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บทสรุป 

 

สาระสําคัญในรายงานการฝกงานฉบับนี้แสดงใหเห็นถึงรายละเอียดงานที่ไดรับมอบหมายในการสหกิจ

ศึกษาในคร้ังน้ีโดยมีวัตถุประสงคที่ต้ังไวเพื่อลดขั้นตอนในการออกใบสั่งงานเพื่อผลิตซึ่งจะสงผลให

ทํางานไดเร็วขึ้นจากเดิมโดยขั้นตอนในการปฏิบัติงานเร่ิมตนจากเรียนรูและศึกษางานที่ไดรับ

มอบหมาย กาํหนดหัวขอปญหา สาํรวจสภาพปจจุบนั กาํหนดเปาหมายและวางแผน วิเคราะหหาแนว

ทางแกไข ดําเนินการแกไข ตรวจสอบผลลัพธที่ไดและกําหนดใหเปนมาตรฐาน ดวยทฤษฎีตางๆและ

การไคเซ็น และนําผลการดําเนินงานที่ไดมาเปรียบเทียบกับผลการดําเนินงานกอนที่จะมีการปรับปรุง  

จากการปรับปรุงระบบการทํางานของพนักงานสามารถลดขั้นตอนการทํางานจาก 9 ขัน้ตอนเหลอื 6 

ขัน้ตอนคดิเปน 33%ของขั้นตอนที่ใชในการออกใบสั่งงาน,เวลาที่ใชในการออกใบสั่งงานจาก 741.59 

วินาทกีล็ดลงเหลอื 136.49 วินาที สามารถลดลงไปไดถึง 605.1 วินาทหีรือคดิเปน 81.59% ของเวลาที่ใช

ในการออกใบสั่งงาน และสามารถลดระยะทางจาก 438.2 เมตร เหลอื 0 เมตร คิดเปน 100%ของ

ระยะทางทั้งหมดที่ใชในการออกใบสั่งงาน 
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Summary 

 

The main point of report is show about the detail of my assignment. On purpose for operation 

reduction of work instruction issued for production. So they could work for faster than the past before 

improvement. By means of learning from assignment, Determine the topic of problem, Surveillance 

from actual, Set up the goal and plan, Solution analysis, Operate by plan, Check the result and 

standardize the job. By theories and kaizen then brought the result to preparing between before 

improvement and after improvement. 

         From the improvement of work. The officers can reduce the operation from 9 to 6 (33% all of 

operation), time reduction from 741.59 sec. to 136.49 sec. (81.59% all of time), distance reduction 

from 438.2 meter to 0 meter (100% all of distance).   
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กิตติกรรมประกาศ 

 

         โครงงานฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยดี เนื่องจากไดรับความกรุณาในคําแนะนําและใหคําปรึกษา

จาก อาจารย พงศศักด์ิ สายธัญญา ขอขอบคุณบริษัท ฟูจิมาคิ สตีล (ประเทศไทย) จํากัด และพนักงานทกุ

คนสาํหรับการดูแลและความชวยเหลือทางดานขอมูลและคําแนะนําทุกประการในการทําโครงงาน

ฉบับนี ้ขอขอบคุณคณะบริหารธุรกิจ รวมถึงคณาจารยทุกทานที่มอบความรูมาใหต้ังแตชั้นปที่ 1 และ

เพื่อนสาขาการจัดการอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน รุน 4 และ รุนพี่ของดิฉันทุกคน

สําหรับคําแนะนําและกําลังใจ  

         สุดทายนี้ขอขอบคุณบดิามารดาและครอบครัวที่เปนผูสนับสนุนทุนการศึกษาและคอยเปนกําลังใจ

ในเร่ืองกิจกรรมทางดานการศึกษา และสุดทายขอขอบพระคุณครูบาอาจารยที่เคยอบรมสั่งสอนไว ณ.

ที่น้ี  
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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 ชื่อสถานประกอบการ บริษัท ฟูจิมาคิ สตีล (ประเทศไทย) จํากัด ที่ต้ัง700/744 หมู1 ตําบล

พานทอง อําเภอพานทอง จังหวัดชลบุรี 20160  

 

ภาพที่ 1.1 แผนที่บริษัทฟูจิมาคิ สตีล (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.2 ลักษณะของสถานประกอบการ 

1.2.1 ลักษณะของสถานประกอบการ 

         บริษัท ฟูจิมาคิ สตีล (ประเทศไทย) จํากัด ไดกอต้ังขึ้นในปพุทธศักราช 2554 และไดมีการ

พัฒนาธุรกิจมาอยางตอเน่ือง เปนผูผลิตแผนโลหะจากเหล็กพิเศษทุกชนิดและโลหะอ่ืนนอกกลุม

เหล็ก ผลิตแผนโลหะในราคายอมเยาดวยเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรที่มีประสิทธิภาพสูง พรอมดวย

การสงการผลิตภัณฑที่ตอบสนองตามความตองการของลูกคาไดโดยเร็วที่สุด บริษัทฯไดรับการ

ยอมรับวา ”เปนอันดับ1” ในญ่ีปุนดานการจําหนายแผนโลหะขนาดตามความตองการขอลูกคา และ 

“มีประสบการณกวาคร่ึงศตวรรษ” ในการจําหนายโลหะชนิดพเิศษ 

1.2.2 ลักษณะสินคา 

         บริษัทฟูจิมาคิ สตีล (ประเทศไทย) ไดดําเนินการผลิตและจําหนายผลิตภัณฑโลหะจากเหล็ก

พิเศษทุกชนิดและโลหะอ่ืนนอกจากกลุมเหล็ก โดยลักษณะของสินคาเปนดังน้ี 

 

ภาพที่ 1.2 ลักษณะสินคาของบริษัท ฟูจิมาคิ สตีล (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

         รูปแบบองคกรของบริษัท ฟูจิมาคิ สตีล (ประเทศไทย) จํากัด แบงเปน 7  สวน คือ  

Sales Department,Account Department,Administration Department,Collection Department,Interpr 

Production Department,Interprener Department. 

 

ภาพที่1.3 Organization Chart ของบริษัท ฟูจิมาคิ สตีล (ประเทศไทย) จํากัด 

1.3.1 VISION & MISSION 

1.3.1.1 Vision 

         เราสามารถผลิตตามคําสั่งของลูกคา ทั้งการผลิตจากมิลลสเกล เหล็กชนิดพิเศษ โลหะนอก

กลุมเหล็กรวมถึงแผนเชื่อม เราสามารถสงมอบชิ้นงานไดรวดเร็วกวาผูผลิตและจําหนายรายอ่ืนและ

เรามีความพรอมในการเสนอราคาแกทานทันที 

1.3.1.2 Mission 

         ฟูจิมาคิ สตีล มีเปาหมายที่จะเปน”หน่ึงเดียว”ในภาคธุรกิจการผลิตและจําหนายโลหะจาก

เหลก็ชนิดพเิศษและโลหะกลุมอ่ืนนอกจากเหลก็  สิ่งที่คิดวาสําคัญที่สุดคือ ความรวดเร็ว ในการสง

มอบ โดยนโยบายของเราคือการสงมอบสินคาภายใน 24 ชม.หลังจากที่มีการตกลงซื้อขาย เราจึง

สามารถขายสินคาที่เราขายไดดวย”เวลา” 
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1.3.2 นโยบายบริษัท 

         Required size ขนาดที่ตองการใน Required Time เวลาที่ตองการตาม Required place สถานที่

ที่ตองการ 

1.3.3 นโยบายการบริหาร 

         ลักษณะของการบริหารงานในบริษัทเปนการบริหารงานในลักษณะของครอบครัวตองอาศัย

ความรวมมือจากทุกฝายโดยมีเปาหมายรวมกันที่ไมใชเพียงแคยอดขายแตเปาหมายที่แทจริงคือการ

รักษาลูกคาเกาและสรรหาลูกคาใหมอยูเสมอ บริษัทเชื่อวาการจะรักษาความสัมพันธกับลูกคาให

ยาวนานจะตองทําตามนโยบายของบริษัทใหไดอยางมีประสิทธิภาพ 

1.3.4 จํานวนพนักงาน 

         ผูบริหารชาวญ่ีปุน 4 คน 

         พนักงานออฟฟศ 27 คน 

         พนักงานในไลนผลิต(Worker) 40 คน 

         พนักงานขับรถ 8 คน 

         รวมทั้งสิ้น 79 คน 

1.3.5 สวัสดิการ 

         1) OT 

         2) คาประกันสังคม 

         3) โบนัส 

         4) รถ-รับสงพนักงาน 

         5) อาหารกลางวัน 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

         ตําแหนงงานที่ไดรับมอบหมาย : นักศึกษาฝกงาน 

         งานที่ไดรับมอบหมายมีดังน้ีคือ 

         1. วันที่ 28 ตุลาคม 2556 – 8 พฤศจิกายน 2556 เขารับการฝกอบรมกับคุณเคนจิ อิชิมูระ

เกี่ยวกับประวัติความเปนมาของบริษัท,บริษัทในเครือฟูจิมาคิกรุป,วัฒนธรรมองคกรของบริษัท

,นโยบายของบริษัท,นโยบายการบริหารงาน 

         2. วันที่ 11 พฤศจิกายน 2556 – 15 พฤศจิกายน 2556 ชวยงานที่แผนกบุคคล  เรียนรูการทํางาน

ของฝายบุคคลวาตองทําอยางไร,มีขั้นตอนและกระบวนการเกี่ยวกับการจัดสรรทรัพยากรบุคคล

อยางไร 
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         3. วันที่ 18 พฤศจิกายน 2556 – 22 พฤศจิกายน 2556 ชวยงานที่แผนกจัดซื้อ เรียนรู

กระบวนการจัดซื้อต้ังแตตนนํ้าจนถึงปลายนํ้าวามีกระบวนการอยางไร 

         4. วันที่ 25 พฤศจิกายน 2556 – 29 พฤศจิกายน 2556 ชวยงานที่แผนกจัดสงสินคา เรียนรูหลัก

ในระบบการจัดสงสินคาของบริษัทฟูจิมาคิทั้งหมด 

         5. วันที่ 2 ธันวาคม 2556 – 6 ธันวาคม 2556 ชวยงานที่แผนกบัญชี  เรียนรูการวางบิล,การทํา

ใบแจงหน้ี,กระบวนการตางๆที่แผนกบัญชีรับผิดชอบ 

         6. วันที่ 9 ธันวาคม 2556 – 17 มกราคม 2557 ชวยงานที่แผนกออฟฟศ เรียนรูการประสานงาน

กับเซลลในการทําใบเสนอราคาและการเปดใบงานไปยังแผนกโปรดักชั่น 

         7. วันที่ 20 มกราคม 2557 – 28 กุมภาพันธ 2557 ชวยงานที่แผนกโปรดักชั่น  เรียนรู

กระบวนการกอนที่จะสั่งผลิตสินคาวาตองทําอยางไร,การจัดเก็บสต็อกสินคา,การตรวจสอบสินคา 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

         พนักงานที่ปรึกษา : นางสาว อุษณีย  เลิศสิริมงคลกุล 

         ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา : ผูจัดการแผนกธุรการและออฟฟศ 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

         วันจันทรที่ 28 ตุลาคม 2556 – วันอาทิตยที่ 2 มีนาคม 2557(รวมระยะเวลา 4 เดือน) 

 

1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

         ในปจจุบันอัตราการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจมีแนวโนมที่เพิ่มสูงขึ้น โดยเฉพาะใน

อุตสาหกรรมเหล็กชนิดพิเศษที่มีอัตราการแขงขันที่เพิ่มสูงขึ้นอยางตอเน่ือง จึงทําใหผูประกอบการ

ทุกรายตางก็เรงเพิ่มขีดความสามารถของตนเองเพื่อสรางขอไดเปรียบทางการแขงขัน โดยนโยบาย

หลักที่บริษัทฟูจิมาคิฯใชเปนกลยุทธคือ การสงมอบสินคาใหทันภายใน 24 ชม. แตในปจจุบันยังไม

สามารถทําตามนโยบายไดเต็มรอย เนื่องจากมีปญหาและอุปสรรคในหลายๆดานและหนึ่งในนั้นก็

คือ การออกใบสั่งงาน ที่มีจํานวนชุดใบงานคางอยูมากซึ่งการออกใบสั่งงานถือเปนกระบวนการตน

น้ําของสายการผลิต โดยปญหาที่พบในการออกใบสั่งงานคือขั้นตอนในการทํางานที่ไมเหมาะสม  

         ดังน้ันโครงงานฉบับน้ีจึงจัดทําขึ้นมาเพื่อลดขั้นตอนการทํางานที่ไมเหมาะสมในการออก

ใบสั่งงาน,ลดจํานวนชุดงานที่คางและเพิ่มประสิทธิภาพในการออกใบสั่งงานใหสามารถทํางานได

อยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  
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1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายในการปฏิบัติงาน 

         เพื่อลดขั้นตอนในการออกใบสั่งงานเพื่อผลิตของแผนกออฟฟศ  

 

1.9ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงาน 

1.9.1 สามารถลดขั้นตอนในการออกใบสั่งงานเพื่อผลิต 

1.9.2 สามารถลดเวลาในการออกใบสั่งงานเพื่อผลิต 

1.9.3 สามารถลดระยะทางการเดินเอกสารในการออกใบสั่งงานเพื่อผลิต          

 

1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 

1.10.1 ใบเสนอราคา  = ใบที่ขอมูลที่บรรจุราคาของสินคา 

1.10.2  ใบสั่งงาน = ใบที่บรรจุขอมูลที่ใชในการผลิตสินคาแตละชิ้น โดยที่ใบสั่งงาน 1 ใบจะระบุ

ขนาดของสินคา,คาบวกลบของสินคา,ชองใสการวัดสินคาสําหรับแผนกตรวจสอบคุณภาพ,ชนิด

ของสินคา,วันที่สั่งผลิต,วันที่กําหนดสงสินคา,จํานวนของสนิคา  

1.10.3 Outlook = โปรแกรมรับ-สงอีเมลที่บริษัทฟูจิมาคิใชเปนหลัก 

1.10.4 FSTS = Fujimaki Steel Thailand System เปนระบบซอฟตแวรของบริษัทฟูจิมาคิในการทํา

ใบเสนอราคา,ออกใบสั่งงาน,เก็บขอมูลเกี่ยวกับใบเสนอราคาและใบสั่งงาน (ระบบนี้สามารถใชได

เฉพาะออฟฟศดานบนเทานั้น ในตอนนี้กําลังวางแผนปรับปรุงเพื่อใหสามารถใชระบบนี้รวมกันได

ทั้งโรงงาน) 

 

 



บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 การศึกษาเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพ” ไดคนควาเพื่อนําขอมูล และทฤษฎีที่เกี่ยวของ เพื่อ

ใชเปนแนวทางในการศึกษา ดังนี้ 

              

2.1 ทฤษฎีและแนวคิดเกี่ยวกับโลจิสติกส 

2.2 แนวคดิเกีย่วกับหวงโซอุปทาน (Supply Chain)  

             2.3 แนวคดิเกีย่วกบั Visual Control 

             2.4 แนวคดิเกี่ยวกับการศึกษาการทํางาน (Work Study)                                                               

2.5 แนวคดิเกี่ยวกับหลักการ Kaizen (การปรับปรุงพัฒนางานอยางตอเน่ือง) 

2.6 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

2.7 ทฤษฎี ECRS 
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2.1 แนวคิดเก่ียวกับทฤษฎีโลจิสติกส 

         โลจิสติกส0 หรือ0 ลอจิสติกส0 (อังกฤษ2: logistics)  เปนระบบการจัดการการสงสินคา2 ขอมูล2 

และทรัพยากรอยางอ่ืนจากจุดตนทางไปยังจุดบริโภคตามความตองการของลูกคา โลจิสติกส

เกี่ยวของกับการผสมผสานของ 0 ขอมูล 2 การขนสง 2 การบริหารวัสดุคงคลัง 2 การจัดการวัตถุดิบ 2 การ

บรรจุหีบหอ 2  

0โลจิสติกสเปนชองทางหนึ่งของหวงโซอุปทาน 2

         โลจิสติกส (Logistics) คือ การพยากรณ การวางแผนการผลิต การจัดซื้อบรรจุภัณฑ                     

การเคลื่อนยายภายในองคกร การผลิต คลังสินคา การขนสง การกระจายสินคา การบริการลูกคา 

เปนตน ทุกกิจกรรมในโลจิสติกสตองทํางานอยางตอเน่ือง และเกี่ยวของกันแบบเปนกระบวนการ 

การวัดผลงานการดําเนินงานในกระบวนการของบริษัททั้งหมดหรือทั้งซัพพลายเชน จะเห็นภาพ

ขององคกรการมีการเจริญเติบโตอยางตอเนื่องมากกวา การทํางานของแตละฝาย และมีการแบง

ขอบเขตของโลติสติกส เปน 2 กลุมกิจกรรมหลัก ดังตอไปน้ี 

ที่เพิ่มมูลคาของการใชประโยชนของเวลาและ

สถานที ่

2.1.1 การจัดการวัสดุ (Material Management) หรือ โลจิสติกสขาเขา (Inbound Logistics) หรือ 

โลจิสติกสเพื่อการผลิต (Manafacturing Logistics)  

         จะสนับสนุนในการผลิตเปนหลัก มีหนาที่ที่เกี่ยวของคือ เปนการศึกษาอุปสงคของพื้นที่

จัดเก็บและการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ สินคา ชิ้นสวน บรรจุภัณฑ ที่ตองจัดซื้อ จัดหา เพื่อการผลิต 

รวมถึงตนทุนและบริการ เพื่อใหมีมูลคาเพิ่มในกิจกรรมทางเลือกที่ดีที่สุด 

2.1.2 การจัดการการกระจายสินคา (Physical Distribution Management) หรือโลจิสติกสขาออก 

(Outbound Logistics)  

         จะสนองความตองการในการขาย และการตลาด   เปนหลัก มีหนาที่หลักคือ การจัดการ

คลังสินคา และการขนสง โดยคลังสินคาจะตองมีสาธารณูปโภคพื้นฐาน อุปกรณตางๆ ระบบการ

จัดการคลังสินคาและโครงสรางการบริหารจัดการ สวนงานขนสงจะเกี่ยวของกับการเลือกพนักงาน 

ที่มีทักษะรูปแบบการขนสง วิธีการขนสง และมูลคาจาการทํางาน 

         นักวิชาการหลายทานจึงไดกําหนดความหมายที่เกี่ยวกับโลจิสติกสไวมากมาย ที่แตกตางกัน

ตามความเชื่อและทฤษฎีของแตละทาน ดังตอไปนี้ 

พจนานุกรมของเว็บสเตอร (Webster) ไดใหความหมายไวดังน้ี : 

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B8%AD%E0%B8%B1%E0%B8%87%E0%B8%81%E0%B8%A4%E0%B8%A9�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AA%E0%B8%B4%E0%B8%99%E0%B8%84%E0%B9%89%E0%B8%B2�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%82%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%B9%E0%B8%A5�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%82%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%B9%E0%B8%A5�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%82%E0%B8%99%E0%B8%AA%E0%B9%88%E0%B8%87�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%AB%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%A7%E0%B8%B1%E0%B8%AA%E0%B8%94%E0%B8%B8%E0%B8%84%E0%B8%87%E0%B8%84%E0%B8%A5%E0%B8%B1%E0%B8%87�
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%88%E0%B8%B1%E0%B8%94%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%A7%E0%B8%B1%E0%B8%95%E0%B8%96%E0%B8%B8%E0%B8%94%E0%B8%B4%E0%B8%9A&action=edit&redlink=1�
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%88%E0%B8%B8%E0%B8%AB%E0%B8%B5%E0%B8%9A%E0%B8%AB%E0%B9%88%E0%B8%AD&action=edit&redlink=1�
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%88%E0%B8%B8%E0%B8%AB%E0%B8%B5%E0%B8%9A%E0%B8%AB%E0%B9%88%E0%B8%AD&action=edit&redlink=1�
http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AB%E0%B9%88%E0%B8%A7%E0%B8%87%E0%B9%82%E0%B8%8B%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%B8%E0%B8%9B%E0%B8%97%E0%B8%B2%E0%B8%99�
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 “สาขาวิทยาการและการปฏิบัติการทางการทหารที่เกี่ยวของกับการจัดซื้อจัดหา การจัดสง 

การบํารุงรักษาอุปกรณ และการรักษาพยาบาลบุคลากร พรอมทั้งการจัดเตรียมสิ่งอํานวยความ

สะดวกและการบริการตางๆ ให รวมถึงเร่ืองอ่ืนๆ ที่สัมพันธกันดวย” 

 ในธุรกิจ นิยมใชคําน้ีกันต้ังแตชวงสงครามอาว ( Gulf War) เมื่อป ค.ศ. 1991 โดยเฉพาะ

ต้ังแตที่มีการตีพิมพคําใหสัมภาษณของ William Pagonis นายพลผูรับผิดชอบดานโลจิสติกสใน

สงครามคร้ังน้ันในเดือนพฤศจิกายน ป ค.ศ. 1992 สภาการจัดการโลจิสติกส (Council of Logistics 

Management : CLM) ไดใหคําจํากัดความของคําวา โลจิสติกสสําหรับในธุรกิจซึ่งใชกันโดยทั่วไป 

ไวดังน้ี : 

 “โลจิสติกส คือ สวนหน่ึงของกระบวนการโซอุปทานซึ่งจะวางแผน ดําเนินการ และ

ควบคุมการไหลไปขางหนาและการไหลยอนกลับและการจัดเก็บสินคา การบริการ และสารสนเทศ

ที่เกี่ยวของกันระหวางจุดกําเนิดและจุดบริโภคอยางมีประสิทธิผลและประสิทธิภาพเพื่อตอบสนอง

ความตองการของลูกคา” 

 William Pagonis ใหคําจํากัดความไววาเปน “การบูรณาการการขนสง การจัดหา การ

จัดเก็บในคลังสินคา การบํารุงรักษา การจัดซื้อจัดหา การทําสัญญาและการทํางานแบบอัตโนมัติ 

(Automation) ไวในหนาที่เดียว ซึ่งทําใหมั่นใจไดวาจะไมมีการใหความสําคัญกับประเด็นปลีกยอย

มากกวาเปาหมายรวม (Suboptimization) ไมวาในสวนใด เพื่อชวยใหสามารถบรรลุเปาหมาย

โดยรวมหรือกลยุทธ วัตถุประสงค หรือพันธกิจที่เฉพาะเจาะจงได” 

 Martin Van Creveld ไดใหคําจํากัดความของคําวา “โลจิสติกส” ซึ่งเปนคําศัพทของทาง

ทหารน้ันวาเปน “ศิลปะแหงการเคลื่อนยายกองทัพและการจัดสงยุทโธปกรณและเสบียงอาหาร

ใหแกกองทัพ” 

 คํานิยามจาก Council of Supply Chain Management Professional (CSCMP) “การจัดการ       

โลจิสติกส เปนสวนหน่ึงของการจัดการโซอุปทานซึ่งวางแผน นําไปปฏิบัติ และควบคุมการไหลทั้ง

ไปและกลับอยางมีประสิทธิผลและประสิทธิภาพของสินคา บริการและสารสนเทศที่เกี่ยวของ ใน

ระหวางจุดเร่ิมตนและจุดที่มีการบริโภค เพื่อที่จะใหไดตรงตามความตองการของลูกคา ” 
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2.2 แนวคิดเก่ียวกับหวงโซอุปทาน  

         “Supply Chain เปนกิจกรรมที่มีการปะทะสัมพันธหรือ ปฏิสัมพันธ ระหวางการจัดซื้อกับ

การตลาดในลักษณะที่เปนบูรณาการ การคาในยุคโลกาภิวัฒน (Globalization) ซึ่งเปนการคาแบบ

ไรพรมแดน ทั้ง Logistics และ Supply Chain ตางก็จะมีภาระหนาที่ (Function) แตกตางกนัในอาณา

บริเวณของตลาด โดยตางก็เปนกิจกรรม ที่สงเสริมการตลาด และการผลิตโดยมีเปาหมายที่ชัดเจน ” 

Robert B. Handfield & Ernest L. Nichols, Jr.ไดใหคํานิยามไวดังน้ี 

 เ ปนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับบูรณาการ (Integration) และการจัดการในองคกรที่ไดมีการนํา

หวงโซอุปทานและยังรวมถึงกิจกรรมตางๆ และเกี่ยวของกับกิจกรรมความสัมพันธและความ

รวมมือ ซึ่งมีผลกระทบตอกระบวนการทางธุรกรรมในอันที่จะสรางเสริมใหมีมูลคาเพิ่มในสินคา

แะบริการอันนํามาซึ่งความสามารถในการแขงขันไดอยางยั่งยืน 

 หวงโซอุปทาน (Supply Chain) เปนเร่ืองของหวงโซอุปทาน ซึ่งประกอบไปดวย

กระบวนการวางแผนการผลิต และกิจกรรมทางการตลาด โดยเฉพาะ Marketing Mixed (สวนผสม

การตลาด) ซึ่งจะเห็นไดวา ซัพพลายเชน (Supply Chain) จะเปนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับ 

 

- Product Concept (แนวคิดเกี่ยวกับผลิตภัณฑ) 

- Product Design (การออกแบบผลิตภัณฑ) 

- Raw Material Supply (การจัดหาวัตถดิุบ) 

- Product Process (ขบวนการเกี่ยวกับการผลิต) 

- Transpot (การขนสง) 

- Warehouse (คลังสินคา) 

- Distribution (การกระจายสินคา) 

 

          เพื่อจัดจําหนายตอไปยังผูคาสงและรานคาปลีก จนกระทั่งสินคาไปถึงมือผูบริโภคคนสุดทาย 

กระบวนการดังกลาวน้ีเรียกวา “หวงโซของการสรางมูลคา” หรือ “VALUE CHAIN” 
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ภาพท่ี 2.1  โครงสรางของหวงโซอุปทาน (Supply Chain) 
 

  

ผูสงมอบ (Suppliers) หมายถึง ผูที่สงวัตถุดิบใหกับโรงงานหรือหนวยบริการ เชน 

เกษตรกรที่ปลูกมันสําปะหลังหรือปาลม โดยที่เกษตรกรเหลานี้จะนําหัวมันไปสงโรงงานทําแปง

มันหรือโรงงานทํากลูโคส หรือนําผลปาลมไปสงที่โรงงานผลิตน้ํามันปาลม เปนตน 

 โรงงานผูผลิต ( Manufacturers) หมายถึง ผูที่ทําหนาที่ในการแปรสภาพวัตถุดิบที่ไดรับจาก

ผูสงมอบ ใหมีคุณคาสูงขึ้น 

 ศูนยกระจายสินคา ( Distribution Centers) หมายถึง จุดที่ทําหนาที่ในการกระจายสินคาไป

ใหถึงมือผูบริโภคหรือลูกคาที่ศูนยกระจายสินคาหน่ึงๆ อาจจะมีสินคาที่มาจากหลายโรงงานการ

ผลิต เชน ศูนยกระจายสินคาของซุปเปอรมารเก็ตตางๆ จะมีสินคามาจากโรงงานที่ตางๆ กัน เชน 

โรงงานผลิตยาสระผม, โรงฆาสตัว, เบเกอร่ี เปนตน 

 รานคายอยและลูกคาหรือผูบริโภค ( Retailers or Customers) คือ จุดปลายสุดของโซ

อุปทาน ซึ่งเปนจุดที่สินคาหรือบริการตางๆ จะตองถูกใชจนหมดมูลคา และโดยที่ไมมีการเพิ่ม

คุณคาใหกับสินคาหรือบริการน้ันๆ ดังในภาพที่ 2.1 
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2.3 แนวคิดเก่ียวกับ Visual Control 

          Visual Control 

 

หรือการควบคุมดวยการมองเห็น เปนวิธีควบคุมบริหารเพื่อใชเปนแนวทาง

ปฏิบัติงานและควบคุมใหการทํางานเปนไปอยางถูกตอง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกับสถานะจริงทํา

ใหสามารถระบุความบกพรองไดทันทีดวยการมองเห็น นั่นหมายถึง การนําเสนอขอมูลที่มีอยูมา

นําเสนอใหเขาใจไดงายขึ้นดวยการแปลงขอมูลใหอยูในรูปแบบของตาราง, ปาย สติกเกอร กระดาน 

สัญลักษณ, ภาพ, แผนภาพ เปนตน   แตการนําเสนอตองมีความหมายและสาระดึงดูดใหเกิดความ

นาสนใจ เพื่อนําขอมูลมาใชติดตามงานหรือเปนเคร่ืองมือชวยย้ําเตือนเปาหมายตาง ๆ ดังเชน 

มาตรฐานการผลิต วิธีการทํางาน กําหนดการผลิตในแตละวัน หัวขอการควบคุม การระบุตําแหนง

จัดวางวัสดุ กฎระเบียบและขอหามตาง ๆ ปายแสดงตําแหนงที่จอดรถ ทําใหผูรับผิดชอบทราบ

ความแตกตางระหวางเปาหมายกับผลลัพธที่เกิดขึ้นจริง รวมทั้งลดความสูญเสียเวลาสําหรับการ

คนหาและติดตามสารสนเทศ 

         สารสนเทศที่ไดรับจากระบบควบคุมดวยการมองเห็นยังชวยใหพนักงานสามารถประเมิน

ปญหาและคนหาแนวทางแกไขไดอยางรวดเร็ว ดังนั้นจึงมักถูกใชประยุกตกับการไหลของงานหรือ

การบริหารพื้นที่ทํางานประจําวันเพื่อเปนแนวทางสําหรับควบคุมดวยตนเอง (Self-controlling) และ

เปนองคประกอบหลักของการดําเนินตามแนวทางของลีนที่มุงขจัดความผันแปรที่เกิดขึ้นจากปจจัย

ของกระบวนการ น่ันคือ เคร่ืองจักร ( Machine), วัสดุ ( Material), วิธีการ ( Method), แรงงาน 

(Manpower) รวมทั้งความผันแปรของผลิตผลที่ประกอบดวย คุณภาพ การสงมอบ และตนทุน 

(Quality, Delivery, Cost) การควบคุมดวยการมองเห็นจะเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลในพื้นที่

ทํางานจะตองไดรับการสนับสนุนดวยระบบการบริหารดวยการมองเห็น ซึ่งเปนวิธีการบริหารดวย

การใชสารสนเทศในสถานที่ทํางานอยางชัดเจนจนมองเห็นไดงายสําหรับผูรับผิดชอบเพื่อจําแนก

ความผิดปกติที่เกิดขึ้นไดทันทีดวยการแบงปนสารสนเทศใหทุกคนไดรับรู โดยมีการแจงกลับ

สถานะของการดําเนินงานแบบเวลาจริงซึ่งเปนเสมือนระบบประสาทของโรงงาน โดยมุงการ

ติดตามกิจกรรมตาง ๆ ที่ดําเนินภายในโรงงานเปนไปอยางตอเนื่อง ดังเชน การแสดงขอมูลการเกิด

ของเสียและปญหาที่เกิดขึ้นไวในตําแหนงสูงไมเกิน 4 ฟุต เพื่อใหผูควบคุมสามารถมองเห็นไดงาย

เมื่อตองการติดตามตรวจสอบและดําเนินการแกไขอยางทันเวลา  

 

 

 



13 
 

2.4  การศึกษาการทํางาน (Work Study)  

2.4.1 การศึกษาการทํางาน (Work Study)  

         วิจติร ตัณฑสุทธิ์ ILO(2550:23) และวัชนะชยั จูมผา (2546:12) ไดกลาวถึงการศึกษาการ

ทํางานวาการศึกษาอยางมีระเบียบถึงการทางานของคน และพิจารณาองคประกอบตางๆ ซึ่งจะมีผล

ตอประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของการทํางานเพื่อปรับปรุงการทางานนั้นใหดีขึ้น การศึกษาการ

ทํางานเปนวิธีการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น ดวยการวิเคราะหกระบวนการทางานที่เปนอยูอยางมี

ระเบียบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานใหดีขึ้น ดังนั้นการศึกษาการทํางาน จึงเปนการเพิ่ม

ผลผลิตโดยไมตองเพิ่มคาใชจายในการลงทุนมากนัก  

         การศึกษาวิธีการทํางาน(Method Study) ไดกลาววาเปนการเก็บบันทึกขอมูลอยางมีขั้นตอน 

และตรวจสอบอยางละเอียดของแนวทางการทํางานที่มีอยู แลวทําการเสนอแนะวิธีการทํางานใหม 

การศึกษาวิธีการทางานนี้จะนาไปสูการพัฒนาและการประยุกตวิธีการที่งาย และมีประสิทธิภาพ

มากกวาเดิม  

         การศึกษาเวลา(Time Study) เปนเทคนิคในการวัดผลงานเพือ่หาแนวทางในการลดและกาจัด

เวลาไรประสิทธิภาพ โดยวิจติร ตัณฑสุทธิ์ และคณะไดกลาววา การศึกษาเวลาคือเทคนิคการวัดผล

งาน เพื่อหาเวลาและอัตราการทํางานของงานสวนยอยของชิ้นงานหนึ่งๆ ภายใตสภาวะอันหน่ึง 

นอกจากน้ี ก็เพื่อวิเคราะหขอมูลในการหาเวลาเทาที่ควรในการทํางานชิ้นหนึ่งในระดับการทางานที่

เหมาะสม โดยการใชนาฬิกาจับเวลา เพื่อหาเวลามาตรฐานในการทํางาน ซึ่งถือวาเปนขอมูลพื้นฐาน

ในการหากําลังการผลิตของหนวยงานที่เกี่ยวของ  

         จากนิยามที่กลาววา การศึกษาการทํางาน ประกอบดวยการศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผล

งานเนื่องจากการศึกษาวิธีการทางานเกี่ยวของกับการลดและกําจัดวิธีการทํางานหรืองานไร

ประสิทธิภาพ สวนการวัดผลงานเกี่ยวของกับการลดและกาจัดเวลาไรประสิทธิภาพ ดังน้ันการกํา

หนมาตรฐานเวลา 

การทํางานของงานหนึ่งๆ จึงตองกระทําภายหลังจากการศึกษาวิธีการทํางานอันนํามาซึ่งวิธีการ

ทํางานที่ดีกวา ดังนั้นระหวางการศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงาน จึงมีความสัมพันธกันอยาง

ใกลชิด โดยสามารถที่จะแบงขั้นตอนในการศึกษาการทํางานแบงได 8 ขัน้ตอนดังน้ี 

     1) เลอืก งานหรือกระบวนการที่จะทําการศึกษา  

     2) บันทึกและสังเกตการณโดยตรง ในทุกสิ่งที่เกิดขึ้นในงานหรือกระบวนการที่เลือก โดยการใช

วิธีการบันทึกที่เหมาะสม เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห  
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     3) ตรวจตรา ขอเท็จจริงที่บันทึกมาทุกๆเร่ืองที่นาสนใจ โดยพิจารณาถึงวัตถุประสงคของการ

ทํางานของงานนั้นๆ สถานที่ท่ีงานนั้นกําลังทางานอยู ลําดับการทางานของงาน คนทํางานและ

วิธีการอุปกรณการทํางาน  

     4) พฒันา วิธีการที่ประหยัดในการทํางาน โดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมด  

     5) วัดปริมาณที่ตองทาในวิธีการทํางานที่เราเลือกใชและคํานวณมาตรฐานเวลา  

     6) นิยามวิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง  

     7) ใชงานวิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหม โดยมีมาตรฐานของงานตามที่กาหนด  

     8) ดํารง มาตรฐานของงานที่กําหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม  

2.4.2 การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study)  

         ดังที่วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ ILO(2550:71) และวัชนะชยั จูมผา (2546:13)ไดกลาวมาแลววา

การศึกษาวิธีการทํางาน เปนการเก็บบันทึกขอมูลอยางมีขั้นตอน และตรวจสอบอยางละเอียดของ

แนวทางการทํางานที่มีอยู แลวทําการเสนอแนะวิธีการทางานใหม ซึ่งการศึกษาวิธีการทางานนี้จะ

นาไปสูการพัฒนาและประยุกตวิธีการที่งาย และมีประสิทธิภาพสูง นับไดวาเปนเทคนิคในการเพิ่ม

ผลผลิตที่ไดผลที่สุด ซึ่งพัฒนาขึ้นมาตอเนื่องจากวิธีการของการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion 

Study) จุดมุงหมายในการศึกษาวิธีการทํางานก็คือ การมุงพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวาโดยใช

หลักการปรับปรุงงาน ซึ่งจะชวยใหลดและตัดทอนงานหรือขั้นตอนที่ไมจําเปนออกไป ซึ่งมี

ขัน้ตอนในการศกึษาดังน้ี  

2.4.2.1 การเลือกงาน  

         เปนการพิจารณาเลือกงานที่จะทําการศึกษาเพื่อหาวิธีการทํางานที่ดีกวา ซึ่งเปนขั้นตอนที่

สาคัญ เพราะงานหรือปญหาการทํางานที่จะศึกษามีอยูตลอดเวลา การทํางานใหเกิดผลประโยชน

สูงสุดคือ เลือกที่มีความจําเปนเรงดวนกวามาทําการศึกษากอน หรือเมื่อศึกษาปรับปรุงทํางานแลว

จะใหผลกระทบดานบวกสงูกวา 

2.4.2.2 การบันทึกการทางาน  

     เปนการรวบรวมขอมูลขั้นตอนวิธีการทางานและปญหาการทํางานตางๆเพื่อนํามาพิจารณาหา

แนวทางการแกไขตอไป  

2.4.2.3 การพิจารณาตรวจตราเพื่อกาหนดแนวทางในการปรับปรุง  

     เปนการตรวจสอบวาขั้นตอนที่ทาอยูเหมาะสมหรือไม ถาไมเหมาะสมก็ใหหาแนวทางในการ

ปรับปรุง และถึงแมวาจะเหมาะสมแลว ยังจะคนหาวามีวิธีการที่เหมาะสมกวาหรือไม  
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2.4.2.4 การปรับปรุงงาน  

     เปนการหาวิธีการทํางานใหมที่งายกวา เร็วกวา และถูกกวาวิธีการเดิม หลักเกณฑในการ

ปรับปรุงงานที่พยายามใหเหลือกิจกรรมที่เปนการทํางานหรือการปฏิบัติงานจริงๆเทานั้น คือ 

กิจกรรมหรือกระบวนการที่ทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Value Added) แกชิ้นงาน ซึ่งถือวาเปนงานหลัก

ของกระบวนการ โดยพยายามลดกิจกรรมหรือกระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกชิ้นงานไมวา

จะเปน การขนยาย การตรวจสอบปริมาณ และการควบคุมคุณภาพ รวมทั้งการหาทางลดหรือกา

จัดการหยดุหรือการพกัรอระหวางกระบวนการหรือขัน้ตอนการผลติ  ซึ่งถือวาเปนการวางงานหรือ

ความสูญเปลาของกระบวนการใหนอยลง  

2.4.2.5 การประเมินผลการปรับปรุง  

     เปนการวัดผลจากการปรับปรุงการทํางานวาประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นหรือไมอยางไร โดยการ

เปรียบเทียบผลการทํางานกอนการปรับปรุงกับผลการทํางานหลังการปรับปรุง  

2.4.2.6 กาหนดเปนมาตรฐานวิธีในการทํางาน  

     เมื่อวิธีการทํางานใหมไดผลเปนที่นาพอใจแลว นาวิธีการน้ันมาบัญญัติไวเปนวิธีมาตรฐาน โดย

เขียนลายลักษณอักษรสามารถอางอิงได 

2.4.3 การศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study)  

         จากที่วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ ILO(2550:236) และวัชนะชยั จูมผา (2546:15) ไดกลาวมาแลววา 

การศึกษาเวลา เปนเทคนิคในการวัดผลงาน โดยใชนาฬิกาจับเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐานในการ

ทํางาน ซึ่งถือวาเปนขอมูลพื้นฐานที่สาคัญในการบริหารจัดการผลิต โดยการศึกษาเวลามักจะใช

กรณี เมื่อมีผลิตภัณฑหรือวิธีการทํางานใหม เมื่อตองการกาหนดเวลามาตรฐานขึ้นใหม เพื่อพบจุด

คอขวดในสายประกอบเมื่อตองการจัดสมดุลในสายการผลิต และเมื่อตองการใชระบบการใหเงิน

ในการจูงใจการทางานเปนตน ซึ่งมีขั้นตอนการศึกษาดังน้ี 

2.4.3.1 การเลือกงาน  

     ในการศึกษาเวลาการทางานจะตองทาหลังจากที่ไดกําหนดวิธีการทางานหรือการศึกษาวิธีการ

ทํางาน (Method Study) มากอนแลว ทั้งนี้เพราะหากยังไมสามารถหาวิธีการทางานที่ดีที่สุดแลว 

อาจจะคนพบวิธีการทํางานนั้นภายหลัง โดยคนงานเองหรือผูเชี่ยวชาญก็ได ทําใหตองหาเวลา

มาตรฐานใหมอีกคร้ัง 

2.4.3.2 การบันทึกขอมูลท่ีเกี่ยวของ  

     ในการศึกษาเวลา นอกจากการบันทึกเวลาแลว ยังมีขอมูลแสดงรายละเอียดอ่ืนๆที่เกี่ยวของกับ

เงื่อนไขมาตรฐานของการศึกษาเวลาเชน สภาพแวดลอม หรือขอมูลตางๆของพนักงานเปนตน โดย

ใชแบบฟอรมบันทึกเวลาชวยในการทํางาน 
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2.4.3.3 การแบงออกเปนงานยอย  

     การแบงออกเปนงานยอย เปนขั้นตอนที่สาคัญของการศึกษาเวลา เนื่องจากจะชวยใหสามารถ

วิเคราะห การสังเกต และการจับเวลาทาไดสะดวก จึงมีความจําเปนที่ตองแบงงานออกเปน

องคประกอบยอยๆ โดยมีหลักเกณฑในการพิจารณาอยู 3 ประการดังนี้  

1) ขั้นตอนยอยๆ จะตองมีเวลาเพียงพอที่ทําการจับหรือวัดเวลาได  

2) แยกงานที่ทําดวยคนออกจากงานที่ทาดวยเคร่ืองจักร  

3) แยกชิ้นงานคงที่ออกจากงานผันแปร  

2.4.3.4 การจับเวลางานยอยแตละข้ันตอน  

     หลังจากที่ไดแบงงานออกเปนงานยอยไดอยางชัดเจนแลว ก็ทาการจับเวลา ดวยนาฬกิาจับเวลา 

พรอมบันทึกลงไปในแบบฟอรมจับเวลา ซึ่งวิธีการจับเวลาสามารถทําได 2 แบบคือ  

2.4.3.4.1 การจับเวลาแบบตอเน่ือง  

     เปนวิธีการจับเวลาที่นาฬิกาจะเดินอยูตลอดเวลา โดยจะเร่ิมจับเวลาที่งานยอยอันดับแรก และจะ

ไมมีการหยุดจนกวาจะสิ้นสุดการจับเวลา ในตอนทายของแตละงานยอยจะทําการบันทึกเวลาเอาไว 

ซึ่งเวลาของแตละงานยอยสามารถหาไดจากผลตางของนาฬิกาที่เดินหลังจากจับเวลาเสร็จ 

2.4.3.4.2 การจับเวลาแบบยอนกลับ  

     เปนการจับเวลาของแตละงานยอยแยกออกจากกัน โดยเข็มนาฬิกาจะกลับมาที่ตําแหนงศูนยใน

ตอนทายของแตละงานยอย เวลาของแตละงานยอยสามารถจะอานไดทันที การจับเวลาแตละคร้ังไม

เหมาะสาหรับงานยอยสั้นๆ เพราะอาจทาใหเกิดความผิดพลาดในการทํางาน เน่ืองจากตองคอยอาน

และกดปุมใหนาฬิกาต้ังที่ศูนยใหม 

2.4.3.5 การกาหนดจานวนคร้ังท่ีตองศึกษาเวลา  

     การกาหนดจํานวนคร้ังที่ตองศึกษาเวลา เปนการพิจารณาถึงความเหมาะสมของจานวนคร้ังหรือ

จํานวนที่จับเวลาวามีความเหมาะสมหรือไม เนื่องจากขั้นตอนงานยอยแตละคร้ังใชเวลาในการทา

งานแตกตางกัน จึงทาใหจํานวนคร้ังในการจับเวลาขึ้นอยูกับเวลาของขั้นตอนน้ันๆ ซึ่งสามารถทา

ได 3 วิธีดวยกันคือ  

1) ใชสูตรคํานวณ  

2) ใชตารางสําเร็จรูป  

3) ใชวิธีประมาณการจากคาพิสัย  

2.4.3.6 การประเมินอัตราการทํางาน  

     การประเมินอัตราการทํางาน เปนการเปรียบเทียบอัตราสวนการทํางานของคนงาน ซึ่งผูศึกษา

เวลาจะใชทําการศึกษาเวลากับอัตราการทางานตามมาตรฐานปกติของการทํางานนั้น โดยการ
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ประเมินอัตราการทํางานหรือประสิทธิภาพของพนักงานนั้นสามารถกระทําพรอมๆกัน หรือ

ภายหลังการจับเวลาได แตจะตองรูวาพนักงานที่ทํางานดวยประสิทธิภาพ 100 เปอรเซ็นตน้ันมี

ลักษณะเปนอยางไร  

2.4.3.7 การกาหนดเวลาเผ่ือ  

     การกําหนดเวลาเผื่อเปนเวลาที่เพิ่มใหจากเวลาปรกติของคนงานที่เหมาะสม เพื่อกิจธุระสวนตัว 

เพื่อลดความเมื่อยลาจากการทางาน และ เผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมการรอตางๆ  

2.4.3.8 การคํานวณหาเวลามาตรฐาน  

     การคํานวณหาเวลามาตรฐาน เปนขั้นตอนของการปรับคาจากการพิจารณาองคประกอบตางๆที่

เกี่ยวของ เวลามาตรฐานเปนเวลาทั้งหมดที่ชิ้นงานนั้นควรจะเสร็จ ซึ่งสามารถที่จะคานวณหาคาของ

เวลามาตรฐานในการทางานไดจากสมการ  

เวลามาตรฐาน = เวลาทีว่ดัได × อัตราการประเมิน + เวลาเผื่อ 

 

 

2.5 แนวคิดเก่ียวกับหลักการ Kaizen (การปรับปรุงพัฒนางานอยางตอเนื่อง) 

       บญัญัติ บญุญา และสุรัส ต้ังไพฑูรย กลาววา Kaizen เปนศัพทญ่ีปุนแปลวา “การปรับปรุง” ซึ่ง

หากแยกความหมายตามพยางคแลวจะแยกไดสองคําคือ Kai แปลวาการเปลี่ยนแปลง Zen แปลวา 

“ดี” ดังนั้นการเปลี่ยนแปลงในทางที่ดีก็คือการปรับปรุงนั่นเอง  

      Kaizen เปนแนวคดิธรรมดาและเปนสวนหน่ึงในทฤษฎกีารบริหารของญ่ีปุน ซึ่งโดยธรรมชาติ

หรือดวยการฝกฝนน้ันทําใหคนญ่ีปุนมีความรูสึกรับผิดชอบในการที่จะทําใหทกุอยางดําเนินไปโดย

ราบร่ืนเทาที่สามารถจะทําไดดวยการปรับปรุงสิ่งตางๆใหดีขึ้น ไมวาจะเปนเร่ืองในชีวิตประจําวัน

หรือการทํางาน น่ีเปนจุดแข็งที่ทาให Kaizen ดําเนินไปไดอยางดีในประเทศญ่ีปุน เพราะโดย

หลกัการแลว Kaizen ไมใชเพียงการปรับปรุงเทานั้น แตหมายความรวมไปถึงการปรับปรุงอยาง

ตอเน่ือง และไมมีที่สิ้นสุดดวย (continuous improvement)  

สาเหตุที่ตองทํา KAIZEN  

     ตามหลักการของ Kaizen ขางตน Kaizen จึงเปนแนวคิดที่จะชวยรักษามาตรฐานที่มีอยูเดิม 

(Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement) หากขาดซึง่แนวคดิน้ีแลว มาตรฐานที่มีอยูเดิมก็

จะคอยๆ ลดลง ความสาคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรูความสามารถของ

พนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย ซึ่งกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละ

นอยที่คอยๆ เพิ่มพูนขึ้นอยางตอเน่ือง ตรงขามกับแนวคิดของ Innovation หรือ นวัตกรรม ซึ่งเปน
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การเปลี่ยนแปลงขนานใหญ ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูง ดวยเงนิลงทนุจานวนมหาศาล 

ดังน้ัน ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใชวิธีการ Kaizen เพื่อปรับปรุงได 

 

 

 

2.6 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

2.6.1 ความเปนมา  

         ในป ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถูกกอต้ังขึ้นพรอม 

ๆ กับการจัดต้ังกลุม Quality Control Research Group ขึ้นเพื่อคนควาใหการศึกษาและเผยแพร

ความรูความเขาใจในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจน

สินคาคุณภาพตา ราคาถูก ออกจากสินคาที่ "Made in Japan" และเพิ่มพลังการสงออกไปพรอมๆ กัน  

หลังจากนั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุน ซึ่งก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) 

marking system ไดถกูกาหนดเปนกฏหมายในป ค.ศ. 1950 พรอม ๆ กับการเชื้อเชิญ Dr. W. E. 

Deming มาเปดสัมมนาทาง QC ใหแกผูบริหารระดับตาง ๆ และวิศวกรในประเทศ นับเปนการจุด

ประกายของการตระหนักถึงการพัฒนาคุณภาพ อันตามมาดวยการกอต้ังรางวัล Deming Prize อันมี

ชื่อเสียง เพื่อมอบใหแกโรงงานซึ่งมีความกาวหนาในการพัฒนาคุณภาพดีเดนของประเทศ  

         ตอมาในป ค.ศ. 1954 Dr. J. M. Juran ไดถูกเชิญมายังประเทศญ่ีปุน เพื่อสรางความรูความ

เขาใจแกผูบริหารระดับสูงภายในองคกรในการนาเทคนิคเหลานี้มาใชงาน โดยไดรับความรวมมือ

จากพนักงานทุก ๆ คน นับเปนจุดเร่ิมตนของการพัฒนาและรวบรวมเคร่ืองมือที่ใชในการควบคุม

คุณภาพรวม 7 ชนิด ที่เรียกวา QC 7 Tools มาใช  

          เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิดน้ี ต้ังชื่อตามนักรบในตานานของชาวญ่ีปุนที่ชื่อ "เบงเค " 

(Ben-ke) ผูซึ่งมีอาวุธอันรายกาจแตกตางกัน 7 ชนิด พกอยูที่หลัง และสามารถเลือกดึงมาใชสยบคู

ตอสูที่มีฝมือรายกาจคนแลวคนเลา  

         เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด ( 7 QC Tools) เปนเคร่ืองมือที่ใชในการแกปญหาทางดานคุณภาพ

ในกระบวนการทํางาน ซึ่งชวยศึกษาสภาพทั่วไปของปญหา การเลอืกปญหา การสารวจสภาพ

ปจจุบันของปญหา การคนหา และวิเคราะหสาเหตุแหงปญหา ที่แทจริงเพื่อการแกไขไดถูกตอง

ตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐาน และควบคุมติดตามผลอยางตอเนื่อง โดยประกอบดวย  

     1) แผนตรวจสอบ (Check Sheet)  

     2) แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram)  

     3) กราฟ (Graph)  
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     4) แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)  

     5) แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram)  

     6) แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

     7) ฮิสโตแกรม (Histogram)  

 

2.6.2 แผนตรวจสอบ (Check Sheet)  

         คือ แบบฟอรมที่มีการออกแบบชองวางตางๆ ไวเรียบรอย เพื่อจะใชในการบันทึกขอมูลไดงาย

และสะดวก ถูกตอง ไมยุงยาก ในการออกแบบฟอรมทุกคร้ังตองมีวัตถุประสงคที่ชัดเจน  

2.6.2.1 วัตถุประสงคของการออกแบบฟอรมในการเก็บขอมูล  

     1) เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการดําเนินการผลิตเพื่อการตรวจสอบ  

     2) เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของความไมสอดคลอง  

2.6.2.2 ข้ันตอนการออกแบบแผนตรวจสอบ  

     1) กาํหนดวัตถปุระสงค และต้ังชื่อแผนตรวจสอบ  

     2) กาํหนดปจจัย (4M)  

     3) ทดลองออกแบบ กําหนดสัญลักษณ  

     4) ทดลองนําไปใชเก็บขอมูล  

     5) ปรับปรุงแกไข เพิ่มเติม  

     6) กาํหนดการใชแผนตรวจสอบ (5W 1H)  

     7) นําขอมูลมาวิเคราะห และสรุป  

2.6.2.3 ขอควรจาในการออกแบบแผนตรวจสอบ  

     1) ตองมีวัตถุประสงคในการใชแผนตรวจสอบ  

     2) กรอกขอมูลสะดวก งายตอการบันทึก  

     3) ยิ่งมีการเขียนหรือคัดลอกมากเทาใด โอกาสผิดยอมมากเทาน้ัน  

     4) สะดวกตอการอานคา หรือใชในการวิเคราะห  

     5) ตองพอสรุปผลไดทันทีที่กรอกขอมูลเสร็จ  

     6) กอนใชแผนตรวจสอบจริง ผูออกควรทดลองเก็บขอมูลกอนใชจริง  

     7) มีการปรับปรุงแกไขเพื่อใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

2.6.3 แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram)  

     เปนแผนภูมิที่ใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับปริมาณ

ความสูญเสียที่เกิดขึ้น  
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2.6.3.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนผังพาเรโต  

     1) เมื่อตองการกําหนดสาเหตุที่สาคัญ (Critical Factor) ของปญหา เพือ่แยกออกมาจากสาเหตุ

อ่ืนๆ  

     2) เมื่อตองการยืนยันผลลัพธที่เกิดขึ้นจากการแกปญหา โดยเปรียบเทียบ “กอนทํา” กับ “หลังทํา”  

     3) เมื่อตองการคนหาปญหา และหาคาตอบในการดําเนินกจิกรรมแกปญหา  

2.6.3.2 ประโยชนของแผนผงัพาเรโต  

     1) สามารถบงชี้ใหเห็นวาหัวขอใดเปนปญหามากที่สุด  

     2) สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเปนเทาใดในสวนทั้งหมด  

     3) ใชกราฟแทงบงชี้ขนาดของปญหา ทาํใหโนมนาวจิตใจไดดี  

     4) ไมตองใชการคํานวณที่ยุงยาก ก็สามารถจัดทาได และใชในการเปรียบเทียบผลได  

     5) ใชสําหรับการต้ังเปาหมาย ทั้งตัวเลข และปญหา  

 
 

ภาพท่ี 2.2 ตัวอยางแผนผังพาเรโต 

2.6.3.3 โครงสรางของแผนผังพาเรโต  

     1) ประกอบดวยกราฟแทงและกราฟเสน  

     2) นอกจากแกนในแนวต้ัง (แกน Y) และแกนแนวนอน (แกน X) กราฟพาเรโตจะมแีกนแสดง

รอย  ละ หรือเปอรเซน็ต (%) ของขอมูลสะสมอยูทางดานขวามือของแผนผังดวย  

     3) ความสูงของแทงกราฟจะเรียงลาดับจากมากไปหานอย จากซายมือไปขวามือ ยกเวนในกลุม

ขอมูลที่เปน “ขอมูลอ่ืนๆ” จะนาไปไวทีต่าแหนงสดุทายของแกนในแนวนอนเสมอ  

2.6.3.4 ข้ันตอนการสรางแผนผังพาเรโต  

     1) ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร และตองการเก็บขอมูลชนิดไหน เชน  

     2) กําหนดวิธีการเก็บขอมูล และชวงเวลาที่จะทําการเก็บ  

     3) ออกแบบแผนบนัทกึ  

     4) นําไปเก็บขอมูล  

     5) นําขอมูลมาสรุปจัดเรียงลาดับ  
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     6) เขียนแผนผังพาเรโต  

2.6.4 กราฟ (Graph)  

     คือ แผนภาพที่แสดงถึงตัวเลข หรือขอมูลทางสถิติที่ใช เมือ่ตองการนําเสนอขอมลู และวิเคราะห

ผลของขอมูลดังกลาว เพื่อทําใหงาย และรวดเร็วตอการทําความเขาใจ  

 

2.6.5 แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)  

     คือ แผนผงัแสดงความสมัพนัธ ระหวางคุณลักษณะของปญหา(ผล) กับปจจัยตางๆ(สาเหตุ)ที่

เกี่ยวของ  

2.6.5.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนผังสาเหตุและผล  

     1) เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา  

    2) เมื่อตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจกับกระบวนการอ่ืน หรือกระบวนการของแผนกอ่ืน  

     3) เมื่อตองการใหระดมสมอง ซึ่งจะชวยใหทุกคนใหความสนใจในปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่

หัวปลา  

2.6.5.2 การสรางผังกางปลา  

     1) กาํหนดปญหา หรืออาการที่จะตองหาสาเหตุอยางชัดเจน  

     2) กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหาน้ันๆ  

     3) ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย  

     4) หาสาเหตุหลักของปญหา  

     5) จัดลําดับความสาคัญของสาเหตุ  

     6) ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน  

2.6.5.3 การแกปญหาจากผังกางปลา  

     1) ตัดสาเหตุที่ไมจาเปนออก  

     2) ลําดับความเรงดวน และความสําคัญของปญหา  

     3) ถายืนยันสาเหตุน้ันไมได ตองกลับไปเก็บขอมูลอีกคร้ัง  

     4) คดิหาวิธแีกไข  

     5) กาํหนดวิธกีารแกไข กําหนดผูรับผิดชอบ เวลาเร่ิมตน ระยะเวลาเสร็จ  

     6) ตองมีการติดตามผลการแกไขในรูปแบบที่เปนตัวเลขสามารถวัดได   
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 ภาพท่ี 2.3 แผนผังกางปลา  

 

2.6.5.4 การอานผังกางปลา  

     1) “หิมะตก ทาให ถนนลืน่ ถนนลืน่ ทาให ควบคุมรถไมได”  

     2) “ควบคุมรถไมได เน่ืองจาก ถนนลืน่ ถนนลืน่ เน่ืองจาก หิมะตก”  

2.6.6 แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram)  

     คือ ผังที่ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิดจากความสัมพันธของตัวแปร 2 ตัว วามแีนวโนมไปในทาง

ใด เพื่อที่จะใชหาความสัมพันธที่แทจริง โดย  

ตัวแปร X คือ ตัวแปรอิสระ หรือคาที่ปรับเปลี่ยนไป  

ตัวแปร Y คือ ตัวแปรตาม หรือผลที่เกิดขึ้นในแตละคาที่เปลี่ยนแปลงไปของตัวแปร X 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4 แผนผังกระจาย 
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2.6.6.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนผังการกระจาย  

         1) เมื่อตองการจะบงชี้สาเหตุที่แทจริงของปญหา ตัวอยางเชน คาความเหนียวของเหล็ก 

(ปญหา,Y) จะมากหรือนอย มีสาเหตุมาจากปริมาณคารบอนในเนื้อเหล็ก (สาเหตุที่ 1, X1) หรือรอย

ขีดขวนที่เกิดขึ้นบนผิวเน้ือเหล็ก (สาเหตุที่ 2, X2) เปนตน  

         2) เมื่อตองการจะตัดสินใจ วาผลกระทบ 2 ตัวซึ่งมีความสัมพันธกันอยู มีปญหาที่เกิดจาก 

สาเหตุ เดียวกนัหรือไม ตัวอยางเชน การเปลี่ยนแปลงของคาความเหนียวของเหล็ก (ผลกระทบที่1, 

Y1) และคาความแข็งของเหล็ก (ผลกระทบที่ 2, Y2) เกิดจากปริมาณคารบอนในเน้ือเหล็ก (สาเหตุ, 

X) เปนตน  

         3) เมื่อตองการอธิบายความสัมพันธกางปลา (X) ที่ไดจากการระดมสมอง วามีผลกระทบตอ

หัวปลา (Y) หรือไม เชน อัตราการขาดงานของคนงาน เปนสาเหตุใหเคร่ืองใชไฟฟาที่บกพรองมี

จํานวนมากขึ้น  

         4) เมื่อตองการใชหาความสัมพันธระหวางขอมูล หรือตัวแปร 2 ตัว ที่เราสนใจศึกษาวาจะมี

ความสัมพันธกันหรือไม เชน สวนสูงมีความสัมพันธกับนํ้าหนักหรือไม  

2.6.6.2 วิธีการสรางแผนผังการกระจาย  

     1) ออกแบบแผนบนัทกึ เพื่อจัดเก็บขอมูลหรือตัวแปร (X,Y) ที่ตองการ อยางนอย 30 คู ตัวแปร

ที่วาน้ีอาจจะเปนสาเหตุกับสาเหตุ (X 1 ,X 2 ) หรือสาเหตุกับปญหา (X,Y) กไ็ด โดยออกแบบเปน

รูปแบบตารางกอนแลวนําไปเขียนกราฟ หรือออกแบบเปนรูปกราฟที่พล็อตขอมูลไดเลย  

     2) เขียนกราฟของผังการกระจาย หาคาตํ่าสุด และคาสูงสุดของตัวแปรจากขั้นตอนที่ 1 เพื่อ

กาํหนดสเกลบนแกนแนวนอน(แกน X) และแกนแนวต้ัง (แกน Y) ซึ่งควรเปนตัวเลขที่ปดเศษ และ

หากมีขอมูล (X,Y) คูใดทับกัน ใหทําวงกลมลอมรอบจุดที่ทับกัน  

     3) เขียนรายละเอียดประกอบรูปกราฟ ประกอบดวย  

       -ชื่อของรูปกราฟ (เชน ชื่อผลิตภัณฑ, กระบวนการ) Ÿ ชือ่ของแกนนอน (X) และแกนต้ัง (Y)  

       -ชื่อของผูปฏิบัติงาน ผูเก็บขอมูล และเคร่ืองจักร Ÿ หนวยวัดของแกนนอนและแกนต้ัง  

       -ชวงเวลาที่เก็บขอมูล และวันเดือนปที่ผลิต/บริการ Ÿ จานวนขอมลู (X,Y) ที่จัดเก็บ (n=?)  

2.6.6.3 การหาคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธระหวางตัวแปร X และ Y  

     คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ (คา r) คือ คาที่ใชบงบอกดัชนีของความสัมพันธของตัวแปร X และY 

วามีความสัมพันธกันในทิศทางใด  

     1) คา r มีคาระหวาง -1 กับ 1 ถาคา r เขาใกล 0 แสดงวาคาสหสมัพนัธระหวางตัวแปรมนีอย  

     2) คา r = 1 คาสหสัมพันธเปน +  

     3) คา r = -1 คาสหสัมพันธเปน –  
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(ไมมีขอกาหนดของคา r เปนมาตรฐานแนนอน ขึ้นอยูกับความสาคัญและดุลยพินิจของผูที่กาลัง

ศึกษา)  

กาหนดให r = สัมประสิทธิ์สหสัมพันธของสิ่งตัวอยาง 

 
2.6.6.4 การอานแผนผังการกระจาย  

     1) แผนผังการกระจายที่มีสหสัมพันธแบบบวก (Positive Correlation)  

     2) แผนผังการกระจายที่มีสหสัมพันธแบบลบ (Negative Correlation)  

     3) ผังการกระจายไมมีสหสัมพันธ (Non-Correlation)  

2.6.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

     คือ แผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับได เพื่อนาไปเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการ 

โดยการติดตามและตรวจจับขอมูลที่อยูออกนอกขอบเขต  

2.6.7.1 ลักษณะของความผันแปร  

     1) ความผันแปรตามธรรมชาติ (Common Cause) เกิดขึ้นเนื่องจากความแตกตางเล็กๆ นอยๆ ที่

เกิดขึ้นจากปจจัยการผลิตตางๆ เชน ผูปฏิบัติงาน วัตถุดิบ เปนตน ไมมีความรุนแรงและไมมีผลตอ

คุณภาพ โดยชิ้นงานที่ออกมาแตละชิ้นจะมีความแตกตางกันเล็กนอย ซึ่งยอมรับไดและอยูในพิกัดที่

กําหนดทางเทคนิคซึ่งไดอนุญาตเอาไวแลวในพิกัดความเผื่อ (Tolerance) ของชิ้นงาน  

     2) ความผันแปรจากความผิดปกติ (Special Cause) เกิดขึ้นเนื่องจากความผิดพลาดของปจจัย

ตางๆ ในการผลิต ซึ่งจาเปนที่จะตองไดรับการแกไขจึงจะทาใหคุณภาพของชิ้นงานกลับมาสูสภาวะ

ปกติ  

2.6.7.2 ชนิดของแผนภูมิควบคุม  

แผนภูมิที่ชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบตอเน่ือง, หนวยวัด (Continuous Data)  

     1) X-R Chart ขอมูลตอเน่ืองที่มีการจัดกลุม หาพิสัยในกลุมได  

     2) X Chart ขอมูลตอเน่ืองที่ไมมีการจัดกลุม หาพิสัยกลุมไมได  

     แผนภูมิที่ชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบชวง, หนวยนับ (Discrete Data)  

     3) PN Chart ขอมูลจํานวนของเสีย เมื่อขนาดแตละกลุมเทากัน  

     4) P Chart ขอมูลสัดสวนของเสีย เมื่อขนาดแตละกลุมไมเทากัน  
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     5) C Chart ขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑที่มีขนาดเทากัน  

      6) U Chart ขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑที่มีขนาดไมเทากัน  

 
 

ภาพท่ี 2.5 ตัวอยางแผนภูมิควบคุม 

2.6.8 ฮสิโตแกรม (Histogram)  

     คือ กราฟแทงแบบเฉพาะ โดยแกนต้ังจะเปนตัวเลขแสดง “ความถี่” และมแีกนนอนเปนขอมลู

ของคุณสมบัติของสิ่งที่เราสนใจ โดยเรียงลาดับจากนอย ที่ใชดูความแปรปรวนของกระบวนการ 

โดยการสังเกตรูปรางของฮิสโตแกรมที่สรางขึ้นจากขอมูลที่ไดมาโดยการสุมตัวอยาง   

2.6.8.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนภาพฮิสโตแกรม  

     1) เมื่อตองการตรวจสอบความผิดปกติ โดยดูการกระจายของกระบวนการทํางาน  

     2) เมื่อตองการเปรียบเทียบขอมูลกับเกณฑที่กําหนด หรือคาสูงสุด-ตํ่าสุด  

     3) เมื่อตองการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการทํางาน (Process Capability)  

     4) เมื่อตองการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา (Root Cause)  

     5) เมื่อตองการติดตามการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการในระยะยาว  

     6) เมื่อขอมูลมีจํานวนมากๆ  

2.6.8.2 วิธีการเขียนฮิสโตแกรม (Histogram)  

     1) เก็บรวบรวมขอมูล (ควรรวบรวมประมาณ 100 ขอมูล)  

     2) หาคาสูงสุด (L) และคาตํ่าสุด (S) ของขอมูลทั้งหมด  

     3) หาคาพิสัยของขอมูล (R-Range)  

สตูร R = L – S 

     4) หาคาจํานวนชั้น (K)  

สตูร K = Square root of (n) โดย n คือ จานวนขอมูลทั้งหมด 

     5) หาคาความกวางชวงชั้น (H-Class interval)  

สตูร H = R/K หรือ พิสัย / จํานวนชัน้  

     6) หาขอบเขตของชั้น (Boundary Value)  

ขีดจํากัดลางของชั้นแรก = S – หนวยของการวัด / 2  

ขีดจํากัดบนของชั้นแรก = ขีดจํากัดลางชั้นแรก + H  
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     7) หาขีดจํากัดลางและขีดจํากัดบนของชั้นถัดไป  

     8) หาคากึ่งกลางของแตละชั้น (Median of class interval)  

คากึ่งกลางชั้นแรก = ผลรวมคาขีดจํากัดชั้นแรก / 2  

คากึ่งกลางชั้นสอง = ผลรวมคาขีดจํากัดชั้นสอง / 2  

     9) บันทึกขอมูลในรูปตารางแสดงความถี่  

     10) สรางกราฟฮิสโตแกรม  

2.6.8.3 ลักษณะตางๆ ของฮสิโตแกรม  

    1) แบบปกติ (Normal Distribution)  

      2) แบบแยกเปนเกาะ (Detached Island Type)  

    3) แบบระฆังคู (Double Hump Type)  

     4) แบบฟนปลา (Serrated Type)  

     5) แบบหนาผา (Cliff Type)  
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2.7 ทฤษฎี ECRS 

ECRS คอือะไร ECRS หมายถึง เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกนั 

(Combine) การจัดใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ อธิบายได

งายๆ ดังน้ี 

 

E = Eliminate หมายถึง การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป กลาวคือ เดิม

บรรจุภัณฑเพื่อการขนสง (หีบหอภายนอก) ใชกระดาษกลองลูกฟูก 5 ชั้น เกรดกระดาษคอนขางดี 

พิมพลายยี่หอ 2 สี นํ้าหนักสุทธิไมเกิน 2 กิโลกรัม ขางในบรรจุสินคาประเภทขนมขบเคี้ยว คือ มี

กลองบรรจุขนาด 1 โหล พลาสติกซีลเรียบรอย ฉลากสีสวยงาม สําหรับการขายสง และภายใน

กลอง จะเปนขนมซึ่งบรรจุในซองพลาสติกอัดกาซไนโตรเจน พิมพลายสวยงาม 

 

C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงานในการ

ทํางาน สิ่งที่เห็นไดชัดวาเเร่ืองของการขนสงแบบ Milk Run แตผมขอยกตัวอยางที่เพิ่งพบเห็นใน

โรงงาน คือ เดิมพนักงานตรวจสอบคุณภาพตองตรวจสอบสินคาสําเร็จรูป และวัตถุดิบ ในอดีตที่

ผานมามักจะทํางานไมทัน โดยเฉพาะในชวงเวลาที่วัตถุดิบเขา และตองสงมอบสินคาใหกับลูกคา

ในเวลาไลเร่ียกัน ที่สําคัญหากไมมีผลจาการตรวจสอบก็ไมสามารถสงมอบสินคาใหลูกคา หรือนํา

วัตถุดิบไปผลิตได การดําเนินการงายๆ ที่ไปคุยกับทางโรงงานก็คือ การรวมเขาดวยกัน หลักการก็

คือต้ังคําถามวาพนักงานตรวจสอบคุณภาพจําเปนตองรับสินคาดวยหรือไม คําตอบก็คือไมตอง

เพียงแตมาเก็บตัวอยางไปตรวจสอบ ก็เลยเสนอวิธีการวาใหพนักงาตรวจสอบคุณภาพสอนวิธีการ

เก็บตัวอยางกับพนักงานรับสินคา แลวใหพนักงานรับสินคาเก็บตัวอยางให สวนดานสินคาสําเร็จรูป

กเ็ชนกนั นําแนวคดิของ Quality Built-In เขามาใช คือใหพนักงานผลิตเปนผูตรวจสอบสินคาที่

ตนเองผลิต สวนพนักงานตรวจสอบคุณภาพใหมีหนาที่เพียงการสุมตรวจเทาน้ัน 

 

R = Rearrange หมายถึง การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม ก็คือขั้นตอนของการตรวจสอบกลอง

บรรจุภัณฑ เดิมจะตองไดกลองสําเร็จรูปแลวจึงตรวจสอบ ซึ่งสาระสําคัญของการตรวจอยูที่คุณภาพ

การพิมพ เชน เฉดสี ความคมชัด ซึ่งหากผลการตรวจไมผานก็ตองปฏิเสธสินคาน้ัน หากเรายาย

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการพิมพไปกอนการขึ้นรูป ก็จะทําใหสามารถปฏิเสธสินคากอน ไม

ตองเสียเวลา และตนทุนในการขึ้นรูปกลองอีก 
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S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น ตัวอยาง

ของโรงงานหนึ่ง ที่มีปญหาเกี่ยวกับลายมือของพนักงานที่เขียนมาบนเอกสารที่ไดรับ ทําให

หนวยงานที่ไดเอกสารน้ันตองทําการเดา สงผลใหเกิดการผลิตสินคาผิดรุน ผิดขนาด ผิดฉลาก หาก

โรงงานทําการเปลี่ยนแบบฟอรมของเอกสารใหมลดการเขียนลงเปนมีชองใหเลือกรุน ขนาด ฉลาก 

แทน ก็จะทํางานไดงายขึ้น หรือมีบริษัทหน่ึงแตละแผนกใชชื่อเรียกสินคาแตกตางกัน ทําใหตองมา

เดาวาฝายตลาดเรียกแบบน้ี แลวจะเปนชื่ออะไรของฝายวางแผนการผลิต ซึ่งวิธีที่ทําใหงายขึ้นก็คือ 

ใชรหัสสินคาที่เปนตัวเลขแทนชื่อเรียกสินคา จะปองกันความสับสนของพนักงานไดงายกวา 

 

ตัวอยาง : เทคนิคการคิดวิธีการปรับปรุงแบบ ECRS 

• ขจัดสิ่งที่ไมจําเปน (Eliminate) 

ใหนักเรียนขจัดสิ่งที่ไมจําเปนหรืองานที่ไมจําเปนออกไป เชน ในขั้นตอนการทํากวยเต๋ียว แมคา

ตองพิจารณาวามีสิ่งใดบางที่ไมจําเปนในการทํากวยเต๋ียวมาวางทําใหเกะกะ หรือเปนอุปสรรคใน

การทํางาน หรือแมกระทั่งขจัดวิธีการทํางานที่ไมจําเปน เชน การกมเพื่อหยิบลูกชิ้น และเน้ือสัตวมา

ลวก แมคาควรขจัดการกมลงออกไป นอกจากจะทําใหปวดหลังแลวยังเปนการเสียเวลาอีก โดย

แมคาอาจคิดวาควรมีโตะมารองกนถังนํ้าแข็งใหสูงขึ้นเพื่อจะไดไมตองกมอีก 

 

• หาวิธีการจับมารวมกัน (Combine) 

จากตัวอยาง แมคาตองหยิบเสนกวยเต๋ียวและถั่วงอกคนละที่กัน ทําใหเสียเวลาในการหยิบดังน้ัน 

แมคาควรนําเสนกวยเต๋ียวและถั่วงอกมารวมไวในที่เดียวกัน อีกตัวอยางหน่ึง ไดแก สมัยกอนจะกิน

กาแฟ เราตองเสียเวลาตักกาแฟ เสร็จแลวตองมาตักนํ้าตาลและครีมเทียม แตตอนน้ีมีการผลิตกาแฟ

ในซองแบบ 3 in 1 คือ มีกาแฟ นํ้าตาล ครีมเทียม อยูในซองเดียวกันซึ่งเปนการนํามารวมกัน 

เพือ่ทีจ่ะประหยดัเวลา และพกพาไดสะดวก 

 

• จัดเรียงใหม (Rearrange) 

ถาหากวาวิธีการทํางานแบบเดิมมีความสูญเสียเกิดขึ้น ไมวาเกิดจากระยะทางในการหยิบสิ่งของ

ตางๆ ซึ่งทําใหเกิดความสูญเสียได ถาระยะทางกับสิ่งของน้ันอยูไกลกัน เชน ในรานอาหาร โตะ

ลูกคา กับ ที่วาง จาน ชอน สอม นํ้า และนํ้าแข็ง อยูไกลกันมาก ทําใหตองใชเวลานานในการไปหยิบ

สิ่งเหลาน้ี ดังน้ัน ควรมีการจัดเรียงใหม เชน จาน ชอน สอม นํ้า และนํ้าแข็ง ซึ่งเปนของที่ใชบอยๆ 

มาวางไวใกลโตะของลูกคา เมื่อลูกคาสั่งจะไดหยิบไดทันทวงที และควรมีหลายๆจุด หรือตัวอยาง

แมคาขายกวยเต๋ียว การลวกลูกชิ้นและเน้ือหมู ตองใชเวลาในการลวกใหลูกคาแตละคน คนละ 30 
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วินาที ซึ่งใชเวลานาน แมคาอาจเปลี่ยนวิธีการใหมโดยอาจจะลวกลูกชิ้น กับเน้ือสัตว เตรียมไวกอน

เวลาที่นักเรียนจะพักรับประทานอาหาร เมื่อนักเรียนสั่งกวยเต๋ียว แมคาก็ใสเน้ือหมู ลูกชิ้นที่สุกแลว

ลงในชามโดยไมตองมาทําในขณะที่นักเรียนสั่งก็จะทําใหลดเวลาไดถึงคนละ 30 วินาที หรือ คร้ัง

ละมากๆ เพื่อไมใหเปนการเสียเวลา และลูกคาก็ไมตองรอนาน 

 

•การทําใหงายขึ้น (Simplify) 

ถานักเรียนไปหองสมุดจะเห็นวา หองสมุดที่ดีน้ัน นอกจากมีหนังสือที่ดีแลวยังตองคนหาไดงาย

ดวย และสาเหตุที่คนหาหนังสือไดงายน้ัน เพราะมีการแบงแยกประเภทหมวดหมูไวอยางชัดเจน มี

ปายติดแสดงประเภทของหนังสือแตละประเภททําใหเราสามารถคนหาหนังสือไดอยางรวดเร็ว ใน

การทํางานตางๆ ก็แขงกันเราตองคิดวาทําอยางไรจึงจะทําให งายขึ้น เชน รานขายกวยเต๋ียว แมคา

ตองนําถังแกสออกมาหนารานทุกวัน พอตอนเย็นก็นําถังแกสไปเก็บหลังราน การที่ตองยกถังแกส

ทุกวันน้ัน เปนสิ่งที่ลําบากเพราะถังแกสมีนํ้าหนักมากและถายกไมถูกวิธีอาจจะ 

กอใหเกิดอันตรายได ดังน้ัน จึงมีการคิดวาจะขนถังแกสอยางไรใหงายจึงมีการประดิษฐที่รองถัง

แกสที่มีขนาดวงกลมทําดวยเหล็กและรองขางลางที่ทําดวยลอเพื่อใหสามารถเลื่อนไปไหนมาไหน

ไดอยางสะดวก เมือ่จะนําถงัแกสออกไปหนารานกย็กประหยดัแรงงานอีกดวย 

         หลกั E-C-R-S น้ีไมจําเปนตองใชทั้งหมดพรอมกัน จะเลือกใช E C R S ตัวใดตัวหน่ึงกไ็ดตาม

ความเหมาะสม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 3 

แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินการ 

3.1แผนการปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

สําหรับแผนงานการปฏิบัติงานในการสหกิจและการทําโครงงานไดทําการศึกษาการทํางานใน

แผนกOfficeและ Production Office ที่ บริษัท ฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด ไดดําเนินการตาม

แผนงานทีว่างไว ดังตารางที่ 3.1 

 

ตารางที่ 3.1แผนการปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

 

 

 

 

 

 

หัวขอการปฏิบัติงานหรือโครงงาน                 

1. เรียนรูและศึกษางานท่ีไดรับมอบหมาย                 

2. กําหนดหัวขอปญหา                 

3. สํารวจสภาพปจจุบัน                 

4. กําหนดเปาหมายและวางแผน                 

5. วเิคราะหหาแนวทางแกไข                 

6. ดําเนินการแกไข                 

7. ตรวจสอบผลลัพธท่ีได                 

8. กําหนดใหเปนมาตรฐาน                 

ธันวาคม พฤศจกิายน กุมภาพันธ มกราคม 
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3.2 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

3.2.1 ศึกษาขอมูลกระบวนการออกใบสั่งงาน 

ทําการศึกษาขอมูลกระบวนการออกใบสั่งงาน เพื่อเขาใจถึงสภาพการทํางาน ระบบการทํางานตางๆ 

ปญหาตางๆที่เกิดขึ้น และสามารถปรับปรุงหรือเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานไดถูกตอง 

 

3.2.2การเลือกหัวขอปญหาโดยสังเกตเห็นวาที่แผนกออฟฟศในกระบวนการออกใบสั่งงานมีงาน

คางอยูเปนจํานวนมาก และเมื่อไดศึกษาขั้นตอนการทํางานอยางจริงจังก็พบวามีขั้นตอนที่ไมจําเปน

ที่สามารถตัดออกไปไดอยูจึงเลือกหัวขอปญหาน้ีขึ้นมา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่3.1ขั้นตอนในการออกใบสั่งงาน 

(วิธีการออกใบสั่งงานดูไดที่ภาคผนวก ก.) 

 

 

 

 

START 

รับคํา

ส่ังซ้ือ

จาก

ลูกคา

ทาง 
อีเมล,

แฟกซ 

ตรวจสอบ

วาเลขที่

ใบส่ังซ้ือ

อางอิงถึง

เลขที่ใบ

เสนอราคา

อันไหน 

คนหาใบ

เสนอราคา

จากแฟม,

ตะกรา,ช้ัน

วางใบ

เสนอราคา 

ทาํการ

ออก

ใบส่ังงาน 

ตรวจสอบ

ใบส่ังงาน 

ฝายผลิตขึ้น

ไปนําใบส่ัง

งานลงมา 

FINISHED 
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3.2.3 ศึกษาสภาพปจจุบันดวยการจับเวลาขั้นตอนในการออกใบสั่งงานของบริษัทที่สั่งซื้อเขามาใน

ปริมาณมากและขนาดของสินคาตางชนิดกันทั้งหมดนั่นก็คือบริษัทไอ-นิปปอน จํากัด เพื่อดูวา

ขัน้ตอนไหนทีเ่ปนสาเหตุของปญหา 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

(Flow Process Chart) 

วัน/เวลา :  6/1/14, 10.12 น. สรุปผล 

ผลิตภัณฑ/วัสด/ุพนกังาน : ใบส่ังงาน กิจกรรม กอน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 

ลดลง 

กิจกรรม :  ขัน้ตอนการออกใบส่ังงาน 

 

 

 

วิธีทํางาน : กอนปรับปรุง/หลังปรับปรุง 

ปฏิบัติงาน   

เคล่ือนยาย 

ลาชา 

ตรวจสอบ 

เก็บ 

   

สถานที่ :  ออฟฟศ 

พนกังาน : น.ส.มัชฌิมา  

ระยะทาง 438.2   
เวลา 741.59   

บันทึกโดยหัวหนาแผนกออฟฟศ รวม    
คาํอธิบาย ระยะทาง

(เมตร) 

เวลา

(วินาท)ี 

สัญลักษณ 

     

รับคําส่ังซ้ือจากลูกคา 0 5      
ตรวจดูวาเลขที่ใบส่ังซ้ือตรงกับใบเสนอราคา

เลขที่เทาไหร 

0 5.3      

คนหาใบเสนอราคาจากแฟม,ช้ันวาง,ตะกรา 9.2 243      
ทาํการออกใบส่ังงาน 0 62      
ตรวจสอบใบส่ังงาน 0 54      
เคล่ือนยายใบส่ังงานไปที่ตะกรา 4 5.6      
เก็บใบส่ังงานไวในตะกรา 0 1.1      
เดินกลับไปที่โตะ 4 5.59      
รอฝายผลิตขึ้นมารับใบงาน 425 360      
รวม 438.2 741.59      

 
ตารางที่ 3.2 Flow process chart (กอนปรับปรุง) 
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3.2.4 การกําหนดเปาหมายและวางแผนงาน โดยกาํหนดแผนการดําเนินงานในการแกไขและ

กําหนดเปาหมาย คือ ลดขั้นตอนในการออกใบสั่งงานลงเพื่อใหการไหลของเอกสารมี     

ประสิทธิภาพมากขึ้น 

 

ภาพที่ 3.2กราฟแสดงเปาหมายในการทําโครงงาน 

3.2.5 การวเิคราะห และแนวทางแกไข โดยวิเคราะหจากตนเหตุของปญหา และทําการพิสูจนหรือ

ตรวจสอบวา สาเหตุน้ันๆเกี่ยวของกับปญหาที่เกิดขึ้นหรือไม เพื่อที่จะนํามาหาแนวทางการแกไข

และทําการวิเคราะหแนวทางแกไขนั้นๆ โดยดูจาก ความเปนไปไดและระยะเวลาในการแกไข เปน

ตน 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

ขั้นตอน เวลา ระยะทาง

9

741.59

438.2

6
140

0

การกําหนดเปาหมาย

กอนปรับปรุง เปาหมาย

มีงานคาง

เปนจํานวน

มาก 

ออกใบส่ัง

งานไมทัน 

ขัน้ตอนการ

ทาํงานไม

เหมาะสม 

ทาํไม

จงึมี

งานคาง 

ทําไมจึง

ออก

ใบส่ัง

งานไม

ทัน 

ภาพที่ 3.3Why-Why Analysis 

ทาํไมจงึมี

ขั้นตอน

การ

ทาํงานที่

ไม

เหมาะสม 
ไมมี

มาตรฐาน

การทาํงาน 
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3.2.6 การดําเนินการแกไขนําแนวทางแกไขที่ไดทําการวิเคราะห มาดําเนินการแกไข 

3.2.6.1เปลี่ยนการหาใบเสนอราคาจากในแฟม, ชั้นวางมาเปนการหาในระบบFSTS  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.4ขัน้ตอนการดําเนินงาน 
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3.2.6.2เปลี่ยนจากการที่รอใหฝายผลิตขึ้นมารับใบสั่งงานเปนการสงเขา Outlook ของฝายผลิตแทน 

 

 
 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.5 จํานวนใบสั่งงานที่รอฝายผลิตมารับ 

ภาพที่ 3.6การเซฟไฟลงานเปน PDF 

ภาพที่ 3.7Outlook ของฝายผลิตที่รับใบสั่งงาน 
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3.2.7 การตรวจสอบผลลัพธท่ีไดโดยดูจากผลจากการดําเนินงานที่ไดทําการแกไข วาสามารถแกไข

และตรงตามเปาหมายที่วางไวหรือไม 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

(Flow process chartกอนและหลังปรับปรุงสามารถดูไดที่ภาคผนวก ข.) 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.8Flow process chart กอนปรับปรุง ภาพที่ 3.9Flow process chart หลังปรับปรุง 
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3.2.8 การกําหนดมาตรฐานหากผลจากตรวจสอบตรงตามเปาหมายที่วางไว จึงจัดทําเปนมาตรฐาน

ใหการทํางานดังนี้ 

3.2.8.1หนาที่ของพนักงานที่รับผิดชอบในการออกใบสั่งงาน ดังนี้ 

1.  รับคําสั่งซื้อจากลูกคาทางอีเมลหรือแฟกซเทาน้ัน โดยตองตกลงกับลูกคาวาในใบสั่งซื้อตอง

อางอิงเลขที่ใบเสนอราคามาดวย 

2.  ตรวจเลขที่ใบเสนอราคาแลวคนหาจากในระบบ FSTS 

3.ทําการออกใบสั่งงาน โดยที่ยังไมตองสั่งพิมพในรูปของกระดาษแตใหเซฟในรูปของไฟล PDF 

แลวสงเขาที่ Outlook ของหัวหนาออฟฟศฝายผลิต 

4.ตองตรวจเช็คทุกคร้ังที่สงไฟลไปวาหัวหนาออฟฟศฝายผลิตไดรับแลวมีการอานหรือยัง 

3.2.8.2 หนาที่ของพนักงานที่รับผิดชอบในสวนของการรับใบสั่งงาน 

1.  ต้ังคาแจงเตือนดวยเสียงเวลาที่มีไฟลของใบสั่งงานเขามา 

2.  เมื่อเปดดูแลวใหทําสัญลักษณวา read ทุกคร้ัง 

3.  ตรวจสอบใบสั่งงานวาถูกตองหรือไม หากพบวาไมถูกตองใหรีบแจงไปที่พนักงานที่ออกใบสั่ง

งานทันที 

4.  เมื่อตรวจสอบวาถูกตองแลวใหสั่งพิมพในรูปแบบกระดาษ 

5.  เมื่อพิมพออกมาแลว ใหประทับชื่อของผูตรวจลงไป จากน้ันก็ประทับวา ดวนมาก 

6.  เขียนบันทึกลงในรายงานประจําวันโดยระบุ ชื่อลูกคา, จํานวนงาน, วันที่จัดสง 

ในกรณีที่ตอง

สงของภายในวันที่ไดรับคําสั่งซื้อ 

 

 

 

  



บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

         จากการเรียนรูและวิจัยกระบวนการดําเนินงานในแผนก Office และ Production Office ทํา

ใหสามารถมองเห็นปญหาของกระบวนการทํางานที่ทําใหเกิดความลาชาได 

4.1 ผลการดําเนินงาน 

         จากการดําเนินงานตามแผนที่วางไวพบวาสามารถทําไดตามเปาหมายที่ต้ังไว ดังน้ี 

 
 

 

 
 

 

ขั้นตอน เวลา ระยะทาง

9

741.59

438.2

กอนปรับปรุง

ขั้นตอน เวลา ระยะทาง

6

136.49

0

หลังปรับปรุง

ภาพที่ 4.1 แผนภูมแิสดงจํานวนขัน้ตอน, เวลาและระยะทางกอนปรับปรุง 

ภาพที่ 4.2 แผนภูมแิสดงจํานวนขัน้ตอน, เวลาและระยะทางหลังจากที่ไดทําการปรับปรุง 
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4.2 ผลการวเิคราะหขอมูล 

 

                 จากการดําเนินงานที่ผานมาพบวาเมื่อเปลี่ยนจากการหาใบเสนอราคาจากในแฟม,ชัน้วาง,

ตะกรามาเปนการหาใบเสนอราคาจากในระบบเทานั้นทําใหพนักงานใชเวลาในการออกใบสั่งงาน

แตละชุดนอยลงจึงทําใหจํานวนใบสั่งงานที่คางอยูมีจํานวนลดลงและทําใหพนักงานมีเวลาในการ

ตรวจสอบความถูกตองของใบสั่งงานเพิ่มมากขึ้น นอกจากนี้จะเห็นไดวาขั้นตอนที่ลดลงไปอีก

ขั้นตอนก็คือการที่รอใหพนักงานฝายผลิตเดินขึ้นไปรับใบงาน โดยเปลี่ยนมาเปนการใหพนักงานที่

ออกใบสั่งงานสงไฟลงานเขาอีเมล Outlook ของฝายผลิต ทําใหฝายผลิตไมตองเสียเวลาเดินไปรับ

ใบงานและยังลดความเมื่อยลาของพนักงานฝายผลิตไดอีกดวย(ความเมื่อยลาจะมากหรือนอยขึ้นอยู

กับสภาพรางกายของแตละบุคคล)   

 

4.3 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายการ

ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

                 จากการที่ไดปฏิบัติงานในคร้ังน้ี  ทําใหรูจักชีวิตการทํางานและไดนําทฤษฎีที่เรียนมา  

ประยุกตใชกับการทํางานจริง  ทําใหเกิดความรับผิดชอบในการทํางาน  รูจักการคิด  วิเคราะห  

แกปญหาไดอยางเปนระบบแบบแผน  และการจัดทําโครงการคร้ังนี้  ถือเปนกรณีศึกษา ในการลด

ความสูญเสียที่เกิดจากขั้นตอนการทํางานที่ไมเหมาะสม  เพื่อที่จะสามารถนําไปปรับใช และใชงาน

ไดอยางถูกตอง 

การออกใบสั่งงาน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลงได 

ขั้นตอนการออกใบสั่งงาน 9 6 3 

เวลาในการออกใบสั่งงาน 741.59 วินาที 136.49 วินาที 605.1วินาที 

ระยะทางที่ใชในการออกใบสั่งงาน 438.2 เมตร 0 เมตร 438.2 เมตร 

ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงผลการดําเนินงาน 



บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

หลังจากที่ต้ังเปาหมายในการปรับปรุงขั้นตอนกา รทํางานในการออกใบสั่งงาน ใหมีประสิทธิภาพ

มากขึ้นโดยใชหลักการตางๆเขามาแกป ญหา และใชวิธีการจับเวลากอนปรับปรุงเปรียบเทียบกับ

เวลาหลังปรับปรุงโดยสรุปไดดังนี้ 

 

 

จากการทําตามขั้นตอนที่ไดวางแผนไวพบวาสามารถลดขั้นตอนในการออกใบสั่งงานลงได 2 

ขั้นตอนหรือคิดเปนเปอรเซ็นตคือ 25% ของขั้นตอนทั้งหมด,สามารถลดเวลาในการออกใบสั่งงาน

ลงได 605.1 วินาทีหรือคิดเปนเปอรเซ็นตคือ 81.59%ของเวลาทั้งหมดที่ใชในการออกใบสั่งงาน,

สามารถลดระยะทางที่ใชในการออกใบสั่งงานลงได 438.2 เมตรหรือคดิเปน 100%ของระยะทาง

ทั้งหมดที่ใชในการออกใบสั่งงาน ผลทางตรงที่ไดคือ สามารถลดขั้นตอนการทํางานที่ไมเหมาะสม ,

สามารถลดระยะทางในการออกใบสั่งงาน ,สามารถลดเวลาในการออกใบสั่งงานลงได  สวนผล

ทางออมคือ สามารถลดความเมื่อยลาของพนักงานที่รับผิดชอบในสวน ที่รับ ใบสั่งงานลงไดมี

มาตรฐานในการทํางานที่ชัดเจนมากขึ้น,การไหลของเอกสารมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 

 

 

การออกใบสั่งงาน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลงได คิดเปน% 

ขั้นตอนการออกใบสั่งงาน 9 6 3 33% 

เวลาในการออกใบสั่งงาน 741.59 วินาที 136.49 วินาที 605.1วินาที 81.59% 

ระยะทางที่ใชในการออกใบสั่งงาน 438.2 เมตร 0 เมตร 438.2 เมตร 100% 

ตารางท่ี 5.1 แสดงสรุปผลการดําเนินงานกอนและหลังปรับปรุง 
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5.2 แนวทางในการแกไขปญหา 

5.2.1แนวทางการแกไขปญหาการหาใบเสนอราคา 

 ในการคนหาใบเสนอราคาตองเปนหนาที่ของผูที่ออกใบสั่งงานเทานั้นซึ่งตองใหเซลลตก

ลงกับลูกคาดวยวาในใบสั่งซื้อของลูกคาตองอางอิงเลขที่ใบเสนอราคาดวยทุกคร้ังที่ทําการสั่งซื้อ 

และการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน เชน การทํา Kaizen เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน

อยางตอเน่ือง 

 

5.2.1แนวทางการแกไขปญหาฝายผลิตข้ึนไปรับใบสั่งงาน 

 ในการรับใบสั่งงานสามารถทําไดโดยที่ไมจําเปนตองปรับปรุงระบบซอฟตแวรแตสามารถ

ทําไดโดยการใช Outlook ที่มีอยูมาแกปญหาน้ี โดยที่พนักงานที่รับผิดชอบในการออกใบสั่งงาน

ตองตกลงกับพนักงานที่รับผิดชอบในการรับใบสั่งงานกอนวาเมื่อมีการรับ-สงไฟลงานจะตองมีการ

ทําสัญลักษณวาไดรับไฟลงานแลว,มีการเปดอานไฟลงานน้ันแลวเพื่อใหอีกฝายไดทราบวาไฟลงาน

ไปถึงที่หมายอยางถูกตองและครบถวนหรือไม 

 

 

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินการ 

จากการจัดทําโครงการคร้ังนี้พบวา ทางสวนของออฟฟศและออฟฟศฝายผลิตไมมีมาตรฐานการ

ทํางาน พนักงานจึงไมสามารถอธิบายกระบวนการการออกใบสั่งงานไดครบหมด ตองอาศัยการ

สอบถามและเก็บขอมูลเอง จึงอาจจะทําใหขอมูลเกิดความผิดพลาดได  และพนักงานที่ออกใบสั่ง

งานกับรับใบสั่งงานก็เกิดความเคยชินในการทํางาน ทําใหไมไดรูสึกวางานที่ทําอยูมีปญหาที่

ตรงไหนและจะแกไขอยางไร ดังนั้นจึงควรที่จะจัดทํามาตรฐานการทํางานขึ้นมาใหพนักงานเขาใจ

ในหนาที่ของตนอยางชัดเจนเพื่อที่จะสามารถทํางานของตนไดอยางถูกตอง 
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ก.ข้ันตอนในการออกใบสั่งงาน 

         ขัน้ตอนการดําเนินงานในการศกึษาถงึแผนก Office สําหรับการทําเปดใบสั่งงานจะมีดังน้ีคือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1 ขั้นตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 

คลิกสั่งเปด Order 

ตรวจสอบใบสั่งงานกอนนําสง

ตอไปยังฝาย Production เพื่อทํา

การสั่งผลิต 

หยิบใบ Order Report 

หาใบ Quotation มาแนบ 

หากมี Outsource ตอง Xerox ใบ

เสนอราคาของSupplier เพื่อสั่งซื้อ

กอน 

 

ฝาย Production นําใบงานลงมา 
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ขั้นตอนที่ 1.หยบิ Order Report จากตะกรา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพที่ 2ใบ Order Report 
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ขั้นตอนที่ 2 หาใบ QUOTATION มาแนบกับ ORDER REPORT 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3 ใบ Quotation 
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ขั้นตอนที่ 3 ทําการเช็ค Order ในใบ PO ของลูกคากับ Quotation 

 
 

ภาพที่ 4 ใบ PO จากลูกคา 
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ขั้นตอนที่ 4 คลิกสั่งเปด Order  

ขั้นตอนที่ 4.1 เปดระบบ FSTS แลว Login เขาระบบ  

 
ภาพที่ 5 หนา Log In ของระบบ FSTS 

 

ขั้นตอนที่ 4.2 คลิกไปที่ Quote  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 6 หนา Main Menu ของระบบ FSTS 
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ขั้นตอนที่ 4.3 พิมพเลข Quotation ลงไป 

 
 

ภาพที่ 7 หนา Quote Search 

          

ขั้นตอนที่ 4.4 ตรวจสอบวาเลข Quotation ตรงกับในใบ Order Report หรือไม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 8 หนา Quote List 



50 
 

ขั้นตอนที่ 4.5 ตรวจสอบวา Order ของลูกคาตรงกับ Quotation ดังกลาวหรือไมหากตรงกันใหกดที่ 

Menu เพื่อไปหนา Quote Search  

 

 
  

ภาพที่ 9 หนา Quote 

 

 ขั้นตอนที่ 4.6 คลิกที่ Space bar ใหขึ้นคําวา Order แลวคลิกคําวา Order 

 
ภาพที่ 10 หนา Quote Lis 
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ขั้นตอนที่ 4.7 พิมพเลข PO ของลูกคาลงไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 11 หนา Purchase Order No. Input 

 

ขั้นตอนที่ 4.8 ใสคา Tolerance, Order Date, Delivery Schedule, Supply Schedule, Processing 

Schedule 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 12 หนา Order 
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ขั้นตอนที่ 4.9 กด Register  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 13 หนา Order ที่เสร็จแลว 

 

 ขั้นตอนที่ 4.10 หากแนใจวาทุกอยางถูกตองแลวใหคลิก OK 

ภาพที่ 14 หนา Order 
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ขั้นตอนที่ 4.11 คลิกที่ ISSUE เพื่อสั่งพิมพใบ Work Instruction 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 15 หนา Main Menu 

 

ขั้นตอนที่ 4.12 พิมพเลข Quotation ลงไปแลวกด Search 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 16 หนา Issue 
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ขั้นตอนที่ 4.13 สั่งพิมพใบ Work Instruction 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 17 ใบ Work Instruction กอนพิมพ 
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ขั้นตอนที่ 5 ตรวจสอบใบงานกอนนําไปใหฝาย Production สั่งผลิต 

 
 

ภาพที่ 18 ใบ Work Instruction ที่ผานการตรวจแลว 
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ขั้นตอนที่ 6 ฝาย Production นําไปสั่งผลิต 

 

ขั้นตอนที่ 6.1 ฝาย Production Officer ตองขึ้นไปเอาใบ Work Instruction ที่อยูในตะกราขางบนเอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 19 ตะกราที่ใสใบ Work Instruction 
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ขั้นตอนที่ 6.2 ตรวจสอบอีกคร้ังกอนนําไปสั่งผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 20 ใบงานที่ไดรับการตรวจสอบอีกคร้ัง 
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ข.Flow process chart กอนและหลังปรับปรุง 

  แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ 

(Flow Process Chart) 

วัน/เวลา :  6/1/14, 10.12 น. สรุปผล 

ผลิตภัณฑ/วัสดุ/พนักงาน : ใบสั่งงาน กจิกรรม กอน

ปรับปรุง 

หลงั

ปรับปรุง 

ลดลง 

กจิกรรม :  ขั้นตอนการออกใบสั่งงาน 

 

 

 

วิธีทํางาน : กอนปรับปรุง/หลังปรับปรุง 

ปฏิบัติงาน   

เคลื่อนยาย 

ลาชา 

ตรวจสอบ 

เกบ็ 

   

สถานที่ :  ออฟฟศ 

พนักงาน : น.ส.มัชฌิมา   

ระยะทาง 438.2   

เวลา 741.59   

บนัทกึโดย  หัวหนาแผนกออฟฟศ รวม    

คําอธิบาย ระยะทาง

(เมตร) 

เวลา

(วินาท)ี 

สัญลักษณ 

     

รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 0 5      

ตรวจดูวาเลขที่ใบสั่งซื้อตรงกับใบ

เสนอราคาเลขที่เทาไหร 

0 5.3      

คนหาใบเสนอราคาจากแฟม,ชัน้วาง

,ตะกรา 

9.2 243      

ทําการออกใบสั่งงาน 0 62      

ตรวจสอบใบสั่งงาน 0 54      

เคลื่อนยายใบสั่งงานไปที่ตะกรา 4 5.6      

เก็บใบสั่งงานไวในตะกรา 0 1.1      

เดินกลับไปที่โตะ 4 5.59      

รอฝายผลิตขึ้นมารับใบงาน 425 360      

รวม 438.2 741.59      
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แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ 

(Flow Process Chart) 

วัน/เวลา :  7/1/14, 10.15 น. สรุปผล 

ผลิตภัณฑ/วัสดุ/พนักงาน : ใบสั่งงาน กจิกรรม กอน

ปรับปรุง 

หลงั

ปรับปรุง 

ลดลง 

กจิกรรม :  ขั้นตอนการออกใบสั่งงาน 

 

 

 

วิธีทํางาน : กอนปรับปรุง/หลังปรับปรุง 

ปฏิบัติงาน   

เคลื่อนยาย 

ลาชา 

ตรวจสอบ 

เกบ็ 

   

สถานที่ :  ออฟฟศ 

พนักงาน  :  น.ส.มัชฌิมา                                        

ระยะทาง 438.2 0 438.2 

เวลา 741.59 136.49 605.1 

บันทึกโดย  หัวหนาแผนกออฟฟศ                                 รวม    

คําอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา

(วินาท)ี 

สัญลักษณ 

     

รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 0 5      

ตรวจดูวาเลขที่ใบสั่งซื้อตรงกับใบ

เสนอราคาเลขที่เทาไหร 

0 5.3      

คนหาใบเสนอราคาจากในระบบ FST 0 4.87      

ทําการออกใบสั่งงาน 0 62      

ตรวจสอบใบสั่งงาน 0 54      

สงใบสั่งงานไปยัง Outlook ของฝาย

ผลิต 

0 5.32      

        

        

        

รวม 0 136.49      



60 
 

 



60 
 

ประวัติผูวิจัย 

 

ชื่อ – นามสกุล  นางสาวมัชฌิมา เอ่ียมพิชิตกิจการ 

 

วัน เดือน ปเกิด  วันที่ 25 มิถุนายน พ.ศ. 2535 

 

ประวัติการศึกษา   

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษา พ.ศ. 2538 

   โรงเรียน พระหฤทยัคอนแวนต 

ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนตน -ปลาย พ.ศ. 2547     

               โรงเรียนสายนํ้าผึ้ง ในพระอุปถัมภฯ 

ระดับอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ  สาขาการจัดการอุตสาหกรรม  พ.ศ. 255 3 

   สถาบันเทคโนโลยี ไทย – ญ่ีปุน 

 

ทุนการศึกษา  ทุนการศึกษาประเภทที่ 3 ของสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

 

ประวัติการฝกอบรม เขารวมฝกอบรมหลักสูตรเกี่ยวกับ ISO9001:2008 

 

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ  - ไมมี - 
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