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บทคัดยอ - การศึกษาในครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาศักยภาพดานการ
ผลิตของบริษัทที่เปน 1st tier และสรางแผนภูมิประสิทธิภาพการจัดการ
ดานการผลิต โดยผูศึกษาทําการเก็บรวบรวมขอมูลจากผูผลิตที่เปน 1st 
tier ที่มีการสงมอบชิ้นสวนใหกับผูผลิตรถยนตที่มียอดขายเปนอับดับ
หน่ึงในประเทศไทยจํานวนทั้งสิ้น 10 บริษัท โดยใชแบบประเมินการ
ผลิต 8 ดานของการวินิจฉัยองคกร จากการศึกษาพบวา บริษัทที่เปน 1st 
tier มีจุดเดนในดานของการปรับปรุงการทํางาน และการบํารุงรักษา คือ 
บริษัทมีการสงเสริมใหมีการปรับปรุงการทํางานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ดานการผลิต โดยเริ่มต้ังแตการวางแผน ดําเนินกิจกรรมตามแผน และ
ประเมินเปรียบเทียบผลที่เกิดขึ้นจริงกับแผนที่วางไว สวนดานการ
บํารุงรักษา มีการวางแผนซอมบํารุงเคร่ืองจักรกอนที่จะเสีย และมีการ
บํารุงรักษาโดยกลุมผูปฏิบัติงานเอง ไมใชเฉพาะแตฝายบํารุงรักษา และ
มีการประเมินผลกิจกรรมโดยเปรียบเทียบผลการดําเนินงานกับแผน
ดวย สวนจุดปรับปรุงที่พบกับบริษัทที่เปน 1st tier คือ ดานการควบคุม
ตนทุน ผลของกิจกรรมอยูในระดับที่สามารถลดตนทุนได แตยังคงตอง
ใชการกระตุนพนักงานใหเกิดผลดังกลาว และเมื่อนําผลการประเมินที่
ไดมาจัดทําเปนแผนภูมิประสิทธิภาพการจัดการดานการผลิตผลปรากฏ
วาคะแนนประเมินในแตละดานทั้ง 8 ดานอยูในระดับ 4.00 – 4.30 
คะแนน คืออยูในเกณฑศักยภาพดานการผลิตสูง 
 
คําสําคัญ - แผนภูมิประสิทธิภาพการจัดการดานการผลิต 
 
Abstract - The objective of the study is to analyze productive 
capability of the 1st tier company in order to achieve the 
productive capability chart. The study was conducted by 
collecting data from 10 companies that are the 1st tier of car 
assembly company. In terms of improvement point, the 1st 
tier companies encountered the cost of production control. 
The companies controlled the cost of production by 
planning the capital cost and profit. Then they evaluated the 
result as the schedule time. Moreover, they also had the 
activities for decreasing capital cost. The result was 
acceptable, but companies had to motivate all staff in order 
to achieve the goal. The study result can be shown is 
productive capability chart that the criterion was in 4.00 - 
4.30 score that was evaluated as good and very good levels. 
 
Keywords - Productive capability chart. 

 

1. บทนํา 
 อุตสาหกรรมยานยนตในประเทศไทยมีการเจริญเติบโตที่ดี มียอด
การผลิตรถยนตสูงเปนอันดับที่ 10 ของโลกและยังตั้งเปาหมายท่ีจะ
เติบโตใหไดมากกวาน้ี ซ่ึงถือวาเปนสัญญาณที่ดีตอผูผลิตชิ้นสวนยาน
ยนตของไทยจะมีการเจริญเติบโตตามผูผลิตรถยนตดวย แตจากการที่ผู
ประกอบรถยนตญ่ีปุนซ่ึงครองสวนแบงการตลาดมากท่ีสุดในประเทศ
ไทยมีกลยุทธในการจัดหาวัตถุดิบหรือชิ้นสวน คือจะมีการกําหนด
ผูผลิตชิ้นสวนที่จะปอนใหกับบริษัทโดยเฉพาะ ซ่ึงสวนใหเปนผูผลิตจาก
ประเทศเดียวกันท่ีตามกันเขามาลงทุนในประเทศไทย และยังมีนโยบาย
ในการแสวงหาวัตถุดิบและชิ้นสวนระหวางประเทศ ดังน้ันจากโอกาสที่
ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตของประเทศไทยควรจะไดรับ กลับมีอุปสรรคเขา
ขวางก้ัน ซ่ึงไมเพียงแตผูผลิตชิ้นสวนในประเทศไทยจะตองแขงขันกัน
ในเร่ืองของคุณภาพ การสงมอบ ตนทุนซ่ึงเปนส่ิงที่ลูกคาคาดหวังกับ
ผูผลิตชิ้นสวนในประเทศเพียงอยางเดียงกลับตองมีการแขงขันกับ
ผูผลิตชิ้นสวนจากประเทศตางๆดวย ดังน้ัน การศึกษาน้ี สนใจศักยภาพ
ในการผลิตของซัพพลายเออรที่เปน 1st Tier ของบริษัทผูผลิตรถยนต
โดยนํามาสรางเปนแผนภูมิศักยภาพ [1-4] ในดานการผลิตสําหรับ
ผูผลิตชิ้นสวนในประเทศไทย เพื่อใชเปนแนวทางสําหรับการพัฒนา
ศักยภาพในดานการผลิตใหสามารถแขงขันกับผูผลิตชิ้นสวนทั้งในและ
ตางประเทศได และสามารถตอบสนองตอความตองการในเร่ืองของ 
คุณภาพ การสงมอบ และตนทุนที่ลูกคาตองการได 
 

2. วิธีการศึกษา 
 ในการศึกษาวิจัยในคร้ังน้ี เปนการวิจัยเชิงวิเคราะห (Analytical 
Research) โดยแบงวิธีการศึกษา ดังน้ี 
 1. ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 การศึกษาวิจัยในคร้ังใชน้ีมีประชากร คือผูผลิตที่เปน1st Tier ที่มี
การสงมอบชิ้นสวนใหกับผูผลิตรถยนตที่มียอดขายเปนอับดับหน่ึงใน
ประเทศไทยซ่ึงมีจํานวนทั้งส้ิน 203 บริษัท และมีการจําแนกประเภท
ของ 1st Tier ออกเปน 5 กลุมตามประเภทของผลิตภัณฑของผูผลิต 
กําหนดกลุมตัวอยางโดยใชเกณฑกําหนดเปนรอยละของประชากรซึ่ง
ถาขนาดประชากรเปนหลักรอยควรใชกลุมตัวอยางอยางนอย 25% [5] 
ดังน้ันกลุมตัวอยางในครั้งน้ี คือ 51 บริษัท แบงประเภทธุรกิจไดเปน 4 
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ประเภท คือ ข้ึนรูปพลาสติก, ผลิตชิ้นสวนประดับยนต, ฉีด และข้ึนรูป
ยาง, แปรรูปเหล็ก และเหล็กเสน 
 2. เก็บรวบรวมขอมูล 
เก็บรวบรวมขอมูลจากแหลงปฐมภูมิ โดยใชแบบประเมินที่ออกแบบ
สําหรับการวินิจฉัยองคกรเปนแบบฟอรม โดยมีหัวขอในการประเมิน
การผลิตแบงหัวขอในการประเมินออกเปน 8 ดาน ดังสามารถแสดงได
ในตารางท่ี 1 
 
ตารางท่ี 1 แบบฟอรมในการเก็บรวบรวมขอมูล 

ลําดับ หมวด หัวขอ ระดับคะแนน

1. 5 ส.

2.การจัดการภาคทัศน (Visual Management)

3.3MU :Muri, Muda, Mura

4.สภาพแวดลอมในการทํางาน

5.5G

6.OJT(การสอนงานหนางาน)

คะแนนเฉล่ีย

1.กิจกรรมสงเสริมคุณภาพกลุมยอย (QCC)

2.การสรางจิตสํานึกในการปรับปรุง

3.เคร่ืองมือและอุปกรณ

4.การปรับปรุงเวลาติดต้ังเคร่ืองจักรและอุปกรณ

คะแนนเฉล่ีย
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การประเมินการจัดการดานการผลิต 8 ดาน

บริษัท   A   จํากัด

 
1.การจัดการ ความเปนผูนําและหนาที่รับผิดชอบ

2.การใชขอมูลในองคกร

3.สันทนาการ

4.การกําหนดเปาหมายการบริหาร

คะแนนเฉล่ีย

1.กิจกรรมซอมบํารุงและการเตรียมอะไหลสํารอง

2.การตรวจเช็คประจําวันโดยพนักงาน

3.การกําหนดกลุมกิจกรรมพิเศษเพ่ือทําการบํารุงรักษา

4.เคร่ืองมือและอุปกรณ (การวัด)

คะแนนเฉล่ีย

1. วิธีการหาปญหา, 5W

2. การสอบกลับ, การควบคุมเอกสาร

3.การปองกันความผิดพลาดจากการสะเพรา (Poka-Yoke)

4.ระบบประกันคุณภาพ (ISO 9000s, GMP)

5.คูมือปฏิบัติงาน

6.ขาวสารการควบคุมคุณภาพภายในองคกร

คะแนนเฉล่ีย

1.การวางแผนเกี่ยวกับขนาดรุนผลิต (lot size)

2.ระบบการสั่งงานและการจายงาน

3.การวางแผนการสงมอบใหแกลูกคาภายนอก

4.เวลานําในการสงมอบ

5.แผนผังโรงงาน

6.การเสริมสรางความชํานาญงานที่หลากหลายแกพนักงาน

7.ขอมูลดานการขายเพ่ือแผนการผลิต

8.ระบบ LAN และฐานขอมูลกลาง

คะแนนเฉล่ีย
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ตารางท่ี 1 แบบฟอรมในการเก็บรวบรวมขอมูล (ตอ) 
ลําดับ หมวด หัวขอ ระดับคะแนน

1.งานระหวางผลิตและผลิตภัณฑสําเร็จรูป

2.การผลิตการจัดสงและการสั่งซ้ือลวงหนา

3.กระบวนการจัดซ้ือ

4.การควบคุมสินคาคงคลัง

5.การขนยายภายในโรงงาน

คะแนนเฉล่ีย

1.ระบบการควบคุมตนทุน

2.แผนกําไร/ ผลการดําเนินงานจริง/การทบทวน

3.วิศวกรรมคุณคา (VE, VA)

4.การกําหนดหัวขอพิเศษและการสรางทีมแกปญหาเฉพาะ

5.กิจกรรมดานวิศวกรรมอุตสาหการและการปรับปรุงการไหลของงาน

6.การบริหารจัดการผูรับจางชวงหรือซัพพลายเออร

คะแนนเฉล่ีย

8
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 3. วิเคราะหขอมูล 
 การวิเคราะหขอมูลในการวิจัยน้ีจะวิเคราะหในแตละดานรวม
ทั้งหมด 8 ดานของบริษัทที่เปน 1st Tier ที่มีการสงมอบชิ้นสวนใหกับ
ผูผลิตรถยนตทั้ง 10 บริษัท ซ่ึงจะใชเปนนามสมมุติ คือ บริษัท A-J มี
หลักเกณฑทางสถิติในการวิเคราะหขอมูล 
 4. สรุปผลการศึกษา 
 

3. ผลการศึกษา 
3.1 การวิเคราะหจุดเดน และจุดปรับปรุงของหัวขอยอยในการผลิตทั้ง 
8 ดาน 
 การวิเคราะหถึงจุดเดน และจุดปรับปรุงในแตละหัวขอยอยของทั้ง 
8 ดาน โดยผลของการวิเคราะหขอมูลมีดังน้ี 
 
ตารางท่ี 2 ผลการประเมินการผลิตดานการจัดการเบ้ืองตน 

ลําดับ หมวด หัวขอ A B C D E F G H I J
คะแนน

เฉล่ีย

1. 5 ส. 5 5 4 4 3 5 5 5 5 5 4.6

2.การจัดการภาคทัศน(visual 

management)
5 5 4 3 4 4 4 5 2 5 4.1

3.3MU :Muri, Muda, Mura 5 5 4 4 3 4 5 5 3 5 4.3

4.สภาพแวดลอมในการทํางาน 5 5 4 4 5 4 4 5 3 5 4.4

5.5G 5 4 3 3 4 3 4 5 4 5 4.0

6.OJT(การสอนงานหนางาน) 5 4 3 4 5 3 4 5 3 4 4.0

คะแนนเฉล่ีย 5.0 4.7 3.7 3.7 4.0 3.8 4.3 5.0 3.3 4.8 4.2

1

กา
รจ

ัดก
าร

งา
นเ

บื้อ
งต

น

 
 
 จากตารางที่ 2 พบวาหัวขอที่เปนจุดเดนดานการจัดการงาน
เบ้ืองตน คือเร่ืองของ 5 ส. มีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 4.6 คะแนน  
 หัวขอที่เปนจุดปรับปรุงดานการจัดการงานเบื้องตน คือเร่ืองของ 5 
G. และ OJT (การสอนหนางาน) ที่มีคะแนนเฉลี่ยเทากันอยูที่ 4 
คะแนน โดยเฉลี่ยแตละบริษัทที่เปน 1st Tier ของบริษัทผูผลิตรถยนตมี
ศักยภาพดานการจัดการ 5G อยูในระดับที่มีการวางแผนงานอยาง
ชัดเจน มีการดําเนินการพรอมทั้งฝกอบรมใหพนักงานมีความรูและ
เขาใจในหลักการ 5G และนํามาวิเคราะหปญหาโดยใชหลักของ 5W แต
ยังไมมีการยกระดับใหเปนมาตรฐานเพื่อปองกันการเกิดปญหาข้ึนซํ้า
สวนในเร่ืองของ OJT (การสอนหนางาน) 
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ตารางท่ี 3 ผลการประเมินการผลิตดานการปรับปรุงการทํางาน 

ลําดับ หมวด หัวขอ A B C D E F G H I J
คะแนน

เฉล่ีย

1.กิจกรรมสงเสริมคุณภาพกลุมยอย

(QCC)
4 5 4 4 5 3 5 5 3 5 4.3

2.การสรางจิตสํานึกในการปรับปรุง 5 5 3 4 4 3 5 5 3 5 4.2

3.เครื่องมือและอุปกรณ 5 5 3 3 5 5 4 5 4 5 4.4

4.การปรับปรุงเวลาติดตั้งเครื่องจักร

และอุปกรณ
4 4 4 3 4 4 4 5 4 5 4.1

คะแนนเฉล่ีย 4.5 4.8 3.5 3.5 4.5 3.8 4.5 5.0 3.5 5.0 4.3

2

กา
รป

รับ
ปร

ุงก
าร

ทํา
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น

 
 
 จากตารางที่ 3 พบวาหัวขอที่เปนจุดเดนดานการปรับปรุงการ
ทํางาน คือเร่ืองเคร่ืองมือและอุปกรณ มีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 4.4คะแนน 
มีความหมายวา โดยเฉลี่ยแตละบริษัทที่เปน 1st Tier ของบริษัทผูผลิต
รถยนตมีนโยบายในการควบคุม ตรวจสอบการใชเคร่ืองมือและอุปกรณ
ที่เปนส่ิงท่ีสนับสนุนกิจกรรมการผลิตอยางชัดเจน 
 หัวขอที่เปนจุดปรับปรุงดานการจัดการงานเบ้ืองตน คือเร่ืองของ
การปรับปรุงเวลาติดต้ังเคร่ืองจักรและอุปกรณ มีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 
4.1 คะแนนมีความหมายวา โดยเฉลี่ยแตละบริษัทที่เปน 1st Tier ของ
บริษัทผูผลิตรถยนตมีความใสใจในดานของการปรับปรุงเวลาติดต้ัง
เคร่ืองจักรและอุปกรณซ่ึงเปนความสูญเปลาในการผลิต แตผลของการ
ปรับปรุงเวลาในการติดต้ังเคร่ืองจักรและอุปกรณก็ยังไมเปนที่นาพอใจ
ตามที่คาดหวัง คือเวลาในการติดต้ังกาวสูเลข 1 หนวย 
 
ตารางท่ี 4 ผลการประเมินการผลิตดานการประสานงาน 

ลําดับ หมวด หัวขอ A B C D E F G H I J
คะแนน

เฉล่ีย

1.การจัดการ ความเปนผูนําและหนาที่

รับผิดชอบ
4 4 3 4 4 3 4 5 5 5 4.1

2.การใชขอมูลในองคกร 4 5 4 4 5 3 4 5 4 5 4.3

3.สันทนาการ 4 3 3 4 5 4 4 4 3 3 3.7

4.การกําหนดเปาหมายการบริหาร 4 5 3 4 4 3 5 5 4 5 4.2

คะแนนเฉล่ีย 4.0 4.3 3.3 4.0 4.5 3.3 4.3 4.8 4.0 4.5 4.1

กา
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 จากตารางท่ี 4 พบวาหัวขอที่เปนจุดเดนดานการประสานงาน คือ 
เร่ืองการใชขอมูลในองคกร มีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 4.3 คะแนน มี
ความหมายวา โดยเฉลี่ยแตละบริษัทที่เปน 1st Tier ของบริษัทผูผลิต
รถยนตมีการใชประโยชนจากขอมูลตางๆที่เก็บรวบรวมไวใหเกิด
ประโยชนไดเปนอยางดี มีการจัดเก็บอยางเปนระบบ ระเบียบเพ่ือให
งายตอการนํามาใช รวมทั้งมีการปรับปรุงขอมูลใหเปนปจจุบัน 
 หัวขอที่เปนจุดปรับปรุงดานการประสานงาน คือเร่ืองของสันทนา
การ มีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 3.7 คะแนน มีความหมายวา โดยเฉลี่ยแตละ
บริษัทที่เปน 1st Tier ของบริษัทผูผลิตรถยนตมีระดับการสันทนาการอยู
ในระดับที่แตละแผนกงานจัดสันทนาการขึ้นเองตามแตละแผนก ซ่ึง
ไดรับความเห็นชอบจากผูบริหารในบางครั้ง แตสวนใหญเปนการจัดข้ึน
อยางไมเปนทางการ และในเรื่องของคาใชจายในการสันทนาการนั้นจะ
เปนความรับผิดชอบของพนักงานเอง โดยบริษัทไมมีสวนสนับสนุนใน
ดานน้ี 

 
 

ตารางท่ี 5 ผลการประเมินการผลิตดานการบํารุงรักษา 

ลําดับ หมวด หัวขอ A B C D E F G H I J
คะแนน

เฉล่ีย

1.กิจกรรมซอมบํารุงและการเตรียม

อะไหลสํารอง
5 5 4 4 4 4 4 5 5 5 4.5

2.การตรวจเช็คประจําวันโดยพนักงาน 4 5 3 4 4 4 4 5 4 5 4.2

3.การกําหนดกลุมกิจกรรมพิเศษเพ่ือทํา

การบํารุงรักษา
4 4 3 4 4 3 3 5 4 5 3.9

4.เครื่องมือและอุปกรณ (การวัด) 4 5 4 4 5 3 5 5 4 5 4.4

คะแนนเฉล่ีย 4.3 4.8 3.5 4.0 4.3 3.5 4.0 5.0 4.3 5.0 4.3

4
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 จากตารางที่ 5 พบวาหัวขอที่เปนจุดเดนดานการบํารุงรักษา คือ 
เร่ืองกิจกรรมซอมบํารุงและการเตรียมอะไหลสํารอง มีคะแนนเฉลี่ย
เทากับ 4.5 คะแนน มีความหมายวา โดยเฉลี่ยแตละบริษัทที่เปน 1st 
Tier ของบริษัทผูผลิตรถยนต มีจิตสํานึกในเร่ืองของการซอมบํารุง มี
การวางแผนบํารุงรักษาอุปกรณและเคร่ืองจักรอยางชัดเจน โดยไมรอให
อุปกรณและเคร่ืองจักรเสียกอนจึงซอมบํารุง  
 หัวขอที่เปนจุดปรับปรุงดานการบํารุงรักษา คือเร่ืองการกําหนด
กลุมกิจกรรมพิเศษเพื่อทําการบํารุงรักษา มีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 3.9 มี
ความหมายวา โดยเฉลี่ยแตละบริษัทที่เปน 1st Tier ของบริษัทผูผลิต
รถยนต ยังขาดการวิเคราะหขอมูล และตรวจวัดผลในการปฏิบัติ
กิจกรรมจึงยังไมมีการพัฒนาและยกระดับกิจกรรม 
 
ตารางท่ี 6 ผลการประเมินการผลิตดานการควบคุมคุณภาพและการ
ประกันคุณภาพ 

ลําดับ หมวด หัวขอ A B C D E F G H I J
คะแนน

เฉล่ีย

1. การแกไขปญหาใชหลักการ 5W และ

สัดสวนของเสียในลานสวน(PPM)
5 5 3 4 5 4 5 5 4 5 4.5

2. การสอบกลับ, การควบคุมเอกสาร 4 4 3 4 4 3 4 4 4 5 3.9

3.การปองกันความผิดพลาดจากการ

สะเพรา(POKA-YOKE)
5 4 3 4 5 3 4 5 3 5 4.1

4.ระบบประกันคุณภาพ (ISO 9000s, 

GMP)
5 4 3 4 4 5 4 5 5 5 4.4

5.คูมือปฏิบัติงาน 5 3 3 4 3 3 4 4 5 4 3.8

6.ขาวสารการควบคุมคุณภาพภายใน

องคกร
4 3 3 4 3 3 5 4 3 4 3.6

คะแนนเฉล่ีย 4.7 3.8 3.0 4.0 4.0 3.5 4.3 4.5 4.0 4.7 4.1
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 จากตารางที่ 6 พบวาหัวขอที่เปนจุดเดนดานการควบคุมคุณภาพ/
การประกันคุณภาพ คือเร่ืองการแกไขปญหาโดยใชหลักการ 5W และ
สัดสวนของเสียในลานสวน (PPM) มีคะแนนเฉล่ียเทากับ 4.5 คะแนน 
มีความหมายวา โดยเฉลี่ยแตละบริษัทที่เปน 1st Tier ของบริษัทผูผลิต
รถยนตมีวิธีการคนหาและแกไขปญหาตามหลักการขางตนโดยที่ไมได
เปนการแกปญหาเพียงใหผานสถานการณเฉพาะหนาเพียงเทาน้ัน โดย
จะมีการเก็บขอมูลเพื่อตอบโจทยในหลักการ 5W หลังจากน้ันจะนํา
ขอมูลไปวิเคราะหเพื่อกําหนดมาตรการในการแกไขปญหา 
 หัวขอที่เปนจุดปรับปรุงดานการควบคุมคุณภาพ/การประกัน
คุณภาพ คือเร่ืองขาวสารการควบคุณคุณภาพภายในองคกร มีคะแนน
เฉลี่ยเทากับ 3.6 มีความหมายวา โดยเฉลี่ยแตละบริษัทที่เปน 1st Tier 
ของบริษัทผูผลิตรถยนตมีการแจงขอมูลดานคุณภาพของช้ินงานทั้งงาน
ดีและงานเสียใหพนักงานไดรับทราบแตยังเปนแคการแจงขอมูลใน
ลักษณะกลุมยอยไมสามารถนําขอมูลไปใชประยุกตกับทั้งองคกรได 
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และขอมูลที่แจงใหทราบน้ันยังขาดการชี้แจงเกี่ยวกับวิธีการแกไขงาน
เสียที่เกิดข้ึนในบางเหตุการณที่เกิดข้ึน 

 
ตารางท่ี 7 ผลการประเมินการผลิตดานการผลิต การควบคุม และการ
สงมอบ 

ลําดับ หมวด หัวขอ A B C D E F G H I J
คะแนน

เฉล่ีย

1.การวางแผนเกี่ยวกับขนาดรุนผลิต 

(lot size)
5 4 3 4 3 4 4 5 4 5 4.1

2.ระบบการส่ังงานและการจายงาน 5 3 3 4 4 4 4 5 4 5 4.1

3.การวางแผนการสงมอบใหแกลูกคา

ภายนอก
5 5 3 5 4 3 4 5 4 5 4.3

4.เวลานําในการสงมอบ 5 5 4 4 4 4 4 5 5 5 4.5

5.แผนผังโรงงาน 5 3 4 5 5 5 5 4 3 4 4.3

6.การเสริมสรางความชํานาญงานที่

หลากหลายแกพนักงาน
5 5 4 4 4 3 4 3 3 4 3.9

7.ขอมูลดานการขายเพ่ือแผนการผลิต 4 4 3 4 3 4 4 4 4 4 3.8

8.ระบบ LAN และฐานขอมูลกลาง 5 4 4 5 5 3 4 4 4 5 4.3

คะแนนเฉล่ีย 4.9 4.1 3.5 4.4 4.0 3.8 4.1 4.4 3.9 4.6 4.2

6
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 จากตารางที่ 7 พบวาหัวขอที่เปนจุดเดนดานการผลิต, การควบคุม 
และการสงมอบ คือเร่ืองเวลานําในการสงมอบ มีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 
4.5 คะแนน มีความหมายวา โดยเฉลี่ยแตละบริษัทที่เปน 1st Tier ของ
บริษัทผูผลิตรถยนตมีการกําหนดเวลานําในการจัดสงอยางชัดเจน และ
พนักงานในหนวยงานจัดสงจะรักษาการสงมอบใหทันกับความตองการ
ของลูกคาตามเวลานําท่ีกําหนดไวอยางเครงครัด  
 หัวขอที่เปนจุดปรับปรุงดานการผลิต, การควบคุม และการสงมอบ
คือ เร่ืองขอมูลดานการขายเพ่ือแผนการผลิต มีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 3.8 
มีความหมายวา โดยเฉลี่ยแตละบริษัทที่เปน 1st Tier ของบริษัทผูผลิต
รถยนตยังขาดการนําขอมูลทางการขายมาใชประโยชนในการวางแผน
ใหมีความแมนยํามากข้ึน 
 
ตารางท่ี 8 ผลการประเมินการผลิตดานการควบคุมวัสดุ 

ลําดับ หมวด หัวขอ A B C D E F G H I J
คะแนน

เฉล่ีย

1.งานระหวางผลิตและผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป
4 4 3 5 3 5 4 5 4 5 4.2

2.การผลิตการจัดสงและการส่ังซ้ือ

ลวงหนา
4 4 4 4 4 4 4 5 5 5 4.3

3.กระบวนการจัดซ้ือ 4 4 3 4 4 4 4 5 5 5 4.2

4.การควบคุมสินคาคงคลัง 4 4 4 4 3 3 4 5 5 5 4.1

5.การขนยายภายในโรงงาน 5 3 3 4 5 4 4 5 4 5 4.2

คะแนนเฉล่ีย 4.2 3.8 3.4 4.2 3.8 4.0 4.0 5.0 4.6 5.0 4.2
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 จากตารางท่ี 8 พบวาหัวขอท่ีเปนจุดเดนดานการการควบคุมวัสดุ 
คือเร่ืองการผลิต การจัดสง และการส่ังซ้ือลวงหนา มีคะแนนเฉลี่ย
เทากับ 4.3 คะแนน มีความหมายวา โดยเฉลี่ยแตละบริษัทที่เปน 1st 
Tier ของบริษัทผูผลิตรถยนตมีหลักเกณฑในการควบคุมทั้งการผลิต 
การจัดสง และการส่ังซ้ือลวงหนาอยางชัดเจน มีการนําขอมูลยอดการ
ส่ังซ้ือของลูกคามาใชในการส่ังซ้ือวัตถุดิบ และในกระบวนการจัดซ้ือ
สินคาน้ันจะทําการส่ังซ้ือสินคาโดยยึดกับเวลานําในการผลิตเปนหลัก 
พรอมกันน้ันยังมีการตรวจสอบผลลัพธอยางสมํ่าเสมอซ่ึงผลลัพธ คือ
การไมมีการขาดแคลนวัตถุดิบเน่ืองจากการส่ังซ้ือวัตถุดิบ 

 หัวขอที่เปนจุดปรับปรุงดานการควบคุมวัสดุ คือเร่ืองการควบคุม
สินคาคงคลัง มีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 4.1 มีความหมายวา โดยเฉลี่ยแต
ละบริษัทที่เปน 1st Tier ของบริษัทผูผลิตรถยนตยังขาดการกําหนด
เงื่อนไขของสินคาแตละชนิดอยางเหมาะสม 
 
ตารางท่ี 9 ผลการประเมินการผลิตดานการควบคุมตนทุน 

ลําดับ หมวด หัวขอ A B C D E F G H I J
คะแนน

เฉล่ีย

1.ระบบการควบคุมตนทนุ 4 3 4 5 4 3 4 5 4 5 4.1

2.แผนกําไร/ ผลการดําเนินงานจริง/การ

ทบทวน
4 5 4 5 5 3 5 5 4 5 4.5

3.วิศวกรรมคุณคา (VE, VA) 4 5 4 4 4 3 4 5 3 4 4.0

4.การกําหนดหัวขอพิเศษและการสราง

ทีมแกปญหาเฉพาะ
4 5 4 3 3 4 4 4 3 4 3.8

5.กิจกรรมดานวิศวกรรมอุตสาหการ

และการปรับปรุงการไหลของงาน
4 4 3 3 4 4 4 5 3 4 3.8

6.การบริหารจัดการผูรับจางชวงหรือ

ซัพพลายเออร
4 3 4 3 4 3 4 4 5 3 3.7

คะแนนเฉล่ีย 4.0 4.2 3.8 3.8 4.0 3.3 4.2 4.7 3.7 4.2 4.0
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 จากตารางที่ 9 พบวาหัวขอที่เปนจุดเดนดานการการควบคุมตนทุน 
คือเร่ืองแผนกําไร ผลการดําเนินงานจริง และการทบทวน มีคะแนน
เฉลี่ยเทากับ 4.5 คะแนน มีความหมายวา โดยเฉลี่ยแตละบริษัทท่ีเปน 
1st Tier ของบริษัทผูผลิตรถยนตมีการวางแผน คาดการณผลกําไรที่จะ
ไดรับอยางเปนระเบียบแบบแผน พรอมทั้งมีการดําเนินการอยางจริงจัง 
และยังมีการนําผลประกอบการที่เกิดข้ึนจริงมาเปรียบเทียบกับแผน
กําไรที่ไดคาดการณไวตามชวงเวลาที่ไดกําหนดข้ึนอยางชัดเจน 
 หัวขอที่เปนจุดปรับปรุงดานการควบคุมตนทุน คือเร่ืองการบริหาร
จัดการผูรับจางชวงหรือซัพพลายเออร มีคะแนนเฉลี่ยเทากับ 3.7 มี
ความหมายวา โดยเฉลี่ยแตละบริษัทที่เปน 1st Tier ของบริษัทผูผลิต
รถยนต ยังขาดการประเมินซัพพลายเออรอยางจริงจัง จึงยังไมสามารถ
รวมกับซัพพลายเออรในการแกไขปญหาไดในกรณีที่เกิดปญหาดาน
ตนทุน 
3.2 การวิเคราะหจุดเดน และจุดปรับปรุงในการผลิต 8 ดาน 
 วิเคราะหขอมูลและแสดงออกในรูปแบบของการหาจุดเดนและจุด
ปรับปรุงในการผลิตแตละดาน ซ่ึงกําหนดใหหัวขอที่ไดคะแนนมากที่สุด 
คือจุดเดน และหัวขอที่ไดคะแนนนอยที่สุด คือจุดปรับปรุง โดยผลของ
การวิเคราะหขอมูลแสดงดังตารางที่ 10 
 
ตารางท่ี 10 สรุปผลการประเมินการผลิต 8 ดาน 

สรุปผลการประเมินการผลิต 8 ดาน A B C D E F G H I J
คะแนน

เฉล่ีย

1. การจัดการงานเบ้ืองตน 5.0 4.7 3.7 3.7 4.0 3.8 4.3 5.0 3.3 4.8 4.2

2. การปรับปรุงการทํางาน 4.5 4.8 3.5 3.5 4.5 3.8 4.5 5.0 3.5 5.0 4.3

3. การประสานงาน 4.0 4.3 3.3 4.0 4.5 3.3 4.3 4.8 4.0 4.5 4.1

4. การบํารุงรักษา 4.3 4.8 3.5 4.0 4.3 3.5 4.0 5.0 4.3 5.0 4.3

5. การควบคุมคุณภาพ/การประกันคุณภาพ 4.7 3.8 3.0 4.0 4.0 3.5 4.3 4.5 4.0 4.7 4.1

6. การผลิต การควบคุม การสงมอบ 4.9 4.1 3.5 4.4 4.0 3.8 4.1 4.4 3.9 4.6 4.2

7. การควบคุมวัสดุ 4.2 3.8 3.4 4.2 3.8 4.0 4.0 5.0 4.6 5.0 4.2

8. การควบคุมตนทุน 4.0 4.2 3.8 3.8 4.0 3.3 4.2 4.7 3.7 4.2 4.0  
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3.3 การสรางแผนภูมิศักยภาพการจัดการดานการผลิตทั้ง 8 ดาน 
 นําคะแนนเฉลี่ยที่ไดจากแตละดานมาสรางแผนภูมิศักยภาพการ
จัดการดานการผลิตทั้ง 8 ดาน ของซัพพลายเออรที่เปน 1st Tier ของ
ผูผลิตรถยนต โดยแผนภูมิศักยภาพการจัดการดานการผลิตทั้ง 8 ดาน
น้ีสามารถแสดงดวยแผนภูมิเรดารดังรูปที่ 1 
 

แผนภูมิสรุปเกณฑมาตรฐานดานการผลิต 8 ดานของผูผลิตชิน้สวนยานยนต

4.2

4.1

4.0

4.2 4.3

4.3

4.1
4.2 -

-

1

2

3

4

5

1. การจัดการงานเบือ้งตน

2. การปรับปรุงการทํางาน

3. การประสานงาน

4. การบํารุงรักษา

5. การควบคุมคุณภาพ/การประกัน
คุณภาพ

6. การผลิต, การควบคุม การสงมอบ

7. การควบคุมวัสดุ

8. การควบคุมตนทนุ

 
 

รูปที่ 1 แผนภูมิศักยภาพการจัดการดานการผลิตทั้ง 8 ดาน 
 
 จากแผนภูมิเรดารสามารถสรุปไดวาคาเฉลี่ยคะแนนดานการผลิต
ทั้ง 8 ดานของบริษัทที่ไดรับการประเมินทั้ง 10 บริษัท มีคาอยูที่ 4.00 – 
4.30 คะแนน หมายความวา ประสิทธิภาพการจัดการดานการผลิตคือ 
ผูผลิตที่เปน 1st Tier ของผูผลิตรถยนตมีระดับความสามารถดานการ
ผลิตทั้ง 8 ดาน ในระดับดี คือ มีการวางแผนกอนการทํางาน ในระหวาง
การปฏิบัติงานมีการเก็บรวมรวบขอมูล และมีการสรุปผลเปรียบเทียบ
กับแผนที่วางไว แตทั้งน้ีทั้งน้ันยังขาดในเรื่องของการยกระดับใหเปน
มาตรฐานน่ันเอง 
 

4. สรุปการศึกษา 
 จากผลของการวิเคราะหขอมูลสรุปไดวา จุดเดนในการผลิต 8 ดาน 
คือ ดานการปรับปรุงการทํางาน และการบํารุงรักษา สวนจุดปรับปรุงใน
การผลิต 8 ดาน คือ ดานการควบคุมตนทุน และเม่ือนําผลการประเมิน
ที่ไดมาจัดทําเปนแผนภูมิประสิทธิภาพการจัดการดานการผลิตผล
ปรากฏวาคะแนนประเมินในแตละดานทั้ง 8 ดานอยูในระดับ 4.00 – 
4.30 คะแนน คืออยูในเกณฑศักยภาพดานการผลิตสูง 
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