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บทคัดยอ  – วัตถุประสงคในการศึกษา นี้ เพ่ือประยุกตใชความรูการ

วินิจฉัยองคกร เพื่อสํารวจวิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาดานการจัด

ดานการผลิต , วิเคราะหประสิทธิภาพและความสูญเปลาของกระบวนการ

ผลติ , ปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตใหสูงขึ้น, ลดความสูญเปลา

ทั้ง 7 ประการ และตนทุนในกระบวนการผลิต โดยทําการศึกษากรณี

ตัวอยางการจัดการผลิตของ บริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด ใน

การผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ผลการศึกษา  พบวาดานการบริหารจัดการ

ดานการผลิตไมมีประสิทธิภาพสงผลกระทบตอการสงมอบชิ้นงานลาชา

ถงึรอยละ 40.00, มีอัตราชิ้นงานเสียถึงรอยละ 9.67 และมีชิ้นงานสงคืน

จากลูกคาถึงรอยละ 12.61 มีอัตราการเก็บวัสดุคงคลังรวมถึงชิ้นงาน

ระหวางกระบวนการผลิตและชิ้นงานสําเร็จสูงถึงรอยละ 141.03 ในเดือน

มกราคม และรวมถึงการมีโครงสรางตนทุนที่สูงถึงรอยละ 97.33 จาก

ตนทุนวัตถุดิบทางตรงและทางออมถึงรอยละ 73.32 ที่สงผลใหสามารถ

มีอัตราสวนการทํากําไรเพียงรอยละ 2.67 และในการควบคุมการผลิตที่

ไมมีประสิทธิภาพสงผลใหมีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่รอยละ 50.10 

หรือมีปริมาณผลการดําเนินการผลิตเฉลี่ยอยูที่ 2,231 ชิ้นตอวัน และมี

ความสัมพันธการทํางานระหวางคนและเครื่องจักรที่ไมสมดุลโดยคนมี

เวลาการทํางานสูงถึงรอยละ 79.27 หรือ 15.30 วินาที และมีชวงเวลารอ

คอยเครื่องจักรทํางานเพียงรอยละ 20.73 หรือ 4 วินาที สงผลใหการ

ดําเนินการผลิตมีประสิทธิภาพอยูเพียงรอยละ 78.35 ที่มีประสิทธิภาพ

ดานการผลิตอยูเพียงรอยละ 54.66 จากขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 

 

คําสําคัญ – การวินิจฉัยองคกร, ความสูญเปลาทั้ง 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 

 จากวิกฤตเศรษฐกิจถดถอยตั้งแตตนป  2552 ที่ผานมาสงผล

กระทบตอภาคธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศไทย  ทําใหกําลัง

ซือ้ในตลาดลดลง  ภาคธุรกิจขาดสภาพคลอง  การแขงขันในตลาด

การคาทั้งภายในและภายนอกประเทศสูงขึ้นทําใหวิสาหกิจใน

ภาคอุตสาหกรรมการผลิตที่ยังไมมีการบริหารการจัดการธุรกิจที่มี

ประสิทธิภาพดีพอ ตองประสบกับผลกระทบตอความม่ันคงขององคกร  

เพราะไมสามารถแขงขันและแบกรับภาระตนทุนการดําเนินการที่สูง

กวาคูแขงได  และจากปญหาวิกฤตเศรษฐกิจดังกลาวทําใหบริษัท  บุญ

สงพรีซิชั่นซัพพลาย  จํากัด ไดรับผลกระทบเชนเดียวกันซึ่งจําเปนตอง

พึ่งพาการบริหารการจัดการธุรกิจที่มีประสิทธิภาพ  ที่จะสามารถ

วิเคราะหปญหา  อุปสรรคในดานตางๆ  ทั้งดานการบริหารธุรกิจ , 

การเงินและการบัญชี , การขายและการตลาด , การจัดการทรัพยากร

บุคคล และการผลิต มาแกไขปญหาไดอยางเหมาะสม  ถูกตอง รวดเร็ว 

เพื่อสนองตอบตอการเปลี่ยนแปลงวิกฤตเศรษฐกิจและสรางความมี

ศักยภาพในการดําเนินธุรกิจ ใหสามารถแขงขันเพื่อสนองความตองการ 

และสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาไดอยางตอเนื่อง และยั่งยืน 

 กรณีศึกษาบริษัท  บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย  จํากัด  เปนวิสาหกิจ

ขนาดกลางและขนาดยอม  รับผลิตแมพิมพและผลิตชิ้นสวนโลหะครบ

วงจรมีการกําหนดทิศทางขององคกร  โดยมีเปาหมายที่จะกาวเขาสู

ภาคอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตภายในป  2558 พรอมทั้งกําหนด

เปาหมายที่จะเปนผูนําอุตสาหกรรมแมพิมพและการผลิตชิ้นสวนโลหะ

ครบวงจร  ที่จะรองรับทุกความตองการของลูกคา  ดวยระบบมาตรฐาน

การผลิตและการควบคุมคุณภาพที่มีประสิทธิภาพ  โดยปจจุบนัมี

พนักงานทั้งหมด  80 คน และมีผลิตภัณฑหลักที่สําคัญ  2 ประเภท  คือ 

งานผลิตแมพิมพและงานผลิตชิ้นสวน โดยแบงออกเปน 2 ลักษณะกลุม
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ธุรกิจ คือกลุมธุรกิจผลิตภัณฑเครื่องใชไฟฟา  และกลุมธุรกิจผลิตภัณฑ

ชิ้นสวนยานยนต โดยการศึกษาวิจัยครั้งนี้เปนการนําหลักการและ

ทฤษฎีการวินิจฉัย [1,3,6] เพื่อวิเคราะหและคนหาปญหาการดําเนินการ

บรหิาร  และการจัดการดานการผลิตเพื่อแนะแนวทางในการแกไข

ปญหาการจัดการและเพิ่มประสิทธิภาพดานการผลิตที่เปนองคกร

ประกอบหลักที่สําคัญในการขับเคลื่อนธุรกิจใหสามารถแขงขัน  และ

เติบโตอยางยั่งยืน 

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

ขั้นตอนการศึกษา 

 1. ศึกษาสภาพทั่วไปของบริษัทบุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย  จํากัด 

 2 . ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ  

 3. ศึกษารูปแบบ  และขอมูลกระบวนการผลิต 

 4. วิเคราะหปญหาโดยใชหลักการวินิจฉัย  

 5. สรุปผลและขอเสนอแนะ  

 6. กําหนดแนวทาง  และวิธีการปรับปรุงปญหา 

 7. เปรียบเทียบประสิทธิภาพทั้งกอนและหลังการปรับปรุง  

 

3. ผลการศึกษา 

3.1 การสํารวจสภาพปจจุบันดานการผลิตและวิเคราะหประมวลผล 

 จากกรณีศึกษาตัวอยางการวินิจฉัยและวิเคราะหคนหาปญหาการ

ผลิตชิ้นงาน  Lever Tilt ในการศึกษาเพื่อขจัดความสูญเปลาเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพทางการผลิตชวงเดือน  มกราคม ถึง มีนาคม 2555 พบวา

มีปญหาในการจัดการดานการผลิตที่สงผลกระทบตอการสงมอบชิ้นงาน

ลาชาถึงรอยละ 40.00, มีอัตราชิ้นงานเสียถึง รอยละ 9.67 และมีชิ้นงาน

สงคืนจากลูกคาถึง รอยละ 12.61 มีอัตราการเก็บวัสดุคงคลังรวมถึง

ชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตและชิ้นงานสําเร็จสูงถึง รอยละ 141.03 

ในเดือนมกราคม และรวมถึงการมีโครงสรางตนทุนที่สูงถึงรอยละ 97.33 

จากตนทุนวัตถุดิบ  ทางตรงและทางออมถึง รอยละ 73.32 ที่สงผลให

สามารถมีอัตราสวนการทํากําไรเพียง รอยละ 2.67 ซึ่งมาจากการ

ควบคุมกระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ  และมีความสูญเปลาทั้ง  7 

ประการในการดําเนินการผลิต 

3.2 ผลการแกไขปรับปรุงปญหา 

 นําเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงการดําเนินการผลิตในชวงการ

ผลติเดือนเมษายน 2555 ทําใหสามารถขจัดความสูญเสียทั้ง  7 ประการ 

และเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต ซึ่งแสดงผลดังนี้ 

 3.2.1) ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบปริมาณการเก็บวัตถุดิบ  ชิ้นงาน

ระหวางกระบวนการ และชิ้นงานสําเร็จที่ไดกอน –หลังการปรับปรุง 

 จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการบริหารการจัดเก็บวัตถุดิบ

และชิ้นงานระหวางกระบวนการ  รวมถึงการจัดเก็บชิ้นงานสําเร็จ  และ

การผลิตชิ้นงานที่มีมากเกินความจําเปนที่สงผลใหเกิดความสูญเปลา 

ซึ่งมีแนวทางการปรับปรุง ดังนี้ 

 1. ทําการประมาณการความตองการสินคา  โดยใชขอมูลปริมาณ

การสั่งซื้อลวงหนา หรือ Forecast Order 

 2. กําหนดจํานวนขนาดที่ใชในการผลิตแตละกระบวนการ หรือ Lot 

Sizeในการผลิตใหชัดเจนเพื่อใหสามารถตรวจเช็คปริมาณ  และ

เคลื่อนยายไดโดยสะดวกปลอดภัย 

 3. ทําการกําหนดปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบ  ชิ้นงานระหวาง

กระบวนการ และรวมถึงจํานวนชิ้นงานสําเร็จขั้นต่ํา 

 4. กําหนดพื้นที่ใหเปนสัดสวนรวมทั้งแบงพื้นที่การจัดวางใหเห็น

ชัดเจนในการจัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงานระหวางกระบวนการ 

 5. ชี้แจงและอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรู

ความเขาใจในการจัดเก็บและจําแนกชิ้นงานไดอยางละเอียดและถูกตอง 

 จากแนวทางการปรับปรุงสามารถลดปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบ

และชิ้นงานในระหวางกระบวนการผลิตจนถึงชิ้นงานสําเร็จลดลงไดถึง  

รอยละ 54.55 จากปริมาณทั้งหมด ซึ่งแสดงผลการปรับปรุงดังรูปที่ 1 

 

 
 

รูปที่ 1 เปรียบเทียบปริมาณการเก็บวัตถุดิบและชิ้นงาน 

(กอนและหลังปรับปรุง) 

 

 3.2.2) ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบจํานวนครั้งการเคลื่อนไหว  และ

เวลาในการผลิตกอน – หลังการปรับปรุง 

 จากการวเิคราะหความสญูเปลาดานการขนสง  หรือเคลื่อนยาย  

และจากการกําหนดรูปแบบกระบวนการผลิตที่ไมตอเนื่องกัน ที่สงผลให

เกิดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวและเวลาในการผลิต โดยมีแนว

ทางการปรับปรุงดังนี้ 

 1.กําหนดรูปแบบการดําเนินการผลิตใหมีความตอเนื่องโดย

กําหนดการวางผังการผลิต (Work Process Flow) ตามรูปที่ 2 

 

 
 

รูปที่ 2 การวางการไหลการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 

 

 2.  กําหนดมาตรฐานการทํางานที่ไดจากการปรับปรุงการ

ดําเนินการผลิตใหม ใหเปนมาตรฐานการดําเนนิการผลติ 

 3. ชี้แจงและอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรู

ความเขาใจในการทาํงานอยางละเอยีด 

 4. ทบทวนการดําเนินการผลิตและปรับปรุงแกไขรูปแบบการผลิต

อยางตอเนื่องเพื่อประสิทธิภาพสูงสุด 
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 จากแนวทางการปรับปรุงสามารถขจัดความสูญเปลาในการ

ดําเนินการผลิตที่ทําใหการเคลื่อนไหวในการทํางานลดลงเหลือ  25 ครั้ง

การทาํงาน  หรือคิดเปนสัดสวน รอยละ 34.21 และใชเวลาในการผลิต

ลดลงเหลือ 16.69 วินาที  หรือคิดเปนสัดสวน รอยละ  13.52 จาก

กระบวนการผลิตทั้งหมด ดังแสดงผลการปรับปรุงดังรูปที่ 3 

 

 
 

รูปที่ 3 เปรียบเทียบจํานวนครั้ง และเวลาในการผลติ 

(กอนและหลังปรับปรุง) 

 

 3.2.3) ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบสมดุลสายการผลิต  กอน - หลัง 

การปรบัปรงุ 

 จากขอมูลความสมดุลการผลิตที่ไดสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหถึง

ประสิทธิภาพในการจัดการดานการผลิต  และความเสียสมดุลทางการ

ผลิตของกระบวนการผลิตผลิต Lever Tilt มีแนวทางการปรับปรุงดังนี้ 

 1. กําหนดมาตรฐานและรูปแบบการทํางานใหมตามแนวทางการ

แกไข 

 2. ชี้แจงและอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรู

ความเขาใจในการทาํงานอยางละเอยีด 

 3. ทบทวนการดําเนินการผลิตและแกไขรูปแบบการเคลื่อนไหว

อยางตอเนื่องเพื่อประสิทธิภาพ 

 

 
 

รูปที่ 4 เปรียบเทียบสมดุลสายการผลิต  

(กอนและหลังปรับปรุง) 

 

 จากแนวทางการปรับปรุงสมดุลสายการผลิต สามารถลดปรับลด

เวลาในแตละกระบวนการผลิตใหมีความสมดุลมากยิ่งขึ้น  โดยสามารถ

ลดเวลาในการผลติใน กระบวนการที ่1 ลดลงรอยละ 21.15, กระบวนการที ่

2 ลดลงรอยละ 4.28, กระบวนการที ่3 ลดลงรอยละ 22.09 และกระบวนการ

ที่ 4 ลดลงรอยละ 6.39 ดังแสดงผลการปรับปรุงดังรูปที่ 4 

 3.2.4) ผลการปรบัปรงุเปรยีบเทยีบภาระงาน  คน - เครื่องจักร  กอน 

– หลังการปรับปรุง 

 จาก การ วิเคราะหความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและ

เครื่องจักรในการดําเนินการผลิตชิ้นงาน  Lever Tilt พบวาสัดสวน

ความสัมพันธการทํางานระหวางคนและเครื่องจักรยังคงมีความไม

สมดุลในการทํางาน  โดยคนมีเวลาการทํางานสูงถึง รอยละ 76.03 หรือ 

12.69 วินาที  และมีชวงเวลารอคอยเครื่องจักรทํางานเพียง รอยละ  

23.97 หรือ 4 วินาที ซึ่งสาเหตุที่ทําใหสัดสวนภาระงานมีการปรับปรุง

เพียงเล็กนอยเนื่องจากการเพิ่มการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานในทุก

รอบการผลิตเพื่อแกไขปญหาคุณภาพที่มีปริมาณของเสีย  และชิ้นงาน

สงคืนกลับจากลูกคา จึงทําใหผลการปรับปรุงไมมีการเปลี่ยนแปลง มาก

นัก ดังแสดงในรูปที่ 5 

 

 
 

รูปที่ 5 เปรยีบเทยีบภาระงานคน - เครื่องจักร (กอนและหลังปรับปรุง) 

 

3.2.5) ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบประสิทธิภาพกระบวนการผลิต กอน -

หลัง การปรบัปรงุ  

 

 
 

รูปที่ 6 ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต (กอนและหลังปรับปรุง) 
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 จากรูปที่ 6 พบวาเม่ือขจัดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตแลว 

ทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเปนรอยละ 84.11 

 3.2.6) ผลการปรบัปรงุเปรยีบเทยีบความสามารถกระบวนการผลติ 

กอน - หลัง การปรบัปรงุ 

 จากรูปที่ 7 พบวาเม่ือปรับปรุงกระบวนการแลว ปรมิาณอตัราการ

ผลิตเฉลี่ยทุกกระบวนการเพิ่มขึ้น รอยละ 13 หรือคิดเปนจํานวน 6,722 

ชิ้น 

 

 
 

รูปที่ 7 ความสามารถกระบวนการผลิต (กอนและหลังปรับปรุง) 

 

 3.2.7) ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบตนทุนการผลิต  Lever Tilt กอน 

- หลัง การปรบัปรงุ 

จากรูปที่ 8 พบวาเม่ือปรับปรุงกระบวนการเพื่อลดความสูญเปลาแลว

สามารถลดตนทุนการผลิตลงเหลือ  8.75 บาทตอชิ้น  และมีสัดสวน

ความสามารถในการกําไรเพิ่มขึ้นเปน 1.25 บาทตอชิ้น 

 

 
 

รูปที่ 8 กราฟเปรียบเทียบตนทุนการผลิต Lever Tilt  

(กอน - หลังการปรับปรุง) 

 ดังนั้นเม่ือทําการทบทวนรูปแบบการบริหารการผลิต  และปรับปรุง

รูปแบบกระบวนการผลิต Lever Tilt สามารถขจัดปญหาความสูญเสียทั้ง 

7 Wastes ออกไปได  สงผลใหกระบวนการผลิตมีคุณภาพ  และ

ประสิทธิภาพที่ดีขึ้น และลดการสูญเสียเวลาที่เกิดขึ้น รวมถึงลดภาระงาน 

การวางงานระหวางคนและเครื่องจักร รวมถึงการปรับปรุงสมดุลการผลิต

ใหมีสภาพคลองทางการผลิตมากขึ้นและการลดการเก็บวัตถุดิบระหวาง

กระบวนการ  และรวมถึงสินคาสําเร็จรูปลงสงผลใหสามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพ  และประสิทธิผลทางดานการผลิตมากขึ้น  สงผลใหมี

ความสามารถในอัตราการทํากําไรไดดีขึ้นจากการดําเนินการผลิต  เม่ือ

เปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง  และหลังการปรับปรุงกระบวน การ

ผลิต 

 

4. สรปุ 

 จากผลการศึกษาวินิจฉัยและวิเคราะหปญหาการดําเนินการผลิต  

Lever Tilt ชวงเดือน  มกราคมถงึ  มีนาคม  2555 และจากการนํา

เสนอแนะแนวทางการปรับปรุงการดําเนินการผลิตในชวงการผลิตเดือน

เมษายน 2555 ทําใหสามารถขจัดความสูญเสียทั้ง  7 ประการ และเพิ่ม

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต  โดยสามารถลดปรมิาณการจัดเกบ็

วัตถุดิบและชิ้นงานในระหวางกระบวนการผลิตจนถึงชิ้นงานสําเร็จ

ลดลงไดถงึรอยละ 54.55 จากปริมาณทั้งหมด  และสามารถขจัดความ

สูญเปลาในการดําเนินการผลิตที่ทําใหการเคลื่อนไหวในการทํางาน

ลดลงเหลือ 25 ครั้งการทํางาน หรือคิดเปนสัดสวนรอยละ 34.21 และใช

เวลาในการผลิตลดลงเหลือ 16.69 วินาที หรือคิดเปนสัดสวน รอยละ  

13.52 จากกระบวนการผลิตทั้งหมด  และสามารถลดปรบัลดเวลาในแต

ละกระบวนการผลิตใหมีความสมดุลมากยิ่งขึ้น  โดยสามารถลดเวลาใน

การผลิตในกระบวนการที ่1 ลดลงรอยละ 21.15, กระบวนการที ่2 ลดลง 

รอยละ 4.28, กระบวนการที ่3 ลดลงรอยละ 22.09 และกระบวนการที่  4 

ลดลงรอยละ 6.39 ซึ่งสงผลใหสามารถลดภาระการทํางานของคนลงได

เหลือรอยละ 76.03 และมีสัดสวนเวลาวางงานเพิ่มมากขึ้นเปน รอยละ 

23.97 และจากการขจัดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตทําให

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเปน รอยละ 84.11 และมี

ปริมาณอัตราการผลิตเฉลี่ยทุกกระบวนการเพิ่มขึ้น รอยละ 13 หรือคิด

เปนจํานวน 6,722 ชิ้น และสุดทายสามารถลดตนทุนการผลิตลงเหลือ  

8.75 บาทตอชิ้น  และมีสัดสวนความสามารถในการกําไรเพิ่มขึ้นเปน  

1.25 บาทตอชิ้น 
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