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บทสรุป 

โครงงานสหกิจฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดเวลาการรองานในกระบวนการ Packing ซ่ึง
การรองาน ถือเปนหนึ่งใน ความสูญเปลา 7 ประการ ตามหลักการTPS ซ่ึงปญหาท่ีพบคือ การรอ
งานท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ Packing อันมีสาเหตุมาจากการท่ีระบบการส่ังผลิตดวยคัมบังมีปญหา
คือ พนักงานท่ีทําหนาท่ีจัดคัมบังส่ังผลิตนั้นไดจัดคัมบังตามใบ Po. ของลูกคาทําใหงานท่ีผลิต
ออกมาไมตรงตามความตองการของกระบวนการถัดไปคือ กระบวนการ Packing เพราะการจะแพ็ค
งานไดจําเปนท่ีจะตองรองานออกมาใหครบ 1 พาเลทตามท่ีระบุดวยCaseกอน ดังนั้นเม่ืองานออกมา
ไมตรงจึงไมสามารถแพ็คงานไดจึงทําใหเกิดการรองานในกระบวนการPacking  

ดวยเหตุนี้ทางผูดําเนินโครงการจึงทําการปรับปรุงระบบการส่ังผลิตโดยการจัดลําดับ
กระบวนการใหมตามหลัก ECRS และจัดคัมบังส่ังผลิตตามท่ีกําหนดในCase ทํางานท่ีผลิตออกมา
สามารถแพ็คงานไดทันที โดยภายหลังการปรับปรุงพบวากระบวนการทํางานลดลงไป 3 
กระบวนการ คือ กระบวนการจัดช้ินงานตาม Case  กระบวนการนํา Case ไปเขียนท่ีบอรด 
กระบวนการนํา Lable ไปไวท่ีตูพักคัมบัง และเวลาการรองานของพนักงานลดลงเหลือ 0 
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Summary 

 This cooperative project to reduce the waiting time in the Packing  process , which is 
waiting time one of the 7 waste in TPS. The problem is The wait for a place in the Packing 
process .The problem from caused of order  Kanban is production system is a problem. Is 
employees who set Kanban production same the Po. of customer.  Affect to output not 
requirements of the next process. Is the Packing process . Because to packing process is start to 
work   when output of production is fully 1 pallet in record from Case. So when output production 
is no match requirement of next process .Affect to waiting time in Packing process.  
 For this reason, the operator of the project is to improve the Order of production   
system  by ECRS and Set Kanban production same Case. Affect to output production is math to 
requirement of next process is affect Packing process can the packing now. After of improvement 
is reduce process to 3 process is Set production same Case , Move Case and writing to Board , 
Move Lable to Kanban post . And effect to time is reduce to 0.  

 

 



ค 

กิตติกรรมประกาศ 
  

 ขาพเจาไดมาปฏิบัติงานสหกิจ ณ   บริษัท มูราคามิแอมพาส (ประเทศไทย) จํากัด ตั้งแตวนัท่ี 25 

ตุลาคม 2559 ถึงวันท่ี 28 กุมภาพันธ 2560 ทําใหขาพเจาไดรับความรู และประสบการณการทํางานรวมกับ

ผูอ่ืนที่มีประโยชนตอวิชาชีพของขาพเจา รายงานฉบับนีสํ้าเร็จลุลวงไปไดดวยดี ขอขอบคุณอาจารยท่ีปรึกษา 

อาจารย อัครชัย ชัยมาด  และขอขอบคุณผูบริหาร บริษัท มูราคามิ แอมพาส จํากัด ท่ีใหโอกาสขาพเจามา

ปฏิบัติงานและไดรับความกรุณาและทางคณะทีมงานแผนก Store FG ซ่ึงไดแก 

1.คุณ ประภพ พัวเพิ่มพูลศิริ  Assis Manager  

2.คุณ ยิ่งยศ ฐานวิเศษ  Staff 

และบุคลากรทานอ่ืนๆท่ีไมไดกลาวนามทุกทานท่ีไดใหคําปรึกษา ช้ีแนะโดยตลอดระยะเวลาการ

ปฏิบัติงาน การจัดทํารายงานฉบับน้ีขาพเจาใครขอขอบพระคุณ ผูท่ีมีสวนเกีย่วของทุกทานท่ีมีสวนรวมใน

การใหขอมูล และเปนท่ีปรึกษาในการทํารายงานฉบับนีจ้นสําเร็จ ตลอดจนใหการดูแล และใหความเขาใจ

เกี่ยวกับชีวิตการทํางานจริง ขาพเจาขอขอบพระคุณไว ณ ท่ีนี ้

 

 

 

  

วสุพล ศิริไกรวัฒน 

วันท่ี 1 มีนาคม พ.ศ. 2560 

  

  

  
 



ง 
 

สารบัญ 

 

หนา 

บทสรุป           ก 

Summary          ข 

กิตติกรรมประกาศ         ค 

สารบัญ           ง 

สารบัญตาราง          จ 

สารบัญภาพประกอบ         ฉ 

 

บทท่ี 

1.บทนํา           1 
 1.1 ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ      1 
 1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ      1 
 1.3 รูปแบบการจัดองคกรและบริหารองคกร     2 
 1.4ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย    3 
 1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ตาํแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา    4 
 1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน       4 
 1.7 ท่ีมาและความสําคัญของปญหา      4 
 1.8วัตถุประสงค          5 
 1.9 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฎิบัติงาน      5 
 1.10 นิยามคําศัพทเฉพาะ         5 
 
2. ทฤษฏีและเทคโนโลยีท่ีใชในการปฏบิัตงิาน      6 
 2.1 ทฤษฎี 7-Waste ความสูญเปลา 7 ประการ      9 
 2.2 ทฤษฎี Why-Why Analysis และ 5 Gen      13 



ง 
 

สารบัญ(ตอ) 

 

หนา 

2.3 ทฤษฎีการลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS     21 

3.แผนปฏิบตัิงานและขั้นตอนการดําเนินงาน      24 
 3.1 แผนปฏิบัติงาน        24 
 3.2รายละเอียดโครงงานท่ีนกัศึกษาปฎิบัตใินงานสหกิจศึกษา   24 
 3.3 ข้ันตอนในการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฎิบัติงานหรือโครงงาน   26 
 
4.ผลการดําเนนิงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ      28 
 4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงาน       28 
 4.2 ผลการวิเคราะหขอมูล       32 
 4.3 ผลการดําเนินงาน        35 
 
5.บทสรุปและขอเสนอแนะ        41 
 5.1 สรุปผลการดําเดินงาน        41 
 5.2ขอเสนอแนะจากการดําเนินงานและการแกไขปญหา    43 
 
เอกสารอางอิง          44 
ภาคผนวก          45 
 ก.แสดงการจบัเวลา line J02C ของพนักงาน Station ท่ี2-4    45 
ประวัติผูจัดทําโครงการ         49 
 
 
 
 
 
 
 



จ 
 

สารบัญตาราง 
 
ตารางท่ี          หนา 

 
3.1 แสดงแผนงานท่ีปฏิบัติ       24 
4.1 แสดงรายละอียดการทํางาน      29 
4.2 แสดงเวลาการรองานในกระบวนการ Packing    31 
4.3 แสดงการประเมินความเปนไปไดดานการผลิต    34 
4.4  แสดงการประเมินความเปนไปไดดานวัตถุดิบ    35 
4.5 แสดงรายละเอียดกระบวนการหลังปรับปรุง    36 
4.6 แสดงเวลาการรองานในกระบวนการ Packing กอนปรับปรุง  39 
4.7 แสดงรายละเอียดเพิ่มเติมในกระบวนการเบิกช้ินงาน   40 
5.1 แสดงเวลาการรองานในกระบวนการ Packing กอนปรับปรุง  42 
ก.1 สรุปเวลาการรองานในกระบวนการ Packing    47 
 



ฉ 
 

สารบัญภาพประกอบ 
 
ภาพท่ี           หนา 
          
1.1 ผลิตภัณฑหลักของบริษัท        1 
1.2 ลูกคาหลักของบริษัท        2 
1.3  แสดงแผนผังรวมขององคกร       2 
1.4 แสดงแผนผังองคกรของแผนก Planing       3 
2.1 แผนภาพสรุการใชงานในแตละ Gen      10 
2.2 โครงสรางการวิเคราะห Why-Why Analysis     14 
3.1 แสดงแผนผังโรงงาน        24 
3.2 แสดงตัวอยางผลิตภัณฑ Model J02C Camera หนาและหลัง    25 
3.3 แสดงข้ันตอนการปฎิบัติงาน       26 
4.1 แสดงกระบวนการไหลของงานอะไหลท่ีผลิตใน Line 408    28 
4.2 แสดงกระบวนการจัดช้ินงงานตาม Case      32 
4.3 แสดงกระบวนการนําช้ินงานไปไวท่ีจุดพกังาน     32 
4.4 แสดงกระบวนการผลิต        33 
4.5 แสดงวามสัมพันธของปญหา       33 
4.6 แสดงการวเิคราะหสาเหตุของปญหาดวย Why-Why Analysis   34 
4.7 แสดงกระบวนการไหลของงานอะไหลท่ีผลิตใน Line 408 กอนปรับปรุง   35 
4.8 แสดงกระบวนการไหลของงานอะไหลท่ีผลิตใน Line 408 หลังปรับปรุง  35 
4.9 แสดงสภาพแวดลอมกระบวนการ Packing กอนปรับปรุง    38 
4.10 แสดงสภาพแวดลอมกระบวนการ Packing หลังปรับปรุง    38 
4.11 แสดงขอมูลการแพ็คงานหลังปรับปรุง      39 
5.1 แสดงกระบวนการไหลของงานอะไหลท่ีผลิตใน Line 408 กอนปรับปรุง  41 
5.2 แสดงกระบวนการไหลของงานอะไหลท่ีผลิตใน Line 408 หลังปรับปรุง  42 
5.3 แสดงขอมูลการPacking หลังปรับปรุง      43 
ก.1 แสดงความถ่ีในการแพ็คงานชวงเวลา 10.27-13.53 น. กอนปรับปรุง   46 
ก.2 แสดงความถ่ีในการแพ็คงานชวงเวลา 11.02-12.45 น. หลังปรับปรุง   47 
ก.3 แสดงความถ่ีในการแพ็คงานชวงเวลา 12.47-13.21 น. หลังปรับปรุง   48 
 
 



 

1.1 ชื่อและที
 

1.1.1 ชื่อสถา
 
1.1.2 ท่ีตั้งขอ

 

1.2ลักษณะ
 
1.2.1 ลักษณะ
 
1.2.2 ผลิตภณั
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ที่ต้ังของสถ

านประกอบกา

องสถานประก

ธรุกิจของส

ะธุรกิจ    

ณฑหลักของบ

ภ

ถานประกอบ

าร  

กอบการ 

ถานประกอ

  

บริษัท 

ภาพท่ี1.1   ผลิ

บทที่ 1  บ

บการ 

บริษัท มู

432 หมู 
แพรกษา

อบการ  

เปนผูผลิ

ลิตภัณฑหลักข

บทนํา 
 

มรูาคามิแอมพ

 4 ซอย 5B นคิ
า อําเภอเมือง 

ลิตและจําหนา

ของบริษัท ทีม่

พลาส (ประเท

คมอุสาหกรร
 จังหวัดสมุทร

ายกระจกสําห

มา : Matco 

ทศไทย) จํากดั

รมปางปู ตําบล
รปราการ 

หรับรถยนต 

1 

 

ล



 

1.2.3 ลูกคาห
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.3 รูปแบบ
 

1.3.1แผนผังร

 
 
 

หลัก 

บการจัดองค

รวมขององค

ภาพท่ี 1.2   ล

กรและการบ

กร 

ภาพท่ี 1.3

 
ลูกคาหลักขอ

 

บริหารองคก

 
3   แสดงแผน

องบริษัท ที่มา

กร 

นผังรวมของอ

า : Matco 

องคกร 

2 

 



 

1.3.2แผนผังอ

 

1.4 ตําแหน
 
1.4.1 ชื่อ 
 
1.4.2 ตําแหน
 
1.4.3 หนาท่ีที
 

1.4.4 แผนก 
 
1.4.5 งานท่ีได
  
 

 
 

องคกรของแผ

ภา

งและหนาที่

 

นง  

ท่ีไดรับ 

 

ดรับมอบหมา
 

ผนกท่ีสังกัดอ

าพท่ี 1.4   แส

ทีง่านท่ีนักศึก

 นาย

 นักศึ

 Plan

 Stor

าย - โค
 - Im

อยูคอื Planni

 
สดงแผนผังอง

 

กษาไดรับมอ

ย วสุพล  ศิริไก

ศกึษาฝกงาน 

nning Dept.st

re FG 

ครงงานสหกจิ
mprovement ร

ng  

คกรของแผน

อบหมาย 

กรวัฒน 

taff 

จ 
ะบบการทําง

 

นก Planning 

านภายในแผนนก 

3 



4 
 

1.5พนักงานท่ีปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 
 
1.5.1 ชื่อพนักงานท่ีปรึกษา    นาย ยิ่งยศ   ฐานวิเศษ 
 
1.5.2 ตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา    Staff 
 

1.6ระยะเวลาที่ปฎิบัติงาน 
 
1.6.1 เริ่มปฎิบตัิงาน(วนั / เดอืน / ป)   25 / ตุลาคม / 2559 
 
1.6.2 ส้ินสุดการปฎบิัตงิาน(วัน / เดือน / ป)   28 / กุมภาพนัธ / 2560 
 

1.7 ที่มาและความสําคัญ 
 

ปจจุบันประเทศไทยเปนประเทศผูประกอบและสงออกรถยนตท่ีสําคัญอันดับตนๆของภูมิภาค
เอเชีย สงผลใหอุตสาหกรรมการผลิตช้ินสวนยานยนตในประเทศไทยมีเปนจํานวนมากและดวย
สภาวะของอุตสาหกรรมยานยนตในปจจุบันกําลังอยูในภาวะฟนตัวจากภาวะถดถอยมาตลอด
ในชวง 3 – 4 ปท่ีผานมา (ท่ีมา:  https://moneyhub.in.th/article/automotive-industry-2559/)   

ดวยเหตุนี้ทําใหหลายๆบริษัทในกลุมยานยนตและช้ินสวนยานยนตตองปรับตัวใหพรอมรับกับ
การแขงขันท่ีมีมากข้ึน ในหลายๆดานท้ังดานการบริการ ดานการผลิต  ดานการตลาด  การเงินการ
ลงทุนและการบริหารจัดการภายในองคกร  

โดยในสวนของการผลิตทาง บริษัท มูราคามิแอมพลาส (ประเทศไทย) จํากัด ไดใชระบบการ
ผลิตแบบโตโยตา (TPS) ซ่ึงเปนระบบการผลิตแบบ Pull System โดยเนนท่ีการผลิตแบบทันเวลา
พอดี(JIT)ไปพรอม ๆ กับการกําจัดความสูญเปลา 7 ประการ  

 ดวยเหตุนี้ขาพเจาจึงไดรับมอบหมายใหศึกษากระบวนการผลิตแบบโตโยตา(TPS)ของบริษัท
และพัฒนาใหดีข้ึน 
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1.8 วัตถุประสงค 
 
- เพื่อลดเวลาการรองานในกระบวนการ Packing ใหเหลือ 0 
- เพื่อลดกระบวนการทํางานอยางนอย 1 กระบวนการ 

 
 

1.9 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ 
 
- เวลาในการรองานลดลงเหลือ 0 
- กระบวนการทํางานลดลงอยางนอย 1 กระบวนการ 

 
1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 
K/B  คือ ปายคัมบัง 
PI-K/B   คือ ปายคัมบังส่ังผลิต 
E-K/B  คือ ปายคัมบังจากลูกคา 
Case  คือ ปายช้ีบงตามขอกําหนดของลูกคาท่ีตองกําหนดวาใน 1 พาเลทประกอบดวย
ช้ินงานอะไรบาง 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีทีใ่ชในการปฏิบัติงาน 

หลักการพื้นฐานในการดําเนินโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังนี้ผูจัดทําไดศึกษาเอกสารหลักการ
พื้นฐานและเอกสารงานวิจยัท่ีเกี่ยวของและไดนําเสนอตามหัวขอตอไปน้ี 

 
2.1 ทฤษฎี 7 – Waste ความสูญเปลา 7 ประการ 

ความสูญเปลาในอุตสาหกรรมใว 7 ประการคือ 

1. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production Waste) 
2. ความสูญเสียจากการขนสง (Transportation Waste) 
3. ความสูญเสียจากการรอคอย (Waiting Waste) 
4. ความสูญเสียจากสินคาคงคลัง (Inventory Waste) 
5. ความสูญเสียจากผลิตภณัฑบกพรอง (Defects Waste) 
6. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion Waste) 
7. ความสูญเสียจากกระบวนการมากเกินไป (Overprocessing Waste) 

 ประเด็นท้ัง 7 นี้ตองยกใหเปนความดีความชอบของทาน ไทอิจิ โอโน (Taiichi Ohno) หัวหนา
วิศวกรของบริษัทโตโยตา และเปนรองประธานในตอนหลัง ทานไดรวบรวมใสกลองไว 7 ตัว คงจะ
ไดแนวมาจาก Seven QC Tools หรือไมก็ New Seven  
QC Tools หรือ QC Story ท่ีทุกอยางออกมาเปน 7 หมด รวมท้ัง 7 ยอดซามูไร (Seven Sword) ท่ีเปน
หนังในแนวเดยีวกับ 7 สิงหแดนเสือของฝร่ัง เอาละมันจะบังเอิญหรือไมบังเอิญก็ชางมันเถอะ รูแต
วามันมี 7 ตัวกแ็ลวกนั มาดูกนัทีละตัว 

1. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production Waste) 
          การผลิตท่ีมากเกนิไปหมายถึงการผลิตสินคาท่ีมีปริมาณมากกวายอดขาย ตามปกติเหตุผล
ท่ีเราผลิตสินคาก็เพื่อขาย และผลิตแลวตองขายใหหมด  
หากไมหมด กอ็าจตองท้ิง หรือขายออกไปถูกๆ ยิ่งเปนอุตสาหกรรมท่ีสินคาอยูไดไมนาน เชน
อาหาร การผลิตท่ีมากเกนิไปคงตองท้ิงสถานเดียว คุณคงเคย  
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ไดยนิพวกรานขายอาหารจานดวน หรือ Fast Food ทํามาแตละวนัขายไมหมด เพื่อรักษาช่ือเสีย
ทานก็ตองท้ิง หรือแจกพนักงานไปกินท่ีบาน แตหากเปน 
สินคาท่ีอยูไดนาน ส่ิงท่ีเกิดข้ึนคือตองเอาสวนเกนิไปเกบ็ไวเปนสต็อค เม่ือเปนสต็อคอะไรจะ
เกิดข้ึนตามมา เปนพรวนเลยครับ ใหนจะเงินจม เสียพืน้ท่ีเก็บ  
เสียแรงงานดแูลรักษา ตองสูกับการเส่ือมสภาพ และการตรวจสอบดังนั้นแมจะมีการสํารองเผ่ือ
เหลือเผ่ืดขาดในบางกิจการ ก็ตองระวังตรงนี้ 

2. ความสูญเสียจากการขนสง (Transportation Waste) 
          คําภาษาอังกฤษในท่ีนีคื้อ Transportation แปลเปนไทยวา “การขนสง” ฟงดูแลวขัดหู
นิดๆ เพราะมองเปนภาพการขนสงสินคาออกไปทางบก ทาง 
น้ํา และทางอากาศไป แตในท่ีนี้หมายถึงการเคล่ือนยายส่ิงตางๆในโรงงาน ปญหานี้เกดิข้ึน
หลักๆจากการวางผังโรงงานท่ีไมดี คุณลองนึกภาพดู เวลาเขามา  
สงวัตถุดิบเขาประตูหนาโรงงานทางขวา เวลาจัดเก็บคลังวัตถุดิบไปอยูหลังโรงงาน เวลาจะผลิต 
เคร่ืองจักรเคร่ืองแรกในกระบวนการไปอยูหนาโรงงาน  
ทางซาย เขากระบวนการท่ีสองไปอยูริมกาํแพงทางขวา ตองเคล่ือนยายกันวุนวาย ส้ินเปลือง
โดยไมจําเปน ตองแกไขครับ 

3. ความสูญเสียจากการรอคอย (Waiting Waste) 
          ตามปกติการผลิตท่ีดีความสมดุลของสายการผลิต หรือ line balancing ตองดี เหมือนน้ํา
ไหลไปในทอตองไมมีส่ิงกีดขวาง แตในสายการผลิตท่ีไมด ี 
วางเคร่ืองจักรท่ีไมสมดุล วางกําลังคนไมสมดุล วัถุดิบมาไมคงท่ีมีบางไมมีบาง จะเกิดปญหาคอ
ขวด งานจะกองกันในแตละท่ี กระบวนการหลังๆก็ตองคอย  
กระบวนการขางหนา จึงเกิดการสูญเสียข้ึน ทางแกตองดวูาปญหาอยูท่ีจุดใหน บางทีทุกอยางดี
หมดแตก็ยังมีงานกอง มาดปูรากฎวาคนทํางานแทนกนัไมได  
 คนขางหลังทํางานขางหนาไมเปน ก็ตองรอกันสถานเดยีว แบบนี้ก็มีมากครับ 

4. ความสูญเสียจากสินคาคงคลัง (Inventory Waste) 
          ตัวนี้เกิดข้ึนมากหากเปนวัตถุดิบมากเกินไปกเ็ปนปญหามาจากการจัดซ้ือ หรือการวาง
แผนการผลิต มีการส่ังซ้ือวัตถุดิบมาแลวไมไดใช หรือใชไม  
หมด ตองเก็บไว ความสูญเสียก็มีมากมายตามท่ีวาไวในขอ 1 แตหากเปนการผลิตท่ีไมดีก็จะมี
งานคงคางอยูในสายการผลิตมากก็ถือเปน inventory อยาง 
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หนึ่ง จดุสุดทายคือสินคาสําเร็จรูปการท่ีมีของคงคลังมากเกินไปเสียหายมากมายตามท่ีพูดไวใน
ขอ 1 

5. ความสูญเสียจากผลิตภณัฑบกพรอง (Defects Waste) 
          เร่ืองนี้คงจะเขาใจกันดเีหมือนท่ียกตัวอยางไวขางตน การทํางานท่ีไมมีคุณภาพจะทําใหมี
ของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการ ตนตอหลักๆของความไมมี  
คุณภาพมาไดท้ังทางคนท่ีไมมีความชํานาญ และไมมีจิตสํานึกดานคุณภาพ เคร่ืองจกัรท่ีขาดการ
ดูแลมีการเส่ือมสภาพ และวตัถุดิบ 
ท่ีไมมีคุณภาพ ไมมีการควบคุม supplier ท่ีดีพอ ไมมีการตรวจรับเขา หรือตรวจเปนพธีิ ปจจัย
เหลานี้ยอมทําใหเกิดของเสียใน 
กระบวนการมากมายท่ีจะตองนํากลับไปทําใหม หรือ ซอม หรือลดเกรดขายถูกๆ หรือไมก็ท้ิง 
เปนความสูญเปลาท้ังส้ิน 

6. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion Waste) 
          ลองหลับตานึกดู การทํางานที่คนงานถนัดมือขวาแตเวลาของท่ีปอนมาเขาทางซาย 
แทนท่ีจะหยิบไดงายๆ ตองเอ้ือมมือ 
หยิบเอา หรือการทํางานอ่ืนเปนข้ันตอนท่ีมือหรือเทาไมสัมพันธกัน จะเปนการลด
ประสิทธิภาพในการผลิตไปเปนอยางมาก  
ความจริงเร่ืองของ Motion Study นี้มีมานานแลวตั้งแตสมัย ปรมาจารยเฟรดเดอริค วนิสโลว 
เทยเลอร (F. W. Taylor) บิดาแหง 
การบริหารจัดการเชิงวิทยาศาสตร  และทานแฟรงค บังเคอร จิลเบรธ (Frank Bunker Gilbreth) 
ท่ีผมเขียนไวในหนังสือ 
“111กูรู บริหารจัดการอุตสาหกรรมโลก” และแมปจจุบันการผลิตไดเปล่ียนไปใชเคร่ืองจักร
อัตโนมัติมากข้ึน แตการศึกษา 
การทํางาน หรือ Work Study ก็ยังนับวามีความจําเปนเพราะหลายกิจการยังตองใชการทํางาน
ของคนอยู หากเคล่ือนไหวไม 
ถูกตองก็เกดิความสูญเสียท่ี ตองแกไขครับ 

7. ความสูญเสียจากกระบวนการมากเกินไป (Overprocessing Waste) 
          ขอนี้อาจจะคอนขางยากนิดหนึ่ง ปกติในกระบวนการทํางานจะมีข้ันตอนการทํางาน 
ข้ันตอนเหลานี้ไดถูกกําหนดขึ้นไวตั้งแตเร่ิมสรางโรงงาน บาง  
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โรงงานเปดมา 30 ปแลวกระบวนการก็ไมเคยเปล่ียน ทําอยางไรก็ทํามันอยางนัน้ พอเวลาผาน
ไปส่ิงท้ังหลายเปล่ียนแปลงไป กระบวนการทํางานท่ีเคยใชได  
ดีกลับกลายเปนเยิ่นเยอ ทําใหผลงานท่ีไดชาลง และเกิดขอผิดพลาดข้ึนไดงาย หรือแมแต
กระบวนการท่ีปรับปรุงมาแลวก็ตามก็ตองมีการติดตามดูบางเปน  
ระยะๆวาท่ีทําอยูสามารถลดข้ันตอนไดหรือไม 

( แหลงท่ีมา  : http://topofquality.com/ssevenwaste/indexwaste.html ) 

2.2 ทฤษฎี Why-Why Analysis และ 5 Gen 
การวิเคราะห Why Why Analysis จะเปนการวิเคราะห หาสาเหตุรากเหงาของปญหา โดย

หากเราสามารถคนพบสาเหตุรากเหงาและกําจัดไดแลว ปญหาเดิมจะไมเกิดซํ้า หากปญหาเดิมเกิด
ซํ้า แสดงวาการวิเคราะหของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหลนไป อาจจะตองมาทํา
การวิเคราะหใหม 
              เคร่ืองมือนี้เปนเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูวิเคราะห มีความเขาใจ และมีความ
ชํานาญในงานท่ีตนทําอยู รวมถึงความรูดานวิศวกรรม ท่ี Toyota 5-Why Analysis ถูกใชเปน
เคร่ืองมือหลักในการวิเคราะหปญหา จากประสบการณของผูเขียน พบวา สวนใหญการใชหลักการ 
Why Why Analysis นั้น เปนไปเพียงเพ่ือ นาํเสนอตอลูกคา เม่ือเกิดปญหาจากลูกคา เทานั้น แต
ปญหาเดิมยังคงเกิดซํ้าอยูเร่ือยๆ อาศัยเพยีงการตรวจสอบท่ีถ่ีข้ึน ซ่ึงกอใหเกิดความสูญเปลาตามมา 
การวิเคราะห Why Why Analysis นั้นเปนเพียงเคร่ืองมือ ในการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาเทานั้น 
การจะทําใหปญหานั้น หมดไป จึงจําเปนจะตอง ประยุกตหลักการอ่ืนๆเขามาชวย เชน เทคนิค 
Poka-Yoke, Triz เปนตน ท้ังนี้ท้ังนั้น ข้ึนอยูกับสภาพปญหา ท่ีเรากําลังวิเคราะหกันอยู 
 
5 Gen คืออะไร 
ปรากฏการธรรมชาติท่ีเกิดขึน้ลวนเปนผลมาจาก กฏของธรรมชาติ, Tomozo Kobata,(2005) 
ตัวอยางเชน งานตัด ถาใบมดีไมตัดลงบนวัสดุก็จะไมมีอะไรเกดิข้ึน แตถาเม่ือไหร 
ก็ตามท่ีใบมีดสัมผัสกับวัสดุ ก็จะมีเร่ืองของคุณภาพและตนทุนเกดิข้ึน บางส่ิงบางอยางเกิด 
ข้ึน และบางส่ิงบางอยางเปล่ียนแปลงไป ส่ิงเหลานี้เปนไปตามกฎเกณฑทางธรรมชาติ ถึงแม 
วาไมไดเกดิข้ึนเองตามธรรมชาติก็ตาม ตางก็ข้ึนอยูกับหลักการหรือทฤษฏีเบ้ืองตน(หลักการ:การ
เปล่ียน 
แปลงสภาพ) และกฏเกณฑพื้นฐาน (เม่ือทําส่ิงใดส่ิงหนึ่งยอมสงผลใหเกิดส่ิงหนึ่งเสมอ) 
5 Gen จะทําใหเราวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาผาน Why Why analysis ไดถูกจดุ  
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โดยลงไปสัมผัสพื้นท่ีจริง ของจริง สภาพการณจริง ในขณะเกิดการปฏิบัติงาน จะทําใหเราวิเคราะห
สาเหตุถูกจุด  
 

                                       
 

                                         ภาพท่ี 2.1   แผนภาพสรุปการใชงานในแตละ Gen 
 
จาก รูป จะเปนการจําแนกลักษณะการใชงานของ แตละ Gen เพื่อใหเขาใจถึง การเขาไปแกไข
ปญหา หรือ การปรับปรุง โดยหากเปนการแกไขปญหา เราจะใชแค 3 Gen ก็เพียงพอ ตั้งแต Genba 
Genbusu และ Genjisu โดย 3 Gen แรกนั้นเปนการตรวจหาความผิดปรกติของการทํางาน สวนการ
ปรับปรุงนั้นจะเปนการ “คนหาสาเหตุรากเหงาของปญหา” ใหใชอีกสอง Gen ท่ีเหลือ คือ Genri 
และ Gensoku มาทําการอธิบายถึงสาเหตุท่ีอาจเปนไปได ของปญหา ในหลายๆคร้ัง 3 Gen ก็
เพียงพอ สวนปญหาเร้ือรัง มักจะตองใชอีกสอง Gen ท่ีเหลือในการปรับปรุง ทําไมผมถึงเขียนวา 
สาเหตุท่ีอาจเปนไปได ก็เพราะวา จะตองทําการพิสูจยสาเหตุอีกคร้ังเพือ่ยืนยนัวา สาเหตุนั้นคือ
สาเหตุรากเหงาจริงๆ อาจจะไดจากการใชสถิติ ในขอมูลท่ีดูแลวไมแนใจ หรือ การดผูลจากการ
ปฏิบัติโดยตรงท่ีเห็นชัดเจน เปนตน จึงกลาวไดวา หากสาเหตุรากถูกกําจัดหมดแลว ปญหาเดิมจะ
ไมเกิดซํ้า 
 
ความแตกตางระหวางการแกไข และการปรับปรุง 
การแกไขปญหา คือ “การทําใหกลับสูสภาพเดิม” สวน การปรับปรุง คือ “การทําลายสถาพเดิม โดย
ระดับของผลงานสูงข้ึน ยังผลใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงข้ึน” 
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ทําไม การวิเคราะห Why Why Analysis จึงตองใชควบคูกับ 5 Gen (Go to see) 
 
สืบเนื่องจาก การวิเคราะหดวย Why Why Analysis ในอดีตมีขอดวยคือ ขาดการทวนสอบจาก
สถานท่ีจริง จึงทําใหเกิดการวิเคราะหอยูเพยีงบนโตะทํางาน ทําใหปญหาจริงๆไมไดรับการแกไข 
และคอนขางจะเอนเอียง ในการวิเคราะหดวยการไลคําตอบ ใหเขากับความคิดในใจ ของผูตอบ 
มากกวาสภาพการจริงในหนางาน ดังนั้น จงึตองใชหลักการของ 5 Gen เขาไปดวย ในหลายๆคร้ังผู
ท่ีทําการวิเคราะหหรือทีมงาน อาจจะตองไปเขาในสถานที่ทํางานมากกวา 10 คร้ังข้ึนไปในแตละ
หัวขอท่ีทําการวิเคราะห เพื่อมองสภาพการและคนหาคําอธิบาย ตอปรากฏการณตางๆของปญหาท่ี
เกิดข้ึน และในหลายๆคร้ัง เราสามารถคิดยอนกลับดวยการ “ทําใหเกดิของเสียซะเอง”โดยเทียบกบั
ของเสีย ท่ีเกิดข้ึน เพื่อหาคําอธิบายและปรากฏการณของปญหา และจะตองมีการติดตามวัดผล
สําเร็จเสมอ แลวจัดทําเปนมาตราฐาน ตอไป 

 
การแกไขปญหาหนางานอยางมีประสิทธิภาพดวย Why Why Analysis + 5 Gen 
หลัก Why-Why Analysis 10 ขอ 
 
ขอ 1 ใสเร่ืองหลักเพยีงเร่ืองเดียวในประโยคแสดง “ปรากฏการณ” หรือ“สาเหตุ” 
ตัวอยางท่ีถูกตอง : ทําไม Mold แตกมากกวา 3%(มี Target) 
ตัวอยางท่ีผิด : ทําไม Mold แตกทําใหเคร่ืองจักรหยุดบอย (จะปรับปรุงอะไรกันแน) 
 
ขอ 2 “ทําไม” ตองสัมพันธกับ “ปรากฏการณ” และตรงตามหลักการ (Genba) และกฎเกณฑ 
(Gensoku) 
ตัวอยางท่ีถูกตอง : ไขทอดไหม ใชไฟแรงกวา 200 องศานานกวา 1 นาที 
หลักการ: ไขจะสุกตองไดรับความรอน, การใชน้ํามันเพ่ือไมใหไขตดิกระทะและไขฟู 
กฏเกณฑ : หากไดรับความรอนสูง เวลานาน จะทําใหไขไหม 
ตัวอยางท่ีผิด : ไขทอดไหม ใชไฟแรงเกนิไป 
 
ขอ 3 “ทําไม” ท่ีเขียนข้ึนตองสัมพันธกับเหตุผลไมวาจะอานไปขางหนาหรือยอนกลับ 
ตัวอยางท่ีถูกตอง : ไขทอดไหม ใชไฟแรงกวา 200 องศา 
ตัวอยางท่ีผิด : ไขทอดไหม ใชน้ํามันนอยเกินไป 
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ขอ 4 เขียน “ทําไม” เปนขอๆ เรียงกันโดยใหตัวหลังสัมพันธกับตัวหนา 
ใหทวนสอบความถูกตองโดยการอานยอนกลับ เชน ถาหากใชไฟนอยกวา 200 องศาไขจะไมไหม
ใชม้ัย ถาใชกใ็หถามทําไมตอไป 
 
ขอ 5 สรางประโยค “ทําไม” ใหตรงตามเปาหมายของการวิเคราะห 
 
ขอ 6 การเขียน “ทําไม” ท่ีทุกคนเขาใจตรงกัน (อานแลวเขาใจงาย) 
 
ขอ 7 มีเกณฑการใชคําคุณศัพทท่ีชัดเจน (กระชับ) 
 
ขอ 8 อยาใชคําวา “ทําไม” ในดานความรูสึกของคน (วดัไมได ก็ปรับปรุงไมได) 
ตัวอยางท่ีถูกตอง : พนักงานเสียบวงจรผิด พนักงานหยบิวงจรผิด(ใช poka-yoke) 
ตัวอยางท่ีผิด พนักงานเสียบวงจรผิด พนกังานไมใสใจเทาท่ีควร 
 
ขอ 9 คนหา “ทําไม” ตอไป จนแนใจวาจะไมเกิดเหตุการณซํ้าข้ึนอีก (ตองทวนสอบ) 
 
ขอ 10 พิสูจนความถูกตองของ “ทําไม” ท่ีสถานท่ีจริง (Genba) และกับของจริง (Genbutsu) 
ในข้ันตอนนี้สําคัญเปนอยางมากในการตรวจสอบความถูกตอง ของการระดมความเห็น
(Brainstorm) รวมถึงการวิเคราะห คนหาความจริง จากสาเหตุท่ีเปนไปได ท่ีหนางาน 
 
ข้ันตอนการวเิคราะห Why Why Analysis 
 
1. จัดลําดับความสําคัญหัวขอท่ีจะทําการปรับปรุงผาน Pareto 
ในข้ันตอนนี้จะเปนการ เลือกสาเหตุใหญๆ มาทําการปรับปรุง ผานแผนภาพ pareto โดยเลือกปญหา
จาก KPI ทําไมจึงเลือกจาก KPI ก็เพราะวา การปรับปรุงใดใด หากไมสอดคลองกับกลยุทธหลัก
ขององคกรแลว จะทําใหการเติบโตขององคกร เปนไปไดชา 
 
2. เลือกหัวขอท่ีจะทําการปรับปรุงหรือแกไข 
หลังจากไดสาเหตุหลัก ท่ีจะนํามาแกไขแลว ใหทําการเขียน ปญหาใหมีความกระชับ เขาใจงาย 
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3. จัดต้ังทีมงานท่ีเกีย่วของ 
ในสวนนี้จะเปนการ นําผูท่ีเกีย่วของกับการปรับปรุง มาชวยกันทําการวิเคราะหหาสาเหตุ รวมไปถึง
พนักงานระดบัหนางานดวย เพราะเปนผูเขาใจสถานการณดีท่ีสุด 
 
4. สอบถามสภาพการณเบ้ืองตน (ตรวจหาความผิดปรกต)ิ 
ในข้ันตอนนี้จะมีความสําคัญมาก ในการตรวจหาความผิดปรกติของสถานการณ ตวัอยางเชน “หอง
ประชุมแอรไมเย็น (อุณหภมิู มากกวา 28 องศา ตลอดการใชงาน) หากเราทําการวิเคราะหทันที โดย
ไมสอบถามสถานการณเลย ทุกคนจะมุงไปท่ี เคร่ืองทําความเยน็ทันที! ท้ังๆที่ เคร่ืองทําความเยน็
อาจจะไมไดเสียก็ได หากไมทําความเขาใจกับสถานการณกอน ก็จะเปนการนั่งเทียนทันที ในกรณนีี้ 
คนท่ีเราจะตองถามกอนใครคือ คนคุมหองประชุม วา เม่ือวานแอรเย็นม้ัย วันกอนเยน็ม้ัย วนันีก้ับ
วันกอนมีอะไรเปล่ียนแปลงไปจากเดิม หลังจากสอบถาม คนคุมหองกบ็อกวา วันกอนยังเย็นอยู เม่ือ
วานกเ็ย็นอยู แตวันนี้คนเขาหองประชุมเยอะมาก แถมเปดมานกระจกดวย เพราะแสงขางในไมพอ 
จากขอความขางตน จะเห็นไดวา ข้ันตอนนีจ้ะละเลยไมได เพราะจะทําใหการวิเคราะหผิดประเดน็
ไป 
 
5. Brainstorming  
ในสวนนี้ จะเปนการระดมความเห็น ของทีมงาน ผูเขียนแนะนําวา ควรจะมี Leader Team เพื่อ
ไมใหการระดมสมอง กลายเปนสนามรบ และควบคุมการระดมสมอง ใหอยูในแนวทางการแกไข
ปญหา 
 
6. ตรวจสอบความถูกตองผาน 5 Gen 
หลังจากระดมสอง และแตก ทําไม ทําไม ออกมาไดแลว เบ้ืองตน ใหพาทีมงานไปดู สถานการณ
จริง และวเิคราะหผาน 3 Gen แรกกอน เพือ่ตรวจสอบความผิดปรกติ โดยเทียบกับมาตราฐาน หาก
พบวา ทุกโอกาสท่ีเปนไปได อยูในมาตราฐาน ใหใช อีก 2 Gen ท่ีเหลือ หมายความวา การแกไขนั้น 
ไมเพียงพอ จําเปนจะตองปรับปรุง  
 
7. จัดทํามาตราการโตตอบ 
หลังจากท่ีเราพบ สาเหตุรากเหงาแลว ใหเราหามาตราการโตตอบโดยเนนใหอยูในรูปแบบ Visual 
Control ซ่ึงจะประกอบไปดวย ผูรับผิดชอบ ระยะเวลา การปรับปรุงใดๆก็ตาม ใหใชวิธีการท่ีงาย 
คาใชจายตํ่า ประสิทธิภาพสูง 
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8. ตรวจสอบความสําเร็จของงาน 
เม่ือทําการแกไข หรือ ปรับปรุงไปแลว กใ็หติดตามผลวา ปญหาดังกลาวได เกิดข้ึนซํ้าหรือไม หรือ 
ลดนอยลง อยางมีนัยสําคัญหรือไม ผานรูปแบบของกราฟ หรือ การทดสอบสมมุติฐาน ทางสถิติ 
หากพบวา ปญหาไมไดลดลง ใหกลับมาวิเคราะหใหมทันที แสดงวา มีสาเหตุท่ีตกหลนไป ในการ
วิเคราะหคร้ังแรก 
 
9. จัดทํามาตราฐาน 
หากพบวา มาตรการโตตอบนั้นไดผล กใ็หจัดทํามาตราฐานข้ึน เพื่อรักษาไวซ่ึงระดับคุณภาพตอไป 
วิธีการวิเคราะห Why Why Analysis 
 
โครงสรางการเขียน Why Why Analysis จะมีโครงสรางเหมือนกนั คือ ซายสุดจะเปนปรากฏการณ 
หรือ สวนแสดงปญหาท่ีจะแกไข จากน้ันจะเร่ิมถาม “ทําไม” ไปเร่ือยๆ จนกวาจะพบสาเหตุ
รากเหงาของปญหา โดยท่ัวไปพบวา หากถาม ทําไม อยูประมาณ 5 คร้ังแลว เราจะพบคําตอบ 
คําถามคือวา จําเปนตอง 5 หรือไม คําตอบคือ ไมจําเปน ในหลายๆคร้ัง เราถามทําไมแค 3 คร้ัง ก็พบ
คําตอบแลว คําถามท่ีวา เราจะรูไดอยางไรวา นี้คือสาเหตุรากเหงา อันดับแรกใหเราถามตัวเองกอน
วา ถาสาเหตุนีถู้กแกไขแลว ปญหานี้จะไมเกิดข้ึนอีกใชหรือไมหรือ ไมสามารถถามทําไม ไดอีก
แลว จากน้ันในสวนสุดทาย จะเปนการหา มาตรการโตตอบ เพื่อแกไข ปญหา โดยรูปแบบการเขียน
จะเปนลักษณะดังรูป  
 

                                
 

                                            ภาพท่ี 2.2   โครงสรางการวิเคราะห Why Why Analysis 
 
จากภาพ จะเหน็วา มีเคร่ืองหมาย NG ในสวนนีจ้ะหมายถึง เม่ือใชหลักการ 5 Gen (Go to see) แลว
พบวา สาเหตุนั้นๆ ไมตรงกบัความเปนจริง ผาน 5 Gen ก็จะติด เคร่ืองหมาย NG ไว หรือ จะตัดสวน
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นี้ออกก็ได ( แหลงท่ีมา : http://leanmanufacturing-tawatchai.blogspot.com ) 
 

2.3 ทฤษฎีระบบคัมบัง 

ระบบคัมบัง (Kanban System) หมายถึง สวนหนึ่งของระบบ JIT ท่ีไดรับการพัฒนาข้ึนมาเพื่อชวย

ใหการทํางานมีการประสานงานท่ีดีและมปีระสิทธิภาพ ระบบคัมบังของโตโยตาใชแผนกระดาษ

เพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการใหมีการ “สง” ช้ินสวนเพิ่มเติม (Conveyance Kanban : C-card 

) และใชแผนกระดาษเดยีวกันหรือท่ีมีลักษณะ เหมือนกันเพื่อเปนสัญญาณแสดงความตองการให 

“ผลิต” ช้ินสวนเพิ่มข้ึน (Production Kanban : P-card ) ซ่ึงบัตรนี้จะติดไปกับภาชนะ ( Container ) ท่ี

ใสวัตถุดิบ หรือระบบบัตรสองใบ ( Two-card System ) โดยมีเกณฑสําหรับการดําเนนิงาน

ดังตอไปนี ้

1.ในแตละภาชนะจะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ 

2.หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจายช้ินสวนจากหนวยผลิตโดยระบบดึง 

3.ถาไมมีใบเบิกท่ีมีคําส่ังอนุมัติ จะไมมีการเคล่ือนภาชนะออกจากท่ีเกบ็ 

4.ภาชนะจะตองบรรจุช้ินสวนในปริมาณท่ีถูกตองและมีคุณภาพท่ีดีเทานั้น 

5.ช้ินสวนท่ีดเีทานั้นท่ีจะถูกจัดสงและใชงานในสายการผลิต 

6.ผลผลิตรวมจะไมมากเกนิไปกวาคําส่ังการผลิตท่ีไดบันทึกลงใน P-card และวัตถุดบิท่ีเบิกใช

จะตองไมมากเกินกวาจํานวนช้ินสวนท่ีบันทึกลงใน C-card 

สัญลักษณของ Kanban ไมจาํเปนตองเปนไปในรูปลักษณะของบัตรเพียงอยางเดียว ยงัสามารถ

แทนไดดวยส่ือสัญลักษณอ่ืน ดังตอไปนี ้

– ระบบภาชนะ (Container) ตัวภาชนะเองอาจจะใชแทนบัตรได คือ เม่ือภาชนะวางลงแสดงวา

ตองการชิ้นสวนเพิ่มเติม ระบบนี้จะใชงานไดดี เม่ือภาชนะไดรับการออกแบบเปนพิเศษใหสามารถ

บรรจุวัตถุดิบ หรือช้ินสวนไดอยางพอดี และไมกอใหเกดิความสับสน 
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– ระบบไมใชภาชนะ (Container less) แตอาจจะเปนพื้นท่ีการทํางานในสายการผลิตสําหรับ

กําหนดพื้นท่ีสําหรับวางวัตถุดิบหรือช้ินสวนก็ได เม่ือพื้นท่ีบริเวณดงกลาววางลงกเ็ปนสัญญาณท่ี

บอกไดวาตองการวัตถุดิบหรือช้ินสวนมาเพิ่ม รวมท้ังยังเปนสัญญาณบอกไดถึงวาหนวยงานผลิต

อ่ืนตองทําการผลิตตอไดดวย 

“คัมบัง” (Kanban) คือวิธีการกําหนดตารางการผลิตและการติดตอส่ือสารระหวางกระบวนการ เพือ่

หลีกเล่ียง  การผลิตท่ีมากเกินไป (Overproduction) และสินคาคงคลังท่ีมากเกินไป 

(Overstock)   วิธีการและเปาหมายที่อธิบายในหนังสือนี้ เปนสวนสําคัญของระบบการผลิตแบบลีน 

(Lean Production) ซ่ึงไดรับการพัฒนาข้ึนคร้ังแรกท่ีบริษัทโตโยตามอเตอร 

“ระบบคัมบัง” เปนตัวกําหนดปริมาณการผลิตในทุกๆ กระบวนการ ส่ิงนี้ถูกเรียกวาเปน “ระบบ

ประสาท” ของการผลิตแบบลีน เพราะวาจะจัดการการผลิตเสมือนกับสมองและประสาทของมนุษย

ท่ีควบคุมรางกายของเรา  ประโยชนเบื้องตนก็คือ การลดการผลิตมากเกนิไป  และมุงหมายเพื่อผลิต

ส่ิงท่ีส่ัง ในเวลาท่ีส่ัง และตามจํานวนท่ีส่ังเทานั้น    

“คัมบัง” เปนคําในภาษาญ่ีปุนหมายถึง ปาย หรือ สัญญาณ และถูกใชเปนช่ือสําหรับการเรียกปาย

การควบคุมวัตถุดิบในระบบดึง 

การจะทําระบบคัมบังนั้นจําเปนตองรูในส่ิงตอไปนี ้

- ระบบคัมบังและความสูญเปลา (Waste) ชนิดตางๆ ท่ีเทคนิคนี้สามารถชวยกําจดัได    

- พื้นฐานของคัมบัง อันไดแก หนาท่ี กฎ และชนิดของคัมบัง   

- ข้ันตอนหลักสําหรับการสรางตารางการผลิตในระบบคัมบัง เชน กําหนดจํานวนใบคัมบัง คํานวน

จังหวะการผลิต (Takt Time)  การปรับสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) และการปรับเรียบภาระ

งาน (Load Leveling หรือ Heijunka) 

- วิธีการท่ีจําเปนในการประยุกตใชระบบคัมบัง เม่ือไหรจึงควรผลิต เม่ือไหรจึงดึง และจะสรางคัม

บังไดอยางไร   รวมถึง การใชคลังยอยท่ีเรียกวา “ซูเปอรมารเก็ต”  พนกังานขนสงช้ินสวนใน

โรงงานท่ีเรียกวา “Water Beetle” และเสนทางวิ่งวนรับ-สงช้ินสวนท่ีเรียกวา “Milk Run” 

- การใชระบบคัมบังเสมือนเปนเคร่ืองมือการปรับปรุง 
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คัมบัง (KANBAN) หมายถึง บัตร แผนปายหรือสัญลักษณท่ีสามารถบอกถึงการไหลของงาน 

Kanban ไดถูกออกแบบมาเพือ่ควบคุมการปฏิบัติงานในโรงงาน เม่ือมีการนําไปใชเกดิข้ึน ระบบจะ

สงสัญญาณการเติมเต็มไปยังแหลงจัดสง เพื่อใหท้ังฝายผลิตและฝายจัดสงมีการตอบสนองตอการ

นําไปใชจริงๆ อยางสมํ่าเสมอ 

วิธีในการเลือกใชสัญญาณ KANBAN ขึ้นอยูกับความเหมาะสมในการนาํไปปฏิบตัิใช เชน 

- การดคัมบัง (KANBAN Card)  

- การมองเห็น (Look-see) 

- การสงอีเมลล (E-mails) 

- คัมบังแบบอิเลคทรอนิกค (Electronic KANBAN) 

 สวนประกอบสําคัญในการทําระบบคัมบังแบบใชการด 

1. เนื่องจากระบบคัมบังสนับสนุนการทํางานแบบทันเวลาพอดี (JIT : Just-In-Time)จงึจําเปนอยาง

ยิ่งท่ีจะตองมีวตัถุดิบเตรียมพรอมอยูเสมอ(วัตถุดิบคงเหลือเพ่ือความปลอดภัย ( Safety Stock)รอถูก

เรียกเพื่อทดแทน 

- ท่ีคลังสินคาของตัวโรงงานผลิตรถยนตจะตองมีวัตถุดบิคงเหลือเสมอเพ่ือพรอมจายทดแทนเขา

สายผลิตเม่ือใดก็ตามท่ีถูกรองขอผานการดคัมบัง 

- ท่ี suppliers ผูผลิจวัตถุดิบจะตองมีวัตถุดบิคงเหลือเสมอเพ่ือพรอมจายทดแทนไปยงัคลังสินคา

เม่ือใดก็ตามท่ีถูกรองขอผานการดคัมบัง 

2. การดคัมบัง เปนส่ิงสําคัญยิ่งเปรียบเสมือนธนบัตรท่ีลูกคานําไปแลกซ้ือสินคามาทดแทนจํานวนท่ี

หมดไป 

- สายผลิตเปนลูกคาของฝายคลังสินคา 

- ฝายคลังสินคาเปนลูกคาของ suppliers ผูผลิตวัตถุดิบ 
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รายละเอียดจําเปนท่ีตองระบุบนการดคัมบัง 

1. ช่ือวัตถุดิบ 

2. ช่ือผูผลิตวัตถุดิบ (ชวยปองกันปญหาสับสนเม่ือมีผูผลิตมากกวาหนึ่งท่ีผลิตและสงวัตถุดิบนั้นๆ) 

3. จํานวนชิ้นงาน (เปรียบเสมือนมูลคาของธนบัตร)  

- เพื่องายตอการติดตาม และงายตอการคํานวณหา Safety Stock จํานวนบรรจุของช้ินงาน

ตอกลองควรจะเปนมาตรฐาน 

4. เลขท่ีของการด เพื่อใชในการติดตาม 

- จํานวนการดท่ีถูกพิมพออกมาสามารถคํานวณไดจาก (จํานวน Safety Stock ท่ีจัดเกบ็ + 

lead-time ในการรับของงวดใหม)/จํานวนบรรจุวัตถุดิบนั้นตอกลอง 

- จะเห็นไดวาการดคัมบังมีความสําคัญมากเม่ือเกิดการสูญหาย ยอมเปนการเส่ียงท่ีจะไมได

รับของทดแทนทันตาม lead-time ท่ีไดวางไวเนื่องจากไมมีการดแลกวัตถุดิบเขามาใหม 

ระบบ Kanban ถูกพัฒนาข้ึนโดยบริษัทโตโยตา ใชระบบการควบคุมการไหลของงานและการ

เบิกจายวัตถุดบิโดยใชระบบบัตร 2 ประเภท คือ บัตรส่ังทํา (Production Order Card) และบัตรเบิก

ใช (Withdrawal Card) ซ่ึงบัตรนี้จะติดไปกับภาชนะ (Container) ท่ีใสวัตถุดิบหรือระบบบัตรสองใช 

(Two-card System)  

โดยมีเกณฑสําหรับการดําเนนิงาน ดงัตอไปน้ี 

       - ในแตละภาชนะจะตองมีบัตรอยูดวยเสมอ 

       - หนวยงานประกอบจะเปนผูเบิกจาย ช้ินสวนจาหนวยผลิต โดยระบบดัง 

       - ถาไมมีใบเบิกท่ีมีคําส่ังอนุมัติ จะไมมีการเคล่ือนภาชนะออกจากที่เก็บ 

       - ภาชนะจะตองบรรจุช้ินสวนในปริมาณท่ีถูกตองและมีคุณภาพท่ีดเีทานั้น 

       - ช้ินสวนท่ีดีเทานั้น ท่ีจะถูกจัดสงและใชงานในสายการผลิต 
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       - ผลผลิตรวมจะไมมากเกินไปกวาคําส่ังการผลิตท่ีไดบันทึกลงใน Card ส่ังผลิต และน่ันก็

หมายถึงวา วัตถุดิบท่ีเบิกใชจะตองไมมากกวาจํานวนช้ินสวนท่ีบันทึกลงในบัตรเบิกช้ินสวน 

          สัญลักษณของ Kanban ไมจําเปนตองเปนไปในรูปลักษณะของบัตรเพียงอยางเดียว ยัง

สามารถแทนไดดวยส่ือสัญลักษณอ่ืน ดังตอไปนี ้

                  - ระบบภาชนะ (Container) ตัวภาชนะเองอาจจะใชแทนบัตรได คือ เม่ือภาชนะวางลง

แสดงวาตองการช้ินสวนเพิ่มเติม ระบบนี้จะใชงานไดดี เม่ือภาชนะไดรับการออกแบบเปนพิเศษให

สามารถบรรจุวัตถุดิบ หรือช้ินสวนไดอยางพอดี และไมกอใหเกดิความสับสน 

                  - ระบบไมใชภาชนะ (Container less) แตอาจจะเปนพืน้ท่ีการทํางานในสายการผลิต

สําหรับกําหนดพื้นท่ีสําหรับวางวัตถุดิบหรือช้ินสวนกไ็ด เม่ือพื้นท่ีบริเวณดงกลาววางลงก็เปน

สัญญาณท่ีบอกไดวาตองการวัตถุดิบหรือช้ินสวนมาเพิม่ รวมท้ังยังเปนสัญญาณบอกไดถึงวา

หนวยงานผลิตอ่ืนตองทําการผลิตตอไดดวย 

ความจริงบัตร ภาชนะ หรือรูปภาพอ่ืนๆ เปนเพียงสัญลักษณท่ีแสดงความตองการวัสดุหรือ

การดําเนนิงาน ดังนั้นถาเราสามารถใชรูปแบบอื่นในการแสดงความตองการวัตถุดิบไดก็จะทําให

ระบบ JIT สามารถดําเนินการได อยางไรก็ดีผูใชระบบ JIT สมควรตองมีพื้นฐานความเขาใจวาการ

ผลิตกรดึงของความตองการ ซ่ึงเกี่ยวของกบัการใชงานวตัถุดิบและทรัพยากรผลิตหรือการ

ดําเนินงานเพ่ือสนองความตองการของลูกคาเปนสําคัญ 

รูปแบบการดําเนินงานระบบคัมบังประยุกตใชไดท้ังภายใน และภายนอกองคกร กลาวคือ 

1. ภายในองคกรการประกอบรถยนต การดคัมบัง นํามาประยุกตใชในการเรียกวัตถุดบิทดแทนจาก

คลังสินคาไปยังหนวยงานการผลิต 

2. การดคัมบังท่ีฝายผลิตนํามาแลกวัตถุดิบทดแทน ก็จะนําสงตอไปยังผูผลิตช้ินสวนวัตถุดิบเพื่อเปน

การบงบอกถึงความตองการวัตถุดิบทดแทนท่ีคลังสินคาของโรงงานประกอบรถยนต 
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 KANBAN - Pull System การผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคาตองการ ตามจํานวนท่ีลูกคาตองการ และใน

เวลาท่ีลูกคาตองการ เชน ในกระบวนการท่ี (กระบวนการท่ี 1 นี้ อาจจะเปน Store หรือ Warehouse 

ก็ได) จะผลิตหรือสงช้ินงานใหกับกระบวนการท่ี 2 ก็ตอเม่ือกระบวนการท่ี 2 ตองการ 

KANBAN - Push System การผลิตท่ีไมสนใจวาลูกคาตองการหรือไม ตามจํานวนท่ีลูกคาตองการ

หรือไม จะทําการผลิดออกมาโดยไมสนใจความตองการของลูกคา เชน กระบวนการท่ี 1 จะทําการ

ผลิดหรือสงช้ินสวน โดยท่ีไมสนใจวาลูกคาของตนเอง คือกระบวนการท่ี 2 มีความตองการหรือไม 

ดังนั้นส่ิงท่ีผลิตออกมา เม่ือไมตรงกับความตองการของกระบวนการท่ี 2 ก็จะกลายเปนงานระหวาง

ผลิตหรือ WorkIn Progress โดยอัตโนมัติ แบบไมจําเปน 

 ประโยชนของการทํางานระบบคัมบัง 

1. ปรับปรุงการไหลเวยีนวตัถุดิบระหวาง supplier คลังสินคา และหนวยงานผลิต 

2. เพิ่มศักยภาพการควบคุมการไหลเวยีนวัตถุดิบไปยังหนวยงานท่ีใชวัตถุดิบนั้นโดยตรง 

3. ลดปญหาการสงวัตถุดิบลาชา หรือขาดสงวัตถุดิบ เพราะมี lead time ท่ีแนนอนในการนําสง

วัตถุดิบ 

4. ลดจํานวนสินคาคงคลังท่ีจัดเก็บ ไมแบกรับภาระจัดเกบ็วัตถุดิบเกนิความตองการใช 

         KANBAN อานวากัมบัง เปนสวนหนึง่ของระบบการผลิตแบบ JIT ( Just In Time ) โดยมีตน

กําเนิดมาจากวศิวกรของโตโยตา ซ่ึงไปดูงานในอเมริกาในราวป 1940 เขาไปซ้ือของในรานขายของ

ชําเล็กๆแหงหนึ่ง สังเกตุเหน็วา เม่ือเวลาสินคาท่ีวางอยูบนช้ันถูกซ้ือไป ไมนานนกักจ็ะมีคนเอา

สินคามาเติมแทนท่ี ทําใหสงสัยวาทางสต็อครูไดอยางไรวา จะตองเอาอะไรมาเติมและจํานวน

เทาไหร เพราะไมเห็นมใีครไปเดินนับสินคาเลย ดวยความสงสัยจึงไปสอบถามจากพนักงานเก็บเงิน

วารูไดอยางไรวาจะตองเอาสินคาอะไรมาเติม พนักงานเก็บเงินก็บอกวาสินคาทุกช้ินจะมีสลิปกํากบั

ไว เม่ือขายสินคาไปก็จะดึงสลิปมาเก็บไว เม่ือถึงเวลาท่ีจะเติมสินคากจ็ะเอาสลิปเหลานี้ไปเบิก

สินคามาเติมบนช้ันวางสินคาทําใหรูไดวาจะตองเอาอะไรมาเติมและจํานวนเทาใด ในทาง

อุตสาหกรรมการผลิตKANBANก็คือกลไกท่ีสงสัญญานใหกระบวนการผลิตท่ีอยูถัดไปเร่ิม
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กระบวนการทํางาน โดยเม่ือมีการใชวัตถุดบิในการผลิตสินคาไปแลว ก็จะเอาสลิปไปเบิกวัตถุดิบ

มาทดแทน เม่ือทางแผนกท่ีผลิตวัตถุดิบผลิตข้ึนมาแลวก็จะนํามาสงพรอมกับสลิป สวนแผนกของ

ตัวเองก็เอาสลิปไปเบิกวัตถุดบิเพื่อมารอเขาสูกระบวนการผลิตตอไป 

( แหลงที่มา : http://productionmanagement1.blogspot.com ) 

 
2.4 ทฤษฎีการลดความสูญเปลา ดวยหลักการ ECRS 
 
          ความสูญเปลา หรือ MUDA หรือ WASTE ลวนแตมีความหมายเดียวกัน หมายถึง ส่ิงท่ี
เกิดข้ึนแตไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มแกสินคา ซ่ึงความสูญเปลามีอยู 7 ประการดวยกันคือ 1) การผลิต
มากเกินไป (Overproduction) 2) การรอคอย (Waiting) 3) การเคล่ือนยายท่ีไมจําเปน (Transporting) 
4) การทํางานท่ีไมเกิดประโยชน (Inappropriate Processing) 5) การเกบ็สินคาท่ีมากเกินไป 
(Unnecessary Inventory) 6) การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยายท่ีไมจําเปน (Unnecessary Motions) และ 7) 
ของเสีย (Defect ) ความสูญเปลาท้ัง 7 ประการนี้เปนส่ิงท่ีไมมีความจําเปนและไมไดกอใหเกิด
ประโยชนแกบริษัท ดังนั้นทุกบริษัทควรจะทําการลดความสูญเปลาเหลานี้ลง การลดความสูญเปลา
นอกจากจะเปนการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพ่ิมผลผลิตแลว ยังเปนการลดตนทุนท่ีเกิดใน
บริษัทอีกดวย 
หลักการ ECRS เปนหลักการท่ีประกอบดวย การกําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัด
ใหม (Rearrange) และ การทําใหงาย (Simplify) ซ่ึงเปนหลักการงายๆ ท่ีสามารถใชในการเร่ิมตนลด
ความสูญเปลาหรือ MUDA ลงไดเปนอยางดี 
ในองคกรธุรกจิท่ัวไปจะสามารถแบงรูปแบบของกระบวนการหนวยงานออกไดเปน 2 สวนใหญๆ 
คือ สวนของงานโรงงานและสวนของงานสนับสนุน ท้ัง 2 สวนนี้สามารถกอใหเกดิความสูญเปลา
ได ซ่ึงอธิบายเปนตัวอยางไดดังน้ี 
สวนแรกคือสวนของงานโรงงาน คือสวนท่ีเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิตสินคาของบริษัท การลด
ความสูญเปลาในการผลิตเปนส่ิงจําเปนและควรใหความสําคัญเปนอยางมาก เพราะความสูญเปลาท่ี
เกิดข้ึนจะหมายถึงตนทุนของสินคาท่ีเพิ่มสูงข้ึน หากสามารถลดความสูญเปลาลงไดก็จะสงผลให
ประหยดัตนทุนการผลิตลงดวย ผลท่ีตามมาก็คือมีความสามารถในการแขงขันกับคูแขงสูงข้ึน โดย
แนวทางการลด MUDA ลงสามารถทําไดโดยใชหลักการ ECRS ดังนี้ 
– การกําจัด ( Eliminate ) หมายถึง การพิจารณาการทํางานปจจุบันและทําการกําจัดความสูญเปลา
ท้ัง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี/เคล่ือนยายท่ีไม
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จําเปน การทํางานท่ีไมเกดิประโยชน การเก็บสินคาท่ีมากเกินไป การเคล่ือนยายท่ีไมจําเปน และ 
ของเสีย 
– การรวมกัน ( Combine ) สามารถลดการทํางานท่ีไมจําเปนลงได โดยการพิจารณาวาสามารถรวม
ข้ันตอนการทาํงานใหลดลงไดหรือไม เชน จากเดิมเคยทํา 5 ข้ันตอนก็รวมบางข้ันตอนเขาดวยกนั 
ทําใหข้ันตอนที่ตองทําลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถทําไดเร็วข้ึนและลดการเคลื่อนท่ีระหวาง
ข้ันตอนลงอีกดวย เพราะถามีการรวมข้ันตอนกัน การเคล่ือนท่ีระหวางข้ันตอนก็ลดลง 
– การจัดใหม( Rearrange ) คือ การจัดข้ันตอนการผลิตใหมเพื่อใหลดการเคล่ือนท่ีท่ีไมจําเปน หรือ 
การรอคอย เชนในกระบวนการผลิต หากทําการสลับข้ันตอนท่ี 2 กับ 3 โดยทําข้ันตอนท่ี 3 กอน 2 
จะทําใหระยะทางการเคล่ือนท่ีลดลง เปนตน 
– การทําใหงาย ( Simplify ) หมายถึง การปรับปรุงการทํางานใหงายและสะดวกข้ึน โดยอาจจะ
ออกแบบจิก๊ (jig) หรือ fixture เขาชวยในการทํางานเพ่ือใหการทํางานสะดวกและแมนยํามากข้ึน 
ซ่ึงสามารถลดของเสียลงได จึงเปนการลดการเคล่ือนท่ีท่ีไมจําเปนและลดการทํางานท่ีไมจําเปน 
สําหรับสวนของงานสนับสนุนนั้นจะหมายถึง หนวยงานที่ไมไดมีความเกี่ยวของโดยตรงกับ
กระบวนการผลิต แตจะชวยสนับสนุนการผลิตนั่นเอง ในสวนของการสนับสนุนนี้ งานหลักของ
สวนสนับสนนุจะเปนเร่ืองท่ีเกี่ยวกับงานดานเอกสาร และขอมูลเปนหลัก เพราะจะตองมีการจัดทํา
เอกสารหรือการบันทึกตางๆมากมาย เพื่อเก็บเปนขอมูลในการสอบกลับได และเพื่อประโยชนใน
การทํางาน ยิ่งหากองคกรใดมีการนําระบบคุณภาพ ISO 9000 หรือ TS 16949 เขามาใชดวยแลว ยิ่ง
ไมตองพูดถึงเพราะในขอกําหนดหลายๆขอของ ISO 9000 และ TS 16949 จะมีขอบังคับในเร่ืองงาน
การควบคุมเอกสาร และขอมูลอยูดวย 
แตในบรรดาเอกสารท่ีมีอยูมากมายเปนภูเขารอบตัวนี้เหลานี้ เราอาจจะคิดวาเปนเอกสารท่ีมีความ
จําเปนในการใชงาน แตไมแนเสมอไปนัก เพราะเอกสารเหลานั้นอาจจะมีเอกสารท่ีไมจําเปน และ
เปนเอกสารทีมี่การจัดทําท่ีซํ้าซอนมากมายก็เปนได ซ่ึงหากเราไมไดเคยมีการใหความสําคัญกับ
เอกสารเหลานัน้เลย แตเดิมเคยมีการใชงานกันมาอยางไรก็ยังคงใชงานตอกันมาเร่ือยๆ โดยไมคิดท่ี
จะมีการเปล่ียนแปลงเอกสารเหลานั้น ผลเสียของเอกสารหากมีมากเกนิไป จะทําใหวุนวายในการ
เก็บรักษา ส้ินเปลืองพื้นท่ีในการเก็บเอกสาร และส้ินเปลืองเวลาในการพิจารณาเอกสารและจัดทํา
เอกสารเหลานัน้ นอกจากนีย้งัเปนการส้ินเปลืองทรัพยากรคือกระดาษโดยเปลาประโยชนอีกดวย 
ดังนั้นเราควรมาเหลียวมองรอบๆตัว และเร่ิมทําการลดปริมาณเอกสารลงกันเถอะ ชวยกันกําจัด
เอกสารขยะท่ีไมมีความจําเปนออกไป เราสามารถใชหลักการ ECRS นี้ในการลดเอกสารท่ีไม
จําเปนลงไดกลาวคือ 
– การกําจัด (Eliminate) หมายถึง การกําจดัเอกสารท่ีไมจาํเปนออกไปนัน่เอง หากลอง 
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พิจารณาเอกสารตางๆรอบตัว เอกสารบางอยางอาจไมมีความจําเปนท่ีจะตองมีกเ็ปนได เราสามารถ
กําจัดออกไปไดเลย 
– การรวมกัน (Combine) คือ การรวมเอาเอกสารจากหลายๆแผนมาไวในแผนเดยีวกันได ซ่ึงจะทํา
ใหสะดวกสําหรับการวิเคราะหและลดปริมาณเอกสารทีต่องจัดเก็บลง 
– การจัดใหม (Rearrange) บางคร้ังเอกสารท่ีใชอยูอาจมีความซ้ําซอนกนั จึงควรมีการจัดเรียง
เอกสารใหม เพื่อลดความซํ้าซอนและความยุงยากในงานเอกสารบางรายการลงไป 
การทําใหงาย (Simplify) หมายถึง การจัดรูปแบบของเอกสารใหเขาใจงายและสะดวกเหมาะสมกับ
การใชงาน 
หากทําการลดเอกสารท่ีไมจาํเปนออกไปแลว จะทําใหการทํางานมีความคลองตัวข้ึน ไมตองยุงยาก
ในการทําเอกสารท่ีซํ้าซอน และลดเวลาในการทําเอกสารท่ีไมกอใหเกิดประโยชนลงไปได 
ถาสามารถลดความสูญเปลาท้ัง 7 ท่ีเกิดข้ึนได จะทําใหโรงงานมีประสิทธิภาพการผลิตท่ีดีข้ึน ลด
ความยุงยากและความวุนวายในการผลิตลง ซ่ึงจะสงผลใหมีตนทุนการผลิตท่ีลดลงอยางแนนอน ส่ิง
เหลานี้ลวนแลวแตเปนประโยชนอยางมากสําหรับบริษัททุกบริษัทในเศรษฐกิจขณะนี้ ดังน้ันแลว
อยามัวรอชา มาจํากัดความสูญเปลาท้ัง 7 นี้ เพื่อเปนการปรับปรุงบริษัทของทานใหดยีิง่ข้ึนกันเถอะ 
คําไข (Key words) : เคล็ดลับ-วิธีการ การพัฒนามาตรฐานธุรกิจ MUDA WASTE (ความสูญเปลา) 
Eliminate (กําจัด) Combine (รวม) Rearrange (จัดใหม) Simplify (ทําใหงาย) การลดความสูญเปลา, 
หลักการ ECRS การควบคุมและปรับปรุงคุณภาพในการผลิตและบริการ 
 ( แหลงท่ีมา : https://cpico.wordpress.com ) 

 

 

 

 

 



 

ในบทนี้

 
3.1แผนปฏิ
ตารางท่ี 3.1  

 
3.2   รายละ
 
3.2.1พื้นท่ีแล

 
โคร

โดยมีแผนกที

1.) ศึกษาและเก็บข

2.) การวิเคราะหขอ

3.) ดําเนินโครงการ

4.) สรุปผลการดําเน

5.) จัดทํารายงานแ

บทท่ี 3    

นีจ้ะกลาวถึงรา

บติังาน 
  แสดงแผนก

ะเอียดงานท่ีน

ละแผนกท่ีดําเ

งการนี้ถูกจัด
ที่เกี่ยวของดว

ขอมูลสภาพการทําง

อมูลและปญหา 

ร 

นินงาน 

ละการนําเสนอ 

  แผนงานก

ายละเอียดขอ

การปฏิบัติงาน

นักศึกษาปฏิ

เนนิโครงการ 

ทําในพ้ืนท่ีกา
ยกนั 4แผนก 

รายละเอียด 

งานปจจุบัน 

ารปฏิบัติงา
 

งแผนการปฎิ

น 

ฏิบติัในงานส

 

ภาพท่ี 3.1   

ารทํางานฝง N
 คือ  แผนก S

นและขั้นตอ

ฎบิัติงานและขั

สหกิจศึกษา

 

 
 แสดงผังโรง

NTMT และ P
Store FG และ

อนการดําเนิ

ข้ันตอนในการ

  

งาน 

Packing Line 
 แผนก Assem

แผนกา

ต.ค. พ.ย. 
  
  
  
  
  

นินงาน 

รดําเนนิงานต

 ของแผนก S
mbly Line 

ารดําเนินงาน(เดือน

 ธ.ค. ม.ค. 
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3.2.2 ตัวอยางรายละเอียดชิน้งานท่ีดําเนินโครงการ 
 

เนื่องจากรายละเอียดช้ินงานกระจกมองขางประเภทอะไหลมีเปนจํานวนมากผูจัดทําจงึขอ
อนุญาตินําเพยีงช้ินงานหลักๆมาทําการนําเสนอ 
ตัวอยางรายละเอียดช้ินงาน กระจกรถมองขาง Model : J02C Camera 
 

 

 

 
Model J02C camera หนา Model J02C camera หลัง 

 
ภาพท่ี 3.2   แสดงตัวอยางผลิตภัณฑ Model J02C camera หนาและหลัง 

 
Part No  :96301/2-5VA0C 
Part Name : Mirror Assy Door 
Model  : J02C 
3.2.3 รายละเอียดการปฏิบัตงิาน 
 ทําการศึกษาและทําการพัฒนาปรับปรุงระบบการส่ังผลิตดวยคัมบังของช้ินงานอะไหล
ท้ังหมดท่ีถูกผลิตท่ี Line 408 เพื่อใหกระบวนการทํางานไหลไปไดอยางไมมีติดขัด  
 
 
 
 
 
 
 



 

3.3  ขั้นตอน
 

 

 

3.3.1 รายละเ
 
1.) ศึกษาและ
 
1.1) ทําการศึ
408 รวมถึงศึ
- แผนก Store
1.2) ศึกษาแล
 
2.) การวิเครา
 
2.1) นําปญห
วิเคราะหรวม
- ความสัมพัน
และนําเหตุที่
- การวิเคราะ
ของปญหาเพื่

นการดําเนิน

เอียดข้ันตอนก

ะเก็บขอมูลสภ

ศกึษาและเรียน
ศกึษาข้ันตอนก
e FG  
ละเบรวมรวม

าะหขอมูลและ

หาและขอมูลต
มกันโดยมีข้ัน
นธของปญหา
สงผลใหเกิดป
หสาเหตุของป
พือ่หาสาเหตุที่

นงานท่ีนักศึก

ภาพท่ี 3.3

การดําเนินโค

ภาพการทํางา

นรูระบบการท
การทํางานขอ
 - แผ
ขอมูลปญหาท

ะปญหา 

ตางๆท่ีไดจาก
ตอนวิเคราะห
า  
ปญหาตางๆต
ปญหา ทําก
ทีแ่ทจริง 

กษาปฏิบัติง

3   แสดงข้ันต

ครงการ 

านปจจุบัน 

ทํางานและกา
อง 
ผนก Assembl
ที่สงผลใหกร

การข้ันตอนก
หดงันี้ 

ทําการวเิ
ตามมาทําการวิ
การวิเคราะหเห

งานหรือโคร

ตอนการปฎิบั

ารไหลของช้ิน

ly Line  
ระบวนการไห

การศึกษาสภา

เคราะหความ
วเิคราะหในก
หตุทีไ่ดจากก

รงงาน   

 

ัติงาน 

นงานอะไหลที

หลไดไมตอเนื

าพการทํางาน

สัมพันธของป
กระบวนการวิ
ระบวนการวิ

ที่ถูกผลิตจาก

นื่องเกดิการติด

ปจจุบนั มาทํ

ปญหาตางๆที
วเิคราะหสาเห
เคราะหความ

26 

 Line 

ดขัด 

ทาํการ

ที่เกิดข้ึน
หต ุ
มสัมพันธ
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2.2) ทําการสรางมาตรการตอบโตและการประเมินความเปนไปไดของมาตรการตอบโต   
 
 
 
 
 3.) ดําเนนิโครงการ 
 
3.1) เสนอแนวทางการปรับปรุงและรับคําแนะนําจากผูบริหาร 
3.2) จัดทําแผนการปฎิบัติการ 
3.3) ทําการช้ีแจงใหทุกฝายท่ีเกี่ยวของกับโครงการรับทราบกอนทําการเปล่ียนแปลงโดยมีฝายท่ีตอง
แจงใหทราบดงันี้ 
- แผนก Store FG   - แผนก Assembly Line  
3.4) ดําเนนิการตามแผน 
 
4.) สรุปผลการดําเนินงาน 
 
4.1) ศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลภายหลังดําเนินโครงการ 
4.1) สรุปผลการดําเนินงานภายหลังการปรับปรุงเทียบกบักอนปรับปรุง 
4.2) สรุปผลการดําเนินงานภายหลังการปรับปรุงเทียบกบัเปาหมาย 



 

ในบ
จากข้ันตอนก

4.1 ขั้นตอน

4.1.1) ศึกษาส

1) ภาพรวมก

 

 

 

 

ผลการด

บทนี้จะแสดง
การดําเนินโค

นและผลการ

สภาพการทําง

กระบวนการทํ

ภาพท่ี 4.1 

ดําเนินงาน

งรายละเอียดข
รงการในบท

รดําเนินงาน 

งานปจจุบัน 

ทาํงานในปจจุ

  แสดงกระบ

บทที

น การวิเค

ของการแสด
ที่ 3  

 

จบุัน 

บวนการไหลข

ที่4 

คราะหและ

งผลการวิเคร

ของงานอะไห

ะสรุปผลต

ราะหขอมูล แ

หลที่ผลิตใน L

ตาง ๆ 

และผลการดํา

Line408 
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าเนินงาน

 



 

รายละเอียดข

ตารางท่ี 4.1  

ของแตละกระ

  แสดงรายละ

ะบวนการ 

ะเอียดการทํางงาน 
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ตารางท่ี 4.1(

 

ตอ)   แสดงรายละเอียดการทํางาน 
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ตารางท่ี 4.1(

2) ปญหาท่ีพ

ตารางท่ี 4.2  

         ลักษณะ

แพ็คงานอะไ

การรองานใน

ชั่วโมงถึงจะไ

ไปกอนสงผล

ตอ)   แสดงร
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  แสดงเวลาก

ะการแพ็คงาน

ไหลที่ถูกผลิต

นกระบวนการ
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ายละเอียดกา

ารรองานในก

นของโตะ4แล

ออกมาจาก L

ร Packing  ทํ

ะไหล ซ่ึงชวง

ตละอยางถูกแ

รทํางาน 

 

กระบวนการ 

ละโตะ5ในกร

Line 408  ซ่ึงจ

าใหแพ็คงาน

งเวลาที่รองาน

แพ็คอยางคร่ึง

 Packing 

ระบวนการ Pa

จากตารางจะเ

อะไหลไดไม

นอะไหลนั้นจ

งๆกลางๆ ไมไ

acking นั้นงา

ห็นไดวาปญห

มตอเนื่องในบ

จะมีการนํางาน

ไหลไปตามก

นหลักๆจะเป

หาเบ้ืองตนคือ

บางคร้ังตองรอ

นอ่ืนมาแพ็คร

ระบวนการอ
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ปนการ

อ ปญหา

อเปน

รอเวลา

ยางท่ี
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ควรจะเปนอาจทําใหเกิดปญหาเกิดปญหาหลายๆอยางตามมาได เชน งานกองเปลืองพื้นท่ีในการ

วางชิ้นงาน  ปญหาการเติมงานผิดOrder  

4.2) ผลการวิเคราะหขอมลู 

4.2.1) ความสมัพันธของปญหาท่ีทําใหเกิดการรองานในกระบวนการPacking 

- ปญหางานออกมาไมครบตามท่ีระบุใน Case 

 

ภาพท่ี 4.2   แสดงกระบวนการจัดช้ินงานตาม Case 

       กระบวนการจัดช้ินงานในปจจุบันจะตองรอใหช้ินงานครบตาม Case ท่ีระบุกอนจึงคอยนําไปสู

กระบวนการ Packing ดวยเหตุนี้จึงเปนเหตุใหเกิดการรองานในกระบวนการ Packing 

- ปญหาการเกบ็ช้ินงานออกมาไมเปน Case 

 

ภาพท่ี 4.3   แสดงกระบวนการนําช้ินงานไปไวท่ีจุดพกังาน 



 

        กระบวน

นําไปไวที่จดุ

Case หนึ่งกอ

-ปญหาผลิตง

       ปญหานี้

ชิ้นงานท่ีออก

นการจัดเก็บชิ

ดพักงานเปนทั

อน จึงเปนเหต

งานออกมาไม

้เปนสวนสําคั

กมาจะออกมา

ชิ้นงานในปจจ

ทนัทีแตงานท่ี

ตใุหเกิดปญห

มตรงตาม Cas

ภาพท่ี 

คัญท่ีทําใหเกิด

าจะออกมาแบ

แผนภาพ

ภาพท่ี 4.5

จุบนัพบวาเม่ื

ออกไปน้ันเป

างานออกมาไ

se  

 4.4   แสดงก

ดปญหาท่ีกลา

บบคละกันไม

พแสดงความสั

5   แสดงความ

อมีการผลิตเส

ปนแบบแบบค

ไมครบตามท่ี

ระบวนการผ

าวมาแลวขางต

มออกมาเปน C

สมัพนัธของป

มสัมพันธของ

สร็จพนักงานจ

คละกันไมออ

ระบุใน Case

 

ลิต 

ตนเนื่องจากก

Case ใด Case

ปญหา 

 

ปญหา 

จะทําการจัดเ

อกมาเปน Cas

e 

การผลิตในปจ

e หนึ่งกอน 
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ก็บและ

se ใด 

จจุบนั



 

              จาก

ออกมาไมตร

4.2.2) การวิเค

        จากการ

PI-K/Bตามลํ

4.2.3) มาตรก

ตารางท่ี4.3   

แผนภาพจะเห

รงตาม Case 

คราะหสาเหตุ

รวเิคราะหดวย

ลําดับในใบ Po

ภาพท่ี 4.6   แ

การตอบโตแล

 แสดงการปร

หน็ไดวาปญห

ตขุองปญหา 

ยวธีิWhy-Why

o. จึงทําใหงา

แสดงการวิเคร

ละการประเมนิ

ระเมินความเป

หาท่ีเปนเหตุใ
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หาท้ังหมดคือ

ใบ Po. 

 

 Analysis 

 

34 

ตงาน

อ การSet 

 



 

ตารางท่ี4.4   

4.3) ผลการ

4.3.1) เปรียบ

ภาพ

ภาพ

 แสดงการปร

รดําเนินงาน 

บเทียบภาพรว

ท่ี 4.7   แสดง

ท่ี 4.8   แสดง

ระเมินความเป

 

วมกระบวนกา

งกระบวนการ

งกระบวนการ

ปนไปไดดาน

ารกอน-หลังด

รไหลของงาน

รไหลของงาน
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ดําเนนิการปรั

นอะไหลที่ผลิต

นอะไหลที่ผลิ

รับปรุง 

ตใน Line408

ตใน Line408

 

8กอนปรับปรุ

 

8หลังปรับปรุ
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รายละเอียดข

ตารางท่ี 4.5  

ของกระบวนก

 แสดงรายละ

การที่เปล่ียนแ

เอียดกระบวน

แปลง 

นการทํางานห

 

หลังปรับปรุง  
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ตารางท่ี 4.5 (
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านมาจดั

ก K/B 

งตามดวย
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4.3.1) การทํา

1) สภาพแวด

 

ปรับปรุงพนกั

สําหรับการพั

งานท่ีออกมา

างานของกระ

ดลอมการทําง

ภาพท่ี 4.9 

ภาพท่ี 4.10

กอ

กงานจะรองา

พกังานท่ีออกม

าจะออกมาเปน

บวนการ Pac

าน 

   แสดงสภาพ

0   แสดงสภาพ

อนปรับปรุงจา

านใหครบเปน

มาภายหลังกา

น Case ทําให
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พแวดลอมกระ
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รับปรุง 
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ลใหตองมีพื้น

นคอนขางโลง
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กอน

ที่วางาน

เนื่องจาก



 

2) เวลาการทํ

ตารางท่ี 4.6  

ทาํงาน 

  แสดงเวลาก

ภ

ารรองานในก

ภาพท่ี4.11   แส

กระบวนการ 

สดงขอมูลกา

 

 

 Packing กอน

ารแพ็คงานหลั

นปรับปรุง 

ลังปรับปรุง 
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รายละเอียดข

    กอนปรับป

ใหเกิดการรอ

ในกระบวนก

ผลิตออกมามี

กระบวนการ

ซ่ึงสามารถดู

งานซ่ึงถามีก

กันมากจึงสรุ

3) รายละเอีย

ตารางท่ี 4.7  

              จาก
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ภาพท่ี ก.1   แสดงความถ่ีในการแพ็คงานชวงเวลา10.27 – 13.53 น. กอนปรับปรุง 

 

859965 879400KB71  E : 879400KB710020170201001901 3 879400KB7100TPI 2/2/2017 10:27 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859966 879400KB71  E : 879400KB710020170201001812 3 879400KB7100TPI 2/2/2017 10:27 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859967 879400KB71  E : 879400KB710020170201001709 3 879400KB7100TPI 2/2/2017 10:28 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859969 879400KB71  E : 879400KB710020170201001605 3 879400KB7100TPI 2/2/2017 10:28 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859972 879400KB71  E : 879400KB710020170201001514 3 879400KB7100TPI 2/2/2017 10:29 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859977 879400K541  5 879400K54100TPI 2/2/2017 10:31 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859978 879400K541  5 879400K54100TPI 2/2/2017 10:32 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859983 879400K552  7 879400K55200TPI 2/2/2017 10:33 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859985 879400K552  7 879400K55200TPI 2/2/2017 10:34 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859986 879400KA91  F : 879400KA910020170201003821 4 879400KA9100TPI 2/2/2017 10:35 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859989 879400KA91  F : 879400KA910020170201003726 4 879400KA9100TPI 2/2/2017 10:36 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859991 879400KB61  D : 879400KB610020170201000706 3 879400KB6100TPI 2/2/2017 10:37 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859992 879400KB61  D : 879400KB610020170201000745 3 879400KB6100TPI 2/2/2017 10:37 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859993 879400KB61  D : 879400KB610020170201001038 3 879400KB6100TPI 2/2/2017 10:38 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859994 879400KB61  D : 879400KB610020170201000934 3 879400KB6100TPI 2/2/2017 10:38 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859995 879400KB61  D : 879400KB610020170201000855 3 879400KB6100TPI 2/2/2017 10:39 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
859999 879400K351  4 879400K35100TPI 2/2/2017 10:42 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860000 879400K351  4 879400K35100TPI 2/2/2017 10:43 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860003 879400K351  4 879400K35100TPI 2/2/2017 10:43 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860006 879400K351  4 879400K35100TPI 2/2/2017 10:44 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860009 879400K905  9 879400K90500TPI 2/2/2017 10:45 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860011 879400K905  9 879400K90500TPI 2/2/2017 10:46 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860012 879400K905  9 879400K90500TPI 2/2/2017 10:46 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860014 879400K905  9 879400K90500TPI 2/2/2017 10:47 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860015 879400K906  A 879400K90600TPI 2/2/2017 10:48 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860016 879400K810  4 879400K81000TPI 2/2/2017 10:49 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860017 879400K810  4 879400K81000TPI 2/2/2017 10:49 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860043 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 10:58 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860046 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 10:59 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860047 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 10:59 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860049 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 10:59 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860051 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 11:00 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860052 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 11:00 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860054 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 11:01 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860057 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 11:02 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860060 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 11:02 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860062 879400K720  4 879400K72000TPI 2/2/2017 11:02 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860100 879400KE41  E : 879400KE410020170201002955 3 879400KE4100TPI 2/2/2017 11:17 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860141 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:26 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860143 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:27 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860144 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:27 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860145 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:28 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860147 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:29 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860148 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:29 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860149 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:30 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860152 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:31 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860154 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:31 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860156 879400K540  4 879400K54000TPI 2/2/2017 12:32 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860160 879400KE91  J : 879400KE910020170201225712 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:33 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860161 879400KE91  J : 879400KE910020170201225827 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:34 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860163 879400KE91  J : 879400KE910020170201225747 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:34 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860166 879400KE91  J : 879400KE910020170201000555 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:36 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860169 879400KE91  J : 879400KE910020170201000459 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:36 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860173 879400KE91  J : 879400KE910020170201000306 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:38 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860174 879400KE91  J : 879400KE910020170201000221 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:40 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860178 879400KE91  J : 879400KE910020170201003226 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:41 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860184 879400KE91  J : 879400KE910020170201003133 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:44 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860186 879400KE91  J : 879400KE910020170201003049 3 879400KE9100TPI 2/2/2017 12:45 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860192 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:49 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860193 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:50 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860194 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:50 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860195 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:51 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860196 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:52 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860197 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:52 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860199 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:53 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860201 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:53 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860203 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:54 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860204 879400K031  % : 879400K031  % 879400K031SERVP 2/2/2017 12:54 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860258 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:17 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860260 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:18 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860261 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:18 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860262 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:19 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860263 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:19 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860266 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:20 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860268 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:20 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860270 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:22 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860271 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:23 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860272 879400K063  4 879400K06300TPI 2/2/2017 13:24 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860308 879400KG11  D : 879400KG110020170201002855 3 879400KG1100TPI 2/2/2017 13:47 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860311 879400KC91  H : 879400KC910020170201001411 3 879400KC9100TPI 2/2/2017 13:48 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860313 879400KC91  H : 879400KC910020170201001307 3 879400KC9100TPI 2/2/2017 13:49 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860315 879400KC91  H : 879400KC910020170201001159 3 879400KC9100TPI 2/2/2017 13:50 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2
860319 879400K780  A 879400K78000TPI 2/2/2017 13:53 3/2/2017 733 Complete CTXERP2.packingm2_05.V8.3.2



 

ตารางท่ี 

879255
879260
879262
879267
879269
879276
879278
879280
879286
879288
879290
879294
879296
879299
879302
879304
879306
879321
879324
879326
879330
879331
879336
879338
879341
879343
879348
879349
879352
879355

 ก.1   สรุปเวล

ภาพท่ี ก

5 879400KB71  
0 879400K423  
2 879400K423  
7 879400KE31  
9 879400KE31  
6 879400KC91  
8 879400KC91  
0 879400KC91  
6 879400KB01  
8 879400KB01  
0 879400KB01  
4 879400KA91 
6 879400KA91 
9 879400KA91 
2 879400KA91 
4 879400KA91 
6 879400KA91 
1 879400KB61  
4 879400KB61  
6 879400KB61  
0 879400KB61  
1 879400KB61  
6 879400KB61  
8 879400KB61  
1 879400KB61  
3 879400KB61  
8 879400KB61  
9 879400KB61  
2 879400KB61  
5 879400KB61  

ลาการรองานใ

ก.2   แสดงคว

E : 879400KB7
4
4
D : 879400KE31
D : 879400KE31
H : 879400KC9
H : 879400KC9
H : 879400KC9
7 : 879400KB0
7 : 879400KB0
7 : 879400KB0
 F : 879400KA9
 F : 879400KA9
 F : 879400KA9
 F : 879400KA9
 F : 879400KA9
 F : 879400KA9
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6
D : 879400KB6

ในกระบวนก

ามถ่ีในการแพ

1002017021022

1002017021022
1002017021022
1002017021022
1002017021022
1002017021022
1002017021022
1002017021022
1002017021022

91002017021022
91002017021022
91002017021022
91002017021022
91002017021022
91002017021022
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001
1002017021001

การ Packing 

พ็คงานชวงเว

24428 3 8794
8794
8794

23501 3 8794
23424 3 8794
24210 3 8794
24136 3 8794
23949 3 8794
25810 4 8794
25745 4 8794
25648 4 8794
25231 4 8794
25150 4 8794
25043 4 8794
24542 4 8794
24517 4 8794
24426 4 8794
11916 3 8794
11827 3 8794
11740 3 8794
11123 3 8794
11019 3 8794
10932 3 8794
11416 3 8794
11312 3 8794
11218 3 8794
11650 3 8794
11557 3 8794
11507 3 8794
12153 3 8794

วลา 11.02 – 1

400KB7100TPI
400K42300TPI
400K42300TPI
400KE3100TPI
400KE3100TPI
400KC9100TPI
400KC9100TPI
400KC9100TPI
400KB0100TPI
400KB0100TPI
400KB0100TPI
400KA9100TPI
400KA9100TPI
400KA9100TPI
400KA9100TPI
400KA9100TPI
400KA9100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI
400KB6100TPI

2.45 น. หลังป

2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201
2/14/201

ปรับปรุง 

7 11:02
7 11:05
7 11:05
7 11:09
7 11:10
7 11:13
7 11:14
7 11:15
7 11:19
7 11:20
7 11:21
7 11:23
7 11:24
7 11:25
7 11:26
7 11:27
7 11:28
7 12:30
7 12:31
7 12:33
7 12:34
7 12:35
7 12:37
7 12:38
7 12:39
7 12:41
7 12:43
7 12:44
7 12:45
7 12:46
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ภาพท่ี ก.3   แสดงความถ่ีในการแพ็คงานชวงเวลา 12.47 – 13.21 น. หลังปรับปรุง 

 

879358 879400KB61  D : 879400KB610020170210012106 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:47
879361 879400KB61  D : 879400KB610020170210012012 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:48
879363 879400KB61  D : 879400KB610020170210223234 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:50
879365 879400KB61  D : 879400KB610020170210223141 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:51
879369 879400KB61  D : 879400KB610020170210223038 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:53
879371 879400KB61  D : 879400KB610020170210223004 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:54
879373 879400KB61  D : 879400KB610020170210222912 3 879400KB6100TPI 2/14/2017 12:55
879378 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:00
879381 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:01
879383 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:02
879384 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:02
879386 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:03
879388 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:04
879390 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:05
879392 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:06
879393 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:07
879395 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:07
879397 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:08
879399 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:09
879402 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:10
879404 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:11
879405 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:12
879407 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:13
879410 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:13
879413 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:15
879414 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:15
879419 879400K760  8 879400K76000TPI 2/14/2017 13:18
879427 879400K013  % 879400K01300TPI 2/14/2017 13:21
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ประวัติผูจัดทําโครงงาน  

 

ชื่อ-สกลุ   นาย วสุพล  ศิริไกรวัฒน 

วันเดอืนปเกิด  24 ธันวาคม พ.ศ. 2537 

ประวัติการศึกษา 

ระดับประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2549 

   โรงเรียนดรุณรัตน 

ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2555 

   โรงเรียนบางแกวประชาสรรค 

ระดับอุดมศึกษา  คณะบริหารธรุกจิ สาขาการจัดการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2556 

   สถาบันเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุน 

ทุนการศึกษา  -ไมม-ี 

ประวตักิารฝกอบรม 2014 - Human Recourse Management   
2014 – Energy Management   
2015  - Monozukuri      
2016 – ISO9001:2015 
 

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ  -ไมม-ี 
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