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 กรณีศึกษา บริษทั ไทยน ้าทิพย ์จ  ากดั 
 A WORK STUDY AND HUMAN REDUCTION IN THE PRODUCTION LINE: 

CASE STUDY OF THAI NAMTHIP CO., LTD. 
ผู้เขียน นาย ยศวริศกร รเณศอคัรพงษ ์
คณะวชิา บริหารธุรกิจ สาขาวชิา การจดัการอุตสาหกรรม 
อาจารย์ทีป่รึกษา อาจารย ์อคัรชยั ชยัมาด 
พนักงานทีป่รึกษา 1. นาย สุริยฉตัร อุดมศรี 
 2. นางสาว พชัราพรรณ กาวทอง 
ช่ือบริษัท บริษทั ไทยน ้าทิพย ์จ  ากดั 
ประเภทธุรกจิ / สินค้า ผูผ้ลิตและจดัจ าหน่ายเคร่ืองด่ืม อุตสาหกรรมเคร่ืองด่ืม 
 

บทสรุป 

 จากการศึกษาการท างานของไลน์การผลิตน ้ าอดัลมโดยใช้ทฤษฎีการศึกษากระบวนการและ 

เวลาการท างานของพนกังานโดยใชผ้งักระบวนการตารางต่างๆเพื่อคน้หาสภาพปัญหาและน ามาวิเคราะห์ 

ปัญหาด้วย Fishbone Analysis ค้นหาแนวทางในการไคเซ็นปรับปรุงในการลดความสูญเปล่าจากการ 

ท างานของสายการผลิตน ้าอดัลมเพื่อน าไปใชอ้า้งอิงเป็นฐานขอ้มูลส าหรับการลดก าลงัคนในไลน์การผลิต 

โดยการสุ่มเวลาตรวจจบัอตัราการท างานของพนกังานและปรับลดก าลงัคนให้ท างานอยา่งต่อเน่องเน่ือง 

เพื่อลดความสูญเปล่าหรือการว่างงานและก าหนดรูปแบบการท างานท่ีเหมาะสมกบัความต้องการใน 

ปัจจุบนั ซ่ึงใชห้ลกัการ Motion&Time Studyและ7Wasteเขา้มาช่วยในการวเิคราะห์ 

 จากผลการด าเนินงานของไลน์การผลิตน ้ าอดัลมสามารถลดก าลงัคนจาก5คนเหลือ4คนโดย 

ประสิทธิภาพการผลิตยงัคงเพิ่มข้ึนดว้ยจาก38.31%เพิ่มข้ึนเป็น40.81%เพิ่มข้ึนร้อยละ2.5% 
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Summary 

 Following a work study of soft drink's production line by using The theory of procedure and 

employee's work timing we use schedule Of procedure for searching for problem and analyze problem 

by using Fishbone Analysis. To find a Kaizen of decreasing a waste of timing of working in soft drink's 

production line to use as a reference for decreasing a man power in production line. We use a random 

check of employee's work timing and adjust a man power less for decreasing a waste of work timing or 

jobless and specifying a format of working properly for reaching  the requirement. We use the Motion 

and Time Study and 7 Waste in analysis. Following the overall operation of soft drink's production line 

found that we can decrease a man power from 5 people to 4 people and efficiency of production is 

increased from 38.31% to 40.81%. Percentage increase 2.5% 
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บทน ำ 

 
1.1  ช่ือและสถำนทีต่ั้งประกอบกำร 

ช่ือบริษทั : บริษทัไทยน ้ำทิพย ์จ  ำกดั 

ช่ือยอ่ : Thai namthip 

สถำนท่ีตั้ง : 214 หมู่5 ถนน วภิำวดีรังสิต ทุ่งสองหอ้ง หลกัส่ี กรุงเทพมหำนคร 10210 

 เบอร์โทรศพัท ์: 02-616-5555 

 

ภำพที ่1.1   ภำพแผนท่ีตั้งของบริษทั 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร 

 ผลิตและจดัจ ำหน่ำยผลิตภณัฑ์น ้ ำอดัลมและน ้ ำด่ืม เพื่อใช้ในอุตสำหกรรมเคร่ืองด่ืม และ

ขยำยสู่อุตสำหกรรมเคร่ืองด่ืมระดบัสำกล 
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1.2.1 ผลติภัณฑ์ภำยใต้บริษัทไิทยน ำ้ทพิย์ 

 

ภำพที ่1.2   เคร่ืองด่ืม Coke 

 

ภำพที ่1.3   เคร่ืองด่ืม Coke Zero 

 

ภำพที ่1.4   เคร่ืองด่ืม Coke Light 
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ภำพที ่1.5   เคร่ืองด่ืม Sprite 

 

ภำพที ่1.6   ภำพเคร่ืองด่ืม Fanta 

 

ภำพที ่1.7   เคร่ืองด่ืม Schweppes 
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ภำพที ่1.8   เคร่ืองด่ืม Minute maid pulpy 

 

ภำพที ่1.9   เคร่ืองด่ืมน ้ำทิพย ์

 

ภำพที ่2.0   เคร่ืองด่ืมอควำเรียส 

 

1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
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ภำพที ่1.14   โครงสร้ำงองค์กร 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 

1.4.1 ต ำแหน่ง 

  นกัศึกษำฝึกงำน 

1.4.2 หน้ำทีท่ีรั่บผดิชอบ 

1.) ศึกษำงำนและ Support กำรผลิต 

2.) เพิ่มประสิทธิภำพสำยกำรผลิต 

  3.) ลดตน้ทุน 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 

นำงสำว พชัรำพรรณ กำวทอง ต ำแหน่ง เจำ้หนำ้ท่ีธุรกำร 

ก ำกบัดูแลโดย คุณสุริยฉตัร อุดมศรี ผูอ้  ำนวยกำรโรงงำนปทุมธำนี 
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1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 

ระยะเวลำในกำรปฏิบติังำน 4 เดือน ตั้งแต่วนัท่ี 25 ตุลำคม 2559 - 28 กุมภำพนัธ์ 2560 

 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญั 

โคคำ-โคลำ เข้ำสู่ประเทศไทยคร้ังแรกโดยมีสถำนทีผ่ลติตั้งอยู่ทีถ่นนหลำนหลวงด้วย 
เคร่ืองจักรบรรจุขวดขนำดเล็กเพยีง 2 เคร่ืองทีช่ื่อว่ำ “ดิกซ่ี” ผลติโคคำ-โคลำขนำด 6.5 ออนซ์มี
ก ำลงั กำรผลติ 160 ขวดต่อนำท ีขำยในรำคำ 1 บำท และใช้รถขนส่งเพียง7 คัน 

ในปี พ.ศ. 2502 กลุ่มนกัธุรกิจไทยจำกตระกลู สำรสิน เคียงศิริ และบุญสูงไดร่้วมกบั บริษทั 

โคคำ-โคลำ เอก็ซ์ปอร์ตคอร์ปอเรชัน่ เปิดบริษทัผูบ้รรจุขวดรำยแรกของประเทศไทย ในนำม บริษทั 

ไทยน ้ำทิพย ์จ  ำกดั เพื่อรองรับควำมตอ้งกำรของตลำดท่ีเพิ่มข้ึนอยำ่งรวดเร็วภำยใตก้ำรก ำกบัดูแลกิจ 

กำรในระยะเร่ิมตน้โดย ฯพณฯ พจน์ สำรสินปูชนียบุคคลผูก่้อตั้งธุรกิจกำรบริหำรธุรกิจในรูปแบบ 

ครอบครัวอนัแสนอบอุ่น ทุกพลงัไดห้ล่อหลอมเพื่อสร้ำงควำมสุขให้คนไทยไดส้ัมผสัมำแสนยำว 

นำน 

 จนกระทัง่กำ้วสู่รุ่นแห่งกำรพฒันำกบับทบำทของผูสื้บสำนธุรกิจดว้ยสำยเลือด นกัพฒันำ 
“คุณพงส์ สำรสิน” ไดก้ำ้วเขำ้มำมีบทบำทในกำรร่วมวำงรำกฐำนธุรกิจกบักำรเป็นผูน้ ำคนส ำคญัท่ี 
ผลกัดนัใหไ้ทยน ้ำทิพยเ์จริญรุดหนำ้จวบจนปัจจุบนัไทยน ้ ำทิพยก์ำ้วสู่ธุรกิจอุตสำหกรรมเคร่ืองด่ืม 
ระดบัสำกลท่ีเป่ียมศกัยภำพแห่ง ผูน้ ำ ดว้ยผลิตภณัฑเ์ครืองด่ืมยอดนิยมสู่ทอ้งตลำด อำทิ โคคำ-โค
ลำ, โคก้ ซีโร่, โคก้ ไลท,์ แฟนตำ้, สไปร์ท, ชเวปส์, รูทเบียร์ เอ แอนด ์ดบับลิว, น ้ำส้มมินิทเมด 
สแปลช, มินิทเมด พลัพิ และน ้ำด่ืมน ้ำทิพย ์
 

วนัน้ี ไทยน ้ ำทิพย ์แข็งแกร่งดว้ยโรงงำนบรรจุขวดรวม 5 แห่งและสำขำกวำ่ 60 สำขำ ดว้ย

พนักงำนกว่ำ 9,000 คน ทัว่ประเทศและด้วยกำรด ำเนินธุรกิจ ในฐำนะองค์กรท่ีมีควำมส ำนึก ใน

ควำมรับผิดชอบต่อสังคมควบคู่กบักำรสร้ำงประโยชน์ให้กบัชุมชนมำ โดยตลอด ส่งผลให้ปี พ.ศ. 

2547 ไทยน ้ำทิพย ์ไดรั้บพระรำชทำน ตรำครุฑพำ่ห์ซ่ึงเป็นเกียรติประวติัอนัสูงสุดและดว้ยส ำนึกใน 

พระมหำกรุณำธิคุณอยำ่งหำท่ีสุดมิได ้
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1.8 วตัถุประสงค์ 

1.8.1 เพื่อลดควำมวำ่งงำนลงและใชค้นใหเ้ตม็ประสิทธิภำพสูงสุด 

1.8.2 เพื่อลดควำมสูญเปล่ำท่ีเกิดข้ึนกบัคนในสำยกำรผลิตน ้ำอดัลม 

 

1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำน 

1.9.1 ลดก ำลงัคนในสำยกำรผลิต 

1.9.2 พนกังำนมีประสิทธิภำพมำกข้ึน 

 

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 

1.10.1 Line Pet6 คือ ไลน์กำรผลิตน ้ำอดัลมขวดพลำสติก 

 



บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 การศึกษาเวลา (Time Study) 
การศึกษาเวลาคือ เทคนิคการวดัผลงานซ่ึงมีกระบวนการเพื่อก าหนดหาเวลาในการท างาน

โดยคนงานท่ีเหมาะสมซ่ึงท างานในอตัราท่ีปกติภายใตเ้ง่ือนไขมาตรฐานในการวดัผลงาน โดยมี

ผลลพัธ์ของการวดัผลงานเรียกวา่ “เวลามาตรฐาน” (วนัชยั ริจิรวนิช. 2548: 336-338) 

2.1.1 ประโยชน์ของการศึกษาเวลา 

1. ใช้ในการก าหนดตน้ทุนมาตรฐานและจดัเตรียมงบประมาณรวมทั้งการสร้างระบบศูนย์

ก าไร 

2. ประมาณการตน้ทุนการผลิตเพื่อก าหนดราคาผลิตภณัฑ ์

3. ใช้ในการจดัสมดุลของสายงานการผลิตเพื่อเพิ่มผลผลิตและประสิทธิภาพการใช้งานคน

และเคร่ืองจกัร 

4. ใชเ้ป็นขอ้มูลในการจดัแผนการผลิตและการก าหนดงานการผลิต 

5. ใช้เป็นมาตรฐานเวลาในการท างานเพื่อควบคุม ต้นทุนการผลิต และการก าหนดอตัรา

ค่าจา้งแรงงานรวมทั้งการจดัแผนการจ่ายเงินจูงใจ 

6. ใช้ประกอบการศึกษาวิธีการท างานเพื่อเปรียบเทียบวดัผลงานก่อนและหลงัการปรับปรุง

วธีิการท างาน 

2.1.2 วธีิการศึกษาเวลา สามารถแบ่งได้ 4 วธีิการดังนี ้

1. ก าร ศึ กษ า เวล าโดยระบ บห าเวล า ก่ อน ล่ ว งหน้ าห รือก ารสั ง เค ราะ ห์ เวล า     

(Predetermined-Time System or Synthesis Time) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ได้เวลามาตรฐานจาก

การหาเวลาล่วงหนา้ ก่อนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะห์เวลา โดยใชร้ะบบการหาเวลาชนิดต่าง

เช่น ระบบ MTM ระบบ Work factor 

2. การสุ่มงาน (Work Sampling) เป็นการศึกษาเวลาเพื่อให้ไดเ้วลามาตรฐานจากการสุ่มจบั

เวลาการท างานจริงของพนกังานในสายการผลิต ตอ้งใช้เวลาในการศึกษาเวลาเป็นเวลานานหลาย

สัปดาห์ 
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3. การศึกษาเวลา จากข้อมูล เวลามาตรฐานและสูตร  (Standard Data and Formulas)        

เป็นการศึกษาเวลาท่ีใชข้อ้มูลเวลาท่ีจดัท าเป็นมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมทั้งการค านวณหาเวลา

จากสูตรส าเร็จ 

4. การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาท่ีใช้การจบัเวลาพนกังานท่ีมีการเลือกไวแ้ล้ว 

และมีการฝึกทักษะการท างานเป็นอย่างดีโดยใช้สถานท่ีปกติและสถานการณ์ปกติ ทั้ งน้ีต้องมี     

การค านวณจ านวนคร้ังในการจับเวลาแล้วจึงน ามาหาเวลาท างานปกติ (Normal Time) เวลา

มาตรฐานต่อไป 

วธีิการศึกษาโดยการจบัเวลาโดยตรง 

1. ท าความเขา้ใจกบัคนงานและหัวหน้าคนงานและศึกษาพร้อมบนัทึกรายละเอียดของงานท่ี

ตอ้งการ 

2. แบ่งการท างานออกเป็นงานยอ่ย (Elements) และเขียนบรรยายงานยอ่ยไวอ้ยา่งละเอียด 

3. สังเกต และบนัทึกเวลาการท างานของคนงาน 

4. ค านวณจ านวนรอบจบัเวลาท่ีเหมาะสมในการจบัเวลา 

5. ใหอ้ตัราความเร็วแก่การท างานของคนงาน 

6. ตรวจดูวา่ไดจ้บัเวลาตามจ านวนรอบท่ีตอ้งการแลว้ 

7. ค านวณหาเวลาเผือ่ (Allowances) 

8. ค านวณหาเวลามาตรฐานของงาน (Standard Time) 

2.1.3 การเลอืกงาน 

โดยทัว่ไปจะใช้หลกัเกณฑ์ในการเลือกงานการศึกษาเวลาแบบเดียวกนักบัการเลือกงาน

ส าหรับการศึกษาวิธีการท างานคือใช้เกณฑ์ดา้นเศรษฐกิจหรือความคุม้ทุนดา้นเทคนิคหรือความ

เป็นไปได ้ดา้นปฏิกิริยาแรงงาน และดา้นผลกระทบอ่ืนๆ 

2.1.4 การแบ่งแยกย่อยงาน 

การแบ่งแยกย่อยงานเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัของการศึกษาเวลาเพราะจะช่วยให้สามารถ

วิเคราะห์สังเกตส่วนประกอบของงานและสะดวกในการจบัเวลา การจบัเวลาเพื่อศึกษาวิเคราะห์ 

ส่วนของงานท่ีจะศึกษา จะสามารถก าหนดจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดของวฏัจกัรหรือรอบของการ

ผลิตของงานเสียก่อน ซ่ึงในแต่ละวฏัจกัรของการท างานจะถูกแบ่งย่อยเป็นกิจกรรมย่อยโดยมี

หลกัการในการแบ่งกิจกรรมยอ่ยดงัต่อไปน้ี 
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1. แบ่งแยกงานย่อยท่ีได้ผลผลิต (Productive work) ออกจากงานย่อยท่ีไม่ได้ผลผลิต 

(Nonproductive work) 

2. แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีมีจุดเปล่ียนประเภทการเคล่ือนไหวท่ีชดัเจน 

3. แบ่งแยกงานยอ่ยท่ีมีจุดเร่ิมตน้และจุดส้ินสุดซ่ึงจะเป็นจุดต่อเช่ือมของวฏัจกัรของงาน 

4. งานยอ่ยท่ีแบ่งออกมาควรมีระยะเวลายาวนานพอท่ีจะวดัหรือจบัเวลาได ้

5. รวมกลุ่มงานยอ่ยท่ีมีเวลาสั้นเกินกวา่การจบัเวลาเขา้เป็นงานยอ่ยเดียวกนั 

6. แยกงานยอ่ยท่ีท าดว้ยมือออกจากงานยอ่ยท่ีท าดว้ยเคร่ืองจกัร 

7. แยกงานยอ่ยท่ีเป็นงานยอ่ยคงท่ีออกจากงานยอ่ยแปรค่า 

8. แยกงานยอ่ยท่ีมีความลา้เป็นพิเศษออก 

2.1.5 การวดัและบันทกึเวลา 

1. ในการวดัเวลาและบนัทึกขอ้มูลเวลา เราจะตอ้งใชเ้คร่ืองมือซ่ึงประกอบดว้ย 

1) เคร่ืองมือจบัเวลา 

(ก) นาฬิกาจบัเวลา 

(ข) เคร่ืองถ่ายภาพยนตร์ หรือเคร่ืองถ่ายภาพวดิีทศัน์ 

(ค) เคร่ืองเก็บขอ้มูลเวลาและคอมพิวเตอร์ 

2) แบบฟอร์มบนัทึกและวเิคราะห์เวลา 

(ก) แบบการศึกษาเวลา (Time Study Sheet) 

(ข) แบบฟอร์มการศึกษาวฏัจกัรเวลาสั้น (Short Cycle Study Form) 

(ค) แบบสรุปการศึกษาเวลา (Time Study Summary Sheet) 

(ง) แบบวเิคราะห์การศึกษาเวลา (Time Study Analysis Sheet) 

3) อุปกรณ์ส านกังานอ่ืนๆ 

2. การจบัเวลากระท าได ้2 วธีิดงัน้ี 

1) การบันทึก เวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) คือการจับ เวลาแบบ

ติดต่อกนัโดยไม่หยุด นั้นคือ เร่ิมจบัตั้งแต่ 0 เม่ือเร่ิมงานยอ่ยงานแรก และเวลาของงานยอ่ย

ต่อๆไปก็ดูจากเข็มนาฬิกาจนจบวฎัจกัรเวลาของงานยอ่ยท่ีแทจ้ริงจะไดจ้ากเวลาเร่ิมตน้ของ

งานยอ่ยถดัไปลบออกดว้ยเวลาเร่ิมตน้ของมนั 

2) การบันทึกเวลาแบบย้อนกลับ  (Repetitive Timing หรือ Snapback Timing)    

คือการจบัเวลาของแต่ละงานยอ่ยโดยเร่ิมตน้ท่ี 0 ดงันั้นเวลาท่ีอ่านไดก้็จะเป็นเวลาจริงของ
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แต่ละงานย่อย โดยไม่ตอ้งหักออกวิธีน้ีมีประโยชน์ตรงท่ีว่าคนจบัเวลาสามารถหักพวก

ความล่าช้าหรือท่ีผิดพลาดไปและไม่เสียเวลามาค านวณเวลาจริงของแต่ละงานยอ่ยยงัมีวิธี 

ซ่ึงคลา้ยกบัวิธีท่ี 2 เพียงแต่ใชน้าฬิกา 2 หรือ 3 เรือนช่วยโดยทั้ง 2 เรือน มีกลไกท่ีเช่ือมโยง

ถึงกนัในลกัษณะท่ีถ้าเรือนท่ี 1 เร่ิมเดินอีกเรือนจะหยุด ถ้าเรือนท่ี 2 เร่ิมเดินเรือนท่ี 1 จะ

หยุด ดงันั้น  ท าให้เราไดอ่้านเวลาของงานย่อยแต่ละอนัไดโ้ดยไม่ตอ้งเสียเวลาในการกด

นาฬิกาใหก้ลบัไปท่ี 0 ใหม่และเม่ือบนัทึกเสร็จแลว้ จึงกดเขม็กลบัไปท่ี 0 

 

2.2 การศึกษาวธิีการท างาน (Method Study) 
 เป็นการศึกษาวิธีการท างาน หมายถึงกระบวนการท่ีใช้ในการศึกษาและบนัทึกวิธีการ

ท างานเดิม หรือท่ีจะเสนอแนะข้ึนใหม่อย่างมีขั้นตอนและตรวจตราอย่างมีระบบ เพื่อน าไปสู่การ

พฒันาวธีิการท างานท่ีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

 ขั้นตอนของการศึกษาวธีิการท างานพอสรุปไดด้งัน้ี 

1.) การเลือกงาน 

2.) การเก็บขอ้มูลวธีิการท างาน 

3.) การวเิคราะห์วธีิการท างาน 

4.) การปรับปรุงวธีิการท างาน 

5.) การเปรียบเทียบวดัผลวธีิการท างาน 

6.) การพฒันามาตรฐานวธีิการท างาน 

7.) การส่งเสริมใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ 

8.) การติดตามการใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ 

ตารางท่ี 2.1 แสดงกิจกรรมและเทคนิคท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนของการศึกษาวธีิการท างานจุด

มุ่งเนน้ในการศึกษาวธีิการท างานคือการศึกษาเพื่อปรับปรุงวธีิการท างานซ่ึงจะตอ้งมีกระบวนการ

วดัผลเพื่อเปรียบเทียบประเมินผลการท างานของวธีิการท างานเดิมกบัวธีิการท างานใหม่ 
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ตารางที่ 2.1 กิจกรรมและเทคนิคท่ีใชใ้นการศึกษาวธีิการท างาน 

 

ขั้นตอน กจิกรรมและเทคนิคทีใ่ช้ 
เลือกงาน พิจารณาความส าคญัของงานตามลกัษณะงานท่ีไดเ้ปรียบเทียบเชิง

เศรษฐศาสตร์ 
เก็บขอ้มูล บนัทึกขอ้มูลดว้ยแผนภูมิและไดอะแกรมต่างๆหรือภาพถ่ายวดีี

ทศัน์ 
 

ตารางที ่2.1 กิจกรรมและเทคนิคท่ีใชใ้นการศึกษาวธีิการท างาน (ต่อ) 

 

วเิคราะห์วธีิการท างาน เทคนิคการตั้งค  าถาม การแบ่งประเภทของงาน 
ปรับปรุงวธีิการท างาน เทคนิคการปรับปรุงงาน เทคนิคการลดความสูญเสีย 
วดัผลวธีิการท างาน ประเมินเปรียบเทียบเวลาท างาน ปริมาณงานท่ีท าไดห้รือผลผลิต 
พฒันามาตรฐานวธีิการท างาน จดัท าขอ้ก าหนดและสภาพแวดลอ้มของวธีิการท างานท่ีปรับปรุง 
การส่งเสริมการใชว้ธีิการ
ท างาน 

วางแผนและติดตามการส่งเสริมการน าวธีิการท างานท่ีปรับปรุง
แลว้ไปปฏิบติั 

การติดตามการใชว้ธิการ
ท างาน 

ตรวจสอบการท างานเป็นระยะๆ วา่เป็นไปตามวธีิการท างานท่ี
ปรับปรุงแลว้หรือไม่ 

 
2.2.1 การเลอืกงาน 

 ขั้นตอนการเลือกงานท่ีจะศึกษาเป็นขั้นตอนท่ีมีความส าคัญ เพราะงานท่ีต้องการการ

ปรับปรุงมีอยูม่ากมาย การเลือกงานผิดยอ่มเป็นการเสียโอกาส งานบางอยา่งถา้เลือกท าก่อนจะใช้

ประโยชน์ต่อเน่ืองไปถึงงานอ่ืนๆได ้ถา้เลือกงานท าทีหลงัจะไม่มีผลดีต่องานอ่ืน ท าให้เสียเวลาใน

การศึกษางานอ่ืน งานหลายอย่างมีเง่ือนไขเวลา ถา้ไม่เลือกศึกษาก่อนจะไม่สามารถใช้ประโยชน์

จากการศึกษาวิธีการท างานได้อย่างเต็มท่ี งานหลายอย่างเป็นงานท่ีมีความเส่ียง ถ้าเราเลือกศึกษา

และประสบความล้มเหลว จะสร้างความเสียหายมากกว่าจะได้ผลประโยชน์ จึงต้องใช้ความ

ระมัดระวงัมากข้ึนในการเลือกศึกษางานท่ีมีเง่ือนไขความเส่ียง และงานบางอย่างเป็นงานท่ีมี
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ความลบัเบ้ืองหลงั การเลือกศึกษาวธีิการท างานอาจส่งผลกระทบในทางลบได ้ในการเลือกงานท่ีจะ

ศึกษา ส่ิงแรกจึงควรพิจารณาความส าคญัของงานตามเง่ือนไขต่างๆ อ่างไรก็ตามเพื่อให้ง่ายแก่การ

ตดัสินใจ เราจะวางเกณฑ์การตดัสินใจเลือกงานเพื่อศึกษาวธีิการท างาน เราจะพิจารณาองคป์ระกอบ

ดงัต่อไปน้ี 

1.) ดา้นเศรษฐกิจ 

2.) ดา้นเทคนิค 

3.) ดา้นปฏิกิริยาแรงงาน 

4.) ดา้นผลกระทบอ่ืน ๆ 

 

2.3 วเิคราะห์กระบวนการ (Process Analysis) 
 ความหมายของกระบวนการ คือ กรรมวธีิหรือวธีิการปฏิบติัท่ีเป็นขั้นตอนใหญ่ๆ ขั้นหลกัๆ 

โดยมีจุดประสงคข์องการวเิคราะห์กระบวนการดงัน้ี (คมสัน จิระภทัรศิลป์. 2545: 128-139) 

1) วิเคราะห์เพื่อแสดงให้เห็นรายละเอียด แยกให้เป็นส่วนยอ่ยๆ ให้เห็นจุดบกพร่องปัญหา

หรือสาเหตุรายละเอียด 

2) เพื่อหาจุดบกพร่องท่ีสามารถปรับปรุงให้ ดี ข้ึนให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนโดยท่ี

ส่วนประกอบของการจะท าให้เกิดผลผลิตหรือผลิตภณัฑ์จะประกอบด้วยปัจจยั วตัถุดิบ แรงงาน 

เคร่ืองจกัร และกระบวนการผลิต 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2.1   ความสัมพนัธ์ของกระบวนการผลิต 

ท่ีมา: คมสัน จิระภทัรศิลปะ (2545): 128-139 
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 2.3.1 เคร่ืองมือทีใ่ช้วเิคราะห์กระบวนการ 

  1) แผนภูมิกระบวนการ (Operation Process Chart) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ

บนัทึกขอ้มูลของกรรมวธีิกระบวนการผลิต การด าเนินการต่างๆ โดยมีล าดบัขั้นตอนกระบวนการ 

มีการแบ่งกระบวนการเป็นลกัษณะต่างๆ 5 ประเภทตามมาตรฐาน ASME แสดงในตารางท่ี 2.3 

ตารางที่ 2.2 ตารางแสดงสัญลกัษณ์กระบวนการท างาน 

 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยยอ่ 
 การปฏิบติังาน 

(Operation)  
การประกอบหรือถอดประกอบช้ินส่วน การแปรรูปวตัถุดิบใน
ลกัษณะต่างๆ การเตรียมวตัถุดิบ การวางแผนงาน 

 

ตารางที ่2.2 ตารางแสดงสัญลกัษณ์กระบวนการท างาน (ต่อ) 

 

 การตรวจสอบ 
(Inspection) 

การตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณของ ผลิตภณัฑ์  วตัถุดิบการ
ตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุดิบ 

 การขนส่ง / ขนยา้ย 
(Transportation) 

การเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ งานระหว่างผลิต (Work in Process) หรือ 
สินค้าส าเร็จรูป จากจุดหน่ึงไปสู่อีกจุดหน่ึงของพื้นท่ีท างาน 
พนกังานก าลงัเดิน 

 การรอคอย 
(Delay) 

พนกังานรอคอยวตัถุดิบ รอคอยการซ่อมแซมเคร่ืองจกัร ช้ินงาน
รอคอยเขา้กระบวนการต่อไป รอคอยการขนส่ง 

 การจดัเก็บ 
(Storage) 

การจัดเก็บวตัถุดิบ งานระหว่างผลิต หรือผลิตภัณฑ์ในโกดัง 
คลงัสินคา้ การจดัเก็บเอกสารเขา้ตูเ้ก็บเอกสาร 

ทีม่า: คมสัน จิระภทัรศิลปะ (2548): 128-139       

 

2.4 การวดัผลงาน (Work Measurement) 
การศึกษาเพื่อก าหนดหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ซ่ึงเป็นประโยชน์ในแง่ต่าง ๆ เช่น 

การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพของสายการผลิต เป็นขอ้มูลในการจ่ายค่าแรงจูงใจ หรือ

ก าหนดมาตรฐานการผลิต (Production Standard) (วชัรินทร์ สิทธิเจริญ. 2547: 118-134) 
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2.4.1 ขั้นตอนการศึกษางานแบ่งเป็น 8 ขั้นตอนดังนี้ 

1) เลือกงาน วธีิการ กระบวนการหรือระบบงานท่ีจะท าการศึกษา 

2) บันทึก สังเกตการณ์โดยตรงส่ิงท่ีเกิดข้ึนในงานหรือกระบวนการท่ีเลือกโดยวิธีการ

บนัทึกท่ีเหมาะสม เพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลท่ีถูกตอ้งเหมาะสมในการวเิคราะห์และปรับปรุง 

3) ตรวจตรา ขอ้เท็จจริงท่ีบนัทึกมาทุกๆ เร่ืองในประเด็นต่างๆท่ีส าคญั เช่น จุดประสงค์

สถานท่ีล าดบัขั้นตอนคนท างานท่ีเก่ียวขอ้ง อุปกรณ์ และวธีิการท างาน 

4) พฒันาวธีิการท่ีประหยดัในการท างานโดยพิจาณาเง่ือนไขและส่ิงแวดลอ้มทั้งหมด 

5) วดัปริมาณงานท่ีตอ้งท าในวิธีการท างานท่ีเราเลือกใชแ้ละค านวณเวลามาตรฐานท่ีใชใ้น

การท างานนั้น 

6) นิยามวธีิการท างานท่ีเสนอข้ึนใหม่ และเวลาท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อใชอ้า้งอิง 

7) ใช้งานวิธีการท างานท่ีไดพ้ฒันา ปรับปรุงหรือก าหนดข้ึนใหม่ โดยมีมาตรฐานของงาน

ตามท่ีก าหนดไว ้

8) รักษามาตรฐานของงานท่ีก าหนดข้ึนและนิยามโดยใชว้ธีิการควบคุมท่ีเหมาะสม 

2.5 Muda, Mura, Muri 3 ส่ิงนีต้้องก าจัด 

Muda, Mura, Muri เป็นค าภาษาญ่ี ปุ่น  Muda คือ  ความสูญ เป ล่า Mura คือ  ความไม่

สม ่าเสมอ และ Muri คือ การฝืนท า 3 ส่ิงน้ีคือปัญหาท่ีซ่อนเร้นอยู่เบ้ืองหลงัการท างานท่ีไม่ประสบ

ความส าเร็จ ถา้เราสามารถก าจดั 3 ส่ิงน้ีได ้เราจะสามารถลดเวลาท่ีไม่ท าให้เกิดผลงานได ้ในทาง

กลบักนัก็สามารถเพิ่มเวลาท่ีท าใหเ้กิดผลงานไดม้ากข้ึน 

2.5.1 Muda หรือความสูญเปล่า อาจเกิดไดห้ลายลกัษณะ อาทิ ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการ

รอ การเคล่ือนยา้ย การปรับเปล่ียน การท าใหม่ การถกเถียง เป็นตน้ ยกตวัอยา่งเช่น การประชุมอาจ

เกิดความสูญเปล่าได ้หากการประชุมนั้นกลายเป็นการถกเถียงกนั ท าใหเ้สียเวลาไปกบัการประชุมท่ี

ไม่ไดข้อ้สรุป หรือในการท ากิจกรรมการขาย ถา้ไม่มีการวางแผนในการจดัพื้นท่ีการไปพบลูกคา้ ก็

จะเสียเวลาในการเดินทางและส้ินเปลืองค่าใชจ่้ายโดยไม่จ  าเป็น 

มีการแบ่งความสูญเปล่าออกเป็น 7 ประการ ซ่ึงบริษทัโตโยตา้ ผูผ้ลิตรถยนต์รายใหญ่ได้

ยดึถือปฏิบติัมาหลายสิบปีจนประสบความส าเร็จอยา่งเช่นทุกวนัน้ี ดงัน้ี 

1. ความสูญเปล่าจากการผลิตเกินกวา่ความจ าเป็น 

2. ความสูญเปล่าจากการรองาน 

3. ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ย 
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4. ความสูญเปล่าจากวธีิการผลิต 

5. ความสูญเปล่าจากสตอ๊กท่ีมากเกินไป 

6. ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวของคนหรือเคร่ืองจกัร 

7. ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย 

   2.5.2 Mura หรือความไม่สม ่าเสมอ งานท่ีมีความไม่สม ่าเสมอไม่วา่จะเป็นในเร่ืองปริมาณ

งาน วิธีการท างาน หรืออารมณ์ในการท างาน ท าให้เกิดความไม่สม ่าเสมอของผลงานตามไปดว้ย 

นัน่หมายความวา่ ผลงานท่ีออกมาไม่เป็นไปตามมาตรฐาน หากทุกคนสามารถรักษามาตรฐานของ

งานไวไ้ด ้ก็จะท าให้ประสิทธิภาพของงานสูงข้ึน ยกตวัอย่างเช่น ในการประชุมไม่เคยมีผูเ้ขา้ร่วม

ประชุมพร้อมหนา้เลย คร้ังน้ีขาดนั้น คร้ังนั้นขาดคนน้ี และในการท ากิจกรรมการขายก็เช่นเดียวกนั 

พนกังานอาจมีความตั้งในท่ีไม่สม ่าเสมอ ถา้ไม่ถึงปลายเดือนก็ไม่พยายามขาย เป็นตน้ 

2.5.3 Muri หรือการฝืนท า การฝืนท าส่ิงใดๆ  ก็ตามมกัท าให้เกิดผลกระทบบางอย่างใน

ระยะยาว ยกตวัอยา่งเช่น การท างานล่วงเวลาเป็นประจ า เป็นการฝืนร่างกายซ่ึงไม่เป็นผลดีในระยะ

ยาว อาจท าให้ร่างกายอ่อนเพลีย ประสิทธิภาพในการท างานลดลง ในการประชุม หากยงัไม่มีการ

ปรึกษาหารือท่ีมากเพียงพอ แต่กลบัเร่งรัดให้มีการลงมติ ก็จะไดข้อ้สรุปท่ีผดิพลาด ส่วนในดา้นการ

ขายนั้น การฝืนลดราคาเพื่อให้ไดรั้บออเดอร์ หรือการรับงานท่ีตอ้งส่งมอบเร็วเกินไปก็ไม่ส่งผลดี

เช่นกนั 

 

2.6 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น (Kaizen) 
การใชห้ลกัการไคเซ็นระบุวา่มี 7 ขั้นตอนซ่ึงทั้ง 7 ขั้นตอน ดงักล่าวน้ี กล่าวไดว้า่เป็นวธีิการ

เชิงระบบ (System approach) หรือปรัชญาในการสร้างคุณภาพงานของเดมม่ิง ท่ีเรียกว่า PDCA 

(Plan – Do – Check - Action ) ท่ีน าไปใชห้รือประยุกตใ์ชใ้นทุกงานทุกกิจกรรม หรือ ทุกระบบการ

ปฏิบติังานนั้นเอง ไม่วา่งานนั้นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่อนัประกอบดว้ย 

1) คน้หาปัญหา และก าหนดหวัขอ้แกไ้ขปัญหา  

2) วเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของปัญหาเพื่อรู้สถานการณ์ของปัญหา  

3) วเิคราะห์หาสาเหตุ  

4) ก าหนดวธีิการแกไ้ข ส่ิงท่ีตอ้งระบุคือ ท าอะไร ท าอยา่งไร ท าเม่ือไหร่  

5) ใครเป็นคนท า และท าอยา่งไร  
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6) ลงมือด าเนินการ 

7) ตรวจดูผล และผลกระทบต่างๆ และการรักษาสภาพท่ีแก้ไขแล้วโดยการก าหนด

มาตรฐานการท างาน 

2.6.1 กจิกรรมไคเซ็น (Kaizen) 

จะด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA) ดงัน้ี  

2.6.1.1 Plan 

ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื้นท่ีหรือกระบวนการท่ีตอ้งการปรับปรุงและ

จดัท ามาตรวดัส าคญั (Key Metrics) ส าหรับติดตามวดัผล เช่น รอบเวลา (Cycle Time) เวลาการหยุด

เคร่ือง (Down Time) เวลาการตั้งเคร่ือง อตัราการเกิดของเสีย เป็นต้น โดยมีการด าเนินกิจกรรม   

กลุ่มยอ่ย (Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดงความคิดเห็นร่วมกนัพฒันาแนวทางส าหรับ

แก้ปัญหาในเชิงลึก ดังนั้ นผลลัพธ์ในช่วงของการวางแผนจะมีการเสนอวิธีการท างานหรือ

กระบวนการใหม่ 

2.6.1.2 Do  

ในช่วงน้ีจะมีการน าผลลพัธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใช้ด าเนินการส าหรับ 

Kaizen Events ภายในช่วงเวลาอันสั้ นโดยมีผลกระทบต่อเวลาท างานน้อยท่ี สุด  (Minimal 

Disruption) ซ่ึงอาจใชเ้วลาหลงัเลิกงานหรือช่วงของวนัหยดุ 

2.6.1.3 Check  

โดยใช้มาตรวดัท่ีจดัท าข้ึนส าหรับติดตามวดัผลการด าเนินกิจกรรมตามวิธีการใหม่ (New 

Method) เพื่อเปรียบวดัประสิทธิผลกบัแนวทางเดิม หากผลลพัธ์จากแนวทางใหม่ ไม่สามารถบรรลุ

ตามเป้าหมายทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือด าเนินการคน้หาแนวทางปรับปรุงต่อไป 

2.6.1.4 Act  

โดยน าข้อมูลท่ีวดัผลและประเมินในช่วงของการตรวจสอบเพื่อใช้ส าหรับด าเนินการ

ปรับแก้ (Corrective Action) ด้วยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงผูบ้ริหารให้การสนับสนุน เพื่อมุ่งบรรลุส าเร็จ

ตามเป้าหมายของโครงการในช่วงของการด าเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือ กิจกรรมการปรับปรุง 

(Kaizen Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งคน้หาสาเหตุตน้ตอของความสูญเปล่าและใช้ความคิด

สร้างสรรค์ (Creativity) เพื่อขจดัความสูญเปล่า โดยมีการท างานร่วมกบัทีมงานเขา้สายงานอย่าง

ต่อเน่ืองในช่วงเวลา 3-10 วนั และมีการติดตาม (Follow Up) ผลลัพธ์หรือความเปล่ียนแปลงท่ี
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เกิดข้ึนภายใน 30 วนั หลังจากด าเนินกิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Event) รวมทั้ งมีการจัด

มาตรฐานกระบวนการ (Process Standardization) 

 

2.7 การวเิคราะห์ Fish Bone Analysis 

หรือเรียกเป็นทางการว่า  แผนผงัสาเหตุและผล   (Cause and Effect Diagram)แผนผงั

สาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กบัสาเหตุทั้งหมดท่ี

เป็นไปไดท่ี้อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงัสาเหตุและผล ในช่ือ

ของ "ผังก้างปลา (Fish Bone Diagram)" เน่ืองจากหน้าตาแผนภูมิมีลกัษณะคล้ายปลาท่ีเหลือแต่

กา้ง หรือหลายๆ คนอาจรู้ จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซ่ึงได้รับการพฒันา

คร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลยัโตเกียวเพื่อแก้ไข

ปัญหาโดยรูปแบบการเขียน จะเป็นลกัษณะดงัภาพท่ี 2.2 

 

 

ภาพที ่2.2   โครงสร้างการวิเคราะห์ Fish Bone Analysis 

ท่ีมา : กนิษฐา พิพิธภณัฑ,์ (2558), แผนผงักา้งปลา Fish Bone Analysis 
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2.8 การวางแผนการผลติ (Production Planning) 

การวางแผนการผลิต เป็นการวางแผนในการจดัการปัจจยัการผลิตต่างๆ เช่น แรงงาน 

เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ กระบวนการผลิต หรือ 4M (Man, Machine, Machine, Method) เพื่อให้ผลการ

ผลิตบรรลุตามเป้าหมายท่ีถูกก าหนดไวโ้ดยความตอ้งการของลูกคา้ (Customer Demand) ซ่ึงความ

ตอ้งการของลูกคา้นั้นอาจเกิดจากการสั่งซ้ือจริงท่ีเกิดข้ึนแลว้ และการพยากรณ์ความตอ้งการท่ีจะ

ซ้ือสินคา้ในอนาคตตามช่วงเวลาต่างๆ 

การวางแผนการผลิตมีทั้งแผนการผลิตระยะสั้น และแผนการผลิตระยะยาว โดยแผนการ

ผลิตในระยะยาวส่วนมากจะเป็นไปในลกัษณะของการลงทุนเพื่อรองรับการเติบโตของธุรกิจใน

อนาคต เช่น การวางแผนการสร้างหรือการขยายโรงงาน,การซ้ือเคร่ืองจกัร, การวางแผนด้าน

บุคลากร แผนการผลิตในระยะยาวน้ีส่วนมากจะมีระยะเวลาเกิน 1 ปีข้ึนไป (ประมาณ 3 – 5 ปี) โดย

จะเนน้ไปท่ีการเพิ่มก าลงัการผลิตและการขยายกิจการ 

ส่วนแผนการผลิตในระยะสั้ น จะเป็นการวางแผนการผลิตตามช่วงเวลาต่างๆ ภายใน 12 

เดือน เช่น แผนการผลิตประจ าวนั, แผนการผลิตประจ าสัปดาห์ , แผนการผลิตประจ าเดือน , 

แผนการผลิตประจ าปี เป็นตน้. การวางแผนการผลิตระยะสั้นน้ีจะมีการก าหนดเป้าหมายท่ีจดัเจน 

ซ่ึงเป้าหมายน้ีจะถูกค านวณจากก าลงัการผลิตท่ีมีอยู่. การวางแผนการผลิตจะท าควบคู่ไปกบัการ

ควบคุมการผลิตเพื่อท่ีจะเผา้ติดตามและควบคุมสถานะและระดับของการผลิตให้ยงั คงอยู่ใน

แผนการท าผลิตตามระยะเวลา 

2.8.1 ชนิดของการวางแผนการผลติ 

ชนิดของแผนการผลิตจะถูกปรับเปล่ียนตามลกัษณะของการผลิตและผลิตภณัฑ์ โดยทัว่ไปจะแบ่ง

ออกเป็น 2 ชนิด คือ 

1) แผนการผลิตตามค าสั่ง (Job Order Production Planning) 

แผนการผลิตแบบตามสั่ง ผลิตภณัฑม์กัจะมีความหลากหลายชนิด มีจ านวนการผลิตต่อคร้ัง

น้อย ดังนั้ นเคร่ืองจักรท่ีจะท าการผลิตต้องมีความยืดหยุ่นสูง สามารถแปรรูปผลิตภัณฑ์ได้

หลากหลายขบวนการการ เช่น เคร่ืองกลึง CNC, เคร่ือง Machining Center เป็นตน้ รวมถึงวิธีการ

การผลิตตอ้งอาศยัทกัษะของผูป้ฏิบติังานท่ีสูงด้วยเช่นกนั  เน่ืองจากหลายๆ คร้ังท่ีพบว่าเป็นงาน 

Special ท่ีไม่ค่อยมีการผลิตและมีการเปล่ียนแปลงการออกแบบใหม่ๆอยูเ่สมอ  
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การวางแผนการผลิตแบบตามสั่งน้ีความยากจะอยู่ท่ีกระบวนการผลิตท่ีค่อนขา้งซับซ้อน

และระยะเวลาในการผลิตท่ีไม่ค่อยแน่นอน บางคร้ังผลิตภณัฑ์ 1 ช้ิน ตอ้งระยะเวลาในการผลิต

หลายๆ วนัหรือเป็นเดือน แต่ก็มีขอ้ดีคือช้ินงานค่อนขา้งท่ีจะมีราคาสูง ถา้สามารถผลิตช้ินงานได้

เสร็จทนัตามก าหนดเวลาตามท่ีวางแผนไวไ้ม่มีงานเสียเกิดข้ึนผลก าไรท่ีตามมาค่อนขา้งท่ีจะสูงดว้ย

เช่นกนัการวางแผนการผลิตแบบตามสั่งท่ีแม่นย  านั้นควรจะตอ้งไดรั้บความร่วมมือจากหลายๆ ฝ่าย

ท่ีเก่ียวขอ้งอย่างใกลชิ้ดโดยเฉพาะหน่วยงานดา้นเทคนิคและวิศวกรรมเพราะเป็นงานท่ีตอ้งอาศยั

ทกัษะอยา่งมากในการผลิต. ตวัอยา่งงานผลิตตามใบสั่ง เช่น แม่พิมพ,์ งานซ่อมบ ารุง เป็นตน้ 

2) แผนการผลิตแบบต่อเน่ืองหรือจ านวนมาก (Mass Production Planning) 

การวางแผนการผลิตแบบต่อเน่ืองหรือการผลิตแบบจ านวนมาก มีการน ามาใชห้ลากหลาย

ในปัจจุบนั มีจ านวนสินคา้นอ้ยชนิดแต่ผลิตคร้ังละจ านวนมากๆ มีลกัษณะความตอ้งการท่ีท่ีแน่นอน

ตามแนวโน้มซ่ึงต้องอาศัยการพยากรณ์ ท่ีแม่นย  าด้วยเช่นกัน . โดยส่วนมากแล้วการผลิต

แบบต่อเน่ืองน้ีจะมีการวางแผนการผลิตเพื่อเก็บเป็นสตอ็กเพื่อจ าหน่ายให้กบัลูกคา้ตามแผนการส่ง

มอบต่อไป เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิตแบบต่อเน่ืองหรือจ านวนมากนั้นจะใช้เคร่ืองจกัรเฉพาะทาง

ซ่ึงสามารถผลิตไดค้ร้ังละจ านวนมากๆ คุณภาพแม่นย  า แต่ทั้งน้ีตอ้งพิจารณาถึงการลงทุนอยา่งรอบ

รอบเน่ืองจากเคร่ืองจักรมีราคาแพง ส่วนแรงงานก็จะข้ึนอยู่กับลักษณะของผลิตภัณฑ์และ

สายการผลิต บางสายการผลิตก็จะใช้เคร่ืองจกัรอตัโนมติัเป็นส่วนมากท าให้ใชแ้รงงานน้อยอาจจะ

เหลือเฉพาะผูค้วบคุมเคร่ืองจกัร, พนกัตรวจสอบคุณภาพเป็นตน้. บางสายการผลิตท่ีตอ้งอาศยัฝีมือ

แรงงานเป็นหลกั เช่น สายงานประกอบท่ีตอ้งอาศยัความประณีตของฝีมือ ก็อาจจะตอ้งใช้แรงงาน

จ านวนมากดว้ยเช่นกนัข้ึนอยูก่บัแผนการผลิตในการจดัสรรปัจจยัดา้นแรงงาน ความส าคญัของการ

จดัการสายการผลิตแบบต่อเน่ืองก็คือ การจดัความสมดุลของแต่ละหน่วยผลิต ตอ้งมีขนาดเท่ากนั 

ซ่ึงหมายถึงทั้ง มีระยะเวลาในการผลิตเท่ากนัหรือมีจ านวนการผลิตท่ีพอดีต่อความตอ้งการของ

หน่วยการผลิตถดัไป จะตอ้งไม่เกิดคอคอดหรือจุดชะงกัในการผลิตท่ีจุดใดจุดหน่ึง หรือถา้เกิดแลว้

ตอ้งมีการจดัการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งทนัท่วงทีไม่ให้การผลิตหยุด ขอ้ดีของการผลิตแบบต่อเน่ือง

คือ สามารถวางแผนการผลิตได้แม่นย  ากว่าการวางแผนการผลิตแบบสั่งท าเน่ืองจากสามารถ

ค านวณหาเวลามาตรฐานแต่ละขบวนการไดแ้ม่นย  ากว่า อีกทั้งชนิดของผลิตภณัฑ์ไม่มาก     ผลิต

คร้ังละนานๆ ท าให้มีเวลาเพียงพอในการเตรียมการและจดัท ามาตรฐานต่างๆ, แรงงานก็ไม่ตอ้ง

อาศยัทกัษะท่ีสูงมากนกัยกเวน้หน่วยงานดา้นเทคนิค  ส่วนขอ้เสียก็คือ ราคาสินคา้ต่อหน่วยค่อนขา้ง

ถูก การผลิตเม่ือเกิดงานเสียหากไม่มีการป้องกันและควบท่ีดีส่วนมากจะเสียทั้ ง Lot การผลิต
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เน่ืองจากการผลิตมีความรวดเร็วและต่อเน่ือง การวางแผนการผลิตแบบต่อเน่ืองน้ีส่วนมากจะใชก้บั

สายงานประกอบหรือผลิตสินคา้ท่ีมีความตอ้งการสูงในตลาด เช่น รถยนต,์ เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า, สินคา้

อุปโภคบริโภค เป็นตน้ การเลือกใช้แผนการผลิตท่ีเหมาะสมนั้นไม่ไดมี้มาตรฐานก าหนดตายตวั 

ข้ึนอยูก่บัลกัษณะของผลิตภณัฑ์, ตน้ทุนการผลิต, กระบวนการผลิต, เคร่ืองจกัร และปัจจยัการผลิต

ต่างๆ สุดทา้ยนั้นก็จะอยูท่ี่การตดัสินใจของผูบ้ริหาร 

 

2.8.2 ขั้นตอนการวางแผนการผลติ 

2.8.2.1 จัดท าแผนความต้องการของลูกค้า (Customer Requirement Planning) 

แผนความต้องการของลูกค้าเป็นขั้นตอนแรกของการวางแผนกการผลิต ข้อมูลความ

ตอ้งการของลูกคา้อาจจะไดม้าจากหลายทาง เช่น จากลูกคา้โดยตรง วิธีน้ีหากสามารถหามาไดจ้ะ

เป็นขอ้มูลท่ีมีความแม่นย  าสูงมาก สามารถวางแผนการผลิตไดง่้าย, ขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้

จากการพยากรณ์ ขอ้มูลประเภทน้ีตอ้งมีขอ้มูลสนบัสนุนท่ีดีพอสมควรจึงจะท าให้การวางแผนการ

ผลิตมีความแม่นย  า ต้องมีการวิเคราะห์ในหลายๆ รูปแบบ ซ่ึงข้อมูลแต่ละประเภทก็มีความ

แปรปรวนท่ีแตกต่างกนั 

2.8.2.2 จัดท าแผนความต้องการวสัดุ (Material Requirement Planning) 

แผนความต้องการวสัดุหมายถึงการจดัเตรียม จดัหา วสัดุ ,ช้ินส่วน,วสัดุก่ึงส าเร็จ รูปให้

เพียงพอต่อความตอ้งการในการผลิต ซ่ึงสามารถประมาณการไดจ้ากประมาณการความตอ้งการของ

ลูกคา้. รายการวสัดุท่ีจะตอ้งใช้จะถูกก าหนดไวใ้นบญัชีรายการวสัดุ (Bill Of Material : BOM) ซ่ึง

จะระบุชนิดของวสัดุและช้ินส่วน, ปริมาณการใช้ต่อหน่วย รวมถึงข้อมูลท่ีจ  าเป็นอ่ืนๆ เช่น 

ระยะเวลาในการจดัส่งจากซัพพลายเออร์ กรณีท่ีมีการสั่งซ้ือจากภายนอก, ก าลงัการผลิตภายใน

ส าหรับกรณีท่ีช้ินส่วนเอง ซ่ึงขอ้มูลทั้งหมดตอ้งมีความชดัเจนทั้งดา้นปริมาณและระยะเวลาส่งมอบ 

2.8.2.3 วางแผนการผลติ (Production Planning) 

หลงัจากท่ีไดแ้ผนความตอ้งการของลูกคา้และมีการเตรียมการวสัดุให้เพียงพอแลว้ ก็จะท า

การวางแผนการผลิต. ซ่ึงมีขั้นตอนหลกัๆ ดงัต่อไปน้ี 

1) วางแผนกระบวนการ (Process Planning) 

การวางแผนกระบวนการเป็นก าหนดกระบวนการและล าดบัในการผลิต. กระบวนการท่ีดี

ตอ้งเป็นกระบวนการท่ีสั้นท่ีสุดซ่ึงหมายถึงใชเ้วลาในการผลิตจนกระทัง่ออกมาเป็นสินคา้ส าเร็จรูป

นอ้ยท่ีสุด 
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2) วางแผนการเคร่ืองจกัร (Machine Planning) 

ในกระบวนการผลิตท่ีตอ้งใช้เคร่ืองหลักเป็นหลักจ าเป็นต้องมีการใช้เคร่ืองจกัรให้เกิด

ประโยชน์สุงสุด ตามทฤษฎีแล้วเคร่ืองจกัรตอ้งท างาน 24 ชัว่โมงทุกวนั หรือไม่มีการหยุดท างาน

เลย แต่ในการท างานจริง เวลาสูญเสียของเคร่ืองจกัรมีหลายอยา่ง เช่น หยดุเพื่อปรับตั้งช้ินงาน, หยุด

เพื่อซ่อมแซม, หยดุเพราะไม่มีงานป้อน, หยดุเพื่อตรวจสอบช้ินงาน เป็นตน้ 

3) วางแผนดา้นแรงงาน (Man Planning) 

การวางแผนการแรงงานจะคล้ายๆ กับการวางแผนการใช้ เค ร่ืองจักร คือ ต้องให้

กระบวนการท างานอย่างต่อเน่ืองให้มากท่ีสุดแต่ทั้ งน้ีต้องอย่าลืมกฎหมายด้านแรงงานท่ี

ก าหนดเวลาในการท างาน การพกัท่ีชดัเจน ดงันั้น การวางแผนดา้นแรงงานจึงยากกวา่การวางแผน

เคร่ืองจกัรหลายเท่าตวั. 

4) การวางแผนการจดัเก็บ (Store Planning) 

การวางแผนการจดัเก็บ หมายถึงการวางแผนในการควบคุมวสัดุคงคลงัให้อยู่ในระดบัท่ี

เหมาะสมซ่ึงหมายถึงมีเพียงพอต่อการใชง้านและไม่สูงเกินไปภายใตร้ะดบัท่ีก าหนด. การวางแผน

การจัดเก็บน้ีรวมถึง การวางแผนการจดัเก็บสินค้าในระหว่างผลิต, สินค้าก่ึงส าเร็จรูป, สินค้า

ส าเร็จรูป 

เอกสารและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ยทุธณรงค ์จงจนัทร์ (2555) ไดท้  าการวจิยัเก่ียวกบัการปรับปรุงกระบวนการท างาน และลด
ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตรองเทา้ของโรงงานมีปริมาณการ สั่งซ้ือและจ านวนชัว่โมงการ
ผลิตมากท่ีสุดในปัจจุบนัดว้ยการจดัสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) โดยพยายามขจดัและลด
งานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non value added) ต่อตัว ผลิตภัณฑ์  เช่น จุดท่ี เป็นงานคอขวด 
(Bottleneck) ท าให้ขั้นตอนงานเกิดงานระหว่างกระบวนการ (Work in process) เป็นจ านวนมาก 
และส่งผลให้ขั้นตอนงานท่ีท าตามหลงั เกิดการรอคอย ช้ินงาน (Waiting) เคร่ืองมือท่ีใช้ในการ
ด าเนินงานวิจยัน้ีประกอบด้วย เคร่ืองมือ ควบคุมคุณภาพทั้ง 7 ชนิด ส าหรับการเก็บขอ้มูล และ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา การศึกษา การท างาน เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลติ ด้วย 
หลกัเกณฑ์ ECRS ผลการด าเนินงานวิจยั สามารถท าให้สายการผลิตสามารถผลิตรองเทา้ได้ตาม
เป้าหมายท่ีตั้ งไว้ คือ 50 วินาทีต่อคู่และ สายการผลิตมีความสมดุลเพิ่มข้ึนเป็นร้อยละ 83.70 
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากความสูญเสียลดลง 486.11 บาทในทุกหน่ึงพนัคู่หรือ 16,784 บาทต่อปริมาณการ
สั่งซ้ือท่ี 34,528 คู่หรือ ค่าใชจ่้ายท่ีจ่ายเพิ่ม ลดลงจาก 5.43 บาทต่อคู่เป็น 0.49 บาทต่อคู่ เม่ือเทียบกบั 
มาตรฐานท่ีตั้งไว ้
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นุชสรา เกรียงกรกฎ ปรีชา เกรียงกรกฎ ประภาภรณ์  เทพสาง และเกศิรินทร์ บรรลุศิลป์ 
(2549) ได้ท างานวิจัยศึกษาเพื่อค านวณหาเวลามาตรฐานในแผนกเย็บกางเกงรุ่น A1314 ของ
พนั ก ง าน ใน โรงงาน ตั ด เย็บ เส่ื อ ผ้ าตั วอ ย่ า ง เพื่ อ ใช้ ใน ก าร เป รี ยบ เที ยบ กับ ค่ า  SAM                   
(Standard Allowance Minute) และค่าเวลาท่ีไดจ้ากการท างานจริง (Actual Time) ซ่ึงค่า SAM เป็น
ค่าเวลามาตรฐานท่ีทางก าหนดข้ึนโดยคิดจากเวลาการเย็บช้ินงานตวัอย่างของพนักงานท่ีเป็น
ตัวแทนจากส านักงานใหญ่ท่ียงัไม่ได้พิจารณาถึงอัตราการท างานของพนักงานโดยตรงจาก
การศึกษาพบว่าค่าเวลามาตรฐานของการเย็บกางเกงท่ีได้จากการค านวณคือ 17.92 นาที/ตวั จาก
ข้อมูลมาตรฐานของโรงงาน (SAM) ใช้เวลา 16.78 นาที/ตัว และเวลาท่ีได้จากการท างานจริง  
(Actual Time) เป็น 18.3 นาที/ตวั ค่าเปอร์เซ็นต์ความคลาดเคล่ือนของเวลามาตรฐานท่ีไดจ้ากการ
ค านวณและSAMของโรงงานเม่ือเทียบกบัเวลาท่ีไดจ้ากการท างานจริงคิดเป็น 2.12% และ 9.05% 
ตามล าดับจากผลการศึกษาท าให้ทางโรงงานได้เข้าใจเก่ียวการประเมินอัตราการท างานของ
พนกังานในการค านวณหาค่าเวลามาตรฐานตามหลกัการศึกษางาน (Work Study) มากข้ึนและเป็น
ขอ้มูลมาตรฐานท่ีใชพ้ิจารณาในการวางแผนการผลิต 

นวดี กระจายวงศ์ และ ณวรา จนัทรัตน์ (2551) ได้ประยุกต์ใช้เทคนิควิธีการศึกษาการ

ท างาน (Method Study) เพื่อเพิ่มผลผลิตภาพในอุตสาหกรรมอาหารทะเลแช่เยือกแข็ง โดย

กรณีศึกษาท่ีใช้ คือ แผนกแล่ในกระบวนการผลิตปลาฤาษีแล่แช่เยือกแข็ง ซ่ึงเป็นแผนกท่ีมี

ความส าคญัต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ์สุดทา้ยและเป็นคอขวดของกระบวนการผลิต วตัถุประสงค์

ของงานวิจยัน้ี คือ การหาวิธีการท่ีเหมาะสมในการท างาน โดยการประยุกต์ใช้เทคนิคการศึกษา

วธีิการท างาน เพื่อเปรียบเทียบวิธีการท างานสองวิธีของแผนกแล่ คือ การแล่แลว้ดึงกา้งและการแล่

แลว้เจาะกา้ง ตลอดจนเพื่อหาโอกาสในการลดระยะทางการเคล่ือนท่ีของพนกังานในขณะท างาน 

โดยใชแ้ผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเน่ืองประเภทคนและไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี เป็นเคร่ืองมือใน

การวเิคราะห์ผลการศึกษาพบวา่ในระยะเวลาการท างานท่ีเท่ากนั 8 ชัว่โมง วธีิการแล่แลว้เจาะกา้งจะ

ท าใหผ้ลผลิตเพิ่มข้ึนร้อยละ 31.81 และมีผลก าไรเพิ่มข้ึนร้อยละ 29.30   

 Groover Mikell P., (2007) ได้ เขี ยน ถึ งก ารพัฒ น าใน ก าร ศึ กษ า เวล าโดยต รง คื อ                   

1.ก าหนดและจดัท าเอกสารวิธีการมาตรฐาน 2.แบ่งงานออกท่ีเป็นองค์ประกอบของการท างาน

ขั้นตอนท่ี 1 และ 2 คือขั้นตอนหลักท่ีด าเนินการก่อนท่ีจะก าหนดเวลาท่ีแท้จริง โดยได้ท าการ

วิเคราะห์การปรับปรุงวิธีการท างานก่อนก าหนดเวลามาตรฐาน 3.เวลาของการท างานท่ีไดจ้ากการ

สั ง เก ต  4.ป ระ เมิ น ผ ล ก ารป ฏิ บั ติ ง าน เพื่ อ ท่ี จ ะ เที ย บ กั บ ป ระ สิ ท ธิ ภ าพ ม าต รฐ าน                         

(คะแนนประสิทธิภาพ) ในการก าหนดเวลาปกติ ในขั้นตอนท่ี 3 และ 4 สามารถท่ีจะท าพร้อมกนัได ้
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ในระหวา่งขั้นตอนเหล่าน้ีหลายรอบการท างานท่ีแตกต่างกนั เวลาท่ีก าหนดและประสิทธิภาพของ 

แต่ละรอบการจดัอนัดบั ซ่ึงสุดทา้ยค่าท่ีเก็บรวบรวมขอ้มูลในขั้นตอนเหล่าน้ีจะน ามาเฉล่ียเพื่อให้ได้

เวลาปกติ 5.หกัเวลาเผือ่ออกจากเวลาปกติเพื่อน าไปค านวณเวลามาตรฐาน   

 พชรกฤช ช่อประดบัและคณะ (2556) ไดเ้ขียนถึงการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกกรมส่ิงพิมพ์

แห่งหน่ึง โดยศึกษาขั้นตอนการผลิตและปรับผงักระบวนการใหม่ให้เหมาะสมกบัการไหลของ

กระบวนการผลิต  

การท างานในสภาพเดิมนั้นยงัคงพบการวา่งงานอยู ่ซ่ึงใชก้  าลงัคนไม่เตม็ประสิทธิภาพเน่ือง 

มาจากเคร่ืองจกัรเดินเรียบ ไม่สะดุดหรือมีปัญหา จึงไดอ้อกแบบวิธีการท างานใหม่โดยใช้ทฤษฎี 

Motion&time Study และ 7Waste เขา้มาช่วยในการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานมากข้ึน 

ผลวิจยัพบว่าระบบการท างานใหม่สามารถลดเวลาว่างของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพการ 

ท างานของพนกังานมได ้โดยสรุปไดจ้ากการท่ีลดพนกังานจาก5คนให้เหลือ4คนในไลน์การผลิต 

Pet6 ซ่ึงผลท่ีไดอ้อกมาคือพนกังานวา่งงานนอ้ยลง 
 



บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

การปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในฝ่ายการผลิต  ณ บริษัท ไทยน ้ าทิพย์ จ  ากัด มีการจัดท า

แผนการปฏิบติังานในการท าโครงงาน เพื่อท างานให้เป็นขั้นตอนและบรรลุวตัถุประสงค์การฝึก

ปฏิบติังานจริง ดงัน้ี 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

ตารางที ่3.1 แผนงานปฏิบติังาน 

 

 

3.2 รายละเอยีดงานโครงงาน 

 3.2.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

 แผนกผลิตในโรงงานประกอบดว้ยสายการผลิตหลกั 7 สายการผลิตดงัน้ี 

1) Blowing (เคร่ืองเป่า) 

Plan Actual 
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2) Filler (เคร่ืองฉีดน ้า) 

3) Capper (เคร่ืองปิดฝา) 

4) B/S Inspecter (ตรวจสอบฝาและระดบัน ้า) 

5) Warmer (เคร่ืองปล่อยน ้าอุ่นใส่ขวด) 

6) Blowing (เคร่ืองเป่าแหง้) 

7) Labeler (เคร่ืองแปะฉลาก) 

8) Datecode (เคร่ืองยงิวนัท่ีผลิต) 

9) Packer (เคร่ืองจดัแพค) 

10) Barcode (เคร่ืองยงิบาร์โคด้) 

11) Palletizer (เคร่ืองเรียงของเป็นช้ินลงกะบะ) 

12) Wrapping (เคร่ืองพนัฟีลม์) 

ก าหนดโดยวิธีการเลือกแบบเฉพาะเจาะจง เลือกโดยทางบริษทัมอบหมายขอบเขตงานให้

ปรับปรุงสายการผลิตน ้ าอดัลมขวดพลาสติก Line Pet6 ฝ่ายการผลิตของบริษทั ไทยน ้ าทิพย ์จ  ากดั 

ใหมี้ประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึน 

3.3 การเกบ็ข้อมูล  

 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 3.3.1 แผนภาพงานมาตรฐาน ( Standardized Work ) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการจ าลองภาพ
การท างานของพนกังานภายในไลน์การผลิตท าให้รู้กระบวนการในไลน์การผลิตและทิศทางการ
เคล่ือนไหวของพนกังาน ต าแหน่งการวางของ และต าแหน่งการวาง เคร่ืองจกัร เพื่อน ามาวเิคราะห์
และท าการปรับปรุงใหมี้ประสิทธิภาพ 

 3.3.2 7 Waste (ความสูญเปล่าทั้ง7ประการ) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการหาส่ิงท่ีเกิดข้ึนในการ 
ท างาน ส่งผลใหเ้กิดความสูญเสียทรัพยากรต่างๆ ท าใหเ้กิดผลกระทบต่างๆ ไม่วา่จะเป็นทางดา้น 
ตน้ทุนการผลิต การขนส่ง หรือคงคลงั เป็นตน้ 

 3.3.3 Motion&Time Study เวลาในการผลิต (Cycle Time) 
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เวลาในการผลิต(CycleTime)หมายถึงเวลาท่ีพนกังานใชใ้นการด าเนินการผลิตตามท่ีแต่ละคน
รับผดิชอบในแตละรอบการท างาน โดยพนกังานหน่ึงคนอาจจะรับผดิชอบงานเพียงงานเดียว หรือ
หลายงานก็ได ้ซ่ึงจะเร่ิมนบัตั้งแตจุดเร่ิมตน้ของงานนั้นจนถึงเวลาท่ีกลบัมาตั้งตน้ เพื่อจะเร่ิมท าการ
ผลิตในรอบต่อไป 

3.3.2 ได้รับมอบหมายให้ปรับปรุงในสายการผลติน า้อดัลมขวดพลากสติก(Pet6) 

หลงัจากไดศึ้กษาขั้นตอน วธีิการ และรูปแบบการผลิตแลว้ทางผูจ้กัดารไดม้อบหมายให้คิด

หาวธีิปรับปรุงใหส้ายการผลิตPet6ใหดี้ข้ึน 

 3.3.3 เกบ็รวบรวมข้อมูลในสายการผลติ Line Pet6 

โดยเลือกสายการผลิตPet6และเก็บขอ้มูลในกระบวนการโดยเก็บขอ้มูลตามหวัขอ้ดงัน้ี 

  3.3.3.1 ศึกษาขั้นตอนในการท างานในแต่ละกระบวนการ 

  3.3.3.2 ศึกษาผงัการไหลของงาน 

  3.3.3.3 จับเวลาการท างาน 

  3.3.3.4 ค้นหาสาเหตุและแนวทางการแก้ไขปัญหาทีเ่กดิขึน้ 

3.3.3.5 วเิคราะห์กระบวนการของสายการผลติ 

 3.3.4 ท าการ Kaizen สายการผลติPet6 

โดยการวิเคราะห์พื้นท่ีการท างาน การไหลของงานและกระบวนการเพื่อก าจดัความสูญ

เปล่า จากนั้นจึงไดจ้บัเวลาการท างานของ พนกังานเพื่ดูวา่พนกังานวา่งงานเน่ืองจากสาเหตุใด จึงได้

ท าขั้นตอนตาม กระบวนการมาตรฐาน และเวลามาตรฐานตามทฤษฏี Standardized Work และ 

Motion&Time Study โดยมีการประเมินผล และวดัผลจากอตัราการท างานของพนกังานและสร้าง

มาตรฐานในการท างานของสายการผลิตPet6 
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3.3.5 จัดท ากระบวนการมาตรฐาน 

จัดท ามาตรฐานของกระบวนการ ระบุการท างานท่ี เป็นมาตรฐานท่ี เหมาะสมกับ

สายการผลิตในปัจจุบนัเพื่อให้สภาพการท างานเป็นไปตามมาตรฐานและเป็นฐานขอ้มูลให้กบัฝ่าย

ผลิตท่ีจะน าไปใชใ้นการวางแผนผลิต 

3.3.6 ก าหนดรูปแบบการท างานทีเ่หมาะสม 

วางแผนการผลิต ก าหนดรูปแบบการท างานท่ีเหมาะสมกบัปัจจุบนั 



บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 
             ในบทท่ี 4 น้ีจะแสดงผลการวเิคราะห์ขอ้มูล เร่ือง  
การลดก าลงัคนในไลน์การผลิต กรณีศึกษา บริษทั ไทยน ้ าทิพย ์จ ากดั (มหาชน) ผลการด าเนินงาน
จากการศึกษาตามขั้นตอนในการด าเนินงานท่ีกล่าวไวใ้นบทท่ี 3 โดยมีหวัขอ้ดงัน้ี  

4.1 ขั้นตอนและการด าเนินงาน  
จากการศึกษากระบวนการผลิตน ้ าอัดลมขวดพลาสติกได้ด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูล

ดงัต่อไปน้ี 
            4.1.1 การศึกษาภาพรวมกระบวนการผลติน า้อดัลมขวดพลากสติก  
           ในการศึกษาภาพรวมของกระบวนการผลิตน ้ าอดัลมขวดพลาสติกเพื่อท่ีจะไดรู้้ถึงขั้นตอน
ต่างๆของการผลิตน ้าอดัลมโดยในการศึกษาภาพรวมของการประกอบนั้นมีกระบวนการดงัน้ี  

1) Blowing เป็นกระบวนการเป่าข้ึนรูปเป็นขวดพลาสติกในกระบวนการน้ี  
2) Filler เป็นกระบวนการฉีดน ้ าลงในขวด แบ่งเป็นน ้ าสีคือจ าพวกแฟนตา้ และน ้ าด าคือ

จ าพวกโคก้ โคก้ซีโร่ 
3) Capper เป็นกระบวนการผดิฝาขวด 
4) B/S Inspecter เป็นกระบวนการตรวจระดบัน ้ าตรงตามมาตรฐานหรือไม่ และตรวจฝาวา่

มีอาการบ่ิงหรือเสียไม่ผา่นเกณฑห์รือเปล่า 
5) Warmer เป็นกระบวนการปล่อยน ้าอุ่นรอบนอกตวัขวดเพื่อลดอุณหภูมิ 
6) Blowing เป็นกระบวนการเป่าใหแ้หง้เพื่อท่ีจะส่งไปติดฉลาก 
7) Labeler เป็นกระบวนการแปะฉลากบนขวด 
8) Barcode เป็นกระบวนการแปะบาร์โคด้บนขวด 
9) Packer เป็นเคร่ืองจดัแพคใหไ้ดต้ามท่ีเราก าหนด 
10) Datecode เป็นเคร่ืองยงิวนัท่ีผลิตวนัหมดอายตุ่างๆ 
11) Palletizer เป็นเคร่ืองเรียงของเป็นช้ินๆลงกะบะ 
12) Wrapping เป็นเครืองพนัฟีลม์เพื่อน าไปเรียงบนพาเลทต่อไป 
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 4.1.2 ศึกษาจุดทีเ่ป็นปัญหาของการว่างงาน 

จากการศึกษาและเก็บขอ้มูลการผลิตน ้ าอดัลมพบปัญหาเร่ืองการวา่งงานของพนกังาน ซ่ึงมี

หลายสาเหตุท่ีท าให้พนักงานว่างงาน จึงไดท้  าการศึกษาการเคล่ือนไหวของพนกังานวา่พนงัาน มี

การวา่งงานตอนไหนบา้ง ท างานตอนไหนบา้ง และมีปัญหาตรงไหนบา้ง จึงไดผ้ลออกมาดงัน้ี 

ตารางที ่4.1   การรับผดิชอบของพนกังานและปัญหาท่ีพบจากตวัพนกังาน (ก่อนปรับปรุง) 

พนกังาน งานท่ีไดรั้บ เคร่ืองจกัรท่ีรับผดิชอบ ปัญหาท่ีพบ(พนกังาน) เวลาพกั 
1 1. ดูแลเคร่ืองจกัร 

2. เทฝาขวด
(วตัถุดิบ)ลงใน
เคร่ืองทุก 1 ชม. 
รอบละ 8 กล่อง 

Blowing, Filler, 
Capper,  Inspecter 

พนกังานวา่งงาน 
 

11.00 – 
12.30 
 

2 1. ดูแลเคร่ืองจกัร 
2. เทฝาขวด

(วตัถุดิบ)ลงใน
เคร่ืองทุก 1 ชม. 
รอบละ 8 กล่อง 

Blowing, Filler, 
Capper, Inspecter 

พนกังานวา่งงาน 
 

13.00 – 
14.30 
 

3 1. ดูแลเคร่ืองจกัร 
 

Blowing, Labeler, 
Datecode 

พนกังานวา่งงาน 17.00-
18.30 

4 1. ดูแลเคร่ืองจกัร 
2. ดูความเรียบร้อย 

Packer, Barcode, พนกังานวา่งงาน 
 

13.00 – 
14.30 

5 1. ดูแลเคร่ืองจกัร 
2. ดูความเรียบร้อย 

Palletizer, Wrapping พนกังานวา่งงาน 
 

15.00 – 
16.30 
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ตารางที4่.2   Operation Chartของแต่ละกะ 

กะเช้า (คนที ่1) 

เวลาท างาน งานประจ าเครืองจกัร เคร่ืองจกัท่ีรับผดิชอบ 

08.00 เทฝาขวดลงบนเคร่ืองจกัร Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

09.00 คดัน ้ าท่ีไม่ผา่นเกณฑอ์อก Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

10.00 พกั Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

11.00 พกั Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

12.00 ดูความผิดปกติของเคร่ืองจกัร Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

13.00 เทฝาขวดลงบนเคร่ืองจกัร Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

14.00 คัดัน ้ าท่ีไม่ผา่นเกณฑอ์อก Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

15.00 เทฝาขวดลงบนเคร่ืองจกัร Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

16.00 ตดัน ้ าท่ีไม่ผา่นเกณฑอ์อก Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

17.00 เทฝาขวดลงบนเคร่ืองจกัร Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

18.00 ตดัน ้ าท่ีไม่ผา่นเกณฑอ์อก Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

19.00 ตดัน ้ าท่ีไม่ผา่นเกณฑอ์อก Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

20.00 เทฝาขวดลงบนเคร่ืองจกัร Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 
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กะเช้า (คนที ่2) 

เวลาท างาน งานประจ าเครืองจกัร เคร่ืองจกัท่ีรับผดิชอบ 

08.00 ดูความผิดปกติของเคร่ือบจกัร Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

09.00 เทฝาขวดลงบนเคร่ืองจกัร Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

10.00 คดัน ้ าท่ีไม่ผา่นเกณฑอ์อก Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

11.00 เทฝาขวดลงบนเคร่ืองจกัร Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

12.00 ดูความผิดปกติของเคร่ือบจกัร Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

13.00 พกั Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

14.00 พกั Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

15.00 ตดัน ้ าท่ีไม่ผา่นเกณฑอ์อก Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

16.00 เทฝาขวดลงบนเคร่ืองจกัร Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

17.00 ตดัน ้ าท่ีไม่ผา่นเกณฑอ์อก Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

18.00 เทฝาขวดลงบนเคร่ืองจกัร Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

19.00 เทฝาขวดลงบนเคร่ืองจกัร Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 

20.00 ตดัน ้ าท่ีไม่ผา่นเกณฑอ์อก Blowing, Filler, Capper,  Inspecter 
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กะเช้า (คนที ่3) 

เวลาท างาน งานประจ าเครืองจกัร เคร่ืองจกัท่ีรับผดิชอบ 

08.00 ใส่ฉลากลงบนเคร่ืองจกัร Warmer, Blowing, Labeler,Datecode 

09.00 น าฉลากท่ีหมดแลว้ออก Warmer, Blowing, Labeler,Datecode 

10.00 ดูความผิดปกติของเคร่ือบจกัร Warmer, Blowing, Labeler,Datecode 

11.00 ดูความผิดปกติของเคร่ือบจกัร Warmer, Blowing, Labeler,Datecode 

12.00 น าขวดท่ียงิเดทโคด้เสียไปลบ Warmer, Blowing, Labeler,Datecode 

13.00 ใส่ฉลากลงบนเคร่ืองจกัร Warmer, Blowing, Labeler,Datecode 

14.00 น าฉลากท่ีหมดแลว้ออก Warmer, Blowing, Labeler,Datecode 

15.00 พกั Warmer, Blowing, Labeler,Datecode 

16.00 พกั Warmer, Blowing, Labeler,Datecode 

17.00 น าขวดท่ียงิเดทโคด้เสียไปลบ Warmer, Blowing, Labeler,Datecode 

18.00 ใส่ฉลากลงบนเคร่ืองจกัร Warmer, Blowing, Labeler,Datecode 

19.00 น าฉลากท่ีหมดแลว้ออก Warmer, Blowing, Labeler,Datecode 

20.00 น าขวดท่ียงิเดทโคด้เสียไปลบ Warmer, Blowing, Labeler,Datecode 
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กะเช้า (คนที ่4) 

เวลาท างาน งานประจ าเครืองจกัร เคร่ืองจกัท่ีรับผดิชอบ 

08.00 ใส่ฟีลม์ลงเคร่ืองจกัร Packer, Barcode 

09.00 น าฟีลม์ท่ีหมดแลว้ออก Packer, Barcode 

10.00 คดัน ้ าท่ีไม่ผา่นเกณฑอ์อก Packer, Barcode 

11.00 ใส่สต๊ิกเกอร์บาร์โคด้ Packer, Barcode 

12.00 ดูความผิดปกติของเคร่ือบจกัร Packer, Barcode 

13.00 ใส่ฟีลม์ลงเคร่ืองจกัร Packer, Barcode 

14.00 น าฟีลม์ท่ีหมดแลว้ออก Packer, Barcode 

15.00 ดูความผิดปกติของเคร่ือบจกัร Packer, Barcode 

16.00 ใส่สต๊ิกเกอร์บาร์โคด้ Packer, Barcode 

17.00 พกั Packer, Barcode 

18.00 พกั Packer, Barcode 

19.00 ใส่ฟีลม์ลงเคร่ืองจกัร Packer, Barcode 

20.00 น าฟีลม์ท่ีหมดแลว้ออก Packer, Barcode 
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กะเช้า (คนที ่3) 

เวลาท างาน งานประจ าเครืองจกัร เคร่ืองจกัท่ีรับผดิชอบ 

08.00 ใส่ฟีลม์ลงเคร่ืองจกัร Palletizer, Wrapping 

09.00 น าฟีลม์ท่ีหุม้ของเก่าหมดออก Palletizer, Wrapping 

10.00 ดูความเรียบร้อยของแพคน ้ า Palletizer, Wrapping 

11.00 ดูความเรียบร้อยของแพคน ้ า Palletizer, Wrapping 

12.00 ดูความผิดปกติของเคร่ือบจกัร Palletizer, Wrapping 

13.00 พกั Palletizer, Wrapping 

14.00 พกั Palletizer, Wrapping 

15.00 ดูความผิดปกติของเคร่ือบจกัร Palletizer, Wrapping 

16.00 ใส่ฟีลม์ลงเคร่ืองจกัร Palletizer, Wrapping 

17.00 น าฟีลม์ท่ีหุม้ของเก่าหมดออก Palletizer, Wrapping 

18.00 ดูความเรียบร้อยของแพคน ้ า Palletizer, Wrapping 

19.00 ดูความผิดปกติของเคร่ือบจกัร Palletizer, Wrapping 

20.00 ดูความผิดปกติของเคร่ือบจกัร Palletizer, Wrapping 
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ตารางที ่4.3   อตัราการท างนของพนกังาน (ก่อนปรับปรุง) 

เวลา พนกังาน 1 พนกังาน 2 พนกังาน 3 พนกังาน 4 พนกังาน 5 
09.30      
09.45      
10.00      
10.30      
10.50      
11.30      
13.50      
14.00      
14.20      
14.35      
15.00      
 

ท างาน  
ไม่พบพนกังาน(เบรค)  
วา่งงาน  
 

จากตารางท่ี 4.3   อตัราการท างานของพนกังาน (ก่อนปรับปรุง) จะเห็นไดว้า่พนกังานนั้น

ว่างงานเยอะพอสมควรเพื่อให้สามารถลดการว่างงานของพนังงานลง จึงจะท าการปรับปรุง

พนกังานใหม่เพื่อแกไ้ขปัญหาดงักล่าว 
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ตารางที ่4.4   Skill Matrix ของพนกังาน   

Machine พนกังาน 1 พนกังาน 2 พนกังาน 3 พนกังาน 4 พนกังาน 5 

Blowing      

Filler      

Capper      

B/S inspeter      

Warmer      

Blowing      

Labeler      

Datecode      

Packer      

Barcode      

Palletizer      

Wrapping      

 

 

 

 จากตารางท่ี 4.4   Skill Matrix ของพนกังาน (ก่อนปรับปรุง) จะเห็นไดว้า่พนกังานสามารถ

ท างานแทนกนัได ้

 

สามารถท าแทนกนัได ้ 

ไม่สามารถท าแทนได ้ 
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ตารางที ่4.5   Flow Process Chart ของพนกังาน (ก่อนปรับปรุง) 

เวลา พนกังาน 1 พนกังาน 2 พนกังาน 3 พนกังาน 4 พนกังาน 5 
09.30      
09.45      
10.00      
10.30      
10.50      
11.30      
13.50      
14.00      
14.20      
14.35      
15.00      

 

ไม่พบพนกังาน(เบรค)  

ท างาน  

ขนยา้ย  

ตรวจสอบ  

วา่งงาน  
จากตารางท่ี 4.5   Flow Process Chart ของพนกังาน (ก่อนปรับปรุง) เป็นส่วนประกอบของ

การท างานโดยแตกรายละเอียดออกมาใหเ้ห็นวา่พนกังานนั้นก าลงัท าหนา้ ท่ีอะไรอยูบ่า้ง 
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ภาพที ่4.1   ผงั LayOut (ก่อนปรับปรุง) 

จากภาพท่ี 4.1   ผงั LayOut (ก่อนปรับปรุง) จะเห็นไดว้า่มมีพนกังานประจ าเคร่ืองอยู่

ทั้งหมด 5 คนโดยไม่รับรวมLeader ประจ าไลน์ 
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4.2  การปรับปรุงกระบวนการในไลน์การผลติ 
             จากการศึกษาปัญหาท าให้ทราบถึงปัญหาของการวา่งงานในไลน์การผลิตน ้ าอดัลม และได้
น าปัญหาท่ีไดม้าท าการวิเคราะห์สาเหตุโดยใช้เคร่ืองมือ Fishbone Diagram หรือภาษาไทยเรียกว่า 
กา้งปลา ซ่ึงขอ้มูลท่ีน ามาวเิคราะห์ไดม้าจากการท่ีไดล้งไปเก็บขอ้มูลในไลน์การผลิต 
 

 
 

ภาพที ่4.2   การวเิคราะห์ปัญหาพนกังานวา่งงาน 

จากการน าผลการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหามาท าการปรับปรุงเพื่อให้ไดต้ามวตัถุประสงค์
ท่ีตั้งไว ้โดยการแกไ้ขปรับปรุงแสดงในตารางท่ี 4.6 
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ตารางที ่4.6   การรับผดิชอบของพนกังานและปัญหาท่ีพบจากตวัพนกังาน (หลงัปรับปรุง) 

พนกังาน งานท่ีไดรั้บ เคร่ืองจกัรท่ีรับผดิชอบ ปัญหาท่ีพบ(พนกังาน) เวลาพกั 
1 3. ดูแลเคร่ืองจกัร 

4. เทฝาขวด
(วตัถุดิบ)ลงใน
เคร่ืองทุก 1 ชม. 
รอบละ 8 กล่อง 

Blowing, Filler, 
Capper,  Inspecter 

ไม่พบพนกังานวา่งงาน 
 

11.00 – 
13.00 
 

2 2. ดูแลเคร่ืองจกัร 
3. เทฝาขวด

(วตัถุดิบ)ลงใน
เคร่ืองทุก 1 ชม. 
รอบละ 8 กล่อง 

Blowing, Filler, 
Capper, Inspecter 

ไม่พบพนกังานวา่งงาน 
 

13.00 – 
15.00 
 

3 - - - - 
4 3. ดูแลเคร่ืองจกัร 

4. ดูความเรียบร้อย 
Warmer, 
Blowing, 
Labeler, 
Datecode, 
Packer, Barcode, 
Palletizer, Wrapping 

ไม่พบพนกังานวา่งงาน 
 

13.00 – 
15.00 

5 3. ดูแลเคร่ืองจกัร 
4. ดูความเรียบร้อย 

Warmer, 
Blowing, 
Labeler, 
Datecode, 
Packer, Barcode, 
Palletizer, Wrapping 

ไม่พบพนกังานวา่งงาน 
 

15.00 – 
17.00 

 เป็นการแดสงรายละเอียดงานและหนา้ท่ีการรับผดิชอบของพนกังานและปัญหาท่ีพบ จาก

ตวัพนกังานเองและเวลาพกัของพนกังาน 
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ตารางที ่4.7   อตัราการท างนของพนกังาน (หลงัปรับปรุง) 

เวลา พนกังาน 1 พนกังาน 2 พนกังาน 3 พนกังาน 4 พนกังาน 5 
09.30      
09.45      
10.00      
10.30      
10.50      
11.30      
13.50      
14.00      
14.20      
14.35      
15.00      

 

ท างาน  
ไม่พบพนกังาน(เบรค)  
วา่งงาน  
 

4.2.1  ปัญหาทีพ่บคือพนักงานว่างงานเน่ืองจาก เคร่ืองจักรไม่มีปัญหา 

หลงัจากเก็บรวบรวมขอ้มูลและไดน้ ามาวเิคราะห์หาสาเหตุแลว้ผลท่ีไดห้ลงัจากปรับปรุง

คือพนกังานวา่งงานนอ้ยลง เดินรอบเคร่ืองจกัรบ่อยข้ึนและ 
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ภาพที ่4.3   ผงั LayOut (หลงัปรับปรุง) 

จากภาพท่ี 4.3 ผงั LayOut (หลงัปรับปรุง) จะเห็นไดว้า่มมีพนกังานประจ าเคร่ืองเหลืออยู ่4 

คนโดยไม่นบัรวมLeader ประจ าไลน์  
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3/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

  13.59 33.61   

4/1/17 Shift1 Shift2 Shift3 Shift4  

 40.64 35.14 13.06 22.31  

5/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

 38.96 39.11 38.5   

6/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

 37.1 27.8 30.42   

7/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

 49 40.45 61.68   

8/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

 59.66 51.57 50.56   

9/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

 48.02 53.59 33.8   

10/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

 61.17 44.12 6.07   
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11/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

 55.61 55.10 56.11   

12/1/17 Shift1 Shift2 Shift2 Shift2 Shift3 

 12.84 6.11 16.42 14.67 26.73 

13/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

 43.08 36.67 38.5   

14/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

 37.43 37.89 38.19   

15/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

 42.78 41.86 38.08   

16/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

 15.03 37.03 33   

17/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

 54.23 55.73 41.8   

18/1/17 Shift1 Shift2 Shift3   

 10.47 47.3 35.93   
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19/1/17 Shift1 Shift2 Shift3 

 49.35 14.16 41.45 

20/1/17 Shift1 Shift2 Shift3 

 53.08 55.61 50.56 

21/1/17 Shift1 Shift2 Shift3 

 55.61 45.5 47.52 

22/1/17 Shift1 Shift2 Shift3 

 54.6 53.59 49.88 

23/1/17 Shift1 Shift2 Shift3 

 14.21 39.42 38.81 

24/1/17 Shift1 Shift2 Shift3 

 42.32 38.04 27.67 

 

ภาพที ่4.4   ยอดผลิตในแต่ละวนั 

จากภาพท่ี 4.4 ตารางยอดผลิตในแต่ละวนั โดยเร่ิมลดจ านวนพนกังานลงใหเ้หลือ 4 คนเม่ือ

วนัท่ี 16 มกราคม 2560  
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4.3 ผลการวเิคราะห์การลดก าลงัคนในไลน์การผลติ 

จากการปรับปรุงท่ีกล่าวมาทั้งหมดไดท้ าการลดก าลงัคนให้เหลือจ านวน 4 คนเม่ือวนัท่ี 16 

มกราคม 2560 ผลปรากฎวา่ประสิทธิภาพไมไดล้ดลง ซ่ึงยงัเพิ่มข้ึนจากเดิม 38.31% เป็น  

40.81% ผลเป็นที่น่าพอใจอย่างมาก โดยรวมแล้วคาดการ์ณไว้ว่าลดก าลังคนน้ันประสิทธิภาพยงัคง 

เท่าเดิมจะถือว่าดี แต่ผลทีไ่ด้คือประสิทธิภาพเพิม่ขึน้ด้วย ดังแสดงในภาพที ่4.1.6 

 

 

ภาพที ่4.5   ภาพการวดัประวิทธิภาพการผลิต 

 

 

 
 



บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

 จากการท่ีได้ด าเนินการ ลดก าลังคนเพื่ อเพิ่มอัตราการท างานของพนักงาน  นั้ นมี

วตัถุประสงค์ เพื่อลดอตัราการวา่งงานลง ซ่ึงเป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในไลน์การผลิต ดงัแสดง

ในภาพท่ี 5.1.2  

 
 

ภาพที ่5.1   ภาพการวดัประสิทธิภาพการผลิตก่อนลดจ านวนคนและหลงัลดจ านวนคน 

 

หลงัการจดัท าการลดก าคงัคนเพื่อแก้ไขปัญหาการว่างงานในเวลาการท างานไดแ้น่นอน   

ปัจจุบนัสามารถลดการวา่งงาลงไดแ้ละเพิ่มประสิทธิภาพในไลน์ผลิตไดอ้ยา่งดี บรรลุวตัถุประสงค์

ท่ีตั้งไว ้
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ภาพที ่5.1 กราฟเปรียบเทียบความสูญเปล่าของสายการผลิตท่อยาง ก่อน – หลงั 

จากกราฟความสูญเปล่าของสายการผลิตก่อนปรับปรุงอยูท่ี่ร้อยละ 45 ตั้งวตัถุประสงคข์อง

โครงงาน คือ ลดความสูญเปล่าในสายการผลิตท่อยางลดลงโดยรวมร้อยละ  30 ซ่ึงผลท่ีได ้           

จากการปรับปรุงพบวา่ความสูญเปล่าของสายการผลิตท่อยางลดลงโดยรวมจากเดิมร้อยละ 39 เหลือ

ร้อยละ 6 บรรลุวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้

 

5.2 ปัญหาและอปุสรรค์ในการท างาน 

 จากการด าเนินการลดก าลงัคนเพื่อเพิ่มอตัราการท างานของพนกังานนั้นไดพ้บปัญหาวา่ทาง

ตวัพนกังานเองยงัคงมีการต่อตา้นอยูบ่า้ง แต่ก็สามคัคีกนัท าหนา้ท่ีของตวัเองไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

เพิ่มมากข้ึน 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 ควรมีการจดัอบรมท าความเขา้ใจในเร่ืองของการท างานถึงแมว้่าเคร่ืองจกัรไม่มีปัญหา ก็

ตาม ควรท่ีจะเดินดูรอบๆหรือคอยสังเกตุจุดต่างๆวา่มีปัญหาตอ้งแกไ้ขอะไรบา้งไหม เพื่อท าการ ไค

เซนต่อไปเร่ือยๆ 

 หากมีการจดัอบรมท าความเขา้ใจให้กบัพนกังานบ่อยข้ึนก็จะสามารถลดความวา่งงาน ใน

การผลิตไดห้รือลดความสูญเปล่านัน่เอง 
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ตารางความสามารถในการท างานของพนักงาน 

 

Machine พนกังาน 1 พนกังาน 2 พนกังาน 3 พนกังาน 4 พนกังาน 5 

Blowing      

Filler      

Capper      

B/S inspeter      

Warmer      

Blowing      

Labeler      

Datecode      

Packer      

Barcode      

Palletizer      

Wrapping      

 

 
สามารถท าแทนกนัได ้ 

ไม่สามารถท าแทนได ้ 
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ตารางแผนภาพมาตรฐาน (Layout) 
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ประวตัผิู้จดัท ำ   

ช่ือ – สกลุ  นาย ยศวริศกร รเณศอคัรพงษ ์

วนั เดือน ปี  7 กนัยายน 2537 

ประวตัิกำรศึกษำ  

ระดบัประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2548 

โรงเรียนพระแม่มารีพระโขนง 

ระดบัมธัยมศึกษา มธัยมศึกษาตอนปลาย แผน วทิย-์คณิต พ.ศ. 2554 

โรงเรียนพระมารดานิจจานุเคราะห์ 

ระดบัอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ สาขา การจดัการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2556 

   สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

ประวตัิกำรฝึกอบรม ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (TPS) ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

   การบริหารแบบญ่ีปุ่น Omotenashi ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

   TNI MONODZUKURI ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

 


	01 หน้าปกนอก ไทยCoke
	02 ปกในหน้าอนุมัติCoke
	03 บทสรุป ไทย+อิ้งCoke
	04 กิตติกรรมประกาศCoke (1)
	05 สารบัญCoke
	06 สารบัญตารางCoke
	07 สารบัญภาพประกอบCoke
	08 บทที่ 1 coke
	09 บทที่ 2 Coke
	10 บทที่ 3 Coke
	11 บทที่ 4coke
	12 บทที่ 5Coke
	13 บรรณานุกรมCoke
	14 ภาคผนวกCoke
	15 ประวัติผู้วิจัยVitz (2)

