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 คชพล สิริทรัพยอุดม : การศึกษาวินิจฉัยดานการจัดการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ทางการผลิต และลดความสูญเสีย 7 ประการ กรณีศึกษาสายการผลิต LEVER TILT.  
อาจารยที่ปรึกษา  : อาจารยวิฐิณัฐ  ภัคพรหมิทร, 100 หนา. 

            
 สารนิพนธฉบับน้ี ผูศึกษาไดกําหนดวัตถุประสงคในการศึกษาเพื่อประยุกตใชความรู
การวินิจฉัยองคกร (1) เพ่ือสํารวจวิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาดานการจัดดานการผลิต (2) 
เพ่ือวิเคราะหประสิทธิภาพและความสูญเปลาของกระบวนการผลิต (3) เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของสายการผลิตใหสูงขึ้น (4) เพ่ือลดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ และตนทุนในกระบวนการ
ผลิต โดยทําการศึกษากรณีตัวอยางการจัดการผลิตของ บริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด 
ในการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ซึ่งผูศึกษาไดใชหลักการวินิจฉัยองคกรดานการผลิต และทฤษฎี
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา รวมถึงการศึกษาวิเคราะหและขจัดความสูญเสียทั้ง 7 ประการ   
ในการวิเคราะหคนหาปญหาดานการผลิต ซึ่งผลการศึกษาวินิจฉัยและวิเคราะหคนหาปญหา
พบวา : 
 1. ในดานการบริหารจัดการดานการผลิตในสวนงานดานการวางแผนการผลิต, การ
ควบคุมการผลิต, การบริหารการใชเคร่ืองจักรและการดูแลรักษา, การควบคุมคุณภาพที่ไมมี
ประสิทธิภาพสงผลกระทบตอการสงมอบชิ้นงานลาชาถึง 40.00%, มีอัตราชิ้นงานเสียถึง 9.67% 
และมีชิ้นงานสงคืนจากลูกคาถึง 12.61% มีอัตราการเก็บวัสดุคงคลังรวมถึงชิ้นงานระหวาง
กระบวนการผลิตและชิ้นงานสําเร็จสูงถึง 141.03% ในเดือนมกราคม และรวมถึงการมีโครงสราง
ตนทุนที่สูงถึง 97.33% จากตนทุนวัตถุดิบทางตรงและทางออมถึง 73.32% ที่สงผลใหสามารถมี
อัตราสวนการทํากําไรเพียง 2.67% 
 2. ในการควบคุมการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพสงผลใหมีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 
50.10% หรือมีปริมาณผลการดําเนินการผลิตเฉลี่ยอยูที่ 2,231 ชิ้นตอวัน โดยมีการทํางานที่ไม
จําเปนตอกระบวนการผลิตอยูถึง 17 ขั้นตอนการทํางาน หรือ 3.34 วินาที และมีความสัมพันธ
การทํางานระหวางคนและเคร่ืองจักรที่ไมสมดุลโดยคนมีเวลาการทํางานสูงถึง 79.27% หรือ 
15.30 วินาที และมีชวงเวลารอคอยเครื่องจักรทํางานเพียง 20.73% หรือ 4 วินาที สงผลให   
การดําเนินการผลิตมีประสิทธิภาพอยูเพียง 78.35% ที่มีประสิทธิภาพดานการผลิตอยูเพียง 
54.66% จากขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 
 
 
 
 
 

บัณฑิตวิทยาลัย ลายมือชื่อนักศึกษา ……………………………. 
สาขาวิชา การจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร ลายมือชื่ออาจารยที่ปรึกษา …………………… 
ปการศึกษา 2555  



  จ 
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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 
 
 สารนิพนธฉบับนี้ไดจัดทําขึ้นภายใตวัตถุประสงคที่จะสามารถนําความรูที่ไดจาก
การศึกษาวินิจฉัยองคกรนํามาประยุกตใชในการวินิจฉัยและคนหาปญหาดานการจัดการผลิต 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพทางการผลิต และลดความสูญเสีย 7 ประการ ทั้งน้ีสารนิพนธฉบับนี้สําเร็จ
ลงไดดวยความกรุณาอยางสูงของอาจารย วิฐิณัฐ ภัคพรหมิทร ที่เปนอาจารยที่ปรึกษาและเปน  
ผูประสิทธิ์ประสาทวิชาความรูการศึกษาวินิจฉัยองคกรใหแกผูศึกษาไดรับการสั่งสอนแนะนํา 
และทานยังกรุณาใหคําปรึกษา และตรวจแกไขขอบกพรองตางๆ จนทําใหสารนิพนธฉบับนี้เสร็จ
สมบูรณ ผูศึกษาขอกราบขอบพระคุณอาจารยดวยความเคารพอยางสูง 
 ขอกราบขอบพระคุณคณาจารยทุกทานที่ไดประสิทธิ์ประสาทวิชาความรูใหแกผูศึกษา
ตลอดหลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร 
สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน ทุกทาน ที่ไดใหความรูอันเปนทุนชีวิตแกผูศึกษาและประสบการณ
อันมีคุณคายิ่ง 
 ขอกราบขอบพระคุณบริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด ที่เอ้ือเฟอขอมูลและ
สถานที่พรอมทั้งอํานวยความสะดวกในการวินิจฉัยและเก็บขอมูลเพ่ือวิเคราะหคนหาสาเหตุของ
ปญหาตลอดเวลาการวินิจฉัยองคกรดานการผลิตเปนอยางดียิ่ง 
 ขอนอมกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ที่ไดสงเสริมและสนับสนุนการศึกษามาโดย
ตลอด ขอขอบคุณพ่ีๆ นองๆ เพ่ือนๆ สาขาวิชาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหารท่ีเปน
กําลังใจ และคอยชวยเหลือตลอดเวลาที่ศึกษาอยางดียิ่งเสมอมา 
 ขอขอบพระคุณนักวิชาการทุกทาน หนังสือทุกเลม และส่ืออิเล็กทรอนิกสออนไลนที่    
ผูศึกษาไดเรียนรู และนํามาถายทอดความรูแกบุคคลรุนตอๆ ไป และขอบคุณเจาหนาที่ทุกทาน
ของสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน ที่ไดใหความชวยเหลือเปนอยางดีในทุกๆ ดานตลอดเวลาที่
ศึกษา สุดทายน้ี ขอขอบพระคุณผูที่อยูเบื้องหลังความสําเร็จในครั้งนี้ทุกทาน 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 จากวิกฤตเศรษฐกิจถดถอยตั้งแตตนป 2552 ที่ผานมาสงผลกระทบตอภาคธุรกิจ
อุตสาหกรรมการผลิตในประเทศไทย ทําใหกําลังซ้ือในตลาดลดลง ภาคธุรกิจขาดสภาพคลอง 
การแขงขันในตลาดการคาทั้ งภายในและภายนอกประเทศสูงขึ้นทําใหวิสาหกิจใน
ภาคอุตสาหกรรมการผลิตที่ยังไมมีการบริหารการจัดการธุรกิจที่มีประสิทธิภาพดีพอ ตอง
ประสบกับผลกระทบตอความม่ันคงขององคกร เพราะไมสามารถแขงขันและแบกรับภาระตนทุน
การดําเนินการที่สูงกวาคูแขงได และจากปญหาวิกฤตเศรษฐกิจดังกลาวทําใหบริษัท บุญสงพรี
ซิชั่นซัพพลาย จํากัด ไดรับผลกระทบเชนเดียวกันซ่ึงจําเปนตองพ่ึงพาการบริหารการจัดการ
ธุรกิจที่ มีประสิทธิภาพ ที่จะสามารถวิเคราะหปญหา อุปสรรคในดานตางๆ ทั้งดานการ
บริหารธุรกิจ, การเงินและการบัญชี, การขายและการตลาด, การจัดการทรัพยากรบุคคล และ
การผลิต มาแกไขปญหาไดอยางเหมาะสม ถูกตอง รวดเร็ว เพื่อสนองตอบตอการเปลี่ยนแปลง
วิกฤตเศรษฐกิจและสรางความมีศักยภาพในการดําเนินธุรกิจ ใหสามารถแขงขันเพ่ือสนองความ
ตองการ และสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาไดอยางตอเน่ือง และยั่งยืน 
 กรณีศึกษาบริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด เปนวิสาหกิจขนาดกลางและขนาด
ยอม รับผลิตแมพิมพและผลิตชิ้นสวนโลหะครบวงจรมีการกําหนดทิศทางขององคกร โดยมี
เปาหมายที่จะกาวเขาสูภาคอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตภายในป 2558 พรอมทั้งกําหนด
เปาหมายที่จะเปนผูนําอุตสาหกรรมแมพิมพและการผลิตชิ้นสวนโลหะครบวงจร ที่จะรองรับทุก
ความตองการของลูกคา ดวยระบบมาตรฐานการผลิตและการควบคุมคุณภาพที่มีประสิทธิภาพ 
โดยปจจุบันมีพนักงานทั้งหมด 80 คน และมีผลิตภัณฑหลักที่สําคัญ 2 ประเภท คือ งานผลิต
แมพิมพและงานผลิตชิ้นสวน โดยแบงออกเปน 2 ลักษณะกลุมธุรกิจ คือกลุมธุรกิจผลิตภัณฑ
เคร่ืองใชไฟฟา และกลุมธุรกิจผลิตภัณฑชิ้นสวนยานยนต โดยมีสัดสวนยอดขายแสดงตาม
แผนภูมิดังตอไปน้ี 
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รูปที่ 1 สัดสวนมูลคายอดขาย 
 

 
 

รูปที่ 2 สัดสวนมูลคายอดขายเปรียบเทียบกับมูลคาอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวน 
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รูปที่ 3 สัดสวนมูลคายอดขายเปรียบเทียบกับมูลคาอุตสาหกรรมแมพิมพ 
 
 โดยการศึกษาวิจัยครั้งน้ีเปนการนําหลักการและทฤษฎีการวินิจฉัย เพ่ือวิเคราะหและ
คนหาปญหาการดําเนินการบริหาร และการจัดการดานการผลิตเพ่ือแนะแนวทางในการแกไข
ปญหาการจัดการและเพิ่มประสิทธิภาพดานการผลิตที่เปนองคกรประกอบหลักที่สําคัญในการ
ขับเคลื่อนธุรกิจใหสามารถแขงขัน และเติบโตอยางยั่งยืน 
 
วัตถุประสงคในการศึกษา 
 1. เพ่ือสํารวจวิเคราะหสภาพปจจุบันของปญหาดานการจัดดานการผลิต  
 2. เพ่ือวิเคราะหประสิทธิภาพและความสูญเปลาของกระบวนการผลิต  
 3. เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตใหสูงขึ้น 
 4. เพ่ือลดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ และตนทุนในกระบวนการผลิต 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 จากการสํารวจกรณีศึกษา บริษัท บุญสงพรีซีชั่นซัพพลาย จํากัด และจากการ
วิเคราะหเบื้องตนดานการผลิตพบวาการดําเนินการผลิต Lever Tilt มีสภาพปญหาของสายการผลิต 
และมีปญหาคุณภาพดานการผลิต Lever Tilt สูงถึง 48.92% หรือ 5,016 ชิ้น จึงไดเลือก
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สายการผลิต Lever Tilt เพ่ือปรับปรุงสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และลดตนทุนการ
ผลิต เปนกรณีศึกษา 
 
ข้ันตอนการศึกษา 
 1. ศึกษาสภาพทั่วไปของบริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด 
 2. ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 3. ศึกษารูปแบบ และขอมูลกระบวนการผลิต 
 4. วิเคราะหปญหาโดยใชหลักการวินิจฉัย 
 5. สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 6. กําหนดแนวทาง และวิธีการปรับปรุงปญหา 
 7. เปรียบเทียบประสิทธิภาพทั้งกอนและหลังการปรับปรุง 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. สามารถวิเคราะหและเสนอแนะแนวทางการแกไขปญหาดานการจัดการผลิต 
 2. สามารถวิเคราะหและเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
 3. สามารถวิเคราะหและเสนอแนะแนวทางการขจัดความสูญเสียทั้ง 7 ประการ 
 4. สามารถวิเคราะหและเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงตนทุน 
 
แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 แผนและระยะเวลาการวินิจฉัยดานการผลิต บริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด 

ระยะเวลา มกราคม–มิถุนายน 2555 
หัวขอ รายละเอียดการดําเนินการวิจัย 

ม.ค ก.พ มี.ค เม.ย พ.ค มิ.ย 
1 ศึกษาสภาพทั่วไปของบริษัท        
2 ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ       
3 ศึกษารูปแบบการผลิต และขอมูลการผลิต       
4 วิเคราะหปญหาโดยใชหลักการวินิจฉัย       
5 สรุปผลและขอเสนอแนะ       
6 กําหนดแนวทาง และวิธีการปรับปรุงปญหา       
7 เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง       

 



บทที่  2  
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
หลักการพ้ืนฐานและข้ันตอนการวินิจฉัยดานการผลิต 
 ปจจุบันการจัดการองคการที่ดีจะตองพรอมที่จะรับมือกับสถานการณที่เปลี่ยนแปลง
อยางรวดเร็วไมวาจะเปนเรื่องความตองการของลูกคาสภาวะการแขงขันที่ทวีความรุนแรงยิ่งขึ้น
รวมถึงตนทุนการผลิตที่ปรับตัวสูงขึ้น ซึ่งสิ่งตางๆ เหลาน้ีไมสามารถหลีกเลี่ยงไดแตสิ่งที่
ผูบริหารองคกรพึงกระทําไดก็คือตองทําความเขาใจปญหา และสามารถนําปญหามาวิเคราะห
และหาทางรับมือดวยการปรับองคการใหมีความสามารถรองรับปญหาดังกลาวไดอยางถูกตอง 
และมีประสิทธิภาพ (ทาเคชิ คานาซาวา; และรังสรรค เลิศในสัตย. 2552) และ (วิฐิณัฐ ภัคพรหมินทร; 
และคณะ. 2555) การวินิจฉัยคนหาปญหา จึงเปนเคร่ืองมือที่จะชวยในผูประกอบการสามารถ
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาในทุกๆ ดานไดอยางถูกตองแมนยํา ซึ่งมีหลักการพ้ืนฐานและ
ขั้นตอน ดังตอไปน้ี คือ 
 1. การสํารวจเบื้องตน 
  1.1 การรับรูความตองการขององคกร 
  1.2 สภาพโดยรวมของบริษัท 
  1.3 งบการเงินในรอบการดําเนินงานที่ผานมา 
  1.4 สภาพแวดลอมทางธุรกิจ 
 2. วิเคราะหประมวลผลแยกตามฝายงาน 
  2.1 ฝายงานดานการบริหารทั่วไป 
  2.2 ฝายงานดานการเงิน และการบัญชี 
  2.3 ฝายงานดานการขาย และการตลาด 
  2.4 ฝายงานดานการผลิต 
  2.5 ฝายงานดานทรัพยากรบุคคล 
 3. สรุปประเด็นปญหา และนําเสนอแนะแนวทางการทําไคเซ็น 
  3.1 เสนอแนะไคเซ็นตามความตองการของบริษัท 
  3.2 เสนอแนะไคเซ็นเรื่องที่บริษัทสามารถดําเนินการได 
  3.3 เสนอแนะไคเซ็นเปนกรณีตัวอยางใหบริษัทมีความเขาใจไดอยางเปนรูปธรรม 
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 4. รายงานผลการวินิจฉัย และเปรียบเทียบกอนและหลังการทําไคเซ็น 
  จากหลักการพื้นฐานและขั้นตอนการวินิจฉัยที่กลาวมาขางตนผูศึกษาได
ทําการศึกษาวินิจฉัยและวิเคราะหสถานประกอบการ บริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด เปน
กรณีศึกษา โดยทําการวินิจฉัยเฉพาะดานการผลิตชิ้นสวน Lever Tilt เปนกรณีตัวอยาง โดยใช
หลักการพ้ืนฐานและขั้นตอนการวินิจฉัย ซึ่งมีเน้ือหารายละเอียดดังตอไปน้ี 
 
 1. การสํารวจเบื้องตนดานการผลิต 
  การสํารวจเบื้องตนเปนขั้นตอนสําคัญในการเร่ิมทําการวินิจฉัยที่จะตองรับทราบ
ขอมูลที่เก่ียวของในดานการผลิต ซึ่งจะเปนขอมูลสะทอนปญหาของสถานประกอบการ และการ
ดําเนินงาน เพ่ือใชในการวิเคราะหความสัมพันธของปญหา และกําหนดวิธีการและขอบเขตการ
วินิจฉัยโดยมีหัวขอการสํารวจดังนี้ คือ 
  1.1 ภาพรวมการผลิต และเทคโนโลยีการผลิต 
  1.2 ลักษณะผลิตภัณฑ และแผนผังกระบวนการผลิต 
  1.3 อัตรากําลังการผลิต และประสิทธิภาพการผลิต 
  1.4 ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักร 
  1.5 การดูแลอุปกรณเคร่ืองจักร 
  1.6 อัตราการสงมอบชิ้นงานสําเร็จ 
  1.7 อัตราของเสียจากการผลิต 
  1.8 การจัดเก็บสินคาคงคลัง 
  1.9 โครงสรางตนทุนการผลิต 
  1.10  สภาพแวดลอมการดําเนินการผลิต 
  1.11  การดําเนินกิจกรรมตางๆ เชน 5’S เปนตน 
 
 2. การวิเคราะหประมวลผลดานการผลิต 
  การวิเคราะหและคนหาปญหาดานการผลิต เปนขั้นตอนที่ตองทําการคนหาจาก
ขอมูลจริงที่รวบรวมได และจากการสังเกตหรือตรวจสอบการดําเนินงานในแตละขั้นตอนการ
ผลิต เพ่ือใหสามารถคนหาสาเหตุ และความสัมพันธของปญหาที่แทจริง เพ่ือสรุปประเด็นปญหา
และจัดลําดับความสําคัญของปญหา รวมถึงความเปนไปได ในการเสนอแนะการแกไขหรือ
ปรับปรุงปญหาที่คนพบ โดยมีแนวทางการวินิจฉัยคนหาปญหา และทฤษฎีที่เ ก่ียวของ 
ดังตอไปน้ี 
  2.1 ระบบการบริหารการผลิต 
   โรงงานผลิตโดยทั่วไปจะดําเนินกิจกรรมดานการผลิตเพื่อใหบรรลุ
วัตถุประสงคหลักๆ 3 ดาน  คือ Quality (ดานคุณภาพ) Cost (ดานตนทุน) Delivery (ดานการ
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สงมอบ) โดยเกิดจากกิจกรรมการดําเนินงานของพนักงานทุกคนในแตละวัน ซึ่งเปนสิ่งสําคัญที่ 
พนักงานทุกคนตองรูวาจะตองดําเนินงานอยางไร จึงจะทําใหเกิดการดําเนินการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพ โดยระบบบริหารการผลิตที่ดีประกอบดวย 
   • การกําหนดหัวขอการควบคุมใหชัดเจนในการดําเนินงาน 
   • การกําหนดกติกาและมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน 
   • การกําหนดกิจกรรมตางๆ ที่สงเสริมดานการจัดการผลิต 
   • การใหพนักงานทุกๆ คน รวมมือในการทํางาน หรือการสรางทีมเวิรค 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. การกําหนดหัวขอการควบคุมใหชัดเจนในการดําเนินงาน 
    • ผูบริหารตองมีความชัดเจน และกําหนดหัวขอที่จะบริหาร ควบคุม เพ่ือ
สามารถคนพบความผิดปรกติไดโดยเร็ว และสามารถแกไขได โดยมีหัวขอการควบคุมการ
บริหาร เชน ดานกําไร, ดานตนทุน, ดานสงมอบ, ดานคุณภาพ, ดานการจัดซ้ือ และดานแรงงาน 
    • หัวขอควบคุม ตองมีการกําหนดผูรับผิดชอบ ทําการตรวจเช็คงานใน
แตละฝายใหชัดเจนวาใครควรจะควบคุมอะไรตามลําดับหนาความรับผิดชอบ 
    • หัวขอควบคุม ตองมีการกําหนดใหสามารถเห็นเปนตัวเลขดัชนีชี้วัด
ความผิดปรกติ หรือกราฟแสดงหัวขอที่ทําการความคุมใหงายและเขาใจไดทันที 
    • ผูบริหารตองทําการตรวจสอบหัวขอควบคุมตางๆ ทุกๆ วัน 
    • ผูบริหารตองกําหนดเปาหมายหัวขอตางๆ เพ่ือใหเห็นการเปลี่ยนแปลง
ที่เกิดขึ้น 
   2. การสรางมาตรฐานของงาน 
    • กําหนดมาตรฐานเบื้องตนหรือกติกาในการทํางานสําหรับงานนั้นๆ 
    • การรักษามาตรฐานอยางเครงครัด 
    • สรางมาตรฐานของงานหรือคูมือการทํางาน 
     • ตรวจสอบการทํางานตรงตามมาตรฐานที่กําหนดหรือไม 
    • กําหนดเวลามาตรฐานและการไหลของงานนั้นๆ ดวย 
   3. การกําหนดกิจกรรมตางๆ ที่สงเสริมดานการจัดการผลิต เชน 5 ส. 
    • กําหนดพื้นที่ใหเขาใจงาย 
    • กําหนดผูรับผิดชอบ 
    • การกําจัดส่ิงที่ไมจําเปน ไมเรงดวน ออกไปจากพ้ืนที่ 
    • กําหนดพื้นที่ และวิธีการจัดระเบียบ 
    • การติดปายแสดงใหรูถึงตําแหนง 
    • การตรวจสภาพการณของโรงงาน 
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   4. การบริหารใหพนักงานทุกๆ คน รวมมือในการทํางาน หรือการสรางทีม
เวิรค 
    • การกําหนดประเพณีการรายงาน การแจง การปรึกษา 
    • การทักทายกันทุกๆ วัน 
    • ความชัดเจนการสั่งงานทั้งเปาหมาย และวัตถุประสงค 
    • การรับรูปญหาของพนักงานใตบังคับบัญชา 
    • การสรางกิจกรรม QC cycle 
    • การสรางระบบขอเสนอแนะการปรับปรุง 
    • การสรางระบบประกาศเกียรติคุณ หรือการใหเงินรางวัล 
    • การมีกิจกรรมสนทนาการในสถานที่ทํางาน 
  2.2 แผนการผลิต 
   แผนการผลิตหรือแผนงานที่เปนรูปราง ที่เปนพ้ืนฐานของกิจกรรมการผลิต
ตางๆ ตามแผนกลยุทธที่ไดกําหนดไวที่แสดงใหเห็นเปนรูปธรรมและเหมาะสมกับกิจกรรม     
การผลิตและใชในการบริหารควบคุมกระบวนการทํางานรายวัน 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. ปญหาของระบบการผลิตปจจุบัน 
    • สภาพปญหาปจจุบันวามีดานใดที่ขาดแคลนไมเพียงพอ 
    • การดําเนินงานตามกลยุทธธุรกิจมีการดําเนินการเปนอยางไร 
    • การแสดงสถานะปจจุบันในแผนงานตางๆ 
   2. เน้ือหาของแผนการผลิต 
    • แผนงานระยะยาวเปนแผนเพื่อธํารงรักษาสมรรถนะการผลิตใหคงที่ 
    • ความสอดคลองแผนงานกับกลยุทธธุรกิจ 
    • ความสอดคลองแผนงานกับงานฝายขาย 
    • แผนงานระยะสั้นเปนแผนเพื่อธํารงรักษาอัตราการทํางานของโรงงาน 
    • การกําหนดแผนผลิตเพ่ือสํารองไวในสต็อก 
    • แผนงานสามารถสรางผลกําไรใหกับโรงงานมากนอยเพียงใด 
   3. วิธีการจัดทําแผนการผลิต 
    • การมีสวนรวมในการจัดทําแผนงาน 
    • ขอมูลในแผนงานมีความชัดเจนและครบถวนมากเพียงพอ 
    • มีการแบงแยกขอมูลอยางละเอียดตามฝายงานตางๆ 
   4. ตรวจติดตามผลการดําเนินงานตามแผนงานระยะสั้น 
    • มีการแจกจายหรือเผยแพรขอมูลแผนงานใหไดรับรูอยางทั่วถึงทั้ง
โรงงาน 
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    • มีการแสดงใหเห็นชัดเจนถึงผลงานกับแผนงานวามีความแตกตางกัน
เพียงใด 
    • มีแนวทางการดําเนิน และมาตรการการแกไขชัดเจน 
  2.3 การควบคุมกระบวนการผลิต 
   ประเด็นปญหาดานการผลิตสวนใหญมาจากการสงมอบงานที่ลาชา และเปน
ปญหาทําใหภาคการผลิตเกิดความวุนวาย และตองเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา ดังน้ันการควบคุม
กระบวนการผลิตมีความสําคัญที่จะทําใหสามารถตรวจสอบหรือรับรูปญหา และกําหนด
มาตรการแกไขไดทันการเพ่ือไมใหสงผลกระทบตอการสงมอบลาชา 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. คนหาสาเหตุของการสงมอบงานที่ลาชา 
    • การคนหาสาเหตุที่แทจริงของการสงมอบงานที่ลาชา 
    • วิเคราะหสาเหตุการสงมอบงานที่ลาชา 
    • กําหนดมาตรการแกไขสาเหตุของการสงมอบงานที่ลาชา 
   2. กําหนดแผนงานผลิต 
    • แผนงานผลิตสามารถเขาใจไดโดยงายหรือไม 
    • การประสานงานอยางถูกตองและสมบูรณเพียงพอหรือไม 
    • การตรวจสอบสินคาคงคลังในระหวางการดําเนินงานตามแผนงานหรือไม 
    • การปรับแผนงานใหสอดคลองกับปริมาณสินคาคงคลัง หรือสมรรถนะ
ของกระบวนการหรือไม 
    • แผนงานมีความยืดหยุนเพียงพอกับสภาพการผลิตหรือไม 
   3. การควบคุมความคืบหนาแผนงาน 
    • การกําหนดชวงเวลาที่ตองดําเนินการผลิตเสร็จในแผนงานชัดเจน
หรือไม 
    • การรายงานความคืบหนาการดําเนินการผลิตหรือไม 
    • การประชุมความคืบหนาแผนงานอยางสมํ่าเสมอหรือไม 
  2.4 การควบคุมการทํางาน 
   การสรางประสิทธิภาพในการทํางานเปนหลักพ้ืนฐานดานการผลิตและเปน
ภูมิปญญาที่มีความสําคัญเสมือนทรัพยสินขององคกร โดยใชหลักการศึกษาความเคล่ือนไหว 
(Work Study) และการศึกษาเวลา (Time Study) ที่จะสงเสริมใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. การสรางมาตรฐานในการทํางาน 
    • วิธีการทํางานพนักงานมีรูปแบบการทํางานเหมือนกันหรือแตกตาง
อยางไร 
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    • เคร่ืองมือที่ใชในการผลิตมีความเหมาะสมเพียงพอหรือไม 
    • กําหนดมาตรฐานการทํางานอยางชัดเจนเหมาะสมหรือไม 
    • การศึกษาการทํางานเพ่ือสรางมาตรฐานหรือไม 
    • การทํางานที่ใชความรูสึกหรือประสบการณมากกวามาตรฐานที่กําหนด
หรือไม 
    • มีการทบทวนปรับปรุงมาตรฐานการทํางานอยางสมํ่าเสมอหรือไม 
   2. การสรางประสิทธิภาพในการทํางาน 
    • ประเมินการดําเนินงานปจจุบันมีประสิทธิภาพเพียงพอหรือไม 
    • การวิเคราะหการทํางานเพ่ือหาวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น
หรือไม 
    • พนักงานมีความสามารถในการทํางานหลายดานหรือไม 
    • ตรวจสอบปญหาหรืออุปสรรคในการทํางานหรือไม 
    • มีการสงเสริมสนับสนุนการสรางประสิทธิภาพหรือไม 
   3. กิจกรรมไคเซ็น 
    • มีการดําเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือไม 
    • มีการกําหนดเปาหมายของกิจกรรมไคเซ็นเหมาะสมหรือไม 
    • มีแผนงานดําเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือไม 
    • การใหความสําคัญกิจกรรมไคเซ็นหรือไม 
    • การชี้นําแนะแนวการดําเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือไม 
  2.5 การควบคุมคุณภาพ 
   การควบคุมคุณภาพน้ันจะตองประกอบดวยการสรางระบบรับประกันคณุภาพ 
(Quality Assurance) และการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตที่จะไมทําใหเกิดของเสียใน
กระบวนการ และไมสงตอของเสียใหกระบวนการถัดไป 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. ระบบประกันคุณภาพ 
    • บริษัทกําหนดนโยบายชัดเจนหรือไม 
    • มีการจัดทําคูมือคุณภาพหรือไม 
    • มีระบบการตรวจสอบชิ้นงานขั้นสุดทาย (Final Inspection) เหมาะสม
หรือไม 
    • มีการดูแลปรับปรุงระบบประกันคุณภาพหรือไม 
    • อัตราขอรองเรียนปญหาคุณภาพจากลูกคามากนองเพียงใด 
   2. สภาพการณการเกิดของเสีย 
    • อัตราของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
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    • การควบคุมคุณภาพกระบวนการผลิตเหมาะสมเพียงใด  
    • อัตราการเคลมปญหาของเสียจากลูกคา 
   3. การไคเซ็นคุณภาพ 
    • มีการสรุปประเด็นปญหาของเสียหรือไม 
    • มีการคนหาสาเหตุการเกิดของเสียหรือไม 
    • มีกิจกรรมการปองกันและควบคุมของเสียหรือไม 
    • มีการกิจกรรมและดําเนินการควบคุมคุณภาพอยางตอเน่ืองหรือไม 
   4. จิตสํานึกตอคุณภาพ 
    • มีการใหความรูดานคุณภาพกับพนักงานเพียงพอหรือไม 
    • มีการสอนงานที่ทําใหเกิดการทํางานที่มีคุณภาพหรือไม 
    • พนักงานมีการซุกซอนหรือปดบังปญหาคุณภาพหรือไม 
    • มีการลงบันทึกปญหาคุณภาพอยางถูกตองหรือไม 
    • สํารวจความภูมิใจในการทํางานและชิ้นงาน 
  2.6 การบริหารการจัดซ้ือและจัดจาง 
   ตนทุนการผลิตสวนใหญมาจากการจัดซ้ือ และการจัดจาง ซึ่งถือวาเปนหัวขอ
สําคัญที่ตองควบคุมและระมัดระวังสําหรับโรงงานที่ตองพยายามในการไคเซ็น เพ่ือใหไดสินคาที่
ดีและราคาที่ถูก แตก็ควรเนนการสรางมูลคาเพ่ิมใหเกิดสูงสุดดวยเชนกัน 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. นโยบายการจัดซื้อและจัดจาง 
    • นโยบายการจัดซื้อและจัดจางมีความชัดเจนเพียงพอหรือไม 
    • แผนการจัดซ้ือและจัดจางมีความสอดคลองกับแผนธุรกิจหรือไม 
   2. ระบบการจัดซ้ือและจัดจาง 
    • มีการตรวจสอบปริมาณสินคาคงคลังอยางเพียงพอเหมาะสมหรือไม 
    • มีการกําหนดสินคาคงคลังสํารองเพียงพอเหมาะสมหรือไม 
    • มีการกําหนดรูปแบบการจัดซื้อและจัดจางที่เปนรูปแบบหรือไม 
   3. การควบคุมปริมาณที่มีอยูจริง 
    • มีการควบคุมปริมาณสินคาคงคลังที่มีอยูจริงอยางสมํ่าเสมอหรือไม 
    • มีการควบคุมการใชสินคาตามลําดับ (First In First Out) อยางมี
ประสิทธิภาพหรือไม 
   4. นโยบายการจัดจาง 
    • มีการกําหนดแนวคิดหรือแนวทางในการจัดจางชัดเจนหรือไม 
    • มีการพิจารณาการจัดจาง หรือการผลิตภายในเองหรือไม 
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   5. การรับรูสภาพที่แทจริงของบริษัทรับจางผลิต 
    • มีการตรวจสอบหรือการรับรูสภาพที่แทจริงของบริษัทรับจางผลิต
หรือไม 
    • มีการจัดอันดับการคัดเลือกการจัดจางผลิตหรือไม 
    • มีการกําหนดหรือถายทอดแนวคิดหรือนโยบายใหกับบริษัทรับจางผลิต
หรือไม 
    • มีการจัดทําแผนการผลิตเพ่ือควบคุมบริษัทรับจางผลิตหรือไม 
   6. มีการใหความรูหรือเทคนิคใหกับบริษัทรับจางผลิตหรือไม 
  2.7 การบริหารอุปกรณเคร่ืองจักร 
   การบริหารอุปกรณเครื่องจักรไมใชเพียงแคพยายามปองกันการเสียของ
เคร่ืองจักร หรือการเตรียมความพรอมในการซอมแซมเพียงอยางเดียว แตตองเนนการ
ดําเนินการที่จะทําอยางไรใหเครื่องจักรสามารถมีอัตราการทํางานที่สูงที่สุดหรือกอใหเกิด
ประสิทธิภาพมากที่สุด 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. การบํารุงรักษาอุปกรณเคร่ืองจักร 
    • มีการกําหนดผูรับผิดชอบในการควบคุมและดูแลอุปกรณเครื่องจักร
หรือไม 
    • มีเอกสารการตรวจสอบอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
    • มีการแจงหรือรายงานความผิดปกติของอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
    • มีการกําหนดใหทําความสะอาดอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
    • มีแผนการตรวจเช็คอุปกรณเคร่ืองจักรประจําเดือน หรือประจําปหรือไม 
   2. อัตราการทํางานของอุปกรณเคร่ืองจักร 
    • มีการเก็บขอมูลอัตราการทํางานของอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
    • มีการบันทึกการเกิดปญหาและสาเหตุการหยุดของอุปกรณเคร่ืองจักร
หรือไม 
    • มีการสรุปความถี่ในการเกิดการหยุดของอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
   3. การวิเคราะหการปรับปรุงสาเหตุการหยุดของอุปกรณเคร่ืองจักร 
    • มีการการวิเคราะหสาเหตุการหยุดของอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
    • มีการเตรียมความพรอมในการเปลี่ยนอุปกรณที่จะชวยลดการหยุดของ
เคร่ืองจักรหรือไม 
    • มีมาตรการในการแกไขการหยุดเล็กนอยของอุปกรณเคร่ืองจักรหรือไม 
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  2.8 การควบคุมตนทุนการผลิต 
   การควบคุมตนทุนการผลิตไมใชเพียงแคเปนการรับรูตนทุน แตมีความสําคัญ
มากกวาโดยสามารถใชตัวเลขตางๆ ที่มีอยูปรับเปลี่ยนใหเปนเวลาหรือปริมาณเพื่อกําหนดเปน
มาตรฐานในการลดตนทุน 
   หัวขอแนวทางการวิเคราะห 
   1. แนวโนมการเปลี่ยนแปลงของตนทุนการผลิต 
    • ตรวจสอบแนวโนมดานตนทุนยอนหลัง 3 ป จากงบการเงิน 
    • วิเคราะหอัตราสวนคาใชจายตางๆ เปรียบเทียบยอดการผลิต 
   2. ตนทุนผลิตภัณฑหลัก 
    • ตรวจสอบโครงสรางตนทุน แยกตามชนิดผลิตภัณฑ 
    • วิเคราะหความแตกตางดานราคาที่คาดคะเนกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริง 
   3. การลดตนทุน 
    • มีการควบคุมและบันทึกการใชวัตถุดิบหรือไม 
    • มีการควบคุมและบันทึกการใชเวลาในการผลิตหรือไม 
    • มีการปรับปรุงการใชวัตถุใหนอยลงและผลิตไดเพ่ิมขึ้นหรือไม 
    • มีการขจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการหรือไม 
    • มีการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพหรือไม 
    • มีการทํากิจกรรมไคเซ็นอยางตอเน่ืองหรือไม 
    • มีการดําเนินการทํากิจกรรม 5 ส.อยางจริงจังหรือไม 
    • มีการกําหนดตัวเลขการลดตนทุนชัดเจนหรือไม 
 
 3. สรุปประเด็นปญหา และนําเสนอแนะแนวทางการทําไคเซ็น 
  3.1 เสนอแนะไคเซ็นตามความตองการของบริษัท 
  3.2 เสนอแนะไคเซ็นเรื่องที่บริษัทสามารถดําเนินการได 
  3.3 เสนอแนะไคเซ็นเปนกรณีตัวอยางใหบริษัทมีความเขาใจไดอยางเปน
รูปธรรม 
 
 4. รายงานผลการวินิจฉัย และเปรียบเทียบกอนและหลังการทําไคเซ็น 
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ทฤษฎีที่เก่ียวของในการวินิจฉัยเพ่ือคนหาปญหาดานการผลิต 
 นอกจากหลักเกณฑพ้ืนฐานและขั้นตอนการวินิจฉัยที่กลาวมาขางตนจะเปนเคร่ืองมือ
ที่จะชวยใหผูประกอบการสามารถวิเคราะหคนหาสาเหตุปญหาในดานการผลิตแลวก็ตาม แต
ยังคงตองใชหลักการทฤษฎีอ่ืนๆ ที่เก่ียวของที่จะชวยใหสามารถวิเคราะหจําแนกสาเหตุของ
ปญหาในอยางตรงประเด็นปญหา และรวมถึงการกําหนดแนวทางการปรับปรุงไดอยางถูกตอง
แมนยํา เพ่ือที่จะไดดําเนินการแกไขปรับปรุงประเด็นปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพและกอให 
เกิดประสิทธิผลในการแกไขอยางสูงสุด ซึ่งตองใชทฤษฎีที่เก่ียวของ ดังตอไปน้ี 
 1. หลักการคนหาปญหา 
 2. การวิเคราะหและการขจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) 
 3. การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time study) 
 4. การวิเคราะหประสิทธิภาพทางการผลิต 
 5. การวิเคราะหความสามารถทางการผลิต 
 6. การวิเคราะหกระบวนการผลิต 
 7. การวิเคราะหตนทุนการผลิต 
 จากหลักการทฤษฎีอ่ืนๆ ที่เก่ียวของที่กลาวมาขางตน ซึ่งมีเน้ือหารายละเอียด 
ดังตอไปน้ี 
 1. ทฤษฎีในการคนหาปญหา 
  จากแนวทางการวินิจฉัยดานการผลิตดังกลาวจําเปนตองใชทฤษฎีที่เก่ียวของใน
การคนหาปญหาเพ่ือใหสามารถประมวนประเด็นปญหาไดตรงกับสภาพการดําเนินงานที่แทจริง 
โดยมีทฤษฎี ตางๆ ดังนี้คือ 
  1. การตั้งคําจํากัดความของปญหา (Problem Definition) 
  2. การวิเคราะหปญหา (Analysis of The Problem) 
  3. การพิจารณาหาทางเลือกที่เปนไปได (Search for Possible Solutions) 
  4. การประเมินและเลือกวิธีการแกปญหา (Evaluation of Alternatives) 
  5. การเสนอวิธีการแกปญหาเพ่ือการปฏิบัติ (Recommendation for Action) 
 
  1.1 การตั้งคําจํากัดความของปญหา (Problem Definition) 
   การกําหนดปญหาจะตองมีการแยกแยะ รายละเอียดของปญหา และ ตอง
ชี้ใหเห็นวาปญหาที่เกิดขึ้นจริงๆ แลวอยูตรงไหนเปนอยางไรโดยการหาขอมูลของปญหา เชน 
ขนาดความสําคัญตลอดจนระยะเวลาที่จําเปนตอง แกปญหาใหแลวเสร็จในขั้นแรกจะตองให
ความหมายของปญหาอยางกวางๆแลวจึงพยายามลดขอบังคับ, ขอจํากัดหรือกฎเกณฑตางๆลง
และไมควรจะใหความสําคัญหรือสนใจวิธีการที่ทําอยูนั้น (Present Method) มากเกินไปเพ่ือใหมี
อิสระในการสรางสรรควิธีแกปญหา 
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  1.2 การวิเคราะหปญหา (Analysis of the Problem) 
   การวิเคราะหปญหาเปน การศึกษาถึงขอเท็จจริงของ ปญหาอยางลึกซ้ึง ซึ่ง
จะตองครอบคลุมศึกษาขอจํากัดของปญหา รายละเอียด อธิบายวิธีการทํางานในปจจุบัน โดย
อาจใชเคร่ืองมือตอไปน้ี 
   • แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) 
   • แผนภูมิภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) 
   • กําหนดวากิจกรรมใดบางที่คนสามารถทําไดดีกวา หรือ เคร่ืองจักรสามารถ
ทําไดดีกวาหรือควรทํารวมกัน 
   • กลับไปตรวจสอบปญหาใหมอีกครั้ง 
   • กลับไปตรวจสอบเกณฑสําหรับตัดสินที่ตั้งไวใหม 
   ในการวิเคราะหปญหาผูวิเคราะหจะตองมีขอมูลอยางเพียงพอในทุกๆดาน 
เชน ปริมาณการผลิต จํานวนคนงานที่ตองการเปนตน ผูวิเคราะหควรรูระยะเวลาที่มีในการ
แกปญหา ถาเปนปญหาดานการผลิตจะตองทราบระยะเวลาที่ใชตั้งแตเร่ิมกระบวนการผลิต
ขั้นตอนตางๆ ระหวางการผลิตจนกระทั่งเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่ถูกตองตามปริมาณและ
คุณภาพที่กําหนด 
  1.3 การพิจารณาหาทางเลือกที่เปนไปได (Search for Possible Solutions) 
   การพิจารณาหาทางเลือกที่เปนไปได คือการหาคําตอบที่เปนไปไดภายใต
ขอจํากัดที่มีอยูอาจจะตั้งคณะทํางาน เพ่ืออาศัยความคิดสรางสรรค อยางมีเหตุผลและเปนระบบ 
หรือโดยการชวยระดมความคิด (Brainstorming) ของบุคคลในคณะทํางาน ในขั้นตอนนี้ยังจะไม
มีการประเมินใดๆหลังจากการวิเคราะหปญหาแลวเปนการหาวิธีการตางๆ ในการแกปญหาโดย
หาทางเลือกที่เปนไปไดในการแกปญหา ในการคิดหาทางเลือกตางๆ ที่สามารถแกปญหาได      
ผูคิดจะตองทราบขอมูลอยางละเอียดและมีความคิดสรางสรรค ตองทราบวา มูลเหตุพ้ืนฐานที่ทํา
ใหเกิดปญหาขึ้นมา ถาสามารถขจัดมูลเหตุนั้นได ปญหาตางๆ ก็จะหมดไป 
  1.4 การประเมินและเลือกวิธีการแกปญหา (Evaluation of Alternatives) 
   เ ม่ือรวบรวมวิธีการแกปญหาที่ เปนไปได  ทั้ งหมดขั้นตอนตอไปคือ            
การประเมินทางเลือกที่มีทั้งหมดเพ่ือทําการเลือกสรรทางเลือกที่คิดวาดีที่สุดในการประเมิน
ทางเลือกน้ีจะตองคํานึงถึงหลายส่ิงหลายอยางที่เปนขอจํากัดเชน เวลาในการแกปญหา, 
คาใชจายที่จําเปนในแตละวิธี, เงินลงทุนเริ่มแรก, อายุการใชงาน, อัตราการคืนทุน และ
ระยะเวลาการคืนทุน เปนตน 
   • การประเมินเพื่อหาคําตอบตองคํานึงถึงไมมีคําตอบที่ถูกตองที่สุดมีหลาย
คําตอบที่สามารถนําไปปฏิบัติได แตตองพิจารณา คําตอบที่เปนไปไดตามเกณฑการพิจารณา
มักจะเลือกคําตอบ 3 ประเภท คือ  
    1. คําตอบในอุดมคติ 
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    2. คําตอบที่นําไปใชไดทันที 
    3. คําตอบที่อาจใชไดในอนาคต เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงขอจํากัด 
   • พิจารณาผลที่จะตามมา เชน เวลาและตนทุนในการซอมบํารุง 
   • พิจารณาจิตใจของผูทํางาน 
   • ใชหลักเศรษฐศาสตรในการวิเคราะหเงินลงทุนเพ่ือมูลคาซาก และนอกจาก 
นี้ตองหาผลตอบแทนจากการลงทุน หรือระยะเวลาคืนทุนถามีปญหาวาวิธีการทํางานใดเม่ือ
ปฏิบัติจริงแลวจะดีขึ้นกวากัน ก็อาจจําเปนตองสรางหองทํางานจําลองขึ้น 
  1.5 การเสนอวิธีการแกปญหาเพ่ือการปฏิบัติ (Recommendation for Action) 
   เม่ือไดคําตอบที่ดีที่สุดแลวตองเขียนรายงานเพ่ือบรรยายสรุปใหบุคคลท่ี
เก่ียวของมีอํานาจอนุมัติทราบผูมีอํานาจในการอนุมัติควรตรวจสอบซักถามจนเปนที่เขาใจ
กอนที่จะมีการส่ังใหดําเนินการแกไขปญหาตอไป การเขียนรายงานควรเขียนอยางชัดเจน เขาใจ
งาย แสดงขอมูลทุกชนิดรวมถึงแผนภูมิ แผนภาพ รูปภาพ หรือแบบจําลองตางๆ รวมถึง
สมมุติฐานตางๆ ที่ตั้งเอาไว วิธีการที่เลือกไปปฏิบัติแลวตองคอยติดตามผล ตรวจและประเมิน 
บางครั้งผูที่คิดและเลือกวิธีที่จะแกปญหาอาจไมจําเปนตองเปนผูปฏิบัติเสมอไปขึ้นอยูกับการ
จัดการขององคกรน้ันๆ 
 
 2. การวิเคราะหและการขจัดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) 
  ในกระบวนการผลิตมักจะพบวามีความสูญเปลาตางๆ แฝงอยูไมมากก็นอย ซึ่ง
เปนสาเหตุใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํากวาที่ควรจะเปน เชนใชเวลานาน
ในการผลิตสินคาคุณภาพต่ํา ตนทุนสูง ดังน้ันจึงมีแนวคิดเพ่ือพยายามจะลดความสูญเปลา
เหลาน้ีเกิดขึ้นมากมายแนวคิดหนึ่งที่คิดคนโดย Mr.Shigeo Shingo; และ Mr.Taiichi Ohno คือ 
ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือขจัดความ  
สูญเปลา 7 ประการ ไดแก 
  1. ความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
  2. ความสูญเปลาเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
  3. ความสูญเปลาเน่ืองจากการขนสง (Transportation) 
  4. ความสูญเปลาเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
  5. ความสูญเปลาเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
  6. ความสูญเปลาเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
  7. ความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
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  2.1. ความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
   การผลิตสินคาปริมาณมากเกินความตองการการใชงานในขณะนั้น หรือผลิต
ไวลวงหนาเปนเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาให
มากท่ีสุดเทาที่จะทําได เพ่ือใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละคร้ังโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทํา
ใหมีงานระหวางทํา (Work in Process หรือ WIP) ในกระบวนการเปนจํานวนมากและทําให
กระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน 
   ปญหาจากการผลิตมากเกินไป 
   1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไมจําเปน 
   2. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP 
   3. เกิดการขนยาย 
   4. ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 
   5. ตนทุนจม 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 
   2. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจักร จากน้ันทํา
การปรับปรุง 
    2.1 จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณใหพรอมกอนเร่ิมตั้งเครื่อง 
    2.2 แยกขั้นตอนที่ทําไดในขณะที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยูออกจากขั้นตอน
ที่ตองทําเม่ือเคร่ืองจักรหยุดเทาน้ัน 
    2.3 จัดลําดับขั้นตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 
    2.4 กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 
    2.5 จัดหาหรือทําอุปกรณเพ่ือชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 
   3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพ่ือลดรอบ
เวลาการผลิต 
   4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการเทาน้ัน 
   5. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยาง 
  2.2 ความสูญเปลาเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพ่ือเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพ่ือใหได
สวนลดจากการสั่งซื้อ จะสงผลใหวัสดุที่อยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงานอยูเสมอ 
เปนภาระในการดูแลและการจัดการ 
   ปญหาจากการเก็บสินคาคงคลัง 
   1. ใชพ้ืนที่จัดเก็บมาก 
   2. ตนทุนจม 
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   3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ 
   4. สั่งซื้อซํ้าซอน 
   5. ตองการแรงงานและการจัดการมาก 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. กําหนดระดับในการจัดเก็บ และมีจุดส่ังซื้อที่ชัดเจน 
   2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual 
Control) เพ่ือใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 
   3. ใชระบบเขากอน ออกกอน (First in First Out) เพ่ือปองกันไมใหมีวัสดุ
ตกคางเปนเวลานาน 
   4. วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value Engineering) ที่สามารถสั่งซ้ือไดงายมา
ใชแทนเพื่อลด ปริมาณวัสดุที่ตองทําการจัดเก็บ 
  2.3 ความสูญเปลาเน่ืองจากการขนสง (Transportation) 
   การขนสงเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ ดังน้ันจึงตองควบคุม
และลดระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาที่จําเปนเทาน้ัน 
   ปญหาจากการขนสง 
   1. ตนทุนในการขนสง ไดแก เชื้อเพลิง แรงงาน 
   2. เสียเวลาในการผลิต 
   3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสมทําใหเกิดอุบัติเหตุในการขนสง 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. วางผังเครื่องจักรใหม จัดลําดับเคร่ืองจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูใน
บริเวณเดียวกันเพื่อลดระยะทางขนสงในแตละขั้นตอน 
   2. ลดการขนสงซ้ําซอน 
   3. ใชอุปกรณขนถายที่เหมาะสม 
   4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสงแตละครั้ง เพ่ือใหสามารถสงงานไปให
ขั้นตอนตอไปไดเร็วขึ้นไมตองเสียเวลารอนาน 
  2.4 ความสูญเปลาเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
   ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน ตองเอ้ือมหยิบของที่อยูไกล กมตัวยก
ของหนักที่วางอยูบนพื้น ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีก
ดวย 
   ปญหาจากการเคลื่อนไหว 
   1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 
   2. เกิดความลาและความเครียด 
   3. อุบัติเหตุ 
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   4. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. ศึกษาการเคลื่อนไหว เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหว
นอยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomics) เทาที่จะทําได 
   2. จัดสภาพการทํางาน (Working Condition) ใหเหมาะสม 
   3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกาย
ของปฏิบัติงาน 
   4. ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig and Fixture) เพ่ือใหสามารถ
ทํางานไดอยางสะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
   5. ออกกําลังกาย 
  2.5 ความสูญเปลาเน่ืองจากกระบวนการผลิต(Processing) 
   เกิดจากระบวนการผลิตที่มีการทํางานซ้ําๆ ในหลายขั้นตอน ซึ่งไมมีความ
จําเปน เพราะงานไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไมชวย
ใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของผลิตภัณฑ ซึ่งเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ ดังน้ัน
กระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับ
การทํางาน หรือขณะคอยเคร่ืองจักรทํางาน 
   ปญหาจากกระบวนการผลิต 
   1. เกิดตนทุนที่ไมจําเปนของการทํางาน 
   2. สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 
   3. ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกผลิตภัณฑ 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยใช Operation Process Chart 
   2. ใชหลักการ 5W1H เพ่ือวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการหา
กระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 
  2.6 ความสูญเปลาเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
   การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตอง
รอคอยบางปจจัยที่จําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเคร่ืองจักรขัดของ 
การรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต   
เปนตน 
   ปญหาจากการรอคอย 
   1. ตนทุนที่สูญเปลาของแรงงาน เคร่ืองจักร และคาโสหุย ที่ไมกอใหเกิด
มูลคาเพ่ิม 
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   2. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
   3. เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลังใจ 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตใหดี 
   2. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
   3. จัดสรรงานใหมีความสมดุล 
   4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรกําลังคนให
เหมาะสม 
   5. เตรียมเคร่ืองมือที่จะใชในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตใหพรอมกอน
หยุดเคร่ืองใชอุปกรณเพ่ือชวยใหเกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
  2.7 ความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 
   เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหลาน้ันอาจถูกนําไปแกไขใหมใหได
คุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง ดังน้ันจึงทําใหมีการสูญเปลาเน่ืองจากการ
ผลิตของเสียขึ้น 
   ปญหาจากการผลิตของเสีย 
   1. ตนทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
   2. สิ้นเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 
   3. เกิดการทํางานซ้ําเพ่ือแกไขงาน 
   4. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
   แนวทางการปรับปรุง 
   1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 
   2. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
   3. พยายามปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานที่ผิดพลาด (Poka-
Yoke) 
   4. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 
   5. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกขั้นตอน     
การผลิต (Quick Response System) 
 
 3. การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion and Time study) 
  การศึกษางาน (Work Study) เปนวิธีการที่ใชกันอยางกวางขวางในอุตสาหกรรม
การผลิตซึ่งเปนที่รูจักกันในนามของ “การศึกษาเวลา และการเคลื่อนที่ (Motion and Time 
Study)” การศึกษางานเปนคําที่ใชแทนวิธีการตางๆ จากการศึกษาวิธีการทํางาน และการวัดผล
งาน ซึ่งใชในการศึกษาวิธีการทํางานของคนอยางมีระเบียบแบบแผน และพิจารณาองคประกอบ



 

 

21 

ตางๆ ที่มีผลตอประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของการทํางานเพ่ือปรับปรุงการทํางานน้ันใหดีขึ้น
การศึกษางานจึงมีความสัมพันธโดยตรงกับการเพ่ิมผลผลิตเราจึงใชการศึกษางานนี้มาชวยใน
การเพิ่มผลผลิตจากทรัพยากรที่ มีอยูทําใหตนทุนในการผลิตต่ําลง ซึ่งการศึกษางาน
ประกอบดวยเทคนิค 2 อยาง ดังนี้ 
 1. การศึกษาวิธี (Method Study) เปนการศึกษาเพื่อหาวิธีการทํางานที่งาย สะดวก 
รวดเร็วประหยัด และมีประสิทธิภาพสูงกวามาใชแทนวิธีการทํางานเดิม 
 2. การวัดผลงาน (Work Measurement) เปนการศึกษาเพื่อกําหนดหาเวลามาตรฐาน 
(Standard Time) ซึ่งเปนประโยชนในแงตางๆ เชน การวางแผนการผลิต การปรับปรุงดุลยภาพ
ของสายการผลิต เปนขอมูลในการจายคาแรงจูงใจหรือกําหนดมาตรฐานการผลิต (Production 
Standard) 
 สําหรับการศึกษาวิธี และการวัดผลงานเปนขั้นตอนที่ตอเน่ืองกัน การศึกษาวิธีการ
ศึกษาเพื่อลดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปน หรือซํ้าซอนกัน สวนการวัดผลงานเปนการศึกษา 
เพ่ือลดเวลาที่ไรประสิทธิภาพ จากน้ันจึงทําการวัดผลงานนั้นๆ ในบางครั้งถาเราตองการทราบ
เวลาที่ใชในการทํางานก็จะทําการศึกษาเวลาโดยตรง ผลที่ไดจากการศึกษางานคือการเพ่ิม
ผลผลิตนั่นเอง 
  3.1 การบริหารน้ันประกอบดวยหลัก 4 ประการ ดังนี้ 
   1. ทําการศึกษาและวิเคราะหการปฏิบัติงานโดยการศึกษาเวลา เพ่ือกําหนด
อัตรามาตรฐาน หมายถึง กําหนดอัตราการผลิต หรือการกําหนดวิธีการทํางานตามหลัก
วิทยาศาสตรแทนที่จะปลอยใหคนงานทํางานตามแบบที่ถนัด 
   2. ใชหลักวิทยาศาสตรในการคัดเลือกคนงานเพื่อใหไดคนดีที่สุดและ
ฝกอบรมคนงานตามวิธีที่ตองการ 
   3. รวมมือกับคนงานในการปฏิบัติงานตามวิธีที่กําหนดไว หมายถึง การ
กําหนดอัตราคาจางแบบรายชิ้น และใชหลักการจายคาจางแบบจูงใจมิใชถือหลักจายตาม
ตําแหนง 
   4. แบงงานกันทําระหวางผูบริหาร กับ คนงานโดยกําหนดใหผูบริหารมีหนาที่ 
รับผิดชอบในการวางแผนและเตรียมงานสวนคนงานใหมีหนาที่ปฏิบัติตามแผนงาน 
  3.2 เทคนิคที่ใชในการปรับปรุงงาน IE (Industrial Engineering) 
   เทคนิคที่ใชในการปรับปรุงงาน ซึ่งรวมถึงการกําจัดของเสียในกระบวนการ 
ความไมสมํ่าเสมอของการผลิต และการทํางานที่ไมทําใหเกิดผลงานโดยพยายามปรับปรุงให
การทํางานงายขึ้น สะดวกรวดเร็วขึ้น และประหยัดคาใชจาย ดังน้ัน IE Techniques ที่ใชในการ
ปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตโดยทั่วไปจะเปนเรื่องการบริหารการทํางาน (Work Management) โดย
มีการศึกษาการทํางาน ซึ่งจะประกอบไปดวยเทคนิคการปรับปรุงงานโดยการศึกษาวิธีการ
ทํางาน และเทคนิคการวัดผลงานโดยการศึกษาเวลา 
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   3.2.1 ขั้นตอนการศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) และการวัดผลงาน 
(Work Measurement) 
    1. เลือกงานที่จะทําการศึกษา (Select) เชน งานที่มีปญหาหรืองาน
ใหมๆ 
    2. บันทึกขอมูลเกี่ยวกับงานที่เลือก ( Record) 
    3. ทําการตรวจสอบและวิเคราะหอยางละเอียด ( Examine) 
    4. พัฒนาและกําหนดวิธีการใหมๆ (Develop New Method) 
    5. วัดงานพรอมทั้งคํานวณเวลามาตรฐานของงานโดยรวมเวลาเผื่อ 
เขาไปดวย เชนเวลาทําธุระสวนตัว (Measure Compile) 
    6. กําหนดขอบเขตของงานใหชัดเจนและเก็บขอมูลไว (Define) 
    7. นําไปใชเม่ือไดผลแลวให รักษาสภาพไว ( Maintain) 
   3.2.2 การใชเทคนิค IE ในการปรับปรุงการทํางาน 
    1. กําหนดหัวขอ ในการปรับปรุง (ควรเลือกหัวขอที่มีความสําคัญกอน) 
    2. วิเคราะหสภาพจริงอยางเปนระบบ ปริมาณ และบนพื้นฐานของ 
ความเปนจริง 
    3. ทดสอบผลโดยการวิเคราะห 5W1H (What, Where, When, Who, 
Why and How), ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) 
    4. เตรียมกิจกรรม ในการทดลองปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
    5. ทํากิจกรรมตอเน่ืองไป จนกวาจะประสบความสําเร็จ 
    6. จัดทํามาตรฐาน 
  3.3 การวัดผลงาน (Work Measurement) 
   1. ใชเปรียบเทียบประสิทธิภาพของวิธีการตาง ๆ โดยพยายามเลือกวิธี
ทํางานที่ ดีที่สุดและใช เวลานอยที่สุด 
   2. ใชวัดความสมดุลใหกับ คนงานที่ทํางานเปนกลุมโดยใช แผนภูมิ
ปฏิบัติงานทวีคูณ (Multiple Activity Chart) 
   3. ใชวางแผนและจัดการผลิต รวมทั้งจัดกําลังคน และทรัพยากรตางๆ 
เพ่ือใหสามารถผลิตสินคา ไดตามปริมาณ ในเวลาที่กําหนด 
   4. ใชเปนขอมูลในการประมาณ คาใชจาย ราคาขาย และกําหนดเวลา 
   5. ใชสรางมาตรฐานการทํางานของคนและเครื่องจักร 
   6. ใชเปนขอมูลในการควบคุมคาจางแรงงาน และใชกําหนดคาใชจาย
มาตรฐาน 
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  3.4 ประเภทงานกอนทําการศึกษาการทํางาน 
   1. Operating work คือกระบวนการทํางานหลักที่พนักงานตองเขาไปมีสวน
รวมโดยตรงในการสรางคุณคา (Value Added) ตอการปฏิบัติงาน เชน พนักงานกําลังกลึง
ชิ้นงาน 
   2. Non-Operating Work คือการปฏิบัติงานในเวลางานของพนักงาน ซึ่งอาจ
เก่ียวของหรือไมเก่ียวของกับ งานหลัก แตไมมีผลโดยตรงในการสรางคุณคาใหงาน แบงออกได
ดังนี้ 
    • Accompanying Work คือ การปฏิบัติงานของพนักงาน ที่มีผลตอการ
สรางคุณคาทางออมของงาน และ เก่ียวของกับงานหลักโดยตรง เชน การใสวัตถุดิบ และนํา
ชิ้นงานออกจากเคร่ืองจักร 
    • Preparation คือ การเตรียมงานกอนการปฏิบัติงานจริง เชน การตั้งคา
การทํางานใหเคร่ืองจักรกอนเร่ิมทํางาน 
    • Work Allowance คือ การปฏิบัติงานบางอยาง ที่เกิดขึ้นระหวางการ
ทํางานหลักเชน ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน, ปรับตั้งเครื่องจักรระหวางทํางาน 
    • Shop Allowance คือ การปฏิบัติงานบางอยาง ที่ไมเก่ียวของกับงาน
หลัก แตเกิดขึ้นเนื่องจากการ บริหารงานไมดี เชน การคนหาเครื่องมืออุปกรณ, การรอขนยาย
วัตถุดิบและชิ้นงาน 
    • Personal Allowance คือ เวลาเผ่ือสําหรับพนักงานในการปฏิบัติธุระ
สวนตัว เชนเขาหองนํ้า, ทานน้ํา 
    • Non-Work คือ การทําบางสิ่งบางอยางดวยเหตุผลสวนตัวไมเก่ียวของ
กับงาน เชนการหยอกลอกันเลน 
  3.5 การวิเคราะหกระบวนการผลิต (Process Analysis) 
   แผนภูมิกระบวนการผลิตเปนเคร่ืองมือที่ใชบันทึกกระบวนการผลิต หรือวิธี
ทํางานใหอยูในลักษณะที่เห็นไดชัดเจนและเขาใจไดงายในแผนภูมิจะแสดงขั้นตอนการทํางาน
ตั้งแตตนจนจบกระบวนการ โดยจะเขียนตั้งแตวัตถุดิบเขามาสูโรงงาน แลวติดตามบันทึก
เหตุการณที่เกิดขึ้นกับวัตถุดิบน่ันเร่ือยๆทุกขั้นตอน เชน ถูกลําเลียงไปยังหองเก็บ, ถูก
ตรวจสอบ, ถูกเปลี่ยนรูปรางโดยเครื่องจักร จนกระทั่งเปนชิ้นสวน หรือประกอบเปนผลิตภัณฑ
แผนภูมิกระบวนการผลิตก็เหมือนกับแผนภูมิทั่วๆไป ที่ใชสัญลักษณแสดงถึงความงายตางๆ ซึ่ง
สามารถดัดแปลง เพ่ือนําไปใชกับงานที่เหมาะสมเปนอยางๆ เชน ใชแสดงลําดับการทํางานของ
คนงาน, ใชแสดงขั้นตอนตาง ๆ เม่ือนําวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผลิต แผนภูมิสามารถแบงได2 
ชนิด คือ แผนภูมิแบบคนเปนหลัก (Man Type) หรือ แผนภูมิแบบวัสดุเปนหลัก (Material 
Type) การใชสัญลักษณในแผนภูมิถูกกําหนดโดยสมาคมวิศวกรเครื่องกลของอเมริกา (The 
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American Society of Mechanical Engineers, ASME) โดยแบงกิจกรรมในวิธีการทํางาน
ออกเปน 5 กลุมใหญๆ คือ 
   1. การปฏิบัติงาน หรือการทํางาน (Operation) หมายถึง กิจกรรมที่ทําให
วัสดุเปลี่ยนแปลงอยางจงใจ ไมวาจะเปนทางกายภาพ หรือทางเคมี กิจกรรมที่แยก 
   2. ประกอบกิจกรรมที่จัดและเตรียมวัสดุสําหรับขั้นตอนในการผลิต รวมถึง
การรับสงขาวสาร การคํานวณ และการวางแผน 
   3. การตรวจสอบ (Inspections) หมายถึง กิจกรรมเกี่ยวกับการตรวจสอบ 
เปรียบเทียบชนิด คุณภาพ ปริมาณของวัสดุ 
   4. การขนสง หรือการขนยาย (Transportation) หมายถึง กิจกรรมที่ทําให
วัสดุเคลื่อนยายจากท่ีหนึ่งไปอีกที่หนึ่ง ยกเวนการเคลื่อนยายขณะอยูในขั้นตอนการผลิต และ
ยกเวนกรณีที่เปนการเคลื่อนยายโดยขนงานภายในสถานีงานระหวางตรวจสอบ 
   5. การรอคอย (Delays) หมายถึง กิจกรรมที่มีการหยุดรอ หรือพัก กอนที่จะ
มีการทํางานขั้นตอไป 
   6. เก็บรักษา (Storages) หมายถึง กิจกรรมที่วัสดุถูกเก็บ พัก หรือถูกควบคุม 
เอาไว ซึ่งสามารถนํามาใชไดถาตองการ 
 
ตารางที่ 2 สัญลักษณในแผนภูมิกระบวนการผลิต 

สัญลักษณ ชื่อเรียก คําจํากัดความโดยยอ 
 Operation 

การปฏิบัติงาน 
หมายถึง การปฏิบัติงานบนชิ้นงานเมื่อมีการเปลี่ยนแปลง
ลักษณะหรือคุณสมบัติของชิ้นงาน 

 Inspection 
การตรวจสอบ 

หมายถึง กิจกรรมเกี่ยวกับการตรวจสอบเปรียบเทียบ
คุณภาพของชิ้นงาน ปริมาณของวัสดุ เพ่ือใหแนใจใน
ลักษณะของชิ้นงาน 

 Transportation 
การขนสง 

หมายถึง การเคลื่อนยายวัตถุจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึง 
ยกเวนการขนยายขณะอยูในขั้นตอนการผลิต 

 Delay 
การรอคอย 

หมายถึง ความลาชาของงานเนื่องจากมีอุปสรรคมา
ขัดขวางไมใหขั้นตอนการปฏิบัติงานขั้นตอไป 

 Storage 
การเก็บรักษา 

หมายถึง การเก็บชิ้นงานอยางถาวรซึ่งสามารถนํามาใชได
ถาตองการ ซึ่งการเบิกจายควรมีคําสั่งหรือหนังสือจาก
ผูเก่ียวของ 
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  3.6 แผนผังการไหล (Flow Diagram) 
   แผนผังการไหลจะแสดงพื้นที่ของบริเวณที่ทํางานหรือเกิดเหตุการณนั้น ๆ 
และตําแหนงของเครื่องจักร เคร่ืองมือ อุปกรณที่เก่ียวของทั้งหมดโดยยอสวนจากของจริงอาจจะ
กําหนดสเกลหรือไมกําหนดก็ไดแลวแตความจําเปน หรือความเหมาะสมแลวเขียนเสนทางการ
เคลื่อนที่ของสิ่งสังเกตแลวเขียนแทนดวยสัญลักษณของกิจกรรมตาง ๆ ลงในบริเวณที่ทํางาน
หรือเกิดเหตุการณนั้นพรอมทั้งแสดงทิศทางการเคลื่อนที่ของสิ่งที่สังเกต 
   1. ผังการไหลแบงตามชนิดของสิ่งสังเกตไดเปน 2 ชนิด คือ 
    • ผังการไหลของคน (Man Type) แสดงการเคลื่อนที่ของคนในการ
ทํางานหรือส่ิงสังเกตหรือคนงานนั่นเอง 
    • ผังการไหลของวัสดุ (Material Type) แสดงการเคลื่อนที่ของวัสดุหรือ
วัตถุดิบในกระบวนการผลิต กรณีนี้สิ่งสังเกตคือวัสดุ 
   2. การเขียนแผนภูมิขบวนการผลิตและแผนผังการไหล 
    การเขียนแผนภูมิขบวนการผลิตและแผนผังการไหลของกระบวนการผลิต 
แบงออกเปน 6 ขั้นตอน คือ 
    2.1 เลือกกิจกรรมการทํางานที่ตองการศึกษา โดยกําหนดเจาะจงไปวา
ตองการศึกษากระบวนการของคน, วัสดุ, ชิ้นสวน 
    2.2 กําหนดจุดเร่ิมตนและจุดสิ้นสุดของกระบวนการผลิตที่จะศึกษา โดย
ตองควบคุมกิจกรรมทั้งหมดที่ตองการศึกษา 
    2.3 เขียนแผนภูมิกระบวนการผลิตโดยในแผนภูมิจะตองประกอบดวย 
Heading, Description and Summary 
    2.4 แสดงผลของจํานวนกิจกรรมตางๆ คือ จํานวนขั้นตอนการปฏิบัติงาน
จํานวนขั้นตอนการขนสง, จํานวนครั้งของความลาชา, จํานวนครั้งการตรวจสอบ, และ จํานวน
คร้ังในการพักหรือเก็บรวมถึงระยะทางในการขนสงไวในตารางสรุป 
    2.5 เขียนแผนผังการไหลของกระบวนการผลิตแสดงแผนก ที่ตั้งของ
เคร่ืองจักรและเครื่องมือตาง ๆ 
    2.6 แสดงทิศทางการไหลของกระบวนการผลิตโดยใชหัวลูกศรชี้แสดง 
  3.7 แผนภูมิการผลิตตอเน่ือง (Flow Process Chart) 
   เปนแผนภูมิที่แสดงการเคลื่อนยายตามลําดับกอนหลัง หรือแนวทางการ
ทํางานของผลิตภัณฑ เปนแผนภูมิที่บอกรายละเอียดของการปฏิบัติงาน เน่ืองจากแผนภูมินี้เนน
ที่การเคลื่อนที่ดังน้ันการวิเคราะหแผนภูมินี้จะทําไดดีก็ตอเม่ือมีการกําหนดผังของการเคลื่อนที่
แลว และจากแผนภูมินี้จะนําไป สูการปรับปรุงการวางผังใหดีขึ้น แผนภูมิการผลิตตอเน่ืองนี้อาจ
จําแนกไดเปน 3 ชนิด คือ 
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   1. การเคลื่อนของคน แสดงการเคลื่อนที่ของคนในการทํางาน 
   2. แสดงการเคลื่อนของวัสดุหรือผลิตภัณฑ หรือวัตถุดิบในกระบวนการผลิต 
   3. การเคลื่อนของเคร่ืองมือ แสดงการใชเคร่ืองมือของคนงาน 
  3.8 แผนภูมิกระบวนการผลิตของกลุม (Gang Process Chart) 
   แผนภูมิกระบวนการผลิตของกลุมจะใชบันทึกการทํางานของกลุมคนงาน
มากกวาหน่ึงคนซึ่งชวยใหสามารถวิเคราะหความสัมพันธของการทํางานของคนงานแตละคนใน
กลุมทีมงานเดียวกัน เพ่ือชวยใหสามารถลดเวลารอคอยหรือลาชาของคนใดคนหนึ่งในทีมและ
ทําใหผลงานโดยรวมดีขึ้น 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 ฐิติพร สังขสัมฤทธิ์ (2544) ไดศึกษาเรื่องการลดความสูญเสียในกระบวนการพิมพ
หนังสือ โดยนําเทคนิคการควบคุมคุณภาพและการศึกษาการทํางานมาวิเคราะหหาวิธีลด และ
ปองกันการเกิดความสูญเสีย พบวาการสูญเสียที่สําคัญในกระบวนการพิมพไดแกการสูญเสีย
จากการปรูฟ การสกัม และการสูญเสียระหวางพิมพอันมีสาเหตุมาจากวิธีการทํางานและความ
ผิดพลาดของชางพิมพ จากการดําเนินตามขั้นตอนวิจัย เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง
พบวาความสูญเสียจากการปรุฟเทียบกับผลผลิตลดลงจากรอยละ 0.058 เหลือรอยละ 0.012 
หรือคิดเปนรอยละ 79 ความสูญเสียจากการสกัมเทียบกับจํานวนผลผลิตลดลงจากรอยละ 0.056 
เหลือรอยละ 0.017 หรือคิดเปนรอยละ 69 ความสูญเสียจากการเสียระหวางพิมพเทียบกับ
จํานวนผลผลิตลดลงจากรอยละ 0.014 เหลือรอยละ 0.006 หรือคิดเปนรอยละ 54 และคาใชจาย
ที่เกิดขึ้นจากความสูญเสียทั้งสามชนิดลดลงคิดเปนรอยละ 60 
 กัลยาณี เกตุแกว; และคณะ (2547) ไดทํางานวิจัยเรื่อง การปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิต กรณีศึกษา บริษัท คอนิเมก จํากัดโดยใชเทคนิคการลดความสูญเปลา 7 ประการ 
ผลจากการวิเคราะหสาเหตุของปญหา 3 ประการไดแก การขาดแรงงาน การเปลี่ยนแมพิมพ 
และการซอมเครื่องจักร ซึ่งผูวิจัยทําการแกไขปญหาใชหลักการคิวซีสตอรร่ี (QC Story) และ
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Motion Time and Study) มาเปลี่ยนขั้นตอนการเปลี่ยน
แมพิมพเพ่ือลดระยะเวลาในการเปลี่ยนแมพิมพ รวมทั้งใชหลักการดังกลาวเพื่อออกแบบวิธีการ
ทํางานของพนักงาน 
 สมเกียรติ จงประสิทธิ์พร; และคณะ (2547) ไดศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพ     
การผลิตเปนหัวใจสําคัญของอุตสาหกรรมเพราะสามารถทําใหกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้นและตนทุน
การผลิต ลดต่ําลง แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตมีดวยกันหลายวิธีเชน             
การบํารุงรักษาในเชิงปองกัน การควบคุมคุณภาพ การควบคุมและการวางแผนการผลิต สําหรับ
การจัดสายการผลิตก็เปนวิธีหน่ึงที่มีความเหมาะสมในการปรับปรุงประสิทธิภาพของอุตสาหกรรม
เส้ือผาสําเร็จรูปที่มีระบบการผลิตเปนแบบรุน (Batch) ซึ่งมีปญหาในสวนของการจัดการดาน
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การผลิตอยูมาก งานวิจัยนี้ไดเสนอวิธีการจัดการสายการผลิตโดยการ มอบหมายงานเพื่อความ
สมดุลบนสายการผลิตโดยใชอุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูปเปนตัวอยางกรณีศึกษา โดยจะ
ทําการศึกษา 3 งาน โดยวิธีการจัดสมดุลสายการผลิตที่ใชในปจจุบันสําหรับโรงงานที่ใชเปน
กรณีศึกษา เวลาที่นํามาใชในการจัดสมดุลสายการผลิตไดมาจากผูที่มีประสบการณในการ
ทํางาน จากนั้นนําไปคิดคํานวณหาจํานวนพนักงานเพื่อเขาทํางานใน ขั้นตอนตางๆจากนั้น
นําไปคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิตวิธีการมอบหมายงานเพื่อความสมดุลบน
สายการผลิตน้ัน เปนการประยุกตใชรวมกันของแนวคิดในการจัดสมดุลสายการผลิตและการ
มอบหมายงาน โดยวิธีการคือเก็บขอมูลดานเวลาการทํางานของพนักงานแบบทันทีทันใดดวย
คอมพิวเตอรขอมูลที่ไดจะถูกนํามาคัดเลือกโดยใชแผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ย ผลจากขั้นตอนนี้จะ
แสดงถึงความสามารถในการทํางานของพนักงานในขั้นตอนตางๆ ของงานนั้นๆ จากน้ันขอมูล
จะถูกนําไปใชคิดคํานวณมอบหมายงานใหกับพนักงานเพ่ือทํางานในขั้นตอนตางๆ โดยการจัด
พนักงานเขาทํางานแบงเปน 2 ระดับคือ สําหรับพนักงานท่ีทํางานขั้นตอนเดียวและสําหรับ
พนักงานที่ทํางานมากกวา 1 ขั้นตอน ในกรณีที่ทํางานมากกวา 1 ขั้นตอนนั้นจะใชโปรแกรม  
โซลเวอร (Solver) ในโปรแกรมสําเร็จรูปเอ็กเซล (Excel) มาเปนเคร่ืองมือในการชวยคิดคํานวณ 
จะไดประสิทธิภาพการผลิตเพ่ือนําไปเปรียบเทียบกับวิธีการจัดสายการผลิตที่ใชอยูในปจจุบนัผล
ที่ไดคือ คาประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงขึ้น ซึ่งใช T–test ทดสอบคาเฉลี่ย ที่ระดับความ
เชื่อม่ัน 95% และพบวาประสิทธิภาพทั้ง 3 งาน เพ่ิมขึ้นโดยเฉลี่ย 22.95% 
 อภิชาติ เปรมปราชญชยันต (2550) การวิจัยเร่ืองการเพ่ิมประสิทธิภาพในหวงโซ
อุปทานโดยใชเทคนิคแบบลีน : กรณีของการผลิตชิ้นสวนยานยนตไทย สืบเน่ืองจากแนวคิด
ระบบแบบลีน เปนระบบการผลิตที่ มุงเนนกําจัดกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาตางๆ ออกจาก
กระบวนการและเปนกลยุทธที่สําคัญในการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด การวิจัยเพ่ือศึกษา
เปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางดานการลดตนทุนวาซ่ึงจากการประยุกตใชในกระบวนการจะ
แบงเปนสองแบบคือระบบแบบลีน กับการผลิตคราวละมากๆ และเปนการปรับปรุงการผลิตให
เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในกระบวนการ จากการศึกษาถึงผลกระทบกับความสําเร็จในการลด
ตนทุนทางดานการผลิตตั้งแตกระบวนการรับคําส่ังซ้ือสินคาจนถึงสงสินคาสําเร็จรูป ใหแกลูกคา
โดยกําจัดความสูญเปลาที่ไมจําเปนตางๆ ในกระบวนการ และสรุปผลสัมฤทธิ์ที่เกิดขึ้นวา ระบบ
การผลิตลีน อยูในระดับที่ดีกวาระบบการผลิตคราวละมากๆ อันไดแก มูลคาวัตถุดิบคงคลังที่อยู
ในกระบวนการ มูลคาสินคาสําเร็จรูปในกระบวนการ จํานวนพนักงานที่ใชในการขนสงวัตถุดิบ
และสินคาสําเร็จรูป ระดับสินคาสําเร็จรูปในคลังสินคา จํานวนเที่ยวเปลาที่เกิดขึ้นระหวางผลิต 
ดังนั้นควรเอาระบบแบบลีนมาประยุกตใชภายในองคกรเพ่ือใหเกิดผลสัมฤทธิ์สูงสุดตอองคกรอีก
ดวย 
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 ลลิดา ยิ่งสูง (2551) การวิจัยเรื่องผลศึกษาการประยุกตใช ระบบผลิตแบบลีน รวมกับ
การบริหารโซอุปทาน: กรณีศึกษากลุมตัวอยางของอุตสาหกรรมการผลิต ไดศึกษาความสัมพันธ
ระหวางการประยุกตใชกิจกรรมการผลิตแบบลีน รวมกับกิจกรรมการบริหารโซอุปทาน โดย
พิจารณาถึง ผลที่ไดรับตอศักยภาพทางการผลิตขององคกรการผลิตตางๆ โดยครอบคลุม 12 
กิจกรรมหลักแบบลีน กับกิจกรรมของการบริหารโซอุปทานดวย 9 กิจกรรม ผานจาก
แบบสอบถามในกลุมตัวอยาง ซึ่งจะพบวากิจกรรมหลักแบบลีนและกิจกรรมของการบริหารโซ
อุปทานเขาดวยกัน มีผลดีตอการพัฒนาขององคกร ดานความสามารถในการจัดสงตรงเวลา 
รวมถึงในดานตนทุนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ   
 ทิพวรรณ แกวสังข (2552) การวิเคราะหยอนกลับโครงการประยุกตใชหลักการผลิต
แบบลีน: กรณีศึกษา บริษัท อิเล็กทรอนิกส จํากัด โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาถึงปจจัยที่มีผล
ตอความสําเร็จในการประยุกตใชหลักการแบบลีนนํามาเปนกรอบแนวคิดในการศึกษา
เปรียบเทียบกับปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จในการประยุกตใชสําหรับหนวยธุรกิจที่ประสบ
ความสําเร็จในการประยุกตใชแลวในบริษัท โดยอาศัยการวิเคราะหยอนกลับ เพ่ือประเมิน
ประสบการณและการเรียนรูจากโครงการที่ผานมาในอดีตเพ่ือนําไปประยุกตใชและพัฒนา
โครงการในอนาคต อาจจะทําใหบริษัทประสบความสําเร็จในเวลารวดเร็ว 
 ฌานา แสงทองจี; และคณะ. (2555) รายงานสรุปกิจกรรมวินิจฉัย โครงการพัฒนา
ประสิทธิภาพ SMEs 1,000 แหง โดยเปนประเภทธุรกิจภาคการผลิตรอยละ 75 รองลงมาเปน
ธุรกิจขายสง ขายปลีก ซอมแซมยานยนต และอ่ืนๆ ซึ่งผลการวินิจฉัยสถานประกอบการทั้งหมด
สวนใหญมีปญหาดานการผลิตถึง 35% รองลงมาเปนดานการขายและการตลาดอีก 24% ดาน
การจัดซ้ือจัดจางอีก 16% ดานการบริหารอีก 12% และดานอ่ืนๆ อีก 13% ซึ่งปญหาสวนใหญ
ของดานการผลิตคือ ความสูญเสียสูญเปลาในระบบการผลิต และกระบวนการผลิต รวมถึงการ
วางแผนผังโรงงานที่สับสน ทําใหเกิดความสูญเสียในดานตางๆและสงผลใหมีตนทุนสูง ซึ่ง
กระทบตอศักยภาพดานการแขงขัน และไมสามารถแขงขันได และจากการวินิจฉัยยังพบวา
ปญหาดานการผลิตสวนใหญมาจากการผลิตและเทคโนโลยีการผลิต ซึ่งมาจากการใชกําลังการ
ผลิตไมเต็มประสิทธิภาพ โดยมีการใชประสิทธิภาพของเครื่องจักรอยูเพียงรอยละ 61% และจาก
ขอเสนอแนะแนวทางการแกปญหาโดยรวมของสถานปะกอบการ 1,000 แหง สามารถปรับปรุง
และคิดเปนมูลคาที่ปรับปรุงไดถึง 2,047 ลานบาทตอป และถาประเมินผลการปรับปรุงระยะยาว 
5 ป จะสามารถปรับปรุงโดยคิดเปนมูลคาถึง 4,913 ลานบาท 
 จากการศึกษาคนควางานวิจัยที่เก่ียวของทําใหมีแนวทางในการปรับปรุงกระบวนกา
ผลิตเพ่ือลดตนทุนในกระบวนการผลิตโดยใชหลักการตางๆ เขามาประยุกตใหเกิดประโยชนซึ่ง
ไมไดมีขอจํากัดในการเลือกใชวิธีใดในการปรับปรุงแตขึ้นอยูกับความเหมาะสมกับกระบวน    
การผลิตของแตละอุตสาหกรรม หรือแตละโรงงานที่มีลักษณะเฉพาะแตกตางกันไป ดังนั้น        
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การประยุกตเลือกใชเคร่ืองมือตางๆ ตองทําการศึกษาและเขาใจลักษณะกระบวนการผลิต จึงจะ
เลือกเคร่ืองมือไดเหมาะสมและมีประสิทธิภาพมากที่สุด 
 
 
 



บทที่  3 
การดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 จากขอมูลดานการขายและการตลาดของบริษัท บุญสงพรีซิชั่นซัพพลาย จํากัด พบวา 
มีสัดสวนรายไดจากการผลิตชิ้นสวน 80% ประกอบกับความเปนไปไดที่จะสามารถเขาถึงสวน
แบงทางการตลาดไดที่มีแนวโนมจากการผลิตและจําหนายสูงมากขึ้น ซึ่งมีผลดีตอบริษัทฯ ใน
การเพ่ิมมูลคาการเจริญเติบโตทางดานอุตสาหกรรม ดังน้ันจึงไดดําเนินการศึกษาและวิเคราะห
คนหาปญหาจากกรณีศึกษาการผลิตชิ้นสวนตัวอยาง Lever Tilt เพ่ือเปนแนวทางในการการ
วินิจฉัยสะทอนสภาพการดําเนินงานดานการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต และลดความ
สูญเปลาทั้ง 7 ประการ โดยมีการดําเนินการวินิจฉัยและคนหาปญหาตามขั้นตอน ตอไปน้ี 
 1. การสํารวจเบื้องตนสภาพปจจุบันดานการผลิต 
  1.1 ภาพรวมการผลิต และเทคโนโลยีการผลิต 
  1.2. ลักษณะผลิตภัณฑ และแผนผังกระบวนการผลิต 
  1.3 อัตรากําลังการผลิต และประสิทธิภาพการผลิต 
  1.4 ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักร 
  1.5 การดูแลอุปกรณเคร่ืองจักร 
  1.6 อัตราการสงมอบชิ้นงานสําเร็จ 
  1.7 อัตราของเสียจากการผลิต 
  1.8 การจัดเก็บสินคาคงคลัง 
  1.9 โครงสรางตนทุนการผลิต 
  1.10  สภาพแวดลอมการดําเนินการผลิต 
  1.11  การดําเนินกิจกรรมตางๆ เชน 5’S เปนตน 
 2. วิเคราะหประมวลผลแยกตามฝายงานดานการผลิต 
  2.1 ระบบการบริหารการผลิต 
  2.2 แผนการผลิต 
  2.3 การควบคุมกระบวนการผลิต 
  2.4 การควบคุมการทํางาน 
  2.5 การควบคุมคุณภาพ 
  2.6 การบริหารการจัดซ้ือและจัดจาง 
  2.7 การบริหารอุปกรณเคร่ืองจักร 
  2.8 การควบคุมตนทุนการผลิต 
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 3. สรุปประเด็นปญหา และนําเสนอแนะแนวทางการทําไคเซ็น 
  3.1 เสนอแนะไคเซ็นตามความตองการของบริษัท 
  3.2 เสนอแนะไคเซ็นเรื่องที่บริษัทสามารถดําเนินการได 
  3.3 เสนอแนะไคเซ็นเปนกรณีตัวอยางใหบริษัทมีความเขาใจไดอยางเปนรูปธรรม 
 4. รายงานผลการวินิจฉัย และเปรียบเทียบกอนและหลังการทําไคเซ็น 
 
การสํารวจเบื้องตนสภาพปจจุบันดานการผลิต 
 1. ภาพรวมการผลิต และเทคโนโลยีการผลิต 
  การบริหารงานดานการผลิตมีผูจัดการทําหนาที่บริหารงานผลิตและมีเจาหนาที่
วางแผนผลิตเปนผูประสานงานดานแผนการผลิตรวมกับหัวหนางานในการติดตามความคืบหนา
ของการดําเนินการผลิตซึ่งมีการดําเนินการผลิต 1 กะ โดยมีเวลาในการดําเนินการผลิตตั้งแต
เวลา 08.00 น. เลิกเวลา 17.00 น. (เวลาทํางานจริง 440 นาที/กะ)และมีพนักงานฝายผลิต
ชิ้นสวนทั้งหมด 38 คน เปนพนักงานระดับปฏิบัติการจํานวน 32 คน เปนพนักงานหัวหนาหนวย
ผลิต5คน และมีหัวหนางาน 1คน โดยมีเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตทั้งหมด 53 เคร่ือง โดย
แบงเปนขนาดและชนิดของเครื่องจักรตามตารางแสดงรายการเครื่องจักร ซึ่งแบงเคร่ืองจักร
ออกเปนแบบทํางานที่ละรอบการทํางานจํานวน 47 เคร่ือง และเครื่องจักรแบบทํางาน
แบบตอเน่ืองจํานวน 6 เคร่ือง ซึ่งสวนใหญเปนเคร่ืองจักรที่มีอายุการใชงานมากกวา 15 ป 
 

 
 

รูปที่ 4 แผนผังโรงงาน 
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 2. ลักษณะผลิตภัณฑ และแผนผังกระบวนการผลิต Lever Tilt 
  ชิ้นงาน Lever Tiltเปนชิ้นงานที่ใชประกอบอยูในโครงสรางรถยนต ที่มีแผนผัง
ขั้นตอนการผลิตทุกกระบวนการผลิตทั้งหมด 5 ขั้นตอน ซึ่งมีรูปรางลักษณะผลิตภัณฑ และ
ขั้นตอนการผลิตดังรูปแสดงตอไปน้ี 
 

   
 

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 
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 จากแผนผัง Process Flow ที่แสดงขั้นตอนในการผลิต Lever Tilt ที่มีขั้นตอนทั้งหมด 
5 ขั้นตอน โดยมีรายละเอียดการดําเนินการผลิตพรอมรูปแสดงการเปลี่ยนรูปรางชิ้นงานตาม
กระบวนการผลิต ดังตอไปน้ี คือ 
 ขั้นตอนที่ 1 เปนขั้นตอนการตัดชิ้นงานจากแผนวัตถุดิบตามแบบขนาดรูปรางจากชุด
แมพิมพ ดังรูปภาพแสดงการทํางานและลักษณะชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิต 
 

   
 

รูปที่ 7 กระบวนการผลติ และรูปแบบชิ้นงาน Lever Tilt ที่ไดจากขั้นตอนที่ 1 
 
 ขั้นตอนที่ 2 เปนขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงานคร้ังที่ 1 ตามแบบขนาดรูปรางจากชุด
แมพิมพ ดังรูปภาพแสดงการทํางานและลักษณะชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิต 
 

   
 

รูปที่ 8 กระบวนการผลติ และรูปแบบชิ้นงาน Lever Tilt ที่ไดจากขั้นตอนที่ 2 
 
 ขั้นตอนที่ 3 เปนขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงานคร้ังที่ 2 ตามแบบขนาดรูปรางจากชุด
แมพิมพ ดังรูปภาพแสดงการทํางานและลักษณะชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิต 
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รูปที่ 9 กระบวนการผลติ และรูปแบบชิ้นงาน Lever Tilt ที่ไดจากขั้นตอนที่ 3 
 
 ขั้นตอนที่ 4 เปนขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงานครั้งสุดทายตามแบบขนาดรูปรางจากชุด
แมพิมพ ดังรูปภาพแสดงการทํางานและลักษณะชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิต 
 

   
 

รูปที ่10 กระบวนการผลิต และรูปแบบชิน้งาน Lever Tilt ที่ไดจากขั้นตอนที่ 4 
 
 ขั้นตอนที่ 5 เปนขั้นตอนการบรรจุชิ้นงานตามจํานวนที่กําหนด 50 ชิ้นตอหอบรรจุ 
และรูปภาพแสดงการบรรจุที่กําหนด 
 

 
 

รูปที ่11 กระบวนการผลิต และรูปแบบชิน้งาน Lever Tilt ที่ไดจากขั้นตอนที่ 5 
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 หลังจากผานกระบวนการผลิตทั้ง 5 ขั้นตอนการผลิตแลวชิ้นงานจะถูกจัดเก็บในพื้นที่
จัดเก็บชิ้นงานสําเร็จ เพ่ือรอการยืนยันคุณภาพชิ้นงานกอนการสงมอบใหลูกคา 
 

 
 

รูปที่ 12 พ้ืนทีเ่ก็บชิ้นงานสําเร็จ 
 
 3. อัตรากําลังการผลิต และประสิทธิภาพการผลิต 
  จากตารางแสดงรายการเครื่องจักรสามารถคิดคํานวณอัตรากําลังความสามารถใน
การผลิตของเครื่องจักรทั้งหมด โดยคิดคํานวณจาก 
 
  อัตรากําลังการผลิตตอวันตอเคร่ือง 
  รอบการทํางานของเครื่องจักรตอนาที (RPM) x เวลาการผลิต 440 นาทีตอวัน 
 
  อัตรากําลังการผลิตตอวันตอกลุมชนิดเคร่ืองจักร 
  อัตรากําลังการผลิตตอวันตอเคร่ือง x จํานวนเครื่องจักรทั้งหมดแตละชนิดประเภท 
 จากสูตรการคํานวณหาอัตรากําลังความสามารถผลิตของเครื่องจักรสามารถแสดง
อัตราความสามารถในการผลิตของเครื่องจักรที่มีอยูทั้งหมด ดังตารางตอไปน้ี 
 
ตารางที่ 3 อัตรากําลังการผลิตแตละชนิดประเภท 

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
อัตราการทํางานของเครื่องจักรตอวัน (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
อัตราการทํางานของเครื่องจักรท้ังหมดแตละชนิดตอวัน (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

อัตรากําลังการผลิตของเครื่องจักรแตละชนิดประเภท

เครื่องจักรแบบทํางานครั้งเดียว

รายการเครื่องจักร
47

เครื่องจักรแบบทํางานตอเนื่อง

6

 
 
 จากขอมูลตารางขอมูลแสดงอัตรากําลังการผลิตของเคร่ืองจักรที่มีอยูทั้งหมดสามารถ
แสดงอัตรากําลังการผลิตตามรูปกราฟแทงที่แสดงอัตราความสามารถดําเนินการผลิตของ
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เครื่องจักรตอเคร่ือง และกราฟเสนที่แสดงอัตราความสามารถดําเนินการผลิตของเครื่องจักร
ทั้งหมดที่มีอยูในแตละประเภทเครื่องจักร ดังรูปแสดง 

 

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
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อัตรากําลังการผลติของเครื่องจักรแตละชนิดประเภท

อัตราการทํางานของเครื่องจักรตอวัน (RPM/DAY) อัตราการทํางานของเครื่องจักรทั้งหมดแตละชนิดตอวัน (RPM/DAY)

 
 

รูปที ่13 อัตรากําลังการผลติแตละชนิดเคร่ืองจักรตอวัน 
 
 จากสํารวจอัตรากําลังการผลิตของเครื่องจักรแตละชนิดประเภทขางตน และจากการ
สํารวจประสิทธิภาพทางการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ในชวงเดือน มกราคมถึง มีนาคม 2555 
พบวามีประสิทธิภาพทางการผลิตต่ํากวาเปาหมายท่ีกําหนดไว ซึ่งสามารถคํานวณหา
ประสิทธิภาพทางการผลิตได ดังตอไปน้ี 
 
  ประสิทธิภาพการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt (%) 
  (จํานวนผลการผลิตเฉลี่ยตอวัน / เปาหมายการผลิตตอวัน) x 100 
 
 จากการคิดคํานวณประสิทธิภาพทางการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ในชวงเดือน 
มกราคมถึง มีนาคม 2555 แสดงใหเห็นวามีประสิทธิภาพการผลิตต่ําสุดอยูที่ขั้นตอนที่ 3 ซึ่งมี
ประสิทธิภาพเพียง 50.10% หรือ 2,231 ชิ้น ดังรูปภาพแสดงประสิทธิภาพการผลิตปจจุบัน 
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รูปที ่14 ประสิทธิภาพการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ทุกกระบวนการผลิต 
 
 4. ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักร 
  จากการสํารวจขอมูลการใชเคร่ืองจักรในการผลิตทั้งหมดในชวงเดือน มกราคม ถึง 
มีนาคม 2555 เม่ือนํามาคิดคํานวณหาประสิทธิภาพอัตราการใชเครื่องจักรในการดําเนินการ
ผลิตทั้งหมดสามารถแสดงสภาพประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักรในการผลิตโดยคิดคํานวณจาก  
 
  จํานวนเครื่องจักรที่พรอมผลิตทั้งเดือน 
  จํานวนเครื่องจักรทั้งหมดx จํานวนวันทํางานในแตละเดือน 
 
  ประสิทธิภาพการใชเคร่ืองจักรทั้งหมดในการผลิตแตละเดือน (%) 
  (จํานวนคร้ังการใชเคร่ืองจักรทั้งเดือน / จํานวนเครื่องจักรที่พรอมผลิตทั้งเดือน)   
x 100 
 
 จากการคํานวณหาประสิทธิภาพการใชเครื่องจักรในการผลิตชวงเดือน มกราคม ถึง 
มีนาคม 2555 แสดงใหเห็นถึงสัดสวนความตองการใชเคร่ืองจักรเดือน มกราคม 12.80%, 
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กุมภาพันธ 12.86% และมีนาคม 13.66% ตามลําดับจากอัตรากําลังการผลิตที่มีอยูทั้งหมด     
ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 15 สัดสวนการใชเคร่ืองจักรในการผลิต ชวงเดือน มกราคมถึง มีนาคม 2555 
 
 5. การดูแลอุปกรณเคร่ืองจักร 
  จากการสํารวจขอมูลในการดูแลเครื่องจักรที่อยูในสายการผลิตทั้งหมด รวมถึงการ
พิจารณาสถานะเครื่องจักรในสายการผลิตชวงเดือน มกราคมถึง มีนาคม 2555 พบวาปจจุบันมี
รูปแบบการดูแลรักษาเครื่องจักรเปนแบบ Breakdown Maintenance และไมมีการดําเนินการ
ดูแลรักษาเครื่องจักรแบบปองกัน หรือ Preventive Maintenance ซึ่งทําใหมีปริมาณเครื่องจักร
เสียที่รอการแกไขปรับปรุงอยูจํานวน 13, 11 และ 12 เคร่ืองตามลําดับ จากจํานวนเคร่ืองจักรที่
มีอยูทั้งหมด 53 เคร่ือง ซึ่งสามารถคิดคํานวณหาสัดสวนเครื่องจักรเสีย ไดดังตอไปน้ี 
 
  สัดสวนเครื่องจักรเสีย (%) 
  (จํานวนเครื่องจักรเสีย / จํานวนเครื่องจักรทั้งหมด) x 100 
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 จากการคํานวณหาสัดสวนเครื่องจักรเสียในการผลิตชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 
2555 แสดงใหเห็นถึงสัดสวนเครื่องจักรเสียในเดือน มกราคม 24.53%, กุมภาพันธ 20.75% 
และมีนาคม 22.64% ตามลําดับ จากจํานวนเครื่องจักรที่มีอยูทั้งหมด ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 16 สัดสวนเครื่องจักรเสียทั้งหมด ชวงเดือน มกราคมถึง มีนาคม 2555 
 
 6. อัตราการสงมอบชิ้นงานสําเร็จ 
  จากการสํารวจขอมูลดานการสงมอบชิ้นงาน Lever Tilt ใหกับลูกคาชวงเดือน 
มกราคมถึง มีนาคม 2555 พบวามีการสงมอบงานใหกับลูกคาลาชาถึง 6 คร้ังจากจํานวนครั้ง
การสงมอบชิ้นงานทั้งหมดใหกับลูกคาในชวงเวลาดังกลาว ซึ่งสามารถคํานวณสัดสวนการสง
มอบงานไดดังน้ี 
 
  สัดสวนการสงมอบงาน (ตามแผน, กอนแผน และหลังแผน)(%) 
  (จํานวนการสงมอบงาน / จํานวนการสงมอบงานทั้งหมด) x 100 
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 จากการคํานวณหาสัดสวนการสงมอบงาน (ตามแผน, กอนแผน และหลังแผน) ชวง
เดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 แสดงใหเห็นถึงสัดสวนการสงมอบงาน ตรงตามแผนงาน
33.33%, กอนแผนงาน 26.67% และสงงานลาชา 40.00% ตามลําดับ ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 17 สัดสวนการสงมอบงาน Lever Tilt ชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 
 
 7. อัตราของเสียจากการผลิต 
  จากการสํารวจขอมูลดานการควบคุมคุณภาพและปริมาณของเสียชิ้นงาน Lever 
Tiltจากขอมูลในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 พบวามีปญหาดานคุณภาพชิ้นงานเสีย 
และรวมถึงมีชิ้นงานที่ลูกคาสงคืน ซึ่งสามารถคิดคํานวณสัดสวนชิ้นงานเสียและชิ้นงานสงคืน
จากลูกคา ไดดังนี้คือ 
 
  สัดสวนชิ้นงานเสียหรือชิ้นงานสงคืนจากลูกคา (%) 
  (จํานวนชิ้นงานเสียและหรือสงคืนจากลูกคา / จํานวนผลิตชิ้นงานทั้งหมด) x 100 
 
 จากการคํานวณหาสัดสวนชิ้นงานเสีย และชิ้นงานสงคืนจากลูกคา ชวงเดือน 
มกราคม ถึง มีนาคม 2555 แสดงใหเห็นถึงสัดสวนการชิ้นงานเสียสูงถึง 9.67% และสัดสวน
ชิ้นงานสงคืนจากลูกคาอีก 12.61% ตามลําดับ ดังรูปภาพแสดง 
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รูปที่ 18 จํานวนและสัดสวนชิ้นงานเสีย และชิ้นงานสงคืนจากลูกคาชวงเดือน มกราคม ถึง 

มีนาคม 2555  
 
 8. การจัดเก็บสินคาคงคลัง 
  จากการสํารวจดานปริมาณจํานวนชิ้นงานในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 
พบวามีปริมาณวัตถุดิบคงคลัง, ชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต และรวมถึงชิ้นงานสําเร็จ มีการ
จัดเก็บสินคาคงคลังที่มากเกินไป และไมมีการกําหนดจํานวนชิ้นงานขั้นต่ํา หรือ “Minimum 
Stock”  ในกระบวนการผลิตหรือ “Work in Process” และรวมถึงการกําหนดจํานวนชิ้นงาน
สําเร็จหรือ “Finish Goods” อยางมีประสิทธิภาพเพียงพอ ทําใหมีปริมาณชิ้นงานในกระบวนการ
ผลิตเกินความตองการหรือปริมาณการสงมอบชิ้นงานตอคร้ัง โดยคิดคํานวณและแสดงสัดสวน
จํานวนชิ้นงานในกระบวนการผลิต ดังตอไปน้ี  
 
  สัดสวนจํานวนชิ้นงานในกระบวนการผลิต (%) 
  (จํานวนชิ้นงานที่มีอยูจริงทั้งหมด / จํานวนความตองการใชทั้งหมด) x 100 
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รูปที่ 19 สัดสวนจํานวนชิ้นงานที่มีอยูจริงในกระบวนการผลิต ชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 

2555 
 
 จากปริมาณวัตถุดิบ และชิ้นงานที่มีอยูเกินความตองการใชยังพบวามีปญหาการ
ควบคุมการใชวัตถุดิบหรือชิ้นงานในระหวางกระบวนการในรูปแบบ “มากอนใชกอน หรือ FIFO” 
ไมมีประสิทธิภาพเพียงพอ อันเนื่องมาจากพ้ืนที่ในการจัดเก็บมีการจัดวางอยูทั้งภายในและ
ภายนอกพ้ืนที่จัดเก็บ รวมถึงการเบิกจายบุคคลภายนอกก็สามารถเขาไปหยิบหรือเบิกของจาก
พ้ืนที่จัดเก็บไดดวยตนเอง รวมทั้งระบบการบันทึกและควบคุมรายการตัดเบิกยังไมสามารถ
ควบคุมไดตรงตามจํานวนเปนผลใหมีปริมาณวัตถุดิบ และชิ้นงานในระหวางกระบวนการมีความ
ผิดพลาด และขาดประสิทธิภาพ ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 20 การจัดเก็บวัตถุดิบ และชิ้นงานในกระบวนการผลิต 
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รูปที ่21 การจัดเก็บชิ้นงานสําเร็จเพ่ือรอสงลูกคา 
 
 9. โครงสรางตนทุนการผลิต 
  จากการสํารวจงบตนทุนทางการเงินในสวนโครงสรางตนทุนการผลิต พบวามี
โครงสรางตนทุนทางการผลิตในสวนคาวัตถุดิบทางตรงและทางออมรวมกันสูงถึง 73.32% และ
มีคาใชจายในสวนคาแรงทางตรงและทางออมอีก 10.60% ประกอบกับคาใชจายในสวนคาจาง
ทําของอีก 6.45% และคาใชจายในสวนคาโสหุยทางการผลิต 6.95% ทํามีอัตราสวนทางการทํา
กําไรจากการผลิตเพียง 2.67% ดังรูปภาพแสดงโครงสรางตนทุน 
 

 
 

รูปที่ 22 โครงสรางตนทุนดานการผลิต 
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 10. สภาพแวดลอมการดําเนินการผลิต  
   จากการสํารวจสภาพแวดลอมในการทํางาน พบวาการจัดการดูแลดานการผลิต
ยังปฏิบัติงานไมเปนระเบียบเรียบรอย รวมถึงดานความปลอดภัยที่ไมกําหนดและจัดหาอุปกรณ
ปองกันพ้ืนฐานอยางพอเพียง เชน ไมสวมรองเทา และแวนตา Safety ในการทํางานรวมถึง    
การที่ไมมีอุปกรณปองกันในการทํางานที่ตองยกของหนัก หรือ Back Support ที่เหมาะสม     
ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที ่23 พนักงานไมสวมอุปกรณปองกันอุบัติเหตุและการทํางานที่ไมเหมาะสม 
 
 11. การดําเนินกิจกรรมตางๆ เชน 5’S 
  จากการสํารวจสภาพแวดลอมในการทํางาน พบวาการดําเนินการกิจกรรม 5ส 
ในเร่ืองการสะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสรางนิสัย ยังขาดการติดตามและสงเสริม
สนับสนุนอยางตอเนื่องสมํ่าเสมอซึ่งทําใหสภาพแวดลอมในการทํางานไมเปนระเบียบและ
สะดวกที่จะสงเสริมตอประสิทธิภาพการทํางานและความปลอดภัยในการทํางาน ดังรูปภาพ
แสดง 
 

 
 

รูปที่ 24 สภาพสถานที่ทํางานที่ไมมีการสงเสริมทํากิจกรรม 5 ส 
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รูปที่ 25 สภาพสถานที่ทํางานที่ไมมีการสงเสริมทํากิจกรรม 5 ส 
 
การวิเคราะหประมวลผลดานการผลิต 
 จากขอมูลการสํารวจภาพรวมสภาพปจจุบันดานการผลิตขางตนแสดงใหเห็นถึง
ประเด็นปญหาในการดําเนินการผลิตชวงเดือน มกราคมถึง มีนาคม 2555 ที่มีปญหาในดาน
ประสิทธิภาพการดําเนินการผลิตที่ต่ํากวาเปาหมายการผลิตอยูที่กระบวนการผลิตขั้นตอนที่ 3 
ที่มีประสิทธิภาพอยูที่ 50.10%, มีอัตราเครื่องจักรเสียถึง 24.53% ในเดือนมกราคม, มีอัตราการ
สงมอบชิ้นงานลาชาถึง 40.00%, มีอัตราชิ้นงานเสียถึง 9.67% และมีชิ้นงานสงคืนจากลูกคาถึง 
12.61% โดยมีปญหาชิ้นงานเสียสูงสุดอยูที่ปญหาการเสียรูปของชิ้นงานถึง 86.40%, มีอัตราการ
เก็บวัสดุคงคลังรวมถึงชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตและชิ้นงานสําเร็จสูงถึง 141.03% ใน
เดือนมกราคม และรวมถึงการมีโครงสรางตนทุนที่สูงถึง 97.33% จากตนทุนวัตถุดิบทางตรงและ
ทางออมถึง 73.32%ที่สงผลใหสามารถมีอัตราสวนการทํากําไรเพียง 2.67% ซึ่งปญหาทั้งหมดนี้
เองสงผลกระทบตอประสิทธิภาพโดยรวมของการดําเนินการผลิต ดังน้ันผูศึกษาจึงไดทําการ
วิเคราะหประมวลผลดานการผลิตเพ่ือคนหาปญหาจากกรณีตัวอยางการผลิต Lever Tilt เพ่ือ
เปนแนวทางในการคนหาปญหาและแนะนําแนวทางการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดความ
สูญเปลาและเพ่ิมประสิทธิภาพทางการผลิต ซึ่งไดเก็บรวบรวมขอมูลการดําเนินการผลิตและ
วิเคราะหปญหาในทุกๆ ดานโดยใชหลักการวินิจฉัยการผลิต และการศึกษาการเคลื่อนไหวและ
เวลาและทฤษฎีการวิเคราะหความสูญเปลาทั้ง 7 ประการรวมถึงเคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะห
ปญหา เชน แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram), กราฟ (Graphs) เปนตน ดังการวิเคราะห
คนหาปญหาการดําเนินการผลิตตอไปน้ี 
 1. ระบบบริหารการผลิต 
  การบริหารงานดานการผลิตที่มีโครงสรางการดําเนินงานดานการผลิต โดยมี
ผูจัดการโรงงานทําหนาที่บริหารงาน, มีฝายผลิตและวางแผนการผลิตทําหนาที่ควบคุมและ
ดําเนินการผลิต, มีฝายควบคุมและรับประกันคุณภาพคุณภาพทําหนาที่ตรวจสอบและควบคุม
คุณภาพการผลิต และมีฝายวิศวกรรมที่ทําหนาที่ดูแลและพัฒนาเทคนิคการผลิตและรวมถึงการ
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ดูแลซอมบํารุงเคร่ืองจักรอุปกรณในกระบวนการผลิต โดยมีการประสานงานดานการผลิตตาม
โครงสรางผังการบริหารจัดการดานการผลิต และมีการประชุมรวมสัปดาหละ 1 คร้ัง เพ่ือติดตาม
ผลการดําเนินงานดานการผลิต และชี้แจงขอมูลขาวสารตางๆ 
 

 
 

รูปที่ 26 โครงสรางผังการบริหารจัดการดานการผลิต 
 
  จากโครงสรางผังการบริหารจัดการดานการผลิตที่กําหนดขอบเขตและหนาที่ความ
รับผิดชอบในแตละฝายงานใหมีความชัดเจนแลว บริษัทยังมีระบบมาตรฐาน ISO 9001:2008 
เปนระบบมาตรฐานที่ชวยใหการดําเนินการผลิตเปนไปอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพโดยมี
เอกสารที่เก่ียวของในการดําเนินงานดานการผลิตเชนขั้นตอนการดําเนินงาน มาตรฐานการ
ทํางาน ขั้นตอนการประสานงานตางๆ รวมถึงเอกสารท่ีใชในการดําเนินงานดานการผลิต และ
นอกจากน้ียังมีการกําหนดเปาหมายประสิทธิภาพการดําเนินงานในแตละภาคสวน หรือ KPI 
(Key Performance Indicator) ที่เปนกฎเกณฑมาตรฐานที่ใชในการควบคุมและแสดงผลการ
ดําเนินการผลิตแตละดาน แตจากการวิเคราะหสํารวจการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ชวง
เดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2555 พบวาในการประสานงานในแตละภาคสวนมีปญหาในการ
ติดตอส่ือสารและการตรวจติดตามผลการดําเนินงานอยางตอเน่ืองทําใหการแกไขปญหาตางๆ 
ไมไดรับการแกไขอยางตอเน่ืองและจริงจัง ซึ่งสงผลใหการดําเนินการผลิตไมไดตามเปาหมายท่ี
กําหนด 
 1. แผนการผลิต 
  จากการสํารวจและการวิเคราะหคนหาปญหาดานการวางแผนการผลิต พบวามี
การกําหนดเปาหมายการผลิตรวมถึงการมีขอมูลที่จําเปนในการดําเนินการผลิตที่มีความชัดเจน
และถูกตองเพียงพอในการดําเนินการผลิต เชนขนาดหรือชนิดวัตถุดิบ ขนาดเคร่ืองจักร ขั้นตอน
ผลิต และขอควรระวังในการดําเนินการผลิต ซึ่งเพียงพอที่จะสามารถใชในการดําเนินการและ
ควบคุมการผลิตไดอยางถูกตอง ตามตัวอยางแผนการผลิต 
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ตารางที่ 4 แผนการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt 

 
 
  แตจากการวิเคราะหและสํารวจการดําเนินการผลิตในชวงเดือนมกราคม ถึง 
มีนาคม 2555 ในการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt พบวาการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ไม
เปนไปตามแผนที่วางไวและขาดการควบคุมติดตามการผลิตที่ไมเปนไปตามแผนการผลิต 
รวมถึงการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตใหทันกับผลการดําเนินงานดานการผลิต และยังไมมีการ
ดําเนินการประชุมติดตามแกไขปญหาดังกลาวอยางตอเน่ือง ซึ่งสามารถสะทอนประสิทธิภาพผล
การดําเนินการผลิตเปรียบเทียบกับเปาหมายการผลิต ไดดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 27 ความสามารถและประสิทธิภาพการผลิต Lever Tilt 
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  จากประสิทธิภาพกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ที่มีผล
การดําเนินการผลิตต่ํากวาเปาหมายในทุกกระบวนการผลิต โดยเฉพาะกระบวนการผลติขัน้ตอน
ที่ 3 Form ที่มีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 50.10% หรือมีปริมาณผลการดําเนินการผลิตเฉลี่ยอยู
ที่ 2,231 ชิ้นตอวัน ซึ่งจากปญหาประสิทธิภาพการดําเนินการผลิตที่ต่ํากวาเปาหมายแผนการ
ผลิต ทําใหการวางแผนการผลิตคลาดเคลื่อนและไมสามารถบรรลุเปาหมายที่วางไว และสงผล
กระทบในทุกๆ ดานไมวาจะเปนเวลาที่ตองใชในการผลิตที่เพ่ิมมากขึ้น ทรัพยากรที่ตองใชใน
การผลิต และตนทุนในการผลิตที่สูงขึ้นจาการผลิตไมเปนไปตามเปาหมาย 
 3. การควบคุมกระบวนการผลิต 
  จากผลการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ที่ไมตรงตามเปาหมายแผนงานที่วางไว 
จึงไดศึกษาวิเคราะหติดตามคนหาปญหาการดําเนินการผลิต พบวาการควบคุมกระบวนการ
ผลิตไมมีการดําเนินการติดตามแกไขปญหาดานการผลิต และรวมถึงการสะทอนปญหาการ
ดําเนินงานใหหนวยงานที่เก่ียวของไดมีการประชุมเพ่ือรวมแกไขปญหาดังกลาวอยางจริงจังทํา
ใหชวงเดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2555 มีอัตราการสงมอบชิ้นงานลาชาไมเปนไปตามแผนการ
สงมอบสูงถึง 6 ครั้ง หรือมีสัดสวนการสงมอบงานลาชาถึง 40% จากการสงมอบงานทั้งหมด     
15 คร้ัง ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที ่28 สัดสวนการสงมอบงาน Lever Tilt ชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 
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  จากผลกระทบการสงมอบงานลาชาขางตนที่มาจากการดําเนินการผลิตไมตรงตาม
แผนงานและขาดการติดตอส่ือสารรายงานผลการดําเนินการผลิตที่ไมตรงตามแผนงานรวมถึง
การประสานงานรวมเพ่ือแกไขปญหาการดําเนินการผลิตอยางสมํ่าเสมอทําใหเกิดผลกระทบ
ดังกลาว 
 4. การควบคุมกระบวนการทํางาน 
  จากผลการดําเนินการผลิต Lever Tilt ในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 ที่
ไมตรงตามแผนงานและสงผลกระทบตอการสงมอบชิ้นงานลาชา ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะห
คนหาปญหาท่ีทําใหอัตรากําลังการผลิตต่ํากวาเปาหมาย โดยใชทฤษฎีทําการศึกษาวิเคราะห
การเคลื่อนไหวและเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตในแตละขั้นตอน และการวิเคราะหความ       
สูญเปลาทั้ง 7 ประการ ในการดําเนินการผลิตดังตารางแสดงเวลาในกระบวนการผลิตแตละ
ขั้นตอน ตอไปน้ี 
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ตารางที่ 5 การศึกษาวิเคราะหกระบวนการผลิต Lever Tilt (กอนปรับปรุง) 

 
 
 จากตารางวิเคราะหเวลาในกระบวนการผลิตแตละขั้นตอนสามารถสรุปและแสดงให
เห็นถึงจํานวนคร้ังและเวลาในการดําเนินการผลิตทุกขั้นตอนการทํางาน โดยสามารถจําแนก
ขั้นตอนการทํางานและเวลาออกไดเปน 2 กลุมขั้นตอนเวลาการทํางานไดดังนี้ 



 

 

51 

 1. เวลาที่จําเปนในการดําเนินการผลิต หรือเปนเวลาที่ตองใชในการผลิตแปรรูป
ชิ้นงาน เชนการนําชิ้นงานเขา-ออกจากเคร่ืองจักร, การกดปุมใหเคร่ืองทํางาน, การเปาเศษ
เหล็กตกคางในกระบวนการ และการตรวจสอบคุณภาพระหวางการผลิต 
 2. เวลาที่ไมจําเปนในการดําเนินการผลิต หรือเปนเวลาที่เกิดจากกระบวนการทํางาน
ที่ไมมีผลในการเปลี่ยนแปลงในการผลิตแปรรูป เชนการเดินไปรับชิ้นงานจากกระบวนการ    
กอนหนา, การเดินไปหยิบปนลม, การหยิบถายชิ้นงานจากกลองใสงานวางหนาเครื่อง และการ
นําชิ้นงานวางเรียงลงกลองใสงาน 
 จากการจําแนกขั้นตอนการทํางานและเวลาออกไดเปน 2 กลุม สามารถแสดงใหเห็น
สภาพการทํางานที่ไมจําเปนตอกระบวนการผลิตอยูถึง 17 ขั้นตอนการทํางาน หรือ 3.34 วินาที
ซึ่งคิดเปน 17.37% จากเวลาการผลิตทั้งหมด ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 29 การใชเวลาในการผลิตภาพรวมทุกขั้นตอนการผลิต Lever Tilt 
 
 และจากขอมูลการวิเคราะหกระบวนการผลิตขางตนยังสามารถนําขอมูลที่ไดมา
ทําการศึกษาความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและเคร่ืองจักรในการดําเนินการผลิตชิ้นงาน 
Lever Tilt ดังตารางขอมูลการศึกษาความสัมพันธในทํางานของคน และเครื่องจักร ตอไปน้ี 
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ตารางที่ 6 การศึกษาวิเคราะหการทํางานของ คน-เครื่องจักรกระบวนการผลิต Lever Tilt (กอน
ปรับปรุง) 

 
 
 จากขอมูลตารางการการศึกษาวิเคราะหความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและ
เครื่องจักรในการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt พบวาสัดสวนความสัมพันธการทํางาน
ระหวางคนและเครื่องจักรมีความไมสมดุลในการทํางาน โดยคนมีเวลาการทํางานสูงถึง 79.27% 
หรือ 15.30 วินาที และมีชวงเวลารอคอยเครื่องจักรทํางานเพียง 20.73% หรือ 4 วินาทีซึ่ง
สามารถแสดงผลการศึกษาไดในรูปแบบกราฟแทง ความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและ
เคร่ืองจักร ไดดังรูปภาพตอไปน้ี 
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รูปที่ 30 ความสัมพันธการทํางานของ คน-เคร่ืองจักร ในการผลิต Lever Tilt 
 
 และจากการศึกษาวิเคราะหขอมูลการเคลื่อนไหวและเวลาที่ใชในการผลิตแตละ
ขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน Lever Tile รวมถึงการวิเคราะหความสัมพันธการทํางานระหวางคนและ
เคร่ืองจักร ยังสามารถนําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหนํามาสรุปเปนขอมูลเวลาในการผลิตแตละ
ขั้นตอนการผลิตในรูปแบบกราฟแทงที่แสดงเวลาแตละกระบวนการผลิต และสามารถสะทอน
กระบวนการผลิตใหเห็นในรูปแบบสมดุลสายการผลิต ดังรูปแสดง 
 

 
 

รูปที่ 31 สมดุลสายการผลติ Lever Tilt 
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 จากรูปกราฟแทงแสดงเวลาในการผลิตแตละขั้นตอนจะเห็นวาในขั้นตอนการผลิตที่ 3 
Form ใชเวลาในการผลิตมากที่สุด 5.93 วินาที จากกระบวนการผลิตทั้งหมด และสามารถนํา
ขอมูลมาวิเคราะหถึงประสิทธิภาพในการจัดการดานการผลิต และความเสียสมดุลทางการผลิต
ของกระบวนการผลิตผลิต Lever Tilt ดังตารางแสดงวิธีการคํานวณหาประสิทธิภาพกระบวน 
การผลิต และการเสียสมดุลการผลิต ไดตอไปน้ี 
 
ตารางที่ 7 ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต และสมดุลทางการผลิต (กอนปรับปรุง) 

เวลาปฏิบัติงานรวมทั้งกระบวนการ (วินาที) 
ประสิทธิภาพการทํางาน (%) 

เวลากระบวนสูงสุด (วินาที) x จํานวนกระบวนการ) 
76.35% 

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

 
 จากผลการวิเคราะหขอมูลการดําเนินการผลิตชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 
ที่มีมีประสิทธิภาพการผลิตอยูที่ 50.10% หรือมีปริมาณผลการดําเนินการผลิตเฉลี่ยอยูที่ 2,231
ชิ้นตอวัน โดยมีการทํางานที่ไมจําเปนตอกระบวนการผลิตอยูถึง 17 ขั้นตอนการทํางาน หรือ 
3.34 วินาทีและมีความสัมพันธการทํางานระหวางคนและเครื่องจักรที่ไมสมดุลโดยคนมีเวลาการ
ทํางานสูงถึง 79.27% หรือ 15.30 วินาที และมีชวงเวลารอคอยเคร่ืองจักรทํางานเพียง 20.73% 
หรือ 4 วินาที สงผลใหการดําเนินการผลิตมีประสิทธิภาพอยูเพียง 78.35% และสงผลทําใหการ
สงมอบสินคามีอัตราการสงมอบลาชาถึง 40.00% จากการสงมอบตลอดชวงเดือน มกราคม ถึง 
มีนาคม 2555 ซึ่งแสดงใหเห็นถึงการควบคุมกระบวนดานการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ และมี
ความสูญเปลาในการทํางานแอบแฝงอยู ซึ่งสามารถวิเคราะหความสูญเปลาไดดังตอไปน้ี 
 การวิเคราะหความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ 
 1. ความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) และความ            
สูญเปลาเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน (Inventory) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการบริหารการจัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงาน
ระหวางกระบวนการ รวมถึงการจัดเก็บชิ้นงานสําเร็จ พบวาที่ไมมีการกําหนดการมีชิ้นงานขั้น
ต่ําในทุกขั้นตอนการผลิตทําใหมีวัตถุดิบและชิ้นงานมากเกินความจําเปนดังรูปแสดงปริมาณ
ชิ้นงานและวัตถุดิบในกระบวนการผลิต Lever Tilt 
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รูปที่ 32 ปริมาณชิ้นงานในกระบวนการผลิตที่มีมากเกินความจําเปน 
 
  จากปริมาณชิ้นงานในกระบวนการผลิตที่มีมากเกิน สงผลใหเกิดความสูญเปลา
จากการวิเคราะหการเคลื่อนไหวและเวลาที่แสดงใหเห็นถึงการดําเนินการผลิตที่มีการจัดเก็บ
ชิ้นงานในกระบวนการผลิต Lever Tilt ถึง 4 คร้ังการเคลื่อนไหว หรือ 1.03 วินาที หรือคิดเปน
สัดสวนความสูญเปลา 5.50% จากขั้นตอนการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ทั้งหมด               
ที่สงผลกระทบใหประสิทธิภาพการดําเนินการผลิตต่ํากวาเปาหมายที่กําหนด ซึ่งยังมีความ     
สูญเปลาแอบแฝงอ่ืนๆ เชน ในการเคลื่อนยายชิ้นงานในระหวางกระบวนการผลิต, การรอคอย
ชิ้นงาน และของเสียที่เกิดจากการผลิตชิ้นงานที่มากเกินความจําเปนที่อาจเกิดสนิมจากการเก็บ
รักษา และรวมถึงการแบกรับภาระตนทุนจากการจัดเก็บวัตถุดิบที่เกินความจําเปนในการผลิต  
 2. ความสูญเปลาเน่ืองจากการขนสง หรือเคลื่อนยายโดยไมจําเปน (Transportation) 
และความสูญเปลาเน่ืองจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล (Processing) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการขนสง หรือเคลื่อนยายในกระบวนการ
ผลิต พบวามีการความสูญเปลาจากการเคลื่อนยายงานที่ผลิตมากเกินความจําเปน และจากการ
ควบคุมกระบวนการผลิตที่กําหนดผังการผลิตที่ทําใหการไหลของขั้นตอนการผลิตไมตอเน่ืองกนั 
ดังภาพแสดงการขนยายและผังการดําเนินการผลิต Lever Tilt ในชวงเดือน มกราคม ถึง 
มีนาคม 2555 
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รูปที่ 33 การไหลของการผลิตทีไ่มมีประสิทธิภาพ 
 

  
 

รูปที่ 34 การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน 
 
  จากการควบคุมกระบวนการผลิตที่กําหนดผังการผลิตที่ทําใหการไหลของขั้นตอน
การผลิตไมตอเน่ืองกัน ซึ่งทําใหเกิดความสูญเปลาจากการวิเคราะหการเคลื่อนไหวและเวลาที่
แสดงใหเห็นถึงการดําเนินการผลิตที่มีการเคลื่อนยายที่ไมจําเปนถึง 6 ครั้ง หรือ 1.01 วินาที 
หรือ คิดเปนสัดสวนความสูญเปลา 5.39%ที่สงผลกระทบใหประสิทธิภาพการดําเนินการผลิตต่ํา
กวาเปาหมายที่กําหนด 
 3. ความสูญเปลาเน่ืองจากการรอคอย (Delay) และการเคลื่อนไหวโดยไมจําเปน 
(Motion) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาเน่ืองจากการรอคอย และการเคลื่อนไหวโดยไม
จําเปน ไมพบการรอคอยในกระบวนการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ที่กอใหเกิดความสูญเปลา แต
จากการสังเกตการผลิตชิ้นงานอ่ืนๆ พบวามีความสูญเปลาเน่ืองจากการรอคอยช้ินงานจาก
กระบวนการกอนหนา จึงไดสะทอนการดําเนินงานดังกลาวเพื่อเปนกรณีตัวอยางเพิ่มเติม         
ดังรูปภาพแสดงการรอคอย 
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รูปที่ 35 ตวัอยางการรอคอยชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 
 
  แตจากการศึกษาวิเคราะหขอมูลการเคลื่อนไหวและเวลา พบวามีความสูญเปลาที่
เกิดจากการเคลื่อนไหวในการดําเนินการผลิต Lever Tilt ที่ไมจําเปนถึง 17 คร้ังการเคลื่อนไหว 
หรือคิดเปนเวลา 3.34 วินาที ที่ทําใหการดําเนินการผลิตไมตรงตามเปาหมายที่วางไว และสงผล
ใหประสิทธิภาพการผลิตต่ํา ดังรูปแสดงการเคลื่อนไหวที่สูญเปลา 
 

  
 

รูปที่ 36 ตะกราใสชิ้นงานทีมี่ปริมาณ และการจัดวางทีไ่มเหมาะสมตอการผลิต 
 
 
 
 
 
 

ตะกราชิ้นงานกอนผลิต ตะกราชิ้นงานหลังผลิต 
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รูปที่ 37 การเคลื่อนไหวทีส่ญูเปลาจากการหยิบถายชิน้งาน เขา-ออก กระบวนการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 38 การน่ังทํางานที่ไมเหมาะสมในการผลิต 
 

  
 

รูปที่ 39 การเคลื่อนไหวทีส่ญูเปลาจากการเคลื่อนยาย และการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสม 

การหยิบถายชิ้นงานออก การหยิบถายชิ้นงานเขา 

การน่ังทํางานที่ไมเหมาะสม 
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 และจากการวิเคราะหการเคลื่อนไหวในการทํางาน พบวาพนักงานมีการทํางานโดยใช
มือขางที่ถนัดทําการหยิบชิ้นงานเขา-ออก จากเคร่ืองจักร ซึ่งทําใหเกิดความสูญเปลาแอบแฝงใน
การทํางานดังรูปแสดงสภาพการเคลื่อนไหวในการผลิตปจจุบัน 
 

  
 

 
 

รูปที่ 40 การเคลื่อนไหวทีส่ญูเปลาจากการหยิบชิ้นงาน เขา-ออก 
 
 5. การควบคุมคุณภาพ 
  จากการสํารวจการดําเนินการผลิตดานการควบคุมคุณภาพในการดําเนินการผลิต 
Lever Tilt ในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 แสดงใหเห็นถึงปญหาการควบคุมคุณภาพ
ในการดําเนินการผลิตที่ยังไมสามารถปองกันปญหาชิ้นงานเสียไดอยางมีประสิทธิภาพโดยมีของ
เสียจากกระบวนการผลิตสูงถึง 8,992 ชิ้น หรือมีสัดสวนของเสีย 9.67% และมีชิ้นงานที่ถูกสงคืน
กลับจากลูกคาอีก 11,719 ชิ้น หรือมีสัดสวนชิ้นงานคืนกลับ 12.61% จากปริมาณการผลิต
ทั้งหมดในชวงในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 ดังรูปแสดงสัดสวนปริมาณชิ้นงานเสีย 
และชิ้นงานสงคืนกลับ ที่กลาวมาขางตน ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหคนหาสาเหตุปญหาจาก
การดําเนินการผลิตที่ทําใหเกิดชิ้นงานเสียและงานสงคืนจากลูกคา พบวามีปญหาช้ินงานเสีย

การใชมือขางขวาหยิบงานออก การใชมือขางขวาหยิบงานเขา 

การใชมือทั้ง 2 ขางกดปุมเคร่ือง 
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และช้ินงานสงคืนจากลูกคา ในเดือน มกราคม สูงถึง 75.90%, กุมภาพันธ 12.33% และเดือน
มีนาคม 4.48% ดังรูปภาพแสดง 
 

 
 

รูปที่ 41 สัดสวนชิ้นงานเสีย ชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 
 
  จากปริมาณชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 จึงได
วิเคราะหขอมูลปญหาชิ้นงานเสียและชิ้นงานสงคืนจากลูกคาพบวาสาเหตุสวนใหญของปญหามา
จากปญหาชิ้นงานบิดตัวเสียรูปซึ่งมีสัดสวนสูงถึง 86.40%, ชิ้นงานตัดแหวงอีก 5.45%, ชิ้นงาน
อัดเศษ 3.80% ชิ้นงานเปนรอย 2.91% และปญหาช้ินงานเสียจากการทดลองแมพิมพอีก 1.44% 
ตามลําดับ ดังรูปภาพแสดง 
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รูปที่ 42 สัดสวนปญหาชิ้นงานชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 
 
  และจากการวิเคราะหการควบคุมกระบวนการผลิต โดยวิเคราะหจากการศึกษา
การเคลื่อนไหวและเวลา พบวาในขั้นตอนการผลิตไมมีขั้นตอนในการตรวจสอบคุณภาพใน
ระหวางการผลิตแตละรอบการผลิต โดยมีเพียงการสุมตรวจสอบจากหนวงงานควบคุมคุณภาพ
เพียงอยางเดียว ซึ่งทําการตรวจสอบคุณภาพทุก 2 ชั่วโมง และจากสภาพเคร่ืองจักรที่ใชในการ
ผลิตมีสภาพเกาใชงานมานานกวา 15 ป จึงทําใหการควบคุมคุณภาพในการผลิตยังไมสามารถ
ควบคุมและรักษาระดับคุณภาพของชิ้นงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 6. การบริหารการจัดซ้ือและจัดจาง 
  จากการวิเคราะหขอมูลการจัดซื้อ และการควบคุมปริมาณสินคาคงคลังในการ
ดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 พบวาในการจัดซ้ือ
วัตถุดิบที่มีสัดสวนตนทุนดานการผลิตสูงถึง 73.32% เกิดจากการไมสามารถตอรองราคา
วัตถุดิบไดเน่ืองจากถูกกําหนดใหทําการสั่งซ้ือวัตถุดิบจากลูกคา จึงทําใหไมสามารถตอรองหรือ
กําหนดราคาตามสัดสวนปริมาณการสั่งซ้ือไดเลย และจากการวิเคราะหการจัดเก็บสินคาคงคลัง
ทั้งวัตถุดิบและชิ้นงานระหวางกระบวนการรวมถึงชิ้นงานสําเร็จ พบวาไมมีการกําหนดและ
ควบคุมปริมาณการจัดเก็บขั้นต่ําในแตละกระบวนการผลิต จึงทําใหมีปริมาณวัตถุดิบและสินคา
สําเร็จรูปที่มากเกินความจําเปน ดังกราฟแทงแสดงชิ้นงานที่จัดเก็บในแตละกระบวนการตอไปน้ี 
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รูปที่ 43 ปริมาณการจัดเก็บชิ้นงานแตละกระบวนการ และสัดสวนการสงมอบชิ้นงาน 
 
  จากกราฟแสดงปริมาณการจัดเก็บชิ้นงานแตละกระบวนการ และสัดสวนปริมาณ
ชิ้นงานทั้งหมดเปรียบเทียบความตองการปริมาณการสั่งซื้อจากลูกคา ที่แสดงใหเห็นถึงการมี
ปริมาณชิ้นงานที่มากกวาความตองการถึง 154.55% ซึ่งสาเหตุมาจากการไมมีการกําหนดและ
ควบคุมใหมีชิ้นงานขั้นต่ําในแตละกระบวนการผลิตจึงทําใหมีปริมาณการจัดเก็บที่สูงเกินความ
จําเปน 
 7. การบริหารอุปกรณเคร่ืองจักร 
  จากขอมูลการสํารวจเบื้องตนพบวามีจํานวนเครื่องจักรเสียสูงสุดอยูที่เดือน
มกราคมถึง 24.53% และจากการวิเคราะหขอมูลเพ่ิมเติมพบวาเครื่องจักรที่ใชในการดําเนินการ
ผลิตชิ้นงาน Lever Tilt ในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 พบวามีจํานวนเคร่ืองจักรเสีย
ถึง 16.67% ดังกราฟแสดงสัดสวนเครื่องจักรเสีย 
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รูปที่ 44 จํานวนเครื่องจักร และสัดสวนเครื่องจักรเสีย 
 
  จากขอมูลสัดสวนเครื่องจักรเสีย พบวานโยบายดานการดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักร
และอุปกรณไมไดมีการจัดเตรียมงบประมาณไวเพ่ือใชในการดําเนินการควบคุมดูแล และ
บํารุงรักษาเครื่องจักรในรูปแบบการทํา Preventive Maintenance จึงทําใหมีอัตราเคร่ืองจักรเสีย
ในการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt มีจํานวนเครื่องจักรเสียอยางตอเน่ืองตลอดชวงเดือน มกราคม ถึง 
มีนาคม 2555 
 8. การควบคุมตนทุนการผลิต 
  จากการสํารวจงบตนทุนทางการเงินในสวนโครงสรางตนทุนรวมดานการผลิตที่มี
สัดสวนตนทุนคาวัตถุดิบทางตรงและทางออมรวมกันสูงถึง 73.32% และคาใชจายคาแรง
ทางตรงและทางออมถึง 10.60% ประกอบกับคาใชจายในสวนคาจางทําของอีก 6.45% และ
คาใชจายในสวนคาโสหุยทางการผลิต 6.95% ทํามีอัตราสวนทางการทํากําไรจากการผลิตเพียง 
2.67% ที่กลาวมาขางตน ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหตนทุนการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever 
Tiltในชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 โดยการใชขอมูลจากการวิเคราะหการเคลื่อนไหว
และเวลาในการผลิตคิดคํานวณเปรียบเทียบตนทุนและเวลามาตรฐาน เพ่ือวิเคราะหคนหาตนทุน
กระบวนการผลิตจริง ดังตารางแสดงขอมูลเปรียบเทียบ 
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ตารางที่ 8 เปรียบเทียบตนทุนมาตรฐาน และตนทุนการดําเนินการผลิตจริงเฉลี่ยชวงเดือน 
มกราคม ถึง มีนาคม 2555 (กอนปรับปรุง) 

รายละเอียดและ
ขั้นตอนการผลิต 

ตนทุนวัตถุดิบ 
และกระบวนการ 
ผลิตมาตรฐาน 
ตอชิ้น (บาท) 

เวลาท่ีใชในการ
ผลิตมาตรฐาน 

(วินาที/ชิ้น) 

จํานวนผลผลิตท่ี
ไดจริงเฉล่ีย (ชิ้น) 

เวลาท่ีใชในการ
ผลิตจริงเฉล่ีย 

(วินาที/ชิ้น) 

สัดสวนเวลาท่ีใช
เกินกวาเวลา
มาตรฐาน 

(จํานวนเทา) 

ตนทุนวัตถุดิบ 
และกระบวน 
การผลิตจริง 

ตอชิ้น 
(บาท) 

ราคาขาย 10.00 - - - - 10.00 
ตนทนุรวม 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 

 
 จากตารางตนทุนในการดําเนินการผลิตที่มีตนทุนสูงถึง 12.18 บาทตอชิ้นซ่ึงสูงกวา
ตนทุนมาตรฐาน และสูงกวาราคาขายถึง 2.18 บาทตอชิ้น ดังกราฟแสดงสัดสวนตนทุนมาตรฐาน 
และตนทุนการดําเนินการผลิตจริง 
 

 
 

รูปที่ 45 เปรียบเทียบตนทุนมาตรฐาน และตนทุนการดําเนินการผลิตจริง 
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 ดังน้ันจากการวิเคราะหคนหาปญหากรณีศึกษากระบวนการผลิต Lever Tilt ตาม
หัวขอการวินิจฉัย รูปแบบการบริหารการผลิต กระบวนการผลิต การควบคุมการผลิต การ
ควบคุมการทํางาน การควบคุมคุณภาพ การบริหารการจัดซ้ือและจัดจางการบริหารอุปกรณ
เครื่องจักร และการควบคุมตนทุนการผลิตรวมถึงการใชทฤษฎีการศึกษาการเคลื่อนไหวและ
เวลา (Motion and Time Study) รวมถึงการวิเคราะหกระบวนการผลิต (Process Analysis)และ
การวิเคราะหคนหาความสูญแปลาทั้ง 7 ประการ ที่ทําใหสามารถคนหาปญหาที่มีผลกระทบตอ
ประสิทธิภาพดานการผลิต ซึ่งสามารถประเมินสรุปผลการดําเนินการผลิตโดยใชแบบประเมิน
ดานการผลิต 8 ดาน เพ่ือเปนการสรุปประเด็นปญหาตางๆ ไดดังตอไปน้ี 
 
การประเมินดานการผลิต 8 ดาน 
 จากขอมูลการสํารวจเบื้องตนสภาพปจจุบันดานการผลิต และการวิเคราะหคนหา
ปญหาตามหลักการวินิจฉัย และการใชทฤษฎีการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาขางตน รวมถึง
การใชเทคนิคการวิเคราะหกระบวนการผลิต (Process Analysis) และการวิเคราะหคนหาความ
สูญแปลาทั้ง 7 ประการที่สามารถสะทอนปญหาดานการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งทําให
สามารถทําการประเมินผลดานการผลิตทั้ง 8 ดาน โดยใหผูบริหาร และผูทําการศึกษาไดทําการ
ประเมินและสรุปผลการดําเนินงานดานการผลิตปจจุบันเปรียบเทียบตามหัวขอการประเมิน ตาม
เอกสารหัวขอการประเมินตอไปน้ี 
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ตารางที่ 9 แบบการประเมินดานการผลิตทั้ง 8 ดาน 
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 จากผลการประเมินดานการผลิตทั้ง 8 ดานสามารถแสดงรูปแบบ Radar Chart 
เพ่ือใหสามารถเห็นผลการประเมินไดโดยงายและสามารถนําผลการประเมินไปใชใน           
การวิเคราะหคนหาเพื่อแกไขปรับปรุงตอไป ดังรูปแสดง 
 

 
 

รูปที่ 46 ผลการประเมินดานการจัดการผลิต 8 ดาน 
 
 และจากผลการประเมินการดําเนินการดานการผลิตทั้ง 8 ดาน ทําใหสามารถ
วิเคราะห ปญหาในแตละดานของการดําเนินงานดานการผลิต และสามารถวิเคราะห SWOT 
ดานการผลิตได ดังตอไปน้ี 
 
SWOT ดานการผลิต 
 จากการสํารวจเบื้องตนสภาพปจจุบันดานการผลิต และการวิเคราะหคนหาปญหาตาม
หลักการวินิจฉัย รวมถึงการประเมินดานการผลิตทั้ง 8 ดาน สามารถที่จะแสดงผลวิเคราะหและ
สะทอนสถานะดานการผลิตตามหลักทฤษฎีการวิเคราะห SWOT ดานการผลิตที่สามารถสะทอน 
จุดแข็ง, จุดออน, อุปสรรค และโอกาสทางการผลิต ของการดําเนินงานได ดังตารางตอไปน้ี 
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ตารางที่ 10 SWOT จุดแข็ง, จุดออน, อุปสรรค และโอกาสทางการผลิต 
Strength Weakness 

 บริษัทดําเนินงานและเชี่ยวชาญดาน
อุตสาหกรรมชิ้นสวน  และแม พิมพ
มากกวา 15 ป 

 มีโครงสรางหนวยงานดานการผลิตที่จะ
สามารถรองรับและสนองตอบความ
ตองการลูกคาได 

 ประสิทธิภาพการผลิตต่ํา 50.10% 
 ความสูญเปลา 7 Wastes สูง 17.37% 
 ของเสีย และชิ้นงานสงคืนสูง 22.28% 
 สงมอบชิ้นงานลาชา40% 
 วัตถุดิบคงคลังมีปริมาณสูง 141.03% 
 ตนทุนวัตถุดิบและการผลิตสูง 97.33% 
 เคร่ืองจักรเกาใชงานมานานกวา 15 ป 
 อุปสรรคในการสื่อสารพนักงานพมา 

Opportunity Threat 

 แนวโนมอุสาหกรรมอิเล็กทรอนิคสและ
ยานยนต มีการ เจริญ เติบ โตอย า ง
ตอเน่ือง 

 การที่ประเทศไทยเปนสมาชิกของ
ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 

 อัตราคาแรงขั้นต่ํา 300 บาท 
 การกําหนดและผูกขาดการส่ังซ้ือวัตถุดิบ

จากลูกคา 
 การกําหนดมาตรฐานอุสาหกรรมที่สูงขึ้น

อยางตอเน่ือง 

 
 จากการวิเคราะห SWOT ดานการผลิตที่สะทอน จุดแข็ง, จุดออน, อุปสรรค และ
โอกาสทางการผลิตสามารถแสดงความสัมพันธของปญหาได ดังตอไปน้ี 
 
ความสัมพันธของปญหาดานการจัดการผลิต 
 จากการสํารวจสะภาพปจจุบันดานการผลิตกรณีตัวอยาง Lever Tilt และการประเมิน
ดานการผลิตทั้ง 8 ดานรวมถึงการวิเคราะห จุดแข็ง, จุดออน, อุปสรรค และโอกาส หรือ (SWOT) 
ทางการผลิตดังขอมูลที่ไดกลาวมาขางตน ซึ่งสามารถแสดงความสัมพันธของปญหาดาน      
การผลิตได ดังรูปภาพแสดงความสัมพันธของปญหาตอไปน้ี 
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รูปที่ 47 ความสัมพันธของปญหาดานการผลิตและ Theme หัวขอประเด็นปญหาดานการผลิต 

 
Theme ประเด็นปญหาดานการผลิต 
 
 
 
สรุปประเด็นปญหา และนําเสนอแนะแนวทางการทําไคเซ็น 
 จากขอมูลการสํารวจภาพรวมสภาพปจจุบัน และจากวิเคราะหคนหาปญหาดานการ
ผลิตขางตนแสดงใหเห็นถึงประเด็นปญหาในการดําเนินการผลิตชวงเดือน มกราคมถึง มีนาคม 
2555 ที่มีปญหาในดานประสิทธิภาพการดําเนินการผลิตที่ต่ํากวาเปาหมายการผลิตอยูที่
กระบวนการผลิตขั้นตอนที่ 3 ที่มีประสิทธิภาพอยูที่ 50.10%ซึ่งมาจากการทํางานที่ไมจําเปนถึง 
17 ขั้นตอนการทํางาน หรือ 3.34 วินาที โดยคิดเปน 17.37% จากเวลาการผลิตทั้งหมด มีอัตรา
เคร่ืองจักรเสียถึง 24.53% ในเดือนมกราคม, มีอัตราการสงมอบชิ้นงานลาชาถึง 40.00%, มี
อัตราชิ้นงานเสียถึง 9.67% และมีชิ้นงานสงคืนจากลูกคาถึง 12.61% โดยมีปญหาช้ินงานเสีย
สูงสุดอยูที่ปญหาการเสียรูปของชิ้นงานถึง 86.40%, มีอัตราการเก็บวัสดุคงคลังรวมถึงชิ้นงาน

ลดความสูญเปลาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
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ระหวางกระบวนการผลิตและชิ้นงานสําเร็จสูงถึง 141.03% ในเดือนมกราคม และรวมถึงการมี
โครงสรางตนทุนที่สูงถึง 97.33% จากตนทุนวัตถุดิบทางตรงและทางออมถึง 73.32% ที่สงผลให
สามารถมีอัตราสวนการทํากําไรเพียง 2.67% ซึ่งปญหาทั้งหมดนี้เองสงผลกระทบตอประสิทธิภาพ
โดยรวมของการดําเนินการผลิต 
 ดังน้ันจากปญหาการบริหารการจัดการดานการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต Lever Tilt ที่ใชเวลาในการผลิตสูงกวาเวลามาตรฐานทําใหเกิดปญหาการสง
มอบงานลาชา และมีปญหาคุณภาพชิ้นงานเสียในกระบวนการสูง รวมถึงมีตนทุนจาก           
การดําเนินการผลิตสูงกวาราคามาตรฐานที่ กําหนดจึงไดแนะแนวทางการปรับปรุงการ
ดําเนินการผลิต Lever Tilt ตามทฤษฎีการลดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการเปนกรณีศึกษา
ตัวอยาง โดยการขจัดความสูญเปลาจากการดําเนินการผลิตที่ไมจําเปน และทําการศึกษา
วิเคราะหผลหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต ดังตอไปน้ี 
 1. การขจัดความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) และ
ความสูญเปลาเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน (Inventory) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการบริหารการจัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงาน
ระหวางกระบวนการ รวมถึงการจัดเก็บชิ้นงานสําเร็จ และการผลิตชิ้นงานที่มีมากเกินความ
จําเปนที่สงผลใหเกิดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวและเวลาในการผลิต จึงไดมีแนวทางการ
ปรับปรุง ดังนี้ 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. ทําการประมาณการความตองการสินคา โดยใชขอมูลปริมาณการสั่งซื้อ
ลวงหนา หรือ Forecast Order จากลูกคามากําหนดปริมาณวัตถุดิบจนถึงชิ้นงานสําเร็จไมใหมี
ปริมาณมากเกินความตองการ 
  2. กําหนดจํานวนขนาดที่ใชในการผลิตแตละกระบวนการ หรือ Lot Sizeในการ
ผลิตใหชัดเจนเพ่ือใหสามารถตรวจเช็คปริมาณ และเคล่ือนยายไดโดยสะดวกปลอดภัย โดยการ
คํานวณหาปริมาณการบรรจุชิ้นงานจากนํ้าหนักชิ้นงานตอชิ้น และจากการศึกษาตามกฎหมาย
ความปลอดภัยที่ออกโดยกระทรวงแรงงาน เร่ือง กําหนดอัตราน้ําหนักที่นายจางใหลูกจาง
ทํางานได ที่ออกเม่ือป 2547 นั้น กําหนดไวใหนายจางใชลูกจางทํางานยก แบก หาม หาบ ทูน 
ลาก หรือเข็นของหนักไมเกินอัตราน้ําหนักโดยเฉลี่ยตอลูกจางหนึ่งคน 
   a. ยี่สิบหากิโลกรัมสําหรับลูกจางซ่ึงเปนหญิง 
   b. หาสิบหากิโลกรัมสําหรับลูกจางซ่ึงเปนชาย 
  จากกฎหมายการกําหนดอัตราน้ําหนักการทํางานไวนั้น จึงไดกําหนดปริมาณ
น้ําหนักตอกลองบรรจุชิ้นงานไวที่ 25 กิโลกรัม ซึ่งชิ้นงาน Lever Tilt มีน้ําหนัก 100 กรัมตอชิ้น 
ซึ่งสามารถคํานวณปริมาณชิ้นงานตอกลองได ดังนี้ 
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ปริมาณชิ้นงานตอกลองบรรจุ = น้ําหนักที่กําหนด / น้ําหนักชิ้นงานจริง 
 
  แตจากรูปแบบการผลิตที่ตองมีการเคลื่อนยายชิ้นงานในระหวางกระบวนการจึง
กําหนดใหมีจํานวนชิ้นงานตอกลองบรรจุจํานวน 200 ชิ้น หรือ 20 กิโลกรัมเพ่ือความปลอดภัย
ในการทํางาน ดังรูปแสดงชิ้นงานตอกลองบรรจุในการผลิต 
 

 
 

รูปที่ 48 การกําหนดปริมาณชิ้นงานตอกลองบรรจุที่ใชในการผลิต 
 
  3. ทําการกําหนดปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบ ชิ้นงานระหวางกระบวนการ และ
รวมถึงจํานวนชิ้นงานสําเร็จขั้นต่ํา โดยมีแนวทางดังนี้ 
   a. จํานวนวัตถุดิบ กําหนดปริมาณการเก็บวัตถุดิบโดยคํานึงถึงปริมาณการ
สั่งซื้อจากลูกคา และปริมาณความตองการใชวัตถุดิบในการผลิตแตละเดือน แลวพิจารณา
เง่ือนไขการส่ังซ้ือที่จะสามารถซื้อไดในราคาต่ําสุดตามจํานวนที่ผูขายกําหนด หรือ Minimum 
Order Quantity “MOQ” เปนเกณฑในการกําหนด ซึ่งจากการสอบถามในการสั่งซ้ือจะ
ดําเนินการสั่งซื้อตามขนาดบรรจุภัณฑที่ 8,000 ชิ้น 
   b. จํานวนชิ้นงานระหวางกระบวนการ กําหนดโดยวิเคราะหจากการดําเนินการ
ผลิตแตละรอบการผลิตชวงเดือน มกราคม ถึง มีนาคม 2555 ที่ในแตละครั้งการผลิตจะตองมี
การติดตั้งเครื่องจักรและทดลองผลิตกอนการดําเนินการผลิต ซึ่งใชเวลาในการติดตั้งเฉลี่ย
ประมาณ 2 ชั่วโมงตอครั้ง ซึ่งตองมีการหยุดรอการติดตั้งเคร่ืองจักรในกระบวนการกอนหนาทุก
คร้ังการผลิต จึงไดกําหนดใหในแตละกระบวนการผลิตตองมีชิ้นงานในระหวางกระบวนอยาง
นอย 2 ชั่วโมง เพ่ือไมตองรอการติดตั้งเคร่ืองจักรในกระบวนการกอนหนา โดยคํานวณปริมาณ
ชิ้นงานจาก 
 
ปริมาณชิ้นงานระหวางกระบวนการ = เวลาที่หยุดรอการติดตั้งเครื่องจักร / รอบเวลาในการผลิต 
    ขบวนการนั้นๆ 

ตะกราชิ้นงานกอน-หลังผลิต 
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 จากการคํานวณขางตนสามารถแสดงปริมาณช้ินงานระหวางกระบวนการผลิต Lever 
Tilt ไดดังนี้ 
 
ตารางที่ 11 ปริมาณชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต Lever Tilt 

รายการ 
รอบเวลาการผลิต 

(วินาที) 

เวลาหยุดรอติดต้ัง 
เคร่ืองจักร 

(วินาที) 

ปริมาณช้ินงาน 
ระหวางกระบวนการ 

(ช้ิน) 

กําหนดปริมาณ 
ช้ินงานระหวาง 
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 กําหนดโดยใชจํานวนการสงมอบชิ้นงานตอคร้ังเปน
เกณฑในการกําหนดปริมาณการเก็บชิ้นงานสําเร็จ ซึ่งจากการสอบถามในการสงมอบได
ดําเนินการสงมอบอยูคร้ังละ 3,000 ชิ้น  
  4. กําหนดพ้ืนที่ใหเปนสัดสวนรวมทั้งแบงพ้ืนที่การจัดวางใหเห็นชัดเจนในการ
จัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงานระหวางกระบวนการ รวมถึงชิ้นงานที่รอสงมอบถึงลูกคา และชิ้นงานที่
รอการแกไข 
  5. ชี้แจงและอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรูความเขาใจในการ
จัดเก็บและจําแนกชิ้นงานไดอยางละเอียดและถูกตอง 
จากแนวทางการปรับปรุงสามารถลดปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงานระหวางกระบวนการ 
รวมถึงการจัดเก็บชิ้นงานสําเร็จ และการผลิตชิ้นงานที่มีมากเกินความจําเปนซ่ึงแสดงผลการ
ปรับปรุงได ดังกราฟแสดงปริมาณชิ้นงานทั้งกระบวนการผลิต 
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รูปที่ 49 ปริมาณการจัดเก็บวตัถุดิบ ชิ้นงานระหวางกระบวนการ และชิ้นงานสําเร็จ 
 
 2. การขจัดความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง หรือเคลื่อนยายโดยไมจําเปน (Transportation) 
และความสูญเปลาเน่ืองจากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิผล (Processing) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการขนสง หรือเคลื่อนยาย และจากการ
กําหนดรูปแบบกระบวนการผลิตที่ไมตอเน่ืองกัน ที่สงผลใหเกิดความสูญเปลาจากการ
เคลื่อนไหวและเวลาในการผลิต จึงไดมีแนวทางการปรับปรุง ดังนี้ 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. กําหนดรูปแบบการดําเนินการผลิตใหมีความตอเน่ือง โดยกําหนดการวางผัง
การผลิต (Work Process Flow) ตามรูปแสดงการปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 50 การวางการไหลการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 
 
  จากการกําหนดรูปแบบการดําเนินการผลิตที่ตอเน่ืองสามารถขจัดความสูญเปลา
จากการเคล่ือนยายงานที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการผลิตได ซึ่งจะแสดงผลการปรับปรุงที่ได
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จากการขจัดความสูญเปลาจากการเคลื่อนยาย (Transportation) และการผลิตที่ขาดประสิทธิผล
(Processing) อยูในหัวขอการขจัดความสูญเปลาเน่ืองจากการรอคอย (Delay) และการเคลื่อนไหว 
โดยไมจําเปน (Motion) ตอไป 
  2. กําหนดมาตรฐานการทํางานที่ไดจากการปรับปรุงการดําเนินการผลิตใหม ให
เปนมาตรฐานการดําเนินการผลิต 
  3. ชี้แจง และอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรูความเขาใจใน
การทํางานอยางละเอียด 
  4. ทบทวนการดําเนินการผลิตและปรับปรุงแกไขรูปแบบการผลิตอยางตอเน่ือง
เพ่ือประสิทธิภาพสูงสุด 
 3. การขจัดความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) และการเคลื่อนไหวโดยไม
จําเปน (Motion) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการผลิตที่ทําใหเกิดการเคลื่อนไหว และการ
รอคอยในการทํางานที่สงผลใหเกิดความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวและเวลาในการผลิต จึงได
มีแนวทางการปรับปรุง ดังนี้ 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. ทําการขจัดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตในการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน
ออกจากกระบวนการผลิต โดยการปรับปรุงการทํางานใหสามารถทํางานไดโดยใหมีการเคลื่อนไหว
ที่จําเปน และปลอดภัยในการทํางาน ดังรูปภาพการปรับปรุง 
   a. ปรับปรุงการจัดวางรูปแบบการวางวัตถุดิบ เขา-ออก ในกระบวนการผลิตให
มีระดับที่เหมาะสมในการเคลื่อนไหวที่จะนําวัตถุดิบเขา-ออกจากกระบวนการผลิตไดโดยใหมี
การเคลื่อนไหวนอยที่สุด โดยกําหนดใหวางกลองชิ้นงานเขาไวทางซาย และวางกลองชิ้นงาน
ออกจากกระบวนการแปรรูปไวทางขวาใหสอดคลองกับรูปแบบผังการผลิต หรือ Process Flow 
 

 
 

รูปที่ 51 การปรับปรุงระดับการวางชิ้นงาน เขา-ออก 

ปรับระดับการทํางาน 
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   b. ปรับปรุงความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวในการหยิบชิ้นงานเขา-ออก จาก
เคร่ืองจักร โดยการฝกใหพนักงานสามารถทํางานโดยใชมือทั้ง 2 ขาง โดยใชมือขางขวาหยิบ
ชิ้นงานออก แลวใชมือขางซายหยิบชิ้นงานเขากระบวนการผลิต และใชมือทั้ง 2 ขางกดปุมให
เคร่ืองจักรทํางาน ดังภาพแสดงการปรับปรุง 
 

   
 

 
 

รูปที่ 52 การปรับปรุงระดับการเคลื่อนไหวการหยิบชิน้งาน เขา-ออก 
 
  จากการปรับปรุงการขจัดความสูญเปลาจากการเคลื่อนยายและการผลิตที่ขาด
ประสิทธิผล และจากการขจัดความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (Delay) และการเคลื่อนไหว
โดยไมจําเปน (Motion) สามารถแสดงผลการปรับปรุงไดจากตารางแสดงการวิเคราะห
กระบวนการผลิต (หลังปรับปรุง) ดังนี้ 
 

ใชมือขางขวาหยิบงานออก ใชมือขางซายหยิบงานเขา 

ใชมือท้ัง 2 ขางกดปุมเคร่ือง 
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ตารางที่ 12 การศึกษาวิเคราะหกระบวนการผลิต Lever Tilt (หลังปรับปรุง) 

 
 
 จากตารางวิเคราะหกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนการทํางาน (หลังปรับปรุง) สามารถ
แสดงใหเห็นถึงความมีประสิทธิภาพในการควบคุมกระบวนการผลิตที่มีจํานวนครั้งการทํางาน
และเวลาในการดําเนินการผลิตที่จําเปนในการผลิต ดังกราฟแสดง 
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รูปที่ 53 เวลาการผลิตทกุขัน้ตอนการผลติ Lever Tilt (หลังปรับปรุง) 
 
 จากขอมูลการวิเคราะหกระบวนการผลิต (หลังปรับปรุง) สามารถนําขอมูลที่ไดมา
ทําการศึกษาความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและเครื่องจักรดังตารางขอมูลการศึกษา
ความสัมพันธในทํางานของคน และเครื่องจักร ตอไปน้ี 
 
ตารางที่ 13 การวิเคราะหการทํางานของ คน-เคร่ืองจักร (หลังปรับปรุง) 

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

No. 
ภาระงานของคน-เครื่องจักร 

(วินาที) 
คน เครื่องจักร No. 

ภาระงานของคน-เครื่องจักร 
(วินาที) 

คน เครื่องจักร 

1 นําวัตถุดิบเขาแมพิมพคร้ังแรก 0.08  21 กดปุมเคร่ืองปม 1.00  
2 ปมช้ินงาน  1.00 22 ปมช้ินงาน  1.00 
3 นําวัตถุดิบเขาแมพิมพคร้ังตอ ๆ ไป 1.00  23 นําช้ินงานออกจากแมพิมพ 1.12  
4 เปาหนาแมพิมพ (ปมงาน 44 ช้ิน) 0.15  24 เปาหนาแมพิมพ (ปมงาน 40 ช้ิน) 0.10  
5 กลับช้ินงานเขาพิมพ 0.10  25 ตรวจเช็คคุณภาพ 0.20  
6 ทิ้งเศษ Scrap (ปมงาน 44 ช้ิน) 0.08  26    
7 ตรวจเช็คคุณภาพ 0.20  27    
8 นําช้ินงานเขาแมพิมพ 1.40  28    
9 กดปุมเคร่ืองปม 1.00  29    
10 ปมช้ินงาน  1.00 30    
11 นําช้ินงานออกจากแมพิมพ 1.20  31    
12 เปาหนาแมพิมพ (ปมงาน 40 ช้ิน) 0.12  32    
13 ตรวจเช็คคุณภาพ 0.20  33    
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ตารางที่ 13 การวิเคราะหการทํางานของ คน-เคร่ืองจักร (หลังปรับปรุง) (ตอ) 
แผนภูมิคน-เครื่องจักร (ทุกข้ันตอน) หลังปรับปรุง 

ชื่อชิ้นงาน : Lever Tilt  
รหัสชิ้นงาน : IN-M-TS3E3239  
ขั้นตอน : All Press  
ผูวิเคราะห : Kochapon  
วันท่ีบันทึก : 22/1/2555  

No. 
ภาระงานของคน-เครื่องจักร 

(วินาที) 
คน เครื่องจักร No. 

ภาระงานของคน-เครื่องจักร 
(วินาที) 

คน เครื่องจักร 

14 นําช้ินงานเขาแมพิมพ 1.13  34    
15 กดปุมเคร่ืองปม 1.00  35    
16 ปมช้ินงาน  1.00 36    
17 นําช้ินงานออกจากแมพิมพ 1.12  37    
18 เปาหนาแมพิมพ (ปมงาน 35 ช้ิน) 0.17  38    
19 ตรวจเช็คคุณภาพ 0.20  39    
20 นําช้ินงานเขาแมพิมพ 1.12  40    
    เวลาภาระงาน 12.69 4.00 
    เวลาวางงาน 4.00 12.89 
    เวลาครบรอบ 16.69 16.69 
    

สรุป 

สัดสวนการทํางาน 76.03% 23.97% 

 
 จากขอมูลตารางการการศึกษาวิเคราะหความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและ
เครื่องจักรในการดําเนินการผลิตชิ้นงาน Lever Tilt พบวาสัดสวนความสัมพันธการทํางาน
ระหวางคนและเครื่องจักรยังคงมีความไมสมดุลในการทํางาน โดยคนมีเวลาการทํางานสูงถึง 
76.03% หรือ 12.69 วินาที และมีชวงเวลารอคอยเครื่องจักรทํางานเพียง 23.97% หรือ 4 วินาที 
ซึ่งสาเหตุที่ทําใหสัดสวนภาระงานมีการปรับปรุงเพียงเล็กนอยเนื่องจากการเพิ่มการตรวจสอบ
คุณภาพของชิ้นงานในทุกรอบการผลิตเพื่อแกไขปญหาคุณภาพที่มีปริมาณของเสีย และชิ้นงาน
สงคืนกลับจากลูกคา จึงทําใหผลการปรับปรุงไมมีการเปลี่ยนแปลง จากกราฟแทงแสดง
ความสัมพันธในการทํางานระหวางคนและเครื่องจักร ตอไปน้ี 
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รูปที่ 54 ความสัมพันธการทํางานของ คน-เคร่ืองจักร (หลังปรับปรุง) 
 
 และจากการศึกษาวิเคราะหขอมูลการเคลื่อนไหวและเวลาที่ใชในการผลิตแตละ
ขั้นตอนการผลิตชิ้นงาน Lever Tile รวมถึงการวิเคราะหความสัมพันธการทํางานระหวางคนและ
เคร่ืองจักร (หลังปรับปรุง) ยังสามารถนําขอมูลที่ไดจากการวิเคราะหนํามาสรุปเปนขอมูลเวลาใน
การผลิตแตละขั้นตอนการผลิตในรูปแบบกราฟแทงที่แสดงเวลาแตละกระบวนการผลิต และ
สามารถสะทอนกระบวนการผลิตใหเห็นในรูปแบบสมดุลสายการผลิต ดังรูปแสดง 
 

 
 

รูปที่ 55 สมดุลสายการผลติ Lever Tilt (หลังปรับปรุง) 
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 จากรูปกราฟแทงแสดงเวลาในการผลิตแตละขั้นตอนจะเห็นวาในขั้นตอนการผลิตที่ 2, 
3 และขั้นตอนที่ 4 มีเวลาในการผลิตใกลเคียงกัน ซึ่งทําใหมีความสามารถในการผลิตใกลที่เคียง
กัน สวนขั้นตอนที่ 1 และขั้นตอนที่ 5 มีการใชเวลาในการผลิตที่นอยกวาในกระบวนการผลิตอ่ืน 
ทําใหมีความสามารถที่จะผลิตชิ้นงานไดอยางรวดเร็ว และจากขอมูลความสมดุลการผลิตที่ได 
(หลังปรับปรุง) สามารถนําขอมูลมาวิเคราะหถึงประสิทธิภาพในการจัดการดานการผลิต และ
ความเสียสมดุลทางการผลิตของกระบวนการผลิตผลิต Lever Tilt ดังตารางแสดงวิธีการคํานวณ 
หาประสิทธิภาพกระบวนการผลิต และการเสียสมดุลการผลิต ไดตอไปน้ี 
 
ตารางที่ 14 ประสิทธิภาพ และสมดุลทางการผลิต (หลังปรับปรุง) 

เวลาปฏิบัติงานรวมทั้งกระบวนการ (วินาที) 
ประสิทธิภาพการทํางาน (%) 

เวลากระบวนสูงสุด (วินาที) x จํานวนกระบวนการ) 
84.11% 

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

 
  2. กําหนดมาตรฐานและรูปแบบการทํางานใหมตามแนวทางการแกไข 
  3. ชี้แจง และอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรูความเขาใจใน
การทํางานอยางละเอียด 
  4. ทบทวนการดําเนินการผลิตและแกไขรูปแบบการเคลื่อนไหวอยางตอเนื่องเพ่ือ
ประสิทธิภาพ 
 4. การขจัดความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตของเสีย/แกไขงานเสีย (Defect) 
  จากการวิเคราะหความสูญเปลาดานการผลิตที่ทําใหเกิดของเสียและชิ้นงานสงคืน
จากลูกคา ที่สงผลใหเกิดความสูญเปลาจากการดําเนินการผลิตทุกกระบวนการผลิตทั้งหมด จึง
ไดมีแนวทางการปรับปรุง ดังนี้ 
  แนวทางการปรับปรุง 
  1. กําหนดใหมีการเพิ่มการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตทุก
รอบการผลิตชิ้นงานดวยสายตา และการสังเกตความผิดปกติของชิ้นงาน 
  2. กําหนดใหมีตัวอยางชิ้นงานดี และชิ้นงานเสีย เปนตัวอยางเปรียบเทียบที่
กระบวนการผลิต 
  3. จัดทําเอกสารการแจงเตือนจุดสําคัญหรือจุดสังเกตคุณภาพในแตละขั้นตอน  
การผลิตที่เกิดปญหาใหชัดเจนและงายตอการเขาใจในปญหา 
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รูปที่ 56 เอกสารการแจงเตือนจุดสําคัญหรือจุดสังเกตคุณภาพ 
 
  4. กําหนดใหมีการประชุมสรุปปญหาคุณภาพ และของเสียในกระบวนการผลิต
สัปดาห ละ 1 ครั้ง เพ่ือทําการควบคุมปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต และประชุมเพ่ือหา
แนวทางปองกันปญหาไมใหเกิดขึ้นซ้ําอีก โดยใหพิจารณาการนําเคร่ืองมือการควบคุมคุณภาพ
ทั้ง 7 อยาง หรือQC 7 Tools ใชเปนเครื่องมือชวยใหสามารถตรวจจับ และปองกันปญหาในการ
ผลิตได เชน 
   a. ผังแสดงเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) หรือผังกางปลา (Fishbone 
Diagram) เปนผังที่แสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางคุณภาพกับปจจัยตางๆ ที่
เก่ียวของ 
   b. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เปนแผนภูมิที่ใชแสดงใหเห็นถึงความ 
สัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรองกับปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น 
   c. กราฟ (Graphs) คือภาพลายเสน แทง วงกลม หรือจุดเพ่ือใชแสดงคาของ
ขอมูลวาความสัมพันธระหวางขอมูล หรือแสดงองคประกอบตางๆ 
   d. แผนตรวจสอบ (Check Sheet) คือแบบฟอรมที่มีการออกแบบชองวางตางๆ 
ไวเพ่ือใชบันทึกขอมูลไดงาย และสะดวก 
   e. ฮีสโตแกรม (Histogram) เปนกราฟแทงที่ใชสรุปการอนุมาน (Inference) 
ขอมูลเพื่อที่จะใชสรุปสถานภาพของกลุมขอมูลน้ัน 
   f. ผังการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ผังที่ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิดจาก
ความสัมพันธของตัวแปรสองตัววามีแนวโนมไปในทางใด เพ่ือที่จะใชหาความสัมพันธที่แทจริง 
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   g. แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิที่มีการเขียนขอบเขตที่ยอมรับ
ไดของคุณลักษณะตามขอกําหนดทางเทคนิค (Specification) เพ่ือนําไปเปนแนวทางในการ
ควบคุมกระบวนการผลิต โดยการติดตามและตรวจจับขอมูลที่ออกนอกขอบเขต (Control Limit) 
 5. ชี้แจง และอบรมพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของทั้งหมดใหมีความรูความเขาใจในการ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานอยางละเอียด และตระหนักถึงการทํางานที่มีคุณภาพเปนสิ่งสําคัญใน
การดําเนินการผลิตในทุกกระบวนการผลิต 
 จากการนําเสนอแนะแนวทางการทําไคเซ็นปรับปรุงกรณีศึกษาการผลิต Lever Tilt 
และจากกรณีศึกษาตัวอยางการปรับปรุงกระบวนการผลิต Steam Vent เพ่ือลดความสูญเสีย
ตางๆ โดยใชรูปแบบทฤษฎีการจัดการผลิต โดยคํานึงถึงการลดความสูญเสีย หรือ 7Waste และ
การศึกษาการจัดการผลิตตามพื้นฐานการเคลื่อนไหวใหสัมพันธกับเวลาหรือ Motion and Time 
Study เพ่ือกอใหเกิดการบริหารการจัดการดานการผลิตใหมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผลสูงสุด 
ซึ่งถาสามารถดําเนินการแกไขปรับปรุงตามแนวทางการนําเสนอการปรับปรุงจะทําใหสามารถ
ขจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้น และเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต รวมถึงการลดตนทุนในการ
ผลิตไดอยางมีประสิทธิผล 
 
รายงานผลการวินิจฉัย และเปรียบเทียบกอนและหลังการทําไคเซ็น 
 จากผลการศึกษาวินิจฉัย และวิเคราะหปญหาการดําเนินการผลิต Lever Tilt ชวง
เดือน มกราคมถึง มีนาคม 2555 และจากการนําเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงการดําเนินการ
ผลิตในชวงการผลิตเดือนเมษายน 2555 ทําใหสามารถขจัดความสูญเสียทั้ง 7 ประการ และเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต โดยสามารถลดปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงานใน
ระหวางกระบวนการผลิตจนถึงชิ้นงานสําเร็จลดลงไดถึง 54.55% จากปริมาณทั้งหมด และ
สามารถขจัดความสูญเปลาในการดําเนินการผลิตที่ทําใหการเคล่ือนไหวในการทํางานลดลง
เหลือ 25 ครั้งการทํางาน หรือคิดเปนสัดสวน 34.21% และใชเวลาในการผลิตลดลงเหลือ    
16.69 วินาที หรือคิดเปนสัดสวน 13.52% จากกระบวนการผลิตทั้งหมด และสามารถลดปรับลด
เวลาในแตละกระบวนการผลิตใหมีความสมดุลมากย่ิงขึ้น โดยสามารถลดเวลาในการผลิตใน
กระบวนการที่ 1 ลดลง 21.15%, กระบวนการที่ 2 ลดลง 4.28%, กระบวนการที่ 3 ลดลง 22.09% 
และกระบวนการที่ 4 ลดลง 6.39% ซึ่งสงผลใหสามารถลดภาระการทํางานของคนลงไดเหลือ 
76.03% และมีสัดสวนเวลาวางงานเพิ่มมากขึ้นเปน 23.97% และจากการขจัดความสูญเปลาจาก
กระบวนการผลิตทําใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเปน 84.11% และมีปริมาณ
อัตราการผลิตเฉลี่ยทุกกระบวนการเพิ่มขึ้น 13% หรือคิดเปนจํานวน 6,722 ชิ้น และสุดทาย
สามารถลดตนทุนการผลิตลงเหลือ 8.75 บาทตอชิ้น และมีสัดสวนความสามารถในการกําไร
เพ่ิมขึ้นเปน 1.25 บาทตอชิ้น 
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สรุปเปรียบเทียบผลการแกไขปรับปรุงปญหาและอภิปรายผล 
 จากตัวอยางแนวทางการดําเนินการแกไขปญหาและปรับปรุงกระบวนการผลิต Lever 
Tilt ตามแนวทางที่แนะนําทําใหสามารถลดความสูญเสียตางๆ ลงได ทั้งความสูญเสียจาก
กระบวนการผลิตความสูญเสียที่เกิดจากการเคลื่อนไหว ความสูญเสียที่เกิดจากการเคลื่อนยาย 
ความสูญเสียที่เกิดจากการรอคอย ความสูญเสียที่เกิดจากการผลิตมากเกินความจําเปน ความ
สูญเสียที่เกิดจากการจัดเก็บวัตถุดิบและสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน และความสูญเสียที่
เกิดจากการผลิตของเสีย ซึ่งถือเปนสาเหตุหลักที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตต่ํา และยังสงผลให
มีตนทุนทางการผลิตที่สูงกวามาตรฐาน โดยแสดงผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต เปรียบเทียบ 
กอน-หลัง การปรับปรุง ดังกราฟแสดงตอไปน้ี 
 1. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบปริมาณการเก็บวัตถุดิบ ชิ้นงานระหวางกระบวนการ 
และชิ้นงานสําเร็จที่ไดกอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 57 เปรียบเทียบปริมาณการเก็บวตัถุดิบ และชิ้นงาน (กอนและหลังปรับปรุง) 
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 2. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบจํานวนครั้งการเคลื่อนไหว และเวลาในการผลิต   
กอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 58 เปรียบเทียบจํานวนคร้ัง และเวลาในการผลิต (กอนและหลังปรับปรุง) 
 
 3. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบสมดุลสายการผลิต กอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 59 เปรียบเทียบสมดุลสายการผลิต (กอนและหลังปรับปรุง) 
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 4. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบภาระงาน คน-เคร่ืองจักร กอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 60 เปรียบเทียบภาระงาน คน-เคร่ืองจักร (กอนและหลังปรับปรุง) 
 
 5. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบประสิทธิภาพกระบวนการผลิต กอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 61 ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต (กอนและหลังปรับปรุง) 
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 6. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบความสามารถกระบวนการผลิต กอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 62 ความสามารถกระบวนการผลิต (กอนและหลังปรับปรุง) 
 
 7. ผลการปรับปรุงเปรียบเทียบตนทุนการผลิต Lever Tilt กอน-หลัง การปรับปรุง 
 

 
 

รูปที่ 63 กราฟเปรียบเทียบตนทุนการผลิต Lever Tilt (กอน-หลัง การปรับปรุง) 
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 ดังนั้นเม่ือทําการทบทวนรูปแบบการบริหารการผลิต และปรับปรุงรูปแบบกระบวน    
การผลิต ดังตัวอยางการปรับปรุงกระบวนการผลิต Lever Tilt เปนกรณีศึกษา ที่สามารถขจัด
ปญหาความสูญเสียทั้ง 7 Wastes ออกไปได สงผลใหกระบวนการผลิตมีคุณภาพ และประสิทธิภาพ
ที่ดีขึ้น และลดการสูญเสียเวลาที่เกิดขึ้น รวมถึงลดภาระงาน การวางงานระหวางคนและเครื่องจักร 
รวมถึงการปรับปรุงสมดุลการผลิตใหมีสภาพคลองทางการผลิตมากขึ้นและการลดการเก็บ
วัตถุดิบระหวางกระบวนการ และรวมถึงสินคาสําเร็จรูปลงสงผลใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ 
และประสิทธิผลทางดานการผลิตมากขึ้น สงผลใหมีความสามารถในอัตราการทํากําไรไดดีขึ้น
จากการดําเนินการผลิต เม่ือเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุงกระบวน 
การผลิต 
 



บทที่  4 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 
 จากกรณีศึกษาตัวอยางการวินิจฉัยและวิเคราะหคนหาปญหาการผลิตชิ้นงาน Lever 
Tilt ในการศึกษาเพ่ือขจัดความสูญเปลา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพทางการผลิต ชวงเดือน มกราคม 
ถึง มีนาคม 2555 พบวามีปญหาในการจัดการดานการผลิตที่สงผลกระทบตอการสงมอบชิ้นงาน
ลาชาถึง 40.00%, มีอัตราชิ้นงานเสียถึง 9.67% และมีชิ้นงานสงคืนจากลูกคาถึง 12.61% มี
อัตราการเก็บวัสดุคงคลังรวมถึงชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิตและชิ้นงานสําเร็จสูงถึง 
141.03% ในเดือนมกราคม และรวมถึงการมีโครงสรางตนทุนที่สูงถึง 97.33% จากตนทุนวัตถุดิบ 
ทางตรงและทางออมถึง 73.32% ที่สงผลใหสามารถมีอัตราสวนการทํากําไรเพียง 2.67% ที่มา
จากการควบคุมกระบวนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ และมีความสูญเปลาทั้ง 7 ประการในการ
ดําเนินการผลิต 
 ดังน้ันจากผลนําเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงการดําเนินการผลิต ทําใหสามารถ
ขจัดความสูญเสียทั้ง 7 ประการ และเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต โดยสามารถลด
ปริมาณการจัดเก็บวัตถุดิบและชิ้นงานในระหวางกระบวนการผลิตจนถึงชิ้นงานสําเร็จลดลงไดถงึ 
54.55% จากปริมาณทั้งหมด และสามารถขจัดความสูญเปลาในการดําเนินการผลิตที่ทําใหการ
เคลื่อนไหวในการทํางานลดลงเหลือ 25 คร้ังการทํางาน หรือคิดเปนสัดสวน 34.21% และใช
เวลาในการผลิตลดลงเหลือ 16.69 วินาที หรือคิดเปนสักสวน 13.52 %จากกระบวนการผลิต
ทั้งหมด และสามารถลดปรับลดเวลาในแตละกระบวนการผลิตใหมีความสมดุลมากยิ่งขึ้น โดย
สามารถลดเวลาในการผลิตในกระบวนการที่ 1 ลดลง 21.15%, กระบวนการที่ 2 ลดลง 4.28%, 
กระบวนการที่ 3 ลดลง 22.09% และกระบวนการที่ 4 ลดลง 6.39% ซึ่งสงผลใหสามารถลด
ภาระการทํางานของคนลงไดเหลือ 76.03% และมีสัดสวนเวลาวางงานเพิ่มมากขึ้นเปน 23.97% 
และจากการขจัดความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตทําใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตเปน 84.11% และมีปริมาณอัตราการผลิตเฉลี่ยทุกกระบวนการเพิ่มขึ้น 13% 
หรือคิดเปนจํานวน 6,722 ชิ้น และสามารถลดตนทุนการผลิตลงเหลือ 8.75 บาทตอชิ้น ซึ่งต่ํา
กวาตนทุนมาตรฐานที่กําหนดถึง 0.37 บาทตอชิ้น ดังกราฟแสดงการเปรียบเทียบตนทุน
มาตรฐาน และตนทุนการผลิตหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 64 กราฟเปรียบเทียบตนทุนมาตรฐานกับตนทุนการผลิต Lever Tilt หลังการปรับปรุง 
 
ขอเสนอแนะ 
 ขอเสนอแนะสําหรับแนวทางใหม 
 จากการศึกษางานวินิจฉัยการดําเนินงานในครั้งนี้ไดทําการศึกษาและปรับปรุงรูปแบบ
การผลิตเพ่ือลดความสูญเปลาทั้ง 7 ประการ และเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต แตจาก
การศึกษายังพบวาม่ีขอบกพรองในการบันทึกและเก็บขอมูลที่เก่ียวของกับการผลิตทั้งหมด และ
ยังคงมีรูปแบบการควบคุมการผลิตที่ยังไมสมบูรณ จึงทําใหการวิเคราะหภาพรวมดานการผลิต
ไมสามารถนําขอมูลมาทําการวิเคราะหไดอยางละเอียด และสะทอนสภาพปญหาไดทั้งหมดทุก
ผลิตภัณฑ 
 แตจากการศึกษางานวินิจฉัยในครั้งน้ีพบวายังมีสาเหตุตางๆอีกหลายประการที่สงผล
ตอประสิทธิภาพกระบวนการผลิตที่ยังไมไดรับการแกไข ซึ่งจากแนวทางการปรับปรุงในครั้งน้ี
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลไดในบางสวนเทาน้ัน 
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 ดังน้ันเพ่ือใหการดําเนินการผลิตภาครวมทุกผลิตภัณฑมีประสิทธิภาพ และสามารถมี
สัดสวนการทํากําไรที่กอใหเกิดประโยชนตอองคกร ผูศึกษาจึงขอใหนําแนวทางกรณีศึกษา
ตัวอยางการวินิจฉัยและวิเคราะหคนหาปญหาเพ่ือแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นงาน Lever 
Tilt นําไปประยุกตและขยายผลการดําเนินงานในทุกกิจกรรมการผลิตใหครอบคลุมทุก
ผลิตภัณฑเปนประโยชนตอการพัฒนาองคกรตอไป 
 
ประโยชนที่ไดรับจากการศึกษา 
 จากการดําเนินการศึกษาวิเคราะหและวินิจฉัยการดําเนินงานดานตางๆ ของ บริษัท 
บุญสงพรีซีชั่นซัพพลาย จํากัด ทําใหสามารถตรวจวัดระดับความสามารถและสะทอนประเด็น
ปญหาตางๆ ไดอยางชัดเจนตรงประเด็น โดยแสดงเปนดัชนีชี้วัดความมีประสิทธิภาพของการ
ดําเนินงานทั้งภาพรวมขององคกร และภาพการดําเนินงานในแตละดานไดอยางมีหลักเกณฑ
ถูกตองแมนย่ํา ซึ่งจากการนําเสนอผลการวิจัย ดังที่กลาวมาขางตนแสดงใหเห็นถึงขอบกพรอง
และแนวทางการแกไขปญหาในดานตางๆ อยางละเอียดชัดเจน 
 หวังเปนอยางยิ่งที่จะสามารถสนับสนุนและนําเสนอแนวทางการปรับปรุงองคกรใหมี
ศักยภาพเพิ่มขึ้นจากการนําแนวทางการแกไขที่เสนอแนะไปปฏิบัติไดอยางถูกตองและสามารถ
ใชทรัพยากรที่มีอยูกอใหเกิดประโยชนสูงสุด รวมถึงสามารถที่จะนําแนวทางการวิจัย และนํา
ขอเสนอแนะไปประยุคใชกับองคกรเพื่อกอใหเกิดความเขมแข็งและความมีศักยภาพในการ
แขงขันในตลาดธุรกิจอุสาหกรรมที่ดําเนินการอยูอยางยั่งยืนตลอดไป 
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ภาคผนวก ก. 
แบบฟอรมการประเมินการจัดการดานการผลิต 8 ดาน 

และแบบแบบฟอรมการวิเคราะหดานการผลิต 
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ตารางที่ 15 แบบฟอรมการประเมินการจัดการดานการผลิต 8 ดาน 
นักวินิจฉัย ผูประกอบการ 

ข้ัน ฝาย เร่ือง ระดับ
คะแนน 

คา 
เฉลี่ย 

ระดับ
คะแนน 

คา 
เฉลี่ย 

1. 5ส   
2. การจัดการดวยสายตา   
3. Muri, Mura, Muda   
4. สภาพแวดลอมในการทํางาน   
5. 5G    

1 การจัดการ
งานเบื้องตน 

6. การสอนงานหนางาน  

 

 

 

1. วงจรคุณภาพ, รางวัล   
2. ความกระตอืรือรนในการพัฒนา   
3. เคร่ืองมือและอุปกรณ   

2 การพัฒนา
งาน 

4. การปรับปรุงเวลาตั้งเครือ่ง  

 

 

 

1. การจัดการและความเปนผูนํา   
2. การถายทอดขอมูลขาวสาร   
3. สนทนาการ   

3 การ
ประสานงาน 

4. การตั้งเปาหมายของการบริหาร  

 

 

 

1. กิจกรรมการบํารุงรักษา   
2. การตรวจสอบประจําวันโดยพนักงาน   
3. กลุมบํารุงรกัษาพิเศษ   

4 การ
บํารุงรักษา 

4. เคร่ืองมือและอุปกรณ (การวัด)  

 

 

 

1. วิธีการหาปญหา, 5W   
2. การสอบกลับ, การควบคุมเอกสาร   
3. การปองกันความผิดพลาด 
POKAYOKE 

  

4. ระบบประกันคุณภาพ (ISO9000)   
5. คูมือปฏิบัตงิาน   

5 การควบคุม
คุณภาพ และ
การประกัน
คุณภาพ 

6. ขาวสารการควบคุมคุณภาพ  
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ตารางที่ 15 แบบฟอรมการประเมินการจัดการดานการผลิต 8 ดาน (ตอ) 
นักวินิจฉัย ผูประกอบการ 

ข้ัน ฝาย เร่ือง ระดับ
คะแนน 

คา 
เฉลี่ย 

ระดับ
คะแนน 

คา 
เฉลี่ย 

1. การวางแผนขนาดผลติ   
2. ระบบลําดับงาน, การจายงาน   
3. การวางแผนการสงมอบ   
4. เวลานําในการสงมอบ   
5. ผังโรงงาน   
6. ความสามารถที่หลากหลายของ
พนักงาน 

  

7. ขอมูลการขาย   

6 การผลิต, 
การควบคุม 
การสงมอบ 

8. ระบบ LAN และฐานขอมูลกลาง  

 

 

 

1. งานระหวางผลิตและผลติภัณฑ
สําเร็จรูป 

  

2. การผลิตการจัดสงและการสั่งซื้อ
ลวงหนา 

  

3. กระบวนการจัดซ้ือ   
4. การควบคมุสินคาคงคลงั   

5 การควบคุม
วัสดุ 

5. การขนยายในโรงงาน  

 

 

 

1. ระบบการควบคุมตนทุน   
2. แผนกําไร/ การแสดงผลจริง   
3. วิศวกรรมคณุคา (VE, VA)   
4. ปญหาพิเศษ, กลุมงานพิเศษ   
5. กิจกรรมวิศวอุตสาหการ, การ
ปรับปรุงการไหล 

  

6 การควบคุม
ตนทุน 

6. การบริหารผูรับจางชวง  

 

 

 

 
เกณฑการใหคะแนน 5 = ดีมาก, 4 = ดี, 3 = พอใช, 2 = ตองปรับปรุง, 1 = ไมดี 
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ตารางที่ 16 แบบฟอรมการวิเคราะหกระบวนการผลิต 
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ตารางที่ 17 แบบฟอรมการศึกษาการทํางานระหวาง คน-เคร่ืองจักร 
แผนภูมิคน-เครื่องจักร 

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

เวลาภาระงาน   
เวลาวางงาน   
เวลาครบรอบ   

สรุป 

สัดสวนการทํางาน   
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