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Summary 

 

Operating work. (Including format, operating method, data and analysis) 

 Operating in recording data of working man-hour in each process. Starting to learn from 

the die manufacturing at the first through the last process. After we will reconsider about detail of 

recording data of working man-hour for learning what they use or whether they are correct or how 

mistake they happen. All of them for studying problem clearly and correction problem later. 

Result and benefit from operating. 

 This time operator can understand process in recording working man-hour, learning data 

collecting  although operator can learn how to get the good relationship with the other staff and 

make operator enthusiasm for facing any problem in order to solving problem more efficiency 

and effectiveness otherwise this apprenticeship make operator more ability more preparedness 

before leaving to work in future. 
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รายงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี รวมทั้งยงัเอ้ือเฟ้ือเอกสารและขอ้มูลสาํคญัต่างๆ ท่ีเป็นประโยชน์ต่อการ

ทาํงานคร้ังน้ี ทาํใหผู้จ้ดัทาํไดรั้บความรู้และประสบการณ์ต่างๆอนัมีค่ามากมาย อาจารยไ์ตรสิทธ์ิ 
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ตลอดจนการใหค้วามรู้คาํแนะนาํใหค้าํปรึกษาแก่ผูจ้ดัทาํรายงาน รวมถึงใหค้าํแนะนาํในดา้นต่างๆ 

และความคิดเห็นท่ีเป็นประโยชน์ต่อการจดัทาํรายงานฉบบัน้ี นอกจากน้ีรายงานฉบบัน้ีสาํเร็จลุล่วง

ลงไดด้ว้ยดีจากความช่วยเหลือ แกไ้ข ตรวจทานจากคุณไพโรจน์ ปะส่ิงชอบ ท่ีปรึกษาในการ

ปฏิบติังานสหกิจท่ีสถานประกอบการ 
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บทที ่1 บทนํา 

 

   1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

ช่ือ   บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จาํกดั  

ทีต่ั้ง  สาํนกังานใหญ่ 1 (Head Office 1) : 186/1 หมู่ 1 ถ.ทางรถไฟเก่า  

   ต.สาํโรงใต ้อ.พระประแดง จ.สมุทรปราการ 10130 

           สาํนกังานใหญ่ 1 (Head Office 2) : 7/425 หมู่บา้นร่มโพธ์ิ2 ต.เทพารักษ ์

   อ.เมือง จ.สมุทรปราการ 10270  

โทรศัพท์    02-386-1000 โทรสาร 02-386-1893 

ก่อตั้ง  5 ตุลาคม 2505 

ทุนจดทะเบยีน  7,520 ลา้นบาท 

กาํลงัการผลติ    โรงงานโตโยตา้ สาํโรง   230,000 คนัต่อปี 

     โรงงานโตโยตา้ เกตเวย์   230,000 คนัต่อปี 

                           โรงงานโตโยตา้ บา้นโพธ์ิ  230,000 คนัต่อปี 

จํานวนพนักงาน  18,400 คน 

ผู้แทนจําหน่าย    129 ราย 

โชว์รูม       397 แห่ง   

แผนทีต่ั้ง 

 
 

ภาพท่ี 1.1 แสดงแผนทีบ่ริษัท โตโยต้า มอเตอร์ (ประเทศไทย) จํากดั  
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

ลกัษณะธุรกิจของบริษทั TOYOTA MOTOR (THAILAND) เป็นอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์

ส่งออกภายในประเทศ สินคา้ของบริษทัเป็นสินคา้ท่ีมีคุณภาพสูงเป็นท่ียอมรับของลูกคา้ โดยไดรั้บ

การรับรองมาตรฐานและความปลอดภยั ดา้นส่ิงแวดลอ้มรวมทั้งเร่ืองแรงงาน 

1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

  

 
 

ภาพท่ี 1.2 แสดงรูปแบบการจัดองค์กร 

1.4 ตาํแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

         ตาํแหน่ง  เป็นนกัศึกษาฝึกงานของฝ่ายผลิตแม่พิมพแ์ละจ๊ิก  

         หนา้ท่ีท่ีไดรั้บมอบหมาย ศึกษาเก่ียวกบักระบวนการผลิตแม่พิมพร์ถยนตต์ั้งแต่

กระบวนการแรกไปจนถึงกระบวนการสุดทา้ยโดยละเอียด และปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานของ

พนกังาน 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ตําแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

         คุณไพโรจน์ ปะส่ิงชอบ ตาํแหน่ง Chief Engineer. 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัติงาน 

ตั้งแต่วนัท่ี 2 มิถุนายน จนถึง 30 กนัยายน พ.ศ.2557 เป็นระยะเวลารวม 4 เดือน 
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1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบิตังิานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมายให้ปฏิบัติงาน 

สหกจิศึกษา 

        - เพื่อใหน้กัศึกษามีความรู้ความเขา้ใจในองคก์ร บทบาทหนา้ท่ีของพนกังานในองคก์ร 

ตลอดจนสภาพการดาํเนินงานของสถานประกอบการ 

        - เพื่อเรียนรู้เก่ียวกบัการวางแผนขั้นตอนการผลิตแม่พิมพอ์ยา่งเป็นระบบ 

        - เพื่อฝึกความเป็นผูน้าํ ความมีระเบียบวินยั ความตรงต่อเวลาและความเป็นสากลในวิชาชีพ 

1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

การท่ีผูจ้ดัทาํไดม้าสหกิจศึกษาน้ีผูจ้ดัทาํหวงัเป็นอยา่งยิง่วา่ การท่ีไดม้าใชชี้วิตอยูใ่นโรงงาน

เป็นระยะเวลา 4 เดือนผูจ้ดัทาํจะไดรั้บความรู้เก่ียวกบัขั้นตอนการผลิตแม่พิมพ ์รับรู้ปัญหาต่างๆท่ี

เกิดข้ึนและทราบแนวทางการแกไ้ขปัญหานั้น ๆ ผูจ้ดัทาํคิดไวเ้สมอวา่ “ปัญหาท่ีเกิดนั้นเป็นส่ิงท่ี    

ล ํ้าค่าแก่ผูจ้ดัทาํ” ปัญหานั้นจะทาํใหผู้จ้ดัทาํไดฝึ้กการคิด ระบุสาเหตุของปัญหา หาวิธีแกไ้ขอยา่ง

เป็นระบบ และท่ีสาํคญัผูจ้ดัทาํคาดหวงัเป็นอยา่งยิง่กคื็อ ผูจ้ดัทาํสามารถแกไ้ขปัญหาใหผ้า่นไปได้

ดว้ยดีโดยใชท้ฤษฏีฝึกการคิดอยา่งเป็นระบบของโตโยตา้ (Toyota Business Practice) ซ่ึงผูจ้ดัทาํ

คาดวา่จะสามารถปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานใหเ้ป็นระบบมากยิง่ข้ึนเพื่อช่วยลดเวลาและ

กระบวนการทาํงานของพนกังานในบริษทัโตโยตา้ไปไดใ้นระดบัหน่ึงและคงเป็นส่ิงท่ีมีประโยชน์

ต่อบริษทัพอสมควร 

ผลคาดหวงัในส่วนทีต่ัวข้าพเจ้าจะได้รับ 

        -ไดเ้รียนรู้ทกัษะการคิดวิเคราะห์ และแกไ้ขปัญหาในการทาํงานต่างๆใหส้าํเร็จลุล่วงไปดว้ยดี 

        -ไดใ้ชท้กัษะความรู้ท่ีไดเ้รียนในชั้นเรียนมาประยกุตใ์ชง้านจริง 

        -ไดรั้บทกัษะความเป็นผูน้าํและวิธีการทาํงานท่ีเหมาะสมต่อสถานการณ์รวมทั้งวิธีการส่ือสารงาน

ใหผู้ร่้วมงานเขา้ใจ เพื่อการทาํงานนั้นสามารถดาํเนินต่อไปได ้ซ่ึงเป็นคุณสมบติัสาํคญัของการประกอบ

วิชาชีพวิศวกร 
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บทที ่2 ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

 การศึกษาเร่ือง “ปรับปรุงกระบวนการเกบ็ขอ้มูลของพนกังาน” ไดค้น้ควา้เพื่อนาํขอ้มูล 

ทฤษฎีและหลกัการแกไ้ขปัญหาท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการศึกษา ดงัน้ี 

2.1 องค์ประกอบของ Toyota way 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.1 แสดงภาพรวมของ Toyota Business Practice (TBP) และ Toyota way 

 

 บริษทัโตโยตา้ในประเทศญ่ีปุ่นก่อตั้งมาประมาณ 60-70 ปีแลว้โดยตระกลูโตโยดะมีอาชีพ

ทาํนาแต่มีบุตรชายคนหน่ึงเม่ือเห็นมารดาทอ้ผา้จึงช่วยคิดประดิษฐเ์คร่ืองป่ันดา้ยท่ีใชก้ลไก         

พลงันํ้าหมุนและประดิษฐเ์คร่ืองทอผา้ข้ึนมาและมีการจดลิขสิทธ์ิจากนั้นจึงพฒันามาผลิตรถยนต์

และก่อตั้งเป็นบริษทั Toyota ข้ึนมาจนถึงปัจจุบนั บริษทั Toyota จึงถือเป็นบริษทัท่ีก่อกาํเนิดข้ึนมา

จากการคิดคน้และปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองมีการบูรณาการกนัระหวา่งการคิดสร้างสรรค ์(Creative) 

และ Kaizen คือมีการปรับปรุงการทาํการอยูเ่ร่ือยๆและไดมี้การกาํหนดวิถีแห่ง Toyota ข้ึนเม่ือปี 

2001 ดงัน้ี 

 1) ปรัชญาการทาํงานร่วมกนัขององคก์ร 

 2) พฤติกรรมนิยมท่ีปฏิบติัร่วมกนัในองคก์ร 

 3) วฒันธรรมองคก์ร 

 4) การกาํหนด Toyota way น้ีมีท่ีมาจากการท่ีผูบ้ริหารบริษทัเกรงวา่ความเป็นToyota ท่ีมี

รากฐานมาจากการคิดคน้และปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองจะหายไป ซ่ึงอาจจะมีสาเหตุมาจากการจริญ

เติบโตของบริษทัท่ีขยายตวัไปทัว่โลก, การมีความหลากหลายเพราะโตโยตา้อยูใ่น 6 ทวีปและมี

ภาษาท่ีใชใ้นองคก์รมากกวา่ 15 ภาษา และมีการแข่งขนัค่อนขา้งสูง (Competitiveness) 

 Toyota way แบ่งออกเป็น 2 เสาหลกัซ่ึงเปรียบเสมือนองคก์รมีฟันเฟือง 2 ตวั ท่ีใชใ้น     

การขบัเคล่ือนองคก์รเพื่อจุดหมายเดียวกนัคือ ความสาํเร็จขององคก์รท่ีจะเป็น Learning 

(เอกสารอา้งอิง 1, 2) 
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Organization คือการพฒันาคนและพฒันางานอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) และการให้

ความสาํคญัแก่ทรัพยากรบุคคล (Respect for people) โดยจะแบ่งเป็น 5 หลกัการดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพท่ี 2.2 แสดงองค์ประกอบของ Toyota way 2001 

 

ความท้าทาย (Challenge) 

 บริษทัโตโยตา้จะสร้างวิสยัทศัน์ระยะยาว (ปี2010 จะผลิตรถยนตใ์หไ้ด ้15%ของการผลิต

ทั้งโลก) และบรรลุความทา้ทายดว้ยความกลา้หาญและสร้างความฝันของเขาใหเ้ป็นจริง 

ประกอบดว้ย 

 1) High Quality คือการเสริมสร้างคุณค่าตลอดกระบวนการผลิต การส่งมอบสินคา้และ

บริการ 

2) Drive for progress for improvement คือการมีจิตวิญญาณแห่งความทา้ทาย 

3) Based on fact & possibility คือการมีวิสยัทศัน์ท่ีมองการณ์ไกลและวางแผนระยะยาว 

 4) Risk, Priority, Optimization คือมีการพิจารณาอยา่งถ่ีถว้นก่อนตดัสินใจนัน่คือ              

มีความทา้ทายจะตอ้งเป็นความทา้ทายท่ีเป็นไปได ้โดยมีความสมดุลระหวา่งความคิดสร้างสรรคก์บั

ความเป็นไปได ้

 ความทา้ทายของโตโยตา้คือ การพยายามผลิตรถยนตท่ี์มีเทคโนโลยใีหม่ๆเพื่อใหมี้คุณภาพ

มากกวา่รถยนตย์ีห่อ้แบนซ์ ซ่ึงเป็นรถยนตอ์นัดบัหน่ึงของโลก และโตโยตา้กส็ามารถทาํไดโ้ดย   

การผลิตรถ Lexus ท่ีมีปัญหาในตวัรถทั้งคนัเพียง 1 จุด ซ่ึงนอ้ยกวา่รถยนตย์ีห่อ้แบนซ์ท่ีพบจุดปัญหา

ทั้งหมด 4 จุดต่อคนั และ Lexus เป็นรถท่ีมีการประกอบท่ีมีคุณภาพดีท่ีสุดและเป็นรถท่ีชาว

สหรัฐอเมริกาพึงพอใจสูงสุด 
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ไคเซ็น (Kaizen) 

 การไคเซ็น คือ การปรับปรุงการดาํเนินธุรกิจอยา่งต่อเน่ืองมีการผลกัดนันวตักรรมใหม่และ

วิวฒันาการอยูต่ลอดเวลา (Kaizen mind Innovative thinking) ประกอบดว้ย Effort improvement คือ

การมีจิตสาํนึกในการไคเซ็น และมีความคิดเชิงนวตักรรม คือ 

 1) Cost reduction, Eliminate MURI-MUDA-MURA, JIT (Just in time), CS (Customer 

service)   in next process, Jidoka คือ เม่ือเกิดส่ิงผดิปกติจะถูกกกัไวไ้ม่ใหห้ลุดไปถึงลูกคา้หรือ

ผูใ้ชบ้ริการ, PPS (Practical problem solving) คือการสร้างระบบงานและโครงสร้างท่ีเก้ือกลูกนั มี

การลดตน้ทุนและการสูญเสียต่างๆ 

 2) Share idea, Learning from mistake, Standardized, Yokoten (การถ่ายโอนความรู้) คือ

การส่งเสริมใหเ้กิดองคก์รแห่งการเรียนรู้ (Learning Organization) 

 การไคเซ็นท่ีประสบความสาํเร็จตอ้งมีหลกัการพื้นฐาน คือ การมีจิตสาํนึกมีความคิดอยู่

ตลอดเวลาท่ีจะทาํใหดี้ข้ึน จะตอ้งก่อใหเ้กิดการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียต่างๆ มีระบบ Just in time 

คือการผลิตส่ิงท่ีตอ้งการ ในปริมาณท่ีตอ้งการ ใหท้นัเวลาพอดี และท่ีสาํคญัอยา่งยิง่จะตอ้งสร้าง

ความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้อีกดว้ย การไคเซ็นไม่ใช่การเปล่ียนใหม่ทั้งหมดแต่เป็นการปรับปรุง   

เพียงแค่การปรับปรุงบางจุดเท่านั้น เพื่อใหพ้นกังานทาํงานไดง่้ายข้ึนและผูรั้บบริการกส็ะดวกข้ึน  

เกน็จิ เกน็บุตซึ (Genchi Genbutsu) 

 Genchi Genbutsu มีหลกัพื้นฐานคือ การไปใหถึ้งสถานท่ีจริงและเห็นของจริง หรือท่ี

เรียกวา่ "Go and see" เพื่อให่รู้ถึงตน้ตอของปัญหาจริงๆ สร้างความเป็นเอกฉนัท ์และบรรลุ

เป้าหมายไดอ้ยา่งรวดเร็ว ประกอบดว้ย 

 1) Grasp problem, Analyze root causes, Confirm of facts, Early study คือการหา

ขอ้เทจ็จริงวิเคราะห์สาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 

 2) Sharing goals & Quantity, Less confirm คือการสร้างฉนัทามติท่ีมีประสิทธิภาพ 

 3) Commit to action, Decision then to action, PDCA (Plan, Do, Check, Action) approach 

for problem solving มีหลกัท่ีเรียกวา่ "3 จริง" หรือ "SAF" 

ตารางที ่1.1  แสดงความหมายของคาํวา่ Genchi Genbutsu 

 

 



7 

 
การยอมรับนับถือ (Respect) 

 การยอมรับนบัถือเป็นการเคารพและการใหค้วามยอมรับผูอ่ื้น รวมทั้งพยายามทุกวิถีทาง

เพื่อความเขา้ใจซ่ึงกนัและกนั แสดงความรับผดิชอบและปฏิบติัอยา่งดีท่ีสุดเพื่อสร้างความไวว้างใจ

กนัและกนั ประกอบดว้ย 

1) Security for the company คือการเคารพผูถื้อหุน้, ลูกคา้, พนกังาน, คู่คา้ธุรกิจและสงัคม 

 2) Mutual trust & Responsibility ทั้งในกรณีของ leader และ team member คือการ

ไวว้างใจซ่ึงกนัและกนั รับผดิชอบร่วมกนัระหวา่งหวัหนา้ทีมและสมาชิกในทีม 

 3) Sincere communication, Openness & accept of difference, Fairness, Willingness to 

listen, Self confidence, accountability คือการส่ือสารอยา่งจริงใจต่อกนั 

 อยา่งไรกต็ามหลกัการน้ียงัอาจจะใชไ้ดย้ากในปัจจุบนั เพราะประเทศไทยยงัยดึถือระบบ

อาวโุส 

การทาํงานเป็นทมี (Teamwork) 

 การทาํงานเป็นทีม คือการกระตุน้บุคลากรและการเจริญเติบโตในสายอาชีพ แบ่งเป็น

โอกาสในการพฒันาและเพิ่มขีดความสามารถสูงสุดสาํหรับรายบุคคลและทีม ประกอบดว้ย 

 1) Team member development, Opportunity staff, Develop through delegation คือการมี

พนัธะสญัญาในเร่ืองการใหก้ารศึกษาและการพฒันา 

2) Respect for humanity & Creativity, Mutual contribution on individual creativity and 

teamwork คือการเคารพกนัเป็นปัจเจกชน รวมถึงการตระหนกัถึงการรวมพลงัภายในทีม เพื่อใหที้ม

แขง็แกร่งและพร้อมฝ่าฟันอุปสรรคต่างๆ 

 อยา่งไรกต็ามเม่ือมีปัญหาเกิดข้ึน มีส่ิงท่ีผดิปกติท่ีจะนาํไปสู่ความผดิพลาดในการทาํงาน 

พนกังาน Toyota จะไม่ถามวา่ "ใครเป็นคนทาํ" แต่จะถามวา่ "เพราะอะไร" เน่ืองจากเนน้ในเร่ือง

การทาํงานเป็นทีม โดยจะไม่หาขอ้ผดิพลาดเป็นรายบุคคล 

2.2 องค์ประกอบของ Toyota Business Practices 

 จากท่ีกล่าวมาในหวัขอ้ 2.1 เราจะแกปั้ญหาบนพื้นฐานของ Toyota way ซ่ึง เป็น

แรงผลกัดนัและเป็นวิธีการสร้างวิสยัทศัน์ใหพ้นกังานเกิดความมุ่งมัน่และทุ่มเทในการทาํงานให้

ประสบความสาํเร็จ โดยเราจะใชเ้คร่ืองมือท่ีเรียกวา่ Toyota Business Practices ประกอบดว้ย 8 

ขั้นตอนดงัน้ี 

 

(เอกสารอา้งอิง 3) 
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2.2.1 Plan 

 1) การทาํปัญหาใหช้ดัเจน (Clarify the problem) 

 2) แจกแจงรายละเอียดของปัญหา (Breakdown the problem) 

 3) กาํหนดเป้าหมาย (Target setting) 

 4) วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแทจ้ริง (Root cause Analysis) 

 5) กาํหนดการแกไ้ข (Develop countermeasures) 

2.2.2 Do 

 6) ดาํเนินการแกไ้ขจนสมัฤทธ์ิผล (See countermeasures through) 

2.2.3 Check 

 7) ตรวจสอบทั้งผลลพัธ์และกระบวนการ (Evaluate both results and process) 

2.2.4 Action 

 8) กาํหนดมาตรฐานกระบวนการใหส้มัฤทธ์ิผล (Standardize successful processes) 

2.3 กลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality control circle) 

 Quality Control Circle (QCC) คือ “กลุ่มควบคุมคุณภาพ” ความหมายคือ กลุ่มยอ่ยกลุ่ม

หน่ึงท่ีดาํเนินการปรับปรุงคุณภาพในสถานท่ีทาํงานโดยดาํเนินการอยา่งต่อเน่ือง ดาํเนินการเป็นทีม 

ใชว้ิธีการและขั้นตอนการแกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นวิทยาศาสตร์ 

 QCC เป็นส่วนหน่ึงของการควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร เพื่อใหเ้กิดการเคารพความเป็น

มนุษยซ่ึ์งกนัและกนัในสถานท่ีทาํงาน สร้างบรรยากาศในการทาํงานใหมี้ชีวิตชีวา ใหพ้นกังานไดมี้

โอกาสแสดงความรู้ความสามารถอยา่งไม่มีขีดจาํกดั สร้างความเป็นผูน้าํ พฒันาพนกังานใหมี้

ความรู้ความสามารถสูงข้ึน ใหพ้นกังานมีส่วนร่วมกบัผูบ้ริหารในการแกปั้ญหาและปรับปรุงงาน

เพื่อยกระดบัมาตรฐานการทาํงาน ตลอดจนลดความสูญเสียต่างๆท่ีเกิดข้ึนในระบบ QCC จึงเป็น

ส่วนหน่ึงของงานประจาํใหพ้นกังานเขา้ใจวา่การแกปั้ญหาท่ีกลุ่ม QCC ไดเ้ลือกข้ึนมาดาํเนินการ 

คือ การแกปั้ญหาในงานประจาํ โดยสร้างมาตรฐานการทาํงาน พฒันาความรู้และทกัษะของ

พนกังานท่ีหนา้งาน ใหส้ามารถสงัเกตและวินิจฉยัสาเหตุของปัญหาไดด้ว้ยตนเอง ตลอดจนมี

จิตสาํนึกดา้นคุณภาพท่ีจะสามารถป้องกนัปัญหาความผดิพลาด โดยใชเ้คร่ืองมือควบคุมคุณภาพ  

ทั้งเจด็ เรียกวา่ "7QC Tools" ประกอบดว้ย 

 

 

(เอกสารอา้งอิง 4, 5) 



9 

 
2.3.1 แผนภูมิฮีสโตแกรม (Histogram)  

 เป็นเคร่ืองมือท่ีใชแ้สดงรูปร่างลกัษณะการแจกแจงขอ้มูล เป็นกราฟแท่งส่ีเหล่ียมท่ีมี

ดา้นขา้งติดกนั ความสูงจะแสดงใหเ้ห็นจาํนวนขอ้มูลแต่ละกลุ่มแต่ละประเภทวา่มีมากนอ้ยเพียงใด 

ทาํใหเ้ราทราบค่าเฉล่ีย ความแปรปรวนของชุดขอ้มูล รวมไปถึงประเภทการแจกแจงของขอ้มูล เช่น 

ฮีสโตแกรมจะใชใ้นการตรวจสอบการกระจายของคุณสมบติัวา่ปกติหรือไม่ ใชเ้ปรียบเทียบ

มาตรฐานในการทาํงานกบัการกระทาํจริงและใชป้ระกอบการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาต่าง  ๆ

2.3.2 แผ่นรายการตรวจสอบ (Check Sheet)  

 เป็นตารางจดบนัทึกขอ้มูลท่ีอยูใ่นรูปแบบตารางสาํหรับใชก้รอกรายละเอียดของขอ้มูล 

ขอ้มูลท่ีเรามกัจะใชก้บัใบตรวจสอบยกตวัอยา่งเช่น จาํนวนช้ินงานท่ีพบขอ้บกพร่องทางคุณภาพ

ประเภทต่างๆและเน่ืองจากใบตรวจสอบจะตอ้งใชโ้ดยพนกังานท่ีทาํงานในสายการผลิต ลกัษณะ

ของใบตรวจสอบจะตอ้งเป็นลกัษณะท่ีง่ายต่อการจดบนัทึกซ่ึงสะดวกสาํหรับพนกังานทัว่ไปจะ

เขา้ใจและสามารถจดบนัทึกลงไปในใบตรวจสอบได ้ใบตรวจสอบเป็นทั้งเคร่ืองช่วยวิเคราะห์การ

แจกแจงความถ่ีของชุดขอ้มูลในเบ้ืองตน้และเป็นเคร่ืองมือท่ีใชเ้กบ็และส่งผา่นขอ้มูลดิบไปวิเคราะห์

สาเหตุของปัญหา และขั้นตอนการกาํหนดมาตรฐานการทาํงานและระบบควบคุมในกระบวนการ

แกไ้ขปัญหาอยา่งเป็นระบบ 

2.3.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart)  

 เป็นแผนภูมิท่ีเรียงลาํดบัความสาํคญัของปัญหาตามเง่ือนไขท่ีนกัวิเคราะห์ตอ้งการ เช่น  

การเรียงลาํดบัความสาํคญัของปัญหาตามความถ่ีท่ีเกิดข้ึน การเรียงลาํดบัความสาํคญัตามตน้ทุนท่ี

สูญเสียไป ซ่ึงช่วยใหเ้รารู้ถึงลาํดบัความสาํคญัของปัญหาและตดัสินใจไดว้า่ควรจะแกปั้ญหาท่ีใด

ก่อนหลงั เพื่อลดความถ่ีของปัญหาโดยรวม หรือเพื่อลดตน้ทุนรวมทางคุณภาพท่ีสูญเสียไป โดย

แผนภูมิพาเรโตน้ีสามารถนาํไปประยกุตใ์ชใ้นการเรียงลาํดบัตาํแหน่งบนผลิตภณัฑโ์ดยจดัเรียง

ความถ่ีตาํแหน่งนั้นๆถา้พบปัญหากส็ามารถทาํไดเ้ช่นกนั แผนภูมิพาเรโตถูกใชภ้ายใตก้ฎ 80-20 

(80-20 rule) ซ่ึงแนวคิดน้ีกล่าววา่ในหลายๆกรณีนั้น 80% ของจาํนวนปัญหาทั้งหมดเกิดจาก 20% 

ของจาํนวนสาเหตุของปัญหาทั้งหมด ซ่ึงถา้เราเลือกแกไ้ขปัญหาหลกัๆเพียง 20% แรกของปัญหาทุก

ชนิดท่ีมี เราสามารถลดจาํนวนของเสียไดถึ้ง80%ของจาํนวนของเสียทั้งหมด ค่าท่ีแทจ้ริงนั้นมกัจะ

แตกต่างออกไปจากน้ีมากนอ้ยข้ึนอยูก่บัแต่ละกระบวนการ 

2.3.4 ผงัแสดงเหตุและผล หรือ ผงัก้างปลา (Cause and Effect diagram)  

 เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาของกระบวนการแกไ้ขปัญหา

อยา่งเป็นระบบ โดยผงักา้งปลามีหนา้ท่ีแจกแจงสาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมดท่ีน่าจะเป็นมูลเหตุของ

ปัญหา ภายหลงัจากท่ีเราไดต้ดัสินใจเลือกปัญหาท่ีควรถูกแกไ้ขแลว้จากการใชแ้ผนภูมิพาเรโต โดย
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การจดัตั้งคณะทาํงานในการระดมสมอง หรือ Brainstorming วา่สาเหตุของปัญหาท่ีเลือกมานั้นมี

อะไรบา้ง โดยใหเ้ขียนสาเหตุของปัญหาท่ีมีผลกระทบทาํใหเ้กิดปัญหานั้นๆมากท่ีสุด โดยปัจจยั

หลกัท่ีทาํใหเ้กิดปัญหาทุกๆปัญหามกัจะเร่ิมมาจาก 5 ปัจจยัหลกั ไดแ้ก่ สาเหตุจากวิธีการทาํงาน 

สาเหตุจากเคร่ืองจกัร สาเหตุจากวตัถุดิบ และสาเหตุจากสภาพแวดลอ้ม คณะทาํงานจะตอ้งแจกแจง

ปัจจยัหลกัทั้งหา้น้ีใหเ้ป็นปัจจยัยอ่ยๆ เช่น สาเหตุของปัญหาจากปัจจยัสภาพแวดลอ้ม อาจจะมาจาก

อุณหภูมิหรือฝุ่ นละออง เป็นตน้ ขั้นตอนการใชผ้งักา้งปลาสรุปไดเ้ป็น 4 ขั้นตอน คือ 

 1) ระบุปัญหาท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดลงในผงักา้งปลา 

 2) ใส่หา้ปัจจยัหลกัทีทาํใหเ้กิดปัญหาลงในผงักา้งปลา ไดแ้ก่ วิธีการทาํงาน คน เคร่ืองจกัร 

วตัถุดิบ และสภาพแวดลอ้ม 

 3) ระบุสาเหตุท่ีเป็นไปไดข้องปัญหาในปัจจยัทั้งหา้ 

 4) วิเคราะห์และทดสอบเพื่อหาความจริงวา่สาเหตุของปัญหาใดท่ีเป็นสาเหตุท่ีแทจ้ริงหรือ

ส่งผลใหเ้กิดปัญหามากท่ีสุด  

2.3.5 แผนภาพแสดงข้อบกพร่อง (Defect concentration diagram)  

 เป็น รูปวาด Drawing ของช้ินงานท่ีแสดงตาํแหน่งของขอ้บกพร่องของประเภทต่างๆท่ี

เกิดข้ึนบนช้ินงานหรือผลิตภณัฑต์ามความถ่ีท่ีเกิดขอ้บกพร่องนั้นๆ เคร่ืองมือชนิดน้ีใชใ้น           

การตั้งเป้าหมาย การวิเคราะห์ของสาเหตุของปัญหา และขั้นตอนการตรวจสอบผลลพัธ์ท่ีไดใ้น

กระบวนการแกปั้ญหาอยา่งเป็นระบบ แผนภาพแสดงขอ้บกพร่องจะช่วยส่ือสารใหค้วามเขา้ถึง

ตาํแหน่งท่ีเกิดปัญหา รวมไปถึงความถ่ีท่ีเกิดปัญหาไดช้ดัเจนกวา่การบรรยายดว้ยการเขียนหนงัสือ 

ทาํใหไ้ม่เกิดการเขา้ใจคลาดเคล่ือนและทาํใหเ้กิดความรวดเร็วต่อผูจ้ดบนัทึกซ่ึงผูจ้ดขอ้มูลและผูอ่้าน

ซ่ึงเป็นผูรั้บขอ้มูล 

2.3.6 แผนภูมิการกระจาย (Scatter Plot)  

 เป็นเคร่ืองมือแสดงลกัษณะความสมัพนัธ์ระหวา่งตวัแปรสองตวั โดยลกัษณะของแผนภูมิ

แสดงการกระจายทัว่ไปแสดงเป็นกราฟโดยใชแ้กนX แทนค่าของตวัแปรอิสระ และแกนY แทน

ค่าตวัแปรตาม โดยส่วนใหญ่ตวัแปรอิสระเป็นตวัแปรท่ีเราสามารถควบคุมได ้เช่นค่าพารามิเตอร์

ของเคร่ืองจกัรท่ีสามารถปรับแต่งได ้ส่วนตวัแปรตามมกัจะควบคุมโดยตรงไม่ได ้ทราบเพียงวา่ค่า

ของตวัแปรตามจะถูกควบคุมโดยค่าของตวัแปรอิสระ ซ่ึงเป็นการควบคุมตวัแปรตามทางออ้ม โดย

แผนภูมิน้ีจะใหต้วัแปรแกนY เป็นตวัแปรท่ีแทนค่าวดัของคุณลกัษณะทางคุณภาพท่ีสนใจ ซ่ึงเป็น

Output ส่วนตวัแปรในแกนX เป็นตวัแปรท่ีแทนค่าวดัจากส่ิงท่ีควบคุมไดจ้ากกระบวนการ ซ่ึงเป็น 

Input เคร่ืองมือชนิดน้ีใชใ้นขั้นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาอยา่งเป็นระบบ 
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2.3.7 แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

 เป็น แผนภูมิท่ีใชแ้สดงค่าของคุณลกัษณะทางคุณภาพ หรือ Quality Characteristic ท่ี

สามารถวดัค่าไดโ้ดยตรงหรือทราบค่าไดจ้ากการคาํนวณสาํหรับช้ินงานตวัอยา่ง แผนภูมิควบคุม

ประกอบไปดว้ย เสน้ก่ึงกลาง (Center line; CL) ซ่ึงแทนค่าเฉล่ียของค่าคุณลกัษณะทางคุณภาพของ

กระบวนการท่ีอยูใ่นการควบคุม หรือกระบวนการท่ีมีแต่ความแปรปรวนตามธรรมชาติ รวมถึงอีก

สองเสน้ท่ีขนานกนัคือ ขีดจาํกดัควบคุมบน (Upper control limit; UCL) และขีดจาํกดัควบคุมล่าง 

(Lower control limit; LCL) แผนภูมิน้ีมีหนา้ท่ีตรวจสอบกระบวนการวา่ปัจจุบนัยงัอยูใ่นกาควบคุม

สถิติหรือไดอ้อกนอกการควบคุมทางสถิติไปแลว้ กฎในการช้ีวดัจะแตกต่างกนัตามเง่ือนไขแต่ละ

โรงงานกาํหนด  

  เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้งเจด็ชนิดนั้นเป็นเคร่ืองมือท่ีใชก้นัอยา่งแพร่หลายใน

อุตสาหกรรมทุกประเภท และอาจจะถูกนาํไปประยกุตใ์ชก้บัปัญหาดา้นอ่ืนท่ีไม่ไดเ้ก่ียวขอ้งกบั

โรงงานเลยกไ็ด ้เช่น การแกปั้ญหาดา้นการศึกษา การแกปั้ญหาดา้นสงัคมและยาเสพติด 

2.4 ประเภทของต้นทุนการผลติแม่พมิพ์   

 ในการผลิตแม่พิมพลู์กคา้จะทาํการ Request job โดยบอกลกัณะของงานมาใหท้าง Die 

making โดยลกัษณะของงานนั้นทางบริษทัไดท้าํการตกลงกบัลูกคา้ไวแ้ลว้ จาํแนกเป็น 2 ประเภท 

ดงัน้ี 

2.4.1   Maintenance Die (Expense) 

 เป็นการซ่อมบาํรุงแม่พิมพท่ี์ชาํรุดเน่ืองจากอายกุารใชง้านหรือมีการแตกร้าวในส่วนต่างๆ 

เพื่อใหส้ามารถนาํกลบัมาใชง้านไดต้ามปกติอีกคร้ัง โดยทางบริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ (ประเทศไทย) 

ไดร้ะบุไวว้า่ ถา้มูลค่าตํ่ากวา่ 5,000 บาทใหจ้ดัวา่เป็นการ Maintenance Die แต่ถา้หากมีการซ่อม

บาํรุงท่ีมากกวา่ 5,000 บาท แต่เป็นการซ่อมเพื่อใหส้ามารถกลบัมาใชง้านไดต้ามปกติกจ็ดัวา่เป็นการ 

Maintenance Die เช่นกนั  

2.4.2   Modify Die (Asset) 

เป็นการแปรรูปแม่พิมพห์รือการซ่อมแซมแม่พิมพเ์พื่อใหส้ามารถใชง้านไดดี้กวา่เดิม ยดื

อายกุารใชง้านไดน้านกวา่เดิม รวมทั้งการซ่อมแซมเพื่อเพิ่มจาํนวนช้ินงาน (Part) ท่ีมีคุณภาพใน 

การป๊ัมต่อคร้ังมากข้ึนหรือเป็นการลดของเสีย นัน่เอง 

ขั้นตอนการตกลงกนัระหวา่งลูกคา้กบับริษทั Die making มีดงัน้ี 

 1) ลูกคา้ (Users) จะออกใบ Job order ส่งทาง E-mail มาให ้Die making โดยจะบอก

ประเภทของการซ่อมไวแ้ลว้ วา่เป็นส่วนของ Maintenance Die หรือ Modify Die   

(เอกสารอา้งอิง 6) 
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 2) Die making จะตรวจสอบลกัษณะของงานท่ีลูกคา้ตอ้งการวา่สามารถทาํไดต้ามท่ีลูกคา้ 

request ไดห้รือไม่ ถา้ทาํไดท้าง DMK จะเสนอราคาใหก้บัลูกคา้ โดยการเสนอราคาน้ีตอ้งเสนอ

ราคาท่ีใกลเ้คียงกบัความเป็นจริงมากท่ีสุด และมัน่ใจแลว้วา่สามารถทาํไดต้ามราคานั้น เพื่อป้องกนั

การขาดทุนในภายหลงั 

 3) เม่ือลูกคา้พอใจในราคาดงักล่าว ทางบริษทั DMK จะเร่ิมขั้นตอนการซ่อมแซมหรือทาํ

การผลิตแม่พิมพต์ามความตอ้งการของลูกคา้ โดยพนกังานจะบนัทึกชัว่โมงการทาํงาน        

(Working record) ท่ีไดท้าํแม่พิมพอ์ยา่งละเอียด แลว้บนัทึกขอ้มูลลงคอมพิวเตอร์เป็นประจาํทุกวนั

จนซ่อมแซมเสร็จเรียบร้อย  

 4) เม่ือส้ินเดือนทาง Die making จะส่งชัว่โมงของการทาํแม่พิมพเ์ดือนนั้นใหก้บัทางฝ่าย

บญัชี (Accounting Department)  

 5) ฝ่ายบญัชี (Accounting Department) จะคาํนวณราคาแลว้นาํไปเกบ็เงินกบัลูกคา้เม่ือถึง

เดือนสุดทา้ยท่ีทาํแม่พิมพเ์สร็จ 

 6) ทางบริษทั Die making จะเป็นผูติ้ดต่อลูกคา้ เพื่อส่งแม่พิมพก์ลบัคืนใหลู้กคา้  

(Hand over) โดยไม่ตอ้งผา่นฝ่ายบญัชี 
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บทที ่3 แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

3.1  แผนงานการปฏบิตังิาน 

ตารางที ่3.1 แสดงแผนการปฏิบติังานตาม QCC ดงัน้ี 
 

 
 

3.2   รายละเอยีดงานทีป่ฏิบัตใินการปฏิบัตงิาน 

 โครงงานท่ีไดรั้บมอบหมาย คือการปรับปรุงกระบวนการบนัทึกชัว่โมงการผลิตแม่พิมพ ์

(Improve die making man-hours record process) เน่ืองจากบริษทัโตโยตา้ มอเตอร์ (ประเทศไทย) 

จาํกดั ใชร้ะบบการบนัทึกชัว่โมงการทาํแม่พิมพโ์ดยการเขียนชัว่โมงการทาํงานลงในใบบนัทึกการ

ทาํงาน (Working record sheet) ของแต่ละคน ซ่ึงถา้หากมีพนกังานบางคนไม่ไดเ้ขียนชัว่โมงงานท่ี

ตนเองไดท้าํ จะส่งผลกระทบถึงตน้ทุนแม่พิมพต์วันั้น ๆดว้ย ดงันั้นจึงมีความจาํเป็นตอ้งหาแนว

ทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการบนัทึกขอ้มูลในการทาํงานไดอ้ยา่งเท่ียงตรงและ

สมํ่าเสมอมากยิง่ข้ึน จึงไดก้าํหนดเป้าหมายประสิทธิภาพอยูท่ี่ 100% 
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3.2.1 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

 

  Die design   

     

Instruction  Full mould  NC Data 

  (Pattern)   

     

  Casting   

     

  Machining   

     

  Finishing   

     

  Assembly   

     

  Try out   

     

  Repair & Correct   

 NG O.K   

  Delivery   

 

 

ภาพท่ี 3.1 แสดงขั้นตอนการผลติแม่พมิพ์ (Die making Process) 
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หน่วยงาน Pattern (Poly) 

 หน่วยงาน Pattern เป็นหน่วยงานท่ีสร้างแบบโฟมแลว้นาํโฟมท่ีไดส่้งไปโรงหล่อ เพื่อ

เปล่ียนจากเน้ือโฟมใหก้ลายเป็นเหลก็ ซ่ึงจะทาํเพียงเหลก็หล่อไม่ทาํเหลก็เหนียว โดยหน่วยงาน 

Pattern จะแบ่งการทาํงานเป็น 3 ส่วน คือ หน่วยงานท่ีทาํCAD data (Computer aided design) ให้

เป็น CAM data (Computer aided manufacturing) หน่วยงานกดัโฟม  (Machine) และหน่วยงาน

ประกอบโฟม (Finishing)  

1) หน่วยงานทาํ CAM (Computer aided manufacturing) หรือ NC คือหน่วยงานท่ีรับแบบ 

CAD data มาจากหน่วยงาน Design โดยเร่ิมแรกจะนาํ CAD มาวิเคราะห์เบ้ืองตน้เพื่อทาํการสัง่โฟม

เขา้มา โดยใน 1 ช้ินงานอาจตอ้งสไลดช้ิ์นงานเป็น 2 - 3 ช้ิน โดยแบ่งเป็นหนา้ A - B - C - D - E - F 

เน่ืองจากอาจมีบางส่วนท่ีไม่สามารถกดังานโฟมได ้จะตดัเป็นช้ินเลก็ๆแลว้นาํมาประกอบเพิ่มที

หลงั (After Part) จากนั้นจะนาํ CAD มาเขียน data เพื่อนาํ data น้ีไปใชท่ี้เคร่ือง CNC 

(Computerized numerical control) เรียกเคร่ืองน้ีวา่ “Kikukawa”  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.2 แสดงการแบ่งหน้าสไลด์ของโฟม 

 2) หน่วยงานกดัโฟม (Machine) คือหน่วยงานท่ีทาํหนา้กดัแบบโฟมตาม CAM data โดย

ผา่นคอมพิวเตอร์เป็นตวัควบคุม ซ่ืงจะทาํงานอตัโนมติัโดยพนกังานจะตอ้งตรวจสอบขนาดของ

โฟมใหถู้กตอ้งตามแบบ หลงัจากนั้นจึง Setting โฟมบนเคร่ืองโดยตรวจสอบ Layout center จาก

แบบ พร้อมทั้งขีดเสน้ Center line บนโฟม หลงัจากนั้นจึงจะเร่ิมกดังานตั้งแต่ดา้น A - B - C - D - E 

- F ตามลาํดบั โดยเม่ือกดังานสไลดห์นา้ A - B และ C เสร็จ ตอ้งนาํสไลดท่ี์ 1 และสไลดท่ี์ 2 มาทา

กาวติดกนัก่อน โดยจะมี Pilot pin เป็นตวันาํในการประกอบแต่ละสไลด ์แลว้จึงนาํข้ึนเคร่ืองกดั

หนา้ D ต่อไป เม่ือกดังานครบหมดแลว้จะส่งงานใหก้บัหน่วยงานประกอบโฟม เพื่อทาํ                

การประกอบต่อไป 



16 

 
 3) หน่วยงานประกอบโฟม (Finishing) คือหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีประกอบช้ินส่วนต่างๆ

ของโฟม รวมถึงการติดสไลด ์โดยใชก้าวพิเศษ 2 ชนิดทาประกบกนัจะทาํใหติ้ดแน่นมาก โดยเรียก

กระบวนการต่าง ๆวา่ Poly Assembly โดยอ่านแบบเพื่อตรวจสอบวา่มีส่วนไหนท่ีตอ้งเสริมช้ินส่วน

(After Part) ซ่ึงจะตอ้งมีในส่วนท่ีเคร่ืองไม่สามารถกดัได ้จึงตอ้งกดัแยกแลว้ค่อยนาํมาประกอบเขา้

ไป รวมถึงการเกบ็รายละเอียดต่าง ๆ การขดัผวิ การลบมุม(Chamfer) เพื่อลบเหล่ียมออกและการติด

เทปกาวบริเวณรอยต่อท่ีต่อกนัไม่สนิทดว้ย 

หน่วยงาน Numerical Control (NC) 

หน่วยงาน NC เป็นหน่วยงานท่ีมีหน่วยงานยอ่ย 3 หน่วยงานคือ 

 1) หน่วยงาน DEF มีหนา้ท่ี ทาํ Die Surface หรือผวิของแม่พิมพ ์ในส่วนของผวิหนา้

(Surface) และผวิขอบ(Profile)   

 2) หน่วยงาน BN เป็นหน่วยงานท่ีมีหนา้ท่ีเขียน CAM data เพื่อใหห้น่วยงาน Machine 

นาํมาใชใ้นการกดัแม่พิมพ ์ดว้ยเคร่ือง CNC (Computerized numerical control) ซ่ึงหน่วยงาน BN 

จะเขียน CAM data เพื่อใชใ้นการกดัโครงสร้างของแม่พิมพ ์(Structure) ยกเวน้ผวิหนา้และผวิขอบ 

เพราะผวิหนา้และผวิขอบจะเป็นหนา้ท่ีของหน่วยงาน KN โดยหน่วยงาน BN จะรับ CAD data จาก 

Design โดยตรง นาํมาเขียน CAM Data โดยแบ่งตามสีของ Design ซ่ึงจะบ่งบอกถึงความละเอียด

ของการกดังานในส่วนของผวินั้นๆ 

หน่วยงาน Machine (M/C) 

 หน่วยงาน Machine คือหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีในการกดัแม่พิมพด์ว้ยเคร่ือง CNC 

(Computerized numerical control) ซ่ึงสามารถทาํงานไดท้ั้งระบบ Auto และระบบ Manual          

การทาํงานในระบบ Auto สามารถทาํงานไดจ้ากโปรแกรม ท่ีมีอยูใ่นเคร่ือง CNC หรือเขียน

โปรแกรม ข้ึนมาแลว้บนัทึกลง Memory ไวใ้นตูค้อนโทรล Operation panel เม่ือตอ้งการใช้

โปรแกรมใดกส็ามารถคน้หาแลว้เรียกออกมาใชง้านได ้เคร่ือง CNC จะทาํงานตามโปรแกรมนั้นๆ 

การทาํงานดว้ยเคร่ือง CNC มีการเคล่ือนท่ีของ Spindle ในแนวแกนหลกั 3 แกน คือ แกน x แกน y 

และแกน z หลงัจากทาํการ Machining เม่ือกดังานเสร็จแลว้จะส่งต่อใหก้บัหน่วยงานประกอบเพื่อ

นาํไปประกอบกบัอุปกรณ์ต่างๆต่อไป 
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หน่วยงาน Finishing (F/N) 

 หน่วยงาน Finishing (F/N) คือหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีประกอบ ปรับแต่ง และติดตั้งอุปกรณ์

ต่างๆท่ีสัง่มาจาก Maker โดยมีช่ือเรียกกระบวนการทาํงานหลกัๆดงัน้ี 

 F =  การประกอบกอ้นเหลก็ (Insert steel) หรืออุปกรณ์ต่างๆ  

 FC =  การถอดกอ้นเหลก็ (Insert steel) หรืออุปกรณ์ต่างๆ 

 FT =  การขดัหินละเอียด (Surface & Profile) ใหไ้ดม้าตรฐาน (ทาํเฉพาะ Lower die) 

 FR =  การขดัหินเรียบหลงัการกดั Surface 

 FP =  การขดัหินคมตดัและขอบพบั 

 FM =  การตรวจสอบรัศมีความโคง้ของผวิงานใหไ้ดม้าตรฐาน 

 FG =  การปรับผวิงานหลงัจากการ Spot เสร็จ 

 FS =  การปรับหนา้ Slide plate ของ CAM และ PAD  

 F6 =  การประกอบอุปกรณ์ต่างๆ (Component part) 

 FK =  การ Spot ผวิดว้ยสีเสนท่ี Upper die , Lower die และ PAD  

 FQ =  การตรวจสอบตาํแหน่งของระบบไนโตรเจน (Cushion System) 

 RA =  การเจาะรูและTap เกลียว 

 WE =  การเช่ือม 

 WS =  การประกอบรางไหลของเศษเหลก็ (Scrap) 

 H =  การชุบแขง็แบบ Flame Hard 

 FH =  การชุบแขง็แบบ Full Hard 

 GR =  การเจียระไน 

หน่วยงาน Tryout (T/O) 

 หน่วยงาน Try out เป็นหน่วยงานท่ีทาํหนา้ท่ีทดลองป๊ัมแม่พิมพก์บัช้ินงานจริง ซ่ึงทาง

บริษทั Die making มีขั้นตอนหลกัๆ ดงัน้ี 

 1) Shikumi try การป๊ัมเพื่อดูลกัษณะของ Part ดูการข้ึนรูปของ Part สงัเกตวา่มีการแตกรอย

ยน่หรือไม่ และมีการตดั การเจาะครบหรือไม่  

 2) First try จะมีการปรับแม่พิมพ ์การปรับผวิสมัผสั (Atari) ซ่ึงจะทาํการแกปั้ญหาจาก

ขั้นตอน SK Try จากนั้นจึงทดลองป๊ัม Part ออกมา 3 แผน่ เพื่อเป็นการยนืยนัการแกปั้ญหา 

 3) Static dynamic check เป็นการตรวจสอบแบบละเอียด ตรวจสอบโครงสร้างควาแขง็แรง

ต่าง ๆของแม่พิมพร์วมทั้งตรวจสอบการทาํงาน ตรวจสอบวา่สามารถใชง้านไดก้บัเคร่ืองของ 

Production line ไดห้รือไม่ 
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 4) Teaching เป็นการทดสอบโดยใช ้Robot จบั Part การทดสอบองศาการหมุนของแขน 

Robot ตาํแหน่งของการจบั Part เพื่อเคล่ือนยา้ย Part เปล่ียน Process จากนั้นจึงทดลอง Run จนครบ

ทุก Process แลว้ตรวจสอบ Part หากมีปัญหา จะตอ้งนาํแม่พิมพก์ลบัมาแกไ้ขอีกคร้ัง 

 5) Line try การทดลองป๊ัม Part 100 แผน่ จะตอ้งไม่มีปัญหา 

 6) Ichiji gochi production การทดลองป๊ัม Part 200 แผน่ เพื่อตรวจสอบผวิของ Part  

 7) Kakunin Production การทดลองป๊ัม Part 400 แผน่ พร้อมจดัเตรียมเอกสารขอ้มูล Die 

ส่งต่อใหก้บั Production line 

 ซ่ึงหน่วยงานดงักล่าวนั้นขั้นตอนการทาํงานของทุกหน่วยงานลว้นเก่ียวขอ้งกบัการคิดราคา

แม่พิมพข์องบริษทั Die making ทั้งหมดโดยผูจ้ดัทาํไดเ้รียนรู้ สมัผสัหนา้งานจริง และไดท้ราบถึง

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนแต่ละหน่วยงานมกัจะเกิดปัญหาอยูม่ากตรงจุดท่ีมีการบนัทึกชัว่โมงการทาํแม่พิมพ์

ของพนกังาน ในแต่ละกระบวนการยอ่ยๆของพนกังานจะตอ้งเขียนใบบนัทึกขอ้มูลอยา่งละเอียดวา่

ทาํแม่พิมพต์วัใดในกระบวนการใด และถา้หากพนกังานเขียนเวลาไม่ตรงกบัความเป็นจริงหรือ

เขียนกระบวนการไม่ครบ จะทาํใหเ้กิดปัญหาข้ึนทุกๆส้ินเดือนท่ีมีการนาํขอ้มูลน้ีไปคิดราคา

แม่พิมพ ์ซ่ึงอาจจะมาจากหลายๆปัจจยัท่ีทาํใหเ้กิดความผดิพลาด เช่น มีการบนัทึกขอ้มูลหลายไฟล ์

พนกังานท่ีเขียนใบบนัทึกขอ้มูลขาดความรอบคอบในการจดบนัทึกชัว่โมงงาน เป็นตน้ โดยทาง

บริษทัจะตอ้งจาํแนกดว้ยวา่แม่พิมพต์วัน้ีจะตอ้งไปเกบ็ค่าผลิตกบัฝ่ายใด เช่น งานช่วยเหลือ          

ทางเกตเวย,์ บา้นโพธ์ิและสาํโรง เป็นตน้ 
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3.2.2 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

 กระบวนการ QCC ใชแ้ผนภูมิกา้งปลา หรือ Cause and effect diagram ในการวิเคราะห์

ปัญหาและหาสาเหตุ ตามหลกัการ 4M1E ดงัภาพท่ี 3.3 แสดงแนวทางแกไ้ขดงัตารางท่ี 3.2 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.3 แสดงแผนผงัก้างปลาแสดงการวเิคราะห์เพือ่หาสาเหตุของปัญหา 

 

ตารางที ่3.2 แสดงการวิเคราะห์และหาแนวทางการแกไ้ขปัญหา 

 

หัวข้อ ปัญหา สาเหตุ แนวทางแก้ไข 

คน ทาํงานไม่ถูกตอ้ง ไม่ไดคุ้ยรายละเอียด

กบัหวัหนา้งาน 

พดูคุยกบัหวัหนา้งาน 

วตัถุดบิ มีการสูญหาย มีหลายใบเน่ืองจาก 

หน่ึงใบเขียนไดเ้พียง

หน่ึงงาน 

ปรับปรุงแบบฟอร์มให้

เป็นมาตรฐาน 

วธีิการ การจดชัว่โมงการทาํงาน

ไม่ครบ 

ไม่มีขั้นตอน         

การตรวจสอบหลงั

การจดบนัทึก 

เพิ่มขั้นตอน             

การตรวจสอบ 
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3.2.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 การจดัทาํโครงงานคร้ังน้ีมีการรวบรวมขอ้มูล โดยใชข้อ้มูลยอ้นหลงั 1 ปี ตั้งแต่เดือน 

กรกฎาคม 2556 จนถึง มิถุนายน 2557  

การประเมินประสิทธิภาพการทาํงานของพนกังาน  

Ideal Situation : Average DMK capacity man-hours (Calculate from DMK attendance) 

 

 
 

 

 

 

Current Situation : Average actual man-hours (by each process record) 

 นาํ  Ideal Situation มาเทียบกบั Current Situation จะสามารถพิสูจน์ไดว้า่พนกังานเขียน

ชัว่โมงการทาํงานถูกตอ้งแลว้หรือไม่ 

 

ตารางที ่3.3 แสดงการสรุปชัว่โมงการทาํงานนอกเวลาและชัว่โมงการลางานของพนกังาน 
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ภาพท่ี 3.4 แสดงการเปรียบเทยีบช่ัวโมง Capacity กบั Actual record ของ 

            เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2556 

 
 

 
 

 

ภาพท่ี 3.5 แสดงการเปรียบเทยีบช่ัวโมง Capacity กบั Actual record ของ 

            เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2556 
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ภาพท่ี 3.6 แสดงการเปรียบเทยีบช่ัวโมง Capacity กบั Actual record ของ 

           เดือนกนัยายน พ.ศ. 2556 

 

 
 

 

ภาพท่ี 3.7 แสดงการเปรียบเทยีบช่ัวโมง Capacity กบั Actual record ของ 

            เดือนตุลาคม พ.ศ. 2556 
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ภาพท่ี 3.8 แสดงการเปรียบเทยีบช่ัวโมง Capacity กบั Actual record ของ 

            เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2556 

 

 
 

ภาพท่ี 3.9 แสดงการเปรียบเทยีบช่ัวโมง Capacity กบั Actual record ของ 

            เดือนธันวาคม พ.ศ. 2556 
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ภาพท่ี 3.10 แสดงการเปรียบเทยีบช่ัวโมง Capacity กบั Actual record ของ 

             เดือนมกราคม พ.ศ. 2557 
 

 
 

ภาพท่ี 3.11 แสดงการเปรียบเทยีบช่ัวโมง Capacity กบั Actual record ของ 

             เดือนกมุภาพนัธ์ พ.ศ. 2557 
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ภาพท่ี 3.12 แสดงการเปรียบเทยีบช่ัวโมง Capacity กบั Actual record ของ 

             เดือนมีนาคม พ.ศ. 2557 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.13 แสดงการเปรียบเทยีบช่ัวโมง Capacity กบั Actual record ของ 

                                      เดือนเมษายน พ.ศ.2557 
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ภาพท่ี 3.14 แสดงการเปรียบเทยีบช่ัวโมง Capacity กบั Actual record ของ 

                                      เดือนพฤษภาคม พ.ศ.2557 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.15 แสดงการเปรียบเทยีบช่ัวโมง Capacity กบั Actual record ของ 

                                      เดือนมิถุนายน พ.ศ.2557 
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ตารางที ่3.4 แสดงระดบัความความผดิพลาดของ Man-hours record by group leader กลุ่มตวัอยา่ง 

        เดือนกรกฎาคม 2556 - มิถุนายน 2557 

 

 
 

โดยแสดงเป็นแผนภูมิไดต้ามภาพท่ี  3.16 
 

 
 

ภาพท่ี 3.16 แสดงแผนภูมิเปรียบเทยีบช่ัวโมง Capacity กบั Actual record ของแต่ละหน่วยงาน 

                      ตั้งแต่เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2556 ถึง มิถุนายน พ.ศ.2557 

 

ตารางที ่3.5 แสดงตาราง Check Sheet สาเหตุของปัญหา เดือนสิงหาคม 2557 

 

 

สาเหตุของปัญหา จํานวนคร้ัง ร้อยละ 

1. Group Leader ไม่ไดม้อบหมายงานใหพ้นกังานในหน่วยงาน 10 2 

2. พนกังานไม่ไดเ้ขียน Working record sheet 158 29 

3. พนกังานเขียนชัว่โมง โดยไม่ตรวจเช็คความถูกตอ้งของชัว่โมงงาน 350 65 

4. พนกังานเขียน Working record sheet ยอ้นหลงั 1-3 วนั 23 4 

จํานวนคร้ังที่เกดิต่อเดอืน 541 100 
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ตารางที ่3.6 แสดงการเฉล่ียจาํนวนคร้ังของสาเหตุท่ีทาํใหก้ารบนัทึกขอ้มูลมีความคลาดเคล่ือน 

 

 

สาเหตุของปัญหา จํานวนคร้ัง ร้อยละ 

1. Group Leader ไม่ไดม้อบหมายงานใหพ้นกังานในหน่วยงาน 1 5.55 

2. พนกังานไม่ไดเ้ขียน Working record sheet 5 27.78 

3. พนกังานเขียนชัว่โมง โดยไม่ตรวจเช็คความถูกตอ้งของชัว่โมงงาน 11 61.11 

4. พนกังานเขียน Working record sheet ยอ้นหลงั 1-3 วนั 1 5.55 

จํานวนคร้ังที่เกดิเฉลีย่ต่อวนั 18 100 

 

สร้างแผนภาพพาเรโต 

 

 

 
 

ภาพท่ี 3.17 แสดงสาเหตุของปัญหาทีพ่บบ่อยสุดด้วยแผนภาพพาเรโต 
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3.3 ขั้นตอนการดาํเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิตังิานหรือโครงงาน 

3.3.1 ศึกษาสภาพปัญหา 

 ศึกษาสภาพปัญหาการบนัทึกชัว่โมงการทาํงานของพนกังานลงใน Working record sheet 

ท่ีไม่เป็นไปตามความสามารถของพนกังาน (Capacity) ท่ีพนกังานมาทาํงานจริงต่อวนัโดยผูจ้ดัทาํ

ไดเ้ขา้ไปศึกษาขั้นตอนการทาํงานของพนกังานทุกหน่วยงาน เช่น พนกังานฝ่ายเขียนโปรแกรม 

พนกังานฝ่ายผลิตแบบโฟม (Pattern) พนกังานฝ่ายคุมเคร่ืองจกัร (Machine) พนกังานฝ่ายประกอบ

อุปกรณ์ต่างๆ (Finishing) และพนกังานฝ่ายทดลองป๊ัมช้ินงานจริง (Tryout) ผูจ้ดัทาํไดเ้รียนรู้

ลกัษณะการทาํงาน รวมทั้งผูจ้ดัทาํไดส้งัเกตการณ์จากหนา้งานจริงสาํหรับขั้นตอนการบนัทึก

รายละเอียดของการทาํงานต่อวนั 

 

3.3.2 รวบรวมข้อมูล 

 ผูจ้ดัทาํไดน้าํขอ้มูลท่ีพนกังานทุกหน่วยงานบนัทึกขอ้มูลตั้งแต่เดือน กรกฎาคม พ.ศ.2556 

จนถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.2557 มาเปรียบเทียบกบัชัว่โมงท่ีพนกังานมาทาํงานจริง (Capacity) โดย

ขอ้มูลน้ีนาํมาจากการบนัทึกจากเคร่ืองสแกนบตัรพนกังานของฝ่ายบุคคล ซ่ึงเม่ือนาํมาเปรียบเทียบ

แลว้พบวา่พนกังานหน่วยงานทดลองป๊ัม (Tryout) มีเปอร์เซ็นตท่ี์บนัทึกชัว่โมงไม่ครบท่ีสุด ผูจ้ดัทาํ

จึงนาํขั้นตอนการบนัทึกชัว่โมงการทาํงานของหน่วยงานดงักล่าวมาวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของ

ปัญหา และสรุปสาเหตุของปัญหาโดยใชใ้บ Check sheet 

3.3.3 นําสาเหตุของปัญหามาทาํแผนภูมิ Pareto เพือ่หาสาเหตุทีท่าํให้เกดิปัญหามากทีสุ่ด    

 เม่ือผูจ้ดัทาํไดแ้ผนภาพพาเรโตท่ีบอกสาเหตุของปัญหาไดช้ดัเจนตามภาพท่ี 3.17 แลว้ 

ผูจ้ดัทาํจึงดาํเนินการแกไ้ข และติดตามผลการแกไ้ขจนสมัฤทธ์ิผลในท่ีสุด 
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บทที4่ สรุปผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์ และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลการดาํเนินงาน 

 ผูจ้ดัทาํไดใ้ชว้ิธีการแกปั้ญหาแบบโตโยตา้ เรียกวา่ “Toyota business practice” (TBP) ดงัน้ี 

 
 

ภาพท่ี 4.1 แสดงขั้นตอนการดําเนินงาน 

 

4.1.1 ศึกษาสภาพการทาํงาน 

 

 
 

ภาพท่ี 4.2 แสดงกระบวนการโดยรวมของบริษทัผลติแม่พมิพ์ 
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4.1.2 การทาํปัญหาให้ชัดเจน (Clarify the problem) 

ตวัอยา่งขอ้มูลเดือนกรกฎาคม 2556 - มิถุนายน 25557 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3 แสดงช่ัวโมงรวมของแต่ละหน่วยงานเป็นระยะเวลา 12 เดือนด้วยกราฟ 

 
 

ภาพท่ี 4.4 แสดงช่ัวโมงรวมของแต่ละหน่วยงานเป็นระยะเวลา 12 เดอืน 
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4.1.3 แจกแจงรายละเอยีดของปัญหา (Break down the problem) 

 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.5 แสดงการแจกแจงรายละเอยีดของปัญหา ว่าเหตุของปัญหาเกดิขึน้ทีข่ั้นตอนใด 

 

4.1.4 วเิคราะห์หาสาเหตุทีแ่ท้จริง (Root cause analysis) Why-Why 
 

 
 

ภาพท่ี 4.6 แสดงการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา และระบุสาเหตุทีส่ามารถแก้ไขได้ 
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ตารางที ่4.1 แสดงปัญหา สาเหตุของปัญหาและแนวทางการแกไ้ข 

 

 

หัวข้อ ปัญหา สาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไข 

วธีิการ (Method) บนัทึกชัว่โมง

ผดิพลาด 

ไม่มีขั้นตอนการตรวจสอบ 

ชัว่โมงท่ีบนัทึกก่อนส่งหวัหนา้     

เพิ่มตารางตรวจสอบเวลา 

วตัถุดิบ 

(Material) 

การสูญหาย มีหลายแผน่ เขียนหน่ึงใบต่อ

หน่ึงแม่พิมพ ์

หน่ึงคนเขียนเพียงหน่ึง

ใบเท่านั้น 

 

4.1.5 กาํหนดการแก้ไข (Develop countermeasures) 

 พนกังานหน่ึงคนจะตอ้งเขียนบนัทึกรายละเอียดของงานและชัว่โมงท่ีใชใ้นการทาํงานนั้นๆ

ลงใน Working record sheet หลายใบต่อวนั ทาํใหห้วัหนา้งานมีความยากลาํบากในการเกบ็รวบรวม

ใบบนัทึกขอ้มูล (Working record sheet) และตรวจสอบความถูกตอ้งของการบนัทึกชัว่โมงท่ี

ซํ้ าซอ้นกนั รวมทั้งเม่ือพนกังานเขียนชัว่โมงไม่ครบหวัหนา้สามารถตรวจสอบไดด้ว้ยความ

ยากลาํบาก 

ก่อนปรับปรุง 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

ภาพท่ี 4.7  แสดงใบบันทกึช่ัวโมงการทาํงานของพนักงาน (Working record sheet) 

                               ของหน่วยงาน Try out ก่อนทาํการปรับปรุง  

พนักงานหน่ึงคน เขียนอย่างน้อย 3 ใบต่อวนั 
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 ผูจ้ดัทาํไดห้าวิธีการปรับปรุงเพื่ออาํนวยความสะดวกใหพ้นกังานและหวัหนา้งาน โดย

พนกังานหน่ึงคนจะเขียน Working record sheet เพียงหน่ึงใบต่อวนัเท่านั้น จะช่วยลดภาระพนกังาน

ในการเกบ็รักษา และช่วยใหห้วัหนา้สามารถตรวจสอบความถูกตอ้งไดเ้ป็นอยา่งดี เน่ืองจาก 

Working record sheet ท่ีผูจ้ดัทาํไดป้รับปรุงข้ึนมานั้น เพื่อใหพ้นกังานเขียนลูกศรแสดงชัว่โมง     

การทาํงานต่อวนั จะส่งผลใหพ้นกังานไดมี้การตรวจสอบไปดว้ย เช่น พนกังานมาทาํงาน 8 ชัว่โมง

ต่อวนั พนกังานสามารถตรวจสอบไดจ้ากลูกศร และ ชัว่โมงรวมในคอลมัภสุ์ดทา้ยวา่พนกังานเขียน

ครบ 8 ชัว่โมงหรือไม่  

หลงัปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.8  แสดงใบบันทกึช่ัวโมงการทาํงานของพนักงาน (Working record sheet) 

                               ของหน่วยงาน Try out หลงัทาํการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

เพิ่มตารางตรวจสอบเวลา 

พนักงานหน่ึงคน เขยีนเพยีงหน่ึงใบต่อวนั 
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4.1.6 ดําเนินการแก้ไขจนสัมฤทธ์ิผล (See countermeasures through) 

ตารางที ่4.2 แสดงแผนการดาํเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

 

Action Plan 

 
 

Next Action 

 
 

 

 ภาพท่ี 4.9 แสดงการดําเนินงานปัจจุบัน และขยายผลเพือ่นําไปสู่หน่วยงานอืน่  ๆ

 

4.1.7 ตรวจสอบทั้งผลลพัธ์และกระบวนการ (Evaluate both results & process) 

 

ตารางที ่4.3 แสดงการตรวจสอบผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการทดลอง 
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4.1.8 กาํหนดมาตรฐานกระบวนการให้สัมฤทธ์ิผล (Standardize successful process) 

 พนกังานจะเร่ิมการบนัทึกขอ้มูลตั้งแต่งานแรกท่ีไดรั้บมอบหมายจนถึงงานสุดทา้ยของวนั

นั้น โดยจะตอ้งตรวจสอบชัว่โมงท่ีบนัทึกแลว้ก่อนส่งใหห้วัหนา้งาน โดยสามารถตรวจสอบไดจ้าก

ลูกศรท่ีตนเองไดขี้ดไวใ้นแต่ละงาน 

 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 หลงัจากท่ีไดท้ดลองใชแ้บบฟอร์ม Working record sheet แบบใหม่แลว้ทาํใหท้ราบวา่

แบบฟอร์มน้ีสามารถใชง้านไดจ้ริงและผลท่ีไดรั้บจากการทดลองเป็นไปในแนวทางท่ีดี ขอ้มูลมี

ความถูกตอ้งและครบถว้น   

4.2.1 ภาพรวมของกระบวนการ 

 

ภาพท่ี 4.10 แสดงรายละเอยีดของ Working record sheet ของหน่วยงาน Try out 

ขั้นตอนการบนัทึกขอ้มูลของพนกังาน  

 พนกังานจะเร่ิมจากการเขียนรหสัแม่พิมพ ์ (Die no., Model, Part no., Process) เช่น          

Die no.1063 Model 620A Process3/4 รายละเอียดของการทาํแม่พิมพต์วันั้น เช่น พลิกแม่พิมพ์

เตรียมลองป๊ัม การSpotรู โดยใชสี้เสนทา รวมถึงการถอด-ประกอบช้ินส่วนภายในแม่พิมพ ์จากนั้น

พนกังานจะเขียนลกัษณะของงานไวท่ี้ช่อง Type เช่นลกัษณะของงานเป็นการช่วยเหลืองานจากท่ี

อ่ืนงานของทางบริษทั DMK, งานแกไ้ขเน่ืองจากมีฝ่ายใดในบริษทั DMKทาํงานบกพร่องไป เม่ือ

พนกังานเขียนรายละเอียดแสดงรหสัแม่พิมพท่ี์หมายเลข 2, 3 และ 4 เสร็จแลว้พนกังานจะ
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ดาํเนินงานตามท่ีเขียนไวโ้ดยดูเวลาเร่ิมทาํงานและเม่ืองานแรกเสร็จพนกังานจะเขียนลูกศรโดยมี

ความยาวตามเวลาท่ีไดท้าํงานไป เพื่อใหห้วัหนา้ทราบวา่ตนเองไดท้าํงานช้ินน้ีไปก่ีชัว่โมง และจะ

ทาํเช่นน้ีไปจนถึงงานสุดทา้ยท่ีส้ินสุดในเวลา 19:30 น. (ในกรณีท่ีมีการทาํงานนอกเวลา) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

ภาพท่ี 4.11 แสดงการบนัทกึข้อมูลจริงของพนักงาน 

 

4.2.2 วเิคราะห์การทาํงานของพนักงาน 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.12 แสดงบอร์ดควบคุมการบนัทกึข้อมูลของหน่วยงาน Try out 
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จากการท่ีผูจ้ดัทาํไดท้าํการทดลอง พบวา่พนกังานใหค้วามร่วมมือเป็นอยา่งดี โดย

พนกังานสามารถเขียนชัว่โมงการทาํงานไดต้รงตาม Capacity จริง และหวัหนา้สามารถรวบรวม 

Working record sheet อยา่งสะดวกมากยิง่ข้ึน เน่ืองจากมีจาํนวน Working record sheet ท่ีลดนอ้ยลง 

อีกทั้งยงัสามารถเกบ็เป็นหลกัฐานไดแ้ม่นยาํกวา่เดิมเน่ืองจากการบนัทึกชัว่โมงการทาํงานใน       

แต่ละวนัมีความถูกตอ้งครบถว้น จึงส่งผลใหห้น่วยงานอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการทาํแม่พิมพแ์ละมีการ

บนัทึกเวลาไดใ้หค้วามสนใจกบั Working record sheet รูปแบบน้ีเป็นอยา่งมาก และขณะน้ี มี 2 

หน่วยงานท่ีไดน้าํไปประยกุตใ์ชภ้ายในหน่วยงานตนเองแลว้อีกดว้ย 2หน่วยงานดงักล่างคือ 

1.)หน่วยงาน Machine 

 

 
 

ภาพท่ี 4.13 แสดงใบบันทกึช่ัวโมงการทาํงานของพนักงาน (Working record sheet) 

                               ของหน่วยงาน Machine หลงัทาํการปรับปรุง 
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2.) หน่วยงาน Finishing 

 

 
 

ภาพท่ี 4.14 แสดงใบบันทกึช่ัวโมงการทาํงานของพนักงาน (Working record sheet) 

      ของหน่วยงาน Finishing หลงัทาํการปรับปรุง 
 

4.3 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และ

จุดมุ่งหมายในการปฏบิตังิานหรือจดัทาํโครงงาน 

 จากรายงานระดบัความผดิพลาดของ Man-hours record ท่ีเลือกเป็นกลุ่มตวัอยา่งเดือน

สิงหาคม พ.ศ.2557 พบวา่ปัญหาคือ พนกังานเขียนเวลาทาํงานไม่ครบ ซ่ึงสาเหตุส่วนใหญ่มาจาก

การท่ีไม่มีวิธีการตรวจสอบ Capacity เช่น 2พนกังาน2สแกนบตัรเขา้งาน 7:30 น. ออก 16:30 น.       

แต่พนกังานเขียนงานท่ีตนเองทาํเพียง 6 ชัว่โมง ซ่ึงชัว่โมงท่ีหายไปนั้นสามารถบ่งบอกไดถึ้ง

พนกังานไม่ไดท้าํงานเตม็เวลา พนกังานอูง้าน ทาํใหเ้ขียนชัว่โมงไม่ครบ และอีกกรณีหน่ึงคือ 

พนกังานทาํงานเตม็เวลาแต่ไม่ไดเ้ขียนชัว่โมงการทาํงาน ส่งผลใหบ้ริษทัขาดทุนต่อการผลิต

แม่พิมพต์นัั้น ๆ เน่ืองจากบริษทัไดจ้า้งพนกังานตามอตัราค่าจา้งอยูแ่ลว้ในทุก ๆเดือน แต่บริษทัไม่

สามารถเกบ็ค่าแม่พิมพไ์ดโ้ดยคิดตน้ทุนมาจากเวลาท่ีผลิตจริง ผูจ้ดัทาํไดท้าํการปรับปรุงโดยใช้

วิธีการและแบบฟอร์มใหม่ ซ่ึงไดติ้ดตามผลการดาํเนินการเป็นระยะเวลา 7 วนั พบวา่ พนกังานได้
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บนัทึกชัว่โมงการทาํงานไดถู้กตอ้ง ครบถว้นตรงตาม Capacity พอดี จึงนาํวตัถุประสงคไ์ป

เปรียบเทียบกบัผลการทดลอง สรุปการวิเคราะห์ขอ้มูลไดว้า่ ผูจ้ดัทาํไดผ้ลการทดลองท่ีตรงตาม

วตัถุประสงค ์100 %  
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บทที ่5 บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1  สรุปผลการดาํเนินงาน 

 จากการท่ีผูจ้ดัทาํไดศึ้กษาและดูสภาพการทาํงานจริงในปัจจุบนัเก่ียวกบัวิธีการบนัทึก

ชัว่โมงการทาํงาน ผูจ้ดัทาํไดท้ราบถึงปัญหา คือ ชัว่โมงการทาํงานท่ีนาํไปคิดตน้ทุนการผลิต

แม่พิมพน์ั้นไม่ตรงตามCapacity ท่ีพนกังานไดม้าทาํงานจริง ซ่ึงผูจ้ดัทาํไดใ้ชห้ลกัการ Toyota 

Production System (TPS) ในหวัขอ้ Genchi Genbutsu ซ่ึงไดก้ล่าวไวใ้นบทท่ี 2 แลว้ โดยส่ิงท่ี

ผูจ้ดัทาํไดท้าํตาม มีดงัน้ี 

 1) ผูจ้ดัทาํไดไ้ปดูสถานท่ีจริง ผูจ้ดัทาํเขา้ไปอยูใ่นโรงงานสมํ่าเสมอๆ เพื่อสงัเกตุพฤติกรรม

การทาํงานของพนกังาน  

 2) ผูจ้ดัทาํไดศึ้กษาขั้นตอนการบนัทึกชัว่โมงลงใน Working record sheet  

 3) ผูจ้ดัทาํไดค้น้หาสาเหตุท่ีทาํใหช้ัว่โมงการทาํงานนั้นขาดหายไป  

 เน่ืองจากทางบริษทัมีหน่วยงานท่ีนาํชัว่โมงการทาํงานจริงไปคิดค่าราคาแม่พิมพอ์ยู ่5 

หน่วยงาน คือ หน่วยงาน Pattern, NC Data, Machine, Finishing, Try out ผูจ้ดัทาํจึงนาํขอ้มูล

ยอ้นหลงั 12 เดือนตั้งแต่เดือนกรกฎาคม พ.ศ.2556 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.2557 มาเปรียบเทียบ

ระหวา่งเวลาท่ีพนกังานสแกนบตัรเขา้-ออกงาน (Capacity) กบัชัว่โมงท่ีพนกังานบนัทึกจริง(Actual 

recording) พบวา่หน่วยงานท่ีมีปัญหากบัการบนัทึกขอ้มูลมากท่ีสุดคือ หน่วยงาน Try out ผูจ้ดัทาํจึง

ศึกษาขั้นตอนการบนัทึกขอ้มูลโดยเร่ิมตั้งแต่หวัหนา้สัง่งาน พนกังานทาํงาน พนกังานบนัทึกขอ้มูล

ลง Working record sheet ไปจนถึงการส่งชัว่โมงงานทั้งหมดใหฝ่้ายบญัชีของทางบริษทัเอง พบวา่ 

ขั้นตอนท่ีทาํใหก้ารบนัทึกชัว่โมงงานไม่มีการเปรียบเทียบระหวา่ง Capacity ท่ีพนกังานมาทาํงาน

ต่อวนักบัชัว่โมงท่ีเป็น Out put ของพนกังานเอง 

 

5.2  แนวทางการแก้ไขปัญหา  

 ผูจ้ดัทาํไดพ้ยายามคิดวิธีการใหม่ๆ และปรับปรุงขั้นตอนการบนัทึกขอ้มูลลงใน Working 

record sheet โดยแบบฟอร์ม Working record sheet จะตอ้งถูกแทรกดว้ยขั้นตอนการตรวจสอบ 

Capacity แต่ละบุคคลก่อนจะส่งใหห้วัหนา้งาน เพราะถา้หากพนกังานแต่ละคนมีการตรวจสอบ

อยา่งสมํ่าเสมอจะส่งผลใหช้ัว่โมงการทาํงานตรงกบั Capacity แน่นอน 

 ทั้งน้ีตลอดระยะเวลาท่ีทดลองใชง้านจริง ผูจ้ดัทาํไดติ้ดตามผลการทดลองแต่ละวนัและส่ิง

ท่ีผูจ้ดัทาํเห็นไดช้ดัเจนคือ พนกังานมีการบนัทึกขอ้มูลครบทุกคน ซ่ึงพนกังานจะนาํ Working 

record sheet มาติดไวท่ี้บอร์ดทุกวนั และจาํนวนชัว่โมงท่ีพนกังานไดบ้นัทึกใน Working record 

sheet เป็นขอ้มูลท่ีแสดงเวลาครบตาม Capacity ของชัว่โมงท่ีพนกังานสแกนบตัรเขา้-ออก ทาํให้
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หวัหนา้งานและผูจ้ดัทาํทราบวา่ ใบ Working record sheet แบบใหม่น้ีสามารถนาํมาใชง้านไดจ้ริง

และวิธีการท่ีสาํคญัท่ีผูจ้ดัทาํไดป้รับปรุง คือ ใหห้วัหนา้สัง่งานโดยเขียนรายละเอียดงานลงไปใน 

Working record sheet และปัจจุบนัหวัหนา้งานและพนกังานทุกคนมีความพร้อมและให ้          

ความร่วมมือในการใชแ้บบฟอร์มใหม่แลว้ จากผลการทดลองแสดงดงัตารางท่ี 5.1 

ตารางที ่5.1 แสดงผลการทดลองเปรียบเทียบระหวา่ง Capacity กบั Actual record  

 

 

 

 
 

5.3  ข้อเสนอแนะจากการดาํเนินงาน 

 Working record sheet ท่ีผูจ้ดัทาํไดจ้ดัทาํข้ึนนั้นสามารถนาํไปใชก้บัหน่วยงานอ่ืนได ้ซ่ึง

หน่วยงานอ่ืน ๆท่ีไม่ใช่หน่วยงานตวัอยา่งกมี็ความผดิพลาดอยูแ่ต่เน่ืองจากมีความผดิพลาดนอ้ยกวา่

หน่วยงานตวัอยา่ง ผูจ้ดัทาํจึงเร่ิมปรับปรุงจากหน่วยงานท่ีมีความผดิพลาดสูงก่อนและทางบริษทั

สามารถนาํไปใชไ้ดก้บัทุกหน่วยงาน ซ่ึงจะทาํใหท้ั้งบริษทัมีการบนัทึกขอ้มูลท่ีถูกตอ้งครบถว้น  

 ปัญหาท่ีผูจ้ดัทาํไดรั้บมอบหมายใหท้าํการปรับปรุงนั้น เป็นปัญหาท่ีใหญ่มากพอสมควร 

เน่ืองจากวา่ถา้หากพนกังานแต่ละคนมีการบนัทึกขอ้มูลถูกตอ้งแลว้ จะส่งผลใหบ้ริษทัไม่ขาดทุนใน

การผลิตแม่พิมพแ์ต่ละตวัหรือไม่มีการทาํงานฟรี และส่ิงสาํคญัคือ ช่วยใหพ้นกังานทาํงานไดเ้ตม็

ประสิทธิภาพ ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีนายจา้งตอ้งการเป็นอยา่งยิง่ 

 ทั้งน้ีทางบริษทัไดน้าํแบบฟอร์มท่ีผูจ้ดัทาํไดจ้ดัทาํข้ึนไปประยกุตใ์ชใ้นอีก 2 หน่วยงาน คือ

หน่วยงาน Finishing และหน่วยงาน Machine 
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ภาคผนวก 

ก. วงจร PDCA 

 PDCA มาจากคาํภาษาองักฤษ  4 คาํ ไดแ้ก่ Plan (วางแผน) Do (ปฏิบติั) Check (ตรวจสอบ) 

Action (ดาํเนินการใหเ้หมาะสม)  

แนวคิดเก่ียวกบัวงจร  PDCA เร่ิมข้ึนเป็นคร้ังแรกโดยนกัสถิติ  Walter Shewhart ซ่ึงได้

พฒันาจากการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติท่ี Bell Laboratories ในสหรัฐอเมริกาเม่ือทศวรรษ  1930 

ในระยะเร่ิมแรก วงจรดงักล่าวเป็นท่ีรู้จกักนัในช่ือ  “วงจร Shewhart” จนกระทัง่ราวทศวรรษท่ี  1950 

ไดมี้การเผยแพร่อยา่ง  กวา้งขวางโดย W.Edwards Deming ปรมาจารยท์างดา้นการบริหารคุณภาพ  

หลายคนจึงเรียกวงจรน้ีวา่ “วงจร Deming”  

เม่ือเร่ิมแรก Deming ไดเ้นน้ถึงความสมัพนัธ์  4 ฝ่าย ในการดาํเนินธุรกิจเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึง

คุณภาพ และความพึงพอใจของลูกคา้  ซ่ึงไดแ้ก่ ฝ่ายออกแบบ  ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย และฝ่ายวิจยั  

ความสมัพนัธ์องทั้ง 4 ฝ่ายนั้น จะตอ้งดาํเนินไปอยา่งต่อเน่ือง  เพื่อยกระดบัคุณภาพของสินคา้ตาม

ความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลา โดยใหถื้อวา่คุณภาพจะตอ้งมาก่อนส่ิงอ่ืนใด  

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

ภาพที ่ก.1   แสดงวงจร PDCA ในยคุแรก 

 

ต่อมาแนวคิดเก่ียวกบักบัวงจร  Deming ไดถู้กดดัแปลงใหเ้ขา้กบัวงจรการบริหาร  ซ่ึง

ประกอบดว้ย  ขั้นตอนการวางแผน  ขั้นตอนการปฏิบติั  ขั้นตอนการตรวจสอบ  และขั้นตอนการ

ดาํเนินการใหเ้หมาะสม (ซ่ึงในระยะเร่ิมแรกหมายถึงการปรับปรุงแกไ้ข) แต่ยงัไม่สามารถใชง้านได้

อยา่งมีประสิทธิผล  เพราะแต่ละ  ขั้นตอนถูกมอบหมายใหเ้ป็นหนา้ท่ีรับผดิชอบของแต่ละฝ่าย  

ขณะท่ีฝ่ายบริหารกาํหนดแผนงานและตั้ง เป้าหมายสาํหรับพนกังาน พนกังานกต็อ้งลงมือปฏิบติัให้
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บรรลุตามเป้าหมายท่ีฝ่ายบริหารไดก้าํหนดข้ึน  ในขณะท่ีผูต้รวจสอบคอยตรวจสอบผลการ

ปฏิบติังานของพนกังานเป็นระยะๆและรายงานผลใหผู้บ้ริหารทราบ  หากการปฏิบติังานมีความ

ผดิพลาดหรือเบ่ียงเบนไปจากเป้าหมายกจ็ะไดแ้กไ้ขไดท้นัที  พนกังานท่ีสามารถ ปฏิบติังานไดต้าม

เป้าหมายกจ็ะไดร้างวลัเป็นการตอบแทน  แต่ถา้ไม่สามารถทาํไดต้ามเป้าหมายกจ็ะถูกประเมินผล

การปฏิบติังานท่ีตํ่า การดาํเนินงานในลกัษณะน้ีจะเห็นไดว้า่ค่อนขา้งแขง็กระดา้ง  นอกจากผูบ้ริหาร

จะไม่ประเมินศกัยภาพของพนกังานซ่ึงเป็นผูท่ี้รู้ดีท่ีสุดเก่ียวกบักระบวนการทาํงานแลว้  ยงัขาด

วิสยัทศัน์ท่ีดีในเร่ืองของการประสานงานภายในหน่วยงาน  โดยเฉพาะอยา่งยิง่การใหพ้นกังานมี

ส่วนร่วมในขั้นตอนการวางแผนและแกไ้ขปรับปรุงใหดี้ข้ึน  

อยา่งไรกต็ามวงจร  Deming ไดพ้ฒันาไปในทิศทางท่ีนุ่มนวลข้ึน  ในประเทศญ่ีปุ่นซ่ึงไดใ้ห้

ความสาํคญักบัพื้นฐานการบริหารงาน  2 อยา่ง นั้นกคื็อ การส่ือสารและความร่วมมือร่วมใจจากทุก

คนในหน่วยงาน โดย ผูบ้ริหารยงัคงเป็นผูก้าํหนดแผนงาน  แต่จะส่ือสารผา่นช่องทางหวัหนา้งาน

และพนกังานตามลาํดบัขั้น เป้าหมายถูกกาํหนดข้ึนตามความเหมาะสมเป็นไปได ้ 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

ภาพที ่ก.2   แสดงวงจร PDCA แบบญ่ีปุ่น 
 

เราใชว้งจร PDCA เพื่อการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง ทุกคร้ังท่ีวงจรหมุนครบรอบกจ็ะเป็น

แรงส่งใหห้มุนในรอบต่อไป  วิธีการใหม่ ๆ ท่ีทาํใหเ้กิดการปรับปรุงกจ็ะถูกจดัทาํเป็นมาตรฐานการ

ทาํงาน ซ่ึงจะทาํใหก้ารทาํงานมีการพฒันาอยา่งไม่ส้ินสุด เราอาจเร่ิมดว้ยการปรับปรุงเลก็  ๆ นอ้ย  ๆ 

ก่อนท่ีจะกา้วไปสู่การปรับปรุงท่ีมีความซบัซอ้นมากยิง่ข้ึน  
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วงจร PDCA สามารถประยกุตใ์ชไ้ดก้บัทุก  ๆ เร่ือง นบัตั้งแต่กิจกรรมส่วนตวั  เช่น           

การปรุงอาหาร  การเดินทางไปทาํงานในแต่ละวนั  การตั้งเป้าหมายชีวิต  การดาํเนินงานในระดบั

บริษทั จนกระทัง่ในระดบัสถาบนัการศึกษา หรือท่ีนาํมาใชใ้นระบบประกนัคุณภาพการศึกษา 

 

ก.1 โครงสร้างของวงจร PDCA 

 ขั้นตอนทั้ง 4 ขั้นตอนของวงจร PDCA ประกอบดว้ย “การวางแผน” อยา่งรอบคอบ เพื่อ 

“การปฏิบติั” อยา่งค่อยเป็นค่อยไป  แลว้จึง “ตรวจสอบ” ผลท่ีเกิดข้ึน วิธีการปฏิบติัใดมีประสิทธิผล

ท่ีสุด กจ็ะจดัใหเ้ป็นมาตรฐาน  หากไม่สามารถบรรลุเป้าหมายได้  กต็อ้งมองหาวิธีการปฏิบติัใหม่

หรือใชค้วามพยายามใหม้ากข้ึนกวา่เดิม 4  
 

ก.1.1  ขั้นตอนการวางแผน (Plan)  

  ขั้นตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการกาํหนดกรอบหวัขอ้ท่ีตอ้งการปรับปรุงเปล่ียนแปลง  

ซ่ึงรวมถึงการพฒันาส่ิงใหม่  ๆ การแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนจากการปฏิบติังาน  ฯลฯ พร้อมกบัพิจารณาวา่

มีความจาํเป็นตอ้งใชข้อ้มูลใดบา้งเพื่อการปรับปรุงเปล่ียนแปลงนั้น  โดยระบุวิธีการเกบ็ขอ้มูลให้

ชดัเจน   นอกจากน้ี จะตอ้งวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีรวบรวมได้  แลว้กาํหนดทางเลือกในการปรับปรุง

เปล่ียนแปลงดงักล่าว  

การวางแผนยงัช่วยใหเ้ราสามารถคาดการณ์ส่ิงท่ีเกิดข้ึนในอนาคต และช่วยลดความสูญเสีย

ต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได้ ทั้งในดา้นแรงงาน วตัถุดิบ ชัว่โมงการทาํงาน เงิน เวลา ฯลฯ โดยสรุปแลว้ 

การวางแผนช่วยใหรั้บรู้สภาพปัจจุบนั  พร้อมกบักาํหนดสภาพท่ีตอ้งการใหเ้กิดข้ึนในอนาคต  ดว้ย

การผสานประสบการณ์ ความรู้ และทกัษะอยา่งลงตวั  โดยทัว่ไปการวางแผนมีอยูด่ว้ยกนั  2ประเภท

หลกั ๆ ดงัน้ี  

ประเภทท่ี1 การวางแผนเพื่ออนาคต  เป็นการวางแผนสาํหรับส่ิงท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคตหรือ

กาํลงัจะเกิดข้ึน บางอยา่งเราไม่สามารถควบคุมส่ิงนั้นไดเ้ลย  แต่เป็นการเตรียมความพร้อมของเรา

สาํหรับส่ิงนั้น  

ประเภทท่ี 2 การวางแผนเพื่อการปรับปรุงเปล่ียนแปลง  เป็นการวางแผนเพื่อเปล่ียนแปลง

สภาพท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนัเพื่อสภาพท่ีดีข้ึน  ซ่ึงเราสามารถควบคุมผลท่ีเกิดในอนาคตไดด้ว้ยการ

เร่ิมตน้เปล่ียนแปลงตั้งแต่ปัจจุบนั  
 

ก.1.2  ขั้นตอนการปฏิบติั (DO)  

ขั้นตอนการปฏิบติั  คือ การลงมือปรับปรุงเปล่ียนแปลงตามทางเลือกท่ีไดก้าํหนดไวใ้น

ขั้นตอนการ  วางแผน  ในขั้นน้ีตอ้งตรวจสอบระหวา่งการปฏิบติัดว้ยวา่ไดด้าํเนินไปในทิศทางท่ี

ตั้งใจหรือไม่ พร้อมกบั ส่ือสารใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้งรับทราบดว้ย เราไม่ควรปล่อยใหถึ้งวินาทีสุดทา้ยเพื่อ
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ดูความคืบหนา้ท่ีเกิดข้ึน  หากเป็นการปรับปรุงในหน่วยงาน  ผูบ้ริหารยอ่มตอ้งการทราบความ

คืบหนา้อยา่งแน่นอน เพื่อจะไดม้ัน่ใจวา่โครงการปรับปรุงเกิดความผดิพลาดนอ้ยท่ีสุด  

 

ก.1.3  ขั้นตอนการตรวจสอบ (Check)  

  ขั้นตอนการตรวจสอบ  คือ การประเมินผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุงเปล่ียนแปลง  แต่ขั้น

ตอนน้ีมกัจะถูกมองขา้มเสมอการตรวจสอบทาํใหเ้ราทราบวา่การปฏิบติัในขั้นท่ีสองสามารถบรรลุ

เป้าหมายหรือวตัถุประสงคท่ี์ไดก้าํหนดไวห้รือไม่  ส่ิงสาํคญักคื็อ เราตอ้งรู้วา่จะตรวจสอบอะไรบา้ง

และบ่อยคร้ังแค่ไหน ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบจะเป็นประโยชน์สาํหรับขั้นตอนถดัไป 

 

ก.1.4 ขั้นตอนการดาํเนินงานใหเ้หมาะสม (Action)  

ขั้นตอนการดาํเนินงานใหเ้หมาะสมจะพิจารณาผลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบ  ซ่ึงมีอยู่ 2 กรณี 

คือ ผลท่ีเกิดข้ึนเป็นไปตามแผนท่ีวางไว้  หรือไม่เป็นไปตามแผนท่ีวางไว้ หากเป็นกรณีแรก กใ็หน้าํ

แนวทางหรือกระบวนการปฏิบติันั้นมาจดัทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน พร้อมทั้งหาวิธีการท่ีจะปรับปรุงใหดี้

ยิง่ข้ึนไปอีก  ซ่ึงอาจหมายถึงสามารถบรรลุเป้าหมายไดเ้ร็วกวา่เดิม  หรือเสียค่าใชจ่้ายนอ้ยกวา่เดิม  

หรือทาํใหคุ้ณภาพดียิง่ข้ึนกไ็ด้ แต่ถา้หากเป็นกรณีท่ีสอง  ซ่ึงกคื็อผลท่ีไดไ้ม่บรรลุวตัถุประสงคต์าม

แผนท่ีวางไว้ เราควรนาํขอ้มูลท่ีรวบรวมไวม้าวิเคราะห์  และพิจารณาวา่ควรจะดาํเนินการอยา่งไร

ต่อไปน้ี  

• มองหาทางเลือกใหม่ท่ีน่าจะเป็นไปได ้ 

• ใชค้วามพยายามใหม้ากข้ึนกวา่เดิม  

• ขอความช่วยเหลือจากผูรู้้  

• เปล่ียนเป้าหมายใหม่  
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ประวตัผู้ิวจิยั 

ช่ือ – สกลุ  นางสาวศิวะพร นนทธ์นประกิจ 

วนั เดือน ปีเกิด  15 สิงหาคม พ.ศ. 2535   

ประวติัการศึกษา   

ระดบัประถมศึกษา โรงเรียนประภามนตรี  พ.ศ. 2548 

ระดบัมธัยมศึกษา โรงเรียนนวมินทราชินูทิศ สวนกหุลาบวิทยาลยั สมุทรปราการ   

   พ.ศ. 2551  

ระดบัอุดมศึกษา    คณะวิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิศวกรรมการผลิต   

   สถาบนัเทคโนโลยไีทย -ญ่ีปุ่น พ.ศ.2554 

ทุนการศึกษา      -ไม่มี-  

 ประวติัการฝึกอบรม 1.  ระบบความปลอดภยั(Safety) ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

   2. ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (TPS) ณ บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์  

       (ประเทศไทย) จาํกดั 

  

ผลงานท่ีไดรั้บการตีพิมพ ์    -ไม่มี- 
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