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บทสรุป 
 

               จากการศึกษาการท างาน ปัญหาที่เกิดขึ้น คือ มีการท างานซ้ าซ้อนเกิดขึ้น จึงได้น าเครื่องมือ  
Why Why Analysis และการวิเคราะห์แผนผังกระบวนการ มาใช้ในการวิเคราะห์ เพื่อหาสาเหตุของ
ปัญหาท่ีแท้จริง ท าให้ทราบว่า ขั้นตอนการตรวจสอบนี้ มีการใช้เวลาในการตรวจสอบสินค้าเกินความ
จ าเป็น โดยใช้เวลาอยู่ที่ประมาณ 60 นาที/วัน จึงท าการแก้ไขโดยการลดขั้นตอนการตรวจสอบ 
เนื่องจากเครื่อง Scan Barcode ใช้ระบบ G-Topass ที่สามารถตรวจสอบจ านวนและความถูกต้องของ
สินค้าได้ จึงใช้หลัก ECRS ในการตัดขั้นตอนการตรวจสอบออก  
               เมื่อแก้ไขการท างานแล้ว ผลที่ได้คือ 1. ขั้นตอนการท างานที่ลดลง เนื่องจากท าการตัดขั้นตอน
ที่ซ้ าซ้อนออก 2. เวลาที่ลดลงในการท างานของพนักงาน 3. เวลา Lead Time หลังการปรับปรุงลดลง
จาก เวลา Lead Time ก่อนท าการปรับปรุง ซ่ึงผลลัพธ์ที่ได้หลังท าการปรับปรุงนั้น คือ 1. ขั้นตอนการ
ท างานลดลง จาก 6 ขั้นตอน เหลือ 5 ขั้นตอน 2. เวลาจากการตัดขั้นตอนการตรวจสอบออก ท าให้เวลา
ลดลง 60 นาที 3. เวลา Lead Time ที่ลดลงหลังท าการปรับปรุง 
 
 



ข 
 

กิตติกรรมประกาศ 
 

โครงงานฉบับนี้ส าเร็จได้ด้วยความอนุเคราะห์จากอาจารย์วิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร์ ที่กรุณาให้
ค าแนะน าและค าปรึกษา แก้ไขข้อบกพร่องต่างๆ มีความถูกต้องและสมบูรณ์ยิ่งขึ้น และขอขอบพระคุณ    
คุณศุภโชค วัณณะสุต รองหัวหน้าแผนกฝ่ายควบคุมการจัดส่งสินค้า ของบริษัท Toyoda Gosei Rubber 
(Thailand) Co.,Ltd ที่ให้ความอนุเคราะห์ในการให้ข้อมูล และให้ค าแนะน าต่างๆ เพื่อให้โครงงานฉบับ
นี้ส าเร็จลุล่วงไปด้วยดี 
 

ท้ายที่สุดผู้จัดท าหวังว่าโครงงานฉบับนี้จะเป็นประโยชน์ต่อผู้ท่ีสนใจศึกษาในอนาคตต่อไป 
 
 

            พิมพ์ภิชา วัชรธันยพงศ ์
           ผู้จัดท า 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



ค 
 

สารบัญ 
 

 หน้า 

บทสรุป ก 
กิตติกรรมประกาศ ข 
สารบัญ  ค 
สารบัญตาราง ช 
สารบัญภาพประกอบ ซ 

บทที ่  
1.  บทน า 1 
     1.1 ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบการ 1 
     1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 2 
     1.3 ผลิตภัณฑ์และการให้บรกิารหลักขององคก์ร  2 
     1.4 รูปแบบการจดัการองค์กรและการบริหารองคก์ร 3 
     1.5 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นกัศึกษาได้รับมอบหมาย 4 
     1.6 พนักงานที่ปรึกษาและต าแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 5 
     1.7 ระยะเวลาท่ีปฏิบัติงาน 5 
     1.8 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 5 
     1.9 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 7 
     1.10 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 7 
     1.11 นิยามศัพท์เฉพาะ 7 
  
2.  ทฤษฎแีละเทคโนโลยีทีใ่ชใ้นการปฏิบัตงิาน 8 
     2.1 หลักการ ECRS 8 
     2.2 ระบบ G-Topass 9 
     2.3 ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิต 13 
     2.4 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Why Why Analysis) 17 

 



ง 
 

สารบัญ (ต่อ) 
 

 หน้า 
     2.5 หลักการแก้ไขปัญหาขั้นพื้นฐาน 5G 18 
     2.6 หลักการท างานของเครื่องอ่านบาร์โค้ด 19 
     2.7 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 21 
  
3.  แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 23 
     3.1 แผนงานด าเนินงาน 23 
     3.2 แผนขั้นตอนการด าเนินงาน 24 
     3.3 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆ ท่ีเกี่ยวข้องกับการท าวจิัย 24 
     3.4 ศึกษาท่ีมาของปัญหา สาเหตุ ที่ท าให้เกิดปญัหา 32 
     3.5 วิเคราะห์ข้อมูลที่ไดด้้วยวิธีทางสถิติ หรือเครื่องมือทดสอบ 32 
     3.6 คัดเลือกแนวทางท่ีเป็นไปไดใ้นการปฏิบัติจริง เพื่อน าไปปรับปรุงวิธีการเดิม            32 
     3.7 ก าหนดตวัชี้วดัในด้านต่างๆที่จะท าวิจยั 33 
  
4.  ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปต่าง ๆ 34 
     4.1 ศึกษา และรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับสภาพ ปัจจุบนั ทีจ่ะท างานวจิัย 34 
     4.2 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆ ท่ีเกี่ยวข้องกับการท าวจิัย 34 
     4.3 ศึกษาท่ีมาของปัญหา สาเหตุ ที่ท าให้เกิดปญัหา 35 
     4.4 วิเคราะห์ข้อมูลที่ไดด้้วยวิธีทางสถิติ หรือเครื่องมือทดสอบ 36 
     4.5 คัดเลือกแนวทางท่ีเป็นไปไดใ้นการปฏิบัติจริง เพื่อน าไปปรับปรุงวิธีการเดิม          36 
     4.6 สรุปผล ก าหนดตัวชีว้ัดในด้านต่างๆ ท่ีจะท าวิจัย 40 
  
5.  บทสรุปและข้อเสนอแนะ 43 
     5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 43 
     5.2 ข้อเสนอแนะแนวทางใหม ่  43 
     5.2 ประโยชน์ที่ไดร้ับจากการท าการวิจัย 43 



จ 
 

สารบัญ (ต่อ) 
 

 หน้า 
บรรณานุกรม 45 
ภาคผนวก  
     ภาคผนวก ก.รายละเอียดงานระหว่างสหกิจศกึษา 47 
ประวัติผู้จัดท า 48 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 



ฉ 
 

สารบัญตาราง 
 

 หน้า 
ตารางท่ี 3.1 แผนการปฏิบัติงาน 23 
ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงเวลาการท างานในกระบวนการของ Spare Part 32 
ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงเวลาท่ีใชใ้นการตรวจสอบ 35 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ช 
 

สารบัญภาพ 

 หน้า 

ภาพที่ 1.1 ตราสัญลักษณข์องบริษัท โตโยด้า โกเซรับเบอร ์(ประเทศไทย) จ ากัด 1 
ภาพที่ 1.2 แผนที่สถานที่ปฏิบัติงาน 1 
ภาพที ่1.3 ผลิตภัณฑข์ององค์กร 2 
ภาพที่ 1.4 แผนที่แสดงที่ตั้งของบรษิัทในประเทศญี่ปุ่น 3 
ภาพที 1.5 แผนที่แสดงที่ตั้งของบรษิัทในอเมริกา 3 

ภาพที่ 1.6 แผนที่แสดงที่ตั้งของบรษิัทในเอเชียและออสเตรเลีย 4 
ภาพที่ 1.7 แผนที่แสดงที่ตั้งของบรษิัทในยุโรป 4 
ภาพที่ 2.1 ออเดอร์ท่ีได้รับจากลูกค้า 9 
ภาพที่ 2.2 หน้าจอแสดงข้อมูลใบ PO 10 
ภาพที ่2.3 การ Scan Barcode 10 
ภาพที่ 2.4 จอแสดงผลหลังจากกดเลือกเลขทีใ่บ PO 11 
ภาพที ่2.5 จอแสดงผลเพื่อการตรวจเช็ค 11 
ภาพที่ 2.6 การยนืยันข้อมูล 11 
ภาพที่ 2.7 จอแสดงผลข้อมูลที่ได้รับจากเครื่อง Scan 12 
ภาพที่ 2.8 จอแสดงผลข้อมูลที่ขึ้นในระบบ 12 
ภาพที่ 2.9  แสดงวิธีการคิดของ Why Why Analysis 17 
ภาพท่ี 2.10 แสดงภาพแท่งบาร์โค้ท 19 
ภาพท่ี 2.11 แสดงภาพหลักการสะท้อนแสง 20 
ภาพท่ี 2.12 แสดงภาพสัญญาณไฟฟ้า 20 
ภาพท่ี 2.13 แสดงวิธีการเปล่ียนสัญญาณไฟ 21 
ภาพท่ี 3.1 แสดงกระบวนการท างานในปจัจุบัน 24 
ภาพที่ 3.2 – 3.19 ขั้นตอนการท างานของกระบวนการ 25 
ภาพท่ี 4.1 แสดงกระบวนการในการท างานหลังท าการปรบัปรุง 34 
ภาพท่ี 4.2 แสดงการวิเคราะห์ประเด็นของสาเหตุของปัญหา (Why Why Analysis)                  35 

 



ซ 
 

สารบัญภาพ (ต่อ) 

 หน้า 

ภาพท่ี 4.3 แสดงการวิเคราะห์แผนผังกระบวนการ 36 
ภาพท่ี 4.4 หน้าจอแสดงข้อมูลใบ PO 37 
ภาพท่ี 4.5 การ Scan Barcode 37 
ภาพท่ี 4.6 จอแสดงผลหลังจากกดเลือกเลขทีใ่บ PO  38 
ภาพท่ี 4.7 จอแสดงผลเพื่อการตรวจเช็ค 38 

ภาพท่ี 4.8 การยนืยันข้อมูล 39 
ภาพท่ี 4.9 จอแสดงผลข้อมูลที่ได้รับจากเครื่อง Scan 39 
ภาพท่ี 4.10 Scan ตะกร้าสินค้า และ Scan Barcode 40 
ภาพท่ี 4.11 น าสินค้าใส่ Skid เตรียมท าการจัดส่งลูกค้า 40 
ภาพท่ี 4.12 แสดงขั้นตอนการท างานลดลง จาก 6 ขั้นตอน เหลือ 5 ขั้นตอน 41 
ภาพท่ี 4.13 แสดงเวลาจากการตดัขั้นตอนการตรวจสอบออก ท าให้เวลาลดลง 60 นาที 41 
ภาพที่ 4.14 แสดงเวลา Lead Time ที่ลดลงหลังท าการปรับปรุง 42 
ภาพท่ี 5.1 ภาพการปฏิบัติงานและรายละเอียดงานระหว่างสหกิจศึกษา 47 

 
 



1 
 

บทที่ 1 
บทน า 

1.1   ช่ือและที่ต้ังของสถานประกอบการ 
1.1.1   ชื่อสถานประกอบการ 
           -  บริษัท โตโยด้า โกเซรับเบอร์ )ประเทศไทย (จ ากัด  
              TOYODA GOSEI RUBBER (THAILAND) CO.,LTD 

 
 
 
 

 
ภาพที่ 1.1 ตราสัญลักษณข์องบริษัทโตโยด้า โกเซรับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากัด 

 
1.1.2   ที่ตั้งสถานประกอบการ 

                  บริษัทโตโยด้า โกเซรับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากัด 402/1 หมู่ท่ี 2 ซอยเจริญรัชดา ถนน
เศรษฐกิจ ต าบลอ้อมน้อย อ าเภอกระทุ่มแบน จังหวัดสมุทรสาคร 74130 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1.2 แผนที่สถานที่ปฏิบัติงาน 
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1.2   ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ ผลิตภัณฑ์ หรือการให้บริการหลักขององค์กร        
                  บริษัท โตโยด้า โกเซ รับเบอร์ (ประเทศไทย) จ ากัด คือบริษัทที่พัฒนานวัตกรรมด้าน
ชิ้นส่วนประกอบรถยนต์ โดยผลิตชิ้นส่วนที่เป็นยางเช่น ในส่วนของ Weather Strip Products และ 
Hose Products โดยจ าหน่ายทั้งภายในประเทศ 90% และต่างประเทศอีก 10% 
 
1.2.1 ผลิตภัณฑ์และการให้บริการหลักขององค์กร 

         Hose Products ได้แก่ Water Hose, Fuel Inlet Hose, Air Condition Hose, Oil Cooler 

Hose, Vacuum Hose, Water by Pass – Cover, Power Streering Hose, Fuel Hose 

        Weather Strip Products ได้แก่ Door Weather Strip, Door Opening Trim, Door Glass 

Outer, Door Glass Inner, Trunk Lid 

 
ภาพที่ 1.3 ผลิตภัณฑข์ององค์กร 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

        1.3.1 เครือข่ายทั้งหมดขององค์กร 
         บริษัทโตโยด้า โกเซ ประกอบดว้ย 66 บริษัท ใน 18 ประเทศทั่วโลก 

- ภายในประเทศญี่ปุ่น 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1.4 แผนที่แสดงที่ตั้งของบรษิัทในประเทศญี่ปุ่น 
 

- ภายในอเมริกา 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1.5 แผนที่แสดงที่ตั้งของบรษิัทในอเมริกา 
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- ภายในเอเชียและออสเตรเลีย 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 1.6 แผนที่แสดงที่ตั้งของบรษิัทในเอเชียและออสเตรเลีย 
 

- ภายในยุโรป 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 1.7 แผนที่แสดงที่ตั้งของบรษิัทในยุโรป 
 

1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 

        1.4.1 ต าแหน่ง 

                   -    ผู้ช่วยรองหัวหน้าแผนก ฝ่ายควบคุมการจัดส่งสินค้า  
 

       1.4.2 งานที่ได้รับมอบหมาย 
- คีย์ข้อมูล Invoice เข้าระบบ 
- ออกใบ Invoice  
-    จัดเรียงใบ Invoice  
- จัดเรียง Delivery Tack  
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- ท าการติด Delivery Tack กับสินค้า Finished Good 
- Scan Barcode คอนเฟิร์มสินค้าท่ีจัดส่ง  
 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 

               คุณศุภโชค วณัณะสุต ต าแหน่ง รองหัวหน้าแผนก ฝ่ายควบคุมการจดัส่งสินค้า 
 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

               เริ่มปฏิบัติงานตั้งแต่วันที่ 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 - 28 กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2561 วันจันทร์ ถึง  
วันศุกร์ และวันเสาร์ในบางสัปดาห์ ตั้งแต่เวลา 08:00 – 17:00 โดยมีระยะการปฏิบัติงานทั้งหมด 4 เดือน 

 

1.7 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

               อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ในปี 2560-2562 มีแนวโน้มเติบโตดีขึ้นตามทิศทางการผลิต
รถยนต์และรถจักรยานยนต์ ซ่ึงเป็นผลจากการฟื้นตัวของเศรษฐกิจไทยและประเทศคู่ค้า ประกอบกับ
คาดว่าจะมีการเร่งผลิตและจ าหน่ายรถ Eco-car ตามแผนการขอรับการส่งเสริมการลงทุนจาก BOI และ
จะมีการผลิตรถจักรยานยนต์ขนาดใหญ่เพิ่มขึ้นตามการขยายการลงทุนของค่ายรถจักรยานยนต์ระดับ
โลก อีกทั้งผลจากการเข้ามาลงทุนตั้งฐานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในไทยของบริษัทข้ามชาติจะช่วยหนุน
ให้การส่งออกชิ้นส่วนฯ ของไทยขยายตัวดี 
               อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์เป็นหนึ่งในห่วงโซ่อุปทานอุตสาหกรรมยานยนต์ที่ได้รับการ
ส่งเสริมจากรัฐบาลไทยมาอย่างต่อเนื่อง โดยการสนับสนุนการลงทุนผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในไทยเริ่ม
ขึ้นในช่วงปี 2510 - 2520 หลังมีการส่งเสริมการ ลงทุนผลิตยานยนต์ในไทยแล้วระยะหนึ่ง เพื่อเป็นการ
เสริมสร้างความเข้มแข็งให้กับอุตสาหกรรมยานยนต์ ควบคู่กับการมีมาตรการส่งเสริมการผลิตและใช้
ชิ้นส่วนยานยนต์ ในประเทศ อาทิ 1) การปรับขึ้นภาษีน าเข้ารถยนต์ส าเร็จรูป (Complete Built-Up: 
CBU) และชิ้นส่วนครบชุดสมบูรณ์ (Complete Knock-Down: CKD) เพื่อสนับสนุนการลงทุนผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศ 2) BOI มีมาตรการส่งเสริมการลงทุนในอุตสาหกรรม ชิ้นส่วนยานยนต์
เพื่อดึงดูดเม็ดเงินลงทุนต่างชาติเข้ามาตั้งฐานผลิตในไทย อาทิ การยกเว้นภาษีเงินได้นิติบุคคล การ
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ยกเว้นอากรขาเข้าเครื่องจักร เป็นต้น และ 3) ทางการ ก าหนดสัดส่วนการใช้ชิ้นส่วนยานยนต์ที่ผลิตใน
ประเทศขั้นต่ า (Local content requirements) ในอัตราเพิ่มขึ้นเป็นล าดับ ซ่ึงปัจจุบันไทยก าหนด
อัตราส่วน Local content ในการผลิตจักรยานยนต์สูงถึง 90% ของมูลค่าชิ้นส่วนฯ ที่ใช้ในการผลิต
ทั้งหมด และอัตราส่วนไม่ต่ ากว่า 60%, 54% และ 45% ในการผลิตรถปิกอัพ รถยนต์นั่ง และ รถบรรทุก 
ตามล าดับ  
               นอกจากนี้ ประเทศไทยยังมีมาตรการส่งเสริมการพัฒนาอุตสาหกรรมการ ผลิตชิ้นส่วนฯ ทั้ง
ระบบ โดยเฉพาะช้ินส่วนฯ ท่ีผลิตจากยางพารา อาทิ ยางยานพาหนะ ท่อยาง สายพาน ยางขอบกระจก 
ซ่ึงไทยมีความพร้อมด้านวัตถุดิบยางพาราในประเทศ  และชิ้นส่วนระบบส่งกาลัง (Powertrain) หรือ
เครื่องยนต์ ซ่ึงเป็นกลุ่มช้ินส่วนฯ ท่ีมีห่วงโซ่อุปทานยาว และมีมูลค่าสูงกว่า 1 ใน 3 ของต้นทุนการผลิต
รถยนต์ระบบสันดาป (Internal Combustion Engine: ICE) หนึ่งคัน โดยในส่วนของการพัฒนา
อุตสาหกรรม การผลิตเครื่องยนต์ในไทย ทางการไทยมีนโยบายส่งเสริมการพัฒนาการผลิตตลอดทั้ง
ห่วงโซ่อุปทานอุตสาหกรรมเครื่องยนต์ อาทิ หม้อน้ า ท่อไอเสีย ระบบจ่ายน้ ามัน ถังน้ ามัน  ระบบจุด
ระเบิด เกียร์ และก าหนดให้การผลิตเครื่องยนต์จะต้องมีสัดส่วน  Local content ไม่ต่ ากว่า 70% และ 
80% ของมูลค่าต้นทุนการผลิตเครื่องยนต์ส าหรับจักรยานยนต์ (รวม Big Bike) และรถยนต์ ตามล าดับ 
ส่งผลให้มีการลงทุนในอุตสาหกรรมชิ้นส่วนฯ ที่เกี่ยวเนื่องกับเครื่องยนต์และชิ้นส่วนอ่ืนๆในไทยอย่าง
ต่อเนื่อง บริษัทข้ามชาติรายใหญ่ของโลกที่เข้ามาตั้งฐานผลิตเพื่อส่งออกในไทย อาทิ  Robert Bosch, 
Denso, Magna, Continental, ZF, Aisin Seiki เปน็ต้น ด้วยเหตุนี้อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนฯ ในไทย
จึงสามารถตอบสนองความต้องการชิ้นส่วนฯภายในประเทศได้สมบูรณ์ทั้งในตลาดเพื่อการประกอบ
ยานยนต์ (Original Equipment Manufacturer: OEM) และตลาดชิ้นส่วนฯ ทดแทนหรืออะไหล่ยานยนต์ 
(Replacement Equipment Manufacturer: REM) ทั้งนี้ตลาดชิ้นส่วนยานยนต์ ภายในประเทศมีสัดส่วน
รวมประมาณ 70-75% จากรายได้ของอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนฯในไทย  
               ปัจจุบันไทยมีการส่งออกชิ้นส่วนยานยนต์ตามค าส่ังซ้ือของโรงงานประกอบยานยนต์ใน
มาเลเซีย อินโดนีเซีย และเวียดนาม (ในปี 2559 มีสัดส่วนรวมกัน กว่า 20% ของมูลค่าส่งออกชิ้นส่วนฯ 
รวมของไทย) อีกทั้งยังมีการส่งออกชิ้นส่วนฯ ไปยังฐานการผลิตยานยนต์ที่ส าคัญอ่ืนๆ ของโลกตาม
นโยบาย Global sourcing อาทิ ญี่ปุ่น สหรัฐฯ เป็นต้น โดยรายรับจากการส่งออกมีสัดส่วน ประมาณ 25 
- 30% ของรายรับรวมของอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนฯ ในไทย แบ่งเป็นการส่งออกชิ้นส่วนฯ เพื่อ
ประกอบยานยนต์ (OEM) สัดส่วน 70% ของมูลค่า ส่งออกชิ้นส่วนยานยนต์ของไทย และชิ้นส่วนฯ 
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ทดแทน (REM) สัดส่วน 30% โดย ชิ้นส่วนฯ ส่งออกหลักของไทย อาทิ เครื่องยนต์ ชุดสายไฟ ตัวถัง 
กระจก ชุดเกียร์ ยาง รถยนต์ รวมท้ังช้ินส่วนฯ ท่ีผลิตจากยางพารา  
               จากการศึกษาการท างานโดยการเก็บข้อมูลในแต่ละวัน พบปัญหาที่เกิดขึ้น คือ มีการท างาน
ซ้ าซ้อนเกิดขึ้น คือ มีการท างานซ้ าซ้อนเกิดขึ้น โดยมีขั้นตอนแรกคือการตรวจสอบสินค้าหลังจากน า
ออกมาจากที่จัดเก็บ ต่อมาจึงท าการ Scan Barcode ซ่ึงเป็นการตรวจสอบจ านวนและตรวจสอบความ
ถูกต้องของสินค้าและยังมีขั้นตอนการตรวจสอบก่อนการท าจัดส่งอีกครั้ง ซ่ึงในขั้นตอนการตรวจสอบ
นี้ มีการใช้เวลาในการตรวจสอบสินค้าเกินความจ าเป็น โดยใช้เวลาอยู่ที่ประมาณ 60 นาที/วัน จึงแก้ไข
โดยการลดขั้นตอนการตรวจสอบ เนื่องจากเครื่อง Scan Barcode สามารถตรวจสอบจ านวนและความ
ถูกต้องของสินค้าได้ จึงใช้หลัก ECRS ในการตัดขั้นตอนการตรวจสอบออก เพื่อเป็นการลดขั้นตอน
และลดเวลาในกระบวนการท างาน ซ่ึงส่งผลให้ Lead Time ของกระบวนการลดลงตามด้วย 
 

1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
 

1. ลดขั้นตอนในกระบวนการท างาน 

2. ลดเวลาในการท างานของพนักงาน 

3. ลด Lead Time ในกระบวนการ 

1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย  
 

1. ขั้นตอนการท างานที่ลดลง เนื่องจากท าการตัดขั้นตอนทีซ้่ าซ้อนออก 
2. เวลาท่ีลดลงในการท างานของพนกังาน  
3. เวลา Lead Time ที่ลดลง 

 

1.9 นิยามศัพท์เฉพาะ  
 

Invoice = ใบวางบิลหรือใบแจ้งหนี ้

Scan Barcode = เครื่องอ่านบาร์โคด้ เป็นอุปกรณ์ที่ใช้อ่านข้อมูลที่อยู่ในแท่งบาร์โคด้ แล้วแปลงให้

เป็นข้อมูลที่สามารถเข้าใจได้โดยคอมพิวเตอร์  

http://esssyntech.com/
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บทที่ 2 

ทฤษฏีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 
 

2.1 หลักการ ECRS 
 

               จากหัวข้อ การลดความสูญเปล่า ด้วยหลักการ ECRS ผศ.ประเสริฐ อัครประถมพงศ์ ได้กล่าว
ไว้ว่า หลักการ ECRS เป็นหลักการที่ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัด
ใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) ซ่ึงเป็นหลักการเพื่อลดความสูญเปล่าหรือ MUDA 
ได้เป็นอย่างดี ความสูญเปล่าท่ีจะเกิดขึ้นก็สะท้อนให้เห็นว่าต้นทุนของสินค้าเพิ่มสูงขึ้นตามไปด้วย หาก
สามารถลดความสูญเปล่าลงได้ก็จะท าให้ต้นทุนการผลิตลดลงได้อีกด้วย ซ่ึงก็จะท าให้ความสามารถใน
การแข่งขันกับธุรกิจอ่ืนก็จะสูงขึ้นอีกด้วย โดยมีหลักการดังนี้ (ประเสริฐ อัครประถมพงศ์. 2557.) 
 

          2.1.1 การก าจัด (Eliminate) 
  การก าจัด คือ การพิจารณาการท างานปัจจุบันและก าจัดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการใน
กระบวนการออกไปท้ังการผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนที่ การขนส่ง การท างานที่ไม่เป็น
ประโยชน์ การเก็บสินค้าท่ีมากเกินไป 
 

 2.1.2 การรวมกัน (Combine)  
  การรวมกัน คือ การรวมขั้นตอนการท างานให้เข้าด้วยกัน เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็
รวมบางเข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนที่ต้องท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าได้รวดเร็วขึ้นและ
อาจจะยังลดการเคล่ือนไหวในระหว่างขั้นตอนลงได้อีก เพราะเมื่อรวมเข้าตอนเข้าด้วยกันก็ท าให้การ
เคล่ือนไหวลดลง โดยอาจจะท าโดยการเพียงเรียงกระบวนการใหม่ หรือจัดการแผนผังโรงงานใหม่เพื่อ
ท าให้การเคล่ือนไหวนั้นลดลง 
 

 2.1.3 การจัดใหม่ (Rearrange) 
  การจัดใหม่ คือ การจัดขั้นตอนใหม่เพื่อให้ลดการการเคล่ือนที่ เคล่ือนไหวที่ไม่จ าเป็น 
หรือการรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต อาจจะท าสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยอาจจะให้ท าขั้นตอนที่ 3 
ก่อนแล้วค่อยท าขั้นตอนที่ 2 ก็ท าให้ระยะทางการเคล่ือนที่ลดลงได้ 
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 2.1.4 การท าให้ง่าย (Simplify)  
  การท าให้ง่าย คือ การปรับปรุงท างานให้ง่ายขึ้น สะดวกขึ้น เช่นการออกแบบจิ๊ก (Fixture) 
เข้าช่วยในการท างานให้สะดวก แม่นย ามากขึ้น ซ่ึงก็จะท าให้ลดของเสียลงได้ ที่เกิดจากความเมื่อยล้า 
ซ่ึงมีต้นเหตุจากการเคล่ือนที่ที่ไม่จ าเป็น และการท างานที่ไม่เป็นจ าเป็น 
 

2.2 ระบบ G-Topass 

               ระบบ G-Topass เป็นโปรแกรมท่ีถูกสร้างขึ้นมาเพื่อไม่ให้เกิดข้อผิดพลาดต่างๆ ไม่ว่าจะเป็น
ความผิดพลาดที่เกิดจากการจัดสินค้าตามใบ PO ผิดพลาด สินค้าไม่ถูกต้องตามใบ PO รวมถึงการออก
ใบ Invoice ผิดพลาด ซ่ึงดังที่กล่าวมาล้วนเป็นส่ิงที่เกิดข้อผิดพลาดได้ง่าย ดังนั้นการที่เราใช้ระบบ       
G-Topass จึงถือเป็นการตรวจสอบจ านวนและความถูกต้องของสินค้าได้ดี และเป็นการป้องกันไม่ให้
เกิดข้อผิดพลาดต่างๆ  
 2.2.1 วิธีการท างานของระบบ G-Topass  

ขั้นตอนที ่1 ท าการอัพโหลดออเดอร์ตามใบ PO ของลูกค้าเข้าสู่ระบบ 
 

 

 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 2.1 ออเดอร์ท่ีได้รับจากลูกค้า 
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ขั้นตอนที่ 2 เมื่ออัพโหลดเข้าสู่ระบบแล้ว ข้อมูลใบ PO ของลูกค้าจะถูกส่งไปเครื่อง 
Scan Barcode โดยอัตโนมัติ เนื่องจากระบบกับเครื่อง Scan Barcode เชื่อมต่อกันดว้ย 
wi-fi 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.2 หน้าจอแสดงข้อมูลใบ PO 
 

ขั้นตอนที่ 3 ท าการ Scan Barcode จาก Label ที่ติดมา 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 2.3 การ Scan Barcode 
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ขั้นตอนที่ 4 เลือกเลขที่ใบ PO ในเครื่อง Scan Barcode ให้ตรงกับ Label ที่ท าการ Scan 
และท าการกดตกลงเพื่อเป็นการยืนยนัว่าได้ท าการ Scan สินค้าตามเลขที่ PO ทีเ่ลือก 
 

 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 2.4 จอแสดงผลหลังจากกดเลือกเลขทีใ่บ PO 
 

ขั้นตอนที่ 5 ท าการตรวจเช็คจ านวนที่ปรากฏบนจอว่าตรงตามท่ีท าการ Scan หรือไม่ 
 

 
 
 
 

 
 

                           ภาพที่ 2.5 จอแสดงผลเพื่อการตรวจเช็ค 
 

ขั้นตอนที่ 6 เมื่อครบ 1 Skid กดเลือกที่ Close และกดตกลง เพื่อเป็นการยืนยนัการส่ง
ข้อมูลมาที่ระบบ 
 

 
 
 
 

 
 

                    ภาพที่ 2.6 การยนืยันข้อมูล 
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                           ขั้นตอนที่ 7 เมื่อท าการ Scan Barcode และท าการยืนยันข้อมูลจะถูกส่งมาท่ีระบบทันท ี
 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.7 จอแสดงผลข้อมูลที่ได้รับจากเครื่อง Scan  

 

ขั้นตอนที่ 8 หากพบข้อผิดพลาดจากการที่สินค้าไม่ครบ ระบบสามารถตรวจสอบได้
ว่าเป็นสินค้าใด เนื่องจากข้อมูลที่มาขึน้ในระบบมาจากจ านวนและความถูกต้อง
ในขณะท าการ Scan Barcode  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.8 จอแสดงผลข้อมูลที่ขึ้นในระบบ 
 
 
 
 
 



13 
 

2.3 ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 

               จากหัวข้อ ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต คุณพงศธร ตราโต ได้กล่าวไว้ว่า   
ความสูญเปล่า (Losses) คือการท างานที่นอกเหนือจากการผลิตชิ้นงาน หรือการท างานที่ไม่ก่อให้เกิด
คุณค่าของงาน โดยความสูญเปล่านั้นจะมีท้ังหมด 7 ประการ ความสูญเสียต่าง ๆ ทั้ง 7 ประการนั้นแฝง
อยู่ในกระบวนการผลิตซ่ึงท าให้ต้นทุนการผลิตสูงเกินกว่าที่ควรจะเป็น นอกจากนี้ยังท าให้เกิดความ
ล่าช้าในการผลิตและผู้ปฏิบัติงานต้องเสียเวลาแก้ไขปัญหาที่เป็นผลมาจากความสูญเปล่า ความสูญเสีย
ต่าง ๆ โดยแทนที่ท่ีจะในเวลาช่วงนั้น ในการปฏิบัติงานให้ได้ผลงานที่มีคุณภาพ มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
ดังนี้ ซ่ึงความสูญเปล่าท้ัง 7 ประการประกอบด้วยดังนี้ (พงศธร ตราโต. 2557: 10-15)  
 

 2.3.1 ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) 
                   เป็นแนวคิดที่มาจากการพยายามใช้เครื่องจักรและพนักงานในการผลิตให้ได้สินค้ามากทีสุ่ด 
โดยไม่ค านึงความสามารถของการรับต่อในช่วงถัดไป หรือความต้องการของงานช่วงถัดไป การปฏิบัติ
แนวนี้จะท าให้งานแต่ละสถานีไม่สามารถต่อเนื่องกันได้ หรืองานไม่เกิดความสมดุลจะเกิดงานที่ต้อง
รอการผลิต หรือ งานระหว่างการผลิต (Work in Process :WIP) ยิ่งช่วงการผลิตท าการผลิตนานเท่าใด 
ปริมาณของ WIP ก็จะมาขึ้นเท่านั้น บางความคิดอาจจะคิดว่า WIP มีจะมีเพื่อจะไว้เป็นงานส ารอง
รองรับการผลิตตลอดเวลา ซ่ึงกลายเป็นการปิดบังท าให้เราไม่สามารถมองถึงปัญหาในกระบวนการนั้น
ได้ และยังท าให้เกิดผลกระทบอีกหลายอย่าง 

- เกิดความต้องการพื้นที่ในการเก็บ WIP ในระยะแรกเมื่อ WIP ยังมีไม่มากก็อาจจะ

เก็บไว้บริเวณโดยรอบ แต่ถ้าหาก WIP มีมากเกินไปก็ต้องหาพื้นที่เก็บสินค้า ซ่ึงยัง

ต้องเสียเวลาในการขนส่ง WIP ไปเก็บ เสียพื้นที่เก็บ และเสียเวลาเบิกสินค้ามาเพิ่ม

หากต้องการสินค้าขึ้นมา  
 

- เกิดความไม่ปลอดภัยในการท างานเมื่อมี WIP มากเกินไป โดยเกิดจากการวาง 

WIP ที่มากเกินไปอาจจะท าให้สินค้าหล่นตกลงมาเสียหายหรือหล่นทับพนักงาน 

หรือสะดุดล้ม โดยท าให้เกิดความเสียทายได้ทั้งคนและทรัพย์สิน 
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- ของเสียที่เกิดจากกระบวนการก่อนหน้า การที่เราเร่งท าการผลิตมากเกินไปก็จะท า

ให้ให้เกิดของเสียในลักษณะที่ซ้ า ๆ กันเกิดขึ้น โดยของเสียที่เกิดขึ้นจะท าให้เกิด

ทั้งเสียทั้งเวลา วัตถุดิบ แรงงานและพลังงานโดยเปล่าประโยชน์ และยังต้องน า

ของเสียเหล่านั้นมาแก้ไข (Rework) อีกด้วย 

 

- ต้นทุนและค่าใช้จ่ายในการผลิต เมื่อจะท าการผลิตก็ต้องมีการลงทุนในด้าน

วัตถุดิบ แรงงานและพนักงาน รวมไปถึงค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ซ่ึงถ้าหากเกิดความ     

สูญเปล่ามากเท่าใดก็จะยิ่งท าให้ต้นทุนและค่าใช้จ่ายในการผลิตก็จะสูงขึ้นตามไป

อีกด้วย 

 2.3.2 ความสูญเปล่าเนื่องจากการเกบ็วัสดุคงคลงั (Inventory) 
                  วัสดุหรือชิ้นส่วนต่าง ๆ ท่ีจ าเป็นต่อการผลิต จึงต้องมีการเก็บไว้จ านวนมาก ซ่ึงมีแนวคิดมา
จากอดีตที่ชิ้นส่วนต่าง ๆต้องเพียงอยู่เสมอ ๆ อีกทั้งการส่ังซ้ือเป็นจ านวนมากจะมีส่วนลดด้านราคา     
ท าให้ต้นทุนวัสดุถูกลง แต่ก็จะท าให้เกิดต้นทุนการจัดเก็บสินค้าขึ้นมาแทน และยังเสียค่าใช้จ่ายต่าง  ๆ 
ดังนี้ 

- ต้นทุนวัตถุดิบจม หากระยะเวลาของวัตถุดิบอยู่กับเรานานเท่าไหร่ ต้นทุนวัสดุก็

จะจมนานเท่านั้นเนื่องจากไม่สามารถท าให้วัตถุดิบเหล่านั้นก่อให้เกิดก าไร หรือมี

ประสิทธิภาพขึ้นมาได้ก็ท าให้เกิดเป็นต้นทุนที่คงสภาพอยู่อย่างนั้น 

- วัตถุดิบเส่ือมคุณภาพ หากการจัดการสินค้าคงคลังไม่มีคุณภาพที่ดี  หรือ            

การควบคุมที่ดีพอก็จะท าให้วัตถุดิบต่าง ๆ เส่ือมคุณภาพลงได้ ทั้ง ๆ ที่ไม่ได้ใช้

งานและยังเสียพื้นที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบที่ไม่สามารถน าไปใช้งานได้อีกด้วย 

- ต้องใช้แรงงานจ านวนมากในการบริหารจัดคลังสินค้าและสินค้าคงคลัง และเพื่อ

ควบคุมปริมาณการรับจ่ายวัสดุ ตลอดจนท าให้วัตถุดิบที่เก็บเหล่านั้นต้องอยู่สภาพ

ที่ดีอยู่ตลอดเวลา 
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         2.3.3 ความสูญเปล่าเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) 
                  การขนส่งคือการท าให้วัสดุต่าง ๆ ภายในสถานประกอบการเกิดการเคล่ือนย้ายหรือเกิด   
การเปล่ียนแปลงสถานที่  เช่นการขนย้ายวัตถุดิบหรือ การขนส่งไปยังลูกค้า เพื่อท าให้การผลิต
ด าเนินการไปอย่างต่อเนื่อง แต่ก็ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มให้แก่งานหรือสินค้านั้น ๆ  และยังท าให้เกิดความ
สูญเปล่าหรือค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ดังนี้ 
            1)  ต้นทุนที่เกิดจากการขนส่ง ทั้งด้านแรงงาน ซ่ึงเป็นส่ิงจ าเป็นในการขนย้าย
ส่ิงของ หรือวัตถุดิบต่าง ๆ โดยท าหน้าที่เป็นผู้ควบคุมในการขนส่ง, ด้านพลังงานเชื้อเพลิง, เครื่องจักร
และอุปกรณ์ และค่าบ ารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ 
             2) อุบัติเหตุ ซ่ึงอาจจะเกิดขึ้นได้ตลอดเวลาหากผู้ท าการขนส่งขาดความระมัดระวัง 
โดยจะส่งผลที่เป็นอันตรายต่อทั้งชีวิตหรือทรัพย์สินต่าง ๆ 
             3) สูญเสียเวลาในการด าเนินการหรือการผลิต หากการขนส่งไม่ทันต่อการผลิต
หรือด าเนินการ ท าให้เกิดการรอคอยสินค้าให้มาถึงปลายทางและท าให้พนักงานนั้นก็เกิดการรอคอย  
 
 

         2.3.4 ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
              1) ต้นทุนที่เกิดโดยเสียประโยชน์ โดยเมื่อเราน าสินค้าเข้ามาในกระบวนการผลิต
แล้ว ต้นทุนต่าง ๆ ก็จะเกิดขึ้น ตั้งแต่ต้นทุนการจัดซ้ือ ขนส่ง แรงงาน การท างานของเครื่องจักร และ
อ่ืนๆ อีกมากมาย โดยผลตอบแทนที่จะได้กลับมาก็ต่อเมื่อสินค้านั้นผ่านกระบวนการผลิตและส่งมอบ
ให้ลูกค้า แต่ถ้าหากไม่สามารถส่งมอบได้ไม่ว่าเหตุผลใดก็ตาม ซ่ึงในเหตุผลนั้นก็คือเกิดของเสียก็จะ    
ท าให้เกิดต้นทุนเปล่าประโยชน์ขึ้น 
             2) เสียเวลา เนื่องจากต้องมาแก้ไขสินค้าที่เกิดความเสียหาย (Rework) อีกทั้งเมื่อมี
ปัญหากับของเสียมาก ๆ อาจจะท าให้ต้องปรับเปล่ียนแผนการผลิต ซ่ึงท าให้เสียเวลาเป็นจ านวนมาก
และท าให้อาจจะไม่สามารถท าให้เกิดการส่งมอบสินค้าให้แก่ลูกค้าทันเวลาได้ 
 
 

         2.3.5 ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการผลิตขาดประสิทธิภาพ (Non-Utilize Work) 
                หากมีการศึกษาอย่างละเอียด จะพบว่ากระบวนการนั้นก็มีผลต่อการผลิตหรือสินค้าต่างๆ เช่น
การวางล าดับกระบวนการผลิต หรือวิธีการต่างๆ นั้น อาจจะยังไม่เหมาะสมกับการท างานในปัจจุบัน
หรือไม่เหมาะสมในการผลิต ดังนั้นจึงเป็นปัญหาที่แอบแฝงซ่อนอยู่ในกระบวนการผลิตหรือการ
ด าเนินการต่างๆ โดยท าให้เกิดความขาดประสิทธิภาพต่างๆ ได้แก่ 
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            1) เกิดต้นทุนที่ไม่เป็นเป็น จากการใช้แรงงาน เครื่องจักร และวัสดุต่างๆ ที่เกิดขึ้น
จากการวางกระบวนการหรือการด าเนินงานที่ผิดพลาด ซ่ึงก็จะท าให้เกิดปัญหาดังกล่าวขึ้นมาได้ 
      2) สูญเสียเวลา จากกระบวนการเช่น การคาดเดาหรือวางแผนการซ่อมแซม
เครื่องจักรที่ผิดพลาดก็อาจจะท าให้การซ่อมแซมนั้นคลาดเคล่ือนหรือไม่เป็นไปตามที่วางไว้ ซ่ึงใน
อนาคตอาจจะท าให้เครื่องเสียหยุดชะงักก่อนที่จะถึงเวลาซ่อมแซมก็เป็นได้ ก็จะท าให้เกิดผลกระทบต่อ
การด าเนินงานและการส่งมอบสินค้าให้แก่ลูกค้าขึ้นในอนาคต 
 
 

         2.3.6 ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย (Waiting) 
                  ในกระบวนการการท างานก็จะประกอบไปด้วยขั้นตอนการท างานต่างๆ โดยทุกๆ ขั้นตอนก็
ต้องอาศัยทั้งแรงงาน อุปกรณ์ หรือวัตถุต่างๆ ไม่ว่าทางใดก็ทางหนึ่ง ซ่ึงปัจจัยใดปัจจัยหนึ่งขาด      
ความสมดุลในการท างานก็อาจจะท าให้เกิดการรอคอยขึ้นในกระบวนการ เช่นเครื่องจักรไม่ท างาน 
เครื่องจักรเสียท าให้เกิดการรอคอยจากการซ่อมแซม ซ่ึงส่งผลท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิตหรือ
ด าเนินการซ่ึงท าให้เสียโอกาสในการส่งมอบสินค้าให้แก่ลูกค้าที่ไม่สามารถส่งสินค้าได้ตามเวลาที่
ก าหนดและยังท าให้เกิดความไม่พึงพอใจแก่ลูกค้าปลายทางหรืออาจจะเสียค่าปรับท่ีไม่สามารถส่งมอบ
สินค้าได้ตามเวลาท่ีก าหนด ซ่ึงจะท าให้เราเสียต้นทุนหรือค่าใช้จ่ายการด าเนินงานไปอีกจ านวนมาก 
 

         2.3.7 ความสูญเปล่าเนื่องจากการเคลื่อนไหว 
                  การเคล่ือนไหวที่ไม่เหมาะสมหรือการใช้เครื่องมือในการท างานที่ไม่เหมาะสมทั้งขนาด 
หรือน้ าหนัก ที่ไม่สัมพันธ์กับร่างกายของผู้ปฏิบัติงานก็จะท าให้เกิดความเมื่อยล้าให้แก่ร่างกายของ
ผู้ปฏิบัติงาน อาจจะท าให้เกิดสูญเสียต่าง ๆ ตามมาได้ ได้แก่ 
            1) เกิดระยะทางในการเคล่ือนไหวที่มากเกินจ าเป็น เกิดจากการวางชิ้นงานที่อยู่
ไกลจนต้องเอ้ือมไปหยิบ ซ่ึงท าให้เกิดเป็นเวลาท่ีสูญเปล่าขึ้นมาได้ และท าให้เกิดเป็นความเมื่อยล้าและ
ความเครียดในเวลาต่อมา 
            2) เกิดอุบัติเหตุที่เกิดจากการความเมื่อยล้าหรือความเครียด เพราะพนักงานมี
ร่างกายที่ไม่สมบูรณ์เต็มที่ซ่ึงเกิดจากการท างานเป็นระยะเวลานาน ก็อาจจะท าให้พนักงานเกิด        
ความประมาทและท าให้เกิดอุบัติขึ้นมาตามมา ซ่ึงจะเกิดผลประทบต่อทั้งค่าใช้จ่าย ด้านแรงงาน และ
การผลิตซ่ึงอาจจะท าให้สายผลิตนั้นหยุดชะงักลงไปเลยก็สามารถเกิดขึ้นได้เช่นกัน  
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2.4 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Why Why Analysis) 

                  จากหัวข้อ การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา คุณวรัญญา วรัญญูวงศ์ ได้กล่าวไว้ว่า เป็นการมอง
สาเหตุของปัญหาหรือต้อตอของปัญหา โดยถามจากค าถามที่ว่า “ท าไม” และต้องหาสาเหตุของปัญหา
ให้รอบด้าน ไม่ใช่จากด้านใดด้านหนึ่ง มิฉะนั้นจะไม่สามารถหาต้นตอของปัญหาได้ 
                  Why Why Analysis เป็นวิธีหนึ่งที่ได้รับความนิยมในกระบวนการกิจกรรมที่มุ่งเน้นขจัด
ความสูญเสียต่าง ๆ ให้เป็นศูนย์ (TPM : Total Productivity Management) โดยเริ่มจากการน าเข้าของ
สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น จากต ารา Naze Naze Bunseki Tettei Katsuyo Jyutsu ของฮิโตชิ 
โอกุระ โดยเป็นวิธีวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุให้เกิดปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ มีขั้นตอนไม่เกิด
ตกหล่น ซ่ึงไม่ใช่การคิดแบบคาดเดาหรือนั่งเทียนเขียน ซ่ึงวิธีนี้อาศัยหลักการง่าย ๆ โดยตั้งค าถามว่า  
ท าไม “Why?” 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.9  แสดงวิธีการคิดของ Why Why Analysis 
 

 ตามภาพที ่2.9 จะเป็นการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยตั้งค าถามว่า “ท าไม” เมื่อเราได้ปัจจัย
หรือค าตอบมาแล้ว 2 ค าตอบเราก็ถามต่อว่า สาเหตุอะไรที่ท าให้เกิดเหตุการณ์ 1 หรือ 2 จนสุดท้าย ใน
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ช่องท าไมช่องสุดท้าย ก็จะเป็นต้นตอของปัญหา ก็จะท าให้หาแนวทางการปฏิบัติ การแก้ไขปัญหาได้
อย่างถูกต้อง (วรัญญา วรัญญูวงศ์. 2558, 8-10) 
 

2.5 หลักการแก้ไขปัญหาขั้นพื้นฐาน 3G + 2G หรือ 5G  

                  จากหัวข้อ หลักการแก้ไขปัญหาขั้นพื้นฐาน 3G + 2G หรือ 5G คุณมนชัย ได้กล่าวไว้ว่า  
3  GEN คือ หลักการที่เกี่ยวกับความจริง เพราะคนญี่ปุ่นมักจะพูดว่า  “อย่าเชื่อข้อมูลในคอมพิวเตอร์มาก
นัก ให้ไปดูหน้างานด้วยจะได้เข้าใจ ถ้ามัวนั่งเขียนอยู่กับโต๊ะแล้วเราจะรู้ได้อย่างไรว่าส่ิงนั้นเป็น     
ความจริงหรือเปล่า อย่าเชื่อใครง่ายๆ ถ้าไม่เห็นกับตา” 
 

หลักการ "3 GEN" มาจากค าภาษาญี่ปุ่น 3 ค า ได้แก่   
現場（げんば）      GENBA (เก็มบะ)  
現物（げんぶつ）GENBUTSU (เก็มบุสึ)   
現実（げんじつ）GENJITSU (เก็นจิสึ) 
 

ซ่ึงหลักการนี้น ามาใช้วิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดขึ้นในการท างาน แต่ละค ามีความหมายดังนี้ 
 

現場 GENBA (เก็มบะ) คือ สถานที่จริง  
                เมื่อเกิดปัญหาขึ้นเราต้องเข้าไปตรวจดูสถานที่เกิดเหตุจริงด้วยตัวของเราเอง  ถึงแม้ว่าจะมีคน
อธิบายหรือรายงานให้เราฟังแล้วก็ตาม เราควรเข้าไปดูให้เห็นกับตา 
 

現物 GENBUTSU (เก็มบุสึ) คือ ชิ้นงานจริง  
                เราต้องเข้าไปดูชิ้นงานที่เกิดความเสียหายด้วยตาของเราเอง ถึงแม้ว่าเราจะรู้จักปัญหานี้เป็น
อย่างดีก็ตาม เพราะอาการของปัญหาท่ีเกิดขึ้นในแต่ละครั้งอาจจะแตกต่างจากที่เราเคยเห็นมาก่อนได้ 
 

現実 GENJITSU (เก็นจิสึ) คือ ข้อเท็จจริง  
                เราต้องเข้าไปตรวจสอบข้อเท็จจริงหรือเรื่องราวต่างๆที่เกิดขึ้นจริง โดยดูข้อมูลรอบด้านที่
เกี่ยวข้องอย่างรอบครอบด้วยตัวของเราเอง ถึงแม้ว่าจะมีคนรวบรวมข้อมูลมาให้เราบ้างแล้วก็ตาม 
เนื่องจากบางครั้งข้อมูลที่ได้มาอาจจะไม่เพียงพอต่อการวิเคราะห์หาข้อเท็จจริงได้ หรือข้อมูลอาจจะมี
ผิดพลาดก็ได้ 
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                การใช้หลักการ 3G มาช่วยในการวิเคราะห์ แก้ไขและพัฒนาด้านต่างๆ นอกจาก GENBA , 
GENBUTSU , GENJITSU ที่เพิ่มมาคือ หลักการทางทฤษฎี (GENRI) และระเบียบกฏเกณฑ์การปฏิบัติ 
(GENSOKU) หรือระเบียบข้อบังคับพื้นฐานมารวมกับ 3G เพื่อให้เกิดการพัฒนางานที่มีคุณภาพและ
มูลค่าเพิ่มได้ 
 

                ในการพัฒนาให้เกิดมูลค่าเพิ่มของงานอย่างมีประสิทธิภาพ จึงต้องน าหลักทฤษฎี (GENRI) เขา้
มาปิดสมมุติฐานที่ได้จากหน้างานจริง ของจริง และสถานการณ์จริง ว่าด้วยกระบวนการคิด ทดลองทาง
วิทยาศาสตร์และสถิติ ตามข้อมูลที่ได้วิจัยเพื่อให้เกิดการยอมรับและมั่นใจว่ามันเป็นจริงตามสมมติฐาน
นั้น 
 

                แต่การทดลอง วิจัย สรุปผลแล้วเลือกที่จะปฏิบัติตามแผนที่วางไว้ ก็อาจจะเกิดผลติดลบหรือ
ผลเสียอย่างใหญ่หลวงขึ้นได้ ถ้าวิธีการที่เราได้เลือกและวางแผนนั้นผิดไปจากกฏระเบียบของโรงงาน
หรือผิดกฏหมายที่ก าหนดไว้ ดังนั้น GENSOKU จึงเป็นแนวปฏิบัติที่ส าคัญอีกหลักหนึ่ง ระเบียบ
พื้นฐานของเรา ท่ีหลายคนอาจหลงลืมคิดค านึงถึงไปได้ ดังนั้นเราจึงควรจะยึดแนวทางปฏิบัติตามหลัก 
5G อย่างเคร่งครัด เมื่อต้องคิด วิเคราะห์เพื่อแก้ปัญหา ปรับกระบวนการท างาน หรือปรับปรุงระบบใดๆ
ทุกครั้ง (มนชัย. 2558, 4-5) 
 

2.6 หลักการท างานของเครื่องอ่านบาร์โค้ด 

                  จากหัวข้อ การอธิบายหลักการท างานของเครื่องอ่านบาร์โค้ด บริษัท อีเอสเอส ซินเทค จ ากัด 
ได้อธิบายวิธีการท างานไว้ดังต่อไปนี้ (บริษัท อีเอสเอส ซินเทค จ ากัด. 2559) 
 

         2.6.1 เคร่ืองอ่าน (Reader) 
                ฉายแสงลงบนแท่งบาร์โค้ด หรือ แหล่งก าเนิดแสง (Light Source) ภายในเครื่องอ่านบาร์โค้ด
จะฉายแสงลงบนแท่งบาร์โค้ด และกวาดแสงอ่านผ่านแท่งบาร์โค้ด 
 

 

 
 

ภาพที่ 2.10 แสดงภาพแท่งบาร์โค้ท 

http://esssyntech.com/
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         2.6.2 รับแสงที่สะท้อนกลับมาจากตัวบาร์โค้ด 
                ฉายการอ่านบาร์โค้ดจะใช้หลักการสะท้อนแสงกลับมาท่ีตัวรับแสง 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.11 แสดงภาพหลักการสะท้อนแสง 
 

         2.6.3 เปลี่ยนปริมาณแสงที่สะท้อนกลับมาให้เป็นสัญญาณไฟฟ้า  
                ภายในเครื่องอ่านบาร์โค้ดจะมีอุปกรณ์เปล่ียนปริมาณแสง ที่สะท้อนกลับมาให้เป็นสัญญาณ
ทางไฟฟ้า 
 

 
 

 
 
 

 
 

ภาพที่ 2.12 แสดงภาพสัญญาณไฟฟ้า 
 

         2.6.4 เปลี่ยนสัญญาณไฟฟ้าให้เป็นข้อมูลที่น าไปใช้งานได้ 
                สัญญาณไฟฟ้าจะไปเปรียบเทียบกับตารางบาร์โค้ดที่ ตัวถอดรหัส (Decoder) และเปล่ียนให้
เป็นข้อมูลที่สามารถน าไปใช้งานได้ 
 
 
 

http://esssyntech.com/
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ภาพที่ 2.13 แสดงวิธีการเปล่ียนสัญญาณไฟ 

 

2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
               ภูวนาท เทพศุกร (2549) ศึกษาความส าเร็จของการปรับปรุงการท างานอย่างต่อเนื่องด้วยวิธี 
KAIZEN กรณีศึกษา บริษัท โซนี เทคโนโลยี จ ากัด พบว่าการน าวิธี KAZEN มาใช้สามารถลดขั้นตอน
การท างานและสร้างความพึงพอใจในการลดต้นทุนการผลิตลงและจากการวิจัยยังพบว่าพนักงานยงัขาด
ความรู้ความเข้สใจในกระบวนการปฏิบัติงาน ก่อให้เกิดปัญหาและเป็นอุปสรรคในการปรับปรุง        
การท างานอย่างต่อเนื่องด้วยวิธี KAIZEN 
 

               บุญทัน ปณิทานะโต (2550) ศึกษาการเพิ่มผลผลิตสเต็ปปิ้งมอเตอร์ โดยเทคนิคลดความสูญ
เปล่า การณีศึกษา สายการผลิตมอเตอร์ส าหรับรถยนต์รุ่น VCA พบว่าความสูญเปล่าเกิดขึ้นจาก        
การขนส่งขาดประสิทธิภาพ รอคอยมากเกินไป ได้ปรับปรุงโดยท าสายพานเช่ือมโยงกระบวนการผลิต 
 

               บรรจง จันทมาศ (2546) อธิบายว่า ความสูญเสียต่างๆ ที่ซ้อนเร้นอยู่ในกระบวนการผลิตเป็น
สาเหตุให้ประสิทธิภาพ และรอบเวลาการผลิตลดลง สินค้าด้อยคุณภาพ ต้นทุนสูงขึ้น ไทอิจิ โอโน่ 
(Taiichi Ohno) หัวหน้าวิศวกรของบริษัทโตโยต้า ได้รวบรวมแนวคิดเพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการ
ได้แก่  

1. ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production Waste)  
2. ความสูญเสียจากการขนส่ง (Transportation Waste)  
3. ความสูญเสียจากกรรอคอย (Waiting Waste)  
4. ความสูญเสียจากสินค้าคงคลัง (Inventory Waste)  
5. ความสูญเสียจากผลิตภัณฑ์บกพร่อง (Defects Waste)  
6. ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion Waste) 
7. ความสูญเสียจากกระบวนการมากเกินไป (Over Processing Waste) 
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               สุทัศน์ รัตนเกื้อกังวาน (2551) งานวิจัยชิ้นนี้มีจุดประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าในสายการผลิต
เบรกเกอร์ โดยพยายามขจัดและลดงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non value added) ต่อตัวผลิตภัณฑ์ 
อาทิเช่น ความสูญเปล่าเนื่องจากการรอคอย (Delay) การเคล่ือนไหวเกินความจ าเป็น (Excess Moton) 
ความสูญเปล่าเนื่องจากงานเสีย (Defect) หรืองานที่ต้องน ากลับมาท าใหม่ (Rework) เป็นต้น ซ่ึงสาเหตุ 
ที่กล่าวมานี้ ท าให้โรงงานตัวอย้างมีต้นทุนที่ต้องสูญเสียเป็นเงิน 2,000,000 บาทในปี 2550 ซ่ึงงานวิจัย
ชิ้นนี้ได้ใช้เทคนิค Why Why Analysis การศึกษาการท างานโดยใช้แผนภูมิคน-เครื่องจักร เป็นเครื่องมือ
หลักที่จะช่วยให้หารากเหง้าของปัญหา (root cause) และการวิเคราะห์โดยหลักการ 3T เวลาที่ใช้ใน  
การผลิตจริง (T1) เวลาท่ีเป็นเวลาส่วนเกิน (T2) เวลาไร้ประสิทธิภาพ (T3) ซ่ึงผลจากการที่ได้ปรับปรุง
ในส่วนของสายกรผลิต พบว่าความสูญเสียต่างๆที่ได้กล่าวมานั้น มีแนวโน้มลดลงโดยสามารถลด   
รอบเวลาการผลิต (Cycle time) ของผลิตภัณฑ์จาก 51.14 เหลือ 41.97 วินาทีต่อชิ้น โดยมีจ านวนสถานี
งานลดลงจากเดิม 20 เปอร์เซ็นต์และลดสัดส่วนของงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าจาก 41 เปอร์เซ็นต์ เหลือ
เพียง 28 เปอร์เซ็นต์ 
 

               ธีรวัฒน์ สมสิริกาญจนคุณ (2550) เป็นการศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิต SNT       
25 TON 4 CAVTY ด้วยการพิจารณาตลอดสายการผลิตซ่ึงมี 5 กระบวนการ โดยการลดความสูญเปล่า 
เพิ่มประสิทธิภาพ ลดของเสียและลดการรอคอย โดยเฉพาะการลดเวลาผ่านกระบวนการผลิต 
(Throughput Time) ผลคือสามารถลดเวลาผ่านกระบวนการของช้ินงานจาก 105.99 ชั่วโมง เหลือ 31.65 
ชั่วโมงคิดเป็น 70% จากการลดเวลางานรอคอยในสายการผลิตลงได้ 100% สามารถลดพนักงานใน
สายการผลิตได้ 3 คน ลดค่าใช้จ่ายจากการทิ้งชิ้นงานได้ 6,309,360 บาทต่อปี 
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บทที่ 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการด าเนินงาน 

   
  ในบทนี้จะกล่าวถึงแผนงานการปฏิบัติงาน  ขั้นตอนการด าเนินงาน รวมไปถึง         
การกล่าวถึงปัญหาท่ีเกี่ยวข้องท่ีท าให้เกิดอาการของปัญหาและผลกระทบของปัญหา ซ่ึงจะท าให้ทราบ
ได้ถึงสาเหตุของปัญหาโดยใช้การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา และจะน าไปสู่การแก้ไขปัญหาโดยน า
ทฤษฎีหรือวิธีการต่าง ๆ มาประยุกต์ใช้ เพื่อน ามาแก้ปัญหาท่ีจะเกิดขึ้นซ่ึงจะกล่าวในบทนี้  
 

3.1 แผนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนนิการ 
 

ตารางที่ 3.1 แผนการปฏิบัติงาน  
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3.2 แผนขั้นตอนการด าเนินงาน 
                - กระบวนการท างานปจัจุบัน 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.1 แสดงกระบวนการท างานในปจัจุบัน 
 

3.3 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการท าวิจัย  
 

  จากการได้เข้ามาปฏิบัติงานในส่วนของ Delivery Control ที่บริษัท โตโยด้า โกเซ รับเบอร์ 
(ประเทศไทย) จ ากัด ท าให้พบว่า ในขัน้ตอนการท างานในส่วนของ Spare Part นั้น มีการวางตะกร้าที่มี
สินค้าเตรียมส่งซ่ึงรอการตรวจสอบอยู่เป็นจ านวนมาก เนื่องจากต้องใช้เวลาในการตรวจสอบสินค้า
ก่อนจะน าลง Skid เพื่อท าการจดัส่งให้แก่ลูกค้า และใช้เวลาในการตรวจสอบมาก เป็นการส่งผลกระทบ
ต่อเวลา Lead Time ที่สูง อาจส่งผลท าให้ลูกค้าเกิดความล่าช้าในกระบวนการผลิตรถยนต์หรือร้ายแรง
จนถึงไม่สามารถผลิตรถยนต์ต่อได ้
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                  3.3.1 ขั้นตอนการท างานของกระบวนการ 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.2 ขั้นตอนที ่1 “ ท าการอัพโหลดออเดอร์ตามใบ PO                                                                
ของลูกค้าเข้าสู่ระบบและทกีารปริ้นออกมา ” 

 

 
 

 

 

 

 

 
ภาพที ่3.3 ขั้นตอนที ่2 “ ท าการ Upload 

ออเดอร์ในเว็บ G-TOPAS ” 
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ภาพที ่3.4 ขั้นตอนที่ 3 “ ท าการเช็ค Stock สินค้า 
ว่ามีเพียงพอต่อออเดอร์หรือไม่ ” 

 

  
 
 
 
 
 
  
 

ภาพที ่3.5 ขั้นตอนที่ 3.1 “ หากสินค้าใน Stock ไม่พอท าการเบิกที่ Store ” 
 

 
 

 
 
 
 
  
 
 

ภาพที่ 3.6 ขั้นตอนที่ 3.2 “ น าสินค้าท่ีท าการเบิกไปให้แผนกซีน ” 
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ภาพที ่3.7 ขั้นตอนที่ 3.3 “ พนักงานท าการตรวจสอบ 
มาตรฐานของสินค้าท่ีท าการเบกิมา ” 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

            ภาพที่ 3.8 ขั้นตอนที่ 3.4 “ พนักงานท าการแพค็สินค้าลงบรรจุภณัฑ์ ” 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.9 ขั้นตอนที่ 3.5 “ พนักงานท าการซีนบรรจุภณัฑ ์” 
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ภาพที ่3.10 ขั้นตอนที่ 3.5 “ เมื่อท าการซีนเสร็จแล้ว 
จึงท าการตดิฉลากของทางบรษิัท ” 

 
 

 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 3.11 ขั้นตอนที่ 3.6 “ น าสินค้าท่ีบรรจุเรียบร้อยแล้ว 
น าไปเก็บไว้ที่ Stock ” 

 
 

 
 
 
  

 
 
 

          ภาพที ่3.12 ขั้นตอนที่ 4 “ ท าการเบิกสินค้าจาก Stock ” 



29 
 

 
 
 
 
 
  

 
 

ภาพที่ 3.13 ขั้นตอนที่ 5 “ เมื่อเบิกสินค้าจาก Stock แล้วจึงน าไปส่ง 
ให้พนักงานแผนกตรวจมาตรฐาน ” 

 

 
 
 

 
 
 
 
  
 
 

 
 

ภาพที ่3.14 ขั้นตอนที่ 5 “ ท าการตดิ Label  
และตรวจสอบมาตรฐาน ” 
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ภาพที ่3.15 ขั้นตอนที่ 6 “ ส่งสินค้าต่อให้กับพนักงาน 
ที่ท าหน้าที่ Scan Barcode ” 

 
  

 
  
 

 
 
 

ภาพที่ 3.16 ขั้นตอนที่ 7 “ Scan ตะกร้าสินค้า และ Scan Barcode  
ตรวจสอบความถูกต้องและจ านวนของสินค้า ” 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่3.17 ขั้นตอนที่ 7 “ รอพนักงานตรวจสอบท าการตรวจสอบ ” 
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ภาพที่ 3.18 ขั้นตอนที่ 8 “ น าสินค้าใส่ Skid เตรียมท าการจดัส่งลูกค้า ” 
 
 

 
 

 
 
 

 
 

ภาพที ่3.19 ขั้นตอนที่ 9 “ ท าการจดัส่งสินค้า ” 
 
 

ตารางที่ 3.2 ตารางแสดงเวลาการท างานในกระบวนการของ Spare Part 
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                จากตารางท่ี 3.2 จะเห็นว่าขั้นตอนที่ 5 “ การตรวจสอบและใส่ลง Skid ” นั้นมีเวลาท างานถึง 
60 นาที  ดังนั้นในส่วนขัน้ตอนนีจ้ึงถือปัญหาในการท างาน จึงตัดสินใจที่จะแก้ไขปญัหาในขั้นตอนนี้ 

3.4 ศึกษาที่มาของปัญหา สาเหตุ ที่ท าให้เกิดปัญหา 
 

  จากการศึกษาการท างานโดยการเก็บข้อมูลในแต่ละวนั พบปัญหาท่ีเกิดขึน้ คือ ตะกร้า
สินค้าจ านวนมากวางกองเพื่อรอการตรวจสอบ สาเหตุเกิดจากมกีารตรวจสอบท่ีซ้ าซ้อน โดยมีขั้นตอน
แรกคือการตรวจสอบสินค้าหลังจากการน าออกมาจากที่จดัเก็บ ต่อมาจึงท าการ Scan Barcode ซ่ึงเป็น
การตรวจสอบจ านวนและตรวจสอบความถูกต้องของสินคา้ นอกจากนี้ยังมขีั้นตอนการตรวจสอบก่อน
ท าการจดัส่งอีกครั้ง ซ่ึงในขัน้ตอนการตรวจสอบนี้ มีการใช้เวลาในการตรวจสอบสินค้าเกนิความจ าเป็น 
และเนื่องจากมีตะกร้าสินค้ารอท าการตรวจสอบก่อนจัดลง Skid ส าหรับจัดส่งเป็นจ านวนมาก โดยใช้
เวลาประมาณ 60 นาท/ีวัน ในการท าการตรวจสอบ ส่งผลให้ปัจจุบัน Lead Time ของกระบวนการอยู่ที ่
450 นาท ี
 

3.5 วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้ด้วยวิธทีางสถิติ หรือเครื่องมือทดสอบ 
 
  เครื่องมือที่ใช้วิเคราะห์ประเด็นของสาเหตุของปัญหา ได้แก่ Why Why Analysis และ
การวิเคราะห์แผนผังกระบวนการ เข้ามาใช้เพื่อแสดงให้เห็นถึงท่ีมาของประเด็นปัญหา เพื่อท าการแก้ไข 
 

3.6 คัดเลือกแนวทางที่เป็นไปได้ในการปฏิบัติจริง เพื่อน าไปปรับปรุงวิธีการเดิม 
 

           - แนวทางการด าเนนิโครงงานมาตรการตอบโต้ในการแก้ไขปัญหาของโครงงาน 
 

1. แก้ไขโดยการใช้หลัก ECRS ในการตดัขั้นตอนการตรวจสอบออก เนื่องจากเป็น
ขั้นตอนทีใ่ช้เวลาเกินความจ าเป็น  

2. ใช้ระบบ G-Topass อย่างถูกวิธี เพื่อให้สามารถตรวจสอบจ านวนและความถูกต้อง
ของสินค้าได้อย่างแม่นย าและรวดเร็ว 
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3.7 ก าหนดตัวช้ีวัดในด้านต่าง ๆ ที่จะท าวิจัย 
 

1. ขั้นตอนการท างานที่ลดลง เนื่องจากท าการตัดขั้นตอนที่ซ้ าซ้อนออก  
2. เวลาท่ีลดลงในการท างานของพนกังาน 
3. เวลา Lead Time หลังการปรับปรุงลดลงจาก เวลา Lead Time ก่อนท าการปรับปรุง 
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บทที่ 4 
ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ศึกษา และรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับสภาพ ปัจจุบัน ที่จะท างานวิจัย  
         - กระบวนการท างานหลังท าการปรับปรุง 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.1 แสดงกระบวนการในการท างานหลังท าการปรบัปรุง 
  

4.2 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการท าวิจัย 
  

          4.2.1 เก็บรวบรวมข้อมูล 

   เมื่อทางผู้ศึกษาได้ประเด็นปัญหาแล้ว จึงได้เข้าไปท าการตรวจสอบวิธีการท างานใน
ส่วนของ Spare Part ว่ามีวิธีการท างานในรูปแบบใด และพบว่าเวลาท่ีใช้ในการรอการตรวจสอบภายใน 
1 สัปดาห์ ตั้งแต่วันที่ 6 – 10 พฤศจิกายน มีดังต่อไปนี้ 
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ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงเวลาท่ีใช้ในการตรวจสอบ 

 

 

 

 

   ดังตารางพบว่า ระยะเวลาในการตรวจสอบโดยเฉล่ียอยู่ที่ 60 นาที ซ่ึงถือเป็นการใช้
เวลาท่ีมากก่อนจะท าการจัดสินค้าลง Skid และท าการจัดส่ง 

4.3 ศึกษาที่มาของปัญหา สาเหตุ ที่ท าให้เกิดปัญหา 

       - วิเคราะห์ประเด็นของสาเหตุของปัญหา (Why Why Analysis) 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.2 แสดงการวิเคราะห์ประเด็นของสาเหตุของปัญหา (Why Why Analysis) 
 

                จากการวิเคราะห์โดยใช้เครื่องมือ Why Why Analysis เพื่อหาสาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง พบ
ปัญหาท่ีเกิดขึน้ คือ มีการท างานซ้ าซ้อนเกิดขึ้น ท าให้ทราบว่า ขั้นตอนการตรวจสอบนี้ มีการใช้เวลาใน
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การตรวจสอบสินค้าเกนิความจ าเป็น โดยใช้เวลาอยู่ที่ประมาณ 60 นาท/ีวัน จึงท าการแก้ไขโดยการลด
ขั้นตอนการตรวจสอบ โดยใช้หลัก ECRS ในการตัดขั้นตอนการตรวจสอบออก 
 

4.4 วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้ด้วยวิธทีางสถิติ หรือเครื่องมือทดสอบ 
 

       - การวิเคราะห์แผนผังกระบวนการ 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.3 แสดงการวิเคราะห์แผนผังกระบวนการ 
 

                จากการวิเคราะห์โดยใช้เครื่องมือการวิเคราะห์แผนผังกระบวนการ เพื่อหาสาเหตุของปัญหาที่
แท้จริง พบปัญหาที่ เกิดขึ้น คือ มีการท างานซ้ าซ้อนเกิดขึ้น จึงท าการแก้ไขโดยการลดขั้นตอน           
การตรวจสอบ โดยใช้หลัก ECRS ในการตัดขั้นตอนการตรวจสอบออก 
 

4.5 คัดเลือกแนวทางที่เป็นไปได้ในการปฏิบัติจริง เพื่อน าไปปรับปรุงวิธีการเดิม 
 

               จากที่ได้ทราบปัญหา สาเหตุของปัญหา และค้นหาแนวทางแก้ไข  คือ การตัดกระบวน      
การตรวจสอบก่อนท าการจัดลง Skid ที่ใช้เวลาในการตรวจสอบมากออก ซ่ึงในขั้นตอนก่อนการ
ตรวจสอบคือขั้นตอนการ Scan Barcode โดยใช้ระบบ G-Topass โดยสามารถตรวจเช็คได้ทันทีหาก 
Barcode ที่ท าการ Scan ไม่ตรงกับใบ PO ของลูกค้า โดยการท างานของระบบ G-Topass มีขั้นตอน
ดังต่อไปนี้  
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ขั้นตอนที่ 1 เปิดข้อมูลใบ PO ของลูกค้าท่ีทางระบบส่งมาท่ีเครื่อง Scan ก่อนท าการ Scan 
 

 

 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 4.4 หน้าจอแสดงข้อมูลใบ PO 
 

ขั้นตอนที่ 2 ท าการ Scan Barcode จาก Label ที่ติดมา 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 4.5 การ Scan Barcode 
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ขั้นตอนที่ 3 เลือกเลขที่ใบ PO ในเครื่อง Scan Barcode ให้ตรงกับ Label ที่ท าการ Scan และท า
การกดตกลงเพื่อเป็นการยืนยันว่าได้ท าการ Scan สินค้าตามเลขที่ PO ที่ท าการเลือก 

 

 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.6 จอแสดงผลหลังจากกดเลือกเลขทีใ่บ PO 
 

ขั้นตอนที่ 4 ท าการตรวจเช็คจ านวนที่ปรากฏบนจอว่าตรงตามท่ีท าการ Scan หรือไม่ 
 

 
 
 
 
 
  

 

ภาพที่ 4.7 จอแสดงผลเพื่อการตรวจเช็ค 
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ขั้นตอนที่ 5 เมื่อครบ 1 Skid กดเลือกที่ Close และกดตกลง เพื่อเป็นการยืนยนัการส่งข้อมูลมาที่
ระบบ 

 

 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 4.8 การยนืยันข้อมูล 
 

ขั้นตอนที่ 6 เมื่อท าการ Scan Barcode และท าการยืนยนั ขอ้มูลจะถูกส่งมาท่ีระบบทันท ีหากพบ
ข้อผิดพลาดจากการที่สินค้าไม่ครบ ระบบสามารถตรวจสอบได้ว่าเป็นสินค้าใด เนื่องจากข้อมูล
ที่มาขึ้นในระบบมาจากจ านวนและความถูกต้องในขณะท าการ Scan Barcode 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.9 จอแสดงผลข้อมูลที่ได้รับจากเครื่อง Scan 
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                  เมื่อท าการ Scan โดยระบบ G-Topass ตามขั้นตอนที่ได้กล่าวไว้ในหัวข้อก่อนหน้าแล้ว 
สามารถน าตระกร้าสินค้าใส่ลง Skid ส าหรับเตรียมการจดัส่งได้ทันที 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่4.10 Scan ตะกร้าสินค้า และ Scan Barcode ตรวจสอบความถูกต้อง 
และจ านวนของสินค้าดว้ยระบบ G-Topass 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.11 น าสินค้าใส่ Skid เตรียมท าการจัดส่งลูกค้า 
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4.6 สรุปผล ก าหนดตัวช้ีวัดในด้านต่างๆ ที่จะท าวิจัย 
 

- ขั้นตอนการท างานลดลง จาก 6 ขั้นตอน เหลือ 5 ขั้นตอน 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.12 แสดงขั้นตอนการท างานลดลง จาก 6 ขั้นตอน เหลือ 5 ขั้นตอน 

 
 

- เวลาจากการตัดขั้นตอนการตรวจสอบออก ท าให้เวลาลดลง 60 นาท ี
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.13 แสดงเวลาจากการตดัขั้นตอนการตรวจสอบออก ท าให้เวลาลดลง 60 นาท ี
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- เวลา Lead Time ที่ลดลงหลังท าการปรับปรุง 
                          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.14 แสดงเวลา Lead Time ที่ลดลงหลังท าการปรับปรุง 

 

                   สรุปผลที่ได้ คือ จะเห็นว่ามีขั้นตอนใหญ่ๆ อยู่ 5 ขั้นตอน จากที่ก่อนปรับปรุงมีขั้นตอนอยู่ 6 
ขั้นตอน และเมื่อท าการตัดขั้นตอนการตรวจสอบก่อนใส่ลง Skid ออก ท าให้เวลารวมในกระบวนการ
ทั้งหมดเท่ากับ 390 นาที ซ่ึงลดลงจากเดิม 60 นาท ีส่งผลให้ Lead Time ของกระบวนการลดลง 
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บทที่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
               จากการศึกษาการท างาน ปัญหาที่เกิดขึ้น คือ มีการท างานซ้ าซ้อนเกิดขึ้น จึงได้น าเครื่องมือ  
Why Why Analysis และการวิเคราะห์แผนผังกระบวนการ มาใช้ในการวิเคราะห์ เพื่อหาสาเหตุของ
ปัญหาที่แท้จริง ท าให้ทราบว่า ขั้นตอนการตรวจสอบนี้ มีการใช้เวลาในการตรวจสอบสินค้าเกิน     
ความจ าเป็น โดยใช้เวลาอยู่ที่ประมาณ 60 นาที/วัน จึงท าการแก้ไขโดยการลดขั้นตอนการตรวจสอบ 
เนื่องจากเครื่อง Scan Barcode ใช้ระบบ G-Topass ที่สามารถตรวจสอบจ านวนและความถูกต้องของ
สินค้าได้ จึงใช้หลัก ECRS ในการตัดขั้นตอนการตรวจสอบออก  
               เมื่อแก้ไขการท างานแล้ว ผลที่ได้คือ 1. ขั้นตอนการท างานที่ลดลง เนื่องจากท าการตัดขั้นตอน
ที่ซ้ าซ้อนออก 2. เวลาที่ลดลงในการท างานของพนักงาน 3. เวลา Lead Time หลังการปรับปรุงลดลง
จาก เวลา Lead Time ก่อนท าการปรับปรุง ซ่ึงผลลัพธ์ที่ได้หลังท าการปรับปรุงนั้น คือ 1. ขั้นตอน     
การท างานลดลง จาก 6 ขั้นตอน เหลือ 5 ขั้นตอน 2. เวลาจากการตัดขั้นตอนการตรวจสอบออก ท าให้
เวลาลดลง 60 นาท ี3. เวลา Lead Time ที่ลดลงหลังท าการปรับปรุง 
 

5.2 ข้อเสนอแนะแนวทางใหม่ 
1. รหัสสินค้าอาจมีการเปล่ียนแปลง ต้องท าการอัพเดตทุก 3 เดือน 
2. ท าการเช็คจ านวนสินค้าใน Stock ทุก 4 เดือน เนื่องจากอาจมีสินค้าตกค้างใน Stock 
3. ตรวจสอบการใช้งาน ระบบ G-Topass ทุกวัน เพื่อป้องกันความผิดพลาดของระบบ หรือการใช้

งานระบบไม่เสถียรที่อาจเกิดขึ้นได้ 
 

5.3 ประโยชน์ที่ได้รับจากการท าการวิจัย 
                    ประโยชน์ที่ได้รับจากการท าโครงงานนี้ คือการได้ลงปฏิบัติงานในกระบวนการที่ต้องการ
ท าการแก้ไขจริง ท าให้ทราบปัญหาท่ีเกิดขึ้นได้เป็นอย่างดี และท าให้สามารถหาแนวทางในการแก้ไข
ได้ เม่ือท าการแก้ไขส่งผลให้ Lead Time ของบริษัทลดลงจากเดิม และเวลาการท างานของพนักงานที่
ลดลงจากการไม่ต้องท าการตรวจสอบก่อนจัดลง Skid เพื่อความสะดวกในการเตรียมการจัดการขนส่งที่
รวดเร็วมากขึ้น 
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ภาคผนวก ก. 
ภาพการปฏิบัติงานและรายละเอียดงานระหว่างสหกิจศึกษา 
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รายละเอียดงานระหว่างสหกิจศึกษา 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 5.1 ภาพการปฏิบัติงานและรายละเอียดงานระหว่างสหกิจศึกษา 
 

                    ข้าพเจ้าได้ปฏิบัติงานในแผนกการควบคุมการจัดส่งสินค้า (Delivery Control) ซ่ึงเป็น
แผนกที่มีหน้าในการจัดส่งสินค้าไปยังซัพพลายเออร์ต่าง ๆ ตามความต้องการของลูกค้า โดยหน้าที่หลัก
ที่ได้รับมอบหมายคือการจัดเรียง Delivery Tag ที่ใช้ส าหรับติดกล่องของสินค้าท่ีจะท าการจัดส่งให้เป็น
กลุ่มเดียวกัน เพ่ือความสะดวกในการน าไปใช้งาน และช่วยงานในส่วนของ Component โดยการเช็ค 
สต๊อกของวัตถุดิบ และท าการเปิด PDS เพื่อท าการส่ังซ้ือในกรณีที่วัตถุดิบที่ท าการเช็คไม่เพียงพอต่อ
ความต้องการ นอกจากนี้ยังได้ท างานในส่วนของ Spare Part ในส่วนของการ Scan Barcode เพื่อเช็ค
จ านวนและความถูกต้องของสินค้าก่อนท าการจัดส่ง ท าให้ทราบถึงปัญหาท่ีเกิดขึ้นและหาวิธีการแก้ไข 
จึงเกิดโครงงานเล่มนี้ขึ้นมา 
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