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บทคัดยอ  – วัตถุประสงคในการศึกษา นี้ เพ่ือประยุกตใชความรูการ

วินิจฉัยองคกร เพื่อสํารวจวิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาดานการจัด

ดานการผลิต , วิเคราะหประสิทธิภาพและความสูญเปลาของกระบวนการ

ผลติ , ปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตใหสูงขึ้น, ลดความสูญเปลา

ทั้ง 7 ประการ และตนทุนในกระบวนการผลิต โดยทําการศึกษากรณี

ตัวอยางการจัดการผลิตของ บริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด ใน

การผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ผลการศึกษา  พบวาดานการบริหารจัดการ

ดานการผลิตไมมีประสิทธิภาพสงผลกระทบตอการสงมอบชิ้นงานลาชา

ถงึรอยละ 40.00, มีอัตราชิ้นงานเสียถึงรอยละ 9.67 และมีชิ้นงานสงคืน

จากลูกคาถึงรอยละ 12.61 มีอัตราการเก็บวัสดุคงคลังรวมถึงชิ้นงาน

ระหวางกระบวนการผลิตและชิ้นงานสําเร็จสูงถึงรอยละ 141.03 ในเดือน

มกราคม และรวมถึงการมีโครงสรางตนทุนที่สูงถึงรอยละ 97.33 จาก

ตนทุนวัตถุดิบทางตรงและทางออมถึงรอยละ 73.32 ที่สงผลใหสามารถ

มีอัตราสวนการทํากําไรเพียงรอยละ 2.67 และในการควบคุมการผลิตที่

ไมมีประสิทธิภาพสงผลใหมีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่รอยละ 50.10 

หรือมีปริมาณผลการดําเนินการผลิตเฉลี่ยอยูที่ 2,231 ชิ้นตอวัน และมี

ความสัมพันธการทํางานระหวางคนและเครื่องจักรที่ไมสมดุลโดยคนมี

เวลาการทํางานสูงถึงรอยละ 79.27 หรือ 15.30 วินาที และมีชวงเวลารอ

คอยเครื่องจักรทํางานเพียงรอยละ 20.73 หรือ 4 วินาที สงผลใหการ

ดําเนินการผลิตมีประสิทธิภาพอยูเพียงรอยละ 78.35 ที่มีประสิทธิภาพ

ดานการผลิตอยูเพียงรอยละ 54.66 จากขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 

 

คําสําคัญ – การวินิจฉัยองคกร, ความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ 

 

Abstract - The objectives of this study to apply the 
knowledge of production diagnosis technique to analysis of 
the current state of the problem of production management, 
analyze of efficiency and wastes of the production process, 
improve and increase efficiency of production, reduce 7 
wastes and cost by using case study of Boonsong Precision 
Supply Company to produce Lever Tilt. The results found 
that problem diagnosis and analysis were the management 
of production showed that ineffective performance ; delay of 
delivery product 40.00%, rate of production loss up to 
9.67% and rate of product returned from customer was 
12.61%, and for inventory, work in process and finished 
product as high as 141.03% in January 2012 and for cost 
structure of production was up to 97.33% which contain 
direct and indirect raw material cost 73.32% that impact to 
lower profitability ratio below 2.67%. In the production 
control inefficiencies output up to 50.10% and the amount 

of the average production was to 2,231 pieces per day and 
unbalance work relationship between workers and 
machines by an operating time was up to 79.27% or 15.30 
seconds, and period of machinery operate was 20.73% or 4 
seconds. Operational efficiency was only 78.35b% that 
effect to production efficiency was only 54.66% of the total 
production capability. 
 
Keywords - Diagnosis technique, 7 wastes. 
 

1. บทนํา 

 จากวิกฤตเศรษฐกิจถดถอยตั้งแตตนป  2552 ที่ผานมาสงผล

กระทบตอภาคธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศไทย  ทําใหกําลัง

ซือ้ในตลาดลดลง  ภาคธุรกิจขาดสภาพคลอง  การแขงขันในตลาด

การคาทั้งภายในและภายนอกประเทศสูงขึ้นทําใหวิสาหกิจใน

ภาคอุตสาหกรรมการผลิตที่ยังไมมีการบริหารการจัดการธุรกิจที่มี

ประสิทธิภาพดีพอ ตองประสบกับผลกระทบตอความม่ันคงขององคกร  

เพราะไมสามารถแขงขันและแบกรับภาระตนทุนการดําเนินการที่สูง

กวาคูแขงได  และจากปญหาวิกฤตเศรษฐกิจดังกลาวทําใหบริษัท  บุญ

สงพรีซิชั่นซัพพลาย  จํากัด ไดรับผลกระทบเชนเดียวกันซึ่งจําเปนตอง

พึ่งพาการบริหารการจัดการธุรกิจที่มีประสิทธิภาพ  ที่จะสามารถ

วิเคราะหปญหา  อุปสรรคในดานตางๆ  ทั้งดานการบริหารธุรกิจ , 

การเงินและการบัญชี , การขายและการตลาด , การจัดการทรัพยากร

บุคคล และการผลิต มาแกไขปญหาไดอยางเหมาะสม  ถูกตอง รวดเร็ว 

เพื่อสนองตอบตอการเปลี่ยนแปลงวิกฤตเศรษฐกิจและสรางความมี

ศักยภาพในการดําเนินธุรกิจ ใหสามารถแขงขันเพื่อสนองความตองการ 

และสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาไดอยางตอเนื่อง และยั่งยืน 

 กรณีศึกษาบริษัท  บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย  จํากัด  เปนวิสาหกิจ

ขนาดกลางและขนาดยอม  รับผลิตแมพิมพและผลิตชิ้นสวนโลหะครบ

วงจรมีการกําหนดทิศทางขององคกร  โดยมีเปาหมายที่จะกาวเขาสู

ภาคอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตภายในป  2558 พรอมทั้งกําหนด

เปาหมายที่จะเปนผูนําอุตสาหกรรมแมพิมพและการผลิตชิ้นสวนโลหะ

ครบวงจร  ที่จะรองรับทุกความตองการของลูกคา  ดวยระบบมาตรฐาน

การผลิตและการควบคุมคุณภาพที่มีประสิทธิภาพ  โดยปจจุบนัมี

พนักงานทั้งหมด  80 คน และมีผลิตภัณฑหลักที่สําคัญ  2 ประเภท  คือ 

งานผลิตแมพิมพและงานผลิตชิ้นสวน โดยแบงออกเปน 2 ลักษณะกลุม
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ธุรกิจ คือกลุมธุรกิจผลิตภัณฑเครื่องใชไฟฟา  และกลุมธุรกิจผลิตภัณฑ

ชิ้นสวนยานยนต โดยการศึกษาวิจัยครั้งนี้เปนการนําหลักการและ

ทฤษฎีการวินิจฉัย [1,3,6] เพื่อวิเคราะหและคนหาปญหาการดําเนินการ

บรหิาร  และการจัดการดานการผลิตเพื่อแนะแนวทางในการแกไข

ปญหาการจัดการและเพิ่มประสิทธิภาพดานการผลิตที่เปนองคกร

ประกอบหลักที่สําคัญในการขับเคลื่อนธุรกิจใหสามารถแขงขัน  และ

เติบโตอยางยั่งยืน 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

ขั้นตอนการศึกษา 

 1. ศึกษาสภาพทั่วไปของบริษัทบุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย  จํากัด 

 2 . ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ  

 3. ศึกษารูปแบบ  และขอมูลกระบวนการผลิต 

 4. วิเคราะหปญหาโดยใชหลักการวินิจฉัย  

 5. สรุปผลและขอเสนอแนะ  

 6. กําหนดแนวทาง  และวิธีการปรับปรุงปญหา 

 7. เปรียบเทียบประสิทธิภาพทั้งกอนและหลังการปรับปรุง  

 

3. ผลการศึกษา 

3.1 การสํารวจสภาพปจจุบันดานการผลิตและวิเคราะหประมวลผล 

 จากกรณีศึกษาตัวอยางการวินิจฉัยและวิเคราะหคนหาปญหาการ

ผลิตชิ้นงาน  Lever Tilt ในการศึกษาเพื่อขจัดความสูญเปลาเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพทางการผลิตชวงเดือน  มกราคม ถึง มีนาคม 2555 พบวา

มีปญหาในการจัดการดานการผลิตที่สงผลกระทบตอการสงมอบชิ้นงาน

ลาชาถึงรอยละ 40.00, มีอัตราชิ้นงานเสียถึง รอยละ 9.67 และมีชิ้นงาน

สงคืนจากลูกคาถึง รอยละ 12.61 มีอัตราการเก็บวัสดุคงคลังรวมถึง

ชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตและชิ้นงานสําเร็จสูงถึง รอยละ 141.03 

ในเดือนมกราคม และรวมถึงการมีโครงสรางตนทุนที่สูงถึงรอยละ 97.33 

จากตนทุนวัตถุดิบ  ทางตรงและทางออมถึง รอยละ 73.32 ที่สงผลให

สามารถมีอัตราสวนการทํากําไรเพียง รอยละ 2.67 ซึ่งมาจากการ

ควบคุมกระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ  และมีความสูญเปลาทั้ง  7 

ประการในการดําเนินการผลิต 

3.2 ผลการแกไขปรับปรุงปญหา 

 นําเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงการดําเนินการผลิตในชวงการ

ผลติเดือนเมษายน 2555 ทําใหสามารถขจัดความสูญเสียทั้ง  7 ประการ 

และเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ซึ่งแสดงผลดังนี้ 

 3.2.1) ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบปริมาณการเก็บวัตถุดิบ  ชิ้นงาน

ระหวางกระบวนการ และชิ้นงานสําเร็จที่ไดกอน –หลังการปรับปรุง 

 จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการบริหารการจัดเก็บวัตถุดิบ

และชิ้นงานระหวางกระบวนการ  รวมถึงการจัดเก็บชิ้นงานสําเร็จ  และ

การผลิตชิ้นงานที่มีมากเกินความจําเปนที่สงผลใหเกิดความสูญเปลา 

ซึ่งมีแนวทางการปรับปรุง ดังนี้ 

 1. ทําการประมาณการความตองการสินคา  โดยใชขอมูลปริมาณ

การสั่งซื้อลวงหนา หรือ Forecast Order 

 2. กําหนดจํานวนขนาดที่ใชในการผลิตแตละกระบวนการ หรือ Lot 

Sizeในการผลิตใหชัดเจนเพื่อใหสามารถตรวจเช็คปริมาณ  และ

เคลื่อนยายไดโดยสะดวกปลอดภัย 

 3. ทําการกําหนดปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบ  ชิ้นงานระหวาง

กระบวนการ และรวมถึงจํานวนชิ้นงานสําเร็จขั้นต่ํา 

 4. กําหนดพื้นที่ใหเปนสัดสวนรวมทั้งแบงพื้นที่การจัดวางใหเห็น

ชัดเจนในการจัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงานระหวางกระบวนการ 

 5. ชี้แจงและอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรู

ความเขาใจในการจัดเก็บและจําแนกชิ้นงานไดอยางละเอียดและถูกตอง 

 จากแนวทางการปรับปรุงสามารถลดปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบ

และชิ้นงานในระหวางกระบวนการผลิตจนถึงชิ้นงานสําเร็จลดลงไดถึง  

รอยละ 54.55 จากปริมาณทั้งหมด ซึ่งแสดงผลการปรับปรุงดังรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 เปรียบเทียบปริมาณการเก็บวัตถุดิบและชิ้นงาน 

(กอนและหลังปรับปรุง) 

 

 3.2.2) ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบจํานวนครั้งการเคลื่อนไหว  และ

เวลาในการผลิตกอน – หลังการปรับปรุง 

 จากการวเิคราะหความสญูเปลาดานการขนสง  หรือเคลื่อนยาย  

และจากการกําหนดรูปแบบกระบวนการผลิตที่ไมตอเนื่องกัน ที่สงผลให

เกิดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวและเวลาในการผลิต โดยมีแนว

ทางการปรับปรุงดังนี้ 

 1.กําหนดรูปแบบการดําเนินการผลิตใหมีความตอเนื่องโดย

กําหนดการวางผังการผลิต (Work Process Flow) ตามรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2 การวางการไหลการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 

 

 2.  กําหนดมาตรฐานการทํางานที่ไดจากการปรับปรุงการ

ดําเนินการผลิตใหม ใหเปนมาตรฐานการดําเนนิการผลติ 

 3. ชี้แจงและอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรู

ความเขาใจในการทาํงานอยางละเอยีด 

 4. ทบทวนการดําเนินการผลิตและปรับปรุงแกไขรูปแบบการผลิต

อยางตอเนื่องเพื่อประสิทธิภาพสูงสุด 
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 จากแนวทางการปรับปรุงสามารถขจัดความสูญเปลาในการ

ดําเนินการผลิตที่ทําใหการเคลื่อนไหวในการทํางานลดลงเหลือ  25 ครั้ง

การทาํงาน  หรือคิดเปนสัดสวน รอยละ 34.21 และใชเวลาในการผลิต

ลดลงเหลือ 16.69 วินาที  หรือคิดเปนสัดสวน รอยละ  13.52 จาก

กระบวนการผลิตทั้งหมด ดังแสดงผลการปรับปรุงดังรูปที่ 3 

 

 
 

รูปที่ 3 เปรียบเทียบจํานวนครั้ง และเวลาในการผลติ 

(กอนและหลังปรับปรุง) 

 

 3.2.3) ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบสมดุลสายการผลิต  กอน - หลัง 

การปรบัปรงุ 

 จากขอมูลความสมดุลการผลิตที่ไดสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหถึง

ประสิทธิภาพในการจัดการดานการผลิต  และความเสียสมดุลทางการ

ผลิตของกระบวนการผลิตผลิต Lever Tilt มีแนวทางการปรับปรุงดังนี้ 

 1. กําหนดมาตรฐานและรูปแบบการทํางานใหมตามแนวทางการ

แกไข 

 2. ชี้แจงและอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรู

ความเขาใจในการทาํงานอยางละเอยีด 

 3. ทบทวนการดําเนินการผลิตและแกไขรูปแบบการเคลื่อนไหว

อยางตอเนื่องเพื่อประสิทธิภาพ 

 

 
 

รูปที่ 4 เปรียบเทียบสมดุลสายการผลิต  

(กอนและหลังปรับปรุง) 

 

 จากแนวทางการปรับปรุงสมดุลสายการผลิต สามารถลดปรับลด

เวลาในแตละกระบวนการผลิตใหมีความสมดุลมากยิ่งขึ้น  โดยสามารถ

ลดเวลาในการผลติใน กระบวนการที ่1 ลดลงรอยละ 21.15, กระบวนการที ่

2 ลดลงรอยละ 4.28, กระบวนการที ่3 ลดลงรอยละ 22.09 และกระบวนการ

ที่ 4 ลดลงรอยละ 6.39 ดังแสดงผลการปรับปรุงดังรูปที่ 4 

 3.2.4) ผลการปรบัปรงุเปรยีบเทยีบภาระงาน  คน - เครื่องจักร  กอน 

– หลังการปรับปรุง 

 จาก การ วิเคราะหความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและ

เครื่องจักรในการดําเนินการผลิตชิ้นงาน  Lever Tilt พบวาสัดสวน

ความสัมพันธการทํางานระหวางคนและเครื่องจักรยังคงมีความไม

สมดุลในการทํางาน  โดยคนมีเวลาการทํางานสูงถึง รอยละ 76.03 หรือ 

12.69 วินาที  และมีชวงเวลารอคอยเครื่องจักรทํางานเพียง รอยละ  

23.97 หรือ 4 วินาที ซึ่งสาเหตุที่ทําใหสัดสวนภาระงานมีการปรับปรุง

เพียงเล็กนอยเนื่องจากการเพิ่มการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานในทุก

รอบการผลิตเพื่อแกไขปญหาคุณภาพที่มีปริมาณของเสีย  และชิ้นงาน

สงคืนกลับจากลูกคา จึงทําใหผลการปรับปรุงไมมีการเปลี่ยนแปลง มาก

นัก ดังแสดงในรูปที่ 5 

 

 
 

รูปที่ 5 เปรยีบเทยีบภาระงานคน - เครื่องจักร (กอนและหลังปรับปรุง) 

 

3.2.5) ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบประสิทธิภาพกระบวนการผลิต กอน -

หลัง การปรบัปรงุ  

 

 
 

รูปที่ 6 ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต (กอนและหลังปรับปรุง) 
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 จากรูปที่ 6 พบวาเม่ือขจัดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตแลว 

ทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเปนรอยละ 84.11 

 3.2.6) ผลการปรบัปรงุเปรยีบเทยีบความสามารถกระบวนการผลติ 

กอน - หลัง การปรบัปรงุ 

 จากรูปที่ 7 พบวาเม่ือปรับปรุงกระบวนการแลว ปรมิาณอตัราการ

ผลิตเฉลี่ยทุกกระบวนการเพิ่มขึ้น รอยละ 13 หรือคิดเปนจํานวน 6,722 

ชิ้น 

 

 
 

รูปที่ 7 ความสามารถกระบวนการผลิต (กอนและหลังปรับปรุง) 

 

 3.2.7) ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบตนทุนการผลิต  Lever Tilt กอน 

- หลัง การปรบัปรงุ 

จากรูปที่ 8 พบวาเม่ือปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดความสูญเปลาแลว

สามารถลดตนทุนการผลิตลงเหลือ  8.75 บาทตอชิ้น  และมีสัดสวน

ความสามารถในการกําไรเพิ่มขึ้นเปน 1.25 บาทตอชิ้น 

 

 
 

รูปที่ 8 กราฟเปรียบเทียบตนทุนการผลิต Lever Tilt  

(กอน - หลังการปรับปรุง) 

 ดังนั้นเม่ือทําการทบทวนรูปแบบการบริหารการผลิต  และปรับปรุง

รูปแบบกระบวนการผลิต Lever Tilt สามารถขจัดปญหาความสูญเสียทั้ง 

7 Wastes ออกไปได  สงผลใหกระบวนการผลิตมีคุณภาพ  และ

ประสิทธิภาพที่ดีขึ้น และลดการสูญเสียเวลาที่เกิดขึ้น รวมถึงลดภาระงาน 

การวางงานระหวางคนและเครื่องจักร รวมถึงการปรับปรุงสมดุลการผลิต

ใหมีสภาพคลองทางการผลิตมากขึ้นและการลดการเก็บวัตถุดิบระหวาง

กระบวนการ  และรวมถึงสินคาสําเร็จรูปลงสงผลใหสามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพ  และประสิทธิผลทางดานการผลิตมากขึ้น  สงผลใหมี

ความสามารถในอัตราการทํากําไรไดดีขึ้นจากการดําเนินการผลิต  เม่ือ

เปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง  และหลังการปรับปรุงกระบวน การ

ผลิต 

 

4. สรปุ 

 จากผลการศึกษาวินิจฉัยและวิเคราะหปญหาการดําเนินการผลิต  

Lever Tilt ชวงเดือน  มกราคมถงึ  มีนาคม  2555 และจากการนํา

เสนอแนะแนวทางการปรับปรุงการดําเนินการผลิตในชวงการผลิตเดือน

เมษายน 2555 ทําใหสามารถขจัดความสูญเสียทั้ง  7 ประการ และเพิ่ม

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต  โดยสามารถลดปรมิาณการจัดเกบ็

วัตถุดิบและชิ้นงานในระหวางกระบวนการผลิตจนถึงชิ้นงานสําเร็จ

ลดลงไดถงึรอยละ 54.55 จากปริมาณทั้งหมด  และสามารถขจัดความ

สูญเปลาในการดําเนินการผลิตที่ทําใหการเคลื่อนไหวในการทํางาน

ลดลงเหลือ 25 ครั้งการทํางาน หรือคิดเปนสัดสวนรอยละ 34.21 และใช

เวลาในการผลิตลดลงเหลือ 16.69 วินาที หรือคิดเปนสัดสวน รอยละ  

13.52 จากกระบวนการผลิตทั้งหมด  และสามารถลดปรบัลดเวลาในแต

ละกระบวนการผลิตใหมีความสมดุลมากยิ่งขึ้น  โดยสามารถลดเวลาใน

การผลิตในกระบวนการที ่1 ลดลงรอยละ 21.15, กระบวนการที ่2 ลดลง 

รอยละ 4.28, กระบวนการที ่3 ลดลงรอยละ 22.09 และกระบวนการที่  4 

ลดลงรอยละ 6.39 ซึ่งสงผลใหสามารถลดภาระการทํางานของคนลงได

เหลือรอยละ 76.03 และมีสัดสวนเวลาวางงานเพิ่มมากขึ้นเปน รอยละ 

23.97 และจากการขจัดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตทําให

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเปน รอยละ 84.11 และมี

ปริมาณอัตราการผลิตเฉลี่ยทุกกระบวนการเพิ่มขึ้น รอยละ 13 หรือคิด

เปนจํานวน 6,722 ชิ้น และสุดทายสามารถลดตนทุนการผลิตลงเหลือ  

8.75 บาทตอชิ้น  และมีสัดสวนความสามารถในการกําไรเพิ่มขึ้นเปน  

1.25 บาทตอชิ้น 
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