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บทคัดย่อ 

 งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาการทาํงานเคร่ืองตดัเพื่อเพิ่มจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงาน

เคร่ืองตดัอตัโนมติั LECTRA กรณีศึกษาบริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั การดาํเนินงานวิจยัเร่ิมจากการ

เก็บของขอ้มูลจากการจบัเวลาการทาํงานของพนกังานและเคร่ืองตดัดว้ยแผนภูมิคนและเคร่ืองจกัร

พบว่าพนกังานมีเวลาว่างเฉล่ีย 55.08% ต่อคนและมีจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานอยูท่ี่ 1.993 ซ่ึงไม่

บรรลุเป้าหมายจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานตาม KPI ท่ีตั้งไว ้2.950 และทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ี

แทจ้ริงของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา และกาํหนดมาตรการแกไ้ขโดยใชแ้ผนภูมิตน้ไม ้หลกัจาก

ทาํการวเิคราะห์ภาระงานของพนกังานออกมาในรูปแบบของแผนภูมิยามาซุมิ ซ่ึงผูว้ิจยัพบวา่ปัญหา

หลกัในกระบวนการตดัช้ินงานคือ ภาระงานของพนกังานไม่เต็มรอบการทาํงานเคร่ืองจกัร และ

เคร่ืองจกัรหยดุรอคนมดังาน จึงไดท้าํการปรับภาระงานของพนกังานเพื่อลดเวลาท่ีสูญเปล่าและการ

ใชเ้คร่ืองมือในการช่วยมดังาน ไดผ้ลลพัธ์คือ จาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเพิ่มข้ึนอยูท่ี่ 3.262 คิดเป็น

เพิ่มข้ึนจากเดิม 63.68% และสามารถลดตน้ทุนค่าแรงพนกังานได ้15,162 บาทต่อเดือน  
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Abstract 

 The object of this research is study a cutting machine work to increase yard per labor 

minute of automatic cutting machine LECTRA a case study of V.T. GARMENT CO., LTD. The 

research operation started from data collecting from worker and machine timer by man-machine 

chart find  a man have idle time 55.08% per man and current yard per labor minute as 1.993 it not 

achieve KPI  2.950. Then to analyze the cause of the problem by used fishbone diagram and 

define corrective measures by used tree diagram. And then to analyze the workload of worker 

come out as a yamazumi chart. Researcher found the core of the problem in cutting process were 

workload not fully cycle time of machine work and machine must stop for waiting worker. 

Therefore researcher eliminating waste production for improve workload of worker and used a 

machine for bundle. Those results were, yard per labor minute is increasing 3.262 yard per labor 

minute and cost of labor reducing 15,162 Bath per month.
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บทที ่1 

บทนํา 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

 1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ  

  บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

 1.1.2 ทีต่ั้งสถานประกอบการ  

  บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 602/40-50 ซอยชาติสังเคราะห์ ถนนสาธุประดิษฐ ์48  

 แขวงบางโพงพาง เขตยานนาวา กรุงเทพฯ 10120  

 เบอร์โทรศพัท ์ : 02-294-0921 

 FAX   :  02-294-6370 

 E-mail  : contact@vtgarment.com 

 

 
 

ภาพที ่1.1 ภาพสถานท่ีตั้งของสถานประกอบการ 

ท่ีมา : บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 
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ภาพที ่1.2  แผนท่ีบริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

ท่ีมา : บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององค์กร  

 1.2.1 บริษัท วี.ที. การ์เม้นท์ จํากดั (V.T.GARMENT Co., LTD.)  

บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จาํกดั เป็น บริษทัผูผ้ลิตเส้ือผา้สาํเร็จรูป ประเภทเส้ือแจค๊เก็ต 

เส้ือผา้กีฬาของแบรนด ์ ชั้นนาํมากมายมาก่อตั้งมาตั้งแต่ปี พ.ศ.2524 ปัจจุบนัมีพนกังาน 

1,600 คน และ ล่าสุดในปี พ.ศ.2550 ไดมี้การขยายสาขาไปท่ีจงัหวดัมหาสารคาม ในช่ือ 

บริษทั ตกัศิลา การ์เมน้ท ์ จาํกดั มีพนกังาน 400 คน การนาํระบบ Lean มาใชใ้นองคก์าร 

เร่ิมจากการท่ีบริษทัฯ ไดปู้ พื้นฐานระบบ 5ส และ QCC ไวเ้ม่ือปี พ.ศ.2550 และเร่ิมทาํ

ระบบ Lean โดย มีความร่วมมือกบัสมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ี (ไทย-ญ่ีปุ่น) เม่ือปี 

พ.ศ.2551 โดยเร่ิมตน้เพียง 1 Model Line และเพื่อสร้างความเป็นเอกลกัษณ์ในการทาํ 

ระบบ Lean ของบริษทั จึงตั้งช่ือวา่ “VTPS” หรือ VT Production System เพื่อสร้างให้

พนกังานไดมี้ความรู้สึกถึง “การเป็นเจา้ของร่วม” 
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ภาพที ่1.3 ตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ของบริษทั 

ท่ีมา : บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

 

1.3 รูปแบบการจัดการองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

 
 

ภาพที ่1.4 โครงสร้าง บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

ท่ีมา : บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 
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พนัธกจิ 

- ธาํรงรักษาการเติบโตของบริษทัดว้ยการพฒันาผลิตภณัฑ์สปอร์ตแวร์ การสรรหา

ลูกคา้ใหม่ 

-  เสริมสร้างความแขง็แกร่งและความสามารถในการแข่งขนัของโรงงานในภูมิภาค

อาเซียน 

- นาํเคร่ืองมือบริหารคุณภาพระดบัสากลมาประยกุตใ์ชใ้นองคก์ร 

-  สร้างสถานท่ีทาํงานใหมี้คุณภาพชีวติการทาํงานท่ีดี ส่งเสริมบุคลากรใหมี้ส่วน

ร่วมในการพฒันาองคก์ร และสนบัสนุนการทาํงานเป็นทีม 

 

วสัิยทัศน์ 

ผูน้าํนวตักรรมการออกแบบและผลิตเส้ือผา้เอาทเ์ทอร์แวร์และสปอร์ตแวร์ระดบัโลก 

“Innovation Designer and World Class Manufacturer of Outerwear and Sportswear” 

 

คําขวญับริษัท 

“วทีีกา้วลํ้า นวตักรรมกา้วไกล ใส่ใจคู่คา้ พฒันาพนกังาน มาตรฐานระดบัโลก” 

 

1.4 ตําแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

 ตาํแหน่ง: เจา้หนา้ท่ี IE แผนกตดัและจดังาน 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ตําแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

  ช่ือ-สกุล   :  คุณดวงกมล ณ จรัสวงษ ์ 

  ตาํแหน่ง   :  เจา้หนา้ท่ี IE แผนกตดัและจดังาน 

  เบอร์โทรศพัท ์ :  084-721-2553 

  E-mail   :  ie11@vtgarment.com 

   

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบัิติงาน 

 ปฏิบติังานสหกิจเป็นระยะเวลา 4 เดือน 

 ตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน 2560 - 28 กุมภาพนัธ์ 2561 
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1.7 ทีม่าและความสําคญัของปัญหา  

 สาํนกังานเศรษฐกิจและอุตสาหกรรม ไดท้าํการสรุปขอ้มูลของการส่งออกและการนาํเขา้ส่ิง

ทอและเคร่ืองนุ่งห่มประจาํปี 2560 พบว่า การส่งออกเคร่ืองนุ่งห่มแยกตามตลาด พบวา่ส่งออกไป

สหรัฐฯ ลดลงร้อยละ 14.36 สหภาพยุโรป -27 ลดลงร้อยละ 14.23 ญ่ีปุ่นเพิ่มข้ึนร้อยละ 7.28 จีน

ลดลงร้อยละ 27.08 และฮ่องกงลดลงร้อยละ 10.32 (สถาบนัพฒันาอุตสาหกรรมส่ิงทอ, 2560)  

แนวโนม้อุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่ม โดยภาพรวมการผลิต การ จาํหน่ายในประเทศของ

กลุ่มเส้นใยส่ิงทอปี 2560 คาดวา่ จะขยายตวัไดจ้าก ความตอ้งการของตลาดในอาเซียนยงัมีความ

ตอ้งการนาํเขา้จากไทย ซ่ึงส่วน ใหญ่ไม่มีส่ิงทอตน้นํ้ า สําหรับกลุ่มเคร่ืองนุ่งห่ม โดยเฉพาะเส้ือผา้

ชุดดาํ ยงัมีความตอ้งการของผูบ้ริโภคในประเทศเกือบทุกภาคส่วน ซ่ึงในหลายองคก์รยงั ไวอ้าลยั

ต่อเน่ือง และหลายโรงงานตอ้งเร่งการผลิต เพื่อใหท้นัตามความ ตอ้งการของลูกคา้ ในส่วนภาพรวม

การส่งออกส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่ม คาดว่า จะขยายตวัได้ไม่มากนัก เน่ืองจากในช่วงปีท่ีผ่านมา 

ภาวะเศรษฐกิจภายใน ตลาดคู่คา้หลกัๆ ยงัชะลอตวัต่อเน่ือง 

 

    นอกจากการแข่งขนัในกลุ่มธุรกิจท่ีแข่งขนักนัแลว้ยงัมีการแข่งขนักบักลุ่มผูจ้ดัจาํหน่ายทาง

ช่องออนไลน์ซ่ึงปัจจุบนัตลาดทางโซเชียลเนตเวิร์คกาํลงัไดค้วามนิยมอยา่งสูง เน่ืองจากไม่เสียเวลา

และราคาตํ่ากว่าไปซ้ือในร้านคา้ ทาํให้บริษทักรณีศึกษาจาํเป็นตอ้งปรับตวัโดยมีการพฒันาอย่าง

ต่อเน่ืองเพื่อใหส้ามารถผลิตไดต้ามเป้าหมายในแต่ละวนัควบคู่ไปกบัการลดตน้ทุนการผลิต 

 

      บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัผูผ้ลิตเส้ือฟ้าสําเร็จรูป ประเภทเส้ือแจ็คเก๊ต เส้ือกีฬาของแบรนด์

ชั้ นนําต่างๆ โดยทางบริษัทมีความเก่ียวข้องกับฝ่ายต่างๆ เช่น คน เคร่ืองจักร วตัถุดิบและ

กระบวนการ พนักงานส่วนใหญ่ท่ีอยู่แผนกตดัของบริษทักรณีศึกษาเป็นพม่า โดยมีบางคร้ังท่ี

พนกังานทาํงานผิดพลาดบา้งเช่นมีปัญหาเก่ียวกบัคุณภาพงานไม่ได ้ทาํงานไม่ไดป้ระสิทธิภาพ ตดั

งานตกริม หรือแมก้ระทั้งตดังานแหว่งและในบางคร้ังพนักงานไม่สามารถทาํงานผลิตให้ไดเ้ป้า

เน่ืองจากมีขอ้จาํกดัต่างๆ เช่นคนไม่พอทาํให้พนกังานไม่มีคนมาสับเปล่ียนเวลาไปทาํธุระส่วนตวั 

หรือปัญหาจากเคร่ืองตดัซ่ึงเกิดจากการ Breakdown ของเคร่ืองท่ีตอ้งอาศยัช่างจากภายนอกมาซ่อม

บาํรุง นบัวา่ส่ิงเหล่าน้ีต่างเป็นปัญหาท่ีตอ้งจดักรเพื่อปรับปรุงความสามารถในการผลิต เพิ่มคุณภาพ

งาน และเพิ่มกาํไรใหแ้ก่บริษทัไดอี้กทาง 
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จากการรวบรวมขอ้มูล ปัจจุบนัแผนกตดัและจดังานไดมี้การกาํหนด KPI เก่ียวกบัจาํนวน

หลาต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตดั LECTRA ไวท่ี้ 2.950 แต่เน่ืองจากการทาํงานของพนกังานท่ีไดรั้บไม่

เต็มรอบการทาํงานของเคร่ืองจกัรทาํให้พนกังานตอ้งรอเคร่ืองตดัทาํงานจึงจะมดังานเก็บได ้ส่งผล

ให้พนกังานแต่ละคนทาํงานไดไ้ม่เต็มประสิทธิภาพ ทาํให้จาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานไม่ได้ตาม

เป้าหมาย KPI ของแผนกตดัและจดังาน โดยปัจจุบนัการทาํงานของพนกังานเคร่ืองตดั LECTRA 

ประกอบดว้ยพนกังาน 3 คน โดยแบ่งออกเป็นพนกังานท่ีคุมเคร่ืองคอมพิวเตอร์ พนกังานมดังาน

และพนกังานมดังานทา้ยเคร่ือง 

ซ่ึงพนกังานแต่ละคนทาํงานไดไ้ม่เต็มประสิทธิภาพ ทาํให้เกิดการรองานจากเคร่ืองตดั ส่งผลให้

จาํนวนคนท่ีคนมาคิดจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานของพนกังานเพิ่มข้ึนแต่จาํนวนหลาท่ีตดัไดเ้ท่าเดิม 

ทาํใหจ้าํนวนหลาต่อนาทีแรงงานไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้

 จากการรวบรวมขอ้มูลจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตดัเคร่ือง LECTRA แต่ละเคร่ือง 

ตั้งแต่เดือนมิถุนายนถึงเดือนพฤศจิกายน 2560 พบวา่จาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานแต่ละเคร่ืองมีความ

แตกต่างกนัซ่ึงแสดงรายละเอียดดงัตารางท่ี 1 ตารางแสดงจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตดั 

LECTRA 
 

ตารางที ่1.1 ตารางแสดงจาํนวนหลาต่อนาทีแรงานเคร่ืองตดั LECTRA 

เดือนทีเ่กบ็ข้อมูลจํานวนหลา/นาทีแรงงาน LECTRA 1 LECTRA 2 LECTRA 3 

จาํนวนหลา/นาทีแรงงานเดือน 6 2.038 2.420 2.679 

จาํนวนหลา/นาทีแรงงานเดือน 7 2.403 2.520 2.902 

จาํนวนหลา/นาทีแรงงานเดือน 8 2.003 2.468 2.889 

จาํนวนหลา/นาทีแรงงานเดือน 9 2.075 2.391 3.031 

จาํนวนหลา/นาทีแรงงานเดือน 10 1.927 2.260 2.758 

จาํนวนหลา/นาทีแรงงานเดือน 11 1.993 2.520 2.754 

ค่าเฉล่ียจาํนวนหลา/นาทีแรงงาน 2.073 2.429 2.835 

เป้าหมาย 2.950 2.950 2.950 

ท่ีมา : หลาเคร่ืองตดั ปี 2560 
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 จากขอ้มูลในตารางท่ี 1.1 นาํมาเขียนเป็นกราฟแท่งเพื่อแสดงจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเฉล่ีย

ตั้งแต่เดือนมิถุนายนถึงพฤศจิกายน 2560 เปรียบเทียบกบัเป้าหมาย แสดงไดด้งัภาพท่ี 1.5 ดงัน้ี 

 

 
 

ภาพที ่1.5 กราฟแท่งแสดงจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตดัเฉล่ีย 6 เดือน 

 

จากภาพท่ี 1.5 แสดงในเห็นวา่จาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตดั LECTRA ไม่สามารถ

บรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไว ้2.950 ทั้งสามเคร่ือง โดยเคร่ืองท่ีมีจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานตํ่าท่ีสุดคือ

เคร่ืองตดั LECTRA1 ดงันั้นผูว้จิยัจึงไดท้าํการศึกษา เร่ืองการทาํงานเคร่ืองตดัเพื่อเพิ่มจาํนวนหลาต่อ

นาทีแรงงานเคร่ืองตดัอตัโนมติั LECTRA 1  เพื่อศึกษาหาสาเหตุของปัญหาและกาํหนดแนว

ทางการปรับปรุงเพื่อเพื่อจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตดัใหสู้งข้ึน 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

 1.8.1. เพื่อศึกษาและวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของกระบวนการตดัผา้แผนกตดัและจดังาน 

 1.8.2. เพื่อลดตน้ทุนจาํนวนหลา/นาทีแรงงานท่ีสัมพนัธ์กบัการทาํงานของเคร่ืองตดั 

 1.8.3. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานเคร่ืองตดั LECTRA 
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1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบัิติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 1.9.1. สามารถวเิคราะห์สภาพปัญหาปัจจุบนัของกระบวนการตดัผา้แผนกตดัและจดังานได ้

 1.9.2. สามารถลดตน้ทุนในส่วนของจาํนวนหลา/นาทีแรงงานได ้

 1.9.3. สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานแผนกตดัใหบ้รรลุเป้าหมายจาํนวน

หลาต่อนาทีแรงงานได ้

 

1.10 นิยาศัพท์เฉพาะ 

ตารางที ่1.2 ตารางนิยามศพัทเ์ฉพาะ  

คําศัพท์ ความหมาย 

จาํนวนหลา/นาทีแรงงาน    จาํนวนหลาท่ีสามารถตดัไดต่้อ1นาทีแรงงาน 

VTPS    VT Production System หรือระบบลีนบริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

Kaizen    การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

LECTRA    เคร่ืองตดัผา้ 

เซตไฟล ์    การเลือกไฟลใ์นการตดัผา้ 

หาจุดตดั    เลือกจุดเร่ิมตน้ในการตดัผา้ใหต้รงกบัแบบ 

มาร์ค    แบบในการตดัผา้ 
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บทที ่2 

หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

 หลกัการพื้นฐานในการดาํเนินโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ผูจ้ดัทาํไดศึ้กษาเอกสารหลกัการ

พื้นฐานและเอกสารงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง และไดน้าํเสนอตามหวัขอ้ต่อไปน้ี 

 2.1. ไคเซน (Kaizen) 

                        2.1.1. PDCA 

  2.1.2. 5W1H 

  2.1.3. หลกัการ 3 MU 

  2.1.4. การปรังปรุงงาน 

 2.2. หลกัการ 5G 

 2.3. Toyota Production System 

  2.3.1. Standardized Work งานมาตรฐาน 

2.3.2. 3 ten set 

2.4. การประยกุตใ์ชชุ้ดเคร่ืองมือแกปั้ญหา 7 อยา่ง 

2.4.1. กราฟ 

2.4.2.แผนผงัแสดงเหตุผล 

2.4.3. แผนผงัตน้ไม ้

2.5. QC Story 

2.6. การศึกษาวธีิการ (Method Study) 

 2.6.1. แผนภูมิ Man-Machine Chart 

2.7. การจบัเวลาโดยตรง (Direct Time Study) 

2.8 เทคโนโลยท่ีีใชใ้นการปฏิบติังาน 

 2.8.1 โปรแกรม Microsoft Excel 

 2.8.2 โปรแกรม Microsoft Word 

 2.8.3 โปรแกรม Microsoft PowerPoint 
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2.1. ไคเซน (Kaizen) 

 ปัจจุบนัเป็นท่ียอมรับกันว่าแนวโน้มท่ีสําคัญของการดําเนินธุรกิจในอนาคต คือ การ

พยายามลดตน้ทุนเพื่อเพิ่มขีดความสามารถการแข่งขนัทางธุรกิจแบบไร้พรมแดนในอนาคต ซ่ึงนบั 

เป็นเป้าหมายท่ีสาํคญัประการหน่ึงขององคก์รดงันั้น องคก์รจึงตอ้งพยายามคน้หาส่วนเกินท่ีถูกซ่อน

ไวซ่ึ้งเป็นความสูญเปล่าเพื่อกาํจดัออกไป และพฒันากระบวนการสร้างคุณค่าอย่างต่อเน่ือง การ

ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) หรือไคเซ็น (Kaizen) หมายถึง การปรับปรุงเล็ก 

ๆ นอ้ย ๆ ท่ีเกิดข้ึนจากความพยายามอยา่งต่อเน่ืองค่อยเป็นค่อยไปในการปรับปรุง จากมาตรฐานเดิม

ท่ีมีอยูใ่หดี้ข้ึน รวมถึงการปรับปรุงการทาํงานประจาํวนัให้ดียิ่งข้ึน การปรับปรุงน้ีอาจไม่จาํเป็นตอ้ง

ใช้เทคนิคพิเศษใด ๆ เพียงแต่ใช้สามญัสํานึกของพนกังานทุกคนในองค์กร ตั้งแต่ระดบับนจนถึง

ระดบัล่าง ในการตรวจสอบงาน ของตนเองและตั้งใจปฏิบติังานใหดี้ยิง่ข้ึนนกวา่เดิม                                       

งานประเภท A: ทาํงานประจาํวนั  

งานประเภท B: ปรับปรุงงาน  

งานประเภท C: แกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ 

ซ่ึง “การปรับปรุงงาน” จะถูกบีบออกไปโดยงาน A และงาน C  จึงตอ้งพยายามผลกัดนั ให้

“การปรับปรุงงาน” เป็นส่วนหน่ึงของงานในแต่ละวนั (งานประจาํถูกปรับปรุงให้ดีข้ึน) สุดทา้ยจะ

ส่งผลให“้การแกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้” นอ้ยลง 

 

2.1.1. PDCA การทาํไคเซ็นตามแบบ PDCA หรือ Plan-Do-Check-Act เป็นกิจกรรม

พื้นฐานในการพฒันาประสิทธิภาพและคุณภาพของการดาํเนินงาน ประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน คือ  

1. วางแผน 

 2. ปฏิบติั  

3. ตรวจสอบ  

4. ปรับปรุง  

การดาํเนินกิจกรรม PDCA ไดถู้กพฒันาข้ึนโดยดร.ชิวฮาร์ท และต่อมาดร.เดมม่ิงไดน้าํ มา

เผยแพร่จนเป็นท่ีรู้จกักนั 
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ภาพที ่2.1 Plan - Do - Check - Act 

ท่ีมา : https://www.truth-inc.com/marketing/mba-glossary/management/pdca-cycle 

 

โดยสามารถนาํมาพิจารณาเพื่อนาํไปสู่แนวทางของไคเซ็นไดด้งัน้ี 

 1. คดัเลือกและกาํหนดปัญหาท่ีจะดาํเนินการ องคก์รรส่วนใหญ่มกัมีปัญหามากมายในการ

ทาํงาน เร่ิมตั้งแต่ของเสีย (Defects) จากการผลิต การผลิตเกินความตอ้งการ (Over production) การ

เก็บสต๊อกมากเกินไป การรอคอย/ความล่าชา้ (Waiting time/ delay) การเก็บวสัดุคงคลงัมากเกินไป 

(Excessive Inventory) สั่งวสัดุปริมาณมากแต่มีการใช้น้อย การขนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น (Unnecessary 

Transport) กระบวนการผลิตท่ีไร้ประสิทธิภาพ (Ineffective Process) การเคล่ือนไหวท่ีไม่จาํเป็น 

(Unnecessary motion or action) และขอ้บกพร่องจากการผลิตและใชพ้ลงังาน (Energy Wastes) เม่ือ

สามารถหาขอ้บกพร่องท่ีเป็นปัญหาไดแ้ลว้นาํมาลาํดบัปัญหาท่ีจะทาํก่อนหลงั สร้างกิจกรรมการ

ปรับปรุงเกิดข้ึนในองคก์รรไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามเวลา 

 2. ทาํความเขา้ใจปัญหา เม่ือองคก์รไดค้ดัเลือกปัญหาท่ีมีความสําคญัก่อนและหลงัแลว้ให้

พนกังานท่ีเก่ียวขอ้งเขา้ไปดูสถานการณ์จริงท่ีเกิดข้ึนในองคก์รวา่ ปัญหาเกิดข้ึนอยา่งไรเพื่อทาํความ

เขา้ใจและปรับปรุงไปในทางเดียวกนั หรืออาจจะเป็นลกัษณะการนาํพนกังานไปดูถึง กรณีศึกษา

ต่าง ๆ ท่ีได้ดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองมาแล้ว เพื่อนํามาเป็นแนวทางในการ

ดาํเนินงานต่อไป 

 3. วางแผนการแกไ้ขปัญหา เร่ิมตน้ดว้ยการจดัอนัดบัความสําคญัของเป้าหมาย กาํหนดวิธี

ดาํเนินงาน กาํหนดระยะเวลาดาํเนินงาน ผูรั้บผิดชอบและงบประมาณท่ีจะใชก้ารวางแผน ดงักล่าว

อาจปรับเปล่ียนไดต้ามความเหมาะสม ซ่ึงการวางแผนนั้นช่วยให้คาดการณ์ส่ิงท่ีเกิดข้ึนในอนาคต

และช่วยลดความสูญเสียต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได ้ 

https://www.truth-inc.com/marketing/mba-glossary/management/pdca-cycle
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4. กาํหนดวิธีการท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ การดาํเนินการตามแผนอาจประกอบดว้ย การมี

โครงสร้างรองรับ เช่น คณะกรรมการหรือหน่วยงาน มีวิธีการท่ีมีการทดลองวิเคราะห์มาแลว้ว่า

ไดผ้ล  

5. นาํเอาผลท่ีไดม้าวิเคราะห์ กาํหนดให้มีการประเมินแผน อาจประกอบดว้ยการประเมิน

โครงสร้างท่ีรองรับการดาํเนินการการประเมินขั้นตอนการดาํเนินงาน และการประเมินผล ของการ

ดาํเนินงานตามแผนท่ีได้ตั้งไวก้ารประเมินดงักล่าวสามารถทาํได้เอง โดยพนักงานท่ีรับผิดชอบ

แผนการดํา เ นินงานนั้ นๆ ซ่ึง เป็นลักษณะของการประเมินตนเอง โดยไม่จ ํา เป็นต้องตั้ ง

คณะกรรมการอีกชุดมาประเมินแผน หรือไม่จาํเป็นตอ้งคิดเคร่ืองมือหรือแบบประเมินท่ียุ่งยาก 

ซับซ้อน การนาํเอาผลท่ีไดม้าวิเคราะห์ทาํให้เราสามารถทราบไดว้่ากิจกรรมการปรับปรุงงานนั้น

ไดผ้ลมากนอ้ยเพียงใด มีอุปสรรคอะไร ท่ีจะตอ้งนาํมาพิจารณาและทบทวนเพื่อแกไ้ขต่อไป  

6. การจัดทํามาตรฐานเพื่อนําไปปฏิบัติ การนําผลการประเมินมาพฒันาแผน อาจ

ประกอบดว้ยการนาํผลการประเมินมาวิเคราะห์วา่มีโครงสร้าง หรือขั้นตอนการปฏิบติังานใดท่ีควร

ปรับปรุงหรือพฒันาส่ิงท่ีดีอยู่แล้วให้ดียิ่งข้ึนไปอีกและสังเคราะห์รูปแบบการดาํเนินการใหม่ท่ี

เหมาะสมสําหรับการดาํเนินการในปีต่อไป การทาํกิจกรรมการปรับปรุงงาน โดยนาํหลกัการทาํ 

PDCA ไม่จาํเป็นตอ้งทาํใหค้รบ 6 ขั้นตอนก่อนถึงไปเร่ิมขั้นท่ี1 ใหม่หากมีปัญหาติดขดัสามารถยอ้น

ไปทาํในขั้นตอนใดก็ไดต้ามท่ี ตอ้งการ 

 

2.1.2. 5W1H คือ วิธีคิดเพื่อหาทางปรับปรุงตามแนวคิดไคเซ็น (Kaizen) สถาบนัเพิ่ม

ผลผลิตแห่งชาติ (บ.ป.ท, มปป.) ไดใ้ห้ขอ้เสนอระบบคาํถาม 5W 1 H ซ่ึงเป็นการถามคาํถามเพื่อ

วิเคราะห์หาเหตุผลในการทาํงานตามวิธีเดิมและหาช่องทางปรับปรุงให้ดีข้ึน ประกอบดว้ยคาํถาม

ดงัน้ี  

What? เป็นการตั้งคาํถามเพื่อหาจุดประสงคอ์งการทาํงาน แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการตั้ง

คาํถามไดแ้ก่ ทาํอะไร? ทาํไมตอ้งทาํ? ทาํอยา่งอ่ืนไดห้รือไม่? 

 When? เป็นการตั้งคาํถามเพื่อหาเวลาในการทาํงานท่ีเหมาะสมแนวคิดท่ีเป็นกรอบในการ

ตั้งคาํถามไดแ้ก่ ทาํเม่ือไหร่? ทาํไมตอ้งทาํตอนนั้น? ทาํตอนอ่ืนไดห้รือไม่? 

 Where? เป็นการตั้งคาํถามเพื่อหาสถานท่ีทาํงานท่ีเหมาะสม แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการตั้ง

คาํถามไดแ้ก่ ทาํท่ีไหน? ทาํไมตอ้งทาํท่ีนัน่? ทาํท่ีอ่ืนไดห้รือไม่? 

 Who?  เป็นการตั้งคาํถามเพื่อหาบุคคลท่ีเหมาะสมสําหรับงาน แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการ

ตั้งคาํถามไดแ้ก่ ใครเป็นคนทาํ? ทาํไมตอ้งเป็นคนนั้นทาํ? คนอ่ืนทาํไดห้รือไม่?  
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 How?  เป็นการตั้งคาํถามเพื่อหาวิธีการท่ีเหมาะสมสําหรับงาน แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการ

ตั้งคาํถามไดแ้ก่ ทาํอยา่งไร? ทาํไมตอ้งทาํอยา่งนั้น? ทาํวธีิอ่ืนไดห้รือไม่?  

Why?  เป็นการตั้งคาํถามท่ีถามคร้ังท่ี2 ของคาํถามขา้งตน้เพื่อหาเหตุผลในการทาํงาน 

ท่ีมา : พงษส์วรรค ์  นนทศรี (2558) 

 

2.1.3. หลกัการ 3MU คือ Muda, Mura, Muri ซ่ึงเป็นคาํภาษาญ่ีปุ่น โดย Muda คือ ความสูญ

เปล่า Mura คือ ความไม่สมํ่าเสมอ และ Muri คือ การฝืนทาํ 3 ส่ิงน้ีคือส่ิงท่ีแทรกตวัอยู่ในการ

ดาํเนินงาน สามารถสร้างปัญหาในงาน ถ้าเราสามารถขจัด 3 ส่ิงน้ีได้ เราจะสามารถสร้าง

ประสิทธิภาพในการทาํงานได ้อาจจะใช ้9M ช่วยในการพิจารณา ไดแ้ก่ Man, Method, Machine, 

Material, Minutes, Marketing, Management, Money และ Morale 

Muda คือ ความสูญเปล่าในการทาํงานท่ีมิไดเ้พิ่มคุณค่าและมูลค่า เกิดจากความสูญเปล่าท่ี

เกิดจากกระบวนการทาํงาน การรองาน การเคล่ือนยา้ย การปรับเปล่ียน การทาํใหม่ การถกเถียง การ

ผลิตท่ีเกินความจาํเป็น การผลิตของเสีย เป็นตน้ ยกตวัอย่างเช่น ในการดาํเนินงานหากไม่มีการ

วางแผนงาน แผนการดาํเนินงานท่ีชดัเจนวา่ประกอบดว้ยกิจกรรมใดบา้ง พิจารณาจาก 5W 1H การ

ดาํเนินการนั้นก็อาจจะเกิดการรองาน การประสานงานท่ีมากเกินไป การผลิตงานออกมามากเกิน

ความตอ้งการ การปรับเปล่ียน การสร้างส่ิงใหม่ รวมถึง การถกเถียงเน่ืองจากความไม่ชดัเจน ก็จะ

เสียเวลาในการเดินทางและส้ินเปลืองค่าใช้จ่ายโดยไม่จาํเป็น หรือ การประชุมอาจเกิดความสูญ

เปล่าได้ หากการประชุมนั้นกลายเป็นการถกเถียงกัน ทาํให้เสียเวลาไปกับการประชุมท่ีไม่ได้

ข้อสรุป ดังนั้ น หากพิจารณา จาก 9M จะพบว่า บุคลากรควรพิจารณาท่ีความเหมาะสม 

ความสามารถ และปริมาณงาน ให้สอดคลอ้งกบั กระบวนการท่ีชัดเจน สะดวก รวมถึงเคร่ืองมือ 

อุปกรณ์ท่ีมีประสิทธิภาพ ด้วยการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า ตรงกับเป้าหมายความต้องการของ

ผูรั้บบริการ 

Mura คือ ความไม่สมํ่าเสมอ หากบุคลากรทาํงานดว้ยความไม่สมํ่าเสมอตั้งแต่กระบวนการ

ทาํงาน ปริมาณงาน หรือ อารมณ์ในการทาํงาน ผลของงานยอ่มเกิดความไม่สมํ่าเสมอ กระบวนการ

ท่ีถูกขดัจงัหวะไม่ราบร่ืน โดยเฉพาะตวับุคคลและการบริหารองคก์ร กล่าวคือ บุคลากรตอ้งมีความ

พร้อมในการทาํงาน พร้อมดา้นความรู้ ความเขา้ใจ พร้อมดา้นทศันคติ และพร้อมดา้นอารมณ์  ผล

ของงานท่ีออกมาจะเป็นไปตามมาตรฐาน หากทุกคนสามารถรักษามาตรฐานของงานไวไ้ด ้ส่งผล

ถึงประสิทธิภาพของงานท่ีสมํ่าเสมอ ยกตวัอย่างเช่น ในการทาํงานท่ีบุคลากรไม่มีความพร้อมทั้ง

ดา้นปริมาณ มาทาํงานบา้ง ไม่มาทาํงานบา้ง ไม่มีการพฒันาความรู้ ความเขา้ใจในการ การวิเคราะห์ 

วจิยั เพื่อพฒันางาน ในขณะท่ีองคก์รกาํหนดมาตรฐานในงานและมาตรฐานการบริหารท่ีไม่ชดัเจน 
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ไม่ต่อเน่ือง ไม่สร้างความเช่ือมัน่ให้บุลากร รวมถึงยงัขาดความสอดคลอ้งกนัระหวา่งบุคลากรและ

องค์กร บรรยากาศเหล่าน้ีจะส่งผลให้ความตั้งใจในการทาํงานมีความไม่สมํ่าเสมอ อาจจะพฒันา

ปรับปรุงโดยการสร้างมาตรฐานในการทาํงานจากวิธีการท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด และให้ทุก

คนทาํงาน โดยรักษามาตรฐานนั้น ดว้ยการส่งเสริมจากองคก์รอยา่งต่อเน่ือง ดงันั้น เม่ือกระบวนการ

ก่อใหเ้กิด Mura แลว้เป็นผลใหเ้กิด Muda  ตามมา 

Muri คือ การฝืนทาํอาจจะเกิดจากความเครียด ความเหน่ือยยาก สภาพความพร้อมของ

ปัจจยัดา้นต่างๆ รวมถึง การดาํเนินการท่ีไม่สอดคลอ้งกบัขอ้กาํหนดหรือแนวปฏิบติัท่ีเหมาะสม การ

ฝืนทาํส่ิงใดๆ ท่ีสุดวิสัยความสามารถมกัจะทาํให้เกิดผลกระทบในระยะยาว ยกตวัอย่างเช่น การ

วางแผนงานท่ีเป็นไปไดย้ากในการปฏิบติั ความไม่เหมาะสมในการวางแผนงาน ความไม่สอดคลอ้ง

กนัในเร่ืองของปัจจยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ไดแ้ก่ เวลา ทรัพยากร และปริมาณงาน อาจจะก่อให้เกิดการ

ทาํงานให้เสร็จๆ ไปอย่างไม่ตั้งใจ หรือ การทาํงานท่ีฝืนความสามารถของตนทั้งความรู้ ร่างกาย 

และจิตใจ การทาํงานล่วงเวลาเป็นประจาํ เป็นการฝืนร่างกายซ่ึงไม่เป็นผลดีในระยะยาว อาจทาํให้

ร่างกายอ่อนเพลีย ประสิทธิภาพในการทาํงานลดลง การเร่งรัดในท่ีประชุม ในขณะท่ียงัมีขอ้มูล

สารสนเทศไม่เพียงพอ อาจจะทาํให้ไดข้อ้สรุปท่ีผิดพลาด หรือ การรับงานมามากเกินขอบเขตของ

ทรัพยากร ทาํใหเ้กิดความเร่งรีบสร้างผลงาน  ส่ิงเหล่าน้ีเหล่าน้ีลว้นส่งผลใหป้ระสิทธิภาพตกตํ่าลง 

จากท่ีกล่าวมา จะเห็นว่า Muda หรือ ความสูญเปล่า เป็นผลกระทบท่ีเกิดจาก Mura และ 

Muri ซ่ึงมกัจะเกิดข้ึนบ่อยคร้ังในการทาํงาน หากเราไม่มีการควบคุม ดูแล ตรวจสอบ ปรับปรุง ก็จะ

ไม่สามารถขจดั 3 MU น้ีไปได ้โดยเฉพาะความสูญเปล่าท่ีเกิดจากบุคคลท่ีนาํทรัพยากรไปใชแ้ต่

ไม่ได้สร้างคุณค่าให้เกิดข้ึนต่อกลุ่มเป้าหมายหรือวตัถุประสงค์ เช่น การทาํให้ผลผลิตเกิดความ

ผิดพลาดไม่ได้มาตรฐานจนต้องมีการแก้ไข  การผลิตบุคลากรหรือทรัพยากรมนุษย์ใน

สถาบนัการศึกษาท่ีไม่มีใครตอ้งการ ทาํให้เกิดปัญหาต่างๆ ตามมามากมาย ก่อให้เกิดการว่างงาน

เป็นปัญหาทางสังคม เน่ืองจากการผลิตบุคลากรไม่ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้นัน่เอง ดงันั้น 

หลกัการง่ายๆ ในการปฏิบติั คือ บุคลากรควรพฒันาตนดว้ยการปฏิบติัตนในบทบาทหนา้ท่ี ความ

รับผิดชอบท่ีไดรั้บมอบหมาย อย่างสมํ่าเสมอตามความรู้ ความสามารถ อยา่งเป็นระบบ พฒันาตน

อยา่งต่อเน่ือง สามารถใชก้ระบวนการและเคร่ืองมือทางคุณภาพง่ายๆ มาช่วยในการดาํเนินการ เช่น 

การใชห้ลกัการ TQM และ PDCA มาใชใ้นการดาํเนินงาน  ท่ีสําคญั ทุกคนในองคก์รตอ้งร่วมมือ

ร่วมใจ มีเป้าหมายร่วมกัน นอกจากน้ีย ังมีแนวคิดแบบลีน ซ่ึงเป็นแนวคิดในการผลิตท่ีให้

ความสาํคญักบัความสูญเปล่า อนัจะเป็นตวัทาํใหก้ระบวนการทาํงานใชเ้วลามากข้ึน 

ท่ีมา : SSRU (2558) 
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2.1.4. การปรับปรุงงาน (work Improvement) หมายถึง การพฒันาหรือกาํหนดหาวิธีการ

ใหม่ ๆ มีการดาํเนินการ การปรับปรุงงานจึงรวมถึงสภาพการทาํงานและกระบวนการทาํงาน เพื่อ

ลดความผนัแปรท่ีเกิดข้ึนจากสาเหตุต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต โดยองคก์ารจดัเตรียมความพร้อม

ทั้งท่ีใชใ้นการปฏิบติังานและใชใ้นการป้องกนัใหไ้ดม้าตรฐาน ตามเป้าหมายท่ีกาํหนดไว ้ การ

ปรับปรุงจึงมีวตัถุประสงคส์าํคญัคือ  

1.      เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพวธีิการทาํงาน 

2. เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการดาํเนินงาน และปรับปรุงการดาํเนินงานใหไ้ดผ้ลตาม

เป้าหมาย 

ท่ีมา : พนิดา หวานเพชร (2555) 

 

2.2.หลกัการ 5G 

 หลกัการ 5G เป็นกิจกรรมท่ีจาํเป็นในการสร้างและพฒันา คุณภาพของงาน เป็นปรัชญา

แห่งการปฏิบติัของงานการ ผลิตส่ิงของ ซ่ึงเป็นแนวคิดและหลกัปฏิบติัท่ีถูกกาํหนดข้ึนมาให้เป็นรูป 

แบบและใช้ปฏิบัติในธุรกิจอุตสาหกรรมผลิต เพื่อให้สอดคล้องกับสภาพความเป็นจริงและ

สถานการณ์ในการผลิตปัจจุบนั  

โทโมโซ โกบาตะ ซ่ึงเป็นผูน้าํหลกัการ 5G มาเป็นระบบท่ีใชใ้นการผลิตส่ิงของไดน้าํเอา

หลกัความ คิด 2 ประการ หรือ 2G คือ หลกัการทางทฤษฎี (GENRI) และระเบียบ กฎเกณฑ์การ

ปฏิบติั (GENSOKU) ซ่ึงเป็นระเบียบขอ้บงัคบัพื้นฐาน หรือ หลกัเทคโนโลยีท่ีมีการเปล่ียนแปลง

ตามกาลเวลา มาใชส้นบัสนุนและเป็น มาตรฐานในการตดัสินใจร่วมกบั 3G คือ การผลิตในสถานท่ี 

หรือพื้นท่ีจริง (GENBA) ของจริง (GENBUTSU) และสถานการณ์จริง (GENJITSU) โทโมโซ โก

บาตะ มองเห็นวา่ มีคนจาํนวนมากท่ีทาํการผลิตโดย นาํหลกั 3G คือ GENBA GENBUTSU และ 

GENJITSU ไปใชใ้นการปฏิบติัจริง แต่เม่ือจะตดัสินใจหรือแกไ้ขปัญหาการปฏิบติังานกลบัมกัจะ

ใชเ้พียงความคิดและประสบการณ์ท่ีตนเองเคยผา่นมาและตดัสินใจดว้ยความเคยชินและรวดเร็วขาด

การนาํ 2G คือ หลกัการทางทฤษฎี (GENRI) และ ระเบียบกฎเกณฑ์ในการปฏิบติั (GENSOKU) มา

เป็นฐานสนบัสนุน การคิด การสังเกตและการพิจารณาตวัปัญหาอย่างละเอียดถ่ีถว้นทาํให้ผลการ

ตดัสินใจนั้นไม่อาจจดัวา่เป็นการก่อให้เกิดการเปล่ียนแปลงท่ีเหมาะสมได ้เขามองวา่พฒันาการคือ

การเปล่ียนแปลงและการเปล่ียนแปลงท่ีนับว่าเป็นพฒันาการได้นั้นจะต้องก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 

(Value Added) ซ่ึงจะเกิดข้ึนไดต่้อเม่ือการเปล่ียนแปลงนั้นจะตอ้ง สอดคลอ้งกบัหลกัการทางทฤษฎี

และระเบียบกฎเกณฑก์ารปฏิบติั 

ท่ีมา : ดร.ขนิษฐา ทรงจกัรแกว้ (2555) 
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2.3. Toyota Production System 

 2.3.1. Standardized Work งานมาตรฐาน เป็นกิจกรรมงานมาตรฐานการทาํงานของ

พนกังานในแต่ละProcess โดย เนน้การเคล่ือนไหวของคนและลาํดบัวธีิการทาํงานท่ีมีประสิทธิภาพ

โดยการลดความสูญเปล่าจากการทาํงานและความเม่ือยลา้จากวธีิการทาํงานท่ีไม่ถูกตอ้งตาม

ลกัษณะทางกายภาพ ไดน้าํเคร่ืองมือ 3 Ten Set ของ ระบบTPSเขา้มาช่วยวเิคราะห์แกไ้ขปัญหา 

ท่ีมา : บริษทั ปัญจวฒันาพลาสติก จาํกดั (2549) 

 

2.3.2. 3 Ten Set คือ การสร้างงานมาตรฐาน ประกอบดว้ย  

1. ตารางประสิทธิภาพกระบวนการผลิต  

 

 
 

ภาพที ่2.2 ตารางประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 

ท่ีมา : http://www.thaiauto.or.th/ContentImages/TPS/Case3.pdf 

 

 

  

http://www.thaiauto.or.th/ContentImages/TPS/Case3.pdf
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2. ตารางงานมาตรฐานผสม  

 
 

ภาพที ่2.3 ตารางงานมาตรฐานผสม 

ท่ีมา : http://www.thaiauto.or.th/ContentImages/TPS/Case3.pdf 

3. แผนภาพงานมาตรฐาน 

 
 

ภาพที ่2.4 แผนภาพงานมาตรฐาน 

ท่ีมา : http://www.thaiauto.or.th/ContentImages/TPS/Case3.pdf 
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2.4. การประยุกต์ใช้ชุดเคร่ืองมอืแก้ปัญหา 7 อย่าง 

เคร่ืองมือเทคนิค 7 อยา่งถือวา่เป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิผลสูงในการวิเคราะห์จุดบกพร่อง

ในงานโดยอาศยั “ขอ้มูลตวัเลข” ท่ีเก็บไดแ้ละพยายามหาจุดบกพร่องนั้นๆเพื่อนาํไปปรับปรุงงาน

เน่ืองจากเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ประโยชน์ได้ทั้ งการแก้ปัญหาคุณภาพการควบคุมคุณภาพของ

กระบวนการดงันั้นทางผูว้จิยัจึงไดเ้ลือกทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือเทคนิค 7 อยา่งมาใชด้ั้งน้ี 

2.4.1. กราฟ (Graph) คือแผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติท่ีสามารถทา

ให้ง่ายต่อการทาความเขา้ใจโดยอาศยัการพิจารณาดว้ยตาเปล่าไดใ้ชแ้สดงขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลขหรือ

สัดส่วนแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามลาํดบัเวลาของขอ้มูลตั้งแต่ 2 ชุด

ข้ึนไปเพื่อใช้เสนอสถานภาพของปัญหาและนาํเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณ

ขอ้มูลให้เห็นไดง่้ายและรวดเร็วกราฟมีหลายชนิดซ่ึงไดส้รุปกราฟตามจุดประสงค์ในการใช้งาน

ตารางดงัน้ี 

ท่ีมา : อภิชญ ์สุวรรณราช (2559) 
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ภาพที ่2.5 ประเภทของกราฟ 

ท่ีมา : http://dspace2.bu.ac.th/jspui/handle/123456789/548 
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2.4.2. แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) คือแผนภาพท่ีแสดงถึง

ความสัมพนัธ์ระหวา่ง (Effect) กบัสาเหตุ (Causes) ท่ีทาํใหกิ้ดลลพัธ์นั้นๆ ปัญหาเป็นผลลพัธ์ท่ีเกิด

จากสาเหตุต่างๆอาจมีหลายสาเหตุจึงตอ้งมีการแจกแจงสาเหตุต่างๆ ออกมาให้ชัดเจนทั้งน้ีเพื่อ

การศึกษา วิเคราะห์ทาํความเขา้ใจและการหาแนวทางแกปั้ญหาให้ตรงประเด็น แผนผงัแสดงเหตุ

และผลเรียกอีกช่ือวา่ ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) หรือผงัอิชิกาวา (Ishigawa Diagram)  

หากกล่าวถึงในส่วนของกระบวนการผลิต โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่ม

ปัจจยั (Factors) เพื่อจะนาํไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก  

1.  Man หมายถึง การตรวจสอบผูป้ฏิบติัทาํงานตามมาตรฐานท่ีกาํหนดหรือไม่ มีความ

รับผิดชอบหรือไม่  ผู ้ปฏิบัติมีทักษะความชํานาญหรือไม่ ผู ้ปฏิบัติได้รับมอบงานท่ีตรงกับ

ความสามารถหรือไม่ 

 2. Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณ์อาํนวยความสะดวกสอดคล้องกับ

ความสามารถ ของขบวนการผลิตหรือไม่ เคร่ืองจกัรขดัข้องบ่อยหรือไม่ การจดัวางเหมาะสม

หรือไม่ เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพการใชง้านหรือไม่  

3.  Material หมายถึง การตรวจสอบขอ้ผิดพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบคง

คลงั เพียงพอหรือไม่  

4.  Method หมายถึง การตรวจสอบวา่มาตรฐานในการทาํงานมีเพียงพอหรือไม่ ปลอดภยั

หรือไม่ เป็นวธีิท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่ ลาํดบัขั้นตอนการทาํงานเหมาะสมหรือไม่  

5.  E - Environment อากาศ สถานท่ีความสวา่งและบรรยากาศการทาํงาน  

 

ประโยชน์ของแผนผงัสาเหตุและผล  

1. ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนท่ีเป็นสมาชิกกลุ่มคุณภาพ

อยา่งเป็นหมวดหมู่ซ่ึงไดผ้ลมากท่ีสุด  

2. แสดงให้เห็นสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหาของผลท่ีเกิดข้ึนท่ีมีมาอย่างต่อเน่ือง จนถึงปม

สาํคญัท่ีจะนาํไปปรับปรุงแกไ้ข 

 3. แผนผงัน้ีสามารถนาํไปใชใ้นการวิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ไดม้ากมายทั้งในหนา้ท่ีการงาน 

สังคม แมก้ระทัง่ ชีวติประจาํวนั 
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ภาพที ่2.6 โครงสร้างแผนผงักา้งปลา 

ทีม่า : http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm 

 

2.4.3. แผนผังต้นไม้ (Tree Diagrams) แผนผงัตน้ไมซ่ึ้งเป็นท่ีรู้จกัในช่ือแผนผงัระบบ 

(Systematic Diagrams) หรือ Dendrograms เป็นเคร่ืองมือสําหรับเรียบเรียงความคิด (ท่ีอยูใ่นรูปของ 

"บตัรความคิด") คือการประยุกต์วิธีการท่ีแรกเร่ิม พฒันาข้ึนสําหรับการวิเคราะห์หน้าท่ีงานใน

วศิวกรรมคุณค่า (Value Engineering) วิธีน้ีเร่ิมจากการตั้งวตัถุประสงค ์(เช่น เป้า (Target) เป้าหมาย 

(Goal) หรือผลงาน (Result)) และดาํเนินการพฒันากลยุทธ์สืบต่อมาเร่ือย ๆ เพื่อการบรรลุผลสําเร็จ 

โดยนาํมาจดัเรียงใหมี้รูปร่างลกัษณะคลา้ยตน้ไมท่ี้มี "บตัรความคิด" เป็นก่ิงกา้นสาขาดอกใบ ทาํให้

มองเห็นภาพแผนผงัระบบท่ีเป็นระบบ หลาย ๆ ความคิดเหล่านั้นไดอ้ยา่งชดัเจน  
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ภาพที ่2.7 แผนภาพตน้ไม ้

ท่ีมา : http://kengnbrd3.blogspot.com/2013/06/decision-tree.html 

 

ขอ้ดีของแผนผงัตน้ไม ้ 

1. แผนผงัทาํใหมี้กลยทุธ์สาํหรับแกปั้ญหาท่ีเป็นระบบหรือเป็นตวักลางในการบรรลุ

วตัถุประสงค ์ซ่ึงถูกพฒันาอยา่งมีระบบและมีเหตุผล ทาํให้รายการท่ีสาํคญัอนัใดอนัหน่ึงไม่ตกหล่น

ไป 

2. แผนผงัทาํใหก้ารตกลงภายในสมาชิกกลุ่มสะดวกข้ึน  

3.แผนผงัน้ีจะบ่งช้ีและแสดงกลยทุธ์ในการแกปั้ญหาอยา่งชดัเจน 

ท่ีมา : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550) 

 

2.5. QC Story 

 

 ในขั้นตอนการดาํเนินการแกปัญหาของกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลจะตอ้งมีการลาํดบัเร่ืองราวตาม 

ขั้นตอนการพฒันาคุณภาพและเรียกการดาํเนินการดงักล่าวน้ีว่าคิวซีสตอร่ี (QC Story) ซ่ึงเป็น 

กระบวนการท่ีมุ่งสู่การแกไขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันาบุคลากรให้เขา้ใจถึงหลกัการในการ 

บริหารโครงการดว้ยวงจร PDCA โดยคิวซีสตอร่ี (QC Story) ประกอบดว้ย 7 ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี 
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 1. การคน้หาปัญหาและคดัเลือกหวัขอ้ในการเลือกปัญหาจะเลือกบนองคป์ระกอบ 3 

ประการ คือ ความถ่ีของการเกิดปัญหา ความรุนแรงของปัญหา และความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ข

ปัญหา  

 2. การสาํรวจสภาพปัจจุบนัและกาํหนดเป้าหมาย การสังเกตการณ์ในประเด็นเก่ียวกบั

อาการ สถานท่ี เวลา และความรุนแรง เพื่อกาํหนด แนวทางวา่จะดาํเนินการแก ้ไขปัญหาอยา่งไร 

และถา้หากแกไ้ดจ้ริงจะมีผลต่อปัญหามากนอ้ยเพียงไร ก็สามารถนาํตวัเลขดงักล่าวไปกาํหนด

เป้าหมายสาํหรับการแกปั้ญหาได ้ 

  3. การวางแผนการดาํเนินกิจกรรม การวางแผนโครงการวิเคราะห์และแกปัญหาโดยอาศยั

สารสนเทศจากท่ีสังเกตการณ์ไดแ้ละใหแ้สดงผลลงในแผนภูมิของแกนท ์ซ่ึงแผนภูมิน้ีนอกจากจะ

ใชว้างแผนโครงการแลว้ยงัสามารถเฝ้าพินิจเพื่อควบคุมโครงการดว้ย  

 4. การวเิคราะห์หาสาเหตุ การวเิคราะห์หาสาเหตุ ดว้ยการระดมสมองผา่นการสังเกตการณ์

จากหลกัการ  3 จริง คือ ไป ยงัสถานท่ีจริง เพื่อสังเกตปัญหาจริง ภายใตส้ภาพแวดลอ้มจริง เพื่อ

สร้างสมมุติฐานของสาเหตุ จากนั้นใหด้าํเนินการพิสูจน์ดว้ยเคร่ืองมือทางสถิติท่ีเหมาะสม  

 5. การวางแผนการแกไ้ขและการปฏิบติัการตามมาตรการการแกไ้ข กาํหนดมาตรการตอบ

โตแ้ละปฏิบติั ซ่ึงไดม้าจากการระดมสมองโดยใชชุ้ดเคร่ืองมือ คุณภาพ 7 ประการ(7 QC Tools) 

หรือ การใชห้ลกัการของการปรับปรุงใหง่้าย คือหลกัการ 5W1H และ ECRS เพื่อกาํหนดมาตรการ

ตอบโต ้และเลือกมาตรการท่ีเหมาะสมโดยคาํนึงถึงความเป็นไป ไดท้างเทคนิคและเศรษฐศาสตร์  

 6. การตรวจสอบผลและประเมินผลการแกไ้ข การติดตามผล เพื่อพิจารณาถึงการ

ปรับเปล่ียนการทาํงาน เพื่อใหล้ดแรงต่อตา้น ทั้งความเคยชินและแรงต่อตา้นทางวทิยาการใหเ้หลือ

นอ้ยลง และพิจารณาขอ้มูลเพื่อแสดงสภาวะเสถียรภาพ ของกระบวนการ จากนั้นให้เปรียบเทียบผล

ก่อนและหลงัการแกไ้ข 

  7. การกาํหนดมาตรฐาน การทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน เพื่อจุดประสงคใ์นการรักษาสภาพของ

มาตรการตอบโตท่ี้ ประยกุตใ์ชไ้ปแลว้ใหด้าํรงไวใ้นระบบเพื่อมิใหปั้ญหาเกิดข้ึนซํ้ าอีก ทั้งน้ีรวมถึง

การประเมินผลหลงั การแกไ้ขเพื่อเลือกหวัขอ้ปัญหาสาํหรับการแกไ้ขปัญหาต่อไปดว้ย  

ท่ีมา : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2546) 
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2.6. การศึกษาวธีิการ (Method Study) 

 2.6.1. แผนภูมิ Man-Machine Chart 

 เป็นแผนภูมิแสดงการทาํงานของคนรวมกบัเคร่ืองจกัรซ่ึงอาจมีตั้งแต่หน่ึงคนกบัหน่ึงเคร่ือง

ข้ึนไป จุดมุ่งหมายเพื่อดูสัดส่วนการเสียเวลาคอยของคน-เคร่ืองจกัร หรือเพื่อศึกษาดูวา่ควรตอ้งมี

การลดหรือ เพิ่มจาํนวนคนในการทาํงานหรือไม่ แสดงในลกัษณะของ Bar chart และตารางสรุป

เวลาการทาํงาน โดยใชแ้ท่งระบายสีหรือทาํสัญลกัษณ์แทนกิจกรรมแต่ละประเภท 

  กิจกรรมอิสระ สาํหรับพนกังาน คือกิจกรรมท่ีแต่ละบุคคลหรือเคร่ืองจกัรทาํงานเป็นอิสระ

แก่กนัจึง เป็นกิจกรรมท่ีโยกยา้ยสับเปล่ียนตาํแหน่งได ้สาํหรับเคร่ืองจกัร หมายถึง เวลาในการ

เดินเคร่ือง  

  กิจกรรมร่วม สาํหรับพนกังาน คือ กิจกรรม ซ่ึงพนกังานตอ้งทาํร่วมกบัเคร่ืองจกัรหรือ

ร่วมกบัพนกังานคนอ่ืนจึงไม่สามารถโยกยา้ยสับเปล่ียนโดยอิสระได ้สาํหรับเคร่ืองจกัรหมายถึง

เวลาท่ี เดินเคร่ืองและวางงานท่ีตอ้งรับการควบคุมจากพนกังาน  

 การวา่งงาน คือเม่ือพนกังานไม่มีกิจกรรมหรือเคร่ืองจกัรไม่ไดมี้การเดินเคร่ืองผลิตช้ินงาน  

  1. การวเิคราะห์ 

 ขั้นตอนท่ี1 ทาํการบนัทึกเวลากิจกรรมแต่ละประเภทของพนกังานหรือเคร่ืองจกัร ลงบน

แผนภูมิหรือ แก็นตช์าร์ต การบนัทึกควรใหค้รบวฏัจกัรของการทาํงานและวเิคราะห์กิจกรรมการ

ทาํงานต่างๆ  

 ขั้นตอนท่ี2  คาํนวณหาประสิทธิภาพการทาํงานของคนและเคร่ืองจกัร  

สูตรการคาํนวณประสิทธิภาพ (เปอร์เซ็นต)์ = เวลาท่ีมีการทาํงาน x100/เวลาการทาํงาน  

 ขั้นตอนท่ี3 ปรับปรุงและพฒันาวธีิการทาํงานใหม่ๆ ประโยชน์ของการวิเคราะห์

กระบวนการทาํงานคน-เคร่ืองจกัรลดรอบเวลาของการทาํงานลดลงหรือชัว่โมงการทาํงาน ลดเวลา

การรอคอยระหวา่งการทาํงาน เพิ่มประสิทธิภาพการทาํงาน 

ท่ีมา : คมสัน จิระภทัรศิลป์ (2545) 

 



25 

 

 

 
 

ภาพที2่.8 แผนผงัการปฏิบติังานระหวา่งคนและเคร่ืองจกัร 

ท่ีมา : https://www.slideshare.net/TeeTre/9-38124405 

 

2.7. การจับเวลาโดยตรง (Direct Time Study) 

 2.7.1 เคร่ืองมือ การศึกษาเวลาโดยตรง เป็นวธีิการศึกษาเวลาท่ีนิยมใชก้นัมากท่ีสุด โดย

อาศยัการจบัเวลา ดว้ยเคร่ืองมือบนัทึกเวลาและแผงบนัทึกขอ้มูลและอาจมีกลอ้งถ่ายภาพยนตร์ดว้ย

ในบางกรณี เคร่ืองมือต่าง ๆ ท่ีใชใ้นการศึกษาจึงควรมีดงัน้ี  

 1. เคร่ืองมือบนัทึกเวลา ส่วนใหญ่มกัใชเ้ป็นนาฬิกาจบัเวลาและปัจจุบนันิยมใช ้แบบตวัเลข 

 

 
 

ภาพที ่2.9 นาฬิกาจบัเวลา 
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2. แผน่สาํหรับใชร้องเวลาบนัทึกขอ้มูล  

 3. แบบฟอร์มในการบนัทึกขอ้มูล 

 4. กลอ้งถ่ายภาพยนตร์ในกรณีท่ีตอ้งอาศยัการถ่ายภาพยนตร์ในการบนัทึก  

 5. รายละเอียดของการทาํงาน  

 6. เคร่ืองวดัรอบ ในกรณีท่ีมีการจบัเวลาของการทาํงานของ เคร่ืองจกัร  

 7. เคร่ืองคิดเลข 

  2.7.2 ข้ันตอนของการศึกษาเวลา  

 1. ทาํความเขา้ใจเก่ียวกบัคนงานและหวัหนา้งาน ควรทาํความขา้ใจและอธิบาย ใหค้นงาน

ทราบถึงเหตุผลของการจบัเวลาวา่ตอ้งการศึกษาดูเวลาเฉล่ียของการทาํงานไม่ใชจ้บั ความเร็วของ

การทาํงานของเขา หวัหนา้คนงานจะช่วยไดม้ากในการอธิบายใหค้นงานเขา้ใจและดู วา่งานท่ีทาํนั้น

ถูกตอ้งตามวธีิและความเร็วตามท่ีตอ้งการ  

 2. แบ่งการปฏิบติังานออกเป็นงานยอ่ย งานยอ่ย(Element) ในท่ีน้ีหมายถึง หน่วยยอ่ยของ

งาน ซ่ึงเห็นไดช้ดัเจนสามารถอธิบายและจบัเวลาไดห้ลกัเกณฑง่์าย ๆ ในการแบ่งงานยอ่ยเพื่อจบั

เวลา มีดงัน้ี  

  2.1. งานยอ่ยควรสั้นพอท่ีจบัเวลาไดอ้ยา่งแม่นยาํโดยปกติแลว้งานยอ่ยจะ ไม่สั้น

กวา่ 0.04 นาทีหรือ นานกวา่ 0.35 นาที  

  2.2. ควรมีจุดเร่ิมและส้ินสุดท่ีแน่นอน  

  2.3. การจบัเวลาของเคร่ืองจกัรควรแยกออกจากการจบัเวลาคนงาน  

  2.4. แยกงานยอ่ยของคนส่วนท่ีทาํขณะเคร่ืองจกัรกาํลงัเดินออกจากงาน ยอ่ยของ

คนงานส่วนท่ีทาํขณะเคร่ืองจกัรหยดุ  

  2.5. ควรแยก “Constant Element” ออกจาก “Variable Elements”  

ก) Constant Element คือ หน่วยงานยอ่ย ซ่ึงเวลาของการทาํงานไม่ ข้ึนกบัขนาด นํ้าหนกั

ระยะทาง หรือรูปร่างของช้ินงาน เวลาของมนัจะคงท่ี  

ข) Variable Element คือหน่วยงานยอ่ย ซ่ึงเวลาของการทาํงาน ข้ึนกบัขนาดรูปร่าง นํ้าหนกั

ระยะทางของการทาํงาน  

 3. การสังเกตและการบนัทึกเวลา 

  3.1. การบนัทึกเวลาแบบต่อเน่ือง (Continuous Timing) คือการจบัเวลา แบบติดต่อ

โดยไม่หยดุ นั้นคือเร่ิมจบัเวลาตั้งแต่ 0 เวลาของคนงานยอ่ยท่ีแทจ้ริงจะไดจ้ากเวลาเร่ิม ตน้ของงาน

ยอ่ยถดัไปลบออกดว้ยเวลาเร่ิมตน้ของมนั  
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3.2. การบนัทึกเวลาแบบยอ้นกลบั คือการจบัเวลาของแต่ละงานยอ่ยโดย เร่ิมตน้ท่ี 0ดงันั้น

เวลาท่ีอ่านไดก้็จะเป็นเวลาจริงของแต่ละงานยอ่ย 

 4. คาํนวณหาจาํนวนรอบในการจบัเวลา เหตุท่ีตอ้งหาจาํนวนรอบท่ีเหมาะสม เพราะการจบั

เวลายอ่มมีการคลาดเคล่ือน และอาจมีงานยอ่ยแปลกปลอม เขา้มาเก่ียวขอ้งดว้ยดงันั้น การจบัเวลา

เพียงรอบเดียว หรือ 2-3 รอบ ยอ่มไม่ใช่ค่าท่ีแน่นอนพอท่ีจะใชเ้วลามาตรฐานไดใ้นการ จบัเวลาของ

ช้ินงานหน่ึง ๆ ผูท้าํการจบัเวลาจะตอ้งตดัสินใจวา่จะใหข้อ้มูลท่ีไดมี้ค่าความคลาด เคล่ือนเท่าใดโดย

ปกติแลว้เรามกัจะตั้งค่าความคลาดเคล่ือนไว ้± 5% โดยให้มีระดบัความเช่ือมัน่ ไม่ต ํ่ากวา่ 95% นั้นก็

คือเรามีโอกาสอยา่งนอ้ย 95 จาก 100 ท่ีค่าเฉล่ียของขอ้มูลท่ีไดมี้ความคลาด เคล่ือนไม่เกิน ±5% จาก

ค่าท่ีเป็นจริง  
ท่ีมา : คมกริช เมืองมูล (2559) 

 

2.8 เทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบัิติงาน 

2.8.1 โปรแกรม Microsoft Excel คือ โปรแกรมสําหรับบนัทึก วิเคราะห์แนวโน้มของ

ยอดขายจากข้อมูลท่ีป้อนเข้าไปในตาราง แลนําแสดงข้อมูลเก่ียวกบั มีการวิเคราะห์ข้อมูลและ

พฒันาระบบขอ้มูล เช่น 1.บนัทึกขอ้มูลหลาตดั เวลาทาํงานและจาํนวนคนในการทาํงาน  

 

2.วเิคราะห์จาํนวนหลาต่อนาทีแรงงาน  

 

 
 

ภาพที ่2.10  โปรแกรม Microsoft Excel 

ท่ีมา : http://www.phuketi.com/2016/06/microsoft-excel.html 
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2.8.2 โปรแกรม Microsoft Word คือ โปรแกรมไมโครซอฟตเ์วดิ ซ่ึงเป็นโปรแกรม

ประมวลผลคาํแบบพิเศษ ช่วยใหส้ร้างเอกสารแบบมืออาชีพอยา่งมีประสิทธิภาพ 

 

 
 

ภาพที ่2.11 โปรแกรม Microsoft Word 

ท่ีมา : https://athiwatpc.wordpress.com/office 

 

 2.8.3 โปรแกรม Microsoft PowerPoint คือ โปรแกรมสาํหรับนาํเสนอขอ้มูลในรูปแบบ

ของ ขอ้ความ รูปภาพ เสียง ภาพเคล่ือนไหว 

 

 
 

ภาพที ่2.12 โปรแกรม PowerPoint 

ท่ีมา : http://www.theantedu.com/2016/07/o101001.html 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.theantedu.com/2016/07/o101001.html
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2.9 งานวจิยัที่เกีย่วข้อง  

 

สุนนัทฤกษ ศิระทยั (2552) ไดศึ้กษาเพื่อเพิ่มผลผลิตของเคร่ืองจกัรทดสอบเอชจีเอ ซ่ึงเป็น 

ขั้นตอน การทาํงานของกระบวนการทดสอบหวัอ่านฮาร์ดดิสกท่ีโรงงานตวัอยา่งแห่งหน่ึงจาก 122 

เป็น 134 ช้ินต่อชัว่โมงต่อเคร่ือง หรือประมาณ 10 เปอร์เซ็นตด์ว้ยวิธีการศึกษาการทาํงานและการ

ระดมสมอง ผ่านกิจกรรมกลุ่มคุณภาพ โดยมีขั้นตอนการวิจยัเร่ิมดว้ยการศึกษาสภาพปัจจุบนัของ

ปัญหาและวิเคราะห์รายละเอียดของงานยอ่ย ซ่ึงผลการวิจยัพบวา่เคร่ืองจกัรมีเวลาสูญเปล่าจากการ

รอคอยขณะท่ีพนักงานทาํการตรวจสอบช้ินงาน จากนั้นจึงประยุกต์ใช้แผนภูมิคนและเคร่ืองจกัร 

พร้อมกบั หลกัการขจดัความสูญเปลาของลีนและวิธีการระดมสมองเพื่อลดความสูญเปล่า ซ่ึงได ้

วิธีการทาํงานแบบใหม่ 3 วิธีเพื่อลดเวลาการทาํงานของพนักงานประจาํเคร่ืองจกัร คือ (1) 

กาํหนดให้มีสถานีตรวจสอบช้ินงานก่อนนาํช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัรและหลงัจากนาํช้ินงานออกจาก

เคร่ืองจกัร (2) กาํหนดให้มีสถานีตรวจสอบช้ินงานก่อนนาํช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัร (3) กาํหนดให้มี

สถานีตรวจสอบช้ินงานหลงัจากนาํช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร โดยพบว่าวิธีท่ีมีประสิทธิภาพมาก 

ท่ีสุดคือวิธีท่ี (1) กาํหนดให้มีสถานีตรวจสอบช้ินงานก่อนนาํเขา้เคร่ืองจกัรและหลงัจากนาํช้ินงาน

ออกจากเคร่ืองจกัร เน่ืองจากเป็นการลดขั้นตอนการทาํงานของพนกังานประจาํเคร่ืองจกัรลงมาก

ท่ีสุด จึงเป็นผลให้เคร่ืองจกัรทาํงานอย่างต่อเน่ืองและไดอ้ตัราการผลิตมากข้ึน โดยกระบวนการ

ทดสอบหวัอ่านฮาร์ดดิสก์มีอตัราการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 122 ช้ินต่อชัว่โมงเป็น 163 ช้ินต่อชัว่โมง 

หรือเพิ่มข้ึน 33.6 เปอร์เซ็นตท์าํใหโ้รงงานแห่งน้ีสามารถลดตน้ทุนทางดา้นเคร่ืองจกัรลงได ้สุดทา้ย

น้ีจากการปรับปรุงโดยวิธีการทาํงานใหม่ช้ินงานบกพร่องไดถู้กตรวจสอบและคน้พบก่อนนาํเขา้

เคร่ืองจกัรและจาํนวนช้ินงานบกพร่องของทั้งระบบไม่เปล่ียนแปลง 

 

 ธีรวฒัน์  สมสิริกาญจนคุณ (2550)  เป็นการศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต SNT 

25TON 4CAVTY ดว้ยการพิจารณาตลอดสายการผลิตซ่ึงมี 5 กระบวนการ โดยลดความสูญเปล่า 

เพิ่มประสิทธิภาพ ลดของเสียและลดการรอคอย โดยเฉพาะการลดเวลาป่านกระบวนการผลิต 

(Throughput time) ผลคือสามารถลดเวลาผา่นกระบวนการผลิตของช้ินงานจาก 105.99 ชัว่โมง 

เหลือ 31.66 ชัว่โมง คิดเป็น 70% จากการลดเวลางานรอคอยในสายการผลิตลงได ้100% สามารถ

ลดพนกังานสายการผลิตได ้3 คน ลดค่าใชจ่้ายจากการทิ้งช้ินงานได ้6.309,360 บาทต่อปี ส่วนการ

เพิ่มประสิทธิภาพในแต่ละขั้นตอนมีดงัน้ี ขั้นตอนท่ี 1 SNT สามารถลดเคร่ืองจกัรให้น้อยลง 2 

เคร่ือง ประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานเพิ่มข้ึนจาก 62.9% เป็น 89.39% ลดพนกังานได ้1 คน

และลดการสูญเสียช้ินงาน 315,468 ช้ินต่อปี ขั้นตอนท่ี 2 โพสตเ์คียวซ่ึงเป็นจุดคอขวดไม่สามารถลด
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เวลา Takt time ลงไดเ้น่ืองจากเง่ือนไขทางเทคนิค แต่สามารถลดเวลารอคอยได ้100% คือ 28.60 

ชัว่โมง ส่วนขั้นตอนการตรวจสอบจะควบรวมกบักลุ่ม งานของเคร่ืองใส่สปริง ทาํให้ประสิทธิภาพ

การทาํงานของพนกังานเพิ่มข้ึนจาก 43.45% เป็น 81.16% และลดพนกังานตรวจสอบได ้1 คน 

ขั้นตอนสุดทา้ยสามารถลดพนกังานได ้1 คน 

 

 ธารชุดา พนัธ์นิกุล (2557)  การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตดว้ยเคร่ืองมือ

ทางวิศวกรรมอุตสาหการ กรณีศึกษา: โรงงานประกอบรถจกัรยาน กล่าวไวว้่า งานวิจยัน้ีมี

วตัถุประสงค์เพื่อนาํความรู้ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต์ใช้จริง เพื่อช่วยในการลด

ตน้ทุนดา้นเวลาและแรงงานให้กบัผูป้ระกอบการ โดยโรงงานกรณีศึกษาในงานวิจยัน้ี เป็นโรงงาน

ขนาดย่อมในจังหวดัอุบลราชธานี ซ่ึงมีผลิตภัณฑ์หลักคือจักรยาน และใช้แรงงานคนในการ

ประกอบเป็นหลกั หลงัจากศึกษาขั้นตอนการทาํงานในปัจจุบนัแลว้พบว่า การประกอบยงัเป็นไป

ดว้ยความล่าชา้และมีการรอคอยของพนกังานซ่ึงเป็นการเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ ในงานวิจยั

น้ีจึงไดน้าํเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการต่าง ๆ เช่น การศึกษางาน การจบัเวลา การใชแ้ผนภูมิ

กระบวนการผลิต (Operation Process Chart; OPC) แผนผงักา้งปลา และเทคนิคการปรับปรุงงาน 

(ECRS) เป็นตน้มาช่วยในการแกปั้ญหาให้กบัโรงงาน โดยพบวา่หลงัจากปรับปรุงการทาํงานแลว้

สามารถลดเวลาสูญเปล่าในการทาํงานลงได้จากเดิม 509 วินาที เหลือเพียง 43 วินาที และใน

ภาพรวมใชเ้วลาประกอบจกัรยานลดลงจาก 837 วินาทีต่อคนั เหลือเพียง 595 วินาที หรือ ใชเ้วลา

ประกอบจกัรยานไดเ้ร็วข้ึน 28.91% 

 

วชิยั จนัทรักษา (2554) ความสูญเสียในกระบวนการผลิตมีความสําคญัต่อองคก์รอยา่งมาก 

เคร่ืองจกัรท่ีไม่มีการทาํงานเน่ืองจากการรอคอย จะทาํให้เสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์และทาํให้

ค่าใช้จ่ายในการผลิตมีค่าสูงข้ึน งานวิจยัน้ีได้ทาํการศึกษากระบวนการป้ัมข้ึนรูปของบริษทัผลิต

ช้ินส่วนยานยนต ์ปัญหาท่ีพบในกระบวนการป้ัมข้ึนรูปคือความสูญเสียเน่ืองจากการหยุดเคร่ืองเพื่อ

นาํช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์ผูป้ฏิบติังานจะเกิดความเม่ือยลา้เม่ือทาํงานเป็นเวลานานและอาจส่งผล

ใหเ้กิดอุบติัเหตุ วตัถุประสงคข์องงานช้ินน้ีเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานของเคร่ืองป้ัมรูปโลหะ 

เพื่อลดเวลาในการหยุดเคร่ืองป้ัมข้ึนรูปโลหะในกรหยิบช้ินงานออกจากแม่พิมพแ์ละเพื่อหาวิธีการ

ผอ่นแรงในการหยบิช้ินงานโดยม่งแกปั้ญหาในดา้นการขนถ่ายวสัดุท่ีมีระยะทางมากเกินไปโดรยอ

อกแบบระบบรางลาํเรียงช้ินงานและชุดจดัเรียงในการจดัเก็บงาน ซ่ึงทาํให้เพิ่มประสิทธิภาพการ

ทาํงานของเคร่ืองจกัรและประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังาน จากการปรับปรุงพบวา่สามารถลด

อตัราการหยุดการทาํงานของเคร่ืองจกัรลงได้ 98.33% ลดเวลารวมในการหยุดเคร่ืองจกัรลงได ้
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55.89% ลดเวลาการผลิตรวมได ้39.44% อตัราการผลิตต่อชั่วโมงเพิ่มข้ึน 39.43% สามารถลด

จาํนวนพนกังานลงได ้1 คน จากเดิมใชพ้นกังาน 3 ตน ตน้ทุนผนัแปรต่อหน่วยลดลงจาก 0.21 บาท

ต่อช้ินเหลือ 0.09 บาทต่อช้ิน และจะคุ้มทุนท่ี 25608 ช้ิน รูปแบบของผลิตภณัฑ์จะมีความ

หลากหลายตามลกัษณะของแม่พิมพท่ี์ใชใ้นการข้ึนรูปช้ินส่วนยานยนต ์และจากปริมาณการสั่งซ้ือท่ี

หลากหลายของลูกค้า ทาํให้มีความจาํเป็นอย่างยิ่งท่ีจะต้องปรับปรุงกระบวนการการผลิตให้มี

ประสิทธิภาพอยู่เสมอ ดังนั้ นเพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขัน ข้ึงต้องทําการปรับปรุง

กระบวนการกรผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงาน โดยพยายามขจดังานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่ามาก

ท่ีสุด (Eliminate non value added job) ซ่ึงความสูญเปล่าในโรงงานอุตสาหกรรมมีอยูม่ากมาย และ

แฝงตวัในกระบวนการผลิตค่อนขา้งมาก ขึงส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตสูงกวา่ท่ีควรจะเป็น 

 

สุทศัน์ รัตนเก้ือกังวาน (2551) งานวิจยัช้ินน้ีมีจุดประสงค์ เพื่อลดความสูญเปล่าใน

สายการผลิตเบรกเกอร์ โดยพยายามขจดัและลดงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non value added) ต่อ

ตวัผลิตภณัฑ์ อาทิเช่น ความสูญเปล่า เน่ืองจากการรอคอย (Defect) หรืองานท่ีตอ้งนาํกลบัมาทาํ

ใหม่ (Rework) เป็นต้นซ่ึงสาเหตุท่ีกล่าวมาน้ีทาํให้โรงงานตวัอย่างมีค้นทุนสูงท่ีต้องเสียเงิน 

2,000,000 บาทในปี 2550 ซ่ึงงานวิจยัช้ินน้ีไดใ้ชเ้ทคนิค Why Why Analysis การศึกษาการทาํงาน

โดยใช้แผนภูมิคน-เคร่ืองจกัร เป็นเคร่ืองมือหลกัท่ีจะช่วยให้หารากเหงา้ของปัญหา (root cause) 

และการวิเคราะห์ โดยหลกัการ 3 T เวลาท่ีใช้ในการผลิตจริง (T1) เวลาท่ีเป็นเวลาส่วนเกิน (T2) 

เวลาไร้ประสิทธิภาพ (T3) ซ่ึงผลจากการไดป้รับปรุงในส่วนของสายการผลิต (Cycle time) ของ

ผลิตภณัฑ์จาก 51.41 เหลือ 41.97 วินาที/ช้ิน โดยมีจาํนวนสถานีงานลดลงจากเดิม 20 เปอร์เซ็นต์

และลดสัดส่วนของงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าจาก 41 เปอร์เซ็นต ์เหลือเพียง 28 เปอร์เซ็นต ์

 

  

 

    

 

 

 

 

 



32 

 

 

บทที ่3 

แผนงานปฏิบัตงิานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

  

 ในการวจิยัเร่ือง การศึกษาการทาํงานเคร่ืองตดัเพื่อเพิ่มจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตดั

อตัโนมติั LECTRA1 มีวตัถุประสงคเ์พื่อคน้หาสาเหตุของปัญหาต่างๆ ท่ีส่งผลทาํใหเ้คร่ืองตดั 

LECTRA1 มีจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานตํ่า และกาํหนดแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาเพื่อเพิ่ม

จาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานใหสู้งข้ึน วธีิการดาํเนินงานวจิยัมีรายละเอียดดงัน้ี 

 3.1 แผนการปฏิบติังานและขั้นตอนการดาํเนินการ 

 3.2 แผนขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 3.3 ศึกษาและรวบรวมขอ้มูลของกระบวนการต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการทาํวจิยั 

3.4 ศึกษาท่ีมาของปัญหา สาเหตุ ท่ีทาํใหเ้กิดปัญหา 

3.5 วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีไดด้ว้ยวิธีทางสถิติ หรือเคร่ืองมีทดสอบ 

3.6 คดัเลือกแนวทางท่ีเป็นไปไดใ้นการปฏิบติัจริง เพื่อไปปรับปรุงวธีิการเก่าๆ 

3.7 กาํหนดตวัช้ีวดัในดา้ยต่างๆ ท่ีจะทาํวจิยั  

 

3.1 แผนการปฏบัิติงานและขั้นตอนการดําเนินการ 

ตารางที ่3.1 แผนการดาํเนินงาน 
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3.2 แผนขั้นตอนการดําเนินงาน 

 การดาํเนินงานวจิยั ใชห้ลกัการแกปั้ญหาแบบ QC Story และใชห้ลกัการ PDCA (Plan - Do 

- Check - Action) คือวางแผน ลงมือทาํ ตรวจสอบผล และสร้างมาตรฐาน โดยเร่ิมจากการคน้หา

ปัญหาและมูลเหตุจูงใจในการแก้ปัญหา และศึกษาสภาพปัจจุบนัของกระบวนการท่ีเกิดปัญหา

รวมถึงการกาํหนดเป้าหมายในการดาํเนินการ จากนั้นจึงทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

กาํหนดมาตรการแก้ไข ทดลองปฏิบติัมาตรการ ตรวจสอบผลการดาํเนินงานและสรุปผลการ

ดาํเนินงาน  ซ่ึงขั้นตอนการวจิยัแสดงดงัภาพท่ี  3.1 
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 ภาพที ่3.1 แผนภูมิกระบวนการแสดงข้ันตอนในการดําเนินงาน 
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 3.3 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆ ทีเ่กีย่วข้องกบัการทาํวจิัย 

 จากการเขา้ไปเก็บขอ้มูลคน้พบวา่ปัญหาเกิดข้ึนท่ีแผนกตดัและจดังาน ซ่ึงกระบวนการพบ

ปัญหาคือกระบวนการตัดช้ินงาน โดยพบว่าจํานวนหลาต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตัดนั้ นตํ่ากว่า

เป้าหมายท่ีตั้งไว ้2.950 โดยเคร่ืองตดัท่ีผูว้ิจยัจะทาํการแก้ปัญหาคือเคร่ืองตดั LECTRA1 ซ่ึงมี

ค่าเฉล่ียจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานอยูท่ี่ 1.993 โดยเป้าหมายในการเพิ่มจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงาน

เคร่ืองตดั LECTRA1 คือตอ้งเพิ่มข้ึนมากกวา่ 2.950  

 

3.4 ศึกษาทีม่าของปัญหา สาเหตุ ทีท่าํให้เกดิปัญหา 

 ศึกษาท่ีมาของปัญหา สาเหตุ ท่ีทาํให้เกิดปัญหาดว้ยเคร่ืองมือแผนภูมิกา้งปลา(Fish-Bone 

Diagram) โดยมีปัจจยัหลกัของปัญหา 4 ดา้นประกอบดว้ย 1.คน(Man)  2.เคร่ืองจกัร(Machine)  3.

วิธีการ(Method)  4.วตัถุดิบ(Martial) และใชห้ลกัการ 2S ในการประเมินคน้หาสาเหตุของปัญหา 

โดยกาํหนดให้ S1 คือ สาเหตุมีผลต่อปัญหาหรือไม่ และ S2 คือ สาเหตุอยูใ่นความรับผิดชอบกลุ่ม

หรือไม่  

 

3.5 วเิคราะห์ข้อมูลทีไ่ด้ด้วยวธีิการทางสถิติหรือเคร่ืองมอืทดสอบ   

 ในการศึกษาขอ้มูลเพื่อวิเคราะห์ปัญหาโดยใชห้ลกัการ 3MU คือการเขา้ไปศึกษาหนา้งาน

จริง ช้ินงานจริง สถานการณ์จริงเพื่อศึกษาหาสาเหตุท่ีทาํให้เกิดปัญหาและใช้เคร่ืองมือ Man-

Machine Chart ในการวิเคราะห์การทาํงานของคนและเคร่ืองจกัรเพื่อศึกษาขั้นตอนการทาํงานของ

พนกังานเคร่ืองตดั และมีการเก็บขอ้มูลจากรายงาน %Cutting Time เพื่อนาํมาวิเคราะห์สาเหตุการ

เกิดปัญหา 

 

3.6 คดัเลอืกแนวทางทีเ่ป็นไปได้ในการปฏบัิติจริง เพือ่ไปปรับปรุงวธีิการเก่าๆ  

 ในการคัดเลือกแนวทางเพื่อนําไปปฏิบัติจริง ใช้เคร่ืองมีแผนผังระบบ(Systematic 

Diagrams) หรือแผนผงัตน้ไม(้Tree Diagram) ในการคดัเลือกโดยกาํหนดเกณฑ์การคดัเลือก 3 ดา้น 

ประกอบด้วย ด้านต้นทุน ด้านระยะเวลาและด้านผลกระทบต่อหน่วยงานอ่ืน และใช้เคร่ืองมือ 

แผนผงัเมทริกซ์ (Matrix Diagram) ในการคน้หาแนวทางท่ีผา่นเกณฑก์ารคดัเลือก 
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3.7 กาํหนดตัวช้ีวดัในด้านต่างๆ ทีจ่ะทาํวจิยั  

 ในการกาํหนดตวัช้ีวดั ผูว้จิยักาํหนดโดยใช ้KPI ของแผนกตดัและจดังาน เป็นตวัช้ีวดั โดย

จาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานตอ้งไดม้ากกวา่หรือเท่ากบั 2.950  

 

สูตรคาํนวณจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงาน =  จาํนวนหลาตดั

(เวลาทาํงาน 𝑥 จาํนวนคน)
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บทที ่4 

สรุปผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเกีย่วกบัสภาพปัจจุบันทีจ่ะทาํงานวจิัย  

 จากการเขา้ไปศึกษากระบวนการทาํงานของบริษทั วทีีการ์เมน้ท ์จาํกดั พบวา่เม่ือไดรั้บ

แผนงานจะทาํการสั่งซ้ือวตัถุดิบ จาก Supplier เม่ือรับวตัถุดิบเขา้มาจะนาํไปเก็บในสต็อกและส่งไป

แผนกตดั แผนกตดัเบิกผา้เพื่อปูตดัตามแผน ส่งไปยงัแผนกจดังานนาํงานจากแผนกตดัไปจดัเป็นชุด

เพื่อใหแ้ผนกเยบ็ หากมีงานพิมพจ์ะทาํการส่งแผนก Decoration ก่อน จึงนาํมาให้แผนกจดังาน จดั

งานประกอบตวั 

จากนั้นจึงส่งไปแผนกเยบ็ แผนกเยบ็ทาํการเยบ็ประกอบตวัและบรรจุลงกล่อง และส่งไปยงัแผนก 

Pre-Final เพื่อทาํการตรวจโลหะและจดัส่งใหลู้กคา้ต่อไป ดงัท่ีแสดงในภาพ 4.1 

 

 
 

ภาพที ่4.1 แผนภาพการไหลของงาน ของบริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

 

 จากการไปสหกิจศึกษาผูว้จิยัไดท้าํการศึกษากระบวนการในการตดัผา้และวธีิการทาํงาน

ของแผนกตดัและจดังานเท่านั้น  พบวา่กระบวนการผลิตในแผนกตดัและจดังานประกอบไปดว้ย

กระบวนการดงัภาพท่ี  4.2 
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ภาพที ่4.2  แสดงกระบวนการทาํงานของแผนกตดัและจดังาน 

 

 จากการเขา้ไปศึกษากระบวนการทาํงานของแผนกตดัและจดังานนั้นไดส้ังเกตถึงปัญหาใน

กระบวนการตดัช้ินงานท่ีเกิดข้ึนคือ การใชป้ระสิทธิภาพการทาํงานของคนไดไ้ม่เต็มท่ีและพนกังาน

ใช้เวลาในการมัดงานนาน ซ่ึงส่งผลให้การตัดงานจบโต๊ะใช้เวลานานและใช้คนไม่ได้เต็ม

ประสิทธิภาพ โดยพนักงานตดัประกอบด้วยพนักงาน 3 คน ซ่ึงแต่ละคนมีขั้นตอนการทาํงาน

แตกต่างกนั ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นดงัต่อไปน้ี  

 

 
 

ภาพที ่4.3  แสดงขั้นตอนของพนกังานตดั 1 
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จากภาพท่ี 4.3 สามารถนาํมาเขียนเป็น Layout ของพนกังานตดั 1 ไดด้งัน้ี  

 

 
 

ภาพที ่4.4 แสดง Layout การทาํงานของพนกังาน 1  

 

 
 

ภาพที ่4.5 แสดงขั้นตอนของพนกังาน 2  

  

 จากภาพท่ี สามารถนาํมาเขียนเป็น Layout ของพนกังานตดั2 ไดด้งัน้ี 

 

 
 

ภาพที ่4.6  แสดง Layout การทาํงานของพนกังาน 2 
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ภาพที ่4.7 แสดงขั้นตอนการทาํงานของพนกังานตดั 3 

 

 จากภาพท่ี 4.7 สามารถนาํมาเขียนเป็น Layout ของพนกังานตดั3 ไดด้งัน้ี 

 

 
 

ภาพที ่4.8 แสดง Layout การทาํงานของพนกังาน3 
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4.2 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆทีเ่กีย่วข้องกบัการทาํวจิัย 

 จากการศึกษาและรวบรวมขอ้มูลพบวา่ในกระบวนการตดัผา้ของเคร่ืองตดั LECTRA1 มี

จาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานท่ีไม่ไดเ้ป้าหมาย ซ่ึงแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 4.1 

 

ตารางที ่4.1 แสดงขอ้มูลจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตดั LECTRA1 
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 จากตารางท่ี 4.1 นาํขอ้มูลจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานมาจดัทาํเป็นกราฟเพื่อแสดงแนวโนม้

ของจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเดือนพฤศจิกายน แสดงไดด้งัภาพท่ี 4.9 

 

 
 

ภาพที4่.9  กราฟเส้นแสดงจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเดือนพฤศจิกายน 2560 

 

 จากภาพท่ี 4.9 แสดงให้เห็นว่าจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานในเดือนพฤศจิกายนมีแนวโน้ม

ในลกัษณะแกว่งตวั มีลดลงและเพิ่งข้ึนสลบักนั โดยจากกราฟแสดงในเห็นวา่เดือนพฤศจิกายน มี

จาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานตํ่าสุดอยูท่ี่ 1.486 และมีจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานสูงสุดอยูท่ี่ 2.578 ซ่ึง

ไม่สามารถบรรลุเป้าหมายท่ีบริษทักาํหนดไวท่ี้ 2.950  
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4.3 ศึกษาทีม่าของปัญหา สาเหตุ ทีท่าํให้เกดิปัญหา 

 

 
 

ภาพที ่4.10 ผงักา้งปลาแสดงสาเหตุของปัญหาจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเคร่ือง LECTRA 1 ตํ่า 

 

จากการวเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนผงักา้งปลาและใชก้ารประเมินดว้ยหลกั 2S โดยแบ่ง

เหตุผลในการประเมินดงัน้ี 

 

 
 

ภาพที ่4.11 หลกัในการประเมิน 2S 

 

จากการประเมินสามารถวเิคราะห์สาเหตุท่ีส่งผลต่อปัญหาจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงาน

เคร่ือง LECTRA 1 ตํ่าได ้2 สาเหตุดงัน้ี  

 ประเด็นท่ี 1 ภาระงานไม่เตม็รอบเคร่ืองจกัร 

 ประเด็นท่ี 2 เคร่ืองตดัตอ้งหยุดรอคนมดังาน 

ซ่ึงทั้งสองประเด็นเป็นประเด็นท่ีผ่านการประเมิน 2S ว่าเป็นสาเหตุท่ีส่งผลต่อปัญหาและอยู่ใน

ความรับผิดชอบของกลุ่มแผนกตดัและจดังาน หลังจากการศึกษาถึงสาเหตุของการเกิดปัญหา
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จาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตดั LECTRA 1 ตํ่า จึงไดน้าํสาเหตุของการเกิดปัญหามาวิเคราะห์

เพื่อท่ีจะพิสูจน์วา่เป็นสาเหตุจริง 

 

4.4 วเิคราะห์ข้อมูลทีไ่ด้ด้วยวธีิทางสถิต ิหรือเคร่ืองมอืทดสอบ 

 4.4.1 วเิคราะห์สาเหตุภาระงานไม่เต็มรอบเคร่ืองจักร  

จากการศึกษาถึงสาเหตุของการเกิดปัญหา สาเหตุแรกคือภาระงานไม่เต็มรอบเคร่ืองจกัร 

ผูว้ิจยัไดท้าํงานเขา้ไปศึกษาหนา้งานจริงโดยการใชห้ลกัการ 3 จริง ไดแ้ก่ ช้ินงานจริง สถานการณ์

จริง สถานท่ีจริง พบวา่พนกังานตดัมีเวลาวา่งในกระบวนการทาํงานมาก  

 

 
 

ภาพที ่4.12 พนกังานตดันัง่รองานระหวา่งเคร่ืองตดัทาํงาน 

 

ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดเ้ขา้ไปจบัเวลาการทาํงานจบโต๊ะของกระบวนการตดัและไดใ้ชเ้คร่ืองมือ 

Man-Machine Chart ในการวิเคราะห์การทาํงานของคนและเคร่ืองจกัร ซ่ึงแสดงให้เห็นดงัตารางท่ี 

4.2 
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ตารางที ่4.2  ตารางแสดงการทาํงานของพนกังานตดัและเคร่ืองตดั LECTRA1 
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จากตารางท่ี 4.2 สามารถนาํมาสรุปผลการวเิคราะห์การทาํงานของพนกังานตดัและเคร่ือง

ตดั LECTRA1 ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นดงัตารางท่ี 4.3  

 

ตารางที ่4.3 แสดงผลสรุปการวเิคราะห์การทาํงานของพนกังานตดัและเคร่ืองตดั LECTRA1 

 

 MAN 1 MAN 2 MAN 3 เคร่ืองตัด  

เวลาวา่ง 1045 1225 985 150 

เวลาทาํงาน 925 745 985 1820 

เวลาทั้งหมด 1970 1970 1970 1970 

%การทาํงาน 46.95% 37.82% 50.00% 92.39% 

 

 จากตารางท่ี 4.3 แสดงให้เห็นวา่พนกังานมีเวลาวา่งสูงกวา่เวลาทาํงานและแสดงให้เห็นวา่

พนกังาน 1 และพนกังาน 2 สัดส่วนการทาํงานในกระบวนการนอ้ยกวา่ 50% โดยอยูท่ี่ 46.95% และ 

37.82% ตามลาํดบั ส่วนพนกังาน 3 มีสัดส่วนการทาํงานในกระบวนการเพียง 50% ของการทาํงาน

ทั้งกระบวนการ และเคร่ืองตดัมีสัดส่วนการทาํงานสูงถึง 92.39%   โดยสามารถนาํเวลาวา่งและเวลา

การทาํงานมาคิดเป็นสัดส่วนเฉล่ียต่อคนไดด้งัท่ีแสดงในตารางท่ี 4.4 

  

ตารางที ่4.4 แสดงสัดส่วนเวลาการทาํงานและเวลาวา่งงานเฉล่ียต่อคน  

 

 เวลาทั้งหมด เวลาเฉลีย่ต่อคน %เวลาเฉลีย่ต่อคน 

เวลาทาํงาน 2655 885 44.92% 

เวลาวา่งงาน 3255 1085 55.08% 

  

 จากตารางท่ี 4.4 แสดงให้เห็นว่าพนกังานตดัมีมีเวลาทาํงานอยู่ท่ี 44.92% ของเวลาใน

กระบวนการตดัจบโต๊ะและเวลาว่างเฉล่ียต่อคนอยู่ท่ี 55.08% ของเวลาในกระบวนการตดัจบโต๊ะ 

ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวา่พนกังานตดัมีเวลาวา่งงานมากกวา่เวลาทาํงาน โดยโต๊ะท่ีผูว้ิจยัทาํการเก็บขอ้มูลมี
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ความยาวมาร์ค 6.781 หลา ซ่ึงส่งผลให้เกิดหลาท่ีสูญเสียการจากวา่งงานของพนกังาน คิดเป็น 3.73 

หลา จากสูตรคาํนวณ = ความยาวมาร์ค x %เวลาวา่งงาน = 6.781 x 55.08% โดยถา้สามารถลดเวลา

วา่งในการทาํงานจะส่งผลให้สามารถตดัหลาผา้ไดเ้พิ่มข้ึน จึงสามารถสรุปไดว้า่สาเหตุภาระงานไม่

เตม็รอบเคร่ืองจกัรส่งผลต่อปัญหาจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตดั LECTRA1 ตํ่าจริง 

 

 4.4.2 วเิคราะห์สาเหตุเคร่ืองตัดหยุดรอคนมัดงาน  

 จากการศึกษาถึงสาเหตุของการเกิดปัญหา สาเหตุเคร่ืองตดัหยุดรอคนมดังาน ผูว้ิจยัได้

ทาํงานเขา้ไปศึกษาหน้างานจริงโดยการใช้หลกัการ 3 จริง ได้แก่ ช้ินงานจริง สถานการณ์จริง 

สถานท่ีจริง พบวา่ระหวา่งกระบวนการตดัจบโต๊ะพนกังานจะมดัช้ินงานให้เสร็จต่อปัจจุบนัก่อนจึง

จะทาํงานเล่ือนงานโตะ๊ใหม่เขา้เคร่ือง 

 

 
 

ภาพที ่4.13  เคร่ืองตดัหยดุรอคนมดังาน  

 

  จากการเขา้ไปศึกษาขั้นตอนการตดัช้ินงาน พบวา่พนกังานมดัช้ินงานชา้ ซ่ึงส่งผล

ให้ %Offload ไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีบริษทัตั้งไว ้5% จึงไดท้าํการเขา้ไปเก็บขอ้มูล %Offload จาก 

Data %Cutting Time Auto Cut เดือน 12 เป็นเวลา 10 วนั ดงัท่ีแสดงในตารางท่ี 4.5 
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ตารางที ่4.5 แสดง %offload จากการเก็บขอ้มูลสุ่ม 10 วนั  

 

 
 

 จากตารางท่ี 4.5 สามารถนาํมาเขียนเป็นกราฟเพื่อแสดงแนวโนม้ %Offload เปรียบเทียบ

กบัเป้าหมายไดด้งัภาพท่ี 4.14 

 

 
 

ภาพที ่4.14 กราฟเส้นแสดง %Offload เปรียบเทียบเป้าหมาย 

 

จากภาพท่ี 4.14 แสดงใหเ้ห็นวา่ %Offload จากการเก็บขอ้มูลพบวา่ มี%Offload สูงสุดอยูท่ี่ 

11.22%และมี %Offload ตํ่าสุดอยูท่ี่ 5.68% และจากตารางท่ี แสดงใหเ้ห็นวา่มีค่าเฉลียอยูท่ี่ 7.74% 
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เกินกวา่เป้าหมายท่ีบริษทัตั้งไว ้2.74% ส่งผลใหเ้กิดหลาท่ีสูญเสียจากการหยดุเคร่ืองตดัรอพนกังาน

มดังานอยูท่ี่ 0.185 หลา โดยถา้สามารถลด %Offload ใหไ้ดต้ามเป้าหมายจะส่งผลใหห้ลาท่ีตดั

สามารถเพิ่มข้ึนได ้จึงสามารถสรุปไดว้า่สาเหตุเคร่ืองตดัหยดุรอคนมดังานส่งผลต่อปัญหาจาํนวน

หลาต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตดั LECTRA1 ตํ่าจริง 

 

4.5 คดัเลอืกแนวทางทีเ่ป็นไปได้ในการปฏบัิติจริง เพือ่ไปปรับปรุงวธีิการเก่าๆ 

 4.5.1 แนวทางแก้ไขปัญหาภาระงานของพนักงานไม่เต็มรอบการทาํงานเคร่ืองจักร  

 โดยการใช ้Tree Diagram และคดัเลือกวิธีการแกปั้ญหาโดย Matrix Diagram โดยมีแนวคิด

การแกปั้ญหา 2 แนวคิด และมีมาตรการ 6 มาตรการ และใชเ้กณฑ์การคดัเลือก 3 ดา้น ประกอบดว้ย 

ดา้นค่าใชจ่้าย ดา้นระยะเวลา และดา้นผลกระทบหน่วยจากอ่ืน ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นในภาพท่ี 4.15 

 

 
 

ภาพที ่4.15  แสดงแผนภูมิตน้ไมแ้ละ Matrix Diagram ท่ีใชใ้นการประเมินแนวทางแกไ้ข 

 

 จากภาพท่ี 4.15 ส่วนของตารางการประเมินผลไดก้าํหนดเกณฑใ์นการประเมินมาตรการไว้

ดงัน้ี  

ตารางที ่4.6 ตารางแสดงเกณฑก์ารใหค้ะแนนการประเมิน 
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 โดยมาตรการท่ีผา่นการประเมินไดแ้ก่มาตรการ กรุ๊ปภาระงานพนกังาน จากแนวคิดทาํให้

ภาระงานเตม็รอบเคร่ืองจกัร ซ่ึงมีคะแนนรวมอยูท่ี่ 15 คะแนน โดยเกณฑก์ารประเมินดา้นค่าใชจ่้าย

อยูท่ี่ 5 คะแนน  ดา้นระยะเวลาอยูท่ี่ 5 คะแนน และดา้นผลกระทบต่อหน่วยงานอ่ืนอยูท่ี่ 5 คะแนน 

ผูว้จิยัจึงไดเ้ลือกมาตรการกรุ๊ปภาระงานของพนกังานไปปรับปรุงปัญหาภาระงานของพนกังานไม่

เตม็รอบการทาํงานเคร่ืองจกัร 

 

 4.5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหาเคร่ืองตัดหยุดรอคนมัดงาน  

 โดยการใช ้Tree Diagram และคดัเลือกวิธีการแกปั้ญหาโดย Matrix Diagram โดยมีแนวคิด

การแกปั้ญหา 2 แนวคิด และมีมาตรการ 6 มาตรการ และใชเ้กณฑ์การคดัเลือก 3 ดา้น ประกอบดว้ย 

ดา้นค่าใชจ่้าย ดา้นระยะเวลา และดา้นผลกระทบหน่วยจากอ่ืน ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นในภาพท่ี 4.16 

 

 
 

ภาพที ่4.16  แสดงแผนภูมิตน้ไมแ้ละ Matrix Diagram ท่ีใชใ้นการประเมินแนวทางแกไ้ข 

 

จากภาพท่ี 4.16  ส่วนของตารางการประเมินผลไดก้าํหนดเกณฑก์ารประเมินมาตรการไว้

ดงัน้ี  

ตารางที ่4.7  ตารางแสดงเกณฑก์ารใหค้ะแนนการประเมิน 
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 โดยมาตรการท่ีผา่นการประเมินไดแ้ก่มาตรการ ใชเ้คร่ืองจกัรมดังาน จากแนวคิดทาํให้

ภาระงานเตม็รอบเคร่ืองจกัร ซ่ึงมีคะแนนรวมอยูท่ี่ 15 คะแนน โดยเกณฑก์ารประเมินดา้นค่าใชจ่้าย

อยูท่ี่ 3 คะแนน  ดา้นระยะเวลาอยูท่ี่ 5 คะแนน และดา้นผลกระทบต่อหน่วยงานอ่ืนอยูท่ี่ 5 คะแนน 

ผูว้จิยัจึงไดเ้ลือกมาตรการใชเ้คร่ืองจกัรมดังานไปปรับปรุงปัญหาเคร่ืองตดัหยดุรอคนมดังาน 

 

4.6 การดําเนินการทดลอง 

 4.6.1 การดําเนินการทดลองมาตรการกรุ้ปภาระงานของพนักงาน  

 จากสาเหตุของปัญหาภาระงานของพนกังานไม่เต็มรอบการทาํงานเคร่ืองจกัร ผูว้ิจยัไดใ้ช้

มาตรการกรุ้ปภาระงานของพนกังาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานเคร่ืองตดั โดย

ไดท้าํการนาํขอ้มูลจากการวิเคราะห์ Man-Machine Chart มาแยกเป็นภาระการทาํงานของพนกังาน

แต่ละคน ดงัท่ีแสดงในตารางท่ี 4.8 

ตารางที ่4.8  ตารางแสดงภาระงานของพนกังานเคร่ืองตดั  

 

 
 

 จากตารางท่ี 4.8  สามารถนาํมาเขียนเป็นกราฟเพื่อแสดงขอ้มูลภาระงานของพนกังานไดด้งั

ภาพท่ี 4.17 
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ภาพที ่4.17 กราฟแท่งแสดงภาระงานพนกังานเคร่ืองตดั LECTRA 

 

 จากภาพท่ี 4.17 แสดงให้เห็นวา่พนกังานมีเวลาวา่งในกระบวนการมา ผูว้ิจยัจึงไดท้าํการ

ทดลองยา้ยภาระงานของพนกังานคนท่ี3 มาใส่ในภาระงานของพนกังานคนท่ี 1 และพนกังานคนท่ี 

2 โดยพบวา่สามารถทาํงานโดยใชพ้นกังาน 2 คนได ้ซ่ึงจะทาํให้ภาระงานของพนกังาน 1 และ

พนกังาน 2 มีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นในภาพท่ี 4.18 
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ภาพที ่4.18  กราฟแท่งแสดงการทดลองยา้ยภาระงานพนกังานตดั LECTRA1 

 

 หลังจากการศึกษาแนวทางในการกรุ้ปภาระงานของพนักงานผูว้ิจยัจึงได้เขา้ไปทาํการ

ทดลองการใช้พนกังานตดังาน 2 คน ตามท่ีไดว้ิเคราะห์การยา้ยภาระงานของพนกังานตามกราฟ 

Yamazumi โดยไดท้าํการจบัเวลาการทาํงานของพนกังานตดั 2 คนในการตดังานจบโตะ๊  

 

 
 

ภาพที ่4.19 แสดงการทาํงานของพนกังาน 2 คน  
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จากการจบัเวลาการทาํงานจบโต๊ะของพนกังานเคร่ืองตดั 2 คน ผูว้ิจยัจึงไดน้าํมาวิเคราะห์

เป็นกราฟแสดงภาระงานของพนกังานเคร่ืองตดั 2 คน พบวา่สามารถมดังานจบโต๊ะไดแ้ละเวลาวา่ง

ในการทาํงานลดลง  

 

 
 

ภาพที ่4.20  แสดงภาระงานพนกังานเคร่ืองตดัหลงัการปรับปรุงลดพนกังาน 

 

 โดยจากภาพท่ี 4.20 สามารถนาํมาคาํนวณตารางสัดส่วนการทาํงานของพนกังานเคร่ืองตดั 

LECTRA หลงัปรับปรุงลดพนกังานไดด้งัตารางท่ี 4.9 

 

ตารางที ่4.9 ตารางสัดส่วนการทาํงานของพนกังานเคร่ืองตดัหลงัปรับปรุงลดพนกังาน 

 

 เวลาทาํงานทั้งหมด เวลาเฉล่ียต่อคน %เวลาเฉล่ียต่อคน 

เวลาทาํงาน 1625 812.5 88.80% 

เวลาวา่งงาน 205 102.5 11.20% 
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หลงัจากการปรับปรุงสามารถสรุปไดว้า่ การกรุ๊ปภาระงานของพนกังานทา้ยเคร่ืองตดัดว้ย

การจดัภาระงานใหม่ทาํใหส้ามารถลดพนกังานทา้ยเคร่ืองตดัได ้1 คน และสามารถทาํใหภ้าระงาน

ของพนกังานทา้ยเคร่ืองเพิ่มข้ึนได ้จากเดิมท่ีพนกังานมีเวลาวา่งเฉล่ียต่อคน 55.08% ลดลงเหลือ 

11.20% โดยลดลงคิดเป็น 43.88% 

 

 4.6.2 การดําเนินการทดลองมาตรการใช้เคร่ืองจักรมัดงาน 

 จากสาเหตุของปัญหาเคร่ืองจกัรหยดุรอคนมดังาน ผูว้ิจยัไดใ้ชม้าตรการใชเ้คร่ืองจกัรมดั

งาน เพื่อลดเวลาในการมดังานของพนกังานเพื่อลด%Offload ใหไ้ดจ้ามเป้าหมาย โดยเร่ิมจากการ

ออกแบบเคร่ืองมดังาน และทาํการสร้างเคร่ืองมดังานโดยช่างแผนก Automation  

 

 
 

ภาพที ่4.21 ภาพร่างเคร่ืองมดังานดว้ยโปรแกรม Solidside  

 

 
 

ภาพที ่4.22  เคร่ืองมดังานท่ีสร้างโดยแผนก Automation  
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 โดยหลังจากท่ีแผนก Automation สร้างเคร่ืองมัดงานเสร็จเรียบร้อย ผูว้ิจ ัยจึงได้ให้

พนักงานเคร่ืองตดั LECTRA1 ทดลองใช้เคร่ืองมดังานช่วยในการมดังาน โดยเคร่ืองมดังาน

ออกแบบมาให้มดังานด้วยกลไกการใช้เทา้เหยียบปุ่ม โดยมีการทาํงานคือพบังานเขา้เคร่ืองตาม

ตาํแหน่งท่ีกาํหนด จากนั้ นจึงใช้เท้าเหยียบปุ่มท่ีอยู่บนพื้นแล้วเคร่ืองมดังานจะมัดงานให้โดน

อตัโนมติั  

 

 
 

ภาพที ่4.23 พนกังานใชง้านเคร่ืองมดังาน  

 

 จากการเข้าไปทดลองใช้เคร่ืองจกัรมดังานผูว้ิจยัได้ทาํการจบัเวลามามดังานต่อมดัของ

พนกังานเปรียบเทียบก่อนและหลงัการใชเ้คร่ืองมดังาน พบวา่ก่อนการใชเ้คร่ืองมดังานเวลาในการ

มดังานต่อมดัอยูท่ี่ 14 วนิาทีต่อมดั ดงัท่ีแสดงในตาราง 4.10 
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ตารางที ่4.10  แสดงเวลาในการมดังานโดยใชค้นมดั 

 

 
 

 จากตารางท่ี 4.10 แสดงใหเ้ห็นวา่เวลาในการมดังานของพนกังาน 1 เฉล่ียอยูท่ี่ 12 วินาทีต่อ

มดัและพนกังาน 2 เฉล่ียอยู่ท่ี 16 วินาทีต่อมดั คิดเป็นเวลาการมดังานเฉล่ียของพนกังาน1 และ

พนกังาน2เฉล่ียต่อมดั 14 วนิาที  

 

 หลงัจากการทาํการปรับปรุงพบว่า เวลาในการมดังานต่อโดยใช้เคร่ืองมดังานลดลง โดย

สามารถมดังานไดเ้ร็วกว่าการใชค้นมดังาน โดยการเขา้ไปจบัเวลาพบว่าเวลาในการมดังานต่อมดั

เฉล่ียอยูท่ี่ 7 วนิาที โดยจะแสดงในตารางท่ี 4.11 
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ตารางที ่4.11 แสดงเวลาในการมดังานโดยใชเ้คร่ืองช่วยมดั 

 

  
 

 จากตารางท่ี 4.10 และตารางท่ี  4.11 สามารถนาํมาเปรียบเทียบดว้ยกราฟแท่งไดด้งัภาพท่ี 

4.24 
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ภาพที ่4.24 กราฟแท่งแสดงเวลาในการมดังานดว้ยคนเปรียบเทียบการมดังานดว้ยเคร่ือง 

 

 จากการเขา้ไปทาํงานทดลองพบวา่ หลงัการปรับปรุงสามารถดว้ยการใชเ้คร่ืองจกัรมดังาน 

ทาํใหส้ามารถลดเวลาในการมดังานต่อมดัลงได ้จากเดิม 14 วินาที ลดลงเหลือ 7 วินาที คิดเป็นเวลา

ท่ีลดลง 7 วนิาที โดยคิดเป็น 50%  

 

4.7 สรุปผล กาํหนดตัวช้ีวดัในด้านต่างๆทีจ่ะทาํวจิัย 

 จากการดาํเนินการตามแนวทางการแกไ้ขในจุดท่ีเป็นปัญหา ท่ีส่งผลกระทบต่อจาํนวนหลา

ต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตดั LECTRA1 โดยการกรุ้ปภาระงานของพนกังานเคร่ืองตดั ทาํให้สามารถ

ลดพนกังานทา้ยเคร่ืองได ้1 คน ใชพ้นกังานทาํงาน 2 คน และการใชเ้คร่ืองมดังานช่วยในการมดั

งานเพื่อลด %Offload ทาํให้สามารถมดังานไดเ้ร็วข้ึนจากเดิม 14 วินาทีลดลงเหลือ 7 วินาที ซ่ึง

ส่งผลใหจ้าํนวนหลาต่อนาทีแรงงานสามารถเพิ่มข้ึนได ้จาํนวนหลาต่อนาทีแรงานโดยเฉล่ียในเดือน

มกราคมอยูท่ี่ 3.262 มากกวา่เป้าหมายท่ีตั้งไว ้2.950 แสดงรายละเอียดจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงาน

เดือนมกราคมในตารางท่ี 4.12 
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ตารางที ่4.12  แสดงจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเดือนมกราคม 

 

 
 

 จากตาราง 4.12 แสดงใหเ้ห็นวา่จาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานสามารถบรรลุเป้าหมายได ้โดย

สามารถเขียนเป็นกราฟแท่งเพื่อแสดงจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานไดด้งัภาพท่ี 4.25 
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ภาพที ่4.25 แสดงจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเดือนมกราคม  

 

 จากภาพท่ี 4.25 แสดงให้เห็นว่าจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานยงัมีวนัท่ีไม่สามารถบรรลุ

เป้าหมายได้ แต่ผลการปรับปรุงโดยรวมเฉล่ียทั้งเดือนแล้วเคร่ือง LECTRA1 สามารถบรรลุ

เป้าหมายจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานท่ีกาํหนดไวไ้ด ้โดยมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 3.262 สูงกวา่เป้าหมายท่ีตั้ง

ไว ้2.950  

 

 
 

ภาพที ่4.26  แสดงจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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 และหลงัการปรับปรุงได้มีการจดัทาํมาตรฐานขั้นตอนการตดังานใหม่โดยมีการกาํหนด

หนา้ท่ีและขั้นตอนการปฏิบติัของพนกังานแต่ละคนอยา่งชดัเจน โดนกาํหนดใหพ้นกังานคนท่ี 1 คือ

พนกังานท่ีคุมเคร่ืองคอมพิวเตอร์ และพนกังานคนท่ี2 คือพนกังานท่ียืนทา้ยเคร่ืองและมีหนา้ท่ีเก็บ

งาน โดยขั้นตอนและ Layout การทาํงานของพนกังานแสดงไดด้งัภาพท่ี 4.27 

 

 
 

ภาพที ่4.27 ขั้นตอนและLayout การทาํงานของพนกังานคนท่ี 1  
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ภาพที ่4.28  ขั้นตอนและLayout การทาํงานของพนกังานคนท่ี 2 
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บทที ่5  

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 บทวจิารณ์ 

 จากการเขา้ไปสหกิจศึกษาท่ีบริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จาํกดั ผูว้ิจยัไดค้น้พบปัญหาในขั้นการ

ตดัผา้ของบริษทั ซ่ึงเป็นปัญหาในกระบวนการตดัช้ินงาน จากการเขา้ไปสํารวจส่ิงแรกท่ีพบเห็นคือ

พนกังานเคร่ืองตดัอตัโนมติั LECTRA มีเวลาวา่งระหวา่งกระบวนการทาํงานมาก และผูว้ิจยัไดรั้บ

หน้าท่ีให้บนัทึกขอ้มูลหลาเคร่ืองตดั LECTRA ประจาํวนัจึงสังเกตเห็นไดว้่าจาํนวนหลาต่อนาที

แรงงานยงัไม่สามารถบรรลุเป้าหมายท่ีบริษทัตั้งไวไ้ด้ โดยจากการเขา้ไปศึกษาพบว่า ปัญหาท่ี

เกิดข้ึน เกิดจากการทาํงานของพนกังานท่ีไม่เต็มประสิทธิภาพ  จึงไดส้นใจท่ีจะทาํการปรับปรุงใน

เร่ืองการเพิ่มจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเคร่ืองตดัอตัโนมติั LECTRA1 ซ่ึงจากการเขา้ไปศึกษา

พบวา่สาเหตุท่ีจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานไม่ไดเ้ป้าหมายนั้นมาจากปัญหา 2 ประเด็นคือ ภาระงาน

ของพนกังานไม่เตม็รอบการทาํงานเคร่ืองตดั และเคร่ืองตดัตอ้งหยุดรอคนมดังาน จากการวิเคราะห์

ดว้ยหลกัการ 2S พบวา่เป็นสาเหตุท่ีส่งผลต่อปัญหาและอยูใ่นความรับผิดชอบของแผนกตดัและจดั

งาน จากนั้นผูว้ิจยัจึงได้ทาํการเข้าไปพิสูจน์ว่าสาเหตุทั้ง 2 ประเด็นเป็นสาเหตุจริงด้วยการใช้

หลกัการ 3จริง คือสถานการณ์จริง ช้ินงานจริง สถานท่ีจริงในการพิสูจน์ โดยประเด็นสาเหตุภาระ

งานไม่เต็มรอบการทาํงานเคร่ืองจกัร ไดใ้ช้เคร่ืองมือ Man-Machine Chart ในการวิเคราะห์การ

ทาํงานของพนกังานและเคร่ืองตดั พบวา่พนกังานมีเวลาวา่งในขั้นตอนการตดังานจบโต๊ะ มากถึง 

50.08% ส่วนประเด็นเร่ืองเคร่ืองตดัหยุดรอคนมดังาน ผูว้ิจยัไดเ้ขา้ไปทาํการเก็บขอ้มูล %Offload 

ซ่ึงเป็นสัดส่วนท่ีแสดงถึงเวลาท่ีหยุดเคร่ืองเพื่อมดังาน พบว่า %Offload มากกวา่เป้าหมายท่ีตั้งไว ้

กล่าวไดว้า่สาเหตุทั้ง 2 ประเด็นนั้นส่งผลต่อจาํนวนหลาท่ีตอ้งสูญเสีย และส่งผลกระทบต่อจาํนวน

หลาต่อนาทีแรงงงานจริง ผูว้ิจยัจึงไดก้าํหนดมาตรการแกไ้ข 2 มาตรการ ประกอบดว้ย มาตรการ

กรุ๊ปภาระงานของพนักงาน แก้ไขสาเหตุภาระงานไม่เต็มรอบการทํางานเคร่ืองตัด โดยการ

ดาํเนินการแกไ้ขผูว้ิจยัไดท้าํการวิเคราะห์เวลาการทาํงานจาก Man-Machine Chart มาแสดงใน

รูปแบบกราฟแท่งแสดงภาระงานของพนกังาน จากการวิเคราะห์พบวา่สามารถลดพนกังานตดัได ้1 

คน และทาํให้ประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานเพิ่มข้ึน โดยเวลาวา่งในการทาํงานลดลงเหลือ

เพียง 11.20% และไดใ้ชม้าตรการใชเ้คร่ืองจกัรมดังาน แกไ้จสาเหตุเคร่ืองตดัหยุดรอคนมดังาน โดย

การดาํเนินการไดท้าํการวิเคราะห์เวลาในการมดังานต่อมดัของพนกังานดว้ยการจบัเวลา โดยพบวา่

พนกังานใชเ้วลามดังานต่อมดัเฉล่ียอยูท่ี่ 14 วินาที หลงัการปรับปรุงโดยใชเ้คร่ืองมดังานทาํให้เวลา
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ในการมดังานต่อมดัลดลงเหลือเพียง 7 วินาที โดยหลงัจากการดาํเนินการทดลองทั้ง 2 มาตรการ

และทาํการเก็บขอ้มูลจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานในเดือนมกราคม พบว่าในเดือนมกราคมจาํนวน

หลาต่อนาทีแรงงานสามารถบรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไว ้โดยบริษทัตั้งเป้าหมายจาํนวนหลาต่อนาที

แรงงานไวท่ี้ 2.950 หลงัจากการปรับปรุงตามมาตรการแกไ้ขแลว้จาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานเพิ่มข้ึน

เป็น 3.262 ซ่ึงเพิ่มข้ึนจากเดิมท่ีมีจาํนวนหลาต่อนาที 1.993 คิดเป็น 1.269 สามารถคิดเป็นสัดส่วนท่ี

เพิ่มข้ึนไดถึ้ง 63.67% สูงกว่าเป้าหมายท่ีตั้งไวคิ้ดเป็น  15.66%  คิดเป็นตน้ทุกท่ีสามารถลดได ้

15,162.75 บาทต่อเดือน และสามารถนาํพนกังานท่ีลดลงจากกระบวนการตดัไปช่วยงานในแผนก

งานอ่ืนไดอี้กดว้ย 

 

5.2 ข้อเสนอแนะแนวทางใหม่  

1. ควรมีการเก็บข้อมูลท่ีสะดวกข้ึน เน่ืองจากเคร่ืองตัดมีการบันทึกข้อมูลอยู่แล้วแต่ไม่

สามารถนาํมาใช้ไดท้นัที ตอ้งคาํนวณจากขอ้มูลจากเคร่ืองและนาํมาคาํนวณอีกคร้ังก่อน

บนัทึกลงไดร์ฟบริษทั  

2. ควรมีการสอบถามความคิดเห็นของพนกังานหนา้งาน เน่ืองจากพนกังานหน้างานพบเจอ

กบัปัญหาและอุปสรรคใ์นการทาํงานมากท่ีสุด เราควรนาํส่ิงท่ีพนกังานมาคิดปรับปรุงและ

แกไ้ข 

 

5.3 ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการทาํวจิัย  

1.  ปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการตดัช้ินงานแผนกตดัและจดังานโดยกาํหนดเป็นมาตรฐาน

ขั้นตอนการทาํงาน 

2. ลดตน้ทุนในส่วนของจาํนวนหลา/นาทีแรงงานได ้โดยสามารถลดพนกังานเคร่ืองตดัได ้1 

คน แต่จาํนวนหลาตดัสามารถบรรลุเป้าหมาย  

3. เพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังานแผนกตดัให้บรรลุเป้าหมายจาํนวนหลาต่อนาที

แรงงานท่ีกาํหนดไวไ้ด ้โดยจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานปัจจุบนัอยูท่ี่ 3.262 สูงกวา่เป้าหมาย

ท่ีตั้งไว ้2.950  
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ภาพที ่5.1 ภาพการปฏิบติังานและรายละเอียดงานระหวา่งสหกิจศึกษา 

 

 ข้าพเจ้าได้ปฏิบัติงานในแผนกตัดและจัดงาน ซ่ึงเป็นแผนกต้นนํ้ าท่ีทาํการตัดผา้เป็น

ช้ินส่วนต่างๆ และจดังานครบตวัเพื่อส่งไปในแผนกเย็บ โดยหน้าท่ีข้าพเจ้าได้ปฏิบติัคือผูช่้วย

เจ้าหน้าท่ี IE แผนกตดัและจดังาน ซ่ึงหน้าท่ีหลกัของขา้พเจ้าคือการเก็บจ้อมูลท่ีเก่ียวข้องกับ

กระบวนการตดั เพื่อศึกษาขอ้มูลและวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อทาํการเพิ่มประสิทธิภาพ โดยจะมีการ

ปรึกษากับพนักงานท่ีคอยให้ค ําปรึกษาอยู่อย่างสมํ่ าเสมอ โดยข้าพเจ้าได้ทําการศึกษาใน

กระบวนการตดัผา้ โดยทาํการเพิ่มจาํนวนหลาต่อนาทีแรงงานดว้ยการนาํหลกัการศึกษาการทาํงาน

ของคนและเคร่ืองจกัรมาใชแ้ละจดัการกบัปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
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