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บทสรุป 

 จากการศึกษาโครงงานสหกิจศึกษา เร่ือง การลดความผิดพลาดในกระบวนการบรรจุสินคา้
ของซัพพลายเออร์และลดตน้ทุนในกระบวนการผลิต โดยไดศึ้กษาซัพพลายเออร์รายหน่ึงท่ีเกิด
ปัญหาสูงสุด ซ่ึงคิดเป็น 23.53% จากการส่งสินคา้ผิดพลาดทั้งหมด ในประเด็นปัญหาการบรรจุ
สินคา้ผดิประเภท และจ านวนสินคา้ไม่ตรงตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ซ่ึงไดน้ าหลกัทฤษฎี Visual Control 
และ Poka-Yoke เขา้มาช่วยในการแกปั้ญหา และป้องกนัไม่ให้เกิดความผิดพลาดซ ้ าอีก ผลปรากฏ
ว่าสามารถลดความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนของซัพพลายเออร์รายน้ีให้เป็น 0% ได้จากการส่งสินค้า
ผดิพลาดทั้งหมด อีกทั้งยงัไดป้รับปรุงและขยายผลของกิจกรรมการปรับปรุงในกรณีท่ีมีพนกังานไม่
เพียงพอต่อการท างาน โดยไดน้ าหลกัทฤษฎี ECRS เขา้มาช่วยในการรวมงานท่ีคลา้ยคลึงกนัเขา้ไว้
ดว้ยกนั และจดัล าดบัการท างานใหม่ ซ่ึงสามารถช่วยประหยดัพนกังานในการท างานลงได ้ส่งผล
ใหท้างบริษทัประหยดัค่าใชจ่้ายในการจา้งพนกังานเพิ่ม คิดเป็น 277,700 บาทต่อปี 
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Summary 

 This cooperative project is a study on the mistake-proofing reduction equipment for 
packing process of supplier and cost reduction of production process. By studied one supplier 
which has most miss packing problem around 23.53% of all miss packing problem. The issue is 
wrong packing and quantity not enough or over demand. So using Visual Control and Poka-Yoke 
for approve problems and protect miss packing happen again. Result able reduces miss packing of 
this supplier for 0% of all miss packing. And extend result of activity reduction in issue employee 
not enough for production by using ECRS for approve. Which able man power reduction and save 
cost for hire employee around 277,700 baht per year. 
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

ช่ือภาษาไทย :  บริษทั โตโยตา้ โบโชคุ เอเซีย จ ากดั 
 ช่ือภาษาองักฤษ :  TOYOTA BOSHOKU ASIA CO., LT D. 
 ท่ีตั้ง  :  801 ถนนกาญจนาภิเษก แขวงประเวศ เขตประเวศ กรุงเทพฯ 10250 

   โทรศพัท ์(+662)329-5000  แฟกซ์ (+662)186-9788-9 
 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ  

 1.2.1 ภาพรวมของธุรกจิ 

 บริษทั โตโยตา้ โบโชคุ เอเซีย จ ากดั นั้นเร่ิมก่อตั้งข้ึนเม่ือวนัท่ี 14 มิถุนายน ปี พ.ศ.2544 
โดย   คุณโตโยดะ อิคิจิโร แต่เดิมใช้ช่ือวา่ “Toyodabo Asia co., Ltd.” และในเดือนกรกฏาคม ปี 
ค.ศ.2548 ได้ควบกิจการกบับริษทั TNAT (Thailand) Co., Ltd. และได้เปล่ียนช่ือบริษทัเป็น 
“Toyota Boshoku Asia Co., Ltd.” (TBAS) 
  หลกัคิด TBAS 
 ทางบริษทัคิดเสมอวา่จะท าอย่างไรให้ไดรั้บความไวว้างใจจากกลุ่มผูใ้ช้ผลิตภณัฑ์ ซ่ึง
เป็นกุญแจไปสู่ความส าเร็จในการด าเนินธุรกิจและส าคญัอยา่งมากในการไดรั้บการยอมรับของกลุ่ม
ผูใ้ชผ้ลิตภณัฑโ์ดยทางบริษทัยงัค านึงถึงความรับผดิชอบท่ีมีต่อชุมชนและคนในชุมชนอีกดว้ย 

“บริษทัจะสร้างจุดยืนท่ีเขม้แขง็ ไปพร้อมกบัชุมชนท่ีแขง็แกร่ง” 
 

 1.2.2 การให้บริการหลกัขององค์กร 

 วิจยัพฒันา  สร้าง และจัดจ าหน่ายผลิตภณัฑ์ยานยนต์คุณภาพเยี่ยมให้แก่ลูกค้า ทั้ ง
อุปกรณ์ตกแต่งภายใน  อุปกรณ์กรองอากาศ ช้ินส่วนรถยนต ์และวสัดุหุ้มเบาะ จากตวัแทนจ าหน่าย
ในกลุ่มบริษทั 
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อุปกรณ์ภายใน : 

 
เบาะหนา้และเบาะหลงั 

 
แผงประตู 

 
แผงหลงัคา 

 
ระบบกนัแดด 

 
พรมพื้นรถ 

 
แผน่รองเบาะหลงั 

 
ถาดบรรจุภณัฑ์ 

 
แผน่เก็บเสียง 

 
Pillars 

 

 

 
Kenaf   

 
 อุปกรณ์กรองอากาศและช้ินส่วนรถยนต ์: 

 
Oil Filter 

 
กรองแอร์ 

 
ระบบกรองอากาศ 

 
ฝาครอบวาลว์ 

 
ท่อร่วมไอดี 
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วสัดุหุม้เบาะ :    

 
ผา้หุม้เบาะ 

 
อุปกรณ์ป้องกนัถุงลมนิรภยั 

 
วสัดุส าหรับเขม็ขดันิรภยั 

 
1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 
ภาพที ่1.1 แสดงรูปแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

1.4.1  ต าแหน่ง 
พนกังาน  Internship  แผนก  Logistics Control 

1.4.2  งานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
- Audit Suppliers 
- เปิดใบสั่งซ้ือสินคา้ (P/O) 
- ออกใบ Invoice  
- Matching Invoice ปิดบญัชี 
- Download & Upload PDS  
- จดัท าเอกสารวางบิล 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

  คุณนพรัตน์  อ านกัมณี  
 ต าแหน่ง   Senior Engineer   
 แผนก  Logistics Control 
 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

25 ตุลาคม พ.ศ.2559 ถึง 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2560 
 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 

 บริษทั โตโยตา้ โบโชคุ เอเซีย จ ากดั ท าหนา้ท่ีหลกัในการวจิยัพฒันา  สร้าง และจดัจ าหน่าย
ผลิตภณัฑ์ยานยนต์ ทั้งอุปกรณ์ตกแต่งภายใน  อุปกรณ์กรองอากาศ ช้ินส่วนรถยนต์ และวสัดุหุ้ม
เบาะ จากตวัแทนจ าหน่ายในกลุ่มบริษทัซ่ึงมีมากถึง 40 แห่ง ให้แก่ลูกคา้ เช่น TOYOTA MOTOR, 
ISUZU, MITSUBISHI, DENSO ฯลฯ ทั้งในประเทศไทย (Sale Domestic) และต่างประเทศ (Sale 
Export-Import) 

 จากการท่ีไดเ้ขา้มาปฏิบติังานในแผนกโลจิสติกส์นั้น พบวา่มีรายงานการส่งใบเคลมสินคา้
ทั้งของลูกคา้ภายในประเทศ (Quality Problem Report: QPR) และลูกคา้ต่างประเทศ (Early Report: 
ER) ตั้งแต่เดือนมกราคม – ตุลาคม พ.ศ.2559 รวมทั้งส้ิน 17 กล่อง คิดเป็นเป็น 0.0005% จากการส่ง
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สินคา้ทั้งหมด 3,519,700 กล่อง เน่ืองจากปัญหาการส่งสินคา้ไม่ครบหรือเกินกว่าจ านวนท่ีลูกคา้
ตอ้งการ สินคา้ท่ีมีลกัษณะดา้นซ้ายและดา้นขวาอย่าง Pillar ท าให้ส่งสินคา้ปะปนกนัระหวา่งขา้ง
ซ้ายและขา้งขวา รวมถึงการส่งสินคา้ผิดประเภทท่ีมีลกัษณะคลา้ยคลึงกนัอยา่ง Trim ไปยงัลูกคา้ 
เป็นต้น ซ่ึงส่งผลกระทบให้ลูกค้านั้ น ไม่สามารถผลิตรถยนต์ต่อได้ หรือเกิดความล่าช้าใน
กระบวนการผลิตรถยนต ์

 ดงัท่ีไดก้ล่าวมาในขา้งตน้นั้นทางผูศึ้กษาไดต้ระหนกัถึงปัญหาและผลกระทบท่ีเกิดข้ึน จึง
ไดเ้ลือกซพัพลายเออร์ B ท่ีมีการส่งสินคา้ผิดพลาดถึง 4 คร้ัง คิดเป็น 23.53% ของการส่งสินคา้
ผิดพลาดทั้งหมด โดยมีประเด็นปัญหา คือ การส่งสินคา้ผิดประเภท และการส่งสินคา้ไม่ครบหรือ
ขาดเกินจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ จึงน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุแห่งปัญหาพร้อมทั้งหาแนวทางในการ
แกไ้ขปรับปรุง เพื่อลดปัญหาการส่งสินคา้ผดิพลาดใหน้อ้ยท่ีสุดและป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ ้ า 

 นอกจากน้ีทางโรงงานซพัพลายเออร์มีการวางแผนเพิ่มสายการผลิตใหม่อีก 1 สาย โดย
ทางบริษทัไม่ตอ้งการเพิ่มตน้ทุนทางการผลิตในการจา้ง และอบรมพนกังานใหม่ จึงเป็นอีกปัญหา
หน่ึงท่ีทางผูศึ้กษาสนใจท่ีจะช่วยแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน ดงันั้น การศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาเร่ือง 
การลดความผิดพลาดในกระบวนการบรรจุสินคา้ของซัพพลายเออร์และลดตน้ทุนในกระบวนการ
ผลิต จดัท าข้ึนเพื่อลดความผิดพลาดในกระบวนการบรรจุสินคา้และขยายผลไปยงัโรงงานของซัพ
พลายเออร์ 
 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยการส่งสินคา้ท่ีถูกตอ้งตามความตอ้งการของ

ลูกคา้ 
2. เพื่อลดปัญหาการบรรจุสินคา้ไม่ครบตามจ านวนหรือเกินกวา่จ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
3. เพื่อลดตน้ทุนการผลิตสินคา้ ในดา้นแรงงาน 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงาน 
1. การบรรจุสินคา้แต่ละประเภทมีความถูกตอ้ง ตรงต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
2. ลูกคา้ไดรั้บสินคา้ครบตามจ านวนท่ีตอ้งการ 
3. ตน้ทุนการผลิตสินคา้ในดา้นแรงงานไม่เพิ่มข้ึน 

 

1.10  นิยามศัพท์เฉพาะ 
1. Kanban = บตัรบอกรายละเอียดของช้ินงาน 



  
 

บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
ในการปฏิบัติงานโครงงานน้ีได้น าหลักทฤษฎีต่างๆ ท่ีได้ศึกษามาทั้ งหมดนั้น น ามา

ประยุกตใ์ชต้ามสถานณ์ท่ีต่างกนัให้เหมาะสม โดยในโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ีไดน้ าหลกัทฤษฎี 
Visual Control, Poka-Yoke และทฤษฎี ECRS เขา้มาช่วยคิด วเิคราะห์ และแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

 

2.1 ทฤษฎ ีVISUAL CONTROL: การควบคุมด้วยการมองเห็น 

Visual Control (VC) เป็นอีกหน่ึงเคร่ืองมือทางดา้นการเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) ท่ีถูก
น ามาใชใ้นหลาย ๆ องคก์ร Visual Control นั้นเกิดข้ึนจากในการท างานท่ีตามปกตินั้นพบวา่การ
ส่ือสารหรือการถ่ายทอดขอ้มูลไปยงับุคคลอ่ืนนั้นมกัจะเป็นการส่ือผ่านประสาทสัมผสัทางการ
มองเห็นและการได้ยิน  และมกัจะพบว่าการรับขอ้มูล โดยการได้ยินอย่างเดียวมีข้อจ ากัดต่างๆ 
มากมาย เช่น ใน line การผลิตมีเสียงดงัจากเคร่ืองจกัรท่ีก าลงัท างานหรือเสียงรบกวนอ่ืน ๆ เป็นตน้ 
ท าใหมี้ปัญหาหรือเป็นอุปสรรคต่อการไดย้ินเน่ืองจากเสียงของเคร่ืองจกัรท่ีก าลงัท างานท าการผลิต
อยู่  โดยเฉพาะอย่างยิ่งการพูดคุยเพื่อถ่ายทอดงานกัน  ดังนั้ นองค์กรจึงได้มีการน าเอา Visual 
Control มาใช้เพื่อช่วยการส่ือสารผ่านการมองเห็น โดยการส่ือสารนั้นจะถูกท าในรูปแบบต่าง ๆ 
เช่น เป็นป้าย สัญลกัษณ์ แถบสี เคร่ืองหมาย รูปภาพ กราฟ ฯลฯ ซ่ึงก็เป็นไปตามค าในส านวนท่ีว่า 
“ สิบปากวา่ไม่เท่าตาเห็น ” หรือ “ ภาพหน่ึงภาพแทนค าบรรยายนบัพนั ” 

อีกทั้งหากมองวา่  Visual Control เป็นเทคนิคการส่ือสารรูปแบบหน่ึง หากมองไปรอบ ๆ 
ตวัเราในชีวิตประจ าวนัทุก ๆ วนัก็จะเห็นการใช ้Visual Control กนัเป็นประจ าอยูแ่ลว้ ไม่วา่จะเป็น
ตามทอ้งถนน ในโรงเรียน โรงพยาบาล สถานีต ารวจ ร้านสะดวกซ้ือ ห้างสรรพสินคา้ ตลาด สวน
สนุก พิพิธภณัฑ์ สถานท่ีท่องเท่ียวต่าง ๆ ในบริษทัหรือโรงงานต่าง ๆ สถานท่ีราชการต่าง ๆ ฯลฯ 
เพียงแต่เราอาจไม่ไดส้ังเกต หรือไม่ไดใ้หค้วามส าคญัเท่าท่ีควรในการน ามาขยายผลและประยุกตใ์ช้
เพิ่มเติม ดงันั้นเพื่อใหเ้กิดประโยชน์ในการท างาน โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในงานท่ีมีโอกาสผิดพลาดและ
ส่งผลให้เกิดอุบติัเหตุ หรือความเสียหายมาก เทคนิค Visual Control จึงเป็นเทคนิคพื้นฐานในการ
เพิ่ม Productivity ท่ีสามารถช่วยให้การท างานมีประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมีความปลอดภยัมาก
ยิง่ข้ึน 
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2.1.1 การประยุกต์ใช้ Visual Control 
การเลือกและน าเทคนิค Visual Control มาประยุกต์ใช้นั้นอาจเร่ิมจากการใช้

เทคนิคง่าย เช่น เทคนิคการตั้งค  าถาม 5 W 1 H เพื่อหาเหตุและผลในการประยุกตใ์ชเ้ทคนิค Visual 
Control นั้น ๆ เช่น 

Why (ท าไม) ท าไมจึงเกิดความผดิพลาดหรือปัญหาต่าง ๆ ข้ึน 
Who (ใคร) ใครเป็นคนใช ้Visual control 
What (อะไร) อะไรคือส่ิงท่ีจะตอ้งน าเอาเทคนิค มาประยกุตใ์ช ้
When (เม่ือไร) ความจ าเป็นเร่งด่วนท่ีจะตอ้งน าเอา Visual Control นั้นเขา้มาใชเ้ม่ือไร 

Where (ท่ีไหน) 
ควรน า Visual Control มาใชท่ี้จุด/บริเวณ/กลุ่มเป้าหมายใดจะเกิด
ประโยชน์มากท่ีสุด 

How (อยา่งไร) 
จะน า Visual Control มาใชอ้ยา่งไรถึงจะไดป้ระโยชน์หรือแกปั้ญหา
ตามท่ีองคก์รตอ้งการได ้

ตารางที ่2.1 เทคนิคการตั้งค  าถาม 5W 1H 
 

2.1.2 ประเภทของ Visual Control  
สามารถแบ่งตามลกัษณะของการประยกุตใ์ชไ้ดด้งัน้ี 

ประเภทการ
ประยุกต์ใช้ 

Visual Control ทีใ่ช้ 

การส่ือสาร – ป้ายหรือบอร์ดแสดงวสิัยทศัน์ พนัธกิจ นโยบายคุณภาพของบริษทั 
ความปลอดภยั – สัญลกัษณ์ความปลอดภยัแบบต่าง ๆ  เช่น ป้าย Safety First  เป็นตน้ 

ดา้นคุณภาพ 
– ป้ายแสดงงานดี งานเสีย งานรอตรวจสอบคุณภาพ 
– ภาพตวัอยา่งช้ินงานท่ีไดม้าตรฐานกบัของเสีย 

ดา้นการติดตามผล
การปฎิบติังาน 

– ป้ายอิเล็กทรอนิกส์แสดงเป้าหมายและผลการปฎิบติังานแต่ละแผนก  
บอร์ดแสดงกราฟผลผลิตในแต่ละสัปดาห์ 

ดา้นอ่ืนๆ เช่น    
การโฆษณา  
การช้ีบ่ง  เป็นตน้ 

– ป้ายบอกประเภทสินคา้ 
– ป้ายโฆษณาสินคา้ต่าง ๆ 
– แผนผงัผูรั้บผดิชอบพื้นท่ี 

ตารางที ่2.2 ประเภทการประยกุตใ์ช ้Visual Control 
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 อนัท่ีจริงแล้วก็ยงัมีน าเอา Visual Control มาประยุกต์ใช้ในรูปแบบอ่ืนๆ อีก ทั้งน้ีการ
ประยุกต์ใช้ไม่ไดจ้  ากดัรูปแบบและวิธีการขอเพียงให้เกิดประสิทธิภาพและมีประสิทธิผลในการ
ส่ือสารมากท่ีสุดเท่านั้นก็พอ 

สรุป การใช้ Visual control ไม่ว่าจะเป็นแบบการใช้บอร์ด เส้น ภาพ-เงา ป้าย สี โคมไฟ 
เป็นการใช้สัญลกัษณ์ในการควบคุมและส่ือให้บุคลากรท่ีเก่ียวข้องกับงานนั้นเข้าใจถึงข้อมูลท่ี
ตอ้งการส่ือสารแบบง่าย ๆ และชดัเจน เพื่อใหส้ามารถด าเนินงานและปฎิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้งและ
รวดเร็วนั้นเอง 

 (ท่ีมา: SME HAPPY, 2558, VISUAL CONTROL: การควบคุมดว้ยการมองเห็น [Online], 
Available: http://smehappy.com/visual-control-การควบคุมด้วยการมองเห็นควบคุมด้วยการ
มองเห็น.html) 

 
2.2 การลดความสูญเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 

ความสูญเปล่า หรือ MUDA หรือ WASTE ล้วนแต่มีความหมายเดียวกัน หมายถึง ส่ิงท่ี
เกิดข้ึนแต่ไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่สินคา้ ซ่ึงความสูญเปล่ามีอยู ่7 ประการดว้ยกนัคือ  

1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  
2) การรอคอย (Waiting)  
3) การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Transporting)  
4) การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ (Inappropriate Processing)  
5) การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป (Unnecessary Inventory)  
6) การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motions)  
7) ของเสีย (Defect) 

 ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการน้ีเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจ าเป็นและไม่ไดก่้อให้เกิดประโยชน์แก่
บริษทั ดงันั้นทุกบริษทัควรจะท าการลดความสูญเปล่าเหล่าน้ีลง การลดความสูญเปล่านอกจากจะ
เป็นการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิตแลว้ ยงัเป็นการลดตน้ทุนท่ีเกิดในบริษทัอีกดว้ย 

หลกัการ ECRS หลกัการง่ายๆ ท่ีสามารถใช้ในการเร่ิมตน้ลดความสูญเปล่าหรือ MUDA 
ลงไดเ้ป็นอยา่งดี ซ่ึงประกอบไปดว้ย 
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Eliminate = การก าจดั 
Combine  = การรวมกนั 
Rearrange  = การจดัใหม่ 
Simplify = การท าใหง่้าย 
 

o การก าจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและท าการก าจดั
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/
เคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น การท างานท่ีไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่
จ  าเป็น และ ของเสีย 

o การรวมกนั (Combine) สามารถลดการท างานท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้โดยการพิจารณา
ว่าสามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็รวมบาง
ขั้นตอนเขา้ดว้ยกนั ท าให้ขั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าไดเ้ร็วข้ึนและลด
การเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนลงอีกดว้ย เพราะถา้มีการรวมขั้นตอนกนั การเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอน
ก็ลดลง 

o การจดัใหม่ (Rearrange) คือ การจดัขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อให้ลดการเคล่ือนท่ีท่ี
ไม่จ  าเป็น หรือ การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยท า
ขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 จะท าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เป็นตน้ 

o การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกข้ึน 
โดยอาจจะออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เขา้ช่วยในการท างานเพื่อใหก้ารท างานสะดวกและแม่นย  า
มากข้ึน ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได้ จึงเป็นการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็นและลดการท างานท่ีไม่
จ  าเป็น 

(ท่ีมา: ผศ.ประเสริฐ อคัรประถมพงศ์, 2552, การลดความสูญเปล่า ดว้ยหลกัการ ECRS [Online], 
Available: https://cpico.wordpress.com/2009/การลดความสูญเปล่า-ด้วยหลกัการ-ECRS/ [15 
มกราคม 2560]) 
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2.3 ทฤษฎ ีPoka-Yoke: ระบบป้องกนัความผดิพลาด  

 POKA-YOKE ค าน้ีมาจากภาษาญ่ีปุ่น 2 ค า คือค าวา่  
 “Poka”  (อ่านวา่ โพ-คา)  แปลวา่ การผดิพลาดโดยไม่ไดต้ั้งใจ หรือพลั้งเผลอ 
 “Yoke” (อ่านวา่ โย-เกะ)  แปลวา่ การป้องกนั 

ดงันั้น เม่ือรวมกนัแล้วจึงมีความหมายว่า การป้องกนัความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนโดยไม่ได้
ตั้งใจ สาเหตุของความเสียหายนั้นอยูท่ี่ความผดิพลาดของพนกังาน และความเสียหายนั้นคือ ผลจาก
ไม่เอาใจใส่ความผิดพลาดเหล่าน้ี ซ่ึงจะเก่ียวเน่ืองกบัปัญหาคุณภาพตามมาเสียส่วนใหญ่ หรือเม่ือ
ความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนกลายเป็นผลิตภณัฑ์แลว้ การคน้หาและเลือกของเสียออกจากของดี ก็จะใช้
เวลามาก รวมถึงค่าใชจ่้ายท่ีตามมาดว้ย หรือการคน้หาของท่ีไม่ดีก็ยากและอาจหลุดไปสู่ตลาดหรือ
ลูกคา้ไดง่้าย ซ่ึง ณ จุดตรงน้ี เพื่อป้องกนัหรือหลีกเล่ียงการผิดพลาดของการผลิตในกระบวนการ
สายการผลิตไม่ใหห้ลุดออกจากกระบวนการผลิต จึงไดติ้ดตั้ง “Poka-Yoke” ในสายงานนั้นๆ 

Poka-Yoke มีหลายระดบั ระดบัดั้งเดิมจริงๆ ก็เป็นการหาทางป้องกนัท่ีไม่มีทางท่ีจะเกิด
ปัญหาไดเ้ลย เรียกวา่ 100% ตวัอยา่งเช่น ปลัก๊ไฟ ออกแบบให้ 3 ขา พร้อมขาดิน เสียบขาผิดไม่ได้
เพราะมนัจะเสียบไม่เขา้ เพราะตอ้งการใหเ้ส้นท่ีมีไฟต่อเขา้กบั “เตา้รับ” สายท่ีมีไฟ สายกลางต่อเขา้
กบัสายกลาง และสายดินต่อเขา้กบัสายดิน ถา้ เตา้รับมี 2 ขา มนัจะเสียบสลบักนัอาจจะเกิดอนัตราย
ได ้ระบบ Poke-Yoke ตอ้งศึกษาแลว้สร้างกรับวนการป้องกนัข้ึนมา เพื่อน าไปใชต้ามลกัษณะงาน
ของแต่ละกิจกรรมหรือโรงงาน 

 
ภาพที ่2.1 ตวัอยา่งวธีิการแบบ Poka-Yoke 

(ท่ีมา: http://www.mim.psu.ac.th/index.php/2-uncategorised/91-poka-yoke) 
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2.3.1 หน้าทีข่องระบบ Poka-Yoke  

 ระบบ Poka-yoke จะมีหนา้ท่ีในการท างาน ดงัต่อไปน้ี 

o วธีิการควบคุม 
เป็นวิธีการควบคุมป้องกันความผิดปกติ ความผิดพลาด หรือชะงักชะงันของ

กระบวนการผลิตท่ีอาจเกิดข้ึนได ้วธีิดงักล่าวน้ี เม่ือมีช้ินงานท่ีผิดปกติเกิดข้ึน เคร่ืองจกัรจะหยุดการ
ผลิตทนัที ทั้งน้ีเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้คร่ืองจกัรผลิตช้ินงานผิดปกติช้ินต่อไป ซ่ึงวิธีน้ีจะเป็นการควบคุม
การเกิดของเสียไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากกวา่ระบบเตือน 

 

 
ภาพที ่2.2 แสดงวธีิการควบคุม 

(ท่ีมา: http://www.mim.psu.ac.th/index.php/2-uncategorised/91-poka-yoke) 
 

o วธีิการเตือน 
คือ การใช้สัญญาณ เพื่อเตือนให้ทราบถึงความผิดปกติ ในกระบวนการผลิต ซ่ึง

อาจจะท าให้เกิดการผลิตช้ินงานผิดปกติ หรือของเสียออกมา วิธีน้ีเราสามารถใช้การเตือนดว้ยวญั
ญาณเสียง หรือสัญญาณไฟเตือนก็ได ้อยา่งไรก็ตาม วิธีน้ีอาจมีประสิทธิภาพนอ้ยลงหากสภาพการ
ท างานไม่เอ้ืออ านวย ผูป้ฏิบติังานนั้นอาจไม่ไดย้นิเสียงหรือไม่เห็นสัญญาณท่ีเตือน  

 
2.3.2 รูปแบบการติดตั้งระบบ Poka-Yoke ในกระบวนการผลติ 

สามารถแบ่งออกไดด้งัต่อไปน้ี 

o วธีิการสัมผสั 
เป็นการใช้มือในการตรวจจบัช้ินงานท่ีผิดปกติอนัเน่ืองมาจากรูปร่าง สัดส่วน 

ช้ินงานแต่ละช้ินจะถูกตรวจสอบโดยผา่นมายงัเคร่ืองมือน้ี เพื่อเช็คดูวา่ขนาดรูปร่างงานไดม้าตรฐาน
ปกติหรือไม่ 
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o วธีิการก าหนดค่าแน่นอน 
ใช้วิธีตรวจนับช้ินงานตามจ านวนท่ีได้ก าหนดไวแ้ละบอกความผิดพลาดเม่ือ

ช้ินงานไม่ครบตามจ านวนท่ีก าหนดไว ้ส่วนใหญ่จะใชใ้นช้ินงานท่ีการผลิตตอ้งใช้สายพานเพื่อส่ง
ต่อช้ินงาน 

o วธีิการตรวจสอบท่ีขั้นตอนของการส่งช้ินงาน 
วิธีน้ีช้ินงานจะไม่ถูกตรวจสอบโดยการส่งช้ินงานแต่ละช้ินไปบนสายพาน ทั้งน้ี

การตรวจสอบจะท าโดยการเทียบกบัมาตรฐานท่ีวางไว ้
 

2.3.3 ความสัมพนัธ์ระหว่างเคร่ืองมือ Poka-Yoke, ระบบ Poka-Yoke กบัการตรวจสอบ 

o เคร่ืองมือ Poka-Yoke  จะมีลกัษณะ 
1. สามารถท าการตรวจเช็คช้ินงานแต่ละช้ินหรือเช็ค 100% ได ้
2. เคร่ืองมือ Poka-Yoke ตอ้งไม่ยุ่งยากและสามารถใช้ในการตรวจสอบช้ินงาน

ไดทุ้กช้ิน 
3. มีตน้ทุนในการติดตั้งต ่า 

o ระบบ Poka-Yoke จะช่วยลดจ านวนการเกิดของเสียไดด้ว้ยการจดัการแกไ้ขปัญหา
ไดอ้ยา่งทนัท่วงทีทุกคร้ังท่ีเกิดปัญหาการผลิต โดย Poka-Yoke จะท าหนา้ท่ีดงัต่อไปน้ี 

1. ระบบท่ีอยู่ในการควบคุมเม่ือเกิดของเสียในระหว่างกระบวนการผลิต ตอ้งมี
การหยุดปฏิบติัชั่วขณะ เพื่อให้มีการปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิตก่อนท่ี
การผลิตจะด าเนินการต่อไป 

2. เม่ือเกิดความผดิพลาดในการผลิต ระบบการเตือนจะแจง้สัญญาณ เพื่อให้มีการ
แกไ้ขความผดิปกติอยา่งทนัทีทนัใด 

(ท่ีมา: นายสุเมธ สาลี, 2558, POKA YOKE – ระบบป้องกนัความผิดพลาด [Online], Available: 
http://www.mim.psu.ac.th/index.php/2-uncategorised/91-poka-yoke [15 มกราคม 2560]) 

 
 

                                                                                                



  
 

บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

การสหกิจศึกษาในคร้ังน้ีเร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 25 ตุลาคม พ.ศ.2559 ถึง 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2560 
โดยทางผูศึ้กษาไดก้ าหนดช่วงเวลาและขั้นตอนการด าเนินงานในการจดัท าโครงงาน เร่ือง การลด
ความผดิพลาดในกระบวนการบรรจุสินคา้ของซพัพลายเออร์และลดตน้ทุนในกระบวนการผลิต ดงั
ตารางท่ีแสดงต่อไปน้ี 

 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

พ.ศ. 2559 พ.ศ. 2560 

พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม กุมภาพนัธ์ 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1. การส ารวจหาประเด็น
ปัญหา 

                

2. ตรวจสอบพื้นท่ีปฏิบติังาน
จริงและเก็บรวบรวมขอ้มูล 

                

3. วเิคราะห์ปัญหาและหา
วธีิการแกไ้ขปัญหาท่ี
เหมาะสม 

                

4. แจง้รายละเอียดในการ
ปรับปรุงให้หวัหนา้งานทราบ 

                

5. ทางโรงงานด าเนินการ
ปรับปรุงตามท่ีไดเ้สนอแนะ 

                

6. ติดตามผลการด าเนินงาน                 
7. สรุปผลการด าเนินงาน                 

 

ตารางที ่3.1 แผนงานปฏิบติังาน 
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 
 3.2.1 ประชากรกลุ่มตัวอย่าง 
  ประชากร คือ ซัพพลายเออร์ของบริษทั โตโยตา้ โบโชคุ เอเซีย ซ่ึงมีมากกว่า 40 
ราย ทางผูศึ้กษาจึงได้เลือกกลุ่มตวัอย่างของซัพพลายเออร์รายหน่ึง ซ่ึงมีปัญหาในการส่งสินค้า
ผิดพลาดเยอะท่ีสุดถึง 23.53%  คือ ซพัพลายเออร์ B โดยมีประเด็นปัญหาในการส่งสินคา้ผิดพลาด
คือ ส่งสินค้าท่ีมีลักษณะขา้งซ้ายและข้างขวาผิดสลับกันให้กับลูกค้า และส่งสินคา้ไม่ครบตาม
จ านวนหรือมากเกินกว่าจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ นอกจากน้ียงัพบปัญหาของทางโรงงานซัพพลาย
เออร์ B ในเร่ืองพนกังานไม่เพียงพอต่องาน ซ่ึงมีความเก่ียวเน่ืองกบัปัญหาท่ีกล่าวมาก่อนขา้งตน้ จึง
เกิดเป็นประเด็นปัญหาท่ีทางผู ้ศึกษาสนใจท่ีจะแก้ปัญหา เพื่อปรับปรุงให้ทางโรงงานมี
ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 
 
 3.2.2 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
  ขอ้มูลทุติยภูมิ ไดจ้ากรายงานการส่งใบเคลมสินคา้ของลูกคา้ตั้งแต่เดือนมกราคม-
ตุลาคม พ.ศ.2559 ซ่ึงง่ายต่อการน ามาวเิคราะห์ในการเลือกประเด็นปัญหาในการจดัท าโครงงานสห
กิจศึกษาคร้ังน้ี 
  ขอ้มูลปฐมภูมิ เก็บรวบรวมขอ้มูลโดยการตรวจสอบพื้นท่ีปฏิบติังานจริง ในเร่ือง
ของวธีิการปฏิบติังานและเวลาท่ีใชใ้นการด าเนินงาน 

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 3.3.1 การส ารวจหาประเด็นปัญหา 
  จากการไดเ้ขา้มาปฏิบติังานในส่วนของแผนกโลจิสติกส์ท่ีโตโยตา้ โบโชคุ เอเซีย
นั้น ท าให้พบว่ามีการส่งใบเคลมสินคา้ของลูกคา้ในกรณีท่ีซัพพลายเออร์ส่งสินคา้ผิดพลาดไปยงั
ลูกคา้เป็นจ านวนทั้งหมด 17 คร้ัง นบัตั้งแต่เดือนมกราคม-ตุลาคม พ.ศ.2559 ซ่ึงส่งผลกระทบท าให้
ลูกคา้เกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิตรถยนต์หรือร้ายแรงจนถึงไม่สามารถผลิตรถยนต์ต่อได ้
โดยมีซพัพลายเออร์รายหน่ึงท่ีมีการส่งสินคา้ผิดพลาด 4 คร้ัง ซ่ึงคิดเป็น 23.53% ของการส่งสินคา้
ผดิพลาดทั้งหมด จึงเลือกมาเป็นประเด็นในการจดัท าโคงการสหกิจศึกษาคร้ังน้ี 
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 3.3.2 ตรวจสอบพืน้ทีป่ฏิบัติงานจริงและเกบ็รวบรวมข้อมูล 
   เม่ือทางผูศึ้กษาไดป้ระเด็นปัญหาแลว้ จึงเขา้ไปตรวจสอบโรงงานซพัพลายเออร์ B 
ซ่ึงเป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนตแ์ห่งหน่ึง ตั้งอยู่ในนิคมอมตะนคร จงัหวดัชลบุรี โดยมีหวัขอ้
ในการเขา้ไปตรวจสอบคือ การส่งสินคา้ผิดประเภทและการส่งสินคา้ไม่ครบตามจ านวนท่ีลูกคา้
ตอ้งการ และการปรับปรุงและการขยายผลของกิจกรรมการปรับปรุง ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีพบเม่ือเขา้ไป
ตรวจสอบ และมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัสายการผลิตของปัญหาการส่งสินคา้ผิดประเภท จึงเป็นอีกหวัขอ้
หน่ึงท่ีทางผูศึ้กษาไดเ้ขา้ไปเก็บขอ้มูลเพิ่มเติม 

 3.3.3 วเิคราะห์ปัญหาและหาวธีิการแก้ไขปัญหาทีเ่หมาะสม 
   น าขอ้มูลท่ีไดเ้ก็บรวบรวมก่อนหน้าน้ีนั้น มาวิเคราะห์หาเหตุแห่งปัญหาท่ีแทจ้ริง 
เพื่อหาวิธีการแก้ไขปัญหาและป้องกนัไม่ให้เกิดปัญหาซ ้ าอีก และถือเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพ
ใหแ้ก่โรงงานของซพัพลายเออร์ B อีกดว้ย 

 3.3.4 แจ้งรายละเอยีดในการปรับปรุงให้หัวหน้างานทราบ 

   แจ้งรายละเอียดในการแก้ไขปัญหาในแต่ละประเด็นให้หัวหน้างานของทาง
โรงงานซพัพลายเออร์ B ทราบ 

 3.3.5 ทางโรงงานด าเนินการปรับปรุงตามทีไ่ด้เสนอแนะ 

   ทางโรงงานซพัพลายเออร์ B แกไ้ขตามรายละเอียดการปรับปรุงท่ีไดแ้จง้ใหท้ราบ 

  3.3.6 ติดตามผลการด าเนินงาน 

   ผูศึ้กษาและพนกังานท่ีปรึกษาไดเ้ขา้ไปติดตามผลทางโรงงานซพัพลายเออร์ B เพื่อ
ตรวจดูผลการด าเนินงาน หลงัจากท่ีได้ท าการปรับปรุงไปแล้ว ว่าเกิดขอ้บกพร่องอะไรหรือไม่ 
พนกังานสามารถปฏิบติังานไดท้นัหรือเปล่า 

 3.3.7 สรุปผลการด าเนินงาน 

   สรุปส่ิงท่ีไดท้  าการปรับปรุงแกไ้ขในแต่ละประเด็น พร้อมทั้งเสนอแนะเพิ่มเติม 
เพื่อใหผู้ท่ี้จะท าการศึกษาต่อ สามารถต่อยอดความคิดเพิ่มเติมได ้
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บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

 4.1.1 การส ารวจหาประเด็นปัญหา 
 แผนกโลจิสติกส์นั้นถือได้ว่าเป็นตวักลางในการส่ือสารทางด้านการขนส่งสินค้า
ระหว่างลูกคา้และซพัพลายเออร์ เม่ือลูกคา้หรือซพัพลายเออร์มีปัญหาใดเกิดข้ึนเก่ียวกบัการขนส่ง
สินคา้ จะตอ้งแจง้ให้ทางแผนกโลจิสติกส์ทราบ เพื่อแก้ไขปัญหาท่ีเกิดข้ึนนั้นไดท้นัเวลา เพื่อให้
สามารถด าเนินงานต่อไปได ้ซ่ึงพบวา่ ลูกคา้ไดส่้งใบเคลมสินคา้ในเร่ืองการส่งสินคา้ผิดพลาด เช่น 
ส่งสินค้าไม่ครบหรือเกินกว่าจ านวนท่ีลูกค้าต้องการ  ส่งสินค้าผิดประเภทไม่ตรงตามท่ีลูกค้า
ตอ้งการ สินคา้เกิดการปนกนัเน่ืองจากมีลกัษณะท่ีคล้ายคลึงกนั เป็นตน้ ซ่ึงต่อไปน้ีจะเป็นกราฟ
แสดงจ านวนคร้ังในการส่งสินคา้ผดิพลาดในแต่ละเดือนตั้งแต่เดือนมกราคม-ตุลาคม พ.ศ.2559  
 

 
 

ภาพที ่4.1 กราฟแท่งแสดงจ านวนการส่งสินคา้ผดิพลาดของแต่ละเดือนในปี พ.ศ.2559 
 
 จากกราฟขา้งตน้ จะเห็นไดว้า่มีการส่งสินคา้ท่ีเกิดความผดิพลาดทั้งหมด 17 คร้ัง ซ่ึงคิดเป็น 
0.0005% ของการส่งสินคา้ทั้งหมด 3,519,700 คร้ังจากทุกซพัพลายเออร์ โดยสามารถแบ่งประเภท
ความผดิพลาดในการส่งสินคา้ท่ีเกิดข้ึนออกเป็นแต่ละซพัพลายเออร์ไดด้งัน้ี 
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Supplier 
Type of Problem 

Summary % 
Mix Wrong Shot in Box 

A 
 

1 2 3 17.65 
B 

 
2 2 4 23.53 

C 
 

1 1 2 11.76 
D 1 1 

 
2 11.76 

E 
 

1 
 

1 5.88 
F 

 
1 

 
1 5.88 

G 
 

1 
 

1 5.88 
H 1 

  
1 5.88 

I 
  

1 1 5.88 
J 

 
1 

 
1 5.88 

Summary 17 100 
 

ตารางที ่4.1 แสดงเปอร์เซ็นตก์ารส่งสินคา้ผดิพลาดของแต่ละซพัพลายเออร์ 

 จากตารางขา้งตน้นั้น จะเห็นไดว้า่ซพัพลายเออร์ B เกิดความผิดพลาดในการส่งสินคา้เป็น
อนัดบั 1 จ านวน 4 คร้ัง ซ่ึงคิดเป็น 23.53% ของการส่งสินคา้ผิดพลาดทั้งหมด 17 คร้ัง จึงเลือกซพั
พลายเออร์ B ในการศึกษาจดัท าโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี โดยแบ่งประเภทการส่งสินคา้ผิดพลาด
เป็น ส่งสินคา้ผิดประเภท 2 คร้ัง และสินคา้ไม่ครบตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ 2 คร้ัง อีกทั้งทราบ
ภายหลงัวา่ ทางโรงงานซพัพลายเออร์ B มีแผนการเพิ่มสายการผลิตเขา้มา 1 สาย แต่มีพนกังานใน
การท างานไม่เพียงพอ และไม่มีนโยบายรับพนกังานเพิ่ม เน่ืองจากไม่อยากเพิ่มตน้ทุนทางการผลิต
ในดา้นแรงงาน ทางผูศึ้กษาจึงสนใจท่ีจะแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนน้ีร่วมดว้ย 
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 4.1.2 ตรวจสอบพืน้ทีป่ฏิบัติงานจริงและเกบ็รวบรวมข้อมูล 

  โรงงานซพัพลายเออร์ B เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนรถยนตร์ายหน่ึง ตั้งอยู่ในนิคมอมตะ
นคร จงัหวดัชลบุรี โดยมีกระบวนการในการท างาน ซ่ึงกระบวนการท่ีพบปัญหาคือ กระบวนการ
ท างานและจดัเก็บช้ินงาน ดงัภาพแสดงต่อไปน้ี 

 

 

 

 

ภาพที ่4.2 แสดงกระบวนการท างานของซพัพลายเออร์ B 
 

  4.1.2.1 ปัญหาการส่งสินคา้ผดิประเภท 

  พบวา่ในพื้นท่ีสายการผลิตช้ินงานประเภท Pillar ซ่ึงเป็นช้ินส่วนของเสาสายรัดเข็มขดั 
จะมีลกัษณะเป็นขา้งซ้ายและขา้งขวา สังเกตเห็นว่า กล่องใส่ป้าย Kanban ไม่ไดร้ะบุขา้งซ้าย-ขา้ง
ขวาให้ชดัเจน และวางกล่องไวใ้นต าแหน่งท่ีใกลก้นั ซ่ึงจะสะทอ้นให้เห็นไดว้า่ท าไมถึงเกิดการส่ง
งานผิดพลาด เพราะเน่ืองจากตวัพนักงานเองเกิดความสับสนในการท างานระหว่างวนั (Human 
Error) ท าใหห้ยบิป้าย Kanban สลบัขา้งกนัระหวา่งขา้งซา้ย-ขา้งขวาไปติดกล่องช้ินงานสลบักนัได ้

 

 
ภาพที ่4.3 พื้นท่ีในการปฏิบติังานจริงก่อนเก็บช้ินงานใส่กล่อง 

 

เตรียมจดัสง่ไปยงัลกูคา้ 

- จดัเตรียมสินคา้รอ การขนส่ง  

ไปยงัลกูคา้ 

ตรวจสอบคุณภาพ 
 

เร่ิมท างาน พร้อมจัดเกบ็
ช้ินงาน 

จดัเตรียม เตรียมจดัส่งไปยงั
ลูกค้า 
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ภาพที ่4.4 กล่องใส่ป้าย Kanban ไม่ระบุแบ่งขา้งซา้ย-ขา้งขวาท่ีชดัเจน 

  

 4.1.2.2 ปัญหาการส่งสินคา้ไม่ครบหรือขาดเกินจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

  พบว่า Rack ท่ีใช้ในการจดัเก็บช้ินงานส าหรับการสต็อกสินคา้ หลงัผลิตเสร็จ เพื่อ
น าไปบรรจุกล่องนั้น เป็นแท่งเหล็กท่ียื่นออกมา สามารถน าสินคา้ท่ีมีช่อง ใส่เรียงเขา้ไปได ้แต่ไม่
สามารถระบุไดว้่าใน Rack นั้นสามารถใส่ช้ินงานไดก่ี้ช้ิน จึงส่งผลกระทบให้การน ามาบรรจุใส่
กล่อง เพื่อส่งสินคา้ให้กบัลูกคา้นั้นเกิดความยากในการนบั และพนกังานเกิดความสับสนไดว้า่ใส่
ช้ินงานไปแลว้เท่าไร ซ่ึงจะท าให้เกิดการเสียเวลาในการนบัอีกรอบ หรือเกิดการละเลยไม่นบัซ ้ าอีก
รอบ จึงส่งสินคา้ไม่ครบหรือเกินกวา่จ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการได ้
 

 
ภาพที ่4.5 Rack เก็บช้ินงานท่ีไม่สามารถระบุจ านวนได ้
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 4.1.2.3 การปรับปรุงและการขยายผลของกิจกรรมการปรับปรุง 

 นอกจากน้ี โรงงานซพัพลายเออร์ B ไดมี้การเพิ่มสายการผลิตใหม่อีก 1 สาย แต่ยงัไม่
มีผูป้ฏิบติังานประจ าเคร่ือง เน่ืองจากพนกังานมีไม่เพียงพอ และไม่มีนโยบายท่ีจะจา้งพนกังานเพิ่ม 
ซ่ึงถือวา่เป็นการเพิ่มตน้ทุนทางการผลิต จึงเกิดเป็นประเด็นท่ีน่าสนใจอีกปัญหาหน่ึง เน่ืองจากทางผู ้
ศึกษาได้สังเกตและพบว่าสายการผลิตท่ีได้เขา้ไปปรับปรุงในปัญหาการส่งสินคา้ผิดประเภท มี
พนกังานประจ าสถานีงาน 2 คน ซ่ึงเกิดการวา่งงานมากเกินไป ถือเป็นความสูญเสียอยา่งหน่ึง จึงได้
ท าการศึกษาขั้นตอนในการท างานของสายการผลิตน้ี พร้อมทั้งจบัเวลา เพื่อหาเวลาว่างงานและ
ความเป็นไปไดใ้นการปรับปรุงสายการผลิต โดยใชต้าราง Man Machine Chart 
 

 
ภาพที ่4.6 สายการผลิตหน่ึงท่ีมีพนกังานประจ าสถานีงาน 2 คน 
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ตารางที ่4.2 Man Machine Chart แสดงเวลาการท างานระหวา่งเคร่ืองจกัรกบัพนกังานคนท่ี 1 และ 2 

 

 
ตารางที ่4.3 การค านวณ % การท างานของเคร่ืองจกัร พนกังานคนท่ี 1 และพนกังานคนท่ี 2 

 ดงัตารางท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้นั้น จะเห็นไดว้า่ พนกังานคนท่ี 1 มี % ในการท างานเพียงแค่ 
18.37% และพนกังานคนท่ี 2 16.33% ถือว่าเป็นการใช้พนกังานไม่เต็มประสิทธิภาพ ดงันั้น จึง
มองเห็นแนวทางในการปรับปรุงการท างานต่อไป 
 
 

ขั้นตอนการท างาน
เคร่ืองจักร

(วินาท)ี

พนักงานคนที ่1

(วินาท)ี

พนักงานคนที ่2

(วินาท)ี

1. ฉีดช้ินงาน 45 - -
2. ช้ินงานไหลตามสายพาน 13 - -
3. ใส่ก๊ิฟช้ินงาน - 12 -
4. ท าสญัลกัษณ์ตรวจสอบก๊ิฟแต่ละจุด (ขา้งขวา) - 3 -
5. ปล่อยช้ินงานไหลตามทางฟิวเจอร์บอร์ด (ขา้งขวา) 3 - -
6. ท าสญัลกัษณ์ตรวจสอบก๊ิฟแต่ละจุด (ขา้งซา้ย) - 3 -
7. ปล่อยช้ินงานไหลตามทางฟิวเจอร์บอร์ด (ขา้งซา้ย) 3 - -
8. ตรวจสอบความถูกตอ้ง พร้อมท าสญัลกัษณ์ (ขา้งขวา) - - 5
9. เกบ็ช้ินงานใส่กล่อง (ขา้งขวา) - - 3
10.ตรวจสอบความถูกตอ้ง พร้อมท าสญัลกัษณ์ (ขา้งซา้ย) - - 5
11.เกบ็ช้ินงานใส่กล่อง (ขา้งซา้ย) - - 3

64 18 16
รวมเวลาการท างาน

98

เคร่ืองจกัร พนักงานคนท่ี 1 พนักงานคนท่ี 2

เวลาวา่งงาน 34 80 82

เวลาท างาน 64 18 16

เวลาทั้งหมด 98 98 98

% เวลาการท างาน 65.31 18.37 16.33
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 4.1.3 วเิคราะห์ปัญหาและหาวธีิการแก้ไขปัญหาทีเ่หมาะสม 

4.1.3.1 ปัญหาการส่งสินคา้ผดิประเภท  
 

 
 

 
 

ภาพที ่4.7 แสดงการวเิคราะห์ปัญหาการส่งสินคา้ผดิประเภท พร้อมวธีิการแกไ้ขปัญหา 
 
 
 
 
 
 

พนกังานเกิดความสบัสน  

(Human Error) 

ช้ินงานมีลกัษณะท่ีคลา้ยคลึงกนั 

ท่ีใส่KanBanไม่ระบุขา้งท่ีชดัเจน 

ใชห้ลกัการVisual Control เขา้มาช่วย โดยน ากระดาษมาเขียนติดท่ี
กล่องระบุขา้งใหช้ดัเจน โดยใหข้า้งซ้าย = LH (Left Hand) , ขา้งขวา 
= RH (Right Hand) แลว้น ากล่องไปวางไวท้างซ้ายมือและขวามือ
ของพื้นท่ีปฏิบตังาน 

MAN 

MATERIAL 

MEDTHOD 

ส่งสินค้า 
ผดิประเภท 

วธิีการ 

แก้ไขปัญหา 
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4.1.3.2 ปัญหาการส่งสินคา้ไม่ตรงตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
 

 
 

 
 

ภาพที ่4.8 แสดงการวเิคราะห์ปัญหาการส่งสินคา้ไม่ตรงตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ  
พร้อมวธีิการแกไ้ขปัญหา 

 
 
 
 
 
 

พนกังานเกิดความสับสน            
(Human Error) 

Rack ไม่สามารถระบุจ านวน            
ท่ีสามารถเก็บช้ินงานได ้

ไม่มีการตรวจนบัช้ินงานท่ีน าบรรจุใส่
กล่องอีกรอบ 

ใชท้ฤษฎี Poka-Yoke เพื่อป้องกนัความผิดพลาด โดยน าฟองน ้ าตดั
เป็นเส้น และแบ่งช่องจ ากดัจ านวนในการใส่สินคา้ 5 ช้ินต่อเส้น แลว้
น ามาติดท่ีแท่งเหล็กแต่ละแท่ง ซ่ึงใน 1 Rack มี 10 แท่ง ดงันั้น 
สามารถใส่ช้ินงานได ้50 ช้ินต่อ 1 Rack 

สินค้าไม่ตรง 
ตามจ านวนที่
ลูกค้าต้องการ 

MAN 

MATERIAL 

MEDTHOD 

วธิีการ 

แก้ไขปัญหา 
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4.1.3.3 การปรับปรุงและการขยายผลของกิจกรรมการปรับปรุง 

 หลงัจากท่ีไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลของสายการผลิตหน่ึงท่ีมีพนักงานประจ าสถานี
งาน 2 คนแลว้นั้น นอกจากจะท าให้เห็นวา่เกิดการวา่งงานของพนกังาน และเกิดการใชพ้นกังานไม่
เต็มประสิทธิภาพแลว้นั้น ยงัพบวา่พนกังานคนท่ี 1 และพนกังานคนท่ี 2 มีวีการท างานท่ีคลา้ยคลึง
กนั ท าใหเ้กิดความซ ้ าซอ้นในการท างาน ดงันั้นจึงไดใ้ชห้ลกัการ ECRS เขา้มาช่วยในการรวมงานท่ี
คลา้ยคลึงกนัเขา้ไวด้ว้ยกนั และจดัล าดบัการท างานใหม่ โดยสามารถให้พนกังานประจ าสถานีงาน
เพียงคนเดียวได ้และสามารถน าพนกังานอีกคนไปประจ าสายการผลิตใหม่ได ้

 

 
           ตารางที ่4.4 แสดงเวลาการท างานของสถานีหน่ึงก่อนปรับปรุง 
 
 
 

เคร่ืองจักร พนักงานคนที ่1 พนักงานคนที ่2
(วินาท)ี (วินาท)ี (วินาท)ี

1. ฉีดช้ินงาน 45 - -

2. ช้ินงานไหลตามสายพาน 13 - -

3.ใส่ก๊ิฟช้ินงาน - 12 -

4. ท าสญัลกัษณ์ตรวจสอบก๊ิฟแต่ละจุด 

     (ขา้งขวา)
- 3 -

5. ปล่อยช้ินงานไหลตามทางฟิวเจอร์บอร์ด 

     (ขา้งขวา)
3 - -

6. ท าสญัลกัษณ์ตรวจสอบก๊ิฟแต่ละจุด 

     (ขา้งซา้ย)
- 3 -

7. ปล่อยช้ินงานไหลตามทางฟิวเจอร์บอร์ด 

     (ขา้งซา้ย)
3 - -

8. ตรวจสอบความถูกตอ้งพร้อมท าสญัลกัษณ์ 

    (ขา้งขวา)
- - 5

9. เกบ็ช้ินงานใส่กล่อง (ขา้งขวา) - - 3
10. ตรวจสอบความถูกตอ้งพร้อมท าสญัลกัษณ์

       (ขา้งซา้ย)
- - 5

11. เกบ็ช้ินงานใส่กล่อง (ขา้งซา้ย) - - 3

รวมเวลาการท างาน 64 18 16

ขั้นตอนการท างาน

การท างาน 
ท่ีเกิดความ
ซ ้ าซอ้น 

การท างาน 
ท่ีเกิดความ
ซ ้ าซอ้น 

= 98 วนิาท ี
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ตารางที ่4.5 แสดงการวางแผนเวลาการท างานของสถานีหน่ึง หลงัการปรับปรุงดว้ยหลกั ECRS  
 
 หลงัจากท่ีได้รวมงานท่ีคล้ายคลึงกนัไวด้ว้ยกนัและจดัล าดบังานใหม่แล้วก็เห็นถึงความ
เป็นไปไดใ้นการปฏิบติังานประจ าสถานีงานเพียงคนเดียว นอกจากน้ียงัช่วยลดเวลาในกระบวนการ
ลงเหลือ 92 วนิาที จาก 98 วนิาที ไดอี้กดว้ย 
 
 
 
 
 
 
 
 

เคร่ืองจักร พนักงานคนที ่1
(วินาท)ี (วินาท)ี

1. ฉีดช้ินงาน 45 -

2. ช้ินงานไหลตามสายพาน 13 -

3.ใส่ก๊ิฟช้ินงาน - 12

4. ตรวจสอบความถูกตอ้ง พร้อมท าสญัลกัษณ์

     (ขา้งขวา)
- 6

5. ตรวจสอบความถูกตอ้ง พร้อมท าสญัลกัษณ์ 

     (ขา้งซา้ย)
- 6

6. เกบ็ช้ินงานใส่กล่อง 

     (ขา้งซา้ย)
- 3

7. เกบ็ช้ินงานใส่กล่อง 

     (ขา้งขวา)
- 3

รวมเวลาการท างาน 58 30

ขั้นตอนการท างาน

= 92 วนิาท ี
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ภาพที ่4.9 แสดงการวเิคราะห์การปรับปรุงและการขยายผลของกิจกรรมการปรับปรุง  
พร้อมวธีิการแกไ้ขปัญหา 

 
 

  

มีการใชพ้นกังานไม่เตม็ประสิทธิภาพ 

มีการเพิ่มเคร่ืองจกัรสายการผลิตใหม่ 

ไม่มีนโยบายรับพนกังานเพิ่ม 

ใชห้ลกัการ ECRS โดยวิธีการรวมงานท่ีคลา้ยคลึงกนั และจดัวิธีการ
ท างานใหม่ โดยให้เหลือพนักงานประจ าสถานีงานน้ีเพียงคนเดียว 
แลว้น าพนกังานอีกคนหน่ึงไปประจ าสถานีงานใหม่ท่ีก าลงัจะเพิ่มข้ึน 

พนักงานไม่
เพยีงพอต่องาน 

MACHINE 

MEDTHOD 

วธิีการ 

แก้ไขปัญหา 

MAN 
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 4.1.4 แจ้งรายละเอยีดในการปรับปรุงให้หัวหน้างานทราบ 

 แจง้รายละเอียดและขั้นตอนในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในแต่ละประเด็นให้หัวหน้างาน
ของทางโรงงานซพัพลายเออร์ B ทราบ และเขา้ใจถึงวธีิการด าเนินงาน  
 
 4.1.5 ทางโรงงานด าเนินการปรับปรุงตามทีไ่ด้เสนอแนะ 

4.1.5.1 ปัญหาการส่งสินคา้ผดิประเภท 
โดยน าหลกัการ Visual Control มาใชใ้นการจดัท าป้าย LH - RH มาติดไวท่ี้กล่องใส่ 

Kanban แต่ละขา้งให้ชดัเจน โดยให้ LH (Left Hand) ใส่ป้าย Kanban ขา้งซ้าย และ RH (Right 
Hand) ใส่ป้าย Kanbanขา้งขวา แลว้กล่องแต่ละขา้งวางแยกจากกนั โดยให้กล่อง LH อยูท่างซ้ายมือ
ของผูป้ฏิบติังานและกล่อง RH ใหอ้ยูท่างขวามือของผูป้ฏิบติังานปัญหาการส่งสินคา้ผดิประเภท 

 

 
ภาพที ่4.10 ปัญหาการส่งสินคา้ผดิประเภทก่อนปรับปรุง 

 

 
ภาพที ่4.11 ปัญหาการส่งสินคา้ผดิประเภทหลงัปรับปรุง 
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4.1.5.2 ปัญหาการส่งสินคา้ไม่ตรงตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

ทางผูศึ้กษาไดน้ าทฤษฎี Poka-Yoke เขา้มาช่วยในการจ ากดัจ านวนของช้ินงานใน Rack 
โดยไดน้ าแผ่นโฟมมาตดัเป็นเส้นตามความยาวของแท่งเหล็ก ซ่ึงแต่ละเส้นจะตดัแบ่งเป็นช่อง 5 
ช่อง ซ่ึงใน Rack 1 Rack จะมีแท่งเหล็ก 10 แท่ง เหล็ก 1 แท่ง สามารถใส่ช้ินงานได ้5 ช้ิน ดงันั้น ใน 
1 Rack จะสามารถใส่ช้ินงานไดท้ั้งหมด 50 ช้ิน 

 
ภาพที ่4.12 ปัญหาการส่งสินคา้ไม่ตรงตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการก่อนปรับปรุง 

 

 
ภาพที ่4.13 ปัญหาการส่งสินคา้ไม่ตรงตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการหลงัปรับปรุง 

 
4.1.5.3 การปรับปรุงและการขยายผลของกิจกรรมการปรับปรุง 

 โดยการลดพนักงานประจ าสถานีงาน โดยใช้หลกัการ ECRS ช่วยในการวิเคราะห์
ประเมินความเป็นไปได ้และให้หัวหนา้งานทดลองจดัให้พนกังานปฏิบติังานประจ าสายงานเพียง
คนเดียวตามวธีิการท างานใหม่ท่ีไดก้ าหนดไวด้งัขา้งตน้  
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ภาพที ่4.14 การท างานของสายการผลิตหน่ึงท่ีใชพ้นกังานไม่เตม็ประสิทธิภาพ 

 

 
ภาพที ่4.15 การทดลองใหพ้นกังานปฏิบติังานประจ าสถานีงานเพียงคนเดียว 

  

 4.1.6 ติดตามผลการด าเนินงาน 

  4.1.6.1 ปัญหาการส่งสินคา้ผดิประเภท 

   พนกังานสามารถปฏิบติังาน โดยการน าป้าย Kanban ของแต่ละขา้งไปติดท่ีกล่อง
ช้ินงานขา้งนั้นๆ ไดถู้กตอ้ง และไม่เกิดความสับสนระหว่างวนัในการท างาน เน่ืองจากมีการระบุ
ขา้งของกล่องใส่ป้าย Kanban และต าแหน่งในพื้นท่ีการท างานของแต่ละขา้งแบ่งแยกกนัอย่าง
ชดัเจน 
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 4.1.6.2 ปัญหาการส่งสินคา้ไม่ตรงตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

  ท าให้การท างานของพนกังานในการน าช้ินงานบรรจุใส่กล่อง เพื่อส่งสินคา้ไปยงั
ลูกคา้ท าไดง่้าย สะดวก รวดเร็วและมีความแม่นย  าในการนบัจ านวนมากยิง่ข้ึน เน่ืองจาก Rack มีการ
ระบุจ านวนช้ินงานท่ีชดัเจน หากพนักงานเกิดการหลงลืมว่าบรรจุช้ินงานลงกล่องไปแล้วเท่าไร  
โดยสามารถใชส้ายตาดูจากแท่งเหล็กได ้เพราะแต่ละแท่งจะมีช้ินงานเพียง 5 ช้ินเท่านั้น 

 
ภาพที ่4.16 Rack หลงัการปรับปรุงท่ีสามารถใส่ช้ินงานได ้50 ช้ิน 

 

 4.1.6.3 การปรับปรุงและการขยายผลของกิจกรรมการปรับปรุง 

   เม่ือให้ทางโรงงานจดัให้มีพนกังานปฏิบติังานประจ าสถานีงานเพียงคนเดียว ผล
จากการสังเกตการปฏิบติังานคือ พนักงานสามารถปฏิบติังานเพียงคนเดียวได้ และไม่เกิดการ
วา่งงานมากเกินไป และเม่ือลองจบัเวลาในการท างานดู ผลปรากฏว่าเวลาในการท างานของสถานี
งานลดลงเหลือเพียงแค่ 88 วินาที จากการสันนิษฐานวา่จะเหลือ 92 วินาทีหลงัการปรับปรุง และ
พนกังานคนท่ี 1 มี %การท างานเพิ่มข้ึนเป็น 34.09% จากเดิม 18.37% ดงัตารางท่ีแสดงต่อไปน้ี 
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ตารางที ่4.6 แสดงการจบัเวลาในการปฏิบติังานจริงของสายการผลิตหน่ึงหลงัการปรับปรุง 

 

 
เคร่ืองจกัร พนกังาน 

เวลาวา่งงาน 30 58 
เวลาท างาน 58 30 
เวลาทั้งหมด 88 88 
% เวลาการท างาน 65.91 34.09 

ตารางที ่4.7 แสดงประสิทธิภาพการท างานระหวา่งเคร่ืองจกัรและพนกังาน 
หลงัปรับปรุงการท างาน 

 

 
ภาพที ่4.17 กราฟแสดงประสิทธิภาพการท างานของพนกังานก่อน-หลงัการปรับปรุง 

เคร่ืองจักร พนักงานคนที ่1
(วินาท)ี (วินาท)ี

1. ฉีดช้ินงาน 45 -

2. ช้ินงานไหลตามสายพาน 13 -

3.ใส่ก๊ิฟช้ินงาน - 12

4. ตรวจสอบความถูกตอ้ง พร้อมท าสญัลกัษณ์

     (ขา้งขวา)
- 6

5. ตรวจสอบความถูกตอ้ง พร้อมท าสญัลกัษณ์ 

     (ขา้งซา้ย)
- 6

6. เกบ็ช้ินงานใส่กล่อง 

     (ขา้งซา้ย)
- 3

7. เกบ็ช้ินงานใส่กล่อง 

     (ขา้งขวา)
- 3

รวมเวลาการท างาน 58 30

ขั้นตอนการท างาน

= 88 วนิาท ี
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงานและแนวทางในการแก้ไขปัญหา 

จากการเขา้ไปตรวจสอบสถานการณ์ในการปฏิบติังานจริงของซพัพลายเออร์ B ในประเด็น
ปัญหา 3 หวัขอ้คือ 1) ปัญหาการส่งสินคา้ผดิประเภท  
        2) ปัญหาการส่งสินคา้ไม่ตรงตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ และ  
        3) การปรับปรุงและการขยายผลของกิจกรรมการปรับปรุง  

โดยในปัญหาท่ี 1 ไดเ้ขา้ไปตรวจสอบสายการผลิตท่ีมีการผลิตช้ินงานทั้งขา้งซ้ายและขา้ง
ขวาอย่างเสา Seatbelt  พบว่าในพื้นท่ีปฏิบติังานนั้นพนกังานตอ้งติดป้าย Kanban ขา้งกล่องใส่
ช้ินงาน เพื่อระบุรายละเอียดของช้ินงานท่ีอยู่ในกล่อง เช่น ช่ือช้ินงาน รหสัช้ินงาน จ านวนท่ีบรรจุ 
เป็นตน้ แต่กล่องเก็บป้าย Kanban นั้นไม่ไดร้ะบุให้ชดัเจนวา่กล่องไหนเก็บป้ายช้ินงานขา้งซ้ายและ
ช้ินงานขา้งขวา และวางกล่องไวใ้นต าแหน่งท่ีใกลก้นั จึงส่งผลให้พนกังานน าป้าย Kanban ไปติด
กล่องช้ินงานสลบัขา้งกนัได ้ดว้ยเหตุผลน้ีจึงไดน้ าหลกัการไคเซ็นเขา้ไปมีส่วนช่วยในการปรับปรุง
เพื่อให้ไม่เกิดความสับสนในการท างาน โดยท าป้าย “LH” และ “RH” น าไปติดกล่องใส่ป้าย 
Kanban แต่ละขา้ง แลว้น ากล่องวางแยกพื้นท่ีขา้งซา้ยและขา้งขวาในพื้นท่ีปฏิบติังานอยา่งชดัเจน 

ปัญหาท่ี 2 พบวา่ Rack ท่ีเก็บช้ินงานเพื่อรอการน าไปบรรจุต่อนั้น ไม่สามารถระบุจ านวนท่ี
เก็บช้ินงานได ้ส่งผลท าให้การบรรจุสินคา้เกิดความผิดพลาดไม่ตอ้งตามจ านวนท่ีลูกคา้ตอ้งการ จึง
ไดน้ าทฤษฎี Poka-Yoke มาช่วยในการจ ากดัจ านวนช้ินงานท่ีสามารถเก็บใน Rack เพื่อให้สะดวก
และรวดเร็วในการนบัช้ินงานบรรจุลงกล่องส่งออกไปยงัลูกคา้ โดยจดัท าช่องจ ากดัจ านวนในการ
ใส่ช้ินงาน ซ่ิงใน Rack จะมีแท่งเหล็กยื่นออกมาเพื่อใส่ช้ินงาน 10 แท่ง แบ่งช่องให้สามารถใส่
ช้ินงานได ้5 ช้ินต่อเหล็ก 1 แท่ง ดงันั้นใน 1 Rack จะสามารถเก็บช้ินงานได ้50 ช้ิน 

และในปัญหาท่ี 3 ทางโรงงานตอ้งการเพิ่มสายการผลิตใหม่ แต่ไม่มีนโยบายในการรับ
พนักงานเพิ่ม เน่ืองจากเป็นการเพิ่มตน้ทุนในการผลิต และได้พบว่าในสายการผลิตหน่ึงท่ีทางผู ้
ศึกษาไดเ้ขา้ไปปรับปรุงแกไ้ขปัญหาก่อนหนา้น้ีนั้น มีพนกังานประจ าสถานีงาน 2 คน และพนกังาน
เกิดการวา่งงานมากเกินไป ซ่ึงถือเป็นความสูญเสียอยา่งหน่ึง และไดเ้ก็บขอ้มูลทางดา้นขั้นตอนและ
เวลาในการปฏิบติังานระหวา่งเคร่ืองจกัรและพนกังานทั้ง 2 คน แลว้น ามาวิเคราะห์หาความเป็นไป
ไดใ้นการแกปั้ญหา โดยใชห้ลกัการ ECRS ในการจดัล าดบัและแกไ้ขวิธีการท างานใหม่ เพื่อช่วยลด
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พนักงานในกระบวนการนั้นให้สามารถท างานเพียงคนเดียวได้ แล้วน าพนักงานอีกคนหน่ึงไป
ประจ าสายการผลิตใหม่ท่ีก าลงัจะเพิ่มข้ึน 

 ซ่ึงก่อนหนา้ท่ีจะด าเนินการแกไ้ขตั้งแต่เดือนมกราคม-ตุลาคม พ.ศ.2559 นั้น ซพัพลายเออร์ 
B เกิดการส่งสินคา้ผิดพลาดทั้งหมด 4 คร้ัง คิดเป็น 23.53% ของการส่งสินคา้ผิดพลาดทั้งหมด 17 
กล่อง หลังจากได้ปรับปรุงการท างาน ดังท่ีได้กล่าวมาข้างต้นแล้วนั้ น ผลปรากฎว่าในเดือน
มกราคม-กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2560 ทางโรงงานซพัพลายเออร์ B ไม่มีการส่งสินคา้ผิดพลาดเกิดข้ึนเลย 
ซ่ึงคิดเป็น 0% จากการส่งสินคา้ผิดพลาดทั้งหมด  นอกจากน้ียงัปรับปรุงและขยายผลของกิจกรรม
การปรับปรุง ซ่ึงช่วยเพิ่มประสิทธิภาพใหก้บัทางโรงงานโดยการลดตน้ทุนการผลิต โดยไม่ตอ้งจา้ง
พนกังานเพิ่ม เพื่อไปประจ าสายการผลิตใหม่ แต่เป็นการปรับปรุงการท างานของพนกังานให้เกิด
การใชง้านเต็มประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนจากพนกังานคนท่ี 1 ซ่ึงมี % ในการท างานเพียงแค่ 18.37% 
กลายเป็น 34.09% และสามารถน าพนกังานคนท่ี 2 ไปประจ าสายการผลิตท่ีจะเพิ่มข้ึนใหม่ได ้และ
ไม่เกิดความสูญเสียในการวา่งงานมากเกินไป  
 

5.2 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

1. ควรน าแนวทางในการแก้ไขปัญหาท่ีทางผูศึ้กษาไดท้  าให้กบัซัพพลายเออร์ B นั้น ไป
ประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมกบัสถานการณ์ของซัพพลายเออร์รายอ่ืนๆ ของบริษทัด้วย เพื่อให้เกิด
ขอ้บกพร่องในการส่งสินคา้ผดิพลาดไปยงัลูกคา้ทั้งหมดนั้นเป็น 0 

 

2. ควรใชห้ลกั Kaizen เขา้มาช่วยในการคิดอยูเ่สมอ เพื่อใหเ้กิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
 

3. รู้จกัสังเกต ตรวจสอบปัจจยัต่างๆ ท่ีจะมีผลกระทบต่อความผิดพลาดในการส่งสินคา้ท่ี
เกิดข้ึน เพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงและสามารถแกไ้ขปัญหาไดต้รงจุด 
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