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บทสรุป 

 

สาระสําคัญในรายงานการฝกงานฉบับนี้แสดงใหเห็นถึงรายละเอียดงานที่ไดรับมอบหมายในการสหกิจ

ศึกษาในคร้ังน้ีโดยมีวัตถุประสงคที่ต้ังไวเพื่อลดขั้นตอนในการออกใบสั่งงานเพื่อผลิตซึ่งจะสงผลให

ทํางานไดเร็วขึ้นจากเดิมโดยขั้นตอนในการปฏิบัติงานเร่ิมตนจากเรียนรูและศึกษางานที่ไดรับ

มอบหมาย กาํหนดหัวขอปญหา สาํรวจสภาพปจจุบนั กาํหนดเปาหมายและวางแผน วิเคราะหหาแนว

ทางแกไข ดําเนินการแกไข ตรวจสอบผลลัพธที่ไดและกําหนดใหเปนมาตรฐาน ดวยทฤษฎีตางๆและ

การไคเซ็น และนําผลการดําเนินงานที่ไดมาเปรียบเทียบกับผลการดําเนินงานกอนที่จะมีการปรับปรุง  

จากการปรับปรุงระบบการทํางานของพนักงานสามารถลดขั้นตอนการทํางานจาก 9 ขัน้ตอนเหลอื 6 

ขัน้ตอนคดิเปน 33%ของขั้นตอนที่ใชในการออกใบสั่งงาน,เวลาที่ใชในการออกใบสั่งงานจาก 741.59 

วินาทกีล็ดลงเหลอื 136.49 วินาที สามารถลดลงไปไดถึง 605.1 วินาทหีรือคดิเปน 81.59% ของเวลาที่ใช

ในการออกใบสั่งงาน และสามารถลดระยะทางจาก 438.2 เมตร เหลอื 0 เมตร คิดเปน 100%ของ

ระยะทางทั้งหมดที่ใชในการออกใบสั่งงาน 
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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 

 

         โครงงานฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยดี เนื่องจากไดรับความกรุณาในคําแนะนําและใหคําปรึกษา

จาก อาจารย พงศศักด์ิ สายธัญญา ขอขอบคุณบริษัท ฟูจิมาคิ สตีล (ประเทศไทย) จํากัด และพนักงานทกุ

คนสาํหรับการดูแลและความชวยเหลือทางดานขอมูลและคําแนะนําทุกประการในการทําโครงงาน

ฉบับนี ้ขอขอบคุณคณะบริหารธุรกิจ รวมถึงคณาจารยทุกทานที่มอบความรูมาใหต้ังแตชั้นปที่ 1 และ

เพื่อนสาขาการจัดการอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน รุน 4 และ รุนพี่ของดิฉันทุกคน

สําหรับคําแนะนําและกําลังใจ  

         สุดทายนี้ขอขอบคุณบดิามารดาและครอบครัวที่เปนผูสนับสนุนทุนการศึกษาและคอยเปนกําลังใจ

ในเร่ืองกิจกรรมทางดานการศึกษา และสุดทายขอขอบพระคุณครูบาอาจารยที่เคยอบรมสั่งสอนไว ณ.
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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 ชื่อสถานประกอบการ บริษัท ฟูจิมาคิ สตีล (ประเทศไทย) จํากัด ที่ต้ัง700/744 หมู1 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 ไดกอต้ังขึ้นในปพุทธศักราช 2554 และไดมีการ

พัฒนาธุรกิจมาอยางตอเน่ือง เปนผูผลิตแผนโลหะจากเหล็กพิเศษทุกชนิดและโลหะอ่ืนนอกกลุม

เหล็ก ผลิตแผนโลหะในราคายอมเยาดวยเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรที่มีประสิทธิภาพสูง พรอมดวย

การสงการผลิตภัณฑที่ตอบสนองตามความตองการของลูกคาไดโดยเร็วที่สุด บริษัทฯไดรับการ

ยอมรับวา ”เปนอันดับ1” ในญ่ีปุนดานการจําหนายแผนโลหะขนาดตามความตองการขอลูกคา และ 

“มีประสบการณกวาคร่ึงศตวรรษ” ในการจําหนายโลหะชนิดพเิศษ 

1.2.2 ลักษณะสินคา 

         บริษัทฟูจิมาคิ สตีล (ประเทศไทย) ไดดําเนินการผลิตและจําหนายผลิตภัณฑโลหะจากเหล็ก

พิเศษทุกชนิดและโลหะอ่ืนนอกจากกลุมเหล็ก โดยลักษณะของสินคาเปนดังน้ี 

 

ภาพที่ 1.2 ลักษณะสินคาของบริษัท ฟูจิมาคิ สตีล (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

         รูปแบบองคกรของบริษัท ฟูจิมาคิ สตีล (ประเทศไทย) จํากัด แบงเปน 7  สวน 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 

         เราสามารถผลิตตามคําสั่งของลูกคา ทั้งการผลิตจากมิลลสเกล เหล็กชนิดพิเศษ โลหะนอก

กลุมเหล็กรวมถึงแผนเชื่อม เราสามารถสงมอบชิ้นงานไดรวดเร็วกวาผูผลิตและจําหนายรายอ่ืนและ

เรามีความพรอมในการเสนอราคาแกทานทันที 

1.3.1.2 Mission 

         ฟูจิมาคิ สตีล มีเปาหมายที่จะเปน”หน่ึงเดียว”ในภาคธุรกิจการผลิตและจําหนายโลหะจาก

เหลก็ชนิดพเิศษและโลหะกลุมอ่ืนนอกจากเหลก็  สิ่งที่คิดวาสําคัญที่สุดคือ ความรวดเร็ว ในการสง

มอบ โดยนโยบายของเราคือการสงมอบสินคาภายใน 24 ชม.หลังจากที่มีการตกลงซื้อขาย เราจึง

สามารถขายสินคาที่เราขายไดดวย”เวลา” 
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1.3.2 นโยบายบริษัท 

         Required size ขนาดที่ตองการใน Required Time เวลาที่ตองการตาม Required place สถานที่

ที่ตองการ 

1.3.3 นโยบายการบริหาร 

         ลักษณะของการบริหารงานในบริษัทเปนการบริหารงานในลักษณะของครอบครัวตองอาศัย

ความรวมมือจากทุกฝายโดยมีเปาหมายรวมกันที่ไมใชเพียงแคยอดขายแตเปาหมายที่แทจริงคือการ

รักษาลูกคาเกาและสรรหาลูกคาใหมอยูเสมอ บริษัทเชื่อวาการจะรักษาความสัมพันธกับลูกคาให

ยาวนานจะตองทําตามนโยบายของบริษัทใหไดอยางมีประสิทธิภาพ 

1.3.4 จํานวนพนักงาน 

         ผูบริหารชาวญ่ีปุน 4 คน 

         พนักงานออฟฟศ 27 คน 

         พนักงานในไลนผลิต(Worker) 40 คน 

         พนักงานขับรถ 8 คน 

         รวมทั้งสิ้น 79 คน 

1.3.5 สวัสดิการ 

         1) OT 

         2) คาประกันสังคม 

         3) โบนัส 

         4) รถ-รับสงพนักงาน 

         5) อาหารกลางวัน 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

         ตําแหนงงานที่ไดรับมอบหมาย : นักศึกษาฝกงาน 

         งานที่ไดรับมอบหมายมีดังน้ีคือ 

         1. วันที่ 28 ตุลาคม 2556 – 8 พฤศจิกายน 2556 เขารับการฝกอบรมกับคุณเคนจิ อิชิมูระ

เกี่ยวกับประวัติความเปนมาของบริษัท,บริษัทในเครือฟูจิมาคิกรุป,วัฒนธรรมองคกรของบริษัท

,นโยบายของบริษัท,นโยบายการบริหารงาน 

         2. วันที่ 11 พฤศจิกายน 2556 – 15 พฤศจิกายน 2556 ชวยงานที่แผนกบุคคล  เรียนรูการทํางาน

ของฝายบุคคลวาตองทําอยางไร,มีขั้นตอนและกระบวนการเกี่ยวกับการจัดสรรทรัพยากรบุคคล

อยางไร 
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         3. วันที่ 18 พฤศจิกายน 2556 – 22 พฤศจิกายน 2556 ชวยงานที่แผนกจัดซื้อ เรียนรู

กระบวนการจัดซื้อต้ังแตตนนํ้าจนถึงปลายนํ้าวามีกระบวนการอยางไร 

         4. วันที่ 25 พฤศจิกายน 2556 – 29 พฤศจิกายน 2556 ชวยงานที่แผนกจัดสงสินคา เรียนรูหลัก

ในระบบการจัดสงสินคาของบริษัทฟูจิมาคิทั้งหมด 

         5. วันที่ 2 ธันวาคม 2556 – 6 ธันวาคม 2556 ชวยงานที่แผนกบัญชี  เรียนรูการวางบิล,การทํา

ใบแจงหน้ี,กระบวนการตางๆที่แผนกบัญชีรับผิดชอบ 

         6. วันที่ 9 ธันวาคม 2556 – 17 มกราคม 2557 ชวยงานที่แผนกออฟฟศ เรียนรูการประสานงาน

กับเซลลในการทําใบเสนอราคาและการเปดใบงานไปยังแผนกโปรดักชั่น 

         7. วันที่ 20 มกราคม 2557 – 28 กุมภาพันธ 2557 ชวยงานที่แผนกโปรดักชั่น  เรียนรู

กระบวนการกอนที่จะสั่งผลิตสินคาวาตองทําอยางไร,การจัดเก็บสต็อกสินคา,การตรวจสอบสินคา 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

         พนักงานที่ปรึกษา : นางสาว อุษณีย  เลิศสิริมงคลกุล 

         ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา : ผูจัดการแผนกธุรการและออฟฟศ 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

         วันจันทรที่ 28 ตุลาคม 2556 – วันอาทิตยที่ 2 มีนาคม 2557(รวมระยะเวลา 4 เดือน) 

 

1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 

         ในปจจุบันอัตราการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจมีแนวโนมที่เพิ่มสูงขึ้น โดยเฉพาะใน

อุตสาหกรรมเหล็กชนิดพิเศษที่มีอัตราการแขงขันที่เพิ่มสูงขึ้นอยางตอเน่ือง จึงทําใหผูประกอบการ

ทุกรายตางก็เรงเพิ่มขีดความสามารถของตนเองเพื่อสรางขอไดเปรียบทางการแขงขัน โดยนโยบาย

หลักที่บริษัทฟูจิมาคิฯใชเปนกลยุทธคือ การสงมอบสินคาใหทันภายใน 24 ชม. แตในปจจุบันยังไม

สามารถทําตามนโยบายไดเต็มรอย เนื่องจากมีปญหาและอุปสรรคในหลายๆดานและหนึ่งในนั้นก็

คือ การออกใบสั่งงาน ที่มีจํานวนชุดใบงานคางอยูมากซึ่งการออกใบสั่งงานถือเปนกระบวนการตน

น้ําของสายการผลิต โดยปญหาที่พบในการออกใบสั่งงานคือขั้นตอนในการทํางานที่ไมเหมาะสม  

         ดังน้ันโครงงานฉบับน้ีจึงจัดทําขึ้นมาเพื่อลดขั้นตอนการทํางานที่ไมเหมาะสมในการออก

ใบสั่งงาน,ลดจํานวนชุดงานที่คางและเพิ่มประสิทธิภาพในการออกใบสั่งงานใหสามารถทํางานได

อยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  
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1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายในการปฏิบัติงาน 

         เพื่อลดขั้นตอนในการออกใบสั่งงานเพื่อผลิตของแผนกออฟฟศ  

 

1.9ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงาน 

1.9.1 สามารถลดขั้นตอนในการออกใบสั่งงานเพื่อผลิต 

1.9.2 สามารถลดเวลาในการออกใบสั่งงานเพื่อผลิต 

1.9.3 สามารถลดระยะทางการเดินเอกสารในการออกใบสั่งงานเพื่อผลิต          

 

1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 

1.10.1 ใบเสนอราคา  = ใบที่ขอมูลที่บรรจุราคาของสินคา 

1.10.2  ใบสั่งงาน = ใบที่บรรจุขอมูลที่ใชในการผลิตสินคาแตละชิ้น โดยที่ใบสั่งงาน 1 ใบจะระบุ

ขนาดของสินคา,คาบวกลบของสินคา,ชองใสการวัดสินคาสําหรับแผนกตรวจสอบคุณภาพ,ชนิด

ของสินคา,วันที่สั่งผลิต,วันที่กําหนดสงสินคา,จํานวนของสนิคา  

1.10.3 Outlook = โปรแกรมรับ-สงอีเมลที่บริษัทฟูจิมาคิใชเปนหลัก 

1.10.4 FSTS = Fujimaki Steel Thailand System เปนระบบซอฟตแวรของบริษัทฟูจิมาคิในการทํา

ใบเสนอราคา,ออกใบสั่งงาน,เก็บขอมูลเกี่ยวกับใบเสนอราคาและใบสั่งงาน (ระบบนี้สามารถใชได

เฉพาะออฟฟศดานบนเทานั้น ในตอนนี้กําลังวางแผนปรับปรุงเพื่อใหสามารถใชระบบนี้รวมกันได

ทั้งโรงงาน) 

 

 



บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 การศึกษาเร่ือง “การเพิ่มประสิทธิภาพ” ไดคนควาเพื่อนําขอมูล และทฤษฎีที่เกี่ยวของ เพื่อ

ใชเปนแนวทางในการศึกษา ดังนี้ 

              

2.1 ทฤษฎีและแนวคิดเกี่ยวกับโลจิสติกส 

2.2 แนวคดิเกีย่วกับหวงโซอุปทาน (Supply Chain)  

             2.3 แนวคดิเกีย่วกบั Visual Control 

             2.4 แนวคดิเกี่ยวกับการศึกษาการทํางาน (Work Study)                                                               

2.5 แนวคดิเกี่ยวกับหลักการ Kaizen (การปรับปรุงพัฒนางานอยางตอเน่ือง) 

2.6 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

2.7 ทฤษฎี ECRS 
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2.1 แนวคิดเก่ียวกับทฤษฎีโลจิสติกส 

         โลจิสติกส0 หรือ0 ลอจิสติกส0 (อังกฤษ2: logistics)  เปนระบบการจัดการการสงสินคา2 ขอมูล2 

และทรัพยากรอยางอ่ืนจากจุดตนทางไปยังจุดบริโภคตามความตองการของลูกคา โลจิสติกส

เกี่ยวของกับการผสมผสานของ 0 ขอมูล 2 การขนสง 2 การบริหารวัสดุคงคลัง 2 การจัดการวัตถุดิบ 2 การ

บรรจุหีบหอ 2  

0โลจิสติกสเปนชองทางหนึ่งของหวงโซอุปทาน 2

         โลจิสติกส (Logistics) คือ การพยากรณ การวางแผนการผลิต การจัดซื้อบรรจุภัณฑ                     

การเคลื่อนยายภายในองคกร การผลิต คลังสินคา การขนสง การกระจายสินคา การบริการลูกคา 

เปนตน ทุกกิจกรรมในโลจิสติกสตองทํางานอยางตอเน่ือง และเกี่ยวของกันแบบเปนกระบวนการ 

การวัดผลงานการดําเนินงานในกระบวนการของบริษัททั้งหมดหรือทั้งซัพพลายเชน จะเห็นภาพ

ขององคกรการมีการเจริญเติบโตอยางตอเนื่องมากกวา การทํางานของแตละฝาย และมีการแบง

ขอบเขตของโลติสติกส เปน 2 กลุมกิจกรรมหลัก ดังตอไปน้ี 

ที่เพิ่มมูลคาของการใชประโยชนของเวลาและ

สถานที ่

2.1.1 การจัดการวัสดุ (Material Management) หรือ โลจิสติกสขาเขา (Inbound Logistics) หรือ 

โลจิสติกสเพื่อการผลิต (Manafacturing Logistics)  

         จะสนับสนุนในการผลิตเปนหลัก มีหนาที่ที่เกี่ยวของคือ เปนการศึกษาอุปสงคของพื้นที่

จัดเก็บและการเคลื่อนยายของวัตถุดิบ สินคา ชิ้นสวน บรรจุภัณฑ ที่ตองจัดซื้อ จัดหา เพื่อการผลิต 

รวมถึงตนทุนและบริการ เพื่อใหมีมูลคาเพิ่มในกิจกรรมทางเลือกที่ดีที่สุด 

2.1.2 การจัดการการกระจายสินคา (Physical Distribution Management) หรือโลจิสติกสขาออก 

(Outbound Logistics)  

         จะสนองความตองการในการขาย และการตลาด   เปนหลัก มีหนาที่หลักคือ การจัดการ

คลังสินคา และการขนสง โดยคลังสินคาจะตองมีสาธารณูปโภคพื้นฐาน อุปกรณตางๆ ระบบการ

จัดการคลังสินคาและโครงสรางการบริหารจัดการ สวนงานขนสงจะเกี่ยวของกับการเลือกพนักงาน 

ที่มีทักษะรูปแบบการขนสง วิธีการขนสง และมูลคาจาการทํางาน 

         นักวิชาการหลายทานจึงไดกําหนดความหมายที่เกี่ยวกับโลจิสติกสไวมากมาย ที่แตกตางกัน

ตามความเชื่อและทฤษฎีของแตละทาน ดังตอไปนี้ 

พจนานุกรมของเว็บสเตอร (Webster) ไดใหความหมายไวดังน้ี : 

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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 “สาขาวิทยาการและการปฏิบัติการทางการทหารที่เกี่ยวของกับการจัดซื้อจัดหา การจัดสง 

การบํารุงรักษาอุปกรณ และการรักษาพยาบาลบุคลากร พรอมทั้งการจัดเตรียมสิ่งอํานวยความ

สะดวกและการบริการตางๆ ให รวมถึงเร่ืองอ่ืนๆ ที่สัมพันธกันดวย” 

 ในธุรกิจ นิยมใชคําน้ีกันต้ังแตชวงสงครามอาว ( Gulf War) เมื่อป ค.ศ. 1991 โดยเฉพาะ

ต้ังแตที่มีการตีพิมพคําใหสัมภาษณของ William Pagonis นายพลผูรับผิดชอบดานโลจิสติกสใน

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

Management : CLM) ไดใหคําจํากัดความของคําวา โลจิสติกสสําหรับในธุรกิจซึ่งใชกันโดยทั่วไป 

ไวดังน้ี : 

 “โลจิสติกส คือ สวนหน่ึงของกระบวนการโซอุปทานซึ่งจะวางแผน ดําเนินการ และ

ควบคุมการไหลไปขางหนาและการไหลยอนกลับและการจัดเก็บสินคา การบริการ และสารสนเทศ

ที่เกี่ยวของกันระหวางจุดกําเนิดและจุดบริโภคอยางมีประสิทธิผลและประสิทธิภาพเพื่อตอบสนอง

ความตองการของลูกคา” 

 William Pagonis ใหคําจํากัดความไววาเปน “การบูรณาการการขนสง การจัดหา การ

จัดเก็บในคลังสินคา การบํารุงรักษา การจัดซื้อจัดหา การทําสัญญาและการทํางานแบบอัตโนมัติ 

(Automation) ไวในหนาที่เดียว ซึ่งทําใหมั่นใจไดวาจะไมมีการใหความสําคัญกับประเด็นปลีกยอย

มากกวาเปาหมายรวม (Suboptimization) ไมวาในสวนใด เพื่อชวยใหสามารถบรรลุเปาหมาย

โดยรวมหรือกลยุทธ วัตถุประสงค หรือพันธกิจที่เฉพาะเจาะจงได” 

 Martin Van Creveld ไดใหคําจํากัดความของคําวา “โลจิสติกส” ซึ่งเปนคําศัพทของทาง

ทหารน้ันวาเปน “ศิลปะแหงการเคลื่อนยายกองทัพและการจัดสงยุทโธปกรณและเสบียงอาหาร

ใหแกกองทัพ” 

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

โลจิสติกส เปนสวนหน่ึงของการจัดการโซอุปทานซึ่งวางแผน นําไปปฏิบัติ และควบคุมการไหลทั้ง

ไปและกลับอยางมีประสิทธิผลและประสิทธิภาพของสินคา บริการและสารสนเทศที่เกี่ยวของ ใน

ระหวางจุดเร่ิมตนและจุดที่มีการบริโภค เพื่อที่จะใหไดตรงตามความตองการของลูกคา ” 
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2.2 แนวคิดเก่ียวกับหวงโซอุปทาน  

         “Supply Chain เปนกิจกรรมที่มีการปะทะสัมพันธหรือ ปฏิสัมพันธ ระหวางการจัดซื้อกับ

การตลาดในลักษณะที่เปนบูรณาการ การคาในยุคโลกาภิวัฒน (Globalization) ซึ่งเปนการคาแบบ

ไรพรมแดน ทั้ง Logistics และ Supply Chain ตางก็จะมีภาระหนาที่ (Function) แตกตางกนัในอาณา

บริเวณของตลาด โดยตางก็เปนกิจกรรม ที่สงเสริมการตลาด และการผลิตโดยมีเปาหมายที่ชัดเจน ” 

Robert B. Handfield & Ernest L. Nichols, Jr.ไดใหคํานิยามไวดังน้ี 

 เ ปนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับบูรณาการ (Integration) และการจัดการในองคกรที่ไดมีการนํา

หวงโซอุปทานและยังรวมถึงกิจกรรมตางๆ และเกี่ยวของกับกิจกรรมความสัมพันธและความ

รวมมือ ซึ่งมีผลกระทบตอกระบวนการทางธุรกรรมในอันที่จะสรางเสริมใหมีมูลคาเพิ่มในสินคา

แะบริการอันนํามาซึ่งความสามารถในการแขงขันไดอยางยั่งยืน 

 หวงโซอุปทาน (Supply Chain) เปนเร่ืองของหวงโซอุปทาน ซึ่งประกอบไปดวย

กระบวนการวางแผนการผลิต และกิจกรรมทางการตลาด โดยเฉพาะ Marketing Mixed (สวนผสม

การตลาด) ซึ่งจะเห็นไดวา ซัพพลายเชน (Supply Chain) จะเปนกิจกรรมที่เกี่ยวของกับ 

 

- Product Concept (แนวคิดเกี่ยวกับผลิตภัณฑ) 

- Product Design (การออกแบบผลิตภัณฑ) 

- Raw Material Supply (การจัดหาวัตถดิุบ) 

- Product Process (ขบวนการเกี่ยวกับการผลิต) 

- Transpot (การขนสง) 

- Warehouse (คลังสินคา) 

- Distribution (การกระจายสินคา) 

 

          เพื่อจัดจําหนายตอไปยังผูคาสงและรานคาปลีก จนกระทั่งสินคาไปถึงมือผูบริโภคคนสุดทาย 

กระบวนการดังกลาวน้ีเรียกวา “หวงโซของการสรางมูลคา” หรือ “VALUE CHAIN” 
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ภาพท่ี 2.1  โครงสรางของหวงโซอุปทาน (Supply Chain) 
 

  

ผูสงมอบ (Suppliers) หมายถึง ผูที่สงวัตถุดิบใหกับโรงงานหรือหนวยบริการ เชน 

เกษตรกรที่ปลูกมันสําปะหลังหรือปาลม โดยที่เกษตรกรเหลานี้จะนําหัวมันไปสงโรงงานทําแปง

มันหรือโรงงานทํากลูโคส หรือนําผลปาลมไปสงที่โรงงานผลิตน้ํามันปาลม เปนตน 

 โรงงานผูผลิต ( Manufacturers) หมายถึง ผูที่ทําหนาที่ในการแปรสภาพวัตถุดิบที่ไดรับจาก

ผูสงมอบ ใหมีคุณคาสูงขึ้น 

 ศูนยกระจายสินคา ( Distribution Centers) หมายถึง จุดที่ทําหนาที่ในการกระจายสินคาไป

ใหถึงมือผูบริโภคหรือลูกคาที่ศูนยกระจายสินคาหน่ึงๆ อาจจะมีสินคาที่มาจากหลายโรงงานการ

ผลิต เชน ศูนยกระจายสินคาของซุปเปอรมารเก็ตตางๆ จะมีสินคามาจากโรงงานที่ตางๆ กัน เชน 

โรงงานผลิตยาสระผม, โรงฆาสตัว, เบเกอร่ี เปนตน 

 รานคายอยและลูกคาหรือผูบริโภค ( Retailers or Customers) คือ จุดปลายสุดของโซ

อุปทาน ซึ่งเปนจุดที่สินคาหรือบริการตางๆ จะตองถูกใชจนหมดมูลคา และโดยที่ไมมีการเพิ่ม

คุณคาใหกับสินคาหรือบริการน้ันๆ ดังในภาพที่ 2.1 
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2.3 แนวคิดเก่ียวกับ Visual Control 

          Visual Control 

 

หรือการควบคุมดวยการมองเห็น เปนวิธีควบคุมบริหารเพื่อใชเปนแนวทาง

ปฏิบัติงานและควบคุมใหการทํางานเปนไปอยางถูกตอง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกับสถานะจริงทํา

ใหสามารถระบุความบกพรองไดทันทีดวยการมองเห็น นั่นหมายถึง การนําเสนอขอมูลที่มีอยูมา

นําเสนอใหเขาใจไดงายขึ้นดวยการแปลงขอมูลใหอยูในรูปแบบของตาราง, ปาย สติกเกอร กระดาน 

สัญลักษณ, ภาพ, แผนภาพ เปนตน   แตการนําเสนอตองมีความหมายและสาระดึงดูดใหเกิดความ

นาสนใจ เพื่อนําขอมูลมาใชติดตามงานหรือเปนเคร่ืองมือชวยย้ําเตือนเปาหมายตาง ๆ ดังเชน 

มาตรฐานการผลิต วิธีการทํางาน กําหนดการผลิตในแตละวัน หัวขอการควบคุม การระบุตําแหนง

จัดวางวัสดุ กฎระเบียบและขอหามตาง ๆ ปายแสดงตําแหนงที่จอดรถ ทําใหผูรับผิดชอบทราบ

ความแตกตางระหวางเปาหมายกับผลลัพธที่เกิดขึ้นจริง รวมทั้งลดความสูญเสียเวลาสําหรับการ

คนหาและติดตามสารสนเทศ 

         สารสนเทศที่ไดรับจากระบบควบคุมดวยการมองเห็นยังชวยใหพนักงานสามารถประเมิน

ปญหาและคนหาแนวทางแกไขไดอยางรวดเร็ว ดังนั้นจึงมักถูกใชประยุกตกับการไหลของงานหรือ

การบริหารพื้นที่ทํางานประจําวันเพื่อเปนแนวทางสําหรับควบคุมดวยตนเอง (Self-controlling) และ

เปนองคประกอบหลักของการดําเนินตามแนวทางของลีนที่มุงขจัดความผันแปรที่เกิดขึ้นจากปจจัย

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

(Manpower) รวมทั้งความผันแปรของผลิตผลที่ประกอบดวย คุณภาพ การสงมอบ และตนทุน 

(Quality, Delivery, Cost) การควบคุมดวยการมองเห็นจะเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลในพื้นที่

ทํางานจะตองไดรับการสนับสนุนดวยระบบการบริหารดวยการมองเห็น ซึ่งเปนวิธีการบริหารดวย

การใชสารสนเทศในสถานที่ทํางานอยางชัดเจนจนมองเห็นไดงายสําหรับผูรับผิดชอบเพื่อจําแนก

ความผิดปกติที่เกิดขึ้นไดทันทีดวยการแบงปนสารสนเทศใหทุกคนไดรับรู โดยมีการแจงกลับ

สถานะของการดําเนินงานแบบเวลาจริงซึ่งเปนเสมือนระบบประสาทของโรงงาน โดยมุงการ

ติดตามกิจกรรมตาง ๆ ที่ดําเนินภายในโรงงานเปนไปอยางตอเนื่อง ดังเชน การแสดงขอมูลการเกิด

ของเสียและปญหาที่เกิดขึ้นไวในตําแหนงสูงไมเกิน 4 ฟุต เพื่อใหผูควบคุมสามารถมองเห็นไดงาย

เมื่อตองการติดตามตรวจสอบและดําเนินการแกไขอยางทันเวลา  
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2.4  การศึกษาการทํางาน (Work Study)  

2.4.1 การศึกษาการทํางาน (Work Study)  

         วิจติร ตัณฑสุทธิ์ ILO(2550:23) และวัชนะชยั จูมผา (2546:12) ไดกลาวถึงการศึกษาการ

ทํางานวาการศึกษาอยางมีระเบียบถึงการทางานของคน และพิจารณาองคประกอบตางๆ ซึ่งจะมีผล

ตอประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของการทํางานเพื่อปรับปรุงการทางานนั้นใหดีขึ้น การศึกษาการ

ทํางานเปนวิธีการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น ดวยการวิเคราะหกระบวนการทางานที่เปนอยูอยางมี

ระเบียบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานใหดีขึ้น ดังนั้นการศึกษาการทํางาน จึงเปนการเพิ่ม

ผลผลิตโดยไมตองเพิ่มคาใชจายในการลงทุนมากนัก  

         การศึกษาวิธีการทํางาน(Method Study) ไดกลาววาเปนการเก็บบันทึกขอมูลอยางมีขั้นตอน 

และตรวจสอบอยางละเอียดของแนวทางการทํางานที่มีอยู แลวทําการเสนอแนะวิธีการทํางานใหม 

การศึกษาวิธีการทางานนี้จะนาไปสูการพัฒนาและการประยุกตวิธีการที่งาย และมีประสิทธิภาพ

มากกวาเดิม  

         การศึกษาเวลา(Time Study) เปนเทคนิคในการวัดผลงานเพือ่หาแนวทางในการลดและกาจัด

เวลาไรประสิทธิภาพ โดยวิจติร ตัณฑสุทธิ์ และคณะไดกลาววา การศึกษาเวลาคือเทคนิคการวัดผล

งาน เพื่อหาเวลาและอัตราการทํางานของงานสวนยอยของชิ้นงานหนึ่งๆ ภายใตสภาวะอันหน่ึง 

นอกจากน้ี ก็เพื่อวิเคราะหขอมูลในการหาเวลาเทาที่ควรในการทํางานชิ้นหนึ่งในระดับการทางานที่

เหมาะสม โดยการใชนาฬิกาจับเวลา เพื่อหาเวลามาตรฐานในการทํางาน ซึ่งถือวาเปนขอมูลพื้นฐาน

ในการหากําลังการผลิตของหนวยงานที่เกี่ยวของ  

         จากนิยามที่กลาววา การศึกษาการทํางาน ประกอบดวยการศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผล

งานเนื่องจากการศึกษาวิธีการทางานเกี่ยวของกับการลดและกําจัดวิธีการทํางานหรืองานไร

ประสิทธิภาพ สวนการวัดผลงานเกี่ยวของกับการลดและกาจัดเวลาไรประสิทธิภาพ ดังน้ันการกํา

หนมาตรฐานเวลา 

การทํางานของงานหนึ่งๆ จึงตองกระทําภายหลังจากการศึกษาวิธีการทํางานอันนํามาซึ่งวิธีการ

ทํางานที่ดีกวา ดังนั้นระหวางการศึกษาวิธีการทํางานและการวัดผลงาน จึงมีความสัมพันธกันอยาง

ใกลชิด โดยสามารถที่จะแบงขั้นตอนในการศึกษาการทํางานแบงได 8 ขัน้ตอนดังน้ี 

     1) เลอืก งานหรือกระบวนการที่จะทําการศึกษา  

     2) บันทึกและสังเกตการณโดยตรง ในทุกสิ่งที่เกิดขึ้นในงานหรือกระบวนการที่เลือก โดยการใช

วิธีการบันทึกที่เหมาะสม เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห  
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     3) ตรวจตรา ขอเท็จจริงที่บันทึกมาทุกๆเร่ืองที่นาสนใจ โดยพิจารณาถึงวัตถุประสงคของการ

ทํางานของงานนั้นๆ สถานที่ท่ีงานนั้นกําลังทางานอยู ลําดับการทางานของงาน คนทํางานและ

วิธีการอุปกรณการทํางาน  

     4) พฒันา วิธีการที่ประหยัดในการทํางาน โดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมด  

     5) วัดปริมาณที่ตองทาในวิธีการทํางานที่เราเลือกใชและคํานวณมาตรฐานเวลา  

     6) นิยามวิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง  

     7) ใชงานวิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหม โดยมีมาตรฐานของงานตามที่กาหนด  

     8) ดํารง มาตรฐานของงานที่กําหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม  

2.4.2 การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study)  

         ดังที่วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ ILO(2550:71) และวัชนะชยั จูมผา (2546:13)ไดกลาวมาแลววา

การศึกษาวิธีการทํางาน เปนการเก็บบันทึกขอมูลอยางมีขั้นตอน และตรวจสอบอยางละเอียดของ

แนวทางการทํางานที่มีอยู แลวทําการเสนอแนะวิธีการทางานใหม ซึ่งการศึกษาวิธีการทางานนี้จะ

นาไปสูการพัฒนาและประยุกตวิธีการที่งาย และมีประสิทธิภาพสูง นับไดวาเปนเทคนิคในการเพิ่ม

ผลผลิตที่ไดผลที่สุด ซึ่งพัฒนาขึ้นมาตอเนื่องจากวิธีการของการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion 

Study) จุดมุงหมายในการศึกษาวิธีการทํางานก็คือ การมุงพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวาโดยใช

หลักการปรับปรุงงาน ซึ่งจะชวยใหลดและตัดทอนงานหรือขั้นตอนที่ไมจําเปนออกไป ซึ่งมี

ขัน้ตอนในการศกึษาดังน้ี  

2.4.2.1 การเลือกงาน  

         เปนการพิจารณาเลือกงานที่จะทําการศึกษาเพื่อหาวิธีการทํางานที่ดีกวา ซึ่งเปนขั้นตอนที่

สาคัญ เพราะงานหรือปญหาการทํางานที่จะศึกษามีอยูตลอดเวลา การทํางานใหเกิดผลประโยชน

สูงสุดคือ เลือกที่มีความจําเปนเรงดวนกวามาทําการศึกษากอน หรือเมื่อศึกษาปรับปรุงทํางานแลว

จะใหผลกระทบดานบวกสงูกวา 

2.4.2.2 การบันทึกการทางาน  

     เปนการรวบรวมขอมูลขั้นตอนวิธีการทางานและปญหาการทํางานตางๆเพื่อนํามาพิจารณาหา

แนวทางการแกไขตอไป  

2.4.2.3 การพิจารณาตรวจตราเพื่อกาหนดแนวทางในการปรับปรุง  

     เปนการตรวจสอบวาขั้นตอนที่ทาอยูเหมาะสมหรือไม ถาไมเหมาะสมก็ใหหาแนวทางในการ

ปรับปรุง และถึงแมวาจะเหมาะสมแลว ยังจะคนหาวามีวิธีการที่เหมาะสมกวาหรือไม  
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2.4.2.4 การปรับปรุงงาน  

     เปนการหาวิธีการทํางานใหมที่งายกวา เร็วกวา และถูกกวาวิธีการเดิม หลักเกณฑในการ

ปรับปรุงงานที่พยายามใหเหลือกิจกรรมที่เปนการทํางานหรือการปฏิบัติงานจริงๆเทานั้น คือ 

กิจกรรมหรือกระบวนการที่ทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Value Added) แกชิ้นงาน ซึ่งถือวาเปนงานหลัก

ของกระบวนการ โดยพยายามลดกิจกรรมหรือกระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกชิ้นงานไมวา

จะเปน การขนยาย การตรวจสอบปริมาณ และการควบคุมคุณภาพ รวมทั้งการหาทางลดหรือกา

จัดการหยดุหรือการพกัรอระหวางกระบวนการหรือขัน้ตอนการผลติ  ซึ่งถือวาเปนการวางงานหรือ

ความสูญเปลาของกระบวนการใหนอยลง  

2.4.2.5 การประเมินผลการปรับปรุง  

     เปนการวัดผลจากการปรับปรุงการทํางานวาประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นหรือไมอยางไร โดยการ

เปรียบเทียบผลการทํางานกอนการปรับปรุงกับผลการทํางานหลังการปรับปรุง  

2.4.2.6 กาหนดเปนมาตรฐานวิธีในการทํางาน  

     เมื่อวิธีการทํางานใหมไดผลเปนที่นาพอใจแลว นาวิธีการน้ันมาบัญญัติไวเปนวิธีมาตรฐาน โดย

เขียนลายลักษณอักษรสามารถอางอิงได 

2.4.3 การศึกษาเวลาการทํางาน (Time Study)  

         จากที่วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ ILO(2550:236) และวัชนะชยั จูมผา (2546:15) ไดกลาวมาแลววา 

การศึกษาเวลา เปนเทคนิคในการวัดผลงาน โดยใชนาฬิกาจับเวลาเพื่อหาเวลามาตรฐานในการ

ทํางาน ซึ่งถือวาเปนขอมูลพื้นฐานที่สาคัญในการบริหารจัดการผลิต โดยการศึกษาเวลามักจะใช

กรณี เมื่อมีผลิตภัณฑหรือวิธีการทํางานใหม เมื่อตองการกาหนดเวลามาตรฐานขึ้นใหม เพื่อพบจุด

คอขวดในสายประกอบเมื่อตองการจัดสมดุลในสายการผลิต และเมื่อตองการใชระบบการใหเงิน

ในการจูงใจการทางานเปนตน ซึ่งมีขั้นตอนการศึกษาดังน้ี 

2.4.3.1 การเลือกงาน  

     ในการศึกษาเวลาการทางานจะตองทาหลังจากที่ไดกําหนดวิธีการทางานหรือการศึกษาวิธีการ

ทํางาน (Method Study) มากอนแลว ทั้งนี้เพราะหากยังไมสามารถหาวิธีการทางานที่ดีที่สุดแลว 

อาจจะคนพบวิธีการทํางานนั้นภายหลัง โดยคนงานเองหรือผูเชี่ยวชาญก็ได ทําใหตองหาเวลา

มาตรฐานใหมอีกคร้ัง 

2.4.3.2 การบันทึกขอมูลท่ีเกี่ยวของ  

     ในการศึกษาเวลา นอกจากการบันทึกเวลาแลว ยังมีขอมูลแสดงรายละเอียดอ่ืนๆที่เกี่ยวของกับ

เงื่อนไขมาตรฐานของการศึกษาเวลาเชน สภาพแวดลอม หรือขอมูลตางๆของพนักงานเปนตน โดย

ใชแบบฟอรมบันทึกเวลาชวยในการทํางาน 
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2.4.3.3 การแบงออกเปนงานยอย  

     การแบงออกเปนงานยอย เปนขั้นตอนที่สาคัญของการศึกษาเวลา เนื่องจากจะชวยใหสามารถ

วิเคราะห การสังเกต และการจับเวลาทาไดสะดวก จึงมีความจําเปนที่ตองแบงงานออกเปน

องคประกอบยอยๆ โดยมีหลักเกณฑในการพิจารณาอยู 3 ประการดังนี้  

1) ขั้นตอนยอยๆ จะตองมีเวลาเพียงพอที่ทําการจับหรือวัดเวลาได  

2) แยกงานที่ทําดวยคนออกจากงานที่ทาดวยเคร่ืองจักร  

3) แยกชิ้นงานคงที่ออกจากงานผันแปร  

2.4.3.4 การจับเวลางานยอยแตละข้ันตอน  

     หลังจากที่ไดแบงงานออกเปนงานยอยไดอยางชัดเจนแลว ก็ทาการจับเวลา ดวยนาฬกิาจับเวลา 

พรอมบันทึกลงไปในแบบฟอรมจับเวลา ซึ่งวิธีการจับเวลาสามารถทําได 2 แบบคือ  

2.4.3.4.1 การจับเวลาแบบตอเน่ือง  

     เปนวิธีการจับเวลาที่นาฬิกาจะเดินอยูตลอดเวลา โดยจะเร่ิมจับเวลาที่งานยอยอันดับแรก และจะ

ไมมีการหยุดจนกวาจะสิ้นสุดการจับเวลา ในตอนทายของแตละงานยอยจะทําการบันทึกเวลาเอาไว 

ซึ่งเวลาของแตละงานยอยสามารถหาไดจากผลตางของนาฬิกาที่เดินหลังจากจับเวลาเสร็จ 

2.4.3.4.2 การจับเวลาแบบยอนกลับ  

     เปนการจับเวลาของแตละงานยอยแยกออกจากกัน โดยเข็มนาฬิกาจะกลับมาที่ตําแหนงศูนยใน

ตอนทายของแตละงานยอย เวลาของแตละงานยอยสามารถจะอานไดทันที การจับเวลาแตละคร้ังไม

เหมาะสาหรับงานยอยสั้นๆ เพราะอาจทาใหเกิดความผิดพลาดในการทํางาน เน่ืองจากตองคอยอาน

และกดปุมใหนาฬิกาต้ังที่ศูนยใหม 

2.4.3.5 การกาหนดจานวนคร้ังท่ีตองศึกษาเวลา  

     การกาหนดจํานวนคร้ังที่ตองศึกษาเวลา เปนการพิจารณาถึงความเหมาะสมของจานวนคร้ังหรือ

จํานวนที่จับเวลาวามีความเหมาะสมหรือไม เนื่องจากขั้นตอนงานยอยแตละคร้ังใชเวลาในการทา

งานแตกตางกัน จึงทาใหจํานวนคร้ังในการจับเวลาขึ้นอยูกับเวลาของขั้นตอนน้ันๆ ซึ่งสามารถทา

ได 3 วิธีดวยกันคือ  

1) ใชสูตรคํานวณ  

2) ใชตารางสําเร็จรูป  

3) ใชวิธีประมาณการจากคาพิสัย  

2.4.3.6 การประเมินอัตราการทํางาน  

     การประเมินอัตราการทํางาน เปนการเปรียบเทียบอัตราสวนการทํางานของคนงาน ซึ่งผูศึกษา

เวลาจะใชทําการศึกษาเวลากับอัตราการทางานตามมาตรฐานปกติของการทํางานนั้น โดยการ
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ประเมินอัตราการทํางานหรือประสิทธิภาพของพนักงานนั้นสามารถกระทําพรอมๆกัน หรือ

ภายหลังการจับเวลาได แตจะตองรูวาพนักงานที่ทํางานดวยประสิทธิภาพ 100 เปอรเซ็นตน้ันมี

ลักษณะเปนอยางไร  

2.4.3.7 การกาหนดเวลาเผ่ือ  

     การกําหนดเวลาเผื่อเปนเวลาที่เพิ่มใหจากเวลาปรกติของคนงานที่เหมาะสม เพื่อกิจธุระสวนตัว 

เพื่อลดความเมื่อยลาจากการทางาน และ เผื่อสําหรับความลาชาของกิจกรรมการรอตางๆ  

2.4.3.8 การคํานวณหาเวลามาตรฐาน  

     การคํานวณหาเวลามาตรฐาน เปนขั้นตอนของการปรับคาจากการพิจารณาองคประกอบตางๆที่

เกี่ยวของ เวลามาตรฐานเปนเวลาทั้งหมดที่ชิ้นงานนั้นควรจะเสร็จ ซึ่งสามารถที่จะคานวณหาคาของ

เวลามาตรฐานในการทางานไดจากสมการ  

เวลามาตรฐาน = เวลาทีว่ดัได × อัตราการประเมิน + เวลาเผื่อ 

 

 

2.5 แนวคิดเก่ียวกับหลักการ Kaizen (การปรับปรุงพัฒนางานอยางตอเนื่อง) 

       บญัญัติ บญุญา และสุรัส ต้ังไพฑูรย กลาววา Kaizen เปนศัพทญ่ีปุนแปลวา “การปรับปรุง” ซึ่ง

หากแยกความหมายตามพยางคแลวจะแยกไดสองคําคือ Kai แปลวาการเปลี่ยนแปลง Zen แปลวา 

“ดี” ดังนั้นการเปลี่ยนแปลงในทางที่ดีก็คือการปรับปรุงนั่นเอง  

      Kaizen เปนแนวคดิธรรมดาและเปนสวนหน่ึงในทฤษฎกีารบริหารของญ่ีปุน ซึ่งโดยธรรมชาติ

หรือดวยการฝกฝนน้ันทําใหคนญ่ีปุนมีความรูสึกรับผิดชอบในการที่จะทําใหทกุอยางดําเนินไปโดย

ราบร่ืนเทาที่สามารถจะทําไดดวยการปรับปรุงสิ่งตางๆใหดีขึ้น ไมวาจะเปนเร่ืองในชีวิตประจําวัน

หรือการทํางาน น่ีเปนจุดแข็งที่ทาให Kaizen ดําเนินไปไดอยางดีในประเทศญ่ีปุน เพราะโดย

หลกัการแลว Kaizen ไมใชเพียงการปรับปรุงเทานั้น แตหมายความรวมไปถึงการปรับปรุงอยาง

ตอเน่ือง และไมมีที่สิ้นสุดดวย (continuous improvement)  

สาเหตุที่ตองทํา KAIZEN  

     ตามหลักการของ Kaizen ขางตน Kaizen จึงเปนแนวคิดที่จะชวยรักษามาตรฐานที่มีอยูเดิม 

(Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement) หากขาดซึง่แนวคดิน้ีแลว มาตรฐานที่มีอยูเดิมก็

จะคอยๆ ลดลง ความสาคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรูความสามารถของ

พนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย ซึ่งกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละ

นอยที่คอยๆ เพิ่มพูนขึ้นอยางตอเน่ือง ตรงขามกับแนวคิดของ Innovation หรือ นวัตกรรม ซึ่งเปน
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การเปลี่ยนแปลงขนานใหญ ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูง ดวยเงนิลงทนุจานวนมหาศาล 

ดังน้ัน ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใชวิธีการ Kaizen เพื่อปรับปรุงได 

 

 

 

2.6 เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

2.6.1 ความเปนมา  

         ในป ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถูกกอต้ังขึ้นพรอม 

ๆ กับการจัดต้ังกลุม Quality Control Research Group ขึ้นเพื่อคนควาใหการศึกษาและเผยแพร

ความรูความเขาใจในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจน

สินคาคุณภาพตา ราคาถูก ออกจากสินคาที่ "Made in Japan" และเพิ่มพลังการสงออกไปพรอมๆ กัน  

หลังจากนั้นมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุน ซึ่งก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) 

marking system ไดถกูกาหนดเปนกฏหมายในป ค.ศ. 1950 พรอม ๆ กับการเชื้อเชิญ Dr. W. E. 

Deming มาเปดสัมมนาทาง QC ใหแกผูบริหารระดับตาง ๆ และวิศวกรในประเทศ นับเปนการจุด

ประกายของการตระหนักถึงการพัฒนาคุณภาพ อันตามมาดวยการกอต้ังรางวัล Deming Prize อันมี

ชื่อเสียง เพื่อมอบใหแกโรงงานซึ่งมีความกาวหนาในการพัฒนาคุณภาพดีเดนของประเทศ  

         ตอมาในป ค.ศ. 1954 Dr. J. M. Juran ไดถูกเชิญมายังประเทศญ่ีปุน เพื่อสรางความรูความ

เขาใจแกผูบริหารระดับสูงภายในองคกรในการนาเทคนิคเหลานี้มาใชงาน โดยไดรับความรวมมือ

จากพนักงานทุก ๆ คน นับเปนจุดเร่ิมตนของการพัฒนาและรวบรวมเคร่ืองมือที่ใชในการควบคุม

คุณภาพรวม 7 ชนิด ที่เรียกวา QC 7 Tools มาใช  

          เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิดน้ี ต้ังชื่อตามนักรบในตานานของชาวญ่ีปุนที่ชื่อ "เบงเค " 

(Ben-ke) ผูซึ่งมีอาวุธอันรายกาจแตกตางกัน 7 ชนิด พกอยูที่หลัง และสามารถเลือกดึงมาใชสยบคู

ตอสูที่มีฝมือรายกาจคนแลวคนเลา  

         เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด ( 7 QC Tools) เปนเคร่ืองมือที่ใชในการแกปญหาทางดานคุณภาพ

ในกระบวนการทํางาน ซึ่งชวยศึกษาสภาพทั่วไปของปญหา การเลอืกปญหา การสารวจสภาพ

ปจจุบันของปญหา การคนหา และวิเคราะหสาเหตุแหงปญหา ที่แทจริงเพื่อการแกไขไดถูกตอง

ตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐาน และควบคุมติดตามผลอยางตอเนื่อง โดยประกอบดวย  

     1) แผนตรวจสอบ (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 แผนตรวจสอบ (Check Sheet)  

         คือ แบบฟอรมที่มีการออกแบบชองวางตางๆ ไวเรียบรอย เพื่อจะใชในการบันทึกขอมูลไดงาย

และสะดวก ถูกตอง ไมยุงยาก ในการออกแบบฟอรมทุกคร้ังตองมีวัตถุประสงคที่ชัดเจน  

2.6.2.1 วัตถุประสงคของการออกแบบฟอรมในการเก็บขอมูล  

     1) เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการดําเนินการผลิตเพื่อการตรวจสอบ  

     2) เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของความไมสอดคลอง  

2.6.2.2 ข้ันตอนการออกแบบแผนตรวจสอบ  

     1) กาํหนดวัตถปุระสงค และต้ังชื่อแผนตรวจสอบ  

     2) กาํหนดปจจัย (4M)  

     3) ทดลองออกแบบ กําหนดสัญลักษณ  

     4) ทดลองนําไปใชเก็บขอมูล  

     5) ปรับปรุงแกไข เพิ่มเติม  

     6) กาํหนดการใชแผนตรวจสอบ (5W 1H)  

     7) นําขอมูลมาวิเคราะห และสรุป  

2.6.2.3 ขอควรจาในการออกแบบแผนตรวจสอบ  

     1) ตองมีวัตถุประสงคในการใชแผนตรวจสอบ  

     2) กรอกขอมูลสะดวก งายตอการบันทึก  

     3) ยิ่งมีการเขียนหรือคัดลอกมากเทาใด โอกาสผิดยอมมากเทาน้ัน  

     4) สะดวกตอการอานคา หรือใชในการวิเคราะห  

     5) ตองพอสรุปผลไดทันทีที่กรอกขอมูลเสร็จ  

     6) กอนใชแผนตรวจสอบจริง ผูออกควรทดลองเก็บขอมูลกอนใชจริง  

     7) มีการปรับปรุงแกไขเพื่อใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

2.6.3 แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram)  

     เปนแผนภูมิที่ใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับปริมาณ

ความสูญเสียที่เกิดขึ้น  
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2.6.3.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนผังพาเรโต  

     1) เมื่อตองการกําหนดสาเหตุที่สาคัญ (Critical Factor) ของปญหา เพือ่แยกออกมาจากสาเหตุ

อ่ืนๆ  

     2) เมื่อตองการยืนยันผลลัพธที่เกิดขึ้นจากการแกปญหา โดยเปรียบเทียบ “กอนทํา” กับ “หลังทํา”  

     3) เมื่อตองการคนหาปญหา และหาคาตอบในการดําเนินกจิกรรมแกปญหา  

2.6.3.2 ประโยชนของแผนผงัพาเรโต  

     1) สามารถบงชี้ใหเห็นวาหัวขอใดเปนปญหามากที่สุด  

     2) สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเปนเทาใดในสวนทั้งหมด  

     3) ใชกราฟแทงบงชี้ขนาดของปญหา ทาํใหโนมนาวจิตใจไดดี  

     4) ไมตองใชการคํานวณที่ยุงยาก ก็สามารถจัดทาได และใชในการเปรียบเทียบผลได  

     5) ใชสําหรับการต้ังเปาหมาย ทั้งตัวเลข และปญหา  

 
 

ภาพท่ี 2.2 ตัวอยางแผนผังพาเรโต 

2.6.3.3 โครงสรางของแผนผังพาเรโต  

     1) ประกอบดวยกราฟแทงและกราฟเสน  

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

รอย  ละ หรือเปอรเซน็ต (%) ของขอมูลสะสมอยูทางดานขวามือของแผนผังดวย  

     3) ความสูงของแทงกราฟจะเรียงลาดับจากมากไปหานอย จากซายมือไปขวามือ ยกเวนในกลุม

ขอมูลที่เปน “ขอมูลอ่ืนๆ” จะนาไปไวทีต่าแหนงสดุทายของแกนในแนวนอนเสมอ  

2.6.3.4 ข้ันตอนการสรางแผนผังพาเรโต  

     1) ตัดสินใจวาจะศึกษาปญหาอะไร และตองการเก็บขอมูลชนิดไหน เชน  

     2) กําหนดวิธีการเก็บขอมูล และชวงเวลาที่จะทําการเก็บ  

     3) ออกแบบแผนบนัทกึ  

     4) นําไปเก็บขอมูล  

     5) นําขอมูลมาสรุปจัดเรียงลาดับ  
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     6) เขียนแผนผังพาเรโต  

2.6.4 กราฟ (Graph)  

     คือ แผนภาพที่แสดงถึงตัวเลข หรือขอมูลทางสถิติที่ใช เมือ่ตองการนําเสนอขอมลู และวิเคราะห

ผลของขอมูลดังกลาว เพื่อทําใหงาย และรวดเร็วตอการทําความเขาใจ  

 

2.6.5 แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)  

     คือ แผนผงัแสดงความสมัพนัธ ระหวางคุณลักษณะของปญหา(ผล) กับปจจัยตางๆ(สาเหตุ)ที่

เกี่ยวของ  

2.6.5.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนผังสาเหตุและผล  

     1) เมื่อตองการคนหาสาเหตุแหงปญหา  

    2) เมื่อตองการทําการศึกษา ทําความเขาใจกับกระบวนการอ่ืน หรือกระบวนการของแผนกอ่ืน  

     3) เมื่อตองการใหระดมสมอง ซึ่งจะชวยใหทุกคนใหความสนใจในปญหาของกลุมซึ่งแสดงไวที่

หัวปลา  

2.6.5.2 การสรางผังกางปลา  

     1) กาํหนดปญหา หรืออาการที่จะตองหาสาเหตุอยางชัดเจน  

     2) กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหาน้ันๆ  

     3) ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย  

     4) หาสาเหตุหลักของปญหา  

     5) จัดลําดับความสาคัญของสาเหตุ  

     6) ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน  

2.6.5.3 การแกปญหาจากผังกางปลา  

     1) ตัดสาเหตุที่ไมจาเปนออก  

     2) ลําดับความเรงดวน และความสําคัญของปญหา  

     3) ถายืนยันสาเหตุน้ันไมได ตองกลับไปเก็บขอมูลอีกคร้ัง  

     4) คดิหาวิธแีกไข  

     5) กาํหนดวิธกีารแกไข กําหนดผูรับผิดชอบ เวลาเร่ิมตน ระยะเวลาเสร็จ  

     6) ตองมีการติดตามผลการแกไขในรูปแบบที่เปนตัวเลขสามารถวัดได   
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 ภาพท่ี 2.3 แผนผังกางปลา  

 

2.6.5.4 การอานผังกางปลา  

     1) “หิมะตก ทาให ถนนลืน่ ถนนลืน่ ทาให ควบคุมรถไมได”  

     2) “ควบคุมรถไมได เน่ืองจาก ถนนลืน่ ถนนลืน่ เน่ืองจาก หิมะตก”  

2.6.6 แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram)  

     คือ ผังที่ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิดจากความสัมพันธของตัวแปร 2 ตัว วามแีนวโนมไปในทาง

ใด เพื่อที่จะใชหาความสัมพันธที่แทจริง โดย  

ตัวแปร X คือ ตัวแปรอิสระ หรือคาที่ปรับเปลี่ยนไป  

ตัวแปร Y คือ ตัวแปรตาม หรือผลที่เกิดขึ้นในแตละคาที่เปลี่ยนแปลงไปของตัวแปร X 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4 แผนผังกระจาย 
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2.6.6.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนผังการกระจาย  

         1) เมื่อตองการจะบงชี้สาเหตุที่แทจริงของปญหา ตัวอยางเชน คาความเหนียวของเหล็ก 

(ปญหา,Y) จะมากหรือนอย มีสาเหตุมาจากปริมาณคารบอนในเนื้อเหล็ก (สาเหตุที่ 1, X1) หรือรอย

ขีดขวนที่เกิดขึ้นบนผิวเน้ือเหล็ก (สาเหตุที่ 2, X2) เปนตน  

         2) เมื่อตองการจะตัดสินใจ วาผลกระทบ 2 ตัวซึ่งมีความสัมพันธกันอยู มีปญหาที่เกิดจาก 

สาเหตุ เดียวกนัหรือไม ตัวอยางเชน การเปลี่ยนแปลงของคาความเหนียวของเหล็ก (ผลกระทบที่1, 

Y1) และคาความแข็งของเหล็ก (ผลกระทบที่ 2, Y2) เกิดจากปริมาณคารบอนในเน้ือเหล็ก (สาเหตุ, 

X) เปนตน  

         3) เมื่อตองการอธิบายความสัมพันธกางปลา (X) ที่ไดจากการระดมสมอง วามีผลกระทบตอ

หัวปลา (Y) หรือไม เชน อัตราการขาดงานของคนงาน เปนสาเหตุใหเคร่ืองใชไฟฟาที่บกพรองมี

จํานวนมากขึ้น  

         4) เมื่อตองการใชหาความสัมพันธระหวางขอมูล หรือตัวแปร 2 ตัว ที่เราสนใจศึกษาวาจะมี

ความสัมพันธกันหรือไม เชน สวนสูงมีความสัมพันธกับนํ้าหนักหรือไม  

2.6.6.2 วิธีการสรางแผนผังการกระจาย  

     1) ออกแบบแผนบนัทกึ เพื่อจัดเก็บขอมูลหรือตัวแปร (X,Y) ที่ตองการ อยางนอย 30 คู ตัวแปร

ที่วาน้ีอาจจะเปนสาเหตุกับสาเหตุ (X 1 ,X 2 ) หรือสาเหตุกับปญหา (X,Y) กไ็ด โดยออกแบบเปน

รูปแบบตารางกอนแลวนําไปเขียนกราฟ หรือออกแบบเปนรูปกราฟที่พล็อตขอมูลไดเลย  

     2) เขียนกราฟของผังการกระจาย หาคาตํ่าสุด และคาสูงสุดของตัวแปรจากขั้นตอนที่ 1 เพื่อ

กาํหนดสเกลบนแกนแนวนอน(แกน X) และแกนแนวต้ัง (แกน Y) ซึ่งควรเปนตัวเลขที่ปดเศษ และ

หากมีขอมูล (X,Y) คูใดทับกัน ใหทําวงกลมลอมรอบจุดที่ทับกัน  

     3) เขียนรายละเอียดประกอบรูปกราฟ ประกอบดวย  

       -ชื่อของรูปกราฟ (เชน ชื่อผลิตภัณฑ, กระบวนการ) Ÿ ชือ่ของแกนนอน (X) และแกนต้ัง (Y)  

       -ชื่อของผูปฏิบัติงาน ผูเก็บขอมูล และเคร่ืองจักร Ÿ หนวยวัดของแกนนอนและแกนต้ัง  

       -ชวงเวลาที่เก็บขอมูล และวันเดือนปที่ผลิต/บริการ Ÿ จานวนขอมลู (X,Y) ที่จัดเก็บ (n=?)  

2.6.6.3 การหาคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธระหวางตัวแปร X และ Y  

     คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ (คา r) คือ คาที่ใชบงบอกดัชนีของความสัมพันธของตัวแปร X และY 

วามีความสัมพันธกันในทิศทางใด  

     1) คา r มีคาระหวาง -1 กับ 1 ถาคา r เขาใกล 0 แสดงวาคาสหสมัพนัธระหวางตัวแปรมนีอย  

     2) คา r = 1 คาสหสัมพันธเปน +  

     3) คา r = -1 คาสหสัมพันธเปน –  
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(ไมมีขอกาหนดของคา r เปนมาตรฐานแนนอน ขึ้นอยูกับความสาคัญและดุลยพินิจของผูที่กาลัง

ศึกษา)  

กาหนดให r = สัมประสิทธิ์สหสัมพันธของสิ่งตัวอยาง 

 
2.6.6.4 การอานแผนผังการกระจาย  

     1) แผนผังการกระจายที่มีสหสัมพันธแบบบวก (Positive Correlation)  

     2) แผนผังการกระจายที่มีสหสัมพันธแบบลบ (Negative Correlation)  

     3) ผังการกระจายไมมีสหสัมพันธ (Non-Correlation)  

2.6.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

     คือ แผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับได เพื่อนาไปเปนแนวทางในการควบคุมกระบวนการ 

โดยการติดตามและตรวจจับขอมูลที่อยูออกนอกขอบเขต  

2.6.7.1 ลักษณะของความผันแปร  

     1) ความผันแปรตามธรรมชาติ (Common Cause) เกิดขึ้นเนื่องจากความแตกตางเล็กๆ นอยๆ ที่

เกิดขึ้นจากปจจัยการผลิตตางๆ เชน ผูปฏิบัติงาน วัตถุดิบ เปนตน ไมมีความรุนแรงและไมมีผลตอ

คุณภาพ โดยชิ้นงานที่ออกมาแตละชิ้นจะมีความแตกตางกันเล็กนอย ซึ่งยอมรับไดและอยูในพิกัดที่

กําหนดทางเทคนิคซึ่งไดอนุญาตเอาไวแลวในพิกัดความเผื่อ (Tolerance) ของชิ้นงาน  

     2) ความผันแปรจากความผิดปกติ (Special Cause) เกิดขึ้นเนื่องจากความผิดพลาดของปจจัย

ตางๆ ในการผลิต ซึ่งจาเปนที่จะตองไดรับการแกไขจึงจะทาใหคุณภาพของชิ้นงานกลับมาสูสภาวะ

ปกติ  

2.6.7.2 ชนิดของแผนภูมิควบคุม  

แผนภูมิที่ชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบตอเน่ือง, หนวยวัด (Continuous Data)  

     1) X-R Chart ขอมูลตอเน่ืองที่มีการจัดกลุม หาพิสัยในกลุมได  

     2) X Chart ขอมูลตอเน่ืองที่ไมมีการจัดกลุม หาพิสัยกลุมไมได  

     แผนภูมิที่ชนิดของขอมูลเปนขอมูลแบบชวง, หนวยนับ (Discrete Data)  

     3) PN Chart ขอมูลจํานวนของเสีย เมื่อขนาดแตละกลุมเทากัน  

     4) P Chart ขอมูลสัดสวนของเสีย เมื่อขนาดแตละกลุมไมเทากัน  
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     5) C Chart ขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑที่มีขนาดเทากัน  

      6) U Chart ขอมูลจํานวนตําหนิบนผลิตภัณฑที่มีขนาดไมเทากัน  

 
 

ภาพท่ี 2.5 ตัวอยางแผนภูมิควบคุม 

2.6.8 ฮสิโตแกรม (Histogram)  

     คือ กราฟแทงแบบเฉพาะ โดยแกนต้ังจะเปนตัวเลขแสดง “ความถี่” และมแีกนนอนเปนขอมลู

ของคุณสมบัติของสิ่งที่เราสนใจ โดยเรียงลาดับจากนอย ที่ใชดูความแปรปรวนของกระบวนการ 

โดยการสังเกตรูปรางของฮิสโตแกรมที่สรางขึ้นจากขอมูลที่ไดมาโดยการสุมตัวอยาง   

2.6.8.1 เมื่อไรจึงจะใชแผนภาพฮิสโตแกรม  

     1) เมื่อตองการตรวจสอบความผิดปกติ โดยดูการกระจายของกระบวนการทํางาน  

     2) เมื่อตองการเปรียบเทียบขอมูลกับเกณฑที่กําหนด หรือคาสูงสุด-ตํ่าสุด  

     3) เมื่อตองการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการทํางาน (Process Capability)  

     4) เมื่อตองการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา (Root Cause)  

     5) เมื่อตองการติดตามการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการในระยะยาว  

     6) เมื่อขอมูลมีจํานวนมากๆ  

2.6.8.2 วิธีการเขียนฮิสโตแกรม (Histogram)  

     1) เก็บรวบรวมขอมูล (ควรรวบรวมประมาณ 100 ขอมูล)  

     2) หาคาสูงสุด (L) และคาตํ่าสุด (S) ของขอมูลทั้งหมด  

     3) หาคาพิสัยของขอมูล (R-Range)  

สตูร R = L – S 

     4) หาคาจํานวนชั้น (K)  

สตูร K = Square root of (n) โดย n คือ จานวนขอมูลทั้งหมด 

     5) หาคาความกวางชวงชั้น (H-Class interval)  

สตูร H = R/K หรือ พิสัย / จํานวนชัน้  

     6) หาขอบเขตของชั้น (Boundary Value)  

ขีดจํากัดลางของชั้นแรก = S – หนวยของการวัด / 2  

ขีดจํากัดบนของชั้นแรก = ขีดจํากัดลางชั้นแรก + H  
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     7) หาขีดจํากัดลางและขีดจํากัดบนของชั้นถัดไป  

     8) หาคากึ่งกลางของแตละชั้น (Median of class interval)  

คากึ่งกลางชั้นแรก = ผลรวมคาขีดจํากัดชั้นแรก / 2  

คากึ่งกลางชั้นสอง = ผลรวมคาขีดจํากัดชั้นสอง / 2  

     9) บันทึกขอมูลในรูปตารางแสดงความถี่  

     10) สรางกราฟฮิสโตแกรม  

2.6.8.3 ลักษณะตางๆ ของฮสิโตแกรม  

    1) แบบปกติ (Normal Distribution)  

      2) แบบแยกเปนเกาะ (Detached Island Type)  

    3) แบบระฆังคู (Double Hump Type)  

     4) แบบฟนปลา (Serrated Type)  

     5) แบบหนาผา (Cliff Type)  
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2.7 ทฤษฎี ECRS 

ECRS คอือะไร ECRS หมายถึง เปนหลักการที่ประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกนั 

(Combine) การจัดใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซึ่งเปนหลักการงายๆ อธิบายได

งายๆ ดังน้ี 

 

E = Eliminate หมายถึง การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป กลาวคือ เดิม

บรรจุภัณฑเพื่อการขนสง (หีบหอภายนอก) ใชกระดาษกลองลูกฟูก 5 ชั้น เกรดกระดาษคอนขางดี 

พิมพลายยี่หอ 2 สี นํ้าหนักสุทธิไมเกิน 2 กิโลกรัม ขางในบรรจุสินคาประเภทขนมขบเคี้ยว คือ มี

กลองบรรจุขนาด 1 โหล พลาสติกซีลเรียบรอย ฉลากสีสวยงาม สําหรับการขายสง และภายใน

กลอง จะเปนขนมซึ่งบรรจุในซองพลาสติกอัดกาซไนโตรเจน พิมพลายสวยงาม 

 

C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงานในการ

ทํางาน สิ่งที่เห็นไดชัดวาเเร่ืองของการขนสงแบบ Milk Run แตผมขอยกตัวอยางที่เพิ่งพบเห็นใน

โรงงาน คือ เดิมพนักงานตรวจสอบคุณภาพตองตรวจสอบสินคาสําเร็จรูป และวัตถุดิบ ในอดีตที่

ผานมามักจะทํางานไมทัน โดยเฉพาะในชวงเวลาที่วัตถุดิบเขา และตองสงมอบสินคาใหกับลูกคา

ในเวลาไลเร่ียกัน ที่สําคัญหากไมมีผลจาการตรวจสอบก็ไมสามารถสงมอบสินคาใหลูกคา หรือนํา

วัตถุดิบไปผลิตได การดําเนินการงายๆ ที่ไปคุยกับทางโรงงานก็คือ การรวมเขาดวยกัน หลักการก็

คือต้ังคําถามวาพนักงานตรวจสอบคุณภาพจําเปนตองรับสินคาดวยหรือไม คําตอบก็คือไมตอง

เพียงแตมาเก็บตัวอยางไปตรวจสอบ ก็เลยเสนอวิธีการวาใหพนักงาตรวจสอบคุณภาพสอนวิธีการ

เก็บตัวอยางกับพนักงานรับสินคา แลวใหพนักงานรับสินคาเก็บตัวอยางให สวนดานสินคาสําเร็จรูป

กเ็ชนกนั นําแนวคดิของ Quality Built-In เขามาใช คือใหพนักงานผลิตเปนผูตรวจสอบสินคาที่

ตนเองผลิต สวนพนักงานตรวจสอบคุณภาพใหมีหนาที่เพียงการสุมตรวจเทาน้ัน 

 

R = Rearrange หมายถึง การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม ก็คือขั้นตอนของการตรวจสอบกลอง

บรรจุภัณฑ เดิมจะตองไดกลองสําเร็จรูปแลวจึงตรวจสอบ ซึ่งสาระสําคัญของการตรวจอยูที่คุณภาพ

การพิมพ เชน เฉดสี ความคมชัด ซึ่งหากผลการตรวจไมผานก็ตองปฏิเสธสินคาน้ัน หากเรายาย

ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการพิมพไปกอนการขึ้นรูป ก็จะทําใหสามารถปฏิเสธสินคากอน ไม

ตองเสียเวลา และตนทุนในการขึ้นรูปกลองอีก 
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S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น ตัวอยาง

ของโรงงานหนึ่ง ที่มีปญหาเกี่ยวกับลายมือของพนักงานที่เขียนมาบนเอกสารที่ไดรับ ทําให

หนวยงานที่ไดเอกสารน้ันตองทําการเดา สงผลใหเกิดการผลิตสินคาผิดรุน ผิดขนาด ผิดฉลาก หาก

โรงงานทําการเปลี่ยนแบบฟอรมของเอกสารใหมลดการเขียนลงเปนมีชองใหเลือกรุน ขนาด ฉลาก 

แทน ก็จะทํางานไดงายขึ้น หรือมีบริษัทหน่ึงแตละแผนกใชชื่อเรียกสินคาแตกตางกัน ทําใหตองมา

เดาวาฝายตลาดเรียกแบบน้ี แลวจะเปนชื่ออะไรของฝายวางแผนการผลิต ซึ่งวิธีที่ทําใหงายขึ้นก็คือ 

ใชรหัสสินคาที่เปนตัวเลขแทนชื่อเรียกสินคา จะปองกันความสับสนของพนักงานไดงายกวา 

 

ตัวอยาง : เทคนิคการคิดวิธีการปรับปรุงแบบ ECRS 

• ขจัดสิ่งที่ไมจําเปน (Eliminate) 

ใหนักเรียนขจัดสิ่งที่ไมจําเปนหรืองานที่ไมจําเปนออกไป เชน ในขั้นตอนการทํากวยเต๋ียว แมคา

ตองพิจารณาวามีสิ่งใดบางที่ไมจําเปนในการทํากวยเต๋ียวมาวางทําใหเกะกะ หรือเปนอุปสรรคใน

การทํางาน หรือแมกระทั่งขจัดวิธีการทํางานที่ไมจําเปน เชน การกมเพื่อหยิบลูกชิ้น และเน้ือสัตวมา

ลวก แมคาควรขจัดการกมลงออกไป นอกจากจะทําใหปวดหลังแลวยังเปนการเสียเวลาอีก โดย

แมคาอาจคิดวาควรมีโตะมารองกนถังนํ้าแข็งใหสูงขึ้นเพื่อจะไดไมตองกมอีก 

 

• หาวิธีการจับมารวมกัน (Combine) 

จากตัวอยาง แมคาตองหยิบเสนกวยเต๋ียวและถั่วงอกคนละที่กัน ทําใหเสียเวลาในการหยิบดังน้ัน 

แมคาควรนําเสนกวยเต๋ียวและถั่วงอกมารวมไวในที่เดียวกัน อีกตัวอยางหน่ึง ไดแก สมัยกอนจะกิน

กาแฟ เราตองเสียเวลาตักกาแฟ เสร็จแลวตองมาตักนํ้าตาลและครีมเทียม แตตอนน้ีมีการผลิตกาแฟ

ในซองแบบ 3 in 1 คือ มีกาแฟ นํ้าตาล ครีมเทียม อยูในซองเดียวกันซึ่งเปนการนํามารวมกัน 

เพือ่ทีจ่ะประหยดัเวลา และพกพาไดสะดวก 

 

• จัดเรียงใหม (Rearrange) 

ถาหากวาวิธีการทํางานแบบเดิมมีความสูญเสียเกิดขึ้น ไมวาเกิดจากระยะทางในการหยิบสิ่งของ

ตางๆ ซึ่งทําใหเกิดความสูญเสียได ถาระยะทางกับสิ่งของน้ันอยูไกลกัน เชน ในรานอาหาร โตะ

ลูกคา กับ ที่วาง จาน ชอน สอม นํ้า และนํ้าแข็ง อยูไกลกันมาก ทําใหตองใชเวลานานในการไปหยิบ

สิ่งเหลาน้ี ดังน้ัน ควรมีการจัดเรียงใหม เชน จาน ชอน สอม นํ้า และนํ้าแข็ง ซึ่งเปนของที่ใชบอยๆ 

มาวางไวใกลโตะของลูกคา เมื่อลูกคาสั่งจะไดหยิบไดทันทวงที และควรมีหลายๆจุด หรือตัวอยาง

แมคาขายกวยเต๋ียว การลวกลูกชิ้นและเน้ือหมู ตองใชเวลาในการลวกใหลูกคาแตละคน คนละ 30 
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วินาที ซึ่งใชเวลานาน แมคาอาจเปลี่ยนวิธีการใหมโดยอาจจะลวกลูกชิ้น กับเน้ือสัตว เตรียมไวกอน

เวลาที่นักเรียนจะพักรับประทานอาหาร เมื่อนักเรียนสั่งกวยเต๋ียว แมคาก็ใสเน้ือหมู ลูกชิ้นที่สุกแลว

ลงในชามโดยไมตองมาทําในขณะที่นักเรียนสั่งก็จะทําใหลดเวลาไดถึงคนละ 30 วินาที หรือ คร้ัง

ละมากๆ เพื่อไมใหเปนการเสียเวลา และลูกคาก็ไมตองรอนาน 

 

•การทําใหงายขึ้น (Simplify) 

ถานักเรียนไปหองสมุดจะเห็นวา หองสมุดที่ดีน้ัน นอกจากมีหนังสือที่ดีแลวยังตองคนหาไดงาย

ดวย และสาเหตุที่คนหาหนังสือไดงายน้ัน เพราะมีการแบงแยกประเภทหมวดหมูไวอยางชัดเจน มี

ปายติดแสดงประเภทของหนังสือแตละประเภททําใหเราสามารถคนหาหนังสือไดอยางรวดเร็ว ใน

การทํางานตางๆ ก็แขงกันเราตองคิดวาทําอยางไรจึงจะทําให งายขึ้น เชน รานขายกวยเต๋ียว แมคา

ตองนําถังแกสออกมาหนารานทุกวัน พอตอนเย็นก็นําถังแกสไปเก็บหลังราน การที่ตองยกถังแกส

ทุกวันน้ัน เปนสิ่งที่ลําบากเพราะถังแกสมีนํ้าหนักมากและถายกไมถูกวิธีอาจจะ 

กอใหเกิดอันตรายได ดังน้ัน จึงมีการคิดวาจะขนถังแกสอยางไรใหงายจึงมีการประดิษฐที่รองถัง

แกสที่มีขนาดวงกลมทําดวยเหล็กและรองขางลางที่ทําดวยลอเพื่อใหสามารถเลื่อนไปไหนมาไหน

ไดอยางสะดวก เมือ่จะนําถงัแกสออกไปหนารานกย็กประหยดัแรงงานอีกดวย 

         หลกั E-C-R-S น้ีไมจําเปนตองใชทั้งหมดพรอมกัน จะเลือกใช E C R S ตัวใดตัวหน่ึงกไ็ดตาม

ความเหมาะสม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 3 

แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินการ 

3.1แผนการปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

สําหรับแผนงานการปฏิบัติงานในการสหกิจและการทําโครงงานไดทําการศึกษาการทํางานใน

แผนกOfficeและ Production Office ที่ บริษัท ฟูจิมาคิสตีล (ประเทศไทย) จํากัด ไดดําเนินการตาม

แผนงานทีว่างไว ดังตารางที่ 3.1 

 

ตารางที่ 3.1แผนการปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

 

 

 

 

 

 

หัวขอการปฏิบัติงานหรือโครงงาน                 

1. เรียนรูและศึกษางานท่ีไดรับมอบหมาย                 

2. กําหนดหัวขอปญหา                 

3. สํารวจสภาพปจจุบัน                 

4. กําหนดเปาหมายและวางแผน                 

5. วเิคราะหหาแนวทางแกไข                 

6. ดําเนินการแกไข                 

7. ตรวจสอบผลลัพธท่ีได                 

8. กําหนดใหเปนมาตรฐาน                 

ธันวาคม พฤศจกิายน กุมภาพันธ มกราคม 
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3.2 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

3.2.1 ศึกษาขอมูลกระบวนการออกใบสั่งงาน 

ทําการศึกษาขอมูลกระบวนการออกใบสั่งงาน เพื่อเขาใจถึงสภาพการทํางาน ระบบการทํางานตางๆ 

ปญหาตางๆที่เกิดขึ้น และสามารถปรับปรุงหรือเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานไดถูกตอง 

 

3.2.2การเลือกหัวขอปญหาโดยสังเกตเห็นวาที่แผนกออฟฟศในกระบวนการออกใบสั่งงานมีงาน

คางอยูเปนจํานวนมาก และเมื่อไดศึกษาขั้นตอนการทํางานอยางจริงจังก็พบวามีขั้นตอนที่ไมจําเปน

ที่สามารถตัดออกไปไดอยูจึงเลือกหัวขอปญหาน้ีขึ้นมา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่3.1ขั้นตอนในการออกใบสั่งงาน 

(วิธีการออกใบสั่งงานดูไดที่ภาคผนวก ก.) 

 

 

 

 

START 

รับคํา

ส่ังซ้ือ

จาก

ลูกคา

ทาง 
อีเมล,

แฟกซ 

ตรวจสอบ

วาเลขที่

ใบส่ังซ้ือ

อางอิงถึง

เลขที่ใบ

เสนอราคา

อันไหน 

คนหาใบ

เสนอราคา

จากแฟม,

ตะกรา,ช้ัน

วางใบ

เสนอราคา 

ทาํการ

ออก

ใบส่ังงาน 

ตรวจสอบ

ใบส่ังงาน 

ฝายผลิตขึ้น

ไปนําใบส่ัง

งานลงมา 

FINISHED 
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3.2.3 ศึกษาสภาพปจจุบันดวยการจับเวลาขั้นตอนในการออกใบสั่งงานของบริษัทที่สั่งซื้อเขามาใน

ปริมาณมากและขนาดของสินคาตางชนิดกันทั้งหมดนั่นก็คือบริษัทไอ-นิปปอน จํากัด เพื่อดูวา

ขัน้ตอนไหนทีเ่ปนสาเหตุของปญหา 

แผนภูมิการไหลของกระบวนการ 

(Flow Process Chart) 

วัน/เวลา :  6/1/14, 10.12 น. สรุปผล 

ผลิตภัณฑ/วัสด/ุพนกังาน : ใบส่ังงาน กิจกรรม กอน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 

ลดลง 

กิจกรรม :  ขัน้ตอนการออกใบส่ังงาน 

 

 

 

วิธีทํางาน : กอนปรับปรุง/หลังปรับปรุง 

ปฏิบัติงาน   

เคล่ือนยาย 

ลาชา 

ตรวจสอบ 

เก็บ 

   

สถานที่ :  ออฟฟศ 

พนกังาน : น.ส.มัชฌิมา  

ระยะทาง 438.2   
เวลา 741.59   

บันทึกโดยหัวหนาแผนกออฟฟศ รวม    
คาํอธิบาย ระยะทาง

(เมตร) 

เวลา

(วินาท)ี 

สัญลักษณ 

     

รับคําส่ังซ้ือจากลูกคา 0 5      
ตรวจดูวาเลขที่ใบส่ังซ้ือตรงกับใบเสนอราคา

เลขที่เทาไหร 

0 5.3      

คนหาใบเสนอราคาจากแฟม,ช้ันวาง,ตะกรา 9.2 243      
ทาํการออกใบส่ังงาน 0 62      
ตรวจสอบใบส่ังงาน 0 54      
เคล่ือนยายใบส่ังงานไปที่ตะกรา 4 5.6      
เก็บใบส่ังงานไวในตะกรา 0 1.1      
เดินกลับไปที่โตะ 4 5.59      
รอฝายผลิตขึ้นมารับใบงาน 425 360      
รวม 438.2 741.59      

 
ตารางที่ 3.2 Flow process chart (กอนปรับปรุง) 
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3.2.4 การกําหนดเปาหมายและวางแผนงาน โดยกาํหนดแผนการดําเนินงานในการแกไขและ

กําหนดเปาหมาย คือ ลดขั้นตอนในการออกใบสั่งงานลงเพื่อใหการไหลของเอกสารมี     

ประสิทธิภาพมากขึ้น 

 

ภาพที่ 3.2กราฟแสดงเปาหมายในการทําโครงงาน 

3.2.5 การวเิคราะห และแนวทางแกไข โดยวิเคราะหจากตนเหตุของปญหา และทําการพิสูจนหรือ

ตรวจสอบวา สาเหตุน้ันๆเกี่ยวของกับปญหาที่เกิดขึ้นหรือไม เพื่อที่จะนํามาหาแนวทางการแกไข

และทําการวิเคราะหแนวทางแกไขนั้นๆ โดยดูจาก ความเปนไปไดและระยะเวลาในการแกไข เปน

ตน 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

ขั้นตอน เวลา ระยะทาง

9

741.59

438.2

6
140

0

การกําหนดเปาหมาย

กอนปรับปรุง เปาหมาย

มีงานคาง

เปนจํานวน

มาก 

ออกใบส่ัง

งานไมทัน 

ขัน้ตอนการ

ทาํงานไม

เหมาะสม 

ทาํไม

จงึมี

งานคาง 

ทําไมจึง

ออก

ใบส่ัง

งานไม

ทัน 

ภาพที่ 3.3Why-Why Analysis 

ทาํไมจงึมี

ขั้นตอน

การ

ทาํงานที่

ไม

เหมาะสม 
ไมมี

มาตรฐาน

การทาํงาน 
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3.2.6 การดําเนินการแกไขนําแนวทางแกไขที่ไดทําการวิเคราะห มาดําเนินการแกไข 

3.2.6.1เปลี่ยนการหาใบเสนอราคาจากในแฟม, ชั้นวางมาเปนการหาในระบบFSTS  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.4ขัน้ตอนการดําเนินงาน 
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3.2.6.2เปลี่ยนจากการที่รอใหฝายผลิตขึ้นมารับใบสั่งงานเปนการสงเขา Outlook ของฝายผลิตแทน 

 

 
 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.5 จํานวนใบสั่งงานที่รอฝายผลิตมารับ 

ภาพที่ 3.6การเซฟไฟลงานเปน PDF 

ภาพที่ 3.7Outlook ของฝายผลิตที่รับใบสั่งงาน 
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3.2.7 การตรวจสอบผลลัพธท่ีไดโดยดูจากผลจากการดําเนินงานที่ไดทําการแกไข วาสามารถแกไข

และตรงตามเปาหมายที่วางไวหรือไม 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

(Flow process chartกอนและหลังปรับปรุงสามารถดูไดที่ภาคผนวก ข.) 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.8Flow process chart กอนปรับปรุง ภาพที่ 3.9Flow process chart หลังปรับปรุง 
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3.2.8 การกําหนดมาตรฐานหากผลจากตรวจสอบตรงตามเปาหมายที่วางไว จึงจัดทําเปนมาตรฐาน

ใหการทํางานดังนี้ 

3.2.8.1หนาที่ของพนักงานที่รับผิดชอบในการออกใบสั่งงาน ดังนี้ 

1.  รับคําสั่งซื้อจากลูกคาทางอีเมลหรือแฟกซเทาน้ัน โดยตองตกลงกับลูกคาวาในใบสั่งซื้อตอง

อางอิงเลขที่ใบเสนอราคามาดวย 

2.  ตรวจเลขที่ใบเสนอราคาแลวคนหาจากในระบบ FSTS 

3.ทําการออกใบสั่งงาน โดยที่ยังไมตองสั่งพิมพในรูปของกระดาษแตใหเซฟในรูปของไฟล PDF 

แลวสงเขาที่ Outlook ของหัวหนาออฟฟศฝายผลิต 

4.ตองตรวจเช็คทุกคร้ังที่สงไฟลไปวาหัวหนาออฟฟศฝายผลิตไดรับแลวมีการอานหรือยัง 

3.2.8.2 หนาที่ของพนักงานที่รับผิดชอบในสวนของการรับใบสั่งงาน 

1.  ต้ังคาแจงเตือนดวยเสียงเวลาที่มีไฟลของใบสั่งงานเขามา 

2.  เมื่อเปดดูแลวใหทําสัญลักษณวา read ทุกคร้ัง 

3.  ตรวจสอบใบสั่งงานวาถูกตองหรือไม หากพบวาไมถูกตองใหรีบแจงไปที่พนักงานที่ออกใบสั่ง

งานทันที 

4.  เมื่อตรวจสอบวาถูกตองแลวใหสั่งพิมพในรูปแบบกระดาษ 

5.  เมื่อพิมพออกมาแลว ใหประทับชื่อของผูตรวจลงไป จากน้ันก็ประทับวา ดวนมาก 

6.  เขียนบันทึกลงในรายงานประจําวันโดยระบุ ชื่อลูกคา, จํานวนงาน, วันที่จัดสง 

ในกรณีที่ตอง

สงของภายในวันที่ไดรับคําสั่งซื้อ 

 

 

 

  



บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

         จากการเรียนรูและวิจัยกระบวนการดําเนินงานในแผนก Office และ Production Office ทํา

ใหสามารถมองเห็นปญหาของกระบวนการทํางานที่ทําใหเกิดความลาชาได 

4.1 ผลการดําเนินงาน 

         จากการดําเนินงานตามแผนที่วางไวพบวาสามารถทําไดตามเปาหมายที่ต้ังไว ดังน้ี 

 
 

 

 
 

 

ขั้นตอน เวลา ระยะทาง

9

741.59

438.2

กอนปรับปรุง

ขั้นตอน เวลา ระยะทาง

6

136.49

0

หลังปรับปรุง

ภาพที่ 4.1 แผนภูมแิสดงจํานวนขัน้ตอน, เวลาและระยะทางกอนปรับปรุง 

ภาพที่ 4.2 แผนภูมแิสดงจํานวนขัน้ตอน, เวลาและระยะทางหลังจากที่ไดทําการปรับปรุง 
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4.2 ผลการวเิคราะหขอมูล 

 

                 จากการดําเนินงานที่ผานมาพบวาเมื่อเปลี่ยนจากการหาใบเสนอราคาจากในแฟม,ชัน้วาง,

ตะกรามาเปนการหาใบเสนอราคาจากในระบบเทานั้นทําใหพนักงานใชเวลาในการออกใบสั่งงาน

แตละชุดนอยลงจึงทําใหจํานวนใบสั่งงานที่คางอยูมีจํานวนลดลงและทําใหพนักงานมีเวลาในการ

ตรวจสอบความถูกตองของใบสั่งงานเพิ่มมากขึ้น นอกจากนี้จะเห็นไดวาขั้นตอนที่ลดลงไปอีก

ขั้นตอนก็คือการที่รอใหพนักงานฝายผลิตเดินขึ้นไปรับใบงาน โดยเปลี่ยนมาเปนการใหพนักงานที่

ออกใบสั่งงานสงไฟลงานเขาอีเมล Outlook ของฝายผลิต ทําใหฝายผลิตไมตองเสียเวลาเดินไปรับ

ใบงานและยังลดความเมื่อยลาของพนักงานฝายผลิตไดอีกดวย(ความเมื่อยลาจะมากหรือนอยขึ้นอยู

กับสภาพรางกายของแตละบุคคล)   

 

4.3 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายการ

ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

                 จากการที่ไดปฏิบัติงานในคร้ังน้ี  ทําใหรูจักชีวิตการทํางานและไดนําทฤษฎีที่เรียนมา  

ประยุกตใชกับการทํางานจริง  ทําใหเกิดความรับผิดชอบในการทํางาน  รูจักการคิด  วิเคราะห  

แกปญหาไดอยางเปนระบบแบบแผน  และการจัดทําโครงการคร้ังนี้  ถือเปนกรณีศึกษา ในการลด

ความสูญเสียที่เกิดจากขั้นตอนการทํางานที่ไมเหมาะสม  เพื่อที่จะสามารถนําไปปรับใช และใชงาน

ไดอยางถูกตอง 

การออกใบสั่งงาน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลงได 

ขั้นตอนการออกใบสั่งงาน 9 6 3 

เวลาในการออกใบสั่งงาน 741.59 วินาที 136.49 วินาที 605.1วินาที 

ระยะทางที่ใชในการออกใบสั่งงาน 438.2 เมตร 0 เมตร 438.2 เมตร 

ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงผลการดําเนินงาน 



บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

หลังจากที่ต้ังเปาหมายในการปรับปรุงขั้นตอนกา รทํางานในการออกใบสั่งงาน ใหมีประสิทธิภาพ

มากขึ้นโดยใชหลักการตางๆเขามาแกป ญหา และใชวิธีการจับเวลากอนปรับปรุงเปรียบเทียบกับ

เวลาหลังปรับปรุงโดยสรุปไดดังนี้ 

 

 

จากการทําตามขั้นตอนที่ไดวางแผนไวพบวาสามารถลดขั้นตอนในการออกใบสั่งงานลงได 2 

ขั้นตอนหรือคิดเปนเปอรเซ็นตคือ 25% ของขั้นตอนทั้งหมด,สามารถลดเวลาในการออกใบสั่งงาน

ลงได 605.1 วินาทีหรือคิดเปนเปอรเซ็นตคือ 81.59%ของเวลาทั้งหมดที่ใชในการออกใบสั่งงาน,

สามารถลดระยะทางที่ใชในการออกใบสั่งงานลงได 438.2 เมตรหรือคดิเปน 100%ของระยะทาง

ทั้งหมดที่ใชในการออกใบสั่งงาน ผลทางตรงที่ไดคือ สามารถลดขั้นตอนการทํางานที่ไมเหมาะสม ,

สามารถลดระยะทางในการออกใบสั่งงาน ,สามารถลดเวลาในการออกใบสั่งงานลงได  สวนผล

ทางออมคือ สามารถลดความเมื่อยลาของพนักงานที่รับผิดชอบในสวน ที่รับ ใบสั่งงานลงไดมี

มาตรฐานในการทํางานที่ชัดเจนมากขึ้น,การไหลของเอกสารมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

 

 

 

การออกใบสั่งงาน กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลงได คิดเปน% 

ขั้นตอนการออกใบสั่งงาน 9 6 3 33% 

เวลาในการออกใบสั่งงาน 741.59 วินาที 136.49 วินาที 605.1วินาที 81.59% 

ระยะทางที่ใชในการออกใบสั่งงาน 438.2 เมตร 0 เมตร 438.2 เมตร 100% 

ตารางท่ี 5.1 แสดงสรุปผลการดําเนินงานกอนและหลังปรับปรุง 
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5.2 แนวทางในการแกไขปญหา 

5.2.1แนวทางการแกไขปญหาการหาใบเสนอราคา 

 ในการคนหาใบเสนอราคาตองเปนหนาที่ของผูที่ออกใบสั่งงานเทานั้นซึ่งตองใหเซลลตก

ลงกับลูกคาดวยวาในใบสั่งซื้อของลูกคาตองอางอิงเลขที่ใบเสนอราคาดวยทุกคร้ังที่ทําการสั่งซื้อ 

และการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน เชน การทํา Kaizen เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน

อยางตอเน่ือง 

 

5.2.1แนวทางการแกไขปญหาฝายผลิตข้ึนไปรับใบสั่งงาน 

 ในการรับใบสั่งงานสามารถทําไดโดยที่ไมจําเปนตองปรับปรุงระบบซอฟตแวรแตสามารถ

ทําไดโดยการใช Outlook ที่มีอยูมาแกปญหาน้ี โดยที่พนักงานที่รับผิดชอบในการออกใบสั่งงาน

ตองตกลงกับพนักงานที่รับผิดชอบในการรับใบสั่งงานกอนวาเมื่อมีการรับ-สงไฟลงานจะตองมีการ

ทําสัญลักษณวาไดรับไฟลงานแลว,มีการเปดอานไฟลงานน้ันแลวเพื่อใหอีกฝายไดทราบวาไฟลงาน

ไปถึงที่หมายอยางถูกตองและครบถวนหรือไม 

 

 

5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินการ 

จากการจัดทําโครงการคร้ังนี้พบวา ทางสวนของออฟฟศและออฟฟศฝายผลิตไมมีมาตรฐานการ

ทํางาน พนักงานจึงไมสามารถอธิบายกระบวนการการออกใบสั่งงานไดครบหมด ตองอาศัยการ

สอบถามและเก็บขอมูลเอง จึงอาจจะทําใหขอมูลเกิดความผิดพลาดได  และพนักงานที่ออกใบสั่ง

งานกับรับใบสั่งงานก็เกิดความเคยชินในการทํางาน ทําใหไมไดรูสึกวางานที่ทําอยูมีปญหาที่

ตรงไหนและจะแกไขอยางไร ดังนั้นจึงควรที่จะจัดทํามาตรฐานการทํางานขึ้นมาใหพนักงานเขาใจ

ในหนาที่ของตนอยางชัดเจนเพื่อที่จะสามารถทํางานของตนไดอยางถูกตอง 
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ก.ข้ันตอนในการออกใบสั่งงาน 

         ขัน้ตอนการดําเนินงานในการศกึษาถงึแผนก Office สําหรับการทําเปดใบสั่งงานจะมีดังน้ีคือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 1 ขั้นตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 

คลิกสั่งเปด Order 

ตรวจสอบใบสั่งงานกอนนําสง

ตอไปยังฝาย Production เพื่อทํา

การสั่งผลิต 

หยิบใบ Order Report 

หาใบ Quotation มาแนบ 

หากมี Outsource ตอง Xerox ใบ

เสนอราคาของSupplier เพื่อสั่งซื้อ

กอน 

 

ฝาย Production นําใบงานลงมา 
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ขั้นตอนที่ 1.หยบิ Order Report จากตะกรา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 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 ของลูกคากับ Quotation 

 
 

ภาพที่ 4 ใบ PO จากลูกคา 
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ขั้นตอนที่ 4 คลิกสั่งเปด Order  

ขั้นตอนที่ 4.1 เปดระบบ FSTS แลว Login เขาระบบ  

 
ภาพที่ 5 หนา Log In ของระบบ FSTS 

 

ขั้นตอนที่ 4.2 คลิกไปที่ Quote  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 6 หนา Main Menu ของระบบ FSTS 
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ขั้นตอนที่ 4.3 พิมพเลข Quotation ลงไป 

 
 

ภาพที่ 7 หนา Quote Search 

          

ขั้นตอนที่ 4.4 ตรวจสอบวาเลข Quotation ตรงกับในใบ Order Report หรือไม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 8 หนา Quote List 
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ขั้นตอนที่ 4.5 ตรวจสอบวา Order ของลูกคาตรงกับ Quotation ดังกลาวหรือไมหากตรงกันใหกดที่ 

Menu เพื่อไปหนา Quote Search  

 

 
  

ภาพที่ 9 หนา Quote 

 

 ขั้นตอนที่ 4.6 คลิกที่ Space bar ใหขึ้นคําวา Order แลวคลิกคําวา Order 

 
ภาพที่ 10 หนา Quote Lis 
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ขั้นตอนที่ 4.7 พิมพเลข PO ของลูกคาลงไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 11 หนา Purchase Order No. Input 

 

ขั้นตอนที่ 4.8 ใสคา Tolerance, Order Date, Delivery Schedule, Supply Schedule, Processing 

Schedule 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 12 หนา Order 
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ขั้นตอนที่ 4.9 กด Register  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 13 หนา Order ที่เสร็จแลว 

 

 ขั้นตอนที่ 4.10 หากแนใจวาทุกอยางถูกตองแลวใหคลิก OK 

ภาพที่ 14 หนา Order 
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ขั้นตอนที่ 4.11 คลิกที่ ISSUE เพื่อสั่งพิมพใบ Work Instruction 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 15 หนา Main Menu 

 

ขั้นตอนที่ 4.12 พิมพเลข Quotation ลงไปแลวกด Search 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 16 หนา Issue 
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ขั้นตอนที่ 4.13 สั่งพิมพใบ Work Instruction 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 17 ใบ Work Instruction กอนพิมพ 



55 
 

ขั้นตอนที่ 5 ตรวจสอบใบงานกอนนําไปใหฝาย Production สั่งผลิต 

 
 

ภาพที่ 18 ใบ Work Instruction ที่ผานการตรวจแลว 
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ขั้นตอนที่ 6 ฝาย Production นําไปสั่งผลิต 

 

ขั้นตอนที่ 6.1 ฝาย Production Officer ตองขึ้นไปเอาใบ Work Instruction ที่อยูในตะกราขางบนเอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 19 ตะกราที่ใสใบ Work Instruction 
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ขั้นตอนที่ 6.2 ตรวจสอบอีกคร้ังกอนนําไปสั่งผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 20 ใบงานที่ไดรับการตรวจสอบอีกคร้ัง 
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ข.Flow process chart กอนและหลังปรับปรุง 

  แผนภูมกิารไหลของกระบวนการ 

(Flow Process Chart) 

วัน/เวลา :  6/1/14, 10.12 น. สรุปผล 

ผลิตภัณฑ/วัสดุ/พนักงาน : ใบสั่งงาน กจิกรรม กอน

ปรับปรุง 

หลงั

ปรับปรุง 

ลดลง 

กจิกรรม :  ขั้นตอนการออกใบสั่งงาน 

 

 

 

วิธีทํางาน : กอนปรับปรุง/หลังปรับปรุง 

ปฏิบัติงาน   

เคลื่อนยาย 

ลาชา 

ตรวจสอบ 

เกบ็ 

   

สถานที่ :  ออฟฟศ 

พนักงาน : น.ส.มัชฌิมา   

ระยะทาง 438.2   

เวลา 741.59   

บนัทกึโดย  หัวหนาแผนกออฟฟศ รวม    

คําอธิบาย ระยะทาง

(เมตร) 

เวลา

(วินาท)ี 

สัญลักษณ 

     

รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 0 5      

ตรวจดูวาเลขที่ใบสั่งซื้อตรงกับใบ

เสนอราคาเลขที่เทาไหร 

0 5.3      

คนหาใบเสนอราคาจากแฟม,ชัน้วาง

,ตะกรา 

9.2 243      

ทําการออกใบสั่งงาน 0 62      

ตรวจสอบใบสั่งงาน 0 54      

เคลื่อนยายใบสั่งงานไปที่ตะกรา 4 5.6      

เก็บใบสั่งงานไวในตะกรา 0 1.1      

เดินกลับไปที่โตะ 4 5.59      

รอฝายผลิตขึ้นมารับใบงาน 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 กอน

ปรับปรุง 

หลงั

ปรับปรุง 

ลดลง 

กจิกรรม :  ขั้นตอนการออกใบสั่งงาน 

 

 

 

วิธีทํางาน : กอนปรับปรุง/หลังปรับปรุง 

ปฏิบัติงาน   

เคลื่อนยาย 

ลาชา 

ตรวจสอบ 

เกบ็ 

   

สถานที่ :  ออฟฟศ 

พนักงาน  :  น.ส.มัชฌิมา                                        

ระยะทาง 438.2 0 438.2 

เวลา 741.59 136.49 605.1 

บันทึกโดย  หัวหนาแผนกออฟฟศ                                 รวม    

คําอธิบาย ระยะทาง 

(เมตร) 

เวลา

(วินาท)ี 

สัญลักษณ 

     

รับคําสั่งซื้อจากลูกคา 0 5      

ตรวจดูวาเลขที่ใบสั่งซื้อตรงกับใบ

เสนอราคาเลขที่เทาไหร 

0 5.3      

คนหาใบเสนอราคาจากในระบบ FST 0 4.87      

ทําการออกใบสั่งงาน 0 62      

ตรวจสอบใบสั่งงาน 0 54      

สงใบสั่งงานไปยัง Outlook ของฝาย

ผลิต 

0 5.32      

        

        

        

รวม 0 136.49      
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ประวัติผูวิจัย 

 

ชื่อ – นามสกุล  นางสาวมัชฌิมา เอ่ียมพิชิตกิจการ 

 

วัน เดือน ปเกิด  วันที่ 25 มิถุนายน พ.ศ. 2535 

 

ประวัติการศึกษา   

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษา พ.ศ. 2538 

   โรงเรียน พระหฤทยัคอนแวนต 

ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนตน -ปลาย พ.ศ. 2547     

               โรงเรียนสายนํ้าผึ้ง ในพระอุปถัมภฯ 

ระดับอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ  สาขาการจัดการอุตสาหกรรม  พ.ศ. 255 3 

   สถาบันเทคโนโลยี ไทย – ญ่ีปุน 

 

ทุนการศึกษา  ทุนการศึกษาประเภทที่ 3 ของสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

 

ประวัติการฝกอบรม เขารวมฝกอบรมหลักสูตรเกี่ยวกับ ISO9001:2008 

 

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ  - ไมมี - 

 


	หน้าปกใน
	อนุมัติ
	บทสรุป
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ1
	สารบัญตาราง
	สารบัญรูปภาพ
	บทที่ 1
	บทที่ 2
	บทที่ 3
	บทที่ 4
	บทที่ 5
	เอกสารอ้างอิง
	ภาคผนวกมั้ง
	ประวัติผู้วิจัย

