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         วรีลกัษณ์ ปานครี:ี การปรบัปรงุแกไ้ขการแสดงผลของจอ Andon Board 
กรณีศกึษา บรษิทั ฮโีน่มอเตอรส์แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั 
อาจารยท์ีป่รกึษา : ดร.ปาลรีฐั เลขะวฒันะ, 80 หน้า. 
 
 การด าเนินการจดัท าโครงงานน้ีมีวตัถุประสงค์ เพื่อศึกษาเกี่ยวกับระบบจอ Andon 
Board ของบรษิัท ฮีโน่มอเตอร์สแมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากัด ให้สามารถน าไปใช้
แกปั้ญหาทีเ่กดิขึน้จรงิได ้เพือ่วเิคราะหปั์ญหาและปรบัปรุงระบบจอ Andon Board ทีแ่สดงคา่ไม่
ตรงกบัความจรงิและมขีอ้มลูบนจอไมค่รบถว้น โดยการปรบัปรงุระบบและปรบัเปลีย่นรปูแบบจอ
Andon Board ใหม่ เพื่อใหจ้อ Andon Board แสดงค่าถูกตอ้งตรงกบัความจรงิและมสีถานะการ
ผลติครบถ้วน ท าใหผู้บ้รหิารสามารถตดัสนิใจในการเพิม่หรอืลดจ านวนการผลติไดแ้ม่นย าและ
พนักงานในไลน์ผลิตสามารถทราบสถานะการผลิตที่ถูกต้อง อกีทัง้ยงัทราบรายละเอยีดของ
สถานะการผลติทีจ่ าเป็นเพิม่มากยิง่ขึน้ 
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WEERALAK PANKEEREE : VISIBILITY IMPROVEMENT OF ANDON BOARD 
 CASE STUDY OF HINO MOTORS MANUFACTURING (THAILAND)   
LTD. ADVISOR : DR. PALEERAT  LAKAWATHANA, 80 PP. 
 
The objective of this project is to study on monitoring system (Andon Board) of 

Hino Motors Manufacturing (Thailand) Ltd. In order to analyze the problems and 

improvement of Andon Board, Which shows the information unmatched to the real 

results and has incomplete information on the screen. By improving the system and 

modifying the format of the screen, new Andon Board shows accurate information 

matching the real results and contains full production status the production managers   

can decide precisely to increase or decrease the number of employees in 

manufacturing and production line, and can know the production status in real-time 

manner. Also, they can know more details of the necessary production status. 
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กิตติกรรมประกาศ 
 

ในการจดัท าโครงงานสหกจิศกึษาเรื่องการปรบัปรุงแก้ไขการแสดงผลของจอ Andon 
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แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย)  จ ากดั ที่ใหโ้อกาสไปท าการสหกจิศกึษาในส่วนของจอ Andon 
Board และคอยใหค้ าแนะน าช่วยเหลอืดูแลตลอดระยะเวลาการท างานต้องขอขอบคุณส าหรบั
ความชว่ยเหลอืต่างๆทีท่ าใหก้ารจดัท าโครงงานครัง้น้ีประสบความส าเรจ็ลุล่วงไปดว้ยด ี 

ขา้พเจ้าหวงัว่าโครงงานเล่มน้ีจะเป็นประโยชน์ต่อผูส้นใจ ส าหรบัเป็นแนวทางในการ
จดัท าโครงงานต่อไป หากผดิพลาดประการใดตอ้งขออภยัมา ณ ทีน้ี่  
 

นาย วรีลกัษณ์ ปานครี ี
ผูจ้ดัท าโครงงาน 

 



ช 

 

สารบญั 
หน้า 

บทคดัยอ่ภาษาไทย ..................................................................................................................... ง 
บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ ................................................................................................................ จ 
กติตกิรรมประกาศ ....................................................................................................................... ฉ 
สารบญั........................................................................................................................................ ช 
สารบญัตาราง ............................................................................................................................. ฌ 
สารบญัรปู .................................................................................................................................. ญ 
 
บทที ่
1 บทน า ............................................................................................................................. 1 

 สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตุผล และปัญหา .......................................................... 1 
 วตัถุประสงคข์องการศกึษา ......................................................................................... 3 
 ขอบเขตของการด าเนินงาน ........................................................................................ 3 
 ประโยชน์ทีค่าดวา่จะไดร้บั .......................................................................................... 3 
 นิยามศพัทเ์ฉพาะ ....................................................................................................... 4 
 แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน ......................................................................... 4 
 

2 หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง ............................................................. 5 
 QC Story  ................................................................................................................. 5 
 PDCA  .................................................................................................................... 13 
 ECRS ...................................................................................................................... 15 
 เอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง ................................................................................. 17 
  

3 วธิกีารด าเนินงาน .......................................................................................................... 19 
 การเกบ็รวบรวมขอ้มลู .............................................................................................. 19 
 สภาพปัญหา ............................................................................................................ 21 

 ก าหนดเป้าหมายและวางแผนการแกไ้ขปัญหาเกีย่วกบั Andon Board  ...................... 33 
      การวเิคราะหข์อ้มลู .................................................................................................... 34 

 



ซ 

 

สารบญั (ต่อ) 
 

บทที ่               หน้า 
 

4 ผลการด าเนินงาน ......................................................................................................... 35 
 ก าหนดวธิกีารแกไ้ข .................................................................................................. 35 
 ด าเนินการแกไ้ข ....................................................................................................... 36 

 การตรวจสอบผล ...................................................................................................... 43 
      จดัท ามาตรฐานและสรปุผลการแกไ้ขปัญหา ............................................................... 49 

 

5 บทสรปุและขอ้เสนอแนะ ................................................................................................ 51 
 บทสรปุ .................................................................................................................... 51 
 ขอ้เสนอแนะในการแกไ้ขปัญหา Andon Board  ........................................................ 52 
  

บรรณานุกรม ............................................................................................................................. 53 
 

ภาคผนวก ................................................................................................................................. 55 
ภาคผนวก ก. ประวตัโิดยยอ่ของสถานประกอบการทีส่หกจิศกึษา .................................. 56 

 ภาคผนวก ข. หนงัสอืรบัรองการใชป้ระโยชน์ ................................................................. 61 

ภาคผนวก ค. รายงานประจ าสปัดาห ์............................................................................. 63 

 

ประวตัผิูจ้ดัท า ........................................................................................................................... 80 
 



ฌ 

 

 

สารบญัตาราง 
 
ตาราง                   หน้า 
1.1  แผนงานและระยะเวลาการด าเนินงาน .......................................................................... 4 
2.1  ตารางการคดัเลอืกหวัขอ้ปัญหา .................................................................................... 6 
2.2  เกณฑท์ีใ่ชใ้นการคดัเลอืกวธิกีารแกไ้ขสาเหตุของปัญหา ............................................. 10 
2.3  ตาราง เมตรกิซ ์.......................................................................................................... 11 
3.1  Check Sheet ............................................................................................................ 20 
3.2  ตารางการหาคา่และทีม่าของค่าต่างๆในจอ Andon Board .......................................... 27 
3.3  ไฟสญัลกัษณ์แสดงสถานะในการผลติ ......................................................................... 29 
3.4  การวางแผนการแกไ้ขปัญหาเกีย่วกบั Andon board ................................................... 33 
4.1  ขัน้ตอนและรายละเอยีดการด าเนินงาน ....................................................................... 36 
4.2  สตูรการค านวณหาค่าต่างๆในจอ Andon Board หลงัการปรบัปรงุ .............................. 42 
 
 



ญ 

 

 

สารบญัรปู 
 
รปู                   หน้า 
1.1  ผลติภณัฑร์ถยนตบ์รรทุก ............................................................................................. 1 
1.2  ผลติภณัฑช์ิน้สว่นรถยนต ์............................................................................................. 2 
2.1  แผนภูมกิา้งปลา ........................................................................................................... 8 
2.2  Why Why Chart ......................................................................................................... 9 
3.1  จอ Andon Board และ Lay Out ของไลน์ผลติ Axle .................................................... 21 
3.2  ทีม่าของคา่ต่างๆในจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Axle ........................................... 22 
3.3  จอ Andon Board และ Lay Out ของไลน์ผลติ Frame ................................................ 23 
3.4  ทีม่าของคา่ต่างๆในจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame ........................................ 24 
3.5  จอ Andon Board และ Lay Out ของไลน์ชุบ EDP ..................................................... 25 
3.6  ทีม่าของคา่ต่างๆในจอ Andon Board ของไลน์ชุบ EDP ............................................. 26 
3.7  จอแสดงการสรปุผลของการผลติทุกๆไลน์ผลติ ........................................................... 28 
3.8  ภาพรวมกระบวนการ ................................................................................................. 30 
3.9  ปัญหาทีเ่กดิขึน้กบัจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame .......................................... 31 
3.10 ปัญหาทีเ่กดิขึน้กบัจอ Andon Board ของไลน์ชุบ EDP ............................................... 31 
3.11  จอ Andon Board ของทัง้ 3 ไลน์ผลติทีม่ขีอ้มลูไมค่รบถว้น ......................................... 32 
3.12 แผนภูมกิา้งปลา ......................................................................................................... 34 
4.1    รปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Axle .............................................................. 37 
4.2    รปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame .......................................................... 37 
4.3    รปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ชุบ EDP ............................................................... 38 
4.4    ตดิตัง้จอ Andon Board และตูค้วบคุมของไลน์ผลติ Axle ............................................ 38 
4.5    ตดิตัง้จอ Andon Board และตูค้วบคุมของไลน์ผลติ Frame ......................................... 39 
4.6    ตดิตัง้จอ Andon Board และตูค้วบคุมของไลน์ชุบ EDP .............................................. 40 
4.7 ท าการปรบัปรุงพฒันาระบบ Andon Board ................................................................ 41 
4.8 ทดลองใชง้าน ............................................................................................................ 43 
4.9  จอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame ก่อนการปรบัปรงุ ........................................... 43 
4.10  จอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame หลงัการปรบัปรุง ........................................... 44 
4.11  จอ Andon Board ของไลน์ผลติ EDP กอ่นการปรบัปรงุ .............................................. 44 
4.12  จอ Andon Board ของไลน์ผลติ EDP หลงัการปรบัปรงุ .............................................. 45 
4.13  Lay Out และรปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Axle ก่อนการปรบัปรงุ .............. 45 



ฎ 

 

 

สารบญัรปู (ต่อ) 
 
รปู                   หน้า 
4.14 Lay Out และรปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Axle หลงัการปรบัปรงุ ............... 46 
4.15 Lay Out และรปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame ก่อนการปรบัปรงุ ........... 46 
4.16 Lay Out และรปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame หลงัการปรบัปรงุ ........... 47 
4.17 Lay Out และรปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ชุบ EDP ก่อนการปรบัปรงุ ................ 47 
4.18 Lay Out และรปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ชุบ EDP หลงัการปรบัปรงุ ................ 48 
4.19 การลอ็กตูค้วบคุมเพือ่ป้องกนัไมใ่หผู้ท้ีไ่มเ่กีย่วขอ้งมาท าการแกไ้ข ............................... 49 



บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตผุล และปัญหำ 
          บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั เป็นอุตสำหกรรมทีผ่ลติยำน
ยนต์ ยำนยนต์ทุกคนัจำกสำยพำนกำรผลติของบรษิทัฯ ลว้นผลติดว้ยเทคโนโลยแีละมำตรฐำน
ตำมแบบฉบบัของฮโีน่มอเตอร์สประเทศญี่ปุ่ น ภำยใต้มำตรฐำนซึ่งเป็นที่ยอมรบัระดบัสำกล
ควบคุมคุณภำพในทุกระดบัของขัน้ตอนกำรผลติพรอ้มใหค้วำมส ำคญักบักำรตรวจสอบครัง้แลว้
ครัง้เล่ำเพือ่ใหไ้ดผ้ลติภณัฑท์ีม่คีุณภำพสงูสุด สมกบัทีล่กูคำ้เชื่อมัน่ใจชื่อ "ฮโีน่"       

         ผลติภณัฑข์องบรษิทั 

1) ผลติภณัฑป์ระเภทรถบรรทุกและรถยนตโ์ดยสำร (รปูที ่1.1) 

 

 
รปูท่ี 1.1 ผลติภณัฑร์ถบรรทุกและรถยนตโ์ดยสำร 

ท่ีมำ : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
 
 
 
 
 

http://www.hinomanufacturing.co.th/TH/Products.aspx
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                2)  ผลติภณัฑช์ิน้สว่นรถยนต ์(รปูที ่1.2) 

 
 

รปูท่ี 1.2 ผลติภณัฑช์ิน้สว่นรถยนต ์
ท่ีมำ : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 

     จำกกำรมำสหกจิศกึษำทีบ่รษิทั Hino Motors Manufacturing (Thailand) Ltd. ในแผนก
Logistics Planning (LP) ได้ศกึษำเกี่ยวกบัระบบกำรวำงแผนกำรขนส่ง ได้มโีอกำสได้ลงไปดู
ในไลน์กำรผลติจรงิ ไดเ้หน็กระบวนกำรผลติต่ำงๆก่อนที่จะออกมำเป็นตวัผลติภณัฑส์ ำเรจ็รูป 
ไดเ้หน็สภำพแวดลอ้มต่ำงๆภำยในไลน์กำรผลติ และไดท้รำบถงึปัญหำทีเ่กดิขึน้ในไลน์กำรผลติ 
คอื จอ Andon Board แสดงค่ำสถำนะกำรผลติไมต่รงกบัจ ำนวนทีผ่ลติไดจ้รงิ 
         เน่ืองจำกในไลน์ผลติของบรษิทั มคีวำมจ ำเป็นตอ้งม ีAndon Board ในกำรดูสถำนะกำร
ผลติ เพื่อผลติใหไ้ดต้ำมเป้ำหมำยและแผนที่ก ำหนดไว้ แต่ในปัจจุบนัมปัีญหำที่เกดิขึน้คอื จอ
Andon Board มขีอ้มลูไมค่รบถว้นและแสดงค่ำสถำนะกำรผลติไมต่รงกบัควำมจรงิ เชน่ ไมม่กีำร
ท ำ OT (Over Time) แต่ในช่อง OTจะแสดงค่ำเป็น “99”, ค่ำ Actual ไม่ถูกตอ้ง จงึท ำใหจ้ ำนวน
ที่ผลิตได้จริงไม่เท่ำกับค่ำแสดงสถำนะกำรผลิตบนจอ Andon Board ผลิตได้ไม่ตรงตำม
เป้ำหมำยและแผนที่ก ำหนด พนักงำนเกิดควำมสบัสนกับจ ำนวนที่ผลิตได้จริงกบัค่ำแสดง
สถำนะกำรผลติทีแ่สดงบนจอ Andon Board ต้องเสยีเวลำกบักำรนับใหม่และผลติเพิม่ อำจท ำ
ใหจ้ดัส่งไดล้่ำชำ้กว่ำเดมิ ส่งผลต่อกำรควบคุมสนิคำ้คงคลงัและส่งผลต่อกำรตดัสนิใจในกำรลด
หรือเพิ่มกำรผลิตของผู้บริหำร  อีกทัง้ต ำแหน่งที่ติดตัง้จอ Andon Board นั ้นไม่สำมำรถ
ครอบคลุมกำรผลิตได้ครบทุกไลน์ผลิต บำงจุดที่พนักงำนท ำงำนในไลน์ผลิตมองไม่เห็น 
เพรำะไลน์ผลติมคีวำมซบัซอ้น จงึท ำใหต้อ้งหำวธิกีำรแกปั้ญหำน้ี เพือ่ลดขอ้เสยีต่ำงๆทีก่ล่ำวมำ
ขำ้งตน้ทีไ่มค่วรเกดิขึน้ในไลน์ผลติ 

http://www.hinomanufacturing.co.th/TH/Part.aspx
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วตัถปุระสงคข์องกำรศึกษำ 
 ในกำรจดัท ำโครงงำนสหกจิศกึษำน้ี ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องกำรศกึษำ ไวด้งัน้ี 
           1. เพือ่ใหจ้อ Andon Board แสดงคำ่สถำนะกำรผลติตรงกบัควำมจรงิทีผ่ลติได ้
           2. เพือ่ใหจ้อ Andon Board มขีอ้มลูสถำนะกำรผลติครบถว้น 
           3. เพือ่เขำ้ใจกระบวนกำรท ำงำนและกำรใชป้ระโยชน์ของ Andon Board ในไลน์ผลติ 
 
ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน 
 ในกำรศกึษำโครงงำนสหกจิศกึษำน้ี จดัแบ่งขอบเขตของกำรด ำเนินงำน โดยมี
รำยละเอยีด ประกอบดว้ย 
 ขอบเขตด้ำนเน้ือหำ 
         ศกึษำรปูแบบกำรแสดงค่ำสถำนะกำรผลติของจอ Andon Board ในไลน์ผลติ Frame, 
Axle ไลน์ชุบ EDP และภำยในหอ้ง CCR ของบรษิทั เพือ่ด ำเนินกำรปรบัปรงุแกไ้ขปัญหำจอ 
Andon Board แสดงค่ำสถำนะกำรผลติไมต่รงกบัควำมจรงิและปรบัปรุงวธิ ีControl Andon 
Board 

ขอบเขตด้ำนเวลำ 
3 พฤศจกิำยน 2557 ถงึ 28 กุมภำพนัธ ์2558 
 

ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน 
1. ส ำรวจปัญหำทีเ่กดิขึน้ 

          2. ศกึษำและหำวธิกีำรแกไ้ขปัญหำ 
          3. วำงแผนกำรแกไ้ข 
          4. ด ำเนินกำรแกไ้ข 
          5. ตรวจสอบและสรปุผล 
 
ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั 
            1. ผูบ้รหิำรสำมำรถตดัสนิใจในกำรเพิม่หรอืลดจ ำนวนกำรผลติไดแ้มน่ย ำ  
 2. พนกังำนทีใ่ชง้ำนจรงิในไลน์ผลติสำมำรถมองเหน็จอ Andon Board ไดส้ะดวก   
ชดัเจนมำกยิง่ขึน้ 
          3. พนกังำนในไลน์ผลติรบัทรำบรำยละเอยีดของสถำนะกำรผลติมำกยิง่ขึน้ 
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นิยำมศพัทเ์ฉพำะ 
1. Andon board หมำยถงึ จอแสดงค่ำสถำนะกำรผลติ 
2. Frame หมำยถงึ ชิน้สว่นโครงสรำ้งรถยนต ์

 3. Axle หมำยถงึ ชิน้สว่นเพลำขบัเคลื่อนลอ้หลงั 
          4. Electro Deposit Painting (EDP) หมำยถงึ กำรชุบสดี ำเพือ่กนัสนิม 
          5. Center Control Room (CCR) หมำยถงึ หอ้งควบคุมกำรผลติ 
          6. Skid หมำยถงึ วสัดุทีเ่ป็นโครงเหลก็ ใชส้ ำหรบักำรบรรจุชิน้สว่นรถยนตห์ลำยๆชิน้                                     
เพือ่เคลื่อนยำ้ยไปกระบวนกำรต่อไปหรอืทีอ่ื่นๆ 
            7. Plan หมำยถงึ แผนในกำรผลติต่อ 1 กะ 
          8. Target หมำยถงึ เป้ำหมำยในกำรผลติต่อ 1 กะ  
          9. Actual หมำยถงึ กำรผลติจรงิทีผ่ลติได ้ณ เวลำนัน้ 
         10. Accumulate Line Stop (Acc. Line Stop) หมำยถงึ เวลำสะสมของกำรหยุดท ำงำน   
ในไลน์ผลติต่อ 1กะ 
         11. Takt Time หมำยถงึ รอบเวลำกำรผลติต่อชิน้  
         12. Efficiency (EFF) หมำยถงึ ประสทิธภิำพในกำรท ำงำน 
         13. Over Time (OT) หมำยถงึ จ ำนวนชัว่โมงกำรท ำงำนล่วงเวลำ 
 
แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 
 กำรศกึษำและจดัท ำโครงงำนสหกจิศกึษำในหวัขอ้ กำรปรบัปรงุแกไ้ข Andon Board ได้
จดัท ำแผนงำนและกรอบระยะเวลำด ำเนินงำน ดงัน้ี 
 
ตำรำงท่ี 1.1 แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 
ล ำดบั ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1 ส ำรวจปัญหำทีเ่กดิขึน้     
2 ศกึษำและหำวธิกีำรแกไ้ขปัญหำ     
3 วำงแผนกำรแกไ้ขปัญหำ     
4 ด ำเนินกำรแกไ้ขปัญหำ     
5 ตรวจสอบและสรุปผล     

 



บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพืน้ฐาน 
 ในการด าเนินโครงงานสหกจิศกึษาครัง้น้ี ผูจ้ดัท าไดศ้กึษาเอกสารหลกัการพืน้ฐานและ
เอกสารงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปน้ี 
 1. QC Story 
 2. หลกัการ PDCA 
 3. หลกัการ ECRS 
 4. เอกสารและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
   
QC Story 

คอืขัน้ตอนในการแกไ้ขปัญหาภายใตเ้งือ่นไขการพฒันาบุคลากร  ใหเ้ขา้ใจถงึหลกัการ
ในการบรหิารโครงการดว้ยวงจร P – D – C – A  โดยขัน้ตอน 7 ประการดงัน้ี 
         QC story   ประกอบด้วย   7 ขัน้ตอน คือ  

1. ขัน้ตอนคน้หาปัญหาและเลอืกหวัขอ้กจิกรรม 
2. ส ารวจสภาพปัญหา ก าหนดเป้าหมาย และวางแผน

การแกไ้ขปัญหา 
3. วเิคราะหห์าสาเหตุ 
4. ก าหนดวธิกีารแกไ้ข 
5. ด าเนินการแกไ้ข 
6. การตรวจสอบผล 
7. จดัท ามาตรฐานสรปุผลและกจิกรรมครัง้ต่อไป 

 
ขัน้ตอน แผน (Plan) จะประกอบด้วย 4 ขัน้ตอน ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 

 1. ขัน้ตอนการค้นหาปัญหาและเลือกหวัข้อกิจกรรม 
 วธิกีารคน้หาปัญหา ตอ้งคน้ใหพ้บวา่ เกดิความผดิปกตหิรอืมปัีญหาอะไรทีเ่กดิขึน้
บ่อยๆ   ปัญหาทีท่ าใหก้ารท างานไมส่ะดวก ไมป่ลอดภยั ไมเ่ป็นไปตามกฎหมายเกดิความ
สญูเสยี ซึง่ควรก าหนดใหส้มาชกิกลุ่ม ทุกคนน าเสนอปัญหา โดยหาขอ้มลูทีเ่กดิขึน้และมี
ผลกระทบอะไรบา้งมาน าเสนอเพือ่คดัเลอืกหวัขอ้ปัญหาทีม่ผีลกระทบต่อกลุ่มหรอืต่อลกูคา้หรอื
ต่อองคก์ร หรอืต่อสิง่แวดลอ้มและสงัคมมากทีส่ดุ 

Check 

Act. 

Plan 

Do 
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ในการคดัเลอืกหวัขอ้ปัญหา ตอ้งมเีกณฑใ์นการคดัเลอืก เชน่ ความรุนแรง (ความสญูเสยี หรอื
คา่ใชจ้่าย), ความถี ่(จ านวนครัง้ของการเกดิปัญหา), ความเป็นไปได ้(ความสามารถของกลุ่ม 
หรอืความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหา), การสง่มอบ, ดา้นสิง่แวดลอ้ม, ความพงึพอใจของลกูคา้ 
ซึง่แต่หวัขอ้ทีใ่ชใ้นการคดัเลอืกตอ้งสามารถบอกไดว้า่ ท าไมถงึใหค้ะแนน 1 หรอื 2 หรอื 3 
คะแนน  ดงัตารางที ่2.1 

ตารางท่ี 2.1 ตารางการคดัเลอืกหวัขอ้ปัญหา  
ทีม่า : qcc.egat.co.th/EGAT51/article51/13QC%20story.doc 

คะแนน 1 2 3 

ท าไดด้ว้ยกลุม่ 
ท าไดแ้ต่ตอ้งเสยี

คา่ใชจ้่าย 

ท าไดแ้ต่ตอ้งขอความ
รว่มมอืบุคคลทีไ่มใ่ชส่มาชกิ

ไมเ่สยีคา่ใชจ้า่ย 

ท าไดด้ว้ยสมาชกิกลุ่ม
ไมเ่สยีคา่ใชจ้า่ย 

ระยะเวลาสง่มอบ ใชเ้วลานาน > 2 เดอืน ใชเ้วลา1-2 เดอืน ใชเ้วลา < 1 เดอืน 

 
ใหเ้ลอืกหวัขอ้ปัญหาทีม่คีะแนนมากทีส่ดุมาท ากจิกรรม แต่ในการจะเปลีย่นหวัขอ้ปัญหา

มาเป็นกจิกรรม นัน้ตอ้งดใูหด้วีา่ ปัญหาทีเ่ลอืกมาเป็นปัญหาทีเ่กดิจากหลายปัจจยัหรอืไม ่ถา้
เกดิจากหลายปัจจยั ควรจ าแนกขอ้มลูวา่ปัจจยัอะไรบา้งทีท่ าใหเ้กดิปัญหาน้ี ซึง่สามารถแสดงได้
ดว้ยกราฟแทง่ หรอืเครือ่งมอืสถติทิีเ่หมาะสมและเลอืกเอาปัจจยัทีส่ง่ผลกระทบต่อปัญหามาก
ทีส่ดุมาเขยีนเป็นหวัขอ้กจิกรรม 
 การเขียนหวัข้อกิจกรรม  จะตอ้งเขยีนใหช้ดัเจนวา่กลุ่มตอ้งการจะท าอะไร และตอ้งมี
ค าวา่ เพิม่ หรอืลด เสมอ (หวัขอ้กจิกรรมตอ้งไมใ่ชห่วัขอ้ทีย่งัเป็นปัญหา)  
 มูลเหตจุงูใจ  ของการท ากจิกรรม การเขยีนมลูเหตุจงูใจสามารถเขยีนในเชงิลบและเชงิ 
บวกได ้แต่ถา้เขยีนในเชงิลบจะเป็นมลูเหตุจงูใจ ทีบ่่งบอกถงึความจ าเป็นทีต่อ้งท ากจิกรรมนัน้ๆ
ไดด้กีวา่ หลกัทีใ่ชใ้นการเขยีนมลูเหตุจงูใจ สว่นใหญ่มาจาก Big Q ซึง่แบ่งเป็นกลุ่มดงัน้ี 
     ต่อสมาชกิกลุ่ม  : Safety , Morale  
     ต่อลกูคา้          : Quality  , Cost , Delivery 
     ต่อสงัคม          : Environment , Ethic 
     ต่อองคก์ร        : Quality  , Cost , Policy 
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2. ส ารวจสภาพปัญหา 
เกบ็รวบรวมขอ้มลูใหเ้ขา้สูข่อ้เทจ็จรงิของปัญหาใหไ้ด ้(เน้นจุดส าคญั) เกบ็ขอ้มลูก่อน

การแกไ้ขปัญหา โดยอาจน าขอ้มลูเก่าทีม่อียูแ่ลว้มาใช ้หรอืถา้มขีอ้มลูเก่าไมเ่พยีงพอ กส็ามารถ
เกบ็ขอ้มลูปัจจุบนัโดยท าเป็นตารางหรอื Check sheet  ใหไ้ดข้อ้มลูทีน่่าเชื่อถอื  น ามาคดิที่
หน่วยเดยีวกนัและน าเสนอดว้ยเครือ่งมอื สถติ ิเชน่ กราฟเสน้  กราฟแท่ง หรอื พาเรโต เป็นตน้ 
การตัง้เป้าหมาย ใหห้าทีม่าของเป้าหมายซึง่หาจากขอ้มลูก่อนการแกไ้ข ทีส่ามารถ 
เปรยีบเทยีบกบัคา่ทีเ่คยเกดิต ่าสดุ หรอืหาโดยวธิทีางสถติคิอืค่าเฉลีย่ทีเ่กดิขึน้ทัง้หมดของขอ้มูล 
มาเป็นเป้าหมายของกจิกรรม หรอืบางอยา่งสามารถตัง้เป้าหมายใหไ้ด ้100 % เพราะมผีลต่อ
สิง่แวดลอ้มหรอืกฏหมาย ไดว้างแผนการด าเนินงาน หลงัจากตัง้เป้าหมายแลว้ สามารถวาง
แผนการท ากจิกรรมโดยใช ้เครือ่งมอื  Gantt chart แบง่เป็น วางแผน และ การปฏบิตั ิ  ในแต่
ละขัน้ตอนของแผนตอ้งมผีูร้บัผดิชอบแต่ละหวัขอ้ ทัง้น้ีเพือ่ใหส้มาชกิทุกคนมสีว่นรบัผดิชอบและ
แสดงความเป็นผูน้ า และก าหนดวนัและเวลาการประชุม ตามหลกัของ QC การจดัประชุมไม่
ควรต ่ากวา่ 30 นาท ีและไมค่วรเกนิ 60 นาท ีเน่ืองจากถา้ใชเ้วลาน้อยเกนิไปจะไมไ่ดเ้น้ือหา แต่
ถา้ใชเ้วลามากเกนิไปจะไดเ้น้ือหาไมม่ากแต่จะเป็นเรือ่งอื่นทีไ่มเ่กีย่วขอ้งกบัหวัขอ้กจิกรรม
มากกวา่การท ากจิกรรม QC ควรใชร้ะยะเวลา 3-6 เดอืน ไมค่วรท าเกนิ 6 เดอืน เน่ืองจากการ 
แกไ้ขปัญหาของกจิกรรม QC จะเป็นการแกไ้ขปัญหาทีส่าเหตุรากเหงา้ของปัญหาทีแ่ทจ้รงิ  
เทา่นัน้ การแกไ้ขปัญหาจงึใชเ้วลาอยูใ่นช่วง 3-6 เดอืนกเ็พยีงพอ 
 

3. วิเคราะหห์าสาเหต ุ
ใชข้อ้มลูวเิคราะหเ์พือ่หาความสมัพนัธร์ะหวา่งสาเหตุของปัญหา กบัตวัผลของสาเหตุ

นัน้  ระบุใหไ้ดว้า่สาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหานัน้คอือะไร (เน้นจุดส าคญั) การวเิคราะหห์าสาเหตุ
ของปัญหา ใชเ้ครือ่งมอืในการหาสาเหตุได ้2. เครือ่งมอืคอื 1. เครือ่งมอื Cause and Effect 
Diagram (Fish bone Diagram)(รปูที ่2.1) หรอื 2. Tree diagram (Why Why chart)  
(รปูที ่2.2) วธิกีารถามจะตอ้งถามวา่อะไรทีส่ง่ผลใหเ้กดิปัญหา  แลว้เป็นอยา่งไร  หลงัจากบอก
วา่อะไร เป็นอยา่งไรแลว้จงึจะถามวา่ ท าไม 5 ท าไม หรอืถามท าไมจนไปถงึสาเหตุทีส่ามารถ
แกไ้ขไดก้ใ็หห้ยุด  ทัง้น้ีเพือ่ใหพ้บสาเหตุทีเ่ป็นรากเหงา้ทีแ่ทจ้รงิของปัญหา  เชน่ 
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ตวัอย่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

รปูท่ี 2.1 แผนภูมกิางปลา 
ท่ีมา : qcc.egat.co.th/EGAT51/article51/13QC%20story.doc 

 
วธิีตรวจสอบว่าการหาสาเหตุ เป็นเหตุเป็นผลกบัปัญหาหรอืไม่  ให้ทวนค าจากกาง

สุดทา้ยไล่ขึน้มาทีห่วัปลา  เช่น  ตวักรองฉีกขาด ท าให ้มเีศษไมแ้ละทรายมาอุดทีท่่อ  เกดิ ท่อ
น ้าอุดตนั ท าใหน้ ้าประปาไม่ไหล จงึส่งผลให ้Pump น ้าประปาเสยีบ่อย เป็นตน้ ทุกสาเหตุต้อง
น ามาวเิคราะหว์่ากลุ่มสามารถควบคุมได ้(C = Control) หรอืควบคุมไม่ได ้(UC = Un Control)  
ถา้สามารถควบคุมไดใ้หน้ าแสดงหลกัการคดัเลอืกสาเหตุของปัญหา ว่าสาเหตุไหนทีส่่งผลกระ
ทบต่อปัญหามากทีสุ่ด ใหน้ าสาเหตุนัน้ไปพสิจูน์สาเหตุ  โดยใช้ทฤษฎ ี3 จรงิ เพื่อจะไดแ้น่ใจว่า
เ ป็นสาเหตุที่ส่ งผลกับ ปัญหาที่แท้จริง  เ น่ืองจากการหาสาเหตุด้วยกางปลา หรือ  
Why Why Chart เป็นการหาจากประสบการณ์ของกลุ่มที่คาดว่าจะเป็นสาเหตุ ซึ่งสิง่ที่คาดว่า
อาจไมใ่ชส่าเหตุทีแ่ทจ้รงิของปัญหากไ็ด ้
 
 

 
 

ทอ่น ้าอุดตนั 

น ้าประปาไมไ่หล 

มเีศษไมแ้ละทรายมาอุดทีท่อ่ 

ตวักรองฉีกขาด 

Pump น ้าประปา

เสียบอ่ย 

C 

กางปลา (Fish bone) 

๗๗๗๗๗๗๗๗๗๗๗๗๗๗๗๗๗๗))))

๖เ))))Diagram ) 
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ทฤษฎี 3 จริง ( 3 GEN ) ประกอบด้วย 
Genba      : สถานทีเ่กดิเหตุจรงิ   หมายถงึบรเิวณทีเ่กดิสาเหตุของปัญหา 
Genbutsu  : ขอ้เทจ็จรงิ  หมายถงึ เหตุการณ์หรอืสิง่ทีเ่กดิขึน้ (แสดงใหเ้หน็) 
Genjisu     : สภาพการณ์จรงิ หมายถงึ การน าสาเหตุไปทดลอง หรอืทดสอบเพือ่ดวูา่เป็น                      
สาเหตุทีท่ าใหเ้กดิปัญหา จรงิหรอืไม่ 
ตวัอย่าง 

 
 
 
 

 

 
 
 
 

รปูท่ี 2.2 Why Why Chart  
ท่ีมา : qcc.egat.co.th/EGAT51/article51/13QC%20story.doc 

 
 

กรณีการใช ้Why Why Chart  จะใช ้ตาราง เมตรกิซ์ (Matrix) ในการวเิคราะหว์่ากลุ่ม
สามารถควบคุมได ้(C = Control) หรอืควบคุมไม่ได้ (UC = Un Control) แทนการเขยีน แบบ
กา้งปลาได ้วธิตีรวจสอบว่าการหาสาเหตุ เป็นเหตุเป็นผลกบัปัญหาหรอืไม ่ ใหท้ าเหมอืนวธิกีาง
ปลาน าสาเหตุของปัญหามาท าการคดัเลอืก โดยถา้มขีอ้มลูสนับสนุนในการคดัเลอืกสาเหตุของ
ปัญหามาแกไ้ขยิง่ดมีาก คอืใหดู้ขอ้มลูว่าสาเหตุใดทีส่่งผลต่อปัญหามากทีสุ่ดใหน้ าสาเหตุนัน้มา
หาวธิกีารแก้ไขก่อน และน าไปปฏบิตัิ หากเก็บขอ้มูลหลงัจากด าเนินการแก้ไขสาเหตุนัน้แล้ว
ปรากฏว่าการลดลงของปัญหายงัไม่ไดต้ามเป้าหมายที่ตัง้ไว ้ใหน้ าสาเหตุอนัดบั 2 ที่ส่งผลต่อ
ปัญหา น ามาหาวธิแีกไ้ข ท าแบบนี้ไปจนสามารถท าไดต้ามเป้าหมาย 
 

 
 
 
 

Why  Why chart  

 

Pump น ้าประปา 

เสยีบ่อย 

ทอ่น ้า

อุดตนั 

น ้าประปา 

ไมไ่หล 

มเีศษไมแ้ละ 

ทรายมาอุดทีท่อ่ 
ตวักรองฉีกขาด 

Why1 Why2 Why3 C 
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4. ก าหนดวิธีการแก้ไข 
 คดิคน้หามาตรการ ขจดั และป้องกนัมใิหส้าเหตุเหล่านัน้มผีลต่อกระบวนการผลตินัน้อกี
ต่อไป (อาศยัความคดิสรา้งสรรคแ์ละประสบการณ์คน้คดิหาแนวทางเลอืกต่างๆ) โดยน าสาเหตุ
ที่แท้จริงของปัญหามาหาวิธีการแก้ไข อย่างน้อย 2 วิธีขึ้นไปโดยใช้ตารางเมตริก (Matrix) 
(ตารางที่ 2.2) ในการคดัเลอืกวธิแีละใหเ้ลอืกวธิทีี่กลุ่มสามารถด าเนินการแก้ไขแล้วคาดว่าจะ
ส่งผลใหล้ดปัญหาไดต้ามเป้าหมาย  ซึ่งการคดัเลอืกวธิทีีก่ลุ่มจะน ามาแกไ้ขตอ้งมเีกณฑใ์นการ
เลอืก โดยอาจใชส้ญัลกัษณ์ทีเ่ป็นทีย่อมรบัในประเทศญีปุ่่ น ดงัน้ี   
 
                                           มคีา่เทา่กบั  1 คะแนน 
                                            มคีา่เทา่กบั  3 คะแนน 

 มคีา่เทา่กบั  5 คะแนน 
 
 

ตวัอย่าง  เกณฑท์ีใ่ชใ้นการคดัเลอืกวธิกีารแกไ้ขสาเหตุของปัญหา 
 
ตารางท่ี 2.2 เกณฑท์ีใ่ชใ้นการคดัเลอืกวธิกีารแกไ้ขสาเหตุของปัญหา 
ท่ีมา : qcc.egat.co.th/EGAT51/article51/13QC%20story.doc 

 
 
 
 
 

การเขียนวิธี ด าเนินการแก้ไข ตอ้งใช ้หลกั 5W1H คอืท าอะไร ท าอยา่งไร ท าทีไ่หน 
ท าเมือ่ไร และใครเป็นคนท า   หากมกีารแกไ้ขหลายวธิคีวรแบ่งใหส้มาชกิกลุ่มมคีวามรบัผดิชอบ 
จะเป็นการสรา้งการท างานเป็นทมี การไวใ้จ การใหเ้กยีรตซิึง่กนัและกนั 

สาเหตุ/วธิกีารแกไ้ข หวัขอ้ทีน่ ามาตดัสนิใจ 
 

คะแนน 
- ตวักรองฉีกขาดท าใหม้เีศษไมแ้ละทรายมาอุดททีอ่ท าให้
ทอ่น ้าอุดตนั 
- น ้าประปาไมไ่หลสง่ผลให ้Pump น ้าประปาเสยีบ่อย 

ท าไดด้ว้ย
กลุ่มฯ 

คา่ใชจ้่าย 

1. สมาชกิดดัแปลงตวักรองเก่ามาใชใ้หม ่
  

8 

2. ซือ้ตวักรองใหม ่
 

 

2 
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 การด าเนินการแกไ้ขสามารถใชเ้ครือ่งมอื Tree Diagram (How How Chart) รว่มกบั  
ตาราง เมตรกิซ ์(Matrix) ดงัตารางที ่2.3 เพือ่คดัเลอืกวธิทีีส่ง่ผลต่อการลดปัญหามาด าเนินการ
แกไ้ข 
 ข้อควรระวงั คอื วธิทีีน่ ามาแกไ้ขตอ้งไมเ่กดิปัญหาเดมิกลบัมาเกดิซ ้าอกี หรอืเป็นวธิทีี่
ไมส่รา้งปัญหาใหม ่ 
 
ตวัอย่าง  
ตารางท่ี 2.3 ตาราง เมตรกิซ ์
ท่ีมา : qcc.egat.co.th/EGAT51/article51/13QC%20story.doc 

สาเหตุของปัญหา วธิกีารแกปั้ญหา เวลา ผูร้บัผดิชอบ ผลการแกไ้ข 
น ้าประปาไมไ่หล 
- ทอ่น ้าอุดตนั 

- มเีศษไมแ้ละทรายมา
อุดททีอ่ 

- ตวักรองฉีกขาด 

กลุ่มดดัแปลงน าตะแกรง
ลวดแสตนเลส มาเปลีย่น
ทีต่วักรองเก่าทีข่าด 

15 พ.ค. 51 นาย แดง 

เมือ่น ามาใช้
งาน

น ้าประปา
ไหลด ี

 
 
 
 
 
ขัน้ตอน ท า ( Do)  

5. ด าเนินการแก้ไข 
 ปฏบิตัติามมาตรการที่คดิคน้หรอืวธิกีารแกไ้ขจากขอ้ 4. มาปฏบิตัแิละเกบ็ขอ้มูล หลงั
การแก้ไข  ซึ่งข้อมูลที่เก็บต้องมีความน่าเชื่อถือ และสอดคล้องกับข้อมูลก่อนการแก้ไข 
โดยเฉพาะหน่วยทีใ่ชข้องขอ้มลู ตอ้งเหมอืนกนั 

สญัลกัษณ์ 
   

ท าไดด้ว้ยสมาชกิกลุ่ม 
กลุ่มท า
ไมไ่ด้
ตอ้งซือ้ 

กลุ่มท าไดโ้ดยขอ
ความชว่ยเหลอืจาก
บุคคลทีไ่มใ่ชส่มาชกิ

กลุ่ม 

กลุ่มท าได้
ดว้ย

สมาชกิ
กลุ่มเอง 

คา่ใชจ้่าย  (บาท) 
มากกวา่ 
5,000 

1,000-5,000 
น้อยกวา่ 
1,000 
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ขัน้ตอน ตรวจสอบ ( Check )  

6. การตรวจสอบผล 
 ตรวจสอบผลการปฏบิตัติามมาตรการ และน าขอ้มูลหลงัการแก้ไขมาเปรยีบเทยีบกบั
ขอ้มูลก่อนการแกไ้ขและเป้าหมาย ดว้ยเครื่องมอืชนิดเดยีวกนักบัขอ้มูลก่อนการแกไ้ข เช่นถ้า
ขอ้มลูก่อนการแกไ้ขใช ้พาเรโต  ขอ้มลูหลงัการแกไ้ขกต็อ้งใช ้พาเรโต เช่นกนั หากพบว่าขอ้มลู
หลงัการแกไ้ขท าไมไ่ดต้ามเป้าหมาย ตอ้งยอ้นกบัไปที ่ขอ้ 3. การวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหา 
ใหมแ่ละด าเนินตามขอ้ 4. ขอ้ 5. และ ขอ้ 6. จนกวา่จะไดผ้ลลพัธ ์ตามเป้าหมาย 
 
ขัน้ตอนน าไปเป็นมาตรฐานการปฏิบติั ( Act. )  

7. จดัท ามาตรฐานสรปุผลและกิจกรรมครัง้ต่อไป 
 จดัท ามาตรฐาน การปฏบิตั ิเมื่อไดต้ามเป้าหมายแลว้ ใหน้ าวธิกีารแกไ้ขทีส่่งผลใหล้ด
ปัญหา มาเขยีนเป็นขอ้ปฏบิตัโิดยใชห้ลกั  5W1H คอืท าอะไร ท าอย่างไร ท าที่ไหน ท าเมื่อไร 
ใครท า เพือ่ป้องกนัปัญหาเดมินัน้มใิหเ้กดิซ ้าในอนาคต 
 สรปุผลทางตรง  จะมเีพยีงขอ้เดยีวคอื ใหน้ าเสนอผลลพัธท์ีไ่ดจ้ากขอ้มลูหลงัการแกไ้ข 
ที่คดิเป็นร้อยละ หรอืเปอร์เซนต์ หรอืหน่วยเดยีวกบัที่ตัง้เป้าหมาย  และถ้าพบว่ามคี่าดกีว่า
เป้าหมาย ตอ้งแสดงใหเ้หน็ชดัเจน 
 สรปุผลทางอ้อม  ใหน้ าหวัขอ้ มูลเหตุจูงใจมาเขยีนในเชงิบวก และถ้ามคี่าใชจ้่ายใน
การด าเนินการแกไ้ข ตอ้งน ามาเขยีน และบอกถงึจุดคุม้ทุนดว้ยจะดมีาก 
 อปุสรรคของกลุ่ม ถา้มใีหเ้ขยีนและบอกวธิแีกไ้ขอุปสรรคดว้ยยิง่ด ี
 กิจกรรมครัง้ต่อไป ควรม ีจะเป็นหวัขอ้ที่ 2 ของปัญหา หรอืจะเป็นหวัขอ้ใหม่ ที่ต้อง
แสดงใหเ้หน็การคดัเลอืกหวัขอ้ปัญหา หรอืพูดง่ายๆคอืถ้าสามารถบอกว่ากลุ่มท าเรื่องที่  2 ถงึ
ขัน้ตอนไหนของ QC story จะมนี ้าหนกัในการใหค้ะแนนมากกว่าบอกเฉพาะหวัขอ้กจิกรรมและ
มลูเหตุจงูใจ เน่ืองจากการท ากจิกรรม QC ตอ้งการใหเ้กดิความต่อเน่ืองของการท ากจิกรรมของ
กลุ่มทีจ่ะแกไ้ขปัญหาทีเ่กดิในงานทีป่ฏบิตัหิรอืงานทีร่บัผดิชอบ 
 
หลกัการ PDCA (Plan-Do-Check-Act) 
        เป็นกจิกรรมพื้นฐานในการพฒันาประสทิธภิาพและคุณภาพของการด าเนินงาน ซึ่ง
ประกอบดว้ยขัน้ ตอน 4 ขัน้ คอืวางแผน-ปฏบิตั-ิตรวจสอบ-ปรบัปรุงการด าเนินกจิกรรม PDCA 
อย่างเป็นระบบใหค้รบวงจร อย่างต่อเน่ือง หมุนเวยีนไปเรื่อย ๆ ย่อมส่งผลใหก้ารด าเนินงานมี
ประสิทธิภาพและมคีุณภาพเพิม่ขึ้น โดยตลอดวงจร PDCA น้ีได้พฒันาขึ้นโดย ดร.ชวิฮาร์ท 
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ต่อมา ดร.เดมมิง่ไดน้ ามาเผยแพร่จนเป็นที่รูจ้กักนัอย่างแพร่หลาย ขัน้ตอนแต่ละขัน้ของวงจร 
PDCA มรีายละเอยีดดงัน้ี 

1. Plan (วางแผน) หมายความรวมถึงการก าหนดเป้าหมาย  วัตถุประสงค์ในการ
ด าเนินงาน  วธิกีาร และขัน้ตอนทีจ่ าเป็นเพื่อใหก้ารด าเนินงานบรรลุเป้าหมาย ในการวางแผน
จะต้องท าความเขา้ใจกบัเป้าหมาย วตัถุประสงคใ์หช้ดัเจน เป้าหมายทีก่ าหนดต้องเป็นไปตาม
นโยบาย วสิยัทศัน์และพนัธกจิขององคก์ร เพื่อก่อใหเ้กดิการพฒันาทีเ่ป็นไปในแนวทางเดยีวกนั
ทัว่ทัง้องค์กร การวางแผนในบางดา้นอาจจ าเป็นต้องก าหนดมาตรฐานของวธิกีารท างานหรอื
เกณฑม์าตรฐานต่าง ๆ ไปพรอ้มกนัดว้ย ขอ้ก าหนดที่เป็นมาตรฐานน้ีจะช่วยใหก้ารวางแผนมี
ความสมบูรณ์ยิ่งขึ้น เพราะใช้เป็นเกณฑ์ในการตรวจสอบได้ว่าการปฏิบัติงานเป็นไปตาม
มาตรฐานทีไ่ดร้ะบุไวใ้นแผนหรอืไม ่

2. Do (ปฏิบัติ) หมายถึงการปฏิบัติให้เป็นไปตามแผนที่ได้ก าหนดไว้ ซึ่งก่อนที่จะ
ปฏบิตังิานใด ๆ จ าเป็นต้องศกึษาขอ้มูลและเงื่อนไขต่าง ๆ ของสภาพงานทีเ่กี่ยวขอ้งเสยีก่อน 
ในกรณีที่เป็นงานประจ าที่เคยปฏิบตัิหรอืเป็นงานเล็กอาจใช้วธิีการเรยีนรู้ศึกษาค้นคว้าด้วย
ตนเอง แต่ถ้าเป็นงานใหม่หรืองานใหญ่ที่ต้องใช้บุคลากรจ านวนมากอาจต้องจัดให้มีการ
ฝึกอบรม ก่อนทีจ่ะปฏบิตัจิรงิ การปฏบิตัจิะตอ้งด าเนินการไปตามแผน วธิกีารและขัน้ตอน ทีไ่ด้
ก าหนดไวแ้ละจะต้องเกบ็รวบรวมและบนัทกึขอ้มลูทีเ่กี่ยวขอ้งกบัการปฏบิัตงิานไวด้ว้ย เพื่อใช้
เป็นขอ้มลูในการด าเนินงานในขัน้ตอนต่อไป 
  3. Check (ตรวจสอบ) เป็นกจิกรรมทีม่ขี ึน้เพื่อประเมนิผลว่ามกีารปฏบิตังิานตามแผน
หรอืไม่ มปัีญหา เกดิขึน้ในระหว่างการปฏบิตังิานหรอืไม่ ขัน้ตอนน้ีมคีวามส าคญั เน่ืองจากใน
การด าเนินงานใด ๆ มกัจะเกดิปัญหาแทรกซ้อนที่ท าใหก้ารด าเนินงานไม่เป็นไปตามแผนอยู่
เสมอ ซึง่เป็นอุปสรรคต่อประสทิธภิาพและ คุณภาพของการท างาน การตดิตาม การตรวจสอบ 
และการประเมนิปัญหา จงึเป็นสิง่ส าคญัทีต่อ้งกระท าควบคู่ไปกบัการด าเนินงาน เพื่อจะไดท้ราบ
ขอ้มูลทีเ่ป็นประโยชน์ในการปรบัปรุงคุณภาพของการด าเนินงานต่อไป ในการตรวจสอบ และ
การประเมินการปฏิบตัิงาน จะต้องตรวจสอบด้วย ว่าการปฏิบตัินัน้เป็นไปตามมาตรฐานที่
ก าหนดไวห้รอืไม ่ทัง้น้ีเพือ่เป็นประโยชน์ต่อการพฒันาคุณภาพของงาน 
   

4. Act (การปรบัปรุง) เป็นกจิกรรมที่มขีึน้เพื่อแก้ไขปัญหาที่เกดิขึ้นหลงัจากได้ท าการ
ตรวจสอบแลว้ การปรบัปรุงอาจเป็นการแกไ้ขแบบเร่งด่วนเฉพาะหน้า หรอืการคน้หาสาเหตุที่
แทจ้รงิของปัญหาเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กดิปัญหาซ ้ารอยเดมิ การปรบัปรุงอาจน าไปสู่การก าหนด
มาตรฐานของวธิกีารท างานที่ต่างจากเดมิ เมื่อมกีารด าเนินงานตาม วงจร PDCA ในรอบใหม่ 
ขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการปรบัปรงุจะชว่ยใหก้ารวางแผนมคีวามสมบรูณ์ และมคีุณภาพเพิม่ขึน้ไดด้ว้ย  
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การบรหิารงานในระดบัต่าง ๆ ทุกระดบัตัง้แต่เล็กสุดคอืการปฏบิตัิงานประจ าวนัของ
บุคคลคนหน่ึง จนถึงโครงการในระดบัใหญ่ที่ต้องใช้ก าลงัคนและเงนิงบประมาณจ านวนมาก 
ย่อมมกีจิกรรม PDCA เกดิขึน้เสมอ โดยมกีารด าเนินกจิกรรมทีค่รบวงจรบา้ง ไม่ครบวงจรบา้ง
แตกต่างกนั ตามลกัษณะงานและสภาพแวดลอ้มในการท างาน ในแต่ละองคก์รจะมวีงจร PDCA 
อยู่หลาย ๆ วง วงใหญ่สุดคอืวงที่มวีสิยัทศัน์และแผนยุทธศาสตร์ขององค์กรเป็นแผนงาน (P)  
แผนงานวงใหญ่อาจครอบคลุมระยะเวลาต่อเน่ืองกนัหลายปีจงึจะบรรลุผล การจะผลกัดนัให้
วิสยัทศัน์และแผนยุทธศาสตร์ขององค์กรปรากฏเป็นจริงได้ จะต้องปฏิบตัิ (P) โดยน าแผน
ยุทธศาสตร์มาก าหนดเป็นแผนการปฏิบัติงานประจ าปีของหน่วยงานต่าง ๆ ขององค์กร 
แผนการปฏิบตัิงานประจ าปีจะก่อให้เกิดวงจร PDCA ของหน่วยงานขึ้นใหม่หากหน่วยงานมี
ขนาดใหญ่มีบุคลากรที่เกี่ยวข้องจ านวนมาก ก็จะต้องแบ่งกระจายความรบัผิดชอบไปยัง
หน่วยงานต่าง ๆ ท าใหเ้กดิวงจร PDCA เพิม่ ขึน้อกีหลาย ๆ วงโดยมคีวามเชื่อมโยงและซ่อน
กนัอยู ่การปฏบิตังิานของหน่วยงานทัง้หมดจะรวมกนัเป็น (D) ขององคก์รนัน้ ซึง่องคก์รจะตอ้ง
ท าการตดิตามตรวจสอบ (C) และแกไ้ขปรบัปรุงจุดทีเ่ป็นปัญหาหรอือาจตอ้งปรบัแผนใหมใ่นแต่
ละปี (A) เพื่อให้วิส ัยทัศน์และแผนยุทธศาสตร์ระยะยาวนัน้ปรากฎเป็นจริงและท าให้การ
ด าเนินงานบรรลุเป้าหมายและวตัถุประสงคร์วมขององคก์รไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพและมคีุณภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
หลกัการ ECRS 

     ECRS หมายถึง เป็นหลักการที่ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ 
อธบิายไดง้า่ยๆ ดงัน้ี 
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E = Eliminate หมายถงึ การตดัขัน้ตอนการท างานทีไ่ม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป 
กล่าวคอื เดมิบรรจุภณัฑเ์พื่อการขนส่ง (หบีห่อภายนอก) ใชก้ระดาษกล่องลูกฟูก 5 ชัน้ เกรด
กระดาษค่อนข้างดี พิมพ์ลายยี่ห้อ 2 สี น ้ าหนักสุทธิไม่เกิน 2 กิโลกรมั ข้างในบรรจุสินค้า
ประเภทขนมขบเคี้ยว คอื มกีล่องบรรจุขนาด 1 โหล พลาสติกซีลเรยีบร้อย ฉลากสสีวยงาม 
ส าหรบัการขายส่ง และภายในกล่อง จะเป็นขนมซึ่งบรรจุในซองพลาสติกอดัก๊าซไนโตรเจน 
พมิพล์ายสวยงาม 

C = Combine หมายถงึ การรวมขัน้ตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั เพื่อประหยดัเวลาหรอื
แรงงานในการท างาน สิง่ทีเ่หน็ไดช้ดัว่าเรื่องของการขนสง่แบบ Milk Run แต่ผมขอยกตวัอย่าง
ทีเ่พิง่พบเหน็ในโรงงาน คอื เดมิพนักงานตรวจสอบคุณภาพตอ้งตรวจสอบสนิคา้ส าเรจ็รูป และ
วตัถุดบิ ในอดตีที่ผ่านมามกัจะท างานไม่ทนั โดยเฉพาะในช่วงเวลาที่วตัถุดบิเขา้ และต้องส่ง
มอบสนิคา้ใหก้บัลูกค้าในเวลาไล่เลี่ยกนั ที่ส าคญัหากไม่มผีลจาการตรวจสอบก็ไม่สามารถส่ง
มอบสนิคา้ใหลู้กคา้ หรอืน าวตัถุดบิไปผลติได ้การด าเนินการงา่ยๆ ทีไ่ปคุยกบัทางโรงงานกค็อื 
การรวมเขา้ดว้ยกนั หลกัการกค็อืตัง้ค าถามว่าพนักงานตรวจสอบคุณภาพจ าเป็นตอ้งรบัสนิค้า
ด้วยหรอืไม่ ค าตอบก็คอืไม่ต้องเพยีงแต่มาเก็บตวัอย่างไปตรวจสอบ ก็เลยเสนอวธิกีารว่าให้
พนักงาตรวจสอบคุณภาพสอนวธิีการเก็บตวัอย่างกบัพนักงานรบัสนิค้า แล้วให้พนักงานรบั
สนิคา้เกบ็ตวัอย่างให ้ส่วนดา้นสนิคา้ส าเรจ็รูปกเ็ช่นกนั น าแนวคดิของ Quality Built-In เขา้มา
ใช ้คอืใหพ้นกังานผลติเป็นผูต้รวจสอบสนิคา้ทีต่นเองผลติ สว่นพนกังานตรวจสอบคุณภาพใหม้ี
หน้าทีเ่พยีงการสุม่ตรวจเทา่นัน้ 

R = Rearrange หมายถึง การจัดล าดับงานใหม่ให้เหมาะสม ก็คือขัน้ตอนของการ
ตรวจสอบกล่องบรรจุภณัฑ ์เดมิจะต้องไดก้ล่องส าเรจ็รูปแล้วจงึตรวจสอบ ซึ่งสาระส าคัญของ
การตรวจอยู่ที่คุณภาพการพิมพ์ เช่น เฉดส ีความคมชดั ซึ่งหากผลการตรวจไม่ผ่านก็ต้อง
ปฏเิสธสนิคา้นัน้ หากเรายา้ยขัน้ตอนการตรวจสอบคุณภาพการพมิพไ์ปก่อนการขึน้รปู กจ็ะท า
ใหส้ามารถปฏเิสธสนิคา้ก่อน ไมต่อ้งเสยีเวลา และตน้ทุนในการขึน้รปูกล่องอกี 

S = Simplify หมายถงึ ปรบัปรุงวธิกีารท างาน หรอืสรา้งอุปกรณ์ช่วยใหท้ างานไดง้่าย
ขึน้ ตวัอย่างของโรงงานหน่ึง ที่มปัีญหาเกี่ยวกบัลายมอืของพนักงานที่เขยีนมาบนเอกสารที่
ไดร้บั ท าใหห้น่วยงานทีไ่ดเ้อกสารนัน้ตอ้งท าการเดา สง่ผลใหเ้กดิการผลติสนิคา้ผดิรุน่ ผดิขนาด 
ผดิฉลาก หากโรงงานท าการเปลี่ยนแบบฟอร์มของเอกสารใหม่ลดการเขยีนลง เป็นมชี่องให้
เลอืกรุ่น ขนาด ฉลากแทน กจ็ะท างานไดง้า่ยขึน้ หรอืมบีรษิทัหน่ึงแต่ละแผนกใชช้ื่อเรยีกสนิคา้
แตกต่างกนั ท าใหต้อ้งมาเดาว่าฝ่ายตลาดเรยีกแบบน้ี แลว้จะเป็นชื่ออะไรของฝ่ายวางแผนการ
ผลติ ซึ่งวธิทีี่ท าใหง้่ายขึน้กค็อื ใช้รหสัสนิค้าที่เป็นตวัเลขแทนชื่อเรยีกสนิค้า จะป้องกนัความ
สบัสนของพนกังานไดง้า่ยกวา่ 
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ตวัอย่าง : เทคนิคการคิดวิธีการปรบัปรงุแบบ ECRS 

• ขจดัสิง่ทีไ่มจ่ าเป็น (Eliminate) 
 ใหน้กัเรยีนขจดัสิง่ทีไ่มจ่ าเป็นหรอืงานทีไ่มจ่ าเป็นออกไป เชน่ ในขัน้ตอนการท า
ก๋วยเตีย๋ว แมค่า้ตอ้งพจิารณาวา่มสีิง่ใดบา้งทีไ่มจ่ าเป็นในการท าก๋วยเตีย๋วมาวางท าใหเ้กะกะ 
หรอืเป็นอุปสรรคในการท างาน หรอืแมก้ระทัง่ขจดัวธิกีารท างานทีไ่มจ่ าเป็น เชน่ การกม้เพือ่
หยบิลกูชิน้ และเน้ือสตัวม์าลวก แมค่า้ควรขจดัการกม้ลงออกไป นอกจากจะท าใหป้วดหลงัแลว้
ยงัเป็นการเสยีเวลาอกี โดยแมค่า้อาจคดิวา่ควรมโีต๊ะมารองกน้ถงัน ้าแขง็ใหส้งูขึน้เพือ่จะไดไ้ม่
ตอ้งกม้อกี 

• หาวธิกีารจบัมารวมกนั (Combine) 

 จากตวัอย่าง แม่คา้ต้องหยบิเสน้ก๋วยเตีย๋วและถัว่งอกคนละทีก่นั ท าใหเ้สยีเวลาในการ
หยบิดงันัน้ แมค่า้ควรน าเสน้ก๋วยเตีย๋วและถัว่งอกมารวมไว้ในทีเ่ดยีวกนั อกีตวัอยา่งหนึ่ง ไดแ้ก่ 
สมยัก่อนจะกนิกาแฟ เราต้องเสยีเวลาตกักาแฟ เสรจ็แล้วต้องมาตกัน ้าตาลและครมีเทยีม แต่
ตอนน้ีมกีารผลติกาแฟในซองแบบ 3 in 1 คอื มกีาแฟ น ้าตาล ครมีเทยีม อยู่ในซองเดยีวกนัซึง่
เป็นการน ามารวมกนั เพือ่ทีจ่ะประหยดัเวลา และพกพาไดส้ะดวก 

• จดัเรยีงใหม ่(Rearrange) 
 ถา้หากว่าวธิกีารท างานแบบเดมิมคีวามสญูเสยีเกดิขึน้ ไมว่า่เกดิจากระยะทางในการ
หยบิสิง่ของต่างๆ ซึง่ท าใหเ้กดิความสญูเสยีได ้ถา้ระยะทางกบัสิง่ของนัน้อยูไ่กลกนั เชน่ ใน
รา้นอาหาร โต๊ะลกูคา้ กบั ทีว่าง จาน ชอ้น สอ้ม น ้า และน ้าแขง็ อยูไ่กลกนัมาก ท าใหต้อ้งใช้
เวลานานในการไปหยบิสิง่เหล่าน้ี ดงันัน้ ควรมกีารจดัเรยีงใหม ่เชน่ จาน ชอ้น สอ้ม น ้า และ
น ้าแขง็ ซึง่เป็นของทีใ่ชบ้่อยๆ มาวางไวใ้กลโ้ต๊ะของลกูคา้ เมือ่ลกูคา้สัง่จะไดห้ยบิไดท้นัทว่งท ี
และควรมหีลายๆจุด หรอืตวัอยา่งแมค่า้ขายก๋วยเตีย๋ว การลวกลกูชิน้และเนื้อหม ูตอ้งใชเ้วลาใน
การลวกใหล้กูคา้แต่ละคน คนละ 30 วนิาท ีซึง่ใชเ้วลานาน แมค่า้อาจเปลีย่นวธิกีารใหมโ่ดย
อาจจะลวกลกูชิน้ กบัเนื้อสตัว ์เตรยีมไวก้่อนเวลาทีน่กัเรยีนจะพกัรบัประทานอาหาร เมือ่
นกัเรยีนสัง่ก๋วยเตีย๋ว แมค่า้กใ็สเ่น้ือหม ูลกูชิน้ทีสุ่กแลว้ลงในชามโดยไมต่อ้งมาท าในขณะที่
นกัเรยีนสัง่กจ็ะท าใหล้ดเวลาไดถ้งึคนละ 30 วนิาท ีหรอื ครัง้ละมากๆ เพือ่ไมใ่หเ้ป็นการ
เสยีเวลา และลูกคา้กไ็มต่อ้งรอนาน 

 

• การท าใหง้า่ยขึน้ (Simplify) 
 ถา้นกัเรยีนไปหอ้งสมดุจะเหน็วา่ หอ้งสมดุทีด่นีัน้ นอกจากมหีนงัสอืทีด่แีลว้ยงัตอ้ง
คน้หาไดง้า่ยดว้ย และสาเหตุทีค่น้หาหนงัสอืไดง้า่ยนัน้ เพราะมกีารแบ่งแยกประเภทหมวดหมูไ่ว้
อยา่งชดัเจน มป้ีายตดิแสดงประเภทของหนงัสอืแต่ละประเภทท าใหเ้ราสามารถคน้หาหนงัสอืได้



17 
 

อยา่งรวดเรว็ ในการท างานต่างๆ กแ็ขง่กนัเราตอ้งคดิวา่ท าอยา่งไรจงึจะท าให ้งา่ยขึน้ เชน่ รา้น
ขายก๋วยเตีย๋ว แมค่า้ตอ้งน าถงัแก๊สออกมาหน้ารา้นทุกวนั พอตอนเยน็กน็ าถงัแก๊สไปเกบ็หลงั
รา้น การทีต่อ้งยกถงัแก๊สทกุวนันัน้ เป็นสิง่ทีล่ าบากเพราะถงัแก๊สมนี ้าหนกัมากและถา้ยกไมถู่ก
วธิอีาจจะก่อใหเ้กดิอนัตรายได ้ดงันัน้ จงึมกีารคดิวา่จะขนถงัแก๊สอยา่งไรใหง้า่ยจงึมกีาร
ประดษิฐท์ีร่องถงัแก๊สทีม่ขีนาดวงกลมท าดว้ยเหลก็และรองขา้งล่างทีท่ าดว้ยลอ้เพือ่ใหส้ามารถ
เลื่อนไปไหนมาไหนไดอ้ยา่งสะดวก เมือ่จะน าถงัแก๊สออกไปหน้ารา้นกย็กประหยดัแรงงานอกี
ดว้ยหลกั E-C-R-S น้ีไมจ่ าเป็นตอ้งใชท้ัง้หมดพรอ้มกนั จะเลอืกใช ้E C R S ตวัใดตวัหน่ึงกไ็ด้
ตามความเหมาะสม 

 
เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

ไกรศักดิ ์ตัง้มัน่ธนบวร ,จิรรัตน์ ธีระวราพฤกษ  (2550). ได้ศึกษารูปแบบทาง

เศรษฐศาสตรข์องแผนการสุ่มตวัอย่างแบบผา่นไม่ผา่นและพบว่าทีจ่ านวนการตรวจสอบเท่ากบั 

13 ตวัอยา่ง โดยมผีลติภณัฑเ์สยีทีย่อมรบัไดเ้ท่ากบั 1 ตวัอยา่ง นัน้มตีน้ทุนรวมทีเ่กดิขึน้ต ่าทีสุ่ด

จากการทบทวนวรรณกรรมต่างๆ ดงักล่าว ผูว้จิยัมคีวามเหน็ว่าแนวคดิการแกปั้ญหาแบบQC 

story การใชเ้ครื่องมอื 7 ชนิด ส าหรบัควบคุมคุณภาพ (7QC tools) และการปรบัปรุงแผนการ

สุม่ตวัอยา่งเป็นแนวคดิและเครื่องมอืทีเ่หมาะสมต่อการน ามาประยุกตใ์ชใ้นการปรบัปรงุคุณภาพ

การผลติชุดเล่นกระดานโตค้ลื่น ทัง้นี้เพราะเป็นวธิกีารทีเ่ขา้ใจไดง้า่ย ดงันัน้จงึสามารถทีจ่ะน าผู้

ทีเ่กีย่วขอ้งในการผลติ และการตรวจสอบใหม้สีว่นรว่มในขัน้ตอนการด าเนินการปรบัปรุงวิธกีาร

ปฏบิตังิาน ซึง่จะสง่ผลใหเ้ป้าหมายในการท าวจิยับรรลุผลไดจ้รงิ 

 อาทร คะโยธา (2548). ไดว้จิยัเรื่อง การมสี่วนรว่มในการพฒันาคุณภาพการศกึษาของ

คณะกรรมการสถานศึกษาขัน้พื้นฐานในโรงเรียนประถมศึกษา สงักัดส านักงานเขตพื้นที่

การศกึษากาฬสนิธุ ์เขต 3 ผลการวจิยัพบว่าการมสีว่นรว่มในการพฒันาคุณภาพการศกึษา และ

กระบวนการบรหิารเพื่อพฒันาคุณภาพของโรงเรยีน (PDCA) ของคณะกรรมการสถานศกึษาขัน้

พืน้ฐาน อยูใ่นระดบัมากทุกดา้น 

 

รฐัวุฒ ิวงษ์วทิย ์(2550). ไดศ้กึษาการปรบัปรงุประสทิธภิาพการด าเนินคลงัพสัดุ ในสว่น

ของการรบั เบิกจ่าย และการจดัเก็บ โดยเริ่มต้นจากการใช้กิจกรรม 5ส จากนัน้ได้ท าการ

แบ่งกลุ่มความส าคญัของพสัดุ โดยพจิารณาจากหลายปัจจยั ก าหนดปรมิาณการจดัเกบ็สูงสุด
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และต ่าสุดของพสัดุ การออกแบบผงัการจดัเกบ็ การก าหนดต าแหน่งจดัเกบ็ และรหสัชีต้ าแหน่ง

จดัเก็บ และการพฒันาโปรแกรมเพื่อช่วยเพิม่ประสทิธิภาพการจดัการคลงัสนิค้าเฉพาะงาน

เบกิจ่าย ซึ่งผลที่ได้จากงานวจิยั คอื การจดัเก็บมกีารจดัวางพสัดุเป็นหมวดหมู่ เป็นระเบยีบ

เรยีบรอ้ย เพิม่ความสะดวกในการเบกิจ่ายและชว่ยลดเวลาในการด าเนินการน าพสัดุเขา้ออกจาก

คลงั โดยมอีตัราส่วนการหยบิวสัดุถูกตอ้งเพิ่มขึน้ 1.03% และเวลาเฉลีย่ในการน าพสัดุเขา้ออก

จากคลงั ลดลง 33.09% 

ปณิกา ไชยตะมาตร ์(2543). ศกึษาประสทิธภิาพการจดัการคลงั โดยปัญหาทีพ่บก่อน

การปรบัปรุงคอื ปัญหาระเบยีบการจดัเกบ็และการจดัวางสนิคา้ออกจากทีจ่ดัเกบ็ล่าชา้และเกดิ

ขอ้ผดิพลาด จากปัญหาขา้งต้นได้มกีารปรบัปรุงโดยออกแบบแผนผงัการจดัเกบ็ การก าหนด

ต าแหน่งจดัเกบ็ และจดัท าวธิกีารปฏบิตังิาน โดยการออกแบบผงันัน้ เพื่อใหม้กีารใชพ้ืน้ทีแ่ละ

อุปกรณ์ขนถ่ายเกดิประโยชน์สงูสุด มกีารออกแบบและพฒันาโปรแกรมเพื่อช่วยในการก าหนด

ต าแหน่งจดัเก็บอย่างเป็นหมวดหมู่ ซึ่งผลการปรบัปรุงคอื อตัราส่วนจ านวนสนิค้าที่หยบิได้

ถูกตอ้งเพิม่ขึน้ อตัราสว่นความผดิพลาดในการตรวจนบัลดลงและเวลาเฉลีย่ในการน าสนิคา้ออก

ลดลง 

อาทร คะโยธา (2548). ไดว้จิยัเรื่องการมสี่วนร่วมในการพฒันาคุณภาพการศกึษาของ
คณะกรรมการสถานศึกษาขัน้พื้นฐานในโรงเรียนประถมศึกษา สงักัดส านักงานเขตพื้นที่
การศกึษากาฬสนิธุ ์เขต 3 ผลการวจิยัพบวา่การมสีว่นรว่มในการพฒันาคุณภาพการศกึษา และ 
กระบวนการบรหิารเพื่อพฒันาคุณภาพของโรงเรยีน (PDCA) ของคณะกรรมการสถานศกึษาขัน้ 
พืน้ฐาน อยู่ในระดบัมากทุกดา้น จากการศกึษางานวจิยัที่เกี่ยวขอ้งสรุปไดว้่า การมสี่วนร่วมมี
ความส าคญัอย่างยิง่ในการบรหิารโรงเรยีน การมสี่วนร่วมเป็นแนวทางการด าเนินงานเพื่อใหผู้้
รว่มปฏบิตังิานไดม้สีว่นรว่มใน การแสดงความคดิเหน็ มสีว่นรว่มในการช่วยเหลอืกจิกรรมต่างๆ
ของโรงเรยีน มสีว่นรว่มในการตดัสนิใจกบัความรบัผดิชอบและรว่มมอืในการพฒันา ในงานวจิยั
น้ีผู้วิจยัเลือกศึกษาการมีส่วนร่วมในกระบวนการบริหารเพื่อพฒันาคุณภาพการศึกษาของ
บุคลากรในโรงเรยีนเอกชนสอนศาสนาอสิลาม จงัหวดัปัตตานี ภายใต้กรอบการมสี่วนร่วมใน
กระบวนการบรหิารเพือ่พฒันาคุณภาพการศกึษาตามขัน้ตอน PDCA 



บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงาน 

 
โครงงานสหกจิศึกษา เรื่อง การปรบัปรุงแก้ไขการแสดงผลของจอ Andon Board จะ

ด าเนินงานตาม QC Story โดยที ่Qc Story หวัขอ้ที ่1-3 จะถูกรายงานในบทที ่3 และ Qc Story 
หวัขอ้ที ่4-7 จะถูกรายงานในบทที ่4 
 1. ขัน้ตอนคน้หาปัญหาและเลอืกหวัขอ้กจิกรรม 

2. ส ารวจสภาพปัญหา ก าหนดเป้าหมาย และวางแผนการแกไ้ขปัญหา 
3. วเิคราะหห์าสาเหตุ 

 4. ก าหนดวธิกีารแกไ้ข 
 5. ด าเนินการแกไ้ข 
 6. การตรวจสอบผล 
 7. จดัท ามาตรฐานและสรปุผลการแกไ้ขปัญหา 
 
 จากการไปศกึษาหาขอ้มูลและปัญหาที่เกดิขึน้ ไดท้ าการเกบ็ขอ้มูลเกี่ยวกบัจ านวนจอ 
Andon Boardและค่าทีแ่สดงในจอ Andon Board ในไลน์ผลติ Frame ,Axle ,ไลน์ชุบ EDP และ
จอควบคุม Andon Board ในหอ้ง CCR เพือ่ทราบถงึปัญหาทีเ่กดิขึน้เกีย่วกบัจอ Andon Board 
 
การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

เครื่องมือในการเกบ็รวบรวมข้อมูล 
1. การสงัเกต โดยสงัเกตุการแสดงค่าสถานะการผลติจอ Andon Board ของไลน์ผลติ 

Frame,Axle,ไลน์ชุบ EDP และจอควบคุม Andon Board ในหอ้ง CCR ในช่วงเวลาของการท า
การผลิตจริง เพื่อดูการแสดงสถานะการผลิตของจอ Andon Board ทัง้ 3 ไลน์ผลิต มีการ
ตรวจสอบคุณภาพเครือ่งมอืโดยใช ้Check Sheet ดงัตารางที ่3.1 
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ตารางท่ี 3.1 Check Sheet 

ล าดบั รายการท่ีเชค็ ตวัช้ีวดั(KPI) 
Frame 
Line 

 

Axle Line 
 

EDP 
Line 

 1 2 

1. Plan 

พนกังานในหอ้ง CCR 
ใสค่า่ Plan เขา้ไปใน
ระบบ จากนัน้คา่ Plan 
จะแสดงบนจอ Andon 
Board ในไลน์ผลติได้
ถูกตอ้ง 

    

2. Target 

คดิจากสตูรค านวน 
เวลาในการท างาน ณ ขณะนัน้

Takt Time
 

และแสดงถูกตอ้ง 

    

3. Actual 

คา่ Actual ทีแ่สดงบน
จอ Andon Board ตอ้ง
ตรงกบัชิน้งานทีผ่ลติได้
จรงิ 

    

4. 
Acc. Line 

Stop 

คดิจากสตูรค านวณ 
(Target-Actual) xTact 
Time และแสดงถูกตอ้ง 

    

5. Over Time 

พนกังานในหอ้ง CCR 
ใสค่า่ Over Time เขา้
ไปในระบบ จากนัน้คา่ 
Over Time จะแสดง
บนจอ Andon Board 
ในไลน์ผลติไดถู้กตอ้ง 

    

 
2. การสอบถามจากพนกังานผูใ้ชง้าน โดยการสอบถามพนกังานในไลน์ผลติ 

Frame,Axle,ไลน์ชุบ EDP และพนกังานในหอ้ง CCR เพือ่ใหท้ราบถงึปัญหาทีเ่กดิขึน้เกีย่วกบั
จอ Andon Board และน ามาปรบัปรงุแกไ้ข 
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สภาพปัญหา 
         Andon Board แบ่งออกเป็น 2 สว่น คอื 1. Andon Board System (Andon Board ทีอ่ยู่
ในไลน์ผลติ) 2. Andon Board Application System (Andon Board ทีอ่ยูใ่นหอ้ง CCR) 

1. Andon Board System มตีดิตัง้ 3 ไลน์ผลติ คอื ไลน์ผลติ Axle,ไลน์ผลติ Frame,
ไลน์ชุบ EDP 

1.1 ไลน์ผลิต Axle มทีัง้หมด 2 ไลน์ผลติ คอื ไลน์ผลติที ่1 และ 2  Andon 
Board ของไลน์ผลติ Axle แบ่งออกเป็น 2 จอ คอื จอไลน์ผลติที ่1. จอไลน์ผลติที ่2 ดงั
รปูที ่3.1 

 
 
  

 
 

 

 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3.1 จอ Andon Board และ Lay Out ของไลน์ผลติ Axle 
ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 
 
 
 

 

 

ใหพ้นกังานตบ Striker หลงัจากผลติเสรจ็ 1 ชิน้  

ในชอ่ง Actual กจ็ะนบัเพิม่ขึน้ 1 ชิน้ 
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ท่ีมาของค่าต่างๆในจอ Andon Board ของไลน์ผลิต Axle (รปูท่ี 3.2) 
 

 
 

 
 

เgxhkเg 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รปูท่ี 3.2 ทีม่าของคา่ต่างๆในจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Axle 
ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 
 

แผนในการผลติต่อ 1 กะ ไดม้าจากการทีพ่นกังาน

ในหอ้ง CCR ใสข่อ้มลูคา่ Plan เขา้ไปในระบบ 

เป้าหมายในการผลติต่อ 1 กะ คดิจากสตูรค านวน 

เวลาในการท างาน ณ ขณะนัน้

Takt Time
 

การผลติจรงิทีผ่ลติได ้ณ เวลานัน้ ไดม้าจาก

การทีพ่นกังานตบ Striker หลงัจากผลติเสรจ็ 1 

ชิน้ ในชอ่ง Actual กจ็ะนบัเพิม่ขึน้ 1 ชิน้ 

เวลาสะสมของการหยุดท างานในไลน์ผลติต่อ 

1 กะ ไดม้าจากการนบัเวลาการหยุดท างาน

ของเครือ่งจกัร 

จ านวนชัว่โมงการท างานล่วงเวลา ไดม้าจาก

พนกังานในหอ้ง CCR ใสข่อ้มลูคา่ Over 

Time เขา้ไปในระบบ 



23 
 

 
1.2 ไลน์ผลิต Frame มทีัง้หมด 3 ไลน์ผลติ คอืไลน์ผลติ Zone2,Zone3และZone4  

Andon Board ของไลน์ผลติ Frame ม ี1 จอ คอื จอไลน์ผลติ Zone4 ดงัรปูที ่3.3 
 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 3.3 จอ Andon Board และ Lay Out ของไลน์ผลติ Frame 
 ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 
 

 

ลิง้คข์อ้มลูจากเครือ่งบดิเขา้รปู(Bending Machine)

เมือ่ท าการบดิเขา้รปูเสรจ็ 1 ชิน้ ในชอ่ง Actual จะ

นบัเพิม่ขึน้ 1 ชิน้ 
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ท่ีมาของค่าต่างๆในจอ Andon Board ของไลน์ผลิต Frame (รปูท่ี 3.4) 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
รปูท่ี 3.4 ทีม่าของคา่ต่างๆในจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame 
ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 

แผนในการผลติต่อ 1 กะ ไดม้าจากการทีพ่นกังาน

ในหอ้ง CCR ใสข่อ้มลูคา่ Plan เขา้ไปในระบบ 

เป้าหมายในการผลติต่อ 1 กะ คดิจากสตูรค านวน 

เวลาในการท างาน ณ ขณะนัน้

Tact Time
 

การผลติจรงิทีผ่ลติได ้ณ เวลานัน้ ไดม้าจาก

การลิง้คข์อ้มลูจากเครือ่งบดิเขา้รปู(Bending 

Machine)เมือ่ท าการบดิเขา้รปูเสรจ็ 1 ชิน้ ใน

ชอ่ง Actual จะนบัเพิม่ขึน้ 1 ชิน้ 

เวลาสะสมของการหยดุท างานในไลน์ผลติต่อ 

1 กะ ไดม้าจากการนบัเวลาการหยุดท างาน

ของเครือ่งจกัร 

จ านวนชัว่โมงการท างานล่วงเวลา ไดม้าจาก

พนกังานในหอ้ง CCR ใสข่อ้มลูคา่ Over 

Time เขา้ไปในระบบ 
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1.3 ไลน์ชบุ EDP มทีัง้หมด 1 ไลน์ผลติ  Andon Board ของไลน์ชุบ EDP มทีัง้หมด 1 
จอ คอื จอ EDP ขาเขา้ ดงัรปูที ่3.5 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
รปูท่ี 3.5  จอ Andon Board และ Lay Out ของไลน์ชุบ EDP 

ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 
 
 

 

เมือ่ตวั Skid เลื่อนมาแตะทีส่วติซ ์(Limit Switch) ในชอ่ง 

Actual จะนบัเพิม่ขึน้ 1 ชิน้ 
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ท่ีมาของค่าต่างๆในจอ Andon Board ของไลน์ชบุ EDP (รปูท่ี 3.6) 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

รปูท่ี 3.6 ทีม่าของคา่ต่างๆในจอ Andon Board ของไลน์ชุบ EDP 
ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 
 
 

แผนในการผลติต่อ 1 กะ ไดม้าจากการทีพ่นกังาน

ในหอ้ง CCR ใสข่อ้มลูคา่ Plan เขา้ไปในระบบ 

แผนในการผลติต่อ 1 กะ ไดม้าจากการที่

พนกังานในหอ้ง CCR ใสข่อ้มลูคา่ Plan 

เขา้ไปในระบบ 

การผลติจรงิทีผ่ลติได ้ณ เวลานัน้ ไดม้าจาก

การทีต่วั Skid เลื่อนมาแตะทีส่วติซ ์(Limit 

Switch) ในชอ่ง Actual จะนบัเพิม่ขึน้ 1 ชิน้ 

การผลติจรงิทีผ่ลติได ้ณ เวลานัน้ 

ไดม้าจากการทีต่วั Skid เลื่อนมาแตะที่

สวติซ(์Limit Switch) ในชอ่ง Actual 

จะนบัเพิม่ขึน้ 1 ชิน้ 
จ านวนชัว่โมงการท างานล่วงเวลา ไดม้าจาก

พนกังานในหอ้ง CCR ใสข่อ้มลูคา่ Over 

Time เขา้ไปในระบบ 
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ตารางการหาค่าและท่ีมาของค่าต่างๆในจอ Andon Board (ตารางท่ี 3.2) 
 

ตารางท่ี 3.2 ตารางการหาคา่และทีม่าของค่าต่างๆในจอ Andon Board 
ล าดบั 

 
รปูแบบการ
แสดงค่า 

หน่วยการ
นับ 

สตูรและวิธีการหาค่าต่างๆ 

1. Plan  ชิน้ 
พนกังานในหอ้ง CCR ใสค่า่ Plan เขา้ไปใน

ระบบ 

2. Target  ชิน้ เวลาในการท างาน ณ ขณะนัน้

Takt Time
 

3. Actual 
 

ชิน้ 

มาจากการลิง้สญัญาณกบัเครือ่งจกัรขึน้มา
แสดงบนจอ  การใหต้วัพาท,Skid เลื่อนมา
แตะทีส่วติซห์รอืการใหค้นตบStrikerเมือ่ผลติ

เสรจ็ 1 ชิน้ จงึนบัเป็น 1 ชิน้ 
4. Acc.Line 

Stop 
 นาท ี

นบัจากสญัญาณการหยุดท างานของ
เครือ่งจกัร 

5. Over 
Time 

 ชัว่โมง 
พนกังานทีห่อ้ง CCR ใสค่า่Over Time เขา้ไป
ในระบบ (แต่ถา้ไมใ่สค่า่อะไรเลย บนจอจะ

แสดงเป็น 99) 
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2. Andon Board Application 
คอื หน้าจอแสดงการสรุปผลสถานการณ์ท างานทัง้หมดของทุกไลน์ผลติ (รปูที ่3.7) ซึง่

ร ับข้อมูลมาจากจอ Andon Board ภายในไลน์ผลิต เพื่อให้พนักงานในห้อง CCR ท าการ
ตรวจเช็คสถานะการผลิตโดยบนหน้าจอสรุปผลของแต่ละไลน์ผลิตจะมีไฟสญัลกัษณ์แสดง
สถานะในการผลติ และไฟสตี่างๆจะมคีวามหมายแตกต่างกนัไปดงัตารางที ่3.3 
 

2.1 หน้าจอแสดงการสรปุผลของการผลิตทุกๆไลน์ผลิต 
 

 
 

รปูท่ี 3.7 จอแสดงการสรปุผลของการผลติทุกๆไลน์ผลติ 
ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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ตารางท่ี 3.3 ไฟสญัลกัษณ์แสดงสถานะในการผลติ 

 
 
 

2.2 หน้าท่ีของพนักงานในห้อง CCR 
2.2.1 ก าหนดตารางเวลาการท างาน 
2.2.2 ก าหนดเวลาเริม่งานในแต่ละจอ Andon Board  
2.2.3 ตัง้คา่ Tact Time ของแต่ละไลน์การผลติ 
2.2.4 ตัง้คา่ Over Time ในแต่ละวนั 
2.2.5 ตัง้คา่ Plan ของแต่ละไลน์ผลติต่อ 1 กะ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สี สถานะ 

สสีม้ 
 

ไมส่ามารถเชือ่มต่อกบัจอ Andon Board ได ้

สเีขยีว 
 

ปกต ิ

สแีดง 
 

ไลน์ผลติหยดุท างานและมปัีญหา 
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จากการส ารวจสภาพปัญหา พบปัญหาทีเ่กดิขึน้กบัจอ Andon Board ในไลน์ผลติ ดงัรปูที ่3.8 
 

ภาพรวมกระบวนการท างาน 
CCR ไลน์ผลิต 

  

 
รปูท่ี 3.8 ภาพรวมกระบวนการ 

 
 
 
 

รับข้อมลู Order จากลกูค้า 

น าข้อมลู Order มาวางแผนการผลิต 

Office จอสรุปผลในห้อง CCR 

พนกังานห้อง CCR ท าการตรวจเช็คสถานะการผลติ คา่ Target กบั Actual 

ใสข้่อมลูค่า Plan , Tact Time  ท่ีท าการวางแผนแล้ว เข้าไปใน

ระบบ Andon Board 

เปรียบเทียบคา่ Actual วา่

ถกูต้องหรือไม่ (เช็คจาก

จ านวนที่ผลิตได้จริง เม่ือจบ 1 

กะ) 

แก้ไข

ข้อมลู 

End 

ท าการผลติ 

จอ Andon 

Board แสดงคา่ 

Plan , Tact 

Time  และท า

การค านวณคา่

สถานะการผลติ

ตา่งๆ ณ เวลา

นัน้ๆ 

สง่สญัญาณเม่ือผลติ

เสร็จ 1 ชิน้ (คา่ Actual 

จะเพิ่มขึน้ 1 ชิน้) 

Yes 

No 
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จากการแสดงภาพรวมของกระบวนการ พบปัญหาทีเ่กดิขึน้ ดงัน้ี 
ปัญหาท่ี 1   

จอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame แสดงค่า OT ไมถู่กตอ้ง เพราะไมม่กีารท า OT 
แต่ในชอ่ง OT แสดงเป็น “99” ดงัรปูที ่3.9 

 
รปูท่ี 3.9 ปัญหาทีเ่กดิขึน้กบัจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame 
ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 
ปัญหาท่ี 2 
          จอ Andon Board ของไลน์ชุบ EDP แสดงค่า Actual ไมถู่กตอ้ง เพราะคา่ Actual ที่
แสดงบนจอ Andon Board ไมต่รงกบัชิน้สว่นทีผ่ลติออกมา ดงัรปูที ่3.10 
 

 
รปูท่ี 3.10 ปัญหาทีเ่กดิขึน้กบัจอ Andon Board ของไลน์ชุบ EDP 

ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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ปัญหาท่ี 3 
จอ Andon Board ของไลน์ผลติ Axle,Frame และไลน์ชุบ EDP มขีอ้มลูคา่แสดง

สถานะการผลติทีจ่ าเป็นไมค่รบถว้น ขาดคา่ Efficiency และTact Time ดงัรปูที ่3.11 
 

 

                                 

 

รปูท่ี 3.11 จอ Andon Board ของทัง้ 3 ไลน์ผลติทีม่ขีอ้มลูไมค่รบถว้น 
ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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ก าหนดเป้าหมายและวางแผนการแก้ไขปัญหาเก่ียวกบั Andon board 
 จากปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้นกับจอ Andon Board จะท าการด าเนินการแก้ไขให้เสร็จ
สมบูรณ์ภายในเดอืนกุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2558 และไดท้ าการวางแผนการแกไ้ขปัญหาดงัตารางที่ 
3.4 
  
ตารางท่ี 3.4 การวางแผนการแกไ้ขปัญหาเกีย่วกบั Andon board 

ขัน้ตอนและรายละเอียด 
การด าเนินงาน 

2558 

มกราคม กมุภาพนัธ ์

1. ท าการออกแบบและสัง่ท าจอ Andon 
Board ใหม ่

    
  

  

2. ท าการตดิตัง้จอ Andon Board และ
ตูค้วบคุม 

        

3. ท าการปรบัปรงุพฒันาระบบ Andon 

Board เพือ่ใชง้านและเปลีย่นแปลงระบบ

เซน็เซอรข์องไลน์ชุบ EDP 

        

4. ทดลองใชง้าน         
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การวิเคราะหข้์อมลู 
ปัญหาหลกัท่ีจะน ามาปรบัปรงุ คอื การแสดงผลบนจอ Andon Board ผดิพลาดและ

ขอ้มลูบนจอไมค่รบถว้น จงึท าการวเิคราะหข์อ้มลูโดยใชแ้ผนภูมกิา้งปลา ดงัรปูที ่3.12 
 
 
วิเคราะหส์าเหตขุองปัญหาโดย Fish Bone Diagram

 
 

รปูท่ี 3.12 แผนภูมกิา้งปลา 
ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 
จากการวเิคราะหส์าเหตุของปัญหามขีอ้ผดิพลาดในสว่นของเครือ่งจกัรและพนกังานเป็น

ส่วนใหญ่ คือไม่มกีารท า OT แต่ในช่อง OT แสดงเป็น “99” สาเหตุมาจากระบบของ Andon 
Board มปัีญหา , ค่า Actual ไมถู่กตอ้ง สาเหตุมาจากเซน็เซอรข์องเครื่องนบัมปัีญหา ท าใหก้าร
นับผิดพลาดและข้อมูลค่าที่แสดงสถานะการผลิตบนจอ Board ไม่ครบถ้วนเพราะขาดค่า 
Efficiency และ Tact Time จงึน าปัญหาดงักล่าวมาเป็นปัญหาทีจ่ะมาปรบัปรงุแกไ้ข 



บทท่ี  4 

ผลการด าเนินงาน 
         ในบทที ่4 น้ีจะท ำกำรปรบัปรงุแกไ้ข Andon Board ตำม Qc Story หวัขอ้ที ่4-7 

Qc Story หวัขอ้ 
4. ก ำหนดวธิกีำรแกไ้ข 4.1 
5. ด ำเนินกำรแกไ้ข 4.2 
6. กำรตรวจสอบผล 4.3 
7. จดัท ำมำตรฐำนและสรปุผลกำรแกไ้ขปัญหำ 4.4 

 

4.1 ก าหนดวิธีการแก้ไขปัญหาเก่ียวกบัจอ Andon Board 
4.1.1 ปัญหาท่ี 1 ปรบัปรงุระบบ Andon Board ทีแ่สดงค่ำ OT ไมถู่กตอ้ง 
ในไลน์ผลติ Frame จอ Andon Board แสดงค่ำ OT ผดิพลำด เพรำะไมม่กีำร OT แต่ใน

ช่อง OT แสดงเป็น “99” จะแกปั้ญหำโดยกำรปรบัปรุง เปลี่ยนแปลงระบบ Andon Board ใหม่ 
ใหม้ปีระสทิธภิำพ  

 
4.1.2 ปัญหาท่ี 2 เปลี่ยนแปลงระบบเซน็เซอร ์ของไลน์ชุบ EDP ใหม่ ใหท้ ำกำรนับได้

ถูกต้อง โดยกำรจำ้งบรษิทัภำยนอกมำท ำกำรเปลี่ยนแปลง เพรำะจำกเดมิมกีำรนับค่ำ Actual 
ผดิพลำด ท ำใหเ้กดิควำมสบัสนแก่ผูบ้รหิำรในกำรตดัสนิใจลดหรอืเพิม่กำรผลติและพนักงำน
ในไลน์ผลติในกำรดสูถำนะกำรผลติ ณ เวลำนัน้ๆ 

 
         4.1.3 ปัญหาท่ี 3 ท ำกำรเปลี่ยนแปลงรูปแบบจอ Andon Board ใหม่ โดยกำรออกแบบ
ใหม่และจำ้งบรษิทัภำยนอกในกำรผลติและตดิตัง้จอ Andon Board กบัตูค้วบคุม เพรำะว่ำมขีอ้
มลูคำ่แสดงสถำนะกำรผลติทีจ่ ำเป็นไมค่รบถว้น ขำดคำ่ Efficiency และ Tact Time 
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4.2 ด าเนินการแก้ไขปัญหาเก่ียวกบัจอ Andon Board 
 ขัน้ตอนในการด าเนินการปรบัปรงุแก้ไขปัญหาเก่ียวกบัจอ Andon Board ซ่ึงมี

รายละเอียดดงัตารางท่ี 4.1 
    
ตารางท่ี 4.1 ขัน้ตอนและรำยละเอยีดกำรด ำเนินงำน 

ขัน้ตอนและรายละเอียด 
การด าเนินงาน 

2558 

มกราคม กมุภาพนัธ ์

1. ท ำกำรออกแบบและสัง่ท ำจอ Andon 
Board  ใหม ่

        

2. ท ำกำรตดิตัง้จอ Andon Board และ
ตูค้วบคุม 

        

3.ท ำกำรปรบัปรุงพฒันำระบบ Andon 

Board เพือ่ใชง้ำนและเปลีย่นแปลงระบบ

เซน็เซอรข์องไลน์ชุบ EDP 

        

4. ทดลองใชง้ำน         
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4.2.1 ท าการออกแบบและสัง่ท าจอ Andon Board ใหม่  
         ท ำกำรออกแบบจอ Andon Board ใหม ่โดยค ำนึงถงึโครงสรำ้งของแต่ละไลน์ผลติ จำกนัน้
จงึส่งขอ้มลูจอ Andon Board ทีไ่ดท้ ำกำรออกแบบใหบ้รษิทัภำยนอก เพื่อท ำกำรผลติตำมแบบ
ทีไ่ดใ้หไ้ป ซึง่มรีำยละเอยีดดงัน้ี 
    4.2.1.1  ไลน์ผลติ Axle รปูที ่4.1 
 

         
 

รปูท่ี 4.1 รปูแบบจอ Andon Boardของไลน์ผลติ Axle 

 ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 

     4.2.1.2  ไลน์ผลติ Frame รปูที ่4.2 
 
 
 
 
   
 
 

     
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.2 รปูแบบจอ Andon Boardของไลน์ผลติ Frame 

ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย)จ ำกดั 



38 
 

  4.2.1.3 ไลน์ชุบ EDP รปูที ่4.3 
 

                         
 

รปูท่ี 4.3 รปูแบบจอ Andon Boardของไลน์ชุบ EDP 

ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 

 
4.2.2  ท าการติดตัง้จอ Andon Board และตู้ควบคมุ 

ท ำกำรตดิตัง้จอ Andon Board และตูค้วบคุมโดยกำรจำ้งบรษิทัภำยนอกมำท ำกำรผลติ
และตดิตัง้ให ้ซึง่มรีำยละเอยีดดงัน้ี 
  4.2.2.1 ไลน์ผลติ Axle รปูที ่4.4 
 
 
ไลน์ผลติที1่ 

 
 
           
 
 
ไลน์ผลติที2่ 
 

 

รปูท่ี 4.4 ตดิตัง้จอ Andon Board และตูค้วบคุมของไลน์ผลติ Axle 

ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
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   4.2.2.2 ไลน์ผลติ Frame รปูที ่4.5 

  
 
  ไลน์ผลติ Zone2  
 
 
 
 
 
 
 
 
   ไลน์ผลติ Zone3   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    ไลน์ผลติ Zone4  
 
 
 
 

รปูท่ี 4.5 ตดิตัง้จอ Andon Board และตูค้วบคุมของไลน์ผลติ Frame 

ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
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4.2.2.3 ไลน์ชบุ EDP รปูที ่4.6 
 
 
 
 
   ไลน์ชุบ EDP ขำเขำ้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
   ไลน์ชุบ EDP ขำออก  
 
 
 
 

 

รปูท่ี 4.6 ตดิตัง้จอ Andon Board และตูค้วบคุมของไลน์ชุบ EDP 

ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
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4.2.3 ท าการปรบัปรงุพฒันาระบบ Andon Board เพื่อใช้งาน    
         ท ำกำรปรบัปรุงพฒันำระบบ Andon Board เพื่อใชง้ำนและเปลี่ยนแปลงระบบเซน็เซอร์
ของไลน์ชุบ EDP ด้วยกำรจ้ำงบริษัทภำยนอกที่มีควำมเชี่ยวชำญทำงด้ำนกำรท ำเกี่ยวกับ
ซอรฟ์แวรแ์ละอเิลก็ทรอนิกส์ มำท ำกำรปรบัปรุงและเปลีย่นแปลงให ้ดงัรปูที ่4.7 โดยมกีำรเพิม่
วธิกีำรหำค่ำสถำนะกำรผลติเขำ้ไปในระบบตำมทีไ่ดเ้พิม่ขอ้มลูสถำนะกำรผลติลงในจอ Andon 
Board ดงัตำรำงที ่4.2 

  

     
 

รปูท่ี 4.7 ท ำกำรปรบัปรงุพฒันำระบบ Andon Board 

ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
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ตารางท่ี 4.2 สตูรกำรค ำนวณหำค่ำต่ำงๆในจอ Andon Board หลงักำรปรบัปรงุ 

 
 

 

ล าดบั 

 

รปูแบบการ

แสดงค่า 

หน่วยการ

นับ 
สตูรและวิธีการหาค่าต่างๆ 

1. Plan  ชิน้ 
พนกังำนในหอ้ง CCR ใสค่ำ่ Plan เขำ้ไปใน

ระบบ 

2. Target  ชิน้ เวลำในกำรท ำงำน ณ ขณะนัน้

Takt Time
 

3. Actual  
 

ชิน้ 

มำจำกกำรลิง้สญัญำณกบัเครือ่งจกัรขึน้มำ

แสดงบนจอ  กำรใหต้วัพำท,Skid เลื่อนมำ

แตะทีส่วติซห์รอืกำรใหค้นตบStrikerเมือ่ผลติ

เสรจ็ 1 ชิน้ จงึนบัเป็น 1 ชิน้ 

4. Acc.Line 

Stop 
 นำท ี (Target-Actual) x Tact Time 

5. Takt Time  นำท ี
พนกังำนทีห่อ้ง CCR ใสค่ำ่ Takt Time ลงไป

ในระบบ 

6. Efficiency  % 𝐴𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙
𝑇𝑎𝑟𝑔𝑒𝑡

x100% 

7.Over Time  ชัว่โมง 

พนกังำนทีห่อ้ง CCR ใสค่ำ่Over Time เขำ้ไป

ในระบบ (แต่ถำ้ไมใ่สค่ำ่อะไรเลยบนจอจะ

แสดงเป็น 99) 

: 

: 



43 
 

  4.2.4 ทดลองใช้งาน   
          หลงัจำกท ำกำรปรบัปรงุพฒันำระบบ Andon Board เสรจ็ กท็ ำกำรทดลองใชง้ำนโดย
กำรลองใสข่อ้มลูคำ่ Plan และ Tact Time ไปในระบบ จำกนัน้คอยเชค็กำรแสดงคำ่สถำนะกำร
ผลติต่ำงๆของจอ Andon Board วำ่ถูกตอ้งหรอืไม ่ดงัรปูที ่4.8 
 

 
 

รปูท่ี 4.8 ทดลองใชง้ำน  
 ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 

 

4.3 ตรวจสอบผลการแก้ไขปัญหา 

 4.3.1 ปรบัปรงุโดยกำรจำ้งบรษิทัผลติโปรแกรมและจ ำหน่ำย Andon Board มำปรบัปรงุ

ระบบ Andon Board ทีผ่ดิพลำดท ำใหค้ำ่ OT ของไลน์ผลติ Frame ถูกตอ้ง ดงัรปูที ่4.10 

ก่อนปรบัปรงุ (รปูท่ี 4.9) 

 
รปูท่ี 4.9 จอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame ก่อนกำรปรบัปรงุ 
ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
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       หลงัการปรบัปรงุ 

        
 

รปูท่ี 4.10 จอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame หลงักำรปรบัปรงุ 

 ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 

 

       4.3.2 เปลีย่นแปลงระบบเซน็เซอร ์ของไลน์ชุบ EDP โดยกำรจำ้งบรษิทัภำยนอกมำ
ปรบัปรงุระบบเซน็เซอร ์ท ำใหก้ำรนบัจ ำนวนถูกตอ้งและแมน่ย ำ ดงัรปูที ่4.12 
 
       ก่อนการปรบัปรงุ (รปูท่ี 4.11) 

 
 

รปูท่ี 4.11 จอ Andon Board ของไลน์ชุบ EDP ก่อนกำรปรบัปรงุ 

ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
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หลงัการปรบัปรงุ 
 

                 
 

รปูท่ี 4.12 จอ Andon Board ของไลน์ชุบ EDP หลงักำรปรบัปรงุ 
ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 

 
 

4.3.3 ท ำกำรเปลีย่นแปลงรปูแบบจอ Andon Board โดยกำรออกแบบใหมแ่ละจำ้ง
บรษิทัภำยนอกมำผลติและตดิตัง้ จงึท ำใหข้อ้มลูทีจ่ ำเป็นในจอ Andon Board ครบถว้น ซึง่ได้
ท ำกำรเปรยีบเทยีบก่อนและหลงักำรปรบัปรุงดงัน้ี 

 
           4.3.3.1 ไลน์ผลติ Axle  
                ก่อนปรบัปรงุ (รปูท่ี 4.13) 

 

 

 

 

 

 
 
 
 

รปูท่ี 4.13 Lay Out และรปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Axle ก่อนกำรปรบัปรงุ 

ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
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หลงัปรบัปรงุ (รปูท่ี 4.14) 
 

 
             
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 4.14 Lay Out และรปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Axle หลงักำรปรบัปรงุ 
 ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 

 
4.3.3.2 ไลน์ผลติ Frame  
                  ก่อนปรบัปรงุ (รปูท่ี 4.15) 

 

    
 
 

รปูท่ี 4.15 Lay Out และรปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame ก่อนกำรปรบัปรงุ 

 ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
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 หลงัปรบัปรงุ (รปูท่ี 4.16) 
 
 
 
 
 

 
 
     
 

รปูท่ี 4.16 Lay Out และรปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame หลงักำรปรบัปรงุ 
ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 

 

           4.3.3.3 ไลน์ชุบ EDP  
                 ก่อนปรบัปรงุ (รปูท่ี 4.17) 

 

 
 หลงัปรบัปรงุ 

 
 

รปูท่ี 4.17 Lay Out และรปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ชุบ EDP ก่อนกำรปรบัปรงุ 

ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
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   หลงัปรบัปรงุ (รปูท่ี 4.18) 

 

 
 

 

 

รปูท่ี 4.18 Lay Out และรปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ชุบ EDP หลงักำรปรบัปรุง 
ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
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4.4 จดัท ามาตรฐานและสรปุผลการแก้ไขปัญหาเก่ียวกบั Andon Board 
       4.4.1 จดัท ามาตรฐาน 
           เมื่อท ำกำรปรบัปรุงแก้ไขปัญหำแล้ว ก็ท ำกำรล็อกตู้ควบคุมเพื่อป้องกันไม่ให้ผู้ที่ไม่
เกี่ยวขอ้งหรอืผูท้ี่ไม่รู ้เขำ้มำท ำกำรแก้ไขโดยไม่ได้รบัอนุญำต ซึ่งจะสำมำรถแก้ไขได้โดยผู้ที่
รบัผดิชอบดว้ยกำรใสร่หสัเพือ่เปิดตูค้วบคุม ดงัรปูที ่4.19  
 

 
 

รปูท่ี 4.19 กำรลอ็กตูค้วบคมุเพือ่ป้องกนัไมใ่หผู้ท้ีไ่มเ่กีย่วขอ้งมำท ำกำรแกไ้ข 
ท่ีมา : บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ำกดั 
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4.4.2 สรปุผลการแก้ไขปัญหาเก่ียวกบั Andon Board 

4.4.2.1 ไลน์ผลิต Axle 

       จำกกำรปรบัปรงุรปูแบบจอ Andon Board ของไลน์ผลติ Axle ท ำใหจ้อ Andon Board มี

ขอ้มลูสถำนะกำรผลติครบถว้น 

4.4.2.2 ไลน์ผลิต Frame   

          จำกกำรปรบัปรงุเปลีย่นแปลงระบบ Andon Board ใหม ่และ ปรบัเปลีย่นรปูแบบจอ 

Andon Board ของไลน์ผลติ Frame ผลทีไ่ดค้อื เมือ่ไมม่กีำรท ำ OT คำ่ OT กจ็ะแสดงเป็น 00 

ถูกตอ้งและขอ้มลูสถำนะกำรผลติบนจอ Andon Board ครบถว้น 

4.4.2.3 ไลน์ชบุ EDP  

          จำกกำรเปลีย่นแปลงระบบเซน็เซอรใ์นกำรนบั และ ปรบัเปลีย่นรปูแบบจอ Andon 

Board ของไลน์ชุบ EDP ใหม ่ผลทีไ่ดค้อื ค่ำ Actual  ถูกตอ้งตำมควำมจรงิทีผ่ลติไดแ้ละขอ้มลู

สถำนะกำรผลติบนจอ Andon Board ครบถว้น  



บทท่ี  5 

บทสรปุและข้อเสนอแนะ 
การศกึษาการปรบัปรงุแกไ้ขจอ Andon Board น้ีสามารถสรุปปัญหา 3 เรือ่งและการ

ด าเนินการแกไ้ขไดด้งัต่อไปน้ี 

5.1 บทสรปุ 

 5.1.1 ปัญหาที1่ Andon Board ของไลน์ผลติ Frame แสดงค่า OT ผดิพลาด ไมม่กีาร

ท า OT แต่ในชอ่ง OT แสดงเป็น “99” เพราะวา่ ระบบของ Andon Board มปัีญหา แกไ้ขโดย

การปรบัปรงุเปลีย่นแปลงระบบ Andon Board ใหม ่โดยการจา้งบรษิทัภายนอกมาท าการ

ปรบัปรงุเปลีย่นแปลงให ้ซึง่ผลทีไ่ดค้อื เมือ่ไมม่กีารท า OT ในชอ่ง OT กแ็สดงเป็น 0.00 

ถูกตอ้ง และไดท้ าการเพิม่จอ Andon Board เป็น 3 จอ คอื Zone2 , Zone3 และ Zone4 เพือ่ให้

ครอบคลุมไดท้ัง้ไลน์ผลติ     

 

          5.1.2 ปัญหาที ่2 Andon Board ของไลน์ชุบ EDP แสดงค่า Actual ไมถู่กตอ้ง เพราะวา่ 

เซน็เซอรข์องเครือ่งนบัคา่ Actual มปัีญหา ท าใหก้ารนบัผดิพลาด แกไ้ขโดยการเปลีย่นแปลง

ระบบเซน็เซอรข์องไลน์ชุบ EDPใหม ่โดยการจา้งบรษิทัภายนอกมาท าการเปลีย่นแปลง ซึง่ผลที่

ได ้คอื จอ Andon Board ของไลน์ชุบ EDP แสดงค่า Actual ไดถู้กตอ้ง ตรงกบัจ านวนจรงิที่

ผลติได ้และไดท้ าเพิม่จอ Andon Board เป็น 2 จอ คอื EDP IN และ EDP OUT เพือ่ให้

ครอบคลุมไดท้ัง้ไลน์ผลติ 

         5.1.3 ปัญหาที ่3 จอ Andon Board มขีอ้มลูสถานะการผลติทีจ่ าเป็นไมค่รบถว้น 

เพราะวา่ขาดคา่ Efficiency และ Tact Time  แกไ้ขโดยการออกแบบจอ Andon Board ใหม ่

แลว้จา้งบรษิทัภายนอกผลติและท าการตดิตัง้ ซึง่กท็ าให ้จอ Andon Board มสีถานะการผลติ

ครบถว้น 
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5.2 ข้อเสนอแนะในการแก้ไขปัญหา Andon Board 

5.2.1 เน่ืองจากผูใ้ชง้านจอ Andon Board มหีลายกลุ่ม ท าใหค้วามต้องการต่างกนั จงึ

ควรนดัคุยกบัผูใ้ชง้านในแต่ละไลน์ผลติเพือ่ใหส้รปุขอ้มลูความตอ้งการไปในแนวทางเดยีวกนั         

5.2.2 เน่ืองจากมผีูป้ระสานงานในการปรบัปรุงจอ Andon Board หลายราย ท าใหเ้วลา

ในการเขา้มาปรบัปรุงและขอ้มูลในการปรบัปรุงไม่ตรงกนั จงึควรนัดประชุมกบัผูป้ระสานงาน

เพือ่ใหท้ราบขอ้มลูทีต่รงกนั 

  5.2.3 เน่ืองจากระบบ Andon Board ที่ปรบัปรุงใหม่มกีารใช้งานทุกวนั อาจเกดิการ

เสือ่มสภาพได ้จงึควรก าหนดระยะเวลาการบ ารุงรกัษาและตรวจเชค็ ระบบ Andon Board อยา่ง

สม ่าเสมอ เพือ่ใหร้ะบบ Andon Board ทีป่รบัปรงุใหมม่อีายุการใชง้านคงทนและยาวนาน 

5.2.4 เน่ืองจากระบบเซน็เซอรท์ี่ไดท้ าการเปลีย่นแปลงใหม่มกีารใชง้านทุกวนั อาจเกดิ

การเสื่อมสภาพได้ จึงควรศึกษาการบ ารุงรกัษาและก าหนดระยะเวลาการบ ารุ งรกัษาและ

ตรวจเช็คระบบเซ็นเซอร์อย่างสม ่าเสมอ เพื่อให้ระบบเซ็นเซอร์มอีายุการใช้งานที่คงทนและ

ยาวนาน 
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ภาคผนวก ก 

ประวติัโดยย่อสถานประกอบการท่ีฝึกสหกิจศึกษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



57 

 

1.1 ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ 

1.1.1  ชื่อสถานประกอบการ บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั 

1.1.2  ทีต่ัง้สถานประกอบการ   เลขที ่99 หมูท่ี ่3 ถนนเทพารกัษ์ ต าบล เทพารกัษ์ อ าเภอ 

เมอืง จงัหวดั สมทุรปราการ  รหสัไปรษณยี ์10270  

1.1.3  ประวตัคิวามเป็นมาของบรษิทั  

 พ.ศ. 2507 บรษิทั ไทย ฮโีน่ อนิดสัตร ีจ ากดั จดทะเบยีน 10 ลา้นบาท และก่อตัง้

โรงงานแหง่แรก ทีส่ าโรง พ.ศ. 2533 เปิดโรงงานบางพล ีอยา่งเป็นทางการ 

     พ.ศ. 2537 น ารถบรรทุกรุน่ใหม ่มาตรฐานยโูร 1 ออกสูต่ลาด 

     พ.ศ. 2539 ไดร้บัประกาศเกยีรตคิุณรบัรองคุณภาพมาตรฐานอตุสาหกรรมระดบั  

     สากล ISO 9002 (โรงงานส าโรง) นอกจากน้ียงัน ารถบรรทุกรุน่ใหม่ มาตรฐานยโูร 2 

     ออกสูต่ลาด พ.ศ. 2540 รวมกจิการระหวา่ง บรษิทั ฮโีน่มอเตอรส์ เซลส ์จ ากดั กบั

     บรษิทั ไทยฮโีน่อุตสาหกรรม จ ากดั ไดเ้ปลีย่นชื่อใหมเ่ป็น "บรษิทั ฮโีน่มอเตอรส์   

    (ประเทศไทย) จ ากดั" 

พ.ศ. 2541 ไดร้บัประกาศเกยีรตคิุณรบัรองคุณภาพมาตรฐานดา้นการจดัการ

สิง่แวดลอ้มระดบัสากล ISO 14001 (โรงงานส าโรง และ โรงงานบางพล)ี 

ในปี พ.ศ. 2542 ไดร้บัประกาศเกยีรตคิณุรบัรองคุณภาพมาตรฐานอุตสาหกรรม

ระดบัสากล QS 9000 (โรงงานส าโรง และโรงงานบางพล)ี 

พ.ศ. 2543 บรษิทั ฮโีน่มอเตอรส์ แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั จดทะเบยีน

ดว้ยทุน 2,000 ลา้นบาท บรษิทั ฮโีน่มอเตอรส์ (ประเทศไทย) จ ากดั ไดเ้ปลีย่นชื่อ

เป็น บรษิทั ฮโีน่มอเตอรส์ เซลล ์(ประเทศไทย) จ ากดั เพือ่ด าเนินธุรกจิเกีย่วกบัการ

ขายรถบรรทกุ ชิน้สว่นรถยนตแ์ละ ใหบ้รกิารหลงัการขาย 

พ.ศ. 2544 เปิดโรงงานที ่3 บางปะกง อยา่งเป็นทางการ และท าการเพิม่ทุน 2,500 

ลา้นบาท 

1.2 ลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการ 

1.2.1 รายละเอยีดการประกอบธุรกจิ  

บรษิทั ฮโีน่ มอเตอรส์แมนูแฟคเจอริง่(ประเทศไทย)จ ากดั เป็นอุตสาหกรรมทีผ่ลติ

ยานยนต ์ยานยนตท์ุกคนัจากสายพานการผลติของบรษิทัฯ ลว้นผลติดว้ยเทคโนโลยี

และมาตรฐานตามแบบฉบบัของฮโีน่มอเตอรส์ประเทศญีปุ่่ น ภายใตม้าตรฐานซึง่เป็น
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ทีย่อมรบัระดบัสากลควบคมุคุณภาพในทุกระดบัของขัน้ตอนการผลติพรอ้มให้

ความส าคญักบัการตรวจสอบครัง้แลว้ครัง้เล่าเพือ่ใหไ้ดผ้ลติภณัฑท์ีม่คีุณภาพสงูสุด 

สมกบัทีล่กูคา้เชื่อมัน่ใจชื่อ "ฮโีน่"       

1.2.2 ผลติภณัฑข์องบรษิทั 

1. ผลติภณัฑป์ระเภทรถบรรทกุและรถยนตโ์ดยสาร 

 

2. ผลติภณัฑช์ิน้สว่นรถยนต ์ 

 
 

 

 

http://www.hinomanufacturing.co.th/TH/Part.aspx
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1.3 รปูแบบการจดัองคก์รและบริหารองคก์ร 

1.3.1 รปูแบบการจดัองคก์ร 

 
1.3.2  การบรหิารองคก์ร 

         การเปลีย่นแปลงทางดา้นสงัคม และเศรษฐกจิทีเ่กดิขึน้อยูต่ลอดเวลา ทัง้ของประเทศ

ไทยและของโลก เป็นสิง่ทีฮ่โีน่ใหค้วามส าคญัอย่างยิง่ เราจงึสรรคส์รา้งแนวนโยบาย  "ฮีโน่ 

วิสยัทศัน์ ศตวรรษท่ี 21" จากปรชัญาที่ว่า "เราจะทุ่มเทพฒันา เพื่อความเจรญิก้าวหน้า

ของสงัคมไทยและสงัคมโลก" โดยเรามุ่งหวงัทีจ่ะเหน็อนาคต เปลีย่นแปลงไปในทางทีด่ขี ึ้น

เฉกเช่นเดียวกับการที่ฮีโน่ ให้ความส าคัญอย่างยิ่งกับปัญหาสิ่งแวดล้อม ระบบความ
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ปลอดภยั และการจดัจ าหน่ายอย่างมรีะบบ เพื่อบรรลุสู่ความมุ่งมัน่ที่จะก้าวไปขา้งหน้าสู่

ศตวรรษที ่21 อยา่งมปีระสทิธภิาพภายใตค้วามห่วงใยในสิง่แวดลอ้มโลก และไม่ว่าอนาคต

จะเปลีย่นแปลงไปในทศิทางใด เราพรอ้มจะพฒันาผลติภณัฑ ์ใหม้ปีระสทิธภิาพสงูสุดเคยีงคู่

คุณ และสงัคมตลอดไป 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 

ต าแหน่ง : นกัศกึษาฝึกงาน   

แผนก : Logistics Planning 

หน้าที ่ : กรอกขอ้มลู Part List, Part Number ,Spec ของ Part และกล่องใส ่Part                          

    ส าหรบัผลติและขนสง่ 

 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 

ชื่อ  : นางสาว รฏัฏกิาร ์กฤษแพร 

ต าแหน่ง : รกัษาการผูจ้ดัการหน่วย 

 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 

ตัง้แต่วนัที ่3  เดอืน พฤศจกิายน  พ.ศ. 2557  ถงึ  วนัที ่28  เดอืน กุมภาพนัธ ์ พ.ศ. 

2558 รวมระยะเวลาปฏบิตังิาน  4  เดอืน 
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ภาคผนวก ข 

หนังสือรบัรองการใช้ประโยชน์ 
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ภาคผนวก ค 

รายงานประจ าสปัดาห ์
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ประวติัผูจ้ดัท ำ 
 

 
 
ชื่อ – นามสกุล   นาย วรีลกัษณ์ ปานครี ี
วนั – เดอืน – ปี เกดิ  4 กรกฎาคม 2535 
ทีอ่ยูปั่จจุบนั   62/59 ม.6 ต.บางเมอืงใหม ่อ.เมอืง จ.สมุทรปราการ 10270 
    โทรศพัทม์อืถอื : 082-792-5857 
    E-mail: Kim____723@hotmail.com 
 
ประวตักิารศกึษา 
 พ.ศ. 2554  บรหิารธุรกจิบณัทติ 
    สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 
    สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญีปุ่่ น 
 พ.ศ. 2548  โรงเรยีนราชวนิิตบางแกว้ 
    แผนการศกึษา ศลิป์ – ญีปุ่่ น 
 
ประวตักิารฝึกอบรม/สมัมนา 
 พ.ศ. 2556  1. Logistic and Supply Chain Seminar (AEC) 
 พ.ศ. 2557  2. Industrial Management Seminar (Monozukuri) 

3. ISO 9001:2008 Training Course 


	1. หน้าปก (นอก)
	2. หน้าปกใน (ภาษาไทย)
	4. หน้าอนุมัติ
	5. บทคัดย่อภาษาไทย
	6. บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	7. กิตติกรรมประกาศ
	8. สารบัญ
	9. สารบัญตาราง
	10. สารบัญรูป
	11. บทที่� 1
	12. บทที่� 2
	13. บทที่� 3
	14. บทที่� 4
	15. บทที่� 5
	16. บรรณานุกรม
	17. ภาคผนวก
	18. ประวัติผู้จัดทำ

