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 สารนิพนธฉบับน้ี ผูศึกษาไดกําหนดวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อประยุกตใชความรู
การวินิจฉัยองคกร (1) เพ่ือสํารวจวิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาดานการจัดดานการผลิต (2) 
เพ่ือวิเคราะหประสิทธิภาพและความสูญเปลาของกระบวนการผลิต (3) เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของสายการผลิตใหสูงขึ้น (4) เพ่ือลดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ และตนทุนในกระบวนการ
ผลิต โดยทําการศึกษากรณีตัวอยางการจัดการผลิตของ บริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด 
ในการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ซึ่งผูศึกษาไดใชหลักการวินิจฉัยองคกรดานการผลิต และทฤษฎี
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา รวมถึงการศึกษาวิเคราะหและขจัดความสูญเสียทั้ง 7 ประการ   
ในการวิเคราะหคนหาปญหาดานการผลิต ซึ่งผลการศึกษาวินิจฉัยและวิเคราะหคนหาปญหา
พบวา : 
 1. ในดานการบริหารจัดการดานการผลิตในสวนงานดานการวางแผนการผลิต, การ
ควบคุมการผลิต, การบริหารการใชเคร่ืองจักรและการดูแลรักษา, การควบคุมคุณภาพที่ไมมี
ประสิทธิภาพสงผลกระทบตอการสงมอบชิ้นงานลาชาถึง 40.00%, มีอัตราชิ้นงานเสียถึง 9.67% 
และมีชิ้นงานสงคืนจากลูกคาถึง 12.61% มีอัตราการเก็บวัสดุคงคลังรวมถึงชิ้นงานระหวาง
กระบวนการผลิตและชิ้นงานสําเร็จสูงถึง 141.03% ในเดือนมกราคม และรวมถึงการมีโครงสราง
ตนทุนที่สูงถึง 97.33% จากตนทุนวัตถุดิบทางตรงและทางออมถึง 73.32% ที่สงผลใหสามารถมี
อัตราสวนการทํากําไรเพียง 2.67% 
 2. ในการควบคุมการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพสงผลใหมีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 
50.10% หรือมีปริมาณผลการดําเนินการผลิตเฉลี่ยอยูที่ 2,231 ชิ้นตอวัน โดยมีการทํางานที่ไม
จําเปนตอกระบวนการผลิตอยูถึง 17 ขั้นตอนการทํางาน หรือ 3.34 วินาที และมีความสัมพันธ
การทํางานระหวางคนและเคร่ืองจักรที่ไมสมดุลโดยคนมีเวลาการทํางานสูงถึง 79.27% หรือ 
15.30 วินาที และมีชวงเวลารอคอยเครื่องจักรทํางานเพียง 20.73% หรือ 4 วินาที สงผลให   
การดําเนินการผลิตมีประสิทธิภาพอยูเพียง 78.35% ที่มีประสิทธิภาพดานการผลิตอยูเพียง 
54.66% จากขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 
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 The objectives of this study to apply the knowledge of production diagnosis 
technique (1) to analysis of the current state of the problem of production management 
(2) to analyze of efficiency and wastes of the production process (3) to improve and 
increase efficiency of production (4) to reduce 7 wastes of production and cost by using 
case study of Boonsong Precision Supply Company to produce Lever Tilt, the study 
used a practical and diagnostic of production and theoretical study of the motion and 
time as well as the analysis and eliminates the loss of the 7 Waste to analyze the 
search problem in the production. The study was found that problem diagnosis and 
analysis were : 
 1. The management of production such as production planning, production 
control, management of equipment and maintenance, quality control all processes 
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%. 
 2. In the production control inefficiencies output up to 50.10% and the amount 
of the average production was to 2,231 pieces per day, It was designed unnecessary 
process up to 17 steps that cause 3.34 seconds waste of time, 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 78.35% that effect to production efficiency was only 54.66% of the 
total production capability. 
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กิตติกรรมประกาศ 
 
 สารนิพนธฉบับนี้ไดจัดทําขึ้นภายใตวัตถุประสงคที่จะสามารถนําความรูที่ไดจาก
การศึกษาวินิจฉัยองคกรนํามาประยุกตใชในการวินิจฉัยและคนหาปญหาดานการจัดการผลิต 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพทางการผลิต และลดความสูญเสีย 7 ประการ ทั้งน้ีสารนิพนธฉบับนี้สําเร็จ
ลงไดดวยความกรุณาอยางสูงของอาจารย วิฐิณัฐ ภัคพรหมิทร ที่เปนอาจารยที่ปรึกษาและเปน  
ผูประสิทธิ์ประสาทวิชาความรูการศึกษาวินิจฉัยองคกรใหแกผูศึกษาไดรับการสั่งสอนแนะนํา 
และทานยังกรุณาใหคําปรึกษา และตรวจแกไขขอบกพรองตางๆ จนทําใหสารนิพนธฉบับนี้เสร็จ
สมบูรณ ผูศึกษาขอกราบขอบพระคุณอาจารยดวยความเคารพอยางสูง 
 ขอกราบขอบพระคุณคณาจารยทุกทานที่ไดประสิทธิ์ประสาทวิชาความรูใหแกผูศึกษา
ตลอดหลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร 
สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน ทุกทาน ที่ไดใหความรูอันเปนทุนชีวิตแกผูศึกษาและประสบการณ
อันมีคุณคายิ่ง 
 ขอกราบขอบพระคุณบริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด ที่เอ้ือเฟอขอมูลและ
สถานที่พรอมทั้งอํานวยความสะดวกในการวินิจฉัยและเก็บขอมูลเพ่ือวิเคราะหคนหาสาเหตุของ
ปญหาตลอดเวลาการวินิจฉัยองคกรดานการผลิตเปนอยางดียิ่ง 
 ขอนอมกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ที่ไดสงเสริมและสนับสนุนการศึกษามาโดย
ตลอด ขอขอบคุณพ่ีๆ นองๆ เพ่ือนๆ สาขาวิชาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหารท่ีเปน
กําลังใจ และคอยชวยเหลือตลอดเวลาที่ศึกษาอยางดียิ่งเสมอมา 
 ขอขอบพระคุณนักวิชาการทุกทาน หนังสือทุกเลม และส่ืออิเล็กทรอนิกสออนไลนที่    
ผูศึกษาไดเรียนรู และนํามาถายทอดความรูแกบุคคลรุนตอๆ ไป และขอบคุณเจาหนาที่ทุกทาน
ของสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน ที่ไดใหความชวยเหลือเปนอยางดีในทุกๆ ดานตลอดเวลาที่
ศึกษา สุดทายน้ี ขอขอบพระคุณผูที่อยูเบื้องหลังความสําเร็จในครั้งนี้ทุกทาน 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 จากวิกฤตเศรษฐกิจถดถอยตั้งแตตนป 2552 ที่ผานมาสงผลกระทบตอภาคธุรกิจ
อุตสาหกรรมการผลิตในประเทศไทย ทําใหกําลังซ้ือในตลาดลดลง ภาคธุรกิจขาดสภาพคลอง 
การแขงขันในตลาดการคาทั้ งภายในและภายนอกประเทศสูงขึ้นทําใหวิสาหกิจใน
ภาคอุตสาหกรรมการผลิตที่ยังไมมีการบริหารการจัดการธุรกิจที่มีประสิทธิภาพดีพอ ตอง
ประสบกับผลกระทบตอความม่ันคงขององคกร เพราะไมสามารถแขงขันและแบกรับภาระตนทุน
การดําเนินการที่สูงกวาคูแขงได และจากปญหาวิกฤตเศรษฐกิจดังกลาวทําใหบริษัท บุญสงพรี
ซิชั่นซัพพลาย จํากัด ไดรับผลกระทบเชนเดียวกันซ่ึงจําเปนตองพ่ึงพาการบริหารการจัดการ
ธุรกิจที่ มีประสิทธิภาพ ที่จะสามารถวิเคราะหปญหา อุปสรรคในดานตางๆ ทั้งดานการ
บริหารธุรกิจ, การเงินและการบัญชี, การขายและการตลาด, การจัดการทรัพยากรบุคคล และ
การผลิต มาแกไขปญหาไดอยางเหมาะสม ถูกตอง รวดเร็ว เพื่อสนองตอบตอการเปลี่ยนแปลง
วิกฤตเศรษฐกิจและสรางความมีศักยภาพในการดําเนินธุรกิจ ใหสามารถแขงขันเพ่ือสนองความ
ตองการ และสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาไดอยางตอเน่ือง และยั่งยืน 
 กรณีศึกษาบริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด เปนวิสาหกิจขนาดกลางและขนาด
ยอม รับผลิตแมพิมพและผลิตชิ้นสวนโลหะครบวงจรมีการกําหนดทิศทางขององคกร โดยมี
เปาหมายที่จะกาวเขาสูภาคอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตภายในป 2558 พรอมทั้งกําหนด
เปาหมายที่จะเปนผูนําอุตสาหกรรมแมพิมพและการผลิตชิ้นสวนโลหะครบวงจร ที่จะรองรับทุก
ความตองการของลูกคา ดวยระบบมาตรฐานการผลิตและการควบคุมคุณภาพที่มีประสิทธิภาพ 
โดยปจจุบันมีพนักงานทั้งหมด 80 คน และมีผลิตภัณฑหลักที่สําคัญ 2 ประเภท คือ งานผลิต
แมพิมพและงานผลิตชิ้นสวน โดยแบงออกเปน 2 ลักษณะกลุมธุรกิจ คือกลุมธุรกิจผลิตภัณฑ
เคร่ืองใชไฟฟา และกลุมธุรกิจผลิตภัณฑชิ้นสวนยานยนต โดยมีสัดสวนยอดขายแสดงตาม
แผนภูมิดังตอไปน้ี 
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รูปที่ 1 สัดสวนมูลคายอดขาย 
 

 
 

รูปที่ 2 สัดสวนมูลคายอดขายเปรียบเทียบกับมูลคาอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวน 
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รูปที่ 3 สัดสวนมูลคายอดขายเปรียบเทียบกับมูลคาอุตสาหกรรมแมพิมพ 
 
 โดยการศึกษาวิจัยครั้งน้ีเปนการนําหลักการและทฤษฎีการวินิจฉัย เพ่ือวิเคราะหและ
คนหาปญหาการดําเนินการบริหาร และการจัดการดานการผลิตเพ่ือแนะแนวทางในการแกไข
ปญหาการจัดการและเพิ่มประสิทธิภาพดานการผลิตที่เปนองคกรประกอบหลักที่สําคัญในการ
ขับเคลื่อนธุรกิจใหสามารถแขงขัน และเติบโตอยางยั่งยืน 
 
วัตถุประสงคในการศึกษา 
 1. เพ่ือสํารวจวิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาดานการจัดดานการผลิต  
 2. เพ่ือวิเคราะหประสิทธิภาพและความสูญเปลาของกระบวนการผลิต  
 3. เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตใหสูงขึ้น 
 4. เพ่ือลดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ และตนทุนในกระบวนการผลิต 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 จากการสํารวจกรณีศึกษา บริษัท บุญสงพรีซีชั่นซัพพลาย จํากัด และจากการ
วิเคราะหเบื้องตนดานการผลิตพบวาการดําเนินการผลิต Lever Tilt มีสภาพปญหาของสายการผลิต 
และมีปญหาคุณภาพดานการผลิต Lever Tilt สูงถึง 48.92% หรือ 5,016 ชิ้น จึงไดเลือก
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สายการผลิต Lever Tilt เพ่ือปรับปรุงสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และลดตนทุนการ
ผลิต เปนกรณีศึกษา 
 
ข้ันตอนการศึกษา 
 1. ศึกษาสภาพทั่วไปของบริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด 
 2. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 3. ศึกษารูปแบบ และขอมูลกระบวนการผลิต 
 4. วิเคราะหปญหาโดยใชหลักการวินิจฉัย 
 5. สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 6. กําหนดแนวทาง และวิธีการปรับปรุงปญหา 
 7. เปรียบเทียบประสิทธิภาพทั้งกอนและหลังการปรับปรุง 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. สามารถวิเคราะหและเสนอแนะแนวทางการแกไขปญหาดานการจัดการผลิต 
 2. สามารถวิเคราะหและเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
 3. สามารถวิเคราะหและเสนอแนะแนวทางการขจัดความสูญเสียทั้ง 7 ประการ 
 4. สามารถวิเคราะหและเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงตนทุน 
 
แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 แผนและระยะเวลาการวินิจฉัยดานการผลิต บริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด 

ระยะเวลา มกราคม–มิถุนายน 2555 
หัวขอ รายละเอียดการดําเนินการวิจัย 

ม.ค ก.พ มี.ค เม.ย พ.ค มิ.ย 
1 ศึกษาสภาพทั่วไปของบริษัท        
2 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ       
3 ศึกษารูปแบบการผลิต และขอมูลการผลิต       
4 วิเคราะหปญหาโดยใชหลักการวินิจฉัย       
5 สรุปผลและขอเสนอแนะ       
6 กําหนดแนวทาง และวิธีการปรับปรุงปญหา       
7 เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง       

 



บทที่  2  
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพ้ืนฐานและข้ันตอนการวินิจฉัยดานการผลิต 
 ปจจุบันการจัดการองคการที่ดีจะตองพรอมที่จะรับมือกับสถานการณที่เปลี่ยนแปลง
อยางรวดเร็วไมวาจะเปนเรื่องความตองการของลูกคาสภาวะการแขงขันที่ทวีความรุนแรงยิ่งขึ้น
รวมถึงตนทุนการผลิตที่ปรับตัวสูงขึ้น ซึ่งสิ่งตางๆ เหลาน้ีไมสามารถหลีกเลี่ยงไดแตสิ่งที่
ผูบริหารองคกรพึงกระทําไดก็คือตองทําความเขาใจปญหา และสามารถนําปญหามาวิเคราะห
และหาทางรับมือดวยการปรับองคการใหมีความสามารถรองรับปญหาดังกลาวไดอยางถูกตอง 
และมีประสิทธิภาพ (ทาเคชิ คานาซาวา; และรังสรรค เลิศในสัตย. 2552) และ (วิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร; 
และคณะ. 2555) การวินิจฉัยคนหาปญหา จึงเปนเคร่ืองมือที่จะชวยในผูประกอบการสามารถ
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาในทุกๆ ดานไดอยางถูกตองแมนยํา ซึ่งมีหลักการพ้ืนฐานและ
ขั้นตอน ดังตอไปน้ี คือ 
 1. การสํารวจเบื้องตน 
  1.1 การรับรูความตองการขององคกร 
  1.2 สภาพโดยรวมของบริษัท 
  1.3 งบการเงินในรอบการดําเนินงานที่ผานมา 
  1.4 สภาพแวดลอมทางธุรกิจ 
 2. วิเคราะหประมวลผลแยกตามฝายงาน 
  2.1 ฝายงานดานการบริหารทั่วไป 
  2.2 ฝายงานดานการเงิน และการบัญชี 
  2.3 ฝายงานดานการขาย และการตลาด 
  2.4 ฝายงานดานการผลิต 
  2.5 ฝายงานดานทรัพยากรบุคคล 
 3. สรุปประเด็นปญหา และนําเสนอแนะแนวทางการทําไคเซ็น 
  3.1 เสนอแนะไคเซ็นตามความตองการของบริษัท 
  3.2 เสนอแนะไคเซ็นเรื่องที่บริษัทสามารถดําเนินการได 
  3.3 เสนอแนะไคเซ็นเปนกรณีตัวอยางใหบริษัทมีความเขาใจไดอยางเปนรูปธรรม 
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 4. รายงานผลการวินิจฉัย และเปรียบเทียบกอนและหลังการทําไคเซ็น 
  จากหลักการพื้นฐานและขั้นตอนการวินิจฉัยที่กลาวมาขางตนผูศึกษาได
ทําการศึกษาวินิจฉัยและวิเคราะหสถานประกอบการ บริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด เปน
กรณีศึกษา โดยทําการวินิจฉัยเฉพาะดานการผลิตชิ้นสวน Lever Tilt เปนกรณีตัวอยาง โดยใช
หลักการพ้ืนฐานและขั้นตอนการวินิจฉัย ซึ่งมีเน้ือหารายละเอียดดังตอไปน้ี 
 
 1. การสํารวจเบื้องตนดานการผลิต 
  การสํารวจเบื้องตนเปนขั้นตอนสําคัญในการเร่ิมทําการวินิจฉัยที่จะตองรับทราบ
ขอมูลที่เก่ียวของในดานการผลิต ซึ่งจะเปนขอมูลสะทอนปญหาของสถานประกอบการ และการ
ดําเนินงาน เพ่ือใชในการวิเคราะหความสัมพันธของปญหา และกําหนดวิธีการและขอบเขตการ
วินิจฉัยโดยมีหัวขอการสํารวจดังนี้ คือ 
  1.1 ภาพรวมการผลิต และเทคโนโลยีการผลิต 
  1.2 ลักษณะผลิตภัณฑ และแผนผังกระบวนการผลิต 
  1.3 อัตรากําลังการผลิต และประสิทธิภาพการผลิต 
  1.4 ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักร 
  1.5 การดูแลอุปกรณเคร่ืองจักร 
  1.6 อัตราการสงมอบชิ้นงานสําเร็จ 
  1.7 อัตราของเสียจากการผลิต 
  1.8 การจัดเก็บสินคาคงคลัง 
  1.9 โครงสรางตนทุนการผลิต 
  1.10  สภาพแวดลอมการดําเนินการผลิต 
  1.11  การดําเนินกิจกรรมตางๆ เชน 5’S เปนตน 
 
 2. การวิเคราะหประมวลผลดานการผลิต 
  การวิเคราะหและคนหาปญหาดานการผลิต เปนขั้นตอนที่ตองทําการคนหาจาก
ขอมูลจริงที่รวบรวมได และจากการสังเกตหรือตรวจสอบการดําเนินงานในแตละขั้นตอนการ
ผลิต เพ่ือใหสามารถคนหาสาเหตุ และความสัมพันธของปญหาที่แทจริง เพ่ือสรุปประเด็นปญหา
และจัดลําดับความสําคัญของปญหา รวมถึงความเปนไปได ในการเสนอแนะการแกไขหรือ
ปรับปรุงปญหาที่คนพบ โดยมีแนวทางการวินิจฉัยคนหาปญหา และทฤษฎีที่เ ก่ียวของ 
ดังตอไปน้ี 
  2.1 ระบบการบริหารการผลิต 
   โรงงานผลิตโดยทั่วไปจะดําเนินกิจกรรมดานการผลิตเพื่อใหบรรลุ
วัตถุประสงคหลักๆ 3 ดาน  คือ Quality (ดานคุณภาพ) Cost (ดานตนทุน) Delivery (ดานการ
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สงมอบ) โดยเกิดจากกิจกรรมการดําเนินงานของพนักงานทุกคนในแตละวัน ซึ่งเปนสิ่งสําคัญที่ 
พนักงานทุกคนตองรูวาจะตองดําเนินงานอยางไร จึงจะทําใหเกิดการดําเนินการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพ โดยระบบบริหารการผลิตที่ดีประกอบดวย 
   • การกําหนดหัวขอการควบคุมใหชัดเจนในการดําเนินงาน 
   • การกําหนดกติกาและมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน 
   • การกําหนดกิจกรรมตางๆ ที่สงเสริมดานการจัดการผลิต 
   • การใหพนักงานทุกๆ คน รวมมือในการทํางาน หรือการสรางทีมเวิรค 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. การกําหนดหัวขอการควบคุมใหชัดเจนในการดําเนินงาน 
    • ผูบริหารตองมีความชัดเจน และกําหนดหัวขอที่จะบริหาร ควบคุม เพ่ือ
สามารถคนพบความผิดปรกติไดโดยเร็ว และสามารถแกไขได โดยมีหัวขอการควบคุมการ
บริหาร เชน ดานกําไร, ดานตนทุน, ดานสงมอบ, ดานคุณภาพ, ดานการจัดซ้ือ และดานแรงงาน 
    • หัวขอควบคุม ตองมีการกําหนดผูรับผิดชอบ ทําการตรวจเช็คงานใน
แตละฝายใหชัดเจนวาใครควรจะควบคุมอะไรตามลําดับหนาความรับผิดชอบ 
    • หัวขอควบคุม ตองมีการกําหนดใหสามารถเห็นเปนตัวเลขดัชนีชี้วัด
ความผิดปรกติ หรือกราฟแสดงหัวขอที่ทําการความคุมใหงายและเขาใจไดทันที 
    • ผูบริหารตองทําการตรวจสอบหัวขอควบคุมตางๆ ทุกๆ วัน 
    • ผูบริหารตองกําหนดเปาหมายหัวขอตางๆ เพ่ือใหเห็นการเปลี่ยนแปลง
ที่เกิดขึ้น 
   2. การสรางมาตรฐานของงาน 
    • กําหนดมาตรฐานเบื้องตนหรือกติกาในการทํางานสําหรับงานนั้นๆ 
    • การรักษามาตรฐานอยางเครงครัด 
    • สรางมาตรฐานของงานหรือคูมือการทํางาน 
     • ตรวจสอบการทํางานตรงตามมาตรฐานที่กําหนดหรือไม 
    • กําหนดเวลามาตรฐานและการไหลของงานนั้นๆ ดวย 
   3. การกําหนดกิจกรรมตางๆ ที่สงเสริมดานการจัดการผลิต เชน 5 ส. 
    • กําหนดพื้นที่ใหเขาใจงาย 
    • กําหนดผูรับผิดชอบ 
    • การกําจัดส่ิงที่ไมจําเปน ไมเรงดวน ออกไปจากพ้ืนที่ 
    • กําหนดพื้นที่ และวิธีการจัดระเบียบ 
    • การติดปายแสดงใหรูถึงตําแหนง 
    • การตรวจสภาพการณของโรงงาน 
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   4. การบริหารใหพนักงานทุกๆ คน รวมมือในการทํางาน หรือการสรางทีม
เวิรค 
    • การกําหนดประเพณีการรายงาน การแจง การปรึกษา 
    • การทักทายกันทุกๆ วัน 
    • ความชัดเจนการสั่งงานทั้งเปาหมาย และวัตถุประสงค 
    • การรับรูปญหาของพนักงานใตบังคับบัญชา 
    • การสรางกิจกรรม QC cycle 
    • การสรางระบบขอเสนอแนะการปรับปรุง 
    • การสรางระบบประกาศเกียรติคุณ หรือการใหเงินรางวัล 
    • การมีกิจกรรมสนทนาการในสถานที่ทํางาน 
  2.2 แผนการผลิต 
   แผนการผลิตหรือแผนงานที่เปนรูปราง ที่เปนพ้ืนฐานของกิจกรรมการผลิต
ตางๆ ตามแผนกลยุทธที่ไดกําหนดไวที่แสดงใหเห็นเปนรูปธรรมและเหมาะสมกับกิจกรรม     
การผลิตและใชในการบริหารควบคุมกระบวนการทํางานรายวัน 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. ปญหาของระบบการผลิตปจจุบัน 
    • สภาพปญหาปจจุบันวามีดานใดที่ขาดแคลนไมเพียงพอ 
    • การดําเนินงานตามกลยุทธธุรกิจมีการดําเนินการเปนอยางไร 
    • การแสดงสถานะปจจุบันในแผนงานตางๆ 
   2. เน้ือหาของแผนการผลิต 
    • แผนงานระยะยาวเปนแผนเพื่อธํารงรักษาสมรรถนะการผลิตใหคงที่ 
    • ความสอดคลองแผนงานกับกลยุทธธุรกิจ 
    • ความสอดคลองแผนงานกับงานฝายขาย 
    • แผนงานระยะสั้นเปนแผนเพื่อธํารงรักษาอัตราการทํางานของโรงงาน 
    • การกําหนดแผนผลิตเพ่ือสํารองไวในสต็อก 
    • แผนงานสามารถสรางผลกําไรใหกับโรงงานมากนอยเพียงใด 
   3. วิธีการจัดทําแผนการผลิต 
    • การมีสวนรวมในการจัดทําแผนงาน 
    • ขอมูลในแผนงานมีความชัดเจนและครบถวนมากเพียงพอ 
    • มีการแบงแยกขอมูลอยางละเอียดตามฝายงานตางๆ 
   4. ตรวจติดตามผลการดําเนินงานตามแผนงานระยะสั้น 
    • มีการแจกจายหรือเผยแพรขอมูลแผนงานใหไดรับรูอยางทั่วถึงทั้ง
โรงงาน 
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    • มีการแสดงใหเห็นชัดเจนถึงผลงานกับแผนงานวามีความแตกตางกัน
เพียงใด 
    • มีแนวทางการดําเนิน และมาตรการการแกไขชัดเจน 
  2.3 การควบคุมกระบวนการผลิต 
   ประเด็นปญหาดานการผลิตสวนใหญมาจากการสงมอบงานที่ลาชา และเปน
ปญหาทําใหภาคการผลิตเกิดความวุนวาย และตองเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา ดังน้ันการควบคุม
กระบวนการผลิตมีความสําคัญที่จะทําใหสามารถตรวจสอบหรือรับรูปญหา และกําหนด
มาตรการแกไขไดทันการเพ่ือไมใหสงผลกระทบตอการสงมอบลาชา 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. คนหาสาเหตุของการสงมอบงานที่ลาชา 
    • การคนหาสาเหตุที่แทจริงของการสงมอบงานที่ลาชา 
    • วิเคราะหสาเหตุการสงมอบงานที่ลาชา 
    • กําหนดมาตรการแกไขสาเหตุของการสงมอบงานที่ลาชา 
   2. กําหนดแผนงานผลิต 
    • แผนงานผลิตสามารถเขาใจไดโดยงายหรือไม 
    • การประสานงานอยางถูกตองและสมบูรณเพียงพอหรือไม 
    • การตรวจสอบสินคาคงคลังในระหวางการดําเนินงานตามแผนงานหรือไม 
    • การปรับแผนงานใหสอดคลองกับปริมาณสินคาคงคลัง หรือสมรรถนะ
ของกระบวนการหรือไม 
    • แผนงานมีความยืดหยุนเพียงพอกับสภาพการผลิตหรือไม 
   3. การควบคุมความคืบหนาแผนงาน 
    • การกําหนดชวงเวลาที่ตองดําเนินการผลิตเสร็จในแผนงานชัดเจน
หรือไม 
    • การรายงานความคืบหนาการดําเนินการผลิตหรือไม 
    • การประชุมความคืบหนาแผนงานอยางสมํ่าเสมอหรือไม 
  2.4 การควบคุมการทํางาน 
   การสรางประสิทธิภาพในการทํางานเปนหลักพ้ืนฐานดานการผลิตและเปน
ภูมิปญญาที่มีความสําคัญเสมือนทรัพยสินขององคกร โดยใชหลักการศึกษาความเคล่ือนไหว 
(Work Study) และการศึกษาเวลา (Time Study) ที่จะสงเสริมใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. การสรางมาตรฐานในการทํางาน 
    • วิธีการทํางานพนักงานมีรูปแบบการทํางานเหมือนกันหรือแตกตาง
อยางไร 
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    • เคร่ืองมือที่ใชในการผลิตมีความเหมาะสมเพียงพอหรือไม 
    • กําหนดมาตรฐานการทํางานอยางชัดเจนเหมาะสมหรือไม 
    • การศึกษาการทํางานเพ่ือสรางมาตรฐานหรือไม 
    • การทํางานที่ใชความรูสึกหรือประสบการณมากกวามาตรฐานที่กําหนด
หรือไม 
    • มีการทบทวนปรับปรุงมาตรฐานการทํางานอยางสมํ่าเสมอหรือไม 
   2. การสรางประสิทธิภาพในการทํางาน 
    • ประเมินการดําเนินงานปจจุบันมีประสิทธิภาพเพียงพอหรือไม 
    • การวิเคราะหการทํางานเพ่ือหาวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น
หรือไม 
    • พนักงานมีความสามารถในการทํางานหลายดานหรือไม 
    • ตรวจสอบปญหาหรืออุปสรรคในการทํางานหรือไม 
    • มีการสงเสริมสนับสนุนการสรางประสิทธิภาพหรือไม 
   3. กิจกรรมไคเซ็น 
    • มีการดําเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือไม 
    • มีการกําหนดเปาหมายของกิจกรรมไคเซ็นเหมาะสมหรือไม 
    • มีแผนงานดําเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือไม 
    • การใหความสําคัญกิจกรรมไคเซ็นหรือไม 
    • การชี้นําแนะแนวการดําเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือไม 
  2.5 การควบคุมคุณภาพ 
   การควบคุมคุณภาพน้ันจะตองประกอบดวยการสรางระบบรับประกันคณุภาพ 
(Quality Assurance) และการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตที่จะไมทําใหเกิดของเสียใน
กระบวนการ และไมสงตอของเสียใหกระบวนการถัดไป 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. ระบบประกันคุณภาพ 
    • บริษัทกําหนดนโยบายชัดเจนหรือไม 
    • มีการจัดทําคูมือคุณภาพหรือไม 
    • มีระบบการตรวจสอบชิ้นงานขั้นสุดทาย (Final Inspection) เหมาะสม
หรือไม 
    • มีการดูแลปรับปรุงระบบประกันคุณภาพหรือไม 
    • อัตราขอรองเรียนปญหาคุณภาพจากลูกคามากนองเพียงใด 
   2. สภาพการณการเกิดของเสีย 
    • อัตราของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
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    • การควบคุมคุณภาพกระบวนการผลิตเหมาะสมเพียงใด  
    • อัตราการเคลมปญหาของเสียจากลูกคา 
   3. การไคเซ็นคุณภาพ 
    • มีการสรุปประเด็นปญหาของเสียหรือไม 
    • มีการคนหาสาเหตุการเกิดของเสียหรือไม 
    • มีกิจกรรมการปองกันและควบคุมของเสียหรือไม 
    • มีการกิจกรรมและดําเนินการควบคุมคุณภาพอยางตอเน่ืองหรือไม 
   4. จิตสํานึกตอคุณภาพ 
    • มีการใหความรูดานคุณภาพกับพนักงานเพียงพอหรือไม 
    • มีการสอนงานที่ทําใหเกิดการทํางานที่มีคุณภาพหรือไม 
    • พนักงานมีการซุกซอนหรือปดบังปญหาคุณภาพหรือไม 
    • มีการลงบันทึกปญหาคุณภาพอยางถูกตองหรือไม 
    • สํารวจความภูมิใจในการทํางานและชิ้นงาน 
  2.6 การบริหารการจัดซ้ือและจัดจาง 
   ตนทุนการผลิตสวนใหญมาจากการจัดซ้ือ และการจัดจาง ซึ่งถือวาเปนหัวขอ
สําคัญที่ตองควบคุมและระมัดระวังสําหรับโรงงานที่ตองพยายามในการไคเซ็น เพ่ือใหไดสินคาที่
ดีและราคาที่ถูก แตก็ควรเนนการสรางมูลคาเพ่ิมใหเกิดสูงสุดดวยเชนกัน 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. นโยบายการจัดซื้อและจัดจาง 
    • นโยบายการจัดซื้อและจัดจางมีความชัดเจนเพียงพอหรือไม 
    • แผนการจัดซ้ือและจัดจางมีความสอดคลองกับแผนธุรกิจหรือไม 
   2. ระบบการจัดซ้ือและจัดจาง 
    • มีการตรวจสอบปริมาณสินคาคงคลังอยางเพียงพอเหมาะสมหรือไม 
    • มีการกําหนดสินคาคงคลังสํารองเพียงพอเหมาะสมหรือไม 
    • มีการกําหนดรูปแบบการจัดซื้อและจัดจางที่เปนรูปแบบหรือไม 
   3. การควบคุมปริมาณที่มีอยูจริง 
    • มีการควบคุมปริมาณสินคาคงคลังที่มีอยูจริงอยางสมํ่าเสมอหรือไม 
    • มีการควบคุมการใชสินคาตามลําดับ (First In First Out) อยางมี
ประสิทธิภาพหรือไม 
   4. นโยบายการจัดจาง 
    • มีการกําหนดแนวคิดหรือแนวทางในการจัดจางชัดเจนหรือไม 
    • มีการพิจารณาการจัดจาง หรือการผลิตภายในเองหรือไม 
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   5. การรับรูสภาพที่แทจริงของบริษัทรับจางผลิต 
    • มีการตรวจสอบหรือการรับรูสภาพที่แทจริงของบริษัทรับจางผลิต
หรือไม 
    • มีการจัดอันดับการคัดเลือกการจัดจางผลิตหรือไม 
    • มีการกําหนดหรือถายทอดแนวคิดหรือนโยบายใหกับบริษัทรับจางผลิต
หรือไม 
    • มีการจัดทําแผนการผลิตเพ่ือควบคุมบริษัทรับจางผลิตหรือไม 
   6. มีการใหความรูหรือเทคนิคใหกับบริษัทรับจางผลิตหรือไม 
  2.7 การบริหารอุปกรณเคร่ืองจักร 
   การบริหารอุปกรณเครื่องจักรไมใชเพียงแคพยายามปองกันการเสียของ
เคร่ืองจักร หรือการเตรียมความพรอมในการซอมแซมเพียงอยางเดียว แตตองเนนการ
ดําเนินการที่จะทําอยางไรใหเครื่องจักรสามารถมีอัตราการทํางานที่สูงที่สุดหรือกอใหเกิด
ประสิทธิภาพมากที่สุด 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. การบํารุงรักษาอุปกรณเคร่ืองจักร 
    • มีการกําหนดผูรับผิดชอบในการควบคุมและดูแลอุปกรณเครื่องจักร
หรือไม 
    • มีเอกสารการตรวจสอบอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
    • มีการแจงหรือรายงานความผิดปกติของอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
    • มีการกําหนดใหทําความสะอาดอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
    • มีแผนการตรวจเช็คอุปกรณเคร่ืองจักรประจําเดือน หรือประจําปหรือไม 
   2. อัตราการทํางานของอุปกรณเคร่ืองจักร 
    • มีการเก็บขอมูลอัตราการทํางานของอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
    • มีการบันทึกการเกิดปญหาและสาเหตุการหยุดของอุปกรณเคร่ืองจักร
หรือไม 
    • มีการสรุปความถี่ในการเกิดการหยุดของอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
   3. การวิเคราะหการปรับปรุงสาเหตุการหยุดของอุปกรณเคร่ืองจักร 
    • มีการการวิเคราะหสาเหตุการหยุดของอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
    • มีการเตรียมความพรอมในการเปลี่ยนอุปกรณที่จะชวยลดการหยุดของ
เคร่ืองจักรหรือไม 
    • มีมาตรการในการแกไขการหยุดเล็กนอยของอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
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  2.8 การควบคุมตนทุนการผลิต 
   การควบคุมตนทุนการผลิตไมใชเพียงแคเปนการรับรูตนทุน แตมีความสําคัญ
มากกวาโดยสามารถใชตัวเลขตางๆ ที่มีอยูปรับเปลี่ยนใหเปนเวลาหรือปริมาณเพื่อกําหนดเปน
มาตรฐานในการลดตนทุน 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. แนวโนมการเปลี่ยนแปลงของตนทุนการผลิต 
    • ตรวจสอบแนวโนมดานตนทุนยอนหลัง 3 ป จากงบการเงิน 
    • วิเคราะหอัตราสวนคาใชจายตางๆ เปรียบเทียบยอดการผลิต 
   2. ตนทุนผลิตภัณฑหลัก 
    • ตรวจสอบโครงสรางตนทุน แยกตามชนิดผลิตภัณฑ 
    • วิเคราะหความแตกตางดานราคาที่คาดคะเนกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริง 
   3. การลดตนทุน 
    • มีการควบคุมและบันทึกการใชวัตถุดิบหรือไม 
    • มีการควบคุมและบันทึกการใชเวลาในการผลิตหรือไม 
    • มีการปรับปรุงการใชวัตถุใหนอยลงและผลิตไดเพ่ิมขึ้นหรือไม 
    • มีการขจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการหรือไม 
    • มีการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพหรือไม 
    • มีการทํากิจกรรมไคเซ็นอยางตอเน่ืองหรือไม 
    • มีการดําเนินการทํากิจกรรม 5 ส.อยางจริงจังหรือไม 
    • มีการกําหนดตัวเลขการลดตนทุนชัดเจนหรือไม 
 
 3. สรุปประเด็นปญหา และนําเสนอแนะแนวทางการทําไคเซ็น 
  3.1 เสนอแนะไคเซ็นตามความตองการของบริษัท 
  3.2 เสนอแนะไคเซ็นเรื่องที่บริษัทสามารถดําเนินการได 
  3.3 เสนอแนะไคเซ็นเปนกรณีตัวอยางใหบริษัทมีความเขาใจไดอยางเปน
รูปธรรม 
 
 4. รายงานผลการวินิจฉัย และเปรียบเทียบกอนและหลังการทําไคเซ็น 
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ทฤษฎีที่เก่ียวของในการวินิจฉัยเพ่ือคนหาปญหาดานการผลิต 
 นอกจากหลักเกณฑพ้ืนฐานและขั้นตอนการวินิจฉัยที่กลาวมาขางตนจะเปนเคร่ืองมือ
ที่จะชวยใหผูประกอบการสามารถวิเคราะหคนหาสาเหตุปญหาในดานการผลิตแลวก็ตาม แต
ยังคงตองใชหลักการทฤษฎีอ่ืนๆ ที่เก่ียวของที่จะชวยใหสามารถวิเคราะหจําแนกสาเหตุของ
ปญหาในอยางตรงประเด็นปญหา และรวมถึงการกําหนดแนวทางการปรับปรุงไดอยางถูกตอง
แมนยํา เพ่ือที่จะไดดําเนินการแกไขปรับปรุงประเด็นปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพและกอให 
เกิดประสิทธิผลในการแกไขอยางสูงสุด ซึ่งตองใชทฤษฎีที่เก่ียวของ ดังตอไปน้ี 
 1. หลักการคนหาปญหา 
 2. การวิเคราะหและการขจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) 
 3. การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time study) 
 4. การวิเคราะหประสิทธิภาพทางการผลิต 
 5. การวิเคราะหความสามารถทางการผลิต 
 6. การวิเคราะหกระบวนการผลิต 
 7. การวิเคราะหตนทุนการผลิต 
 จากหลักการทฤษฎีอ่ืนๆ ที่เก่ียวของที่กลาวมาขางตน ซึ่งมีเน้ือหารายละเอียด 
ดังตอไปน้ี 
 1. ทฤษฎีในการคนหาปญหา 
  จากแนวทางการวินิจฉัยดานการผลิตดังกลาวจําเปนตองใชทฤษฎีที่เก่ียวของใน
การคนหาปญหาเพ่ือใหสามารถประมวนประเด็นปญหาไดตรงกับสภาพการดําเนินงานที่แทจริง 
โดยมีทฤษฎี ตางๆ ดังนี้คือ 
  1. การตั้งคําจํากัดความของปญหา (Problem Definition) 
  2. การวิเคราะหปญหา (Analysis of The Problem) 
  3. การพิจารณาหาทางเลือกที่เปนไปได (Search for Possible Solutions) 
  4. การประเมินและเลือกวิธีการแกปญหา (Evaluation of Alternatives) 
  5. การเสนอวิธีการแกปญหาเพ่ือการปฏิบัติ (Recommendation for Action) 
 
  1.1 การตั้งคําจํากัดความของปญหา (Problem Definition) 
   การกําหนดปญหาจะตองมีการแยกแยะ รายละเอียดของปญหา และ ตอง
ชี้ใหเห็นวาปญหาที่เกิดขึ้นจริงๆ แลวอยูตรงไหนเปนอยางไรโดยการหาขอมูลของปญหา เชน 
ขนาดความสําคัญตลอดจนระยะเวลาที่จําเปนตอง แกปญหาใหแลวเสร็จในขั้นแรกจะตองให
ความหมายของปญหาอยางกวางๆแลวจึงพยายามลดขอบังคับ, ขอจํากัดหรือกฎเกณฑตางๆลง
และไมควรจะใหความสําคัญหรือสนใจวิธีการที่ทําอยูนั้น (Present Method) มากเกินไปเพ่ือใหมี
อิสระในการสรางสรรควิธีแกปญหา 
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  1.2 การวิเคราะหปญหา (Analysis of the Problem) 
   การวิเคราะหปญหาเปน การศึกษาถึงขอเท็จจริงของ ปญหาอยางลึกซ้ึง ซึ่ง
จะตองครอบคลุมศึกษาขอจํากัดของปญหา รายละเอียด อธิบายวิธีการทํางานในปจจุบัน โดย
อาจใชเคร่ืองมือตอไปน้ี 
   • แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) 
   • แผนภูมิภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) 
   • กําหนดวากิจกรรมใดบางที่คนสามารถทําไดดีกวา หรือ เคร่ืองจักรสามารถ
ทําไดดีกวาหรือควรทํารวมกัน 
   • กลับไปตรวจสอบปญหาใหมอีกครั้ง 
   • กลับไปตรวจสอบเกณฑสําหรับตัดสินที่ตั้งไวใหม 
   ในการวิเคราะหปญหาผูวิเคราะหจะตองมีขอมูลอยางเพียงพอในทุกๆดาน 
เชน ปริมาณการผลิต จํานวนคนงานที่ตองการเปนตน ผูวิเคราะหควรรูระยะเวลาที่มีในการ
แกปญหา ถาเปนปญหาดานการผลิตจะตองทราบระยะเวลาที่ใชตั้งแตเร่ิมกระบวนการผลิต
ขั้นตอนตางๆ ระหวางการผลิตจนกระทั่งเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่ถูกตองตามปริมาณและ
คุณภาพที่กําหนด 
  1.3 การพิจารณาหาทางเลือกที่เปนไปได (Search for Possible Solutions) 
   การพิจารณาหาทางเลือกที่เปนไปได คือการหาคําตอบที่เปนไปไดภายใต
ขอจํากัดที่มีอยูอาจจะตั้งคณะทํางาน เพ่ืออาศัยความคิดสรางสรรค อยางมีเหตุผลและเปนระบบ 
หรือโดยการชวยระดมความคิด (Brainstorming) ของบุคคลในคณะทํางาน ในขั้นตอนนี้ยังจะไม
มีการประเมินใดๆหลังจากการวิเคราะหปญหาแลวเปนการหาวิธีการตางๆ ในการแกปญหาโดย
หาทางเลือกที่เปนไปไดในการแกปญหา ในการคิดหาทางเลือกตางๆ ที่สามารถแกปญหาได      
ผูคิดจะตองทราบขอมูลอยางละเอียดและมีความคิดสรางสรรค ตองทราบวา มูลเหตุพ้ืนฐานที่ทํา
ใหเกิดปญหาขึ้นมา ถาสามารถขจัดมูลเหตุนั้นได ปญหาตางๆ ก็จะหมดไป 
  1.4 การประเมินและเลือกวิธีการแกปญหา (Evaluation of Alternatives) 
   เ ม่ือรวบรวมวิธีการแกปญหาที่ เปนไปได  ทั้ งหมดขั้นตอนตอไปคือ            
การประเมินทางเลือกที่มีทั้งหมดเพ่ือทําการเลือกสรรทางเลือกที่คิดวาดีที่สุดในการประเมิน
ทางเลือกน้ีจะตองคํานึงถึงหลายส่ิงหลายอยางที่เปนขอจํากัดเชน เวลาในการแกปญหา, 
คาใชจายที่จําเปนในแตละวิธี, เงินลงทุนเริ่มแรก, อายุการใชงาน, อัตราการคืนทุน และ
ระยะเวลาการคืนทุน เปนตน 
   • การประเมินเพื่อหาคําตอบตองคํานึงถึงไมมีคําตอบที่ถูกตองที่สุดมีหลาย
คําตอบที่สามารถนําไปปฏิบัติได แตตองพิจารณา คําตอบที่เปนไปไดตามเกณฑการพิจารณา
มักจะเลือกคําตอบ 3 ประเภท คือ  
    1. คําตอบในอุดมคติ 
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    2. คําตอบที่นําไปใชไดทันที 
    3. คําตอบที่อาจใชไดในอนาคต เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงขอจํากัด 
   • พิจารณาผลที่จะตามมา เชน เวลาและตนทุนในการซอมบํารุง 
   • พิจารณาจิตใจของผูทํางาน 
   • ใชหลักเศรษฐศาสตรในการวิเคราะหเงินลงทุนเพ่ือมูลคาซาก และนอกจาก 
นี้ตองหาผลตอบแทนจากการลงทุน หรือระยะเวลาคืนทุนถามีปญหาวาวิธีการทํางานใดเม่ือ
ปฏิบัติจริงแลวจะดีขึ้นกวากัน ก็อาจจําเปนตองสรางหองทํางานจําลองขึ้น 
  1.5 การเสนอวิธีการแกปญหาเพ่ือการปฏิบัติ (Recommendation for Action) 
   เม่ือไดคําตอบที่ดีที่สุดแลวตองเขียนรายงานเพ่ือบรรยายสรุปใหบุคคลท่ี
เก่ียวของมีอํานาจอนุมัติทราบผูมีอํานาจในการอนุมัติควรตรวจสอบซักถามจนเปนที่เขาใจ
กอนที่จะมีการส่ังใหดําเนินการแกไขปญหาตอไป การเขียนรายงานควรเขียนอยางชัดเจน เขาใจ
งาย แสดงขอมูลทุกชนิดรวมถึงแผนภูมิ แผนภาพ รูปภาพ หรือแบบจําลองตางๆ รวมถึง
สมมุติฐานตางๆ ที่ตั้งเอาไว วิธีการที่เลือกไปปฏิบัติแลวตองคอยติดตามผล ตรวจและประเมิน 
บางครั้งผูที่คิดและเลือกวิธีที่จะแกปญหาอาจไมจําเปนตองเปนผูปฏิบัติเสมอไปขึ้นอยูกับการ
จัดการขององคกรน้ันๆ 
 
 2. การวิเคราะหและการขจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) 
  ในกระบวนการผลิตมักจะพบวามีความสูญเปลาตางๆ แฝงอยูไมมากก็นอย ซึ่ง
เปนสาเหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํากวาที่ควรจะเปน เชนใชเวลานาน
ในการผลิตสินคาคุณภาพต่ํา ตนทุนสูง ดังน้ันจึงมีแนวคิดเพ่ือพยายามจะลดความสูญเปลา
เหลาน้ีเกิดขึ้นมากมายแนวคิดหนึ่งที่คิดคนโดย Mr.Shigeo Shingo; และ Mr.Taiichi Ohno คือ 
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือขจัดความ  
สูญเปลา 7 ประการ ไดแก 
  1. ความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
  2. ความสูญเปลาเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
  3. ความสูญเปลาเน่ืองจากการขนสง (Transportation) 
  4. ความสูญเปลาเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
  5. ความสูญเปลาเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
  6. ความสูญเปลาเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
  7. ความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
 
 
 



 

 

17 

  2.1. ความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
   การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้น หรือผลิต
ไวลวงหนาเปนเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาให
มากท่ีสุดเทาที่จะทําได เพ่ือใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละคร้ังโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทํา
ใหมีงานระหวางทํา (Work in Process หรือ WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําให
กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน 
   ปญหาจากการผลิตมากเกินไป 
   1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไมจําเปน 
   2. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP 
   3. เกิดการขนยาย 
   4. ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 
   5. ตนทุนจม 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 
   2. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจักร จากน้ันทํา
การปรับปรุง 
    2.1 จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณใหพรอมกอนเร่ิมตั้งเครื่อง 
    2.2 แยกขั้นตอนที่ทําไดในขณะที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยูออกจากขั้นตอน
ที่ตองทําเม่ือเคร่ืองจักรหยุดเทาน้ัน 
    2.3 จัดลําดับขั้นตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 
    2.4 กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 
    2.5 จัดหาหรือทําอุปกรณเพ่ือชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 
   3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพ่ือลดรอบ
เวลาการผลิต 
   4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการเทาน้ัน 
   5. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยาง 
  2.2 ความสูญเปลาเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพ่ือเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพ่ือใหได
สวนลดจากการสั่งซื้อ จะสงผลใหวัสดุที่อยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงานอยูเสมอ 
เปนภาระในการดูแลและการจัดการ 
   ปญหาจากการเก็บสินคาคงคลัง 
   1. ใชพ้ืนที่จัดเก็บมาก 
   2. ตนทุนจม 
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   3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ 
   4. สั่งซื้อซํ้าซอน 
   5. ตองการแรงงานและการจัดการมาก 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. กําหนดระดับในการจัดเก็บ และมีจุดส่ังซื้อที่ชัดเจน 
   2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual 
Control) เพ่ือใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 
   3. ใชระบบเขากอน ออกกอน (First in First Out) เพ่ือปองกันไมใหมีวัสดุ
ตกคางเปนเวลานาน 
   4. วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value Engineering) ที่สามารถสั่งซ้ือไดงายมา
ใชแทนเพื่อลด ปริมาณวัสดุที่ตองทําการจัดเก็บ 
  2.3 ความสูญเปลาเน่ืองจากการขนสง (Transportation) 
   การขนสงเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ ดังน้ันจึงตองควบคุม
และลดระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาที่จําเปนเทาน้ัน 
   ปญหาจากการขนสง 
   1. ตนทุนในการขนสง ไดแก เชื้อเพลิง แรงงาน 
   2. เสียเวลาในการผลิต 
   3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสมทําใหเกิดอุบัติเหตุในการขนสง 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. วางผังเครื่องจักรใหม จัดลําดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูใน
บริเวณเดียวกันเพื่อลดระยะทางขนสงในแตละขั้นตอน 
   2. ลดการขนสงซ้ําซอน 
   3. ใชอุปกรณขนถายที่เหมาะสม 
   4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสงแตละครั้ง เพ่ือใหสามารถสงงานไปให
ขั้นตอนตอไปไดเร็วขึ้นไมตองเสียเวลารอนาน 
  2.4 ความสูญเปลาเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
   ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน ตองเอ้ือมหยิบของที่อยูไกล กมตัวยก
ของหนักที่วางอยูบนพื้น ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีก
ดวย 
   ปญหาจากการเคลื่อนไหว 
   1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 
   2. เกิดความลาและความเครียด 
   3. อุบัติเหตุ 
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   4. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. ศึกษาการเคลื่อนไหว เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหว
นอยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomics) เทาที่จะทําได 
   2. จัดสภาพการทํางาน (Working Condition) ใหเหมาะสม 
   3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกาย
ของปฏิบัติงาน 
   4. ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig and Fixture) เพ่ือใหสามารถ
ทํางานไดอยางสะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
   5. ออกกําลังกาย 
  2.5 ความสูญเปลาเน่ืองจากกระบวนการผลิต(Processing) 
   เกิดจากระบวนการผลิตที่มีการทํางานซ้ําๆ ในหลายขั้นตอน ซึ่งไมมีความ
จําเปน เพราะงานไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไมชวย
ใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ ซึ่งเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ ดังน้ัน
กระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับ
การทํางาน หรือขณะคอยเคร่ืองจักรทํางาน 
   ปญหาจากกระบวนการผลิต 
   1. เกิดตนทุนที่ไมจําเปนของการทํางาน 
   2. สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 
   3. ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกผลิตภัณฑ 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยใช Operation Process Chart 
   2. ใชหลักการ 5W1H เพ่ือวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการหา
กระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 
  2.6 ความสูญเปลาเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
   การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตอง
รอคอยบางปจจัยที่จําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเคร่ืองจักรขัดของ 
การรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต   
เปนตน 
   ปญหาจากการรอคอย 
   1. ตนทุนที่สูญเปลาของแรงงาน เคร่ืองจักร และคาโสหุย ที่ไมกอใหเกิด
มูลคาเพ่ิม 
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   2. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
   3. เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลังใจ 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตใหดี 
   2. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
   3. จัดสรรงานใหมีความสมดุล 
   4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรกําลังคนให
เหมาะสม 
   5. เตรียมเคร่ืองมือที่จะใชในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหพรอมกอน
หยุดเคร่ืองใชอุปกรณเพ่ือชวยใหเกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
  2.7 ความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
   เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหลาน้ันอาจถูกนําไปแกไขใหมใหได
คุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง ดังน้ันจึงทําใหมีการสูญเปลาเน่ืองจากการ
ผลิตของเสียขึ้น 
   ปญหาจากการผลิตของเสีย 
   1. ตนทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
   2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 
   3. เกิดการทํางานซ้ําเพ่ือแกไขงาน 
   4. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 
   2. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
   3. พยายามปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานที่ผิดพลาด (Poka-
Yoke) 
   4. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 
   5. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกขั้นตอน     
การผลิต (Quick Response System) 
 
 3. การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time study) 
  การศึกษางาน (Work Study) เปนวิธีการที่ใชกันอยางกวางขวางในอุตสาหกรรม
การผลิตซึ่งเปนที่รูจักกันในนามของ “การศึกษาเวลา และการเคลื่อนที่ (Motion and Time 
Study)” การศึกษางานเปนคําที่ใชแทนวิธีการตางๆ จากการศึกษาวิธีการทํางาน และการวัดผล
งาน ซึ่งใชในการศึกษาวิธีการทํางานของคนอยางมีระเบียบแบบแผน และพิจารณาองคประกอบ
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ตางๆ ที่มีผลตอประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของการทํางานเพ่ือปรับปรุงการทํางานน้ันใหดีขึ้น
การศึกษางานจึงมีความสัมพันธโดยตรงกับการเพ่ิมผลผลิตเราจึงใชการศึกษางานนี้มาชวยใน
การเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่ มีอยูทําใหตนทุนในการผลิตต่ําลง ซึ่งการศึกษางาน
ประกอบดวยเทคนิค 2 อยาง ดังนี้ 
 1. การศึกษาวิธี (Method Study) เปนการศึกษาเพื่อหาวิธีการทํางานที่งาย สะดวก 
รวดเร็วประหยัด และมีประสิทธิภาพสูงกวามาใชแทนวิธีการทํางานเดิม 
 2. การวัดผลงาน (Work Measurement) เปนการศึกษาเพื่อกําหนดหาเวลามาตรฐาน 
(Standard Time) ซึ่งเปนประโยชนในแงตางๆ เชน การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพ
ของสายการผลิต เปนขอมูลในการจายคาแรงจูงใจหรือกําหนดมาตรฐานการผลิต (Production 
Standard) 
 สําหรับการศึกษาวิธี และการวัดผลงานเปนขั้นตอนที่ตอเน่ืองกัน การศึกษาวิธีการ
ศึกษาเพื่อลดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปน หรือซํ้าซอนกัน สวนการวัดผลงานเปนการศึกษา 
เพ่ือลดเวลาที่ไรประสิทธิภาพ จากน้ันจึงทําการวัดผลงานนั้นๆ ในบางครั้งถาเราตองการทราบ
เวลาที่ใชในการทํางานก็จะทําการศึกษาเวลาโดยตรง ผลที่ไดจากการศึกษางานคือการเพ่ิม
ผลผลิตนั่นเอง 
  3.1 การบริหารน้ันประกอบดวยหลัก 4 ประการ ดังนี้ 
   1. ทําการศึกษาและวิเคราะหการปฏิบัติงานโดยการศึกษาเวลา เพ่ือกําหนด
อัตรามาตรฐาน หมายถึง กําหนดอัตราการผลิต หรือการกําหนดวิธีการทํางานตามหลัก
วิทยาศาสตรแทนที่จะปลอยใหคนงานทํางานตามแบบที่ถนัด 
   2. ใชหลักวิทยาศาสตรในการคัดเลือกคนงานเพื่อใหไดคนดีที่สุดและ
ฝกอบรมคนงานตามวิธีที่ตองการ 
   3. รวมมือกับคนงานในการปฏิบัติงานตามวิธีที่กําหนดไว หมายถึง การ
กําหนดอัตราคาจางแบบรายชิ้น และใชหลักการจายคาจางแบบจูงใจมิใชถือหลักจายตาม
ตําแหนง 
   4. แบงงานกันทําระหวางผูบริหาร กับ คนงานโดยกําหนดใหผูบริหารมีหนาที่ 
รับผิดชอบในการวางแผนและเตรียมงานสวนคนงานใหมีหนาที่ปฏิบัติตามแผนงาน 
  3.2 เทคนิคที่ใชในการปรับปรุงงาน IE (Industrial Engineering) 
   เทคนิคที่ใชในการปรับปรุงงาน ซึ่งรวมถึงการกําจัดของเสียในกระบวนการ 
ความไมสมํ่าเสมอของการผลิต และการทํางานที่ไมทําใหเกิดผลงานโดยพยายามปรับปรุงให
การทํางานงายขึ้น สะดวกรวดเร็วขึ้น และประหยัดคาใชจาย ดังน้ัน IE Techniques ที่ใชในการ
ปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตโดยทั่วไปจะเปนเรื่องการบริหารการทํางาน (Work Management) โดย
มีการศึกษาการทํางาน ซึ่งจะประกอบไปดวยเทคนิคการปรับปรุงงานโดยการศึกษาวิธีการ
ทํางาน และเทคนิคการวัดผลงานโดยการศึกษาเวลา 
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   3.2.1 ขั้นตอนการศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) และการวัดผลงาน 
(Work Measurement) 
    1. เลือกงานที่จะทําการศึกษา (Select) เชน งานที่มีปญหาหรืองาน
ใหมๆ 
    2. บันทึกขอมูลเกี่ยวกับงานที่เลือก ( Record) 
    3. ทําการตรวจสอบและวิเคราะหอยางละเอียด ( Examine) 
    4. พัฒนาและกําหนดวิธีการใหมๆ (Develop New Method) 
    5. วัดงานพรอมทั้งคํานวณเวลามาตรฐานของงานโดยรวมเวลาเผื่อ 
เขาไปดวย เชนเวลาทําธุระสวนตัว (Measure Compile) 
    6. กําหนดขอบเขตของงานใหชัดเจนและเก็บขอมูลไว (Define) 
    7. นําไปใชเม่ือไดผลแลวให รักษาสภาพไว ( Maintain) 
   3.2.2 การใชเทคนิค IE ในการปรับปรุงการทํางาน 
    1. กําหนดหัวขอ ในการปรับปรุง (ควรเลือกหัวขอที่มีความสําคัญกอน) 
    2. วิเคราะหสภาพจริงอยางเปนระบบ ปริมาณ และบนพื้นฐานของ 
ความเปนจริง 
    3. ทดสอบผลโดยการวิเคราะห 5W1H (What, Where, When, Who, 
Why and How), ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) 
    4. เตรียมกิจกรรม ในการทดลองปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
    5. ทํากิจกรรมตอเน่ืองไป จนกวาจะประสบความสําเร็จ 
    6. จัดทํามาตรฐาน 
  3.3 การวัดผลงาน (Work Measurement) 
   1. ใชเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการตาง ๆ โดยพยายามเลือกวิธี
ทํางานที่ ดีที่สุดและใช เวลานอยที่สุด 
   2. ใชวัดความสมดุลใหกับ คนงานที่ทํางานเปนกลุมโดยใช แผนภูมิ
ปฏิบัติงานทวีคูณ (Multiple Activity Chart) 
   3. ใชวางแผนและจัดการผลิต รวมทั้งจัดกําลังคน และทรัพยากรตางๆ 
เพ่ือใหสามารถผลิตสินคา ไดตามปริมาณ ในเวลาที่กําหนด 
   4. ใชเปนขอมูลในการประมาณ คาใชจาย ราคาขาย และกําหนดเวลา 
   5. ใชสรางมาตรฐานการทํางานของคนและเครื่องจักร 
   6. ใชเปนขอมูลในการควบคุมคาจางแรงงาน และใชกําหนดคาใชจาย
มาตรฐาน 
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  3.4 ประเภทงานกอนทําการศึกษาการทํางาน 
   1. Operating work คือกระบวนการทํางานหลักที่พนักงานตองเขาไปมีสวน
รวมโดยตรงในการสรางคุณคา (Value Added) ตอการปฏิบัติงาน เชน พนักงานกําลังกลึง
ชิ้นงาน 
   2. Non-Operating Work คือการปฏิบัติงานในเวลางานของพนักงาน ซึ่งอาจ
เก่ียวของหรือไมเก่ียวของกับ งานหลัก แตไมมีผลโดยตรงในการสรางคุณคาใหงาน แบงออกได
ดังนี้ 
    • Accompanying Work คือ การปฏิบัติงานของพนักงาน ที่มีผลตอการ
สรางคุณคาทางออมของงาน และ เก่ียวของกับงานหลักโดยตรง เชน การใสวัตถุดิบ และนํา
ชิ้นงานออกจากเคร่ืองจักร 
    • Preparation คือ การเตรียมงานกอนการปฏิบัติงานจริง เชน การตั้งคา
การทํางานใหเคร่ืองจักรกอนเร่ิมทํางาน 
    • Work Allowance คือ การปฏิบัติงานบางอยาง ที่เกิดขึ้นระหวางการ
ทํางานหลักเชน ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน, ปรับตั้งเครื่องจักรระหวางทํางาน 
    • Shop Allowance คือ การปฏิบัติงานบางอยาง ที่ไมเก่ียวของกับงาน
หลัก แตเกิดขึ้นเนื่องจากการ บริหารงานไมดี เชน การคนหาเครื่องมืออุปกรณ, การรอขนยาย
วัตถุดิบและชิ้นงาน 
    • Personal Allowance คือ เวลาเผ่ือสําหรับพนักงานในการปฏิบัติธุระ
สวนตัว เชนเขาหองนํ้า, ทานน้ํา 
    • Non-Work คือ การทําบางสิ่งบางอยางดวยเหตุผลสวนตัวไมเก่ียวของ
กับงาน เชนการหยอกลอกันเลน 
  3.5 การวิเคราะหกระบวนการผลิต (Process Analysis) 
   แผนภูมิกระบวนการผลิตเปนเคร่ืองมือที่ใชบันทึกกระบวนการผลิต หรือวิธี
ทํางานใหอยูในลักษณะที่เห็นไดชัดเจนและเขาใจไดงายในแผนภูมิจะแสดงขั้นตอนการทํางาน
ตั้งแตตนจนจบกระบวนการ โดยจะเขียนตั้งแตวัตถุดิบเขามาสูโรงงาน แลวติดตามบันทึก
เหตุการณที่เกิดขึ้นกับวัตถุดิบน่ันเร่ือยๆทุกขั้นตอน เชน ถูกลําเลียงไปยังหองเก็บ, ถูก
ตรวจสอบ, ถูกเปลี่ยนรูปรางโดยเครื่องจักร จนกระทั่งเปนชิ้นสวน หรือประกอบเปนผลิตภัณฑ
แผนภูมิกระบวนการผลิตก็เหมือนกับแผนภูมิทั่วๆไป ที่ใชสัญลักษณแสดงถึงความงายตางๆ ซึ่ง
สามารถดัดแปลง เพ่ือนําไปใชกับงานที่เหมาะสมเปนอยางๆ เชน ใชแสดงลําดับการทํางานของ
คนงาน, ใชแสดงขั้นตอนตาง ๆ เม่ือนําวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผลิต แผนภูมิสามารถแบงได2 
ชนิด คือ แผนภูมิแบบคนเปนหลัก (Man Type) หรือ แผนภูมิแบบวัสดุเปนหลัก (Material 
Type) การใชสัญลักษณในแผนภูมิถูกกําหนดโดยสมาคมวิศวกรเครื่องกลของอเมริกา (The 
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American Society of Mechanical Engineers, ASME) โดยแบงกิจกรรมในวิธีการทํางาน
ออกเปน 5 กลุมใหญๆ คือ 
   1. การปฏิบัติงาน หรือการทํางาน (Operation) หมายถึง กิจกรรมที่ทําให
วัสดุเปลี่ยนแปลงอยางจงใจ ไมวาจะเปนทางกายภาพ หรือทางเคมี กิจกรรมที่แยก 
   2. ประกอบกิจกรรมที่จัดและเตรียมวัสดุสําหรับขั้นตอนในการผลิต รวมถึง
การรับสงขาวสาร การคํานวณ และการวางแผน 
   3. การตรวจสอบ (Inspections) หมายถึง กิจกรรมเกี่ยวกับการตรวจสอบ 
เปรียบเทียบชนิด คุณภาพ ปริมาณของวัสดุ 
   4. การขนสง หรือการขนยาย (Transportation) หมายถึง กิจกรรมที่ทําให
วัสดุเคลื่อนยายจากท่ีหนึ่งไปอีกที่หนึ่ง ยกเวนการเคลื่อนยายขณะอยูในขั้นตอนการผลิต และ
ยกเวนกรณีที่เปนการเคลื่อนยายโดยขนงานภายในสถานีงานระหวางตรวจสอบ 
   5. การรอคอย (Delays) หมายถึง กิจกรรมที่มีการหยุดรอ หรือพัก กอนที่จะ
มีการทํางานขั้นตอไป 
   6. เก็บรักษา (Storages) หมายถึง กิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บ พัก หรือถูกควบคุม 
เอาไว ซึ่งสามารถนํามาใชไดถาตองการ 
 
ตารางที่ 2 สัญลักษณในแผนภูมิกระบวนการผลิต 

สัญลักษณ ชื่อเรียก คําจํากัดความโดยยอ 
 Operation 

การปฏิบัติงาน 
หมายถึง การปฏิบัติงานบนชิ้นงานเมื่อมีการเปลี่ยนแปลง
ลักษณะหรือคุณสมบัติของชิ้นงาน 

 Inspection 
การตรวจสอบ 

หมายถึง กิจกรรมเกี่ยวกับการตรวจสอบเปรียบเทียบ
คุณภาพของชิ้นงาน ปริมาณของวัสดุ เพ่ือใหแนใจใน
ลักษณะของชิ้นงาน 

 Transportation 
การขนสง 

หมายถึง การเคลื่อนยายวัตถุจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึง 
ยกเวนการขนยายขณะอยูในขั้นตอนการผลิต 

 Delay 
การรอคอย 

หมายถึง ความลาชาของงานเนื่องจากมีอุปสรรคมา
ขัดขวางไมใหขั้นตอนการปฏิบัติงานขั้นตอไป 

 Storage 
การเก็บรักษา 

หมายถึง การเก็บชิ้นงานอยางถาวรซึ่งสามารถนํามาใชได
ถาตองการ ซึ่งการเบิกจายควรมีคําสั่งหรือหนังสือจาก
ผูเก่ียวของ 
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  3.6 แผนผังการไหล (Flow Diagram) 
   แผนผังการไหลจะแสดงพื้นที่ของบริเวณที่ทํางานหรือเกิดเหตุการณนั้น ๆ 
และตําแหนงของเครื่องจักร เคร่ืองมือ อุปกรณที่เก่ียวของทั้งหมดโดยยอสวนจากของจริงอาจจะ
กําหนดสเกลหรือไมกําหนดก็ไดแลวแตความจําเปน หรือความเหมาะสมแลวเขียนเสนทางการ
เคลื่อนที่ของสิ่งสังเกตแลวเขียนแทนดวยสัญลักษณของกิจกรรมตาง ๆ ลงในบริเวณที่ทํางาน
หรือเกิดเหตุการณนั้นพรอมทั้งแสดงทิศทางการเคลื่อนที่ของสิ่งที่สังเกต 
   1. ผังการไหลแบงตามชนิดของสิ่งสังเกตไดเปน 2 ชนิด คือ 
    • ผังการไหลของคน (Man Type) แสดงการเคลื่อนที่ของคนในการ
ทํางานหรือส่ิงสังเกตหรือคนงานนั่นเอง 
    • ผังการไหลของวัสดุ (Material Type) แสดงการเคลื่อนที่ของวัสดุหรือ
วัตถุดิบในกระบวนการผลิต กรณีนี้สิ่งสังเกตคือวัสดุ 
   2. การเขียนแผนภูมิขบวนการผลิตและแผนผังการไหล 
    การเขียนแผนภูมิขบวนการผลิตและแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต 
แบงออกเปน 6 ขั้นตอน คือ 
    2.1 เลือกกิจกรรมการทํางานที่ตองการศึกษา โดยกําหนดเจาะจงไปวา
ตองการศึกษากระบวนการของคน, วัสดุ, ชิ้นสวน 
    2.2 กําหนดจุดเร่ิมตนและจุดสิ้นสุดของกระบวนการผลิตที่จะศึกษา โดย
ตองควบคุมกิจกรรมทั้งหมดที่ตองการศึกษา 
    2.3 เขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยในแผนภูมิจะตองประกอบดวย 
Heading, Description and Summary 
    2.4 แสดงผลของจํานวนกิจกรรมตางๆ คือ จํานวนขั้นตอนการปฏิบัติงาน
จํานวนขั้นตอนการขนสง, จํานวนครั้งของความลาชา, จํานวนครั้งการตรวจสอบ, และ จํานวน
คร้ังในการพักหรือเก็บรวมถึงระยะทางในการขนสงไวในตารางสรุป 
    2.5 เขียนแผนผังการไหลของกระบวนการผลิตแสดงแผนก ที่ตั้งของ
เคร่ืองจักรและเครื่องมือตาง ๆ 
    2.6 แสดงทิศทางการไหลของกระบวนการผลิตโดยใชหัวลูกศรชี้แสดง 
  3.7 แผนภูมิการผลิตตอเน่ือง (Flow Process Chart) 
   เปนแผนภูมิที่แสดงการเคลื่อนยายตามลําดับกอนหลัง หรือแนวทางการ
ทํางานของผลิตภัณฑ เปนแผนภูมิที่บอกรายละเอียดของการปฏิบัติงาน เน่ืองจากแผนภูมินี้เนน
ที่การเคลื่อนที่ดังน้ันการวิเคราะหแผนภูมินี้จะทําไดดีก็ตอเม่ือมีการกําหนดผังของการเคลื่อนที่
แลว และจากแผนภูมินี้จะนําไป สูการปรับปรุงการวางผังใหดีขึ้น แผนภูมิการผลิตตอเน่ืองนี้อาจ
จําแนกไดเปน 3 ชนิด คือ 
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   1. การเคลื่อนของคน แสดงการเคลื่อนที่ของคนในการทํางาน 
   2. แสดงการเคลื่อนของวัสดุหรือผลิตภัณฑ หรือวัตถุดิบในกระบวนการผลิต 
   3. การเคลื่อนของเคร่ืองมือ แสดงการใชเคร่ืองมือของคนงาน 
  3.8 แผนภูมิกระบวนการผลิตของกลุม (Gang Process Chart) 
   แผนภูมิกระบวนการผลิตของกลุมจะใชบันทึกการทํางานของกลุมคนงาน
มากกวาหน่ึงคนซึ่งชวยใหสามารถวิเคราะหความสัมพันธของการทํางานของคนงานแตละคนใน
กลุมทีมงานเดียวกัน เพ่ือชวยใหสามารถลดเวลารอคอยหรือลาชาของคนใดคนหนึ่งในทีมและ
ทําใหผลงานโดยรวมดีขึ้น 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ฐิติพร สังขสัมฤทธิ์ (2544) ไดศึกษาเรื่องการลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพ
หนังสือ โดยนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพและการศึกษาการทํางานมาวิเคราะหหาวิธีลด และ
ปองกันการเกิดความสูญเสีย พบวาการสูญเสียที่สําคัญในกระบวนการพิมพไดแกการสูญเสีย
จากการปรูฟ การสกัม และการสูญเสียระหวางพิมพอันมีสาเหตุมาจากวิธีการทํางานและความ
ผิดพลาดของชางพิมพ จากการดําเนินตามขั้นตอนวิจัย เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง
พบวาความสูญเสียจากการปรุฟเทียบกับผลผลิตลดลงจากรอยละ 0.058 เหลือรอยละ 0.012 
หรือคิดเปนรอยละ 79 ความสูญเสียจากการสกัมเทียบกับจํานวนผลผลิตลดลงจากรอยละ 0.056 
เหลือรอยละ 0.017 หรือคิดเปนรอยละ 69 ความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพเทียบกับ
จํานวนผลผลิตลดลงจากรอยละ 0.014 เหลือรอยละ 0.006 หรือคิดเปนรอยละ 54 และคาใชจาย
ที่เกิดขึ้นจากความสูญเสียทั้งสามชนิดลดลงคิดเปนรอยละ 60 
 กัลยาณี เกตุแกว; และคณะ (2547) ไดทํางานวิจัยเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิต กรณีศึกษา บริษัท คอนิเมก จํากัดโดยใชเทคนิคการลดความสูญเปลา 7 ประการ 
ผลจากการวิเคราะหสาเหตุของปญหา 3 ประการไดแก การขาดแรงงาน การเปลี่ยนแมพิมพ 
และการซอมเครื่องจักร ซึ่งผูวิจัยทําการแกไขปญหาใชหลักการคิวซีสตอรร่ี (QC Story) และ
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion Time and Study) มาเปลี่ยนขั้นตอนการเปลี่ยน
แมพิมพเพ่ือลดระยะเวลาในการเปลี่ยนแมพิมพ รวมทั้งใชหลักการดังกลาวเพื่อออกแบบวิธีการ
ทํางานของพนักงาน 
 สมเกียรติ จงประสิทธิ์พร; และคณะ (2547) ไดศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพ     
การผลิตเปนหัวใจสําคัญของอุตสาหกรรมเพราะสามารถทําใหกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้นและตนทุน
การผลิต ลดต่ําลง แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตมีดวยกันหลายวิธีเชน             
การบํารุงรักษาในเชิงปองกัน การควบคุมคุณภาพ การควบคุมและการวางแผนการผลิต สําหรับ
การจัดสายการผลิตก็เปนวิธีหน่ึงที่มีความเหมาะสมในการปรับปรุงประสิทธิภาพของอุตสาหกรรม
เส้ือผาสําเร็จรูปที่มีระบบการผลิตเปนแบบรุน (Batch) ซึ่งมีปญหาในสวนของการจัดการดาน
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การผลิตอยูมาก งานวิจัยนี้ไดเสนอวิธีการจัดการสายการผลิตโดยการ มอบหมายงานเพื่อความ
สมดุลบนสายการผลิตโดยใชอุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูปเปนตัวอยางกรณีศึกษา โดยจะ
ทําการศึกษา 3 งาน โดยวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตที่ใชในปจจุบันสําหรับโรงงานที่ใชเปน
กรณีศึกษา เวลาที่นํามาใชในการจัดสมดุลสายการผลิตไดมาจากผูที่มีประสบการณในการ
ทํางาน จากนั้นนําไปคิดคํานวณหาจํานวนพนักงานเพื่อเขาทํางานใน ขั้นตอนตางๆจากนั้น
นําไปคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิตวิธีการมอบหมายงานเพื่อความสมดุลบน
สายการผลิตน้ัน เปนการประยุกตใชรวมกันของแนวคิดในการจัดสมดุลสายการผลิตและการ
มอบหมายงาน โดยวิธีการคือเก็บขอมูลดานเวลาการทํางานของพนักงานแบบทันทีทันใดดวย
คอมพิวเตอรขอมูลที่ไดจะถูกนํามาคัดเลือกโดยใชแผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ย ผลจากขั้นตอนนี้จะ
แสดงถึงความสามารถในการทํางานของพนักงานในขั้นตอนตางๆ ของงานนั้นๆ จากน้ันขอมูล
จะถูกนําไปใชคิดคํานวณมอบหมายงานใหกับพนักงานเพ่ือทํางานในขั้นตอนตางๆ โดยการจัด
พนักงานเขาทํางานแบงเปน 2 ระดับคือ สําหรับพนักงานท่ีทํางานขั้นตอนเดียวและสําหรับ
พนักงานที่ทํางานมากกวา 1 ขั้นตอน ในกรณีที่ทํางานมากกวา 1 ขั้นตอนนั้นจะใชโปรแกรม  
โซลเวอร (Solver) ในโปรแกรมสําเร็จรูปเอ็กเซล (Excel) มาเปนเคร่ืองมือในการชวยคิดคํานวณ 
จะไดประสิทธิภาพการผลิตเพ่ือนําไปเปรียบเทียบกับวิธีการจัดสายการผลิตที่ใชอยูในปจจุบนัผล
ที่ไดคือ คาประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงขึ้น ซึ่งใช T–test ทดสอบคาเฉลี่ย ที่ระดับความ
เชื่อม่ัน 95% และพบวาประสิทธิภาพทั้ง 3 งาน เพ่ิมขึ้นโดยเฉลี่ย 22.95% 
 อภิชาติ เปรมปราชญชยันต (2550) การวิจัยเร่ืองการเพ่ิมประสิทธิภาพในหวงโซ
อุปทานโดยใชเทคนิคแบบลีน : กรณีของการผลิตชิ้นสวนยานยนตไทย สืบเน่ืองจากแนวคิด
ระบบแบบลีน เปนระบบการผลิตที่ มุงเนนกําจัดกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาตางๆ ออกจาก
กระบวนการและเปนกลยุทธที่สําคัญในการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด การวิจัยเพ่ือศึกษา
เปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางดานการลดตนทุนวาซ่ึงจากการประยุกตใชในกระบวนการจะ
แบงเปนสองแบบคือระบบแบบลีน กับการผลิตคราวละมากๆ และเปนการปรับปรุงการผลิตให
เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในกระบวนการ จากการศึกษาถึงผลกระทบกับความสําเร็จในการลด
ตนทุนทางดานการผลิตตั้งแตกระบวนการรับคําส่ังซ้ือสินคาจนถึงสงสินคาสําเร็จรูป ใหแกลูกคา
โดยกําจัดความสูญเปลาที่ไมจําเปนตางๆ ในกระบวนการ และสรุปผลสัมฤทธิ์ที่เกิดขึ้นวา ระบบ
การผลิตลีน อยูในระดับที่ดีกวาระบบการผลิตคราวละมากๆ อันไดแก มูลคาวัตถุดิบคงคลังที่อยู
ในกระบวนการ มูลคาสินคาสําเร็จรูปในกระบวนการ จํานวนพนักงานที่ใชในการขนสงวัตถุดิบ
และสินคาสําเร็จรูป ระดับสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคา จํานวนเที่ยวเปลาที่เกิดขึ้นระหวางผลิต 
ดังนั้นควรเอาระบบแบบลีนมาประยุกตใชภายในองคกรเพ่ือใหเกิดผลสัมฤทธิ์สูงสุดตอองคกรอีก
ดวย 
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 ลลิดา ยิ่งสูง (2551) การวิจัยเรื่องผลศึกษาการประยุกตใช ระบบผลิตแบบลีน รวมกับ
การบริหารโซอุปทาน: กรณีศึกษากลุมตัวอยางของอุตสาหกรรมการผลิต ไดศึกษาความสัมพันธ
ระหวางการประยุกตใชกิจกรรมการผลิตแบบลีน รวมกับกิจกรรมการบริหารโซอุปทาน โดย
พิจารณาถึง ผลที่ไดรับตอศักยภาพทางการผลิตขององคกรการผลิตตางๆ โดยครอบคลุม 12 
กิจกรรมหลักแบบลีน กับกิจกรรมของการบริหารโซอุปทานดวย 9 กิจกรรม ผานจาก
แบบสอบถามในกลุมตัวอยาง ซึ่งจะพบวากิจกรรมหลักแบบลีนและกิจกรรมของการบริหารโซ
อุปทานเขาดวยกัน มีผลดีตอการพัฒนาขององคกร ดานความสามารถในการจัดสงตรงเวลา 
รวมถึงในดานตนทุนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ   
 ทิพวรรณ แกวสังข (2552) การวิเคราะหยอนกลับโครงการประยุกตใชหลักการผลิต
แบบลีน: กรณีศึกษา บริษัท อิเล็กทรอนิกส จํากัด โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาถึงปจจัยที่มีผล
ตอความสําเร็จในการประยุกตใชหลักการแบบลีนนํามาเปนกรอบแนวคิดในการศึกษา
เปรียบเทียบกับปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จในการประยุกตใชสําหรับหนวยธุรกิจที่ประสบ
ความสําเร็จในการประยุกตใชแลวในบริษัท โดยอาศัยการวิเคราะหยอนกลับ เพ่ือประเมิน
ประสบการณและการเรียนรูจากโครงการที่ผานมาในอดีตเพ่ือนําไปประยุกตใชและพัฒนา
โครงการในอนาคต อาจจะทําใหบริษัทประสบความสําเร็จในเวลารวดเร็ว 
 ฌานา แสงทองจี; และคณะ. (2555) รายงานสรุปกิจกรรมวินิจฉัย โครงการพัฒนา
ประสิทธิภาพ SMEs 1,000 แหง โดยเปนประเภทธุรกิจภาคการผลิตรอยละ 75 รองลงมาเปน
ธุรกิจขายสง ขายปลีก ซอมแซมยานยนต และอ่ืนๆ ซึ่งผลการวินิจฉัยสถานประกอบการทั้งหมด
สวนใหญมีปญหาดานการผลิตถึง 35% รองลงมาเปนดานการขายและการตลาดอีก 24% ดาน
การจัดซ้ือจัดจางอีก 16% ดานการบริหารอีก 12% และดานอ่ืนๆ อีก 13% ซึ่งปญหาสวนใหญ
ของดานการผลิตคือ ความสูญเสียสูญเปลาในระบบการผลิต และกระบวนการผลิต รวมถึงการ
วางแผนผังโรงงานที่สับสน ทําใหเกิดความสูญเสียในดานตางๆและสงผลใหมีตนทุนสูง ซึ่ง
กระทบตอศักยภาพดานการแขงขัน และไมสามารถแขงขันได และจากการวินิจฉัยยังพบวา
ปญหาดานการผลิตสวนใหญมาจากการผลิตและเทคโนโลยีการผลิต ซึ่งมาจากการใชกําลังการ
ผลิตไมเต็มประสิทธิภาพ โดยมีการใชประสิทธิภาพของเครื่องจักรอยูเพียงรอยละ 61% และจาก
ขอเสนอแนะแนวทางการแกปญหาโดยรวมของสถานปะกอบการ 1,000 แหง สามารถปรับปรุง
และคิดเปนมูลคาที่ปรับปรุงไดถึง 2,047 ลานบาทตอป และถาประเมินผลการปรับปรุงระยะยาว 
5 ป จะสามารถปรับปรุงโดยคิดเปนมูลคาถึง 4,913 ลานบาท 
 จากการศึกษาคนควางานวิจัยที่เก่ียวของทําใหมีแนวทางในการปรับปรุงกระบวนกา
ผลิตเพ่ือลดตนทุนในกระบวนการผลิตโดยใชหลักการตางๆ เขามาประยุกตใหเกิดประโยชนซึ่ง
ไมไดมีขอจํากัดในการเลือกใชวิธีใดในการปรับปรุงแตขึ้นอยูกับความเหมาะสมกับกระบวน    
การผลิตของแตละอุตสาหกรรม หรือแตละโรงงานที่มีลักษณะเฉพาะแตกตางกันไป ดังนั้น        
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การประยุกตเลือกใชเคร่ืองมือตางๆ ตองทําการศึกษาและเขาใจลักษณะกระบวนการผลิต จึงจะ
เลือกเคร่ืองมือไดเหมาะสมและมีประสิทธิภาพมากที่สุด 
 
 
 



บทที่  3 
การดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 จากขอมูลดานการขายและการตลาดของบริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด พบวา 
มีสัดสวนรายไดจากการผลิตชิ้นสวน 80% ประกอบกับความเปนไปไดที่จะสามารถเขาถึงสวน
แบงทางการตลาดไดที่มีแนวโนมจากการผลิตและจําหนายสูงมากขึ้น ซึ่งมีผลดีตอบริษัทฯ ใน
การเพ่ิมมูลคาการเจริญเติบโตทางดานอุตสาหกรรม ดังน้ันจึงไดดําเนินการศึกษาและวิเคราะห
คนหาปญหาจากกรณีศึกษาการผลิตชิ้นสวนตัวอยาง Lever Tilt เพ่ือเปนแนวทางในการการ
วินิจฉัยสะทอนสภาพการดําเนินงานดานการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต และลดความ
สูญเปลาทั้ง 7 ประการ โดยมีการดําเนินการวินิจฉัยและคนหาปญหาตามขั้นตอน ตอไปน้ี 
 1. การสํารวจเบื้องตนสภาพปจจุบันดานการผลิต 
  1.1 ภาพรวมการผลิต และเทคโนโลยีการผลิต 
  1.2. ลักษณะผลิตภัณฑ และแผนผังกระบวนการผลิต 
  1.3 อัตรากําลังการผลิต และประสิทธิภาพการผลิต 
  1.4 ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักร 
  1.5 การดูแลอุปกรณเคร่ืองจักร 
  1.6 อัตราการสงมอบชิ้นงานสําเร็จ 
  1.7 อัตราของเสียจากการผลิต 
  1.8 การจัดเก็บสินคาคงคลัง 
  1.9 โครงสรางตนทุนการผลิต 
  1.10  สภาพแวดลอมการดําเนินการผลิต 
  1.11  การดําเนินกิจกรรมตางๆ เชน 5’S เปนตน 
 2. วิเคราะหประมวลผลแยกตามฝายงานดานการผลิต 
  2.1 ระบบการบริหารการผลิต 
  2.2 แผนการผลิต 
  2.3 การควบคุมกระบวนการผลิต 
  2.4 การควบคุมการทํางาน 
  2.5 การควบคุมคุณภาพ 
  2.6 การบริหารการจัดซ้ือและจัดจาง 
  2.7 การบริหารอุปกรณเคร่ืองจักร 
  2.8 การควบคุมตนทุนการผลิต 
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 3. สรุปประเด็นปญหา และนําเสนอแนะแนวทางการทําไคเซ็น 
  3.1 เสนอแนะไคเซ็นตามความตองการของบริษัท 
  3.2 เสนอแนะไคเซ็นเรื่องที่บริษัทสามารถดําเนินการได 
  3.3 เสนอแนะไคเซ็นเปนกรณีตัวอยางใหบริษัทมีความเขาใจไดอยางเปนรูปธรรม 
 4. รายงานผลการวินิจฉัย และเปรียบเทียบกอนและหลังการทําไคเซ็น 
 
การสํารวจเบื้องตนสภาพปจจุบันดานการผลิต 
 1. ภาพรวมการผลิต และเทคโนโลยีการผลิต 
  การบริหารงานดานการผลิตมีผูจัดการทําหนาที่บริหารงานผลิตและมีเจาหนาที่
วางแผนผลิตเปนผูประสานงานดานแผนการผลิตรวมกับหัวหนางานในการติดตามความคืบหนา
ของการดําเนินการผลิตซึ่งมีการดําเนินการผลิต 1 กะ โดยมีเวลาในการดําเนินการผลิตตั้งแต
เวลา 08.00 น. เลิกเวลา 17.00 น. (เวลาทํางานจริง 440 นาที/กะ)และมีพนักงานฝายผลิต
ชิ้นสวนทั้งหมด 38 คน เปนพนักงานระดับปฏิบัติการจํานวน 32 คน เปนพนักงานหัวหนาหนวย
ผลิต5คน และมีหัวหนางาน 1คน โดยมีเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตทั้งหมด 53 เคร่ือง โดย
แบงเปนขนาดและชนิดของเครื่องจักรตามตารางแสดงรายการเครื่องจักร ซึ่งแบงเคร่ืองจักร
ออกเปนแบบทํางานที่ละรอบการทํางานจํานวน 47 เคร่ือง และเครื่องจักรแบบทํางาน
แบบตอเน่ืองจํานวน 6 เคร่ือง ซึ่งสวนใหญเปนเคร่ืองจักรที่มีอายุการใชงานมากกวา 15 ป 
 

 
 

รูปที่ 4 แผนผังโรงงาน 
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 2. ลักษณะผลิตภัณฑ และแผนผังกระบวนการผลิต Lever Tilt 
  ชิ้นงาน Lever Tiltเปนชิ้นงานที่ใชประกอบอยูในโครงสรางรถยนต ที่มีแผนผัง
ขั้นตอนการผลิตทุกกระบวนการผลิตทั้งหมด 5 ขั้นตอน ซึ่งมีรูปรางลักษณะผลิตภัณฑ และ
ขั้นตอนการผลิตดังรูปแสดงตอไปน้ี 
 

   
 

รูปที ่5 ชิ้นงานสําเร็จ Lever Tilt 
 

ติดต้ังทดลองและทําการผลิตขั้นตอนที่ 1 Blank

ตรวจสอบ เสีย

 ดี
ติดต้ังทดลองและทําการผลิตขั้นตอนที่ 2 Form

ตรวจสอบ เสีย

 ดี
ติดต้ังทดลองและทําการผลิตขั้นตอนที่ 3 Form

ตรวจสอบ
เสีย

 ดี
ติดต้ังทดลองและทําการผลิตขั้นตอนที่ 4 Form

ตรวจสอบ
เสีย

 ดี
บรรจุชิ้นงานสําเร็จ ขั้นตอนที่ 5 Packing

จัดเก็บคงคลัง  
 

รูปที ่6 แผนผังขั้นตอนกระบวนการผลิต Lever Tilt 



 

 

33 

 จากแผนผัง Process Flow ที่แสดงขั้นตอนในการผลิต Lever Tilt ที่มีขั้นตอนทั้งหมด 
5 ขั้นตอน โดยมีรายละเอียดการดําเนินการผลิตพรอมรูปแสดงการเปลี่ยนรูปรางชิ้นงานตาม
กระบวนการผลิต ดังตอไปน้ี คือ 
 ขั้นตอนที่ 1 เปนขั้นตอนการตัดชิ้นงานจากแผนวัตถุดิบตามแบบขนาดรูปรางจากชุด
แมพิมพ ดังรูปภาพแสดงการทํางานและลักษณะชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิต 
 

   
 

รูปที่ 7 กระบวนการผลติ และรูปแบบชิ้นงาน Lever Tilt ที่ไดจากขั้นตอนที่ 1 
 
 ขั้นตอนที่ 2 เปนขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงานคร้ังที่ 1 ตามแบบขนาดรูปรางจากชุด
แมพิมพ ดังรูปภาพแสดงการทํางานและลักษณะชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิต 
 

   
 

รูปที่ 8 กระบวนการผลติ และรูปแบบชิ้นงาน Lever Tilt ที่ไดจากขั้นตอนที่ 2 
 
 ขั้นตอนที่ 3 เปนขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงานคร้ังที่ 2 ตามแบบขนาดรูปรางจากชุด
แมพิมพ ดังรูปภาพแสดงการทํางานและลักษณะชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิต 
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รูปที่ 9 กระบวนการผลติ และรูปแบบชิ้นงาน Lever Tilt ที่ไดจากขั้นตอนที่ 3 
 
 ขั้นตอนที่ 4 เปนขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงานครั้งสุดทายตามแบบขนาดรูปรางจากชุด
แมพิมพ ดังรูปภาพแสดงการทํางานและลักษณะชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิต 
 

   
 

รูปที ่10 กระบวนการผลิต และรูปแบบชิน้งาน Lever Tilt ที่ไดจากขั้นตอนที่ 4 
 
 ขั้นตอนที่ 5 เปนขั้นตอนการบรรจุชิ้นงานตามจํานวนที่กําหนด 50 ชิ้นตอหอบรรจุ 
และรูปภาพแสดงการบรรจุที่กําหนด 
 

 
 

รูปที ่11 กระบวนการผลิต และรูปแบบชิน้งาน Lever Tilt ที่ไดจากขั้นตอนที่ 5 
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 หลังจากผานกระบวนการผลิตทั้ง 5 ขั้นตอนการผลิตแลวชิ้นงานจะถูกจัดเก็บในพื้นที่
จัดเก็บชิ้นงานสําเร็จ เพ่ือรอการยืนยันคุณภาพชิ้นงานกอนการสงมอบใหลูกคา 
 

 
 

รูปที่ 12 พ้ืนทีเ่ก็บชิ้นงานสําเร็จ 
 
 3. อัตรากําลังการผลิต และประสิทธิภาพการผลิต 
  จากตารางแสดงรายการเครื่องจักรสามารถคิดคํานวณอัตรากําลังความสามารถใน
การผลิตของเครื่องจักรทั้งหมด โดยคิดคํานวณจาก 
 
  อัตรากําลังการผลิตตอวันตอเคร่ือง 
  รอบการทํางานของเครื่องจักรตอนาที (RPM) x เวลาการผลิต 440 นาทีตอวัน 
 
  อัตรากําลังการผลิตตอวันตอกลุมชนิดเคร่ืองจักร 
  อัตรากําลังการผลิตตอวันตอเคร่ือง x จํานวนเครื่องจักรทั้งหมดแตละชนิดประเภท 
 จากสูตรการคํานวณหาอัตรากําลังความสามารถผลิตของเครื่องจักรสามารถแสดง
อัตราความสามารถในการผลิตของเครื่องจักรที่มีอยูทั้งหมด ดังตารางตอไปน้ี 
 
ตารางที่ 3 อัตรากําลังการผลิตแตละชนิดประเภท 

160 T 150 T 100 T 80 T 40 T 35 T 20 T 10 T 5 T 4 T 2 T P80 T P60 T P45 T P35 T

1 2 2 6 4 15 1 9 3 1 3 1 2 2 1

อัตราการทํางานของเครื่องจักร (RPM) 35 40 40 40 40 76 140 160 200 200 200 45 70 75 100
อัตราการทํางานของเครื่องจักรตอวัน (RPM/DAY) 15,400 17,600 17,600 17,600 17,600 33,440 61,600 70,400 88,000 88,000 88,000 19,800 30,800 33,000 44,000
อัตราการทํางานของเครื่องจักรท้ังหมดแตละชนิดตอวัน (RPM/DAY) 15,400 35,200 35,200 105,600 70,400 501,600 61,600 633,600 264,000 88,000 264,000 19,800 61,600 66,000 44,000

อัตรากําลังการผลิตของเครื่องจักรแตละชนิดประเภท

เครื่องจักรแบบทํางานครั้งเดียว

รายการเครื่องจักร
47

เครื่องจักรแบบทํางานตอเนื่อง

6

 
 
 จากขอมูลตารางขอมูลแสดงอัตรากําลังการผลิตของเคร่ืองจักรที่มีอยูทั้งหมดสามารถ
แสดงอัตรากําลังการผลิตตามรูปกราฟแทงที่แสดงอัตราความสามารถดําเนินการผลิตของ
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เครื่องจักรตอเคร่ือง และกราฟเสนที่แสดงอัตราความสามารถดําเนินการผลิตของเครื่องจักร
ทั้งหมดที่มีอยูในแตละประเภทเครื่องจักร ดังรูปแสดง 
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อัตรากําลังการผลติของเครื่องจักรแตละชนิดประเภท

อัตราการทํางานของเครื่องจักรตอวัน (RPM/DAY) อัตราการทํางานของเครื่องจักรทั้งหมดแตละชนิดตอวัน (RPM/DAY)

 
 

รูปที ่13 อัตรากําลังการผลติแตละชนิดเคร่ืองจักรตอวัน 
 
 จากสํารวจอัตรากําลังการผลิตของเครื่องจักรแตละชนิดประเภทขางตน และจากการ
สํารวจประสิทธิภาพทางการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ในชวงเดือน มกราคมถึง มีนาคม 2555 
พบวามีประสิทธิภาพทางการผลิตต่ํากวาเปาหมายท่ีกําหนดไว ซึ่งสามารถคํานวณหา
ประสิทธิภาพทางการผลิตได ดังตอไปน้ี 
 
  ประสิทธิภาพการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt (%) 
  (จํานวนผลการผลิตเฉลี่ยตอวัน / เปาหมายการผลิตตอวัน) x 100 
 
 จากการคิดคํานวณประสิทธิภาพทางการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ในชวงเดือน 
มกราคมถึง มีนาคม 2555 แสดงใหเห็นวามีประสิทธิภาพการผลิตต่ําสุดอยูที่ขั้นตอนที่ 3 ซึ่งมี
ประสิทธิภาพเพียง 50.10% หรือ 2,231 ชิ้น ดังรูปภาพแสดงประสิทธิภาพการผลิตปจจุบัน 
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รูปที ่14 ประสิทธิภาพการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ทุกกระบวนการผลิต 
 
 4. ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักร 
  จากการสํารวจขอมูลการใชเคร่ืองจักรในการผลิตทั้งหมดในชวงเดือน มกราคม ถึง 
มีนาคม 2555 เม่ือนํามาคิดคํานวณหาประสิทธิภาพอัตราการใชเครื่องจักรในการดําเนินการ
ผลิตทั้งหมดสามารถแสดงสภาพประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักรในการผลิตโดยคิดคํานวณจาก  
 
  จํานวนเครื่องจักรที่พรอมผลิตทั้งเดือน 
  จํานวนเครื่องจักรทั้งหมดx จํานวนวันทํางานในแตละเดือน 
 
  ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักรทั้งหมดในการผลิตแตละเดือน (%) 
  (จํานวนคร้ังการใชเคร่ืองจักรทั้งเดือน / จํานวนเครื่องจักรที่พรอมผลิตทั้งเดือน)   
x 100 
 
 จากการคํานวณหาประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรในการผลิตชวงเดือน มกราคม ถึง 
มีนาคม 2555 แสดงใหเห็นถึงสัดสวนความตองการใชเคร่ืองจักรเดือน มกราคม 12.80%, 
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กุมภาพันธ 12.86% และมีนาคม 13.66% ตามลําดับจากอัตรากําลังการผลิตที่มีอยูทั้งหมด     
ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 15 สัดสวนการใชเคร่ืองจักรในการผลิต ชวงเดือน มกราคมถึง มีนาคม 2555 
 
 5. การดูแลอุปกรณเคร่ืองจักร 
  จากการสํารวจขอมูลในการดูแลเครื่องจักรที่อยูในสายการผลิตทั้งหมด รวมถึงการ
พิจารณาสถานะเครื่องจักรในสายการผลิตชวงเดือน มกราคมถึง มีนาคม 2555 พบวาปจจุบันมี
รูปแบบการดูแลรักษาเครื่องจักรเปนแบบ Breakdown Maintenance และไมมีการดําเนินการ
ดูแลรักษาเครื่องจักรแบบปองกัน หรือ Preventive Maintenance ซึ่งทําใหมีปริมาณเครื่องจักร
เสียที่รอการแกไขปรับปรุงอยูจํานวน 13, 11 และ 12 เคร่ืองตามลําดับ จากจํานวนเคร่ืองจักรที่
มีอยูทั้งหมด 53 เคร่ือง ซึ่งสามารถคิดคํานวณหาสัดสวนเครื่องจักรเสีย ไดดังตอไปน้ี 
 
  สัดสวนเครื่องจักรเสีย (%) 
  (จํานวนเครื่องจักรเสีย / จํานวนเครื่องจักรทั้งหมด) x 100 
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 จากการคํานวณหาสัดสวนเครื่องจักรเสียในการผลิตชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 
2555 แสดงใหเห็นถึงสัดสวนเครื่องจักรเสียในเดือน มกราคม 24.53%, กุมภาพันธ 20.75% 
และมีนาคม 22.64% ตามลําดับ จากจํานวนเครื่องจักรที่มีอยูทั้งหมด ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 16 สัดสวนเครื่องจักรเสียทั้งหมด ชวงเดือน มกราคมถึง มีนาคม 2555 
 
 6. อัตราการสงมอบชิ้นงานสําเร็จ 
  จากการสํารวจขอมูลดานการสงมอบชิ้นงาน Lever Tilt ใหกับลูกคาชวงเดือน 
มกราคมถึง มีนาคม 2555 พบวามีการสงมอบงานใหกับลูกคาลาชาถึง 6 คร้ังจากจํานวนครั้ง
การสงมอบชิ้นงานทั้งหมดใหกับลูกคาในชวงเวลาดังกลาว ซึ่งสามารถคํานวณสัดสวนการสง
มอบงานไดดังน้ี 
 
  สัดสวนการสงมอบงาน (ตามแผน, กอนแผน และหลังแผน)(%) 
  (จํานวนการสงมอบงาน / จํานวนการสงมอบงานทั้งหมด) x 100 
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 จากการคํานวณหาสัดสวนการสงมอบงาน (ตามแผน, กอนแผน และหลังแผน) ชวง
เดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 แสดงใหเห็นถึงสัดสวนการสงมอบงาน ตรงตามแผนงาน
33.33%, กอนแผนงาน 26.67% และสงงานลาชา 40.00% ตามลําดับ ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 17 สัดสวนการสงมอบงาน Lever Tilt ชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 
 
 7. อัตราของเสียจากการผลิต 
  จากการสํารวจขอมูลดานการควบคุมคุณภาพและปริมาณของเสียชิ้นงาน Lever 
Tiltจากขอมูลในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 พบวามีปญหาดานคุณภาพชิ้นงานเสีย 
และรวมถึงมีชิ้นงานที่ลูกคาสงคืน ซึ่งสามารถคิดคํานวณสัดสวนชิ้นงานเสียและชิ้นงานสงคืน
จากลูกคา ไดดังนี้คือ 
 
  สัดสวนชิ้นงานเสียหรือชิ้นงานสงคืนจากลูกคา (%) 
  (จํานวนชิ้นงานเสียและหรือสงคืนจากลูกคา / จํานวนผลิตชิ้นงานทั้งหมด) x 100 
 
 จากการคํานวณหาสัดสวนชิ้นงานเสีย และชิ้นงานสงคืนจากลูกคา ชวงเดือน 
มกราคม ถึง มีนาคม 2555 แสดงใหเห็นถึงสัดสวนการชิ้นงานเสียสูงถึง 9.67% และสัดสวน
ชิ้นงานสงคืนจากลูกคาอีก 12.61% ตามลําดับ ดังรูปภาพแสดง 
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รูปที่ 18 จํานวนและสัดสวนชิ้นงานเสีย และชิ้นงานสงคืนจากลูกคาชวงเดือน มกราคม ถึง 

มีนาคม 2555  
 
 8. การจัดเก็บสินคาคงคลัง 
  จากการสํารวจดานปริมาณจํานวนชิ้นงานในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 
พบวามีปริมาณวัตถุดิบคงคลัง, ชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต และรวมถึงชิ้นงานสําเร็จ มีการ
จัดเก็บสินคาคงคลังที่มากเกินไป และไมมีการกําหนดจํานวนชิ้นงานขั้นต่ํา หรือ “Minimum 
Stock”  ในกระบวนการผลิตหรือ “Work in Process” และรวมถึงการกําหนดจํานวนชิ้นงาน
สําเร็จหรือ “Finish Goods” อยางมีประสิทธิภาพเพียงพอ ทําใหมีปริมาณชิ้นงานในกระบวนการ
ผลิตเกินความตองการหรือปริมาณการสงมอบชิ้นงานตอคร้ัง โดยคิดคํานวณและแสดงสัดสวน
จํานวนชิ้นงานในกระบวนการผลิต ดังตอไปน้ี  
 
  สัดสวนจํานวนชิ้นงานในกระบวนการผลิต (%) 
  (จํานวนชิ้นงานที่มีอยูจริงทั้งหมด / จํานวนความตองการใชทั้งหมด) x 100 
 



 

 

42 

 
 
รูปที่ 19 สัดสวนจํานวนชิ้นงานที่มีอยูจริงในกระบวนการผลิต ชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 

2555 
 
 จากปริมาณวัตถุดิบ และชิ้นงานที่มีอยูเกินความตองการใชยังพบวามีปญหาการ
ควบคุมการใชวัตถุดิบหรือชิ้นงานในระหวางกระบวนการในรูปแบบ “มากอนใชกอน หรือ FIFO” 
ไมมีประสิทธิภาพเพียงพอ อันเนื่องมาจากพ้ืนที่ในการจัดเก็บมีการจัดวางอยูทั้งภายในและ
ภายนอกพ้ืนที่จัดเก็บ รวมถึงการเบิกจายบุคคลภายนอกก็สามารถเขาไปหยิบหรือเบิกของจาก
พ้ืนที่จัดเก็บไดดวยตนเอง รวมทั้งระบบการบันทึกและควบคุมรายการตัดเบิกยังไมสามารถ
ควบคุมไดตรงตามจํานวนเปนผลใหมีปริมาณวัตถุดิบ และชิ้นงานในระหวางกระบวนการมีความ
ผิดพลาด และขาดประสิทธิภาพ ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 20 การจัดเก็บวัตถุดิบ และชิ้นงานในกระบวนการผลิต 
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รูปที ่21 การจัดเก็บชิ้นงานสําเร็จเพ่ือรอสงลูกคา 
 
 9. โครงสรางตนทุนการผลิต 
  จากการสํารวจงบตนทุนทางการเงินในสวนโครงสรางตนทุนการผลิต พบวามี
โครงสรางตนทุนทางการผลิตในสวนคาวัตถุดิบทางตรงและทางออมรวมกันสูงถึง 73.32% และ
มีคาใชจายในสวนคาแรงทางตรงและทางออมอีก 10.60% ประกอบกับคาใชจายในสวนคาจาง
ทําของอีก 6.45% และคาใชจายในสวนคาโสหุยทางการผลิต 6.95% ทํามีอัตราสวนทางการทํา
กําไรจากการผลิตเพียง 2.67% ดังรูปภาพแสดงโครงสรางตนทุน 
 

 
 

รูปที่ 22 โครงสรางตนทุนดานการผลิต 
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 10. สภาพแวดลอมการดําเนินการผลิต  
   จากการสํารวจสภาพแวดลอมในการทํางาน พบวาการจัดการดูแลดานการผลิต
ยังปฏิบัติงานไมเปนระเบียบเรียบรอย รวมถึงดานความปลอดภัยที่ไมกําหนดและจัดหาอุปกรณ
ปองกันพ้ืนฐานอยางพอเพียง เชน ไมสวมรองเทา และแวนตา Safety ในการทํางานรวมถึง    
การที่ไมมีอุปกรณปองกันในการทํางานที่ตองยกของหนัก หรือ Back Support ที่เหมาะสม     
ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที ่23 พนักงานไมสวมอุปกรณปองกันอุบัติเหตุและการทํางานที่ไมเหมาะสม 
 
 11. การดําเนินกิจกรรมตางๆ เชน 5’S 
  จากการสํารวจสภาพแวดลอมในการทํางาน พบวาการดําเนินการกิจกรรม 5ส 
ในเร่ืองการสะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย ยังขาดการติดตามและสงเสริม
สนับสนุนอยางตอเนื่องสมํ่าเสมอซึ่งทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานไมเปนระเบียบและ
สะดวกที่จะสงเสริมตอประสิทธิภาพการทํางานและความปลอดภัยในการทํางาน ดังรูปภาพ
แสดง 
 

 
 

รูปที่ 24 สภาพสถานที่ทํางานที่ไมมีการสงเสริมทํากิจกรรม 5 ส 
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รูปที่ 25 สภาพสถานที่ทํางานที่ไมมีการสงเสริมทํากิจกรรม 5 ส 
 
การวิเคราะหประมวลผลดานการผลิต 
 จากขอมูลการสํารวจภาพรวมสภาพปจจุบันดานการผลิตขางตนแสดงใหเห็นถึง
ประเด็นปญหาในการดําเนินการผลิตชวงเดือน มกราคมถึง มีนาคม 2555 ที่มีปญหาในดาน
ประสิทธิภาพการดําเนินการผลิตที่ต่ํากวาเปาหมายการผลิตอยูที่กระบวนการผลิตขั้นตอนที่ 3 
ที่มีประสิทธิภาพอยูที่ 50.10%, มีอัตราเครื่องจักรเสียถึง 24.53% ในเดือนมกราคม, มีอัตราการ
สงมอบชิ้นงานลาชาถึง 40.00%, มีอัตราชิ้นงานเสียถึง 9.67% และมีชิ้นงานสงคืนจากลูกคาถึง 
12.61% โดยมีปญหาชิ้นงานเสียสูงสุดอยูที่ปญหาการเสียรูปของชิ้นงานถึง 86.40%, มีอัตราการ
เก็บวัสดุคงคลังรวมถึงชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตและชิ้นงานสําเร็จสูงถึง 141.03% ใน
เดือนมกราคม และรวมถึงการมีโครงสรางตนทุนที่สูงถึง 97.33% จากตนทุนวัตถุดิบทางตรงและ
ทางออมถึง 73.32%ที่สงผลใหสามารถมีอัตราสวนการทํากําไรเพียง 2.67% ซึ่งปญหาทั้งหมดนี้
เองสงผลกระทบตอประสิทธิภาพโดยรวมของการดําเนินการผลิต ดังน้ันผูศึกษาจึงไดทําการ
วิเคราะหประมวลผลดานการผลิตเพ่ือคนหาปญหาจากกรณีตัวอยางการผลิต Lever Tilt เพ่ือ
เปนแนวทางในการคนหาปญหาและแนะนําแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดความ
สูญเปลาและเพ่ิมประสิทธิภาพทางการผลิต ซึ่งไดเก็บรวบรวมขอมูลการดําเนินการผลิตและ
วิเคราะหปญหาในทุกๆ ดานโดยใชหลักการวินิจฉัยการผลิต และการศึกษาการเคลื่อนไหวและ
เวลาและทฤษฎีการวิเคราะหความสูญเปลาทั้ง 7 ประการรวมถึงเคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะห
ปญหา เชน แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram), กราฟ (Graphs) เปนตน ดังการวิเคราะห
คนหาปญหาการดําเนินการผลิตตอไปน้ี 
 1. ระบบบริหารการผลิต 
  การบริหารงานดานการผลิตที่มีโครงสรางการดําเนินงานดานการผลิต โดยมี
ผูจัดการโรงงานทําหนาที่บริหารงาน, มีฝายผลิตและวางแผนการผลิตทําหนาที่ควบคุมและ
ดําเนินการผลิต, มีฝายควบคุมและรับประกันคุณภาพคุณภาพทําหนาที่ตรวจสอบและควบคุม
คุณภาพการผลิต และมีฝายวิศวกรรมที่ทําหนาที่ดูแลและพัฒนาเทคนิคการผลิตและรวมถึงการ
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ดูแลซอมบํารุงเคร่ืองจักรอุปกรณในกระบวนการผลิต โดยมีการประสานงานดานการผลิตตาม
โครงสรางผังการบริหารจัดการดานการผลิต และมีการประชุมรวมสัปดาหละ 1 คร้ัง เพ่ือติดตาม
ผลการดําเนินงานดานการผลิต และชี้แจงขอมูลขาวสารตางๆ 
 

 
 

รูปที่ 26 โครงสรางผังการบริหารจัดการดานการผลิต 
 
  จากโครงสรางผังการบริหารจัดการดานการผลิตที่กําหนดขอบเขตและหนาที่ความ
รับผิดชอบในแตละฝายงานใหมีความชัดเจนแลว บริษัทยังมีระบบมาตรฐาน ISO 9001:2008 
เปนระบบมาตรฐานที่ชวยใหการดําเนินการผลิตเปนไปอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพโดยมี
เอกสารที่เก่ียวของในการดําเนินงานดานการผลิตเชนขั้นตอนการดําเนินงาน มาตรฐานการ
ทํางาน ขั้นตอนการประสานงานตางๆ รวมถึงเอกสารท่ีใชในการดําเนินงานดานการผลิต และ
นอกจากน้ียังมีการกําหนดเปาหมายประสิทธิภาพการดําเนินงานในแตละภาคสวน หรือ KPI 
(Key Performance Indicator) ที่เปนกฎเกณฑมาตรฐานที่ใชในการควบคุมและแสดงผลการ
ดําเนินการผลิตแตละดาน แตจากการวิเคราะหสํารวจการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ชวง
เดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2555 พบวาในการประสานงานในแตละภาคสวนมีปญหาในการ
ติดตอส่ือสารและการตรวจติดตามผลการดําเนินงานอยางตอเน่ืองทําใหการแกไขปญหาตางๆ 
ไมไดรับการแกไขอยางตอเน่ืองและจริงจัง ซึ่งสงผลใหการดําเนินการผลิตไมไดตามเปาหมายท่ี
กําหนด 
 1. แผนการผลิต 
  จากการสํารวจและการวิเคราะหคนหาปญหาดานการวางแผนการผลิต พบวามี
การกําหนดเปาหมายการผลิตรวมถึงการมีขอมูลที่จําเปนในการดําเนินการผลิตที่มีความชัดเจน
และถูกตองเพียงพอในการดําเนินการผลิต เชนขนาดหรือชนิดวัตถุดิบ ขนาดเคร่ืองจักร ขั้นตอน
ผลิต และขอควรระวังในการดําเนินการผลิต ซึ่งเพียงพอที่จะสามารถใชในการดําเนินการและ
ควบคุมการผลิตไดอยางถูกตอง ตามตัวอยางแผนการผลิต 
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ตารางที่ 4 แผนการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt 

 
 
  แตจากการวิเคราะหและสํารวจการดําเนินการผลิตในชวงเดือนมกราคม ถึง 
มีนาคม 2555 ในการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt พบวาการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ไม
เปนไปตามแผนที่วางไวและขาดการควบคุมติดตามการผลิตที่ไมเปนไปตามแผนการผลิต 
รวมถึงการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตใหทันกับผลการดําเนินงานดานการผลิต และยังไมมีการ
ดําเนินการประชุมติดตามแกไขปญหาดังกลาวอยางตอเน่ือง ซึ่งสามารถสะทอนประสิทธิภาพผล
การดําเนินการผลิตเปรียบเทียบกับเปาหมายการผลิต ไดดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 27 ความสามารถและประสิทธิภาพการผลิต Lever Tilt 



 

 

48 

  จากประสิทธิภาพกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ที่มีผล
การดําเนินการผลิตต่ํากวาเปาหมายในทุกกระบวนการผลิต โดยเฉพาะกระบวนการผลติขัน้ตอน
ที่ 3 Form ที่มีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 50.10% หรือมีปริมาณผลการดําเนินการผลิตเฉลี่ยอยู
ที่ 2,231 ชิ้นตอวัน ซึ่งจากปญหาประสิทธิภาพการดําเนินการผลิตที่ต่ํากวาเปาหมายแผนการ
ผลิต ทําใหการวางแผนการผลิตคลาดเคลื่อนและไมสามารถบรรลุเปาหมายที่วางไว และสงผล
กระทบในทุกๆ ดานไมวาจะเปนเวลาที่ตองใชในการผลิตที่เพ่ิมมากขึ้น ทรัพยากรที่ตองใชใน
การผลิต และตนทุนในการผลิตที่สูงขึ้นจาการผลิตไมเปนไปตามเปาหมาย 
 3. การควบคุมกระบวนการผลิต 
  จากผลการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ที่ไมตรงตามเปาหมายแผนงานที่วางไว 
จึงไดศึกษาวิเคราะหติดตามคนหาปญหาการดําเนินการผลิต พบวาการควบคุมกระบวนการ
ผลิตไมมีการดําเนินการติดตามแกไขปญหาดานการผลิต และรวมถึงการสะทอนปญหาการ
ดําเนินงานใหหนวยงานที่เก่ียวของไดมีการประชุมเพ่ือรวมแกไขปญหาดังกลาวอยางจริงจังทํา
ใหชวงเดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2555 มีอัตราการสงมอบชิ้นงานลาชาไมเปนไปตามแผนการ
สงมอบสูงถึง 6 ครั้ง หรือมีสัดสวนการสงมอบงานลาชาถึง 40% จากการสงมอบงานทั้งหมด     
15 คร้ัง ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที ่28 สัดสวนการสงมอบงาน Lever Tilt ชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 
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  จากผลกระทบการสงมอบงานลาชาขางตนที่มาจากการดําเนินการผลิตไมตรงตาม
แผนงานและขาดการติดตอส่ือสารรายงานผลการดําเนินการผลิตที่ไมตรงตามแผนงานรวมถึง
การประสานงานรวมเพ่ือแกไขปญหาการดําเนินการผลิตอยางสมํ่าเสมอทําใหเกิดผลกระทบ
ดังกลาว 
 4. การควบคุมกระบวนการทํางาน 
  จากผลการดําเนินการผลิต Lever Tilt ในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 ที่
ไมตรงตามแผนงานและสงผลกระทบตอการสงมอบชิ้นงานลาชา ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะห
คนหาปญหาท่ีทําใหอัตรากําลังการผลิตต่ํากวาเปาหมาย โดยใชทฤษฎีทําการศึกษาวิเคราะห
การเคลื่อนไหวและเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอน และการวิเคราะหความ       
สูญเปลาทั้ง 7 ประการ ในการดําเนินการผลิตดังตารางแสดงเวลาในกระบวนการผลิตแตละ
ขั้นตอน ตอไปน้ี 
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ตารางที่ 5 การศึกษาวิเคราะหกระบวนการผลิต Lever Tilt (กอนปรับปรุง) 

 
 
 จากตารางวิเคราะหเวลาในกระบวนการผลิตแตละขั้นตอนสามารถสรุปและแสดงให
เห็นถึงจํานวนคร้ังและเวลาในการดําเนินการผลิตทุกขั้นตอนการทํางาน โดยสามารถจําแนก
ขั้นตอนการทํางานและเวลาออกไดเปน 2 กลุมขั้นตอนเวลาการทํางานไดดังนี้ 
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 1. เวลาที่จําเปนในการดําเนินการผลิต หรือเปนเวลาที่ตองใชในการผลิตแปรรูป
ชิ้นงาน เชนการนําชิ้นงานเขา-ออกจากเคร่ืองจักร, การกดปุมใหเคร่ืองทํางาน, การเปาเศษ
เหล็กตกคางในกระบวนการ และการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิต 
 2. เวลาที่ไมจําเปนในการดําเนินการผลิต หรือเปนเวลาที่เกิดจากกระบวนการทํางาน
ที่ไมมีผลในการเปลี่ยนแปลงในการผลิตแปรรูป เชนการเดินไปรับชิ้นงานจากกระบวนการ    
กอนหนา, การเดินไปหยิบปนลม, การหยิบถายชิ้นงานจากกลองใสงานวางหนาเครื่อง และการ
นําชิ้นงานวางเรียงลงกลองใสงาน 
 จากการจําแนกขั้นตอนการทํางานและเวลาออกไดเปน 2 กลุม สามารถแสดงใหเห็น
สภาพการทํางานที่ไมจําเปนตอกระบวนการผลิตอยูถึง 17 ขั้นตอนการทํางาน หรือ 3.34 วินาที
ซึ่งคิดเปน 17.37% จากเวลาการผลิตทั้งหมด ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 29 การใชเวลาในการผลิตภาพรวมทุกขั้นตอนการผลิต Lever Tilt 
 
 และจากขอมูลการวิเคราะหกระบวนการผลิตขางตนยังสามารถนําขอมูลที่ไดมา
ทําการศึกษาความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและเคร่ืองจักรในการดําเนินการผลิตชิ้นงาน 
Lever Tilt ดังตารางขอมูลการศึกษาความสัมพันธในทํางานของคน และเครื่องจักร ตอไปน้ี 
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ตารางที่ 6 การศึกษาวิเคราะหการทํางานของ คน-เครื่องจักรกระบวนการผลิต Lever Tilt (กอน
ปรับปรุง) 

 
 
 จากขอมูลตารางการการศึกษาวิเคราะหความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและ
เครื่องจักรในการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt พบวาสัดสวนความสัมพันธการทํางาน
ระหวางคนและเครื่องจักรมีความไมสมดุลในการทํางาน โดยคนมีเวลาการทํางานสูงถึง 79.27% 
หรือ 15.30 วินาที และมีชวงเวลารอคอยเครื่องจักรทํางานเพียง 20.73% หรือ 4 วินาทีซึ่ง
สามารถแสดงผลการศึกษาไดในรูปแบบกราฟแทง ความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและ
เคร่ืองจักร ไดดังรูปภาพตอไปน้ี 
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รูปที่ 30 ความสัมพันธการทํางานของ คน-เคร่ืองจักร ในการผลิต Lever Tilt 
 
 และจากการศึกษาวิเคราะหขอมูลการเคลื่อนไหวและเวลาที่ใชในการผลิตแตละ
ขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน Lever Tile รวมถึงการวิเคราะหความสัมพันธการทํางานระหวางคนและ
เคร่ืองจักร ยังสามารถนําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหนํามาสรุปเปนขอมูลเวลาในการผลิตแตละ
ขั้นตอนการผลิตในรูปแบบกราฟแทงที่แสดงเวลาแตละกระบวนการผลิต และสามารถสะทอน
กระบวนการผลิตใหเห็นในรูปแบบสมดุลสายการผลิต ดังรูปแสดง 
 

 
 

รูปที่ 31 สมดุลสายการผลติ Lever Tilt 
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 จากรูปกราฟแทงแสดงเวลาในการผลิตแตละขั้นตอนจะเห็นวาในขั้นตอนการผลิตที่ 3 
Form ใชเวลาในการผลิตมากที่สุด 5.93 วินาที จากกระบวนการผลิตทั้งหมด และสามารถนํา
ขอมูลมาวิเคราะหถึงประสิทธิภาพในการจัดการดานการผลิต และความเสียสมดุลทางการผลิต
ของกระบวนการผลิตผลิต Lever Tilt ดังตารางแสดงวิธีการคํานวณหาประสิทธิภาพกระบวน 
การผลิต และการเสียสมดุลการผลิต ไดตอไปน้ี 
 
ตารางที่ 7 ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต และสมดุลทางการผลิต (กอนปรับปรุง) 

เวลาปฏิบัติงานรวมทั้งกระบวนการ (วินาที) 
ประสิทธิภาพการทํางาน (%) 

เวลากระบวนสูงสุด (วินาที) x จํานวนกระบวนการ) 
76.35% 

ความสูญเสียสมดุลการผลิต (%) 100 – ประสิทธิภาพการทํางาน (%) 21.65% 

 
 จากผลการวิเคราะหขอมูลการดําเนินการผลิตชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 
ที่มีมีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 50.10% หรือมีปริมาณผลการดําเนินการผลิตเฉลี่ยอยูที่ 2,231
ชิ้นตอวัน โดยมีการทํางานที่ไมจําเปนตอกระบวนการผลิตอยูถึง 17 ขั้นตอนการทํางาน หรือ 
3.34 วินาทีและมีความสัมพันธการทํางานระหวางคนและเครื่องจักรที่ไมสมดุลโดยคนมีเวลาการ
ทํางานสูงถึง 79.27% หรือ 15.30 วินาที และมีชวงเวลารอคอยเคร่ืองจักรทํางานเพียง 20.73% 
หรือ 4 วินาที สงผลใหการดําเนินการผลิตมีประสิทธิภาพอยูเพียง 78.35% และสงผลทําใหการ
สงมอบสินคามีอัตราการสงมอบลาชาถึง 40.00% จากการสงมอบตลอดชวงเดือน มกราคม ถึง 
มีนาคม 2555 ซึ่งแสดงใหเห็นถึงการควบคุมกระบวนดานการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ และมี
ความสูญเปลาในการทํางานแอบแฝงอยู ซึ่งสามารถวิเคราะหความสูญเปลาไดดังตอไปน้ี 
 การวิเคราะหความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ 
 1. ความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) และความ            
สูญเปลาเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน (Inventory) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการบริหารการจัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงาน
ระหวางกระบวนการ รวมถึงการจัดเก็บชิ้นงานสําเร็จ พบวาที่ไมมีการกําหนดการมีชิ้นงานขั้น
ต่ําในทุกขั้นตอนการผลิตทําใหมีวัตถุดิบและชิ้นงานมากเกินความจําเปนดังรูปแสดงปริมาณ
ชิ้นงานและวัตถุดิบในกระบวนการผลิต Lever Tilt 
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รูปที่ 32 ปริมาณชิ้นงานในกระบวนการผลิตที่มีมากเกินความจําเปน 
 
  จากปริมาณชิ้นงานในกระบวนการผลิตที่มีมากเกิน สงผลใหเกิดความสูญเปลา
จากการวิเคราะหการเคลื่อนไหวและเวลาที่แสดงใหเห็นถึงการดําเนินการผลิตที่มีการจัดเก็บ
ชิ้นงานในกระบวนการผลิต Lever Tilt ถึง 4 คร้ังการเคลื่อนไหว หรือ 1.03 วินาที หรือคิดเปน
สัดสวนความสูญเปลา 5.50% จากขั้นตอนการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ทั้งหมด               
ที่สงผลกระทบใหประสิทธิภาพการดําเนินการผลิตต่ํากวาเปาหมายที่กําหนด ซึ่งยังมีความ     
สูญเปลาแอบแฝงอ่ืนๆ เชน ในการเคลื่อนยายชิ้นงานในระหวางกระบวนการผลิต, การรอคอย
ชิ้นงาน และของเสียที่เกิดจากการผลิตชิ้นงานที่มากเกินความจําเปนที่อาจเกิดสนิมจากการเก็บ
รักษา และรวมถึงการแบกรับภาระตนทุนจากการจัดเก็บวัตถุดิบที่เกินความจําเปนในการผลิต  
 2. ความสูญเปลาเน่ืองจากการขนสง หรือเคลื่อนยายโดยไมจําเปน (Transportation) 
และความสูญเปลาเน่ืองจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล (Processing) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการขนสง หรือเคลื่อนยายในกระบวนการ
ผลิต พบวามีการความสูญเปลาจากการเคลื่อนยายงานที่ผลิตมากเกินความจําเปน และจากการ
ควบคุมกระบวนการผลิตที่กําหนดผังการผลิตที่ทําใหการไหลของขั้นตอนการผลิตไมตอเน่ืองกนั 
ดังภาพแสดงการขนยายและผังการดําเนินการผลิต Lever Tilt ในชวงเดือน มกราคม ถึง 
มีนาคม 2555 
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รูปที่ 33 การไหลของการผลิตทีไ่มมีประสิทธิภาพ 
 

  
 

รูปที่ 34 การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน 
 
  จากการควบคุมกระบวนการผลิตที่กําหนดผังการผลิตที่ทําใหการไหลของขั้นตอน
การผลิตไมตอเน่ืองกัน ซึ่งทําใหเกิดความสูญเปลาจากการวิเคราะหการเคลื่อนไหวและเวลาที่
แสดงใหเห็นถึงการดําเนินการผลิตที่มีการเคลื่อนยายที่ไมจําเปนถึง 6 ครั้ง หรือ 1.01 วินาที 
หรือ คิดเปนสัดสวนความสูญเปลา 5.39%ที่สงผลกระทบใหประสิทธิภาพการดําเนินการผลิตต่ํา
กวาเปาหมายที่กําหนด 
 3. ความสูญเปลาเน่ืองจากการรอคอย (Delay) และการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน 
(Motion) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาเน่ืองจากการรอคอย และการเคลื่อนไหวโดยไม
จําเปน ไมพบการรอคอยในกระบวนการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ที่กอใหเกิดความสูญเปลา แต
จากการสังเกตการผลิตชิ้นงานอ่ืนๆ พบวามีความสูญเปลาเน่ืองจากการรอคอยช้ินงานจาก
กระบวนการกอนหนา จึงไดสะทอนการดําเนินงานดังกลาวเพื่อเปนกรณีตัวอยางเพิ่มเติม         
ดังรูปภาพแสดงการรอคอย 
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รูปที่ 35 ตวัอยางการรอคอยชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 
 
  แตจากการศึกษาวิเคราะหขอมูลการเคลื่อนไหวและเวลา พบวามีความสูญเปลาที่
เกิดจากการเคลื่อนไหวในการดําเนินการผลิต Lever Tilt ที่ไมจําเปนถึง 17 คร้ังการเคลื่อนไหว 
หรือคิดเปนเวลา 3.34 วินาที ที่ทําใหการดําเนินการผลิตไมตรงตามเปาหมายที่วางไว และสงผล
ใหประสิทธิภาพการผลิตต่ํา ดังรูปแสดงการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา 
 

  
 

รูปที่ 36 ตะกราใสชิ้นงานทีมี่ปริมาณ และการจัดวางทีไ่มเหมาะสมตอการผลิต 
 
 
 
 
 
 

ตะกราชิ้นงานกอนผลิต ตะกราชิ้นงานหลังผลิต 
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รูปที่ 37 การเคลื่อนไหวทีส่ญูเปลาจากการหยิบถายชิน้งาน เขา-ออก กระบวนการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 38 การน่ังทํางานที่ไมเหมาะสมในการผลิต 
 

  
 

รูปที่ 39 การเคลื่อนไหวทีส่ญูเปลาจากการเคลื่อนยาย และการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

การหยิบถายชิ้นงานออก การหยิบถายชิ้นงานเขา 

การน่ังทํางานที่ไมเหมาะสม 
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 และจากการวิเคราะหการเคลื่อนไหวในการทํางาน พบวาพนักงานมีการทํางานโดยใช
มือขางที่ถนัดทําการหยิบชิ้นงานเขา-ออก จากเคร่ืองจักร ซึ่งทําใหเกิดความสูญเปลาแอบแฝงใน
การทํางานดังรูปแสดงสภาพการเคลื่อนไหวในการผลิตปจจุบัน 
 

  
 

 
 

รูปที่ 40 การเคลื่อนไหวทีส่ญูเปลาจากการหยิบชิ้นงาน เขา-ออก 
 
 5. การควบคุมคุณภาพ 
  จากการสํารวจการดําเนินการผลิตดานการควบคุมคุณภาพในการดําเนินการผลิต 
Lever Tilt ในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 แสดงใหเห็นถึงปญหาการควบคุมคุณภาพ
ในการดําเนินการผลิตที่ยังไมสามารถปองกันปญหาชิ้นงานเสียไดอยางมีประสิทธิภาพโดยมีของ
เสียจากกระบวนการผลิตสูงถึง 8,992 ชิ้น หรือมีสัดสวนของเสีย 9.67% และมีชิ้นงานที่ถูกสงคืน
กลับจากลูกคาอีก 11,719 ชิ้น หรือมีสัดสวนชิ้นงานคืนกลับ 12.61% จากปริมาณการผลิต
ทั้งหมดในชวงในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 ดังรูปแสดงสัดสวนปริมาณชิ้นงานเสีย 
และชิ้นงานสงคืนกลับ ที่กลาวมาขางตน ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหคนหาสาเหตุปญหาจาก
การดําเนินการผลิตที่ทําใหเกิดชิ้นงานเสียและงานสงคืนจากลูกคา พบวามีปญหาช้ินงานเสีย

การใชมือขางขวาหยิบงานออก การใชมือขางขวาหยิบงานเขา 

การใชมือทั้ง 2 ขางกดปุมเคร่ือง 



 

 

60 

และช้ินงานสงคืนจากลูกคา ในเดือน มกราคม สูงถึง 75.90%, กุมภาพันธ 12.33% และเดือน
มีนาคม 4.48% ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 41 สัดสวนชิ้นงานเสีย ชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 
 
  จากปริมาณชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 จึงได
วิเคราะหขอมูลปญหาชิ้นงานเสียและชิ้นงานสงคืนจากลูกคาพบวาสาเหตุสวนใหญของปญหามา
จากปญหาชิ้นงานบิดตัวเสียรูปซึ่งมีสัดสวนสูงถึง 86.40%, ชิ้นงานตัดแหวงอีก 5.45%, ชิ้นงาน
อัดเศษ 3.80% ชิ้นงานเปนรอย 2.91% และปญหาช้ินงานเสียจากการทดลองแมพิมพอีก 1.44% 
ตามลําดับ ดังรูปภาพแสดง 
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รูปที่ 42 สัดสวนปญหาชิ้นงานชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 
 
  และจากการวิเคราะหการควบคุมกระบวนการผลิต โดยวิเคราะหจากการศึกษา
การเคลื่อนไหวและเวลา พบวาในขั้นตอนการผลิตไมมีขั้นตอนในการตรวจสอบคุณภาพใน
ระหวางการผลิตแตละรอบการผลิต โดยมีเพียงการสุมตรวจสอบจากหนวงงานควบคุมคุณภาพ
เพียงอยางเดียว ซึ่งทําการตรวจสอบคุณภาพทุก 2 ชั่วโมง และจากสภาพเคร่ืองจักรที่ใชในการ
ผลิตมีสภาพเกาใชงานมานานกวา 15 ป จึงทําใหการควบคุมคุณภาพในการผลิตยังไมสามารถ
ควบคุมและรักษาระดับคุณภาพของชิ้นงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 6. การบริหารการจัดซ้ือและจัดจาง 
  จากการวิเคราะหขอมูลการจัดซื้อ และการควบคุมปริมาณสินคาคงคลังในการ
ดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 พบวาในการจัดซ้ือ
วัตถุดิบที่มีสัดสวนตนทุนดานการผลิตสูงถึง 73.32% เกิดจากการไมสามารถตอรองราคา
วัตถุดิบไดเน่ืองจากถูกกําหนดใหทําการสั่งซ้ือวัตถุดิบจากลูกคา จึงทําใหไมสามารถตอรองหรือ
กําหนดราคาตามสัดสวนปริมาณการสั่งซ้ือไดเลย และจากการวิเคราะหการจัดเก็บสินคาคงคลัง
ทั้งวัตถุดิบและชิ้นงานระหวางกระบวนการรวมถึงชิ้นงานสําเร็จ พบวาไมมีการกําหนดและ
ควบคุมปริมาณการจัดเก็บขั้นต่ําในแตละกระบวนการผลิต จึงทําใหมีปริมาณวัตถุดิบและสินคา
สําเร็จรูปที่มากเกินความจําเปน ดังกราฟแทงแสดงชิ้นงานที่จัดเก็บในแตละกระบวนการตอไปน้ี 
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รูปที่ 43 ปริมาณการจัดเก็บชิ้นงานแตละกระบวนการ และสัดสวนการสงมอบชิ้นงาน 
 
  จากกราฟแสดงปริมาณการจัดเก็บชิ้นงานแตละกระบวนการ และสัดสวนปริมาณ
ชิ้นงานทั้งหมดเปรียบเทียบความตองการปริมาณการสั่งซื้อจากลูกคา ที่แสดงใหเห็นถึงการมี
ปริมาณชิ้นงานที่มากกวาความตองการถึง 154.55% ซึ่งสาเหตุมาจากการไมมีการกําหนดและ
ควบคุมใหมีชิ้นงานขั้นต่ําในแตละกระบวนการผลิตจึงทําใหมีปริมาณการจัดเก็บที่สูงเกินความ
จําเปน 
 7. การบริหารอุปกรณเคร่ืองจักร 
  จากขอมูลการสํารวจเบื้องตนพบวามีจํานวนเครื่องจักรเสียสูงสุดอยูที่เดือน
มกราคมถึง 24.53% และจากการวิเคราะหขอมูลเพ่ิมเติมพบวาเครื่องจักรที่ใชในการดําเนินการ
ผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 พบวามีจํานวนเคร่ืองจักรเสีย
ถึง 16.67% ดังกราฟแสดงสัดสวนเครื่องจักรเสีย 
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รูปที่ 44 จํานวนเครื่องจักร และสัดสวนเครื่องจักรเสีย 
 
  จากขอมูลสัดสวนเครื่องจักรเสีย พบวานโยบายดานการดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักร
และอุปกรณไมไดมีการจัดเตรียมงบประมาณไวเพ่ือใชในการดําเนินการควบคุมดูแล และ
บํารุงรักษาเครื่องจักรในรูปแบบการทํา Preventive Maintenance จึงทําใหมีอัตราเคร่ืองจักรเสีย
ในการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt มีจํานวนเครื่องจักรเสียอยางตอเน่ืองตลอดชวงเดือน มกราคม ถึง 
มีนาคม 2555 
 8. การควบคุมตนทุนการผลิต 
  จากการสํารวจงบตนทุนทางการเงินในสวนโครงสรางตนทุนรวมดานการผลิตที่มี
สัดสวนตนทุนคาวัตถุดิบทางตรงและทางออมรวมกันสูงถึง 73.32% และคาใชจายคาแรง
ทางตรงและทางออมถึง 10.60% ประกอบกับคาใชจายในสวนคาจางทําของอีก 6.45% และ
คาใชจายในสวนคาโสหุยทางการผลิต 6.95% ทํามีอัตราสวนทางการทํากําไรจากการผลิตเพียง 
2.67% ที่กลาวมาขางตน ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหตนทุนการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever 
Tiltในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 โดยการใชขอมูลจากการวิเคราะหการเคลื่อนไหว
และเวลาในการผลิตคิดคํานวณเปรียบเทียบตนทุนและเวลามาตรฐาน เพ่ือวิเคราะหคนหาตนทุน
กระบวนการผลิตจริง ดังตารางแสดงขอมูลเปรียบเทียบ 
 
 
 



 

 

64 

ตารางที่ 8 เปรียบเทียบตนทุนมาตรฐาน และตนทุนการดําเนินการผลิตจริงเฉลี่ยชวงเดือน 
มกราคม ถึง มีนาคม 2555 (กอนปรับปรุง) 

รายละเอียดและ
ขั้นตอนการผลิต 

ตนทุนวัตถุดิบ 
และกระบวนการ 
ผลิตมาตรฐาน 
ตอชิ้น (บาท) 

เวลาท่ีใชในการ
ผลิตมาตรฐาน 

(วินาที/ชิ้น) 

จํานวนผลผลิตท่ี
ไดจริงเฉล่ีย (ชิ้น) 

เวลาท่ีใชในการ
ผลิตจริงเฉล่ีย 

(วินาที/ชิ้น) 

สัดสวนเวลาท่ีใช
เกินกวาเวลา
มาตรฐาน 

(จํานวนเทา) 

ตนทุนวัตถุดิบ 
และกระบวน 
การผลิตจริง 

ตอชิ้น 
(บาท) 

ราคาขาย 10.00 - - - - 10.00 
ตนทนุรวม 9.12 - - - - 12.18 

Raw Material 5.62 - - - - 5.62 
ขั้นตอนที่ 1/5 Blank 0.70 3.31 4627 5.71 1.72 1.21 
ขั้นตอนที่ 2/5 Form 0.70 5.14 2646 9.98 1.94 1.36 
ขั้นตอนที่ 3/5 Form 0.70 5.93 2231 11.84 2.00 1.40 
ขั้นตอนที่ 4/5 Form 0.70 4.85 2854 9.25 1.91 1.33 

ขั้นตอนที่ 5/5 Packing 0.7 4 3675 7.18 1.80 1.26 

 
 จากตารางตนทุนในการดําเนินการผลิตที่มีตนทุนสูงถึง 12.18 บาทตอชิ้นซ่ึงสูงกวา
ตนทุนมาตรฐาน และสูงกวาราคาขายถึง 2.18 บาทตอชิ้น ดังกราฟแสดงสัดสวนตนทุนมาตรฐาน 
และตนทุนการดําเนินการผลิตจริง 
 

 
 

รูปที่ 45 เปรียบเทียบตนทุนมาตรฐาน และตนทุนการดําเนินการผลิตจริง 
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 ดังน้ันจากการวิเคราะหคนหาปญหากรณีศึกษากระบวนการผลิต Lever Tilt ตาม
หัวขอการวินิจฉัย รูปแบบการบริหารการผลิต กระบวนการผลิต การควบคุมการผลิต การ
ควบคุมการทํางาน การควบคุมคุณภาพ การบริหารการจัดซ้ือและจัดจางการบริหารอุปกรณ
เครื่องจักร และการควบคุมตนทุนการผลิตรวมถึงการใชทฤษฎีการศึกษาการเคลื่อนไหวและ
เวลา (Motion and Time Study) รวมถึงการวิเคราะหกระบวนการผลิต (Process Analysis)และ
การวิเคราะหคนหาความสูญแปลาทั้ง 7 ประการ ที่ทําใหสามารถคนหาปญหาที่มีผลกระทบตอ
ประสิทธิภาพดานการผลิต ซึ่งสามารถประเมินสรุปผลการดําเนินการผลิตโดยใชแบบประเมิน
ดานการผลิต 8 ดาน เพ่ือเปนการสรุปประเด็นปญหาตางๆ ไดดังตอไปน้ี 
 
การประเมินดานการผลิต 8 ดาน 
 จากขอมูลการสํารวจเบื้องตนสภาพปจจุบันดานการผลิต และการวิเคราะหคนหา
ปญหาตามหลักการวินิจฉัย และการใชทฤษฎีการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาขางตน รวมถึง
การใชเทคนิคการวิเคราะหกระบวนการผลิต (Process Analysis) และการวิเคราะหคนหาความ
สูญแปลาทั้ง 7 ประการที่สามารถสะทอนปญหาดานการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งทําให
สามารถทําการประเมินผลดานการผลิตทั้ง 8 ดาน โดยใหผูบริหาร และผูทําการศึกษาไดทําการ
ประเมินและสรุปผลการดําเนินงานดานการผลิตปจจุบันเปรียบเทียบตามหัวขอการประเมิน ตาม
เอกสารหัวขอการประเมินตอไปน้ี 
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ตารางที่ 9 แบบการประเมินดานการผลิตทั้ง 8 ดาน 

 
 



 

 

67 

 จากผลการประเมินดานการผลิตทั้ง 8 ดานสามารถแสดงรูปแบบ Radar Chart 
เพ่ือใหสามารถเห็นผลการประเมินไดโดยงายและสามารถนําผลการประเมินไปใชใน           
การวิเคราะหคนหาเพื่อแกไขปรับปรุงตอไป ดังรูปแสดง 
 

 
 

รูปที่ 46 ผลการประเมินดานการจัดการผลิต 8 ดาน 
 
 และจากผลการประเมินการดําเนินการดานการผลิตทั้ง 8 ดาน ทําใหสามารถ
วิเคราะห ปญหาในแตละดานของการดําเนินงานดานการผลิต และสามารถวิเคราะห SWOT 
ดานการผลิตได ดังตอไปน้ี 
 
SWOT ดานการผลิต 
 จากการสํารวจเบื้องตนสภาพปจจุบันดานการผลิต และการวิเคราะหคนหาปญหาตาม
หลักการวินิจฉัย รวมถึงการประเมินดานการผลิตทั้ง 8 ดาน สามารถที่จะแสดงผลวิเคราะหและ
สะทอนสถานะดานการผลิตตามหลักทฤษฎีการวิเคราะห SWOT ดานการผลิตที่สามารถสะทอน 
จุดแข็ง, จุดออน, อุปสรรค และโอกาสทางการผลิต ของการดําเนินงานได ดังตารางตอไปน้ี 
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ตารางที่ 10 SWOT จุดแข็ง, จุดออน, อุปสรรค และโอกาสทางการผลิต 
Strength Weakness 

 บริษัทดําเนินงานและเชี่ยวชาญดาน
อุตสาหกรรมชิ้นสวน  และแม พิมพ
มากกวา 15 ป 

 มีโครงสรางหนวยงานดานการผลิตที่จะ
สามารถรองรับและสนองตอบความ
ตองการลูกคาได 

 ประสิทธิภาพการผลิตต่ํา 50.10% 
 ความสูญเปลา 7 Wastes สูง 17.37% 
 ของเสีย และชิ้นงานสงคืนสูง 22.28% 
 สงมอบชิ้นงานลาชา40% 
 วัตถุดิบคงคลังมีปริมาณสูง 141.03% 
 ตนทุนวัตถุดิบและการผลิตสูง 97.33% 
 เคร่ืองจักรเกาใชงานมานานกวา 15 ป 
 อุปสรรคในการสื่อสารพนักงานพมา 

Opportunity Threat 

 แนวโนมอุสาหกรรมอิเล็กทรอนิคสและ
ยานยนต มีการ เจริญ เติบ โตอย า ง
ตอเน่ือง 

 การที่ประเทศไทยเปนสมาชิกของ
ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 

 อัตราคาแรงขั้นต่ํา 300 บาท 
 การกําหนดและผูกขาดการส่ังซ้ือวัตถุดิบ

จากลูกคา 
 การกําหนดมาตรฐานอุสาหกรรมที่สูงขึ้น

อยางตอเน่ือง 

 
 จากการวิเคราะห SWOT ดานการผลิตที่สะทอน จุดแข็ง, จุดออน, อุปสรรค และ
โอกาสทางการผลิตสามารถแสดงความสัมพันธของปญหาได ดังตอไปน้ี 
 
ความสัมพันธของปญหาดานการจัดการผลิต 
 จากการสํารวจสะภาพปจจุบันดานการผลิตกรณีตัวอยาง Lever Tilt และการประเมิน
ดานการผลิตทั้ง 8 ดานรวมถึงการวิเคราะห จุดแข็ง, จุดออน, อุปสรรค และโอกาส หรือ (SWOT) 
ทางการผลิตดังขอมูลที่ไดกลาวมาขางตน ซึ่งสามารถแสดงความสัมพันธของปญหาดาน      
การผลิตได ดังรูปภาพแสดงความสัมพันธของปญหาตอไปน้ี 
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รูปที่ 47 ความสัมพันธของปญหาดานการผลิตและ Theme หัวขอประเด็นปญหาดานการผลิต 

 
Theme ประเด็นปญหาดานการผลิต 
 
 
 
สรุปประเด็นปญหา และนําเสนอแนะแนวทางการทําไคเซ็น 
 จากขอมูลการสํารวจภาพรวมสภาพปจจุบัน และจากวิเคราะหคนหาปญหาดานการ
ผลิตขางตนแสดงใหเห็นถึงประเด็นปญหาในการดําเนินการผลิตชวงเดือน มกราคมถึง มีนาคม 
2555 ที่มีปญหาในดานประสิทธิภาพการดําเนินการผลิตที่ต่ํากวาเปาหมายการผลิตอยูที่
กระบวนการผลิตขั้นตอนที่ 3 ที่มีประสิทธิภาพอยูที่ 50.10%ซึ่งมาจากการทํางานที่ไมจําเปนถึง 
17 ขั้นตอนการทํางาน หรือ 3.34 วินาที โดยคิดเปน 17.37% จากเวลาการผลิตทั้งหมด มีอัตรา
เคร่ืองจักรเสียถึง 24.53% ในเดือนมกราคม, มีอัตราการสงมอบชิ้นงานลาชาถึง 40.00%, มี
อัตราชิ้นงานเสียถึง 9.67% และมีชิ้นงานสงคืนจากลูกคาถึง 12.61% โดยมีปญหาช้ินงานเสีย
สูงสุดอยูที่ปญหาการเสียรูปของชิ้นงานถึง 86.40%, มีอัตราการเก็บวัสดุคงคลังรวมถึงชิ้นงาน

ลดความสูญเปลาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
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ระหวางกระบวนการผลิตและชิ้นงานสําเร็จสูงถึง 141.03% ในเดือนมกราคม และรวมถึงการมี
โครงสรางตนทุนที่สูงถึง 97.33% จากตนทุนวัตถุดิบทางตรงและทางออมถึง 73.32% ที่สงผลให
สามารถมีอัตราสวนการทํากําไรเพียง 2.67% ซึ่งปญหาทั้งหมดนี้เองสงผลกระทบตอประสิทธิภาพ
โดยรวมของการดําเนินการผลิต 
 ดังน้ันจากปญหาการบริหารการจัดการดานการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต Lever Tilt ที่ใชเวลาในการผลิตสูงกวาเวลามาตรฐานทําใหเกิดปญหาการสง
มอบงานลาชา และมีปญหาคุณภาพชิ้นงานเสียในกระบวนการสูง รวมถึงมีตนทุนจาก           
การดําเนินการผลิตสูงกวาราคามาตรฐานที่ กําหนดจึงไดแนะแนวทางการปรับปรุงการ
ดําเนินการผลิต Lever Tilt ตามทฤษฎีการลดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการเปนกรณีศึกษา
ตัวอยาง โดยการขจัดความสูญเปลาจากการดําเนินการผลิตที่ไมจําเปน และทําการศึกษา
วิเคราะหผลหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดังตอไปน้ี 
 1. การขจัดความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) และ
ความสูญเปลาเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน (Inventory) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการบริหารการจัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงาน
ระหวางกระบวนการ รวมถึงการจัดเก็บชิ้นงานสําเร็จ และการผลิตชิ้นงานที่มีมากเกินความ
จําเปนที่สงผลใหเกิดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวและเวลาในการผลิต จึงไดมีแนวทางการ
ปรับปรุง ดังนี้ 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. ทําการประมาณการความตองการสินคา โดยใชขอมูลปริมาณการสั่งซื้อ
ลวงหนา หรือ Forecast Order จากลูกคามากําหนดปริมาณวัตถุดิบจนถึงชิ้นงานสําเร็จไมใหมี
ปริมาณมากเกินความตองการ 
  2. กําหนดจํานวนขนาดที่ใชในการผลิตแตละกระบวนการ หรือ Lot Sizeในการ
ผลิตใหชัดเจนเพ่ือใหสามารถตรวจเช็คปริมาณ และเคล่ือนยายไดโดยสะดวกปลอดภัย โดยการ
คํานวณหาปริมาณการบรรจุชิ้นงานจากนํ้าหนักชิ้นงานตอชิ้น และจากการศึกษาตามกฎหมาย
ความปลอดภัยที่ออกโดยกระทรวงแรงงาน เร่ือง กําหนดอัตราน้ําหนักที่นายจางใหลูกจาง
ทํางานได ที่ออกเม่ือป 2547 นั้น กําหนดไวใหนายจางใชลูกจางทํางานยก แบก หาม หาบ ทูน 
ลาก หรือเข็นของหนักไมเกินอัตราน้ําหนักโดยเฉลี่ยตอลูกจางหนึ่งคน 
   a. ยี่สิบหากิโลกรัมสําหรับลูกจางซ่ึงเปนหญิง 
   b. หาสิบหากิโลกรัมสําหรับลูกจางซ่ึงเปนชาย 
  จากกฎหมายการกําหนดอัตราน้ําหนักการทํางานไวนั้น จึงไดกําหนดปริมาณ
น้ําหนักตอกลองบรรจุชิ้นงานไวที่ 25 กิโลกรัม ซึ่งชิ้นงาน Lever Tilt มีน้ําหนัก 100 กรัมตอชิ้น 
ซึ่งสามารถคํานวณปริมาณชิ้นงานตอกลองได ดังนี้ 
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ปริมาณชิ้นงานตอกลองบรรจุ = น้ําหนักที่กําหนด / น้ําหนักชิ้นงานจริง 
 
  แตจากรูปแบบการผลิตที่ตองมีการเคลื่อนยายชิ้นงานในระหวางกระบวนการจึง
กําหนดใหมีจํานวนชิ้นงานตอกลองบรรจุจํานวน 200 ชิ้น หรือ 20 กิโลกรัมเพ่ือความปลอดภัย
ในการทํางาน ดังรูปแสดงชิ้นงานตอกลองบรรจุในการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 48 การกําหนดปริมาณชิ้นงานตอกลองบรรจุที่ใชในการผลิต 
 
  3. ทําการกําหนดปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบ ชิ้นงานระหวางกระบวนการ และ
รวมถึงจํานวนชิ้นงานสําเร็จขั้นต่ํา โดยมีแนวทางดังนี้ 
   a. จํานวนวัตถุดิบ กําหนดปริมาณการเก็บวัตถุดิบโดยคํานึงถึงปริมาณการ
สั่งซื้อจากลูกคา และปริมาณความตองการใชวัตถุดิบในการผลิตแตละเดือน แลวพิจารณา
เง่ือนไขการส่ังซ้ือที่จะสามารถซื้อไดในราคาต่ําสุดตามจํานวนที่ผูขายกําหนด หรือ Minimum 
Order Quantity “MOQ” เปนเกณฑในการกําหนด ซึ่งจากการสอบถามในการสั่งซ้ือจะ
ดําเนินการสั่งซื้อตามขนาดบรรจุภัณฑที่ 8,000 ชิ้น 
   b. จํานวนชิ้นงานระหวางกระบวนการ กําหนดโดยวิเคราะหจากการดําเนินการ
ผลิตแตละรอบการผลิตชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 ที่ในแตละครั้งการผลิตจะตองมี
การติดตั้งเครื่องจักรและทดลองผลิตกอนการดําเนินการผลิต ซึ่งใชเวลาในการติดตั้งเฉลี่ย
ประมาณ 2 ชั่วโมงตอครั้ง ซึ่งตองมีการหยุดรอการติดตั้งเคร่ืองจักรในกระบวนการกอนหนาทุก
คร้ังการผลิต จึงไดกําหนดใหในแตละกระบวนการผลิตตองมีชิ้นงานในระหวางกระบวนอยาง
นอย 2 ชั่วโมง เพ่ือไมตองรอการติดตั้งเคร่ืองจักรในกระบวนการกอนหนา โดยคํานวณปริมาณ
ชิ้นงานจาก 
 
ปริมาณชิ้นงานระหวางกระบวนการ = เวลาที่หยุดรอการติดตั้งเครื่องจักร / รอบเวลาในการผลิต 
    ขบวนการนั้นๆ 

ตะกราชิ้นงานกอน-หลังผลิต 
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 จากการคํานวณขางตนสามารถแสดงปริมาณช้ินงานระหวางกระบวนการผลิต Lever 
Tilt ไดดังนี้ 
 
ตารางที่ 11 ปริมาณชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต Lever Tilt 

รายการ 
รอบเวลาการผลิต 

(วินาที) 

เวลาหยุดรอติดต้ัง 
เคร่ืองจักร 

(วินาที) 

ปริมาณช้ินงาน 
ระหวางกระบวนการ 

(ช้ิน) 

กําหนดปริมาณ 
ช้ินงานระหวาง 
กระบวนการ 

(ช้ิน) 
วัตถุดิบ Raw Material - - - 8800 
ข้ันตอนที่ 1/5 Blank 3.31 7200 2175 1400 
ข้ันตอนที่ 2/5 Form 5.14 7200 1401 1400 
ข้ันตอนที่ 3/5 Form 5.93 7200 1214 1400 
ข้ันตอนที่ 4/5 Form 4.85 - - - 

ข้ันตอนที่ 5/5 Packing 4 - - 3000 

 
   c. จํานวนชิ้นงานสําเร็จ กําหนดโดยใชจํานวนการสงมอบชิ้นงานตอคร้ังเปน
เกณฑในการกําหนดปริมาณการเก็บชิ้นงานสําเร็จ ซึ่งจากการสอบถามในการสงมอบได
ดําเนินการสงมอบอยูคร้ังละ 3,000 ชิ้น  
  4. กําหนดพ้ืนที่ใหเปนสัดสวนรวมทั้งแบงพ้ืนที่การจัดวางใหเห็นชัดเจนในการ
จัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงานระหวางกระบวนการ รวมถึงชิ้นงานที่รอสงมอบถึงลูกคา และชิ้นงานที่
รอการแกไข 
  5. ชี้แจงและอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรูความเขาใจในการ
จัดเก็บและจําแนกชิ้นงานไดอยางละเอียดและถูกตอง 
จากแนวทางการปรับปรุงสามารถลดปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงานระหวางกระบวนการ 
รวมถึงการจัดเก็บชิ้นงานสําเร็จ และการผลิตชิ้นงานที่มีมากเกินความจําเปนซ่ึงแสดงผลการ
ปรับปรุงได ดังกราฟแสดงปริมาณชิ้นงานทั้งกระบวนการผลิต 
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รูปที่ 49 ปริมาณการจัดเก็บวตัถุดิบ ชิ้นงานระหวางกระบวนการ และชิ้นงานสําเร็จ 
 
 2. การขจัดความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง หรือเคลื่อนยายโดยไมจําเปน (Transportation) 
และความสูญเปลาเน่ืองจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล (Processing) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการขนสง หรือเคลื่อนยาย และจากการ
กําหนดรูปแบบกระบวนการผลิตที่ไมตอเน่ืองกัน ที่สงผลใหเกิดความสูญเปลาจากการ
เคลื่อนไหวและเวลาในการผลิต จึงไดมีแนวทางการปรับปรุง ดังนี้ 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. กําหนดรูปแบบการดําเนินการผลิตใหมีความตอเน่ือง โดยกําหนดการวางผัง
การผลิต (Work Process Flow) ตามรูปแสดงการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 50 การวางการไหลการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 
 
  จากการกําหนดรูปแบบการดําเนินการผลิตที่ตอเน่ืองสามารถขจัดความสูญเปลา
จากการเคล่ือนยายงานที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการผลิตได ซึ่งจะแสดงผลการปรับปรุงที่ได
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จากการขจัดความสูญเปลาจากการเคลื่อนยาย (Transportation) และการผลิตที่ขาดประสิทธิผล
(Processing) อยูในหัวขอการขจัดความสูญเปลาเน่ืองจากการรอคอย (Delay) และการเคลื่อนไหว 
โดยไมจําเปน (Motion) ตอไป 
  2. กําหนดมาตรฐานการทํางานที่ไดจากการปรับปรุงการดําเนินการผลิตใหม ให
เปนมาตรฐานการดําเนินการผลิต 
  3. ชี้แจง และอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรูความเขาใจใน
การทํางานอยางละเอียด 
  4. ทบทวนการดําเนินการผลิตและปรับปรุงแกไขรูปแบบการผลิตอยางตอเน่ือง
เพ่ือประสิทธิภาพสูงสุด 
 3. การขจัดความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) และการเคลื่อนไหวโดยไม
จําเปน (Motion) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการผลิตที่ทําใหเกิดการเคลื่อนไหว และการ
รอคอยในการทํางานที่สงผลใหเกิดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวและเวลาในการผลิต จึงได
มีแนวทางการปรับปรุง ดังนี้ 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. ทําการขจัดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตในการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน
ออกจากกระบวนการผลิต โดยการปรับปรุงการทํางานใหสามารถทํางานไดโดยใหมีการเคลื่อนไหว
ที่จําเปน และปลอดภัยในการทํางาน ดังรูปภาพการปรับปรุง 
   a. ปรับปรุงการจัดวางรูปแบบการวางวัตถุดิบ เขา-ออก ในกระบวนการผลิตให
มีระดับที่เหมาะสมในการเคลื่อนไหวที่จะนําวัตถุดิบเขา-ออกจากกระบวนการผลิตไดโดยใหมี
การเคลื่อนไหวนอยที่สุด โดยกําหนดใหวางกลองชิ้นงานเขาไวทางซาย และวางกลองชิ้นงาน
ออกจากกระบวนการแปรรูปไวทางขวาใหสอดคลองกับรูปแบบผังการผลิต หรือ Process Flow 
 

 
 

รูปที่ 51 การปรับปรุงระดับการวางชิ้นงาน เขา-ออก 

ปรับระดับการทํางาน 
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   b. ปรับปรุงความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวในการหยิบชิ้นงานเขา-ออก จาก
เคร่ืองจักร โดยการฝกใหพนักงานสามารถทํางานโดยใชมือทั้ง 2 ขาง โดยใชมือขางขวาหยิบ
ชิ้นงานออก แลวใชมือขางซายหยิบชิ้นงานเขากระบวนการผลิต และใชมือทั้ง 2 ขางกดปุมให
เคร่ืองจักรทํางาน ดังภาพแสดงการปรับปรุง 
 

   
 

 
 

รูปที่ 52 การปรับปรุงระดับการเคลื่อนไหวการหยิบชิน้งาน เขา-ออก 
 
  จากการปรับปรุงการขจัดความสูญเปลาจากการเคลื่อนยายและการผลิตที่ขาด
ประสิทธิผล และจากการขจัดความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) และการเคลื่อนไหว
โดยไมจําเปน (Motion) สามารถแสดงผลการปรับปรุงไดจากตารางแสดงการวิเคราะห
กระบวนการผลิต (หลังปรับปรุง) ดังนี้ 
 

ใชมือขางขวาหยิบงานออก ใชมือขางซายหยิบงานเขา 

ใชมือท้ัง 2 ขางกดปุมเคร่ือง 
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ตารางที่ 12 การศึกษาวิเคราะหกระบวนการผลิต Lever Tilt (หลังปรับปรุง) 

 
 
 จากตารางวิเคราะหกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนการทํางาน (หลังปรับปรุง) สามารถ
แสดงใหเห็นถึงความมีประสิทธิภาพในการควบคุมกระบวนการผลิตที่มีจํานวนครั้งการทํางาน
และเวลาในการดําเนินการผลิตที่จําเปนในการผลิต ดังกราฟแสดง 
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รูปที่ 53 เวลาการผลิตทกุขัน้ตอนการผลติ Lever Tilt (หลังปรับปรุง) 
 
 จากขอมูลการวิเคราะหกระบวนการผลิต (หลังปรับปรุง) สามารถนําขอมูลที่ไดมา
ทําการศึกษาความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและเครื่องจักรดังตารางขอมูลการศึกษา
ความสัมพันธในทํางานของคน และเครื่องจักร ตอไปน้ี 
 
ตารางที่ 13 การวิเคราะหการทํางานของ คน-เคร่ืองจักร (หลังปรับปรุง) 

แผนภูมิคน-เครื่องจักร (ทุกข้ันตอน) หลังปรับปรุง 
ชื่อชิ้นงาน : Lever Tilt  
รหัสชิ้นงาน : IN-M-TS3E3239  
ขั้นตอน : All Press  
ผูวิเคราะห : Kochapon  
วันท่ีบันทึก : 22/1/2555  

No. 
ภาระงานของคน-เครื่องจักร 

(วินาที) 
คน เครื่องจักร No. 

ภาระงานของคน-เครื่องจักร 
(วินาที) 

คน เครื่องจักร 

1 นําวัตถุดิบเขาแมพิมพคร้ังแรก 0.08  21 กดปุมเคร่ืองปม 1.00  
2 ปมช้ินงาน  1.00 22 ปมช้ินงาน  1.00 
3 นําวัตถุดิบเขาแมพิมพคร้ังตอ ๆ ไป 1.00  23 นําช้ินงานออกจากแมพิมพ 1.12  
4 เปาหนาแมพิมพ (ปมงาน 44 ช้ิน) 0.15  24 เปาหนาแมพิมพ (ปมงาน 40 ช้ิน) 0.10  
5 กลับช้ินงานเขาพิมพ 0.10  25 ตรวจเช็คคุณภาพ 0.20  
6 ทิ้งเศษ Scrap (ปมงาน 44 ช้ิน) 0.08  26    
7 ตรวจเช็คคุณภาพ 0.20  27    
8 นําช้ินงานเขาแมพิมพ 1.40  28    
9 กดปุมเคร่ืองปม 1.00  29    
10 ปมช้ินงาน  1.00 30    
11 นําช้ินงานออกจากแมพิมพ 1.20  31    
12 เปาหนาแมพิมพ (ปมงาน 40 ช้ิน) 0.12  32    
13 ตรวจเช็คคุณภาพ 0.20  33    
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ตารางที่ 13 การวิเคราะหการทํางานของ คน-เคร่ืองจักร (หลังปรับปรุง) (ตอ) 
แผนภูมิคน-เครื่องจักร (ทุกข้ันตอน) หลังปรับปรุง 

ชื่อชิ้นงาน : Lever Tilt  
รหัสชิ้นงาน : IN-M-TS3E3239  
ขั้นตอน : All Press  
ผูวิเคราะห : Kochapon  
วันท่ีบันทึก : 22/1/2555  

No. 
ภาระงานของคน-เครื่องจักร 

(วินาที) 
คน เครื่องจักร No. 

ภาระงานของคน-เครื่องจักร 
(วินาที) 

คน เครื่องจักร 

14 นําช้ินงานเขาแมพิมพ 1.13  34    
15 กดปุมเคร่ืองปม 1.00  35    
16 ปมช้ินงาน  1.00 36    
17 นําช้ินงานออกจากแมพิมพ 1.12  37    
18 เปาหนาแมพิมพ (ปมงาน 35 ช้ิน) 0.17  38    
19 ตรวจเช็คคุณภาพ 0.20  39    
20 นําช้ินงานเขาแมพิมพ 1.12  40    
    เวลาภาระงาน 12.69 4.00 
    เวลาวางงาน 4.00 12.89 
    เวลาครบรอบ 16.69 16.69 
    

สรุป 

สัดสวนการทํางาน 76.03% 23.97% 

 
 จากขอมูลตารางการการศึกษาวิเคราะหความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและ
เครื่องจักรในการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt พบวาสัดสวนความสัมพันธการทํางาน
ระหวางคนและเครื่องจักรยังคงมีความไมสมดุลในการทํางาน โดยคนมีเวลาการทํางานสูงถึง 
76.03% หรือ 12.69 วินาที และมีชวงเวลารอคอยเครื่องจักรทํางานเพียง 23.97% หรือ 4 วินาที 
ซึ่งสาเหตุที่ทําใหสัดสวนภาระงานมีการปรับปรุงเพียงเล็กนอยเนื่องจากการเพิ่มการตรวจสอบ
คุณภาพของชิ้นงานในทุกรอบการผลิตเพื่อแกไขปญหาคุณภาพที่มีปริมาณของเสีย และชิ้นงาน
สงคืนกลับจากลูกคา จึงทําใหผลการปรับปรุงไมมีการเปลี่ยนแปลง จากกราฟแทงแสดง
ความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและเครื่องจักร ตอไปน้ี 
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รูปที่ 54 ความสัมพันธการทํางานของ คน-เคร่ืองจักร (หลังปรับปรุง) 
 
 และจากการศึกษาวิเคราะหขอมูลการเคลื่อนไหวและเวลาที่ใชในการผลิตแตละ
ขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน Lever Tile รวมถึงการวิเคราะหความสัมพันธการทํางานระหวางคนและ
เคร่ืองจักร (หลังปรับปรุง) ยังสามารถนําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหนํามาสรุปเปนขอมูลเวลาใน
การผลิตแตละขั้นตอนการผลิตในรูปแบบกราฟแทงที่แสดงเวลาแตละกระบวนการผลิต และ
สามารถสะทอนกระบวนการผลิตใหเห็นในรูปแบบสมดุลสายการผลิต ดังรูปแสดง 
 

 
 

รูปที่ 55 สมดุลสายการผลติ Lever Tilt (หลังปรับปรุง) 
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 จากรูปกราฟแทงแสดงเวลาในการผลิตแตละขั้นตอนจะเห็นวาในขั้นตอนการผลิตที่ 2, 
3 และขั้นตอนที่ 4 มีเวลาในการผลิตใกลเคียงกัน ซึ่งทําใหมีความสามารถในการผลิตใกลที่เคียง
กัน สวนขั้นตอนที่ 1 และขั้นตอนที่ 5 มีการใชเวลาในการผลิตที่นอยกวาในกระบวนการผลิตอ่ืน 
ทําใหมีความสามารถที่จะผลิตชิ้นงานไดอยางรวดเร็ว และจากขอมูลความสมดุลการผลิตที่ได 
(หลังปรับปรุง) สามารถนําขอมูลมาวิเคราะหถึงประสิทธิภาพในการจัดการดานการผลิต และ
ความเสียสมดุลทางการผลิตของกระบวนการผลิตผลิต Lever Tilt ดังตารางแสดงวิธีการคํานวณ 
หาประสิทธิภาพกระบวนการผลิต และการเสียสมดุลการผลิต ไดตอไปน้ี 
 
ตารางที่ 14 ประสิทธิภาพ และสมดุลทางการผลิต (หลังปรับปรุง) 

เวลาปฏิบัติงานรวมทั้งกระบวนการ (วินาที) 
ประสิทธิภาพการทํางาน (%) 

เวลากระบวนสูงสุด (วินาที) x จํานวนกระบวนการ) 
84.11% 

ความสูญเสียสมดุลการผลิต (%) 100 – ประสิทธิภาพการทํางาน (%) 15.89% 

 
  2. กําหนดมาตรฐานและรูปแบบการทํางานใหมตามแนวทางการแกไข 
  3. ชี้แจง และอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรูความเขาใจใน
การทํางานอยางละเอียด 
  4. ทบทวนการดําเนินการผลิตและแกไขรูปแบบการเคลื่อนไหวอยางตอเนื่องเพ่ือ
ประสิทธิภาพ 
 4. การขจัดความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตของเสีย/แกไขงานเสีย (Defect) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการผลิตที่ทําใหเกิดของเสียและชิ้นงานสงคืน
จากลูกคา ที่สงผลใหเกิดความสูญเปลาจากการดําเนินการผลิตทุกกระบวนการผลิตทั้งหมด จึง
ไดมีแนวทางการปรับปรุง ดังนี้ 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. กําหนดใหมีการเพิ่มการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตทุก
รอบการผลิตชิ้นงานดวยสายตา และการสังเกตความผิดปกติของชิ้นงาน 
  2. กําหนดใหมีตัวอยางชิ้นงานดี และชิ้นงานเสีย เปนตัวอยางเปรียบเทียบที่
กระบวนการผลิต 
  3. จัดทําเอกสารการแจงเตือนจุดสําคัญหรือจุดสังเกตคุณภาพในแตละขั้นตอน  
การผลิตที่เกิดปญหาใหชัดเจนและงายตอการเขาใจในปญหา 
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รูปที่ 56 เอกสารการแจงเตือนจุดสําคัญหรือจุดสังเกตคุณภาพ 
 
  4. กําหนดใหมีการประชุมสรุปปญหาคุณภาพ และของเสียในกระบวนการผลิต
สัปดาห ละ 1 ครั้ง เพ่ือทําการควบคุมปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต และประชุมเพ่ือหา
แนวทางปองกันปญหาไมใหเกิดขึ้นซ้ําอีก โดยใหพิจารณาการนําเคร่ืองมือการควบคุมคุณภาพ
ทั้ง 7 อยาง หรือQC 7 Tools ใชเปนเครื่องมือชวยใหสามารถตรวจจับ และปองกันปญหาในการ
ผลิตได เชน 
   a. ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผังกางปลา (Fishbone 
Diagram) เปนผังที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพกับปจจัยตางๆ ที่
เก่ียวของ 
   b. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เปนแผนภูมิที่ใชแสดงใหเห็นถึงความ 
สัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น 
   c. กราฟ (Graphs) คือภาพลายเสน แทง วงกลม หรือจุดเพ่ือใชแสดงคาของ
ขอมูลวาความสัมพันธระหวางขอมูล หรือแสดงองคประกอบตางๆ 
   d. แผนตรวจสอบ (Check Sheet) คือแบบฟอรมที่มีการออกแบบชองวางตางๆ 
ไวเพ่ือใชบันทึกขอมูลไดงาย และสะดวก 
   e. ฮีสโตแกรม (Histogram) เปนกราฟแทงที่ใชสรุปการอนุมาน (Inference) 
ขอมูลเพื่อที่จะใชสรุปสถานภาพของกลุมขอมูลน้ัน 
   f. ผังการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ผังที่ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิดจาก
ความสัมพันธของตัวแปรสองตัววามีแนวโนมไปในทางใด เพ่ือที่จะใชหาความสัมพันธที่แทจริง 
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   g. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับ
ไดของคุณลักษณะตามขอกําหนดทางเทคนิค (Specification) เพ่ือนําไปเปนแนวทางในการ
ควบคุมกระบวนการผลิต โดยการติดตามและตรวจจับขอมูลที่ออกนอกขอบเขต (Control Limit) 
 5. ชี้แจง และอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรูความเขาใจในการ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานอยางละเอียด และตระหนักถึงการทํางานที่มีคุณภาพเปนสิ่งสําคัญใน
การดําเนินการผลิตในทุกกระบวนการผลิต 
 จากการนําเสนอแนะแนวทางการทําไคเซ็นปรับปรุงกรณีศึกษาการผลิต Lever Tilt 
และจากกรณีศึกษาตัวอยางการปรับปรุงกระบวนการผลิต Steam Vent เพ่ือลดความสูญเสีย
ตางๆ โดยใชรูปแบบทฤษฎีการจัดการผลิต โดยคํานึงถึงการลดความสูญเสีย หรือ 7Waste และ
การศึกษาการจัดการผลิตตามพื้นฐานการเคลื่อนไหวใหสัมพันธกับเวลาหรือ Motion and Time 
Study เพ่ือกอใหเกิดการบริหารการจัดการดานการผลิตใหมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลสูงสุด 
ซึ่งถาสามารถดําเนินการแกไขปรับปรุงตามแนวทางการนําเสนอการปรับปรุงจะทําใหสามารถ
ขจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้น และเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต รวมถึงการลดตนทุนในการ
ผลิตไดอยางมีประสิทธิผล 
 
รายงานผลการวินิจฉัย และเปรียบเทียบกอนและหลังการทําไคเซ็น 
 จากผลการศึกษาวินิจฉัย และวิเคราะหปญหาการดําเนินการผลิต Lever Tilt ชวง
เดือน มกราคมถึง มีนาคม 2555 และจากการนําเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงการดําเนินการ
ผลิตในชวงการผลิตเดือนเมษายน 2555 ทําใหสามารถขจัดความสูญเสียทั้ง 7 ประการ และเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต โดยสามารถลดปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงานใน
ระหวางกระบวนการผลิตจนถึงชิ้นงานสําเร็จลดลงไดถึง 54.55% จากปริมาณทั้งหมด และ
สามารถขจัดความสูญเปลาในการดําเนินการผลิตที่ทําใหการเคล่ือนไหวในการทํางานลดลง
เหลือ 25 ครั้งการทํางาน หรือคิดเปนสัดสวน 34.21% และใชเวลาในการผลิตลดลงเหลือ    
16.69 วินาที หรือคิดเปนสัดสวน 13.52% จากกระบวนการผลิตทั้งหมด และสามารถลดปรับลด
เวลาในแตละกระบวนการผลิตใหมีความสมดุลมากย่ิงขึ้น โดยสามารถลดเวลาในการผลิตใน
กระบวนการที่ 1 ลดลง 21.15%, กระบวนการที่ 2 ลดลง 4.28%, กระบวนการที่ 3 ลดลง 22.09% 
และกระบวนการที่ 4 ลดลง 6.39% ซึ่งสงผลใหสามารถลดภาระการทํางานของคนลงไดเหลือ 
76.03% และมีสัดสวนเวลาวางงานเพิ่มมากขึ้นเปน 23.97% และจากการขจัดความสูญเปลาจาก
กระบวนการผลิตทําใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเปน 84.11% และมีปริมาณ
อัตราการผลิตเฉลี่ยทุกกระบวนการเพิ่มขึ้น 13% หรือคิดเปนจํานวน 6,722 ชิ้น และสุดทาย
สามารถลดตนทุนการผลิตลงเหลือ 8.75 บาทตอชิ้น และมีสัดสวนความสามารถในการกําไร
เพ่ิมขึ้นเปน 1.25 บาทตอชิ้น 
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สรุปเปรียบเทียบผลการแกไขปรับปรุงปญหาและอภิปรายผล 
 จากตัวอยางแนวทางการดําเนินการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนการผลิต Lever 
Tilt ตามแนวทางที่แนะนําทําใหสามารถลดความสูญเสียตางๆ ลงได ทั้งความสูญเสียจาก
กระบวนการผลิตความสูญเสียที่เกิดจากการเคลื่อนไหว ความสูญเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย 
ความสูญเสียที่เกิดจากการรอคอย ความสูญเสียที่เกิดจากการผลิตมากเกินความจําเปน ความ
สูญเสียที่เกิดจากการจัดเก็บวัตถุดิบและสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน และความสูญเสียที่
เกิดจากการผลิตของเสีย ซึ่งถือเปนสาเหตุหลักที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตต่ํา และยังสงผลให
มีตนทุนทางการผลิตที่สูงกวามาตรฐาน โดยแสดงผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต เปรียบเทียบ 
กอน-หลัง การปรับปรุง ดังกราฟแสดงตอไปน้ี 
 1. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบปริมาณการเก็บวัตถุดิบ ชิ้นงานระหวางกระบวนการ 
และชิ้นงานสําเร็จที่ไดกอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 57 เปรียบเทียบปริมาณการเก็บวตัถุดิบ และชิ้นงาน (กอนและหลังปรับปรุง) 
 
 
 
 
 



 

 

84 

 2. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบจํานวนครั้งการเคลื่อนไหว และเวลาในการผลิต   
กอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 58 เปรียบเทียบจํานวนคร้ัง และเวลาในการผลิต (กอนและหลังปรับปรุง) 
 
 3. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบสมดุลสายการผลิต กอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 59 เปรียบเทียบสมดุลสายการผลิต (กอนและหลังปรับปรุง) 
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 4. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบภาระงาน คน-เคร่ืองจักร กอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 60 เปรียบเทียบภาระงาน คน-เคร่ืองจักร (กอนและหลังปรับปรุง) 
 
 5. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบประสิทธิภาพกระบวนการผลิต กอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 61 ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต (กอนและหลังปรับปรุง) 
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 6. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบความสามารถกระบวนการผลิต กอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 62 ความสามารถกระบวนการผลิต (กอนและหลังปรับปรุง) 
 
 7. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบตนทุนการผลิต Lever Tilt กอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 63 กราฟเปรียบเทียบตนทุนการผลิต Lever Tilt (กอน-หลัง การปรับปรุง) 
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 ดังนั้นเม่ือทําการทบทวนรูปแบบการบริหารการผลิต และปรับปรุงรูปแบบกระบวน    
การผลิต ดังตัวอยางการปรับปรุงกระบวนการผลิต Lever Tilt เปนกรณีศึกษา ที่สามารถขจัด
ปญหาความสูญเสียทั้ง 7 Wastes ออกไปได สงผลใหกระบวนการผลิตมีคุณภาพ และประสิทธิภาพ
ที่ดีขึ้น และลดการสูญเสียเวลาที่เกิดขึ้น รวมถึงลดภาระงาน การวางงานระหวางคนและเครื่องจักร 
รวมถึงการปรับปรุงสมดุลการผลิตใหมีสภาพคลองทางการผลิตมากขึ้นและการลดการเก็บ
วัตถุดิบระหวางกระบวนการ และรวมถึงสินคาสําเร็จรูปลงสงผลใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ 
และประสิทธิผลทางดานการผลิตมากขึ้น สงผลใหมีความสามารถในอัตราการทํากําไรไดดีขึ้น
จากการดําเนินการผลิต เม่ือเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุงกระบวน 
การผลิต 
 



บทที่  4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 
 จากกรณีศึกษาตัวอยางการวินิจฉัยและวิเคราะหคนหาปญหาการผลิตชิ้นงาน Lever 
Tilt ในการศึกษาเพ่ือขจัดความสูญเปลา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพทางการผลิต ชวงเดือน มกราคม 
ถึง มีนาคม 2555 พบวามีปญหาในการจัดการดานการผลิตที่สงผลกระทบตอการสงมอบชิ้นงาน
ลาชาถึง 40.00%, มีอัตราชิ้นงานเสียถึง 9.67% และมีชิ้นงานสงคืนจากลูกคาถึง 12.61% มี
อัตราการเก็บวัสดุคงคลังรวมถึงชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตและชิ้นงานสําเร็จสูงถึง 
141.03% ในเดือนมกราคม และรวมถึงการมีโครงสรางตนทุนที่สูงถึง 97.33% จากตนทุนวัตถุดิบ 
ทางตรงและทางออมถึง 73.32% ที่สงผลใหสามารถมีอัตราสวนการทํากําไรเพียง 2.67% ที่มา
จากการควบคุมกระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ และมีความสูญเปลาทั้ง 7 ประการในการ
ดําเนินการผลิต 
 ดังน้ันจากผลนําเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงการดําเนินการผลิต ทําใหสามารถ
ขจัดความสูญเสียทั้ง 7 ประการ และเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต โดยสามารถลด
ปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงานในระหวางกระบวนการผลิตจนถึงชิ้นงานสําเร็จลดลงไดถงึ 
54.55% จากปริมาณทั้งหมด และสามารถขจัดความสูญเปลาในการดําเนินการผลิตที่ทําใหการ
เคลื่อนไหวในการทํางานลดลงเหลือ 25 คร้ังการทํางาน หรือคิดเปนสัดสวน 34.21% และใช
เวลาในการผลิตลดลงเหลือ 16.69 วินาที หรือคิดเปนสักสวน 13.52 %จากกระบวนการผลิต
ทั้งหมด และสามารถลดปรับลดเวลาในแตละกระบวนการผลิตใหมีความสมดุลมากยิ่งขึ้น โดย
สามารถลดเวลาในการผลิตในกระบวนการที่ 1 ลดลง 21.15%, กระบวนการที่ 2 ลดลง 4.28%, 
กระบวนการที่ 3 ลดลง 22.09% และกระบวนการที่ 4 ลดลง 6.39% ซึ่งสงผลใหสามารถลด
ภาระการทํางานของคนลงไดเหลือ 76.03% และมีสัดสวนเวลาวางงานเพิ่มมากขึ้นเปน 23.97% 
และจากการขจัดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตทําใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตเปน 84.11% และมีปริมาณอัตราการผลิตเฉลี่ยทุกกระบวนการเพิ่มขึ้น 13% 
หรือคิดเปนจํานวน 6,722 ชิ้น และสามารถลดตนทุนการผลิตลงเหลือ 8.75 บาทตอชิ้น ซึ่งต่ํา
กวาตนทุนมาตรฐานที่กําหนดถึง 0.37 บาทตอชิ้น ดังกราฟแสดงการเปรียบเทียบตนทุน
มาตรฐาน และตนทุนการผลิตหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 64 กราฟเปรียบเทียบตนทุนมาตรฐานกับตนทุนการผลิต Lever Tilt หลังการปรับปรุง 
 
ขอเสนอแนะ 
 ขอเสนอแนะสําหรับแนวทางใหม 
 จากการศึกษางานวินิจฉัยการดําเนินงานในครั้งนี้ไดทําการศึกษาและปรับปรุงรูปแบบ
การผลิตเพ่ือลดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ และเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต แตจาก
การศึกษายังพบวาม่ีขอบกพรองในการบันทึกและเก็บขอมูลที่เก่ียวของกับการผลิตทั้งหมด และ
ยังคงมีรูปแบบการควบคุมการผลิตที่ยังไมสมบูรณ จึงทําใหการวิเคราะหภาพรวมดานการผลิต
ไมสามารถนําขอมูลมาทําการวิเคราะหไดอยางละเอียด และสะทอนสภาพปญหาไดทั้งหมดทุก
ผลิตภัณฑ 
 แตจากการศึกษางานวินิจฉัยในครั้งน้ีพบวายังมีสาเหตุตางๆอีกหลายประการที่สงผล
ตอประสิทธิภาพกระบวนการผลิตที่ยังไมไดรับการแกไข ซึ่งจากแนวทางการปรับปรุงในครั้งน้ี
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลไดในบางสวนเทาน้ัน 
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 ดังน้ันเพ่ือใหการดําเนินการผลิตภาครวมทุกผลิตภัณฑมีประสิทธิภาพ และสามารถมี
สัดสวนการทํากําไรที่กอใหเกิดประโยชนตอองคกร ผูศึกษาจึงขอใหนําแนวทางกรณีศึกษา
ตัวอยางการวินิจฉัยและวิเคราะหคนหาปญหาเพ่ือแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นงาน Lever 
Tilt นําไปประยุกตและขยายผลการดําเนินงานในทุกกิจกรรมการผลิตใหครอบคลุมทุก
ผลิตภัณฑเปนประโยชนตอการพัฒนาองคกรตอไป 
 
ประโยชนที่ไดรับจากการศึกษา 
 จากการดําเนินการศึกษาวิเคราะหและวินิจฉัยการดําเนินงานดานตางๆ ของ บริษัท 
บุญสงพรีซีชั่นซัพพลาย จํากัด ทําใหสามารถตรวจวัดระดับความสามารถและสะทอนประเด็น
ปญหาตางๆ ไดอยางชัดเจนตรงประเด็น โดยแสดงเปนดัชนีชี้วัดความมีประสิทธิภาพของการ
ดําเนินงานทั้งภาพรวมขององคกร และภาพการดําเนินงานในแตละดานไดอยางมีหลักเกณฑ
ถูกตองแมนย่ํา ซึ่งจากการนําเสนอผลการวิจัย ดังที่กลาวมาขางตนแสดงใหเห็นถึงขอบกพรอง
และแนวทางการแกไขปญหาในดานตางๆ อยางละเอียดชัดเจน 
 หวังเปนอยางยิ่งที่จะสามารถสนับสนุนและนําเสนอแนวทางการปรับปรุงองคกรใหมี
ศักยภาพเพิ่มขึ้นจากการนําแนวทางการแกไขที่เสนอแนะไปปฏิบัติไดอยางถูกตองและสามารถ
ใชทรัพยากรที่มีอยูกอใหเกิดประโยชนสูงสุด รวมถึงสามารถที่จะนําแนวทางการวิจัย และนํา
ขอเสนอแนะไปประยุคใชกับองคกรเพื่อกอใหเกิดความเขมแข็งและความมีศักยภาพในการ
แขงขันในตลาดธุรกิจอุสาหกรรมที่ดําเนินการอยูอยางยั่งยืนตลอดไป 
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ภาคผนวก ก. 
แบบฟอรมการประเมินการจัดการดานการผลิต 8 ดาน 

และแบบแบบฟอรมการวิเคราะหดานการผลิต 
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ตารางที่ 15 แบบฟอรมการประเมินการจัดการดานการผลิต 8 ดาน 
นักวินิจฉัย ผูประกอบการ 

ข้ัน ฝาย เร่ือง ระดับ
คะแนน 

คา 
เฉลี่ย 

ระดับ
คะแนน 

คา 
เฉลี่ย 

1. 5ส   
2. การจัดการดวยสายตา   
3. Muri, Mura, Muda   
4. สภาพแวดลอมในการทํางาน   
5. 5G    

1 การจัดการ
งานเบื้องตน 

6. การสอนงานหนางาน  

 

 

 

1. วงจรคุณภาพ, รางวัล   
2. ความกระตอืรือรนในการพัฒนา   
3. เคร่ืองมือและอุปกรณ   

2 การพัฒนา
งาน 

4. การปรับปรุงเวลาตั้งเครือ่ง  

 

 

 

1. การจัดการและความเปนผูนํา   
2. การถายทอดขอมูลขาวสาร   
3. สนทนาการ   

3 การ
ประสานงาน 

4. การตั้งเปาหมายของการบริหาร  

 

 

 

1. กิจกรรมการบํารุงรักษา   
2. การตรวจสอบประจําวันโดยพนักงาน   
3. กลุมบํารุงรกัษาพิเศษ   

4 การ
บํารุงรักษา 

4. เคร่ืองมือและอุปกรณ (การวัด)  

 

 

 

1. วิธีการหาปญหา, 5W   
2. การสอบกลับ, การควบคุมเอกสาร   
3. การปองกันความผิดพลาด 
POKAYOKE 

  

4. ระบบประกันคุณภาพ (ISO9000)   
5. คูมือปฏิบัตงิาน   

5 การควบคุม
คุณภาพ และ
การประกัน
คุณภาพ 

6. ขาวสารการควบคุมคุณภาพ  
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ตารางที่ 15 แบบฟอรมการประเมินการจัดการดานการผลิต 8 ดาน (ตอ) 
นักวินิจฉัย ผูประกอบการ 

ข้ัน ฝาย เร่ือง ระดับ
คะแนน 

คา 
เฉลี่ย 

ระดับ
คะแนน 

คา 
เฉลี่ย 

1. การวางแผนขนาดผลติ   
2. ระบบลําดับงาน, การจายงาน   
3. การวางแผนการสงมอบ   
4. เวลานําในการสงมอบ   
5. ผังโรงงาน   
6. ความสามารถที่หลากหลายของ
พนักงาน 

  

7. ขอมูลการขาย   

6 การผลิต, 
การควบคุม 
การสงมอบ 

8. ระบบ LAN และฐานขอมูลกลาง  

 

 

 

1. งานระหวางผลิตและผลติภัณฑ
สําเร็จรูป 

  

2. การผลิตการจัดสงและการสั่งซื้อ
ลวงหนา 

  

3. กระบวนการจัดซ้ือ   
4. การควบคมุสินคาคงคลงั   

5 การควบคุม
วัสดุ 

5. การขนยายในโรงงาน  

 

 

 

1. ระบบการควบคุมตนทุน   
2. แผนกําไร/ การแสดงผลจริง   
3. วิศวกรรมคณุคา (VE, VA)   
4. ปญหาพิเศษ, กลุมงานพิเศษ   
5. กิจกรรมวิศวอุตสาหการ, การ
ปรับปรุงการไหล 

  

6 การควบคุม
ตนทุน 

6. การบริหารผูรับจางชวง  

 

 

 

 
เกณฑการใหคะแนน 5 = ดีมาก, 4 = ดี, 3 = พอใช, 2 = ตองปรับปรุง, 1 = ไมดี 
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ตารางที่ 16 แบบฟอรมการวิเคราะหกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 17 แบบฟอรมการศึกษาการทํางานระหวาง คน-เคร่ืองจักร 
แผนภูมิคน-เครื่องจักร 

ชื่อชิ้นงาน : 
รหัสชิ้นงาน : 
ข้ันตอน : 
ผูวิเคราะห : 
วันที่บันทึก : 
No. ภาระงานของ คน-เครื่องจักร (วินาที) คน เครื่องจักร 
1.    
2.    
3.    
4.    
5.    
6.    
7.    
8.    
9.    
10.    
11.    
12.    
13.    
14.    

เวลาภาระงาน   
เวลาวางงาน   
เวลาครบรอบ   

สรุป 

สัดสวนการทํางาน   
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