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บทท่ี 1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

บริษทั บางกอกไทโยสปิงส์ จาํกดั  (BANGKOK TAIYO SPRINGS CO., LTD.)  ตั้งอยูท่ี่ เลขท่ี 

321  หมู่ 11  ซอย  ส.ไทยเสรี 2   ถนน  สุขสวสัด์ิ   ตาํบลในคลองบางปลากดอาํเภอ พระสมุทรเจดีย ์ 

จงัหวดัสมุทรปราการ  10290 

 

 

 

ภาพที่ 1.1 แผนท่ี BANGKOK TAIYO SPRINGS CO.,LTD 

ท่ีมา : BTS 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

บริษทั บางกอกไทโยสปิงส์ จาํกดั (BTS)  ก่อตั้งข้ึนในปี 2540  เป็นบริษทัร่วมทุนระหว่าง

ประเทศไทย และญ่ีปุ่น คือ บริษทั บางกอกแปซิฟิคสตีล จาํกดั และบริษทั Taiyo Hatsujyo จาํกดั 

โรงงานบางกอกไทโยสปิงส์ ครอบคลุมพ้ืนท่ี 15,200 ตารางเมตรกบั 150 พนักงาน  กว่าสิบปีแลว้

บริษทั บางกอกไทโยสปิงส์ เป็นบริษทั ท่ีมีความเช่ียวชาญในการผลิตโลหะป๊ัมข้ึนรูปและช้ินส่วน

สปริง ซ่ึงไดรั้บการรับรองไม่เพียงแต่อุตสาหกรรมในแต่ไดรั้บการรับรองจากประเทศอุตสาหกรรม

ทัว่โลก 
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ภาพที่ 1.2 BANGKOK TAIYO SPRINGS CO.,LTD 

ท่ีมา : BTS 

  

1.2.1 ผลิตภณัฑ์ของบริษัท 

แบ่งออกเป็น  4 กลุ่ม ดงัน้ี 

 

1.1.1.1 ช้ินส่วนยานยนต ์( Automotive Parts ) 

อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ช้ินส่วนประกอบด้วย อุปกรณ์การคาดเข็มขดันิรภัย กระจก

ขา้งเคียงกระจกอิเล็กทรอนิกส์ พวงมาลยั ลอ้ ท่ีนั่งรถ ฯลฯรถจกัรยานยนต์อุตสาหกรรมช้ินส่วน

อุปกรณ์ประกอบ สาํหรับระบบหวัฉีดและ carburetors ฯลฯ 
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ภาพที่ 1.3 ช้ินส่วนยานยนต ์

ท่ีมา : BTS 

 

1.1.1.2 ช้ินส่วนเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าภายในบา้น   ( Home Appliances Parts) 

อุปกรณ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าในครัวเรือน  ประกอบไปดว้ย  ช้ินส่วนพดัลม ช้ินส่วนเคร่ืองซักผา้

ช้ินส่วนเคร่ืองตดัหญา้ ช้ินส่วนเคร่ืองเล่นดีวีดี  ฯลฯ 

 

 
 

ภาพที่ 1.4 ช้ินส่วนเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 

ท่ีมา : BTS 

 

1.1.1.3 ช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์  ( IT Parts ) 

เป็นช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ท่ีมีส่วนประกอบของส่วน ฮาร์ด ดิสก ์ไดรฟ์ 
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ภาพที่ 1.5 ช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ 

ท่ีมา : BTS 

 

1.1.1.4 Forming Parts 

สามารถผลิตและปรับ spec ของสายพนัธุ์ของโลหะสามมิติข้ึนรูปและช้ินส่วนสปริง เช่น 

ช้ินส่วนยานยนต์และช้ินส่วนไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์เคร่ืองมือท่ีช่วยลดต้นทุนวัสดุอย่างมี

ประสิทธิภาพ  

 

  
 

ภาพที่ 1.6 Forming Parts 

ท่ีมา : BTS 
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1.3 รูปแบบการจดัองค์กร 

 

1.3.1 วสัิยทัศน์ 

กา้วไปขา้งหนา้ใหเ้ป็นหน่ึงในผูน้าํในการผลิตระดบัโลกของโลหะป๊ัมข้ึนรูป และผลิตช้ินส่วน 

ของ Spring 

  

1.3.2 นโยบายของบริษัท 

1.3.1.1 นโยบายดา้นคุณภาพ 

เราจะมุ่งมัน่ผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพและส่งมอบตรงเวลาโดยพฒันาบุคลากรและเทคโนโลยอีย่าง

ต่อเน่ือง เพ่ือตอบสนองความพึงพอใจของลกูคา้อยา่งสูงสุด 

 

 
 

ภาพที่ 1.7 การตรวจคุณภาพช้ินงาน 

ท่ีมา : BTS 

 

1.3.1.2 นโยบายดา้นส่ิงแวดลอ้ม 

บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จาํกดั เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนข้ึนรูปจากโลหะและสปริงส์ ท่ีมีคุณภาพ 

ไดต้ระหนกัถึงความสาํคญัท่ีมีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม ทั้งภายในและภายนอกบริษทัโดยการนาํ 

ระบบจัดการส่ิงแวดลอ้ม ISO14001 มาปฏิบัติ รักษา และปรับปรุงระบบอย่างต่อเน่ือง โดยท่ี

ผูบ้ริหาร และพนกังานทุกคนมีความมุ่งมัน่จะปฏิบติั ดงัน้ี 
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1) ปฏิบติัตามกฎหมายส่ิงแวดลอ้ม และขอ้กาํหนดต่างๆ รวมถึงขอ้กาํหนดของลูกคา้ท่ีบริษทั 

เก่ียวขอ้งอยา่งเคร่งครัด 

2) ดาํเนินการป้องกนัมลพิษ ท่ีเกิดจากกระบวนการ กิจกรรม การบริการ และผลิตภณัฑ์ ใน

กระบวนการธุรกิจ ไม่ใหเ้กิดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม  

3) อนุรักษ ์ทรัพยากรและพลงังานต่างๆ โดยการปฏิบติัตามมาตรการต่างๆ อยา่งเคร่งครัด อนั

จะนาํมาซ่ึงก่อใหเ้กิดมลพิษส่ิงแวดลอ้มอยา่งนอ้ยท่ีสุด 

4) ปรับปรุงระบบการ จดัการส่ิงแวดลอ้มอย่างต่อเน่ือง โดยกาํหนดวตัถุประสงค์ เป้าหมาย

และแผนการปรับปรุง เพ่ือใหบ้รรลุผลสาํเร็จ 

5) สร้างจิตสาํนึกใน การรักษาส่ิงแวดลอ้ม และส่ือสารนโยบายส่ิงแวดลอ้ม ให้พนักงานทุก

ระดบัและผูท่ี้เก่ียวขอ้งไดรั้บทราบ รวมถึงการเผยแพร่ต่อสาธารณชนดว้ย 

 

 
 

ภาพที่ 1.8 จุดพกัผอ่นของบริษทั 

ท่ีมา : BTS 

 

1.3.1.3 การบาํรุงรักษาและเทคโนโลยใีนการผลิต 

เทคโนโลยใีนการผลิตกระบวนการผลิต Bangkok Taiyo Springs มีประสิทธิภาพสูง พร้อมทั้งมี

อุปกรณ์ท่ีทนัสมยันาํ เทคโนโลยขีั้นสูง มีเคร่ืองจกัร 45-300 ตนัผลิตป๊ัมโลหะใช ้Progressive Die 
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        ภาพที่ 1.9 Forming Machine       

ท่ีมา : BTS 

 

 
 

ภาพที่ 1.10 Press Machine(Progressive Die)    

ท่ีมา : BTS    

       

 

 

ภาพที่ 1.11 Press Machine (Transfer System) 

ท่ีมา : BTS    
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ภาพที่ 1.12 การบาํรุงรักษา 

ท่ีมา : BTS 

 

1.4 ตาํแหน่งและหน้าที่งานทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

ตาํแหน่ง นกัศึกษาฝึกงาน หนา้ท่ีไดรั้บมอบหมาย วางแผนและพฒันา Production 2 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตาํแหน่งพนักงาน 

นายสมพงษ ์ดีสงคราม ตาํแหน่ง หวัหนา้หน่วยผลิต 2 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 

เร่ิมสหกิจศึกษา ตั้งแต่วนัจนัทร์ท่ี 3 มิถุนายน พ.ศ. 2556 ถึง วนัเสาร์ท่ี 12 ตุลาคม พ.ศ. 2556  
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1.7 ที่มาและความสําคญัของปัญหา 

เน่ืองจากงานในแผนกการวางแผนการผลิต มีการดูแลและควบคุมงานหลายส่วน ดงันั้นเพ่ือให ้

ตรงกบัความรู้ท่ีไดศึ้กษามาจึงไดรั้บมอบหมายใหศึ้กษาเก่ียวกบัการปฏิบติังาน ใน Production 2 ซ่ึง

ปัจจุบนัแลว้ในการทาํงานของ Production 2 เป็นการปฏิบติังานท่ีมีแผนการผลิตท่ีไม่แน่นอน เป็น

การ วางแผนวนัต่อวนั ซ่ึงจะทาํใหผู้ป้ฏิบติังานไม่ทราบเป้าหมายในการปฏิบติังานท่ีเป็นระยะยาว  

และนอกจากน้ี ยงัเกิดความสูญเปล่าของเวลาในการเร่ิมปฏิบติังานในตอนเชา้ จะตอ้งมาเอางาน 

และเร่ิมปฏิบติังานได้  ดังนั้นจึงไดมี้การศึกษาเก่ียวกับการวางแผนในการปฏิบัติงานเพ่ือให้มี

ประสิทธิภาพมากข้ึน ตลอดจนการพฒันาระบบใหเ้กิดความสูญเสียของเวลานอ้ยลง 

  

1.8 วตัถุประสงค์ของโครงงาน 

1.8.1 เพือ่ศึกษากระบวนการการทํางานใน Production 2 

1.8.2 เพือ่ศึกษาปัญหากระบวนการผลติใน Production 2 

1.8.3 เพือ่จดัทาํ Cause Study เป็นต้นแบบในการแก้ไขปัญหาใน Production 2 

1.8.4 เพือ่พฒันาการทํางานใน Production 2 ให้มปีระสิทธิภาพมากยิง่ขึน้ 

1.8.5 เพือ่จดัทาํ Standardized Work ของ Cause Study ใน Production 2 

 

1.9 ผลคาดว่าที่จะได้รับจากการปฏิบัตงิาน 

1.9.1 เพือ่ที่จะนําความรู้ความสามารถ ทีไ่ด้ศึกษาเล่าเรียนมาใช้ให้เกดิประโยชน์สูงสุดแก่องค์กร 

1.9.2 เพือ่ศึกษาองค์ความรู้ใหม่ ทีไ่ด้จากการฝึกงานภายในระยะเวลา 4 เดือน  

1.9.3 เพือ่ศึกษาหาแนวความคดิใหม่ นํามาพฒันาองค์กร 

1.9.4 เพือ่ที่จะวางระบบมาตรฐาน ให้แก่องค์กรทําให้องค์สามารถนําไปพฒันาต่อไปได้ 

 

1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

1.10.1 Production 2  

หน่วยงานผลิต 2 มี Process Single, Barrel, Tapping, Welding, Temperature และWash   
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 ความส าคญัของการวางแผนและควบคุมการผลิต 

การวางแผนและความคุมการผลิต วตัถุประสงคเ์พื่อใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดจากทรัพยากรท่ีมีอยู่

อย่างจ  ากดั และให้เป็นท่ีพอใจแก่ความตอ้งการของลูกค้า ความหมายของทรัพยากรในท่ีน้ีรวม

หมายถึงส่ิงอ  านวยความสะดวกในการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ แรงงานและวตัถุดิบ 

การใชป้ระโยชน์สูงสุดจากทรัพยากรธรรมชาติท่ีมีอยู่อย่างจ  ากดันั้น เป็นหน้าท่ีของผูบ้ริหาร

โรงงาน โดยฝ่ายหน้าท่ีของฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิต โดยมีหน้า ท่ีเก่ียวกบัพยากรณ์ การ

วางแผน การก าหนดงาน การวิเคราะห์ การควบคุมสินคา้คงคลงั และการควบคุมการด าเนินงานการ

ผลิต พ้ืนฐานและเทคนิคของการควบคุมการผลิตเหล่าน้ีสามารถน าไปใชง้านดา้นอ่ืนๆ ท่ีเป็นงาน

บริการไดอี้กดว้ย เช่น การควบคุมสินคา้คงคลงัของห้างสรรพสินคา้ และเทคนิคการพยากรณ์การ

ขายท่ีช่วยให้เกิดประโยชน์อย่างมากในการวางแผนการผลิตตามช่วงเวลาต่างๆ การค านวณหา

จ านวนเตียงของคนไขใ้นโรงพยาบาลใหเ้พียงพอต่อการขยายงาน 

ก่อนท่ีจะลงมือท าการผลิตฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตจะตอ้งมีตารางการผลิตท่ีมีความ

คล่องตวัในการท างานส าหรับพนกังาน เพ่ือใหมี้เวลาพอท่ีจะแกไ้ขปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนได ้ตอ้งมีการ

ส ารองสินคา้คงคลงัส าหรับฝ่ายขายซ่ึงตามธรรมชาติตอ้งการท่ีจะส่งของให้ลูกคา้ไดม้ากท่ีสุด และ

พยายามจะให้เกิดความล่าช้าในการส่งมอบสินค้าน้อยท่ีสุด ซ่ึงจะท าให้ฝ่ายขายต้องการให้มี

ของคงคลงัไวม้ากๆ แต่ทางฝ่ายการเงินก็ไม่ตอ้งการตน้ทุนท่ีจมไปกบัส่ิงอ  านวยประโยชน์ในการ

ผลิต และตอ้งการของคงคลงัน้อยท่ีสุดเท่าท่ีจะน้อยได ้ทั้งน้ีจะเห็นไดว้่าฝ่ายวางแผนและควบคุม

การผลิตตอ้งพยายามหาความสมดุลในความตอ้งการของแต่ละฝ่ายท่ีเป็นอุปสรรคต่อเป้าหมายของ

กนัและกนัภายในองคก์ร 

จากหนา้ท่ีในการจดัสมดุลความตอ้งการของฝ่ายต่างๆ ท าให้มีค  าถามตามมาว่า กิจกรรมของ

ฝ่ายวางแผนและควบคุมการผลิตควรจะข้ึนกบัส่วนใดขององคก์ารจึงจะเหมาะสม ควรจะข้ึนอยู่กบั

ผูบ้ริหารโรงงาน ข้ึนอยูก่บัฝ่ายผลิต ข้ึนอยูก่บัฝ่ายขายหรือข้ึนอยูก่บัฝ่ายประสานงาน ค าถามเหล่าน้ี
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อาจมีไดห้ลายค าตอบข้ึนอยูก่บัความเหมาะสมของแต่ละองคก์าร แต่ดว้ยความส าคญัของหน้าท่ีใน

การวางแผนและควบคุมการผลิต บางคร้ังบริษทัควรจะมีศูนยก์ลางการวางแผนและควบคุมการ

ผลิตเพ่ือใหเ้กิดความสมดุลของความตอ้งการท่ีขดัแยง้กนั โดยหน่วยงานท่ีเป็นศนูยก์ลางจะมีหนา้ท่ี

ในการรับผิดชอบทางดา้นการพยากรณ์ความตอ้งการและการวางแผนการผลิตให้สอดคลอ้งตาม

ฤดูกาล นอกจากน้ี อาจตอ้งมีหนา้ท่ีในการติดตามผลและควบคุมเก่ียวกบัการขาย การส่งของ และ

สัง่ซ้ือวตัถุดิบ รวมทั้งหนา้ท่ีในการก าหนดระดบัของชัว่โมงการท างานและระดบัของชัว่โมงท างาน

ล่วงเวลาดว้ย ส าหรับหนา้ท่ีการก าหนด 

 

2.2 การวางแผนการผลิต (Production Planning) 

 

2.2.1 การวเิคราะห์ระบบงานวางแผนการผลติ 

พ้ืนฐานของงานดา้นการวางแผนการผลิตนั้น มีโครงสร้างท่ีสามารถพิจารณาไดเ้ป็นระบบระบบงาน
น้ีจะมีการไหลเวยีนของขอ้มูลดา้นการผลิตเกิดข้ึน โดยท่ีขอ้มูลดงักล่าวน้ีจะมีความสัมพนัธ์เช่ือมโยงกบั
ทุกหน่วยงานในองคก์ารและเป็นกลไกส าคญั ส าหรับการควบคุมการด าเนินงานดา้นการผลิต ซ่ึงแสดง
รายละเอียดไดต้ามภาพท่ี 2.1 
 

 
 

ภาพที่ 2.1 แผนภูมิแสดงความสมัพนัธข์องระบบการวางแผนการผลิตและการไหลเวียนของขอ้มลู 
ในหน่วยงานต่างๆ 

ท่ีมา : สถาบนัยานยนต ์   
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2.2.1.1 การวางแผนการผลิตระยะยาว (Long-term Production Planning) 

การวางแผนการผลิตระยะยาว หมายถึง การวางแผนการผลิตในช่วงเวลามากกว่า 1 ปี ข้ึนไป 
โดยทัว่ไปแลว้จะอยู่ระหว่าง 3-5 ปี ซ่ึงเป็นการวางแผนระดบักลยุทธ์ (Strategic Level) โดยมี
จุดประสงคเ์พื่อการตดัสินใจในการเตรียมความพร้อมดา้นก าลงัการผลิตส าหรับการด าเนินการใน
อนาคต เช่น อาคาร สถานท่ี เคร่ืองจกัรหลกั หรือสาธารณูปโภคของโรงงาน เป็นตน้ 
 
2.2.1.2 การวางแผนการผลิตระยะกลาง (Mid-term Production Planning) 

การวางแผนการผลิตระยะกลาง หมายถึง การวางแผนการผลิตในช่วงเวลาระหว่าง 1-12 เดือน 
ขา้งหนา้ซ่ึง เป็นการวางแผนระดบัการจดัการ (Managerial Level) มีจุดประสงค์เพื่อจดัสรรการใช้
ทรัพยากรท่ีมีอยูใ่หส้ามารถเกิดผลอยา่งเต็มท่ีในกระบวนการผลิต ค  าว่าทรัพยากรในท่ีน้ีหมายถึงส่ิง
ท่ีเป็นปัจจยัส าหรับการผลิต เช่นวตัถุดิบ แรงงาน เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือ เป็นตน้ การวางแผนการ
ผลิตระยะกลางน้ีจะมีหวัขอ้ท่ีเป็นองคป์ระกอบส าคญั ดงัน้ี 

1) การวางแผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) 
การวางแผนการผลิตรวมเป็นล าดบัขั้นแรกของการวางแผนการผลิตระยะกลาง ซ่ึงแผนการ

ผลิตรวมเป็นแผนท่ีสร้างข้ึนเพ่ือเช่ือมโยงความสามารถในการผลิตทั้งหมดท่ีมีอยู่ ให้สอดคลอ้งกบั
ความตอ้งการในตวัสินคา้ทั้งหมดท่ีจะเกิดข้ึนในช่วงเวลาต่างๆ ทั้งน้ีจะยงัไม่เจาะจงรายละเอียดว่า
สินคา้รุ่นใดหรือชนิดใดจะตอ้งมีระดบัของปัจจยัการผลิตเท่าใด แต่จะเป็นการก าหนดในลกัษณะ
การพิจารณาโดยรวมทั้งหมด ตวัอยา่งเช่นในช่วงเวลาหน่ึงจะสามารถท าการผลิตเหล็กรูปพรรณได้
ก่ีตนั โดยไม่แยกพิจารณาว่าจะตอ้งใชปั้จจยัการผลิตเพื่อผลิตเป็น H-Beam เท่าใด I-Beam เท่าใด 
หรือ C-Beam เท่าใด การวางแผนขั้นน้ีจะยงัเป็นภาพรวมอยูจึ่งเป็นสาเหตุท่ีใชช่ื้อเรียกว่า Aggregate 
Planning ความส าคญัของการวางแผนในหวัขอ้น้ีคือ เป็นการจดัเตรียมทรัพยากรการผลิตในระยะ 

 
2) การจดัตารางการผลิตหลกั (Master Production Scheduling : MPS) 
การจดัตารางการผลิตหลกั (MPS) เป็นการจดัท าแผนการผลิตท่ีระบุเจาะจงลงไปว่าจะท าการ

ผลิตช้ินงานอะไร จ  านวนเท่าใด และจะตอ้งเสร็จสมบูรณ์เมื่อใด โดยทัว่ไปมกัจะจดัท าตารางการ
ผลิตหลกัเป็นรายเดือนหรือรายสปัดาห์ ข้ึนอยูก่บัความเหมาะสมของการผลิตนั้นๆ ขอ้มูลในตาราง
การผลิตหลกัจะมาจากการแปลงค่าจากการพยากรณ์ยอดขาย ซ่ึงอาจจะค านวณตามหลกัทางสถิติ
หรือมาจากใบสัง่ซ้ือของลกูคา้ ซ่ึงจะบอกชนิด ปริมาณและวนัก  าหนดส่งมอบอยา่งชดัเจน ทั้งน้ีการ
จดัท าตารางการผลิตหลกัจะตอ้งมีความสอดคลอ้งกบัแผนการผลิตรวมท่ีไดก้  าหนดไวแ้ลว้ดว้ย 
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3) การวางแผนความตอ้งการวสัดุ (Material Requirement Planning : MRP) 
การวางแผนความตอ้งการวสัดุ (MRP) เป็นเทคนิคในการจัดการเก่ียวกับความต้องการ

วตัถุดิบ ช้ินส่วนประกอบและวสัดุอ่ืนๆ เพื่อใหส้ามารถรู้ถึงปริมาณความตอ้งการในแต่ละช่วงเวลา
และสามารถจดัหาไดอ้ย่างเพียงพอและทนัเวลากบัความตอ้งการในทุกๆ ขั้นตอนการผลิต โดย
ขอ้มูลจากตารางการผลิตหลกั (MPS) ซ่ึงจะบอกถึงส่ิงท่ีจะตอ้งผลิตว่ามีจ  านวนเท่าใดในเวลาใด 
จากนั้นจะพิจารณาถึงส่วนประกอบของผลิตภณัฑท่ี์จะผลิตวา่ประกอบดว้ยวตัถุดิบช้ินส่วน ช้ินส่วน
ประกอบและวสัดุอ่ืนๆ อะไรบา้ง เพื่อจะใชใ้นการจดัหา โดยจะตอ้งดูขอ้มลูปริมาณจากในคลงัวสัดุ
ท่ีมีช่วงเวลาท่ีใชใ้นการจดัหา ผลิตภณัฑท่ี์มีขั้นตอนการผลิตซบัซอ้น มีช้ินส่วนประกอบต่างๆ เป็น
จ านวนมากจะใชค้อมพิวเตอร์เขา้มาช่วยในการค านวณ ซ่ึงจะท าให้รวดเร็วและถูกต้องมากข้ึน 
เทคนิคน้ีจะประยกุตใ์ชก้บัระบบการผลิตแบบไม่ต่อเน่ือง Job Shop แต่จะไม่ประยุกต์ใชก้บัระบบ
การผลิตแบบต่อเน่ือง 

4) การวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต (Capacity Requirement Planning : CRP) 
การวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต (CRP) เป็นการจดัท าแผนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการก าหนด

ก าลงัการผลิตท่ีจ  าเป็นส าหรับแต่ละสถานีงาน (Working Station) เช่น แรงงาน เคร่ืองจกัรหรือปัจจยั
การผลิตทางกายภาพอ่ืนๆ ว่าควรจะตอ้งมีปริมาณเท่าใด และตอ้งการในช่วงเวลาใด โดยจะรับ
ขอ้มลูความตอ้งการวสัดุจาก MRP มาท าการประเมินผลเก่ียวกบัภาระงาน (Work Load) ของสถานี
งานต่างๆ ว่ามีความเหมาะสมหรือไม่ ทั้งน้ีเพ่ือใหส้ามารถมัน่ใจไดว้่าก  าลงัการผลิตท่ีมีอยู ่และก าลงั
การผลิตท่ีตอ้งการในช่วงเวลานั้นมีความสมดุลเพียงพอส าหรับแต่ละหน่วยงาน โดยพยายามไม่ให้
เกิดเหตุการณ์ท่ีมีภาระงานมากเกินไป มีภาระงานนอ้ยเกินไปหรือเกิดคอขวด (Bottle Neck) 
 
2.2.1.3 การวางแผนการผลิตระยะสั้น (Short-Term Production Planning) 

การวางแผนการผลิตระยะสั้น หมายถึง การวางแผนการผลิตท่ีมีช่วงเวลาเป็นรายสปัดาห์หรือ 
รายวนัข้ึนอยู่ก ับปริมาณงานและความซับซ้อนของกระบวนการผลิต เป็นการวางแผนระดับ
ปฏิบัติการท่ีมีจุดประสงค์เพื่อจัดเตรียมก าหนดเวลาในการท างานให้กับทรัพยากรการผลิตท่ี
เก่ียวขอ้ง เช่น แรงงาน เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือ รวมทั้งช่วงเวลาในการปฏิบติังานของแต่ละสถานีงาน
ดว้ย การวางแผนการผลิตระยะ สั้นน้ีจะมุ่งเนน้เร่ืองการจดัตารางการผลิต (Production Scheduling) 
เป็นหลกั ซ่ึงถือเป็นล าดบัขั้นสุดทา้ยของระบบการวางแผนการผลิตโดยจะตอ้งมีความยดืหยุน่ตวัได้
ค่อนขา้งสูง เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัสถานภาพของกระบวนการผลิต 
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1) การจดัตารางการผลิต (Production Scheduling) 
การจดัตารางการผลิต เป็นการจดัสรรทรัพยากรการผลิตไม่ว่าจะเป็นแรงงาน เคร่ืองจกัร หรือ

ส่ิงอ  านวยความสะดวก ใหด้  าเนินการผลิตตามท่ีไดรั้บมอบหมายภายในช่วงเวลาท่ีก  าหนดไว ้ซ่ึงรับ
ช่วงต่อมาจากการวางแผนความตอ้งการวสัดุ (MRP) และการวางแผนความตอ้งการก าลงัการผลิต 
(CRP) ทั้งการจดัตารางการผลิตจะเก่ียวขอ้งกบัเร่ืองการท างาน (Job Order) และการจดัล  าดบังาน 
(Job Sequencing) ใหก้บัแต่ละหน่วยงาน การจดัตารางการผลิตเป็นส่ิงจ  าเป็นอย่างยิ่งของการผลิต
ทั้งแบบต่อเน่ือง และแบบกลุ่มรวมถึงแบบไม่ต่อเน่ือง เพราะตอ้งจดัสรรทรัพยากรการผลิตท่ีมีอยู่ใช้
ส าหรับผลิตผลิตภณัฑห์ลายชนิด ดงันั้นจึงตอ้งใชท้รัพยากรท่ีมีอยูท่ั้งดา้นแรงงานคนและเคร่ืองจกัร 
อุปกรณ์ใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด จากการวิเคราะห์ระบบการวางแผนการผลิตทั้งหมดจะพบว่า 
ในการวางแผนการผลิตแต่ละล าดบัขั้นนั้นตอ้งมุ่งเนน้ในการใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรการผลิตท่ีมี
อยูใ่ห้เกิดผลสูงสุด ซ่ึงจะตอ้งมีการติดตามตรวจสอบผลลพัธ์การผลิตจริงท่ีเกิดข้ึนว่าเป็นไปตาม
แผนการผลิตหรือไม่ โดยการประสานงานและส่ือสารขอ้มูลท่ีจ  าเป็นระหว่างหน่วยงาน หากมี
ปัญหาใดเกิดข้ึนก็อาจจะต้องมีการปรับเปล่ียนแผนการผลิตให้เหมาะสมกับสถานการณ์ท่ี
เปล่ียนแปลงไป ทั้งน้ีเพ่ือใหก้ระบวนการผลิตสามารถด าเนินการภายใตข้อ้ก  าหนดต่างๆ ได ้อย่าง
มีประสิทธิภาพ 

 

2.3 สภาพปัญหาและแนวทางการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 
ในการด าเนินการผลิตจริงนั้น ผูท่ี้มีหน้าท่ีรับผิดชอบระบบการวางแผนการผลิตมกัจะพบว่า 

ตอ้งมีการปรับเปล่ียนแผนการผลิตอยู่ตลอดเวลา แผนงานท่ีเคยวางไวไ้ม่สามารถน าไปใชไ้ดจ้ริง
เม่ือเกิดความคลาดเคล่ือนระหว่างแผนการผลิตและความต้องการท่ีเกิดข้ึนจริง ซ่ึงส่งผลให้
กระบวนการผลิตท่ีด าเนินงานตามแผนงานดงักล่าวเป็นกระบวนการท่ีไม่มีประสิทธิภาพตามไป
ดว้ย ถึงแมว้่าทรัพยากรผลิตทางดา้นต่างๆ เช่น แรงงาน เคร่ืองจกัร หรือวตัถุดิบ จะมีความพร้อม
เพียงใดก็ตาม ดงันั้น จึงจ  าเป็นตอ้งมีการพิจารณาสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระบบการวางแผนการ
ผลิตเพ่ือก าหนดแนวทางในการปรับปรุงต่อไป 
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2.3.1 สภาพปัญหาของการวางแผนการผลติ 

 

2.3.1.1 สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัการวางแผนการผลิตระยะยาว 
1) ความผนัแปรของความตอ้งการท่ีเกิดจากลกูคา้ 
2) ขั้นตอนเพ่ือการตดัสินใจไม่มีความชดัเจนหรือไม่ถูกตอ้ง 
3) ขาดกลยุทธ์ในการวางแผนท่ีเหมาะสม 

 

2.3.1.2 สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัการวางแผนการผลิตระยะกลาง 
1) ความผนัแปรของตอ้งการท่ีเกิดจากลกูคา้ หรือการเปล่ียนแปลงรายละเอียดใน 

ใบสัง่ซ้ือ 
2) ความคลาดเคลื่อนของปริมาณท่ีผลิตไดจ้ริงกบัปริมาณท่ีวางแผนการผลิตไว ้
3) กลยุทธ์ในการวางแผนไม่สอดคลอ้งกบัล าดบัขั้นและหวัขอ้ของการวางแผน 

 

2.3.1.3 สภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัการวางแผนการผลิตระยะสั้น 

1) ความไม่มีเสถียรภาพของปัจจยัการผลิต เช่น แรงงาน เคร่ืองจกัร หรือวตัถุดิบ 
2) ผลกระทบจากการปรับแผนการผลิตในระยะกลาง 
3) ผลกระทบจากการเปล่ียนรุ่นการผลิตท่ีมีต่อแต่ละหน่วยงาน 

 

2.3.2 แนวทางการปรับปรุงส าหรับการวางแผนการผลติ 
 
2.3.2.1 แนวทางการปรับปรุงการวางแผนการผลิตระยะยาว 

1) การใชเ้ทคนิคในการพยากรณ์โดยวธีิทางคณิตศาสตร์ร่วมกบัการใชดุ้ลพินิจของผูมี้ประสบการณ์
ประกอบกบั เพ่ือลดความคลาดเคลื่อนของอุปสงคท่ี์มีความผนัแปรจากลูกคา้ 
และความสามารถในการผลิตท่ีจะมีการเตรียมการไวส้ าหรับอนาคต 

2) การตดัสินใจในเร่ืองของก าลงัการผลิตจะตอ้งมีความน่าเช่ือถือ และด าเนินไปอย่างมีหลกัการ  
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2.3.2.2 แนวทางการปรับปรุงการผลิตระยะกลาง 
1) การใชเ้ทคนิคการพยากรณ์โดยใชว้ิธีวิเคราะห์อนุกรมเวลา (Time Series Analysis) เพื่อลด

ความคลาดเคล่ือนของอุปสงค์ท่ีมีความผนัแปรจากลูกคา้ ซ่ึงสามารถวิเคราะห์เป็นแบบรายเดือน
หรือรายไตรมาสได ้

2) ก าหนดวิธีการเพื่อปรับแผนการผลิต เพื่อให้สามารถคงสถานภาพทางการผลิตภายใต้
ขอ้ก  าหนดท่ีมีอยู่ได ้ ซ่ึงโดยทัว่ไปมีวิธีท่ีน ามาปฏิบติัอยู่ 2 วิธี ดงัน้ี วิธีท่ี 1 คือ การปรับเปล่ียน
แผนการผลิตโดยวิธีเฉล่ียน ้ าหนกั (Weighted Average Method)วิธีท่ี 2 คือ การปรับระดบัสม ่าเสมอ 
(Leveling Method) 
 
2.3.2.3 แนวทางการปรับปรุงการวางแผนการผลิตระยะสั้น 

1) การใชเ้ทคนิคจดัสมดุลในสายการผลิต เพื่อรองรับผลกระทบจากปัญหาดา้นปัจจยัการ
ผลิต ท่ีไม่มีเสถียรภาพ 

2) การใชห้ลกัเกณฑใ์นการก าหนดงานส าหรับการจดัตารางการผลิต เพื่อลดผลกระทบจาก
การเปล่ียนรุ่นการผลิตในแต่ละสถานีงานหรือหน่วยผลิต 

3) การใชห้ลกัเกณฑ์ของการจดัล  าดบังานอย่างมีเหตุผล (Heuristic Approach) ประกอบกบั
การพิจารณาสภาวะของกระบวนการผลิตบนพ้ืนฐานของความเป็นจริง เพื่อลดผลกระทบจากการ
ปรับแผนการผลิตในระยะกลาง โดยมีหลกัเกณฑท่ี์นิยมใชด้งัน้ี 

3.1) เขา้ก่อนท าก่อน (First Come – First Serve :FCFS) 
3.2) ท างานท่ีใชเ้วลานอ้ยท่ีสุดก่อน (Shortest Processing Time :SPT) 

 

 
 

ภาพที่ 2.2 แสดงความเช่ือมโยงของการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 
ท่ีมา : สถาบนัยานยนต ์
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2.3.2.4 ผลจากการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิต 
1) เพ่ือศกัยภาพในการใชท้รัพยากรการผลิตใหเ้กิดประโยชน์สูงสุดในกระบวนการผลิต 
2) ลดความไม่สอดคลอ้งกนั (Non-Conformable) ของการจดัเตรียมทรัพยากรการผลิตกบั

ความตอ้งการท่ีเกิดข้ึนจริงในกระบวนการผลิต 
3) ลดการรอคอยงานหรือเวลาสูญเปล่า (Idle Time) ในกระบวนการผลิตลดปริมาณช้ินงานใน

ระหว่างกระบวนการผลิต (WIP) 
4) ลดเวลาน าในการผลิต (Lead Time) และเพ่ิมปริมาณ งานท่ีส่งมอบตรงเวลา 
โดยสรุป จากท่ีไดน้ าเสนอเน้ือหาไปในส่วนของการปรับปรุงระบบการวางแผนการผลิตดัง

รายละเอียดขา้งตน้ มีขอ้พิจารณาท่ีควรตระหนกัถึงประการหน่ึง คือ ระบบการวางแผนการผลิตเป็น
เพียงส่วนงานหน่ึงของการจดัการกระบวนการผลิต ซ่ึงการจดัการกระบวนการผลิตท่ีดีนั้นตอ้งมี
ระบบการวางแผนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ รวมทั้ งจะต้องมีระบบการควบคุมการผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพดว้ย 

 

2.4 การควบคุมตารางการผลิต (Production Control) 
 
การควบคุมการผลิตในท่ีน้ีก็คือ การติดตามผลและรายงานความกา้วหน้าของงาน เพื่อให้

เจา้ของวิศวกร หรือผูค้วบคุม สามารถมองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจนถึงผลงานท่ีท าได ้จะไดท้ราบถึงอตัรา
ความก้าวหน้าของงานท่ีท าได้เมื่อเทียบกบังานท่ีได้วางไว้ การควบคุมการผลิตเป็นกิจกรรมท่ี
เกิดข้ึนภายหลงัจากท่ีได้มีการวางแผนการผลิตเรียบร้อยแลว้ และอยู่ในช่วงท่ีการผลิตก าลัง
ด  าเนินงานอยู่จนกระทัง่เสร็จเรียบร้อยตามแผน ซ่ึงในขั้นตอนของการวางแผนเป็นเพียงการจัด
ระบบงานเพื่อใชร้ะบบงานท่ีมีอยู่ ยงัไม่ไดล้งมือท าตามแผน ซ่ึงในช่วงของการด าเนินงานต่างๆ 
ปัญหาและอุปสรรคต่างๆ อาจเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ปัญหาและอุปสรรคดงักล่าวน้ีอาจจะเกิด
จากวสัดุอุปกรณ์หรือก าลงัคนมีไม่พอตามแผนท่ีก าหนดไว้ วตัถุดิบหรือช้ินส่วนมาส่งชา้กว่า
ก  าหนด หรืออาจเกิดจากเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรขดัขอ้งใชง้านไม่ได ้เป็นตน้ นอกจากนั้นยงัมีเร่ืองของ
ความตอ้งการท่ีเพ่ิมข้ึนของลูกค้า เช่น การขอเปล่ียนก าหนดวนัส่งมอบงาน หรือขอเปล่ียนใน
รายละเอียดของการผลิตสินคา้ เป็นตน้ ซ่ึงในกรณีดงักล่าวน้ี อาจท าให้เราตอ้งมีการแกไ้ขปรับปรุง
ตารางการผลิตเสียใหม่ เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัสภาพการณ์ท่ีเปล่ียนแปลงไป 
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2.4.1 การควบคุมด้วยแผนภูมแิกนต์ 
แบบของแผนภูมิท่ีใช้แสดงความก้าวหน้าของงานแบบหน่ึงท่ีนิยมใช้กนัทั่วไปก็คือ แบบ

แผนภูมิของแกนต ์ซ่ึงนอกจากจะใชแ้ผนภูมิน้ีในการก าหนดรายละเอียดตารางการท างานดงัท่ีได้
กล่าวมาแลว้ ยงัใช้เป็นเคร่ืองมือในการติดตามความก้าวหน้าของแผนการท่ีวางไวไ้ดดี้อีกดว้ย
ประโยชน์ของแผนภูมิแกนต ์นั้นก็คือ สะดวกและง่ายและเป็นท่ีเขา้ใจโดยทัว่ไปของผูท่ี้เก่ียวขอ้ง 
แผนภูมิของแกนต์ท่ีใช้ในการก าหนดรายละเอียดตารางการท างานจะใช้ในการติดตามผลและ
รายงานความกา้วหนา้ของงานไปดว้ย 

 

2.4.2 การควบคุมโดยการจดัสมดุลสายการผลติ 
ลกัษณะของงานสายผลิตบางชนิด จะสามารถมองเห็นไดช้ดัว่ามีขั้นตอนการผลิตท่ีตอ้งกระท า 

ซ ้าๆกนัและเหมือนกนัเช่น ลกัษณะของการประกอบต่างๆ ซ่ึงประกอบดว้ยช้ินส่วนหลายๆ ช้ิน 

แต่ละช้ินมนัจะแยกกนัไปตามแผนกต่างๆ ตามกรรมวิธีท่ีมีอยู ่และสุดทา้ยก็จะน ามารวมกนัท่ีสาย
งานประกอบเพื่อประกอบเป็นรูปผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ในการควบคุมและติดตามผลงานว่าใน
ขณะหน่ึงงานงานต่างๆ ไดด้  าเนินไปตามก าหนดการท่ีวางไวไ้ดห้รือไม่ มีงานใดท่ีล่าชา้ตอ้งเร่งให้
เร็วข้ึน  

 

2.4.3 มาตรการในการป้องกนัความล่าช้าในการส่งมอบ 

 

2.4.3.1 ปรับปรุงวิธีการมอบหมายงาน 
ประการแรกในการมอบหมายงานใหก้บัผูอ้ยูใ่ตบ้งัคบับญัชานั้น เมื่อมอบงานปัจจุบนัใหไ้ปแลว้

จะตอ้งมอบหมายงานถดัไปและงานท่ีถดัไปอีก 1 งานดว้ย ในการส่งงานนั้น ปกติจะท าโดยใชใ้บสัง่
งาน ในกรณีน้ีจะท าป้ายรับใบสัง่งานข้ึน ใบสัง่งานของปัจจุบนัจะเสียบไวท่ี้ช่องส่วนหน่ึง ส่วนงาน
ถดัไปและงานถดัไปอีกจะถูกมอบหมายโดยเสียบแยกช่องกนัจากนั้น ผูป้ฏิบติังานหรือผูค้วบคุม
งานจะตอ้งตรวจสอบว่า งานถดัไปและงานถดัไปอีกนั้น มีวสัดุอุปกรณ์และเคร่ืองไมเ้คร่ืองมืออยู่
พร้อมหรือไม ่ถา้เรามอบหน่วยงานใหผู้ใ้ตบ้งัคบับญัชาเฉพาะงานปัจจุบนัเท่านั้น เม่ืองานนั้นเสร็จ
ส้ินลงและจะมอบงานถดัไปให ้แต่ปรากฏว่าอุปกรณ์ท่ีจ  าเป็น เช่น สว่าน ไม่มีหรือวสัดุมีไม่เพียงพอ 
ก็จะท าใหผู้ป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลารอ เพ่ือไม่ใหเ้ร่ืองท านองน้ีเกิดข้ึน จะตอ้งมีการส่งมอบงานล่าง
หนา้ และมีการตรวจสอบและจดัหาของท่ีจ  าเป็นตอ้งใชไ้วใ้หพ้ร้อมเพรียง 
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2.4.3.2 ตรวจสอบความกา้วหนา้หรือความล่าชา้ของงานโดยดูจากวนัเร่ิมงาน  
การพิจารณาสภาพความกา้วหนา้หรือความล่าชา้ของงานให้ตดัสินจากวนัเร่ิมงาน เพื่อท่ีจะให้

งานเสร็จส้ินลงตามแผนนั้น จะตอ้งตรวจสอบใหแ้น่ชดัว่างานนั้นจะตอ้งเร่ิมท าตั้งแต่เม่ือไหร่ถา้ไป
ตรวจสอบว่างานนั้นจะเสร็จตามแผนหรือไม่ในตอนท่ีใกลจ้ะจบแผน ก็อาจจะชา้เกินไป ดงันั้น 
จะตอ้งมีการก าหนดวนัเร่ิมงานและเวลาเร่ิมงานไว ้แลว้ควบคุมดูแลให้มีการเร่ิมงานตามแผนท่ีได้
วางไว ้ ถา้รู้ตวัว่าเร่ิมงานชา้ไปเม่ือใกลก้  าหนดส่งมอบก็อาจจะสายเกินไปท่ีจะแกไ้ขอะไรไดท้ัน 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งช้ินส่วนท่ีสั่งให้กิจการภายนอกจดัให้ จะตอ้งตรวจสอบให้มีการรักษาเวลาส่ง
มอบใหต้รงเวลา โดยท าการตรวจสอบวนัเร่ิมงานให้ดี เพราะโดยทัว่ไปแลว้กิจการผูรั้บเหมางาน
มกัจะไม่แจง้ความล่าชา้ของงาน จนกว่าจะใกลก้  าหนดเวลาท่ีจะตอ้งส่งมอบงาน 

ดงันั้นในการควบคุมวนัเร่ิมงานของกิจการผูรั้บเหมานั้นเราจะใชร้ะบบมาทนั ( Come Up ) ซ่ึง 
เป็นแผน่บตัร ( Come Up Card ) ท่ีไดก้  าหนดวนัท่ีท่ีจะตอ้งเร่ิมงานนั้นสามารถส่งมอบไดท้นัเวลา
โดยจะเรียงบตัรนั้นตามวนัท่ี ยกตวัอยา่งเช่น เมื่อดึงบตัรของวนัท่ี 15 เมษายน ออกมา ในบตัรนั้นก็
จะมีการเขียนงานซ่ึงจะตอ้งเร่ิมท าในวนัน้ีไว ้หรือบตัรวนัท่ี 16 เมษายน ก็จะมีการเขียนงานท่ีจะตอ้ง
เร่ิมท าในวนัท่ี 16 ไว ้โดยเราเรียกบตัรน้ีว่า บตัรมาทนั ( Cone Up Card ) 
 
2.4.3.3 การด าเนินการตรวจรับของท่ีเขา้มาโดยเร็ว  

ผูค้วบคุมการผลิตจะตอ้งตรวจรับช้ินส่วนหรือวตัถุดิบท่ีเขา้มาในหน่วยงานของตนโดยเร็วถา้
เป็นไปไดก้็ควรตรวจสอบเสียทนัทีท่ีของเขา้มามกัจะพบว่าช้ินส่วนหรือวตัถุดิบท่ีไดรั้บเขา้มามนัจะ
มีความบกพร่องหรือต้องแก้ไขข้อบกพร่องท่ีค้นพบกันในเวลาปฏิบัติงานจนเร่ิมรู้สึกว่าน่า
ตรวจสอบกันตั้งแต่เวลาท่ีรับของเขา้มา ส าหรับกรณีท่ีมีหน่วยตรวจสอบช้ินงานท่ีว่าจา้งจาก
ภายนอกหรือช้ินงานท่ีเขา้มาจากขั้นตอนการผลิตล่วงหนา้นั้นมนัจะไม่ค่อยพบปัญหาเช่นน้ีช้ินส่วน
หรือวตัถุดิบท่ีเขา้มาในวนันั้นควรจะไดรั้บการตรวจ โดยผูค้วบคุมงานหรือพนกังานอ่ืนๆในวนันั้น
หรือวนัถดัไปโดยเร็วค าพดูท่ีว่า “ตอ้งนึกอยูเ่สมอว่าขั้นตอนถดันั้นเป็นลกูคา้” เป็นค าเตือนใจท่ีเน้น
ในดา้นการควบคุมคุณภาพแต่ก็สามารถจะน าใชก้บัการควบคุมคุณภาพ แต่ก็สามารถจะน ามาใชก้บั
การควบคุมเวลาส่งมอบงานได ้

 

2.4.3.4 การประสานงานกบัขั้นตอนการผลิตก่อนและหลงั  
ผูค้วบคุมงานจะต้องรู้ว่าขั้นตอนการผลิตก่อนหน้าและหลงัความรับผิดชอบของตนมีความ

ราบร่ืนหรือไม่ ถา้ขั้นตอนก่อนหนา้ล่าชา้และจะมีผลกระทบต่อหน่วยผลิตของตนหรือไม่ ทั้งน้ีเพ่ือ
จะไดว้างมาตรการรับมือไวต้ั้งแต่เน่ินๆ นอกจากนั้นแลว้ในบางคร้ังขั้นตอนท่ีอยูถ่ดัไป   
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2.4.3.5 การรายงานความล่าชา้  
ถึงแมว้่าเราจะใชว้ิธีการหรือมาตรการต่างๆ ในการควบคุมเวลาส่งมอบแลว้ก็ตาม บางคร้ังก็ไม่

อาจหลีกเล่ียงความล่าชา้ได ้ดงันั้น การรายงานความล่าชา้จึงควรไดม้ีการด าเนินการโดยเร็ว เพื่อจะ
ไดว้างมาตรการการแกไ้ปไดท้นัเวลา โดยทัว่ไปแลว้เรามกัไม่อยากรู้ถึงความล่าชา้อุปสรร8 ของเรา 
และไม่อยากท่ีจะใหผู้บ้งัคบับญัชารู้ โดยมกัจะวางมาตรการแกไ้ขกนัเองอย่างเงียบๆ ในขณะท่ีไม่มี
ใครรู้เหมือนกบัไม่มีอะไรเกิดข้ึน แต่ส่ิงน้ีไม่เป็นผลดีต่อการควบคุมความกา้วหน้าในการผลิต การ
แกไ้ขปัญหาดว้ยตนเองนั้นถา้เป็นไปอยา่งเรียบร้อยก็ไม่เป็นไร แต่มีตวัอยา่งใหเ้ห็นอยู่บ่อยๆ ท่ีกลบั
กลายเป็นการสร้างปัญหาเพ่ิมข้ึน เช่น การพยายามท่ีซ่อมเคร่ืองจกัรท่ีช ารุดให้สามารถท างานได้
ชัว่คราวดว้ยตนเอง ผลปรากฏว่าเคร่ืองจกัรกลบัยิง่ช  ารุดมากข้ึนท าให้ตอ้งเสียเวลาในการซ่อมนาน
ข้ึน และเกิดความล่าชา้มากยิง่ข้ึน ผูค้วบคุมงานจะตอ้งรายงานใหผู้บ้งัคบับญัชา หรือผูรั้บผดิชอบใน
ขั้นตอนการผลิตถดัไปทราบโดยทนัทีท่ีคิดว่าจะเกิดความล่าชา้ข้ึน ไม่ใช่ไปรายงานตอนท่ีไดเ้กิด
ความล่าชา้ในการส่งมอบของข้ึนแลว้ดงันั้น ถา้วนัเร่ิมงานมีความล่าชา้เกิดข้ึนให้รายงานให้ผูท่ี้
เก่ียวขอ้งทราบทนัทีในเวลานั้น 
 

2.5 การบริหารพสัดุคงคลัง 
 
ในกระบวนการผลิตปัจจยัการผลิตท่ีมีความส าคญัอย่างยิ่งตวัหน่ึงก็คือวตัถุดิบ ช้ินส่วนและ

วสัดุต่างๆ หรือท่ีเรียกว่าพสัดุคงคลงั ซ่ึงตอ้งเตรียมพร้อมทั้งดา้นคุณภาพและปริมาณเพ่ือรองรับ
กระบวนการผลิตผลิตภณัฑท่ี์ลกูคา้ตอ้งการ 

 

2.5.1 พสัดุคงคลงั (Inventory) 
 
2.5.1.1 วตัถุประสงคข์องการบริหารพสัดุคงคลงั 

 
1) การลงทุนในพสัดุคงคลงัต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้เพื่อท าใหต้น้ทุนการผลิตต ่าลงดว้ย 
2) การบริการลูกคา้ในปริมาณท่ีเพียงพอและทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้เสมอ เพ่ือสร้างและ

รักษาระดบัของส่วนแบ่งตลาดไว ้
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2.5.1.2 หนา้ท่ีของพสัดุคงคลงั 
1) ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีประมาณการไวใ้นแต่ละช่วงเวลา  ทั้งในและนอก

ฤดูกาล โดยการเก็บของคงคลงัไวใ้นคลงัช้ินส่วน อุปกรณ์ หรือสินคา้ 
2) รักษาการผลิตให้มีอตัราคงท่ีสม  ่าเสมอ เพื่อรักษาระดับการว่าจ้างแรงงาน การเดิน

เคร่ืองจกัร ฯลฯ ใหส้ม  ่าเสมอได ้ของท่ีขายไม่หมดในช่วงขายไม่ดี จะเก็บไวข้ายตอนช่วงขายดีซ่ึง
อาจจะผลิตไม่ทนัขาย 

3) ท าใหธุ้รกิจไดส่้วนลดปริมาณจากการจดัซ้ือคร้ังละมากๆ เกินกว่าท่ีจะใชห้มดภายในครา
เดียว 

4) ป้องกนัการเปล่ียนแปลงราคาและผลกระทบจากเงินเฟ้อ เมื่อสินคา้ในทอ้งตลาดมีราคา
สูงข้ึน 

5) ป้องกนัของขาดมือดว้ย ของเพื่อการผลิตในช่วงฉุกเฉิน (Safety Stock) เม่ือของท่ีสัง่เกิดส่ง
มาล่าชา้หรือบงัเอิญไดค้  าสัง่เพ่ิมข้ึนกะทนัหนั 

6) ท าใหก้ระบวนการผลิตสามารถด าเนินการต่อเน่ืองอยา่งราบร่ืน ไม่มีการหยุดชะงกัเพราะ
ของขาดมือจนเกิดความเสียหายแก่กระบวนการผลิต เช่น คนงานว่างงาน เคร่ืองจกัรถูกปิด ผลิต
ไม่ทนัค าสัง่ซ้ือของลกูคา้ 
2.5.1.3 ตน้ทุนของพสัดุคงคลงั 

1) ค่าใชจ่้ายในการสัง่ซ้ือ (Ordering Cost) 
เป็นค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งจ่ายเพื่อให้ไดม้าซ่ึงพสัดุคงคลงัท่ีตอ้งการ ซ่ึงจะแปรตามจ านวนคร้ังการ

สัง่ซ้ือ แต่ไม่แปรตามปริมาณพสัดุคงคลงั เพราะสัง่ซ้ือของมากเท่าใดก็ตามในแต่ละคร้ัง ค่าใชจ่้าย
ในการสัง่ซ้ือก็ยงัคงท่ี แต่ถา้ยิ่งสั่งซ้ือบ่อยคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือจะยิ่งสูงข้ึนค่าใชจ่้ายในการ
สัง่ซ้ือไดแ้ก่ ค่าเอกสารใบสัง่ซ้ือ ค่าจา้งพนักงานจดัซ้ือ ค่าโทรศพัท์ ค่าขนส่งสินคา้ ค่าใชจ่้ายใน
การช าระเงิน ฯลฯ 

2) ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา (Carrying Cost) 
เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการมีพสัดุคงคลงัและการรักษาสถานภาพให้ของคงคลงันั้นอยู่ใน

สภาพท่ีใชง้านได ้ซ่ึงจะแปรตามปริมาณของคงคลงัท่ีถือไว ้และระยะเวลาท่ีเก็บพสัดุคงคลงันั้นไว้
ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษา ไดแ้ก่ ตน้ทุนเงินทุนท่ีจมอยู่กบัสินคา้คงคลงัซ่ึง คือ ค่าดอกเบ้ียจ่ายถา้
เงินทุนนั้นมาจากการกูย้มื หรือเป็นค่าเสียโอกาสถา้เงินทุนนั้นเป็นส่วนของเจา้ของ ค่าคลงัสินคา้ 
ค่าไฟฟ้าเพื่อรักษาอุณหภูมิ ค่าใชจ่้ายของสินคา้ท่ีช ารุดเสียหายหรือหมดอายเุส่ือมสภาพจากการเก็บ
นานเกินไป ค่าภาษีและการประกันภัย ค่าจ้างยามและพนักงานประจ าคลงัสินค้า ฯลฯ 

 



22 
 

3) ค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลน (Shortage Cost หรือ Stock out Cost) 
เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจาก การมีพสัดุคงคลงัไม่พียงพอต่อการผลิตหรือการขาย ท าให้ลูกคา้

ยกเลิกค าสั่งซ้ือขาดรายไดท่ี้ควรได ้ กิจการเสียช่ือเสียง กระบวนการผลิตหยุดชะงกัเกิดจากการ
ว่างงานของเคร่ืองจกัรและคนงาน ฯลฯ ค่าใชจ่้ายน้ีจะแปรผกผนักบัปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีถือไว ้
นั่นคือ ถา้ถือพสัดุคงคลงัไวม้ากจะไม่เกิดการขาดแคลน แต่ถา้ถือสินคา้คงคลงัไวน้้อยก็อาจเกิด
โอกาสท่ีจะเกิดการขาดแคลนไดม้ากกวา่ และค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลนน้ีข้ึนอยูก่บัปริมาณ
การขาดแคลนรวมทั้งระยะเวลาท่ีเกิดการขาดแคลนน้ีดว้ย ค่าใชจ่้ายเน่ืองจากสินคา้ขาดแคลน ไดแ้ก่ 
ค  าสัง่ซ้ือ Lot พิเศษทางอากาศเพื่อน ามาใชแ้บบฉุกเฉิน ค่าปรับเน่ืองจากส่งสินคา้ให้ลูกคา้ล่าชา้ ค่า
เสียโอกาสในการขาย ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการเสียค่าความนิยม (Goodwill) ฯลฯ 

4) ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ (Setup Cost) 
เป็นค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการท่ีเคร่ืองจกัรจะตอ้งเปล่ียนการท างานหน่ึงไปยงัอีกการท างาน

หน่ึงซ่ึงจะเกิดการว่างงานชัว่คราว ของคงคลงัจะถกูท้ิงใหร้อกระบวนการผลิตท่ีจะตั้งใหม่ ค่าใชจ่้าย
ในการติดตั้งใหม่น้ี จะมีลกัษณะเป็นตน้ทุนท่ีซ่ึงจะไม่ข้ึนกบัปริมาณการผลิต แต่ข้ึนกบัขนาดของ 
Lot การผลิต ถา้ผลิตเป็น Lot ใหญ่ มีการติดตั้งเคร่ืองใหม่นานทีคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการตั้งเคร่ืองใหม่ก็
ต  ่า ถา้ผลิตเป็น Lot เลก็ มีการติดตั้งเคร่ืองใหม่บ่อยคร้ัง ค่าใชจ่้ายในการติดตั้งเคร่ืองใหม่ก็จะสูง ใน
บรรดาค่าใชจ่้ายเก่ียวกบัของคงคลงัต่าง ๆ เหล่าน้ี ค่าใชจ่้ายในการเก็บรักษาจะสูงข้ึนถา้มีระดบั
ของคงคลงัสูง และจะต ่าลงถา้มีระดบัของคงคลงัต ่า แต่ส าหรับค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือ ค่าใชจ่้าย
เน่ืองจากสินคา้ขาดแคลน และค่าใชจ่้ายในการติดตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ จะมีลกัษณะตรงกนัขา้มคือ จะ
สูงข้ึนถา้มีระดับของคงคลงัต ่าและจะต ่าลงถา้มีระดับของคงคลงัสูง ดังนั้นค่าใช้จ่ายเก่ียวกับ
ของคงคลงัท่ีต  ่าสุดจะอยู่ในระดบัท่ีค่าใชจ่้ายทุกตวัรวมกนัแลว้ต ่าสุด  หรือท่ีเรียกว่า ปริมาณการ
สัง่ซ้ือท่ีประหยดัท่ีสุดหรือ EOQ (Economic Order Quantity) 
 
2.5.1.4 ระบบควบคุมของคงคลงั 

ภาระงานอนัหนักประการหน่ึงของการบริหารของคงคลงั คือ การลงบญัชีและตรวจนับ
ของคงคลงั เพราะแต่ละธุรกิจจะมีของคงคลงัหลายชนิด แต่ละชนิดอาจมีความหลากหลาย เช่น 

ตะปูขนาดต่าง ๆ ผา้สีต่าง ๆ ซ่ึงท าใหก้ารตรวจนบัของคงคลงัตอ้งใชพ้นักงานจ านวนมากเพื่อให้
ไดจ้  านวนท่ีถกูตอ้งภายใตร้ะยะเวลาท่ีก  าหนด เพ่ือท่ีจะไดท้ราบว่าของคงคลงัตวัใดเร่ิมขาดมือตอ้ง
ซ้ือมาเพ่ิม และควรซ้ือเป็นจ านวนเท่าใดจึงพอใชแ้ละไม่มากไม่นอ้ยเกินควร 
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1) ระบบของคงคลงัอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Inventory System และ Perpetual System) 
เป็นระบบของคงคลงัท่ีมีวิธีการลงบญัชีทุกคร้ังท่ีมีการรับและจ่ายของ ท าให้บญัชีแสดงยอด

คงเหลือท่ีแทจ้ริงของสินคา้อยูเ่สมอ ซ่ึงจ  าเป็นอยา่งยิง่ในการควบคุมของคงคลงัรายการท่ีส าคญั แต่
ระบบน้ีเป็นวิธีท่ีมีค่าใชจ่้ายสูงมากในดา้นงานเอกสาร และตอ้งใชพ้นักงานจ านวนมากจึงดูแลการ
รับจ่ายไดท้ัว่ถึง ในปัจจุบนัการน าเอาคอมพิวเตอร์เข้ามาประยุกต์ใชก้บังานส านักงานและบญัชี 
สามารถช่วยแกไ้ขปัญหาในหัวขอ้น้ีไดด้ว้ยการใช ้Bar Code หรือ Universal Product Code (UPC) 
ปิดบนสินคา้หรือวสัดุแลว้ใช้ Laser Scan อ่าน ซ่ึงวิธีน้ีนอกจากจะมีความถูกตอ้งแม่นย  าเท่ียงตรง 
แลว้ ยงัสามารถใชเ้ป็นฐานขอ้มูลบริหารสินคา้คงคลงัในกรณีอ่ืน เช่น การบริหารสายการขนส่ง
สินคา้ (Supply Chain Management) ไดอี้กดว้ย 

2) ระบบของคงคลงัเม่ือส้ินงวด (Periodic Inventory System) 
เป็นระบบของคงคลงัท่ีมีวิธีการลงบญัชีเฉพาะในช่วงเวลาท่ีก  าหนดไวเ้ท่านั้น เช่น ตรวจนับ

และลงบญัชีทุกปลายสปัดาห์หรือปลายเดือน เม่ือของถกูเบิกไปก็จะมีการสัง่ซ้ือเขา้มาเติมให้เต็มใน
ระดบัท่ีตั้งไว ้ระบบน้ีจะเหมาะกบัสินคา้ท่ีมีการสั่งซ้ือ และเบิกใชเ้ป็นช่วงเวลาแน่นอน เช่น ร้าน
ขายหนงัสือของมหาวิทยาลยั จะมีการเช็คยอดหนงัสือเมื่อเปิดเทอมแลว้ประมาณ 3 สปัดาห์เพื่อดูว่า
หนังสือในร้านและโกดงัเหลือเท่าใด ยอดหนังสือท่ีตอ้งเตรียมส าหรับเทอมหน้า จะเท่ากบัยอด
คงเหลือบวกกบัจ านวนนกัศึกษาท่ีตอ้งลงทะเบียนเรียน โดยประมาณ เป็นตน้ 

โดยทัว่ไปแลว้ ระบบของคงคลงั เม่ือส้ินงวดมกัจะมีระดบัสินคา้คงคลงัคงเหลือสูงกว่าระบบ
ของคงคลงัอยา่งต่อเน่ือง เพราะจะมีการเผื่อส ารองการขาดมือโดยไม่คาดคิดไวก่้อนล่วงหน้าบา้ง 
และระบบน้ีจะท าใหต้อ้งมีการปรับปริมาณการสัง่ซ้ือใหม่ เมื่อความตอ้งการเปล่ียนแปลงไปดว้ย 

3) ระบบการจ าแนกของคงคลงัเป็น ABC 
ระบบ ABC เป็นวิธีการจ าแนกของคงคลงัออกเป็นแต่ละประเภท โดยพิจารณาปริมาณและ

มลูค่าของของคงคลงัแต่ละรายการเป็นเกณฑ์ ในบรรดาของคงคลงัทั้งหลายของแต่ละธุรกิจมกัจะ
เป็นไปตามเกณฑด์งัต่อไปน้ี (ตามภาพท่ี 2.3) 

A: ของคงคลงัท่ีมีปริมาณนอ้ย (5-15% ของของคงคลงัทั้งหมด) จะมีมูลค่ารวมค่อนขา้งสูงกว่า
เลก็ (70-80 % ของมลูค่าทั้งหมด) 

B: ของคงคลงัท่ีมีปริมาณปานกลาง (30% ของของคงคลงัทั้งหมด) จะมีมลูค่ารวมปานกลางกว่า
เลก็(15 % ของมลูค่าทั้งหมด) 

C: ของคงคลงัท่ีมีปริมาณสูง (50-60% ของของคงคลงัทั้งหมด) จะมีมูลค่ารวมค่อยขา้งต ่ากว่า
เลก็ (5-10 % ของมลูค่าทั้งหมด) 
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ภาพที่ 2.3 การจ าแนกของคงคลงัตามระบบ ABC 
ท่ีมา : สถาบนัยานยนต ์   

 

การจ าแนกของคงคลงัเป็น ABC จะท าใหค้วามเขม้งวดของการควบคุมของคงคลงัแตกต่างกนั 
ดงัต่อไปน้ี 

A: ควบคุมอยา่งเขม้งวดมาก ดว้ยการลงบญัชีทุกคร้ังท่ีมีการรับจ่าย และมีการตรวจนับจ านวน
จริงเพื่อเปรียบเทียบกบัจ านวนในบญัชีอยู่บ่อยๆ (เช่นทุกสัปดาห์) การควบคุม A จึงควรใชร้ะบบ
ของคงคลงัอยา่งต่อเน่ือง เก็บของไวใ้นท่ีปลอดภยั ในดา้นการจดัซ้ือก็ควรหาผูข้ายไวห้ลายรายเพ่ือ
ลดความเส่ียงจากการขาดแคลนสินคา้และการเจรจาต่อรองราคาได ้

B: ควบคุมอยา่งเขม้งวดปานกลาง ดว้ยการมีบญัชีคุมยอดบนัทึกเสมอเช่นเดียวกบั A ควรมีการ
เบิกจ่ายอย่างเป็นระบบเพื่อป้องกนัการสูญหาย การตรวยนับจ านวนจริงก็ท าเช่นเดียวกนั A แต่
ความถ่ีน้อยกว่า (เช่น ทุกส้ินเดือน) การควบคุม B จึงควรใช้ระบบของคงคลงัอย่างต่อเน่ือง
เช่นเดียวกบั A 

C: ไม่มีการจดบนัทึกหรือมีก็เพียงเลก็นอ้ย ของคงคลงัประเภทน้ีจะวางใหห้ยบิใชไ้ดต้าม 
สะดวก เน่ืองจากเป็นของราคาถูกและมีปริมาณมาก ถา้ท าการควบคุมอย่างเขม้งวด จะท าให้มี
ค่าใชจ่้ายมาก ไม่คุม้ค่ากบัประโยชน์ท่ีไดป้้องกนัไม่ให้ของสูญหาย การตรวจนับ C จะใชร้ะบบ
ของคงคลงัแบบส้ินงวดคือเวน้สกัระยะจะมาตรวจนับดูว่าพร่องไปเท่าใดแลว้ก็ซ้ือมาเติม หรืออาจ
ใชร้ะบบสองถงั(Two – Bin System) ซ่ึงมีกล่องวสัดุอยู ่2 กล่องเป็นการเผือ่ส ารองไว ้พอใชข้องใน 
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2.6 ไคเซ็น (Kaizen) 
ไคเซ็น (Kaizen) มาจากภาษาญ่ีปุ่นเป็นค าแพร่ท่ีหลายและนิยมน ามาใช้เป็นวิธีการพฒันา

ปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือกระบวนการท างานท่ีดีข้ึน ในลกัษณะของการปรับปรุงแบบต่อเน่ือง
ไม่มีท่ีส้ินสุด ประเด็นส าคญัหลกัคือ การพิจารณาถึงเร่ืองวิธีการ แนวคิด และมาตรการน าเสนอ เพื่อ
ดูท่ีมาของการแกปั้ญหาแต่ละเร่ืองการจะพิจารณาถึงวิธีการ แนวคิดและมาตรการน าเสนอดงักล่าว
ไดน้ั้น เราตอ้งไม่ติดอยูก่บักรอบความคิดเดิมๆไม่ยดึติดอยูก่บัวิธีการมองวิธีการคิดหรือการกระท า
ในแบบเก่าๆ อีกต่อไปมีการพฒันาการวิธีการมากมายข้ึนมาเพ่ือการแกปั้ญหา แต่วิธีการเหล่านั้น
ต่างมีขอ้จ  ากดัว่าผูใ้ชต้อ้งมีทกัษะความรู้ในวิธีการนั้นๆ ณ ระดบัหน่ึงจึงจะยงัผลส าเร็จได้ ซ่ึงตรง
ขา้มกบันวตักรรม(Innovation) เป็นส่ิงท่ีเรากล่าวถึงการเปล่ียนแปลงท่ีมีพลวตัรมีการเปล่ียนแปลงท่ี
รวดเร็วอยา่งกา้วกระโดดเพื่อใหก้รรมวิธีการท างานหรือผลิตภณัฑ์ให้มีความทนัสมยั มีคุณค่าโดย
ใชเ้ทคโนโลยใีนการขบัเคล่ือน การเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็วแต่อาจไม่ยาวนาน 
 

2.6.1 Kaizen คอือะไร? 
ค  าว่า “Kaizen” เป็นศพัท์ภาษาญ่ีปุ่น แปลว่า “การปรับปรุง (improvement)” ซ่ึงหากแยก

ความหมายตามพยางค์แลว้จะแยกได้ 2 ค  า คือ “Kai” แปลว่า “การเปล่ียนแปลง (change)” และ 
“Zen” แปลว่า “ดี (good)” ดงันั้นการเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีก็คือการปรับปรุงนั่นเอง Kaizen เป็น
แนวคิดธรรมดาและเป็นส่วนหน่ึงในทฤษฎีการบริหารของญ่ีปุ่น ซ่ึงโดยธรรมชาติหรือดว้ยการ
ฝึกฝนนั้นท าใหค้นญ่ีปุ่นมีความรู้สึกรับผดิชอบในการท่ีจะท าใหทุ้กอยา่งด าเนินไปโดยราบร่ืนเท่าท่ี
จะสามารถท าไดด้ว้ยการปรับปรุงส่ิงต่างๆให้ดีข้ึน ไม่ว่าจะเป็นเร่ืองในชีวิตประจ าวนัหรือการ
ท างาน น่ีเป็นจุดแข็งท่ีท าให้ Kaizen ด าเนินไปไดอ้ย่างดีในประเทศญ่ีปุ่น เพราะโดยหลกัการแลว้ 
Kaizen ไม่ใช่เพียงการปรับปรุงเท่านั้น แต่หมายความรวมไปถึงการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง ไม่มีท่ี
ส้ินสุดดว้ย (continuous Improvement) 
 
2.6.2 ท าไมต้อง Kaizen? 

ตามหลกัการของ Kaizen แลว้สาเหตุเพียงเล็กน้อยก็สามารถก่อให้เกิดความเสียหายอย่าง
ร้ายแรงได ้ ดังนั้น Kaizen จึงเป็นเหมือนส่ิงท่ีเตือนให้เราตระหนักถึงปัญหาอย่างน้ีอยู่เสมอ 
นอกจากนั้นยงัตอ้งหาทางแกไ้ขปัญหา หรือปรับปรุงพฒันาส่ิงต่างๆใหดี้ข้ึนอยูเ่ป็นนิจ โดยหลกัการ
น้ีจะท าให้เราผลิตสินค้าและบริการท่ีมีคุณภาพสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าได้ 
นอกจากนั้นยงัเป็นการใชค้วามคิดความสามารถร่วมกนัปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการท างานให้ดี
ข้ึนซ่ึงหมายถึงคุณภาพชีวิตท่ีดีข้ึนของผูป้ฏิบติังานทุกคนนัน่เอง 
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2.6.3 น า Kaizen มาใช้อย่างไร? 
การปฏิบติังานใดๆ ก็ตามจะส าเร็จไม่ไดห้ากขาดความร่วมมือจากผูท่ี้เก่ียวขอ้ง ในทางกลบักนั 

ส่ิงต่างไม่ว่าจะเป็น โครงการ แผนงาน หรืองานท่ีไดรั้บมอบหมาย ย่อมจะท าส าเร็จไดโ้ดยง่ายถา้
ไดรั้บความร่วมมือ การมีส่วนร่วม การจูงใจ และการพฒันาอย่างต่อเน่ืองของสมาชิกแต่ละคนใน
องคก์าร ค  ากล่าวท่ีว่า “การใหพ้นกังานมีส่วนร่วม” นั้นดูเป็นส่ิงท่ีไม่ยากนักแต่เป็นท่ีทราบกนัดีใน
หมู่ผูบ้ริหารว่าการบริหารคนคือส่ิงท่ียากท่ีสุด อยา่งไรก็ตามการผลกัดนัใหส้มาชิกในองคก์ารเขา้มา
มีส่วนร่วมได้นั้น ส าคัญอยู่ท่ีความมุ่งมั่นและความตั้ งใจจริงของผูบ้ริหารระดับสูง (Top 
Management Commitment) ความอุตสาหพยายามและการมีนโยบายและแผนงานท่ีชัดเจนทั้งน้ี
เน่ืองจากการท างานท่ีดีไดอ้ยา่งเน่ืองนั้นจ  าเป็นตอ้งมีระบบท่ีดีมารองรับจึงจะสร้างสรรค์ให้เกิดผล
อยา่งท่ีตอ้งการได ้ 

จุดเร่ิมตน้ท่ีดีคือการมุ่งเนน้ใหเ้กิดบรรยากาศของการมีความคิดสร้างสรรค์จากพนักงานทุกคน
อย่างกวา้งขวางทัว่ทั้งองค์การ โดยมีแนวคิดของ Kaizen เป็นพ้ืนฐาน เช่ือมโยงถึงค่านิยมและ
บรรทดัฐานทุกอย่างในองค์การ ไม่ใช่เพียงใชเ้คร่ืองมือใดเคร่ืองมือหน่ึง เช่น 5ส, QCC, TQM, 
เท่านั้น เพราะ Kaizen เป็นแนวคิดรวบยอด (Total Concept) ไม่ใช่ส่ิงท่ีจะเลือกมาใชบ้างส่วน แลว้
หวงัว่าจะไดผ้ลประโยชน์ตอบแทนอยา่งท่ีตอ้งการ 

ขอ้แตกต่างระหว่างการบริหารในแนวทางของประเทศทางตะวนัตกนั้นมีอยู่หลายประการ 
ประการหน่ึงคือการบริหารของประเทศทางตะวนัตกมกัจะน าเอาเคร่ืองมือทางการบริหารและ
เทคนิคใหม่ๆ (New Management Tools and Techniques) ท่ีมีค  าตอบส าเร็จรูปมาใชแ้ละเอาจริงเอา
จงักบัการใชส่ิ้งเหล่านั้น ซ่ึงจะก่อใหเ้กิดผลดีในระยะเวลาอนัสั้น แต่ลืมคิดถึงส่ิงท่ีควรปรับปรุงใน
ระยะยาว ส่วนการบริหารของประเทศทางตะวนัออกนั้น เป็นท่ีทราบกนัว่าไม่ใช่เร่ืองง่ายท่ีจะได้
ค  าตอบท่ีแน่ชดัและให้ผลอย่างรวดเร็ว (quick – fix answers) ดงันั้นส่ิงท่ีจะสามารถประกนัความ
เป็นเลิศก็คือ การกา้วไปอยา่งชา้ๆ แต่ใหผ้ลท่ีแน่นอน โดยความเช่ือท่ีว่า การสู่ความเป็นเลิศนั้นเป็น
การเดินทางท่ีไม่มีท่ีส้ินสุด ส่ิงส าคญัท่ีจะตอ้งระลึกอยู่เสมอคือ เป็นธรรมดาท่ีย่อมจะมีการต่อตา้น
ในตอนเร่ิมตน้ แต่ต่อมากระบวนการต่างๆจะสามารถสร้างความสมดุลข้ึนมาได ้ ทั้งน้ีผูบ้ริหาร
จะตอ้งมีความเช่ือมัน่และสร้างเสรีภาพให้กบัทรัพยากรบุคคลขององค์การ ซ่ึงผูบ้ริหารและฝ่าย
บุคคลจะต้องร่วมกนัหาทางท่ีง่ายและเหมาะสมท่ีจะส่งเสริมให้คนส่วนมากหันมาร่วมกันขจัด
ปัญหาอุปสรรคต่างๆ ท่ีขวางหนา้อยู ่ถือเป็นการเปิดเสรีภาพและเช่ือมัน่ในคุณค่าและความสามารถ
ของคน ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีท ายากท่ีสุดในกระบวนการบริหารของฝ่ายบริหาร การประสานวตัถุประสงค์
ขององคก์ารและการจดัการดา้นทรัพยากรมนุษยเ์ขา้กบัหลกัการของ Kaizen 
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2.6.4 มาตรการหลากหลายวธิ ี
การคิดแบบอิสระและมีความยดืหยุน่นั้นจะน ามาซ่ึงมาตรการแกไ้ขปัญหาท่ีมีความหลากหลาย 

แต่ทั้งน้ีเราตอ้งไม่ลืมว่าในระหว่างการคิด เราอาจจะพบจุดตีบตนั คือ ไม่สามารถน าส่ิงท่ีคิดไป
ปฏิบติัใหเ้ป็นรูปธรรมได ้อนัเน่ืองมาจากขอ้จ ากดัทางดา้นขอ้เท็จจริงบางอยา่ง การท่ีผูคิ้ดตอ้งกลาย
มาอยูใ่นสภาพ “หมดหวงั” หรือ “หยุดความพยายาม” ในการแกไ้ขปัญหาย่อมไม่ใช่ส่ิงท่ีดีทั้งสอง
กรณี หรือแมก้ระทัง่เม่ือไดมี้การปฏิบติัเพ่ือปรับปรุงแกไ้ขปัญหาไปแลว้ ก็ไม่ไดห้มายความว่าจะมี
ความสมบูรณ์เสมอไป เพราะส่ิงทั้งหลายต่างมีแนวโน้มว่าจะเกิดมาจากปัจจยัหรือตวัแปรมากกว่า
หน่ึงเสมอ ปัญหาหลายๆอยา่ง ก็เช่นกนั มีผลมาจากสาเหตุหลายๆประการดว้ยกนั มาตรการแกไ้ข
ปัญหาจึงตอ้งมีความหลากหลายตามสาเหตุเหล่านั้น “เราสามารถเขา้ใจส่ิงหน่ึงส่ิงใดไดเ้ป็นอย่างดี 
ถา้เราแยกแยะประเด็นย่อยๆออกมาได”้ ในเร่ืองของการแกปั้ญหา ก็เช่นกนั “เราจะรู้วิธีการแกไ้ข้
ปัญหาไดดี้ ถา้เราแยกแยะปัญหาเหล่านั้นออกเป็นประเด็นต่างๆท่ีชดัเจน” ดว้ยเหตุน้ีจึงขอแนะน า
ให้ใช ้7 QC Tools ตวัใดตวัหน่ึง เป็นตน้ว่าการใชผ้งักา้งปลา (Cause and Effect Diagram) เพื่อท า
การวิเคราะห์ปัญหา เพราะเคร่ืองมือน้ีจะท าให้เห็นภาพได้ชัดเจนว่า เม่ือปัญหาเกิดข้ึนจาก
หลากหลายสาเหตุ ก็ต้องมีมาตรการแกไ้ขไวห้ลากหลายเช่นกันรวมทั้งยงัมีผลดีในแง่ของการ
เช่ือมโยงเขา้กบัประเด็นท่ีเก่ียวขอ้งซ่ึงสามารถท าความเขา้ใจไดง่้ายอีกดว้ย 
 
2.6.5 การเปลีย่นแปลง 

การปรับปรุงโดยพ้ืนฐานไม่ว่าจะเป็นเร่ืองของวิธีการ แนวทางการปฏิบติัหรือสภาพการณ์ต่าง
ถือว่าเป็นการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนในองคก์าร เมื่อเราตอ้งพิจารณาว่ามีตวัแปรหรือปัจจยัอะไรบา้ง
ท่ีจ  าเป็นตอ้งมีการเปล่ียนแปลง ขอให้มองยอ้นกลบัไปท่ีเร่ืองของ 4M ซ่ึงในแผนผงักา้งปลาจะ
หมายถึง Man (คน) Methods (วิธีการ) Material (วสัดุ) และ Machine (เคร่ืองจกัร) โดยท่ีปัจจยั
หลายๆปัจจยัควรจะมีการเปล่ียนแปลง ซ่ึงก็รวมถึง  

ต  าแหน่ง ท่ีตั้ง การติดตั้ง  ตวัแปรดา้นพ้ืนท่ี  
ล  าดบั ขั้นตอนการท างาน  ตวัแปรดา้นเวลา  
รูปร่าง สี   ตวัแปรดา้นกายภาพ  
ขนาด ความยาว ความกวา้ง ตวัแปรดา้นขนาด  
เร็วกว่า ชา้กว่า   ตวัแปรดา้นความเร็ว  
แน่นอนว่าการเปล่ียนแปลงหลายส่ิงหลายอย่างจะเป็นส่ิงท่ีดีเสมอไปเพราะในความเป็นจริง

แลว้ มีอยูบ่า้งท่ีไม่ควรจะท าการเปล่ียนแปลง และมีอยูบ่า้งท่ีมีความเป็นไปไดท่ี้จะตอ้งเปล่ียนแปลง 
ดว้ยเหตุน้ี การปรับปรุงจึงไม่ไดห้มายความว่าใหเ้ปล่ียนแปลงในส่ิงท่ีไม่ควรจะเปล่ียนแปลง  
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2.6.6 เร่ิมต้นจากการเปลีย่นแปลงส่ิงทีเ่ปลีย่นแปลงได้ 
ความสามารถหรือความช านาญในการเปล่ียนแปลงวิธีท างานนั้น จะข้ึนอยู่กบัการหาวิธีการท่ี

เปล่ียนแปลงไดง่้ายแทนท่ีจะพยายามเปล่ียนแปลงงานท่ีเปล่ียนแปลงไม่ไดเ้ลย หรืองานท่ีตอ้งใช้
พละก าลงัในการเปล่ียนแปลงมาก เปล่ียนแปลงบางส่วนของงานท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได้ เราไม่
สามารถจะเปล่ียนแปลงงานอะไรก็ตามท่ีเก่ียวเน่ืองดว้ย กฎหมายขอ้ก าหนดหรือมาตรฐานต่างๆ ได้
โดยง่าย และการปรับปรุงบางอยา่งก็อาจจะมีผลดีกบัคนบางกลุ่มเท่านั้น ดงันั้นจึงไม่เป็นการฉลาด
เลยท่ีเราจะพยายามเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีไม่ควรเปล่ียนแปลงเม่ือไม่สามารถเปล่ียนแปลงได ้ส าหรับการ
เปล่ียนแปลงส่ิงท่ีเก่ียวเน่ืองดว้ยกฎหมายหรือขอ้ก  าหนดจะเป็นอีกปัญหาหน่ึงท่ีแตกต่างไปจากการ
ปรับปรุงในเร่ืองงาน ดงันั้นจะเป็นการดีกว่า หากจะท าการปรับปรุงดว้ยวธีิการอ่ืนท่ีแตกต่างไป การ
ด าเนินการปรับปรุงงานจะหมายถึงการด าเนินการเปล่ียนแปลงทั้งหลายท่ีเราสามารถท าไดด้ว้ยตวั
ของเราเองก่อนจากนั้นจึงท าการเปล่ียนแปลงกบัส่ิงท่ีง่ายต่อการเปล่ียนแปลง และไม่ควรลืมว่า การ
เปล่ียนแปลงตนเองก็ง่ายกว่าการเปล่ียนแปลงคนอ่ืน 
2.6.7 ปัญหาและส่ิงที่ควรระวงั 

อย่างไรก็ตามการสร้าง Kaizen ท่ีเหนือชั้นดว้ยคน (winning through people) ในระยะแรกๆ
ยอ่มจะท าใหเ้กิดปัญหาต่างๆ ข้ึนในองคก์าร ปัญหาท่ีมกัพบ 

 
2.6.7.1 การต่อตา้นจากผูบ้ริหารระดบักลาง  

ถา้การบริหารแบบเดิมบางงานท่ีรับผิดชอบโดยผูบ้ริหารระดบักลางถูกโอนให้ผูน้  ากลุ่ม  เป็น
ผูรั้บผดิชอบแทน ผูบ้ริหารระดบักลางยอ่มจะรู้สึกว่าถกูลงโทษ เพราะเหมือนถกูลดบทบาท แต่ส่ิงน้ี
จะไม่เป็นปัญหาถา้บทบาทของผูบ้ริหารระดบักลางไดรั้บการยกระดบัให้ดูแลดา้นการบริหารกล
ยทุธม์ากข้ึน และรับผดิชอบในการผลกัดนัใหเ้กิดแนวทาง Kaizen ข้ึนในหน่วยงาน  

 
2.6.7.2 ความวติกกงัวลและความหวาดกลวัของสหภาพ  

การน า Kaizen มาใชน้ั้น ตามหลกัการจะท าใหก้ารเผชิญหน้าระหว่างนายจา้งและลูกจา้งลดลง 
ดงันั้นฝ่ายบริหารตอ้งเตรียมสร้างบรรยากาศท่ีเปิดกวา้ง ใหต้วัแทนของสหภาพสามารถเขา้มามีส่วน
ร่วมมากข้ึน โดยตอ้งมีการช้ีแจงส่ิงต่างๆใหส้หภาพไดเ้ขา้ใจอยา่งชดัเจน ถา้หากมีการเปล่ียนแปลง
วิธีการท างานท่ีมีผลกระทบต่างๆ เกิดข้ึนความทอ้แทแ้ละผิดหวงัท่ีไม่เคยประสบความส าเร็จอย่าง
แทจ้ริง โดยธรรมชาติของ Kaizen นั้น เมื่อมาตรฐานท่ีก  าหนดไวบ้รรลุผลแลว้ มาตรฐานใหม่ท่ีสูง
กว่าจะตอ้งถกูก  าหนดข้ึนแทน ดงันั้นการพฒันาจึงด าเนินต่อไปเร่ือยๆ  
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2.6.7.3 เวลาท่ีมีอยูจ่  ากดั  
เวลาเป็นทรัพยากรส าคัญท่ีต้องใช้เพื่อปรับเปล่ียนทัศนคติและวิธีการท างานใหม่ๆ  ของ

พนกังาน รวมทั้งปรับปรุงการติดต่อส่ือสารใหมี้ประสิทธิภาพ ทุกคนในองค์การไม่ว่าจะเป็นระดบั
บริหาร หรือระดบัปฏิบติัการจะตอ้งร่วมกนัตรวจสอบและวางแผนการในเวลาให้เกิดประสิทธิผล 
จะไดร่้วมกนัทุ่มเทความรู้ความสามารถ และความพยายามเพื่อการเปล่ียนแปลงท่ีดีและส่งเสริมให้
เกิด Kaizen ข้ึนในองคก์าร  
 
2.6.7.4 การรักษา Kaizenใหด้  าเนินอยูต่่อไป  

หากการน า Kaizen มาใชไ้ม่สามารถประสานให้เป็นส่วนหน่ึงในชีวิตประจ าวนัของทุกคนใน
องคก์ารได ้ก็เป็นการยากท่ีจะรักษา Kaizen ใหด้  าเนินไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ส าหรับ Kaizen นั้น ส่ิงท่ี
ส าคญัคือตอ้งท าให ้Kaizen เป็นส่วนหน่ึงของวฒันธรรมองคก์ารอยา่งแทจ้ริง ผูบ้ริหารซ่ึงมีทศันคติ
ในเชิงบวกรู้จกักระตุน้และใหร้างวลั รู้จกัส่งเสริมการมีส่วนร่วมและมีความคิดริเร่ิมสร้างสรรคท์ั้งน้ี
โดยการสร้างลกัษณะทางการบริหารท่ีดี เป็นตน้ว่าการติดต่อส่ือสารท่ีมีประสิทธิภาพ การมีส่วน
ร่วม การฝึกอบรมและพฒันา การวดัผล (measurement) การสร้างวฒันธรรมท่ีไม่กล่าวโทษ การให้
ความส าคญัและรางวลั  
 
2.6.8 การน า Kaizen มาใช้ 
 
2.6.8.1 ประการท่ีหน่ึง 

หลายองคพ์ยายามบงัคบัใหม้ี Kaizen รูปแบบญ่ีปุ่นเกิดข้ึนในองคก์ารของตน แต่กลบัพบว่าผลท่ี
ไดไ้ม่เป็นท่ีน่าพอใจ และยากท่ีจะรักษาให ้Kaizen ด าเนินต่อไปได ้ทั้งน้ีเพราะการน า Kaizen มาใช้
นั้นจะตอ้งค านึงถึงวฒันธรรมของชาติท่ีมีอยู่แลว้ปรับรูปแบบ Kaizen ให้เขา้กบัสภาพการณ์ จึงจะ
สามารถน า Kaizen ไปใชไ้ดอ้ย่างมีประสิทธิผล การถึงระดบัท่ีเรียกว่ามี Kaizen อย่างแทจ้ริง นั้น 
ทุกคนจะไม่รู้สึกว่ามี Kaizen ไม่คิดว่าก  าลงัท า Kaizen เพราะ Kaizen ไดก้ลายเป็นส่วนหน่ึงของ
พฤติกรรมแลว้ 

 
2.6.8.1 ประการท่ีสอง  

ส่ิงหน่ึงท่ีญ่ีปุ่นมกัจะอิจฉาความโชคดีของประเทศทางตะวนัตกคือการมคีวามคิดสร้างสรรค์
และนวตักรรม ซ่ึงเป็นผลมาจากวฒันธรรมของการเป็นปัจเจกบุคคล (Culture of individuality) ของ
คนตะวนัตก ดงันั้นความทา้ทายของประเทศทางตะวนัตก คือการสามารถน า Kaizen ของญ่ีปุ่น 
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2.7 หลักการ 5 ส 
 

 
 

ภาพที่ 2.4 แผนผงั 5 ส 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 
2.7.1 สะสาง  

การแยกใหช้ดัเจนระหว่างของท่ีจ  าเป็นกบัของท่ีไม่จ  าเป็น ของท่ีไม่จ  าเป็นใหข้จดัออกไป 
 

2.7.1.1 การสะสางควรพจิารณา 
ของท่ีไม่ใช ้และ ไม่มีค่า   ถา้ท้ิงไดก้็ควรท้ิงไปเลย 
ของท่ีไม่ใช ้แต่มีค่า  ขายโดยท าใหถ้กูขั้นตอน 
ของท่ีใช ้หรือของท่ีจะเก็บ เก็บและท าป้ายบอก 

 
2.7.1.2 ขั้นตอนการสะสาง 

1) การท่ีจะสะสางอะไรออกจากหน่วยงานหรือโตะ๊ท างาน ขอใหแ้น่ใจเสียก่อนว่า ไม่ขดัต่อ
ระเบียบขอ้บงัคบัของหน่วยงาน ก็ท าตามขั้นตอนดงัน้ี 

1.1) ส ารวจ ส่ิงของต่างๆ ในหน่วยงานโดยเฉพาะบริเวณท่ีอยูใ่นความรับผดิชอบ 
1.2) แยก ตอ้งเร่ิมแยกแยะของท่ีตอ้งการใชก้บัของท่ีไม่ตอ้งการใชอ้อกจากกนั 
1.3) ขจดั ของท่ีไม่ตอ้งการหรือของท่ีมากเกินความจ าเป็น 

2) ประโยชน์ท่ีไดจ้ากการสะสาง 
2.1) ขจดัส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งใช ้ท าใหมี้เน้ือท่ีใชส้อยมากกว่าเดิม 
2.2) ท าใหท่ี้ท างานดูสะอาดตามากยิง่ข้ึน เกิดสภาพแวดลอ้มท่ีดีในการท างาน 
2.3) ลดการเก็บเอกสารซ ้าซอ้น และจะทราบถึงท่ีอยูข่องส่ิงต่างๆ 
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2.7.2 สะดวก  
การจดัวางของท่ีจ  าเป็นใหง่้ายต่อการน าไปใช ้ทุกคนดูแลว้ก็รู้ว่าเป็นอะไรการท า "สะดวก” นั้น

ไม่ยาก เพียงแต่เราน าของท่ีไดจ้ากการสะสางในส่วนท่ีตอ้งการเก็บ มาจดัเก็บให้เป็นระเบียบ 
สะดวกในการหยิบใชส้อยซ่ึงจ  าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะตอ้งศึกษาหาวิธีเก็บวางส่ิงของโดยค านึงถึง คุณ
ภาพ,ประสิทธิภาพและความปลอดภยั 
 
2.7.2.1 ส าหรับหลกัการสามารถแยก 

1) วางของท่ีใชง้านใหเ้ป็นท่ี มีป้ายบอก 
2) การน าของไปใชง้าน ใหเ้นน้การน ามาเก็บท่ีเดิม 
3) ของท่ีใชอ้ยูเ่ป็นประจ า ควรวางใกลต้วั 
4) ของท่ีใชง้านจดัเป็นหมวดหมู ่เหมือนการจดัเก็บหนงัสือใหห้อ้งสมุด 

 
2.7.2.2 ขั้นตอนการปฏิบติัเพ่ือความสะดวก 

1) ของท่ีไม่ตอ้งการใหข้จดัท้ิงไป 
2) ของท่ีตอ้งการจดัวางใหเ้ป็นระเบียบ 
3) ก าหนดท่ีวางใหแ้น่ชดั แบ่งเขตวางของ 
4) ทาสีตีเสน้ใหเ้ห็นชดั 
5) ติดป้ายช่ือแสดงท่ีวางของนั้น ๆ 
6) ของท่ีมาวางตอ้งติดช่ือ 
7) ท่ีว่างต่าง ๆใหเ้ขียนลงในตารางตรวจเช็ค 
8) ตรวจเช็คพ้ืนท่ีโดยสม ่าเสมอ 

 
2.7.2.3 ประโยชน์ท่ีไดจ้ากเร่ืองสะดวก 

1) ขจดัการคน้หาท่ีเกิดข้ึนอยูเ่สมอ 
2) ลดเวลาในการท างาน 
3) เพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 
4) ตรวจสอบส่ิงต่าง ๆไดง่้ายข้ึน เนน้ค าว่า หยบิก็ง่าย หายก็รู้ ดูก็งามตา 
5) เพ่ิมคุณภาพวสัดุอุปกรณ์ เกิดภาพพจน์ท่ีดีขององคก์ารต่อสายตาคนทัว่ไป 
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2.7.3 สะอาด 

การท าความสะอาดสถานท่ี อุปกรณ์ ส่ิงของ เคร่ืองใชใ้ห้น่าดูอยูเ่ป็นนิจ  
 

2.7.3.1 จุดท่ีใหค้วามสนใจในเร่ืองความสะอาด 

1) ตามพ้ืน ฝาผนงั บริเวณมุมอบัของหอ้ง 
2) ดา้นบนและใตโ้ต๊ะท างาน ชั้นวางของ ตูเ้อกสาร 
3) บริเวณเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ และท่ีตวัเคร่ืองจกัร 
4) เพดาน มุมเพดาน 
5) หลอดไฟ ฝาครอบหลอด 
6) ทุก ๆอยา่งรอบ ๆตวัเรา 

 
2.7.3.4 ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการท าความสะอาด 

1) เกิดสภาพแวดลอ้มท่ีดี น่าท างาน 
2) ขจดัความส้ินเปลืองของทรัพยากร 
3) เพ่ิมประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ ลดปัญหาเคร่ืองจกัรเสียบ่อย ๆ 
4) เพ่ิมคุณภาพวสัดุอุปกรณ์ 

 
2.7.4 สุขลกัษณะ 

สภาพหมดจด สะอาดตา โดยรักษา 3 ส แรก ใหค้งสภาพ หรือท าใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอ 

 

2.7.4.2 สุขลกัษณะ 

จะเกิดข้ึนไดเ้ม่ือเราท า 3 ส แรก อย่างต่อเน่ือง และพยายามปรับปรุงให้ดียิ่ง ๆข้ึนไป เพ่ือท่ีจะ
ตรวจสอบว่าไดม้ีการท า 3 ส แรกอยา่งต่อเน่ืองหรือไม่ เราใชก้ารตรวจเช็คพ้ืนท่ีอยา่งสม ่าเสมอ โดย
ผูบ้งัคบับญัชาสูงสุดรวมทั้งอนุกรรมการ 5 ส ของพ้ืนท่ีนั้น ๆ 

 
2.7.4.3 ประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการท าสุขลกัษณะ  

1) สุขภาพท่ีดีของพนกังานทั้งร่างกายและจิตใจ 
2) ความภาคภูมิใจในความมีช่ือเสียงของหน่วยงาน ซ่ึงเป็นผลจากการมีส่วนร่วมในการ

ปรับปรุงของพนกังาน 
3) สถานท่ีท างาน เป็นระเบียบ สะอาด น่าท างาน 
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2.7.5 สร้างนิสัย  

การปฏิบติัใหถ้กูตอ้ง และติดเป็นนิสยั 
 
2.7.5.1 ส ท่ี 5 น้ีเป็นจุดส าคญัท่ีสุดของ กิจกรรม 5 ส 

เพราะกิจกรรมน้ีจะไปไดดี้หรือไม่นั้น ข้ึนอยู่กบัคนท่ีน ากิจกรรมไปใช ้ ซ่ึงความส าเร็จของ
กิจกรรมเกิดจากทัศนคติท่ีดีของพนักงานต่อการปรับปรุงงานให้ดีข้ึนอยู่เสมอแน่ใจได้เลยว่า
หน่วยงานน ากิจกรรม 5ส. ไปใชเ้พื่อปรับปรุงระบบงาน และสามารถด าเนินกิจกรรมไปไดอ้ย่าง
ต่อเน่ืองนั้น จะเป็นหน่วยงานท่ีมีประสิทธิภาพเต็มไปดว้ยพนักงานท่ีมีคุณภาพ ซ่ึงส่ิงท่ีตามมาคือ
ภาพพจน์ท่ีดีของหน่วยงานต่อสายตาคนภายนอกกิจกรรมน้ี ส่ิงท่ีเป็นตวักระตุน้ใหด้  าเนินไปไดก้คื็อ 
ตวัหวัหนา้นัน่เอง อยา่กลวัว่าปากจะฉีกถึงใบหู ขอใหห้วัหนา้จ  ้าจ้ีจ  าไช ลกูนอ้งใหค้  านึงถึง หลกั 5ส. 
อยูเ่สมอ เม่ือเห็นว่าเร่ิมจะหยอ่นต่อกฎระเบียบ 
 
2.7.5.2 ประโยชน์ท่ีไดจ้ากการสร้างนิสยั 

1) พนกังานท่ีมคุีณภาพ 
2) ความเป็นเลิศ 
3) ภาพพจน์ท่ีดีของหน่วยงาน 

 
2.7.6 ขั้นตอนในการด าเนนิงาน 5 ส 

 

2.7.6.4 ขั้นเตรียมการ (Preparation) 
เม่ือหน่วยงานจะเร่ิมตน้น ากิจกรรม 5 ส มาใช ้ส่ิงแรกท่ีจะตอ้งด าเนินการคือ การท าความเขา้ใจ

กบั ผูบ้ริหารระดบัสูง และจดัเตรียมแผนการด าเนินกิจกรรม ซ่ึงสามารถด าเนินการตามล าดบัดงัน้ี 
1) สร้างความเข้าใจกับผูบ้ริหารระดับสูง โดยเชิญผูรู้้จากหน่วยงานภายนอกอาจเป็น

ผูเ้ช่ียวชาญ เร่ือง 5ส หรือ 5S Facilitators ( เจา้หนา้ท่ีส่งเสริมกิจกรรม 5 ส) ของหน่วยงานท่ีด าเนิน
กิจกรรม 5 ส ประสบ ผลส าเร็จแลว้ในระดบัหน่ึง มาเป็นท่ีปรึกษา  

2) การก าหนดนโยบายการด าเนินกิจกรรม 5 ส โดยผูบ้ริหารสูงสุด และแต่งตั้งคณะกรรมการ
หรือ คณะท างานด าเนินกิจกรรม 5ส ในระยะแรกบางหน่วยงานอาจแต่งตั้งท่ีปรึกษาเพ่ือช่วยให้การ
ด าเนิน กิจกรรม 5ส เร่ิมต่อไปดว้ยดี และถกูตอ้งตามหลกัการเพ่ิมผลผลิต  

3) การก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรม 5ส  
4) ประกาศนโยบายใหทุ้กคนทราบอยา่งเป็นทางการ  
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2.7.6.5 ขั้นเร่ิมด าเนินการ (Kick off Project) 
จดักิจกรรมวนัท าความสะอาดใหญ่ (Big cleaning Day) ถือเป็นวนัเร่ิมตน้ของการด าเนิน

กิจกรรม บางหน่วยงานถือเป็นวนัประกาศนโยบายบางหน่วยงานจดักิจกรรมน้ีทนัท่ีหลงัประกาศ
นโยบาย ท่ีส าคญั คือ ผูบ้ริหารสูงสุดของหน่วยงานตอ้งเป็นผูมี้ส่วนร่วมในวนันั้น เพื่อแสดงออกถึง 
Commitment การจดั กิจกรรมวนัท าความสะอาดใหญ่น้ีมีความส าคญัและตอ้งเตรียมการอยาง
ละเอียดรอบคอบมีการประชุม เตรียมการต่าง ๆ และแบ่งหนา้ท่ีความรับผดิชอบ 

 
2.7.6.6 ขั้นตอนด าเนินการ ( Implementation) 

หลงัจากวนัท าความสะอาดใหญ่แลว้ก็จะเร่ิมด าเนินกิจกรรม 3ส สะสาง สะอาด สะดวก แรก 
โดย แบ่งพ้ืนท่ีความรับผดิชอบ เกณฑก์ารแบ่งพ้ืนท่ีความรับผดิชอบข้ึนอยูก่บัคณะกรรมการจะเป็น
ผู ้ก  าหนด ท่ีส าคญัคือตอ้งรวมพ้ืนท่ีเป็นส่วนรวม เช่น ทางเดิน บนัได สนามหญา้ ห้องน ้ า โดยสรุป
ทุกพ้ืนท่ี ตอ้งมีผูรั้บผดิชอบ ทุกพ้ืนท่ีจะตอ้งก าหนดแผนปฏิบติัการ หัวขอ้ต่างๆ ท่ีควรมีอยู่ในการ
ด าเนินกิจกรรม 5ส คือ 

1) รายละเอียดกิจกรรม เป็นการก าหนดกิจกรรมในเร่ือง 5ส ของพ้ืนท่ี ว่ามีอะไรบา้งตาม
ขั้นตอน การด าเนินกิจกรรม 5ส  

2) ระยะเวลาด าเนินการ จะตอ้งก าหนดให้ชดัเจนว่าช่วงใดจะท าอะไร ใชเ้วลาเท่าไดในการ 
ด าเนินงาน และระยะเวลาส้ินสุดของแผนเม่ือใด เช่น แผน 1 ปี แผน 2 ปี  

3) ผูรั้บผดิชอบ ในแผนควรก าหนดผูรั้บผดิชอบในแต่ละหวัขอ้ไวด้ว้ย ซ่ึงผูรั้บผิดชอบอาจจะ
เป็น บุคคลหรือหน่วยงานก็ได ้ 

4) แผนท่ีดีควรจะระบุใหช้ดัเจนว่าแต่ละขั้นตอนใชง้บประมาณเท่าใด  
5) วนัท่ีจดัท าแผน เพ่ือใหท้ราบว่าแผนการด าเนินการนั้นท าไวต้ั้งแต่เม่ือใด ทั้งน้ี การด าเนิน 

กิจกรรม 5ส มิใช่อยู่แค่ 1 ปี หรือ 2 ปี เท่านั้นแต่ตอ้งปฏิบติัอย่างต่อเน่ืองจนเป็นนิสัยไม่มีท่ีส้ินสุด
และม ีความกา้วหนา้ยิง่ข้ึน มีมาตรฐานท่ีสูงข้ึน อนัเป็นไปตามหลกัการของการเพ่ิมผลผลิตคือ  
วนัน้ีตอ้งดีกว่าเม่ือวานและวนัพรุ่งน้ีตอ้งดีกว่าวนัน้ี  

6) มีการประชุมของสมาชิกท่ีอยู่ในพ้ืนท่ีอย่างสม ่าเสมอ เพื่อให้แผนปฏิบติัการท่ีร่วมกัน
ก าหนด เกิดผลในทางปฏิบติั  

7) ทุกคนในพ้ืนท่ีตอ้งท า 3ส แรกในพ้ืนท่ีรับผดิชอบรายละเอียดของการท ากิจกรรม 
8) จดัให้มีการประเมินความคืบหน้าของการด าเนินกิจกรรม โดยคณะกรรมการ 5ส และท่ี

ปรึกษา หรืออาจจะก าหนดใหมี้การตรวจติดตามภายในพ้ืนท่ีดว้ยการตรวจเป็นการประเมิน 
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2.8 LEAN 
 

2.8.1 Worksite Control  
ขั้นตอนท่ี 1 จะเป็นการควบคุมสภาพแวดลอ้มการท างานให้เป็นหลกัการของ Visual Control 

แปลเป็นไทยก็คือ การท าใหทุ้กอยา่งมองเห็นไดด้ว้ยสายตา ไม่ว่าจะเป็นยอดการผลิต แผนก าลงัคน 
และพ้ืนท่ีการท างานใหส้ะดวกคนญ่ีปุ่นจะเห็นเร่ืองน้ีส าคญัเป็นอย่างยิ่ง โดยจ าแนกเป็น 7 ขอ้ใหญ่
ดงัน้ี 

 
2.8.2.1 สะสาง และ สะดวก  

 
2.8.2.2 ความปลอดภยั การมีวนิยัและการปฏิบติัไดต้ามกฎ ( ป้ายเตือน  แนวป้องกนั ) 

1) กฎเร่ืองความปลอดภยัถูกตอ้งและชดัเจน  และให้พนักงานรักษากฎอย่างเคร่งครัดงาน : 
ตรวจส่ิงต่างๆ เหล่าน้ี 

2) อุปกรณ์  PPE 
3) ป้ายบ่งช้ี อนัตราย 
4) แนวป้องกนั ระหว่างเคร่ืองจกัรและบุคคล 

 
2.8.2.3 สร้างคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ ( Work Standard ของพนกังาน ) 

ก  าหนดกฎท่ีใช้จัดการในเวลาท่ีเกิดสภาพผิดปกติของคุณภาพและรักษากฎอย่างเคร่งครัด 
งาน : ท าป้ายขั้นตอนการท างานหลกัจากงานไม่ไดคุ้ณภาพ ไวใ้นการผลิต 

 

 
 

ภาพที่ 2.5 ขั้นตอนการท างาน 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 
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ภาพที่ 2.6 ตวัอยา่งขั้นตอนการท างาน 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 

 

 

ภาพที่ 2.7 เมื่อมีความผดิพลาดจะมีการดึงสญัญาณ และจะมีไฟปรากฏข้ึนใหเ้ห็นว่า Line ไหนมี 
ความผดิปกติ คนท่ีรับผดิชอบก็จะรีบวิ่งมาแกไ้ขไดท้นัท่วงที 

ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 
 

 
 

ภาพที่ 2.8 POKAYOKE 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 
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2.8.2.4 การควบคุมดูแลเง่ือนไขการใชง้านอุปกรณ์เคร่ืองจกัร ( WI การใชเ้คร่ืองจกัร ) 
ท าป้ายขั้นตอนการท างานของเคร่ืองจกัรก าหนดรายการ วธีิการบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง AM  ติด

ช่ือผูดู้แลรับผดิชอบใหช้ดัเจน 
 

 
 

ภาพที่ 2.9 ขั้นตอนแนวทางการท างานของเคร่ืองจกัร 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 
2.8.2.5 การควบคุมกระผลิต ( บอร์ดโชวย์อดการผลิต เป็นรายชัว่โมง ) 

ท า Board แสดงยอดการผลิต ดงัรูป ไวใ้นสายการผลิตใหเ้ห็นดว้ยสายตา 
 

 
 

ภาพที่ 2.10 ตวัอยา่ง บอร์ดโชวย์อดการผลิต เป็นรายชัว่โมง 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 
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2.8.2.6 การควบคุมการจดัส่ง ( ก  าหนดเวลา Staging และ Shipping ) 
ท า Board แสดงเวลาตั้งแต่ตน้ Process จนเสร็จกระบวนการ ว่าใชเ้วลาเท่าไดในกระบวนการ 

 

 
 

ภาพที่ 2.11 ตวัอยา่งก  าหนดเวลา Staging และ Shopping 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 
 

2.8.2.7 การควบคุมก าลงัคน ( บอร์ดโชวต์  าแหน่งของพนกังานและจ านวนคนท างาน ) 
ท า Board แสดงจ านวนคนมาท างานในวนันั้นใหเ้ห็นดว้ยสายตา 

 

 
 

ภาพที่ 2.12  ตวัอยา่งบอร์ดโชวต์  าแหน่งของพนกังาน 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 



39 
 

2.8.2 Continuous Flow 
 

 
 

ภาพที่ 2.13 การเปล่ียน Separately Positioned Processing  
กลายเป็น Continuous-Flow Processing 

ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 
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2.8.2.1 ขั้นตอนของ Continuous Flow 
1) จดัท า Process list ดว้ยการเรียบเรียงล าดบัการท างานของแต่ละผลิตภณัฑ ์

 

 
 

ภาพที่ 2.14 Process List 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 
2) เขียน แผนภาพการไหลของงาน (Material Flow Chart: MFC) 

 

 
 

ภาพที่ 2.15 MFC 
ที่มา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมินทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 
3) ด าเนินการ Kaizen เพื่อใหเ้กิดการไหลแบบราบร่ืน (Smooth Flow) แกปั้ญหาการรอคอย

เคร่ืองจกัอนัเน่ืองจากมีงานจ านวนมาก 
 

 
 

ภาพที่ 2.16 Kaizen Smooth Flow 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 
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4) จดัท าการผลิตแบบทีละช้ิน (One Piece Flow) คือท างานผลิตงานแลว้ออกแบบใหส้ามารถ
ป้อนงานเขา้กระบวนการถดัไปทีละ Unit เพื่อลดความสูญเปล่าในการขนส่งและเคล่ือนยา้ยภาชนะ
ของงาน 

 

 
 

ภาพที่ 2.17 Kaizen One Piece Flow 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 
5) ขั้นตอน Continuous คือการลด Process ของงานนั้นเอง ถา้ใครมีการแข่งขนัดา้ย Kaizen 

ควรยกเร่ืองน้ีใหไ้ดค้ะแนนสูงสุดนะครับ บางท่ีชอบใหค้ะแนนท่ีลดตน้ทุนไดสู้ง แต่ความจริงแลว้
การลด Process และ ลดทั้งทุน ทั้งเวลา ทั้งคน 
 

 
 

ภาพที่ 2.18 Continuous 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 
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6) ขั้นตอนสุดทา้ยของ Continuous Flow คือ การท า Multi Skill ครับ เพื่อท่ีจะต่อยอดไปสู่ 
standard Work ขั้นตอนน้ีส่วนใหญ่จะอยูใ่นการพฒันาของฝ่าย Training นะครับ เช่นการออกใบ 
Certificate หรือ ท า Radar Chart ของ skill Operator 
 

 
 

ภาพที่ 2.19 Continuous Flow 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 
2.8.3 Standardize Work Control 

 
2.8.3.1 Takt Time 
 อนัดบัแรกตอ้งรู้ Order ลูกคา้ก่อน ลูกคา้จะสั่งสินคา้เราเดือนละเท่าไหร่ หรือว่าละเท่าไหร่ 
ยกตวัอย่างเช่น ลูกคา้สั่งมา 50K ช้ินต่อเดือน แผนก PC หรือ Supply Chian ก็จะวางแผนทั้งเดือน 
แต่ละวนัจะผลิตเท่าไหร่ ใหสิ้นคา้ในคงคลงัเหลือพอดีๆ ไม่ Stock ของมากเกินไป และไม่น้อยจน
ส่งลกูคา้ไม่ได ้
 เพราะฉะนั้น  Takt Time คือจ านวนช้ินต่อนาที (หรือวินาที) ท่ีผลิตได ้ ยกตวัอย่าง โรงผลิต
สินคา้ได ้100 ช้ินต่อวนั ก็แสดงว่า ผลิตได ้12.5 ช้ินต่อชัว่โมง ตกแลว้ 1 ช้ินใชเ้วลาประมาณ 5 นาที
เวลาท่ีลกูคา้สัง่ของเรา 500 ช้ิน สามารถตกลงไปกบัลกูคา้ไดเ้ลยว่า จะส่งของให้วนัไหน เวลาอะไร 
โดยค านวณจาก Takt Time  
 
 สูตรการค านวณ Takt Time  

Takt Time = เวลาท างาน / จ  านวนท่ีสามารถผลิตต่อวนั 
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2.8.3.2 Standard Work Combination 
 กิจกรรมท่ีเป็น Board อยูห่นา้งาน จะท าใน Excel ใหไ้ดข้อ้มลูท่ีชดัเจนก่อนแลว้ค่อยอธิบายเร่ือง
ท า Board  
 Excel น้ีจะช่วยในการดูว่า Process ท างานเหมาะสมกบัเวลา Takt Time หรือไม่ ตอ้งท าอย่างไร
ถึงจะปรับกระบวนการใหต้รงตามเวลา Takt Time 
 

1) ใหเ้ขียนช่ือ Process ท่ีไดท้  า Brown Paper ไวแ้ลว้ ตั้งแต่ Process ท่ี 1 จนถึง Processสุดทา้ย  
 

 
 

ภาพที่ 2.20 Brown Paper 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 
2) หลงัจากท่ีท า Brown Paper จะมีเวลาของ Process หรือ cell นั้นๆ อยูแ่ลว้ แต่จะเขียนแค่ 1 

เวลาหรืออาจจะเกิดจาก เวลา ส่วนตรงน้ีจะเป็นการใหเ้ราไป  Gemba  แลว้จบัเวลาจริงๆ 10 คร้ังแลว้
หาค่าเฉล่ียออกมา 

 

 
 

ภาพที่ 2.21 Gemba 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 
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3) เสน้ท่ีตีในตาราง การงานท าดว้ยคน ใหใ้ชเ้สน้สีด า เวลาเคร่ืองจกัรท างานใหใ้ชเ้สน้ประ 
เวลาในการเดินหรือขนส่งไป Process ต่อไปใหใ้ชเ้สน้สีเทา 
 

 
 

ภาพที่ 2.22 เสน้การด าเนินงาน 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 

 
 

ภาพที่ 2.23 Standard Work Combination 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 
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2.8.3.3 Standard Work Sheet 

หนา้น้ีจะมีประโยชน์ในการเห็นภาพเสมือนของหนา้งาน และ Coordination ท่ีมาเก่ียวขอ้งกบั
กระบวนการผลิต ท าใหง่้ายต่อการออกแบบ Layout ใหม่ขจดัการขนส่ง และท างานแบบล่ืนไหน  

 

 
 

ภาพที่ 2.24 Standardize Work  
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 
2.8.3.4 YAMAZUMI Chart 
 แสดงใหเ้ห็นถึงปัญหา คอขวดและอาจจะสามารถลดคน Yamazumi ก็คือการท า Balancing ของ 
Operator แต่ละคนเพราะฉะนั้น Takt Time จะตอ้งค านวณเฉพาะใน Process นั้นเอา Takt Time 
ขององคก์รมาคิดไม่ได ้

 

 
 

ภาพที่ 2.25 Yamazumi Chat 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 
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1) 7 WASTES 
 

 
 

ภาพที่ 2.26 7 WASTES 
ท่ีมา : บทความโดย นาย วิฐิณัฐ ภคัพรหมนิทร์ 
คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย- ญ่ีปุ่น 

 
7 waste เป็นการปรับปรุงการผลิต เพ่ือลดตน้ทุนและท าก  าไรไดม้ากข้ึน ซ่ึงท าใหต้น้ทุนการผลิต

สูง เกินกว่าท่ีควรจะเป็น ท าใหเ้กิดการล่าชา้ในการผลิต ผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการแกปั้ญหา
แทนท่ีจะ สามารถใชช่้วงเวลานั้นในการปฏิบติังานใหไ้ดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพ หรือคิดสร้างสรรค ์เพื่อ
พฒันางานให้ดียิ่งข้ึน จึงจ  าเป็นท่ีจะต้องเรียนรู้ว่ามีความสูญเสียใดบ้างอยู่ในกระบวนการของ
เรา และจะท าอยา่งไรเพ่ือท่ีจะขจดัความสูญเสียนั้นใหห้มด 

 
1.1) ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป ความพยายามในการใช้เคร่ืองจักรและ

พนกังานในการผลิตใหม้ากท่ีสุด  โดยไม่ค  านึงถึงความ สามารถในการรับงานต่อ  จะท าให้เกิดผล
เสียตามมาคือ  เมื่อแต่ละสถานีงานท่ีจ  าเป็นตอ้งท างานต่อเน่ืองกนั ไม่สามารถผลิตงานไดอ้ย่าง
สมดุลก็จะเกิดงานท่ีตอ้งรอการผลิต(งานระหว่างกระบวนการผลิต)  ยิง่ท าการผลิต มากเท่าไร  ก็จะ
ยิง่เพ่ิมงานระหว่างกระบวนการผลิตกองรอมากข้ึนเท่านั้น  ซ่ึงจะน าไปสู่ปัญหาในการผลิต 

 เกิดความตอ้งการพ้ืนท่ีในการจดัเก็บ  ท าให้สูญเสียพ้ืนท่ีท างานส่วนหน่ึงไป ท า
ให ้การขนยา้ย / ขนส่งท าไดล้  าบากการควบคุมเคร่ืองจกัรและการซ่อมแซมท าไดไ้ม่สะดวก  เมื่อมี
งานระหว่าง กระบวนการผลิตมากจนไม่สามารถ เก็บไวใ้นบริเวณท างานแลว้จะตอ้งหาพ้ืนท่ีเพ่ือ
เก็บงานระหว่างกระบวน การผลิตชัว่คราว  ซ่ึงเป็นการใชพ้ื้นท่ีอยา่งไม่คุม้ค่าและตอ้งเสียค่าใชจ่้าย
เพ่ิม 
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 ความไม่ปลอดภยัในการท างาน หากการจดัเก็บงานระหว่างกระบวนการผลิตไม่
เป็นระเบียบหรือไม่มัน่คงพอ ก็อาจท าให้เกิด อุบติัเหตุไดซ่ึ้งสร้างความเสียหายให้กบัทั้งคนและ
ทรัพยสิ์น 

1.2) ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น  
 ตอ้งใชพ้ื้นท่ีในการเก็บรักษาวสัดุคงคลงัแทนท่ีจะใชพ้ื้นท่ี ส่วนน้ีไปในการผลิต 

เพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ออกมา 
 ตน้ทุนวสัดุจมยิง่ระยะเวลาท่ีวสัดุอยูใ่นโรงงานนานมากเท่าไร  ตอ้งเสียดอกเบ้ีย   

เพ่ิมมากข้ึนเท่านั้น 
 วสัดุเกิดการเส่ือมคุณภาพถา้ขาดการจดัเก็บแบบเขา้ก่อนออกก่อน  

(First-In-First-Out) 
 เกิดความซ ้ าซ้อนในการสั่งซ้ือ  ถา้ควบคุมปริมาณและต าแหน่งท่ีจัดเก็บไม่

ถกูตอ้ง 
 ตอ้งการแรงงานในการจัดการเป็นจ านวนมากเพื่อท าการควบคุมการ รับ-จ่าย 

ตลอดจนดูแล 
 เม่ือมีการเปล่ียนแปลงค าสัง่ผลิตก็จะเกิดวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัเป็นจ านวนมาก 

 แนวทางในการปรับปรุง 
 ก าหนดจุดต ่าสุดและสูงสุดในการจดัเก็บวสัดุแต่ละชนิด 
 ใชก้ารควบคุมดว้ยการมองเห็นเพื่อช่วยในการจดัเก็บและหยบิใช ้ 

 เช่น  สี  แผน่ป้าย 
 การควบคุมปริมาณการสัง่ซ้ือจากอตัราการใชด้ว้ยระบบท่ีง่ายท่ีสุด 
 ปรับปรุงระบบการจดัเก็บใหม้ีลกัษณะเขา้ก่อน ออกก่อน 

1.3) ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง  หมายถึงกิจกรรมท่ีท าให้วสัดุต่างๆ ภายในโรงงาน
เกิดการเคล่ือนยา้ย เปล่ียนแปลงสถานท่ี  เพ่ือใหส้ามารถด าเนินการผลิตไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ทั้งน้ีไม่
รวมถึงการขนส่งท่ีเกิดภายนอก โรงงาน บ่อยคร้ังท่ีพบว่าหากเราไม่การควบคุมการขนส่งก็จะเกิด
สูญเสียข้ึน  เช่น การขนยา้ยซ ้าซอ้น  หรือ ใชเ้สน้ทางการขนส่งท่ีไม่เหมาะสม  ซ่ึงยิง่จะท าให้ตน้ทุน
การนส่งเพ่ิมข้ึนไปอีก 

แนวทางการปรับปรุง 
 วางผงัเคร่ืองจกัรใหใ้กล ้
 พยายามลดการขนส่งซ ้าซอ้นกนั 
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1.4) ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย/แกไ้ขงานเสีย 
 ปัญหาท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากการผลิตของเสีย 

 ตน้ทุนสูญไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 เสียเวลาท่ีควรจะใชใ้นการผลิตสินคา้ดีไป หรือใชเ้วลาไม่คุม้ค่าและใชเ้วลานาน

กว่าจะผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพไดค้รบตามจ านวนท่ีตอ้งการ 
 ตอ้งปรับเปล่ียนแผนการผลิต ในกรณีท่ีเกิดของเสียข้ึนมากกว่าปริมาณท่ีเผื่อ

ไว ้ท าใหก้  าหนดการผลิตสินคา้อ่ืนตอ้งเล่ือนออกไป ส่งผลกระทบท าให้ลูกคา้ไดสิ้นคา้ไม่ตรงตาม
ก าหนด 

 เกิดการท างานซ ้ าเพ่ือแก้ไขงาน ต้องใช้แรงงานในการแยกของดี/เสียออก
ตลอดจนการผลิตสินคา้นั้นใหม่ 

 สมัพนัธภาพระหว่างแผนกไม่ดี เน่ืองจากไดรั้บช้ินงานเสียหรือโยนความผดิ 
 ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสียแนวทางการปรับปรุง 
 มีมาตรฐานของงาน,วสัดุท่ีถกูตอ้ง 
 พนกังานตอ้งปฏิบติั งานใหถ้กูตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
 อบรมพนักงานให้มีความรู้ความเข้าใจและสามารถ ปฏิบัติงานได้ตรงตาม

มาตรฐานท่ีก  าหนด 
 ดดัแปลงอุปกรณ์ใหส้ามารถป้องกนัความผดิพลาดจากการท างาน 
 ตั้งเป้าหมายใหผ้ลิตของเสียเป็นศนูย ์
 ใหม้ีการตอบสนองขอ้มลูทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็ว   
 ปรับปรุงการออกแบบผลิตภณัฑเ์พื่อใหเ้หมาะสมกบัการใชง้านและการผลิต 
 บ ารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดี 

 
1.5) ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิผล 

เราสามารถปรับปรุงหรือแกไ้ขกระบวนการผลิตใหดี้ยิง่ข้ึนไดอี้กมากมาย  แต่บางคร้ังความเคย 
ชินกบักระบวนการผลิตท่ีเป็นอยู ่ ท าใหเ้รามองขา้มความบกพร่อง/ความสูญเสียท่ีแฝงอยูใ่น
กระบวนการ ซ่ึงท าให้เราพลาดโอกาสในการปรับปรุงไปอยา่งน่าเสียดาย 

 เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ  าเป็น 
 เสียเวลาในการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
 มีงานระหว่างกระบวนการผลิตมาก 
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1.6) ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย 
 ในกระบวนการผลิตจะประกอบด้วยขั้นตอนงานหลายๆขั้นตอน หากไม่มีการจัดการและ 
ควบคุมปัจจยัต่างๆท่ีมีผลต่อการท างานท่ีดีพอ ก็จะท าใหก้ระบวนการผลิตขาดสมดุลไป ซ่ึงจะท าให้
เกิดการ รอคอยส่งผลใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่งล่าชา้ การส่งมอบสินคา้ไม่ทนัก  าหนด 

 เสียเวลา 
 เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
 ขวญัและก าลงัใจต ่า เพราะเกิดความไม่แน่นอนในกระบวนการผลิต ท าให้พนัก

งาไม่ทราบถึงแผนงานและเป้าหมายในการปฏิบติังาน 
 แนวทางการปรับปรุง 

 วางแผนการผลิต 
 บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
 ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร 
 จดัสรรงานใหมี้ความสมดุลในแต่ละขั้นตอนงาน 
 ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายดา้น 

1.7) ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว 
การเคล่ือนไหวดว้ยท่าทางท่ีไม่เหมาะสม หรือ การท างานกบัเคร่ืองมือเคร่ืองใช้ อุปกรณ์ ท่ีมี

ขนาดน ้ าหนกัหรือสดัส่วนท่ีไม่เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานานๆ ก็จะท าให้เกิด
ความ เมื่อยลา้ต่อร่างกาย และยงัท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 

 เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีตอ้งใชเ้วลาในการหยิบงานท่ีวางอยู่ใกลต้วั ท าให้
สูญเสียเวลาในการผลิต พนกังานเกิดความเมื่อยลา้ประสิทธิภาพในการท างานต ่าลง นอกจากน้ียงั
อาจท าใหช้ิ้นงานเสียหายหากเกิดการตกหล่น 

 เกิดความลา้และความเครียด 
 อุบติัเหตุเน่ืองจากความระมดัระวงัในการท างานนอ้ยลง 
 เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น  

  แนวทางการปรับปรุง 
 ศึกษาการเคล่ือนท่ีใหเ้กิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด 
 จดัสภาพแวดลอ้มในการท างานใหเ้หมาะสม เช่น แสงสว่าง อุณหภูมิ เสียงท่ี

เหมาะสมต่อการท างาน 
 



 
 

บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 ช่ือโครงงาน 

Implement Just In Time & Standardized Work Line Production 2 

 

3.2 หลักการและเหตุผล 

เน่ืองมาจากปัจจุบนัการปฏิบติังาน Line  Production 2  ปฏิบติังาน ไดม้ีการวางแผน การท างาน 

มาจาก ฝ่าย Planningเมื่อพนกังานไดท้ างาน เมื่อมีการเอางานจากฝ่าย WIP เขา้สู่กระบวนท างานไม ่

ไดท้  าตามแผนงาน จึงส่งผลใหบ้างคร้ังมีการท างานเกินเป้าหมายท่ีก  าหนดไวแ้ละบางคร้ังท างานไม่ 

ถึงเป้าหมายท่ีก  าหนดไว ้จึงส่งผลให ้วตัถุดิบท่ีท าการเบิกมา มีคา้งใน Stock In จ  านวนมาก และการ 

ไหลของงานในกระบวนการผลิต มีความซบัซอ้น เกิด 3 Mu จ  านวนมาก และไม่มีมาตรฐานในการ 

ท างานท่ีชดัเจน พนกังานยงัคงท าตามความถนดั มีพนกังานใหม่เขา้มาท าใหห้วัหนา้ตอ้งมีการสอน 

งานเป็นระยะเวลานาน 

ดงันั้นจึงไดมี้การศึกษาเก่ียวกบั กระบวนการทั้งระบบของ Line Production 2 เพื่อรวบรวม

ปัญหาต่างๆ และท าการแบ่งแยกปัญหาออกเป็นประเภทเดียวกนั เพื่อง่ายต่อการแกไ้ขปัญหาและ

จดัล  าดบัความส าคญัของปัญหา เพื่อท่ีจะจดัการแกไ้ขปัญหาใดก่อนหลงั 
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3.3 วตัถุประสงค์ 

 

3.3.1 เพือ่ศึกษากระบวนการการท างาน Line Production 2 

 

3.3.2 เพือ่พฒันาการท างาน  Line Production 2 ให้มปีระสิทธิภาพ 

3.3.2.1 Highest Quality 

3.3.2.2 Shortest Lead Time 

 

3.3.3 จดัท า Standardized Work Line Production 2 

 

3.3.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

3.3.4.1 มีความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัการท างานใน Production 2 

3.3.4.2 การท างานของพนกังานมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 

3.3.4.3 มีความรู้ความเขา้ใจในการวางแผนการท างานของพนกังานใหม้ีประสิทธิภาพ 

3.3.4.4 พนกังานสามารถท าความรู้ไปพฒันาในกระบวนการผลิตต่อไป 

 

3.4 ขอบเขตการศึกษา 

ระยะเวลาการท างาน 3 มิถุนายนถึง 12 ตุลาคม 2556 การท างาน Line Production 2 Case Study 

P253(Single) และO048(Welding) 

 

 

 

 

 

 



52 
 

3.5 แผนการปฏิบัตงิาน 

 

ตารางที่ 3.1 แผนการปฏิบติังาน 

 

 
 

3.6 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

การวิเคราะห์ปัญหาแบ่งออกเป็น 3 ขั้นตอน 

 

3.6.1 ศึกษากระบวนการผลติ Line Production 2  

 

 
 

ภาพที่ 3.1 Layout BTS 

ท่ีมา : BTS 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

กรกฏาคม สิงหาคม กนัยายน ตุลาคม

สรุปผลการปฏิบติังาน
Persent งานกบับริษทัBTS
Persent งานกบั TNI

หวัขอ้งาน

น าปัญหาต่างๆ มาวิเคราะห์เพ่ือจดัท า Project
แกปั้ญหา Model P253(Single)
แกปั้ญหา Model O048(Welding)
ติดตามผลการปฏิบติังาน
แกไ้ขผลการปฏิบติังาน
ตรวจสอบผลการปฏิบติังาน

ศึกษา Line Production 2 เพ่ือคน้หาปัญหา
Line Barrel
Line Temp
Line Wash
Line Single

Line Tapping
Line Welding

มิถุนายน

เดือน

Line Production 2 
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ภาพที่ 3.2 Layout Line Barrel & Line Temp 

ท่ีมา : BTS 

 

 
 

ภาพที่ 3.3 Layout Line Single 

ท่ีมา : BTS 

Line Barrel 
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ภาพที่ 3.4 Layout Line Tapping & Line Welding  

ท่ีมา : BTS 

 

3.6.2 ค้นหาปัญหาจากกระบวนการผลติ  

 

 
 

ภาพที่ 3.5 MIFC 7 Model 

 

 จากการคน้หาปัญหาจากกระการผลิต 5 กระบวนการภายในเดือน มิถุนายน สามารถหา

กระบวนการผลิตได ้7 Model   

Clear areas,
before go to 

S.stroe

14"30

Check every 

1 hour

             
56"37

Find model from 

WIP to Palet
51"22

Wild

e
2"82

        1    
       P.1&P.2

Check Part Every 

1 Hour

Packing 
100 unit/pk

Temp

1. 300˚C

Map Process P088

                      
Line        

One man show

8.20 am

Office

s

1'48"30

Input Time

H003

11"20

H003

15'

Temp

2. 350˚C

Temp

3. 800˚C

6"78

F

R.400F

24"16

Map Process P305

Find model 

from WIP to 
Pa let

51"22

1'10"32

W003 

7"01 

15"30           Nut        

               

    

     1             

         
R.400F

15"35

WASH

39"11

ASB

3"30

W002

38"89

Packing

1'20"88

1'01"

64

26"1

5

18"89

27"10

Map Process O048

s
Plant WIP Operation Start Finish

Sent to M. M. cannot control PW S.str

F

54"22

12'05"

15

2"15

4'22"68

12'05

"15 30"48

27"69

27"69

Map Process P168

Wait Time 
Finish M6

23"52

M4 

8"70

M6 

10"5
9

Arou

nd

8"00

JIG

12"4
2

330 U/Box + 
R.400F 

R. 400F

43"28

15"0

6 Input

Box(s ) 14"62

P.1 M6 

8"67

P.2 M4 

8"89

Output 

Box(b) 15"91

12'0

5"15

10"92

2 Box 

33"

4'22"68

3"95

54"10

4'22"

68

Input Part to 

P.3 9"53

Stop M/C chang 

hand sock

2'14"16

Input Part to P.2 

20"17

Input Part to 

P.1 

44"29

Map Process P278

MP003

6"33

MP001

7"48

MP002

6"55

12"7

3

15"8

2

10"6

7

14"5

0

22"52

25"32

24"52

Map Process P250

                 
              

4'23"97 Box to B004

4"76

Stone to 
B004

6"48

Chemical to 

B004
1'27"37

55LO 0.5L
FC216 0.5L

P3-ART 1L

B004 

Working
80'

Open B004

3"50

WASH

1'34"62

TEMP

5'48"49

Stop

36"53

Open M/C

(Keep mole)

1'07"56

2"34

R.400F

51"81

CHECK&WEIGHT

1'20"97

4"56

Output 

model

1'58"09

3"88

5"78

Find model from 

WIP to Pa let
40"35

              H003 
                 

             

1'20"88

1'21"54

Map Process P253

D002

12"6

MP004

8"2
     

15"3

Check JIG

7"7

Mark

6"8

Stockout

1'21:"54

1'21"54
3'24"543'24"54

1'21"541'21"54
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ตารางที่ 3.2 Model กบักระบวนการผลิต 

 

 
 

 หลงัจากท าการคน้หาปัญหาจากกระบวนการผลิตกบั Modelแต่ละตวัแลว้จึงท าการ เลือก Model 

มาจดัท า Case Study เพ่ือศึกษารายละเอียด แลว้ท าการแกไ้ขปัญหาในกระบวนการผลิตนั้นๆ และ

จดัท า Standardizer Work 

 

 
 

ภาพที่ 3.6 MIFC O048 

 

P278 P250 P088 P305 P253 P168 O048

Tapping

Welding

Model
Process

Barrel

Temp

Single

LT. 311"LT. 236"

LT. 213"

LT. 266"

R.400F

15"35

Leader

8.20 am

Office

s

Find model from WIP 

to Palet
51"22

12'05"15

WASH

39"11
ASB
3"30

W002

5"04

Packing
1'20"88

1'01"6

4

Clear areas, before go 
to S.stroe

14"30

26"15

18"89

27"10
Check every 

1 hour

2"15

4'22"68

F

Packing 

100 unit/pk

s

Map Process O048

Plant WIP Operatio Start Finish

Sent to M. M. cannot control PW S.stroe

F

Leader 

4.30 pm

             
56"37

Check(1)

00"98

Check(2)

2"07
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ภาพที่ 3.7 MIFC P253 

 

3.6.3 ศึกษา Case Study จากกระบวนการผลติทีเ่ลอืก 

 

3.6.3.1 P253 กระบวนการผลิตจาก Single และ O048 กระบวนการผลิตจาก Welding 

1) ลกัษณะของช้ินงาน  

1.1) P253 

 

 
 

ภาพที่ 3.8 ลกัษณะช้ินงานของ P253 

ท่ีมา : BTS 

Leader

8.20 am

Office

s

D002

12"6

MP004

8"2

     

15"3

Check JIG

7"7

Mark

6"8Stockout

1'21:"54

1'21"54

3'24"54
3'24"54

1'21"54

F
Leader 

4.30 pm
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1.2) O048 

 

 
 

ภาพที่ 3.9 ลกัษณะช้ินงานของ O048 

ช้ินงาน O048 งานเช่ือมระหว่าง P267 กบั P268 

ท่ีมา : BTS 

 

2) ปัญหา 

1.1) การไหลของช้ินงานในกระบวนการผลิต ไม่เป็นแบบ One-Piece-Flow 

1.2) การท างานเป็นแบบ Process to Process เมื่อกระบวนการท่ี 1 ท างานเสร็จ จะท าการส่ง

งานโดยการน างานไปเติมใหก้ระบวนการท่ี 2 

1.3) ปัญหาการเกิด Lead Time จ  านวนมาก 

1.4) การเกิด MUDA, MURI และMURA 

1.5) การใชจ้  านวนคนไม่สอดคลอ้งกบัประสิทธิภาพของงาน 

1.6) ไม่มี Standardizer Work ในการท างาน 

1.7) ตารางบนัทึกประสิทธิภาพของการท างานไม่ชดัเจน 

 

3) สาเหตุของปัญหา  

3.1) การไหลของงานมีความซบัซอ้นในกระบวนการผลิต 

3.2) Process to Process ท าให้เคร่ืองตอ้งหยุดการการผลิตส่งผลในเร่ืองของเวลาในการ

ผลิต ท าใหก้ารผลิตงานไดน้อ้ยลง 
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3.3) ระบบแบบเดิม ไม่ไดท้  างานผลิตตามแผนงานท่ีก  าหนดส่งผลให้มีงานกอง ในระบบ

จ านวนมาก 

3.4) การเกิด 3 MU ท าให้เกิดความสูญเปล่าในระบบการผลิต พนักงานท างานหนักเกิน

ก าลงั พนกังานท างานไม่เหมาะสมกบัแผนท่ีวางไว ้

3.5) การท างานของคนมากเกินกว่าประสิทธิภาพของงานท่ีผลิต 

3.6) ในการท างานแต่ละคร้ังพนักงานจะท างานตามความถนัด จึงไม่มีมาตรฐานในการ

ท างานท่ีแน่นชดั 

3.7) ตารางประสิทธิภาพ ไม่เป็นแบบ Visual Control 

 

3.7 การวเิคราะห์ข้อมูล 

เมื่อท าการเลือก Case Study ไดแ้ลว้จะท าการแยกปัญหาต่างๆ ออกเป็นหมวดหมู่แลว้จึงท าการ

ปรับปรุงโดยใชก้ระบวนการ PDCA, TPS เป็นเคร่ืองมือในการแกไ้ข 

 

 

 

 

 

 



 
 

บทที่ 4 

ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

 

4.1.1 แนวทางการแก้ไขปัญหา P253 

 

ตารางที่ 4.1 การจดัการแกปั้ญหา Kaizen P253 

 

 
 

 จากตารางท่ี 4.1 ขั้นตอนแรกหาปัญหาของ P253 จากกระบวนการผลิต มาไดท้ั้งหมด 30 ปัญหา 

ท าเสร็จสมบูรณ์ 19 ปัญหา ยงัคงเหลือ 11 ปัญหา 

 

Topic Finished Remaining

9 5 4

1 1 0

6 1 5

2 1 1

5 5 0

7 6 1

30 19 11
5S

Total

KAIZEN

Quality

Cost

Delivery

Safety

Productivity
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4.1.2.1 หวัขอ้การปรับปรุงเร่ือง Safety 

1) เร่ืองการติดตั้ง Safety Guard ท่ีเคร่ือง Single 

ปัญหา มีความเส่ียงเกิดอุบติัเหตุจากเคร่ือง Single 

 

 
 

ภาพที่ 4.1 เคร่ือง Single ก่อนการติดตั้ง Safety Guard 

  

 สาเหตุ เน่ืองจากท่ีเคร่ือง Single มี Sensor ป้องกนัด้านหน้าดา้นเดียว แต่พ้ืนท่ีดา้นขา้งของ

เคร่ืองจักรอีกด้านมีการปฏิบัติงานของขั้นตอนอ่ืนอยู่ด้วยอาจท าให้เกิดอุบติัเหตุกับพนักงานท่ี

ปฏิบติังานอยูด่า้นขา้งได ้

 การแกไ้ข ติดตั้ง Safety Guard ป้องกนัท่ีบริเวณดา้นขา้งของเคร่ือง 

 

OP-1 OP-2 

ไม่มี Safety 
Guard 
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ภาพที่ 4.2  เคร่ือง Single หลงัการติดตั้ง Safety Guard 

 

 ผลท่ีได้รับ สามารถป้องกนัอวยัวะส่วนต่างๆของร่างกายของพนักงานเข้าไปในเคร่ืองจกัร

ขณะท่ีเคร่ืองจกัรก าลงัท างาน เพื่อป้องกนัอุบติัเหตุจากการท างาน 

 

4.1.1.2 หวัขอ้การปรับปรุงเร่ือง Quality 

1) เร่ืองจดัท าใบมาตรฐานการปฏิบติังาน(Working Standard) 

ปัญหา การประกอบงานผดิพลาดของขั้นตอน เกิดของเสีย 

 

 

ภาพที่ 4.3 เคร่ือง Single ก่อนการจดัท า Working Standard 
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 สาเหตุ   

1.1) การปฏิบติังานไม่มีขั้นตอนในการปฏิบติัอย่างชดัเจนท าให้เกิดความผิดพลาดในการ

ปฏิบติังาน 

1.2) หวัหนา้งานไม่มีเอกสารในการอา้งอิง เพื่อสอนพนกังานใหม่ 

 การแกไ้ข ท าใบมาตรฐานการปฏิบติังานติดแสดงท่ีหนา้งาน 

 

 
 

ภาพที่ 4.4 เคร่ือง Single หลงัการจดัท า Working Standard 

 

 ผลท่ีไดรั้บ  

1.1) มีขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีชดัเจนท าใหล้ดปัญหาการผดิพลาดในการปฏิบติังาน 

1.2) พนกังานใหม่สามารปฏิบติัตามขั้นตอนหรือมาตรฐานการท างานไดอ้ยา่งถกูตอ้ง 

 

2) เร่ืองจดัท ามาตรฐานการใช ้Pin Gauge 

ปัญหา พนักงานสับสนในการน า PIN GAUGE ไปใชง้าน ท าให้เกิดความผิดพลาดในการ

ตรวจสอบค่าช้ินงาน 
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ภาพที่ 4.5 Pin Gauge ก่อนการจดัท า มาตรฐาน 

 

 สาเหตุ  

1.1) พนกังานใชค้วามจ าท าใหเ้กิดความผดิพลาดในการเช็คค่าช้ินงาน 

1.2) การตรวจสอบโดยใช ้PIN GAUGE ต าแหน่งการตรวจสอบไม่ชดัเจน ท าให้การ

ตรวจวดัผดิพลาด 

1.3) ไม่มีล  าดบัขั้นตอนในการตรวจเช็คจึงท าใหเ้ช็คผดิพลาด 

 การแกไ้ข จดัท าแท่นวาง พร้อมระบุต าแหน่งวางและใชง้านดว้ยสี 

 

 
 

ภาพที่ 4.6 Pin Gauge หลงัการจดัท า มาตรฐาน 
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 ผลท่ีไดรั้บ  

1.1) พนกังานสามารถปฏิบติัตามขั้นตอนท่ีก  าหนดไว(้ต าแหน่งและสี)ในการ

ตรวจสอบไดช้ดัเจนท าใหล้ดปัญหาการผดิพลาดในการตรวจสอบ  

1.2) พนกังานใหม่สามารถปฏิบติัตามขั้นตอนไดอ้ยา่งถกูตอ้ง 

 

4.1.1.3 หวัขอ้การปรับปรุงเร่ือง Productivity 

1) เร่ือง ลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวของพนกังาน 

 ปัญหา พนกังานเสียเวลาในการน างานท่ีเจาะแลว้ไปใส่กล่อง WIP 

 

 
 

ภาพที่ 4.7 เคร่ืองเจาะ ก่อนการปรับปรุง 

 

 สาเหตุ จุดวางกล่องใส่ช้ินงานอยูไ่กลเม่ือผูป้ฏิบติังานท าการเจาะช้ินงานเสร็จ  จะตอ้งออ้ม 

Safety Guard  ส่งผลให้ 

1.1) เสียเวลาในการน างานไปใส่กล่อง 4.35 วินาทีต่อตวั 

1.2) เกิดความเมื่อยลา้ในการท างาน  

การแกไ้ข ท าGuide support ส่งช้ินงานออกทางดา้นขวา โดยท่อส่งช้ินงานหลงัจากผา่น

กระบวนการเจาะ 
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ภาพที่ 4.8 เคร่ืองเจาะ หลงัการปรับปรุง 

 

 ผลท่ีไดรั้บ  

1.1) สามารถลดเวลาในการท างานลงเหลือ 0.53 วินาที/ตวั 

1.2) ลดความเมื่อยลา้ของผูป้ฏิบติังาน 

1.3) ลดการสูญเสียเวลาลง 87% 

 

2) เร่ือง ลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวของพนกังาน จากกระบวนการเจาะ 

ปัญหา การจดัวางงานเขา้และออกไม่สอดคลอ้งกบัทิศทางการไหลของงาน 

 

 
 

ภาพที่ 4.9 Flow การไหลของงานเจาะ ก่อนปรับปรุง 
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 สาเหตุ จุดวางกล่องงานเขา้และกล่องงานออกไม่สอดคลอ้งกบัทิศทางการไหลของช้ินงาน

ส่งผลให้ 

1.1) ท าใหมี้ขั้นตอนถึง 5 ขั้นตอนและเสียเวลาในการประกอบงานถึง 12.6 sec/pcs. 

1.2) เกิดความเมื่อยลา้ในการท างาน ประสิทธิภาพในการท างานอยูท่ี่ 285 pcs./hr. 

การแกไ้ข ปรับต าแหน่งการวางกล่องงานใหม่ใหส้อดคลอ้งกบัการไหลของช้ินงาน 

 

 
 

ภาพที่ 4.10 Flow การไหลของงานเจาะ หลงัปรับปรุง 

 

 ผลท่ีไดรั้บ  

1.1) ท าให้ขั้นตอนลดลงเหลือ 3 ขั้นตอนและลดเวลาในการประกอบงานเหลือ 9.57 

sec/pcs. 

1.2) พนกังานท างานสะดวกข้ึน ลด MUDA ลงได ้

1.3) ประสิทธิภาพในการท างานอยูท่ี่ 376 pcs./hr. 

1.4) ประสิทธิภาพเพ่ิม 24% 
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4.1.1.4 หวัขอ้การปรับปรุงเร่ือง Cost 

1) เร่ือง ปรับเปล่ียน Layout Single Line ใหม่  งานไหลต่อเน่ือง และลดระยะทางการเดิน 

 ปัญหา การจดัวางงานเขา้และออกไม่สอดคลอ้งกบัทิศทางการไหลของงาน 

 

 
 

ภาพที่ 4.11 Layout Line Single ก่อนปรับปรุง 

 

 สาเหตุ จุดวางกล่องงานเขา้และกล่องงานออกไม่สอดคลอ้งกบัทิศทางการไหลของช้ินงานอยู่

ส่งผลให้ 

1.1) การไหลของงานไม่ต่อเน่ือง 

1.2) เมื่อมีการเติมงานเขา้ เกิดความล าบากในการเดิน 

1.3) ระยะทางในการเดิน 8,900 mm. 

 การแกไ้ข ปรับต าแหน่งการวางกล่องงานใหม่ใหส้อดคลอ้งกบัการไหลของช้ินงาน 
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ภาพที่ 4.12 Layout Line Single หลงัปรับปรุง 

 

 ผลท่ีไดรั้บ  

1.1) การไหลของงานเป็นไปอยา่งต่อเน่ือง 

1.2) ระยะเดินเติมงานลดลงเหลือ 6,800 mm. 

1.3) ลดระยะทางได ้23% 

 

4.1.1.5 หวัขอ้การปรับปรุงเร่ือง Delivery 

1) เร่ือง การท างานของ Outline แบบก าหนดเวลา 

 ปัญหา พนกังาน Inline เสียเวลาในการจดัหาหรือเตรียมงานท่ีจะผลิต 
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ภาพที่ 4.13 การท างานของ Outline Line Single 

 แบบเติมงาน 4 ชัว่โมง 

 

 
 

ภาพที่ 4.14 การท างานของ Outline Line Single 

 แบบเติมงาน 2 ชัว่โมง 

 

 สาเหตุ เม่ือมีการผลิตในแต่ละคร้ังพนกังานท่ีอยูใ่นกระบวนการผลิตจะตอ้งจดัเตรียมวตัถุดิบใน

การผลิตหรือคอยลุกเติมวตัถุดิบเมื่อหมดท าใหก้ระบวนการการผลิตเกิดการหยดุ 

 การแกไ้ข จดัตั้ง Outline  

 ผลท่ีไดรั้บ มี Outline 1 คน ซ่ึงจะมีหนา้ท่ี จดัหาวตัถุดิบ เติมวตัถุดิบ เก็บงาน OK เพื่อให้

พนกังานท่ีอยูใ่นกระบวนการผลิตสามารถผลิตงานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
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4.1.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา O048 

 

ตารางที่ 4.2  การจดัการแกปั้ญหา Kaizen O048 

 

 
 

 จากตารางท่ี 4.15 ขั้นตอนแรกหาปัญหาของ O048 จากกระบวนการผลิต มาไดท้ั้งหมด 35 

ปัญหา ท าเสร็จสมบูรณ์ 18 ปัญหา ยงัคงเหลือ 17 ปัญหา 

 

 

 

 

 

 

Topic Finished Remaining

6 4 2

3 1 2

9 1 8

4 4 0

4 3 1

9 5 4

35 18 17
5S

Total

KAIZEN

Quality

Cost

Delivery

Safety

Productivity
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4.1.2.1 หวัขอ้การปรับปรุงเร่ือง Safety 

1) เร่ืองติดตั้ง พดัลมบนเพดาน 

ปัญหา สายไฟพดัลมวางตามพ้ืนท่ีท างาน 

 

  
 

ภาพที่ 4.15 พดัลมตั้งพ้ืน ก่อนปรับปรุง 

 

 สาเหตุ สายพดัลมตั้งพ้ืนวางเกะกะไม่เป็นระเบียบจึงไม่สะดวกต่อการปฏิบติังานและอาจเกิด

อุบติัเหตุต่อผูป้ฏิบติังานได ้

 การแกไ้ข ท าพดัลมติดดา้นบนเพดาน 
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ภาพที่ 4.16 พดัลมติดเพดาหลงัการปรับปรุง 

 

 ผลท่ีไดรั้บ  

1.1) พนกังานสามารถปฏิบติังานไดส้ะดวกข้ึน 

1.2) มีพ้ืนท่ีทางเดินเพ่ิมข้ึน 2.56 m2 

 

4.1.2.2 หวัขอ้การปรับปรุงเร่ือง Quality 

1) เร่ือง จดัท าใบมาตรฐานการปฏิบติังาน(Working Standard) 

ปัญหา ไม่มีมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบติังาน 

 

 

 

 

  

  

                      

          

 

        

       
      

        

 

0.8 x 4 = 3.2 m. 

0.8 m. 
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ภาพที่ 4.17 โต๊ะ Check ก่อนการจดัท า Working Standard  

 

 สาเหตุ ไม่มีขั้นตอนในการปฏิบติัท่ีชดัเจนท าใหเ้กิดความผดิพลาดในการปฏิบติังานไดอ้ยา่งง่าย 

 การแกไ้ข ท าใบมาตรฐานการปฏิบติังานท่ีหนา้งาน 

 

 
 

ภาพที่ 4.18 โต๊ะ Check หลงัการจดัท า Working Standard  

 

 ผลท่ีไดรั้บ ช่วยลดปัญหาการท างานซบัซอ้นไม่เป็นระบบและลดปัญหาการผิดพลาดในการ

ปฏิบติังานใหน้อ้ยลง พนกังานใหม่สามารปฏิบติัตามขั้นตอนหรือมาตรฐานได ้
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2) เร่ือง ลดการตะไบหวัเช่ือม 24 คร้ัง เหลือ 12 คร้ัง/วนั 

ปัญหา ความร้อนสะสมของหวัเช่ือม 

 

 
 

ภาพที่ 4.19 หวัเช่ือมก่อนปรับปรุง  

 

 สาเหตุ พ้ืนท่ีผวิหนา้ตดัของหัวเช่ือม มีลกัษณะเป็นทรงกระบอกตนั จึงมีการสะสมความร้อน 

เม่ือท าการเช่ือมช้ินงานได ้200 pcs./Time จึงตอ้งมีการตะไบหวัเช่ือม 

 การแกไ้ข การเจาะหวัเช่ือม เพ่ิมการระบายความร้อน 

  

 
 

ภาพที่ 4.20 หวัเช่ือมหลงัปรับปรุง  

 ผลท่ีไดรั้บ 

1.1) ความร้อนสะสมในหวัเช่ือมลดลง 25 % 

1.2) ความถ่ีในการตะไบหวัเช่ือม 400 pcs./time 

1.3) ประสิทธิภาพการตะไบหวัเช่ือมลดลง จาก 24คร้ังเป็น 12 คร้ัง/วนั คิดเป็นลดลง 50% 
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4.1.2.3 หวัขอ้การปรับปรุงเร่ือง Cost 

1) เร่ือง ปรับเปล่ียน Layout Welding Line ลดกระบวนการท างาน, ลดคนและเพ่ิมพ้ืนท่ีการ

ท างาน 

ปัญหา  

1.1) มีกระบวนการผลิตมากเกินความจ าเป็น 

1.2) ใชพ้ื้นท่ีการท างานมากเกินความจ าเป็น 

 

 
 

ภาพที่ 4.21 Layout Line Single ก่อนปรับปรุง  

 

 สาเหตุ  

1.1) มีจ  านวนพนกังานใน Line welding 3 คน/เคร่ือง ซ่ึงมากเกินไป  

1.2) พ้ืนท่ีปฏิบติังานมีใชพ้ื้นท่ี 8.01 m. 

 การแกไ้ข  

1.1) จดัการปรับเปล่ียน Layout Welding Line ใหม่ 

1.2) ลดคนใน Line welding เหลือ 2 คน/เคร่ือง 



76 
 

 

 
 

ภาพที่ 4.22 Layout Line Single หลงัปรับปรุง  

 

 ผลท่ีไดรั้บ 

1.1) คนเช่ือมงานปฏิบติังานทั้งประกอบและเช่ือมงาน 

1.2) จ านวนคนลงได ้33 % ต่อเคร่ือง 

1.3) พ้ืนท่ีปฏิบติังานใหม่เพ่ิมข้ึน 11.14 m. 

1.4) Area Saving up 30 % 

 

4.1.2.4 หวัขอ้การปรับปรุงเร่ือง Delivery 

1) เร่ืองการท างานของ Outline แบบก าหนดเวลาปัญหา  

ปัญหา พนกังาน Inline เสียเวลาในการจดัหาหรือเตรียมงานท่ีจะผลิต 
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ภาพที่ 4.23 การท างานของ Outline Line Welding 

 แบบเติมงาน N-1 วนั 

 

 
 

ภาพที่ 4.24 การท างานของ Outline Line Welding 

 แบบเก็บงาน 1 ชัว่โมง 
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ภาพที่ 4.25 การท างานของ Outline Line Welding 

 แบบเติมงาน P267 2 ชัว่โมง 

 

 
 

ภาพที่ 4.26 การท างานของ Outline Line Welding 

 แบบเติมงาน P268 1 ชัว่โมง 
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 สาเหตุ  

 เม่ือมีการผลิตในแต่ละคร้ังพนักงานท่ีอยู่ในกระบวนการผลิตจะตอ้งจดัเตรียมวตัถุดิบในการ

ผลิตหรือคอยลุกเติมวตัถุดิบเมื่อหมดท าใหก้ระบวนการการผลิตเกิดการหยดุ 

 การแกไ้ข จดัตั้ง Outline  

ผลท่ีไดรั้บ 

มี Outline 1 คน ซ่ึงจะมีหนา้ท่ีท าทุกอยา่งท่ีอยูน่อกกระบวนการการผลิต เช่น จดัหาวตัถุดิบ เติม

วตัถุดิบ เก็บงาน OK เพื่อใหพ้นกังานท่ีอยูใ่นกระบวนการการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

 

4.1.2.5 หวัขอ้การปรับปรุงเร่ือง Seiton 

1) เร่ือง สามารถแบ่งแยกงานร้อน & เยน็ออกจากกนัได ้ในกระบวนการ Check 

 ปัญหา โต๊ะ Check ช้ินงาน ไม่แบ่งออกเป็นFIFO 

 

  
 

ภาพที่ 4.27 ช้ินงานบนโต๊ะ Check ก่อนปรับปรุง 
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 สาเหตุ เมื่อหลงัจากการ Welding แลว้เข้าสู่กระบวนการ Check ไม่สามารถมองได้เลยว่า 

ช้ินงานในกระบวนการ Check จะตอ้งมีการ Check อยา่งไร และช้ินงานส่วนท่ีร้อนกบัช้ินงานท่ีเยน็

รอการ Pack อยูใ่นส่วนไหนของโต๊ะ Check 

 การแกไ้ข จดัท าป้ายเพ่ือแบ่งแยกว่าช้ินงานแต่ละส่วนอยูท่ี่ไหนและมีการแบ่งสัดส่วนช้ินงานท่ี

ร้อน&เยน็ 

 

 
 

ภาพที่ 4.28 ช้ินงานบนโต๊ะ Check หลงัปรับปรุง 

 

ผลท่ีไดรั้บ 

1.1) เพ่ือเพ่ิมความสะดวกในการท างานของพนกังาน 

1.2) เพ่ือเพ่ิมความชดัเจนในการแบ่งช้ินงานร้อน & ช้ินงานเยน็ 
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4.1.2.6 หวัขอ้การปรับปรุงเร่ือง Seri 

1) เร่ือง ลด Lead Time 

 ปัญหา การลด MUDA & Lead Time ของแต่ละกระบวนการ 

 

 
 

ภาพที่ 4.29 จ านวน Lead Time ในกระบวนการ ก่อนปรับปรุง 

 

 สาเหตุ เน่ืองจากเวลาในการผลิตไม่เท่ากนัท าให้เกิดงานกองในแต่ละจุดและเกิดการผลิตแบบ

ไม่ต่อเน่ือง 

1.1) จ านวนงานกองทั้งหมด 270 pcs. 

1.2) Lead Time ทั้งหมด 1,382 sec.  

1.3) การตรวจสอบของเสียยาก 

 การแกไ้ข ปรับเปล่ียนกระบวนการเช่ือมโดยไม่ตอ้งมีคนประกอบงาน 
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ภาพที่ 4.30 จ านวน Lead Time ในกระบวนการ หลงัปรับปรุง 

 

ผลท่ีไดรั้บ 

1.1) จ านวนงานกองลดลงเหลือ 71 pcs. 

1.2) Lead Time ลดลงเหลือ 509 sec.  

1.3) สามารถลด Lead Time 63 % 

1.4) การตรวจสอบของเสียง่ายข้ึน  

 

4.1.2.7 หวัขอ้การปรับปรุงเร่ือง Productivity 

1) เร่ือง เปล่ียนขนาดของ Box วตัถุดิบจาก Box ใหญ่เป็น Box เลก็ 

 ปัญหา การเติมงานของ Outline มีความล าบากในการเติมงาน เน่ืองจาก Box มีขนาดใหญ่ และ

งานเยอะ ท าใหเ้กิด Mura  
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ภาพที่ 4.31 MURA ของการเติมงาน ก่อนปรับปรุง 

 

 สาเหตุ  

1.1) การเติมงานของ Outline ในแต่ละคร้ังตอ้งแบ่งจาก Box ใหญ่ใส่ Box เล็กก่อนแลว้จึง

น าไปเติมใหก้บัคนเช่ือม 

1.2) P268 & P267 ใส่ Box ใหญ่มีน ้ าหนกั 20 Kg เกิดความเมื่อยลา้ในการยก เป็น Mura 

 การแกไ้ข ให ้PD1 จดังาน ใส่ Box เลก็ โดย P268  ใส่ 600pcs.(13.3Kg) และP267 ใส่ 1200pcs. 

(9.8Kg) ก  าหนดงานตาม TT. ใหม ่

 

 
 

ภาพที่ 4.32 MURA ของการเติมงาน หลงัปรับปรุง 

 

ผลท่ีไดรั้บ เปล่ียนจาก Box ใหญ่ เป็น Box เลก็ ท าให ้Outline เกิดความเมื่อยลา้นอ้ยลง 

ขจดั Mura ในการเติมงาน ลดลง 42% 
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

4.2.1 ผลการวเิคราะห์ P253 

 

4.2.2.1 Kaizen Topic 

 

 
 

ภาพที่ 4.33 เปรียบ Kaizen ก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง Line Single 

  

 จากภาพท่ี 4.31 การเปรียบ Kaizen ก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง ก่อนการปรับปรุงคน้หา

ปัญหาได ้30 ปัญหา ช่วงเดือน กรกฎาคมถึงสิงหาคม พบว่าสามารถแกปั้ญหาได ้19 ปัญหา ยงัคง

เหลืออีก 11 ปัญหา ท าใหปั้ญหาลดลง 63 %  
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4.2.2.2 Cycle Time ลดลง 

 

 
 

ภาพที่ 4.34 เปรียบ Cycle Time ก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง Line Single 

 

 จากภาพท่ี 4.32 เปรียบเทียบ Cycle Time ก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง ก่อนปรับปรุง Cycle 

Time จะอยูท่ี่ 15.3 วินาทีต่อช้ิน โดยกระบวนท่ีเป็น Neck Process คือ กระบวนการเจียร หลงัจาก

การปรับปรุงแลว้ Cycle Time จะอยูท่ี่ 9.66 วินาทีต่อช้ิน โดยกระบวนการท่ีเป็น Neck Process คือ 

กระบวนการ Check JIG ท าใหห้ลงัการปรับปรุง ลดเวลา Cycle Time ลงได ้37 % 
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4.2.2.3 การลดจ านวนคนลง 

 

 
 

ภาพที่ 4.35 เปรียบเทียบ จ านวนคน ก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง 

Line Single 

 

 จากภาพ 4.33 เปรียบเทียบ จ  านวนคนก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง ก่อนปรับปรุงใชค้นใน

กระบวนการ 5 คน หลงัการปรับปรุง ลดคนลง 1 คนในกระบวนการผลิต และเปล่ียนเป็น Outline 

ส่วนคนท่ีเหลือ 4 คนในกระบวนการผลิต จากคน Check  2 คนลดลงเหลือ 1 คน ท าให้ใน

กระบวนการลดคนลงได ้20 % เพื่อใหค้นท างานไดเ้ต็มประสิทธิภาพของการท างาน 

 

 

 

 

 

 



87 
 

4.2.2.4 ประสิทธิภาพงานท่ีผลิตไดต่้อคนในกระบวนการผลิต 

 

 
 

ภาพที่ 4.36 เปรียบเทียบ 

ประสิทธิภาพงานท่ีผลิตไดต่้อคนในกระบวนการผลิต 

ก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง Line Single 

 

 จากภาพท่ี 4.34 เปรียบเทียบประสิทธิภาพงานท่ีผลิตได้ต่อคนในกระบวนการผลิต ก่อน

ปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง ใชค้นในกระบวนการทั้งหมด 5 คน ผลิตงานได้

ทั้งหมด 1,764 ช้ินต่อ 27,000 วินาที เมื่อคิดเฉล่ียต่อคนจะได ้352 คนต่อช้ิน หลงัการปรับปรุง ใชค้น

ในกระบวนการทั้งหมด 4 คน ผลิตงานไดท้ั้งหมด 2,795 ช้ินต่อ 27,000 วินาที เมื่อคิดเฉล่ียต่อคนจะ

ได ้698 ช้ินต่อคน ท าใหป้ระสิทธิภาพงานท่ีผลิตไดเ้พ่ิมข้ึนต่อคน 49 % 
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4.2.2 ผลการวเิคราะห์ O048 

 

4.2.2.1 Kaizen Topic 

 

 
 

ภาพที่ 4.37 เปรียบ Kaizen ก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง Line Welding 

 

 จากภาพท่ี 4.35 การเปรียบ Kaizen ก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง ก่อนการปรับปรุงคน้หา

ปัญหาได ้35 ปัญหา ช่วงเดือน กรกฎาคมถึงสิงหาคม พบว่าสามารถแกปั้ญหาได ้18 ปัญหา ยงัคง

เหลืออีก 17 ปัญหา ท าใหปั้ญหาลดลง 48 %  
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4.2.2.2 Cycle Time เพ่ิมข้ึน 

 

 
 

ภาพที่ 4.38 เปรียบ Cycle Time ก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง Line Welding 

 

 จากภาพท่ี 4.36 เปรียบเทียบ Cycle Time ก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง ก่อนปรับปรุง Cycle 

Time จะอยูท่ี่ 5.05 วินาทีต่อช้ิน โดยกระบวนท่ีเป็น Neck Process คือ กระบวนการเจียร หลงัจาก

การปรับปรุงแลว้ Cycle Time จะอยู่ท่ี 7.1 วินาทีต่อช้ิน โดยกระบวนการท่ีเป็น Neck Process คือ 

กระบวนการ Check JIG ท าใหห้ลงัการปรับปรุง ลดเวลา Cycle Time ลงได ้28 % 
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4.2.2.3 การลดจ านวนคนลง 

 

 
 

ภาพที่ 4.39 เปรียบเทียบ จ านวนคน ก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง 

Line Welding 

 

จากภาพ 4.37 เปรียบเทียบ จ  านวนคนก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง ก่อนปรับปรุงใชค้นใน

กระบวนการ 3 คน/เคร่ือง เปิดเคร่ืองได้ทั้ งหมด 2 เคร่ือง หลงัการปรับปรุง คนท างานใน

กระบวนการ 2 คน/เคร่ือง เปิดเคร่ืองได ้3 เคร่ือง เป็น Outline  1 คน ท าใหใ้นกระบวนการลดคนลง

ได ้33 % เพื่อใหค้นท างานไดเ้ต็มประสิทธิภาพของการท างาน 
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4.2.2.4 ประสิทธิภาพงานท่ีผลิตไดต่้อคนในกระบวนการผลิต 

 

 
 

ภาพที่ 4.40 เปรียบเทียบ 

ประสิทธิภาพงานท่ีผลิตไดต่้อคนในกระบวนการผลิต 

ก่อนปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง Line Welding 

 

 จากภาพท่ี 4.38 เปรียบเทียบประสิทธิภาพงานท่ีผลิตได้ต่อคนในกระบวนการผลิต ก่อน

ปรับปรุงกบัหลงัปรับปรุง ก่อนการปรับปรุง ใชค้นในกระบวนการ 3 คน/เคร่ือง ผลิตงานไดท้ั้งหมด 

5,346 ช้ินต่อ 27,000 วินาที เมื่อคิดเฉล่ียต่อคนจะได ้1,882 คนต่อช้ิน หลงัการปรับปรุง ใชค้นใน

กระบวนการ 2 คน/เคร่ือง ผลิตงานไดท้ั้งหมด 3,802 ช้ินต่อ 27,000 วินาที เมื่อคิดเฉล่ียต่อคนจะได ้

1,901 ช้ินต่อคน ท าใหป้ระสิทธิภาพงานท่ีผลิตไดเ้พ่ิมข้ึนต่อคน 6 % 

 

 

 



บทที่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

 

5.1.1 Line Single 

 จากการปรับปรุงการท างานของพนักงาน Line Single สามารถ Kaizen จากปัญหาทั้งหมด 30 

ปัญหา แกปั้ญหาได ้19 ปัญหา ยงัคงเหลือ 11 ปัญหา ลดปัญหาลงได ้63%  Cycle Time ก่อนการ

ปรับปรุงผลิตงานได ้15.3 วินาทีต่อช้ิน หลงัการปรับปรุงผลิตงานได ้9.66 วินาทีต่อช้ิน Cycle Time

ลดลงได ้37%  ใชจ้  านวนคนจากกระบวนการภายในการผลิต ก่อนการปรับปรุงใชพ้นักงาน 5 คน 

หลงัการปรับปรุงลดลงเหลือ 4 คน จ  านวนคนลดลง 20% และประสิทธิภาพงานท่ีผลิตไดต่้อคนได ้ 

ก่อนการปรับปรุง 352 ช้ินต่อคน หลงัการปรับปรุง 698 ต่อคน ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 49%  

 

5.1.2 Line Welding 

 จากการปรับปรุงการท างานของพนกังาน Line Welding สามารถ Kaizen จากปัญหาทั้งหมด 35

ปัญหา แกปั้ญหาได ้17 ปัญหา ยงัคงเหลือ 18 ปัญหา ลดปัญหาลงได ้48% Cycle Time ก่อนการ

ปรับปรุงผลิตงานได ้ 5.05 วินาทีต่อช้ิน หลงัการปรับปรุงผลิตงานได ้7.10 วินาทีต่อช้ิน Cycle Time

เพ่ิมข้ึน 28%  ใชจ้  านวนคนกระบวนการผลิตงานต่อเคร่ือง ก่อนการปรับปรุง 3 คนต่อเคร่ือง หลงั

การปรับปรุง 2 คนต่อเคร่ือง ลดลงได ้33% และประสิทธิภาพงานท่ีผลิตได้ต่อคนได ้ ก่อนการ

ปรับปรุง 1,782 ช้ินต่อคน หลงัการปรับปรุง 1,901 ต่อคน ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน 6% 

 

 

 



93 
 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 

 ระบบจะตอ้งมีการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง เพื่อใหป้ระสิทธิภาพของงาน คนและเคร่ืองจกัร เพื่อให้

ระบบมีการไหลของงานไดอ้ยา่ง สมดุลท่ีสุด  

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 

 เคร่ืองมืออุปกรณ์การท างาน ควรมีความพร้อมในการแกไ้ขงานมากกว่าน้ี พนักงานความให้

ความสนใจและมีแนวทางเดียวกนัท่ีจะพฒันาระบบ 

 

 



ก 

 

   

ช่ือโครงงาน การปรับปรุงการจดัส่ง ผลิตงานใหท้นัเวลา และจดัท ามาตรฐานการ

ท างาน กรณีศึกษา หน่วยการผลิต 2 บริษทับางกอกไทโยสปริงส์  

พ.ศ. 2556  

ผู้เขียน   นายสิริเชษฐ ์จนัทร์ศกัด์ิรา 

คณะวชิา วิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิต 
อาจารย์ที่ปรึกษา อาจารยบุ์ญฤทธ์ิ แกว้ประชุม 
พนักงานที่ปรึกษา นายสมพงษ ์ดีสงคราม 
ช่ือบริษัท บริษทับางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั  
ประเภทธุรกจิ / สินค้า การผลิตโลหะป๊ัมข้ึนรูปและช้ินส่วนสปริงส์ 
 

บทสรุป 

 จากการศึกษาการท างานของพนักงานหน่วยการผลิต 2 โดยใชท้ฤษฏีการศึกษา Just in Time 
เพื่อคน้หาปัญหา เพื่อน ามาวิเคราะห์ดว้ย MIFC คน้หาแนวทางในการปรับปรุงในการลด 3 MU การ
ท างานของพนกังานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและขนส่ง ตามความตอ้งการผลิต
ก่อนหน้าและจดัส่งให้หน่วยงานต่อไป โดยมีการก าหนด Cycle Time ท่ีพนักงานท าไดจ้ริง เพื่อ
ปรับใหส้มดุลกบังานท่ีเขา้มาแลว้ออกไป เพ่ือใหก้ระบวนการผลิตทั้งหมดมีประสิทธิภาพเพ่ิมมาก
ข้ึน โดยก าหนด กรณีศึกษาเป็น P253 และO048 
 จากการปรับปรุงการท างานของพนักงาน Line Single สามารถ Kaizen ลดปัญหาลงได ้63% 
Cycle Time ลดลงได ้37% ลดคนจ านวนลงจากกระบวนการภายในการผลิตได้ 20% และเพ่ิม
ประสิทธิภาพงานท่ีผลิตไดต่้อคนได ้49% ส่วนใน Line Welding สามารถ Kaizen ลดปัญหาลงได ้
48% Cycle Time เพ่ิมข้ึน 28% ลดคนจ านวนลงจากกระบวนการผลิตงานต่อเคร่ืองได ้33% และเพ่ิม
ประสิทธิภาพงานท่ีผลิตไดต่้อคนได ้6% 
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Abstract 

 From improvement of Line Unit 2. Put into Analyze by Just in Time Techniques MIFC 

(Material-Information Flow Chart) in order to get rid of 3 MU by prioritizing First In-First out 

(FIFO) and Fixing Actual Cycle Time for adjusting and balancing current workloads. Setting 

Case into P253 and O048. 

 Result, Single Line (name) could reduce 63% of problems and 37% of Cycle Time, 20% 

for Manpower and Production Eff per Manpower of 49%. For Welding Line could reduce 48% of 

problems and 37% of Cycle Time, 33% for Manpower and Production Eff per Manpower of 6%. 
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ค าจ ากัดความ 

  

ค าจ ากัดความ 

 

Autonomation: “Automation with a human touch," machinery capable of inspecting parts 
after producing them, then notifying if a defect is detected. This is the American translation of the 
Japanese word Jidoka. 

Continuous Improvement: A philosophy that advocates continually improving products, 
Processes and activities of a business to effectively and efficiently meet or exceed changing 
Customer requirements and standards set by the organization. Continuous improvement focuses 
on the elimination of waste or non-value added activities throughout the organization. 
Conversely, it also attempts to alter processes for the purpose of adding value. 

Continuous Flow Processing: Achieving sequential flow of production, ideally one piece 
from Station to station. 

Cost Reduction Principle: A principle for establishing cost targets based upon the 
subtraction of desired profit from the sales price as determined by the actual market conditions. 
Contrasts the Opposite approach of adding the desired profit to current costs to establish sales 
price. 

5S: A five step housekeeping discipline that includes methods for creating and maintaining an 
Organized, clean, high performance workplace. 

In-Station Process Control: Systems and tools aimed at preventing defects from leaving a 
production process. Focus on prevention and elimination of defects at the source. 

Jidoka: See Autonomation and In-Station Process Control 
Just-in-Time: A production scheduling concept that calls for producing the necessary part, at 

the necessary time and in the necessary quantity using minimum necessary resources. 
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Kaizen: See Continuous Improvement. 
Kanban: Literally translated means sign card. A card or other visual control that authorizes 

the production or movement of product. A tool for managing Just-in-Time. 
Lean Production (Lean Manufacturing): An English phrase coined to describe Japanese 

manufacturing techniques as exemplified by Toyota. 
Level Production: A prerequisite for Just-in-Time production. The smoothing of production 

requirements over time. The intent is to take customer orders and sequence them over time. 
Mistake Proofing: A manufacturing technique of preventing mistakes by designing the 

process, equipment and tools so the operation cannot perform incorrectly. 
Non-Value Added (NVA): Refers to any activity that does not raise or increase value to the 

customer value or to the organization; also known as waste. The designation of NVA reflects 
the belief that the activity is wasteful and can be redesigned, reduced or eliminated without 
reducing the quality, responsiveness or quality of output required by the customer or by the 
organization. 

Poka-yoke: See Mistake Proofing. 
Pull System: A manufacturing planning system based upon the communication of 

downstream needs to upstream suppliers and processes. 
Push System: A manufacturing system that schedules upstream processes based on a 

projected or planned downstream needs. 
Standard Work in Process (SWIP): The minimum number of unfinished products required 

for smooth completion of a work sequence prescribed for a given purpose. 
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Standardized Work: Documents, centered around human movement, that combine the 

elements of a job into the most effective sequence, without waste, to achieve the most efficient 
level of production. Standardized work forms the basis of continuous improvement. 

Standardized Work Chart: One of three Standardized Work forms. It shows an operator’s 
work sequence, takt time, and Standard Work in Process (SWIP) as well as quality checks, and 
operator safety. 

Takt Time: Calculation that describes the time required to produce one unit of production 
given the available production time and customer requirements. Takt time is one of the three 
elements of Standardized Work and supports the concept of Just in Time. 

Value Added (VA): Any activity that advances the process or increases the value of the parts 
produced or value to the organization’s needs. Focus should be on reducing costs by eliminating 
waste for NVA activities. The higher the proportion of work that adds value, the greater the 
efficiency of that operation. 

Work Standards: Documents that detail the most suitable operating conditions, work 
methods, and control methods. Work standards form the basis for processes in manufacturing. 
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