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บทสรุป 

 การศึกษาความเป็นไปได้การลดรอบเวลาในกระบวนการตรวจสอบนั้น คือการปรับปรุง

วธีิการท างานรูปแบบหน่ึง ซ่ึงในปัจจุบนันั้นเกิดปัญหาข้ึนนั้นก็คือ มีเอกสารควบคุมการท างานเป็น

จ านวนมากและตอ้งอยูห่นา้สถานีงานทุกแผนกตามมาตรฐาน     ISO9001&IATF16949 และส่ิงท่ี

เกิดข้ึนคือในกระบวนการตรวจสอบเอกสารมีกรณีท่ีหาเอกสารท่ีจะตรวจสอบไม่พบ พนกังานจึง

ตอ้งหาเอกสารดงักล่าวท าให้ตอ้งใช้เวลาในการตรวจสอบมากยิ่งข้ึนส่งผลให้การตรวจสอบไม่

ทัว่ถึงและมีงานเสียไปหาลูกคา้จึงท าให้เกิดขอ้ร้องเรียนของลูกคา้และเวลาในการตรวจสอบเอกสาร

ควบคุมการท างานของการ Set up มีเวลานานถึง 29.68 นาที และขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ยอ้นหลงั 6 

เดือนมีขอ้ร้องเรียนเฉล่ียอยูท่ี่ 4 ขอ้ร้องเรียน 

 เม่ือแกไ้ขการท างานแลว้ผลท่ีไดคื้อสามารถลดรอบเวลาในกระบวนการตรวจสอบเอกสาร

ควบคุมการท างานในกระบวนการ Set-Up ลดลง 47 เปอร์เซ็นต์ จากรอบเวลาการท างานเดิม 29.68 

นาที สามารถลดลงเหลือเพียง 15.4 นาที ท าให้มีเวลาในการตรวจสอบมากข้ึนซ่ึงไดต้ดัขั้นตอนการ

ท างานท่ีสูญเปล่าไปและท าใหก้ารร้องเรียนของลูกคา้ในเดือน ธนัวาคมและมกราคม ลดลงมา 3 ขอ้

ร้องเรียน 
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กติติกรรมประกาศ 

 

การศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเองเร่ืองการศึกความเป็นไปไดใ้นการลดรอบเวลาในกระบวนการ
ตรวจสอบเอกสารควบคุมการท างานจะไม่สามารถประสบผลส าเร็จได้ถ้าขาดอาจารยท่ี์ปรึกษา 
อาจารยว์ุฒิพงษ ์ปะวะสาร ท่ีช่วยปรึกษา ช้ีแนะแนวทาง การแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ อีกทั้งยงัสละเวลา
อนัมีค่าตรวจ แนะแนว รายงานของขา้พเจา้    

 
และยงัตอ้งขอบคุณ คุณรักษน์ฐัภรณ์ พรมจนัทร์ ท่ีปรึกษาสหกิจศึกษา ท่ีช่วยหาขอ้มูลต่าง 

ๆ ทั้งยงัช่วยสอนขั้นตอนการท างานต่างๆ ทั้งการท า แผนภูมิพาเรโต ้การเก็บขอ้มูล การตรวจสอบ
เอกสารควบคุมการท างาน ระบบขอ้มูลของค่ามาตรฐานของช้ินงาน แนะน าวิธีการแกไ้ขปัญหา
ต่างๆ ประสานงานกับแผนกต่างๆ ให้ จนท าให้การศึกความเป็นไปได้ในการลดรอบเวลาใน
กระบวนการตรวจสอบเอกสารควบคุมการท างานนั้นประสบความส าเร็จบรรลุถึงวตัถุประสงค์ได ้
และตอ้งขอขอบคุณพี่ๆพนักงานท่ีอยู่หน้างานท่ีให้ความร่วมมือในการเก็บขอ้มูลต่างๆจึงท าให้
โครงการน้ีสามารถบรรลุเป้าหมายไดร้วดเร็วกกวา่ท่ีท าการวางแผนเอาไว ้
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บทที ่1 

บทน า 
 

1.1  ช่ือและทีต่ั้งสถานประกอบการ 

1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ 
บริษทั เอน็เอม็บี-มินีแบ ไทย จ ากดั 

 

           

 

ภาพที ่1.1 ตราสัญลกัษณ์ของ บริษทั เอ็นเอม็บี-มินีแบ ไทย จ ากดั 

       1.1.2     ทีต่ั้งสถานประกอบการ 

                     1 หมู่ 7 ถนนพหลโยธิน ต าบลเชียงรากนอ้ย อ าเภอบางปะอิน  

                    จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา 13180 โทรศพัท:์ 0-3536-1429 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

ภาพที ่1.2 แผนท่ีตั้ง บริษทั เอน็เอม็บี-มินีแบ ไทย จ ากดั 
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1.2  ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
        มินีแบมิตซูมิเป็นผูผ้ลิตตลบัลูกปืนช้ินส่วนเชิงกลและช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์ท่ีมีความเท่ียงตรง

สูงชั้นน าของโลกซ่ึงประกอบดว้ยโรงงานและศูนยว์จิยัและพฒันา 60 แห่งกระจายอยูใ่น 14 ประเทศ

ทัว่โลกโดยประเทศไทยเป็นฐานการผลิตท่ีใหญ่ท่ีสุดและด้วยเทคโนโลยีกระบวนการผลิตท่ี

ทนัสมยัและครบวงจรภายในบริษทัท าให้มินีแบมิตซูมิสามารถตอบสนองความตอ้งการท่ีเพิ่มข้ึน

ของลูกคา้ทั้งในดา้นคุณภาพ ปริมาณ และการส่งมอบไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

        1.3.1 โครงสร้างการจัดการ  

                1.3.1.1 Chief Officer of Compliance ให้ผูด้  ารงต าแหน่งประธาน & กรรมการของบริษทั 
เอ็นเอ็มบี-มินีแบ ไทย จ ากัด เป็นผูบ้ริหารสูงสุดของระบบการก ากับดูแลความสอดคล้องต่อ
กฎระเบียบ ของกลุ่มบริษทั มินีแบ (ประเทศไทย) 

                1.3.1.2 Compliance Committee ให้จดัตั้ง Compliance Committee ข้ึนตรงต่อประธาน & 
กรรมการของบริษทั เอ็นเอ็มบี-มินีแบ ไทย จ ากดั เพื่อเป็นหน่วยงานท่ีท าหน้าท่ีส่งเสริมการก ากบั
ดูแลความสอดคล้องต่อกฎระเบียบ รวมถึงจรรยาบรรณฉบบัน้ี และให้ท าหน้าท่ีน าจรรยาบรรณ
ฉบบัน้ีซ่ึงไดรั้บการอนุมติัจากคณะกรรมการบริษทัไปด าเนินการ และให้มีบทบาทในการตดัสินใจ
จดัการกบัปัญหาเร่งด่วนเม่ือมีสถานการณ์ท่ีขดัต่อกฎหมายหรือจริยธรรมอย่างร้ายแรงเกิดข้ึนให้ 
Compliance Committee มี Compliance Office เป็นเลขาธิการ ท าหนา้ท่ีเป็นหน่วยงานส่งเสริมและ
น ามาตรการการก ากับดูแลความสอดคล้องต่อกฎระเบียบ ท่ีได้รับการอนุมติัจาก Compliance 
Committee ไปปฏิบติั อีกทั้งท าหนา้ท่ีเป็นเลขานุการให้หน่วยงานท่ีมีหนา้ท่ีในการตดัสินใจจดัการ
กบัปัญหาเร่งด่วนเม่ือมีสถานการณ์ท่ีขดัต่อกฎหมายหรือจริยธรรมอยา่งร้ายแรงเกิดข้ึน 

                 

                1.3.1.3 การน าไปใช้ในแต่ละบริษทัในกลุ่มบริษทัของเราและ Suppliers ให้เผยแพร่
จรรยาบรรณฉบบัน้ีให้กบับริษทัในกลุ่มบริษทัมินีแบ (ประเทศไทย) และให้แต่ละบริษทัด าเนิน
มาตรการให้เป็นไปตามจรรยาบรรณฉบบัน้ีนอกจากน้ีให้ขอความร่วมมือไปยงั Suppliers เพื่อให้
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สมัครใจปฏิบัติตามจรรยาบรรณฉบับน้ี โดยท าหนังสือขอความร่วมมือไปยงั Suppliers และ 
Subcontractors เพื่อใหต้กลงและน าจรรยาบรรณฉบบัน้ีไปปฏิบติัตามความเหมาะสม 

                1.3.1.4 การเพิ่มเติมขอ้ปฏิบติั เม่ือน าจรรยาบรรณฉบบัน้ีไปปฏิบติั แมว้า่ขอ้ปฏิบติัจะได้
ถูกก าหนดไวแ้ลว้ในรายละเอียด แต่ก็อาจจะมีขอ้ปฏิบติัใหม่ ๆ เพิ่มเติมเขา้มาภายหลงั ดงันั้น เรา
จะตอ้งปฏิบติัตามไม่เพียงแค่ใหส้อดคลอ้งกบัจรรยาบรรณฉบบัน้ีเท่านั้นแต่ตอ้งใหส้อดคลอ้งกบัขอ้
ปฏิบติัใหม่ท่ีเพิ่มเขา้มาดว้ย 

                1.3.1.5 การรายงาน เม่ือท่านไม่แน่ใจว่าการปฏิบติัหรือการตดัสินใจของท่านนั้นฝ่าฝืน
จรรยาบรรณฉบบัน้ีหรือไม่ ส่ิงท่ีท่านตอ้งท าก็คือขอค าปรึกษาจากผูบ้งัคบับญัชา หรือจากฝ่ายท่ีมี
อ านาจในการตดัสินใจ หรือจากหน่วยงานใหค้  าปรึกษาท่ีไดรั้บการแต่งตั้งโดยบริษทันอกจากน้ีเม่ือ
ท่านพบเห็นการกระท าของผูบ้ริหารหรือพนกังานท่ีขดัต่อจรรยาบรรณฉบบัน้ี ท่านตอ้งรายงานโดย
ทนัทีต่อ Compliance Office หรือฝ่ายทรัพยากรบุคคลและบริหาร หรือหน่วยงานให้ค  าปรึกษาท่ี
ไดรั้บการแต่งตั้งโดยบริษทัเราขอรับรองว่าขอ้มูลส่วนบุคคลจะถูกรักษาไวเ้ป็นความลบั ไม่ว่าจะ
เป็นช่ือของผูร้ายงาน และเร่ืองท่ีน ามาปรึกษา รวมทั้งเราขอรับประกันว่าผูร้ายงานจะไม่ได้รับ
ผลร้ายเพราะเร่ืองท่ีน ามาปรึกษา 

                1.3.1.6 บทลงโทษ ในกรณีของการกระท าใด ๆ ท่ีฝ่าฝืนต่อจรรยาบรรณฉบบัน้ี บุคคลนั้น
จะไดรั้บการลงโทษตามกฎระเบียบของบริษทั ถา้การกระท าท่ีฝ่าฝืนนั้นก่อให้เกิดความเสียหายต่อ
บริษทั บุคคลนั้นอาจต้องรับผิดชอบในการจ่ายค่าเสียหายต่อบริษทัจะไม่มีการยกเวน้ความผิด
ส าหรับบุคคลท่ีฝ่าฝืนต่อจรรยาบรรณฉบบัน้ีแมว้่าจะกระท าไปเน่ืองจากเหตุผลดังต่อไปน้ีขาด
ความรู้ในเร่ืองกฎหมายและกฎระเบียบไม่ไดต้ั้งใจท่ีจะฝ่าฝืนต่อกฎหมายและกฎระเบียบตั้งใจท่ีจะ
กระท าเพื่อผลประโยชน์ของบริษทั 

                1.3.1.7 การศึกษาและการฝึกอบรม ต้องจดัให้การศึกษาและการฝึกอบรมในเร่ืองท่ี
เก่ียวกบัการก ากบัดูแลความสอดคลอ้งต่อกฎระเบียบ บนพื้นฐานของจรรยาบรรณฉบบัน้ีพนกังานท่ี
ไดรั้บค าสั่งจากCompliance-Committee จากเลขาธิการ หรือจากหวัหนา้งานให้เขา้ฝึกอบรม ตอ้งไม่
ปฏิเสธหรือขาดการฝึกอบรมโดยปราศจากเหตุผลอนัสมควร ทั้งน้ีก็เพื่อใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงค์
ดงัต่อไปน้ีเพื่อเพิ่มความตระหนกัในเร่ืองการก ากบัดูแลความสอดคลอ้งต่อกฎระเบียบในภาพรวม 
เช่น กฎหมาย และระเบียบ รวมทั้งจริยธรรมในการด าเนินธุรกิจเพื่อให้ความรู้เก่ียวกบัจรรยาบรรณ
ฉบบัน้ีรวมถึงกฎ ระเบียบท่ีถูกตอ้ง 
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                1.3.1.8 การตรวจติดตาม ขอให้แต่ละบริษทัภายในกลุ่มบริษทัด าเนินการตรวจติดตาม
ภายในตามจรรยาบรรณฉบบัน้ีเพื่อให้มัน่ใจวา่ไม่มีการกระท าใด ๆ ท่ีฝ่าฝืนต่อขอ้ก าหนดการก ากบั
ดูแลความสอดคลอ้งต่อกฎระเบียบน้ี เพื่อให้เป็นไปตามขอ้ก าหนดฉบบัน้ี ให้เลขาธิการโดยความ
ร่วมมือจากแต่ละฝ่ายท่ีเก่ียวขอ้ง จดัให้มีการตรวจติดตามเพื่อตรวจสอบว่ามีการกระท าใดท่ีฝ่าฝืน
ต่อกฎระเบียบท่ีก าหนดน้ีหรือไม่ จากนั้นให้เลขาธิการรายงานผลการตรวจติดตามต่อ Compliance 
Committee และออกค าสั่งไปยงัฝ่าย/แผนกท่ีเก่ียวขอ้งใหแ้กไ้ขการด าเนินการท่ีไม่เหมาะสมของตน 

        1.3.2 โครงสร้างองค์กร 

ภาพที ่1.3 โครงสร้างองคร์แผนก PCPB 
 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

        ต าแหน่งพนกังานในแผนก ISO&Training โดยไดรั้บหน้าท่ี บนัทึกขอ้มูลและจดัการเอกสาร

การปฏิบติังานให้กบัพนกังานทุกส่วนงานเพื่อท่ีท าให้การท างานในแต่ละส่วนงานเป็นมาตรฐาน

ตามเอกสารควบคุมงาน 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
        คุณรักษน์ฐัภรณ์ พรมจนัทร์ ต าแหน่ง ผูจ้ดัการแผนก ISO&Training 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

        เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 – 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2560 วนัจนัทร์ ถึง วนั

ศุกร์ ตั้งแต่เวลา 08:00 – 17:00 โดยมีระยะการปฏิบติังานทั้งหมด 18  สัปดาห์ 
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1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
        ในปัจจุบนัท่ีบริษทัเอ็นเอ็มบีมินีแบมิตซูมิ สาขาบางปะอิน ในโรง Precision Component Press 

Bang Pa-in (PCPB) มีเอกสารควบคุมการท างานเป็นจ านวนมากและต้องอยู่หน้าสถานีงานทุก

แผนกตามมาตรฐาน     ISO9001&IATF16949 และส่ิงท่ีเกิดข้ึนคือในกระบวนการตรวจสอบ

เอกสารมีกรณีท่ีหาเอกสารท่ีจะตรวจสอบไม่พบ พนกังานจึงตอ้งหาเอกสารดงักล่าวท าให้ตอ้งใช้

เวลาในการตรวจสอบมากยิ่งข้ึนและในกระบวนการตรวจสอบเอกสาร Set up มีเวลาในการ

ตรวจสอบเอกสารการท างานรวม 29.68 นาที ซ่ึงแบ่งเป็น 1.Die Set Up On Machine(8.41 นาที) 

2.Feed Material(9.32 น า ที )  3 . Stamping (First Piece Set Up)(6.14 น า ที )  4. Frist Piece 

Inspection(5.21 นาที) ซ่ึงเป็นการใชเ้วลาในการท างานท่ีมากเกินไปและเกิดเวลาสูญเปล่าส่งผลให้

การตรวจสอบไม่ทัว่ถึงและมีงานเสียไปหาลูกคา้จึงท าให้เกิดขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ซ่ึงจากการเก็บ

ขอ้มูลยอ้นหลงั 6 เดือน ปี2560 มีขอ้ร้องเรียนท่ีเกิดข้ึนของลูกคา้ดงัน้ี เดือน เมษายน 3 ขอ้ร้องเรียน 

เดือน พฤษภาคม 3 ขอ้ร้องเรียน เดือน มิถุนายน 2 ขอ้ร้องเรียน เดือน กรกฏาคม 5 ขอ้ร้องเรียน เดือน 

สิงหาคม 4 ขอ้ร้องเรียน เดือน กนัยายน 3 ขอ้ร้องเรียน 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

        1.8.1 เพื่อลดรอบเวลาในการหาเอกสารการท างาน 

       1.8.2 เพื่อลดขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ใหเ้หลือศูนยข์อ้ 

1.9 ขอบเขตของโครงงาน 

        สถานประกอบการ มินิแบ บางปะอิน ในโรง PCPB ในการท างาน press ช้ินงานประเภท 

Automotive Part  

1.10 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
         1.10.1 สามารถลดรอบเวลาในการหาเอกสารลง 50% 

        1.10.2 สามารถลดขอ้ร้องเรียนลูกคา้ใหเ้หลือศูนยข์อ้ได ้

1.11 นิยามศัพท์เฉพาะ 
           ISO หมายถึง องคก์ารมาตรฐานสากล หรือองคก์ารระหวา่งประเทศวา่ดว้ยการมาตรฐาน ISO 

ยอ่มาจาก  International Organization for Standardization เป็นองคก์รท่ีออกมาตรฐานต่างๆ 
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บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 
 

2.1 ระบบการจัดการฐานข้อมูล 

        ระบบการจดัการฐานขอ้มูล (Database Management System : DBMS) โดยใช ้Lotus Notes 

                2.1.1 นิยามระบบจัดการฐานข้อมูล 

                            ระบบจดัการฐานขอ้มูลคือ โปรแกรมท่ีใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการจดัฐานขอ้มูล โดย

จะรวบรวมขอ้มูลทั้งภาษาท่ีใช้ท างานกบัขอ้มูลเพื่อตอบโตแ้ละตอบสนองซ่ึงกนัและกนั และยงั

สามารถก าหนด สร้าง เรียกดู บ ารุงรักษาฐานขอ้มูล จดัการควบคุมการเขา้ถึงฐานขอ้มูล และยงัมี

ความสามารถท่ีจะไดส้ามารถส ารองขอ้มูล และรักษาความปลอดภยัของขอ้มูลหรือเรียกกูคื้นขอ้มูล

กรณีขอ้มูลเกิดความเสียหายไดอี้กดว้ย (พฤทธิ สิงห์กฤตยา. 2550: 6) 

                2.1.2 โปรแกรมการจัดการฐานข้อมูล Lotus Notes 

                            Lotus Notes เป็นไคลเอนท์เซิร์ฟเวอร์ ซ่ึงช่วยในกาีีรบริหารจดัการงานธุรกิจ

ภายในองคก์รต่าง ๆ ซอฟตแ์วร์ไดพ้ฒันาข้ึนโดยกลุ่มซอฟตแ์วร์ไอบีเอ็ม ซ่ึงไอบีเอ็มไดใ้ห้ค  าจ  ากดั

ความของซอฟตแ์วร์น้ีวา่ เป็นโปรแกรมท่ีช่วยในการจดัการรับส่งอีเมล์, เก็บบนัทึกผูติ้ดต่อ, ตาราง

นัดหมายปฏิทิน, บนัทึกงานและมอบหมายงาน, แชท และงานต่าง ๆ โดยท างานร่วมกับ Lotus 

Domino Server (เป็นผลิตภณัฑเ์ซิร์ฟเวอร์ของ IBM Lotus Software) 

2.2 ระบบการผลติแบบลนี 
        การผลติแบบลนี คือการลดน ้าหนกัของฟิตเนสเรียกวา่การ "ลีน"การใชห้ลกัการชุดหน่ึงในการ

ระบุและก าจดัความสูญเปล่า เพื่อส่งมอบสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการ และทนัเวลา หรือกล่าวอีกนยัหน่ึง 

ลีน คือ ปรัชญาในการผลิต ซ่ึงถือวา่ความสูญเปล่านั้น เป็นตวัท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นการผลิตยาวนานข้ึน 

และควรมีการน าเทคนิคต่างๆ มาใชใ้นการก าจดัความสูญเปล่าออกไปโดยมุ่งเนน้ก าจดัความสูญเสีย 

ทั้ง 7 ประการ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างาน ไดแ้ก่ 
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                2.2.1 การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น 

                            การเคล่ือนไหวท่ีไม่เหมาะสมหรือการใชเ้คร่ืองมือในการท างานท่ีไม่เหมาะสมทั้ง
ขนาด หรือน ้ าหนัก ท่ีไม่สัมพนัธ์กบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานก็จะท าให้เกิดความเม่ือยล้าให้แก่
ร่างกายของผูป้ฏิบติังาน อาจจะท าใหเ้กิดสูญเสียต่าง ๆ ตามมาได ้ไดแ้ก่ 

                            1) เกิดระยะทางในการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินจ าเป็น เกิดจากการวางช้ินงานท่ีอยู่
ไกลจนตอ้งเอ้ือมไปหยิบ ซ่ึงท าให้เกิดเป็นเวลาท่ีสูญเปล่าข้ึนมาได ้และท าให้เกิดเป็นความเม่ือยลา้
และความเครียดในเวลาต่อมา 

                            2) เกิดอุบติัเหตุท่ีเกิดจากการความเม่ือยล้าหรือความเครียด เพราะพนักงานมี
ร่างกายท่ีไม่สมบูรณ์เตม็ท่ีซ่ึงเกิดจากการท างานเป็นระยะเวลานาน ก็อาจจะท าใหพ้นกังานเกิดความ
ประมาทและท าให้เกิดอุบติัข้ึนมาตามมา ซ่ึงจะเกิดผลประทบต่อทั้งค่าใชจ่้าย ดา้นแรงงาน และการ
ผลิตซ่ึงอาจจะท าใหส้ายผลิตนั้นหยดุชะงกัลงไปเลยก็สามารถเกิดข้ึนไดเ้ช่นกนั 

                2.2.2 การรอคอย 

                            ในกระบวนการการท างานก็จะประกอบไปดว้ยขั้นตอนการท างานต่างๆ โดยทุกๆ
ขั้นตอนก็ตอ้งอาศยัทั้งแรงงาน อุปกรณ์ หรือวตัถุต่างๆ ไม่ว่าทางใดก็ทางหน่ึง ซ่ึงปัจจยัใดปัจจยั
หน่ึงขาดความสมดุลในการท างานก็อาจจะท าให้เกิดการรอคอยข้ึนในกระบวนการ เช่นเคร่ืองจกัร
ไม่ท างาน เคร่ืองจกัรเสียท าให้เกิดการรอคอยจากการซ่อมแซม ซ่ึงส่งผลท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการ
ผลิตหรือด าเนินการซ่ึงท าให้เสียโอกาสในการส่งมอบสินคา้ให้แก่ลูกคา้ท่ีไม่สามารถส่งสินคา้ได้
ตามเวลาท่ีก าหนดและยงัท าให้เกิดความไม่พึงพอใจแก่ลูกคา้ปลายทางหรืออาจจะเสียค่าปรับท่ีไม่
สามารถส่งมอบสินคา้ไดต้ามเวลาท่ีก าหนด ซ่ึงจะท าให้เราเสียตน้ทุนหรือค่าใช้จ่ายการด าเนินงาน
ไปอีกจ านวนมาก 

                2.2.3 กระบวนการท่ีขาดประสิทธิภาพ 

                            หากมีการศึกษาอย่างละเอียด จะพบว่ากระบวนการนั้นก็มีผลต่อการผลิตหรือ
สินคา้ต่างๆ เช่นการวางล าดบักระบวนการผลิต หรือวิธีการต่างๆนั้น อาจจะยงัไม่เหมาะสมกบัการ
ท างานในปัจจุบันหรือไม่เหมาะสมในการผลิต ดังนั้ นจึงเป็นปัญหาท่ีแอบแฝงซ่อนอยู่ใน
กระบวนการผลิตหรือการด าเนินการต่างๆ โดยท าใหเ้กิดความขาดประสิทธิภาพ 
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                2.2.4 การผลิตของเสียและแกไ้ขงาน 

                            ตน้ทุนท่ีเกิดโดยเสียประโยชน์ โดยเม่ือเราน าสินคา้เขา้มาในกระบวนการผลิตแลว้ 
ตน้ทุนต่าง ๆ ก็จะเกิดข้ึน ตั้งแต่ตน้ทุนการจดัซ้ือ ขนส่ง แรงงาน การท างานของเคร่ืองจกัร และอ่ืนๆ 
อีกมากมาย โดยผลตอบแทนท่ีจะไดก้ลบัมาก็ต่อเม่ือสินคา้นั้นผา่นกระบวนการผลิตและส่งมอบให้
ลูกคา้ แต่ถา้หากไม่สามารถส่งมอบไดไ้ม่วา่เหตุผลใดก็ตาม ซ่ึงในเหตุผลนั้นก็คือเกิดของเสียก็จะท า
ใหเ้กิดตน้ทุนเปล่าประโยชน์ข้ึน 

                2.2.5 การผลิตมากเกินไป 

                            เป็นแนวคิดท่ีมาจากการพยายามใช้เคร่ืองจกัรและพนักงานในการผลิตให้ได้
สินคา้มากท่ีสุด โดยไม่ค  านึงความสามารถของการรับต่อในช่วงถดัไป หรือความตอ้งการของงาน
ช่วงถดัไป การปฏิบติัแนวน้ีจะท าใหง้านแต่ละสถานีไม่สามารถต่อเน่ืองกนัได ้หรืองานไม่เกิดความ
สมดุลจะเกิดงานท่ีตอ้งรอการผลิต หรือ งานระหว่างการผลิต (Work in Process :WIP) ยิ่งช่วงการ
ผลิตท าการผลิตนานเท่าใด ปริมาณของ WIP ก็จะมาข้ึนเท่านั้น บางความคิดอาจจะคิดวา่ WIP มีจะ
มีเพื่อจะไวเ้ป็นงานส ารองรองรับการผลิตตลอดเวลา ซ่ึงกลายเป็นการปิดบงัท าให้เราไม่สามารถ
มองถึงปัญหาในกระบวนการนั้นได ้

                2.2.6 การเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น 

                            วสัดุหรือช้ินส่วนต่าง ๆ ท่ีจ  าเป็นต่อการผลิต จึงตอ้งมีการเก็บไวจ้  านวนมาก ซ่ึงมี
แนวคิดมาจากอดีตท่ีช้ินส่วนต่าง ๆตอ้งเพียงอยูเ่สมอ ๆ อีกทั้งการสั่งซ้ือเป็นจ านวนมากจะมีส่วนลด
ดา้นราคาท าให้ตน้ทุนวสัดุถูกลง แต่ก็จะท าให้เกิดตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้ข้ึนมาแทน และยงัเสีย
ค่าใชจ่้าย 

                2.2.7 การขนส่ง 

                            การขนส่งคือการท าให้วสัดุต่าง ๆ ภายในสถานประกอบการเกิดการเคล่ือนยา้ย
หรือเกิดการเปล่ียนแปลงสถานท่ี เช่นการขนยา้ยวตัถุดิบหรือ การขนส่งไปยงัลูกคา้ เพื่อท าให้การ
ผลิตด าเนินการไปอยา่งต่อเน่ือง แต่ก็ไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มให้แก่งานหรือสินคา้นั้น ๆ และยงัท าให้
เกิดความสูญเปล่าหรือค่าใชจ่้าย 
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2.3 แนวคดิเร่ือง Lean Office มอีงค์ประกอบ 3 ประการ คือ 
 

                2.3.1 บุคลากรเป็นทรัพยสิ์นท่ีมีค่าท่ีสุดขององคก์ร ดงันั้นโมเดลเร่ือง พฤติกรรม ทศันคติ 
และวฒันธรรม จึงเป็นเร่ืองแรกท่ีตอ้งท าความเขา้ใจ เพราะองคก์รโดยมากมีเป้าประสงคท่ี์จะท าการ
สร้างวฒันธรรมองคก์ร เพื่อให้บุคลากรเกิดทศันคติท่ีดี และจะไดแ้สดงออกถึงพฤติกรรมท่ีองค์กร
พึงประสงค ์แต่ส าหรับแนวคิดของลีนแลว้ จะเนน้ท่ีจะท าให้บุคลากรมีพฤติกรรมในการพิจารณา
หาแนวทางการพฒันางานประจ าใหดี้ข้ึนอยา่งต่อเน่ือง จนเกิดเป็นทศันคติท่ีดีในการท างาน และเม่ือ
บุคลากรในองคก์รมีพฤติกรรมและทศันคติท่ีตอ้งการแลว้ จึงจะก่อเกิดเป็นวฒันธรรมขององคก์ร 

                 2.3.2 ท าความเขา้ใจเร่ือง Lean ท่ีถูกตอ้ง การตอ้งการให้แข่งขนัไดใ้นตลาดโลก ตน้ทุน

เป็นเร่ืองส าคญั ค่าใช้จ่ายในส านกังานเป็นส่วนหน่ึงของตน้ทุนท่ีบางคร้ังอาจสูงถึงร้อยละ 60-80 

ของราคาขาย การลดตน้ทุนในการบริหารจดัการภายใน จึงเป็นแนวทางในการท าธุรกิจในปัจจุบนัท่ี

ตอ้งท าการพฒันาเป็นเร่ืองแรก ๆ ดงันั้นการลดความสูญเปล่าของกระบวนการท างานในส านกังาน

เพื่อเกิดความสามารถในการแข่งขนั จึงตอ้งมีการระบุความสูญเปล่าในส านกังานใหไ้ดก่้อน 

                 2.3.3 ความสูญเปล่าในส านกังานการท า Lean ในส านกังานไม่ไดมี้เป้าหมายในการลด

จ านวนพนกังานลง แต่เป็นการระบุ วิเคราะห์ ความไร้ประสิทธิภาพของกระบวนงานโดยการขจดั

ความสูญเปล่า 

2.4 การศึกษาเวลาการท างานและการเคล่ือนไหว 
การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Time – and – motion study) หรือเรียกว่า การศึกษาการ

ท างาน (Work study) เป็นการศึกษาการเคล่ือนท่ีของพนักงานรอบ ๆ บริเวณท่ีปฏิบติังาน และ
ความสัมพนัธ์กนัระหวา่งพนกังานกบัเคร่ืองมือเคร่ืองใชห้รือความสัมพนัธ์กนัระหวา่งพนกังานกบั
พนกังานในการปฏิบติังานแบบกลุ่มการพิจารณาการเคล่ือนท่ีของพนกังาน และวสัดุโดยกวา้งๆ จะ
เก่ียวขอ้งกบัการพยายามท่ีจะใชล้กัษณะงาน และเคร่ืองจกัรท่ีมีอยูแ่ลว้ใหมี้ประสิทธิภาพยิ่งข้ึน โดย
ก าจดัเวลาวา่งของงานออกไปให้มากท่ีสุด ขจดัการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น หรือท่ีใชเ้วลามากออกไป 
และพิจารณาความเหน่ือยลา้ของพนกังานเป็นหลกั  

2.5 หลกัการ 3G 
        หลกัการ3G เป็นค าศพัทท่ี์มีการใชก้นัอยา่งแพร่หลายในหลายสาขาของอุตสาหกรรมการผลิต 

โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในการควบคุมบริหารการผลิตหลกัการ 3G น้ี มาจากศพัท ์3 ค าในภาษาญ่ีปุ่น โดย
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มีความหมายว่า จงไปท่ีพื้นท่ีจริง (GENBA) ไปดูของจริง( GENBUTSU )และ สถานการณ์จริง 

(GENJITSU) ความหมายแฝงของหลกัการ 3G คือ การท่ีเรานัง่ท างานอยูบ่นโต๊ะเพียงอยา่งเดียว จะ

ท าให้เราไม่สามารถมองเห็นหรือทราบถึงความเป็นจริงได ้ดงันั้น เราควรจะเขา้ไปในพื้นท่ีท่ีเกิด

ปัญหา ใชส้ายตาของตนมองปัญหาท่ีเกิดข้ึน วิเคราะห์ขอ้มูลจากสภาพแวดลอ้มและความเป็นจริงท่ี

ไดรั้บทราบแลว้จึงค่อยตดัสินใจแกไ้ขปัญหา 

2.6 หลกัการ ECRS 
        2.6.1 การก าจดั (Eliminate) 

การก าจดั คือ การพิจารณาการท างานปัจจุบนัและก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการใน

กระบวนการออกไปทั้งการผลิตท่ีมากเกินไป การรอคอย การเคล่ือนท่ี การขนส่ง การท างานท่ีไม่

เป็นประโยชน์ การเก็บสินคา้ท่ีมากเกินไป  

        2.6.2 การรวมกนั (Combine)  

การรวมกนั คือ การรวมขั้นตอนการท างานให้เขา้ดว้ยกนั เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอนก็

รวมบางเขา้ดว้ยกนั ท าให้ขั้นตอนท่ีตอ้งท าลดลงจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าไดร้วดเร็วข้ึนและ

อาจจะยงัลดการเคล่ือนไหวในระหวา่งขั้นตอนลงไดอี้ก เพราะเม่ือรวมเขา้ตอนเขา้ดว้ยกนัก็ท าให้

การเคล่ือนไหวลดลง โดยอาจจะท าโดยการเพียงเรียงกระบวนการใหม่ หรือจดัการแผนผงัโรงงาน

ใหม่เพื่อท าใหก้ารเคล่ือนไหวนั้นลดลง 

        2.6.3 การจดัใหม ่(Rearrange) 

การจดัใหม่ คือ การจดัขั้นตอนใหม่เพื่อให้ลดการการเคล่ือนท่ี เคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็น 

หรือการรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต อาจจะท าสลบัขั้นตอนท่ี 2 กบั 3 โดยอาจจะใหท้ าขั้นตอน

ท่ี 3 ก่อนแลว้ค่อยท าขั้นตอนท่ี 2 ก็ท  าใหร้ะยะทางการเคล่ือนท่ีลดลงได ้

        2.6.4 การท าให้ง่าย (Simplify)  

การท าใหง่้าย คือ การปรับปรุงท างานใหง่้ายข้ึน สะดวกข้ึน เช่นการออกแบบจ๊ิก (Fixture) 

เข้าช่วยในการท างานให้สะดวก แม่นย  ามากข้ึน ซ่ึงก็จะท าให้ลดของเสียลงได้ ท่ีเกิดจากความ

เม่ือยลา้ ซ่ึงมีตน้เหตุจากการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ าเป็น และการท างานท่ีไม่เป็นจ าเป็น 
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2.7 แผนภูมกิระบวนการไหล (Flow Process Chart) 
       แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ือง คือ แผนภูมิท่ีแสดงถึงการเคล่ือนท่ีของคนหรือวสัดุ 

หรือเคร่ืองจกัร ในกระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียดทุกขั้นตอนของการท างานมีเวลาหรือ

ระยะทางท่ีเกิดข้ึนแสดงดว้ย แผนภูมิน้ีเหมาะส าหรับใชว้เิคราะห์งานท่ีตอ้งเสียเวลาท างานนาน หรือ

วเิคราะห์งานท่ีเสียเวลาเคล่ือนยา้ยหรือเดินทางมาก 

ตารางท่ี 2.1 ตารางสัญลกัษณ์และความหมายท่ีใชใ้น Flow Process Chart 

สัญลกัษณ์ ช่ือเรียก ค าจ ากดัความโดยยอ่ 

 การปฏิบติังาน 
(Operation)  

การประกอบหรือถอดประกอบช้ินส่วน การแปรรูป
วตัถุดิบในลกัษณะต่างๆ การเตรียมวตัถุดิบ การวางแผน
งาน 

 การตรวจสอบ 
(Inspection) 

การตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณของ ผลิตภัณฑ์ 
วตัถุดิบการตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุดิบ 

 การขนส่ง / ขนยา้ย 
(Transportation) 

การเคล่ือนย้ายว ัตถุดิบ งานระหว่างผลิต (Work in 
Process) หรือ สินค้าส าเร็จรูป จากจุดหน่ึงไปสู่อีกจุด
หน่ึงของพื้นท่ีท างาน พนกังานก าลงัเดิน 

 การรอคอย 
(Delay) 

พนกังานรอคอยวตัถุดิบ รอคอยการซ่อมแซมเคร่ืองจกัร 
ช้ินงานรอคอยเขา้กระบวนการต่อไป รอคอยการขนส่ง 

 การจดัเก็บ 
(Storage) 

การจดัเก็บวตัถุดิบ งานระหว่างผลิต หรือผลิตภณัฑ์ใน
โกดงั คลงัสินคา้ การจดัเก็บเอกสารเขา้ตูเ้ก็บเอกสาร 

 

แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองใช้ส าหรับบนัทึกเหตุการณ์ต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึนตามล าดบั

เพื่อให้มองเห็นรูปแบบการท างานท่ีครบถ้วน ทั้ งช่วยให้เข้าใจข้อเท็จจริงในการท างานและ

ความสัมพนัธ์กบัส่ิงอ่ืน รายละเอียดท่ีบนัทึกตอ้งไดจ้ากการสังเกตจากเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนโดยตรง  
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2.8 เทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 

       2.8.1 โปรแกรม Microsoft Excel 

โปรแกรมส าหรับบนัทึก วเิคราะห์แนวโนม้ของยอดขายจากขอ้มูลท่ีป้อนเขา้ไปใน

ตาราง และน าแสดงขอ้มูลเก่ียวกบั มีการวเิคราะห์ขอ้มูลและพฒันาระบบขอ้มูล เช่น 

2.8.1.1 วเิคราะห์ขอ้มูลเป้าหมายยอดเยบ็ประจ าวนั 
2.8.1.2 จดัท ากราฟแท่งในการเปรียบเทียบขอ้มูลต่างๆ 

       2.8.2 โปรแกรม Microsoft Word  

โปรแกรมไมโครซอฟตเ์วิด ซ่ึงเป็นโปรแกรมประมวลผลค าแบบพิเศษ ช่วยใหส้ร้าง

เอกสารแบบมืออาชีพอยา่งมีประสิทธิภาพ เช่น  

2.8.2.1 พิมพร์ายงาน และพิมพข์อ้ความส าหรับท า Visual Control ต่าง ๆ 
       2.8.3  โปรแกรม PowerPoint 

 โปรแกรมส าหรับน าเสนอขอ้มูลในรูปแบบของ ขอ้ความ รูปภาพ เสียง ภาพเคล่ือนไหว

โดยแสดงออกบนจอภาพเพื่อท าใหก้ารน าเสนอมีประสิทธิภาพ เช่น 

2.8.3.1 การน าเสนอหวัขอ้การ Kaizen Rework ของแผนกเยบ็ประจ าสัปดาห์ 
 

2.9 ไคเซน (Kaizen) 
       2.9.1 ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธ์การบริหารงานแบบญ่ีปุ่น (Kaizen) เป็นภาษาญ่ีปุ่น แปลว่า 

การปรับปรุง (Improvement) เป็นแนวคิดท่ีท าใช้ในการบริหารการจดัการมีประสิทธิผล โดยมุ่ง

ปรับปรุงวิธีการส่วนร่วมของพนกังานทุกคน บุคลากรทุกระดบั ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ 

เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานใหดี้ข้ึนไปเร่ือย ๆ อยา่งต่อเน่ือง ทั้งฝ่ายบริหารและฝ่ายปฏิบติัเกิดจากการ

บริหาร  

  

2.9.2 รายการตรวจสอบ 3-Mu’s หมายถึง ระบบตรวจสอบซ่ึงได้รับการพฒันาข้ึนมาเพื่อเป็น

แนวทางช่วยผูบ้ริหารและพนกังานช่วยกนัแกไ้ขปรับปรุงงานของตนอยูเ่สมอ 3-Mus ประกอบดว้ย 

(Muda) คือความสูญเปล่า (Muri) คือความตึง (Mura) คือความแตกต่างขดัแยง้กนั โดยการน าเอา 3-
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Mu’s ไปพิจารณาองคป์ระกอบต่าง ๆ ของการท างาน เช่น ก าลงัคน เทคนิค วิธีการ เวลา ส่ิงอ านวย

ความสะดวกและเคร่ืองมือเคร่ืองใช้ วสัดุท่ีใช้ ปริมาณการผลิต สินค้าคงคลัง สถานท่ีท างาน 

แนวความคิดในการท างาน 

2.9.3 การปรับปรุงงาน (work Improvement) หมายถึง การพฒันาหรือก าหนดหาวธีิการใหม่ ๆ 

มีการด าเนินการ การปรับปรุงงานจึงรวมถึงสภาพการท างานและกระบวนการท างาน เพื่อลดความ

ผนัแปรท่ีเกิดข้ึนจากสาเหตุต่าง ๆ ในกระบวนการผลิต การปรับปรุงจึงมีวตัถุประสงคส์ าคญัคือ  

1. เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพวธีิการท างาน 
2. เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากการด าเนินงาน และปรับปรุงการด าเนินงานให้ไดผ้ลตาม

เป้าหมาย 
 

2.10 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

        ขวญัใจ โชคไพบูลย์(2555)ได้ท าการวิจัยเร่ืองการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีน  : 

กรณีศึกษากระบวนการผล่ิตส่ิงพิมพง์านวิจยัน้ีมีจุดประสงคเ์พื่อศึกษาหลกัการแนวคิดแบบลีนและ

เคร่ืองมือของลีนมาประยุกตใ์ชเ้พื่อลดเวลาในกระบวนการพิมพข์องอุตสาหกรรมการผลิตส่ิงพิมพ ์

และเป็นแนวทางในการพฒันาและปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานโดยรวม โดยใชแ้ผนภาพสาย

ธารคุณค่าสถานะปัจจุบนั(ก่อนปรับปรุง)แลว้ท าการวิเคาะร์กระบวนการท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่าตาม

แนวคิดแบบลีนและน ามาเคร่ืองมือของลีนมาประยุกตใ์ช้ปรับปรุงใหม่ หลงัจากปรับปรุงสามารถ

สรุปผลไดด้งัน้ี 1. สามารถลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองพิมพจ์าก 6,306 วินาที เหลือเพียง 2,740 วินาที 

หรือลดลง 57% จากเวลารวม 2. การจดัการพื้นท่ีเก็บวตัถุดิบท่ีเบิกมาจาในคลงัวตัถุดิบท าให้ลด

จ านวนคร้ังท่ีเบิกจาก 3 คร้ัง เหลือเป็น 1 คร้ัง ต่อวนั รวมเวลาท่ี ใช้เป็น 27นาที 45 วินาที 3. 

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพในแผนกเย็บลวด สามารถลดเวลาการท างานรวมลง 1วินาทีต่อ

ช้ินงาน 1 ช้ิน และสามารถลดจ านวนสถานีงานลงจาก 6 สถานนี เป็น 4 สถานนี 4. ลดเวลาใน

ขั้นตอนการเขียนรายงานเคลมส่งลูกคา้จาก 337 วินาที เป็น 212 วินาที หรือลดลง 37% ของเวลาท่ี

ใชก่้อนปรับปรุง 5. การปรับปรุงสภาพพื้นท่ีการท างานให้พนกังานปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้งและ

รวดเร็วข้ึน เช่น การแบ่งแยกภาชนะใส่ของเสีย,การช้ีบ่งพาเลทวางช้ินงานและการจดัท าเอกสารช้ี

บ่งจุดท่ีควรระมดัระวงั(Q Point) 
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        พิจิตร ศรีไชยแสง,ระพี กาญจนะ ได้ท าการวิจยัเร่ืองการปรับปรุงระบบการผลิตด้วยการใช้

เทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาอุตสาหกรรมอาหาร มีวตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตซาลาเปา โดยใช้แผนผงัสายธารแห่งคุณค่าเป็นเคร่ืองมือ ในการรวบรวมขอ้มูลและวิเคราะห์

ปัญหา และน าเทคนิคการผลิตแบบลีนมาลดปริมาณสินคา้คงคลงัและเพิ่ม ประสิทธิภาพการผลิต 

พบว่าเม่ือเปรียบเทียบกบัระบบการผลิตเดิมปริมาณสินคา้คงคลงัลดลง 78.99% สมดุลการผลิต 

เพิ่มข้ึน 60.99% ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 76.06% ระยะเวลาน าลดลง 78.99% เวลาในการผลิตลดลง 

43.13% 

 

        ศุภชยั ภิสัชเพญ็,มณฑิรา เอียดแสน ไดท้  าการวิจยัเร่ืองการลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิต

ไอศกรีมแท่งโดยใชเ้ทคนิค ECRS และ SMED มาปรับปรุงวิธีการท างานร่วมกบัการใชเ้ทคนิคการ

จดัตารางการท างานและมอบหมายงานโดยใช ้2 หลกัเกณฑ์ คือ ค่าเวลาตวบคุมงาน (ACTIM) และ

พื้นท่ีการท างาน หลงัจากน าแนวทางการปรับปรุงไปประยกุตใ์ช ้พบวา่เวลาเตรียมสายการผลิตเฉล่ีย

ลดลงจาก 41.32 นาที เป็น 16.39นาที หรือลดลงร้อยละ 60.33และเวลาลา้งสายการผลิตเฉล่ียลดลง

จาก 60.06 นาที เป็น 33.67 นาที หรือลดลงร้อยละ 43.94 ท าให้เวลาสูญเสียลดลงเหลือ 17.86 ของ

เวลาท่ีใชใ้นการท างานทั้งหมด หรือลดลง 36.50 นอกจากน้ีจ านวนพนกังานลดลงจาก 7 คน เป็น 6 

คน 

        มุสตาซะห์ ยูโซะ ไดท้  าการวิจยัเร่ืองการลดความสูญเปล่าในขั้นตอนการประกอบผลิตภณฑ์

โดยเร่ิมจาก การศึกษาการท างาน เก็บขอ้มูลสภาพก่อนการปรับปรุง จากนั้นวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหา

สาเหตุของปัญหา กระทัง่ ด าเนินการแก้ไข โดยใช้หลักการจดัสมดุลสายการผลิต อีกทั้งการ

ประยุกต์ใช้หลกัการ ECRS โดยการลด ขั้นตอนท่ีเป็นความสูญเปล่าและไม่ก่อนให้เกิดคุณค่าใน 

กระบวนการ มีผลใหส้ามารถลดรอบเวลาในการทา งาน ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มข้ึน 

พบว่าผลจากการ ด าเนินการปรับปรุงส่งผลท าให้เวลาท่ีใช้ในการผลิตรวม 7 สถานีงานใช้เวลา

ลดลงจากเดิม 129.50 นาทีต่อตู ้ เหลือเวลาเป็น 77.50 นาทีต่อตู ้เทียบเป็นร้อยละลดลง 
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ตารางท่ี 2.2 ตารางสรุปผลงานวจิยั 

ช่ือผูแ้ต่ง งานวจิยั ปี รายละเอียด เคร่ืองมือท่ีน่าสนใจ 
ข วัญ ใ จ  โ ช ค
ไพบูลย ์

การประยุกต์ใช้
ระบบการผลิต
แ บ บ ลี น  : 
ก ร ณี ศึ ก ษ า
กระบวนการผล่ิ
ตส่ิงพิมพ ์

2555 งานวิจยัน้ีมีจุดประสงค์เพื่อ
ศึกษาหลักการแนวคิดแบบ
ลีนและเคร่ืองมือของลีนมา
ประยุกต์ใช้เพื่อลดเวลาใน
ก ร ะ บ วน ก า ร พิ ม พ์ ข อ ง
อุ ต ส า ห ก ร ร ม ก า ร ผ ลิ ต
ส่ิงพิมพ ์ 

ECRS,SMED,ร ะ บ บ
ก า ร ผ ลิ ต แ บ บ ลี น 
,VSM ,Check Sheet 

พิ จิ ตร  ศ รี ไชย
แสง,ระพี กาญจ
นะ 

ก า ร ป รั บ ป รุ ง
ระบบการผลิต
ด้ ว ย ก า ร ใ ช้
เทคนิคการผลิต
แบบลีน  

2555 มีวตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตซาลาเปา 
โดยใช้แผนผงัสายธารแห่ง
คุณค่าเป็นเคร่ืองมือ ในการ
รวบรวมขอ้มูลและวิเคราะห์
เพื่อลดความสูญเปล่า 
 
 

ผลิตแบบลีน,แผนผงั
สายธารแห่งคุณค่า 

ศุภชัย ภิสัชเพ็ญ
,มณฑิรา  เ อียด
แสน 

ก า ร ล ด เ ว ล า
สู ญ เ สี ย ใ น
ก ร ะ บ ว น ก า ร
ผ ลิ ต ไ อ ศ ก รี ม
แท่ง 

2555 ใชเ้ทคนิค ECRS และ SMED 
มาปรับปรุงวิธีการท างาน
ร่วมกบัการใช้เทคนิคการจดั
ต า ร า ง ก า ร ท า ง า น แ ล ะ
มอบหมายงานโดยใช้  2 
หลกัเกณฑ์ คือ ค่าเวลาตวบ
คุมงาน (ACTIM) และพื้นท่ี
การท างาน 

ECRS,ค่าเวลาตวบคุม
งาน (ACTIM),เทคนิค
ก า ร จัด ต า ร า ง ก า ร
ท างาน 

มุสตาซะห์ ยโูซะ การลดความสูญ
เปล่าในขั้นตอน
ก า ร ป ร ะ ก อ บ
ผลิตภณฑ ์

2558 เร่ิมจาก การศึกษาและ เก็บ
ข้ อ มู ล ส ภ า พ ก่ อ น ก า ร
ปรับปรุง จากนั้นวิเคราะห์ 
และด าเนินการตามหลกัการ 
ECRS เพื่อลดความสูญเปล่า 

ECRS ,การศึกษาการ
ท างาน, หลักการจัด
สมดุลสายการผลิต
,ไคเซ็น 
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บทที ่3 

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

        ในบทน้ีจะกล่าวถึงแผนงานการปฏิบติังาน ขั้นตอนการด าเนินงาน ซ่ึงรวมไปถึงการกล่าวถึง
ปัญหาท่ีเก่ียวขอ้ง ซ่ึงจะท าให้เกิดอาการของปัญหาและผลกระทบของปัญหา ซ่ึงส่ิงนั้นเองจะท าให้
ทราบไดถึ้งสาเหตุของปัญหาโดยใช้การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา ซ่ึงจะน าไปสู่การแกไ้ขปัญหา
โดยน าทฤษฎีหรือวิธีการต่าง ๆ มาประยุกต์ใช้ เพื่อน ามาแกปั้ญหาท่ีจะเกิดข้ึนซ่ึงจะกล่าวในบทน้ี 
โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
                3.1 แผนการด าเนินงาน 
                3.2 รายละเอียดท่ีนกัศึกษาปฏิบติัในการสหกิจศึกษา 
                3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานท่ีนกัศึกษาปฏิบติังาน 
                3.4 แนวทางการแกไ้ขปัญหา 

3.1  แผนการด าเนินงาน 

        แนวคิดในการวางแผนการด าเนินงานโดยน าแนวคิดมาจากวงจร PDCA มาใช้ในการวาง

แผนการด าเนินงานซ่ึงขั้นแรกเร่ิมจากการวางแผนการศึกษาสภาพปัจจุบนัและศึกษาทฤษฎีมา

ประยุกต์ใช้ด าเนินการตามแผนท่ีไดว้างเอาไว้และมาตรวจสอบผลลพัทท่ี์เกิดข้ึนเพื่อหาทางแกไ้ข

ตารางท่ี 3.1 แผนการด าเนินงาน 

 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 5 1 2 3 4

C

A สรุปผลการด าเนินงาน รัฐพล

ผู้รับผิดชอบ

พ.ค. ธ.ค. ม.ค. ก.พ.

D

รัฐพล+คุณรักษณ์ฐัภรณ์

รัฐพล

ศึกษาสภาพปัจจุบนัและสภาพปัญหา

ส ารวจงานวิจยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง

การเกบ็รวบรวมขอ้มลู

ศึกษาและท าการวิเคราะห์ปัญหา

การก าหนดแนวทางและการด าเนินการแกไ้ข

รัฐพล

รัฐพล

รัฐพล

P

PLAN

วิเคราะห์ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงั รัฐพล
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3.2 รายละเอยีดทีนั่กศึกษาปฏบิัติในการสหกจิศึกษา 
                ไดป้ฏิบติังานในแผนก ISO&TRAINING โดยมีหน้าท่ีข้ึนทะเบียนเอกสารท่ีเก่ียวกับการ

ปฏิบติังานในโรงงานเพื่อท่ีจะถ่ายเอกสารและจดัส่งไปให้ตามแผนกต่างๆท่ีร้องขอการข้ึนทะเบียน

เอกสารเช่น เอกสารการตรวจสอบวตัถุดิบ เอกสารคู่มือปฏิบติังาน ฯลฯ หลงัจกานั้นก็ควบคุม

เอกสารท่ีข้ึนทะเบียนโดยมีการตรวจสอบคือแต่ละแผนกท่ีขอข้ึนทะเบียนเอกสารนั้นมีเอกสารท่ีข้ึน

ทะเบียนอยู่หน้าสถานีงานหรือไม่ตามแผนกระบวนการท างานหากไม่มีเอกสารตามแผน

กระบวนการท างานจะมีขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงาน 

                 โครงงานสหกิจศึกษา เร่ือง การลดรอบเวลาในกระบวนการตรวจสอบเอกสารการท างาน 

บริษทัเอ็นเอม็บี-มินีแบ ไทย จ ากดั ทั้งน้ีมีขั้นตอนในการศึกษาซ่ึงอธิบายในหวัขอ้ต่อไปน้ี 

 

       3.3.1 ท่ีมาของปัญหา 

                  ในแผนก ISO&TRAINING ไดมี้ปัญหาในการท างานเน่ืองจากปัจจุบนัทางบริษทัยงัไม่ได้

มีก าหนดเวลามาตรฐานในการปฏิบตังาน จึงท าให้เวลาการท างานจริงใชเ้วลาไม่เท่ากนับางงานใช้

เวลาน้อยและบางงานใช้เวลามากข้ึนอยู่กับปริมาณงานและระดับความส าคญัของงานท าให้มี

ผลกระทบต่อการท างานของแต่ละแผนก และลูกคา้ อีกทั้งยงัท าให้การวดัหรือประเมิณผลนั้นยงัไม่

สามารถบรรลุเป้าหมายได ้โดยแต่ละการท างานก็มีการใชเ้วลาท่ีแตกต่างกนัแต่ก็มีส่วนเก่ียวขอ้งซ่ึง

กนัและกนัซ่ึงเวลาการท างานปัจจุบนัในกระบวนการตรวจสอบแต่ละขั้นตอนการท างานมีดงัน้ี 

3.3.1.1 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Receiving Raw material จ  านวนเอกสาร 8 ฉบบั  

3.3.1.2 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Incoming จ านวนเอกสาร 2 ฉบบั 

3.3.1.3 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Set Up จ านวนเอกสาร 21 ฉบบั  

3.3.1.4 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Production จ านวนเอกสาร 14 ฉบบั  

3.3.1.5 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Packing จ านวนเอกสาร 1 ฉบบั  

3.3.1.6 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Outgoing จ านวนเอกสาร 5 ฉบบั  

3.3.1.7 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Stock จ านวนเอกสาร 1 ฉบบั 
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                  จากภาพท่ี 3.1 จะเห็นไดว้า่กระบวนการท่ีส าคญัมีอยู ่ 2 กระบวนการโดยมาจากหลกัการ 

80:20 คือกระบวนการ Set-Up และ Production 

 

ภาพท่ี 3.1 แผนภูมิพาเรโต 

       3.3.2 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

                  พาทท่ีจะเลือกมาท าการปรับปรุงในกระบวนการตรวจสอบเอกสารโดยท่ีมีรายละเอียด

ดงัน้ี 

                  3.3.2.1 พนกังานในการตรวจสอบ 2 คน 

                  3.3.2.2 พนกังานท่ีถูกตรวจสอบ  6 คน 

                  3.3.2.3 เคร่ืองจกัรท่ีไดรั้บการตรวจสอบจ านวน 1 เคร่ือง 

                  3.3.2.4 อุปกรณ์ในการตรวจสอบช้ินงานจ านวน 4 เคร่ือง 

                  3.3.2.5 เอกสารท่ีไดรั้บการตรวจสอบจ านวน 52 ฉบบั 
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 3.3.3 การเกบ็ข้อมูล 

                  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการเก็บรวบรวมขอ้มูล 

                  3.3.3.1 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) แผนภูมิท่ีใช้วิเคราะห์ขั้นตอน

การไหล (Flow) ของวตัถุดิบ ช้ินส่วน พนกังานและอุปกรณ์ท่ีเคล่ือนไปในกระบวนการพร้อม ๆ กบั

กิจกรรมต่าง ๆ โดยใชส้ัญลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวั ซ่ึงก าหนดโดย ASME ในสหรัฐอเมริกา เพื่อน ามา

วเิคาระห์และท าการปรับปรุงกระบวนการท างานใหมี้ประสิทธิภาพ 

                  3.3.3.2 ตารางจบัเวลา (  Time Measurement ) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการบนัทึกเวลาการ

ท างานของพนักงานในแต่ละกระบวนการ เผื่อหาค่าต ่ าสุด ค่าสูงสุด และค่าเฉล่ียในแต่ละ

กระบวนการ 

                  3.3.3.3 แผนภาพเลเอาท์ (LayOut) เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิเคราะห์ระยะทางและ

รูปแบบในการเคล่ือนท่ีของการท างานว่าจากอีกสถานีงานหน่ึงไปสถานีงานท่ีสองว่ามีอุปสรรค

หรือปัญหาเพื่อท่ีจะน ามาใชใ้นการวเิคราะห์ในการเคล่ือนท่ีไม่ให้เกิดอุปสรรค 

                  3.3.3.4 แผนภูมิพาเรโต ้(Pareto) เคร่ืองมือส าหรับการตรวจสอบปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนใน

องคก์รโดยการน าเอาสาเหตุเหล่านั้นมาแบ่งแยกประเภท แลว้เรียงล าดบัความส าคญัของขอ้มูลจาก

มากไปหานอ้ย 

       3.3.4 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

                  3.3.4.1 ท าการศึกษาภาพรวมการท างานในขั้นตอนตรวจสอบเอกสารควบคุมการท างาน

ในกระบวนการ Set Up ของ พาท 1915-641 จาก Flow Process Chart เพื่อดูกระบวนการท างานวา่มี

การใชร้ะยะทางเท่าไรและมีการใชเ้วลาในการท างานเท่าไร 

                  3.3.4.2 ศึกษาขั้นตอนการตรวจสอบวา่ตอ้งตรวจสอบเอกสารอะไรบา้งสเปคงานหรือ

วธีิการท างานของพนกังานเพื่อจะไดเ้ขา้ใจวธีิการท างานของพนกังานท่ีถูกตรวจสอบ 

                  3.3.4.3 น าเลเอาทม์าใส่ขอ้มูลในการเคล่ือนท่ีของพนกังานท่ีมีหนา้ท่ีไปตรวจสอบเพื่อจะ

ดูวา่มีความสูญเปล่าจากการเคล่ือนท่ีของพนกังานหรือไม่ 
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                  3.3.4.4 จบัเวลาการท างานของพนกัท่ีไปตรวจสอบและพนกัท่ีถูกตรวจสอบเอกสารท่ีใช้

ในหนา้สถานนีงานเพื่อหาเวลาเฉล่ียวา่แต่ละคร้ังนั้นใชเ้วลาไปเท่าไรและจะน ามาวเิคาะร์เพื่อ

ก าหนดเวลามาตรฐาน 

                  3.3.4.5 จดัท าแผนผงักางปลา (Fish Bone Diagram)  มาวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดย

ถามค าถามท่ีวา่ “ท าไม” ในแต่ละกางท่ีแบ่งเป็น 4M Man Material Machine Method เพื่อหาปัญหา

ท่ีแทจ้ริงและน ามาวิเคราะห์เพื่อท่ีจะหาแนวทางแกไ้ขเพื่อท่ีจะน าไปปฏิบติัการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่ง

ถูกตอ้ง 

       3.3.5 ขั้นตอนการด าเนินการและเคร่ืองมือทีใ่ช้ 

                  ขั้นตอนในการด าเนินการท าโปรเจค มีทั้งหมด 6 ขั้นตอน และแต่ละขั้นตอนมีเคร่ืองมือ

ดงัต่อไปน้ี ดงัแสดงในภาพท่ี 3.2 

                    Process                                                                       Tools 

 

 

 

 

 

 

                   

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.2 Flow การด าเนินงาน 
 

ศึกษาสภาพปัจจุบนัและคดัเลือกหวัขอ้
ปัญหา 

การเก็บรวบรวมขอ้มูล 

ศึกษาและท าการวเิคราะห์ปัญหา 

การก าหนดแนวทางและการด าเนินการ
แกไ้ข 

วเิคราะห์ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงั 

สรุปผลการด าเนินงาน 

แผนภูมิ Pareto 
Flow Process Chart (Before) 

ตารางจบัเวลา 

แผนผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) 

ECRS 
5S 

Function Excel 

Flow Process Chart (After) 

แผนภูมิแท่ง 
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บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน  การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 
4.1 ขั้นตอนการปฎบิัตงิาน 

                 จากท่ีไดท้ราบแผนการด าเนินงานวา่มีขั้นตอนการด าเนินงานอยา่งไรจึงมาลงมือปฏิบติั

ตามแผนซ่ึงจะอธิบายดงัน้ี 

       4.1.1 ศึกษาสภาพปัจจุบนัและคดัเลือกหวัขอ้ปัญหา 

                  4.1.1.1 การคดัเลือกหัวข้อปัญหาได้มีการเก็บข้อมูลของจ านวนเอกสารควบคุมการ

ท างานของแต่ละกระบวนการมาจาก Control Plan และน ามาคดัเลือกวา่จะท าการเลือกกระบวนการ

ไหนเป็นตน้แบบในการศึกษาลดเวลาในกระบวนการตรวจสอบเอกสารการท างานโดยการใช้

เคร่ืองมือแผนภูมิพาเรโตเข้ามาช่วยในการคัดเลือกซ่ึงผลท่ีออกมาจากหลักการ 80:20 คือ 

กระบวนการ Set-Up กบั Production แต่ไดท้  าการเลือกกระบวนการ Set up เพื่อมาท าโมเดลตน้แบบ

ดงัแสดงในภาพท่ี 4.1 

 

ภาพท่ี 4.1 แผนภูมิพาเรโตส าหรับคดัเลือกหวัขอ้ปัญหา 
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                  4.1.1.2 การศึกษาสภาพปัจจุบนัไดมี้การเก็บขอ้มูลดว้ยวิธีการสังเกตุและถ่ายคลิปวิดีโอ

เพื่อศึกษาขั้นตอนการท างานกระบวนการตรวจสอบเอกสารว่ามีการด าเนินการอย่างไรและน ามา

จดัท าเป็น Flow Process Chart 

ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงการไหลของกระบวนการ (Before) 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

        

 

 

จากตารางท่ี 4.1 จะแสดงถึงขั้นตอนการท างานของกิจกรรมตรวจสอบเอกสารการท างานใน

กระบวนการ Set-Up ตั้งแรกว่ามีเวลาในการท างานเท่าไรซ่ึงจะแสดงถึงรอบเวลาการท างานของ

พนกังานในการท างานดงัน้ี ขั้นตอนท่ี 1 ใชเ้วลา 0.1 นาที ขั้นตอนท่ี 2 ใชเ้วลา 8.41 นาที ชั้นตอนท่ี 

3 ใชเ้วลา 9.32 นาที ขั้นตอนท่ี 4 ใชเ้วลา 6.14 นาที ขั้นตอนท่ี 5 ใชเ้วลา 5.21 นาที ขั้นตอนท่ี 6 ใช้

เวลา 0.5 นาที เวลารวมในการท างานเท่ากบั 29.68 นาที ซ่ึงเป็นเวลาเฉล่ียจากการจบัเวลาสิบคร้ัง                 

ปัจจุบนั หลงัปรับปรุง ลดลง

1

1
0

5

0

1 ผู้ตรวจสอบขอดูเอกสารควบคุมการท างานกบัพนกังาน

2 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Die Set Up On Machine

3 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Feed Material

4 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Stamping (First Picec Set Up)

5 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Frist Piece Inspection

6 ผู้ตรวจสอบเดินกลบัเพ่ือไปบันทึกข้อมูล

รวม 29.68 5

5.21
0.5 5

8.41
9.32
6.14

0.1

พนักงาน: เคล่ือนยา้ย
วงตวัลือกวิธีการท างานและประเภท

วิธีการท างาน:        ปัจจุบนั         ปรับปรุง

ประเภท:  พนักงาน     ผลิตภฑั ์   เคร่ืองมือ/อุปกรณ์

คอย

ตรวจสอบ

เกบ็

ที่ ค ำอธิบำย สัญลักษณ์ เวลำ (นำท)ี ระยะทำง (เมตร)

วนัท่ี: 26/1/2018 ปฏิบติังาน

แผนภูมกิำรไหลของกระบวนกำร ( Flow Process Chart )(Before)
สถานท่ี: PCPB สรุปผล

กิจกรรม: ตรวจสอบเอกสารการท างานในกระบวนการ Set up
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       4.1.2 การเก็บขอ้มูล 

                  4.1.2.1 เก็บขอ้มูลเอกสารควบคุมการท างานของพาท 1915-641 ตาม Control Plan  

 

 

 

 

 

 

 

                   

 

ภาพท่ี 4.2 รูปภาพ Control Plan 

 

                  4.1.2.2 จบัเวลาในกระบวนการตรวจสอบเอกสารการท างานในขั้นตอน Set Up 

ตารางท่ี 4.2 ตารางการจบัเวลาเฉล่ียกระบวนการตรวจสอบเอกสารควบคุมการท างาน(Before) 
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4.1.3 ศึกษาและท าการวเิคราะห์ปัญหา 

                  4.1.3.1 จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของปัญหาและได้รวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบั

ปัญหาเวลาในการตรวจสอบเอกสารควบคุมการท างานมีเวลาสูญเปล่าแลว้จึงน ามาวิเคราะห์หา

สาเหตุท่ีแทจ้ริงโดยใชเ้คร่ืองมือแผนผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) 

ภาพท่ี 4.3 แผนผงักา้งปลา 
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4.1.4 การก าหนดแนวทางและการด าเนินการแกไ้ข 

           จากการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนผงักา้งปลาเพื่อหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหาท่ีแสดงในภาพ

4.3 พบวา่สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาและส่งผลกระทบใหก้ระบวนการตรวจสอบเอกสารการท างานมี

เวลาสูญเปล่านั้นมีสาเหตุส าคญัท่ีวเิคราะห์มาอยู ่3 สาเหตุหลกั ไดแ้ก่ 

                  4.1.4.1 ดา้นวตัถุดิบ พบวา่ มีเอกสารควบคุมการท างานอยูใ่น Control Plan แต่ไม่ไดอ้ยูท่ี่

หน้างานส่งผลให้พนกังานตอ้งใช้เวลาในการตรวจสอบเอกสารนานข้ึนเพราะตอ้งคน้หาเอกสาร

เพื่อมาตรวจสอบ 

                  4.1.4.2  ดา้นคน พบวา่ พนกังานไม่ทราบหมายเลขเอกสารควบคุมการท างานส่งผลให้

พนกังานตอ้งใชเ้วลาในการตรวจสอบนานข้ึนเพราะพนกังานตอ้งเปิดหาเอกสารทุกหมายเลขเพื่อ

หาเอกสารควบคุมท่ีตอ้งการ 

                  4.1.4.3 ด้านวิธีการ พบว่า ท่ีจดัเก็บเอกสารไม่เพียงพอต่อเอกสารควบคุมส่งผลให้

พนกังานตอ้งใช้เวลาในการตรวจสอบนานข้ึนเพราะพนกังานตอ้งคน้หาเอกสารหลายจุดเพื่อน า

เอกสารควบคุมการท างานมาเพื่อตรวจสอบ 

               การก าหนดมาตรการตอบโตผู้ว้ิจยัไดเ้ลือกเคร่ืองมือท่ีน ามาแกปั้ญหาคือ ECRS และ 5S 

ซ่ึงจะใชเ้ทคโนโลยีควบคู่ในการแกปั้ญหาโดยการแยกเอกสารและจดัระเบียบใหม่และรวมเขา้ใน

คอมพิวเตอร์ด้วยการประยุกต์ใช้หลักการ ECRSและเทคโนโลยี ส่วน 5S ท าระบบการจดัเก็บ

เอกสารและค้นหาเอกสารให้สะดวกข้ึนโดยจดัท าลงในโปรแกรมเอ็กเซลด้วยการประยุกต์ใช้

หลกัการ 5S และเทคโนโลย ี

ตารางท่ี 4.3 ตารางก าหนดวธีิการแกไ้ข 
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       4.1.5 วเิคราะห์ผลเปรียบเทียบก่อนหลงั 
ตารางท่ี 4.4 ตารางแสดงการไหลของกระบวนการ (After) 

 

จากตารางท่ี 4.4 จะแสดงให้เห็นวา่หลงัจาท่ีไดท้  าด าเนินการตามแผนแลว้มีการเปล่ียนแปลงเกิดข้ึน

ดงัน้ีเวลาท่ีลดลงเกิดข้ึนในขั้นตอนการท างานทั้งหมด 4 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการตรวจสอบเอกสาร

ในกระบวนการ Die Set Up On Machine ลดลงจาก 8.41 นาที เป็น 4.21 นาที ผลต่าง 4.2นาที , 

ขั้นตอนการตรวจสอบเอกสารในกกระบวนการ Feed Material ลดลงจาก 9.32 เป็น 3.52 ผลต่าง 5.8 

นาที , ขั้นตอนการตรวจสอบเอกสารในกกระบวนการ Stamping (First Piece Piece Set up ลดลง

จาก 6.14 เป็น 3.94 ผลต่าง 2.2 นาที , ขั้นตอนการตรวจสอบเอกสารในกกระบวนการ First Piece 

Inspection ลดลงจาก 5.21 เป็น 3.13 ผลต่าง 2.08 นาที 

 

 

ปัจจุบนั หลงัปรับปรุง ลดลง

1 1 -

1 1 -
0 -

5 5 -

0 0 -

1 ผู้ตรวจสอบขอดูเอกสารควบคุมการท างานกบัพนกังาน

2 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Die Set Up On Machine

3 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Feed Material

4 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Stamping (First Picec Set Up)

5 ตรวจสอบเอกสารในกระบวนการ Frist Piece Inspection

6 ผู้ตรวจสอบเดินกลบัเพ่ือไปบันทึกข้อมูล

รวม 15.40 5

3.13
0.5 5

4.21
3.52
3.94

0.1

พนักงาน: เคล่ือนยา้ย
วงตวัลือกวิธีการท างานและประเภท

วิธีการท างาน:        ปัจจุบนั         ปรับปรุง

ประเภท:  พนักงาน     ผลิตภฑั ์   เคร่ืองมือ/อุปกรณ์

คอย

ตรวจสอบ

เกบ็

ที่ ค ำอธิบำย สัญลักษณ์ เวลำ (นำท)ี ระยะทำง (เมตร)

วนัท่ี: 30/1/2018 ปฏิบติังาน

แผนภูมกิำรไหลของกระบวนกำร ( Flow Process Chart )(After)
สถานท่ี: PCPB สรุปผล

กิจกรรม: ตรวจสอบเอกสารการท างานในกระบวนการ Set up
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4.2 ผลจากการด าเนินงาน 

           จากกการด าเนินการแกไ้ขปัญหา 3 สาเหตุหลกัของปัญหาโดยท าตามแผนของมาตรการตอบ

โตจึ้งมีผลลพัทจ์าการด าเนินงานดงัน้ี 

ตารางท่ี 4.3 ตารางแสดงผลจากการด าเนินงานของสาเหตุท่ี1 
ปัญหา ก่อน หลงั 

มีเอกสารควบคุม
ก า ร ท า ง า น ใ น 
Control plan แต่ไม่
มีเอกสารควบคุม
ก ารท า ง านอยู่ ท่ี
หนา้สถานีงาน 
 

 
 

 

 

จากปัญหาท่ีไม่มีเอกสารควบคุมการท างานอยู่ท่ีหน้าสถานีงานท าให้ใช้เวลาในการหาเอกสาร

ควบคุมการท างานเพื่อน ามาตรวจสอบนานจึงจดัท าการแยกและจดัเรียงเอกสารเพื่อให้ใช้งาน

สะดวกข้ึนดงัแสดงในตารางท่ี 4.5 

ตารางท่ี 4.4 ตารางแสดงผลจากการด าเนินงานของสาเหตุท่ี 2 

ปัญหา ก่อน หลงั 
ท่ีจดัเก็บเอกสารไม่
เพียงพอต่อเอกสาร
ควบคุม 

  
 

จากปัญหาท่ีมีท่ีจดัเก็บเอกสารไม่เพียงพอและท าให้ยากต่อการหาเอกสารควบคุมการท างานจึง

จดัท าติดตั้งโปรแกรมลงในหน้าเดสท็อปของคอมพิวเตอร์เพื่อให้พนกังานไดใ้ช้ระบบการคน้หา

เอกสารแบบใหม่เพื่อใหเ้ป็นระบบมากข้ึนดงัแสดงในตารางท่ี 4.6 
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ตารางท่ี 4.5 ตารางแสดงผลจากการด าเนินงานของสาเหตุท่ี 3 

ปัญหา ก่อน หลงั 
พ นั ก ง า น ไ ม่
ทราบหมายเลข
เอกสารควมคุม
การท างาน 
 

 

 
 

         จากปัญหาท่ีพนกัไม่ทราบหมายเลขเอกสารควบคุมการท างานจึงจดัท าคู่มือการท างานเพื่อ

สอนใหรู้้จกัระบบคน้หาเอกสารดงัแสเงในตารางท่ี 4.7 และภาพท่ี 4.4 

ภาพท่ี 4.4 ภาพคู่มือการท างาน 
 

PCPB Division
การเปิดไฟลเ์อกสารในกระบวน

การท างาน

ผูรั้บผดิชอบ  Issue Date: January 9, 2018

จดุ  Effective Date : January 9, 2018

เครือ่ง/สถานที่  Document No: QA-02-001-A224 Rev.(I)

ขอ้ก ำหนดดำ้นควำมปลอดภยั

    Step 1 ดบัเบิล้คลกิที ่Document Link Shortcut ทีอ่ยู่ในหนา้ Desktop 1. วธิกีาร,ขัน้ตอนการปฏบิัตงิานทีป่ลอดภัย

ท าการตามคูม่อืการท างานอยา่งเครง่ขดั

2. อปุกรณ์ป้องกนัภัยสว่นบคุคล

    Step 2 เลอืกพาททีต่อ้งการทีจ่ะเปิดเอกสารกระบวนการท างานแลว้ดบัเบิล้คลกิ

3. การด าเนนิการเมือ่เกดิเหตฉุุกเฉิน

แจง้หวัหนา้งานใหท้ราบทันที

    Step 3 เปิดไฟล ์Excel ใหต้รงหมายเลขพาททีต่อ้งการ

Attention จุดทีต่อ้งระมดัระวงัในกำรท ำงำน

ระวงัอปุกรณ์อเิล็กทรอนกิเสยีหาย

ระวงัเลอืกพาทผดิ

     Step 4 คลกิทีห่มายเลขเอกสารทีพ่นักงานตรวจตอ้งการ

ขอ้บกพรอ่งทีเ่กดิข ึน้ของ Process นี ้และผลกระทบ

ตอ้งท าการเปิดเอกสารเกีย่วกระบวนการท างาน

เพือ่ควบคมุการท างานหากไมป่ฏบิัตติามจะท าให ้

ไมส่ามรถควบคมุกระบวนการไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ

      Step 5 ตวัอยา่งเอกสารในกระบวนการท างานทีเ่ปิด

รองเทา้ Safety, Ear Plug 

( OPERATION  STANDARD )

มำตรฐำนกำรท ำงำน หวัขอ้  Operation Standard No: OS-PD-09-224  Rev.

Operator

จดุปฏบิัตงิาน

file:///C:/Users/USER/Desktop/รายงาน/os.xlsx


29 
 

บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

        

       5.1.1 แผนการด าเนินงาน 

ตารางท่ี 5.1 แผนการด าเนินงานท่ีวางแผนและการด าเนินงานจริง 

 

       จากตารางท่ี 5.1 จะแสดงถึงแผนการด าเนินงานตามแผนและการด าเนินงานท่ีเกิดข้ึนจริงจะเห็น

ไดว้า่ในช่วงแรกมีการปรับตวัท่ีนานกวา่แผนเน่ืองจากวา่กวา่จะศึกษาสภาพปัจจุบนัไดต้อ้งท าความ

รู้จกักบัพี่ๆท่ีท างานเพื่อให้เกิดความคุน้เคยท าให้การเก็บขอ้มูลล่าช้าแต่ในการศึกษาและวิเคราะห์

ปัญหานั้นไดมี้พี่เล้ียงและพี่แผนกอ่ืนไดเ้ขา้มาช่วยใหค้  าแนะน าจึงส่งให้การด าเนินงานท่ีเกิดข้ึนจริง

ตรงตามแผนและไดท้ดลองการปรับปรุงท่ีคิดข้ึนเพื่อหาขอ้บกพร่องไดแ้ละแกไ้ขภายในเวลาตาม

แผนและไดมี้ค าแนะน าอาจาร์ยท่ีใหเ้ก็บขอ้มูลเพิ่มเพื่อมาสนบัสนุนในช่วงเวลาท่ีเหลือ 

 

 

PLAN
ACTION 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 5 1 2 3 4

วิเคราะห์ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงั รัฐพลC
A สรุปผลการด าเนินงาน รัฐพล

ผูรั้บผิดชอบ
พ.ค. ธ.ค. ม.ค. ก.พ.

D
รัฐพล+คุณรักษณ์ฐัภรณ์

รัฐพล

ศึกษาสภาพปัจจุบนัและสภาพปัญหา

ส ารวจงานวิจยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง

การเก็บรวบรวมขอ้มลู

ศึกษาและท าการวิเคราะห์ปัญหา

การก าหนดแนวทางและการด าเนินการแกไ้ข

รัฐพล

รัฐพล

รัฐพล

P
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5.1.2 เปรียบเทียบผลการด าเนินงานระหวา่งก่อนปรับปรุง เป้าหมาย และหลงัปรับปรุง 

 

ภาพท่ี 5.1 แผนภูมิแท่งสรุปผลเวลาท่ีลดลง 

จากภาพท่ี 5.1 สรุปผลเวลาในกระบวนการตรวจสอบเอกสารการท างานจากปัจจุบนัใชเ้วลา 29.68 

นาที และไดต้ั้งเป้าหมายไวจ้ะลด 50 % ให้เหลือ 14.84 นาที แต่ผลการปรับปรุงสามารถลดไดเ้หลือ

เวลา 15.4 นาที ซ่ึงคิดเป็น47%  ห่างจากเป้าหมาย 3% 

ตารางท่ี 5.2 ตารางการจบัเวลาเฉล่ียกระบวนการตรวจสอบเอกสารควบคุมการท างาน(After) 

 

จากตารางท่ี 5.2 จะแสดงถึงเวลาหลงัปรับปรุงจะเห็นไดว้า่บางกระบวนการเวลาลดลงจากเดิมมาก

บางกระบวนการลดลงมาจากเดิมน้อยกว่าเน่ืองว่าทกัษะการท างานแบบใหม่ของแต่ละคนมีไม่

เท่ากนัคนท่ีเวลาลดเยอะเกิดจากการท่ีมีทกัษะทางคอมพิวเตอร์มากกวา่ 
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ภาพท่ี 5.2 แผนภูมิแสดงการร้องเรียนของลูกคา้ 

จากภาพท่ี 5.2 สรุปผลจ านวนข้อร้องเรียนในเดือนธันวาคมและมกราคมลดลงหลังจากท่ีได้

ด าเนินการท ามาตรการตอบโตต้ามแผนท่ีวางไว้ซ่ึงลดลงมาถึง 4 ขอ้ร้องเรียนจากค่าเฉล่ียท่ีเกิดขอ้

ร้องเรียนข้ึนจากการเก็บขอ้มูลยอ้นหลงั 6 เดือน แต่ยงัไม่ไดต้ามเป้าหมายหรือนโยบายของบริษทั

ท่ีตั้งไวคื้อจ านวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ตอ้งเป็น 0 

 

ภาพท่ี 5.3 กระบวนการท างานหลงัปรับปรุง 

จากภาพท่ี 5.3 จะแสดงถึงกระบวนการท างานท่ีเปล่ียนแปลงจากวิธีการเดิมคือการคน้หาเอกสาร

จากแฟ้มเอกสารหรือเอกสารท่ีติดอยูห่นา้สถานีงานเปล่ียนเป็นระบบการคน้หาเอกสารจากทางฮาร์

แวร์ซ่ึงคือคอมพิวเตอร์ส่งผลให้ลดขั้นตอนการท างานท่ีสูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ท างานมากยิง่ข้ึน 

Aprill May Jun Jull Sep Oct Nov Dec Jan

เดือน 3 3 2 5 4 3 4 2 1

0

2

4

6

จ า
นว

นก
าร
ร้อ
งเรี

ยน
แผนภูมิแสดงการร้องเรียนของลูกค้า



32 
 

5.1.3 สรุปผลการด าเนินงานจากผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 

ตารางท่ี 5.3 ตารางเทียบผลการด าเนินงานกบัผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 

ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 
ก่อน

ปรับปรุง 
ผลคาดวา่
จะไดรั้บ 

หลงั
ปรับปรุง 

ความ
แตกต่าง 

เปอร์เซ็นต ์

รอบเวลาการท างาน 29.68 นาที 14.48 นาที 15.4 นาที 14.28 นาที 48% 

จ านวนขอ้ร้องเรียนลูกคา้ 4 ขอ้
ร้องเรียน 

0 ขอ้
ร้องเรียน 

1 ขอ้
ร้องเรียน 

3 ขอ้
ร้องเรียน 

75% 

 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

       5.2.1 จากผลการด าเนินงานท่ียงัไม่ถึงเป้าหมายควรมีการจดัอบรมการใชอุ้ปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์

เพื่อเพิ่มทกัษะใหก้บัพนกังานใหมี้ความช านาญในการใชเ้ทคโนโลย ี

       5.2.2 ในอนาคตควรมีวิธีการท่ีดีกวา่น้ีเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานในแนวคิดหลกัการไค

เซนคือปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง เช่น เปล่ียนวิธีการใช้เมาส์เป็นทชัสกรีนและจดัเก็บเอกสารควบคุม

การท างานทั้งหมดเขา้ฐานขอ้มูลในคอมพิวเตอร์เพื่อลดค่าใชจ่้ายทรัพยากรกระดาษ 
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