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ชื่อโครงงาน                  การป้องกันชิ้นส่วนน าเข้าจากต่างประเทศไม่เพียงพอส าหรับการผลิต 
            Protecting a part of imported is not enough for production case study :  
                                     Kawasaki motors enterprise (Thailand).,ltd. 
ผู้เขียน                          นางสาวธันยพร สุพงษ์  
คณะวิชา                       บริหารธุรกิจ สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 
อาจารย์ท่ีปรึกษา           อาจารย์สุรเดช ภัทรวิเชียร 
พนักงานที่ปรึกษา         คุณเชิงชาย เดาขุนทด และคุณอภินันท์ โมฆรัตน์ 
ชื่อบริษัท                       บริษัท คาวาซากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
ประเภทธุรกิจ/สินค้า     ผู้ผลิตและจัดจ าหน่ายรถจักรยานยนต์ อะไหล่ & ชิ้นส่วน และบริการแขน 
                                      กลอุตสาหกรรม 

บทสรุป 
รายงานสหกิจนี้จัดท าเร่ืองการป้องกันชิ้นส่วนน าเข้าจากต่างประเทศไม่เพียงพอส าหรับ

การผลิต โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อป้องกันชิ้นส่วนน าเข้าจากต่างประเทศให้เพียงพอส าหรับการผลิต 
และเติมเต็มชิ้นส่วนที่น าเข้าจากต่างประเทศให้ท ากับแผนการผลิต ขอบเขตการศึกษากรณีชิ้นส่วน
น าเข้าจากต่างประเทศ ส าหรับสายการผลิตการประกอบ 2 ด้านการปฏิบัติการ เร่ืองของชิ้นส่วนใน
ระบบกับ Actual ไม่ตรงกัน ได้ท าการสร้างระบบป้องกันความผิดพลาดโดยการก าหนด Code 
ส าหรับ Scrap Part และ Adjust stock เข้าระบบ A/S400 ในการสร้างระบบขึ้นมาจะช่วยเพิ่มความ
แม่นย าและความรวดเร็วในการปฏิบัติงาน จากการศึกษาและการเก็บข้อมูล จะเห็นได้ว่าสาเหตุที่ท า
ให้ชิ้นส่วนไม่เพียงพอส าหรับการผลิต มาจากการความผิดพลาดในการส่งเอกสารบางคร้ังเอกสาร
สูญหายหรือมีการส่งเอกสารล่าช้าท าให้ไม่สามารถสั่งซื้อชิ้นส่วนเข้ามาเติมเต็มได้ จึงส่งผลให้ก าลัง
การผลิตลดลงประกอบได้ไม่ตรงตามแผนที่ก าหนดไว้ 

ผลที่ได้ รับจากการด าเนินงานพบว่าจากการใช้ข้อมูลย้อนหลังของเดือนสิงหาคม -
พฤศจิกายน เกิดเวลาที่ท าให้สายการผลิตหยุดท างานเป็นเวลาเฉลี่ย 82 นาที สามารถการผลิตรถ
จักรยนยนต์ได้เป็นจ านวน 12 คัน คิดเป็นมูลค่า 2,388,095 บาท หลังจากที่ได้ท าการปรับปรุงใน
เดือนธันวาคม-กุมภาพันธ์ สายการผลิตหยุดการท างานเป็นเวลาเฉลี่ย 33 นาที สามารถการผลิตรถ
จักรยนยนต์ได้เป็นจ านวน 3 คัน คิดเป็นมูลค่า 1,367,500 บาท สามารถลดค่าเสียโอกาสได้ 
1,020,595 บาท 
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Project’s name                   Protecting a part of imported is not enough for production case study:  
                                             Kawasaki motors enterprise (Thailand).,ltd. 
Writer                                 Ms. Thanyporn Supong 
Faculty     Faculty of Business  
Faculty Advisor                  Mr. Suradech Pataravichien 
Job Supervisor                    Mr. Cherngchai Daokhunthod 
Company’s name                Kawasaki Motors Enterprise (Thailand)Co .,Ltd 
Business Type / Product    Manufacturers and distributors of motorcycles & spare parts and  
                                             service robot industry.  

Summary 
          This report on prevention components imported from abroad is not enough for production. 
It is intended to protect parts imported from abroad is not enough for production. To increase the 
efficiency of production lines. And complement components imported from abroad to do with the 
production plan. The scope of the parts are imported from abroad. Two production lines for 
assembly operations. The pieces in the Actual mismatch has created a system crash protection by 
requiring Code for Scrap Part and Adjust stock Login A / S400 systems to create up to help 
improve the accuracy and speed of execution. work Studies and data collection. As you can see 
why the piece is not enough for production. From the mistakes in the submission of documents 
sometimes lost or delayed submission can not order parts to fill. As a result, capacity has not 
decreased as planned. 
          The results obtained from the use of data from the past month of August to November. 
There was a time that makes the production line stopped work for an average of 82 minutes to 
produce a locomotive motor have a total of 12 units, worth 2,388,095 baht after the renovation in 
December-February. The production line stopped for 33 minutes to produce a locomotive motor 
have a total of 3 units, on average, of 1,367,500 baht can reduce the opportunity cost 1,020,595 
baht. 

 

 



5 
 

กิตติกรรมประกาศ 
 

การศึกษาค้นคว้าส าเร็จได้ด้วยความกรุณาช่วยเหลือจากอาจารย์สุรเดช ภัทรวิเชียร อาจารย์
ที่ปรึกษาที่ได้ให้ความกรุณาสละเวลา ให้ค าแนะน า ข้อคิดเห็น ค าปรึกษา และการตรวจตราแก้ไข
เนื้อหาในการท าการศึกษาค้นคว้ารายงานฉบับนี้ และขอขอบพระคุณ คุณเชิงชาย เดาขุนทด , คุณ
อภินันท์ โมฆรัตน์ และพนักงานบริษัท คาวาซากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากัด ที่
ให้ความอนุเคราะห์ข้อมูลและโอกาสในการทดสอบผลการศึกษาค้นคว้าเร่ืองนี้และ ขอขอบพระคุณ
ท่านคณาอาจารย์ผู้สอนทุกท่าน ในหลักสูตรบริหารธุรกิจบัณฑิตสาขาวิชา การจัดการอุตสาหกรรม 
สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น ที่ได้ให้การอบรมสั่งสอนด้านวิชาการต่างๆให้ ผู้ศึกษาวิจัยได้น ามา
ประยุกต์ใช้ในการศึกษาค้นคว้าเร่ืองนี้ 

ขอขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัวที่คอยให้ก าลังใจและสนับสนุนส่งเสริมในทุกๆ
เร่ืองเป็นอย่างดีเสมอมา และขอขอบคุณพี่ๆเพื่อนนักศึกษาปริญญาตรีทุกท่านที่ได้ให้ความ
ช่วยเหลือตลอดเวลาที่ศึกษาอยู่ คอยให้ก าลังใจและความช่วยเหลือในการท าการศึกษาค้นคว้า 

 

นางสาวธันยพร สุพงษ์ 

ผู้จัดท าโครงงาน 
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บทที ่1 

บทน า 

  

1.1 ช่ือและที่ตั้งสถานประกอบการ 

 

ชื่อบริษัท : บริษัท คาวาซากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
ที่ตั้งสถานประกอบการ : 119/10 หมู่ 4 ต.ปลวกแดง อ. ปลวกแแดง จ.ระยอง 21140 
 

 
 

ภาพท่ี 1.1 แผนที่ต้ังบริษัท 
ที่มา : Kawasaki Motors Enterprise (Thailand)Co .,Ltd. 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 
 

 บริษัท คาวาซากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นผูผ้ลิตและจัดจ าหน่าย
รถจักรยานยนต์ อะไหล่ & ชิ้นส่วน และบริการแขนกลอุตสาหกรรม ก่อตั้งขึ้นเมื่อวันที่ 1 ธันวาคม  
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2540 มีทุนจดทะเบียน 1,900 ล้านบาท โดยมีผู้ถือหุ้น บริษัท คาวาซากิ เฮฟวี่ อินดัสตรี จ ากัด 
ประเทศญ่ีปุ่น 100 % 
    

1.3 รูปแบบการจัดการองค์กร 
 

 
   

ภาพท่ี 1.2 โครงสร้างองค์กรบริษัท คาวาซากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

ที่มา : Kawasaki Motors Enterprise (Thailand)Co .,Ltd
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1.3 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่ได้รับมอบหมาย 
 
ต าแหน่ง : นักศึกษาฝึกงาน 
แผนก Production Control 
งานที่ได้รับมอบหมาย 
1. ศึกษากระบวนการท างานเกี่ยวกับแผนก Production Control  
2. ตรวจสอบหาสาเหตุที่ท าให้การผลิตไม่ตรงตามแผน 
3. ตรวจเช็คข้อมูลชิ้นส่วน (Stock /demand) เพื่อยืนยันว่าจ าไม่มีปัญหาชิ้นส่วนไม่เพียงพอกับ

แผนการผลิตในแต่ล่ะวัน 
4. ตรวจเช็คชิ้นส่วนที่เกิดปัญหาที่ไม่เพียงพอกับแผนการผลิต และสั่งซื้อชิ้นส่วนน่ันๆให้

เพียงพอกับแผนการผลิต 
5. ดึงข้อมูล Part ในระบบ A/S400 
แผนก Import-Export 
งานที่ได้รับมอบหมาย 
1. แยกเอกสารชุดพิธีการและน ามาสแกนเก็บข้อมูล 
2. บันทึกข้อมูลบัตรภาษี 
3. รับส่งเอกสาร 
แผนก MPL 
งานที่ได้รับมอบหมาย 
1. แยกเอกสาร Supply Control  
2. รับ-ส่งเอกสาร ใบวางบิล Advance 
3. ลงวันที่น ากลับ Supply 
4. บันทึกข้อมูลบาร์โค้ด เอกสาร กศก. 

แผนก KD Spare Part 
งานที่ได้รับมอบหมาย 

1. แยกเอกสารทาง AIR 
2. แยกเอกสารชุดพิธีการทางเรือ 
3. บันทึกข้อมูลเลขที่ใบขน
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1.3 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
 

คุณเชิงชาย เดาขุนทด  ต าแหน่ง Assistant Manager  แผนก Production Control 
คุณอภินันท์ โมฆรัตน์  ต าแหน่ง Officer   แผนก Production Control 
 

1.4 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 

 ภาคเรียนที่ 2/2558 ตั้งแต่วันที่ 26 ตุลาคม พ.ศ. 2558 – 26 กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2559 เป็น
ระยะเวลาทั้งหมด 18 สัปดาห์ ได้รับความอนุเคราะห์ให้ท าการปฏิบัติงานที่ บริษัท คาวาซากิ 
มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
 
1.5 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

 
 กระบวนการผลิตรถจักรยานยนต์ของบริษัทนั้นในกรณีชิ้นส่วนที่น าเข้าจากประเทศ จะถูก
ควบคุมการสั่งซื้อด้วยแผนการผลิตและจะถูกจัดส่งเข้ามาเป็น  LOT SIZE  ส าหรับการผลิตในแต่ละ 
รุ่นหากมีความผิดปกติเกิดขึ้น เช่น ชิ้นส่วนสูญหาย ,ปัญหาคุณภาพของชิ้นส่วน, การจัดส่งที่ล่าช้า
กว่าแผนการจัดส่งที่วางไว้ นั่นหมายความชิ้นส่วนเหล่านี้จะไม่เพียงพอกับแผนการผลิตอย่าง
แน่นอน ในกรณีของชิ้นส่วนสูญหายและมีปัญหาด้านคุณภาพ ต้องมีการสั่งซื้อเข้ามาทดแทนและ
ท าการปรับ STOCK  ให้ถูกต้องในระบบ (A/S400)  แต่ในบางกรณีที่ชิ้นส่วนสูญหายหรือเกิด
ปัญหาด้านคุณภาพแล้วมีกระบวนการจัดการยอด  STOCK  ออกจากระบบ  (A/S400)  ไปแล้วแต่
ไม่มีการสั่งซื้อชิ้นส่วนเหล่านั้นเข้ามาทดแทน ก็จะท าให้เกิดปัญหาชิ้นส่วนไม่เพียงพอต่อแผนการ
ผลิตซึ่งจะส่งผลกระทบต่อสายการผลิต เช่น สายการผลิตต้องหยุดการท างานไม่สามารถผลิตได้
ตามแผนต้องเปลี่ยนรุ่นอย่างกะทันหัน ซึ่งจะส่งผลให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตลดลง , หรือ
อาจจะต้องประกอบรถจักรยานยนต์แบบไม่สมบูรณ์ลงไป กรณีที่ไม่สามารถเปลี่ยนรุ่นในการ
ประกอบได้  ซึ่งส่งผลให้เกิดความสูญเปล่าจากการอคอย จะต้องน ารถจักรยานยนต์มาขึ้น
สายการผลิตใหม่อีกคร้ังหรืออาจจะต้องเสียเวลาและค่าใช้จ่าย ในการซ่อมรถจักรยานยนต์ที่
ประกอบไม่สมบูรณ์ลงไป และส่งผลต่อเนื่องไปจนถึงการส่งสินค้าให้ลูกค้าเกินกว่าก าหนด ซึ่งท า
ให้เกิดความเสียหายในหลายด้าน เช่น ค่าใช้จ่าย , การส่งมอบให้กับลูกค้าล่าช้ากว่าก าหนด
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1.6 วัตถุประสงค ์
 

 1.เพื่อเติมเต็มชิ้นส่วนที่น าเข้าจากต่างประเทศให้ทันกับแผนการผลิต  
 2.เพื่อป้องกันชิ้นส่วนที่น าเข้าจากต่างประเทศให้เพียงพอกับแผนการผลิต 
 

1.7 ผลที่คาดว่าจะได้รับ 
 

 1.เติมเต็มชิ้นส่วนที่ผิดปกติได้ทันกับแผนการผลิต เวลาที่สายการผลิตหยุดการจะลดลง
เหลือ 0 นาที 
 2.สายการผลิตไม่เกิดปัญหาจากชิ้นส่วนที่น าเข้าจากต่างประเทศ 100% 
 

1.8 นิยามค าศัพท์เฉพาะ 
 

 A/S400  คือ โปรแกรมส าหรับการวางแผนการผลิต การสั่งวัตถุดิบ การรับรับวัตถุดิบ 
 KMT  คือ บริษัท คาวาซากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากัด 
 KHI  คือ ประเทศญ่ีปุ่น 
 KMI คือ ประเทศอินโดนีเซีย 
 IKM คือ ประเทศอินเดีย 
 CKD  คือ ต่างประเทศ 
 PPC คือ Production Part Control 
 QC คือ ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพ  
 PCC คือ Production Control 
 Scarp คือ การท าลาย 
 Adjust Stock คือ การปรับ Stock 
 

 

 

 

 



 

บทที ่2 

แนวคิดและทฤษฎีที่เกีย่วข้อง 
 

การศึกษาคร้ังนี้ผู้วิจัยได้ศึกษาค้นคว้าจากต าราทฤษฎี เอกสารบทความและงานวิจัยที่
เกี่ยวข้องเสนอตามล าดับดังนี้ 

1. ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTES) 
2. Pokayoke 
3. QC Story 
4. เคร่ืองมือตรวจสอบคุณภาพ (QC Tools) 
5. หลักการ ECRS 
6. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

2.1 ความสูญเสยี 7 ประการ (7 WASTES) 
 
ความสูญเสีย 7 ประการ 
     ความสูญเสีย คือ การสูญเสียทรัพยากรการผลิตที่ส่งผลกระทบโดยตรงต่อต้นทุน คุณภาพ และ
การส่งมอบ สิ่งที่เป็นอาการบ่งบอกให้ทราบว่าจะเกิดความสูญเสียมี 7 ประการดังนี้ 

2.1.1 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตเกินจ าเป็น (Overproduction) 
การผลิตสินค้าในปริมาณมากเกินจ าเป็นหรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็นเวลานานมาจาก

แนวความคิดดั้งเดิมที่ต้องการให้แต่ละกระบวนการผลิตจะต้องผลิตชิ้นงานออกมาให้มากที่สุดใน
กระบวนการผลิตเป็นจ านวนมากเพื่อให้ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยต่ าสุดโดยไม่ได้ค านึงว่าจะท าให้มี
งานระหว่างท า (Work in Process: WIP) จึงท าให้กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุ่น หรือเมื่อแต่ละ
สถานีงานที่อยู่ในสายงานการผลิตเดียวกันจ าเป็นต้องท างานต่อเนื่องกันไม่สามารถผลิตชิ้นงานได้
อย่างสมดุลก็จะเกิดงานระหว่างท า การผลิตยิ่งมากก็จะท าให้งานระหว่างท าในกระบวนการผลิต
มากขึ้นตามไปด้วย 
 ปัญหาจากการผลิตเกินจ าเป็น 
1.) ต้องเตรียมพื้นที่จัดเก็บงานระหว่างท าจึงเกิดการสูญเสียพื้นที่ท างานไปส่วนหนึ่ง ท าให้การขน
ถ่ายวัสดุยุ่งยากมากขึ้น การควบคุมเคร่ืองจักรและการซ่อมบ ารุงท าได้ไม่สะดวก เมื่อมีงานระหว่าง



7 

 

ท ามากจนไม่สามารถเก็บไว้ในบริเวณสถานีงานก็จะต้องหาพื้นที่เพื่อเก็บงานระหว่างท าชั่วคราวซึ่ง
เป็นการใช้พื้นที่อย่างไม่คุ้มค่าและต้องเสียค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้น 
2.) ความไม่ปลอดภัยในการท างาน หากการจัดเก็บงานระหว่างท าไม่เป็นระเบียบหรือไม่มั่นคงพอก็
อาจท าให้เกิดอุบัติเหตุสร้างความเสียหายให้กับพนักงานและทรัพย์สิน 
3.) เมือ่ใช้งานระหว่างท าไม่หมดหรือมีการเปลี่ยนแปลงค าสั่งผลิตจะต้องขนย้ายไปเก็บชั่วคราว ท า
ให้สูญเสียแรงงาน เวลา และอุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุ โดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มต่อชิ้นงานนั้นเลย 
4.) ของเสียจากกระบวนการผลิตก่อนหน้าไม่ได้รับการแก้ไขทันทีเพราะค้างอยู่ในงานระหว่างท า  
การผลิตคร้ังละมาก ๆ กว่าจะถึงกระบวนการผลิตถัดไปหรือถูกตรวจสอบเคร่ืองจักรก็จะผลิตของ
เสียเพิ่มขึ้นจนกว่าจะพบของเสียอยู่ในงานระหว่างท าเมื่อส่งไปยังกระบวนการผลิตถัดไปและ
รายงานกลับมาเพื่อการแก้ไข การผลิตของเสียจะท าให้เกิดการสูญเสียทั้งเวลา วัตถุดิบ แรงงาน และ
พลังงานโดยเปล่าประโยชน์  
5.) ต้นทุนวัสดุ แรงงาน และค่าใช้จ่ายอื่น ๆ ที่ใช้ไปในการผลิตจะจมอยู่ในงานระหว่างท า 
6.) ปิดบังปัญหาต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต เช่น ใช้เวลาตั้งเคร่ืองจักรมากเกินไปหรือเคร่ืองจักรเสีย
บ่อย เพราะเมื่อเกิดปัญหาขึ้นก็จะไม่เห็นผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากนักเนื่องจากมีงาน
ระหว่างท าส ารองไว้มาก จึงเป็นการใช้เคร่ืองจักรไม่คุ้มค่า และต้องเสียค่าใช้จ่ายมากเกินความ
จ าเป็น เช่น ค่าใช้จ่ายและเวลาที่เสียไปส าหรับซ่อมเคร่ืองจักร 
7.) ใช้เวลาในการผลิตนานเพราะท าการผลิตคร้ังละมาก ๆ ซึ่งบางคร้ังเป็นสินค้าที่ลูกค้าไม่ต้องการ 
จึงท าให้การส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าล่าช้าจนอาจท าให้ลูกค้าไม่พอใจ 
แนวทางการปรับปรุง  
1.) ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตที่เป็นคอขวด (Bottle-Neck) โดยการศึกษาเวลาการผลิตของแต่ละ
ขั้นตอนการผลิตว่าสมดุลกันหรือไม่ หากพบว่าขั้นตอนการผลิตใดมีก าลังการผลิตต่ ากว่าขั้นตอน
การผลิตอ่ืนก็ต้องบริหารจัดการให้สมดุล 
2.) ผลิตชิ้นงานแต่ละชนิดในปริมาณที่เพียงพอเพื่อให้งานระหว่างท าลดลง และในเวลาที่ถูกต้อง 
3.) พนักงานต้องดูแลบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานอยู่เสมอ หากเคร่ืองจักรมี
สภาพทรุดโทรมต้องซ่อมบ ารุงอยู่เสมอ นอกจากจะเสียค่าใช้จ่ายและเสียเวลาในการซ่อมบ ารุงแล้ว 
ยังท าให้การผลิตล่าช้าไม่ทันต่อความต้องการของลูกค้าหรือสินค้าที่ผลิตได้ด้อยคุณภาพ 
4.) ก าหนดปริมาณการผลิตในแต่ละรุ่นให้น้อยลง 
5.) ลดเวลาตั้งเคร่ืองจักรด้วยการปรับปรุงวิธีการท างาน จัดล าดับขั้นตอนการท างานให้เหมาะสม 
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6.) ฝึกพนักงานให้มีทักษะในการปฏิบัติงานได้หลายด้านเพื่อจะท างานได้หลายหน้าที่ เมื่อมีงาน
เร่งด่วนก็สามารถย้ายไปช่วยงานที่สถานีงานอ่ืนได้ ซึ่งจะท าให้การผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื่องและลด
ปัญหาการผลิตที่ไม่เหมาะสมลงได้ 
 

2.2.2 ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
การซื้อวัสดุคร้ังละจ านวนมากเพื่อรับประกันว่าจะมีวัสดุส าหรับการผลิตเพียงพอ

ตลอดเวลา หรือสั่งซื้อวัสดุตามปริมาณการสั่งซื้อที่ประหยัด (EOQ) หรือสั่งซื้อวัสดุตามปริมาณการ
สั่งซื้อที่ประหยัดในกรณีมีส่วนลดด้านราคา จะส่งผลให้มีปริมาณวัสดุอยู่ในคลังมากเกินความ
ต้องการใช้งานอยู่เสมอ 
ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
1.) ต้องใช้พื้นที่ในการเก็บรักษาวัสดุคงคลัง แทนที่จะใช้พื้นที่ส่วนนี้ไปท าประโยชน์ด้านอ่ืน เช่น 
ติดตั้งเคร่ืองจักรเพื่อการผลิตสินค้ารุ่นใหม่หรือสินค้าชนิดใหม่ 
2.) ต้นทุนวัสดุจม การเก็บรักษาวัสดุคงคลังไว้เป็นระยะเวลานานก็ต้องเสียค่าดอกเบี้ยเพิ่มมากขึ้น 
หรือเสียโอกาสที่จะน าเงินต้นทุนวัสดุคงคลังไปท าประโยชน์ด้านอ่ืน 
3.) วัสดุอาจเสื่อมคุณภาพถ้าขาดการบริหารจัดการที่ดี เช่น ควรจะบริหารจัดการวัสดุคงคลังแบบเข้า
ก่อนออกก่อน (First-In-First-Out) 
4.) เกิดความซ้ าซ้อนในการสั่งซื้อ ถ้าควบคุมปริมาณวัสดุคงคลังไม่ถูกต้องและต าแหน่งที่จัดเก็บไม่
ชัดเจน 
5.) ต้องการแรงงานในการบริหารจัดการเป็นจ านวนมาก เพื่อท าการควบคุมการรับ -จ่าย และดูแล
ความปลอดภัย 
6.) เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงค าสั่งผลิตก็จะเกิดวัสดุตกค้างอยู่ในคลังเป็นจ านวนมาก และบางคร้ังก็ไม่
ทราบว่าระยะเวลาที่ต้องการใช้วัสดุอีกด้วย 
แนวทางการปรับปรุง  
1.)  ก าหนดจุดต่ าสุดและสูงสุดของปริมาณวัสดุคงคลังแต่ละชนิด และก าหนดจุดสั่งซื้อใหม่ให้
ชัดเจน 
2.)  ควบคุมปริมาณวัสดุคงคลังโดยใช้เทคนิคการมองเห็น (Visual Control) เพื่อให้สามารถเข้าใจ
และสังเกตได้ง่าย เช่น แผ่นป้าย แถบสี เป็นต้น 
3.)  ควบคุมปริมาณการสั่งซื้อจากอัตราการใช้วัสดุด้วยระบบง่ายที่สุด และวิเคราะห์หาวัสดุทดแทน 
(Value Engineering) ที่สามารถสั่งซื้อได้สะดวกเพื่อลดปริมาณวัสดุคงคลัง 
4.) ปรับปรุงระบบการจัดเก็บวัสดุคงคลังเป็นแบบเข้าก่อนออกก่อนเพื่อป้องกันไม่ให้มีวัสดุตกค้าง
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2.2.3 ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) 
การขนส่ง หมายถึง กิจกรรมที่ท าให้วัสดุแต่ละชนิดภายในโรงงานเกิดการเคลื่อนย้าย

เปลี่ยนแปลงสถานที่เพื่อท าให้กระบวนการผลิตด าเนินไปได้อย่างต่อเน่ือง ถ้าการบริหารจัดการและ
ควบคุมการขนส่งไม่เหมาะสมก็จะท าให้ต้นทุนการขนส่งสูงขึ้น เช่น การขนถ่ายวัสดุซ้ าซ้อน เลือก
เส้นทางการขนส่งไม่เหมาะสม ดังนั้นจึงต้องควบคุมและลดระยะทางการขนส่งวัสดุให้เหลือน้อย
ที่สุดเท่าที่จ าเป็นเพราะการขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม และในกรณีนี้จะไม่พิจารณา
การขนส่งภายนอกโรงงาน 
ปัญหาจากการขนส่ง 
1.) เสียค่าใช้จ่ายในการขนส่ง เช่น แรงงาน พลังงาน อุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุ เป็นต้น 
2.) วัสดุเสียหายจากการตกหล่นระหว่างการขนส่ง 
3.) วัสดุสูญหายจากการตกหล่นระหว่างการขนส่งถ้าหากเลือกใช้วิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
4.) เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวัง 
5.) สูญเสียเวลาในการผลิตถ้าการขนส่งล่าช้าไม่ทันต่อการผลิต พนักงานผลิตต้องเสียเวลารอคอย
โดยไม่สามารถผลิตชิ้นงานได้ ท าให้การส่งมอบสินค้าล่าช้ากว่าก าหนด 
แนวทางการปรับปรุง 
1.) วางผังโรงงานตามชนิดของผลิตภัณฑ์หรือวางเคร่ืองจักรให้อยู่ในบริเวณเดียวกันตาม
กระบวนการผลิตเพื่อลดระยะทางการขนส่ง 
2.) ลดการขนส่งที่ซ้ าซ้อน 
3.) เลือกใช้อุปกรณ์ขนถ่ายวัสดุให้เหมาะสมกับกระบวนการผลิต 
4.) ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละคร้ังเพื่อให้สามารถขนส่งชิ้นงานไปยังกระบวนการผลิต
ต่อไปได้เร็วขึ้น 
 

2.2.4 ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
การเคลื่อนไหวด้วยท่าทางการท างานไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของที่อยู่ไกลตัว ก้ม

ตัวยกของหนักที่วางอยู่บนพื้น หรือการท างานกับเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ที่มีขนาด น้ าหนัก และ
สัดส่วนที่ไม่เหมาะสมกับร่างกายของผู้ปฏิบัติงานเป็นระยะเวลานานจะท าให้เกิดความเมื่อยล้าต่อ
ร่างกาย และยังเกิดความล่าช้าในการท างานอีกด้วย 
ปัญหาจากการเคลื่อนไหว
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 1.)  ระยะทางในการเคลื่อนที่เพิ่มขึ้น ต้องใช้เวลาในการหยิบชิ้นงานที่วางอยู่ใกล้ตัว ท าให้สูญเสีย
เวลาในการผลิต พนักงานเกิดความเมื่อยล้า ประสิทธิภาพในการท างานลดลง อีกทั้งยังอาจท าให้
ชิ้นงานเกิดการตกหล่นเสียหายได้ 
2.)  เกิดความล้าและความเครียด 
3.)  เกิดอุบัติเหตุเน่ืองจากความระมัดระวังในการท างานน้อยลง 
4.)  เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็นเพราะการเคลื่อนไหวส่วนเกินจะใช้ระยะทางมาก
ขึ้น 
แนวทางการปรับปรุง 
1.) ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคลื่อนไหวน้อย
ที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร์ (Ergonomic)  
2.) จัดสภาพการท างาน (Working Condition) เช่น แสงสว่าง อุณหภูมิ เสียง ให้เหมาะสมต่อการ
ท างาน 
3.) ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของผู้ปฏิบัติงาน 
4.) จัดสร้างอุปกรณ์ช่วยจับยึดชิ้นงาน (Jig และ Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้อย่างสะดวก
รวดเร็วและปลอดภัยมากขึ้น 
5.)  ออกก าลังกายเพื่อให้ร่างกายแข็งแรง 
 

2.2.5 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากขั้นตอน (Excess Processing) 
การมีขั้นตอนการผลิตที่มากเกินความจ าเป็นหรือกระบวนการผลิตที่มีการท างานซ้ ากัน

หลายขั้นตอนเกินความจ าเป็นจะท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตเพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิด
มูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้งกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพดีขึ้น เช่น 
กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ ดังนั้นการตรวจสอบ
คุณภาพควรจะรวมอยู่ในกระบวนการผลิต โดยให้พนักงานผลิตเป็นผู้ตรวจสอบไปพร้อมกับการ
ท างานหรือขณะคอยเคร่ืองจักรท างาน 
ปัญหาจากการผลิตมากขั้นตอน  
1.) เสียค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้นโดยไม่จ าเป็น  
2.) เสียเวลาในการเตรียมการผลิตและการผลิตชิ้นงาน ใช้เคร่ืองจักรและแรงงานโดยไม่ท าให้เกิด
มูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ 
3.) มีงานระหว่างท ามากขึ้น
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4.) สูญเสียพื้นที่การท างานของขั้นตอนการผลิตที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ และความ
คล่องตัวในการท างานลดลง 
แนวทางการปรับปรุง  
1.) พัฒนาการออกแบบผลิตภัณฑ์และเลือกใช้วัสดุที่เหมาะสมเพื่อให้ง่ายต่อการผลิตและการใช้งาน 
2.) วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้แผนภูมิกระบวนการด าเนินงาน (Operation Process Chart) 
เพื่อแสดงกิจกรรมที่เกิดขึ้นระหว่างการท างาน 5 ลักษณะ ได้แก่ การปฏิบัติงาน การขนถ่ายวัสดุ การ
เก็บวัสดุ การตรวจสอบ และการรอคอย จากนั้นจึงศึกษาเฉพาะกิจกรรมที่ไม่เหมาะสมและหา
วิธีการปรับปรุงแก้ไขต่อไป  
3.) ใช้หลักการ 5 W 1 H คือ การตั้งค าถามเพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกิจกรรมใน
กระบวนการผลิต ซึ่งค าถามหลัก 6 ประเภทเป็นดังนี้ 
What ? (อะไร) : ถามเพื่อหาจุดประสงค์การท างาน ท าอะไร ?ท าไมต้องท า ?ท าอย่างอ่ืนได้หรือไม่ ? 
When ? (เมื่อไร) : ถามเพื่อหาเวลาท างานที่เหมาะสม เมื่อไหร่? ท าไมต้องท าเวลานั้น? ท าเวลาอ่ืนได้
หรือไม่?  
Who ? (ใคร) : ถามเพื่อหาบุคคลท างานที่เหมาะสม ใครเป็นคนท า? ท าไมต้องเป็นคนนั้น? คนอ่ืนท า
ได้หรือไม่? 
How ? (อย่างไร): ถามเพื่อหาวิธีการท างานที่เหมาะสม ท าอย่างไร? ท าไมต้องท าอย่างนั้น? ท า
วิธีการอ่ืนได้หรือไม่?  
Why ? (ท าไม) : เป็นค าถามคร้ังที่ 2 ต่อจากค าถามข้างต้นเพื่อหาเหตุผลในการท างานค าถามที่
จ าเป็นอย่างยิ่ง คือ ใคร อะไร อย่างไร  ส่วนค าถาม ท าไม และเมื่อไหร่ อาจจะละไว้ในฐานที่เข้าใจ
ว่าทุกคนควรทราบ  แต่ถ้าต้องการความชัดเจนก็ควรต้ังค าถามให้ครบทั้ง 5 ประเภท 
4.) ใช้หลักการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต คือ การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) 
5.) ลดเวลาตั้งเคร่ืองจักร (Set-up Time) ให้เหลือน้อยที่สุด 
6.) หากิจกรรมที่ประหยัดค่าใช้จ่ายทดแทนที่ได้ผลลัพธ์ของงานผลิตเช่นเดียวกัน    
    

2.2.6 ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากเคร่ืองจักรหรือพนักงานหยุดท างานเนื่องจากต้องรอคอยปัจจัยการผลิต 

เช่น วัตถุดิบ ชิ้นส่วน เคร่ืองจักรขัดข้อง จัดสายงานการผลิตไม่สมดุล การเปลี่ยนรุ่นผลิต เป็นต้น ซึ่ง
จะท าให้การผลิตเป็นไปด้วยความล่าช้าไม่เต็มก าลังการผลิต และการส่งมอบสินค้าอาจไม่ทัน
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ปัญหาจากการรอคอย 
1.) เสียค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน เคร่ืองจักร และค่าโสหุ้ย โดยไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ 
2.) เสียโอกาสที่จะใช้พนักงาน เคร่ืองจักร อุปกรณ์การผลิต ให้เกิดประโยชน์สูงสุดกับองค์กร จึงท า
ให้เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาส 
3.) ขวัญและก าลังใจของพนักงานลดลงเพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิต ท าให้
พนักงานไม่ทราบถึงแผนการปฏิบัติงานและเป้าหมายการปฏิบัติงาน 
แนวทางการปรับปรุง 
1.) วางแผนการผลิต วางแผนการจัดหาวัตถุดิบ และจัดล าดับการผลิต ให้ถูกต้องและปฏิบัติตาม
แผนอย่างเคร่งครัด 
2.) บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรและอุปกรณ์การผลิตให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
3.) จัดสมดุลของสายงานการผลิต 
4.) วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตและจัดสรรก าลังคนให้เหมาะสม 
5.) เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่จะใช้ในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุดการ
ผลิต และใช้อุปกรณ์ช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
 

2.2.7 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defects) 
การค้นหาของเสียหรือปรับปรุงคุณภาพ คือ การตรวจสอบ แต่ไม่สามารถก าจัดสาเหตุของการผลิต
ของเสียได้ เพียงแต่เป็นขั้นตอนในการเลือกของเสียออกจากกระบวนการผลิตเท่านั้น ต้นทุนที่
เกิดขึ้นจากการผลิตของเสียก็ยังคงอยู่ และหากตรวจสอบไม่รัดกุมพอก็อาจมีของเสียหลุดรอดไปถึง
มือลูกค้า ท าให้ภาพลักษณ์ขององค์กรเสียหาย ขาดความน่าเชื่อถือในคุณภาพของสินค้า และเมื่อเกิด
ของเสียก็จะต้องน าไปแก้ไขให้มีคุณลักษณะถูกต้องตามความต้องการของลูกค้าหรือก าจัดทิ้งท าให้
ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น 
ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
1.) ต้นทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2.) เสียเวลาที่ควรจะใช้ในการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพดี และใช้เวลานานกว่าจะผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ
ครบตามจ านวนที่ต้องการ 
3.) ต้องปรับเปลี่ยนแผนการผลิตในกรณีที่เกิดของเสียมากกว่าปริมาณที่เผื่อไว้ โดยต้องปรับ
แผนการผลิตสินค้าอื่นให้เร่ิมต้นผลิตล่าช้าออกไป ส่งผลท าให้การส่งมอบสินค้าล่าช้ากว่าก าหนด 
4.) เกิดการท างานซ้ าเพื่อแก้ไขชิ้นงานเสียหรือผลิตสินค้าใหม่ชดเชยของเสีย อีกทั้งต้องเสียค่าใช้จ่าย
ด้านแรงงานในการแยกของดีและของเสียออกจากกัน 
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5.) ความสัมพันธ์ระหว่างแผนกอาจไม่ราบรื่นถ้าได้รับชิ้นงานเสียแล้วโยนความผิด 
6.) สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก าจัดของเสีย 
แนวทางการปรับปรุง 
1.) จัดท ามาตรฐานการปฏิบัติงาน และมาตรฐานคุณภาพวัตถุดิบที่ถูกต้องแม่นย า 
2.) พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานต้ังแต่เริ่มแรก 
3.) อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจและสามารถปฏิบัติงานได้ตรงตามมาตรฐานที่ก าหนด 
พร้อมทั้งฝึกให้พนักงานมีจิตส านึกด้านคุณภาพตลอดเวลา 
4.) จัดสร้างระบบหรืออุปกรณ์ที่สามารถป้องกันความผิดพลาดจากการท างานในสายการ -ผลิต 
(Poka-Yoke)  
5.) ตั้งเป้าหมายลดปริมาณของเสียในการผลิตให้เป็นศูนย์ (Zero Defect) 
6.) การตอบสนองข้อมูลทางด้านคุณภาพอย่างรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิตจะท าให้สามารถทราบ
ถึงสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตได้เร็วขึ้น การแก้ไขปัญหาก็จะง่ายขึ้นและยังช่วยลด
ปริมาณของเสียในลักษณะที่เหมือนกันให้น้อยลงด้วย 
7.) ปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ์ให้เหมาะสมกับการใช้งานและการผลิต 
8.) บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรและอุปกรณ์การผลิตให้มีสภาพดีอยู่เสมอ 
 
2.2 Poka-Yoke ระบบป้องกันความผิดพลาด 
 

กระบวนการควบคุมคุณภาพทางานสถิติ(Statistical Quality Control)ในโรงงาน
อุตสาหกรรมที่ผลิตสินค้านานาชนิด บ่อยครั้งมักเกิดสินค้าที่ไม่ได้มาตรฐานหรือเกิดเป็นของเสียขึ้น 
ซึ่งบางคร้ังของเสียเหล่านั้นอาจเล็ดลอดผ่านกระบวนการควบคุมคุณภาพทางานสถิติ(Statistical 
Quality Control) จากการสุ่มตัวอย่างเพื่อตรวจสอบไปสู่ลูกค้าได้ ซึ่งมีผลกระทบต่อความพึงพอใจ
ของลูกค้า (Customer Satisfaction) และต้องท าการแก้ไขผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานเหล่านั้น 
(Rework) ซึ่งท าให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้นไปอีก เทคนิคหนึ่งทางด้านปรับปรุงคุณภาพและมุงมั่นสู่
ของเสียเป็นศูนย์ (Zero-Defect) นั้นคือ การใช้ระบบ POKA-YOKE ซึ่งเป็นระบบป้องกันความ
ผิดพลาด ที่มีรากฐานมาจากภาษาญี่ปุ่น  

POKA คือ ความผิดพลาดจากการไม่เอาใจใส่ 
YOKA คือ ป้องกัน/ไม่ให้เกิด/หลีกเลี่ยง
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หรือที่เรียกกันเป็นที่แพร่หลายว่า ระบบป้องกันความผิดพลาดจากการพลั้งเผลอหรือใช้ค าว่า Error- 
Proofing ซึ่งระบบ POKA-YOKE นี้ ควบคุมให้งานในกระบวนการมีความถูกต้องมากที่สุด ก่อนที่
จะสามารถผ่านไปสู่กระบวนการต่อไป 

โดยความผิดพลาดที่เกิดจากเคร่ืองจักรนั้นไม่ค่อยหน้าเป็นห่วงซักเท่าไหร่ เพราะวิศวกรที่
ได้ออกแบบเคร่ืองจักรน้ันมักออกแบบให้ได้ตามมาตรฐานเป็นที่ยอมรับในระดับหนึ่ง ส่วนมากที่มี
ปัญหาในการผลิตคือคน แต่ถ้าเราออกแบบให้ดีตั้งแต่ต้นปัญหาต่างๆ เช่น ของเสีย หรือ ปัญหาที่
เกิดจากคนก็จะหมดไปท าให้ประหยัดค่าอบรมซ้ าๆ ค่าความเสียหายที่เกิดจากของเสียเป็นต้น 
ระบบ Poka-Yoke สามารถแบ่งออกได้เป็น 

2.2.1 เครื่องมือในกลุ่มที่เรียกว่า Fail-Safe Devices 
1) Interlocking Sequences เช่นระบบที่สร้างขึ้นมาเพื่อให้พนักงานคนที่รับงานต่อจากคนแรก 

รู้ว่าคนแรกได้ท างานจริง ถ้าคนแรกไม่ท างานให้สมบูรณ์จริงคนที่สองก็ไม่ท างาน 
2) Alarm and cutoofs เช่นเคร่ืองมือตรวจสอบชิ้นงานว่าแหว่งตรงไหน รูปร่าง ขนาด มีการผิด

ไปหรือไม่ โดยอาจใช้ Sensor ในการตรวจจับโดยถ้าชิ้นงานไหนมีคุณภาพเสียงเตือนจะไม่
ดัง แต่ถ้างานชิ้นไหนไม่ได้คุณภาพเสียงเตือนจะดัง 

3) All-Clear Signal เป็นการติดตั้งสัญญาณเพื่อให้รู้ว่าชิ้นงานที่ผลิตผ่านครบทุกขั้นตอน เช่น
ติดตั้ง Signal Tower สีแดง เหลือง เขียว เป็นต้น 

4) Foolproof Fixtures การใช้ Fixtures เพื่อตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงานที่ผลิตได้ เช่น
ให้ชิ้นงานผ่านรู หรือ ช่องแคบ เพื่อให้แน่ใจว่าขนาดของชิ้นงานถูกต้อง 

5)  Limited Mechanisms อย่าให้มีการใช้แรงหรือก าลังมากไป เช่น Torque ที่ตั้งแรงไว้ ถ้า
พนักงานขันแน่นไปก็จะหมุนฟรีไป 
 

2.2.2 Magnification of Sense  
คือการสร้างเคร่ืองมือที่เพิ่มความสามารถของประสาทสัมผัสทั้ง5 ให้รับรู้ เช่นการใช้เคร่ือง

ผ่อนแรง หรือน าอุปกรณ์เสริมเข้ามาช่วยในงาน 
 
2.2.3 การท าซ้ า (Redundancy)  

- การใช้รหัส รหัสสี หรือ Barcode เพื่อป้องกันสินค้าปะปนกัน 
- ตรวจซ้ า ควรตรวจซ้ าชิ้นงาน  
- การ Audit เช่นการตรวจแบบ ISO
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 2.2.4 การนับถอยหลัง (Countdowns) 
เป็นการนับเวลาถอยหลังเพื่อส่งผลกระทบต่อจิตวิทยา เพื่อให้พนักงานปฎิบัติงานได้ทันตาม

เวลาที่ก าหนด 
 
2.2.5 การตรวจสอบพิเศษ(Special Checking and Control Devices) 
     เป็นการใช้อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือต่างๆเข้ามาตรวจสอบความผิดพลาด เช่น การใช้เคร่ืองมือ

อัตโนมัติต่างๆ การใช้ Software มาตรวจสอบ การตั้งเวลาของอุปกรณ์ต่างๆเป็นต้น 
 

2.3 Qc Story  
 

QC  Storyคือขั้นตอนในการแก้ไขปัญหาภายใต้เงื่อนไขการพัฒนาบุคลากรให้เข้าใจถึง
หลักการในการบริหารโครงการด้วยวงจร P-D-C-A  โดยมี7   ขั้นตอนการแก้ปัญหา 

1. การก าหนดหัวข้อปัญหา 
2. การส ารวจสภาพปัจจุบันและตั้งเป้าหมาย                                     
3. การวางแผนแก้ไข                                                                       
4. การวิเคราะห์สาเหตุ 
5. การก าหนดมาตรการตอบโต้และการปฏิบัติ                                   
6. การติดตามผล                                                                      
7. การท าให้เป็นมาตรฐาน 
2.3.1 Plan and Problem definition  

การก าหนดหัวข้อปัญหา  จะได้มาจากการก าหนดแนวคิดของกลุ่ม  เพื่อก าหนดความ
คาดหมายของลูกค้า ส าหรับเป้าหมายคุณภาพ เมื่อได้ปัญหามา ให้น าไปวิเคราะห์ด้วยหน้าต่าง
ปัญหาของโฮโซตานิ เพื่อเลือกปัญหาประเภท  A (ปัญหาที่ไม่ทราบสาเหตุและมาตรการแก้ไข 
เพื่อก าหนดหัวข้อปัญหาต่อไป) 

 
2.3.2 Data and Detail  

การส ารวจเพื่อหาข้อมูล /เพื่อหาลักษณะจ าเพาะ โดยใช้ค าถาม  what   where  when  who 
How  Why  การเลือกปัญหาจะเลือกบนพื้นฐานทั้ง  3  ประการ  คือ 

- ความถี่ของการเกิดปัญหา
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- ความรุนแรงของลูกค้า 
- ความเป็นไปได้ในการแก้ปัญหา 

 
2.3.3 Analysis  

การวิเคราะห์สาเหตุ/สรุปมาเป็นแผนงาน  เป็นการน าโครงการที่วิเคราะห์และแก้ปัญหา
โดยอาศัยการสังเกตการณ์ที่ได้แสดงผลลงในแผนภูมิของแกนท์  ซึ่งแผนภูมินี้นอกจากจะใช้
วางแผนแล้ว  ยังสามารถใช้เฝ้าพินิจเพื่อควบคุมโครงการด้วย 

 
2.3.4 Action  

ท าตามแผนงาน/ตามเป้าหมาย/เก็บผลที่ได้   ด าเนินการดังนี้ 
      -   ก าหนดสมมุติฐานของสาเหตุ  โดยผ่าน  การระดมสมอง  จาก สมาชิกในกลุ่ม 
      -   ท าการ รวบรวมข้อมูลส าหรับการพิสูจน์หาข้อเท็จจริง โดยอย่าลืมแยกแยะสาเหตุ จากการ
ปฏิบัติงานและการควบคุม 
      -   ในการระดมสมองผ่านการสังเกตการณ์จากหลักการ  3 จริง  คือ สถานที่เกิดเหตุจริง (Genba) 
สภาพแวดล้อมจริง  (Genjitsu)  และของจริง  (Genbusu) 
      -   เคร่ืองมือที่ใช้หาความสัมพันธ์ระหว่างเหตุและผล  คือ แผนภาพก้างปลา และพิจารณาเลือก
สาเหตุในรูปก้างปลาและท าการพิสูจน์ด้วย  เคร่ืองมือที่เหมาะสมต่อไป 
 

2.3.5 Study and Review  
เปรียบเทียบผล/ปรับแก้/ทบทวนตามข้อก าหนด  จะเป็นการก าหนดมาตรการตอบโต้เพื่อการ

แก้ไขหรือปรับปรุงคุณภาพ  ค านึงถึงขบวนการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง  (Kaizen) คือ  มาตรการที่คน
ในกลุ่มคิดได้เอง  และมีความสามารถใน การท าได้จริง  โดยมีเจตนาต้องการให้คิดเป็น  ไม่ต้องใช้
เงินมาแก้ไข  และต้องมีความมั่นใจว่า วิธีการแก้ไขที่สนใจนั้นสอดคล้องกับสาเหตุหลักของปัญหา
จริง 

 
2.3.6 Act/Standardization  

ทดสอบท าซ้ า/ติดตามผล/ท าแผน/ก าหนดเป็นมาตรฐาน  ประเมินผลโดยท าการตรวจสอบ
ประเมินผลการแก้ปัญหา  โดยการเก็บข้อมูลของลักษณะจ าเพาะตัวเดียวกับที่ได้ตั้งเป้าหมายไว้แต่
แรก  แล้วน าเสนอผลการแก้ไขปัญหาออกเป็น 2  ส่วน คือ  ผลประโยชน์ที่สามารถวัดเป็นตัวเงิน    
และผลประโยชน์ที่ไม่สามารถวัดเป็นตัวเงินได้
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2.3.7 Plans for the future  
วางมาตรฐานเพื่อใช้ปฏิบัติ/เป็นข้อมูลเพื่อใช้ในอนาคต  เพื่อจุดประสงค์ในการรักษาสภาพ

ของมาตรการตอบโต้ที่ประยุกต์ใช้ไปแล้ว  ให้ด ารงไว้ในระบบเพื่อมิให้ปัญหาน้ันๆเกิดขึ้นซ้ าอีก 
 

2.4 เครื่องมอืตรวจสอบคุณภาพ 7 ชนิด (QC Story) 
 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการแก้ปัญหาทางด้านคุณภาพในกระบวนการทา งาน ซึ่งช่วยศึกษาสภาพ

ทั่วไปของปัญหา การเลือกปัญหา การสา รวจสภาพปัจจุบันของปัญหา การค้นหาและวิเคราะห์
สาเหตุแห่งปัญหา ที่แท้จริงเพอื ่การแก้ไขได้ถูกต้องตลอดจนช่วยในการจัดทา มาตรฐานแลควบคุม 
ติดตามผลอย่างต่อเน่ือง 

2.4.1 แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet)  
คือ แบบฟอร์มที่มีการออกแบบช่องว่างต่างๆ ไว้เรียบร้อยเพื่อจะใช้ในการบันทึกข้อมูลได้

ง่ายและสะดวก ถูกต้อง ไม่ยุ่งยาก ในการออกแบบฟอร์มทุกคร้ังต้องมีวัตถุประสงค์ที่ชัดเจน 
 

2.4.2 แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram)  
เป็นแผนภูมิที่ใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุของความบกพร่องกับ

ปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น 
 

2.4.3 กราฟ (Graph)  
คือ แผนภาพที่แสดงถึงตัวเลขหรือข้อมูลทางสถิติที่ใช้  เมื่อต้องการน าเสนอข้อมูลและ

วิเคราะห์ผลของข้อมูลดังกล่าว เพอ่ื ทา ให้ง่ายและรวดเร็วต่อการทา ความเข้าใจ 
 

2.4.4 แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)  
หรือเรียกอีกอย่างว่า แผนผังก้างปลา คือ แผนผังแสดงความสัมพันธ์ ระหว่างคุณลักษณะ

ของปัญหา (ผล) กับปัจจัยต่างๆ(สาเหตุ) ที่เกี่ยวข้อง 
 

 
2.4.5 แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram)  

คือ ผังที่ใช้แสดงค่าของข้อมูลที่เกิดจากความสัมพันธ์ของตัวแปร  2 ตัว ว่ามีแนวโน้มไป
ในทางใด เพื่อที่จะใช้หาความสัมพันธ์ที่แท้จริงโดยตัวแปร X คือ ตัวแปรอิสระ หรือค่าที่
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ปรับเปลี่ยนไป ตัวแปร Y คือ ตัวแปรตามหรือผลที่เกิดขึ้นในแต่ละค่าที่เปลี่ยนแปลงไปของตัวแปร 
X 

 
2.4.6  แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  

คือ แผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับได้  เพื่อน าไปเป็นแนวทางในการควบคุม
กระบวนการ โดยการติดตามและตรวจจับข้อมูลที่อยู่ออกนอกขอบเขต 

 
2.4.7 ฮิสโตแกรม (Histogram)  

คือ กราฟแท่งแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งจะเป็นตัวเลขแสดง“ ความถี่ ” และมีแกนนอนเป็น
ข้อมูลของคุณสมบัติของสิ่งที่เราสนใจ โดยเรียงลา ดับจากน้อย ที่ใช้ดูความแปรปรวนของ
กระบวนการ โดยการสังเกตรูปร่างของฮิสโตแกรมที่สร้างขึ้นจากข้อมูลที่ได้มาโดยการสุ่มตัวอย่าง 
 
2.5 หลักการ ECRS 

 
หลักการ ECRS ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ 

(Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่าย ๆ ที่สามารถใช้ลดความสูญเสียหรือ 
MUDA ในเบื้องต้นได้เป็นอย่างดี อีกทั้งเพื่อความสะดวกในการวิเคราะห์ความสูญเสียด้วยหลักการ 
ECRS จ าเป็นต้องใช้ตารางวิเคราะห์งานดังแสดงในตารางที่ 2.1 และการตั้งค าถามดังแสดงในตาราง
ที่ 2.2  

การลดความสูญเสียในการผลิตเป็นสิ่งส าคัญที่ต้องเร่งด าเนินการอย่างรีบด่วนเพราะความ
สูญเสียจะท าให้ต้นทุนสินค้าเพิ่มสูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเสียลงได้ก็จะส่งผลให้ประหยัด
ต้นทุนการผลิตลงด้วย อีกทั้งยังช่วยเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันให้สูงขึ้น แนวทางการลด
ความสูญเสียด้วยหลักการ ECRS เป็นดังนี้  

2.5.1 การก าจัด (Eliminate)   
หมายถึง การพิจารณาขั้นตอนการผลิตที่ไม่จ าเป็นและไม่เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ แล้ว

ก าจัดขั้นตอนการผลิตที่ไม่จ าเป็นออกไป รวมทั้งการก าจัดความสูญเสียทั้ง 7 ประการ คือ การผลิต
เกินจ าเป็น การเก็บวัสดุคงคลัง การขนส่ง การเคลื่อนไหว การผลิตมากขั้นตอน การรอคอย และการ
ผ ลิ ต ข อ ง เ สี ย  ก า ร ก า จั ด เ ป็ น วิ ธี ก า ร ที่ มี ป ร ะ สิ ท ธิ ผ ล สู ง สุ ด ใ น ก า รป รั บป รุ ง ง า น



19 

 

2.5.2 การรวมกัน (Combine) 
หมายถึง การรวมขั้นตอนการผลิตให้เหลือน้อยลง โดยพิจารณาว่าสามารถรวมขั้นตอนการ

ผลิตให้เหลือน้อยลงได้หรือไม่ ถ้าลดขั้นตอนการผลิตให้เหลือน้อยลงก็จะสามารถลดระยะทางการ
เคลื่อนที่ท าให้ใช้เวลาในการผลิตน้อยลง 

  
2.5.3 การจัดใหม่ (Rearrange) 

หมายถึง การจัดล าดับการผลิตใหม่โดยการโยกย้ายสับเปลี่ยนขั้นตอนการผลิตให้เหมาะสม
เพื่อลดการเคลื่อนที่เกินจ าเป็นหรือลดการรอคอย และอาจจะสามารถรวมขั้นตอนการผลิตบางส่วน
เข้าด้วยกันได้ 
 

2.5.4 การท าให้ง่าย (Simplify)   
หมายถึง การปรับปรุงวิธีการท างานให้สะดวกและง่ายขึ้น โดยอาจจะออกแบบ Jig หรือ 

Fixture มาช่วยเพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย า ซึ่งจะสามารถลดของเสียลงได้เพราะเป็นการ
ลดการเคลื่อนที่และลดการท างานที่ไม่จ าเป็น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

ตารางท่ี 2.1 ตัวอย่างตารางวิเคราะห์งาน 
 

หลักการ ECRS รายละเอียดค าถาม แนวความคิด 

การก าจัด 

การเคลื่อนไหวก่อให้เกิดมูลค่าเพิม่กับผลิตภัณฑ์จ านวนเท่าไร   

สามารถใช้การเคลื่อนไหวเพื่อการค้นหา การวาง การจัด การ
เลือก 5ส ส าหรับลดลงพ้ืนทีท่ างานได้อย่างไร   

เครื่องมือและชิ้นส่วนสามารถจัดให้มีการเคลื่อนไหวเป็น
ธรรมชาติมากขึ้นได้อย่างไร   
พื้นที่ปฏิบัตงิานทีเ่พียงพอส าหรับกระบวนการผลิตจ านวน
เท่าไร   

สามารถก าจัดอุปสรรคทีท่ าให้การเคลื่อนไหวปลอดภัยและ
เป็นธรรมชาติมากขึ้นไดห้รือไม ่   

การรวมกัน 

สามารถใช้มือทั้งสองข้างอย่างมปีระสิทธิภาพกับกระบวนการ
ผลิตได้อย่างไร   
การเคลื่อนไหวสามารถด าเนินกจิกรรมอื่นพร้อมกันได้หรือไม ่   

ท าอย่างไรจึงจะเคลื่อนไหวมือทั้งสองข้างได้อย่างราบรืน่และ
เป็นธรรมชาต ิ   
ปฏิบตัิการใดที่สามารถท าไดบ้นเส้นทางย้อนกลับของ
กระบวนการผลิต   

การจัดใหม ่

ล าดับการเคลื่อนไหวที่เหมาะสมอะไรที่มีความปลอดภัย มี
ประสิทธิภาพ และมีการไหลที่สมบูรณ์ที่สุด   

การเปลี่ยนแปลงล าดบัการผลิตอะไรบ้างที่ช่วยปรบัปรงุ
กระบวนการผลิตให้มีประสทิธิภาพสูงขึ้น   

มีทางเลือกอื่นอีกหรือไม่ที่สามารถปฏิบตัิงานกับกระบวนการ
ผลิตได้ เหมือนกัน   

การท าให้ง่าย 

การเคลื่อนไหวหลายขั้นตอนจะใช้เครื่องมือหรืออุปกรณ์พิเศษ
ช่วยอย่างไรเพื่อให้การปฏบิัติงานง่ายขึ้น   

อุปกรณ์อะไรที่สามารถใช้ในการหมุนหรือการเคลื่อนไหวเพื่อ
เปลี่ยนทิศทางได้ง่ายขึน้   

การปรับเปลี่ยนอะไรที่จ าเป็นเพื่อปรับปรุงการท างานในที่สูง
และท่าทางการท างานให้ดขีึ้น   



 
 

ตารางท่ี 2.2 ตัวอย่างการตั้งค าถาม 

  

ส่ิงที่ต้องการค้นหา ตัวอย่างค าถาม จุดประสงค ์
 วัตถุประสงค์ ท าอะไร : ท าไมต้องท า การก าจัด (Eliminate) 

 สถานที่ ท าที่ไหน : ท าไมต้องท าที่นั่น 
การรวมกัน  (Combine)หรื อ 
การจัดใหม่ (Rearrange) 

 ล าดับขั้นตอน ท าเมื่อไร : ท าไมต้องท าเวลานั้น 
 บุคคล ใครคนท า : ท าไมต้องคนนั้น 
 วิธีการ ท าอย่างไร : ท าไมต้องท าอย่างนั้น ท าให้ง่าย (Simplify) 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 
 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
  
แผนการปฏิบัติงาน 4 เดือน ส าหรับสหกิจศึกษา บริษัท คาวาซากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์

(ประเทศไทย) จ ากัด โดยท าการศึกษาการน าเข้าชิ้นส่วนจากต่างประเทศ 
 

ตารางท่ี 3.1 แผนงานขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

รายละเอียดการด าเนินงาน ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

2558 2558 2558 2559 2559 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 ศึกษาหาหัวข้อโครงงาน                     

2 
สังเกตและเก็บรวบรวม
ข้อมูล 

                    

3 วิเคราะห์ข้อมูล                     

4 หาแนวทางการแก้ไขปัญหา                     

5 
วิเคราะห์แนวทางการแก้ไข
ปัญหา 

                    

6 ปฏิบัติตามแนวทางที่วางไว้                     

7 สรุปผลการศึกษา                     

 



 
 

3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษา หรือรายละเอียดโครงงานที่
ได้รับมอบหมาย 
 

3.2.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
รายการชิ้นส่วนที่ใช้ท าการผลิต Line Frame 2 เป็นการประกอบรถจักรยานยนต์รุ่น 

KL650, LX250 และ BX, BR250ในกรณีชิ้นส่วนน าเข้าจากประเทศญี่ปุ่น ประเทศอิโดนีเซีย 
และประเทศอินเดีย มีชิ้นส่วนจ านวนทั้งหมด 684 ล าดับ 

 
3.2.2 เครื่องมือท่ีใช้ในการศึกษา 
1. การสังเกต คือ ผู้วิจัยได้ท าการสังเกตปัญหาที่เกิดขึ้นจริงจากหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเป็น

การสังเกตแบบมีส่วนร่วมและไม่มีส่วนร่วม สอบถามจากผู้ที่เกี่ยวข้องจดบันทึกเพื่อใช้เป็นข้อมูล
ซึ่งส่งผลกระทบโดยตรงต่อแผนการผลิต 
 2. การบันทึกข้อมูล คือ การเก็บรวบรวมข้อมูลจากสถิติการเกิดปัญหาโดยใช้ข้อมูล
ย้อนหลังในเดือนสิงหาคม-พฤศจิกายน พ.ศ.2558 และท าการสอบถามพนักงานที่ปรึกษา 
  

3.2.3 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
ศึกษากระบวนการท างานของการน าเข้าชิ้นส่วนจากต่างประเทศ ตั้งแต่การจัดส่งชิ้นส่วน

จากต่างประเทศเข้ามายัง บริษัท คาวาซากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพรส์ (ประเทศไทย) จ ากัด จากนั้น
แผนก QC ได้ท าการตรวจสอบคุณภาพก่อนที่จะน าเข้ากระบวนการผลิต โดยจะมี 2 กรณี คือ กรณีที่ 
1 ชิ้นส่วนผ่านการตรวจสอบ แล้วน าเข้า Store เพื่อท าการจัดเก็บ และส่งไป In-House Process 
(Welding, Panting, Machining) เพื่อส่งต่อไปท าการประกอบ กรณีที่ 2 ไม่ผ่านการตรวจสอบ
คุณภาพต้องส่งกลับและของานแลกเปลี่ยน โดยมีกระบวนการท างานดังภาพที่ 3.4 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 

 

  

  

 

 

 
ภาพท่ี 3.1 ภาพรวมกระบวนการท างาน 

 
 หลังจากศึกษาภาพรวมกระบวนการแล้วพบว่าในส่วนหลังจากผ่านการตรวจสอบคุณภาพ
แล้วน าเข้า Store จะแยกเป็น 2 ส่วน คือ 1. เข้าท าการประกอบโดยไม่ต้องผ่านกระบวนการอีกคร้ัง 
2. เข้า In-House เพื่อเข้าขั้นตอน Welding, Panting, Machining ก่อนจะท าการประกอบตามรอบ
เวลาที่ก าหนด และพบปัญหาในกระบวนการจัดการ Stock พบว่ามีการจัดการ Stock ออกจากระบบ
เน่ืองจากชิ้นส่วนสูญหายและปัญหาด้านคุณภาพ โดยการ Scarp Part หรือ Adjust Stock หลังท าการ
ผลิตท าให้ชิ้นส่วนไม่เพียงพอส าหรับการผลิตและพบปัญหาชิ้นงานที่น าเข้าจากต่างประเทศไม่
เพียงพอส าหรับแผนการผลิตซึ่งส่งผลให้ต้องท าการเปลี่ยนรุ่นหรือประกอบแบบไม่สมบูรณ์ลงไป
ท าให้เกิดความสูญเปล่าจากการรอคอยชิ้นส่วนที่ท าการสั่งซื้อเข้ามา ซึ่งปัญหาเหล่านี้เกิดจาก
กระบวนการจัดการ Stock เน่ืองจากชิ้นส่วนสูญหายและมีปัญหาด้านคุณภาพ แล้วหน่วยงานนั้นท า
การ Scarp และ Adjust Stock ออกจากระบบ A/S400 แต่ไม่มีการสั่งซื้อชิ้นส่วนน้ันเข้ามาแทน 

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีน่ักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 
  

ขั้นตอนการด าเนินการแก้ไขปัญหาตามหลักการ QC Story 7 ขั้นตอน มีการด าเนินการ
ดังต่อไปนี้ 

KMI IKM KHI 
ท าการจัดส่ง Part 

KMT 

QC 
Check OK 

น าเข้า Store  
NG 

ชิ้นส่วนไม่ผ่าน
การตรวจสอบ

คุณภาพ In- house Process 
(Welding, Panting, 

Machining) 

เข้า LINE  
เพื่อท าการประกอบ 



 
 

3.3.1 การค้นหาปัญหาและคัดเลือกหัวข้อ 
 วิธีการค้นหาปัญหาต้องค้นหาว่าปัญหาอะไรที่เกิดขึ้นบ่อยๆ  โดยหาข้อมูลที่เกิดขึ้นและมี
ผลกระทบอะไรบ้างเพื่อคัดเลือกหัวข้อปัญหาที่มีผลกระทบต่อสายการผลิต 

การคัดเลือกหัวข้อปัญหาโดยใช้การประเมินคะแนนให้คะแนนความส าคัญของปัญหา มี
เกณฑ์การประเมิน ดังน้ี 

 
ตารางท่ี 3.2 เกณฑ์การประเมินให้คะแนนความส าคัญของปัญหา 

 
น้ าหนักการให้คะแนน ช่วงคะแนน (%) เกณฑ์ที่ได้ 

5 100-90  ความส าคัญมากที่สุด 

4 89-70 ความส าคัญมาก 

3 69-50 ความส าคัญปานกลาง 

2 49-30 ความส าคัญน้อย 

1 29-1 ความส าคัญน้อยที่สุด 

 
เงื่อนไขในการให้คะแนนนั้น จะเลือกคะแนนตามล าดับความส าคัญ โดยสาเหตุของปัญหา

ใดที่มีความส าคัญมาก ก็จะมีการให้คะแนนมากเรียงไปตามล าดับ โดยจะมีคะแนนเต็มทั้งหมด 20
คะแนนและท าการเลือกหัวข้อปัญหาที่มีคะแนนมากที่สุดมาแก้ไขปัญหา 
 

3.3.2 การส ารวจสภาพปัจจุบันและก าหนดเป้าหมาย 
เก็บรวบรวมข้อมูลหาข้อเท็จจริงของปัญหาโดยใช้ข้อมูลย้อนหลังจากพนักงานทีท าหน้าที่

วางแผนควบคุมการผลิต 
การตั้งเป้าหมาย ให้หาที่มาของเป้าหมายซึ่งหาจากข้อมูลก่อนการแก้ไข โดยใช้เวลาที่

สายการผลิตหยุดการท างานมาตั้งเป้าหมาย 
  

3.3.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุ 
ใช้ข้อมูลวิเคราะห์เพื่อหาความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุของปัญหา การวิเคราะห์หาสาเหตุ

ของปัญหา ใช้เคร่ืองมือในการหาสาเหตุคือ แผนภูมิก้างปลา ( Fish bone Diagram ) 
 
 



 
 

3.3.4 การวางแผนการแก้ไขและการปฏิบัติการตามมาตรการการแก้ไข 
ก าหนดมาตรการ ขจัด และป้องกันมิให้สาเหตุเหล่านั้นมีผลต่อกระบวนการผลิตโดยน า

สาเหตุที่แท้จริงของปัญหามาหาวิธีการแก้ไข 
 
3.3.5 การตรวจสอบผลและประเมินผลการแก้ไข 
ตรวจสอบผลการปฏิบัติตามมาตรการ และน าข้อมูลหลังการแก้ไขมาเปรียบเทียบ ข้อมูล

ก่อนการแก้ไขและเป้าหมาย 
 
3.3.6 การก าหนดมาตรฐาน 
จัดท ามาตรฐานการปฏิบัติงาน เมื่อได้ตามเป้าหมายแล้ว ให้น าวิธีการแก้ไขที่ส่งผลให้ลด

ปัญหาป้องกันปัญหาเดิมนั้นมิให้เกิดซ้ าในอนาคตโดยท าการก าหนดวิธีการท างานขึ้นมาใหม่และ
พนักงานที่มีส่วนร่วมในการปฏิบัติงานมีการยอมรับ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

บทที ่4  
ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
  

4.1.1  การคัดเลือกหัวข้อปัญหา 
โดยผู้ศึกษาจะท าการศึกษาในส่วนของ Line Frame 2 เป็นการประกอบรถจักรยานยนต์รุ่น 

KL650, LX250 และ BX, BR250ชิ้นส่วนที่น าเข้าจากต่างประเทศไม่เพียงพอกับแผนการผลิตของ
ผู้ขายจากประเทศญ่ีปุ่น ประเทศอินโดนีเซีย และประเทศอินเดียโดยให้คะแนนความส าคัญของแต่
ละปัญหาดังนี้ 

  
ตารางท่ี 4.1 เกณฑ์การประเมินให้คะแนนความส าคัญของปัญหา 

 
น้ าหนักการให้คะแนน ช่วงคะแนน (%) เกณฑ์ที่ได้ 

5 100-90  ความส าคัญมากที่สุด 

4 89-70 ความส าคัญมาก 

3 69-50 ความส าคัญปานกลาง 

2 49-30 ความส าคัญน้อย 

1 29-1 ความส าคัญน้อยที่สุด 

 
เงื่อนไขในการให้คะแนนนั้น จะเลือกคะแนนตามล าดับความส าคัญ โดยสาเหตุของปัญหา

ใดที่มีความส าคัญมาก ก็จะมีการให้คะแนนมากเรียงไปตามล าดับ โดยจะมีคะแนนเต็มทั้งหมด 20
คะแนน ซึ่งผลออกมาดังนี้ 

 
 
 
 



 
 

ตารางท่ี 4.2 การให้คะแนนสรุปความส าคัญของปัญหา 
 

หัวข้อปญัหา 

ด้า
นก

าร
ปฏ

ิบัต
ิกา
ร 

ด้า
นคุ

ณภ
าพ

 

ด้า
นก

าร
ขน

ส่ง
 

รว
ม 

1. การขนส่งล่าช้า 2 1 5 8 
2. ช้ินส่วนไม่เพียงพอส าหรับการผลิต 5 3 1 9 

รวม 7 4 6 17 
คิดเป็น % 42 24 34 100 

 
จากการวิเคราะห์ตารางที่ 4.2 ปัญหาที่ให้คะแนนมากที่สุดคือหัวข้อชิ้นส่วนสูญหายซึ่งมา

จากการปฏิบัติการ จากการสัมภาษณ์จากพนักงานที่ปรึกษาพบว่าปัญหาที่ชิ้นส่วนสูญหายเกิดจาก
การปฏิบัติการของทาง Store มีการ Scarp Part หรือ Adjust Stock ออกไปจากระบบแล้วไม่มีการ
แจ้งมาทางแผนกควบคุมการผลิตจึงไม่สามารถท าการสั่งซื้อล่วงหน้าได้ มาพบตอนท าการผลิตแล้ว 
ท าให้ชิ้นส่วนไม่เพียงพอส าหรับการผลิต โดยมีผลกระทบดังนี้ 

1. ประสิทธิภาพของสายการผลิตลดลง เนื่องจากสูญเสียเวลาจากการรอคอยชิ้นส่วนท า
ให้ไม่สามารถท าการผลิตได้  

2. เกิดการท างานซ้ าซ้อน จากการผลิตรถจักรยานยนต์แบบไม่สมบูรณ์ลงไป เมื่อชิ้นส่วน
เข้ามา 

 
4.1.2 ส ารวจสภาพปัจจุบันและตั้งเป้าหมาย 

 4.1.2.1 ส ารวจสภาพปัจจุบัน 
จากการเก็บข้อมูลพบว่าปัญหาที่ท าให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตลดลง เกิดจากการ

เปลี่ยนรุ่นและการประกอบรถจักรยานยนต์แบบไม่สมบูรณ์ลงไปท าให้เกิดความสูญเปล่า ผู้ศึกษา
ท าการศึกษาโดยใช้ข้อมูลย้อนหลัง 4 เดือน (เดือนสิงหาคม-เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2558) จากผู้ขาย
ประเทศญ่ีปุ่น ประเทศอิโดนีเซียและประเทศอินเดีย มาเป็นแนวทางในการแก้ไข พบว่า Line Frame 
2 เกิดปัญหามากที่สุด 

ในการด าเนินการเก็บข้อมูลผู้ศึกษาวิจัยได้เก็บข้อมูลจากพนักงานที่ท าหน้าที่วางแผน

ควบคุมการผลิต ซึ่งสรุปข้อมูลดังตารางที่ 4.3 



 
 

ตารางท่ี 4.3 แสดงข้อมุลการเกิดปัญหา 
 

 
 

จากข้อมูลย้อนหลังของเดือนสิงหาคม-พฤศจิกายน พ.ศ. 2558 พบว่ามีปัญหาที่เกิดจากการ 
Scarp Part ออกจากระบบ 4 คร้ัง Adjust 10 คร้ัง การแก้ไขปัญหาแต่ละคร้ังต้องเปลี่ยนรุ่นหรือท า
การประกอบรถจักรยานยนต์แบบไม่สมบูรณ์ลงไป ท าให้ประสิทธิภาพของการผลิตลดลงต้อง
สูญเสียเวลาในการเปลี่ยนรุ่นและน ากลับมาซ่อมอีกครั้ง 

 

 
 

 ภาพท่ี 4.1 แผนภูมิแสดงเวลา 

Add (date) LINE Model Part No. Part Name Vendor Problem Direction Qty C/T TIME/MIN Code

F2 BR250 26031-1931 Harness KMI Adjust Jump plan 11 400 73 Operation

F2 LX250T-J343 21119-1533 Igniter KHI Adjust Incompleted 4 400 27 Operation

September F2 BR250 26031-1931 Harness KMI Adjust Jump plan 6 400 40 Operation

F2 BX250A-A141 13272-1825 Plate KMI Adjust Jump plan 10 400 67 Operation

F2 BX250A-A141 41091-5197  A  QT Wheel KMI Adjust Jump plan 6 400 40 Operation

F2 BX,BR250 34024-0129 Stand side KHI Adjust Jump plan 39 400 260 Operation

F2 KL650 92066-1264 Plug KHI Scarp Jump plan 9 400 60 Operation

F2 KL650E 92075-1138 Damper KHI Adjust
Incompleted

28 400 187 Operation

F2 BX250B-B540 43078-0567  1A Reservoir KMI Adjust Jump plan 15 400 100 Operation

F2 KL650E 92151-1344 Bolt KHI Scarp Incompleted 23 400 153 Operation

F2 BX250B-B540 39154-0328 Windshield KMI Scarp Jump plan 20 400 133 Operation

F2 BX50B-B540 43015-0631 Cylinder assy master KMI Scarp Jump plan 3 400 20 Operation

F2 KL650E-L343 92039-1105 Rivet KHI Adjust Incompleted 14 400 93 Operation

F2
BR250F-B540

Model end
43041-0412   25S Caliper assy KMI Adjust Jump plan 15 400 100 Operation

August

Octorber

November

100 40 

867 

346 

0
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เดือน 



 
 

          จากภาพแสดงข้อมูลเวลาที่สายการผลิตหยุดท างาน มาท าการคิดมูลค่าความเสียหายโดยการ

ค านวณออกมาเป็นจ านวนรถจักรยายนต์และคิดจากรุ่นรถจักรยานยนต์แต่ละรุ่นดังตารางที่ 4.3 

  

ตารางท่ี 4.4 แสดงมูลค่าความเสียหาย 
 

เดือน รุ่น 
ราคา/คัน 
(บาท) 

จ านวน/คัน 
มูลค่าความเสียหาย 

(บาท) 

August 
BR250 102,300 11 1,125,300 

LX250T-J343 131,000 4 524,000 

September BR250 102,300 6 613,800 

October 

BX250A-A141 103,200 35 3,594,900 

KL650 273,500 60 9,517,800 

BX250B-B540 103,200 34 3,491,700 

November 

BX250B-B540 103,200 23 2,373,600 

KL650E-L343 273,500 14 3,829,000 

BR250F-B540 102,300 15 1,534,500 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 4.1.2.1 การตั้งเป้าหมาย 
 

 
 

ภาพท่ี 4.2 แผนภูมิแสดงเวลาที่สายการผลิตหยุดการท างาน 
 

 
 

ภาพท่ี 4.3 การตั้งเป้าหมาย 
จากการตั้งเป้าหมายโดยใช้ค่าเฉลี่ยของเวลาที่สายการผลิตหยุดมาท าการตั้งเป้าหมาย หลัง

การด าเนินงานเวลาทีสายการผลิตหยุดท างานจะลดลงให้เหลือ 0 นาที เนื่องจากน าระบบป้องกัน
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ความผิดพลาดมาใช้โดยการสร้าง Code เข้าระบบ A/S400 ช่วยเพิ่มความแม่นย าและความรวดเร็ว
ในการปฏิบัติงาน 

 
 4.1.3 การวิเคราะห์สาเหตุ 
  4.1.3.1 แผนภูมิก้างปลา  
  
   

 

  

  

    

 

     

 
 

 ภาพท่ี 4.4 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา 
 

          การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา  พบว่าปัญหาที่เกิดจากวิธีการ ใน
เร่ืองของการจัดการ Stock พบ 2 สาเหตุ คือ ชิ้นส่วนสูญหาย และชิ้นส่วนใน Stock กับระบบไม่
ตรงกัน ทางผู้ศึกษาได้ท าการเลือก ปัญหาชิ้นส่วนใน Stock กับระบบไม่ตรงกันมาท าการด าเนินการ
แก้ไข โดยมีการก าหนดมาตรการตอบโต้ดังตารางที่ 4.5  
 
 
 
 
 

 

Machine 

Method Man 

Material 

การจัดการ Stock  

ชิ้นส่วนใน Stock 
กับระบบไม่ตรงกัน 

 

ชิ้นส่วนไม่ผ่านการ
ตรวจสอบด้านคุณภาพ 

 

RC 

ทางเลือกมาตรการตอบโต ้

 

สร้างระบบในการจัดการ 
ก าหนด Code Scarp และ Adjust 

ลงในระบบ A/S400 

เวลาที่สายการผลิต

หยุดท างาน 



 
 

ตารางท่ี 4.5 มาตรการตอบโต้ 
 

สาเหตุของปัญหา 
แนวทาง 
การแก้ไข 

ขั้นตอนการด าเนิน 
การแก้ไข 

ระยะเวลา ผู้รับผิดชอบ 
ทฤษฎี/ 

เครื่องมือที่ใช ้
ชิ้นส่วนใน 

ระบบ กับ Actual 
ไม่ตรงกัน 

สร้างระบบเพื่อ
ป้องกันความ
ผิดพลาด 

ขั้นตอนที่ 1 ก าหนด Code 
ส าหรับ Scarp Part และ 
Adjust Stock 

16 พฤศจิกายน- 
20 พฤศจิกายน 

คุณเชิงชายและ 
ผู้ท าการศึกษา 

1. Pokayoke 
2. ECRS 
3. การสังเกต คือ 
การสังเกตปัญหา
ที่เกิดขึ้นจรงิ 
4. การบันทึก
ข้อมูล คือ การ
เก็บรวบรวม
ข้อมูลจากสถิติ
ของการเกิด
ปัญหา 

ขั้นตอนที่ 2 ยื่นข้อมูล
ให้กับทางแผนกที่จัดการ
ระบบ เพื่อน าเข้าระบบ 
A/S400 

23 พฤศจิกายน- 
27 พฤศจิกายน 

คุณอภินันท์ 

 ขั้นตอนที่ 3 ท าการ
ตรวจสอบชิ้นส่วนตาม 
Code ที่ระบุลงในระบบ 
โดยการดึงข้อมูลออกมา
จากระบบ A/S400  

1 ธันวาคาม- 
26 กุมภาพันธ์ 

คุณอภินันท์ 

  
4.1.4 การวางแผนการแก้ไขและการปฏิบัติการตามมาตรการการแก้ไข 

จากการศึกษาข้อมูลขั้นตอนการท างานก่อนปรับปรุง จะด าเนินการโดยทาง Store ท าการ
ส่งเอกสารมายังแผนกควบคุมการผลิต ในบางคร้ังการด าเนินการส่งเอกสารล่าช้า ท าให้ไม่สามารถ
สั่งซื้อชิ้นส่วนเข้ามาเติมเต็มได้ล่วงหน้า จะทราบต่อเมื่อขึ้นผลิตไปแล้ว  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  

ภาพท่ี 4.5 แสดงขั้นตอนการท างานก่อนปรับปรุง 

PPC, QC, In-house  
ท าการจัดการ Stock 

      ส่งเอกสาร ให้กับแผนก PCC 

แผนก PCC ท าการพิจารณาตรวจสอบ
ว่าควรท าการส่ังซื้อหรือไม่ 



 
 

 ดังนั้นผู้ศึกษาจึงได้ท าการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงโดยการ สร้าง Code ลงในระบบ 
A/S400 โดยมีการก าหนด Code ดังนี ้
 
ตารางท่ี 4.6 แสดงการก าหนด Code  

 
Code Scarp Code Adjust 

D 1(1) ไม่ต้องการงานแลกเปลี่ยน 
D 1(2) ต้องการงานแลกเปลี่ยน  

G 1(1) ไม่ต้องสั่งซื้อชิ้นงานเข้ามาทดแทน 
G 1(2) ต้องสั่งซื้อชิ้นงานเข้ามาทดแทน 

 
Code Scarp      คือ การท าลายชิ้นส่วนออกจากระบบ 
Code Adjust    คือ การปรับ Stock ออกจากระบบ 
เมื่อท าการก าหนด Code แล้วยื่นให้กับทางหน่วยงานที่รับผิดชอบ เพื่อน าเข้าระบบ A/S400 
 
  

  

  

  

  

  

ภาพท่ี 4.6 แสดงขั้นตอนการท างานหลังปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 

Check Code 

ส่ังซื้อช้ินส่วน โดยท าการก าหนด Due Date 

ให้มีความสอดคล้องกับแผนการผลิต 

Download Data 



 
 

  4.1.4.1 ขั้นตอนการท างานของการ Adjust  
1. เข้าข้อ 20 EXCEPTIONAL ISSUE/RECEIVE PARTS CONTROL กด ENTER 

 

 
 

2. เข้าข้อ 1 EXCEPTIONAL ISSUE/RECEIVEDATA ENTRY (REXC50) กด ENTER 

 

 

 



 
 

3. ใส่ข้อมูลตามหมายเลข ดังต่อไปนี้ แล้วกด ENTER 
 

 

 
หมายเลข 1 ใส่วันที่ 
หมายเลข 2 Code ของหน่วยงานที่ท าการปรับ stock 
หมายเลข 3 Documents Number 
หมายเลข 4 ใส่ Code G1 ส าหรับการปรับ Stock 
 

4. เมื่อกด Enter แล้วท าการกรอกข้อมูลดังต่อไปนี้ 

 

 

  
 

 

1 
2 

3 

4 

1 2 3 4 5 6



 
 

หมายเลข 1 ใส่ B คือชิ้นส่วนจากต่างประเทศ 
  ใส่ R คือ ชิ้นส่วนภายในประเทศ 
หมายเลข 2 ใส่หมายเลข 1 คือ การปรับเพิ่ม Stock 
  ใส่หมายเลข 2 คือ การปรับลด Stock 
หมายเลข 3 Code ของแผนก 
หมายเลข 4 Part Number  
หมายเลข 5 จ านวนที่ต้องท าการปรับ Stock เข้าไป 
หมายเลข 6 เหตุผล 
  
 4.1.4.2 ขั้นตอนการท างานของการ Scarp Part 

1. เข้าข้อ 24 SHOP PROCESS แล้วกด ENTER 
 

 

 
 
 
 
 
 



 
 

2. เข้าข้อ 3 SHOP PROCESS CONTROL แล้วกด ENTER 
 

  

3. เข้าข้อ 4 SCARP/NO-RETURN แล้วกด ENTER 
 

    

         



 
 

4. ใส่ข้อมูลตามหมายเลข ดังต่อไปนี้ แล้วกด ENTER 
 

 

หมายเลข 1 กรอกวันที่ 
หมายเลข 2 Documents Number 
หมายเลข 3 รหัสของหน่วยงาน 
หมายเลข 4 ฝ่ายที่ท าให้เกิดปัญหา  
หมายเลข 5 รหัสค่าใช้จ่ายของหน่วยงาน 
หมายเลข 6 ใส่ Code D1 ส าหรับการ Scarp Part 
 

5. เมื่อกด Enter แล้วท าการกรอกข้อมูลดังต่อไปนี้ 

 

 

 

1 
 
 

2  
3 4 

  5 

6  

1 2 3 4 5 6 









 
 

 
 

ภาพท่ี 4.7 แผนภูมิแสดงเวลาที่สายการผลิตหยุดท างาน 
 

ตารางท่ี 4.6 แสดงข้อมูลการเกิดปัญหา 
 

 
  

จากตารางพบว่ารุ่น KL650 เกิดปัญหาชิ้นงานไม่เพียงพอ ประสิทธิภาพการผลิตลดลง 100 
นาทีจากการเปลี่ยนรุ่นคิดเป็นจ านวน 15 คัน เนื่องจากดึงข้อมูลและท าการสั่งซื้อแล้วไม่มีชิ้นส่วน
จัดส่งต้องรอ Vendor ของทางประเทศญ่ีปุ่นส่ง ท าให้เกิดค่าเสียโอกาส 4,102,500 บาทโดยคิดจาก
ราคารถจักรยานยนต์ 
 จากการตั้งเป้าหมายหลังการด าเนินการแก้ไขปรับปรุง ช่วงเดือนมกราคม -กุมภาพันธ์ ไม่
พบปัญหาที่ท าให้สายการผลิตหยุดการท างาน การด าเนินงานจึงเป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนด 
 
 

100 

0 0 
0

20
40
60
80

100
120

ธันวาคม มกราคม กุมภาพันธ ์

Add (date) LINE Model Part No. Part Name Vendor Problem Incharge Direction Qty C/T TIME/MIN Code

09 December 2015 F2 KL650E 16126-0026 Valve KHI PPC not found stock 15 
pcs.Then adjust stock from A/S 

PPC Jump plan 15 400 100 Operation

เดือน 

เวลา (นาที) 



 
 

 
 

ภาพท่ี 4.8 เปรียบเทียบผลการปรับปรุง 
 

4.1.6 การก าหนดมาตรฐาน 
การก าหนดขั้นตอนและวิธีการท างาน ให้เป็นมาตรฐานและท าให้การท างานมีความแม่นย า

และรวดเร็ว  สามารถป้องกันปัญหาชิ้นส่วนไม่เพียงพอส าหรับการผลิต โดยท าการดึงข้อมูลออกมา
จากระบบโดยใช้แบบฟอร์มดังภาพที่ 4.8 จะแสดงข้อมูลชิ้นส่วนที่ต้องท าการสั่งซื้อเข้ามาจ านวน
เท่าไร มีสาเหตุมาจากอะไร  
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ภาพท่ี 4.9 แบบฟอร์มที่ใช้ในการตรวจสอบปัญหา 

          ทางแผนกควบคุมการผลิตโดยคุณอภินันท์ โมฆรัตน์ จะท าการดึงข้อมูลทุกวันที่ 1 และวันที่ 
15 ของทุกเดือน  เพื่อตรวจสอบจ านวนชิ้นส่วนให้ตรงกับแผนการผลิต โดยจะตรวจสอบข้อมูล 
ดังต่อไปนี้ เพื่อท าการสั่งซื้อชิ้นส่วนเข้ามาเติมเต็มได้ทันกับแผนการผลิต 
หมายเลข 1 Part Number 
หมายเลข 2 จ านวนที่ต้องท าการสั่งซื้อ 
หมายเลข 3 Code ของปัญหา 
 
 

D_ITEMNO I_ITEMNME I_INVCNTRLI_MAKEORBYI_PRCHCTRY D_TRANSD D_TRANSM D_TRANSY D_QTRANS D_TRANSCDD_STKINOUTD_ADD_DD D_ADD_MMD_ADD_YYYY D_DEPTSECT

702A07210 TUBE-RUBBER 1 2 IN 6 1 2016 20 G1 1 6 1 2016 ��

702A07210 TUBE-RUBBER 1 2 IN 6 1 2016 20 G1 2 6 1 2016 ��

702A07210 TUBE-RUBBER 1 2 IN 6 1 2016 20 G1 1 6 1 2016 QCP

92192-1296 TUBE 1 2 IN 6 1 2016 20 G1 2 6 1 2016 ��

92192-1296 TUBE 1 2 IN 6 1 2016 20 G1 1 6 1 2016 ��

92192-1296 TUBE 1 2 IN 6 1 2016 20 G1 2 6 1 2016 QCP

39137-0585 STAY-COMP 1 2 IN 6 1 2016 20 G1 1 6 1 2016 ��

39137-0585 STAY-COMP 1 2 IN 6 1 2016 20 G1 2 6 1 2016 ��

39137-0585 STAY-COMP 1 2 IN 6 1 2016 20 G1 1 6 1 2016 QCP

39137-0586 STAY-COMP 1 2 IN 6 1 2016 20 G1 2 6 1 2016 ��

39137-0586 STAY-COMP 1 2 IN 6 1 2016 20 G1 1 6 1 2016 ��

39137-0586 STAY-COMP 1 2 IN 6 1 2016 20 G1 2 6 1 2016 QCP

92072-0054 BAND 1 2 IN 6 1 2016 225 G1 2 6 1 2016 ENG

92072-0054 BAND 1 2 IN 6 1 2016 4 G1 1 6 1 2016 ENG

92200-0546 WASHER 1 2 IN 9 1 2016 174 G1 2 11 1 2016 FR

92172-0016 SCREW 1 2 IN 12 1 2016 1 D1 2 13 1 2016 01F2

92172-0016 SCREW 1 2 IN 12 1 2016 1 D1 2 13 1 2016 01F2

92172-0016 SCREW 1 2 IN 12 1 2016 1 D1 2 13 1 2016 01F2

21176-0704 SENSOR 1 2 IN 13 1 2016 2 G1 2 13 1 2016 R&D

92154-1241 BOLT 1 2 IN 12 1 2016 2 D1 2 13 1 2016 01F2

39111-0322 ROD-TIE 1 2 IN 13 1 2016 10 G1 1 13 1 2016 QCP

39111-0322 ROD-TIE 1 2 IN 13 1 2016 10 G1 1 13 1 2016 QCP

35019-0579 FLAP 1 2 IN 12 1 2016 1 D1 2 13 1 2016 01F2

92066-0785 PLUG 1 2 IN 12 1 2016 1 D1 2 13 1 2016 01F2

92161-1575 DAMPER 1 2 IN 12 1 2016 3 D1 2 13 1 2016 01F2

53065-0024 COVER SEAT 1 2 IN 12 1 2016 1 D1 2 13 1 2016 01F2

92161-1741 DAMPER 1 2 IN 12 1 2016 2 D1 2 13 1 2016 01F2

92154-1300 BOLT 1 2 IN 12 1 2016 1 D1 2 13 1 2016 01F2

92210-1080  Z NUT 1 2 IN 12 1 2016 1 D1 2 13 1 2016 01F2

92154-1868 BOLT 1 2 IN 12 1 2016 2 D1 2 13 1 2016 01F2

13042-0733 WEIGHT 1 2 IN 12 1 2016 1 D1 2 13 1 2016 01F2

11 2 3 



 
 

4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 
จากการศึกษาและการเก็บข้อมูล จะเห็นได้ว่าสาเหตุที่ท าให้ชิ้นส่วนไม่เพียงพอส าหรับการ

ผลิต มาจากการความผิดพลาดในการส่งเอกสารบางคร้ังเอกสารสูญหายหรือมีการส่งเอกสารล่าช้า
ท าให้ไม่สามารถสั่งซื้อชิ้นส่วนเข้ามาเติมเต็มได้ จึงส่งผลให้ก าลังการผลิตลดลงประกอบได้ไม่ตรง
ตามแผนที่ก าหนดไว้ 

                                                                                                                                                                                                                                                                                     

4.3 วิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการ
ปฏิบัติงานหรือการจัดท าโครงงาน 
 
จากวัตถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการปฏิบัติงานหรือการจัดท าโครงการ คือการเติมเต็ม

ชิ้นส่วนที่เกิดจากการปรับ Stock และการ Scarp Part ออกจากระบบ โดยการสร้างระบบป้องกัน
เพื่อไม่ให้ชิ้นส่วนไม่เพียงพอส าหรับการผลิต และเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิต   
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 
 

         หลังจากที่ได้ท าการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้น ในการบริหารจัดการการน าเข้าชิ้นส่วนจาก
ต่างประเทศมาท าการผลิตของบริษัท คาวาซากิ มอเตอร์ เอ็นเตอร์ไพร์ (ประเทศไทย) จ ากัด ซึ่ง
ปัญหาที่เกิดขึ้นนั้นเกิดจากการปฏิบัติการของหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง เมื่อชิ้นส่วนไม่เพียงพอส าหรับ
การผลิตต้องท าการเปลี่ยนรุ่นหรือประกอบแบบไม่สมบูรณ์ลงไปจากวัตถุประสงค์ เพื่อป้องกัน
ชิ้นส่วนที่น าเข้าจากต่างประเทศไม่เพียงพอกับแผนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต 
และเพื่อเติมเต็มชิ้นส่วนที่น าเข้าจากต่างประเทศให้ทันกับแผนการผลิต ทางผู้ท าการศึกษาจึงท าการ
การแก้ไขโดยก าหนด Code Scarp และ Adjust ลงในระบบ A/S400 ก่อนที่จะท าการผลิตทางแผนก
ควบคุมการผลิตจะสามารถดึงข้อมูลของชิ้นส่วนที่มีการ Scarp และ Adjust ออกมาได้ทันที ไม่ต้อง
รอเอกสารจากทาง Store และท าการพิจารณาการสั่งซื้อชิ้นส่วนเข้ามาเติมเต็ม Stock   
          จากการด าเนินการแก้ไขผลที่ได้รับเติมเต็มชิ้นส่วนที่ผิดปกติได้ทันกับแผนการผลิต เวลาที่
สายการผลิตจะลดลงเหลือ 0 นาที สายการผลิตไม่เกิดปัญหาจากชิ้นส่วนที่น าเข้าจากต่างประเทศ 
และได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลหลังการปรับปรุงโดยมีการติดตามผลในเดือนธันวาคม 2558 – 
กุมภาพันธ์ 2559 โดยคิดค่าเฉลี่ยของเวลาที่สายการผลิตหยุดการท างานในแต่ละเดือน และค่าเสีย
โอกาส ดังตารางที่ 5.1 
 
ตารางท่ี 5.1 แสดงมูลค่าความเสียหาย 
 

เดือน เวลา/นาที จ านวน/คัน มูลค่าความเสียหาย (บาท) 

สิงหาคม 86.5 12 824,650 

กันยายน 40 6 613,900 

ตุลาคม 109.25 16 5,534,800 

พฤศจิกายน 91.75 13 2,579,033 

ธันวาคม 100 15 4,102,500 

มกราคม 0 0 0 

กุมภาพันธ์ 0 0 0 



 
 

         พบว่าในเดือนธันวาคมยังเกิดปัญหาที่ส่งผลให้ประสิทธิภาพของการลดลง 100 นาที สามารถ

ผลิตรถจักรยานยนต์ได้ 15 คัน เกิดค่าเสียโอกาส 4,102,500 บาท  

          จากการตั้งเป้าหมายหลังการด าเนินการแก้ไขปรับปรุง ช่วงเดือนมกราคม-กุมภาพันธ์ ไม่พบ
ปัญหาที่ท าให้สายการผลิตหยุดการท างาน การด าเนินงานจึงเป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนด 
 

 
  

ภาพท่ี 5.1 เปรียบเทียบผลการปรับปรุง 
 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 

          จากการปรับเปลี่ยนวิธีการท างานแบบใหม่ โดยการสร้างระบบเพื่อดึงข้อมูลชิ้นส่วนที่ถูก
ปรับออก แล้วมาท าการสั่งซื้อชิ้นส่วนเข้ามาเติมเต็ม พบว่าการท างานแบบใหม่สามารถลดปัญหา
ชิ้นส่วนไม่เพียงพอส าหรับการประกอบรถจักรยานยนต์ ท าให้การผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 

          การสร้างระบบเข้ามาช่วยในกระบวนการท างานท าให้เกิดความรวดเร็วและความแม่นย า 
สามารถตรวจสอบสถานะของชิ้นส่วนใน Stock หากไม่เพียงพอส าหรับแผนการผลิตจะได้ท าการ
สั่งซื้อเข้ามาก่อนที่จะท าการขึ้นผลิตรถจักรยานยนต์ ท าให้ประสิทธิภาพของสายการผลิตเพิ่มขึ้นไม่
ท าให้เกิดการรอคอยชิ้นส่วน 
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