่ตองการเบิก

คลังสินคาจากไฟล Week5 และคียขอมูลวันที่จัดทําเอกสาร ลูกคา วันที่สงของ และวันที่ของถูกเบิก

ออกมา 

 

ภาพท่ี4.9แสดงหนาตางการจัดทําเอกสารเบิกชิ้นสวนจากคลังสินคา (อางอิง ภาพที่ 4.9) 

 

7. เปดไฟล Service Part       Kanban เบกิ W/H Mat เพือ่ copy ชิ้นสวนที่ตองการเบิกฝาย

ผลิตจากไฟล Week5 

 

 

ภาพท่ี4.10 แสดงKANBAN ที่ใชเบิกชิ้นสวนจากคลังสินคา 

 

ทําขอ 5-7 ของทุกลูกคาที่มีการเบิกของจากคลังสินคา 
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 จากกระบวนการ เบิกชิ้นสวนจากฝายผลิตและคลังสินคา พบปญหา ดังน้ี 

1. กระบวนการหนึ่งหนึ่งมีการเขาออกหลายโฟลเดอร ทําใหพนักงานเกิดความสับสน 

บางคร้ังลืมชั่วขณะวาไฟลไดวางอยูที่ใด 

2. การเบิกของแตละลูกคาควรทําทีเดียวไมควรแยกทํา 2 คร้ังตอหน่ึงลูกคา เชน ลูกคา A 

เบิกฝายผลิตและ เบิกคลังสินคาใหเสร็จเลย เน่ืองจากถาแยกทําจะทําใหเสียเวลาเปดไฟล Week5 เพื่อนํา

ขอมูลมาวาง 2 รอบ 

3. ขอมูลในการคียสวนใหญซ้ําซ้ํากัน เชน วันที่จัดทําเอกสาร วันสงของ ลูกคา อยูใน 

Plan ใบเบิกฝายผลิต เบิกคลังสินคาและ แท็ก ทําใหเกิดความซ้ําซอนในการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



37 
 

4.1.4 วิเคราะหหาสาเหตุและกําหนดแนวทางแกไข 

 

 

 

ภาพท่ี4.11 แสดงแผนผังกางปลา 

 

จากผังกางปลาจะสังเกตไดวาปญหาที่ทําใหตองใชเวลาในการออกเอกสารเบิกชิ้นสวนจากฝาย

ผลิตและคลังสินคา(OPERATING REQUEST) มาก มี 3 ปจจัยหลักคือ  

1. ปญหาที่เกิดโดยคน เนื่องจากขอมูลที่ใชในการทํางานมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาจึงทําใหมี

ขอมูลเกาและใหมรวมกันอยูจํานวนมาก พนักงานไมมีการลบขอมูลที่ไมจําเปนออก จึงทําให

เกิดการสับสนในการทํางาน 
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2. ปญหาที่เกิดโดยเคร่ืองจักร ในที่น้ีหมายถึงเคร่ืองคอมพิวเตอรที่ใชออกเอกสาร เน่ืองจาก

คอมพิวเตอรลาสมัย และไฟลบางไฟลมีขนาดใหญ และบางคร้ังตองปดแลวเปดใหมหลายๆ

รอบ ทําใหใชเวลาในการรอนาน 

3. ปญหาที่เกิดจากวิธีการทํางาน คือ 

3.1 กระบวนการทํางานซับซอนมาก เนื่องจากมีการลําดับขั้นตอนการทํางานที่ไมเหมาะสม และ

ตองเขาออกหลายโฟลเดอรในการที่จะเขาถึงไฟลงานที่ตองใช ทําใหพนักงานเกิดความ

สับสน 

3.2 เสียเวลารอคอยเอกสารใบสั่งซื้อจากฝายขายเพราะ ใน 1 วัน ผูเดินเอกสารจะเดินอกสารวันละ 

1 คร้ังเทาน้ัน ถาเอกสารมาในชวงบายจึงจําเปนที่จะตองรอเอกสารในวันรุงขึ้น อาจทําใหเกิด

ปญหา LEAD TIME ได 
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4.1.5 การลงมือปฏิบัติตามแนวทางแกไขที่กําหนดข้ึน 

4.1.5.1 งานที่ไดรับจากฝายขายเปนแผนกระดาษทําใหไมสะดวกในการทํางาน เพราะไมสามารถนํา

ขอมูลมาใชไดทันทีตองเสียเวลาในการพิมพดวยตนเอง 

วิธีการแกปญหา 

- สรางโฟลเดอรกลางของบริษัทเพื่อเชื่อมตอขอมูลผานคอมพิวเตอร  

:  

 

 

 

ภาพท่ี4.12 แสดงหนาตางโฟลเดอรกลางของบริษัท(อางอิง ภาพที่4.12) 
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- ปรับเปลี่ยนแบบฟอรมคําสั่งซื้อลูกคาใหเลขชิ้นสวนที่ขายตรงกันเพื่อเวลาใสแพลนจะได 

คัดลอกและนําขอมูลมาวางไดทันที 

 

             

 

 

ภาพท่ี4.13 แสดงการใสขอมูลโดยการคัดลอกและวางไดทันที (อางอิง ภาพที่ 4.13) 
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4.1.5.2 การจัดทําเอกสารเบิกชิ้นสวนฝายผลิตและคลังสินคาจําเปนตองเปดไฟลหลายไฟลและเขาออก

หลายโฟลเดอรจนทําใหพนักงานเกิดความสับสน 

วิธีการแกไขปญหา

 

: นําไฟลที่มีฐานขอมูลเดียวกันมารวมอยูในไฟลเดียวกัน 

ภาพท่ี4.14แสดงหนาตางไฟลที่สามารถนํามารวมกันได 

 

 

ภาพท่ี4.15แสดงไฟลทั้งหมดที่นํามารวมกัน 
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4.1.5.3 การทํางานแบบเดิมมีความซ้ําซอนในการทํางาน ทําใหเสียเวลาและเกิดการตกหลนลืมเปลี่ยน

ขอมูลที่สําคัญ 

วิธีแกไขปญหา 

- ทําสูตรเพื่อลิ้งขอมูลถึงกันทันที และใสสีในชองที่ไมสามารถลิ้งขอมูลไดเพื่อปองกันการ

หลงลืมการใสขอมูล 

: 

 

 

ภาพท่ี4.16แสดงหนาตางการเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิต 

 

- จัดขั้นตอนการทํางานใหม จากปกติตองเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิตและคลังสินคาแยกจากกัน 

หลังปรับปรุงสามารถจัดทําพรอมกันไดเลย  
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4.1.6 การตดิตามผลการปฏิบตักิารแกไข 

หลังจากที่ไดปฏิบัติการแกไขตามแผน พนักงานไดปฏิบัติตามแผนใหมที่วางไว โดยใชเวลา 1 

สัปดาหเพื่อฝกฝนจนเกิดความชํานาญ เราจึงเร่ิมทําการจับเวลาในสัปดาหถัดมา ผลที่ไดคือ 

พนักงานใชเวลาในการจัดทําเอกสารลดลง 40 นาที โดยใชเวลา ดังน้ี 

- การจัดทําเอกสารเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิต 29.5 นาที 

- การจัดทําเอกสารเบิกชิ้นสวนจากคลังสินคา 19.96 นาที 

- การวางแผนและกาํหนด Lead Time 60 นาที  

 

 
ตารางท่ี4.4แสดงเวลากอนและหลงัปรับปรุง 

 

1. พนักงานไมสับสนในการทํางาน เนื่องจากกอนปรับปรุงตองเขาถึง 6 ไฟล ในการทํางาน 

หลังปรับปรุงลดเหลือ 3 ไฟลเทาน้ัน 

2. พนักงานไดงานตรงตามเปาหมาย ไมกอใหเกิดการ รีไวท(แกไขงาน)ยอนหลงัหลายรอบ  

เน่ืองจากขอมูลสวนใหญลิ้งเองโดยอัตโนมัติ  

3. พนักงานมีประสิทธิภาพในการทํางานมากขึ้น และลดเวลาการทํางานได 31.25% 
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4.1.7 การจัดทํามาตรฐาน 

1.แจงหัวหนาทราบ 

2.แจงผูที่เกี่ยวของทราบเกี่ยวกับรายละเอียดและวิธีการปฏิบัติงานและจัดทําเปนลายลักษณ

อักษรอยางชัดเจน ทั้งเร่ืองเอกสารที่ไดรับจากฝายขายและวิธีการทํางาน 

3..เปดโอกาสใหผูที่เกี่ยวของแสดงความคิดเห็น 

4.สรุปผลและปฏิบัติตาม 

 

โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติงานเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิตและคลังสินคาของลูกคา 1 ราย ดังน้ี 

1. เปดไฟล AOM       Service Part     Master Request 2014Week5วางแพลน โดยกาคดัลอก

และวางขอมูลที่ไดรับมา 

 

               
 

ภาพท่ี4.17แสดงการใสขอมูลโดยการคัดลอกและวาง 
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2. ขอมูลจะลิ้งเขาหนาฟอรมการเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิตโดยอัตโนมัติ และทําการเปลี่ยน

ขอมูลในชองสีเหลือง คือ หมายเลขเอกสาร และชื่อลูกคา 

 

 

ภาพท่ี4.18แสดงขอมูลที่ลิ้งเขามา 

 

3. เปดไฟล AOM          Service Part          Master Kanban request เพื่อคดัลอกชิ้นสวนที่

ตองการเบิกฝายผลิตจากไฟล Week5  

 

 

 

ภาพท่ี4.19แสดงKANBAN ที่ใชเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิต 
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4. เปดหนาฟอรมเบิกชิ้นสวนจากคลังสินคาซึ่งขอมูลจะลิ้งโดยทันทีเชนเดียวกัน และเปลี่ยน

ขอมูลในชองสีเหลือง 

 

 

ภาพท่ี4.19 แสดงKANBAN ที่ใชเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิต 

 

5. เปดไฟล Service Part              Kanban เบกิ W/H Mat เพือ่ copy ชิ้นสวนที่ตองการเบิกฝาย

ผลิตจากไฟล Week5 

 

 

ภาพท่ี4.20 แสดงKANBAN ที่ใชเบิกชิ้นสวนจากคลังสินคา 
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6. เปดหนาตาง TAG CONTROL  เปลี่ยนขอมูลในชองสีเหลือง คือชื่อลูกคาเทาน้ัน ขอมูล

อ่ืนๆลิ้งมาหมดแลว 

 

 

 

ภาพท่ี4.21แสดง TAG CONTROL 
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บทที5่ 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

 เน่ืองจากงานในปจจุบันเมื่อเทียบกับปที่แลวๆมาปน้ีมีงานที่เพิ่มขึ้นมากกวาปที่แลวโดย

เฉพาะงานที่สงออกตางประเทศ ทําใหมีเวลาการทํางานที่ไมแนนอนมากในระดับหนึ่ง เนื่องจากแตละ

คร้ังจํานวนที่สั่งชิ้นสวนไมเทากัน บางงานเปนงานดวน อีกทั้งมีพนักงานรับผิดชอบเพียงคนเดียวจึง

จําเปนตองมีการวางแผนการทํางานเปนอยางดีเพื่อใหทันกําหนดสงของลูกคาแตละรายโดยไมสงผล

กระทบตอสัมพันธภาพของบริษัทกับลูกคา ขาพเจาจึงจัดทําวิธีการปรับปรุงการทํางานของกระบวนการ

เบิกชิ้นสวนจากฝายผลิตและคลังสินคาขึ้นเนื่องจากเปนกระบวนการที่มีความซับซอนและใชเวลามาก

ที่สุดจากกระบวนการทั้งหมด โดยใชแผนภูมิพาเรโต ชวยในการหาปญหาที่สําคัญที่สุด จากน้ัน

วิเคราะหสาเหตุของปญหาดวยแผนผังกางปลา เมื่อพบสาเหตุของปญหาแลวจึงนําหลักการ ECRS มา

แกปญหาโดยการตัดขั้นตอนที่ไมจําเปนออก จัดกระบวนการทํางานใหม รวบกระบวนการเขาดวยกัน

เพื่อลดความซับซอนในการทํางาน เปนตน โดยใชเทคโนโลยีสารสนเทศเปนเคร่ืองมือในการจัดการ

แกไขปญหา และใชกราฟแทงเพื่อวัดผลการทํางานทั้งกอนปรับปรุงและหลังการปรับปรุงจากการ

ปฏิบัติตามวิธีการแกไขปญหาขางตน ทําใหสามารถลดเวลากระบวนการจัดทําเอกสารเบิกชิ้นสวนจาก

ฝายผลิตและคลังสินคาจากเดิม 160 นาที เหลือ 110 นาที ซึ่งลดไดทั้งหมด 50 นาที คิดเปน 31.25% 
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5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

5.2.1 ปญหาที่พบ 

- ไมมีเวลาเก็บขอมูลและศึกษาอยางละเอียด 

- ไมทราบทฤษฎีที่นํามาใช 

5.2.2 การแกไขปญหา 

- กําหนดตารางเวลาการปฏิบัติโครงการและจัดลําดับงานที่ปฏิบัติเปนประจํา  

- ศึกษาขอมูลที่เกี่ยวกับโครงการกอนปฏิบัติงานหรือทําการวิจัย 

5.3ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

5.3.1 ปญหาที่พบ 

- พนักงานไมมีเวลาในการจัดการกับขอมูล เชน ลบขอมูลที่ไมจําเปนออก จัดขอมูลใหเปนระบบ

และไมมีเวลาในการพัฒนาวิธีการทํางานเพื่อใหเปนแบบแผน 

- ไมมีการจัดทํามาตรฐานการทํางาน ถาเกิดเหตุที่พนักงานไมมาทํางานจะไมมีใครสามารถ

ทํางานแทนพนักงานไดเลย 

5.3.2 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

- ในเวลาทํางานพนักงานจะมีเวลาวางชวงหนึ่งใน 1 สัปดาห ควรลองแบงเวลาเพื่อจัดการขอมูล

ในคอมพิวเตอร เอกสาร และ วางแผนวิธีการทํางานเพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหมี

ประสิทธิภาพมากขึ้นในทุกๆดาน 

- จัดทํามาตรฐานการทํางาน ที่แสดงถึงวิธีการทํางานโดยละเอียด 
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เอกสารอางอิง 

 

1. กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2539), ทฤษฎีพาเรโต, หนา 11-13 

2. เรียบเรียงโดย เภสัชกรประชาสรรณ แสนภักดี M.P.H. CMU ศูนยฝกอบรมภูมิปญญาสูสากล, 

หลักการและวิธีการจัดทําแผนผังกางปลา, หนา 14-18 

3. ผศ.ประเสริฐ อัครประถมพงศ, หลักการ ECRS,หนา 18-19 
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ภาคผนวก 

เอกสารประกอบการปฏิบัติงานโครงการสหกิจศึกษา 
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ภาพท่ี4.4แสดงหนาตางของการใสออเดอรลูกคาลงในแพลน 
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ภาพท่ี4.5แสดงหนาตางการจัดทําเอกสารเบิกชิ้นสวนจากฝายผลิต 
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ภาพท่ี4.7 แสดงหนาตางแทก็ 
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ภาพท่ี4.8 แสดงหนาตางของออเดอรลูกคา 
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ภาพท่ี4.9แสดงหนาตางการจัดทําเอกสารเบิกชิ้นสวนจากคลังสินคา 
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ภาพท่ี4.12แสดงหนาตางโฟลเดอรกลางของบริษัท 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ORDER SERVICE PART 2014 
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ภาพท่ี4.13 แสดงการใสขอมูลโดยการคัดลอกและวางไดทันที 
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ภาพท่ี4.14แสดงหนาตางไฟลที่สามารถนํามารวมกันได 
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ภาพท่ี4.15แสดงไฟลทั้งหมดที่นํามารวมกัน 
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ภาพท่ี4.17แสดงการใสขอมูลโดยการคัดลอกและวาง 
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ประวัติผูวิจัย 

ชื่อ–สกุลนางสาวอิสราวดี ธรรมศิริโรจน                                                                     

 

วันเดือนปเกิด17 ตุลาคม 2534 

 

ประวัติการศึกษา 

1998  ระดับประถมศึกษาประถมศึกษาตอนปลาย 

โรงเรียนโยนออฟอารค 

2004  ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนตน  

โรงเรียนอัมพรไพศาล 

2007  ระดับมัธยมศึกษามัธยมศึกษาตอนปลาย 

โรงเรียนพระหฤทยัคอนแวนต 
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