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การวิจัยครั้งน้ีเป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ โดยการสัมภาษณ์เชิงลึกกลุ่มเป้าหมาย ซึ่งเป็นผู้ที่มี

ส่วนเก่ียวข้องในการบริหารงาน การผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ บริษัท ABC จ ากัด จ านวน 16 คน ประกอบด้วย 
หัวหน้างาน พนักงานฝ่ายปฏิบัติการและผู้บริหารระดับสูง ซึ่งมีจุดประสงค์เพื่อน าแนวคิดแบบลีนมา
ประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ เพื่อศึกษา
แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการท างาน ผลการวิจัยเชิงคุณภาพพบว่า กระบวนการผลิตชิ้นส่วน
แม่พิมพ์มีปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นทั้งหมด 4 ความสูญเปล่าคือ 1.ความสูญเปล่าที่เกิดจากการใช้คน 
(Non-Utilized Talent) 2.ความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิตของเสีย (Defects) 3. เป็นความสูญเปล่าที่เกิดจาก
การรอคอย (Waiting) 4. ความสูญเปล่าที่เกิดจากกระบวนการท างานซ้ าซ้อน (Excess Processing) โดย
พบว่ามรีากสาเหตุมาจากทั้งทางด้านคน ด้านครื่องจักร ด้านกระบวนการท างาน และด้านวัสดุอุปกรณ์ ซึ่ง
แนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติกด้วยหลัก ECRS พบว่า
อยู่ในระดับเห็นด้วยมากทุกด้าน เรียงตามล าดับคือ 1.ด้านการก าจัด (Eliminate) ควรลดการท างานด้วย
กระบวนการ EDM ที่มากเกินไป โดยปรับปรุงกระบวนการท างาน EDM ให้มีการกระจายงานไปยัง
กระบวนการอื่นที่สามารถทดแทนการ EDM ได้ เพื่อเพิ่มสมดุลการผลิตให้กับภาพรวมของกระบวนการ
ผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์  2.ด้านการรวมกัน (Combine) ควรมีการก าหนดหน้าที่ความรับผิดชอบในกิจกรรม
ให้ชัดเจน และมีการบันทึกข้อตกลงหลังปรึกษาหารือเพื่อป้องกันการสื่อสารที่ตกหล่นส าหรับทีมงานทุก
คน 3.ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) ควรมีการจัดแผนการฝึกอบรบทักษะความรู้ให้กับพนักงานปฏิบัติงาน 
จากหน่วยงานท่ีเชี่ยวชาญ มีการติดตามผลอย่างสม่ าเสมอ เพื่อเพิ่มเทคนิคหรือทักษะความสามารถในการ
ผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ได้ดีขึ้นและช่วยเพิ่มองค์ความรู้ใหม่ที่ทันสมัยให้กับพนักงานปฏิบัติงาน และขยายผล
ไปยังกระบวนการท างานอื่นๆ เพื่อพัฒนาความสามารถของทีมให้สามารถท างานแทนกันได้ ด้วยการ 
Cross skill และ 4. การท าให้ง่าย (Simplify) ควรมีการก าหนด KPI ของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ตรง
และแสดงผลออกมาได้อย่างชัดเจน ท าให้มองเห็นง่ายและเข้าใจง่าย จากน้ันต้องมีการติดตามดูผล เพื่อ
พัฒนาปรับปรุงร่วมกันต่อไป 
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This is dissertation qualitative research in term of in-depth interview among target 

group including 16 main informants : senior management, supervisors, operational employee 
relating to the management manufacturing of mold parts of ABC Co., Ltd. which aims to apply 
lean thinking to analyze the waste that occurs in the manufacturing of molded parts with the 
attempts to increase efficiency in work flow process. The findings reveal that the manufacturing 
of molded parts there were totally 4 wastes Non-Utilized Talent, Defects, Waiting and Excess 
Processing. The root causes found in production molding process that was mostly related to 
employee, machine, work process and equipment with the aim of improving the process by ECRS 
principle which consists of 1.Eliminate that EDM process should be improvement by reduce 
manufacturing waste time for line balancing process 2.Combine there should be a clearly 
definition role and responsibilities and communication improvement 3.Rearrange there should be 
a training plan for skill up employee and monitoring regularly and expand to another process by 
cross skill 4.Simplify there should be defined KPI  transparency ensure everyone is working in 
the same goal to develop and further continuous improvement. 
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ค าปรึกษา มอบก าลังใจ คอยแนะน าแนวทางที่ถูกต้อง พร้อมทั้งได้ให้ค าปรึกษาในด้านวิจัยเชิงคุณภาพ
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ขอกราบขอบพระคุณ ดร.ศักดิ์ชาย จันทร์เรือง ประธานกรรมการสอบงานนิพนธ์ และ ดร.
รชฏ จันทร์น้อย และผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ศรัณยา เลิศพุทธรักษ์ ที่กรุณาเป็นผู้ทรงคุณวุฒิที่รับเป็น
กรรมการสอบงานนิพนธ์ในคร้ังนี้  และกรุณาให้ค าปรึกษา ให้ค าแนะน าแนวทางปรับปรุงแก้ไข 
เพื่อให้งานนิพนธ์ฉบับนี้สมบูรณ์มากยิ่งขึ้น  อีกทั้งขอกราบขอบพระคุณคณาจารย์  วิทยาลัย
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ผู้วิจัย 
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ผู้วิจัยขอขอบพระคุณผู้ให้สัมภาษณ์ทุกท่าน ที่สละเวลาในการให้สัมภาษณ์เพื่อน าข้อมูลมา
ประกอบการท างานนิพนธ์ฉบับนี้จนเสร็จสมบูรณ์ และขอบพระคุณกัลยาณมิตร EXMBA รุ่นที่ 44 ที่
คอยเป็นก าลังใจ ให้ความช่วยเหลือกันและกันเสมอมา 

สุดท้ายนี้คุณค่า และประโยชน์ของงานนิพนธ์ฉบับนี้ ผู้วิจัยขอมอบเป็นกตัญญูกตเวทิตาแด่
บุพการี คณาจารย์ ผู้มีพระคุณทุกท่าน ทั้งในอดีตและปัจจุบัน และบุคคลทุกท่านที่มีส่วนเกี่ยวข้องใน
การศึกษาคร้ังนี้ ที่ท าให้ข้าพเจ้าเป็นผู้มีการศึกษา และประสบความส าเร็จ มาจนตราบเท่าทุกวันนี้ 
ขอขอบพระคุณทุก ๆ ท่าน ด้วยความซาบซึ้งใจอย่างสูงมา ณ โอกาสนี้ 
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บทที ่1 
บทน า 

 
ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา  

อุตสาหกรรมรถยนต์ในปี พ.ศ. 2563 มีแนวโน้มชะลอตัว โดยประมาณการว่าจะลดลง
ประมาณ 10% สืบเนื่องจากการแพร่ระบาดของไวรัส COVID-19 ส่งผลให้ยอดสั่งซื้อลดลงเป็น
อย่างมาก ซึ่งขณะที่ค่ายรถยนต์ปิดโรงงานชั่วคราวในช่วงไตรมาส 2 และเร่ิมลดก าลังการผลิต
เร่ือยๆเพื่อปรับสมดุลสต๊อก โดยคาดการณ์ว่ายอดการผลิตรถยนต์ในปี พ.ศ. 2563 จะลดลง 36.0-
37.0% อยู่ที่ 1.27-1.29 ล้านคัน อย่างไรก็ตามจากการพยากรณ์ก็คาดว่ายอดการผลิตจะเพิ่มขึ้นในปี 
2564-2565 โดยประมาณการเติบโต 3.0-4.0% ต่อปี การผลิต 1.32-1.33 ล้านคันและ 1.36-1.38 ล้าน
คัน ซึ่งถือได้ว่ามีแนวโน้มที่ดี (วรรณา ยงพิศาลภพ, 2563)  

จากแนวโน้มการขยายตัวปริมาณการผลิตและจากศักยภาพของไทยในปัจจุบัน ส่งผลให้
อุตสาหกรรมยานยนต์ของไทยมีแนวโน้มเติบโตต่อไปได้ในอนาคต นอกจากนั้นรัฐบาลมีแนวโน้ม
ที่จะผลักดันให้มีการผลิตรถยนต์ขับเคลื่อนด้วยพลังงานไฟฟ้าในเป็นรูปธรรมมากขึ้น ได้แก่ 
รถยนต์ไฟฟ้า และรถยนต์ปลั๊กอินไฮบริด อ้างอิงจาก ปี พ.ศ. 2562 รัฐบาลมีโครงการผลิตรถยนต์
ไฟฟ้าได้รับการอนุมัติให้การส่งเสริมแล้ว 26 โครงการ มูลค่าการลงทุนกว่า 78,099 ล้านบาท  
โดย 7 โครงการที่มีการผลิตและจ าหน่ายเชิงพาณิชย์แล้ว แบ่งเป็น รถยนต์ไฟฟ้า 3 ราย ได้แก่ นิสสัน 
ฮอนด้า และโตโยต้า และรถยนต์ปลั๊กอินไฮบริด 2 ราย (ข่าวท าเนียบรัฐบาล, 2563) ซึ่งการเข้ามา
ของเทคโนโลยียานยนต์ไฟฟ้านั้นมีความซับซ้อนและใช้เทคโนโลยีขั้นสูงกว่าชิ้นส่วนเคร่ืองยนต์
สันดาปภายในที่ซึ่งปัจจุบันในไทยมีความช านาญและด าเนินการผลิตเป็นจ านวนมาก ดังนั้นจึง
จ าเป็นอย่างยิ่งที่ทั้งภาครัฐและผู้ประกอบการจะต้องเตรียมแผนรับมือเพื่อรักษาความสามารถในการ
แข่งขัน โดยการส่งเสริมการผลิตรถยนต์ไฟฟ้าที่จะท าให้เกิดความต้องการยานยนต์ไฟฟ้าใน
ประเทศที่สูงขึ้น การวิจัยและพัฒนานวัตกรรมยานยนต์ การเตรียมความพร้อมพัฒนาศักยภาพเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพและยกระดับการผลิต จนเกิดอุตสาหกรรมใหม่ของไทย ทั้งเพื่อใช้ใน
ประเทศและส่งออกในอนาคต  

จากภาพรวมของบริษัท ABC จังหวัดระยอง ซึ่งเป็นบริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่
เกี่ยวข้องกับอุปกรณ์เชื่อมต่อไฟฟ้าภายในรถยนต์นั้น ได้รับผลกระทบจากสถานการณ์ความผันผวน
ของอุตสาหกรรมรถยนต์เช่นเดียวกัน โดยทางบริษัทมียอดการสั่งซื้อลดลง 40% อยู่ที่ 20-30 ล้านชิ้น
ต่อปี อย่างไรก็ตามจากสถิติของบริษัทคาดการณ์ว่าในปี 2564 ยอดการสั่งซื้อจากลูกค้าจะมีแนวโน้ม
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สูงขึ้น 43% อยู่ที่ 50-60 ล้านชิ้นต่อปี อีกทั้งประกอบกับสถานการณ์ของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์
ของบริษัท ABC จังหวัดระยอง ซึ่งเป็นแผนกที่ผู้วิจัยปฏิบัติงานอยู่ ได้ประสบปัญหาด้านการผลิต
ของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ ผลิตงานไม่ทันเวลา สถานีงานบางแห่งมีการรองาน และ
ไม่ได้คุณภาพ บางครั้งส่งผลกระทบกับสายการผลิตจนต้องหยุดไลน์การผลิต  

ด้วยเหตุดังกล่าว ท าให้ผู้บริหารมีนโยบายกับการให้ความส าคัญเร่ืองการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต และการลดต้นทุน อีกทั้งปัจจุบันการบริหารจัดการแบบแนวคิดลีนมาถือเป็น
อีกหนึ่งกลยุทธ์ที่ผู้ประกอบการใช้ในการเพิ่มศักยภาพแข่งขัน โดยแนวคิดลีนจะมุ่งเน้นการสร้าง
คุณค่าในตัวสินค้า ช่วยก าจัดความสูญเปล่าของกระบวนการ ซึ่งจะมีส่วนช่วยบริหารการใช้
ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า ช่วยลดต้นทุนการผลิต และสามารถส่งมอบสินค้าอย่างมีคุณภาพและทันเวลา 
นอกจากนี้แนวคิดลีนยังมีจุดเด่นส าคัญที่แตกต่างจากระบบการผลิตรูปแบบอื่น เพราะลีนไม่ได้เป็น
เพียงแค่แนวคิด แต่ลีนเป็นชุดเคร่ืองมือหรือเทคนิคบริหารจัดการการผลิตที่ใช้ผสมผสานระหว่าง
แนวคิด กิจกรรม และเคร่ืองมือที่ผู้ปฏิบัติงานสามารถประยุกต์ใช้ในกระบวนการท างานจริงได้ง่าย
และหลากหลาย อาทิเช่น 5ส ไคเซ็น งานที่มีมาตรฐาน (Standardized Work) การวิเคราะห์ผัง
ก้างปลา การบ ารุงรักษาแบบทวีผล และการลดเวลาการปรับตั้งเคร่ืองจักร เป็นต้น 

จากปัญหาดังกล่าวที่เกิดขึ้นและนโยบายของผู้บริหารที่ให้ความส าคัญเรื่องการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต และการลดต้นทุน ผนวกกับทางแผนกที่ผู้วิจัยปฏิบัติงานอยู่ ยังไม่เคยมีการ
น าแนวคิดการบริหารจัดการแบบลีนมาใช้ในการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
มาก่อน ด้วยเหตุนี้ทางผู้วิจัยจึงมีความสนใจท าการศึกษาแนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของบริษัท ABC จังหวัดระยอง ซึ่งงานวิจัยนี้จะ
ก่อให้เกิดประโยชน์ให้กับองค์กรในบริการจัดการระบบการผลิตด้วยการน าแนวคิดลีนมา
ประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ เพื่อรองรับยอดการสั่งซื้อที่เพิ่มขึ้นของลูกค้า สามารถส่งมอบ
สินค้าอย่างมีคุณภาพมากขึ้น เพิ่มความพึงพอใจให้กับลูกค้า และเป็นส่วนส าคัญในการเพิ่มศักยภาพ
การแข่งขันให้กับองค์กรต่อไป 

 

วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
1. เพื่อใช้แผนภูมิก้างปลาในการวิเคราะห์สาเหตุความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต

ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 
2. เพื่อเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงานของแผนกผลิตชิ้นส่วน

แม่พิมพ์  
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แนวทางการลดความสูญเปล่า 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ด าเนินงานของแผนกผลิต
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 
 

ปัญหาความสูญเปล่าในการ
ด าเนินงานของแผนกผลิต
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 
 

 

กรอบแนวคิดในการวิจัย   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 1  กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 
  

แนวคิดแบบลีน (Lean) 
 

ทฤษฎี ผังก้างปลา (Fishbone diagram) 
1. ด้านบุคลากร (Man) 
2. ด้านเคร่ืองจักร (Machine) 
3. ด้านวัตถุดิบ/อุปกรณ์ (Material) 
4. ด้านวิธีการ (Method) 
5. ด้านสิ่งแวดล้อม (Environment) 
(Modern Manufacturing, 2560) 
 

หลักการ ECRS  
1. การก าจัด (Eliminate) 
2. การรวมกัน (Combine) 
3. การจัดใหม่ (Rearrange) 
4. การท าให้ง่าย (Simplify) 
(อรรถพันธ์ นันทกุลวาณิช, 2556) 
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กรอบข้ันตอนในการวิจัย 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
ภาพที่ 2  กรอบขั้นตอนในการวิจัย 
  

ทบทวนแนวคิดลีน (Lean)  ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

หลักการ 
ผังก้างปลา (Fishbone diagram)    หลักการ ECRS  
แนวคิดลีน (Lean)      

สร้างแบบสัมภาษณ์ในการวิเคราะห์สาเหตุความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 
ตรวจสอบความแม่นย า (IOC) ของค าถาม และยื่นขอพิจารณาจริยธรรมในการท าวิจัย  

สัมภาษณ์เชิงลึก 
 

ฝ่ายผลิตในระดับผู้จัดการ 
จ านวน 3 คน 

ฝ่ายผลิตในระดับหัวหน้างาน 
จ านวน 5 คน 

ฝ่ายผลิตในระดับผู้ปฎิบัติงาน 
จ านวน 8 คน 

ทราบถึงข้อปัญหาและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
ด้วยแผนผังก้างปลา (Fishbone diagram) 

 

ผู้วิจัยวิเคราะห์แนวทางลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตตามแนวคิดลีน (Lean) ด้วย
หลักการ ECRS 

สรุปผลการศึกษาและข้อเสนอแนะ 
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ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับจากการวิจัย 

1. ทราบถึงสาเหตุความสูญเปล่าตามแนวคิดลีน (Lean) ในกระบวนการผลิตชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ 

2. แนวทางการลดความสูญเปล่า เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดต้นทุนในกระบวนการ
ผลิต 

3. แนวทางการเกิดการปรับปรุงและพัฒนาอย่างต่อเนื่อง ตามหลักแนวคิดระบบการผลิต
แบบลีน 
  

ขอบเขตของการวิจัย 
การศึกษาวิจัยครั้งน้ีเป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ มีขอบเขตการวิจัยดังนี้ 
ขอบเขตด้านเนื้อหา 
การศึกษาเพื่อหาแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ด้วย

แนวคิดการบริหารจัดการแบบลีน เพื่อค้นหาความสูญเปล่า 8 ประการ โดยท าการสัมภาษณ์เชิงลึก 
(In-depth interview) กรณีศึกษาบริษัท ABC จ ากัด จังหวัดระยอง แผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์เท่านั้น 

ขอบเขตผู้ให้ข้อมูลส าคัญ 
กลุ่มตัวอย่าง คือ ฝ่ายผลิตในระดับผู้จัดการ จ านวน 3 คน ระดับหัวหน้างาน จ านวน 5 คน 
ระดับผู้ปฏิบัติงาน จ านวน 8 คน 
ขอบเขตพื้นท่ีในการเก็บข้อมูล 
สัมภาษณ์ในพื้นที่บริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ จังหวัดระยอง 

 

นิยามศัพท ์
ในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ เพื่อให้เกิดความเข้าใจในความหมายของค าที่ใช้ในการวิจัย 

ได้ตรงกันผู้วิจัยขอก าหนดความหมาย และขอบเขตของค าต่าง ๆ ดังนี้ 
แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพ หมายถึง  กระบวนการหรือแนวทางการใช้ทรัพยากรที่มี

อยู่อย่างจ ากัดของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ไม่ว่าจะเป็นการใช้ต้นทุน คน วัสดุ เคร่ืองจักร และ
เวลา ในการปฏิบัติงานอย่างคุ้มค่า ไม่มีการสูญเปล่าเกินความจ าเป็น รวมถึงมีการใช้กลยุทธ์หรือ
เทคนิควิธีการปฏิบัติที่เหมาะสมและสามารถน าไปสู่การบงัเกิดผลได้ความคุ้มค่า ความทันเวลา และ
ความมีคุณภาพ 
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ลีน (Lean) หมายถึง  แนวคิดในการก าจัดความสูญเปล่าในทุกส่วนของกระบวนการผลิต
ให้มีน้อยที่สุดหรือไม่มีเลย แต่ยังคงต้องรักษามาตรฐานของผลิตภัณฑ์รวมถึงต้องคงไว้ซึ่งความพึง
พอใจของลูกค้า ทั้งความทันเวลา และความมีคุณภาพของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

ความสูญเสีย (Waste) หมายถึง สิ่งต่าง ๆ ที่อยู่ภายในสายธารคุณค่าของกระบวนการ
สร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ที่ท าให้เกิดการเพิ่มค่าใช้จ่ายหรือเวลาโดยปราศจากการเพิ่มคุณค่าให้กับ
ผลผลิต 

ความสูญเสียจากของเสีย (Defects) หมายถึง การผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ไม่ได้คุณภาพ ท า
ให้ต้องมาท าซ้ าใหม่ (Rework) ต้องเสียเวลาในการแก้ไข น ามาซึ่งการสูญเสียทรัพยากรทั้งวัสดุ 
แรงงาน ค่าใช้จ่ายที่ตามมา 

ความสูญเสียจากการผลิตที่มากเกินความต้องการของลูกค้า (Overproduction) หมายถึง 
การผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ที่มากเกินกว่าความต้องการของลูกค้า ท าให้มีการท าให้มีการใช้วัตถุดิบ
และแรงงานเกินความจ าเป็น ทั้งเป็นการเพิ่มต้นทุนในการจัดเก็บโดยไม่จ าเป็น 

ความสูญเสียจากการรอคอย (Waiting) หมายถึง การรอคอยที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์โละ เช่น การรอคอยใบสั่งงาน ความล่าช้าของการส่งวัตถุดิบหรือชิ้นส่วน การใช้
เวลานานในการติดตั้งเคร่ืองจักร กระบวนการขาดความสมดุลอันเนื่องจากการวางแผนการผลิตไม่
ถูกต้อง รวมถึงด้านความสามารถของพนักงานในการผลิตผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

ความสูญเสียจากการใช้คน/ความสูญเสียที่เกิดจากด้านบุคลากร (Non-Utilized Talent) 
หมายถึง การใช้คนไม่ถูกกับงานและหน้าที่ การที่ใช้คนได้ไม่เต็มประสิทธิภาพ รวมถึงการละเลยใน
เร่ืองการฝึกอบรม การพัฒนาแรงงาน ในแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

ความสูญเสียจากการขนส่ง (Transportation) หมายถึง การใช้แรงงานเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ
ตลอดกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่มีไกลหรือใช้เวลานานเกินไป การรับ-ส่งใบสั่งงาน หรือ
แม้แต่ที่ตั้งของเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตที่อยู่ไกลกันมากเกินไป 

ความสูญเสียจากสินค้าคงคลังที่มากเกินไป (Over inventory) หมายถึง การส ารอง
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์เกินความจ าเป็น การเก็บวัตถุดิบที่ไม่ได้น ามาใช้ในการผลิต ซึ่งท าให้พื้นที่การ
ท างานลดลง โดยไม่เกิดคุณค่าขึ้นโดยเฉพาะวัตถุดิบระหว่างการผลิตของกระบวนการผลิตชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ 

ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวที่มากเกินไป (Over Motion) หมายถึง การเคลื่อนไหวที่
ไม่จ าเป็นในการปฏิบัติงานผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ไม่เหมาะสมถูกต้อง การท างานกับเคร่ืองมือหรือ
อุปกรณ์ที่มีขนาดน้ าหนักหรือสัดส่วนที่ไม่เหมาะสมกับร่างกาย 
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ความสูญเสียจากกระบวนการท างานซ้ าซ้อน (Excess Processing) หมายถึง เป็นความ
สูญเสียจากการมีขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็นของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ การ
ท างานที่มีการข้ามขั้นตอนการท างาน รวมถึงความสูญเสียอาจเกิดจากการไม่ได้ดูแลรักษา
เคร่ืองจักร ท าให้เคร่ืองจักรมีประสิทธิภาพต่ า เป็นต้น 

สายธารคุณค่า (Value stream analysis) หมายถึง กลุ่มขั้นตอนทั้งหมดที่ทางเพิ่มคุณค่า
และไม่เพิ่มคุณค่าซึ่งเกี่ยวข้องกับการขนย้ายกลุ่มของผลิตภัณฑ์ตั้งแต่วัตถุดิบไปจนถึงผลิตภัณฑ์
ส าเร็จรูปซึ่งเป็นที่ยอมรับจากลูกค้า 

วาดแผนผังกระบวนการสายธารคุณค่า หมายถึง แผนภาพที่แสดงถึงภาพรวมการไหล
ของขั้นตอนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ซึ่งก็รวมถึงขั้นตอนกระบวนการต่าง ๆ โดยกระบวนการถูก
จัดแสดงให้อยู่ในรูปของการไหล ซึ่งเร่ิมตั้งแต่การรับวัตถุดิบ การแปรรูปวัตถุดิบในกระบวนการ
ต่าง ๆ จนกระทั่งได้ผลิตภัณฑ์ขั้นสุดท้ายแล้วส่งมอบให้กับลูกค้า การวิเคราะห์การไหลของสายธาร
คุณค่าช่วยให้ผู้บริหารมองเห็นองค์รวมในกระบวนการต้ังแต่ต้นน้ าถึงปลายน้ าทั้งหมด 

แผนผังก้างปลา หมายถึง แผนผังส าหรับใช้วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยจะเขียน
เป็นแผนผังที่มีลักษณะคล้ายกับก้างปลาเพื่อแสดงให้เห็นว่าสาเหตุของปัญหาเกิดจากส่วนไหนใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

เคร่ืองมือที่ใช้ในการผลิตแบบลีน (Lean tools) หมายถึง ชุดเคร่ืองมือหรือเทคนิคที่ใช้
ก าจัดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต ซึ่งเคร่ืองมือและเทคนิคของการผลิตแบบลีนมี 27 ชนิด
จ าแนกออกเป็น 4 ประเภทดังนี้ เคร่ืองมือปรับปรุงการไหล, เคร่ืองมือที่ช่วยให้เกิดความสมดุลใน
กระบวนการ, เคร่ืองมือที่ลดเวลาในการท างาน และเคร่ืองมือที่ใช้พัฒนาอย่างต่อเนื่อง โดย
รายละเอียดแยกย่อยแต่ละเคร่ืองมือลีน จะกล่าวถึงในบทที่ 2 ตามล าดับ 

หลักการ ECRS หมายถึง หลกัแนวคิดในการลดความสูญเปล่าในการด าเนินงานของ
แผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ โดยย่อมาจาก 4 ค า ได้แก่ Eliminate (ลดขั้นตอนการท างาน) Combine 
(รวมขั้นตอนการท างาน) Rearrange (จัดล าดับการท างาน) และ Simplify (ปรับปรุงวิธีการท างานให้
ง่ายขึ้น) เพื่อการปรับปรุงกระบวน การเพิ่มผลผลิต ลดการสูญเสีย และเพิ่มผลก าไรให้กับองค์กร 

การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การก าจัดหรือลดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

การรวมกัน (Combine) หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกัน เพื่อ
ประหยัดเวลาหรือแรงงานในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

การจัดใหม่ (Rearrange) หมายถึง การจัดล าดับงานใหม่ให้เหมาะสม ซึ่งช่วยจัดล าดับ
ขั้นตอนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ถูกต้อง ช่วยลดข้อผิดพลาดและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 
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การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงวิธีการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้
ท างานได้ง่ายขึ้นส าหรับการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 
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บทที ่2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
งานวิจัยเร่ืองการน าแนวคิดลีนมาใช้ในเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการสร้างชิ้นส่วน

แม่พิมพ์ด้วยเทคนิคลีน กรณีศึกษาบริษัท ABC ซึ่งเป็นบริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่เกี่ยวข้องกับ
อุปกรณ์ควบคุมเกี่ยวกับทางเดินไฟฟ้าภายในแห่งหนึ่งในจังหวัดระยอง ผู้วิจัยได้ท าการศึกษา
แนวคิดทฤษฎี ความรู้ ที่เกี่ยวข้องรวมไปถึงงานวิจัยต่าง ๆ ที่สอดคล้องและเป็นประโยชน์ที่จะช่วย
ให้การศึกษาครั้งน้ีบรรลุผลส าเร็จ ซึ่งผู้วิจัยได้ท าการศึกษาและทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง
ดังต่อไปนี้ 

1. แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับระบบลีน 
 1.1 แนวคิดแบบลีน (Lean thinking) 
 1.2 หลักการ 5 ประการของลีน (Lean principle) 
 1.3 ความสูญเสีย 8 ประการ (8 Wastes) 
 1.4 การลดความสูญเปล่าของกระบวนการด้วยหลักการ ECRS 
 1.5 เคร่ืองมือส าหรับเทคนิคการปรับปรุงด้วยลีน (Lean Tools) 
2. การศึกษาการท างาน (Work study) 
 2.1 การศึกษาการท างาน (Work study) 
 2.2 แผนผังการไหลของกระบวนการ (Flow process chart) 
 2.3 เทคนิคที่ใช้ในการวิเคราะห์สาเหตุและปัญหา  (Cause and effect diagram) 
3. ประสิทธิภาพการผลิต 
4. วงจรการควบคุมคุณภาพ (PDCA Cycle) 
5. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับระบบลีน 
1. แนวคิดแบบลีน (Lean thinking) 
วิโรจน์ ลักขณาอดิศร (2552) กล่าวว่า ลีน (Lean) ความหมายตามพจนานุกรมแปลว่า 

“ผอม” ซึ่งหากผอมแปลว่าดี ก็แสดงว่าการที่อ้วนหรือน้ าหนักมากจนเกินไปนั้นไม่ดี ต้องยอมรับ
ว่าลีนเป็นส่วนส าคัญที่บริษัทจ าเป็นต้องน ามาประยุกต์ใช้  เพราะองค์กรส่วนใหญ่ที่ด าเนินธุรกิจมา
นานพอสมควรที่ได้มีการเก็บสะสมความสูญเปล่าหรือปัญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งเมื่อเกิดอุปสรรคในการก็
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มักจะขาดการวิเคราะห์สาเหตุหรือแก้ไขปัญหาสาเหตุอย่างจริงจัง ส่วนมากจะใช้วิธีการแก้ปัญหา
เฉพาะหน้าเพื่อบรรลุเป้าหมายให้เร็วที่สุด ดังนั้น จะพบเมื่อบริษัทหรือหน่วยงานประสบปัญหา 
มักจะด าเนินการแก้ไข ด้วยวิธีการคร่าวๆ และใช้เวลาน้อยมี ยกตัวอย่างเช่น การเพิ่มจ านวนคน การ
เพิ่มขั้นตอนหรือกระบวนการ  การเพิ่มเวลาการท างานเพื่อเพิ่มผลผลิต และการเพิ่มพื้นที่เพื่อจัดเก็บ
วัถุดิบหรือผลิตภัณฑ์ เป็นต้น ซึ่งสิ่งที่บริษัทน าเพิ่มเข้ามาโดยไม่ค่อยเป็นประโยชน์กับบริษัทเลย ซึ่ง
ไม่ต่างอะไรกับการที่ท าให้องค์กรอ้วนหรือที่เรียกว่ามีส่วนเกินนั่นเอง ซึ่งท าให้ประสบปัญหาด้าน
ความสูญเปล่าที่ไม่จ าเป็นเกิดขึ้น โดยเกิดต้นทุนจมกับการส ารองวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์ที่มาก
เกินไป รวมทั้งมีต้นทุนในการท างานงานที่สูงกว่า ประสิทธิภาพโดยรวมต่ าลง จนท้ายที่สุดก็จะท า
ให้ความสามารถในการแข่งขันด้อยลง จนไม่สามารถตามทันคู่แข่งได้ในที่สุด ดังนั้นเพราะปัญหา
โรคอ้วน บริษัทก็จ าเป็นที่จะต้องลีนความสูญเปล่าออกจากหน่วยงานเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ 
ช่วยลดต้นทุนที่เกิดขึ้นจากกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า เพิ่มผลก าไรให้กับองค์กร ท าให้องค์กร
เกิดคล่องตัว เพื่อวิ่งไปสู่อนาคตอย่างแข็งแรง ซึ่งวิธีการส าหรับองค์กรจะถูกเรียกว่าลีน  

2. หลักการ 5 ประการของลีน (Lean Principle) 
การระบุคุณค่า (Value Destination)  
การระบุคุณค่าเป็นขั้นตอนแรกของการบริหารแบบ Lean หมายถึง การระบุสิ่งที่บริษัท

ต้องการส่งต่อให้ลูกค้าหรือสิ่งที่ต้องการปรับปรุง โดยที่องค์กรต้องท าการวิเคราะห์กระบวนการที่
ไม่เพิ่มคุณค่า เพื่อพัฒนากระบวนการให้สามารถสร้างคุณค่าที่ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ (Add Value) 
และก าจัดกระบวนการที่ไม่เพิ่มคุณค่า (Non Value)  เช่น กระบวนการขั้นตอนที่ซ้ าซ้อน หรือ
กระบวนการที่ไม่จ าเป็นต่อการท างาน 

การวิเคราะห์การไหลของสายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) 
กระแสคุณค่า หมายถึง กระบวนการท างานต่าง ๆ ที่ถูกจัดแสดงให้อยู่ในรูปของการไหล 

เร่ิมตั้งแต่การรับวัตถุดิบ การแปรรูปวัตถุดิบในกระบวนการต่าง ๆ จนกระทั่งได้ผลิตภัณฑ์ขั้น
สุดท้ายแล้วส่งมอบให้กับลูกค้า การวิเคราะห์การไหลของสายธารคุณค่าช่วยให้ผู้บริหารมองเห็น
องค์รวมในกระบวนการตั้งแต่ต้นน้ าถึงปลายน้ าทั้งหมด เห็นความสูญเปล่าในกระแสคุณค่าได้  โดย
ระบบการผลิตแบบลีนจะมุ่งเน้นการสร้างความคุ้มค่า เพื่อพยายามลดความสูญเปล่าในการผลิต ซึ่ง
สามารถแบ่งงานได้ 3 ประเภท คือ 

1) งานที่มีคุณค่าเป็นงานหรือกิจกรรมในกระบวนการที่เกี่ยวข้องกับการแปรรูป
ผลิตภัณฑ์ 

2) งานที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า แต่ต้องมีไว้เพราะจ าเป็น เป็นงานที่ไม่เกี่ยวกับการแปรรูป
ผลิตภัณฑ์ เป็นงานที่ไม่เกี่ยวกับการแปรรูปวัตถุดิบ หรืองานระหว่างท าให้กลายเป็นผลิตภัณฑ์แต่
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จ าเป็นต้องท า เพื่อเตรียมในการแปรรูป เช่น การเตรียมวัตถุดิบ หรือการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรที่ต้อง
หยุดเดินเคร่ือง  
เป็นต้น 

3) งานที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า และไม่ความจ าเป็นต้องมีไว้ เป็นงานที่ไม่เกี่ยวข้องกับการ
แปรรูปวัตถุดิบหรืองานระหว่างท าให้กลายเป็นผลิตภัณฑ์ ไม่ความจ าเป็นต้องมีไว้ ส่วนมากเป็น
งานที่ท าให้เกิดความสูญเปล่า หรือเวลาที่ต้องสูญเสียไปกับการรอคอย เช่น การตรวจสอบซ้ า 
(Recheck) 

การไหล (Flow) 
การไหลในความหมายของลีน คือ การสนับสนุน Process Step เพื่อให้การไหลของ

ผลิตภัณฑ์ เป็นไปอย่างรวดเร็ว มีความต่อเน่ือง โดยที่ปราศจากการติดขัดในกระบวนการ ซึ่งจะ
สามารถท าโดยการจัดการปัญหา และระยะห่างระหว่างพนักงานปฏิบัติการที่ส่งผลต่อการท าให้การ
ไหลของกระบวนการในภาพรวม รวมถึงเคร่ืองจักร อุปกรณ์ ที่เกี่ยวข้อง 

การดึง (Pull) 
การดึง คือ การที่ผลิตผลิตภัณฑ์หรือผลลัพธ์ให้เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า  

ไม่ควรผลิตมากเกินไปจะได้ไม่ต้องสูญเสียพื้นที่ในการจัดเก็บสินค้าเพิ่มขึ้น และไม่ควรผลิตน้อย
จนเกินไป เพราะอาจส่งผลให้บริษัทต้องเสียโอกาสทางการขาย หลักการของลีนจะน าการใช้ระบบ
การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time) เพื่อท าให้บริษัทสามารถผลิตผลิตภัณฑ์หรือผลลัพธ์ 
ให้สอดคล้องและเพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า เกิดความสมดุลในกระบวนการ และลด 
ความสูญเปล่า 

ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) 
หลังจากที่มีการระบุคุณค่าเพื่อตั้งเป้าหมายของกระบวนการ ขั้นตอนต่อมา คือ ท าการ

วิเคราะห์กระบวนการท างานและปรับปรุงพัฒนาวิธีท างาน จากนั้นน าผลลัพธ์ที่ได้มาใช้ให้เกิด
ประสิทธิภาพ โดยความสมบูรณ์แบบตามแนวคิดลีน คือ การท างานที่ประสิทธิภาพ มีการลีนโดย
ลดความสูญเสียด้วยการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่อง เช่น การลดเวลาในกระบวนการท างาน 
การลดพื้นที่ที่ไม่จ าเป็น การลดความผิดพลาดในกระบวนการท างาน การลดต้นทุน เป็นต้น การ
ผลิตแบบลีนจะประกอบด้วยองค์ประกอบ 3 อย่าง (ดามธรรม จินากูล, 2557) ดังนี้ 

1) การมีความรู้ความเข้าใจในเร่ืองการออกแบบผลิตภัณฑ์ กระบวนการท างาน หรือ
กระบวนการผลิต ที่เป็นการเพิ่มคุณค่าที่สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
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2) การวางระบบการไหลอย่างต่อเนื่องในกระบวนการผลิตโดยใช้ระบบการดึงด้วยการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี เพื่อให้บริษัทมีระบบการสต๊อกสินค้าเป็นศูนย์ งานเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการเป็นศูนย์ เกิดความคล่องตัวและไหลอย่างต่อเนื่องในกระบวนการ 

3) ความสมบูรณ์แบบในการเพิ่มคุณค่าให้กับผลิตภัณฑ์ โดยลดความสูญเสียด้วยการ
ปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเน่ืองเพื่อเข้าสู่ความสมบูรณ์แบบ  
 3. ความสูญเสีย 8 ประการ (8 Wastes) 
 ระบบการผลิตแบบลีนจะมุ่งเน้นการสร้างความคุ้มค่า โดยการปรับปรุงและพัฒนา
กระบวนการท างานเพื่อลดความสูญเปล่าในการผลิต (Waste) และขจัดงานที่ไม่ก่อให้เกิดไม่มีมูลค่า
ให้กับผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการ เพื่อให้กระบวนการท างานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ความสูญ
เปล่าแบ่งออกเป็น 8 ชนิด ดังนี้ (เกียรติพงษ์ อุดมธนะธีระ, 2561) 
 

 
 

ภาพที่ 3 ความสูญเปล่า 8 ประการ (เกียรติพงษ์ อุดมธนะธีระ, 2561)  
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1. ของเสีย (Defects) 
ความสูญเปล่าจากของเสีย (Defects) เกิดจากการใช้วัตถุดิบไม่มีคุณภาพ กระบวนการไม่

มีมาตรฐาน พนักงานไม่มีทักษะในการปฏิบัติงาน ท าให้ไม่สามารถการส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า
ได้ตามเป้าหมาย เกิดการสูญเสียเวลา ทรัพยากร เกิดต้นทุนที่ไม่จ าเป็น ระบบการผลิตตามหลัก
แนวคิดลีน ผู้บริหารต้องให้ความส าคัญกับการวิเคราะห์ปัญหาที่แท้จริง และหาวิธีการในการแก้ไข
ที่ประหยัดที่สุด ใช้งบประมาณคุ้มค่าส าหรับการแก้ไขปัญหา รวมถึงวิเคราะห์มูลค่าปริมาณของเสีย
ในกระบวนการผลิต  

2. การผลิตที่มากเกินความต้องการของลูกค้า (Overproduction) 
ความสูญเปล่าจากการผลิตที่มากเกินไป เป็นการผลิตผลิตภัณฑ์ที่มากเกินความต้องการ

ของลูกค้า ท าให้เกิดต้นทุนการเก็บรักษาเพิ่มขึ้น ต้นทุนการขนย้ายสินค้าและงานระหว่างท า เช่น ค่า
เช่าคลังสินค้า ค่าขนส่ง ท าให้องค์กรไม่มีความคล่องตัว 

3. การรอคอย (Waiting) 
ความสูญเปล่าจากการรอคอยที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เช่น รอเบิกวัสดุ การวางแผน

การผลิตที่ไม่สมดุล การที่เคร่ืองจักรขัดข้อง การรอแผนการหรือรอใบสั่งการผลิตเพื่อปฏิบัติงานใน
กระบวนการขั้นต่อไป ความสูญเปล่าจากการรอคอยท าให้เกิดต้นทุนสูญเปล่าทั้งจากเคร่ืองจักร 
แรงงาน ค่าด าเนินการ หรือท าให้เกิดผลเสียการผลิตที่ล่าช้า ท าให้การส่งมอบผลิตภัณฑ์ไม่เป็นไป
ตามเป้าหมาย 

4. ใช้คนไม่ตรงกับงาน (Non-Utilized Talent) 
ความสูญเปล่าจากใช้คนไม่ตรงกับงาน คือ การที่องค์กรไม่สามารถพนักงานได้ไม่เต็มที่ 

การคัดเลือกพนักงานที่ยังมีเกณฑ์การรับเข้าที่ไม่ชัดเจน การมอบหมายงานที่ไม่เหมาะกับคนและ
งาน หรือแม้กระทั่งละเลยด้านการฝึกฝนอบรมให้กับพนักงาน เพื่อพัฒนาทักษะความสามารถ รวม
ไปถึงการที่พนักงานการลาออกและรับเข้ามากเกินไป 

5. การขนส่ง (Transportation) 
ระบบการผลิตแบบลีนจึงมุ่งเน้นให้องค์กรออกแบบผังโรงงานและผังการขนย้ายวัตถุดิบ

งานระหว่างท าและผลิตภัณฑ์ให้มีประสิทธิภาพสูงสุด เพื่อลดความสูญเปล่าด้านการขนส่งหรือการ
เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็นเกิดจากการขนย้ายชิ้นงานที่มากเกินไป ไม่ว่าจะเป็นวัตถุดิบ งานระหว่างท า 
งานที่ผลิตเสร็จเรียบร้อย และจัดเก็บการสินค้าที่ไม่ได้ประสิทธิภาพ ล้วนเป็นความสูญเปล่าจากการ
ขนส่ง สิ้นเปลืองทรัพยากรทั้งแรงงานคน และเวลา วัสดุอุปกรณ์ในการขนย้าย  
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6. สินค้าคงคลังที่มากเกินไป (Over Inventory) 
เน่ืองจากมีการผลิตผลิตภัณฑ์ออกมามากจนท าให้มีการเก็บสินค้าที่มากเกินไป รวมถึง

การที่สั่งซื้อวัตถุดิบหรือจัดเก็บวัตถุดิบเป็นจ านวนมาก ซึ่งส่งผลเสียโดยองค์กรเกิดต้นทุนในการ
ผลิตมากขึ้น ต้นทุนการจัดเก็บสินค้ามากขึ้น และเสียพื้นที่ในการจัดเก็บเกินความจ าเป็น 

7. การเคลื่อนไหวที่มากเกินไป (Over Motion) 
ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่มากเกินความจ าในกระบวนการผลิต เช่น มาตรฐาน

ในกระบวนการท างานไม่เหมาะสม การวางผังโรงงานที่ไม่เหมาะสม เป็นต้น ส่งผลให้เกิดความ
พนักงานเกิดความเมื่อยล้าจากการท างาน เกิดความเจ็บป่วย ที่เป็นสาเหตุของความล่าช้าใน
กระบวนการผลิต  

8. กระบวนการท างานซ้ าซ้อน (Excess Processing) 
ความสูญเปล่าจากกระบวนการท างานในกระบวนการผลิตที่ซ้ าซ้อนมากเกินไป เช่น การ

น างานที่ท าเสร็จไปแล้วกลับมาท าใหม่ การท ากระบวนการเดิมซ้ าหลายคร้ัง ซึ่งกระบวนการเหล่านี้
ล้วนส่งผลเสียต่อองค์กร เพราะมีงานแยกย่อยมากเกินไปส่งผลให้เกิดคอขวนในกระบวนการหรือ
กระบวนการท างานที่ซ้ ากันมากเกินไป ทั้งที่งานบางประเภทนั้นสามารถรวมกันเป็นงานเดียวได้ 
 4. การลดความสูญเปล่าของกระบวนการด้วยหลักการ ECRS 
 การปรับปรุงกระบวนการด้วยการลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นภายในส่วนของโรงงานนั้น 
มีความจ าเป็นและส าคัญอย่างมาก เน่ืองจากความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นภายในส่วนงานนี้จะส่งผลถึง
ต้นทุนที่สูงขึ้น หากสามารถปรับปรุงความสูญเสียที่เกิดขึ้นภายในนี้ได้ จะท าให้ต้นทุนในการผลิต
ลดลงและเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ด้วยการลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นภายในโรงงานสามารถ
ใช้หลักการ ECRS ได้ดังนี ้(ประเสริฐ อัครประถมพงศ์, 2552) 

1. การก าจัด (Eliminate) 
เร่ิมต้นจากการพิจารณางานหรือกระบวนการที่เกิดขึ้นทั้งหมดของกระบวนการท างาน 

เพื่อพิจารณาก าจัดความสูญเปล่าออกไป เช่น การผลิตที่มากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่หรือ
การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น การเก็บสินค้ามากเกินไปอันเนื่องมากจากการผลิตที่มากเกินความ
ต้องการ เป็นต้น 

2. การรวมกัน (Combine) 
กระบวนการท างานบางขั้นตอนที่มีการทับซ้อนกัน จะรวมกันโดยพิจารณางานที่ไม่มี

มูลค่าหรืองานที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าออกเพื่อลดความยุ่งยากในการท างานให้น้อยลง ซึ่งผลที่ได้
คือการผลิตที่รวดเร็วมากขึ้น ขั้นตอนการท างานลดลง เป็นต้น 
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3. การจัดใหม่ (Rearrange) 
กระบวนการหรือขั้นตอนการท างานในบางขั้นตอนอาจสลับกันไปมา การน ามาพิจารณา

จัดรูปแบบใหม่ก็เพื่อให้ง่ายต่อการท างานและลดขั้นตอนการท างานให้น้อยลง  
4. การท าให้ง่าย (Simplify) 
ท าได้โดยการสร้างอุปกรณ์ช่วยในการท างาน (Jig) หรือ Fixture สนับสนุนขั้นตอนการ

ผลิตให้ง่ายขึ้น อีกทั้งยังช่วยให้การท างานไม่ผิดพลาด เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดจากกระบวนการ
และเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 

อรรถพันธ์ นันทกุลวาณิช (2556) อ้างถึง Voordijjk (1999) ได้น าเสนอแนวคิด ECRS ว่า
เป็นแนวคิดที่จะน ามาใช้เพื่อช่วยในการปรับปรุงกระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพ ช่วยก าจัด
งานที่ไม่จ าเป็นหรืองานที่เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ หรือเปลี่ยนวิธีการท างานแล้วช่วยให้
ผลลัพธ์ที่ออกมาให้ดีมากยิ่งขึ้น โดยทุกหน่วยงานสามารถน าแนวคิดนี้ไปประยุกต์ใช้ได้ทันทีโดย
ไม่ต้องลงทุนเพิ่ม  

E คือ Eliminate แปลว่า ก าจัดออก  
  หมายถึง การตัดหรือลดการด าเนินงานที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าออกจาก

กระบวนการ 
C คือ Combine แปลว่า รวมเข้าด้วยกัน  
  หมายถึง การรวมกระบวนการ โดย Reduce Resource Usage เช่น คน เวลา พื้นที่ 
R คือ Rearrange แปลว่าจัดล าดับใหม่ 
  หมายถึง การจัดล าดับกระบวนการท างานให้เป็นระบบที่ถูกต้อง เหมาะสมยิ่งขึ้น 
S คือ Simplify แปลว่าท าให้ง่ายขึ้น 
  หมายถึง การพัฒนากระบวนการให้เกิดความง่ายในการท างาน 
 

 5. เครื่องมือส าหรับเทคนิคการปรับปรุงด้วยลีน (Lean Tools) 
 ขั้นตอนหรือวิธีการที่จะช่วยให้การผลิตแบบลีนสามารถบรรลุเป้าหมายตามที่ต้องการ
นั้นมีอยู่หลายวิธี ซึ่งวิธีเหล่านี้เรียกได้ว่าเป็นเคร่ืองมือของการผลิตแบบลีน (Lean Tools)  ซึ่งมี
ทั้งหมด 27 ชนิด จ าแนกออกเป็น 4 ประเภท ดังนี ้ 
(Bradley Mullins Greene, 2002)  
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ตารางที่ 1  เคร่ืองมือส าหรับเทคนิคการปรับปรุงด้วยลีน (Lean Tools) (ชญานุตน์ ภูนาเถร,ชลลดา 
ทองค า และสุพรรณี อ้ึงปัญสัตวงศ์, 2558) 

 
ประเภท เครื่องมือ/เทคนิค ค านิยาม/วิธีการ 

1.เครื่องมือ
ปรับปรุงการไหล 

1. คัมบัง เป็นการใช้ป้ายบ่งช้ี เพื่อบ่งบอกหรือแสดงสถานะงาน ว่าพนักงาน
ต้องปฏบิัติงานกบัชิ้นงานอย่างไร โดยจะท าการน าป้ายคัมบงัที่ระบุ
รายละเอียดของงานไปผลิต หลังจากที่ด าเนนิงานตามรายละเอียด 
ป้ายคัมบงัเสร็จ ก็จะน าป้ายคัมบังส่งกลับไปยังจดุเดิม แล้วท าการน า
ป้ายคัมบงัถัดไปมาด าเนินการต่อ 

2. การไหลที 
ละช้ิน 

เป็นการตรวจคุณภาพผลิตภัณฑ์และน าส่งทีละช้ิน โดยต้องมีการ
ก าหนดช่วงเวลาส่งมอบใหต้รงกบัความต้องการของลูกค้า 

3. 5 ส. เป็นการตรวจสอบ ดูแลความสะดวกสะอาด และปลอดภัย ในพื้นที่ 
ปฏิบตัิงาน ซ่ึงประกอบด้วย  
สะสาง คือ การจ าแนกส่ิงที่ไม่เกี่ยวข้องออกจากกัน  
สะดวก คือ การที่จัดแจงจดัล าดับอุปกรณ์หรือพ้ืนที่การท างาน ใหอ้ยู ่
           ในสถานะ ที่สะดวกต่อการใช้งาน  
สะอาด คือ การดูแลรักษาพ้ืนที่ในการปฏิบตัิงานให้ปราศจากฝุ่นผง  
           หรืออื่นๆที่ก่อให้เกิดความไม่สบายในการท างานต่อพนักงาน 
สุขลักษณะ คือ การคงสภาพหรือการดูแลสถานะของการสะสาง  
           สะดวก สะอาด ให้เปน็ไปตามมาตรฐานตลอด  
สร้างเสริมลักษณะนิสัย คือ การปลูกฝังจิตส านึกให้กับพนักงานใน 
           การดูแลรักษาพ้ืนที่ปฏิบตังิาน 

4. งานมาตรฐาน การสร้างระบบการปฏบิัติงาน การพัฒนาระบบการปฏบิัติงาน 
เพื่อให้พนักงานปฏบิัติตาม ที่ซ่ึงน ามาสู่ผลลัพธ์ที่มีคุณภาพ หรือ
แม้กระทั่งการจัดแบบแผน ท าระบบขึ้นมาใหม่ รวมถึงเวลา เพื่อให้
ผลลัพธ์เป็นไปอย่างมปีระสิทธิภาพและมมีาตรฐาน 

5. แบบแสดงวิธี
ปฏิบตัิงาน 

ภาพแสดงขั้นตอนการท างาน พรอ้มทั้งอธิบายขัน้ตอนในแต่ละ
กระบวนการอย่างละเอียด เพื่อใหพ้นักงานสามารถปฏิบัติงานได้
อย่างถูกต้อง  

6. การควบคุมด้วย
สายตา 

การก าหนดสัญลักษณ์หรือสัญญาณสีต่างๆ ที่ซึ่งช่วยในการตรวจจบั 
ส่ิงผิดปกติในกระบวนการท างานให้กับพนักงาน เช่น สถานะ
สัญญาณไฟเครื่องจักร เป็นต้น 
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ตารางที่ 1  (ต่อ) 
 

ประเภท เครื่องมือ/เทคนิค ค านิยาม/วิธีการ 
1.เครื่องมือ
ปรับปรุงการไหล 

7. การบ ารุงรักษา
ทวีผลโดยทุกคนมี
ส่วนร่วม 

โดยก าหนดหน้าที่พนักงานในการตรวจเช็ครักษาดูแล เครื่องจักร 
เช่น ก าหนด Check sheet โดยมีการทวนสอบพนักงาน ด้วยหัวหนา้
งานอีกครั้ง 

8. การบ ารุงรักษา
อย่างน่าเชื่อถือ 

เป็นเทคนคิการซ่อมบ ารุง ที่ซึ่งเมือ่เครื่องจักรเกิดปัญหา ควรที่จะมี
การน ามาวิเคราะห์รากของสาเหตทุี่ก่อใหเ้กิดผลกระทบอย่างละเอียด 
เพื่อเปน็การป้องกันว่าจะไมเ่กิดปญัหาเดิมซ้ าขึ้นอีก 

9. การบ ารุงรักษา
เชิงป้องกัน 

โดยควรมีการวางแผนการบ ารุงรกัษาเครื่องจักรอย่างมีระบบและ
สม่ าเสมอ เพื่อป้องกันก่อนทีเ่ครือ่งจักรจะเสียหาย 

10. การ
บ ารุงรักษาโดย
การพยากรณ์ 

มีการเก็บข้อมูลความเสียหายของเครื่องจักร รวมถึงประวัติการใช้
อะไหล ่เพื่อพยากรณ์ความเป็นไปได้ทีจ่ะเกดิขึ้นในอนาคต เพื่อทีจ่ะ
ได้วางแผนแก้ไข ป้องกนั ก่อนทีจ่ะเกิดปัญหาเครื่องจักรช ารุดอีก 

2. เครื่องมือที่ช่วย
ให้เกิดความ
ยืดหยุ่น 
ในกระบวนการ 

11. การลดเวลา
การเปลี่ยนงาน 

เป็นขั้นตอนเกี่ยวกับการเปลี่ยนโมเดล หรือเปลี่ยนงาน โดยการที่จะ
ลดเวลาการเปลี่ยนงานนัน้ ควรจะมี Work instruction มีการเตรียม
ความพร้อมในการปฏบิัติงาน อยา่งเช่น เครื่องมือในการ setup 
เพื่อให้กระบวนการเปลี่ยนงานใช้เวลาให้น้อยที่สุด 

12. การผลิตแบบ
ผสมรุ่น 

การผลิตแบบหลายๆ model ในหว่งโซ่กระบวนการเดียวกัน ต้องมี
การปรับสมดุลงาน เพื่อให้ผลผลติมีความสมดุลตลอดสายและเพื่อ 
ทันกับความต้องการของลูกค้า 

13. การปรับเรียบ
การผลิต 

การวางแผนปริมาณงานในการผลิต เพื่อให้สอดคล้องกับปริมาณ
ความต้องการของลูกค้า รวมไปถงึการน าข้อมูลที่ผ่านมา มาท าการ
ประมวลผล เพื่อคาดการณ์หรือพยากรณ์ความต้องการของลูกค้า เพื่อ 
ลดความแปรปรวน ท าใหเ้กิดความปรับเรียบในการผลิต 

14. การฝึกอบรบ
พนักงานข้ามสาย
งาน 

ฝึกอบรมพนักงานแบบ Cross skill หมายถึงฝึกอบรมให้กับพนักงาน
เพื่อที่จะมีทักษะความรู้หลากหลาย ช่วยให้มคีวาม Flexible และเกิด
การใช้ทรัพยากรอย่างเต็มที่มากขึน้ 

15. การผลิตโดย
อิงเวลามาตรฐาน 

การสร้างสมดุลการผลิตด้วยการจัดรอบเวลาในกระบวนการใหเ้ปน็
มาตรฐาน เพื่อให้ผลผลิตในแต่ละวันได้ตาม Target ที่ก าหนด 

3. เครื่องมือที ่
ลดเวลาในการ 
ท างาน 

16. กลุ่มการผลิต การบริหารจดัการการไหลของผลิตภัณฑ์ รวมถึงขั้นตอนล าดับใน
การผลิตที่ต้องสมดุลกับทรัพยากรคน วัตถุดิบ อุปกรณ์และ
เครื่องจักร รวมถึง รอบเวลามาตรฐาน ที่แต่ละกลุ่มต้องสมดุลกัน 
และกัน 
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ตารางที่ 1  (ต่อ) 
 

ประเภท เครื่องมือ/เทคนิค ค านิยาม/วิธีการ 
3. เครื่องมือที ่
ลดเวลาในการ 
ท างาน 

17. การ
เตรียมพร้อมใช้ 
งาน ณ จุด
ปฏิบตัิงาน 

การเตรียมความพร้อมพ้ืนที่ในการใช้งานทีจ่ะต้องมีการบริหาร
จัดการ เพื่อใหจุ้ดปฏบิัติงานสามารถท างานได้อย่างสะดวก ลดการ
เคลื่อนที่หรือขนย้าย ที่ไมจ่ าเปน็ 

18. การควบคุม
ตัวเอง โดย
อัตโนมัต ิ

การ Install equipment ให้กับเครือ่งจักร เพื่อใช้เป็นตัวรบัสัญญาณใน
การตรวจเช็คความผิดปกตขิองชิน้งาน ซ่ึงถ้าเครื่องจักรตรวจเจอก็จะ
ท าการหยุดโดยทันที โดยที่ไม่ต้องมีคนมาคอยควบคุม 

19. เครื่องมือ
ป้องกัน ความ
ผิดพลาด 

เป็นอปุกรณ์เครื่องมือที่สะดวก หาไดง้่าย ราคาไม่แพง ซ่ึงใช้ในการ 
ป้องกันความผดิพลาดที่เกดิจากการที่มีชิ้นส่วนที่เสียหายจาก
กระบวนการหลุดเข้ามา โดยเครื่องมือจะช่วยป้องกันความผิดพลาด 

20. การตรวจสอบ
ด้วย ตนเอง 

การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ์ด้วยพนักงานเองก่อน ก่อนที่
ช้ินงานจะถูกส่งออกไปยังกระบวนการถัดไป 

21. การตรวจสอบ
อย่างต่อเนื่อง 

เป็นการให้พนักงานที่ไม่ได้อยู่ในกระบวนการผลิต เปน็ผู้ตรวจสอบ 
คุณภาพช้ินงานโดยที่กระบวนการยังท าการผลิต แต่ถ้าหากตรวจพบ
งานที่ไม่มีคุณภาพก็จะท าการหยดุกระบวนการผลิตและท าการ 
แก้ไข แล้วค่อยผลิตด้วยระบบอัตโนมัติต่อ 

22. การหยุด
สายการผลิต 

หากพนักงานตรวจพบเจอส่ิงผิดปกติในกระบวนการผลิตพนักงาน
สามารถหยุดสายการผลิต เพื่อหยุดปัญหาไม่ให้ลุกลาม รอการแก้ไข 

4.เครื่องมือที่ใช้
พัฒนาอย่าง
ต่อเนื่อง 

23. การปรับปรุง
อย่าง ต่อเนื่อง
หรือไคเซน 

การปรับปรงุกระบวนการท างานหรือสภาพแวดล้อมในพื้นที่ท างาน 
ให้ดขีึ้นอย่างต่อเนื่องโดยทีจ่ะต้องใช้ ความรู้หรือความสามารถของ
ทุกคนในทีมมาปรับปรุงและพัฒนาต่อยอดเรื่อยๆ จนเกิดเป็นการ
พัฒนาอย่างต่อเนื่อง 

24. การออกแบบ
การ ทดลอง 

การออกแบบการทดลองเป็นการใช้ เครื่องมือทางสถิติ เพื่อใช้หา 
ปัจจัยในกระบวนการท างานที่มีความเกี่ยวข้องต่อความสามารถใน
การด าเนินงานของแผนก 

25. การวิเคราะห์
รากสาเหตุของ
ปัญหา 

เป็นการใช้เทคนิคในการวิเคราะห์รากของสาเหตุที่แท้จรงิเพื่อทีจ่ะ
ช่วยปรับปรุงกระบวนการ เพื่อไม่ให้ปัญหาเหล่านั้นเกิดขึ้นซ้ าขึน้อีก  
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ตารางที่ 1  (ต่อ) 
 

ประเภท เครื่องมือ/เทคนิค ค านิยาม/วิธีการ 
4. เครื่องมือที่ใช้
พัฒนาอย่าง
ต่อเนื่อง 

26. การควบคุม
กระบวนการทาง
สถิต 

การจัดการควบคุมกระบวนการโดยใช้ค่าทางสถิติมาใช้ในการ
ควบคุม เพื่อให้กระบวนการด าเนนิไปอย่างมีประสิทธิภาพ  

27. กลุ่มการ
แก้ปัญหา 

การหาแนวทางแก้ไขปัญหาในการท างานโดยมีการจดัตั้งทีม
ผู้เช่ียวชาญหรือผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องในแต่ละด้านของกระบวนการ 
โดยเน้นการท างานเป้นทีมเนน้ให้สมาชิกมีส่วนร่วมในการช่วยกัน
แก้ไขปัญหา 

 

แนวคิดและทฤษฎีการศึกษาการท างาน (Work Study) 
1. การศึกษาการท างาน (Work Study) 
มาโนช ริทินโย (2551) กล่าวถึง การศึกษาการท างาน คือการศึกษาขั้นตอนกระบวนการ

ท างาน การปรับปรุงและพัฒนากระบวนการท างาน ให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น โดยมีความสูญเสียให้
น้อยที่สุด ซึ่งจุดประสงค์ ประกอบด้วย 

1) แก้ไขขั้นตอนการท างาน โดยการเก็บวิเคราะห์ข้อมูลวิธีการในกระบวนการท างาน 
ปรับปรุงและพัฒนามาตรฐานวิธีการท างาน 

2) เพื่อพัฒนากระบวนการ ให้น ามาซึ่งมาตรฐานที่เหมาะสม อีกทั้งยังสามารถลดความ
เมื่อยล้าให้กับพนักงาน ท าให้การท างานเป็นไปอย่างราบร่ืนมากยิ่งขึ้น 

3) เพิ่มประสิทธิภาพในการใช้ทรัพยากรให้สูงขึ้น ได้แก่ คน เงิน วัตถุดิบ เคร่ืองจักร 
เทคโนโลยี พลังงาน เป็นต้น ที่จ าเป็นกับกระบวนการผลิต 

4) เพื่อปรับปรุงสถานที่สภาพแวดล้อมที่เหมาะสมการท างาน  เพื่อวางมาตรฐานการ
เคลื่อนย้ายในกระบวนการ โดยมีความสูญเสียให้น้อยที่สุด 

5) ช่วยตั้งกฎเกณฑ์ในการผลิตขององค์กรให้มี Efficiency มากขึ้น 
 
2. แผนผังการไหลของกระบวนการ (Flow Process Chart) 
กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2550) ส าหรับแผนภาพกระบวนการ ถูกน ามาวิเคราะห์

ขั้นตอนการไหลของกระบวนการต่างๆ เพื่อให้เห็นรายละเอียดที่ชัดเจนยิ่งขึ้น ซึ่งก าหนดไว้โดย 
ASME (American Society of Mechanical Engineers) ตามตารางที่ 2 ดังนี้ 
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ตารางที่ 2 สัญลักษณ์มาตรฐานแผนผังการไหลของกระบวนการ (American Society of Mechanical 
Engineers, 1947) 

 
สัญลักษณ์ การกระท า ตัวอย่าง 

 การปฏิบัติงาน • การเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติทางเคมีหรือ
ฟิสิกส์ของวัตถุ 
• การประกอบชิ้นส่วน 
• การเตรียมวัตถุดิบเพื่องานขั้นต่อไป  
• การวางแผน การประมวลผล การมอบหมาย
งาน 

 การตรวจสอบ • การตรวจเช็ค Parameter 
• การตรวจสอบจ านวน 
• การตรวสอบคุณภาพของชิ้นงาน 

 การเคลื่อนที่/ย้าย • น างานไปยังหน่วยงานถัดไป 
• การเคลื่อนย้ายต่าง ๆ  

 การคอย • การรอที่จะน างานขึ้นผลิต 
• การรอวัตถุดิบ 

 การเก็บ • การเก็บวัตถุดิบแต่ไม่ได้น ามาใช้ 
• การเก็บอะไหล่ที่ต้องใช้การอนุมัติหลาย
ขั้นตอน 
• การเก็บไฟล์งานที่มากเกินไป 
• เอกสารถูกจัดเก็บในชั้น 
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 3. เทคนิคท่ีใช้ในการวิเคราะห์สาเหตุและปัญหา (Cause and Effect Diagram) 
 นิลญา การัณย์สกุลและมัณฑนา กลุ่มเหรียญทอง (2552) แผนผังสาเหตุและผล (Cause 
and Effect Diagram) หรือที่ถูกเรียกอีกชื่อคือผังก้างปลา ซึ่งเป็นเทคนิคที่ใช้วิเคราะห์ สืบค้นรากของ
สาเหตุ เพื่อให้เห็นที่มาที่ไปของแต่ระหว่างปัญหาและสาเหตุ โดยจะใช้แผนผังก้างปลาเมื่อต้องการ
หาสาเหตุหรือปัจจัยที่ก่อให้เกิดปัญหา เพื่อค้นหาสาเหตุที่แท้จริง เพื่อน ามาปรับปรุงต่อไป 
 วิธีการสร้างแผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา 

1.จัดต้ังทีมวิเคราะห์ปัญหา 
2. ก าหนดข้อปัญหา (หัวปลา) 
3. แยกแต่ละปัจจัยที่เป็นสาเหตุของปัญหา  
4. รวบรวมความคิดจากสมาชิกในทีมที่เกี่ยวข้อง  
4. สืบค้น Main root cause 
5. จากนั้นจัดล าดับก่อนหลังให้กับ Main root cause 
6. น าแนวทางการปรับปรุงมาล าดับความส าคัญและความเร่งด่วน พร้อมติดตามผลการ

แก้ไขและจ าเป็นต้องระบุเป็นค่าตัวเลขเพื่อให้ประเมินผลได้อย่างชัดเจน 
 
โครงสร้างผังก้างปลา 
ผังก้างปลาประกอบด้วย ส่วนหัวปลาซึ่งเป็นตัวปัญหา และก้างปลาส าหรับใช้รวบรวม

ปัจจัยการก่อให้เกิดสาเหตุของปัญหา ซึ่งการก าหนดส่วนหัวปลาที่เป็นหัวข้อปัญหาต้องถูกต้องตรง
ประเด็น เพราะถ้าไม่ถูกต้องตั้งแต่เร่ิมต้น จะส่งผลถึงการค้นหาสาเหตุท าให้เสียเวลาเป็นอย่างมาก 
โดยสามารถที่จะก าหนดกลุ่มปัจจัยเพื่อใช้เป็นก้างหลักในการสืบค้นสาเหตุแต่ละด้าน ซึ่งส่วนมาก
นิยมจะใช้หลักการ 4M+1E เพื่อใช้แยกแยะรากของสาเหตุด้านต่างๆ โดย 4M+1E ประกอบด้วย  
 1. Man คน 

2. Machine เคร่ืองจักร อุปกรณ์ เคร่ืองมือ 
3. Material วัตถุดิบ  
4. Method วิธีหรือขั้นตอนการท างาน  
5. Environment  สถานที่ท างาน แสงสว่าง อากาศ และบรรยากาศการท างาน  
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ภาพที่ 4 ตัวอย่างผังก้างปลา (Fish bone diagram) 
 
ข้อดีจากผังก้างปลา 

 1. เป็นเคร่ืองมือช่วยระดมความข้อความเห็นของทีม 
 2. ช่วยให้ทราบถึงรากสาเหตุที่แท้จริงเพื่อที่จะสามารถแก้ไขตรงจุด 
 3. สามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาได้หลากหลาย 

ข้อเสียจากผังก้างปลา 
 1. เนือ่งจากมีการก าหนดขอบเขตไว้แล้ว อาจท าความคิดสร้างสรรค์ถูกจ ากัด  
 2. ต้องใช้ผู้เชี่ยวชาญที่เกี่ยวข้องหรือทราบในข้อปัญหานั้นๆ 
 

ประสิทธิภาพการผลิต 
ชนาภา หันจางสิทธิ์ (2560) ประสิทธิภาพการผลิต คือความสามารถในการเปลี่ยน Input 

ที่ถูกน าเข้าในกระบวนการผลิตให้เกิดเป็น Output หรือผลลัพธ์ที่ช่วยให้เกิดมูลค่ามากขึ้นโดย
ความส าคัญโดยความส าคัญของการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในระดับหน่วยงานมีดังนี้ 

1) การ Reduce cost โดยช่วยให้องค์กรมีก าไรที่เพิ่มสูงขึ้น 
2) บุคลากรในองค์กรได้รับค่าตอบแทนสูงขึ้น 
3) สาธารณะชนได้รับประโยชน์จากได้รับประโยชน์ทางสังคมจากหน่วยงานหรือองค์กร 
4) ผู้บริโภคได้รับผลิตภัณฑ์ที่คุ้มค่ากับราคา 
5) สามารถมีความสามารถในการแข่งขันและประสบความส าเร็จได้ในระยะยาว 
โดยสาเหตุหลักที่ท าให้ประสิทธิภาพการผลิตต่ า คือ 
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1) พบงานไม่ได้คุณภาพในกระบวนการผลิต 
2) กระบวนการผลิตหยุดกะทันหันเพราะเคร่ืองจักรพัง 
3) เกิดอุบัติเหตุในการท างาน 
4) เกิด Bottleneck next process หรือเปลี่ยนแปลงแผนงานบ่อย 
5) ขาดระเบียบและระบบในการท างานที่ดี 
6) ขั้นตอนการท างานขาดประสิทธิภาพ 
7) พนักงานความการตั้งใจหรือความตระหนักในงาน 
8) ทีมงานไม่ท างานอย่างเต็มประสิทธิภาพ 
9) ทีมงานท างานโดยไม่มีมาตรฐานก าหนด 
10) สัมพันธ์ของทีมมีความราบรื่นน้อย เช่น สภาพแวดล้อมการท างานไม่ดี 
โดยเทคนิคในการใช้เพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต มีดังนี้ 
1) การน าเทคโนโลยีใหม่มาใช้ ได้แก่ เคร่ืองจักร เคร่ืองมือทันสมัย เทคโนโลยีวิทยาการ

ใหม่ ๆ  
ซึ่งมีผลให้ผลผลิตต่อหน่วยของแรงงานเพิ่มขึ้นอย่างรวดเร็ว และท าให้ต้นทุนลดลง 
2) เน้นการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยการปรับปรุงพัฒนาต่อยอดให้ผลผลิตมี

คุณภาพ 
3) เน้นการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ด้วยการน าหลักวิชาการด้าน Work 

study มาใช้  
4) มีการจัดการวัสดุและการควบคุมการใช้วัสดุ เช่น สั่งซื้อวัสดุสอดคล้องกับความ

ต้องการในกระบวนการผลิตที่ต้องส่งให้ลูกค้า 
5) เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโดยพัฒนาปรับปรุงคุณภาพพนักงาน  

 

วงจรการควบคุมคุณภาพ (PDCA Cycle) 
 สุธาสินี โพธิจันทร์ (2558) กล่าวว่า PDCA เป็นแนวคิดหนึ่ง ที่ให้ความส าคัญเพียงการ
วางแผน โดยที่ให้ความส าคัญให้การปฏิบัติงานเป็นไปด้วยความราบรื่น ต้ังอยู่บนแบบแผน มีการ
ตรวจสอบ เพื่อปรับปรุงให้เกิดเป็น Continues improvement โดยผู้บุกเบิกแนวคิด PDCA เป็นคร้ัง
แรกคือ Walter Shewhart จากนั้นเร่ิมเป็นที่นิยมในตอนที่ Edwards W. Deming ที่ได้น า PDCA หรือ 
“Deming Cycle” มาเผยแพร่ต่อสาธารณะชน ซึ่งโครงสร้างของ PDCA ประกอบด้วย 
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1) Plan คือ การก าหนดล าดับกิจกรรม  ในการปรับปรุง เกิดเป็นการพัฒนา การแก้ปัญหา
ที่เกิดขึ้น เช่น การวางแผนงาน  การ Set Work Priority ของกิจกรรม ก าหนดเวลาโครงการ ผู้ท า
หน้าที่แต่ละภาคส่วน รวมถึงค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น 

2) DO คือ การปฏิบัติให้ได้ตาม Plan ที่ตั้งไว้ ซึ่งควรมีการวาง Organization ผู้มีส่วน
เกี่ยวข้องในทีม เช่น ทีมงานด าเนินโปรเจคหรือโครงการ  

3) Check คือ ขั้นตอนการ Evaluate result จากการปฏิบัติให้ได้ตาม Plan ที่ตั้งไว้แต่
แรกเร่ิม 

4) Act คือ เป็นการน าผลจาก Evaluate result มาท าการวิเคราะห์ เพื่อหาแนวทางในการ
ปรับปรุง  

อย่างไรก็ตาม การปรับปรุงงานจะประสบปัญหาส่วนใหญ่ก็คือการขาดการมีส่วนร่วม
ของคนในองค์กร และขาดความต่อเน่ืองในการขับเคลื่อนกิจกรรม โดยแนวทางของ PDCA จะท า
ให้มีการวางแผนอย่างเหมาะสมด้วยการใช้ข้อมูลของสถานการณ์จริง มีการเฝ้าติดตามผล เพื่อให้
สามารถปรับแผนการ ให้รับมือกับปัญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้น หลังจบโครงการมีข้อเสนอแนะที่
ได้เรียนรู้ น ามาเป็นส่วนช่วยในการท าโครงงานคร้ังถัดไป เพื่อปรับปรุงให้โครงการเกิดการพัฒนา
ต่อเนื่อง 

 

งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
มารุต แร่มี และธีรพงศ์ เซซัง (2561) ได้ศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ

ผลิตด้วยเทคนิคลีน กรณีศึกษา กระบวนการผลิตอิฐบล็อก โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต โดยน าเทคนิคลีนมาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพที่สูงขึ้นโดยพิจารณาจากจ านวนผลิตภัณฑ์ต่อวัน โดยเก็บข้อมูลกระบวนการเพื่อสร้าง
แผนภาพกระบวนการไหล จ าแนกความสูญเปล่า 7 ประการ แล้วน าหลักการ ECRS มาท าการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ผลการวิจัยพบว่า สามารถการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 
โดยเพิ่มปริมาณผลิตภัณฑ์จากการผลิต จากร้อยละ 97.77 เป็นร้อยละ 132.57 โดยเพิ่มขึ้นจากเดิม
ร้อยละ 34.8 

นภัสร พีปัญญาธนวาณิช (2560) ได้ศึกษาเร่ือง การประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในการ
ปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อ : กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์ โดยมีวัตถุประสงค์ที่จะลดความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้น ซึ่งจะน าไปสู่การลดต้นทุนและการเพิ่มประสิทธิภาพ โดยจัดท าแผนภาพกระแส
คุณค่า รวมทั้งวิเคราะห์ความสูญเปล่า 7 ประการ ที่เกิดขึ้นด้วยแผนภาพก้างปลา เพื่อน าไปปรับปรุง
พัฒนากระบวนการจัดซื้อโดยใช้เทคนิค ECRS  ผลการวิจัยพบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีน
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ในการปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อสามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน ขจัดความสูญ
เปล่าภายในกระบวนการ สามารถลดขั้นตอนและระยะเวลาในการท างาน อีกทั้งยังสามารถลด
ต้นทุนค่าใช้จ่ายในกระบวนการจัดซื้อ 

ไพฑูรย์ กรุณา (2560) ได้ศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตหัวฉีด
คอมมอนเรล ของบริษัท XYZ ด้วยเทคนิคลีน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพ ลดการสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของผลิตหัวฉีดคอมมอนเรลให้มีประสิทธิภาพ
มากยิ่งขึ้น โดยเก็บข้อมูลด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึก วิเคราะห์ปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดใน
กระบวนการ จากนั้นน าเคร่ืองมือลีนเข้ามาปรับปรุงกระบวนการ โดยจัดสมดุลสายการผลิต สร้าง
มาตรฐานในการปฏิบัติงาน และตั้งแผนปฏิบัติกิจกรรมด้วยหลักการ PDCA ผลการวิจัยพบว่า 
แนวคิดแบบลีนสามารถช่วยขจัดความสูญเปล่าที่ไม่จ าเป็น โดยสามารถของเสียในกระบวนการ
ผลิต ลดต้นทุน ลดเวลาที่ใช้ในการผลิตน้อยลง ส่งผลให้ภาพรวมของกระบวนการผลิตหัวฉีดคอม
มอนเรลมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

ศฤกษ์ กลิ่นหม่น (2559) ได้ศึกษาเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตการกัด
เลนส์ขึ้นรูปค่าสายตา โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตให้สูงขึ้นโดย
มุ่งเน้นลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต โดยจ าแนกความสูญเปล่า และหาสาเหตุของปัญหา
ด้วย 5W1H โดยประยุกระบบการผลิตแบบดึง จัดล าดับงานย่อยของขั้นตอนการท างาน และจัด
สมดุลการผลิต โดยใช้หลักการ ECRS เข้ามาลดความสูญเปล่า ผลการวิจัยพบว่า ประสิทธิภาพของ
สายการผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 93% รอบเวลาการผลิตลดลง 18% 

ไวรุจน์ อ่ิมโพ (2559) ได้ศึกษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตน้ าดื่มด้วย
แนวคิดแบบลีน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อค้นหาแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพ ลดการสูญเปล่า
ในกระบวนการผลิตของน้ าดื่มให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ โดยวิเคราะห์ปัญหาความสูญเปล่าที่เกิด
ในกระบวนการ ด้วยแบบบันทึกข้อมูลจับเวลาในกระบวนการผลิต คือ ฟอร์มบันทึกข้อมูลเวลาใน
กระบวนการผลิต (Check Sheet) แผนภาพกระบวนการผลิต (Flow Operation Chart) และแผนภูมิ
การไหลของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) แล้วจ าแนกกิจกรรมที่มีคุณค่าและไม่มีคุณค่า 
จากนั้นใช้เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H เพื่อก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างาน ปรับปรุง
กระบวนการผลิต ปรับผังด้วยหลักการ ECRS โดย ผลการวิจัยพบว่า แนวคิดแบบลีนช่วยลดความ
สูญเปล่าที่ไม่จ าเป็น โดยสามารถลดขั้นตอนกระบวนการผลิต ลดระยะทางการเคลื่อนไหว ท าให้
เวลาที่ใช้ในการผลิตน้อยลง ส่งผลให้ภาพรวมของกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

ฐิติพร มุสิกะนันทน์ (2558) ได้ศึกษาเร่ือง การประยุกต์ใช้หลักการผลิตแบบลีนในการ
เพิ่มก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้น โดยมีวัตถุประสงค์ที่จะใช้แนวคิดลีนปรับปรุง
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ประสิทธิภาพ โดยเพิ่ม Productivity ให้เพียงพอกับความต้องการของลูกค้า ด้วยวิธีการวิเคราะห์
ความสูญเปล่าที่แผนภาพกระแสคุณค่า พบว่า มี Productivity ไม่สามารถรองรับ Demand ของลูกค้า
ได้  และ Quality loss จึงท าการการลดระยะเวลากระบวนการ ปรับปรุงวิธีการท างานด้วยเทคนิค
การตั้งค าถาม (5W1H) และ การก าหนด Standard work  ซึ่งผลการวิจัยพบว่า หลักการผลิตแบบลีน
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตปลาเส้น โดยช่วยลดระยะเวลาการด าเนินงานได้มากขึ้น 
Productivity สูงขึ้น และรอบเวลาการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น และต้นทุนลดลง 
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ตารางที่ 3 สังเคราะห์เพื่อการทบทวนวรรณกรรม 
 

 มารุต แร่มี 
และ 
ธีรพงศ์ 
เซซัง  
(2561) 

นภัสร 
พีปัญญา
ธนวาณิช 
 
(2560) 

ไพฑูรย์ 
กรุณา 
 
 
(2560) 

ศฤกษ์ 
กล่ินหม่น 
 
 

(2559) 

ไวรุจน์ 
อิ่มโพ  
 
 
(2559) 

ฐิติพร มุสิ
กะนันทน ์
 
 
(2558) 

1. ความสูญเปล่าทั้งแปดประการ  
(8 Wastes) 
     1.1 ของเสีย (Defects) 

      

     1.2 การผลิตที่มากเกินความ
ต้องการของลูกค้า (Overproduction) 

      

     1.3 การรอคอย (Waiting)       

     1.4 ใช้คนไม่ตรงกับงาน  
           (Non-Utilized Talent) 

      

     1.5 การขนส่ง (Transportation)       

     1.6 สินค้าคงคลังที่มากเกินไป 
(Over Inventory) 

      

     1.7 การเคลื่อนไหวที่มากเกินไป 
Over Motion) 

      

     1.8 กระบวนการท างานซ้ าซ้อน  
           (Excess Processing) 

      

2. ผังสายธารคุณค่า (Value Stream)       

3. ผังก้างปลา (Fish bone diagram)       
4. หลักการ ECRS       

 
  

ชื่อผู้แต่ง 

ชุดเคร่ืองมือ 
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บทที ่3  
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
การด าเนินการวิจัย เร่ือง แนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ

แผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของบริษัท ABC เพื่อศึกษาปัญหาและอุปสรรคต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติกและท าการปรับปรุงแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น  
ซึ่งผู้วิจัยได้ก าหนดแนวทางในการด าเนินงานวิจัย โดยรายละเอียดดังน้ี 

1. ผู้ให้ข้อมูลส าคัญ  
2. เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย 
3. ขั้นตอนการสร้างเคร่ืองมือในการวิจัย 
4. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
5. การตรวจสอบความน่าเชื่อถือของข้อมูล 
6. การวิเคราะห์ข้อมูล 

 

1. ผู้ให้ข้อมูลส าคัญ  
ผู้ให้ข้อมูลส าคัญที่ใช้ในการศึกษาการวิจัยคร้ังนี้ได้ผ่านการจัดอบรมให้ความรู้ความ

เข้าใจเกี่ยวกับแนวคิดลีนจากบริษัท ABC เรียบร้อยแล้ว ดังผู้วิจัยจึงได้ท าการคัดเลือกผู้เข้าร่วม
โครงการวิจัยจากแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์เป็นจ านวนทั้งหมด 16 คน ได้แก่ 

1. ฝ่ายผลิตในระดับผู้จัดการ จ านวน 3 คน 
2. ฝ่ายผลิตในระดับหัวหน้างาน จ านวน 5 คน  
3. ฝ่ายผลิตในระดับผู้ปฏิบัตงิาน จ านวน 8 คน  

โดยมีเกณฑ์ในการเลือกผู้ให้ข้อมูลส าคัญในการวิจัยเชิงคุณภาพ ดังนี้  
1. เป็นผู้บริหารที่มีส่วนร่วมหรือส่วนเกี่ยวข้องกับกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

โดยมีประสบการณ์มากกว่าหรือเท่ากับ 5 ปีขึ้นไป 
2. เป็นผู้ที่มีหน้าที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ โดยมีประสบการณ์

มากกว่าหรือเท่ากับ 2 ปีขึ้นไป 
3. เป็นคนที่สามารถให้เวลากับการสัมภาษณ์อย่างเพียงพอ 
4. สมัครใจและยินดีเข้าร่วมโครงการวิจัย 
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เกณฑ์ในการคัดผู้ให้ข้อมูลส าคัญออกจากการวิจัย ดังนี้ 
1. ไม่สะดวกใจในการให้ข้อมูล               
2. ไม่อยู่หรือไม่สะดวกในช่วงเวลาของการเก็บข้อมูล  
3. ไม่ยินดีเข้าร่วมโครงการวิจัย หรือขอถอนตัวจากการเข้าร่วมโครงการวิจัย 
 

2. เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
ในการวิจัยครั้งนี้เพื่อให้ได้มาซึ่งข้อมูลและค าตอบที่เป็นจริง ครอบคลุมประเด็นอย่าง

สมบูรณ์ตามวัตถุประสงค์ของการวิจัย ผู้วิจัยได้ใช้รูปแบบการวิจัยเชิงคุณภาพ โดยได้ค้นคว้าข้อมูล
ทางด้านเอกสาร ทบทวนวรรณกรรมที่เกี่ยวข้อง และใช้การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) 
เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ในการศึกษาและรวบรวมข้อมูลโดยแบ่งเน้ือหาประเด็นการสัมภาษณ์ออกเป็น  
3 ส่วน ดังนี้ 

ส่วนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ ประกอบด้วย เพศ ต าแหน่ง และประสบการณ์
ในการท างาน 

ส่วนที่ 2 แนวค าถามเกี่ยวกับสาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการท างานของ
แผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

ส่วนที่ 3 แนวค าถามเกี่ยวกับการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในอนาคต  

 

3. ขั้นตอนการสร้างเครื่องมือในการวิจัย 
1. ผู้วิจัยน าวัตถุประสงค์ของการวิจัยมาใช้เป็นกรอบในการทบทวนวรรณกรรมที่

เกี่ยวข้อง เพื่อน าไปสู่การก าหนดกรอบแนวคิดในการวิจัย จากนั้นจึงน ากรอบแนวคิดในการวิจัยที่
ได้มาแตกประเด็นก าหนดเป็นแนวค าถามส าหรับใช้ในการสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อเก็บรวบรวมข้อมูล
จากผู้ให้ข้อมูลส าคัญ 

2. ผู้วิจัยท าการศึกษาวิธีการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) ระเบียบวิธีการวิจัยเชิง
คุณภาพ วิธีการเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อให้ได้มาซึ่งข้อมูลที่ครบถ้วนสมบูรณ์ครอบคลุมประเด็น
เพื่อที่จะสามารถตอบค าถามการวิจัยได้ 

3. ผู้วิจัยสร้างแนวค าถามแบบกึ่งโครงสร้างที่จะใช้เป็นเคร่ืองมือในการสัมภาษณ์เชิงลึก
รายบุคคล (In-depth interview) โดยจะใช้ลักษณะการสัมภาษณ์แบบปลายเปิด (Open-ended 
question) ที่มีค าส าคัญพร้อมลักษณะค าถามที่มีความยืดหยุ่น พร้อมปรับเปลี่ยนถ้อยค าของข้อ
ค าถามให้มีความสอดคล้องกับผู้มีส่วนร่วมหรือผู้ให้สัมภาษณ์ในแต่ละคนในแต่ละสถานการณ์ โดย
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ให้อิสระแก่ผู้สัมภาษณ์ในการให้ข้อมูล อันท าให้ได้มาซึ่งข้อมูลที่มีข้อเท็จจริงที่สอดคล้องในทาง
ปฏิบัตโิดยปราศจากอคติในการให้สัมภาษณ์  

4. โดยแนวค าถามต้องผ่านการตรวจสอบจากผู้เชี่ยวชาญ 3 ท่าน ซึ่งประกอบด้วยผู้ที่รู้เน้ือ
ในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ผู้ที่รู้ทฤษฎีที่ใช้ในการท าวิจัย และผู้ที่รู้เร่ืองการสร้าง
เคร่ืองมือและประเมินผลโดยมีการตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเน้ือหา (Content validity) และให้
ผู้เชี่ยวชาญท าการพิจารณาความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา (Item-objective congruence Index: IOC) โดย
พิจารณาแต่ละหัวข้อเหมาะสมกับวิจัยนี้หรือไม่  

5.ท าการทดสอบเคร่ืองมือในการวิจัยโดยยื่นขอพิจารณาจริยธรรมในการท าวิจัย
ตามล าดับ เพื่อให้การด าเนินงานวิจัยตั้งอยู่บนพื้นฐานของจริยธรรมและหลักวิชาการที่เหมาะสม 

 

4. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
1. เก็บรวบรวมข้อมูลด้านเอกสาร (Review data) 
ผู้วิจัยได้ค้นคว้าข้อมูลโดยการค้นหาข้อมูลทางอินเตอร์เน็ตจากเว็บไซต์ต่าง ๆ ข้อมูล

ภายในบริษัทที่เกี่ยวข้อง ข้อมูลส่วนราชการ เช่น จากต าราต่าง ๆ รวมไปถึงแนวคิดทฤษฎีที่
เกี่ยวข้องกับแนวคิดลีน 

2.เก็บข้อมูลปฐมภูมิ (Primary data) 
 ผู้วิจัยเก็บข้อมูลโดยใช้การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview)  ซึ่งเป็นการสัมภาษณ์
แบบตัวต่อตัวโดยใช้ค าถามแบบกึ่งโครงสร้าง (Semi-structured Interview) มีการก าหนดค าถาม
ออกเป็นประเด็นเพื่อให้ครอบคลุมและสอดคล้องกับงานวิจัย และใช้ลักษณะค าถามในการ
สัมภาษณ์แบบปลายเปิด (Open-ended question) ซึ่งจะช่วยให้ผู้ถูกสัมภาษณ์สามารถแสดงความ
คิดเห็นได้อย่างเป็นอิสระ ซึ่งผู้วิจัยจะมีการนัดเวลาและสถานที่ พร้อมแจ้งวัตถุประสงค์ของการ
สัมภาษณ์ ขั้นตอนการสัมภาษณ์ ทั้งนี้จะไม่มีการบังคับให้ผู้ถูกสัมภาษณ์ต้องเข้าร่วมโครงการวิจัย
เด็ดขาด ผู้วิจัยจะให้ผู้ถูกสัมภาษณ์มีสิทธิตัดสินใจเข้าร่วมโครงการวิจัยได้โดยอิสระ โดยก่อนเร่ิมท า
การสัมภาษณ์ผู้วิจัยจะท าการขออนุญาตผู้ถูกสัมภาษณ์ในการจดบันทึกและบันทึกเสียง แต่หากผู้ถูก
สัมภาษณ์ไม่อนุญาตให้ท าการบันทึกเสียง ผู้วิจัยจะขอท าการจดบันทึกการสัมภาษณ์ลงในสมุด
บันทึกแทน ผู้วิจัยจะท าการสัมภาษณ์แบบเป็นการส่วนตัวโดยใช้การพูดคุยแบบไม่เป็นทางการ
(Informal) เพื่อไม่สร้างความอึดอัดให้แก่ผู้ถูกสัมภาษณ์ และขณะที่ท าการสัมภาษณ์ผู้วิจัยจะสังเกต
ปฏิกิริยาท่าทางหรือสีหน้าของผู้ให้สัมภาษณ์ และจะใช้เคร่ืองบันทึกเสียงในการบันทึกข้อมูลตลอด
ระยะเวลาการสัมภาษณ์ โดยใช้ระยะเวลาในการสัมภาษณ์ประมาณ 45-60 นาทีต่อคน และเมื่อ
สัมภาษณ์เสร็จเรียบร้อยแล้ว ผู้วิจัยจะน าเทปบันทึกเสียงมาถอดความ ทบทวน และเรียบเรียงลงใน
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สมุดบันทึกเพียงล าพัง  จากนั้นน าบทสัมภาษณ์ดังกล่าวส่งกลับผู้ให้สัมภาษณ์ตรวจสอบความ
ถูกต้องของข้อมูลอีกครั้ง แล้วจึงน ามาวิเคราะห์เพื่อให้ได้มาซึ่งการตอบค าถามในการวิจัย โดยจะท า
การน าเสนอผลการวิจัยในลักษณะภาพรวม จะไม่มีระบุข้อมูลที่ท าให้สามารถระบุถึงตัวตนของ
ผู้เข้าร่วมโครงการวิจัยได้ รวมไปถึงจะไม่มีการใช้ ชื่อ-นามสกุลจริง ของผู้ให้สัมภาษณ์ โดยใน
รายงานที่จะต้องอ้างอิงผู้ให้สัมภาษณ์จะระบุเป็นรหัส คือ “PAR 1” ส าหรับการเก็บไฟล์เสียงและ
ข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์ทั้งหมด รวมถึงเอกสารที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัย ผู้วิจัยจะท าการเก็บไฟล์
ไว้ในคอมพิวเตอร์ที่มีการใส่รหัสผ่านก่อนเข้าถึงทุกคร้ัง และระยะเวลาในการเก็บรักษาไฟล์นั้นมี
ระยะเวลา 180 วัน นับจากวันที่มีการเผยแพร่ผลการวิจัย โดยผู้วิจัยจะท าการลบไฟล์ข้อมูลทิ้ง
ทั้งหมดทันที และจะท าการลบข้อมูลใน Recycle Bin ของคอมพิวเตอร์อีกคร้ัง เพื่อเก็บรักษาข้อมูล
ความลับของกลุ่มตัวอย่างไว้อย่างดีที่สุด 

3. ข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary data) 
ผู้วิจัยเก็บข้อมูลจากเอกสารของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์โลหะที่มีการจัดเก็บไว้อยู่แล้ว 

เช่น ผังกระบวนการท างาน คู่มือการปฏิบัตงิาน รายงานดัชนีชี้วัดผลงานหรือความส าเร็จของแผนก 
ซึ่งประกอบด้วยด้านคุณภาพ ด้านต้นทุน และด้านตรงเวลา เป็นต้น เพื่อน ามาใช้ประกอบการ
วิเคราะห์ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก 

 

5. การตรวจสอบความน่าเช่ือถือของข้อมูล 
ผู้วิจัยท าการตรวจสอบข้อมูล เพื่อให้ผลการวิจัยมีความน่าเชื่อถือ และเกิดความไว้วางใจ

ในคุณภาพของงานวิจัย (อรุณี อ่อนสวัสดิ์, 2551)โดยการตรวจสอบข้อมูลดังนี้  
1. ด้านบุคคล ใช้การรวบรวมข้อมูลในหัวข้อวิจัยเร่ืองเดียวกัน จากผู้ให้ข้อมูลต่างกลุ่ม แต่

มีความเกี่ยวข้องกับหัวข้อวิจัยนั้น ได้แก่ กลุ่มผู้จัดการ กลุ่มหัวหน้างาน และกลุ่มพนักงานฝ่าย
ปฏิบัติการ และเมื่อสัมภาษณ์เสร็จเรียบร้อยแล้ว ผู้วิจัยจะน าเทปบันทึกเสียงมาถอดความ ทบทวน 
และเรียบเรียงลงในสมุดบันทึกเพียงล าพัง จากนั้นน าบทสัมภาษณ์ดังกล่าวส่งกลับผู้ให้สัมภาษณ์
ตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูลอีกครั้ง แล้วจึงน ามาวิเคราะห์เพื่อให้ได้มาซึ่งการตอบค าถามใน
การวิจัย 

2. ด้านเอกสาร ใช้การรวบรวมข้อมูลในหัวข้อวิจัยเร่ืองเดียวกัน โดยมีแหล่งที่มาที่
แตกต่างกัน   
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6. การวิเคราะห์ข้อมูล 
การวิจัยครั้งนี้ผู้วิจัยใช้การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview) โดยวิเคราะห์ข้อมูลด้วย

วิธีการวิเคราะห์เชิงเนื้อหา (Content analysis) ดังนี้ 
1. น าข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์ผู้วิจัยจะท าการน าเทปบันทึกเสียงมาพิจารณาหลาย ๆ 

คร้ัง เพื่อให้ผู้วิจัยสามารถรับรู้ถึงความรู้สึกของผู้ให้สัมภาษณ์ เข้าใจในภาพรวมของข้อมูล และ
พิจารณาประเด็นที่ส าคัญได้ 

2. น าข้อมูลมาพิจารณาอีกคร้ัง เพื่อตีความประโยคที่มีความหมายใกล้เคียงกัน เพื่อ
จ าแนกประเภทข้อมูลโดยจัดกลุ่มประเภทข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์ให้เป็นหมวดหมู่ เพื่อน ามา
วิเคราะห์เป็นหลักประเด็นย่อยเพื่อให้มองภาพรวมของข้อมูลได้ครอบคลุมและชัดเจน อีกทั้งยังช่วย
ป้องกันข้อมูลที่อาจตกหล่นอีกด้วย 

3. สร้างเป็นข้อสรุปแบบอุปนัย (Inductive) โดยเขียนบรรยายสิ่งที่ค้นพบอย่างละเอียด
และเป็นเหตุเป็นผล พร้อมยกตัวอย่างค าพูดประกอบค าหลักส าคัญที่ได้ เพื่อแสดงความชัดเจนของ
ข้อมูลที่ได้จากการสัมภาษณ์ 

4. น าข้อสรุปไปให้ผู้ข้อมูลตรวจสอบว่าเป็นจริงตามที่บรรยายมาหรือไม่ เพื่อให้ได้
ข้อสรุปที่สมบูรณ์ครบถ้วน แล้วน าข้อมูลมาตรวจสอบกับอาจารย์ที่ปรึกษาอีกครั้ง 

5. หลังจากผู้วิจัยได้เห็นภาพรวมของข้อมูลแล้วน ามาสร้างเป็นข้อสรุปแบบอุปนัย 
(Inductive) ตรวจสอบความถูกต้องของผลลัพธ์ที่ได้ด้วยการท าฉันทามติ โดยผู้วิจัยน าผลลัพธ์ที่ได้ 
ท าการวิเคราะห์หาค่ามัธยฐาน (Median) และค่าฐานนิยม (Mode) เพื่อใช้ส าหรับการแปลผลความ
คิดเห็นแต่ละแนวทางที่ผู้ให้ข้อมูลเห็นด้วย โดยผู้วิจัยจัดเรียงล าดับค่ามัธยฐาน (Median) จากมากไป
น้อย มีรายละเอียดดังนี้ 

ค่ามัธยฐานตั้งแต่ 4.50 – 5.00 คะแนน หมายถึง เห็นด้วยมากที่สุด 
ค่ามัธยฐานตั้งแต่ 3.50 – 4.49 คะแนน หมายถึง เห็นด้วยมาก 
ค่ามัธยฐานตั้งแต่ 2.50 – 3.49 คะแนน หมายถึง เห็นด้วยปานกลาง 
ค่ามัธยฐานตั้งแต่ 1.50 – 2.49 คะแนน หมายถึง เห็นด้วยน้อย 
ค่ามัธยฐานตั้งแต่ 1.00 – 1.49 คะแนน หมายถึง ไม่เห็นด้วย 

และถ้าค่าความแตกต่างระหว่างค่ามัธยฐาน (Median) และค่าฐานนิยม (Mode) มีค่าไม่เกิน1.00 
ผู้วิจัยจะถือว่าความคิดเห็นของผู้ให้ข้อมูลที่มีต่อแนวทางการปรับปรุงข้อนั้นๆสอดคล้องกัน 
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ตารางที่ 4  ค าส าคัญของการจ าแนกประเภทข้อมูลเพื่อวิเคราะห์เนื้อหา 
 

ปัญหาของการวิจัย ประเภทย่อยของแนวคิด ค า หรือข้อความ 

สาเหตุของปัญหาและ
อุปสรรคในกระบวนการ
ท างานของแผนกสร้าง
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์เกิดจากกลุ่ม
ปัจจัยใด 

ด้านบุคลากร (Man) -คนไม่มีสมาธิในการท างาน 
-คนท างานผิดพลาด 
-คนวางแผนไม่ดี 
-คนไม่เพียงพอ 

ด้านเคร่ืองจักร (Machine) -เคร่ืองจักรพังบ่อย 
-ไม่มีอะไหล่ส ารอง 
-เคร่ืองจักรไม่สอดคล้องกับงาน 

ด้านวัตถุดิบ/อุปกรณ์ 
(Material) 

-อุปกรณ์ไม่เพียงพอ 
-เคร่ืองมือช ารุด/ ไม่เพียงพอ 
-วัตถุดิบไม่เหมาะสมกับความ
ต้องการลูกค้า 

ด้านวิธีการ (Method) -กระบวนการซับซ้อน 
-การท างานยากเกินไป 
-คู่มือใช้งานไม่ครอบคลุม 

ด้านสิ่งแวดล้อม 
(Environment) 

-บรรยากาศในการท างานไม่ดี 
-พื้นที่แคบ 
-แสงสว่างไม่เพียงพอ 
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ตารางที่ 4  (ต่อ) 
 

ปัญหาของการวิจัย ประเภทย่อยของแนวคิด ค า หรือข้อความ 
กิจกรรมที่ท าให้เกิดราก
สาเหตุความสูญเปล่า ตาม
แนวคิดแบบลีน 
 
 
 

ความสูญเปล่าจากของเสีย 
(Defects)    

-เกิดงานเสียในกระบวนการ 
-ส่งงานไม่ได้คุณภาพให้ลูกค้า 

ความสูญเปล่าจากการ
ผลิตที่มากเกินความ
ต้องการของลูกค้า 
(Overproduction) 

-ผลิตชิ้นงานส ารองไว้ 
-ส ารองวัตถุดิบไว้ก่อน เผื่ออนาคต
ลูกค้าต้องการ 

ความสูญเปล่าจากการรอ
คอย (Waiting) 
     

-รองานจากกระบวนการก่อนหน้า 
-รอค าสั่งผลิต 
-รอวัตถุดิบ 

ความสูญเปล่าจากใช้คน 
(Non-Utilized Talent) 

-ขาดคนท ากระบวนการหลัก แล้ว
ไม่มีคนส ารองที่จะท างานต่อได้ 
-ศักยภาพพนักงานยังไม่เพียงพอ 
-จ านวนคนไม่เพียงพอ 

ความสูญเปล่าจากการ
ขนส่ง (Transportation) 

-ขนส่งงานไกล/นาน 
-ขนส่งเอกสารไกล/นาน 

ความสูญเปล่าจากสินค้า
คงคลังที่มากเกินไป (Over 
Inventory) 

-เก็บวัตถุดิบไว้มากเกินไป 
-เก็บอะไหล่ส ารองไว้มากเกินไป 
-เก็บวัตถุดิบ/ อะไหล่ไว้ แต่ไม่ได้ใช้ 

ความสูญเปล่าจากการ
เคลื่อนไหวที่มากเกินไป 
Over Motion) 

-เดินไกล/หยิบจับบ่อยคร้ัง 
-พื้นที่ท างานห่างกันมากเกินไป 
-เคลื่อนไหวขณะท างานไม่สะดวก 

ความสูญเปล่าจาก
กระบวนการท างาน
ซ้ าซ้อน (Excess 
Processing) 

-กระบวนการท างานยากเกินไป 
-กระบวนการท างานซับซ้อนมาก 
-สับสนในขั้นตอนขณะท างาน 
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ตารางที่ 4  (ต่อ) 
 

ปัญหาของการวิจัย ประเภทย่อยของแนวคิด ค า หรือข้อความ 
ความสูญเปล่าส่งผลกระทบ
อย่างไรต่อประสิทธิภาพการ
ท างานของแผนกสร้าง
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

ผลกระทบทางด้านต้นทุน -ค่าใช้จ่ายสูง 
-ต้นทุนสูง/มาก/แพง 

ผลกระทบทางด้าน
คุณภาพ 

-งานไม่ได้คุณภาพ 
-งานเสีย 
-ลูกค้าเคลม/ ไม่ยอมรับสินค้า 

ผลกระทบทางด้านตรง
เวลา 

-ส่งงานไม่ทัน 
-ส่งงานช้า 
-ลูกค้ารอนาน 

การปรับปรุงกระบวน
ประสิทธิภาพการท างานใน
กระบวนการผลิตตามแนวคิด
ลีน (Lean)  

การก าจัด (Eliminate) 
 

-ลด  
-ตัดออก 

การรวมกัน (Combine) -รวมกัน 
การจัดใหม่ (Rearrange) -จัดล าดับใหม่  

-จัดล าดับให้เหมาะสม 
การท าให้ง่าย (Simplify) -ท าให้ง่ายขึ้น  

-ปรับปรุง 
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บทที ่4  
ผลการวิจัย 

 
การวิเคราะห์ข้อมูลส าหรับงานวิจัยเร่ืองแนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ บริษัท ABC เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ
ด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึกผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของบริษัท โดย
สร้างค าถามให้มีเน้ือหาครอบคลุมงานวิจัยอันเป็นที่ต้องการศึกษา และเพื่อให้ได้บรรลุวัตถุประสงค์
ที่ตั้งไว้ ผู้จัดท ารายงานการวิจัยโดยได้เก็บข้อมูลจากค าถามการสัมภาษณ์มา แล้วน ามาท าการ
วิเคราะห์ตามวัตถุประสงค์ของการวิจัยโดยจะน าเสนอผลลัพธ์การสัมภาษณ์มีรายละเอียดดังน้ี 

1. ผลการสัมภาษณ์ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์  
2. ผลการการสัมภาษณ์เกี่ยวกับสาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการ 
3. แนวทางปรับปรุงกระบวนการท างานด้วยหลักการ ECRS 
4. ผลวัดความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางปรับปรุงกระบวนการท างาน 
 

ส่วนที่ 1 ผลการสัมภาษณ์ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ ประกอบด้วย เพศ ต าแหน่ง 
และประสบการณ์ในการท างาน 
 
ตารางที่ 5 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
 

การก าหนดรหัส เพศ ต าแหน่ง ประสบการณ์การท างาน (ปี) 
PAR1 ชาย พนักงานปฏิบัติการ 11 
PAR2 ชาย พนักงานปฏิบัติการ 6 
PAR3 ชาย พนักงานปฏิบัติการ 7 
PAR4 ชาย พนักงานปฏิบัติการ 4 
PAR5 ชาย หัวหน้างาน 10 
PAR6 ชาย หัวหน้างาน 10 
PAR7 ชาย หัวหน้างาน 8 
PAR8 ชาย หัวหน้างาน 7 
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ตารางที่ 5 (ต่อ) 
 

การก าหนดรหัส เพศ ต าแหน่ง ประสบการณ์การท างาน (ปี) 
PAR9 ชาย พนักงานปฏิบัติการ 3 

PAR10 ชาย พนักงานปฏิบัติการ 2 
PAR11 ชาย พนักงานปฏิบัติการ 8 
PAR12 ชาย พนักงานปฏิบัติการ 10 
PAR13 ชาย หัวหน้างาน 7 
PAR14 ชาย ผู้จัดการ 8 
PAR15 ชาย ผู้จัดการ 8 
PAR16 ชาย ผู้จัดการระดับสูง 8 

 
ลักษณะผู้ให้สัมภาษณ์ข้อมูลส าหรับแนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของบริษัท ABC (ส าหรับพนักงาน
ปฏิบัติการและหัวหน้างาน) 

PAR1 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งพนักงานปฏิบัติการ ประสบการณ์ท างาน 11 ปี  
มีท่าทีแสดงในระหว่างการสัมภาษณ์ด้วยการต้ังใจในการตอบค าถามเป็นอย่างดี พยายามอธิบายเพื่อ
ความคิดในการแก้ไขปัญหางาน 

PAR2 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งพนักงานปฏิบัติการ ประสบการณ์ท างาน 6 ปี มี
ท่าทีแสดงในระหว่างการสัมภาษณ์ โดยผู้ให้สัมภาษณ์มีท่าทางขี้อาย พูดไม่ค่อยเก่ง แต่มีความตั้งใจ
ในการมีส่วนร่วมในการให้สัมภาษณ์เป็นอย่างดี 

PAR3 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งพนักงานปฏิบัติการ ประสบการณ์ท างาน 7 ปี มี
ท่าทีแสดงในระหว่างการสัมภาษณ์มีลักษณะท่าทางสุขุม กระตือลือล้น พูดเก่ง มุ่งมั่นในการท างาน   

PAR4 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งพนักงานปฏิบัติการ ประสบการณ์ท างาน 4 ปี  
มีท่าทีแสดงในระหว่างการสัมภาษณ์มีลักษณะท่าทางเป็นคนร่าเริง พูดไม่ค่อยเก่ง มุ่งมั่นในการ
ท างาน   

PAR5 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งหัวหน้างาน ประสบการณ์ท างาน 10 ปี มีท่าที
แสดงในระหว่างการสัมภาษณ์ โดยผู้ให้สัมภาษณ์มีลักษณะท่าทางสุขุม สุภาพเรียบร้อย สังเกตจาก
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การแต่งกายและวางตัวกับผู้อ่ืน เป็นผู้ฟังที่ด ีมคีวามเป็นผู้น า มีความตั้งใจในการมีส่วนร่วมในการ
ให้สัมภาษณ์เป็นอย่างดี 

PAR6 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งหัวหน้างาน ประสบการณ์ท างาน 10 ปี มีท่าที
แสดงในระหว่างการสัมภาษณ์ โดยผู้ให้สัมภาษณ์มีลักษณะท่าทางร่าเริงแจ่มใส มีความเป็นผู้น า 
มุ่งมั่นในการท างาน   

PAR7 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งหัวหน้างาน ประสบการณ์ท างาน 8 ปี มีท่าที
แสดงในระหว่างการสัมภาษณ์ โดยผู้ให้สัมภาษณ์มีลักษณะท่าทางการตั้งใจในการตอบค าถามเป็น
อย่างดี พยายามอธิบายเพื่อความคิดในการแก้ไขปัญหางาน 

PAR8 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งหัวหน้างาน ประสบการณ์ท างาน 7 ปี มีท่าที
แสดงในระหว่างการสัมภาษณ์ โดยผู้ให้สัมภาษณ์มีลักษณะท่าทางสุขุม สุภาพเรียบร้อย สังเกตจาก
การแต่งกายและวางตัวกับผู้อ่ืน มีความเป็นผู้น าสูง และมุ่งมั่นในการท างาน   

PAR9 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งพนักงานปฏิบัติการ ประสบการณ์ท างาน 3 ปี  
มีท่าทีแสดงในระหว่างการสัมภาษณ์ มีลักษณะท่าทางเป็นคนร่าเริง พูดไม่ค่อยเก่ง มุ่งมั่นในการ
ท างาน   

PAR10 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งพนักงานปฏิบัติการ ประสบการณ์ท างาน 2 ปี  
มีท่าทีแสดงในระหว่างการสัมภาษณ์ โดยผู้ให้สัมภาษณ์มีลักษณะท่าทางการตั้งใจในการตอบ
ค าถามเป็นอย่างดี พยายามอธิบายเพื่อความคิดในการแก้ไขปัญหางาน 

PAR11 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งพนักงานปฏิบัติการ ประสบการณ์ท างาน 8 ปี  
มีท่าทีแสดงในระหว่างการสัมภาษณ์ โดยผู้ให้สัมภาษณ์มีลักษณะท่าทางร่าเริงแจ่มใส กระตือลือล้น 
มีความตั้งใจเรียนรู้สิ่งใหม่ เป็นผู้รับฟังที่ดี 

PAR12 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งพนักงานปฏิบัติการ ประสบการณ์ท างาน 10 ปี 
มีท่าทีแสดงในระหว่างการสัมภาษณ์ โดยผู้ให้สัมภาษณ์มีลักษณะท่าทางสุขุม สุภาพเรียบร้อย 
สังเกตจากการแต่งกายและวางตัวกับผู้อื่น กระตือลือล้น มีความตั้งใจเรียนรู้สิ่งใหม่ เป็นผู้รับฟังที่ดี 

PAR13 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งหัวหน้างาน ประสบการณ์ท างาน 7 ปี มีท่าที
แสดงในระหว่างการสัมภาษณ์ โดยผู้ให้สัมภาษณ์มีลักษณะท่าทางร่าเริงแจ่มใส กระตือลือล้นสูง 
เป็นผู้มีบุคลิกภาพดี สังเกตจากการแต่งกายและวางตัวกับผู้อ่ืน เป็นคนอัธยาศัยดี และยินดีให้ความ
ร่วมมือในการตอบค าถาม 

ผู้วิจัยได้เลือกกลุ่มเป้าหมายผู้ให้ข้อมูลหลักท่านนี้ เนื่องจากผู้วิจัยเห็นว่าเป็นบุคคลที่มี
ประสบการณ์ในการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ และปฏิบัติงานในแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์โดยตรง  



 39 

ซึ่งตรงกับวัตถุประสงของผู้วิจัย และผู้วิจัยได้แจ้งวัตถุประสงค์ในการสัมภาษณ์ และผู้ให้สัมภาษณ์
ให้ความร่วมมือเป็นอย่างดี โดยท าการสัมภาษณ์ที่บริษัท ABC 

ลักษณะผู้ให้สัมภาษณ์ข้อมูลส าหรับแนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของบริษัท ABC (ส าหรับผู้จัดการ) 

PAR14 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งผู้จัดการ ประสบการณ์ท างาน 8 ปี มีท่าทีแสดง
ในระหว่างการสัมภาษณ์ โดยผู้ให้สัมภาษณ์มีลักษณะท่าทางเป็นผู้มีบุคลิกภาพดี สังเกตจากการแต่ง
กายและวางตัวกับผู้อื่น โดยเฉพาะมีความสามารถในการควบคุมอารมณ์ตนเองได้ดี มีความเป็นผู้น า
สูง ยินดีให้ความร่วมมือในการตอบค าถาม 

PAR15 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งผู้จัดการประสบการณ์ท างาน 8 ปี มีท่าทีแสดง
ในระหว่างการสัมภาษณ์ โดยผู้ให้สัมภาษณ์มีลักษณะท่าทางเป็นผู้มีบุคลิกภาพดี สังเกตจากการแต่ง
กายและวางตัวกับผู้อื่น มีอัธยาศัยดี มีความเป็นกันเอง มีความเป็นผู้น าสูง สามารถให้ค าปรักษา
ให้กับพนักงานได้ มีความคิดสร้างสรรค์สิ่งใหม่ ๆ ในการน าสิ่งระบบเข้ามาปรับปรุงบริษัท 

PAR16 ผู้ให้ข้อมูล เป็นเพศชาย ต าแหน่งผู้จัดการระดับสูง ประสบการณ์ท างาน 8 ปี มี
ท่าทีแสดงในระหว่างการสัมภาษณ์ โดยผู้ให้สัมภาษณ์มีลักษณะท่าทางเป็นผู้มีบุคลิกภาพดี สังเกต
จากการแต่งกายและวางตัวกับผู้อื่น เป็นคนอัธยาศัยดี มีความเป็นผู้น าสูงมาก มีความเป็นกันเอง  

ผู้วิจัยได้เลือกกลุ่มเป้าหมายผู้ให้ข้อมูลหลักท่านนี้ เนื่องจากผู้วิจัยเห็นว่าเป็นบุคคลที่มี
ต าแหน่งที่สามารถตัดสินใจในการท างานได้ มีประสบการณ์ในการกระบวนการผลิตชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ ซึ่งตรงกับวัตถุประสงของผู้วิจัย และผู้วิจัยได้แจ้งวัตถุประสงค์ในการสัมภาษณ์ และผู้ให้
สัมภาษณ์ให้ความร่วมมือเป็นอย่างดี โดยท าการสัมภาษณ์ที่บริษัท ABC 
 

ส่วนที่ 2 ผลการการสัมภาษณ์เก่ียวกับสาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

1. ปัญหาในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในปัจจุบันท่ีเป็นต้นเหตุส าคัญท่ีส่งผล
กระทบต่อกระบวนการผลิต และควรน ามาปรับปรุง 
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ตารางที่ 6 ผลการสัมภาษณ์ปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตกระทบต่อแผนก 
 

 

รหัส รายละเอียดรหัส ลักษณะความสูญเปล่า PA
R1

PA
R2

PA
R3

PA
R4

PA
R5

PA
R6

PA
R7

PA
R8

PA
R9

PA
R1

0
PA

R1
1

PA
R1

2
PA

R1
3

PA
R1

4
PA

R1
5

PA
R1

6

ร้อยละ

A1

ปัญหาด้านความสามารถใน

การปฏิบัติงานของ

พนักงานท่ียังไม่เพียงพอ

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการใช้

คน (Non-Utilized Talent)
4 2 4 3 1 4 41%

A2
ปัญหาจากด้านการส่ือสาร

ในการต่อกะ

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการใช้

คน (Non-Utilized Talent)
2 1 2 1 14%

A3

ปัญหาด้านความสามารถ

ของเคร่ืองจักรท่ีไม่

สอดคล้องกับบางลักษณะ

งาน

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอ

คอย (Waiting)
2 1 1 9%

A4
การวางข้ันตอนการผลิตท่ี

ไม่ดี

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจาก

กระบวนการท้างานซ้้าซ้อน 

(Excess Processing)

1 2 7%

A5

ปัญหาจ้านวนงานช้ินส่วน

แม่พิมพ์กระจุกตัวรอข้ึน

ผลิตท่ีกระบวนการ EDM

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอ

คอย (Waiting)
1 1 5%

A6
ปัญหาส่งงานไม่ได้คุณภาพ

ไปให้ลูกค้า

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการ

ผลิตของเสีย(Defects)
2 5%

A7
การวิเคราะห์ปัญหาการ

ซ่อมแม่พิมพ์ไม่ถูกต้อง

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการใช้

คน (Non-Utilized Talent)
2 5%

A8

ปัญหาพนักงานปฏิบัติงาน

มีทักษะการอ่านแบบท่ีไม่

เข้าใจมากเพียงพอ

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการใช้

คน (Non-Utilized Talent)
2 5%

A9

ปัญหาการบริหารจัดการ

งานท่ีส่งผลให้ต่อ Utilization

 น้อยลง

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการใช้

คน (Non-Utilized Talent)
2 5%

A10
ปัญหาด้านงานไม่มีคุณภาพ

ในกระบวนการ EDM

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการ

ผลิตของเสีย(Defects)
1 1 5%

A11

แบบฟอร์มบอกรายละเอียด

ข้ันตอนในการท้างานยังไม่

ครอบคลุมเพียงพอ

ความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการ

ผลิตของเสีย(Defects)
1 2%
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จากตารางที่ 6 ผลการสัมภาษณ์กลุ่มเป้าหมายผู้ให้ข้อมูลเกี่ยวกับปัญหาในกระบวนการ
ผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์พบว่า  

ปัญหาหลักที่เป็นต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากที่สุดและควร
น ามาปรับปรุงเป็นอันดับแรก คือ ปัญหาด้านความเป็นสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงานที่ยัง
ไม่เพียงพอ ซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการใช้คน (Non-Utilized Talent) ซึ่งคิดเป็นร้อยละ 41% 
จากค าตอบทั้งหมด เนื่องจากการที่พนักงานปฏิบัติการ มีศักยภาพหรือความสามารถในการท างานที่
ไม่เพียงพอ ส่งผลให้เกิดความสูญเสียเวลาจากการท างานล่าช้าเนื่องจากไม่ช านาญ เกิดการท าซ้ าใน
กระบวนการเนื่องจากงานเสียหรืองานไม่ได้คุณภาพ อีกทั้งประเด็นปัญหานี้ยังก่อให้เกิดความ
ยุ่งยากในการบริหารจัดการก าลังคนและเคร่ืองจักร เนื่องจากกรณีปัญหาที่พนักงานปฏิบัติงานใน
กระบวนการหลักยังไม่เพียงพอนั่นเอง 

ปัญหารองลงมา คือ ปัญหาจากด้านการสื่อสารในการต่อกะหรือการสื่อสารในทีมที่ยังไม่
เพียงพอ ซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการใช้คน (Non-Utilized Talent) โดยคิดเป็นร้อยละ 14% 
จากค าตอบทั้งหมด เนื่องจากเกิดความซ้ าซ้อนและล่าช้าในในการสื่อสารในการต่อกะหรือ
แม้กระทั่งการสื่อสารต่อที่ไม่ชัดเจน ท าให้เกิดความผิดพลาดในการสื่อสาร ส่งผลให้ประสิทธิภาพ
การท างานในกระบวนการไม่เป็นตามเป้าหมายที่วางไว้ 

ปัญหารองลงมา คือ ปัญหาด้านความสามารถของเคร่ืองจักรที่ไม่สอดคล้องกับบาง
ลักษณะงาน ซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการรอคอย (Waiting) คิดเป็นร้อยละ 9% จากค าตอบ
ทั้งหมด เนื่องจากองค์กรได้มียอดสั่งซื้อที่เพิ่มมากขึ้น ผนวกกับงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์ส่วนใหญ่เป็น
งานที่ค่อนข้างมีความละเอียดสูง จึงต้องใช้เวลาในกระบวนการผลิตมากเช่นเดียวกัน ดังนั้นจึง
ก่อให้เกิดจ านวนงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์มากระจุกตัว รอท าการขึ้นผลิตที่กระบวนการ EDM จน
กลายเป็น Bottleneck process ท าให้เกิดความสูญเสียในการรอคอย 

ปัญหารองลงมา คือ ปัญหาการวางขั้นตอนการผลิตที่ไม่ดี  ซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิด
จากกระบวนการท างานซ้ าซ้อน (Excess Processing) คิดเป็นร้อยละ 7% จากค าตอบทั้งหมด 
เน่ืองจากแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์บริษัท ABC จะผลิตงานในลักษณะ Make to order ท าให้งาน
ส่วนใหญ่จะมีลักษณะที่ต่างกันเกือบทุกคร้ัง บางครั้งกรณีงานที่ไม่ซับซ้อนและลูกค้ามีความ
ต้องการด่วน พนักงานที่มีประสบการณ์ก็สามารถด าเนินการผลิตได้เลย แต่ในบางลักษณะงาน
พนักงานปฏิบัติงานอาจไม่มีประสบการณ์ในงานลักษณะนี้มาก่อน ซึ่งส่งผลให้เกิดความยุ่งยากใน
การท างาน เกิดความเสี่ยงที่จะท าให้ประสิทธิภาพการท างานไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ 
เน่ืองจากขาดมาตรฐานในการวางขั้นตอนของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่เพียงพอ 
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ปัญหารองลงมา พบอยู่ 7 หัวข้อ ที่มีค่าเฉลี่ยคิดเป็นค่าร้อยละ 5% จากค าตอบทั้งหมด
เท่ากัน คือ 1. เกิดปัญหาจ านวนงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์กระจุกตัวรอขึ้นผลิตที่กระบวนการ EDM จน
กลายเป็น Bottleneck process ซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการรอคอย (Waiting) ท าให้ภาพรวม
ของประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ไม่ไหลลื่น สูญเสียการรอคอยในการขึ้น
ผลิต  2.ปัญหาส่งงานไม่ได้คุณภาพไปให้ลูกค้า ซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิตของเสีย
(Defects) ท าให้เกิดความสูญเสียกับลูกค้าที่ต้องเสียเวลา เสียโอกาสในการน าแม่พิมพ์อ่ืนขึ้นฉีดบน
เคร่ืองจักร และแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ก็เสียความน่าเชื่อถือ สูญเสียเวลาและทรัพยากรในการ
ผลิตใหม่  3.ปัญหาการวิเคราะห์ปัญหาการซ่อมแม่พิมพ์ไม่ถูกต้อง ท าให้เกิดการท างานที่ผิดพลาด 
ท าให้เกิดค่าใช้จ่ายที่เพิ่มขึ้น 4.ปัญหาพนักงานปฏิบัติงานมีทักษะการอ่านแบบที่ไม่เข้าใจมาก
เพียงพอซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการใช้คน (Non-Utilized Talent)  เนื่องจากอาจส่งผลกระทบ
ท าให้ประสิทธิภาพในการะบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ท าให้เกิดความสูญเสียโดยงานไม่ได้
คุณภาพในภายหลัง 5.ปัญหาการบริหารจัดการงานที่ส่งผลให้ต่อ Utilization น้อยลง ซึ่งเป็นความ
สูญเปล่าที่เกิดจากการใช้คน (Non-Utilized Talent)  เน่ืองจากแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ถูกก่อตั้ง
ได้ไม่นาน ท าให้พึ่งมีการเริ่มประยุกต์ KPI ต่าง ๆ เข้ามาวัดประสิทธิภาพการด าเนินงานของแผนก
เอง ซึ่งของอัตราการใช้ประโยชน์เคร่ืองจักรหรือ Utilization เป็นหนึ่งในตัวชี้วัด ที่ซึ่ง ณ ปัจจุบันยัง
ไม่ชัดเจนมากเพียงพอ อีกทั้งมีเนื่องด้วยความต้องการของลูกค้าที่หลากหลาย ผนวกกับเป็นงานที่
เร่งด่วนและมีลักษณะไม่ซ้ ากนั ส่งผลให้มีการสับเปลี่ยนแผนบ่อยคร้ัง และท าให้เกิดความไม่
แม่นย า ท าให้ยากต่อการบริการจัดการ Utilization 6.ปัญหาด้านงานไม่มีคุณภาพในกระบวนการ 
EDM ซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิตของเสีย(Defects) เหตุเพราะกระบวนการ EDM เป็น
กระบวนการสุดท้ายในการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ หากผลออกมาไม่ดี ก็จะท าให้คุณภาพของสินค้าที่
ส่งมอบให้กับลูกค้าออกมาไม่ดีด้วย  

ปัญหาอันดับสุดท้าย คือ ปัญหาในส่วนของแบบฟอร์มบอกรายละเอียดขั้นตอนในการ
ท างานยังไม่ครอบคลุมเพียงพอซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากกระบวนการท างานซ้ าซ้อน (Excess 
Processing) คิดเป็นร้อยละ 2% จากค าตอบทั้งหมด  
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2. ผลการวิเคราะห์สาเหตุท่ีก่อให้เกิดปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการท างานของ
แผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ โดยใช้ทฤษฎีผังก้างปลา 

จากการการวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการท างานของ
แผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พบว่า มีผังก้างปลาทั้งหมดจ านวน 9 ก้างปลา โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

 

 
 

ภาพที่ 5 ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาด้านความสามารถในการปฏิบัติงานของ
พนักงานที่ยังไม่เพียงพอ 
 
ก้างปลาท่ี 1 ปัญหาด้านความสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงานท่ียังไม่เพียงพอ ซึ่ง

คิดเป็นร้อยละ41% จากค าตอบทั้งหมด เป็นปัญหาความสูญท่ีเกิดจากการใช้คน (Non-Utilized 
Talent) ซึ่งมีสาเหตุมาจาก 2 ปัจจัยหลัก คือ บุคลากรและกระบวนการท างาน ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

ด้านบุคลากร  
โดยมีสาเหตุมาจากการคัดเลือกรับพนักงานที่ไม่ตรงสายงานผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์เข้ามา

ท างาน  อีกทั้งยังขาดการฝึกอบรมพนักงานปฏิบัติงานที่เพียงพอ เน่ืองจากทางแผนกไม่ได้มีการ
วางแผนรองรับการฝึกอบรมพนักงานอย่างจริงจัง ผนวกกับเงินทุนที่จะต้องใช้ในการสนับสนุนการ
ฝึกอบรมที่จ ากัด 

ดัง PAR1 (สัมภาษณ์, 3 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า “สาเหตุหลัก ๆ ผมมองว่าเป็น
เพราะตั้งแต่การรับคนเข้ามา คือรับคนที่ไม่ตรงสายเข้ามาท างาน เพราะถ้ารับคนที่เป็นสายแม่พิมพ์

ความสามารถในการ
ปฏบัิติงานของพนักงานที่

ยังไม่เพยีงพอ

บคุลากร

กระบวนการท างาน

คดัเลือกรับพนักงานท่ีไมต่รง
สายงานผลิตชิ้นสว่นแมพ่ิมพ์เขา้
มาท างาน  

ขาดการฝึกอบรมพนักงาน
ปฏิบติังานท่ีเพียงพอ

พนักงานมองไมเ่ห็นภาพรวม หรือ
ผลกระทบของ KPI ท่ีชดัเจน

แรงจูงใจในการท างานหรือความ
ตระหนักในคณุภาพของงานน้อย 

พนักงานปฏิบติัการไมท่ าตาม
กระบวนการท างานท่ีถูกตอ้ง 

ใบส่ังงานไมช่ดัเจน 
ไมม่มีาตรฐาน
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โดยตรง ก็จะได้ท างานได้ดีขึ้น อีกอย่างก็คือยังขาดการ Training ที่เพียงพอ ถ้ารับคนเข้ามาแล้ว
ไม่ได้มีการ Training ที่เพียงพอ เพราะบ่อยคร้ังต่างคนก็ต่างท าตามประสบการณ์ที่ตัวเองมีมา บางที
ผมก็มองว่ายังไม่เพียงพอ เพราะบางทีคนไม่ได้มีพื้นฐานของแม่พิมพ์โดยตรง อาจไม่เข้าใจมี
ลักษณะการท างานครบถ้วนเพียงพอ อาจท าให้งานออกมาไม่ดีเท่าที่ควร จนกลายเป็นงานเสียได้” 

อีกทั้งกรณีงานเกิดปัญหาบางคร้ังสมาชิกในทีมก็ไม่กล้าทีจ่ะสื่อสารกันโดยตรงด้วยความ
เกรงใจกันและกันจึงไม่ค่อยกล้าบอกกล่าวหรือเตือนกัน พนักงานมองไม่เห็นภาพรวมหรือ
ผลกระทบงานต่อประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ส่งผลให้แรงจูงใจในการท างานหรือความ
ตระหนักในคุณภาพของงานน้อย 

ดัง PAR14 (สัมภาษณ์, 7 พฤษภาคม 2564) กล่าวว่า “อยากให้ทีมงานมองในส่วนของ
ภาพรวมหรือ KPI หลักโดยรวมมากกว่า ไม่อยากให้มองแยกว่างานส่วนน้ีฉันรับผิดชอบเท่านั้นไม่
เกี่ยวกับส่วนอ่ืน สาเหตุหลักก็เป็นเร่ือง Skill เพราะว่าบ่อยคร้ังที่ผลิตออกมามีปัญหา เลยคิดว่าควร
เป็นเรื่องนี้ที่ต้องน ามาปรับปรุงก่อน ส่วนเร่ือง Mind set ที่บอกว่าควรมี ผมมองเป็นเร่ืองเล็กๆ ถ้า
ปลูกฝังให้กับทีม พอมีคนใหม่เข้ามา คนเก่าก็จะช่วยปลูกฝัง Mind set ดี ๆ ต่อ เพราะเร่ืองงานที่ควร
โฟกัสควรเป็นเร่ือง Skill หา measure ให้ตรง ท าให้ Transparent  เพราะถ้าท าไม่ได้ตามเป้าหมาย ก็
จะได้ช่วยกันปรับปรุงให้ดีขึ้นต่อไป” 

 ซึ่งสาเหตุเหล่านี้ล้วนมีส่วนก่อให้เกิดปัญหาด้านความสามารถในการปฏิบัติงานของ
พนักงานที่ยังไม่เพียงพอนั่นเอง 

ด้านกระบวนการท างาน 
โดยมีสาเหตุมาจากการที่พนักงานปฏิบัติการไม่ท าตามกระบวนการท างานที่ถูกต้อง

เน่ืองจากบางกระบวนการยังไม่การตกหล่น หรือแม้กระทั่งการที่ใบสั่งงานที่ไม่ครอบคลุมขั้นตอน
การท างาน จนบางคร้ังก็ก่อให้เกิดความผิดพลาด จนเกิดเป็นความไม่มั่นใจในการปฏิบัติงาน 

ดัง PAR3 (สัมภาษณ์, 4 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า “แม้ว่าในแต่ละกระบวนการก็มี
มาตรฐานกันอยู่ แต่ก็อยากให้มีการที่ออกแบบ Process step มาให้ละเอียดมากยิ่งขึ้น เพราะนอกจาก
ทีมจะท างานที่ออกมามีคุณภาพแล้ว ก็ยังท าให้คนที่ท างานอยู่หน้างานท างานออกมาดี มีความมั่นใจ
สบายใจที่จะท างานต่อจากกัน มีการท างานที่เป็นระบบระเบียบมากขึ้น  เติมเต็มในส่วน Skill ของ
คนที่ไม่มีให้ดีขึ้น และการที่คนท างานอย่างถูกต้องตามสเต็ป ก็จะช่วยให้ความสามารถของ
พนักงานเพิ่มขึ้นได้ภายใต้มาตรฐานการท างานที่ถูกต้องด้วย” 
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ภาพที่ 6 ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาด้านการสื่อสารในการต่อกะหรือการสื่อสาร
ในทีมที่ยังไม่เพียงพอ  
 
ก้างปลาท่ี 2 ปัญหาด้านการสื่อสารในการต่อกะหรือการสื่อสารในทีมท่ียังไม่เพียงพอ ซึ่ง

คิดเป็นร้อยละ14% จากค าตอบทั้งหมด ซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการใช้คน (Non-Utilized 
Talent) มีสาเหตุมาจาก 2 ปัจจัยหลัก คือ บุคลากรและกระบวนการท างาน ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

ด้านบุคลากร  
โดยมีสาเหตุมาจากการที่กรณีงานเกิดปัญหาบางคร้ังสมาชิกในทีมก็ไม่กล้าที่จะสื่อสาร

กันโดยตรงด้วยความเกรงใจกันและกันจึงไม่ค่อยกล้าบอกกล่าวหรือเตือนกัน รวมถึงการที่พนักงาน
มีพื้นฐานทักษะความสามารถในการปฏิบัติที่ไม่เพียงพอหรือต่างกันมากเกินไป ก็จะส่งผลให้เกิด
ความผิดพลาดในการสื่อสาร เสี่ยงเกิดความสูญเสียในกระบวนการเนื่องจากงานไม่ได้คุณภาพ 

ดัง PAR8 (สัมภาษณ์, 5 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า “พื้นฐานความสามารถในการ
ท างานตามมาตรฐานของทีมงานที่ต่างกัน บางคนอาจได้รับการเทรนมาจากต่างประเทศ บางคนอาจ
ได้รับการเทรนมาจากบริษัทอ่ืน เหมือนต่างคนต่างมีประสบการณ์ภายใต้หัวข้อเดียวกันแต่คนละ
แบบ ควรมีการปรับจูนพื้นฐานทักษะความสามารถด้วยการฝึกอบรมให้ทีมงานท างานภายใต้
มาตรฐานเดียวกัน ด้วยเพราะบางทีก าหนดมาตรฐานการท างานไว้แล้ว แต่ก็ยังท าไม่ได้ ท าให้งาน
ออกมาไม่ได้คุณภาพ” 
  

ปัญหาจากด้านการส่ือสาร
ในทมีทีไ่ม่เพยีงพอ

บุคลากร

กระบวนการท างาน

พื้นฐานการท างาน
ท่ีแตกตา่งกนั

ไมก่ลา้ท่ีจะส่ือสารกนัโดยตรง
ดว้ยความเกรงใจกนั

ใบส่ังงานไมช่ดัเจน 
ไมม่มีาตรฐาน
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ด้านกระบวนการท างาน 
โดยมีสาเหตุมาจากการที่ใบสั่งงานที่ไม่ครอบคลุมขั้นตอนการท างาน จนบางคร้ังก็

ก่อให้เกิดความผิดพลาด จนเกิดเป็นความไม่มั่นใจในการปฏิบัติงาน 
ดัง PAR7 (สัมภาษณ์, 5 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า”ตอนนี้ก็มีแบบฟอร์มในการสื่อสาร 

แต่ว่ายังขาดในส่วนของรายละเอียดเพิ่มเติมว่าควรจะท าอะไรก่อนหลัง หมายถึงรายละเอียดแยก
ย่อยที่ควรจะเน้นเข้าไปด้วย เพราะจะช่วยให้คนอื่นที่มาท างานต่อจากท าได้เลย ไม่ต้องมาคอยบอก
คอยถามอะไรมาก จนท าให้เสียเวลาในการสื่อสารกลับไปกลับมาที่มากเกินไป อยากให้มี
แบบฟอร์มที่แจ้งให้ละเอียดเลยว่าท าอะไรยังไงบ้าง ซึ่งผลกระทบจากปัญหาเหล่านี้ผมมองว่า
กระทบเป็นลูกโซ่แน่นอน เพราะว่าถ้าต่อการสื่อสารกันไม่ดี คนที่มาท างานต่อจากก็ท างานไม่ถูก ก็
จะท าให้คุณภาพเสียไปเลย พอคุณภาพเสียก็ต้องกระทบต่อต้นทุนที่สูงขึ้นแน่นอน เพราะต้องผลิต
ใหม่ ท าใหม่ ท าซ้ า เสียเวลาในการท าเพิ่มมากขึ้น ท าให้ส่งงานได้ไม่ตรงต่อเวลาอีก” 
 

 
 
ภาพที่ 7 ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาด้านความสามารถของเคร่ืองจักรที่ไม่

สอดคล้องกับบางลักษณะงาน  
 
ก้างปลาท่ี 3 ปัญหาด้านความสามารถของเคร่ืองจักรท่ีไม่สอดคล้องกับบางลักษณะงาน 

คิดเป็นร้อยละ 9% จากค าตอบทั้งหมด ซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการรอคอย (Waiting) มี
สาเหตุมาจาก 3 ปัจจัยหลัก คือ เคร่ืองจักร วัสดุอุปกรณ์ และกระบวนการท างาน ซึ่งมีรายละเอียด
ดังนี้ 

ปัญหาด้านความสามารถของ
เคร่ืองจักรทีไ่ม่สอดคล้องกับ

บางลักษณะงาน

วัสดุอุปกรณ์

เคร่ืองมอืในการผลิต
งานบางชนิดไมม่ี

เน้นการผลิตชิ้นสว่น
แมพ่ิมพ์ดว้ยกระบวนการ 
EDM มากเกนิ

เคร่ืองจักร

เคร่ืองจกัร EDM 
มจี านวนไมเ่พียงพอ

กระบวนการท างาน
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ด้านเคร่ืองจักร 
โดยมีสาเหตุมาจากเคร่ืองจักร EDM มีจ านวนไม่เพียงพอ จนก่อให้เกิดจ านวนงาน

ชิ้นส่วนแม่พิมพ์มากระจุกตัว รอท าการขึ้นผลิตที่กระบวนการ EDM จนกลายเป็น Bottleneck 
process ท าให้เกิดความสูญเสียในการรอคอย 

ดังPAR6 (สัมภาษณ์, 4 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า”อย่างแรกควรเพิ่มจ านวนเคร่ือง 
EDM ที่เป็นคอขวดของกระบวนการผลิตก่อน เพราะด้วยตัวงานที่ผลิตส่วนใหญ่จะเป็น
กระบวนการที่การ EDM ท าให้งานทุกงานส่วนมากต้องมารอคิว” 

ด้านวัสดุอุปกรณ์ 
โดยมีสาเหตุมาจากเคร่ืองมือในการผลิตงานบางชนิดไม่มีหรือไม่เพียงพอ 
ด้านกระบวนการท างาน 
โดยมีสาเหตุมาจากมีเน้นการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ด้วยกระบวนการ EDM ที่มากเกินไป 

ซึ่งส่งผลต่อประสิทธิภาพของกระบวนการในเร่ืองของ Lead time นานขึ้น 
ดังPAR6 (สัมภาษณ์, 4 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า”ด้วยตัวงานที่ผลิตส่วนใหญ่จะเป็น

กระบวนการที่การ EDM ท าให้งานทุกงานส่วนมากต้องมารอคิวเพื่อที่จะ EDM เพราะว่าจะส่งผล
ในเร่ืองของ Lead time ในการท างานนานขึ้น เช่นงานหนึ่งงานที่จริงแล้วไม่ต้องใช้เวลาท านาน แต่
เพราะว่าต้องมารอคิวที่จะท าบนเคร่ือง EDM นานก็จะท าให้ Lead Timeในการท างานนานขึ้น” 

 

 
 

ภาพที่ 8 ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาการวางขั้นตอนการผลิตที่ไม่ดี 
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ก้างปลาท่ี 4 ปัญหาการวางขั้นตอนการผลิตท่ีไม่ดี คิดเป็นร้อยละ 7% จากค าตอบทั้งหมด 
ซึ่งเป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการท างานซ้ าซ้อน (Excess Processing) มีสาเหตุมาจาก 3 
ปัจจัยหลัก คือ บุคลากร เคร่ืองจักร และกระบวนการท างาน ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

ด้านบุคลากร  
โดยมีสาเหตุมาจากพนักงานมีความรู้ในการขั้นตอนการผลิตที่ไม่เพียงพอ อีกทั้งต่างคน

ต่างมีประสบการณ์ในการท างานที่แตกต่างกัน พนักงานบางคนที่เข้ามาก็ยังไม่ได้รับการฝึกอบรม
ภายใต้หัวข้อเดียวกันจากทางบริษัทต้นสังกัด เลยท าให้ปัจจุบันพนักงานฝ่ายปฎิบัติการมี
ประสบการณ์หรือทักษะที่แตกต่างกันมากพอสมควร รวมถึงไม่มีความรู้ความเข้าใจในส่วนของ
ฟังก์ชั่นการท างานของแม่พิมพ์เพียงพอ 

ดัง PAR5 (สัมภาษณ์, 4 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า “เพราะประสบการณ์ท างานในแต่
ละคนไม่เหมือนกัน บางคนมองมุมคนละด้าน อีกด้านอาจเป็นภูเขาน้ าแข็งที่ทีมงานมองไม่เห็น แต่
บางทีคนที่มีประสบการณ์เยอะ ก็จะมองออกว่างานประเภทนี้ควรท า Process เรียงล าดับขั้นตอน
อย่างไรบ้าง ซึ่งสาเหตุหลักเกิดจากวิธีการปฏิบัติงานยังไม่มี Standard นี่แหละ คือใบสั่งงานบางงาน
ไม่ชัดเจน แล้วแต่ละคนก็ท าตามความคิด ความเข้าใจของตัวเองซึ่งแต่ละคนประสบการณ์ก็มาต่าง
สถานที่ บางคนบอกเอาแบบนี้ดีกว่า อีกคนเอาอย่างนั้นดีกว่า ท าให้ทีมงานที่ต้องด าเนินงานตามเกิด
ความสับสน รวมถึงเกิดความขัดแย้งในทีม ส่งผลให้งานไม่ได้ตามเป้าหมาย งานไม่ได้คุณภาพ จน
เกิดงานเสียในที่สุด” 

ด้านเครื่องจักร  
โดยมีสาเหตุมาจากความไม่พร้อมของเคร่ืองจักร เนื่องจากบางงานที่เข้ามาก็ไม่สามารถ

ผลิตไดด้้วยความสามารถของเคร่ืองจักรที่มีอยู่ได้  
ด้านกระบวนการท างาน 
โดยมีสาเหตุมาจากขั้นตอนการท างานไม่ครอบคลุม และใบสั่งงานที่ใช้ในกระบวนการ

ผลิตน้ันยังมีรายละเอียดที่ไม่ครบถ้วนเพียงพอส่งผลให้เกิดสารสื่อสารที่ผิดพลาดในการท างาน ซึ่ง
ส่งผลต่อประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ไม่เป็นไปตามเป้าหมาย งานไม่ได้มาตรฐาน จน
เกิดงานเสียในที่สุด 

ดัง PAR9 (สัมภาษณ์, 5 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า”ยังไม่มีใบสั่งงานที่เป็นรายละเอียด
ที่ชัดเจนเท่าที่ควรจากต้นทาง ท าให้การบอกวิธีการปฏิบัติงานที่ไม่ได้ละเอียดหรือเฉพาะเจาะจง
อย่างชัดเจนเท่าที่ควร  สาเหตุอาจเพราะด้าน Skill คน ที่บางคนอาจจะไม่ได้มีประสบการณ์โดยตรง
เลยซะทีเดียว บางทีอาจจะต้องมีการจัดการ training ให้ได้รู้ในรายละเอียดของฟังก์ชันการท างาน
ของแม่พิมพ์เพิ่มเติม เพื่อจะได้ท างานให้ดีขึ้น” 
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ภาพที่ 9 ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาจ านวนงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์กระจุกตัวรอขึ้น

ผลิตที่กระบวนการ EDM 
  

ก้างปลาท่ี 5 ปัญหาจ านวนงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์กระจุกตัวรอข้ึนผลิตท่ีกระบวนการ 
EDM คิดเป็นร้อยละ 5% จากค าตอบทั้งหมด ซึ่งเป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการรอคอย (Waiting) 
มีสาเหตุมาจาก 2 ปัจจัยหลัก คือ บุคลากรและกระบวนการท างาน ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

ด้านบุคลากร  
โดยมีสาเหตุมาจากการที่บุคลากรยังขาดการฝึกอบรมพนักงานปฏิบัติงานที่เพียงพอ ท า

ให้การประยุกต์ใช้กระบวนการผลิตจาก EDM ไปยังกระบวนการอ่ืน ๆ ได้น้อย 
ด้านกระบวนการท างาน 
โดยมีสาเหตุมาจากขั้นตอนการท างาน ที่แผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ได้เน้นกระบวนการ

ผลิตไปที่กระบวนการ EDM  มากจนเกินไป ท าให้ภาพรวมของประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ไม่ไหลลื่น สูญเสียการรอคอยในการขึ้นผลิต ส่งผลกระทบต่อทั้งต้นทุนและเวลา
ในการผลิตและการจัดส่งในที่สุด 

ดัง PAR2 (สัมภาษณ์, 3 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า “ผมมองว่างานที่ต้องท าการ EDM 
นั้น บางงานสามารถวิเคราะห์แล้วย้ายไปท างานด้วยกระบวนการอ่ืนได้ เพื่อลดการท างาน
กระบวนการ EDM อย่างเดียวมากเกินไป ยกเว้นงานเฉพาะที่เจาะจงจุดที่ต้อง EDM เท่านั้น ควรต้อง
เน้นให้ CNC Milling Process เยอะ ๆ แล้วพยายามใช้ EDM Process ให้น้อยที่สุด จะได้ช่วยให้
ท างานออกมาได้เร็วขึ้น ช่วย Minimize กระบวนการการท างาน สามารถปรับปรุงกระบวนการให้มี
เวลาการท างานที่สั้นลงได้ แล้วก็จะท าให้ Output ออกมาได้ตามเป้าหมายหรือมากกว่าเป้าหมายด้วย
ซ้ า ผมมองว่าการที่ใช้เวลาในการผลิตกระบวนการหนึ่งเยอะมากไป หรือแม้กระทั่งหลาย ๆ งานไป
รอแต่กระบวนการหนึ่งมากเกินไป ก็จะท าให้สูญเสียทั้งต้นทุน เสียเวลารอคอย ทั้งที่ไม่ควรจะเป็น
ขนาดน้ัน”  

จ านวนงานช้ินส่วน
แม่พมิพ์กระจุกตัวรอขึ้น

ผลิตทีก่ระบวนการ EDM

เน้นการผลิตชิ้นสว่นแมพ่ิมพ์ดว้ย
กระบวนการ EDM มากเกนิไป

กระบวนการท างานบุคลากร

ขาดการฝึกอบรมพนักงาน
ปฏิบติังานท่ีเพียงพอ
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ภาพที่ 10 ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาส่งงานไม่ได้คุณภาพไปให้ลูกค้า  
 

ก้างปลาท่ี 6 ปัญหาส่งงานไม่ได้คุณภาพไปให้ลูกค้า คิดเป็นร้อยละ 5% จากค าตอบ
ทั้งหมด ซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิตของเสีย(Defects) มีสาเหตุมาจาก 2 ปัจจัยหลัก คือ 
บุคลากรและกระบวนการท างาน ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

ด้านบุคลากร  
โดยมีสาเหตุมาจากการที่พนักงานปฏิบัติงานไม่มีความรู้ความเข้าใจในส่วนของฟังก์ชั่น

การท างานของแม่พิมพ์มากเพียงพอท าให้กระบวนการวัดหรือตรวจสอบชิ้นส่วนแม่พิมพ์ตกหล่น 
จนท าให้งานเสียถูกส่งไปยังลูกค้าได้   

ดัง PAR10 (สัมภาษณ์, 5 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า”ทีมงานยังขาดความรู้ในด้านของ 
ว่าในจุดน้ีเอาไปใช้งานยังไง บางทีคิดว่าท างานได้คุณภาพแล้วแต่ว่าทางลูกค้าไม่โอเค” 

ด้านกระบวนการท างาน 
โดยมีสาเหตุมาจากขั้นตอนการท างาน ที่แผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ไม่มีมาตรฐานใน

การตรวจสอบชิ้นส่วนแม่พิมพ์อย่างครอบคลุมชัดเจน 
 

 
 
ภาพที่ 11 ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาการซ่อมแม่พิมพ์ไม่ถูกต้อง  
 

ส่งมอบงานไม่ได้
คุณภาพไปให้ลูกค้า 

ไมม่มีาตรฐานในการตรวจสอบ
ชิ้นสว่นแมพ่ิมพ์อยา่งครอบคลุม
ชดัเจน

กระบวนการท างานบุคลากร

ไมม่คีวามรู้ความเขา้ใจในสว่น
ของฟังกช์ ัน่การท างานของ
แมพ่ิมพ์มากเพียงพอ

การวิเคราะห์ปัญหาการ
ซ่อมแม่พมิพ์ไม่ถูกต้อง

การรับ Requirement จาก
ลูกคา้มาผิดพลาด 

กระบวนการท างานบุคลากร

พนักงานมปีระสบการณ์
วเิคราะห์ปัญหางานยงั
ครอบคลุมไมม่ากเพียงพอ 
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ก้างปลาท่ี 7 การวิเคราะห์ปัญหาการซ่อมแม่พิมพ์ไม่ถูกต้อง คิดเป็นร้อยละ 5% จาก
ค าตอบทั้งหมด เป็นปัญหาความสูญท่ีเกิดจากการใช้คน (Non-Utilized Talent)  มีสาเหตุมาจาก 2 
ปัจจัยหลัก คือ บุคลากรและกระบวนการท างาน ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

ด้านบุคลากร  
โดยมีสาเหตุมาจากการที่พนักงานปฏิบัติงานมีประสบการณ์วิเคราะห์ปัญหางานยัง

ครอบคลุมไม่มากเพียงพอ ท าให้เกิดการแก้ไขปัญหางานที่ไม่ตรงจุด งานเกิดเสียท าให้ต้องผลิตใหม่ 
สูญเสียค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็น และเกิดความล่าช้าในการส่งมอบตามมา 

ดัง PAR11 (สัมภาษณ์, 6 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า”นี่คือปัญหาหลักที่ควรจะแก้ก่อน
เพราะเร่ิมตั้งแต่ต้นทาง ตั้งแต่การรับข้อมูลจากลูกค้า  การที่พนักงานไม่ช านาญ ยังประสบการณ์ไม่
ถึง เพราะที่จริงก็ต้องเรียนรู้ไปเร่ือย ๆ เมื่อเจอปัญหาก็ต้องปรับปรุง เพราะขนาดคนประสบการณ์
เยอะยังพลาดได้เลย เพราะงานเป็นงานค่อนข้างละเอียด และเป็นงานฝีมือ อยากให้มีการปรับปรุง
ร่วมกันเพื่อหาจุดการท างานที่ถูกต้อง รู้เทคนิคในการท างาน ท าให้มีประสบการณ์มากขึ้น” 

ด้านกระบวนการท างาน 
โดยมีสาเหตุมาจากขั้นตอนการท างาน เนื่องจากมีการรับ Requirement ผิดพลาด เพราะ

บาง requester ยังไม่มีข้อมูลในการ request ที่ครบถ้วน จึงท าให้เกิดความผิดพลาดในการผลิตได้ 
 

 
 

ภาพที่ 12 ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาพนักงานปฏิบัติงานมีทักษะการอ่านแบบที่
ไม่เข้าใจมากเพียงพอ 

 

พนักงานมีทกัษะการ
อ่านแบบทีไ่ม่เข้าใจมาก

เพยีงพอ 

ไมม่คีวามรู้ความเขา้ใจในสว่น
ของฟังกช์ ัน่การท างานของ
แมพ่ิมพ์ท่ีมากเพียงพอ

บุคลากร
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ก้างปลาท่ี 8 ปัญหาพนักงานปฏิบัติงานมีทักษะการอ่านแบบท่ีไม่เข้าใจมากเพียงพอ คิด
เป็นร้อยละ 5% จากค าตอบทั้งหมด เป็นปัญหาความสูญท่ีเกิดจากการใช้คน (Non-Utilized Talent) 
มีสาเหตุมาจาก 1 ปัจจัยหลัก คือ  

ด้านบุคลากร  
โดยมีสาเหตุมาจากการที่พนักงานปฏิบัติการยังไม่มีความรู้ความเข้าใจในส่วนของ

ฟังก์ชั่นการท างานของแม่พิมพ์ที่มากเพียงพอ 
ดัง PAR12 (สัมภาษณ์, 6 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า”ทีมงานบางคนยังขาดความรู้ความ

เข้าใจด้านฟังก์ชั่นการท างานของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ เช่นบางทีทีมงานก็ท างานตามกระบวนการที่วาง
ไว้แล้ว แต่ก็ยังมีบางจุดที่พนักงานควรจะมีความรู้ความเข้าใจฟังก์ชันการท างานของแม่พิมพ์ ก็จะ
ท าให้รู้ว่าจุดไหนเป็นจุดที่ควรระวังเป็นพิเศษ ไม่ใช่สักแต่ว่าท าตามกระบวนการอย่างเดียว เพราะ
งานของเป็นงานที่ค่อนข้างต้องใช้ทักษะและความเข้าใจมาก ดังนั้นเลยคิดว่าการที่มีความรู้ความ
เข้าใจจึงเป็นจุดที่ส าคัญเป็นอย่างมาก” 

 

 
 
ภาพที่ 13 ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาการบริหารจัดการงานที่ส่งผลให้ Utilization น้อยลง  
 

ก้างปลาท่ี 9 ปัญหาการบริหารจัดการงานท่ีส่งผลให้ Utilization น้อยลง คิดเป็น 
ร้อยละ 5% จากค าตอบทั้งหมด เป็นปัญหาความสูญท่ีเกิดจากการใช้คน (Non-Utilized Talent) มี
สาเหตุมาจาก 2 ปัจจัยหลัก คือ บุคลากรและกระบวนการท างาน ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 
  

ปัญหาด้านการบริหาร
จัดการงานทีส่่งผลให้

ต่อ Utilization ลดลง

บุคลากร

Skill การท างานของ
พนักงานท่ีไมเ่พยีงพอ

จ านวนคนท่ีจ ากดั และถูกลิมติโอที 
เน่ืองจากสถานการณ์ท่ีไมแ่นน่อนการแพร่
ระบาดของเชื้อไวรัสโคโรนา 

กระบวนการท างาน

มกีารสับเปล่ียนแผนบอ่ยคร้ัง และท าให้เกดิความไมแ่มน่ย า 

เป้าหมาย KPI Utilization ไมช่ดัเจน
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ด้านบุคลากร  
โดยมีสาเหตุมาจากการที่ Skill การท างานของพนักงานที่ไม่เพียงพอ ซึ่งแผนกผลิต

ชิ้นส่วนแม่พิมพ์มีจ านวนคนที่จ ากัด และถูกลิมิตโอที เนื่องจากสถานการณ์ที่ไม่แน่นอนการแพร่
ระบาดของเชื้อไวรัสโคโรนา ท าให้เกิดสื่อสารไม่ไหลลื่นต่อเนื่อง บางคร้ังได้คนที่ไม่ตรงกับงาน 
อีกทั้งยังส่งผลให้เคร่ืองจักรมีโอกาสที่จะไม่ถูกใช้งานมากขึ้นเนื่องจากจ านวนพนักงานที่ถูกจ ากัด 

ดัง PAR15 (สัมภาษณ์, 10 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า”เนื่องจากเกิดสถานการณ์การ
แพร่ระบาดของเชื้อไวรัสโคโรนาท าให้ระบบการท างาน ณ ปัจจุบันถูกลิมิต ด้าน Human resource 
อีกทั้ง ท าให้ในช่วงโอทีมีการลิมิตจ านวนพนักงาน ส่งผลให้เกิด Gap Communication ท าให้เกิด
ความวุ่นวายการสื่อสารไม่ตรงกัน ท าให้เคร่ืองจักรมีโอกาสที่จะไม่ถูกใช้งานมากขึ้น อีกทั้งยังท าให้
งานไม่ออกตามแผนที่วางไว้” 

ด้านกระบวนการท างาน 
โดยมีสาเหตุเน่ืองจากแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ถูกก่อตั้งได้ไม่นาน ท าให้พึ่งมีการเริ่ม

ประยุกต์ KPI ต่าง ๆ เข้ามาวัดประสิทธิภาพการด าเนินงานของแผนกเอง ซึ่งของอัตราการใช้
ประโยชน์เคร่ืองจักรหรือ Utilization เป็นหน่ึงในตัวชี้วัด ที่ซึ่ง ณ ปัจจุบันยังไม่ชัดเจนมากเพียงพอ 
อีกทั้งมีเนื่องด้วยความต้องการของลูกค้าที่หลากหลาย ผนวกกับเป็นงานที่เร่งด่วนและมีลักษณะไม่
ซ้ ากัน ส่งผลให้มีการสับเปลีย่นแผนบ่อยคร้ัง และท าให้เกิดความไม่แม่นย า ท าให้ยากต่อการบริการ
จัดการ Utilization 

ดัง PAR15 (สัมภาษณ์, 10 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า”ถ้าหากมีการบริหารจัดการที่ดี จะ
ส่งผลให้ เกิดการใช้ Utilization Machine อย่างเต็มประสิทธิภาพและมีผลต่อ Output ที่จะออก ซึ่ง
ปัญหาด้านการบริหารจัดการงานที่ส่งผลให้ต่อ Utilization น้อยลง มีสาเหตุเกิดจากการที่งานเป็น
แบบ Make to order ไม่ใช่ Mass production และเป็นงานที่ซ่อมแบบ Unplan เป็นส่วนใหญ่ ซึ่งมี
การสลับสับเปลี่ยนตลอดเวลาท าให้เกิดความ Flexible แต่ยังไม่แม่นย าเพียงพอ ส่งผลให้เกิด Gap 
ในการบริหารจัดการ” 
 
 
 



 54 

 
 
ภาพที่ 14 ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาด้านงานไม่มีคุณภาพในกระบวนการ EDM  

 
ก้างปลาท่ี 10 ปัญหาด้านงานไม่มีคุณภาพในกระบวนการ EDM คิดเป็นร้อยละ 5% จาก

ค าตอบทั้งหมด ซึ่งเป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย (Defects) มีสาเหตุมาจาก 1 ปัจจัย
หลัก คือ 

ด้านบุคลากร  
โดยมีสาเหตุมาจากการที่พนักงานปฏิบัติการยังขาดการฝึกอบรมทักษะความรู้ในการ

ปฏิบัติงานที่เพียงพอ รวมถึงขาดความตระหนักในคุณภาพของงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในกระบวนการ
ท างาน ซึ่งส่งผลให้กระทบต่อภาพรวมของประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 
งานชิ้นส่วนแม่พิมพ์ไม่ได้คุณภาพ เกิดการส่งมอบงานล่าช้า รวมไปถึงเกิดต้นทุนที่ไม่จ าเป็น
ส าหรับการที่ต้องผลิตงานซ้ า 

ดัง PAR16 (สัมภาษณ์, 10 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า”องค์ประกอบของการที่ผลิตงานดี
ก็คือหนึ่งในเร่ืองของทักษะการท างาน สองในส่วนของเคร่ืองจักรมีเคร่ืองจักรเทคโนโลยีค่อนข้าง
สูงอยู่แล้ว เลยมองว่าเคร่ืองจักรของมีความพร้อม แต่ในเร่ืองทักษะการท างานของคนเป็นเร่ืองที่
ควรจะปรับปรุง ซึ่งแนวทางการปรับปรุงก็คือ สร้าง Awareness หรือความตระหนักถึงความส าคัญ
ในหน้างานที่ตนรับผิดชอบ ควรท าความเข้าใจกับทีมงานให้เห็นถึงความส าคัญของ Process ที่ตน
ได้ท างานอยู่ เพราะถ้าคุณมองว่ากระบวนการที่ท างานอยู่เป็นแค่กระบวนการทั่วไป อาจจะไม่ได้
โฟกัสว่ากระบวนการที่ท างานอยู่ส าคัญ ท าให้บางคร้ังอาจจะมีการไม่ท างานตาม Work instruction 
และทุก Process ก็ควรให้ความส าคัญเร่ืองคุณภาพก่อนที่จะส่งมอบชิ้นงานไปยังกระบวนการ EDM 
เช่นเดียวกัน” 

 

ปัญหาด้านงานไม่มีคุณภาพ
ในกระบวนการ EDM

บุคลากร

ขาดการฝึกอบรมทกัษะความรู้
ในการปฏิบติังานท่ีเพียงพอ

มคีวามตระหนักในดา้น
คณุภาพของงานชิ้นสว่น
แมพ่ิมพ์น้อย
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ภาพที่ 15 ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาในส่วนของแบบฟอร์มบอกรายละเอียด

ขั้นตอนในการท างานยังไม่ครอบคลุมเพียงพอ  
 

ก้างปลาท่ี 11 ปัญหาในส่วนของแบบฟอร์มบอกรายละเอียดขั้นตอนในการท างานยังไม่
ครอบคลุมเพียงพอ คิดเป็นร้อยละ 2% จากค าตอบทั้งหมด ซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิต
ของเสยี (Defects) มีสาเหตุมาจาก 2 ปัจจัยหลัก คือ บุคลากรและกระบวนการท างาน ซึ่งมี
รายละเอียดดังน้ี 

ด้านบุคลากร  
โดยมีสาเหตุมาจากการที่พนักงานปฏิบัติการยังไม่มีทักษะความรู้มากเพียงพอ เพราะหาก

บางกรณีงานที่ให้รายละเอียกงานมาไม่ครบถ้วน ส าหรับพนักงานที่มีความช านาญหรือเชี่ยวชาญสูง
ในระดับหัวหน้างานนั้นจะสามารถแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าได้ แต่กรณีพนักงานใหม่หรือพนักงาน
ระดับปฏิบัติการที่ถนัดเฉพาะเพียงด้านกระบวนการที่ตนรับผิดชอบ ที่ไม่ได้ทราบขั้นตอนที่
ครอบคลุมในบางกรณีงาน ดังนั้นจึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่ควรมีการเพิ่มการฝึกอบรมทักษะความรู้ในการ
ท างานเพิ่มเติม และสร้างมาตรฐานในส่วนแบบฟอร์มบอกรายละเอียดขั้นตอนการสั่งงานให้
ครอบคลุมยิ่งขึ้น 

ด้านกระบวนการท างาน 
โดยมีสาเหตุมาจากการที่ยังไม่มีแบบฟอร์มมาตรฐานที่ใช้ในการสั่งงานที่ครบถ้วนส่งผล

ให้ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์เกิดข้อผิดพลาดได้ง่าย   

แบบฟอร์มบอกรายละเอียด
ขั้นตอนในการท างาน

ยังไม่ครอบคลุมเพยีงพอ

บุคลากร

พนักงานปฏิบติัการยงัไมม่ี
ทกัษะความรู้มากเพียงพอ 

กระบวนการท างาน

ไมม่แีบบฟอร์มมาตรฐานท่ีใชใ้น
การส่ังงานท่ีครบถว้น
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ดัง PAR13 (สัมภาษณ์, 7 พฤษภาคม 2564) กล่าวไว้ว่า”ผมมองว่าปัญหาหลักคือ
แบบฟอร์มบอกรายละเอียดขั้นตอนในการท างานยังไม่ครอบคลุมเพียงพอ ท าให้ท างานไม่ราบรื่น
เพราะต้องคอยมาถามรายละเอียดเพิ่มเติม ดังนั้นจึงอยากให้มีฟอร์มที่บอกรายละเอียดการท างานให้
ครอบคลุม เพื่อให้คนที่มาท างานต่อนั้นสามารถท างานได้เลย” 

 

ส่วนที่ 3 แนวทางการปรบัปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์
พลาสติก เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานด้วยหลักการ ECRS 
 โดยจากการสัมภาษณ์พบว่าแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้าง

ชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก เพื่อช่วยประสิทธิภาพในการท างานด้วยหลักการ ECRS มีดังนี ้

ปัญหารหัส A1 เป็นปัญหาด้านความสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงานที่ยังไม่
เพียงพอ  

ซึ่งคิดเป็นร้อยละ38% จากถ้อยค าในการกล่าวถึงจากค าตอบทั้งหมด และผู้ให้ข้อมูลได้
เลือกปัญหารหัส A1 เป็นต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากที่สุดและควรน ามา
ปรับปรุงเป็นอันดับแรกจ านวน 4 คน คือ PAR1,PAR3,PAR4 และ PAR14 โดยแนวทางการ
ปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติกจากผู้ให้
ข้อมูล มีแนวทางดังนี้  

ด้านการรวมกัน (Combine) 
1. ควรมีการแต่งตั้งทีมพนักงานผู้เชี่ยวชาญแต่ละกระบวนการย่อยหลัก คือ กระบวนการ 

CAD/CAM Milling, กระบวนการ CAD/CAM Wire cut และกระบวนการ EDM เพื่อร่วมกัน
วิเคราะห์และแจกแจงกระบวนการก่อนให้สมาชิกในทีมเร่ิมด าเนินการปฏิบัติงาน อีกทั้งเพื่อให้
ค าแนะน าให้กับพนักงานรุ่นน้องที่ยังไม่มีประสบการณ์มากนัก เพื่อช่วยกันเสริมสร้างทักษะหรือ
เทคนิคกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ให้มีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น ทั้งในด้านของเวลาที่เร็วขึ้น 
ค่าใช้จ่ายน้อยลง และคุณภาพดีขึ้น 

ดัง PAR1 กล่าวไว้ว่า”การสร้างเป็นทีม Expert ที่ปั้นคนเก่ง ๆ ขึ้นมา ถ้ามีน้องใหม่ ก็จะ
ได้ช่วยกันเทรน ท าให้ทีมได้แข็งแกร่งขึ้น ท างานได้ดียิ่งขึ้นดีกว่าเดิม ท าให้มี Skill ที่เพิ่มขึ้น 
สามารถแก้ไขปัญหาหน้าร่วมกันได้ดีขึ้นเมื่อสมาชิกในทีมพบเจอปัญหาในการท างาน” 

ดัง PAR3 กล่าวไว้ว่า”ควรมีการจัดตั้งทีมที่รวมคนเชี่ยวชาญแต่ละด้านให้มาคุยกันก่อนที่
จะเร่ิมท างาน ว่าวิธีการที่ก าลังจะท าอยู่ถูกต้องหรือไม่ หรือยังมีข้อควรระวังอะไรหรือเปล่า ก็
เหมือนมาตกลงร่วมกันก่อน คุยกันให้มากขึ้น เพื่อให้ได้แนวทางเดียวกัน  เพราะแต่ก่อนเหมือนจะ
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ให้แค่คนคนเดียวไปคุยเร่ืองการรับงานว่าท ายังไง แต่ที่จริงหลังจากคุยงานแล้วก็อยากให้น ามา
พูดคุยร่วมกันก่อนว่าจะเดินตามแนวทางนี้ดีหรือเปล่า ก่อนที่พนักงานจะได้เร่ิมงาน เพื่อแชร์ไอเดีย
กัน” 

ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) 
1. การออกแบบมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบัติงานหรือ Process step ให้ละเอียดและ

ครอบคลุมมากยิ่งขึ้น 
2. ควรมีการจัดแผนการฝึกอบรบทักษะความรู้ให้กับพนักงานปฏิบัติงาน จากหน่วยงาน

ที่เชี่ยวชาญ มีการติดตามผลอย่างสม่ าเสมอ เพื่อเพิ่มเทคนิคหรือทักษะความสามารถในการผลิต
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ได้ดีขึ้นและช่วยเพิ่มองค์ความรู้ใหม่ที่ทันสมัยให้กับพนักงานปฏิบัติงาน และขยาย
ผลไปยังกระบวนการท างานอ่ืน ๆ เพื่อพัฒนาความสามารถของทีมให้สามารถท างานแทนกันได้ 
ด้วยการ Cross skill ในกรณีที่คนในกระบวนการนั้น ๆ ไม่เพียงพอ 

ดัง PAR4 กล่าวไว้ว่า “ในตอนนี้แต่ละคนจะรับหน้าที่ท าได้เพียงหนึ่ง Process ซึ่งผมมอง
ว่ายังน้อยไป เพราะบางทีคนขาด คนลา ก็ไม่สามารถท าแทนกันได้ จนท าให้งานสะดุด โดยอย่าง
น้อยควรจะให้หน่ึงคนท างานได้สอง Process ขึ้นไป เพื่อ Support งานที่ต้องท าให้ลูกค้า โดยต้องให้
หัวหน้าวางแผนฝึกอบรมพนักงานเพื่อให้มีคนท างานให้ได้อย่างน้อยสองกระบวนการขึ้นไป”   

ด้านการท าให้ง่าย (Simplify) 
1. มีการก าหนด KPI ที่ตรงและแสดงผลออกมาได้อย่างชัดเจน ท าให้มองเห็นง่ายและ

เข้าใจง่าย จากนั้นต้องมีการติดตามดูผล เพื่อพัฒนาปรับปรุงร่วมกันต่อไปเร่ือย ๆ  
ดัง PAR14 กล่าวว่า”การหา Measures มาวัดเพื่อให้ Transparence ว่างานเสียที่

กระบวนการไหน ก็จะท าให้คนที่อยู่ในกระบวนการนั้นรู้ว่าต้องปรับปรุงอะไรบ้าง ถ้าท าให้
มองเห็นง่ายหรือว่า Transparency ก็จะรู้เลยว่าคนไหนหรือว่ากระบวนการไหนที่ต้องแก้ไขได้
ชัดเจนขึ้น เพราะถ้ามีระบบการจัดการที่ดี งานเสียก็จะน้อย หรือลดลงเพราะตอนนี้แผนกยังเล็ก 
ดังนั้นจึงควรรีบสร้างระบบให้ดีเพราะว่าถ้าในอนาคตแผนกใหญ่มันจะท าให้เกิดความยุ่งยากมาก” 

ปัญหารหัส A2 เป็นปัญหาจากด้านการสื่อสารในการต่อกะหรือการสื่อสารในทีมที่ยังไม่
เพียงพอ  

คิดเป็นร้อยละ 13% จากถ้อยค าในการกล่าวถึงจากค าตอบทั้งหมด และผู้ให้ข้อมูลได้
เลือกปัญหารหัส A3 A2 เป็นต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตรองลงมาที่ควรน ามา
ปรับปรุง มีจ านวน 2 คน คือ PAR7 และ PAR8 โดยแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติกจากผู้ให้ข้อมูล มีแนวทางดังนี้  
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ด้านการรวมกัน (Combine) 
1. มีการก าหนดหน้าที่ความรับผิดชอบในกิจกรรมให้ชัดเจน และมีการบันทึกข้อตกลง

หลังปรึกษาหารือเพื่อป้องกันการสื่อสารที่ตกหล่นส าหรับทีมงานทุกคน  
ดัง PAR7 กล่าวไว้ว่า”ควรก าหนดคนที่เป็น Expert แต่ละด้านของ Process นั้น ๆ เข้ามา

พูดคุยออกความคิดเห็นร่วมกันและก าหนดเป็นลายลักษณ์อักษรลงในแบบฟอร์มเพื่อที่จะสั่งงาน
ให้กับทีมงาน เพื่อที่จะ Operate ต่อไป” 

ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) 
1. ควรก าหนดช่องทางในการปรึกษาปัญหาร่วมกันให้เป็นกิจลักษณะ เป็นประจ า เพื่อ

สร้างความคุ้นชิน เพื่อลดความเกรงใจ หรือเขินอายในการแสดงความคิดเห็น เช่น มีบอร์ดในการ
สื่อสารต่อกะให้กับทีมงาน เพื่ออัพเดทความคืบหน้าสถานะงาน เพื่อให้ทีมได้แสดงความคิดเห็น
รับทราบร่วมกัน 

ดัง PAR8 กล่าวไว้ว่า”บอร์ดในการสื่อสารระหว่างสองกะว่าความคืบหน้าของงานถึง
ไหนแล้วเป็นยังไงบ้าง ถ้าท างานไปในทิศทางเดียวกัน เวลาสื่อสารกันคุยงานกันก็จะเข้าใจตรงกัน
ได้ง่ายขึ้น เพื่อให้แผนกท างานไปด้วยความราบร่ืน 

2. มีการจัดการอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการท างานให้กับพนักงานปฏิบัติการ เพื่อที่จะได้มี
ความรู้ความสามารถที่จะท างานภายใต้มาตรฐานที่ก าหนด เพื่อเกิดดารสื่อสารในการท างานได้ดี
ยิ่งขึ้น 

ดัง PAR8 กล่าวไว้ว่า”ความสามารถในการท างานตามมาตรฐานของทีมงานบางคนอาจ
ได้รับการเทรนมาจากต่างประเทศ บางคนอาจได้รับการเทรนมาจากบริษัทอ่ืน เหมือนต่างคนต่างมี
ประสบการณ์ภายใต้หัวข้อเดียวกันแต่คนละแบบ ควรมีการปรับปรุงด้วยการจัดอบรมทักษะความรู้
ให้ทีมงานสามารถท างานและสื่อสารภายใต้มาตรฐานเดียวกัน เพราะบางทีมีการก าหนดมาตรฐาน
ไว้แล้ว แต่ถ้าคนยังท าไม่ได้ ก็จะท าให้งานออกมาไม่ได้คุณภาพหรือเสียเหมือนเดิม” 

ด้านการท าให้ง่าย (Simplify) 
1. ควรมีการก าหนดมาตรฐานในการสั่งงานที่ชัดเจน ละเอียดครบถ้วน ด้วยการสร้าง

แบบฟอร์มมาตรฐานในการบันทึกผลการวิเคราะห์งานร่วมกันเป็นลายลักษณ์อักษณ์  เพื่อที่
พนักงานในทีมได้ใช้เป็นสื่อกลางในการสื่อสารกันได้ชัดเจน ครอบคลุมและเข้าใจง่ายมากขึ้น 

ดัง PAR7 กล่าวไว้ว่า”แนวทางการแก้ไขผมมองว่าควรมีแบบฟอร์มในการสื่อสารหรือ
สั่งงานให้กับทีมงานภายในอย่างละเอียดมากขึ้น ซึ่งให้คนที่มาดูแล้วท าต่อได้เลย” 
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ปัญหารหัส A3 เป็นปัญหาด้านความสามารถของเคร่ืองจักรท่ีไม่สอดคล้องกับบาง
ลักษณะงาน  

คิดเป็นร้อยละ 9% จากถ้อยค าในการกล่าวถึงจากค าตอบทั้งหมด และผู้ให้ข้อมูล PAR6 
ได้เลือกปัญหารหัส A3 เป็นต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตรองลงมาที่ควรน ามา
ปรับปรุง โดยแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแผนกสร้างชิ้นส่วน
แม่พิมพ์พลาสติกจากผู้ให้ข้อมูล มีแนวทางดังนี้  

ด้านลดหรือก าจัด (Eliminate) 
1. ลดการท างานด้วยกระบวนการ EDM ที่มากเกินไป โดยปรับปรุงกระบวนการท างาน 

EDM ให้มีการกระจายงานไปยังกระบวนการอ่ืนที่สามารถทดแทนการ EDM ได้ เพื่อเพิ่มสมดุลการ
ผลิตให้กับภาพรวมของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

ดัง PAR6 กล่าวไว้ว่า”การปรับปรุงกระบวนการท างานให้เวลาในการผลิตสั้นลง เช่น 
วิเคราะห์งานที่ปกติแล้วจะขึ้น EDM ให้สามารถลดเวลาด้วยการน าไปขึ้นรูปด้วยกระบวนการ CNC 
millingได้ ” 

ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) 
1. มกีารฝึกอบรมเสริมสร้างทักษะความรู้ในการวิเคราะห์งานให้กับพนักงาน 
ดัง PAR6 กล่าวไว้ว่า”จริงก็ควรมีการจัดการจัดอบรมด้านการวิเคราะห์งานในหน่วยงาน

ที่สามารถให้ความรู้ได้ ก็จะช่วยให้ทีมงานสามารถน ามาใช้ในการวิเคราะห์งานได้” 
 
ปัญหารหัส A4 เป็นปัญหาการวางขั้นตอนการผลิตท่ีไม่ดี 
คิดเป็นร้อยละ 6%จากถ้อยค าในการกล่าวถึงจากค าตอบทั้งหมด และผู้ให้ข้อมูลได้เลือก

ปัญหารหัส A4 เป็นต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตรองลงมาที่ควรน ามาปรับปรุง 
มีจ านวน 2 คน คือ PAR5 และ PAR9 โดยแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติกจากผู้ให้ข้อมูล มีแนวทางดังนี้  

ด้านการรวมกัน (Combine) 
1. มกีารก าหนด Key person ที่จะเป็นผู้ก าหนดมาตรฐานการท างานก่อนเร่ิมงาน 
2.ในกรณีที่มีงาน Special ควรมีการน ามาเป็นกรณีศึกษาให้กับพนักงานให้ได้เรียนรู้

ร่วมกัน  
ดัง PAR9 กล่าวไว้ว่า”กรณีที่มีงาน Special อาจจะต้องใช้จุดนี้มาเรียนรู้กันไป บางทีคนที่

วาง Concept เองก็อาจจะยังไม่เคยท างานแนวนี้มาก่อน แต่ก็สามารถน างานแนวนี้มาใช้เป็น
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กรณีศึกษาเพื่อเป็นประสบการณ์ในการท างานส าหรับงานถัดไปได้ จะรู้ว่าถ้าเจอปัญหานี้จะท ายังไง
ต่อไปเพราะเคยผ่านประสบการณ์ด้านนี้มาแล้วก็จะท างานได้ง่ายขึ้น ถูกต้อง เร็วขึ้น” 

ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) 
1. มีการทบทวนและปรับเปลี่ยนมาตรฐานการท างานแต่ละกระบวนการให้ละเอียด

ครอบคลุมมากยิ่งขึ้น โดยเพิ่มหัวข้อควรตรวจสอบก่อนเร่ิมงาน  
ดัง PAR5 กล่าวไว้ว่า”ทุกคนสามารถท างานได้ง่ายขึ้นภายใต้มาตรฐานเดียวกัน ช่วยลด

เวลาในการวิเคราะห์งานของแต่ละ Process ช่วยลดเวลาในการสอบถามรายละเอียดของการท างาน 
ท าให้เกิดการสื่อสารที่ถูกต้องเข้าใจตรงกัน ท าให้ประสิทธิภาพการท างานของแผนกเพิ่มขึ้น ไม่ว่า
จะเป็นทั้งเร่ืองคุณภาพที่งานออกมาดีขึ้น ท างานถูกต้องตรงตามกระบวนการ ต้นทุนก็ลดน้อยลง 
เพราะใช้กระบวนการได้ถูกต้องตามมาตรฐาน เกิดการส่งมอบงานได้ทันเวลา เพราะสามารถทราบ
กระบวนการที่ถูกต้องตั้งแต่แรกอยู่แล้ว” 

2. มีการฝึกอบรมให้ความรู้ความเข้าใจให้กับทีมงานเกี่ยวกับฟังก์ชั่นการท างานของ
แม่พิมพ์ 

3. จัดการฝึกอบรมให้ความรู้เพิ่มเติมในด้านการวางขั้นตอนการผลิตให้กับทีมงาน 
ดัง PAR5 กล่าวไว้ว่า”เมื่อทีมงานมีความเข้าใจในฟังก์ชั่นการท างานของแต่ละชิ้นส่วน

ของแม่พิมพ์แล้ว ก็จะท าให้เห็นภาพรวม สามารถซ่อมหรือสร้างงานได้เป็นไปตามความต้องการ
ของลูกค้าได้อย่างถูกต้องมากยิ่งขึ้น” 

ด้านการท าให้ง่าย (Simplify) 
1. การสร้างใบงานที่แบ่งแยกกระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียดชี้เฉพาะให้แต่ละ

กระบวนการย่อย เพื่อสร้างความเข้าใจที่ตรงกันและสามารถท างานต่อกันได้ง่ายขึ้น อีกทั้งช่วยลด
ความกังวลในการท างานความสับสนในการท างานให้กับทีมงานได้  

ปัญหารหัส A5 เป็นปัญหาจ านวนงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์กระจุกตัวรอข้ึนผลิตที่
กระบวนการ EDM 

คิดเป็นร้อยละ 4%จากถ้อยค าในการกล่าวถึงจากค าตอบทั้งหมด และผู้ให้ข้อมูล PAR2 
ได้เลือกปัญหารหัส A5 เป็นต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตรองลงมาที่ควรน ามา
ปรับปรุง โดยแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแผนกสร้างชิ้นส่วน
แม่พิมพ์พลาสติกจากผู้ให้ข้อมูล มีแนวทางดังนี้ 
  



 61 

ด้านลดหรือก าจัด (Eliminate) 
1. ลดการท างานด้วยกระบวนการ EDM ที่มากเกินไป โดยปรับปรุงกระบวนการท างาน 

EDM ให้มีการกระจายงานไปยังกระบวนการอ่ืนที่สามารถทดแทนการ EDM ได้ เพื่อเพิ่มสมดุลการ
ผลิตให้กับภาพรวมของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

ด้านการรวมกัน (Combine) 
1. จัดตั้งทีมวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ เพื่อท าการปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตด้วยกระบวนการ EDM ให้น้อยที่สุด เพื่อเพิ่มสมดุลสายการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าด้วยใน
การรอคอยในแต่ละกระบวนการให้ได้มากที่สุด 

การดัง PAR2 กล่าวไว้ว่า”ควรมีคนที่ช่วยกันคิดวิเคราะห์ร่วมกันก่อน ว่าบาง
กระบวนการสามารถน าไปใช้กับกระบวนการอ่ืนก่อนได้ไหม เพื่อที่จะลดการใช้แต่ EDM Process  
เพราะส่วนมากควรต้องเน้นให้ CNC Milling Process เยอะ ๆ แล้วพยายามใช้ EDM Process ให้
น้อยที่สุด จะได้ช่วยให้ท างานออกมาได้เร็วขึ้น ช่วย Minimize กระบวนการการท างาน เวลาที่ใช้ 
และต้นทุนได้ในที่สุด” 

ปัญหารหัส A6 เป็นปัญหาส่งงานไม่ได้คุณภาพไปให้ลูกค้า  
คิดเป็นร้อยละ 4%จากถ้อยค าในการกล่าวถึงจากค าตอบทั้งหมด และผู้ให้ข้อมูล PAR10 

ได้เลือกปัญหารหัส A6 เป็นต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตรองลงมาที่ควรน ามา
ปรับปรุง โดยแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแผนกสร้างชิ้นส่วน
แม่พิมพ์พลาสติกจากผู้ให้ข้อมูล มีแนวทางดังนี้ 

ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) 
1. มีการก าหนดมาตรฐานการท างานขึ้นมาใหม่ ส าหรับการควบคุมคุณภาพและป้องกัน

ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ไม่ได้คุณภาพก่อนถูกส่งไปยังลูกค้า  
2. มีการจัดการอบรมความรู้การตรวจเช็คคุณภาพเพิ่มเติมและในส่วนของฟังก์ชั่นการ

ท างานของแม่พิมพ์ให้กับพนักงานปฏิบัติการ  
ดัง PAR10 กล่าวไว้ว่า”อยากให้มีการอบรมให้ความรู้ สร้างความรู้ความเข้าใจด้านการ

ตรวจเช็คคุณภาพแล้วก็ได้รู้ถึงพวกฟังก์ชั่นการท างานของชิ้นงานนั้น ๆ เพื่อที่จะได้เข้าใจอย่างลึกซึ้ง
ว่างานที่ตรวจเช็ค จุดไหนที่ควรจะให้ความส าคัญเป็นพิเศษด้วย”  

3.ควรมีการวัดผล และตรวจติดตามกระบวนการวัดงานหลังจากที่ได้ส่งมอบงานให้
ลูกค้า เพื่อปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิต และกระบวนการวัดงานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นด้วย  
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ดัง PAR10 กล่าวไว้ว่า”มีการ Tracking กรณีงานที่มองว่ามันได้คุณภาพแล้วแต่ว่าลูกค้าตี
กลับมา ก็ควรน ามาวิเคราะห์กันว่าเกิดจากสาเหตุการ Judgment หรือเกิดจากกระบวนการใด จะได้
น ามา Follow up ร่วมกันเพื่อที่จะใช้ เป็น Lesson learned ต่อไป” 

ปัญหารหัส A7 วิเคราะห์ปัญหาการซ่อมแม่พิมพ์ไม่ถูกต้อง 
คิดเป็นร้อยละ 4%จากถ้อยค าในการกล่าวถึงจากค าตอบทั้งหมด และผู้ให้ข้อมูล PAR11 

ได้เลือกปัญหารหัส A8 เป็นต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตรองลงมาที่ควรน ามา
ปรับปรุง โดยแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแผนกสร้างชิ้นส่วน
แม่พิมพ์พลาสติกจากผู้ให้ข้อมูล มีแนวทางดังนี้ 

ด้านการรวมกัน (Combine) 
1. ควรมีการจัดอบรมให้ความรู้ในการแก้ปัญหางานให้ถูกจุดให้กับทีมงาน  
2. มีการบันทึกประวัติปัญหางานที่วิเคราะห์ไม่ถูกจุด เพื่อใช้เป็นหัวข้อเรียนรู้ให้กับทีม

ต่อไปด้วย   
ดัง PAR11 กล่าวไว้ว่า” ทีมก็สามารถน ามาเป็นข้อเรียนรู้ให้กับทีมงานน้องใหม่ต่อได้

อาจจะท าเป็นรายงานให้กับทุกคนที่เกี่ยวข้องกับ Process นั้น ๆ เพื่อแชร์ประสบการณ์ให้กับทีม 
เพราะถ้าผมเป็นพนักงานใหม่ นอกจากจะได้รับการสอนจากเพื่อนร่วมงานแล้ว ถ้าหากมีรายงานที่
บันทึกข้อควรระวังหรือข้อผิดพลาดของปัญหางานที่เคยเกิดขึ้น ผมคิดว่าก็จะสามารถท าให้ท างาน
ได้ง่ายขึ้นเมื่อเจอกับปัญหาคล้าย ๆ กัน” 

ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) 
1. ควรมีการก าหนดมาตรฐานการรับ Requirement ของลูกค้า เพื่อให้ได้มาซึ่งข้อมูลที่

ครบถ้วน ก่อนน าค าสั่งงานมาก าหนดขั้นตอนกระบวนการผลิต  
 
ปัญหารหัส A8 เป็นปัญหาพนักงานปฏิบัติงานมีทักษะการอ่านแบบท่ีไม่เข้าใจมาก

เพียงพอ 
คิดเป็นร้อยละ 4%จากถ้อยค าในการกล่าวถึงจากค าตอบทั้งหมด และผู้ให้ข้อมูล PAR12 

ได้เลือกปัญหารหัส A8 เป็นต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตรองลงมาที่ควรน ามา
ปรับปรุง โดยแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแผนกสร้างชิ้นส่วน
แม่พิมพ์พลาสติกจากผู้ให้ข้อมูล มีแนวทางดังนี้ 

ด้านการรวมกัน (Combine) 
1. จัดตั้งการประชุมก่อนที่จะเร่ิมงานเพื่อพูดคุยและท าความเข้าใจในกระบวนการให้กับ

ทีมงาน 
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ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) 
1. ควรมีการจัดอบรมให้ความรู้ทีมงานในหัวข้อการอ่านแบบ รวมถึงฟังก์ชันการท างาน

ของแม่พิมพ์ 
ดัง PAR12 กล่าวไว้ว่า”ควรมีการเทรนนิ่งให้กับพนักงานเพื่อที่จะได้มีความรู้ความเข้าใจ

ที่ถูกต้องในการอ่านแบบ หรือแม้กระทั่งฟังก์ชั่นการท างานของชิ้นงานที่ผลิตเพื่อที่จะได้มีความรู้
ความเข้าใจในเนื้องานของตัวเองมากยิ่งขึ้น เพราะบางทีท างานไป อาจไปกระทบกับฟังก์ชั่นการ
ท างานของชิ้นงานอ่ืน ๆ ก็ได้ เพราะยังไม่มีความรู้ความเข้าใจที่ครอบคลุมแล้วก็เพียงพอ” 

2. ควรมีการก าหนดมาตรฐานการรับ Requirement ของลูกค้า เพื่อให้ได้มาซึ่งข้อมูลที่
ครบถ้วน ก่อนน าค าสั่งงานมาก าหนดขั้นตอนกระบวนการผลิต  

ปัญหารหัส A9 เป็นปัญหาการบริหารจัดการงานท่ีส่งผลให้ต่อ Utilization น้อยลง 
คิดเป็นร้อยละ 4%จากถ้อยค าในการกล่าวถึงจากค าตอบทั้งหมด และผู้ให้ข้อมูล PAR15 

ได้เลือกปัญหารหัส A9 เป็นต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตรองลงมาที่ควรน ามา
ปรับปรุง โดยแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแผนกสร้างชิ้นส่วน
แม่พิมพ์พลาสติกจากผู้ให้ข้อมูล มีแนวทางดังนี้ 

ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) 
1. ควรมีแบบประเมินทักษะการปฏิบัติงานของพนักงานแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่

ครอบคลุมและมีแผนในการบริหารจัดการการฝึกอบรมพนักงาน  
2. ม ีCoaching โดยรุ่นพี่ที่เชี่ยวชาญที่ผ่านการอบรมและมีประสบการณ์สูงสามารถให้

ค าปรึกษากับพนักงานรุ่นน้องหรือพนักงานใหม่ได้  
3. มกีารสร้างเวลามาตรฐานการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในแต่ละประเภท เพื่อให้การจัดการ

วางแผนงานเป็นไปอย่างแม่นย ามากยิ่งขึ้น  
ดัง PAR15 กล่าวว่า”การสร้าง Standard Time ในการผลิต โดยผู้วางแผนงานต้องท างาน

ร่วมกับทีมที่เป็น Special List เพื่อให้สามารถวางแผนงาน ได้ถูกต้องและตรงเวลามากยิ่งขึ้น เพราะ
ปัจจุบันการจ าแนกประเภทของงานยังไม่มีมาตรฐานชัดเจน ที่ถูกต้องแม่นย าครอบคลุมทุกประเภท 
เพราะถ้าการพยากรณ์ได้ถูกต้องเมื่อไหร่ จะส่งผลให้การใช้ Utilization ได้เต็มที่ ท าให้ลดช่องว่าง
ได้มากขึ้น” 

ด้านการท าให้ง่าย (Simplify) 
1. มกีารตรวจสอบและปรับปรุงเน้ือหาที่ใช้สื่อสารในการต่อกะ เพื่อให้ได้มาซึ่งความ

ครบถ้วนของข้อมูล  
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ดัง PAR15 กล่าวว่า”กรณีการสื่อสารในช่วงเวลาต่อกะ เน่ืองจากมีการใช้ LINE 
Application และสมุดต่อกะในการสื่อสารแล้ว ควรมีการทบทวนความครบถ้วนถูกต้องของข้อมูล
นั้นเพียงพอหรือไม่ ง่ายต่อการเข้าใจหรือเปล่า” 

2. การก าหนดกฎเกณฑ์ในการเปลี่ยนแผนงานกรณีเกิดงานเร่งด่วนในกะกลางคืน เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารจัดการงานได้ดีและง่ายมากยิ่งขึ้น  

ดัง PAR15 กล่าวว่า”ในกรณีที่เกิดงาน Urgent เข้ามา ท าให้ทีมงานในกะกลางคืนต้อง
ตัดสินใจ โดยลีดเดอร์ควรมีการก าหนดกฎเกณฑ์หรือมาตรฐานร่วมกัน เพื่อให้ Support Production 
ได้อย่างไหลลื่น“ 

ปัญหารหัส A10 เป็นปัญหาด้านงานไม่มีคุณภาพในกระบวนการ EDM 
คิดเป็นร้อยละ 4%จากถ้อยค าในการกล่าวถึงจากค าตอบทั้งหมด และผู้ให้ข้อมูล PAR16 

ได้เลือกปัญหารหัส A10 เป็นต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตรองลงมาที่ควร
น ามาปรับปรุง โดยแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแผนกสร้าง
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติกจากผู้ให้ข้อมูล มีแนวทางดังนี้ 

ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) 
1. มีการก าหนดดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการท างานหรือ KPI ของแผนกผลิตชิ้นส่วน

แม่พิมพ์ที่ตรงและแสดงผลออกมาได้อย่างชัดเจน จากนั้นต้องมีการติดตามดูผลเพื่อพัฒนาปรับปรุง
ต่อไป  

2. จัดกิจกรรม Process confirmation เพื่อให้ทีมงานได้ทราบว่าทางผู้บริหารนั้นได้ให้
ความส าคัญในกระบวนผลิตที่ทีมงานปฏิบัติงานอยู่ที่ เพื่อสร้างการตระหนักถึงความส าคัญใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ให้กับทีมงาน โดยมองงานส่วนรวม ไม่แบ่งแยก และมีเป้าหมาย
เดียวกัน 

ปัญหารหัส A11 ปัญหาในส่วนของแบบฟอร์มบอกรายละเอียดขั้นตอนในการท างานยัง
ไม่ครอบคลุม 

คิดเป็นร้อยละ 2%จากถ้อยค าในการกล่าวถึงจากค าตอบทั้งหมด และผู้ให้ข้อมูล PAR13 
ได้เลือกปัญหารหัส A11 เป็นต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตรองลงมาที่ควร
น ามาปรับปรุง โดยแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแผนกสร้าง
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติกจากผู้ให้ข้อมูล มีแนวทางดังนี้ 
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ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) 
1. การจัดตั้งทีมสมาชิกที่เชี่ยวชาญระดมความคิดเห็น วิเคราะห์กระบวนการ วิเคราะห์

ความเสี่ยงในกระบวนการผลิต เพื่อในการแจกแจงกระบวนการก่อนท าการกระจายค าสั่งงานไปให้
ทีม 

2. มกีารก าหนดแบบฟอร์มมาตรฐานการสั่งงานที่ใช้บันทักข้อสรุปหลังระดมความ
คิดเห็น  

ดัง PAR13 กล่าวไว้ว่า “ควรจะมีแบบฟอร์มที่เป็นมาตรฐานที่จะใช้บันทึกการตกตะกอน
เป็น Concept หลังจากที่ได้ระดมความคิดกันเพื่อวาง Step การท างานให้กับทีม ผมมองว่าถ้ามี
มาตรฐานตัวนี้ ก็จะท าให้การท างานของทีมมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น” 

3. จัดกิจกรรมการฝึกอบรมให้ความรู้ความเข้าใจในทักษะการปฏิบัติงานให้กับทีมงาน  
4. วางแผนการท างานให้กับพนักงานเพื่อสนับสนุนการ Cross skill เพื่อเพิ่มทักษะความรู้

ความสามารถให้กับพนักงานอย่างน้อยคนละสองทักษะ เพื่อช่วยสนับสนุนการบริหารจัดการ
ทรัพยากรคนและเคร่ืองจักรให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ดัง PAR13 กล่าวไว้ว่า”อยากให้มีการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มความรู้ให้กับพนักงาน รวมถึงการ 
Cross skill ปัจจุบันมีการท าก็จริง แต่ว่าเนื่องจากงานใช้ทักษะค่อนข้างสูงจึงท าให้การ Cross skill 
เกิดข้อผิดพลาดได้ง่ายเพราะทีมงานไม่ได้คุ้นชินกับเคร่ืองจักรน้ันอยู่ตลอด ดังน้ันผมคิดว่าควรมีการ
สลับการท างานกันอย่างสม่ าเสมอ เพื่อให้การCross skill เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ “ 
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ส่วนที่ 4 ผลวัดความคิดเห็นเก่ียวกับแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนก
สร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก เพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานด้วยหลักการ 
ECRS 

ผู้วิจัยได้ท าการน าผลสรุปแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้าง
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติกที่ได้จากการวิเคราะห์และสังเคราะห์ค าตอบที่ได้รับจากผู้ให้ข้อมูลในการ
สัมภาษณ์เชิงลึก เพื่อให้เป็นข้อมูลส าหรับผู้บริหารประกอบการตัดสินใจในการด าเนินแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งผู้วิจัยได้น ามาสังเคราะห์แยกประเด็นตามหลักการ ECRS โดยผู้วิจัย
ตรวจสอบความถูกต้องของผลลัพธ์ที่ได้ด้วยการท าฉันทามติ ซึ่งน าผลลัพธ์ที่ได้จัดท าแบบสอบถาม
แบบปลายปิด มีลักษณะเป็นการประมาณค่า (Rating scale) และเพิ่มช่องข้อแนะน าเพิ่มเติมเพื่อ
ยืนยันความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการปรับปรุงเดิม หรือกรณีไม่เห็นด้วยพร้อมแนะน าแนว
ทางแก้ไขปรับปรุงเพิ่มเติม  

โดยท าการวิเคราะห์หาค่ามัธยฐาน (Median) และค่าฐานนิยม (Mode) เพื่อใช้ส าหรับการ
แปลผลความคิดเห็นแต่ละแนวทางที่ผู้ให้ข้อมูลเห็นด้วย โดยผู้วิจัยจัดเรียงล าดับค่ามัธยฐาน 
(Median) จากมากไปน้อย มีรายละเอียดดังน้ี 

ค่ามัธยฐานตั้งแต่ 4.50 – 5.00 คะแนน หมายถึง เห็นด้วยมากที่สุด 
ค่ามัธยฐานตั้งแต่ 3.50 – 4.49 คะแนน หมายถึง เห็นด้วยมาก 
ค่ามัธยฐานตั้งแต่ 2.50 – 3.49 คะแนน หมายถึง เห็นด้วยปานกลาง 
ค่ามัธยฐานตั้งแต่ 1.50 – 2.49 คะแนน หมายถึง เห็นด้วยน้อย 
ค่ามัธยฐานตั้งแต่ 1.00 – 1.49 คะแนน หมายถึง ไม่เห็นด้วย 

 
และถ้าค่าความแตกต่างระหว่างค่ามัธยฐาน (Median) และค่าฐานนิยม (Mode) มีค่าไม่เกิน1.00 
ผู้วิจัยจะถือว่าความคิดเห็นของผู้ให้ข้อมูลที่มีต่อแนวทางการปรับปรุงข้อนั้นๆสอดคล้องกัน  
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ตารางที่ 7 แสดงค่ามัธยฐาน (Median) และค่าฐานนิยม (Mode) ความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ด้านลดหรือก าจัด 
(Eliminate)  

 

 
 

จากตารางที่ 7 พบว่าผู้ให้ข้อมูลมีความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก ด้านลดหรือก าจัด (Eliminate) โดยรวมมีค่ามัธย
ฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด (5.00) โดยมีค่ามัธยฐานในแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก  

แนวทางที่ 1 ลดการท างานด้วยกระบวนการ EDM ที่มากเกินไป โดยปรับปรุง
กระบวนการท างาน EDM ให้มีการกระจายงานไปยังกระบวนการอ่ืนที่สามารถทดแทนการ EDM 
ได้ เพื่อเพิ่มสมดุลการผลิตให้กับภาพรวมของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ มีค่ามัธยฐานอยู่ใน
ระดับเห็นด้วยมากที่สุด (5.00)  

 ดังนั้นสรุปได้ว่าแนวทางแก้ไขข้อที่ 1 ผู้ให้ข้อมูลมีความเห็นด้วยมากที่สุดส าหรับแนว
ทางการปรับปรุงนี้ ที่ซึ่งความคิดเห็นนั้นสอดคล้องกัน และควรด าเนินการเป็น Priority แรก  

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

เห็นด้วย

มาก

เห็นด้วย

ปานกลาง

เห็นด้วย

น้อย

ไม่เห็น

ด้วย

จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน

1

ลดการท้างานด้วยกระบวนการ EDM ท่ีมากเกินไป โดยปรับปรุง

กระบวนการท้างาน EDM ให้มีการกระจายงานไปยังกระบวนการ

อ่ืนท่ีสามารถทดแทนการ EDM ได้ เพ่ือเพ่ิมสมดุลการผลิตให้กับ

ภาพรวมของกระบวนการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์

11 5 - - - 5.00 5.00

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

5.00 5.00 เห็นด้วย

มากท่ีสุด

ค่าฐานนิยม

(Mode)

รวม

ข้อ

ท่ี

แนวทางแก้ไข

ด้านลดหรือก าจัด (Eliminate)

ระดับความคิดเห็น

ค่ามัธยฐาน

(Median)
แปลผล
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ตารางที่ 8 แสดงค่ามัธยฐาน (Median) และค่าฐานนิยม (Mode) ความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ด้านการรวมกัน 
(Combine) 

 

 
 

จากตารางที่ 8 พบว่าผู้ให้ข้อมูลมีความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก ด้านการรวมกัน (Combine) โดยรวมมีค่ามัธยฐาน
อยู่ในระดับเห็นด้วยมาก (4.58) โดยมีค่ามัธยฐานในแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานของ
แผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก ในหัวข้อย่อยเรียงล าดับดังนี้ 

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

เห็นด้วย

มาก

เห็นด้วย

ปานกลาง

เห็นด้วย

น้อย

ไม่เห็น

ด้วย

จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน

2

ควรมีการแต่งต้ังทีมพนักงานผู้เช่ียวชาญแต่ละกระบวนการย่อยหลัก 

คือ กระบวนการ CAD/CAM Milling, กระบวนการ CAD/CAM Wire 

cut และกระบวนการ EDM เพ่ือร่วมกันวิเคราะห์และแจกแจง

กระบวนการก่อนให้สมาชิกในทีมเร่ิมด้าเนินการปฏิบัติงาน อีกท้ัง

เพ่ือให้ค้าแนะน้าให้กับพนักงานรุ่นน้องท่ียังไม่มีประสบการณ์มาก

นัก เพ่ือช่วยกันเสริมสร้างทักษะหรือเทคนิคกระบวนการผลิต

ช้ินส่วนแม่พิมพ์ให้มีประสิทธิภาพท่ีดีข้ึน ท้ังในด้านของเวลาท่ีเร็วข้ึน

 ค่าใช้จ่ายน้อยลง และคุณภาพดีข้ึน

16 - - - - 5.00 5.00

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

3

มีการก้าหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบในกิจกรรมให้ชัดเจน และมีการ

บันทึกข้อตกลงหลังปรึกษาหารือเพ่ือป้องกันการส่ือสารท่ีตกหล่น

ส้าหรับทีมงานทุกคน

8 8 - - - 4.50 5.00
เห็นด้วย

มากท่ีสุด

4
ในกรณีท่ีมีงาน Special ควรมีการน้ามาเป็นกรณีศึกษาให้กับ

พนักงานให้ได้เรียนรู้ร่วมกัน

10 3 3 - - 5.00 5.00 เห็นด้วย

มาก

5

จัดต้ังทีมวิเคราะห์ข้ันตอนการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์ เพ่ือท้าการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยกระบวนการ EDM ให้น้อยท่ีสุด เพ่ือ

เพ่ิมสมดุลสายการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าด้วยในการรอคอยในแต่

ละกระบวนการให้ได้มากท่ีสุด

11 3 - 2 - 5.00 5.00

เห็นด้วย

มาก

6
ควรมีการจัดอบรมให้ความรู้ในการแก้ปัญหางานให้ถูกจุดให้กับ

ทีมงาน

5 8 3 - - 4.00 4.00 เห็นด้วย

มาก

7
มีการบันทึกประวัติปัญหางานท่ีวิเคราะห์ไม่ถูกจุด เพ่ือใช้เป็นหัวข้อ

เรียนรู้ให้กับทีมต่อไปด้วย

5 8 3 - - 4.00 4.00 เห็นด้วย

มาก

4.58 4.67 เห็นด้วย

มาก

ค่าฐานนิยม

(Mode)

รวม

ข้อ

ท่ี

แนวทางแก้ไข

ด้านการรวมกัน (Combine)

ระดับความคิดเห็น

ค่ามัธยฐาน

(Median)
แปลผล
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แนวทางที่ 2 ควรมีการแต่งต้ังทีมพนักงานผู้เชี่ยวชาญแต่ละกระบวนการย่อยหลัก คือ 
กระบวนการ CAD/CAM Milling, กระบวนการ CAD/CAM Wire cut และกระบวนการ EDM เพื่อ
ร่วมกันวิเคราะห์และแจกแจงกระบวนการก่อนให้สมาชิกในทีมเร่ิมด าเนินการปฏิบัติงาน อีกทั้ง
เพื่อให้ค าแนะน าให้กับพนักงานรุ่นน้องที่ยังไม่มีประสบการณ์มากนัก เพื่อช่วยกันเสริมสร้างทักษะ
หรือเทคนิคกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ให้มีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น ทั้งในด้านของเวลาที่เร็วขึ้น 
ค่าใช้จ่ายน้อยลง และคุณภาพดีขึ้น มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด (5.00) 

แนวทางที่ 3 มีการก าหนดหน้าที่ความรับผิดชอบในกิจกรรมให้ชัดเจน และมีการบันทึก
ข้อตกลงหลังปรึกษาหารือเพื่อป้องกันการสื่อสารที่ตกหล่นส าหรับทีมงานทุกคน มีค่ามัธยฐานอยู่
ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด (4.50) 

แนวทางที่ 4 ในกรณีที่มีงาน Special ควรมีการน ามาเป็นกรณีศึกษาให้กับพนักงานให้ได้
เรียนรู้ร่วมกัน มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด (5.00) 

แนวทางที่ 5 จัดตั้งทีมวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ เพื่อท าการปรับปรุง
กระบวนการผลิตด้วยกระบวนการ EDM ให้น้อยที่สุด เพื่อเพิ่มสมดุลสายการผลิตเพื่อลดความสูญ
เปล่าด้วยในการรอคอยในแต่ละกระบวนการให้ได้มากที่สุด มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก
ที่สุด (5.00) 

แนวทางที่ 6 ควรมีการจัดอบรมให้ความรู้ในการแก้ปัญหางานให้ถูกจุดให้กับทีมงานมี
ค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก (4.00) 

แนวทางที่ 7 มีการบันทึกประวัติปัญหางานที่วิเคราะห์ไม่ถูกจุด เพื่อใช้เป็นหัวข้อเรียนรู้
ให้กับทีมต่อไปด้วย  มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก (4.00) ตามล าดับ 

ดังนั้นสรุปได้ว่าแนวทางแก้ไขข้อที่ 1,3,4 และ 5 ผู้ให้ข้อมูลมีความเห็นด้วยมากที่สุด
ส าหรับแนวทางการปรับปรุงนี้ ที่ซึ่งความคิดเห็นนั้นสอดคล้องกัน และควรด าเนินการเป็น Priority 
แรก  แต่ทั้งนี้ใน 

แนวทางแก้ไขข้อที่ 4 มีผู้ให้ข้อมูลที่เห็นด้วยปานกลาง 3 คน เน่ืองจากมองว่ากรณีงานที่มี
ลักษณะพิเศษ ควรเพิ่มผู้เชี่ยวชาญช่วยวิเคราะห์เทคนิคอย่างละเอียด ก่อนน ามาใช้เป็นกรณีศึกษาให้
พนักงานได้เรียนรู้ร่วมกัน เพื่อความเข้าใจที่ถูกต้องตรงกันมากยิ่งขึ้น 

แนวทางแก้ไขข้อที่ 5 มีผู้ให้ข้อมูลที่เห็นด้วยน้อย 2 คน เพราะเห็นว่าทุกคนควรมีส่วน
ร่วมทั้งหมดในการร่วมวิเคราะห์ 

แนวทางแก้ไขข้อที่ 6 ผู้ให้ข้อมูลที่เห็นด้วยปานกลาง 3 คน เน่ืองจากมีความคิดเห็นว่า
แนวทางนี้ควรด าเนินการเป็น Priority รองลงมา ไม่จ าเป็นต้องรีบท าทันที 
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แนวทางแก้ไขข้อที่ 7 ผู้ให้ข้อมูลที่เห็นด้วยปานกลาง 3 คน เน่ืองจากมีความคิดเห็นว่า
แนวทางนี้ควรด าเนินการเป็น Priority รองลงมา ไม่จ าเป็นต้องรีบท าทันที 
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ตารางที่ 9 แสดงค่ามัธยฐาน (Median) และค่าฐานนิยม (Mode) ความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ด้านการจัดใหม่ 
(Rearrange) 

 

 

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

เห็นด้วย

มาก

เห็นด้วย

ปานกลาง

เห็นด้วย

น้อย

ไม่เห็น

ด้วย

จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน

8

ควรมีการจัดแผนการฝึกอบรบทักษะความรู้ให้กับพนักงานปฏิบัติงาน

 จากหน่วยงานท่ีเช่ียวชาญ มีการติดตามผลอย่างสม้่าเสมอ เพ่ือเพ่ิม

เทคนิคหรือทักษะความสามารถในการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์ได้ดีข้ึน

และช่วยเพ่ิมองค์ความรู้ใหม่ท่ีทันสมัยให้กับพนักงานปฏิบัติงาน 

และขยายผลไปยังกระบวนการท้างานอ่ืนๆ เพ่ือพัฒนาความสามารถ

ของทีมให้สามารถท้างานแทนกันได้ ด้วยการ Cross skill เพ่ือเพ่ิม

ทักษะความรู้ความสามารถให้กับพนักงานอย่างน้อยคนละสองทักษะ 

เพ่ือช่วยสนับสนุนการบริหารจัดการทรัพยากรคนและเคร่ืองจักรให้

เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึนและเพ่ือท่ีพนักงานจะได้มี

ความรู้ความสามารถท่ีจะท้างานภายใต้มาตรฐานท่ีก้าหนด เพ่ือเกิด

การส่ือสารในการท้างานได้ดีย่ิงข้ึนด้วย

11 5 - - - 5.00 5.00

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

9

ควรมีแบบประเมินทักษะการปฏิบัติงานของพนักงานแผนกผลิต

ช้ินส่วนแม่พิมพ์ท่ีครอบคลุมและมีแผนในการบริหารจัดการการ

ฝึกอบรมพนักงาน

3 11 2 - - 4.00 4.00
เห็นด้วย

มาก

10

การออกแบบมาตรฐานข้ันตอนการปฏิบัติงาน  โดยมีการทบทวน

และปรับเปล่ียนมาตรฐานการท้างานแต่ละกระบวนการให้ละเอียด

ครอบคลุมมากย่ิงข้ึน โดยเพ่ิมหัวข้อควรตรวจสอบก่อนเร่ิมงาน

3 8 5 - - 4.00 5.00

เห็นด้วย

มาก

11

เพ่ิมหัวข้อการการฝึกอบรมให้ความรู้ความเข้าใจให้กับทีมงาน

เก่ียวกับฟังช่ันการท้างานของแม่พิมพ์ การอ่านแบบ การวางข้ันตอน

การผลิต และการตรวจเช็คคุณภาพช้ินส่วนแม่พิมพ์เพ่ิมเติมให้กับ

ทีมงาน

5 3 8 - - 3.50 3.00

เห็นด้วย

มาก

12

ควรก้าหนดช่องทางในการปรึกษาปัญหาร่วมกันให้เป็นกิจลักษณะ 

เป็นประจ้า เพ่ือสร้างความคุ้นชิน เพ่ือลดความเกรงใจ หรือเขินอาย

ในการแสดงความคิดเห็น เช่น มีบอร์ดในการส่ือสารต่อกะให้กับ

ทีมงาน เพ่ืออัพเดทความคืบหน้าสถานะงาน เพ่ือให้ทีมได้แสดง

ความคิดเห็นรับทราบร่วมกัน

5 11 - - - 4.00 4.00

เห็นด้วย

มาก

13

ควรมีการก้าหนดมาตรฐานการรับ Requirement ของลูกค้า เพ่ือให้

ได้มาซ่ึงข้อมูลท่ีครบถ้วน ก่อนน้าค้าส่ังงานมาก้าหนดข้ันตอน

กระบวนการผลิต

8 5 3 - - 4.50 5.00
เห็นด้วย

มากท่ีสุด

14
มีการสร้างเวลามาตรฐานการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์ในแต่ละประเภท 

เพ่ือให้การจัดการวางแผนงานเป็นไปอย่างแม่นย้ามากย่ิงข้ึน

2 3 11 - - 3.00 3.00 เห็นด้วย

ปานกลาง

15

จัดกิจกรรม Process confirmation เพ่ือให้ทีมงานได้ทราบว่าทาง

ผู้บริหารน้ันได้ให้ความส้าคัญในกระบวนผลิตท่ีทีมงานปฏิบัติงาน

อยู่ท่ี เพ่ือสร้างการตระหนักถึงความส้าคัญในกระบวนการผลิต

ช้ินส่วนแม่พิมพ์ให้กับทีมงาน โดยมองงานส่วนรวม ไม่แบ่งแยก 

และมีเป้าหมายเดียวกัน

5 6 5 - - 4.00 4.00

เห็นด้วย

มาก

4.00 4.13 เห็นด้วย

มาก

ค่าฐานนิยม

(Mode)

รวม

ข้อ

ท่ี

แนวทางแก้ไข

ด้านการจัดใหม่ (Rearrange)

ระดับความคิดเห็น

ค่ามัธยฐาน

(Median)
แปลผล
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จากตารางที่ 9 พบว่าผู้ให้ข้อมูลมีความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) โดยรวมมีค่ามัธยฐาน
อยู่ในระดับเห็นด้วยมาก (4.06) โดยมีค่ามัธยฐานในแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานของ
แผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก ในหัวข้อย่อยเรียงล าดับดังนี้ 

แนวทางที่ 8 ควรมีการจัดแผนการฝึกอบรบทักษะความรู้ให้กับพนักงานปฏิบัติงาน จาก
หน่วยงานที่เชี่ยวชาญ มีการติดตามผลอย่างสม่ าเสมอ เพื่อเพิ่มเทคนิคหรือทักษะความสามารถใน
การผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ได้ดีขึ้นและช่วยเพิ่มองค์ความรู้ใหม่ที่ทันสมัยให้กับพนักงานปฏิบัติงาน 
และขยายผลไปยังกระบวนการท างานอ่ืน ๆ เพื่อพัฒนาความสามารถของทีมให้สามารถท างานแทน
กันได้ ด้วยการ Cross skill เพื่อเพิ่มทักษะความรู้ความสามารถให้กับพนักงานอย่างน้อยคนละสอง
ทักษะ เพื่อช่วยสนับสนุนการบริหารจัดการทรัพยากรคนและเครื่องจักรให้เป็นไปอย่างมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและเพื่อที่พนักงานจะได้มีความรู้ความสามารถที่จะท างานภายใต้มาตรฐาน
ที่ก าหนด เพื่อเกิดการสื่อสารในการท างานได้ดียิ่งขึ้นด้วย มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก
ที่สุด (5.00) 

แนวทางที่ 12 ควรก าหนดช่องทางในการปรึกษาปัญหาร่วมกันให้เป็นกิจลักษณะ เป็น
ประจ า เพื่อสร้างความคุ้นชิน เพื่อลดความเกรงใจ หรือเขินอายในการแสดงความคิดเห็น เช่น มี
บอร์ดในการสื่อสารต่อกะให้กับทีมงาน เพื่ออัพเดทความคืบหน้าสถานะงาน เพื่อให้ทีมได้แสดง
ความคิดเห็นรับทราบร่วมกัน มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก (4.00) 

แนวทางที่ 13 ควรมีการก าหนดมาตรฐานการรับ Requirement ของลูกค้า เพื่อให้ได้มาซึ่ง
ข้อมูลที่ครบถ้วน ก่อนน าค าสั่งงานมาก าหนดขั้นตอนกระบวนการผลิต มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับ
เห็นด้วยมากที่สุด (4.50) 

แนวทางที่ 9 ควรมีแบบประเมินทักษะการปฏิบัติงานของพนักงานแผนกผลิตชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ที่ครอบคลุมและมีแผนในการบริหารจัดการการฝึกอบรมพนักงาน มีค่ามัธยฐานอยู่ใน
ระดับเห็นด้วยมาก (4.00) 

แนวทางที่ 15 จัดกิจกรรม Process confirmation เพื่อให้ทีมงานได้ทราบว่าทางผู้บริหาร
นั้นได้ให้ความส าคัญในกระบวนผลิตที่ทีมงานปฏิบัติงานอยู่ที่ เพื่อสร้างการตระหนักถึง
ความส าคัญในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ให้กับทีมงาน โดยมองงานส่วนรวม ไม่แบ่งแยก 
และมีเป้าหมายเดียวกัน มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก (4.00) 

แนวทางที่ 10 การออกแบบมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบัติงาน  โดยมีการทบทวนและ
ปรับเปลี่ยนมาตรฐานการท างานแต่ละกระบวนการให้ละเอียดครอบคลุมมากยิ่งขึ้น โดยเพิ่มหัวข้อ
ควรตรวจสอบก่อนเร่ิมงาน มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด (4.50) 
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แนวทางที่ 11 เพิ่มหัวข้อการการฝึกอบรมให้ความรู้ความเข้าใจให้กับทีมงานเกี่ยวกับ
ฟังก์ชั่นการท างานของแม่พิมพ์ การอ่านแบบ การวางขั้นตอนการผลิต และการตรวจเช็คคุณภาพ
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์เพิ่มเติมให้กับทีมงาน มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก (3.50) 

แนวทางที่ 14 มีการสร้างเวลามาตรฐานการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในแต่ละประเภท 
เพื่อให้การจัดการวางแผนงานเป็นไปอย่างแม่นย ามากยิ่งขึ้น มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยปาน
กลาง (3.00) ตามล าดับ 

ดังนั้นสรุปได้ว่าแนวทางแก้ไขข้อที่ 8 ผู้ให้ข้อมูลมีความเห็นด้วยมากที่สุดส าหรับแนว
ทางการปรับปรุงนี้ ที่ซึ่งความคิดเห็นนั้นสอดคล้องกัน และควรด าเนินการเป็น Priority แรก  แต่
ทั้งนี้ใน 

แนวทางแก้ไขข้อที่ 9 มีผู้ให้ข้อมูลที่เห็นด้วยปานกลาง 2 คน เน่ืองจากมองว่านอกจากมี
แบบประเมินและแผนการฝึกอบรมแล้ว ควรเพิ่มเติมการติดตามแผน และสนับสนุนด้าน
งบประมาณในการฝึกอบรมอย่างจริงจัง 

แนวทางแก้ไขข้อที่ 10 ผู้ให้ข้อมูลที่เห็นด้วยปานกลาง 5 คน เน่ืองจากมีความคิดเห็นว่า
แนวทางนี้ควรด าเนินการเป็น Priority รองลงมา ไม่จ าเป็นต้องรีบท าทันที 

แนวทางแก้ไขข้อที่ 11 ผู้ให้ข้อมูลที่เห็นด้วยปานกลาง 8 คน เน่ืองจากมีความคิดเห็นว่า
แนวทางนี้ควรด าเนินการเป็น Priority รองลงมา ไม่จ าเป็นต้องรีบท าทันที 

แนวทางแก้ไขข้อที่ 12 ผู้ให้ข้อมูลส่วนมากเห็นด้วยมาก แต่มีความคิดเห็นว่าแนวทางนี้
ควรควรด าเนินการเป็น Priority รองลงมา ไม่จ าเป็นต้องรีบท าทันที 

แนวทางแก้ไขข้อที่ 13 ผู้ให้ข้อมูลที่เห็นด้วยปานกลาง 3 คน เน่ืองจากมีความคิดเห็นว่า
แนวทางนี้ควรด าเนินการเป็น Priority รองลงมา ไม่จ าเป็นต้องรีบท าทันที 

แนวทางแก้ไขข้อที่ 14 ผู้ให้ข้อมูลที่เห็นด้วยปานกลาง 11 คน เน่ืองจากมีความคิดเห็นว่า
แนวทางนี้ควรส่วนใหญ่เหมาะกับการท างานกรณี Mass production มากกว่า ซึ่งปัจจุบันแผนกผลิต
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ส่วนใหญ่ท างานแบบ Make to order จึงมองว่าแนวทางนี้ไม่ค่อยเหมาะสมที่จะ
น ามาด าเนินการ เพียงแต่ผู้ให้ข้อมูลที่เห็นด้วยมาก 5 คน มองว่าแผนกก็ยังควรมีการเก็บข้อมูลการ
ผลิตเพื่อใช้ในการประมาณการณ์เวลามาตรฐานอย่างคร่าวๆ ในแต่ละประเภทงาน โดยอาจแบ่งแยก
ตามลักษณะความยากง่าย เพือ่ช่วย Support การนัดหมายเวลาส่งมอบได้อย่างมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น เพื่อให้การจัดการวางแผนงานเป็นไปอย่างแม่นย ามากยิ่งขึ้น 

แนวทางแก้ไขข้อที่ 15 ผู้ให้ข้อมูลที่เห็นด้วยปานกลาง 5 คน เน่ืองจากมีความคิดเห็นว่า
แนวทางนี้ควรด าเนินการเป็น Priority รองลงมา ไม่จ าเป็นต้องรีบท าทันที 
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ตารางที่ 10 แสดงค่ามัธยฐาน (Median) และค่าฐานนิยม (Mode) ความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ด้านการท าให้ง่าย 
(Simplify) 

 

 
 

จากตารางที่ 10 พบว่าผู้ให้ข้อมูลมีความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก ด้านการท าให้ง่าย (Simplify) 
โดยรวมมีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก (4.00) โดยมีค่ามัธยฐานในแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก ในหัวข้อย่อยเรียงล าดับดังนี้ 

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

เห็นด้วย

มาก

เห็นด้วย

ปานกลาง

เห็นด้วย

น้อย

ไม่เห็น

ด้วย

จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน

16

มีการก้าหนด KPI ของแผนกผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์ท่ีตรงและ

แสดงผลออกมาได้อย่างชัดเจน ท้าให้มองเห็นง่ายและเข้าใจง่าย 

จากน้ันต้องมีการติดตามดูผล เพ่ือพัฒนาปรับปรุงร่วมกันต่อไปเร่ือยๆ

8 5 3 - - 4.50 5.00

เห็นด้วย

มาก

17

การสร้างใบงานท่ีแบ่งแยกกระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียดช้ี

เฉพาะให้แต่ละกระบวนการย่อย เพ่ือสร้างความเข้าใจท่ีตรงกันและ

สามารถท้างานต่อกันได้ง่ายข้ึน อีกท้ังช่วยลดความกังวลในการ

ท้างานความสับสนในการท้างานให้กับทีมงานได้

3 5 8 - - 3.50 3.00

เห็นด้วย

มาก

18

ควรมีการวัดผล และตรวจติดตามกระบวนการวัดงานหลังจากท่ีได้ส่ง

มอบงานให้ลูกค้า เพ่ือปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิต และ

กระบวนการวัดงานให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนด้วย

2 8 6 - - 4.00 4.00
เห็นด้วย

มาก

19

มีการก้าหนดมาตรฐานการท้างานข้ึนมาใหม่ ส้าหรับการควบคุม

คุณภาพและป้องกันช้ินส่วนแม่พิมพ์ท่ีไม่ได้คุณภาพก่อนถูกส่งไปยัง

ลูกค้า เช่น Work flow

6 5 5 - - 4.00 5.00
เห็นด้วย

มาก

20

ควรมีการก้าหนดมาตรฐานในการส่ังงานท่ีชัดเจน ละเอียดครบถ้วน 

ด้วยการสร้างแบบฟอร์มมาตรฐานในการบันทึกผลการวิเคราะห์งาน

ร่วมกันเป็นลายลักษณ์อักษณ์  เพ่ือท่ีพนักงานในทีมได้ใช้เป็น

ส่ือกลางในการส่ือสารกันได้ชัดเจน ครอบคลุมและเข้าใจง่ายมากข้ึน

3 13 - - - 4.00 4.00

เห็นด้วย

มาก

21

มีการทบทวนและปรับปรุงแก้ไขเน้ือหาท่ีใช้ส่ือสารในการต่อกะ 

เพ่ือให้ได้มาซ่ึงความครบถ้วนของข้อมูลในการส่ือสารได้ง่ายและมี

ประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน

6 7 3 - - 4.00 4.00
เห็นด้วย

มาก

22

การก้าหนดกฎเกณฑ์ในการเปล่ียนแผนงานกรณีเกิดงานเร่งด่วนใน

กะกลางคืน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหารจัดการงานได้ดีและ

ง่ายมากย่ิงข้ึน

5 11 - - - 4.00 4.00
เห็นด้วย

มาก

4.00 4.14 เห็นด้วย

มาก
รวม

ค่าฐานนิยม

(Mode)

ข้อ

ท่ี

แนวทางแก้ไข

ด้านการท าให้ง่าย (Simplify)

ระดับความคิดเห็น

ค่ามัธยฐาน

(Median)
แปลผล
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แนวทางที่ 16 มีการก าหนด KPI ของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ตรงและแสดงผล
ออกมาได้อย่างชัดเจน ท าให้มองเห็นง่ายและเข้าใจง่าย จากนั้นต้องมีการติดตามดูผล เพื่อพัฒนา
ปรับปรุงร่วมกันต่อไปเร่ือย ๆ มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก (4.50) 

แนวทางที่ 22 การก าหนดกฎเกณฑ์ในการเปลี่ยนแผนงานกรณีเกิดงานเร่งด่วนในกะ
กลางคืน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารจัดการงานได้ดีและง่ายมากยิ่งขึ้น มีค่ามัธยฐานอยู่ใน
ระดับเห็นด้วยมาก (4.00) 

แนวทางที่ 20 ควรมีการก าหนดมาตรฐานในการสั่งงานที่ชัดเจน ละเอียดครบถ้วน ด้วย
การสร้างแบบฟอร์มมาตรฐานในการบันทึกผลการวิเคราะห์งานร่วมกันเป็นลายลักษณ์อักษณ์  
เพื่อที่พนักงานในทีมได้ใช้เป็นสื่อกลางในการสื่อสารกันได้ชัดเจน ครอบคลุมและเข้าใจง่ายมากขึ้น 
มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก (4.00) 

แนวทางที่ 21 มีการทบทวนและปรับปรุงแก้ไขเน้ือหาที่ใช้สื่อสารในการต่อกะ เพื่อให้
ได้มาซึ่งความครบถ้วนของข้อมูลในการสื่อสารได้ง่ายและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น มคี่ามัธยฐาน
อยู่ในระดับเห็นด้วยมาก (4.19) 

แนวทางที่ 19 มีการก าหนดมาตรฐานการท างานขึ้นมาใหม่ ส าหรับการควบคุมคุณภาพ
และป้องกันชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ไม่ได้คุณภาพก่อนถูกส่งไปยังลูกค้า เช่น Work flow มีค่ามัธยฐานอยู่
ในระดับเห็นด้วยมาก (4.00) 

แนวทางที่ 18 ควรมีการวัดผล และตรวจติดตามกระบวนการวัดงานหลังจากที่ได้ส่งมอบ
งานให้ลูกค้า เพื่อปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิต และกระบวนการวัดงานให้มีประสิทธิภาพมาก
ขึ้นด้วย มีค่ามัธยฐานอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก (4.00) 

แนวทางที่ 17 การสร้างใบงานที่แบ่งแยกกระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียดชี้เฉพาะให้
แต่ละกระบวนการย่อย เพื่อสร้างความเข้าใจที่ตรงกันและสามารถท างานต่อกันได้ง่ายขึ้น อีกทั้ง
ช่วยลดความกังวลในการท างานความสับสนในการท างานให้กับทีมงานได้ มีค่ามัธยฐานอยู่ใน
ระดับเห็นด้วยมาก (3.50) ตามล าดับ 

ส าหรับแนวทางการปรับปรุงที่ 16, 17, 18, 19, 20, 21 และ 22 นี้ ที่ซึ่งความคิดเห็นนั้น
สอดคล้องกัน โดยผู้ให้ข้อมูลส่วนใหญ่ที่เห็นด้วยปานกลาง เนื่องจากมองแนวทางที่ 16, 17, 18, 19, 
20, 21 และ 22 ควรด าเนินการเป็น Priority รองลงมาก็ได้ ยังไม่จ าเป็นต้องรีบท าทันที 
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ดังนั้นผู้วิจัยจึงท าการน าผลลัพธ์ด้วยการท าฉันทามติคร้ังที่สองพร้อมเพื่อยืนยันความ
คิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการ โดยความคิดเห็นที่เห็นด้วยมากที่สุดคือผู้ให้ข้อมูลมองว่าควร
ด าเนินการเป็นล าดับแรก และความคิดเห็นที่เห็นด้วยมากคือผู้ให้ข้อมูลมองว่าเห็นด้วยกับแนวทาง
ปรับปรุง เพียงแต่สามารถท าเป็น Priority รองลงมาได้ ยังไม่จ าเป็นต้องรีบท าทันที ซึ่งสามารถ
แสดงรายละเอียดแนวทางการปรับปรุงดังตารางต่อไปนี้ 
 
ตารางที่ 11 แสดงค่ามัธยฐาน (Median) และค่าฐานนิยม (Mode) ความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการ

ปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ด้านลดหรือก าจัด 
(Eliminate) จากฉันทามติคร้ังที่สอง 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

เห็นด้วย

มาก

เห็นด้วย

ปานกลาง

เห็นด้วย

น้อย

ไม่เห็น

ด้วย

จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน

1

ลดการท้างานด้วยกระบวนการ EDM ท่ีมากเกินไป โดยปรับปรุง

กระบวนการท้างาน EDM ให้มีการกระจายงานไปยังกระบวนการ

อ่ืนท่ีสามารถทดแทนการ EDM ได้ เพ่ือเพ่ิมสมดุลการผลิตให้กับ

ภาพรวมของกระบวนการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์

11 5 - - - 5.00 5.00

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

5.00 5.00 เห็นด้วย

มากท่ีสุด
รวม

ข้อ

ท่ี

แนวทางแก้ไข

ด้านลดหรือก าจัด (Eliminate)

ระดับความคิดเห็น

ค่ามัธยฐาน

(Median)

ค่าฐานนิยม

(Mode)
แปลผล
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ตารางที่ 12 แสดงแสดงค่ามัธยฐาน (Median) และค่าฐานนิยม (Mode) เกี่ยวกับแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ด้านการรวมกัน 
(Combine) จากฉันทามติคร้ังที่สอง 

 

 
  

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

เห็นด้วย

มาก

เห็นด้วย

ปานกลาง

เห็นด้วย

น้อย

ไม่เห็น

ด้วย

จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน

2

ควรมีการแต่งต้ังทีมพนักงานผู้เช่ียวชาญแต่ละกระบวนการย่อยหลัก 

คือ กระบวนการ CAD/CAM Milling, กระบวนการ CAD/CAM Wire 

cut และกระบวนการ EDM เพ่ือร่วมกันวิเคราะห์และแจกแจง

กระบวนการก่อนให้สมาชิกในทีมเร่ิมด้าเนินการปฏิบัติงาน อีกท้ัง

เพ่ือให้ค้าแนะน้าให้กับพนักงานรุ่นน้องท่ียังไม่มีประสบการณ์มาก

นัก เพ่ือช่วยกันเสริมสร้างทักษะหรือเทคนิคกระบวนการผลิต

ช้ินส่วนแม่พิมพ์ให้มีประสิทธิภาพท่ีดีข้ึน ท้ังในด้านของเวลาท่ีเร็วข้ึน

 ค่าใช้จ่ายน้อยลง และคุณภาพดีข้ึน

16 - - - - 5.00 5.00

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

3

มีการก้าหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบในกิจกรรมให้ชัดเจน และมีการ

บันทึกข้อตกลงหลังปรึกษาหารือเพ่ือป้องกันการส่ือสารท่ีตกหล่น

ส้าหรับทีมงานทุกคน

8 8 - - - 4.50 5.00
เห็นด้วย

มากท่ีสุด

4

กรณีงานท่ีมีลักษณะพิเศษ ควรเพ่ิมผู้เช่ียวชาญช่วยวิเคราะห์เทคนิค

อย่างละเอียด จากน้ันมาใช้เป็นกรณีศึกษาให้พนักงานได้เรียนรู้

ร่วมกัน เพ่ือความเข้าใจท่ีถูกต้องตรงกันมากย่ิงข้ึน

13 3 - - - 5.00 5.00
เห็นด้วย

มากท่ีสุด

5

จัดต้ังทีมวิเคราะห์ข้ันตอนการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์ เพ่ือท้าการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยกระบวนการ EDM ให้น้อยท่ีสุด เพ่ือ

เพ่ิมสมดุลสายการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าด้วยในการรอคอยในแต่

ละกระบวนการให้ได้มากท่ีสุด

13 3 - - - 5.00 5.00

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

6
ควรมีการจัดอบรมให้ความรู้ในการแก้ปัญหางานให้ถูกจุดให้กับ

ทีมงาน

8 8 - - 4.50 5.00 เห็นด้วย

มากท่ีสุด

7
มีการบันทึกประวัติปัญหางานท่ีวิเคราะห์ไม่ถูกจุด เพ่ือใช้เป็นหัวข้อ

เรียนรู้ให้กับทีมต่อไปด้วย

8 8 - - 4.50 5.00 เห็นด้วย

มากท่ีสุด

4.75 5.00 เห็นด้วย

มากท่ีสุด
รวม

ข้อ

ท่ี

แนวทางแก้ไข

ด้านการรวมกัน (Combine)

ระดับความคิดเห็น

ค่ามัธยฐาน

(Median)

ค่าฐานนิยม

(Mode)
แปลผล
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ตารางที่ 13 แสดงค่ามัธยฐาน (Median) และค่าฐานนิยม (Mode) ความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ด้านการจัดใหม่ 
(Rearrange) จากฉันทามติคร้ังที่สอง  

 

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

เห็นด้วย

มาก

เห็นด้วย

ปานกลาง

เห็นด้วย

น้อย

ไม่เห็น

ด้วย
จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน

8

ควรมีการจัดแผนการฝึกอบรบทักษะความรู้ให้กับพนักงานปฏิบัติงาน

 จากหน่วยงานท่ีเช่ียวชาญ มีการติดตามผลอย่างสม้่าเสมอ เพ่ือเพ่ิม

เทคนิคหรือทักษะความสามารถในการผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์ได้ดีข้ึน

และช่วยเพ่ิมองค์ความรู้ใหม่ท่ีทันสมัยให้กับพนักงานปฏิบัติงาน 

และขยายผลไปยังกระบวนการท้างานอ่ืนๆ เพ่ือพัฒนาความสามารถ

ของทีมให้สามารถท้างานแทนกันได้ ด้วยการ Cross skill เพ่ือเพ่ิม

ทักษะความรู้ความสามารถให้กับพนักงานอย่างน้อยคนละสองทักษะ 

เพ่ือช่วยสนับสนุนการบริหารจัดการทรัพยากรคนและเคร่ืองจักรให้

เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึนและเพ่ือท่ีพนักงานจะได้มี

ความรู้ความสามารถท่ีจะท้างานภายใต้มาตรฐานท่ีก้าหนด เพ่ือเกิด

การส่ือสารในการท้างานได้ดีย่ิงข้ึนด้วย

11 5 - - - 5.00 5.00

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

9

ควรมีแบบประเมินทักษะการปฏิบัติงานของพนักงานแผนกผลิต

ช้ินส่วนแม่พิมพ์ท่ีครอบคลุม จัดแผนการฝึกอบรม มีการติดตามแผน 

และสนับสนุนด้านงบประมาณในการฝึกอบรมอย่างจริงจัง

3 13 - - - 4.00 4.00
เห็นด้วย

มาก

10

การออกแบบมาตรฐานข้ันตอนการปฏิบัติงาน  โดยมีการทบทวน

และปรับเปล่ียนมาตรฐานการท้างานแต่ละกระบวนการให้ละเอียด

ครอบคลุมมากย่ิงข้ึน โดยเพ่ิมหัวข้อควรตรวจสอบก่อนเร่ิมงาน

3 13 - - - 4.00 4.00

เห็นด้วย

มาก

11

เพ่ิมหัวข้อการการฝึกอบรมให้ความรู้ความเข้าใจให้กับทีมงาน

เก่ียวกับฟังช่ันการท้างานของแม่พิมพ์ การอ่านแบบ การวางข้ันตอน

การผลิต และการตรวจเช็คคุณภาพช้ินส่วนแม่พิมพ์เพ่ิมเติมให้กับ

ทีมงาน

5 11 - - - 4.00 4.00

เห็นด้วย

มาก

12

ควรก้าหนดช่องทางในการปรึกษาปัญหาร่วมกันให้เป็นกิจลักษณะ 

เป็นประจ้า เพ่ือสร้างความคุ้นชิน เพ่ือลดความเกรงใจ หรือเขินอาย

ในการแสดงความคิดเห็น เช่น มีบอร์ดในการส่ือสารต่อกะให้กับ

ทีมงาน เพ่ืออัพเดทความคืบหน้าสถานะงาน เพ่ือให้ทีมได้แสดง

ความคิดเห็นรับทราบร่วมกัน

5 11 - - - 4.00 4.00

เห็นด้วย

มาก

13

ควรมีการก้าหนดมาตรฐานการรับ Requirement ของลูกค้า เพ่ือให้

ได้มาซ่ึงข้อมูลท่ีครบถ้วน ก่อนน้าค้าส่ังงานมาก้าหนดข้ันตอน

กระบวนการผลิต

8 8 - - - 4.50 5.00
เห็นด้วย

มากท่ีสุด

14

ควรมีการเก็บข้อมูลการผลิตเพ่ือใช้ในการประมาณการณ์เวลา

มาตรฐานอย่างคร่าวๆ ในแต่ละประเภทงาน โดยจแบ่งแยกตาม

ลักษณะความยากง่าย เพ่ือให้การจัดการวางแผนงานเป็นไปอย่าง

แม่นย้ามากย่ิงข้ึน

13 3 - - - 5.00 5.00

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

15

จัดกิจกรรม Process confirmation เพ่ือให้ทีมงานได้ทราบว่าทาง

ผู้บริหารน้ันได้ให้ความส้าคัญในกระบวนผลิตท่ีทีมงานปฏิบัติงาน

อยู่ท่ี เพ่ือสร้างการตระหนักถึงความส้าคัญในกระบวนการผลิต

ช้ินส่วนแม่พิมพ์ให้กับทีมงาน โดยมองงานส่วนรวม ไม่แบ่งแยก 

และมีเป้าหมายเดียวกัน

5 11 - - - 4.00 4.00

เห็นด้วย

มาก

4.31 4.38 เห็นด้วย

มาก
รวม

ข้อ

ท่ี

แนวทางแก้ไข

ด้านการจัดใหม่ (Rearrange)

ระดับความคิดเห็น

ค่ามัธยฐาน

(Median)

ค่าฐานนิยม

(Mode)
แปลผล
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ตารางที่ 14 แสดงค่ามัธยฐาน (Median) และค่าฐานนิยม (Mode) ความคิดเห็นเกี่ยวกับแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ด้านการท าให้ง่าย 
(Simplify) จากฉันทามติคร้ังที่สอง 

 

 
 
  

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

เห็นด้วย

มาก

เห็นด้วย

ปานกลาง

เห็นด้วย

น้อย

ไม่เห็น

ด้วย

จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน จ้านวน

16

มีการก้าหนด KPI ของแผนกผลิตช้ินส่วนแม่พิมพ์ท่ีตรงและ

แสดงผลออกมาได้อย่างชัดเจน ท้าให้มองเห็นง่ายและเข้าใจง่าย 

จากน้ันต้องมีการติดตามดูผล เพ่ือพัฒนาปรับปรุงร่วมกันต่อไปเร่ือยๆ

8 8 - - - 4.50 5.00

เห็นด้วย

มากท่ีสุด

17

การสร้างใบงานท่ีแบ่งแยกกระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียดช้ี

เฉพาะให้แต่ละกระบวนการย่อย เพ่ือสร้างความเข้าใจท่ีตรงกันและ

สามารถท้างานต่อกันได้ง่ายข้ึน อีกท้ังช่วยลดความกังวลในการ

ท้างานความสับสนในการท้างานให้กับทีมงานได้

3 13 - - - 4.00 4.00

เห็นด้วย

มาก

18

ควรมีการวัดผล และตรวจติดตามกระบวนการวัดงานหลังจากท่ีได้ส่ง

มอบงานให้ลูกค้า เพ่ือปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิต และ

กระบวนการวัดงานให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนด้วย

2 14 - - - 4.00 4.00
เห็นด้วย

มาก

19

มีการก้าหนดมาตรฐานการท้างานข้ึนมาใหม่ ส้าหรับการควบคุม

คุณภาพและป้องกันช้ินส่วนแม่พิมพ์ท่ีไม่ได้คุณภาพก่อนถูกส่งไปยัง

ลูกค้า เช่น Work flow

6 10 - - - 4.00 4.00
เห็นด้วย

มาก

20

ควรมีการก้าหนดมาตรฐานในการส่ังงานท่ีชัดเจน ละเอียดครบถ้วน 

ด้วยการสร้างแบบฟอร์มมาตรฐานในการบันทึกผลการวิเคราะห์งาน

ร่วมกันเป็นลายลักษณ์อักษณ์  เพ่ือท่ีพนักงานในทีมได้ใช้เป็น

ส่ือกลางในการส่ือสารกันได้ชัดเจน ครอบคลุมและเข้าใจง่ายมากข้ึน

3 13 - - - 4.00 4.00

เห็นด้วย

มาก

21

มีการทบทวนและปรับปรุงแก้ไขเน้ือหาท่ีใช้ส่ือสารในการต่อกะ 

เพ่ือให้ได้มาซ่ึงความครบถ้วนของข้อมูลในการส่ือสารได้ง่ายและมี

ประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน

6 10 - - - 4.00 4.00
เห็นด้วย

มาก

22

การก้าหนดกฎเกณฑ์ในการเปล่ียนแผนงานกรณีเกิดงานเร่งด่วนใน

กะกลางคืน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการบริหารจัดการงานได้ดีและ

ง่ายมากย่ิงข้ึน

5 11 - - - 4.00 4.00
เห็นด้วย

มาก

4.07 4.14 เห็นด้วย

มาก
รวม

ข้อ

ท่ี

แนวทางแก้ไข

ด้านการท าให้ง่าย (Simplify)

ระดับความคิดเห็น

ค่ามัธยฐาน

(Median)

ค่าฐานนิยม

(Mode)
แปลผล
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บทที ่5  
สรุปผล อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 

 
การศึกษาเร่ือง แนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของแผนกผลิต

ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ กรณีศึกษาบริษัท ABC เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative research)  โดยการ
สัมภาษณ์เชิงลึก โดยมีวัตถุประสงค์ของการวิจัย ดังนี้ 

1. เพื่อใช้แผนภูมิก้างปลาในการวิเคราะห์สาเหตุความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

2. เพื่อเสนอแนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงานของแผนกผลิตชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ 

ซึ่งตามวัตถุประสงค์ของการวิจัยเหล่านี้ ผู้วิจัยไดด้ าเนินงานวิจัยได้ท าการสัมภาษณ์เชิง
ลึกจากพนักงานและผู้บริหารระดับสูงของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของบริษัท ABC  เพื่อค้นหา
สาเหตุของปัญหาความสูญเปล่าโดยวิเคราะห์ด้วยแผนผังก้างปลา จากนั้นศึกษาแนวทางการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์โดยการลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นด้วยหลักการ ECRS ซึ่ง
เป็นไปตามวัตถุประสงค์การวิจัย โดยผู้วิจยัท าการสรุปผล อภิปรายผลและข้อเสนอแนะ  

1. สรุปผล 
   ส่วนที่ 1 สรุปผลการสัมภาษณ์ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์  
   ส่วนที่ 2 สรุปปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 
   ส่วนที่ 3 สรุปผลแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วน

แม่พิมพ์พลาสติก เพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานด้วยหลักการ ECRS 
2. อภิปรายผล 
3. ข้อจ ากัดในการวิจัย 
4. ข้อเสนอแนะจากผลการวิจัย 
5. ข้อเสนอแนะในการน าวิจัยไปประยุกต์ใช้ 
6. ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในคร้ังต่อไป 
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สรุปผลการวิจัย 
ส่วนที่ 1 สรุปผลการสัมภาษณ์ข้อมูลท่ัวไปของผู้ให้สัมภาษณ์ 
สรุปผลข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์พบว่า ผู้มีส่วนเกี่ยวข้องกับการบริหารงาน การ

ควบคุมงาน การด าเนินงาน แผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ บริษัท ABC จ านวน 16 คน เป็นเพศชาย
ทั้งหมด ซึ่งเป็นหัวหน้างานและพนักงานฝ่ายปฏิบัติงาน จ านวน 13 คน เป็นผู้จัดการระดับสูง 
จ านวน 3 คน โดยผู้ให้สัมภาษณ์ส่วนใหญ่เป็นบุคคลที่มีความรู้ความเข้าใจในกระบวนการ มี
ประสบการณ์และปฏิบัติงานในแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์โดยตรง มีประสบการณ์ท างานเฉลี่ยอยู่
ที่ 7.3 ป ี

ส่วนที่ 2 สรุปปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 
สรุปปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ จากการศึกษาพบว่า

ปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ เป็นความสูญเปล่าที่เกิดจากการใช้คน 
(Non-Utilized Talent) โดยรวมคิดเป็นร้อยละ 70% ซึ่งมีรายละเอียดตามล าดับดังนี้ ล าดับที่แรก คือ 
ปัญหาปัญหาด้านความสามารถในการปฏิบัติงานของพนักงานที่ยังไม่เพียงพอ คิดเป็นร้อยละ 41% 
ล าดับรองลงมา คือ ปัญหาจากด้านการสื่อสารในการต่อกะ คิดเป็นร้อยละ 14% และล าดับท้ายสุด 
คือการวิเคราะห์ปัญหาการซ่อมแม่พิมพ์ไม่ถูกต้อง คิดเป็นร้อยละ 4.5% ปัญหาพนักงานปฏิบัติงานมี
ทักษะการอ่านแบบที่ไม่เข้าใจมากเพียงพอ คิดเป็นร้อยละ 4.5% และปัญหาการบริหารจัดการงานที่
ส่งผลให้ต่อ Utilization น้อยลง คิดเป็นร้อยละ 5% 

ความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิตของเสีย(Defects) โดยรวมคิดเป็นร้อยละ 12% ซึ่งมี
รายละเอียดตามล าดับดังนี้ ล าดับที่แรก คือ ปัญหาส่งงานไม่ได้คุณภาพไปให้ลูกค้า คิดเป็นร้อยละ 
5% และปัญหาด้านงานไม่มีคุณภาพในกระบวนการ EDM คิดเป็นร้อยละ 5% ล าดับรองลงมา คือ 
ปัญหาแบบฟอร์มบอกรายละเอียดขั้นตอนในการท างานยังไม่ครอบคลุมเพียงพอ คิดเป็นร้อยละ 2% 

ความสูญเปล่าที่เกิดจากการรอคอย (Waiting) โดยรวมคิดเป็นร้อยละ 14% ซึ่งมี
รายละเอียดตามล าดับดังนี้ ล าดับที่แรก คือ ปัญหาด้านความสามารถของเคร่ืองจักรที่ไม่สอดคล้อง
กับบางลักษณะงาน คิดเป็นร้อยละ 9% และล าดับรองลงมา คือ ปัญหาจ านวนงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์
กระจุกตัวรอขึ้นผลิตที่กระบวนการ EDM คิดเป็นร้อยละ 5% 

ความสูญเปล่าที่เกิดจากกระบวนการท างานซ้ าซ้อน (Excess Processing) โดยเป็นปัญหา
การวางขั้นตอนการผลิตที่ไม่ดี คิดเป็นร้อยละ 7% 
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ส่วนที่ 3 สรุปผลแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วน
แม่พิมพ์พลาสติก เพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานด้วยหลักการ ECRS 

ผู้วิจัยได้ใช้หลัก ECRS ในการวิเคราะห์และสังเคราะห์เพื่อหาแนวทางการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก ซึ่งพบว่าแนวทางในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพ ควรที่จะมีการด าเนินการดังนี้ 

ด้านลดหรือก าจัด (Eliminate) 
ผู้ให้สัมภาษณ์มีความเห็นในเร่ืองแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนก

สร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก ด้านลดหรือก าจัด (Eliminate) ส่วนใหญ่มีความคิดเห็นว่า ควรลด
การท างานด้วยกระบวนการ EDM ที่มากเกินไป โดยปรับปรุงกระบวนการท างาน EDM ให้มีการ
กระจายงานไปยังกระบวนการอ่ืนที่สามารถทดแทนการ EDM ได้ เพื่อเพิ่มสมดุลการผลิตให้กับ
ภาพรวมของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ซึ่งมีผู้ให้สัมภาษณ์มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วย
มากที่สุด ค่ามัธยฐานอยู่ที่ 5.00 

ด้านการรวมกัน (Combine) 
ผู้ให้สัมภาษณ์มีความเห็นในเร่ืองแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนก

สร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก ด้านการรวมกัน (Combine) โดยรวมมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วย
มากที่สุด ซึ่งส่วนใหญ่มีความคิดเห็นว่า ควรมีการแต่งต้ังทีมพนักงานผู้เชี่ยวชาญแต่ละกระบวนการ
ย่อยหลัก คือ กระบวนการ CAD/CAM Milling, กระบวนการ CAD/CAM Wire cut และ
กระบวนการ EDM เพื่อร่วมกันวิเคราะห์และแจกแจงกระบวนการก่อนให้สมาชิกในทีมเร่ิม
ด าเนินการปฏิบัติงาน อีกทั้งเพื่อให้ค าแนะน าให้กับพนักงานรุ่นน้องที่ยังไม่มีประสบการณ์มากนัก 
เพื่อช่วยกันเสริมสร้างทักษะหรือเทคนิคกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ให้มีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น 
ทั้งในด้านของเวลาที่เร็วขึ้น ค่าใช้จ่ายน้อยลง และคุณภาพดีขึ้น มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก
ที่สุด ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 5.00 

กรณีงานที่มีลักษณะพิเศษ ควรเพิ่มผู้เชี่ยวชาญช่วยวิเคราะห์เทคนิคอย่างละเอียด จากนั้น
มาใช้เป็นกรณีศึกษาให้พนักงานได้เรียนรู้ร่วมกัน เพื่อความเข้าใจที่ถูกต้องตรงกันมากยิ่งขึ้นมี
ค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 5.00 

ควรจัดต้ังทีมวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ เพื่อท าการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตด้วยกระบวนการ EDM ให้น้อยที่สุด เพื่อเพิ่มสมดุลสายการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าด้วยใน
การรอคอยในแต่ละกระบวนการให้ได้มากที่สุด มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด ซึ่งมี
ค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 5.00 
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ควรมีการก าหนดหน้าที่ความรับผิดชอบในกิจกรรมให้ชัดเจน และมีการบันทึกข้อตกลง
หลังปรึกษาหารือเพื่อป้องกันการสื่อสารที่ตกหล่นส าหรับทีมงานทุกคน มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็น
ด้วยมากที่สุด ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.50 

ควรมีการจัดอบรมให้ความรู้ในการแก้ปัญหางานให้ถูกจุดให้กับทีมงาน มีค่าเฉลี่ยอยู่ใน
ระดับเห็นด้วยมากที่สุด ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.50 

ควรมีการบันทึกประวัติปัญหางานที่วิเคราะห์ไม่ถูกจุด เพื่อใช้เป็นหัวข้อเรียนรู้ให้กับทีม
ต่อไปด้วย  มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.50 

ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) 
ผู้ให้สัมภาษณ์มีความเห็นในเร่ืองแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนก

สร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) โดยรวมมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วย
มาก ซึ่งส่วนใหญ่มีความคิดเห็นว่า ควรมีการจัดแผนการฝึกอบรบทักษะความรู้ให้กับพนักงาน
ปฏิบัติงาน จากหน่วยงานที่เชี่ยวชาญ มีการติดตามผลอย่างสม่ าเสมอ เพื่อเพิ่มเทคนิคหรือทักษะ
ความสามารถในการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ได้ดีขึ้นและช่วยเพิ่มองค์ความรู้ใหม่ที่ทันสมัยให้กับ
พนักงานปฏิบัติงาน และขยายผลไปยังกระบวนการท างานอ่ืน ๆ เพื่อพัฒนาความสามารถของทีม
ให้สามารถท างานแทนกันได้ ด้วยการ Cross skill เพื่อเพิ่มทักษะความรู้ความสามารถให้กับ
พนักงานอย่างน้อยคนละสองทักษะ เพื่อช่วยสนับสนุนการบริหารจัดการทรัพยากรคนและ
เคร่ืองจักรให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นและเพื่อที่พนักงานจะได้มีความรู้ความสามารถ
ที่จะท างานภายใต้มาตรฐานที่ก าหนด เพื่อเกิดการสื่อสารในการท างานได้ดียิ่งขึ้นด้วย มีค่าเฉลี่ยอยู่
ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 5.00 

ควรมีการเก็บข้อมูลการผลิตเพื่อใช้ในการประมาณการณ์เวลามาตรฐานอย่างคร่าวๆ ใน
แต่ละประเภทงาน โดยจแบ่งแยกตามลักษณะความยากง่าย เพื่อให้การจัดการวางแผนงานเป็นไป
อย่างแม่นย ามากยิ่งขึ้นมี ค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 5.00 

ควรมีการก าหนดมาตรฐานการรับ Requirement ของลูกค้า เพื่อให้ได้มาซึ่งข้อมูลที่
ครบถ้วน ก่อนน าค าสั่งงานมาก าหนดขั้นตอนกระบวนการผลิต มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก 
ที่สุด ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.50 

ควรมีแบบประเมินทักษะการปฏิบัติงานของพนักงานแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่
ครอบคลุมและมีแผนในการบริหารจัดการการฝึกอบรมพนักงาน มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก 
ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.00 
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ควรมีการออกแบบมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบัติงาน  โดยมีการทบทวนและปรับเปลี่ยน
มาตรฐานการท างานแต่ละกระบวนการให้ละเอียดครอบคลุมมากยิ่งขึ้น โดยเพิ่มหัวข้อควร
ตรวจสอบก่อนเร่ิมงาน มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.00 

ควรเพิ่มหัวข้อการการฝึกอบรมให้ความรู้ความเข้าใจให้กับทีมงานเกี่ยวกับฟังก์ชั่นการ
ท างานของแม่พิมพ์ การอ่านแบบ การวางขั้นตอนการผลิต และการตรวจเช็คคุณภาพชิ้นส่วน
แม่พิมพ์เพิ่มเติมให้กับทีมงาน มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.00 

ควรก าหนดช่องทางในการปรึกษาปัญหาร่วมกันให้เป็นกิจลักษณะ เป็นประจ า เพื่อสร้าง
ความคุ้นชิน เพื่อลดความเกรงใจ หรือเขินอายในการแสดงความคิดเห็น เช่น มีบอร์ดในการสื่อสาร
ต่อกะให้กับทีมงาน เพื่ออัพเดทความคืบหน้าสถานะงาน เพื่อให้ทีมได้แสดงความคิดเห็นรับทราบ
ร่วมกัน มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.00 

ควรจัดกิจกรรม Process confirmation เพื่อให้ทีมงานได้ทราบว่าทางผู้บริหารนั้นได้ให้
ความส าคัญในกระบวนผลิตที่ทีมงานปฏิบัติงานอยู่ที่ เพื่อสร้างการตระหนักถึงความส าคัญใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ให้กับทีมงาน โดยมองงานส่วนรวม ไม่แบ่งแยก และมีเป้าหมาย
เดียวกัน มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.00 

 
ด้านการท าให้ง่าย (Simplify) 
ผู้ให้สัมภาษณ์มีความเห็นในเร่ืองแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนก

สร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก ด้านการท าให้ง่าย (Simplify) โดยรวมมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วย
มาก ซึ่งส่วนใหญ่มีความคิดเห็นว่า ควรมีการก าหนด KPI ของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ตรงและ
แสดงผลออกมาได้อย่างชัดเจน ท าให้มองเห็นง่ายและเข้าใจง่าย จากนั้นต้องมีการติดตามดูผล เพื่อ
พัฒนาปรับปรุงร่วมกันต่อไปเร่ือย ๆ มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมากที่สุด ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 
4.50 

ควรมีการสร้างใบงานที่แบ่งแยกกระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียดชี้เฉพาะให้แต่ละ
กระบวนการย่อย เพื่อสร้างความเข้าใจที่ตรงกันและสามารถท างานต่อกันได้ง่ายขึ้น อีกทั้งช่วยลด
ความกังวลในการท างานความสับสนในการท างานให้กับทีมงานได้ มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วย
มาก ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.50 

ควรมีการวัดผล และตรวจติดตามกระบวนการวัดงานหลังจากที่ได้ส่งมอบงานให้ลูกค้า 
เพื่อปรับปรุงแก้ไขกระบวนการผลิต และกระบวนการวัดงานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นด้วย มี
ค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.50 
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ควรมีการก าหนดมาตรฐานการท างานขึ้นมาใหม่ ส าหรับการควบคุมคุณภาพและป้องกัน
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ไม่ได้คุณภาพก่อนถูกส่งไปยังลูกค้า เช่น Work flow มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็น
ด้วยมาก ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.50 

ควรมีการก าหนดมาตรฐานในการสั่งงานที่ชัดเจน ละเอียดครบถ้วน ด้วยการสร้าง
แบบฟอร์มมาตรฐานในการบันทึกผลการวิเคราะห์งานร่วมกันเป็นลายลักษณ์อักษณ์  เพื่อที่
พนักงานในทีมได้ใช้เป็นสื่อกลางในการสื่อสารกันได้ชัดเจน ครอบคลุมและเข้าใจง่ายมากขึ้น มี
ค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วยมาก ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.50 

ควรมีการทบทวนและปรับปรุงแก้ไขเน้ือหาที่ใช้สื่อสารในการต่อกะ เพื่อให้ได้มาซึ่ง
ความครบถ้วนของข้อมูลในการสื่อสารได้ง่ายและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับ
เห็นด้วยมาก ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.50 

ควรมีการก าหนดกฎเกณฑ์ในการเปลี่ยนแผนงานกรณีเกิดงานเร่งด่วนในกะกลางคืน 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารจัดการงานได้ดีและง่ายมากยิ่งขึ้น มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับเห็นด้วย
มาก ซึ่งมีค่ามัธยฐานอยู่ที่ 4.50 ตามล าดับ 
 

อภิปรายผล 
จากการศึกษาเพื่อหาแนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ ด้วยการ

แก้ไขปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน พบว่ากระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์
มีปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นทั้งหมด 4 ความสูญเปล่าคือ 1.ความสูญเปล่าที่เกิดจากการใช้คน 
(Non-Utilized Talent) 2.ความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิตของเสีย (Defects) 3. เป็นความสูญเปล่าที่
เกิดจากการรอคอย (Waiting) 4. ความสูญเปล่าที่เกิดจากกระบวนการท างานซ้ าซ้อน (Excess 
Processing) โดยผู้วิจัยท าการวิเคราะห์ความสูญเปล่าด้วยผังก้างปลาพบว่ามีรากสาเหตุมาจากทั้ง
ทางด้านคน ด้านเคร่ืองจักร ด้านกระบวนการท างาน และด้านวัสดุอุปกรณ์ ซึ่งแนวทางการปรับปรุง
กระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติกด้วยหลัก ECRS พบว่าอยู่ในระดับ
เห็นด้วยมากทุกด้าน โดยเรียงตามล าดับ คือ 1.ด้านการก าจัด (Eliminate) ควรลดการท างานด้วย
กระบวนการ EDM ที่มากเกินไป โดยปรับปรุงกระบวนการท างาน EDM ให้มีการกระจายงานไปยัง
กระบวนการอ่ืนที่สามารถทดแทนการ EDM ได้ เพื่อเพิ่มสมดุลการผลิตให้กับภาพรวมของ
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 2.ด้านการรวมกัน (Combine) ควรมีการก าหนดหน้าที่ความ
รับผิดชอบในกิจกรรมให้ชัดเจน และมีการบันทึกข้อตกลงหลังปรึกษาหารือเพื่อป้องกันการสื่อสาร
ที่ตกหล่นส าหรับทีมงานทุกคน 3.ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) ควรมีการจัดแผนการฝึกอบรบ
ทักษะความรู้ให้กับพนักงานปฏิบัติงาน จากหน่วยงานที่เชี่ยวชาญ มีการติดตามผลอย่างสม่ าเสมอ 
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เพื่อเพิ่มเทคนิคหรือทักษะความสามารถในการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ได้ดีขึ้นและช่วยเพิ่มองค์ความรู้
ใหม่ที่ทันสมัยให้กับพนักงานปฏิบัติงาน และขยายผลไปยังกระบวนการท างานอ่ืน ๆ เพื่อพัฒนา
ความสามารถของทีมให้สามารถท างานแทนกันได้ ด้วยการ Cross skill และ 4. การท าให้ง่าย 
(Simplify) ควรมีการก าหนด KPI ของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ตรงและแสดงผลออกมาได้
อย่างชัดเจน ท าให้มองเห็นง่ายและเข้าใจง่าย จากนั้นต้องมีการติดตามดูผล เพื่อพัฒนาปรับปรุง
ร่วมกันต่อไป โดยเป็นแนวคิดที่จะน ามาใช้เพื่อช่วยในการปรับปรุงกระบวนการท างานให้มี
ประสิทธิภาพ ซึ่งหลัก ECRS นั้นช่วยก าจัดงานที่ไม่จ าเป็นหรืองานที่เกิดความสูญเปล่าใน
กระบวนการหรือแม้กระทั่งเปลี่ยนวิธีการท างานแล้วสามารถช่วยให้ผลลัพธ์ที่ออกมาให้ดีมากยิ่งขึ้น 
(อรรถพันธ์ นันทกุลวาณิช, 2556) ซึ่งจากการศึกษาพบว่ามีหลากหลายวิธีเพื่อหาแนวทางในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพและลดการสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ซึ่งต้องมีการวิเคราะห์ปัญหาความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นด้วยแผนภาพก้างปลา เพื่อน าไปปรับปรุงพัฒนากระบวนการโดยใช้เทคนิค ECRS 
โดยวิธีการแก้ไขปัญหาเช่นนี้ ได้ตรงกับงานวิจัยเร่ืองการประยุกต์ใช้แนวคิดแบบลีนในการ
ปรับปรุงกระบวนการจัดซื้อ : กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์ ของนายนภัสร พีปัญญาธน
วาณิช (2560)  ซึ่งก็ใช้การวิธีการหาแนวทางแก้ปัญหาในแบบเดียวกันกับผู้วิจัย  

อีกทั้งยังสอดคล้องกับผลการวิจัยของ ไพฑูรย์ กรุณา (2560) การเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตหัวฉีดคอมมอนเรล ของบริษัท XYZ ด้วยเทคนิคลีน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อหา
แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ ลดการสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของผลิตหัวฉีดคอม
มอนเรลให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยเก็บข้อมูลด้วยการสัมภาษณ์เชิงลึก วิเคราะห์ปัญหาและ
ระบุความสูญเปล่าที่เกิดในกระบวนการ จากนั้นน าเคร่ืองมือลีนเข้ามาปรับปรุงกระบวนการ โดยจัด
สมดุลสายการผลิต สร้างมาตรฐานในการปฏิบัติงาน และก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรมด้วย
หลักการ PDCA ผลการวิจัยพบว่า แนวคิดแบบลีนสามารถช่วยขจัดความสูญเปล่าที่ไม่จ าเป็น โดย
สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิต ลดต้นทุน ลดเวลาที่ใช้ในการผลิตน้อยลง ส่งผลให้
ภาพรวมของกระบวนการผลิตหัวฉีดคอมมอนเรลมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

และนอกจากนี้สอดคล้องกับกับผลการวิจัยของ ไวรุจน์ อ่ิมโพ (2559) ที่ได้ท าการศึกษา
เร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตน้ าดื่มด้วยแนวคิดแบบลีน โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อหา
แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ ลดการสูญเปล่าในกระบวนการผลิตของน้ าดื่มให้มี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยวิเคราะห์ปัญหาและระบุความสูญเปล่าที่เกิดในกระบวนการ จากนั้นใช้
เทคนิคการตั้งค าถาม 5W1H เพื่อก าหนดแนวทางในการปรับปรุงวิธีการท างาน ปรับปรุง
กระบวนการผลิต ปรับผังด้วยหลักการ ECRS โดย ผลการวิจัยพบว่า แนวคิดแบบลีนช่วยลดความ
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สูญเปล่าที่ไม่จ าเป็น โดยสามารถลดขั้นตอนกระบวนการผลิต ลดระยะทางการเคลื่อนไหว ท าให้
เวลาที่ใช้ในการผลิตน้อยลง ส่งผลให้ภาพรวมของกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น  
 

ข้อจ ากัดในการวิจัย 
งานวิจัยนี้ได้มีการคัดเลือกเพียงปัญหาความสูญเปล่าที่คาดว่ากระทบกระบวนการผลิต

มากที่สุด มาท าการวิเคราะห์และศึกษาแนวทางแก้ไขปรับปรุงเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการ
ท างานมากยิ่งขึ้น ซึ่งงานวิจัยนี้ไม่ได้ครอบคลุมทุกปัญหาในกระบวนการที่เกี่ยวข้องทั้งหมด  

 
ข้อเสนอแนะ 

1. ข้อเสนอแนะจากผลการวิจัย 
 จากผลการวิจัยที่ได้จากการศึกษางานวิจัยเชิงคุณภาพ ท าให้ทราบถึงปัญหาความสูญเปล่า

ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ และได้ทราบถึงแนวทางการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตจากความคิดเห็นของผู้บริหาร หัวหน้างาน และพนักงานปฏิบัติการ ซึ่งผู้วิจัยได้น ามาคิด
วิเคราะห์ สังเคราะห์ ก่อให้เกิดแนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของแผนก
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ด้วยหลัก ECRS ดังนี ้

ด้านลดหรือก าจัด (Eliminate) 
ส าหรับแนวทางการปรับปรุงกระบวนการของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ด้านการลด

หรือก าจัด เป็นการมุ่งเน้นในการลดปัญหาความสูญเปล่าด้านการรองาน ด้วยการปรับปรุง
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์โดยเน้นไปที่กระบวนการท างานของ EDM ซึ่งจะต้องมีความ
ร่วมมือจากหลายฝ่าย ทั้งในส่วนของผู้วิเคราะห์กระบวนการที่มีความรู้ความสามารถ ผู้วางแผนงาน 
รวมไปถึงผู้บริหารที่จะต้องให้ความส าคัญทั้งในด้านการสนับสนุนการฝึกอบรมพนักงานเพื่อ
เพิ่มพูนทักษะความรู้ด้านแม่พิมพ์มากขึ้น สนับสนุนอุปกรณ์ทั้งอุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร ที่จะมี
ส่วนช่วยในการปรับปรุงกระบวนการ ลดความสูญเปล่าด้านการรองาน ท าให้มีการกระจายงานไป
ยังกระบวนการอ่ืนเพื่อเพิ่มสมดุลการผลิตองค์รวมให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ด้านการรวมกัน (Combine) 
sรวมกัน เป็นการ มุ่งเน้นในการแก้ไขปัญหาความสูญเปล่าด้านคนบุคลากร โดยมุ่งเน้น

การแต่งตั้งทีมเพื่อระดมความคิดเห็นในการแก้ไขปัญหางาน เน่ืองจากงานผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์เป็น
งานที่มีความละเอียดและซับซ้อนค่อนข้างสูง ดังนั้นจึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องมีการแต่งตั้งทีมใน
การวิเคราะห์แก้ไข หรือแชร์เทคนิคร่วมกัน เพื่อให้ได้ ผลลัพธ์ออกมาดีที่สุด ดังน้ันผู้บริหารจึงควร
ให้ความส าคัญในเร่ืองการแต่งตั้งทีม ก าหนดหน้าที่ความรับผิดชอบในกิจกรรมประชุมการแก้ไข
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ปัญหางานให้ชัดเจน รวมถึงเปิดโอกาสให้พนักงานในทีมได้แสดงความสามารถ เพื่อดึงศักยภาพ
ออกมา เพื่อสร้างทีมที่มีประสิทธิภาพในการแก้ไขปัญหาความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน 

ด้านการจัดใหม่ (Rearrange) 
ส าหรับแนวทางการปรับปรุงกระบวนการของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ด้านการจัด

ใหม่ เป็นการ มุ่งเน้นในการแก้ไขปัญหาความสูญเปล่าด้านคนบุคลากร ความสูญเปล่าด้าน
กระบวนการที่ซับซ้อน ความและความสูญเปล่าที่เกิดจากของเสีย ด้วยการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์โดยเน้นไปที่การจัดแผนการฝึกอบรมทักษะความรู้ให้กับพนักงานระดับ
ปฏิบัติการ โดยฝ่ายบริหารต้องมีการสนับสนุนด้านงบประมาณ ด้านการจัดแผนอย่างเป็นทางการ
และต้องมีการติดตามผลอย่างสม่ าเสมออย่างจริงจัง เพื่อพัฒนาทักษะความสามารถของทีมให้
สามารถท างานแบบ Cross skill ได้ เพื่อท าให้การบริหารจัดการด้านทรัพยากรคนและเคร่ืองจักร
เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ท าให้ลดความสูญเปล่าได้ในที่สุด นอกจากนี้ควรมีการทบทวน
มาตรฐานการท างานต่างๆ โดยการจัดล าดับและปรับเปลี่ยนมาตรฐานในแต่ละกระบวนการ ให้
ครอบคลุมและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นเพื่อ ลดการซ้ าซ้อนในการท างานและลดความสูญเปล่าที่
เกิดจากของเสียในกระบวนการ  

ดังนั้น ผู้บริหารจึงควรให้ความส าคัญในเร่ืองของการจัดแผนการฝึกอบรมการเพิ่มทักษะ
ความสามารถของพนักงานเพื่อที่ท าให้สามารถท างานทดแทนกันได้ มีการทวนสอบกระบวนการ
ผลิตเพื่อสร้างความตระหนักให้พนักงานได้เห็นถึงความส าคัญในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์
และเพื่อให้ผู้บริหารทราบถึงปัญหาข้อควรปรับปรุงและสามารถให้การสนับสนุนทรัพยกรได้อย่าง
ตรงจุด ท าให้การด าเนินงานของทีมงานเป็นไปอย่างราบร่ืนมากยิ่งขึ้น รวมไปถึงผู้บริหารจึงควรให้
ความส าคัญในเร่ืองการก าหนดมาตรฐานการท างาน การพัฒนามาตรฐานการท างาน เพื่อท าให้
องค์กรมีการด าเนินงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ด้านการท าให้ง่าย (Simplify) 
ส าหรับแนวทางการปรับปรุงกระบวนการของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ด้านการจัด

ใหม่ เป็นการ มุ่งเน้นในการแก้ไขปัญหาความสูญเปล่าด้านบุคลากร ความสูญเปล่าด้าน
กระบวนการที่ซับซ้อน ด้วยการปรับปรุงกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์โดยเน้นไปที่การ
ปรับปรุงมาตรฐานการสั่งงานที่ชัดเจนครบถ้วนเพื่อใช้สนับสนุนการสื่อสารในทีมงานที่ครอบคลุม
และเข้าใจง่ายมากขึ้น รวมไปถึงมีการทบทวน ปรับปรุงแก้ไขเนื้อหาที่ใช้ในการสื่อสาร เพื่อให้
ได้มาซึ่งการสื่อสารระหว่างทีมที่มีความครบถ้วน อีกทั้งมีการน าเสนอดัชนีชี้วัดด้านประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตที่แสดงผลออกมาชัดเจน และง่ายต่อการท าความเข้าใจ เพื่อให้พนักงานสามารถ
เข้าถึงได้และเข้าใจได้ง่ายขึ้น  
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ดังนั้นผู้บริหารจึงควรให้ความส าคัญในเร่ืองของการก าหนดนโยบาย ดัชนีชี้วัดด้าน
ประสิทธิภาพการด าเนินงานของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ให้ชัดเจน เข้าถึงได้ง่าย  เพื่อใช้
สนับสนุนการวัดผล พัฒนา ปรับปรุงร่วมกันอย่างตรงจุด พนักงานในทีมสามารถด าเนินงานหรือ
ปฏิบัติตามเพื่อให้บรรลุผลตามเป้าหมาย ขององค์กรได้ง่ายและมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ 

 
ข้อเสนอแนะในการวิจัยไปประยุกต์ใช ้

ควรวิจัยในเร่ืองในเร่ืองการลงทุนในแต่ละแนวทางการปรับปรุง เพื่อแสดงให้เห็นว่า
แนวทางใดมีความคุ้มค่าต่อการลงทุน  

 

ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในครั้งถดัไป 
เน่ืองจากงานวิจัยนี้ได้ศึกษาเกี่ยวกับแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์เท่านั้น ดังนั้นควรมีการ

ขยายผลการศึกษาไปยังแผนกอื่น เช่น แผนกประกอบแม่พิมพ์ แผนกจัดซื้อแม่พิมพ์ แผนกฉีด
พลาสติก แผนกตรวจคุณภาพชิ้นงาน เป็นต้น 

ในแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ประสบปัญหาความสูญเปล่าด้านบุคลากร ด้าน
กระบวนการด าเนินงานที่ซ้ าซ้อน ด้านกระบวนการเกิดการรองาน และความสูญเปล่าด้านงานไม่ได้
คุณภาพ และจากการศึกษาได้ทราบถึงแนวทางแก้ปรับปรุงกระบวนการด้วยหลัก ECRS แล้ว ดังนั้น
ในงานวิจัยครั้งถัดไปควรมีการน าประเด็นแนวทางที่ได้ไปค้นคว้าต่อยอดด้วยหลัก PDCA ต่อ 
เพื่อให้เกิดการปรับปรุงพัฒนาอย่างต่อเน่ือง 
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แบบสัมภาษณ ์
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ค าถามในการสัมภาษณ์ 
เร่ือง แนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์

ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ บริษัท ABC 
ค าถามในการสัมภาษณ์นี้เป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาโท สาขาวิชา

บริหารธุรกิจ วิทยาลัยพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลัยบูรพา โดยผลที่ได้จะน าไปใช้เพื่อวัตถุประสงค์
ทางการศึกษาเท่านั้น โดยแบบสอบถามนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อการศึกษาแนวทางการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

ดังนั้น ผู้ศึกษาวิจัยจึงขอความอนุเคราะห์ท่านในการตอบแบบสัมภาษณ์ตามความเป็นจริง 
โดยข้อมูลที่ท่านได้กรุณาให้ข้อมูลจะถือเป็นความลับ ไม่น ามาเปิดเผยให้ทราบว่าผู้ให้ข้อมูลคือใคร 
และจะไม่มีผลใด ๆ ต่อท่าน หวังเป็นอย่างยิ่งว่าจะได้รับความร่วมมือจากท่านในการตอบแบบ
สัมภาษณ์และขอขอบคุณมา ณ โอกาสนี้ 

 
ส่วนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของผู้ให้สัมภาษณ์ ประกอบด้วย เพศ ต าแหน่ง และประสบการณ์ในการ
ท างาน 
 
ส่วนที่ 2 แนวค าถามเกี่ยวกับสาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการท างานของแผนกสร้าง
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 

1. กระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในปัจจุบัน ท่านคิดว่ามีปัญหาในกระบวนการใดบ้าง 
2. จากกระบวนการในข้อ 1 ท่านคิดว่ากระบวนการใดที่เป็นต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบ

ต่อกระบวนการผลิตมากที่สุด และควรน ามาปรับปรุงเป็นอันดับแรก 
3. ท่านคิดว่าจากปัญหาในข้อที่ 2 มีสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการ

ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ท่านได้ระบุมาข้างต้น เกิดจากกลุ่มปัจจัยด้าน
ใดบ้าง  ดังต่อไปนี้ 
3.1 เพราะเหตุใดปัญหาจึงเกิดจากพนักงานฝ่ายปฏิบัตกิาร  
3.2 เพราะเหตุใดปัญหาจึงเกิดจากเคร่ืองจักรหรือเคร่ืองมือในกระบวนการ  
3.3 เพราะเหตุใดปัญหาจึงเกิดจากวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการ  
3.4 เพราะเหตุใดปัญหาจึงเกิดจากวิธีการปฏิบัติงาน  
3.5 เพราะเหตุใดปัญหาจึงเกิดจากสภาพแวดล้อมในการท างาน  

4. ท่านคิดว่าจากปัญหาในข้อที่ 2 ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการท างานของแผนกสร้าง
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในด้านคุณภาพ ด้านต้นทุน และด้านตรงเวลา อย่างไรบ้าง 
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ส่วนที่ 3 แนวค าถามเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 
1. จากสาเหตุของปัญหาที่ท่านกล่าวมา สามารถปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนก

สร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ท าได้อย่างไรบ้าง และสามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานอย่างไร 
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ภาคผนวก ข 

ผลการวิเคราะห์การหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวัตถุประสงค์ 
(ค่า IOC) ของผู้เช่ียวชาญ 
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ผลการวิเคราะห์การหาค่าดัชนีความสอดคล้องของวัตถุประสงค์ (IOC) ของผู้เชี่ยวชาญ 
 
ชื่อเรื่อง แนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์
ของบริษัท ABC 
 แบบสอบถามที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล โดยผู้วิจัยได้ส่งแบบสัมภาษณ์ให้
ผู้เชี่ยวชาญ ดังรายนามต่อไปนี้ 

1. ท่านที่ 1 ผศ.ดร.ยอดยิ่ง ธนทวี 
อาจารย์ประจ าคณะวิทยาลัยพาณิชศาสตร์และบริหารธุรกิจ ม.บูรพา 
2. ท่านที่ 2 ดร.ศิริญญา วิรุณราช 
อาจารย์ประจ าคณะวิทยาลัยพาณิชศาสตร์และบริหารธุรกิจ ม.บูรพา 
3. ท่านที่ 3 ดร. ชนิสรา แก้วสวรรค์ 
อาจารย์ประจ าคณะวิทยาลัยพาณิชศาสตร์และบริหารธุรกิจ ม.บูรพา 
ผู้วิจัยได้ก าหนดค่าดัชนีความสอดคล้องของวัตถุประสงค์ (IOC) ของแต่ละข้อไม่น้อย

กว่า 0.5 ดังตารางสรุปคะแนนแบบทดสอบความเที่ยงตรง (Validity) ของแบบสัมภาษณ์ ดังนี้ 
-1 หมายถึง ไม่สอดคล้อง 0 หมายถึง ไม่แน่ใจ 1 หมายถึง สอดคล้อง 

 
แบบทดสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา IOC ของแบบสัมภาษณ์ (เชิงคุณภาพ) 
 
ส่วนที่ 1 ข้อมูลท่ัวไปเกี่ยวกับผู้ให้สัมภาษณ์ 

 
รายการขอความคิดเห็น 

ผู้เชี่ยวชาญท่านท่ี คะแนน 
IOC 

 

แปรผล 
 1 2 3 

1. เพศ 1 1 1 1 สอดคล้อง 

2. ปัจจุบันด ารงต าแหน่ง………………….. 1 1 1 1 สอดคล้อง 

3. ประสบการณ์ในการท างาน..........ปี 1 1 1 1 สอดคล้อง 
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ส่วนที่ 2 แนวค าถามเกี่ยวกับสาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการท างานของแผนกสร้าง
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก 

 
รายการขอความคิดเห็น 

ผู้เชี่ยวชาญท่านท่ี คะแนน 
IOC 

 

แปรผล 
 1 2 3 

1. กระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในปัจจุบัน ท่านคิดว่ามี
ปัญหาในกระบวนการใดบ้าง 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

2. จากกระบวนการในข้อ 1 ท่านคิดว่ากระบวนการใดที่เป็น
ต้นเหตุส าคัญที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากที่สุด 
และควรน ามาปรับปรุงเป็นอันดับแรก 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

3. ท่านคิดว่าจากปัญหาในข้อที่ 2 มีสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหา
และอุปสรรคในกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วน
แม่พิมพ์พลาสติกที่ท่านได้ระบุมาข้างต้น เกิดจากกลุ่มปัจจัย
ด้านพนักงานฝ่ายปฎิบัติการ, ด้านเคร่ืองจักรหรือเคร่ืองมือ
ในกระบวนการ, ด้านวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการ, ด้าน
วิธีการปฏิบัติงานและด้านสภาพแวดล้อมในการท างาน
อย่างไรบ้าง 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

4.ท่านคิดว่าจากปัญหาในข้อที่2 ส่งผลกระทบต่อ
ประสิทธิภาพการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์
พลาสติกในด้านคุณภาพ ด้านต้นทุน และด้านตรงเวลา 
อย่างไรบ้าง 

1 1 1 1 สอดคล้อง 

 
  



 100 

ส่วนที่ 3 แนวค าถามเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์
พลาสติก 

 
รายการขอความคิดเห็น 

ผู้เชี่ยวชาญท่านท่ี คะแนน 
IOC 

 

แปรผล 
 1 2 3 

5. จากสาเหตุของปัญหาที่ท่านกล่าวมา สามารถปรับปรุง
กระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์
พลาสติกท าได้อย่างไรบ้าง และสามารถช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างานอย่างไร 

1 1 1 1 สอดคล้อง 
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ภาคผนวก ค 

สรุปผลสัมภาษณ์ 
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1. ผลการการสัมภาษณ์เกี่ยวกับสาเหตุของปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการท างานของแผนก
สร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 
(ส าหรับพนักงานปฏิบัติงานและหัวหน้างาน) 

 1. กระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในปัจจุบัน กระบวนการท่ีเป็นต้นเหตุส าคัญท่ีส่งผล
กระทบต่อกระบวนการผลิต และควรน ามาปรับปรุง 

สรุปในประเด็นของ PAR1 (สัมภาษณ์, 3 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหาอยู่ 2 
ประเด็นคือ ปัญหาด้านความสามารถในการท างานของพนักงานที่ยังไม่เพียงพอ และปัญหาด้าน
ก าลังการผลิตของเคร่ืองจักร EDM ที่มีจ านวนไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า โดย PAR1 
นั้นมองว่าประเด็นปัญหาปัญหาด้านความสามารถในการท างานของพนักงานที่ยังไม่เพียงพอเป็น
ส่วนที่ควรแก้ไขมากที่สุด เพราะหากพนักงานมีทักษะความสามารถในการปฏิบัติงานที่ไม่เพียงพอ 
ก็จะส่งผลต่อประสิทธิภาพการท างานด้านคุณภาพในที่สุด ดังที่ PAR1 กล่าวไว้ว่า “ผมมองว่าสิ่งที่
ต้องแก้ไขเป็นอันดับแรก ก็คือในด้าน Skill ของคน เพราะว่าพนักงานที่รับเข้ามา บางทีไม่ได้มี
พื้นฐานของกระบวนการผลิตแม่พิมพ์โดยตรง ซึ่งจุดนี้ท าให้ยังขาดเข้าใจเชิงลึกในส่วนของแม่พิมพ์
ที่ก าลังผลิตอยู่ ว่าแม่พิมพ์ชิ้นนี้จะมีลักษณะการท างานอย่างไร ท าให้การผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์
ออกมาอาจไม่ดีเท่าที่ควร จนกลายเป็นงานเสียได้  

 สรุปในประเด็นของ PAR2 (สัมภาษณ์, 3 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหา
ประเด็นหลักคือ เกิดปัญหาจ านวนงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์กระจุกตัวรอขึ้นผลิตที่กระบวนการ EDM 
จนกลายเป็น Bottleneck process ท าให้ภาพรวมของประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ไม่ไหลลื่น สูญเสียการรอคอยในการขึ้นผลิต  ดัง PAR2 กล่าวไว้ว่า “ผมคิดว่าปัญหาของ
การผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ เป็นอยู่ที่กระบวนการ EDM คืองานทุกงานมารออยู่ที่กระบวนการ EDM 
เพียงอย่างเดียว จริง ๆ แล้วควรจะมีการกระจายงานให้กับกระบวนการอ่ืน ๆ แทนได้ เช่น 
กระบวนการ CNC Milling หรือกระบวนการอ่ืน ๆ มากกว่านี้ ไม่ควรเน้นการท างานด้วย
กระบวนการ EDM เพียงอย่างเดียวมากจนเกินไป” 

 สรุปในประเด็นของ PAR3 (สัมภาษณ์, 4 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหาอยู่ 
2 ประเด็นคือ ปัญหาเร่ืองการสื่อสารในทีม และปัญหาด้านความสามารถในการท างานของ
พนักงานที่ยังไม่เพียงพอ โดย PAR3 มองว่าประเด็นปัญหาในส่วนของความสามารถในการท างาน
ของพนักงานไม่เพียงพอเป็นส่วนที่ควรแก้ไขมากที่สุด เนื่องจากการที่พนักงานปฏิบัติงานมี
ศักยภาพหรือความสามารถในการท างานที่ไม่เพียงพอ ก็จะผลให้เกิดความสูญเสียเวลาจากการ
ท างานล่าช้าเพราะไม่ช านาญ เกิดการท าซ้ าท าให้สูญเสียทรัพยากรที่ใช้ในการผลิตที่ไม่จ าเป็น
เน่ืองจากเกิดงานเสียในกระบวนการ ดัง PAR3 กล่าวไว้ว่า ”ผมมองว่าเร่ือง Skill เป็นอันดับแรกที่
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ควรปรับปรุง เพราะหากมี Skill ที่ยังไม่เพียงพอ ก็จะท าให้ต้องผลิตงานหลายรอบ ต้องมีการท างาน
ซ้ าหลายรอบ แต่ในส่วนนี้ก็อาจจะมีการสื่อสารรวมเข้ามาด้วยเพราะถ้าคุยกันไม่เคลียร์ ไม่เข้าใจก็
อาจจะท าให้ท างานออกมาไม่ได้มีคุณภาพ ท าให้ต้องท าซ้ า ท าใหม่เหมือนกัน และท าให้ท างานได้
ไม่ตามเป้าหมายของแผนก เพราะฉะนั้นแล้วควรปรับปรุงเร่ือง Skill ของคนทุกกระบวนการ
เพราะว่ามันเชื่อมโยงกันหมดถ้ากระบวนการเริ่มต้นดี กระบวนการถัดไปก็ดีด้วย” 

 สรุปในประเด็นของ PAR4 (สัมภาษณ์, 4 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหาอยู่ 
2 ประเด็นคือ ปัญหาด้านความสามารถในการท างานของพนักงานที่ยังไม่เพียงพอ และปัญหาด้าน
ความสามารถของเคร่ืองจักรที่ไม่สอดคล้องกับบางลักษณะงานที่ต้องท าให้ลูกค้า โดย PAR4 นั้น
มองว่าประเด็นปัญหาด้านความสามารถในการท างานของพนักงานที่ยังไม่เพียงพอ เป็นส่วนที่ควร
แก้ไขมากที่สุด เพราะประเด็นปัญหานี้ก่อให้เกิดความยุ่งยากในการบริหารจัดการก าลังคนและ
เคร่ืองจักร เน่ืองจากกรณีปัญหาที่พนักงานปฏิบัติงานในกระบวนการหลักยังไม่เพียงพอนั่นเอง ดัง 
PAR4 กล่าวไว้ว่า “ปัญหาหลักที่อยากจะให้แก้ไขเป็นอันดับแรก ก็อยากจะให้เป็นด้าน Skill คนที่
ไม่เพียงพอมากกว่าเพราะว่าจะได้ช่วยให้งานไหลลื่น ถ้าใครขาดใครลา ก็ยังมีคนท าแทนกันได้ 
เคร่ืองก็ไม่จอด เพราะมีคนท างานกับเคร่ืองอยู่ตลอด”  

 สรุปในประเด็นของ PAR5 (สัมภาษณ์, 4 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหา
ประเด็นหลักคือ การไม่มีมาตรฐานในการวางกระบวนการท างานที่เพียงพอ ที่ซึ่งส่งผลให้เกิดความ
ยุ่งยากในการท างาน เกิดความเสี่ยงที่จะท าให้ประสิทธิภาพการท างานไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่ตั้ง
ไว้ เนื่องจากขาดมาตรฐานในการวางขั้นตอนของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่เพียงพอ ดัง 
PAR5 กล่าวไว้ว่า “ยังไม่มีมาตรฐานในการวางกระบวนการท างานที่เพียงพอ เพราะที่จริงแล้วควร
จะมีคนที่ก าหนดมาตรฐานในการท างาน เช่นจากหัวหน้างานหรือว่าผู้เชี่ยวชาญในงานนั้น ๆ ด้วย
ลายลักษณ์อักษรที่ชัดเจน เพราะถ้าไม่ท าตามขั้นตอนอย่างครบถ้วน ก็เกิดความเสี่ยงที่จะส่งผลให้
งานไม่ได้ตามเป้าหมาย งานไม่ได้คุณภาพ จนเกิดงานเสียในที่สุด” 

 สรุปในประเด็นของ PAR6 (สัมภาษณ์, 4 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหา
ประเด็นหลักคือ ปัญหาที่เคร่ืองจักรไม่เพียงพอกับปริมาณความของลูกค้า องค์กรได้มียอดสั่งซื้อที่
เพิ่มมากขึ้น ผนวกกับงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์ส่วนใหญ่เป็นงานที่ค่อนข้างมีความละเอียดสูง จึงต้องใช้
เวลาในกระบวนการผลิตมากเช่นเดียวกัน ดังน้ันจึงก่อให้เกิดจ านวนงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์มากระจุก
ตัว รอท าการขึ้นผลิตที่กระบวนการ EDM จนกลายเป็น Bottleneck process ท าให้เกิดความสูญเสีย
ในการรอคอย ดัง PAR6 กล่าวไว้ว่า “ผมมองว่าเป็นเร่ืองของเคร่ืองจักรไม่เพียงพอกับ Demand ของ
ลูกค้า ด้วยตัวงานที่ผลิตส่วนใหญ่จะเป็นกระบวนการที่การ EDM ท าให้งานทุกงานส่วนมากต้องมา
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รอคิวเพื่อที่จะEDM  ผมเลยมองว่าเป็นกระบวนการที่ควรต้องเพิ่มจ านวนเคร่ืองจักร เพราะว่าตอนนี้
ยังไม่เพียงพอกับงานที่เข้ามา เพราะจะส่งผลในเร่ืองของ Lead time ในการท างานนานขึ้น” 
 สรุปในประเด็นของ PAR7 (สัมภาษณ์, 5 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหาอยู่ 
2 ประเด็นคือ ปัญหาจากด้านการสื่อสารในการต่อกะและปัญหาด้านความสามารถในการท างาน
ของพนักงานที่ยังไม่เพียงพอ โดย PAR7 เห็นว่าประเด็นปัญหาด้านการสื่อสารในการต่อกะเป็น
ส่วนที่ควรแก้ไขมากที่สุด เนื่องจากเกิดความซ้ าซ้อนและล่าช้าในการสื่อสารในการต่อกะ อีกทั้ง
กรณีงานเกิดปัญหาบางคร้ังสมาชิกในทีมก็ไม่กล้าที่จะสื่อสารกันโดยตรง ด้วยความเกรงใจกันและ
กัน จึงไม่ค่อยกล้าบอกกล่าวหรือเตือนกัน ซึ่งหากมีเคร่ืองมือที่ใช้เป็นตัวกลางในการสื่อสาร เช่น 
ก าหนดมาตรฐานขั้นตอนการท างานต้ังแต่ต้น มีกิจกรรมในการปรับปรุงแก้ไขปัญหางานร่วมกันให้
เป็นกิจลักษณะเพื่อสร้างความคุ้นชินและกล้าแสดงความคิดเห็นในเชิงบวกให้กับทีมงาน ดัง PAR9 
กล่าวไว้ว่า”ผมมองว่าปัญหาจากด้านการสื่อสารเป็นปัญหาที่ส าคัญที่สุดที่ควรจะแก้ เพราะปัญหานี้
ก็มีสาเหตุมาจากด้านคนนี่แหละ ผมคิดว่าจริง ๆ คนของมีความสามารถแต่ว่า เกรงใจฝั่งตรงข้าม จุด
ที่คิดว่าเพื่อนร่วมงานรู้อยู่แล้ว ก็ไม่จ าเป็นต้องไปบอก” 

 สรุปในประเด็นของ PAR8 (สัมภาษณ์, 5 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหา
ประเด็นหลักคือ ปัญหาจากด้านการสื่อสารในการต่อกะที่ไม่ชัดเจน ส่งผลให้ประสิทธิภาพการ
ท างานของกระบวนการไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่วางไว้ เกิดความผิดพลาดในการสื่อสาร เสี่ยงเกิด
ความสูญเสียในกระบวนการเน่ืองจากงานไม่ได้คุณภาพ ดัง PAR8 กล่าวไว้ว่า “ปัญหาจากด้านการ
สื่อสารในการต่อกะที่ไม่ชัดเจนเพราะไม่มีการก าหนดมาตรฐานการท างานที่ชัดเจน ท าให้อีกทีม
ที่มาท างานต่อ ต้องท างานอย่างไม่มั่นใจ เสี่ยงท าให้การท างานไม่เป็นไปตามแผนที่วางไว้ ที่จริงการ
ท างานของถึงแม้ว่าวิธีการจะต่างกัน แต่ก็ไม่ได้มีใครผิดใครถูกเพราะสุดท้ายแล้วผลก็อาจออกมา
เหมือนกัน แต่จะดีกว่าไหมถ้าท างานภายใต้มาตรฐานเดียวกัน” 

 สรุปในประเด็นของ PAR9 (สัมภาษณ์, 5 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหาอยู่ 
2 ประเด็นคือ ปัญหาจากการวางขั้นตอนการผลิตไม่ดีและปัญหาจากด้านการสื่อสารในทีม โดย 
PAR9 มองว่าประเด็นปัญหาจากการวางขั้นตอนการผลิตที่ไม่ดีเป็นส่วนที่ควรแก้ไขมากที่สุด 
เน่ืองจากแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่บริษัท ABC จะผลิตงานในลักษณะ Make to order ท าให้งาน
ส่วนส่วนจะมีลักษณะที่ต่างกันเกือบทุกคร้ัง บางครั้งกรณีงานที่ไม่ซับซ้อนและลูกค้ามีความ
ต้องการด่วน พนักงานที่มีประสบการณ์ก็สามารถด าเนินการผลิตได้เลย แต่ในบางลักษณะงาน
พนักงานปฏิบัติงานอาจไม่มีประสบการณ์ในงานลักษณะนี้มาก่อน ฉะนั้นจึงจ าเป็นอย่างยิ่งที่ควรมี
การสร้างมาตรฐานขั้นตอนการท างานให้กับกลุ่มงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์แต่ละชนิด และมีการ
ออกแบบขั้นตอนชัดเจนจากหัวหน้าหรือผู้เชี่ยวชาญในการกระบวนการผลิตให้กับทุกใบสั่งงาน 
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เพื่อท าใหก้ารวางขั้นตอนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ดัง PAR9 กล่าวไว้ “จริง ๆ แล้วการวาง 
Concept งาน ควรจะน ามาปรับปรุงเป็นอันดับแรก เพราะถ้าพนักงานวาง concept งานเอง บางที
พนักงานก็ยังไม่ได้มีความรู้เร่ืองงานนั้น ๆ เพียงพอ ว่าเป็นงานประเภทนี้ควรจะเลือกใช้ process 
ไหน ใช้เคร่ืองมืออะไร รวมถึงยังไม่มีพวกใบสั่งงานที่เปน็รายละเอียดที่ชัดเจนเท่าที่ควรจากต้นทาง 
ท าให้การบอกวิธีการปฏิบัติงานที่ไม่ได้ละเอียดหรือเฉพาะเจาะจงอย่างชัดเจนเท่าที่ควร” 

 สรุปในประเด็นของ PAR10 (สัมภาษณ์, 5 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหา
ประเด็นหลักที่ควรแก้ไขมากที่สุด คือ ประเด็นปัญหาที่ส่งงานไม่ได้คุณภาพไปให้ลูกค้า ท าให้เกิด
ความสูญเสียกับลูกค้าที่ต้องเสียเวลา เสียโอกาสในการน าแม่พิมพ์อื่นขึ้นฉีดบนเคร่ืองจักร และ
แผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ก็เสียความน่าเชื่อถือ สูญเสียเวลาและทรัพยากรในการผลิตใหม่  โดย 
PAR10 กล่าวไว้ว่า “ที่ผมเห็นตอนนี้คือปัญหาที่งานส่งงานหลุดสเปคไปให้ลูกค้า บางท ีเร่ือง 
Appearance หลุดบ้างเร่ือง Data report หลุดบ้าง ซึ่งการที่ปล่อยให้งานไม่ได้คุณภาพหลุดไป ก็จะ
ส่งผลให้ความน่าเชื่อถือของแผนกน้อยลง ความน่าเชื่อถือของลูกค้าก็จะน้อยลง แทนที่จะสั่งงานกับ
เยอะ ๆ ลูกค้าก็จะไม่มั่นใจด้านคุณภาพของ ถ้าส่งงานที่ Quality ไม่โอเคไปให้กับลูกค้า ก็จะท าให้
ลูกค้าเสียเวลาในการท างานในการน าชิ้นส่วนแม่พิมพ์ไปขึ้นฉีดชิ้นงานพลาสติกแล้ว ก็เสียโอกาสที่
จะเอาแม่พิมพ์ตัวถัดไปที่จะมาขึ้นฉีดแทนดีกว่า คือมันกระทบกันหมด” 

 สรุปในประเด็นของ PAR11 (สัมภาษณ์, 6 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหาอยู่ 
2 ประเด็นคือ การรับข้อมูลที่ต้องใช้ในการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ไม่ครบถ้วน และการวิเคราะห์
ปัญหาการซ่อมแม่พิมพ์ไม่ถูกต้อง โดย PAR11 มองว่าประเด็นปัญหาในส่วนของการวิเคราะห์
ปัญหาการซ่อมแม่พิมพ์ไม่ถูกต้องเป็นส่วนที่ควรแก้ไขมากที่สุด ดัง PAR11 กล่าวไว้ “ปัญหาที่ผม
อยากให้แก้อันดับแรก คือส่วนการวิเคราะห์ปัญหางานไม่ถูกจุด ก็เพราะว่าตอนน าแม่พิมพ์มาซ่อม 
ยังมีจุดที่มองไม่เห็นหรือคาดไม่ถึง ทั้งที่พยายามแก้ปัญหางานนี้แต่กลับแก้ปัญหางานไม่ได้สักที ก็
เพราะวิเคราะห์ปัญหาไม่ถูกจุด ท าให้เกิดการท างานที่ผิดพลาด ท าให้เกิดค่าใช้จ่ายที่เพิ่มขึ้นเพราะ
ผลิตไปแล้ว แต่งานเกิดเสีย ก็ต้องผลิตใหม่ ซึ่งการท าใหม่ก็ต้องมีค่าแรง  
ค่าสึกหรอของ Tooling  แล้วก็ขาดความเชื่อถือ เพราะท างานเสียก็อาจจะต้องขอเลื่อนส่งงานบ่อย 
ท าให้ทางฝ่าย Production ไม่มั่นใจกับการท างานแผนก” 

 สรุปในประเด็นของ PAR12 (สัมภาษณ์, 6 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหาอยู่ 
2 ประเด็นคือ ปัญหาด้านพนักงานปฏิบัติงานมีทักษะการอ่านแบบที่ไม่เข้าใจมากเพียงพอ และและ
ปัญหาด้านความสามารถของเคร่ืองจักรที่ไม่สอดคล้องกับบางลักษณะงานที่ต้องท าให้ลูกค้า โดย 
PAR12 มองว่าประเด็นปัญหาพนักงานปฏิบัติงานมีทักษะการอ่านแบบที่ไม่เข้าใจมากเพียงพอ เป็น
ส่วนที่ควรแก้ไขมากที่สุด เนื่องจากอาจส่งผลกระทบท าให้ประสิทธิภาพในการะบวนการผลิต
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ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ ท าให้เกิดความสูญเสียโดยงานไม่ได้คุณภาพในภายหลัง ดัง PAR12 กล่าวไว้ “ควร
พัฒนาเร่ืองของ Skill คนที่มีการอ่านแบบที่ยังไม่เข้าใจเป็นอย่างแรก ซึ่งผมเองบางทีก็อ่านแบบไม่
ครอบคลุม ท าให้การท างานออกมาผิดพลาด ท าให้เกิดงานเสียได้” 

 สรุปในประเด็นของ PAR13 (สัมภาษณ์, 7 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหาอยู่ 
2 ประเด็นคือ ปัญหาแบบฟอร์มบอกรายละเอียดขั้นตอนในการท างานยังไม่ครอบคลุมเพียงพอและ
ด้านปัญหาทักษะการท างานของคนยังไม่เพียงพอ โดย PAR13 มองว่าประเด็นปัญหาในส่วนของ
แบบฟอร์มบอกรายละเอียดขั้นตอนในการท างานยังไม่ครอบคลุมเพียงพอ เป็นส่วนที่ควรแก้ไขมาก
ที่สุด ดัง PAR13 กล่าวไว้ว่า”ผมมองว่าปัญหาหลักคือแบบฟอร์มบอกรายละเอียดขั้นตอนในการ
ท างานยังไม่ครอบคลุมเพียงพอ ท าให้ท างานไม่ราบร่ืนเพราะต้องคอยมาถามรายละเอียดเพิ่มเติม 
ดังนั้นจึงอยากให้มีฟอร์มที่บอกรายละเอียดการท างานให้ครอบคลุม เพื่อให้คนที่มาท างานต่อนั้น
สามารถท างานได้เลย” 
(ส าหรับผู้จัดการ) 

 สรุปในประเด็นของ PAR14 (สัมภาษณ์, 7 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหาอยู่ 
2 ประเด็นคือ แผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ยังไม่มี KPI วัดที่ชัดเจนในด้านคุณภาพของงานที่ชัดเจน 
และด้านปัญหาทักษะการท างานของคนยังไม่เพียงพอ โดย PAR14 มองว่าประเด็นปัญหาในส่วน
ของด้านปัญหาทักษะการท างานของคนยังไม่เพียงพอ ดัง PAR14 กล่าวว่า “ผมมองว่าสิ่งที่ควร
น ามาปรับปรุงก่อน หลัก ๆ ก็เป็นเร่ือง Skill เพราะว่าบ่อยคร้ังที่จะมีปัญหาขอเลื่อนเวลาส่งงาน หรือ
เร่ืองงานที่ผลิตออกมามีปัญหา ก็เลยคิดว่าควรเป็นเร่ืองนี้ที่ต้องน ามาปรับปรุงก่อน” 

 สรุปในประเด็นของ PAR15 (สัมภาษณ์, 10 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหา
อยู่ 2 ประเด็นคือ ปัญหาด้านการบริหารจัดการงานที่ส่งผลให้ต่อ Utilization น้อยลง และปัญหาด้าน
งานไม่มีคุณภาพในกระบวนการ EDM โดย PAR15 มองว่าประเด็นปัญหาในส่วนของการบริหาร
จัดการงานที่ส่งผลให้ต่อ Utilization น้อยลง ดัง PAR15 กล่าวว่า “ผมเลือกการบริหารจัดการก่อนที่
ควรปรับปรุงเป็นอันดับแรก เพราะถ้าหากการบริหารจัดการที่ดี เพราะถ้าหากมีการบริหารจัดการที่
ดี จะส่งผลให้ เกิดการใช้ utilization Machine อย่างเต็มประสิทธิภาพและมีผลต่อ Output ที่จะออก” 

 สรุปในประเด็นของ PAR16 (สัมภาษณ์, 10 พฤษภาคม 2564) ผู้ให้ข้อมูลได้เห็นปัญหา
ประเด็นหลักที่ควรแก้ไขมากที่สุด คือ ปัญหาด้านงานไม่มีคุณภาพในกระบวนการ EDM ดัง 
PAR16 กล่าวไว้ว่า ”ปกติแล้วในมุมมองของผู้บริหารจะมองอยู่ 3 ประเด็นหลัก คือ เร่ืองต้นทุน 
คุณภาพ และก็เร่ืองการส่งมอบ ซึ่งตอนนี้ผมโฟกัสในหัวข้อคุณภาพเป็นหลักโดยเฉพาะใน
กระบวนการ EDM และท าไมต้องเป็นกระบวนการนี้ ก็เพราะว่ากระบวนการ EDM เป็น
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กระบวนการสุดท้ายในการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ เพราะถ้า Final EDM ไม่ดี ก็จะท าให้คุณภาพของ
สินค้าที่ส่งมอบให้กับลูกค้าออกมาไม่ดี” 

 
 2. สาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคในกระบวนการท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วน

แม่พิมพ์ 
(ส าหรับพนักงานปฏิบัติงานและหัวหน้างาน) 

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR1 (สัมภาษณ์, 3 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคด้านความสามารถ
ในการท างานของพนักงานแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ไม่เพียงพอ ซึ่งเป็นกลุ่มปัจจัยในด้าน
บุคลากร โดยมีสาเหตุมาจากการคัดเลือกรับพนักงานที่ไม่ตรงสายงานผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์เข้ามา
ท างาน  อีกทั้งยังขาดการฝึกอบรมพนักงานปฏิบัติงานที่เพียงพอ ซึ่งส่งผลให้กระทบต่อภาพรวม
ของประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือพนักงานใช้เวลาในการผลิตนานเกินไป 
บางคร้ังก็เกิดงานเสีย หรือชิ้นงานไม่ได้คุณภาพ เนื่องจากการที่รับคนไม่ตรงกับงาน รวมถึง
พนักงานปฏิบัติงานยังมีทักษะในการท างานที่ยังไม่มากเพียงพอนั่นเอง  ดัง PAR1 กล่าวไว้ว่า 
“สาเหตุหลัก ๆ ผมมองว่าเป็นเพราะตั้งแต่การรับคนเข้ามา คือรับคนที่ไม่ตรงสายเข้ามาท างาน 
เพราะถ้ารับคนที่เป็นสายแม่พิมพ์โดยตรง ก็จะได้ท างานได้ดีขึ้น อีกอย่างก็คือยังขาดการ Training ที่
เพียงพอ ถ้ารับคนเข้ามาแล้วไม่ได้มีการ Training ที่เพียงพอ เพราะบ่อยคร้ังต่างคนก็ต่างท าตาม
ประสบการณ์ที่ตัวเองมีมา บางทีผมก็มองว่ายังไม่เพียงพอ เพราะบางทีคนไม่ได้มีพื้นฐานของ
แม่พิมพ์โดยตรง อาจไม่เข้าใจมีลักษณะการท างานครบถ้วนเพียงพอ อาจท าให้งานออกมาไม่ดี
เทา่ที่ควร จนกลายเป็นงานเสียได้”  

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR2 (สัมภาษณ์, 3 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคที่ท าเกิดปัญหา
จ านวนงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์กระจุกตัวรอขึ้นผลิตที่กระบวนการ EDM จนกลายเป็น Bottleneck 
process มาจากกลุ่มปัจจัยในด้านบุคลากรยังขาดการฝึกอบรมพนักงานปฏิบัติงานที่เพียงพอ และ
กลุ่มปัจจัยด้านวิธีการท างาน ที่แผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ได้เน้นกระบวนการผลิตไปที่
กระบวนการ EDM  มากจนเกินไป ท าให้ภาพรวมของประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ไม่ไหลลื่น สูญเสียการรอคอยในการขึ้นผลิต ส่งผลกระทบต่อทั้งต้นทุนและเวลาในการ
ผลิตและการจัดส่งในที่สุด ดัง PAR2 กล่าวไว้ว่า “ผมมองว่างานที่ต้องท าการ EDM นั้น บางงาน
สามารถวิเคราะห์แล้วย้ายไปท างานด้วยกระบวนการอ่ืนได้ เพื่อลดการท างานกระบวนการ EDM 
อย่างเดียวมากเกินไป ยกเว้นงานเฉพาะที่เจาะจงจุดที่ต้อง EDM เท่านั้น ควรต้องเน้นให้ CNC 
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Milling Process เยอะ ๆ แล้วพยายามใช้ EDM Process ให้น้อยที่สุด จะได้ช่วยให้ท างานออกมาได้
เร็วขึ้น ช่วย Minimize กระบวนการการท างาน สามารถปรับปรุงกระบวนการให้มีเวลาการท างานที่
สั้นลงได้ แล้วก็จะท าให้ Output ออกมาได้ตามเป้าหมายหรือมากกว่าเป้าหมายด้วยซ้ า ผมมองว่าการ
ที่ใช้เวลาในการผลิตกระบวนการหน่ึงเยอะมากไป หรือแม้กระทั่งหลาย ๆ งานไปรอแต่
กระบวนการหนึ่งมากเกินไป ก็จะท าให้สูญเสียทั้งต้นทุน เสียเวลารอคอย ทั้งที่ไม่ควรจะเป็นขนาด
นั้น” 

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR3 (สัมภาษณ์, 4 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคที่ท าเกิดปัญหา
ความสามารถในการท างานของพนักงานไม่เพียงพอ เป็นกลุ่มปัจจัยด้านวิธีการท างาน ซึ่งมีสาเหตุ
มาจากซึ่งเกิดจากการขาดการอบรมทักษะการปฏิบัติงานที่ไม่เพียงพอ การที่พนักงานปฏิบัติการไม่
ท าตามกระบวนการท างานที่ถูกต้อง หรือแม้กระทั่งการที่ไม่มีมาตรฐานขั้นตอนการท างานจน
บางคร้ังก็ก่อให้เกิดความผิดพลาด จนเกิดเป็นความไม่มั่นใจในการปฏิบัติงาน ส่งผลให้
ประสิทธิภาพในการท างานน้อยลง จนก่อให้เกิดความสูญเสียทั้งในด้านต้นทุน คุณภาพและเวลาได้  
ดัง PAR3 กล่าวไว้ว่า “ควรมีการตั้งค่ามาตรฐานการท างาน แม้ว่าในแต่ละกระบวนการก็มีมาตรฐาน
กันอยู่ แต่ก็อยากให้มีการที่ออกแบบ Process step มาให้ละเอียดมากยิ่งขึ้น เพราะนอกจากทีมจะ
ท างานที่ออกมามีคุณภาพแล้ว ก็ยังท าให้คนที่ท างานอยู่หน้างานท างานออกมาดี มีความมั่นใจสบาย
ใจที่จะท างานต่อจากกัน มีการท างานที่เป็นระบบระเบียบมากขึ้น  เติมเต็มในส่วน Skill ของคนที่
ไม่มีให้ดีขึ้น และการที่คนท างานอย่างถูกต้องตามสเต็ป ก็จะช่วยให้ความสามารถของพนักงาน
เพิ่มขึ้นได้ภายใต้มาตรฐานการท างานที่ถูกต้องด้วย” 

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR4 (สัมภาษณ์, 4 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคที่ท าเกิดปัญหา
ความสามารถในการท างานของพนักงานแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ไม่เพียงพอ เป็นกลุ่มปัจจัย
ด้านบุคลากร ซึ่งมีสาเหตุมาจากการขาดการฝึกอบรมที่เพียงพอ ท าให้พนักงานปฏิบัติการใน
กระบวนการหลักยังไม่เพียงพอ ท าให้เกิดความยุ่งยากในการบริหารจัดการก าลังคนและเครื่องจักร 
จนท าให้ประสิทธิภาพโดยรวมไม่ได้ตามเป้าหมาย ทั้งผลผลิต ระยะเวลาในการส่งมอบ รวมถึง
ต้นทุนการเสียโอกาสที่เกิดขึ้นอีกด้วย ดัง PAR4 กล่าวไว้ว่า “ในตอนนี้แต่ละคนจะรับหน้าที่ท าได้
เพียงหนึ่ง Process ซึ่งผมมองว่ายังน้อยไป เพราะบางทีคนขาด คนลา ก็ไม่สามารถท าแทนกันได้ จน
ท าให้งานสะดุด โดยอย่างน้อยควรจะให้หน่ึงคนท างานได้สอง Process ขึ้นไป เพื่อ Support งานที่
ต้องท าให้ลูกค้า ผมคิดว่าสาเหตุที่ท าให้เกิดการที่ Skill  คนไม่เพียงพอ ก็เพราะยังไม่มีการจัดอบรม
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ให้เพียงพอ พนักงานใหม่บางคนก็ยังไม่ได้รับการฝึกอบรมเพราะ Covid เมื่อปีก่อน ทั้งที่วางแผน
กันไว้แล้วแต่ก็ต้องเลื่อนมาเร่ือย ๆ ท าให้ยังไม่ได้เทรน”  

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR5 (สัมภาษณ์, 4 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคที่ท าเกิดปัญหาการ
ไม่มีมาตรฐานในการวางกระบวนการท างานที่เพียงพอ คือ 1. มาจากกลุ่มปัจจัยด้านบุคลากร ที่ซึ่ง
พนักงานต่างมีประสบการณ์ในการท างานที่แตกต่างกัน พนักงานบางคนที่เข้ามาก็ยังไม่ได้รับการ
ฝึกอบรมภายใต้หัวข้อเดียวกันจากทางบริษัทต้นสังกัด เลยท าให้ปัจุบันพนักงานฝ่ายปฎิบัติการมี
ประสบการณ์หรือทักษะที่แตกต่างกันมากพอสมควร รวมถึงไม่มีความรู้ความเข้าใจในส่วนของ
ฟังก์ชั่นการท างานของแม่พิมพ์เพียงพอ 2.มาจากปัจจัยด้านวิธีการท างาน ขั้นตอนการท างานไม่
ครอบคลุม และใบสั่งงานที่ใช้ในกระบวนการผลิตนั้นยังมีรายละเอียดที่ไม่ครบถ้วนเพียงพอส่งผล
ให้เกิดสารสื่อสารที่ผิดพลาดในการท างาน ซึ่งส่งผลต่อประสิทธิภาพกระบวนการผลิตแม่พิมพ์ไม่
เป็นไปตามเป้าหมาย งานไม่ได้มาตรฐาน จนเกิดงานเสียในที่สุด ดัง PAR5 กล่าวไว้ว่า “เพราะ
ประสบการณ์ท างานในแต่ละคนไม่เหมือนกัน บางคนมองมุมคนละด้าน อีกด้านอาจเป็นภูเขา
น้ าแข็งที่ทีมงานมองไม่เห็น แต่บางทีคนที่มีประสบการณ์เยอะ ก็จะมองออกว่างานประเภทนี้ควร
ท า Process เรียงล าดับขั้นตอนอย่างไรบ้าง ซึ่งสาเหตุหลักเกิดจากวิธีการปฏิบัติงานยังไม่มี Standard 
นี่แหละ คือใบสั่งงานบางงานไม่ชัดเจน แล้วแต่ละคนก็ท าตามความคิด ความเข้าใจของตัวเองซึ่งแต่
ละคนประสบการณ์ก็มาต่างสถานที่ บางคนบอกเอาแบบนี้ดีกว่า อีกคนเอาอย่างนั้นดีกว่า ท าให้
ทีมงานที่ต้องด าเนินงานตามเกิดความสับสน รวมถึงเกิดความขัดแย้งในทีม ส่งผลให้งานไม่ได้ตาม
เป้าหมาย งานไม่ได้คุณภาพ จนเกิดงานเสียในที่สุด” 

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR6 (สัมภาษณ์, 4 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคที่ท าเกิดปัญหาที่
เคร่ืองจักรไม่เพียงพอกับปริมาณความของลูกค้า โดย 1.มาจากกลุ่มปัจจัยด้านเคร่ืองจักร ที่ซึ่ง
เคร่ืองจักร EDM มีจ านวนไม่เพียงพอ จนก่อให้เกิดจ านวนงานชิ้นส่วนแม่พิมพ์มากระจุกตัว รอท า
การขึ้นผลิตที่กระบวนการ EDM จนกลายเป็น Bottleneck process ท าให้เกิดความสูญเสียในการรอ
คอย 2.ด้านกลุ่มปัจจัยวัสดุอุปกรณ์ ซึ่งเคร่ืองมือในการผลิตงานบางชนิดไม่มีหรือไม่เพียงพอ 3.มา
จากกลุ่มปัจจัยด้านกระบวนการท างาน ที่ซึ่งมีเน้นการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ด้วยกระบวนการ EDM 
ที่มากเกินไป ซึ่งส่งผลต่อประสิทธิภาพของกระบวนการในเร่ืองของ Lead time นานขึ้น  ดังPAR6 
กล่าวไว้ว่า”อย่างแรกควรเพิ่มจ านวนเคร่ือง EDM ที่เป็นคอขวดของกระบวนการผลิตก่อน เพราะ
ด้วยตัวงานที่ผลิตส่วนใหญ่จะเป็นกระบวนการที่การ EDM ท าให้งานทุกงานส่วนมากต้องมารอคิว
เพื่อที่จะ EDM เพราะว่าจะส่งผลในเร่ืองของ Lead time ในการท างานนานขึ้น เช่นงานหนึ่งงานที่
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จริงแล้วไม่ต้องใช้เวลาท านาน แต่เพราะว่าต้องมารอคิวที่จะท าบนเคร่ือง EDM นานก็จะท าให้ Lead 
Timeในการท างานนานขึ้น” 

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR7 (สัมภาษณ์, 5 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคที่ท าเกิดปัญหาเป็น
ประเด็นปัญหาจากการสื่อสารในการต่อกะ โดย 1.เป็นกลุ่มปัจจัยจากด้านบุคลากร ซึ่งมีสาเหตุเกิด
จากกรณีงานเกิดปัญหาบางคร้ังสมาชิกในทีมก็ไม่กล้าที่จะสื่อสารกันโดยตรง ด้วยความเกรงใจกัน
และกัน จึงไม่ค่อยกล้าบอกกล่าวหรือเตือนกัน 2.เป็นกลุ่มปัจจัยจากด้านกระบวนการท างาน ซึ่งมี
สาเหตุเกิดจากการแบบฟอร์มในการสั่งงานที่ไม่ชัดเจน ท าให้เกิดการสื่อสารที่ไม่มีประสิทธิภาพ
เท่าที่ควร เสียเวลาในการสื่อสารที่ซ้ าซ้อน เสี่ยงที่จะเกิดงานคุณภาพเสีย เกิดค่าใช้จ่ายและเวลาใน
การด าเนินงานที่เพิ่มขึ้น เพราะการสื่อสารที่ไม่เพียงพอนั่นเอง  ดัง PAR7 กล่าวไว้ว่า”ตอนนี้ก็มี
แบบฟอร์มในการสื่อสาร แต่ว่ายังขาดในส่วนของรายละเอียดเพิ่มเติมว่าควรจะท าอะไรก่อนหลัง 
หมายถึงรายละเอียดแยกย่อยที่ควรจะเน้นเข้าไปด้วย เพราะจะช่วยให้คนอื่นที่มาท างานต่อจากท าได้
เลย ไม่ต้องมาคอยบอกคอยถามอะไรมาก จนท าให้เสียเวลาในการสื่อสารกลับไปกลับมาที่มาก
เกินไป อยากให้มีแบบฟอร์มที่แจ้งให้ละเอียดเลยว่าท าอะไรยังไงบ้าง ซึ่งผลกระทบจากปัญหา
เหล่านี้ผมมองว่ากระทบเป็นลูกโซ่แน่นอน เพราะว่าถ้าต่อการสื่อสารกันไม่ดี คนที่มาท างานต่อจาก
ก็ท างานไม่ถูก ก็จะท าให้คุณภาพเสียไปเลย พอคุณภาพเสียก็ต้องกระทบต่อต้นทุนที่สูงขึ้นแน่นอน 
เพราะต้องผลิตใหม่ ท าใหม่ ท าซ้ า เสียเวลาในการท าเพิ่มมากขึ้น ท าให้ส่งงานได้ไม่ตรงต่อเวลาอีก” 

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR8 (สัมภาษณ์, 5 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคที่ท าเกิดปัญหาจาก
ด้านการสื่อสารในการต่อกะที่ไม่ชัดเจน 1. เกิดจากปัจจัยด้านบุคลากร ที่พนักงานปฏิบัติการมี
พื้นฐานทักษะความสามารถในการปฏิบัติที่ไม่เพียงพอ ขาดการฝึกอบรม ส่งผลให้เกิดความ
ผิดพลาดในการสื่อสาร เสี่ยงเกิดความสูญเสียในกระบวนการเน่ืองจากงานไม่ได้คุณภาพ ดัง PAR8 
กล่าวไว้ว่า “พื้นฐานความสามารถในการท างานตามมาตรฐานของทีมงานที่ต่างกัน บางคนอาจ
ได้รับการเทรนมาจากต่างประเทศ บางคนอาจได้รับการเทรนมาจากบริษัทอ่ืน เหมือนต่างคนต่างมี
ประสบการณ์ภายใต้หัวข้อเดียวกันแต่คนละแบบ ควรมีการปรับจูนพื้นฐานทักษะความสามารถด้วย
การฝึกอบรมให้ทีมงานท างานภายใต้มาตรฐานเดียวกัน ด้วยเพราะบางทีก าหนดมาตรฐานการ
ท างานไว้แล้ว แต่ก็ยังท าไม่ได้ ท าให้งานออกมาไม่ได้คุณภาพ” 

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR9 (สัมภาษณ์, 5 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคที่ท าเกิดปัญหาการ
วางขั้นตอนการผลิตที่ไม่ดี โดย 1.เกิดจากปัจจัยด้านบุคลากร ที่มีความรู้ในการขั้นตอนการผลิตที่ไม่
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เพียงพอ 2.เกิดจากปัจจัยด้านกระบวนการท างาน โดยที่ใบสั่งงานในการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์มี
รายละเอียดที่ไม่ครอบคลุมชัดเจน 3.เกิดจากปัจจัยด้านเคร่ืองจักร ซึ่งบางงานที่เข้ามาก็ไม่สามารถ
ผลิตได้เนื่องจากความไม่พร้อมของเคร่ืองจักร ดัง PAR9 กล่าวไว้ว่า”ยังไม่มีใบสั่งงานที่เป็น
รายละเอียดที่ชัดเจนเท่าที่ควรจากต้นทาง ท าให้การบอกวิธีการปฏิบัติงานที่ไม่ได้ละเอียดหรือ
เฉพาะเจาะจงอย่างชัดเจนเท่าที่ควร  สาเหตุอาจเพราะด้าน Skill คน ที่บางคนอาจจะไม่ได้มี
ประสบการณ์โดยตรงเลยซะทีเดียว บางทีอาจจะต้องมีการจัดการ training ให้ได้รู้ในรายละเอียด
ของฟังก์ชันการท างานของแม่พิมพ์เพิ่มเติม เพื่อจะได้ท างานให้ดีขึ้น” 

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR10 (สัมภาษณ์, 5 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคคือ ประเด็นปัญหา
ที่งานส่งงานไม่ได้คุณภาพไปให้ลูกค้า เป็นที่ด้านบุคลากร โดยพนักงานปฏิบัติงานไม่มีความรู้ความ
เข้าใจในส่วนของฟังก์ชั่นการท างานของแม่พิมพ์มากเพียงพอท าให้กระบวนการวัดหรือตรวจสอบ
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ตกหล่น จนท าให้งานเสียถูกส่งไปยังลกูค้าได้  และเกิดจากปัจจัยด้านกระบวนการ
ท างาน ไม่มีมาตรฐานในการตรวจสอบชิ้นส่วนแม่พิมพ์อย่างครอบคลุมชัดเจน ดัง PAR10 กล่าวไว้
ว่า”ทีมงานยังขาดความรู้ในด้านของ ว่าในจุดนี้เอาไปใช้งานยังไง บางทีคิดว่าท างานได้คุณภาพ
แล้วแต่ว่าทางลูกค้าไม่โอเค เพราะฉะนั้นแล้วก็ควรที่จะมีการ Judgment ร่วมกันกับลูกค้าว่าโอเค
หรือเปล่า ในกรณีงานที่ไม่มั่นในว่าใช้ได้หรือไม่” 

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR11 (สัมภาษณ์, 6 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคที่คือการวิเคราะห์
ปัญหางานไม่ถูกจุดเป็นที่ 1.ด้านกระบวนการท างาน เป็นที่ด้านกระบวนการท างาน ที่มีการรับ 
Requirement ผิดพลาด 2.ด้านบุคลากร โดยพนักงานมีประสบการณ์วิเคราะห์ปัญหางานยัง
ครอบคลุมไม่มากเพียงพอ ท าให้เกิดการแก้ไขปัญหางานที่ไม่ตรงจุด งานเกิดเสียท าให้ต้องผลิตใหม่ 
สูญเสียค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็น และเกิดความล่าช้าในการส่งมอบตามมา  ดัง PAR11 กล่าวไว้ว่า”นี่คือ
ปัญหาหลักที่ควรจะแก้ก่อนเพราะเร่ิมตั้งแต่ต้นทาง ตั้งแต่การรับข้อมูลจากลูกค้า  การที่พนักงานไม่
ช านาญ ยังประสบการณ์ไม่ถึง เพราะที่จริงก็ต้องเรียนรู้ไปเร่ือย ๆ เมื่อเจอปัญหาก็ต้องปรับปรุง 
เพราะขนาดคนประสบการณ์เยอะยังพลาดได้เลย เพราะงานเป็นงานค่อนข้างละเอียด และเป็นงาน
ฝีมือ อยากให้มีการปรับปรุงร่วมกันเพื่อหาจุดการท างานที่ถูกต้อง รู้ทริกในการท างาน ท าให้มี
ประสบการณ์มากขึ้น” 

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR12 (สัมภาษณ์, 6 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคการวิเคราะห์
ปัญหาการซ่อมแม่พิมพ์ไม่ถูกต้อง เป็นที่ด้านบุคลากร ที่พนักงานปฏิบัติการยังไม่มีความรู้ความ
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เข้าใจในส่วนของฟังก์ชั่นการท างานของแม่พิมพ์ที่มากเพียงพอ ดัง PAR12 กล่าวไว้ว่า”ทีมงานบาง
คนยังขาดความรู้ความเข้าใจด้านฟังก์ชั่นการท างานของชิ้นส่วนแม่พิมพ์ เช่นบางทีทีมงานก็ท างาน
ตามกระบวนการที่วางไว้แล้ว แต่ก็ยังมีบางจุดที่พนักงานควรจะมีความรู้ความเข้าใจฟังก์ชันการ
ท างานของแม่พิมพ์ ก็จะท าให้รู้ว่าจุดไหนเป็นจุดที่ควรระวังเป็นพิเศษ ไม่ใช่สักแต่ว่าท าตาม
กระบวนการอย่างเดียว เพราะงานของเป็นงานที่ค่อนข้างต้องใช้ทักษะและความเข้าใจมาก ดังนั้น
เลยคิดว่าการที่มีความรู้ความเข้าใจจึงเป็นจุดที่ส าคัญเป็นอย่างมาก” 

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR13 (สัมภาษณ์, 7 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคในการที่
แบบฟอร์มบอกรายละเอียดขั้นตอนในการท างานยังไม่ครอบคลุมเพียงพอ เป็นที่ 1.ด้านบุคลากร 
โดยที่พนักงานปฏิบัติการยังไม่มีทักษะความรู้มากเพียงพอ 2.ด้านวิธีการปฎิบัติงาน ที่ซึ่งยังไม่มี
แบบฟอร์มมาตรฐานที่ใช้ในการสั่งงานที่ครบถ้วนส่งผลให้ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์เกิดข้อผลิดพลาดได้ง่าย  ดัง PAR13 กล่าวไว้ว่า”ตอนนีท้ีมงานพูดคุยกัน ช่วยกัน
ระดมความคิดเห็นกันก็จริงแต่ว่ายังไม่มีแบบฟอร์มที่เป็นจริงเป็นจัง ใช้ค าพูดที่บอกปากเปล่ากัน แต่
เวลาคนที่เป็นสเปเชี่ยลของกระบวนการนั้น ๆ ไม่อยู่ คนที่ต้องท างานต่อก็อาจไม่สามารถท างานต่อ
ได้อย่างถูกต้อง” 
 
(ส าหรับผู้จัดการ) 

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR14 (สัมภาษณ์, 7 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคในด้าน
ความสามารถในการท างานของพนักงานแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ไม่เพียงพอ คือ 1. เป็นกลุ่ม
ปัจจัยในด้านบุคลากร ซึ่งเกิดจากการขาดการอบรมทักษะการปฏิบัติงานที่ไม่เพียงพอ รวมถึง
พนักงานมองไม่เห็นภาพรวมหรือผลกระทบงานต่อประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ส่งผลให้
แรงจูงใจในการท างานหรือความตระหนักในคุณภาพของงานน้อย 2. เกิดจากปัจจัยด้าน
กระบวนการท างาน ซึ่งมีปัญหามาจากการสื่อสารงานในการต่อกะที่ไม่ชัดเจน ควรมีการทบทวน
เคร่ืองมือที่ใช้ในการสื่อสารว่าเพียงพอแล้วหรือยัง เพื่อช่วยให้การสื่อสารมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
ดัง PAR14 กล่าวว่า “อยากให้ทีมงานมองในส่วนของภาพรวมหรือ KPI หลักโดยรวมมากกว่า ไม่
อยากให้มองแยกว่างานส่วนนี้ฉันรับผิดชอบเท่านั้นไม่เกี่ยวกับส่วนอ่ืน เพราะถ้ามองแค่ในส่วนของ
ตัวเองก็จะท าให้เกิดความแบ่งแยกกันได้ง่าย ต้องปลูกฝังความเป็นทีมเดียวกัน นอกจากจะมี Skill ที่
ดีแล้ว ก็จะต้องควรที่จะมี Mind set ที่ดีด้วย เพื่อที่จะได้ไปต่อด้วยกัน ซึ่งผมมองว่าสิ่งที่ควรน ามา
ปรับปรุงก่อน หลัก ๆ ก็เป็นเร่ือง Skill เพราะว่าบ่อยคร้ังที่จะมีปัญหาขอเลื่อนเวลาส่งงาน หรือเร่ือง
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งานที่ผลิตออกมามีปัญหา ก็เลยคิดว่าควรเป็นเร่ืองนี้ที่ต้องน ามาปรับปรุงก่อน ส่วนเร่ือง Mind set ที่
บอกว่าควรมี ผมว่าก็เป็นเร่ืองเล็ก ๆ แต่ถ้าปลูกฝังให้กับทมี ทีนี้พอมีคนใหม่เข้ามา คนเก่าก็จะช่วย
ปลูกฝัง Mind set ดี ๆ ต่อ เพราะเร่ืองงานที่ควรโฟกัสควรเป็นเรื่อง Skill หา measure ให้ตรง ท าให้ 
Transparent  เพราะถ้าท าไม่ได้ตามเป้าหมาย ก็จะได้ช่วยกันปรับปรุงให้ดีขึ้นต่อไป”  

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR15 (สัมภาษณ์, 10 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคของปัญหาด้าน
การบริหารจัดการงานที่ส่งผลให้ต่อ Utilization น้อยลง คือ 1. เป็นกลุ่มปัจจัยในด้านบุคลากร การที่ 
Skill การท างานของพนักงานที่ไม่เพียงพอ ซึ่งแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์มีจ านวนคนที่จ ากัด และ
ถูกลิมิตโอที เนื่องจากสถานการณ์ที่ไม่แน่นอนการแพร่ระบาดของเชื้อไวรัสโคโรนา ท าให้เกิด
สื่อสารไม่ไหลลื่นต่อเน่ือง บางครั้งได้คนที่ไม่ตรงกับงาน อีกทั้งยังส่งผลให้เคร่ืองจักรมีโอกาสที่จะ
ไม่ถูกใช้งานมากขึ้นเนื่องจากจ านวนพนักงานที่ถูกจ ากัด ดัง PAR15 กล่าวไว้ว่า”เน่ืองจากเกิด
สถานการณ์การแพร่ระบาดของเชื้อไวรัสโคโรนาท าให้ระบบการท างาน ณ ปัจจุบันถูกลิมิต ด้าน 
Human resource อีกทั้ง ท าให้ในช่วงโอทีมีการลิมิตจ านวนพนักงาน ส่งผลให้เกิด Gap 
Communication ท าให้เกิดความวุ่นวายการสื่อสารไม่ตรงกัน ท าให้เคร่ืองจักรมีโอกาสที่จะไม่ถูกใช้
งานมากขึ้น อีกทั้งยังท าให้งานไม่ออกตามแผนที่วางไว้” 2. ด้านการบริหารจัดการงานที่ส่งผลให้
อัตราการใช้ประโยชน์เคร่ืองจักรหรือ Utilization ลดน้อยลง ซึ่งเป็นกลุ่มปัจจัยในด้านการ
ด าเนินงาน เนื่องจากแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ถูกก่อตั้งได้ไม่นาน ท าให้พึ่งมีการเริ่มประยุกต์ KPI 
ต่าง ๆ เข้ามาวัดประสิทธิภาพการด าเนินงานของแผนกเอง ซึ่งของอัตราการใช้ประโยชน์เคร่ืองจักร
หรือ Utilization เป็นหน่ึงในตัวชี้วัด ที่ซึ่ง ณ ปัจจุบันยังไม่ชัดเจนมากเพียงพอ อีกทั้งมีเนื่องด้วย
ความต้องการของลูกค้าที่หลากหลาย ผนวกกับเป็นงานที่เร่งด่วนและมีลักษณะไม่ซ้ ากนั ส่งผลให้มี
การสับเปลี่ยนแผนบ่อยคร้ัง และท าให้เกิดความไม่แม่นย า ท าให้ยากต่อการบริการจัดการ 
Utilization อีกด้วย ดัง PAR15 กล่าวไว้ว่า”ถ้าหากมีการบริหารจัดการที่ดี จะส่งผลให้ เกิดการใช้ 
Utilization Machine อย่างเต็มประสิทธิภาพและมีผลต่อ Output ที่จะออก ซึ่งปัญหาด้านการบริหาร
จัดการงานที่ส่งผลให้ต่อ Utilization น้อยลง มีสาเหตุเกิดจากการที่งานเป็นแบบ Make to order 
ไม่ใช่ Mass production และเป็นงานที่ซ่อมแบบ Unplan เป็นส่วนใหญ่ ซึ่งมีการสลับสับเปลี่ยน
ตลอดเวลาท าให้เกิดความ Flexible แต่ยังไม่แม่นย าเพียงพอ ส่งผลให้เกิด Gap ในการบริหาร
จัดการ” 

 สรุปสาเหตุและผลกระทบที่ส่งผลต่อประเด็นปัญหาหลักของ PAR16 (สัมภาษณ์, 10 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าสาเหตุที่ก่อให้เกิดปัญหาและอุปสรรคปัญหาด้านงานไม่
มีคุณภาพในกระบวนการ EDM  นั้นเกิดจากด้านบุคลากร ที่ซึ่งพนักงานปฏิบัติการยังขาดการ
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ฝึกอบรมทักษะความรู้ในการปฏิบัติงานที่เพียงพอ รวมถึงขาดความตระหนักในคุณภาพของงาน
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ในกระบวนการท างาน ซึ่งส่งผลให้กระทบต่อภาพรวมของประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ งานชิ้นส่วนแม่พิมพ์ไม่ได้คุณภาพ เกิดการส่งมอบงานล่าช้า 
รวมไปถึงเกิดต้นทุนที่ไม่จ าเป็นส าหรับการที่ต้องผลิตงานซ้ า ดัง PAR16 กล่าวไว้ว่า”องค์ประกอบ
ของการที่ผลิตงานดีก็คือหนึ่งในเร่ืองของทักษะการท างาน สองในส่วนของเคร่ืองจักรมีเคร่ืองจักร
เทคโนโลยีค่อนข้างสูงอยู่แล้ว เลยมองว่าเคร่ืองจักรของมีความพร้อม แต่ในเร่ืองทักษะการท างาน
ของคนเป็นเร่ืองที่ควรจะปรับปรุง ซึ่งแนวทางการปรับปรุงก็คือ สร้าง Awareness หรือความ
ตระหนักถึงความส าคัญในหน้างานที่ตนรับผิดชอบ ควรท าความเข้าใจกับทีมงานให้เห็นถึง
ความส าคัญของ process ที่ตนได้ท างานอยู่ เพราะถ้าคุณมองว่ากระบวนการที่ท างานอยู่เป็นแค่
กระบวนการทั่วไป อาจจะไม่ได้โฟกัสว่ากระบวนการที่ท างานอยู่ส าคัญ ท าให้บางคร้ังอาจจะมีการ
ไม่ท างานตาม work instruction และทุก Process ก็ควรให้ความส าคัญเรื่องคุณภาพก่อนที่จะส่งมอบ
ชิ้นงานไปยังกระบวนการ EDM เช่นเดียวกัน” 
 
2. ผลการการสัมภาษณ์แนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของแผนกผลิต
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์ชิ้นส่วนแม่พิมพ์และผลก าไรของบริษัท ABC 
 
(ส าหรับพนักงานปฏิบัติงานและหัวหน้างาน) 

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR1 (สัมภาษณ์, 3 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1. ควรมีการจัดแผนการฝึกอบรบทักษะความรู้
ให้กับพนักงานปฏิบัติงาน จากหน่วยงานที่เชี่ยวชาญ มีการติดตามผลอย่างสม่ าเสมอ เพื่อเพิ่มเทคนิค
หรือทักษะความสามารถในการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ได้ดีขึ้นและช่วยเพิ่มองค์ความรู้ใหม่ที่ทันสมัย
ให้กับพนักงานปฏิบัติงาน และขยายผลไปยังกระบวนการท างานอ่ืน ๆ อีกด้วย ดัง PAR1 กล่าวไว้ว่า 
“ควรมีแบบแผนในการฝึกอบรมให้พนักงานได้เดินตาม มีการจัดการ Training กับหน่วยงานที่
เชี่ยวชาญ หรือจะให้มีการจัดการ Training ภายในแผนกก็ได้ อย่างเช่น มีการให้ซัพพลายเออร์เข้ามา 
Training เทคนิคการท างานที่เป็น Special เพราะบางทีอาจจะมีการอัพเดทเทคโนโลยีใหม่ ๆ จาก
ทางซัพพลายเออร์ ทีมก็จะได้เทคนิคใหม่ ๆ เหล่านี้น ามาประยุกต์ใช้กับทีม แล้วก็ช่วยให้ท างานได้
ง่ายขึ้น” 2. ควรมีการแต่งตั้งทีมพนักงานผู้เชี่ยวชาญแต่ละกระบวนการย่อยหลัก คือ กระบวนการ 
CAD/CAM Milling, กระบวนการ CAD/CAM Wire cut และกระบวนการ EDM เพื่อช่วยสอนและ
ให้ค าแนะน าให้กับพนักงานรุ่นน้องที่ยังไม่มีประสบการณ์มากนัก เพื่อช่วยกันเสริมสร้างทักษะหรือ
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เทคนิคกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ให้มีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น ทั้งในด้านของเวลา ค่าใช้จ่าย 
และคุณภาพ ดัง PAR1 กล่าวไว้ว่า”การสร้างเป็นทีม Expert ที่ปั้นคนเก่ง ๆ ขึ้นมา ถ้ามีน้องใหม่ แล้ว
ก็จะได้ช่วยกันเทรน ท าให้ทีมได้แข็งแกร่งขึ้น ท างานได้ดียิ่งขึ้นดีกว่าเดิม ท าให้มี Skill ที่เพิ่มขึ้น 
สามารถแก้ไขปัญหาหน้าร่วมกันได้ดีขึ้นเมื่อสมาชิกในทีมพบเจอปัญหาในการท างาน” 

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR2 (สัมภาษณ์, 3 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ จัดต้ังทีมวิเคราะห์ขั้นตอนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ เพื่อ
ท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยกระบวนการ EDM ให้น้อยที่สุด เพื่อเพิ่มสมดุลสายการผลิต
เพื่อลดความสูญเปล่าด้วยในการรอคอยในแต่ละกระบวนการให้ได้มากที่สุด การดัง PAR2 กล่าวไว้
ว่า”ควรมีคนที่ช่วยกันคิดวิเคราะห์ร่วมกันก่อน ว่าบางกระบวนการสามารถน าไปใช้กับ
กระบวนการอ่ืนก่อนได้ไหม เพื่อที่จะลดการใช้แต่ EDM Process  เพราะส่วนมากควรต้องเน้นให้ 
CNC Milling Process เยอะ ๆ แล้วพยายามใช้ EDM Process ให้น้อยที่สุด จะได้ช่วยให้ท างาน
ออกมาได้เร็วขึ้น ช่วย Minimize กระบวนการการท างาน เวลาที่ใช้ และต้นทุนได้ในที่สุด” 

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR3 (สัมภาษณ์, 4 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1.การออกแบบมาตรฐานขั้นตอนการปฏิบัติงานหรือ 
Process step ให้ละเอียดและครอบคลุมมากยิ่งขึ้น 2. มีการจัดการอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการท างาน
ให้กับพนักงานปฏิบัติการ เพื่อที่จะได้มีความรู้ความสามารถที่จะท างานภายใต้มาตรฐานที่ก าหนด 
3.ควรมีการจัดตั้งทีมที่รวมพนักงานที่มีประสบการณ์สูงที่เชี่ยวชาญแต่ละด้าน เพื่อร่วมกันวิเคราะห์
และแจกแจงกระบวนการก่อนให้สมาชิกในทีมเร่ิมด าเนินการปฏิบัติงาน ดัง PAR3 กล่าวไว้ว่า”ควร
มีการจัดตัง้ทีมที่รวมคนเชี่ยวชาญแต่ละด้านให้มาคุยกันก่อนที่จะเร่ิมท างาน ว่าวิธีการที่ก าลังจะท า
อยู่ถูกต้องหรือไม่ หรือยังมีข้อควรระวังอะไรหรือเปล่า ก็เหมือนมาตกลงร่วมกันก่อน คุยกันให้มาก
ขึ้น เพื่อให้ได้แนวทางเดียวกัน  เพราะแต่ก่อนเหมือนจะให้แค่คนคนเดียวไปคุยเร่ืองการรับงานว่า
ท ายังไง แต่ที่จริงหลังจากคุยงานแล้วก็อยากให้น ามาพูดคุยร่วมกันก่อนว่าจะเดินตามแนวทางนี้ดี
หรือเปล่า ก่อนที่พวกจะได้เร่ิมงาน เพื่อแชร์ไอเดียกัน” 

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR4 (สัมภาษณ์, 4 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1. ควรมีการจัดแผนการฝึกอบรบให้ความรู้พนักงาน
เพื่อพัฒนาความสามารถของทีมให้สามารถท างานแทนกันได้ ด้วยการ Cross skill ในกรณีที่คนใน
กระบวนการน้ัน ๆ ไม่เพียงพอ ดัง PAR4 กล่าวไว้ว่า “ในตอนนี้แต่ละคนจะรับหน้าที่ท าได้เพียง
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หนึ่ง Process ซึ่งผมมองว่ายังน้อยไป เพราะบางทีคนขาด คนลา ก็ไม่สามารถท าแทนกันได้ จนท า
ให้งานสะดุด โดยอย่างน้อยควรจะให้หนึ่งคนท างานได้สอง Process ขึ้นไป เพื่อ Support งานที่ต้อง
ท าให้ลูกค้า โดยต้องให้หัวหน้าวางแผนฝึกอบรมพนักงานเพื่อให้มีคนท างานให้ได้อย่างน้อยสอง
กระบวนการขึ้นไป”   

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR5 (สัมภาษณ์, 4 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1. มีการทบทวนและก าหนดมาตรฐานการท างานแต่ละ
กระบวนการที่ละเอียดครอบคลุม เพิ่มหัวข้อควรตรวจสอบก่อนเร่ิมงาน 2. มีการก าหนด Key 
person ที่จะเป็นผู้ก าหนดมาตรฐานการท างานก่อนเร่ิมงาน 3.การสร้างใบงานที่แบ่งแยก
กระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียดชี้เฉพาะให้แต่ละกระบวนการย่อย เพื่อสร้างความเข้าใจที่
ตรงกันและสามารถท างานต่อกันได้ง่ายขึ้น อีกทั้งช่วยลดความกังวลในการท างานความสับสนใน
การท างานให้กับทีมงานได้ 3. มีการฝึกอบรมให้ความรู้ความเข้าใจให้กับทีมงานเกี่ยวกับฟังก์ชั่น
การท างานของแม่พิมพ์  ดัง PAR5 กล่าวไว้ว่า”ทุกคนสามารถท างานได้ง่ายขึ้นภายใต้มาตรฐาน
เดียวกัน ช่วยลดเวลาในการวิเคราะห์งานของแต่ละ Process ช่วยลดเวลาในการสอบถามรายละเอียด
ของการท างาน ท าให้เกิดการสื่อสารที่ถูกต้องเข้าใจตรงกัน ท าให้ประสิทธิภาพการท างานของ
แผนกเพิ่มขึ้น ไม่ว่าจะเป็นทั้งเร่ืองคุณภาพที่งานออกมาดีขึ้น ท างานถูกต้องตรงตามกระบวนการ 
ต้นทุนก็ลดน้อยลง เพราะใช้กระบวนการได้ถูกต้องตามมาตรฐาน เกิดการส่งมอบงานได้ทันเวลา 
เพราะสามารถทราบกระบวนการที่ถูกต้องตั้งแต่แรกอยู่แล้ว อีกทั้งเมื่อทีมงานมีความเข้าใจใน
ฟังก์ชั่นการท างานของแต่ละชิ้นส่วนของแม่พิมพ์แล้ว ก็จะท าให้เห็นภาพรวม สามารถซ่อมหรือ
สร้างงานได้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้าได้อย่างถูกต้องมากยิ่งขึ้น” 

สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR6 (สัมภาษณ์, 4 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1. มีการปรับปรุงกระบวนการท างานใน
กระบวนการ EDM มีการกระจายงานไปยังกระบวนการอ่ืนที่สามารถทดแทนการ EDM ได้ เพื่อ
เพิ่มสมดุลการผลิตให้กับภาพรวมของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ 2. มีการฝึกอบรม
เสริมสร้างทักษะความรู้ในการวิเคราะห์งานให้กับพนักงาน 
 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR7 (สัมภาษณ์, 5 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1. ควรมีการก าหนดมาตรฐานในการสั่งงานที่ชัดเจน 
ละเอียดครบถ้วน หรือหากเกิดปัญหาหรือข้อสงสัย 2.ควรก าหนดช่องทางในการปรึกษาปัญหา
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ร่วมกันให้เป็นกิจลักษณะ เป็นประจ า เพื่อสร้างความคุณชิน เพื่อลดความเกรงใจ หรือเขินอายใน
การแสดงความคิดเห็น 3.ควรมีการก าหนดหน้าที่ความรับผิดชอบในกิจกรรมให้ชัดเจน และมีการ
บันทึกข้อตกลงหลังปรึกษาหารือเพื่อป้องกันการสื่อสารที่ตกหล่นส าหรับทีมงานทุกคน ดัง PAR7 
กล่าวไว้ว่า”แนวทางการแก้ไขผมมองว่าควรมีแบบฟอร์มในการสื่อสารหรือสั่งงานให้กับทีมงาน
ภายในอย่างละเอียดมากขึ้น ซึ่งให้คนที่มาดูแล้วท าต่อได้เลย และควรก าหนดคนที่เป็น Expert แต่
ละด้านของ Process นั้น ๆ เข้ามาพูดคุยออกความคิดเห็นร่วมกันและก าหนดเป็นลายลักษณ์อักษร
ลงในแบบฟอร์มเพื่อที่จะสั่งงานให้กับทีมงาน เพื่อที่จะ Operate ต่อไป” 

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR8 (สัมภาษณ์, 5 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1. ควรมีแบบฟอร์มมาตรฐานในการบันทึกผลการ
ตัดสินใจร่วมกันเป็นลายลักษณ์อักษณ์ เพื่อที่พนักงานในทีมจะได้ใช้สื่อกลางในการสื่อสารกันได้
ชัดเจน ครอบคลุมและเข้าใจมากขึ้น 2.ควรมีบอร์ดในการสื่อสารต่อกะให้กับทีมงาน เพื่ออัพเดท
ความคืบหน้าสถานะงานเพื่อให้ทีมได้รับทราบร่วมกัน 3. มีการจัดการอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการ
ท างานให้กับพนักงานปฏิบัติการ เพื่อที่จะได้มีความรู้ความสามารถที่จะท างานภายใต้มาตรฐานที่
ก าหนด 

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR9 (สัมภาษณ์, 5 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1.จัดการฝึกอบรมให้ความรู้เพิ่มเติมในการวางขั้นตอน
การผลิตให้กับทีมงาน 2.ทบทวนและเพิ่มเพิ่มรายละเอียดขั้นตอกการท างานในเอกสารใบสั่งงานให้
ครบถ้วนมากยิ่งขึ้น 3.ในกรณีที่มีงาน Special ควรมีการน ามาเป็นกรณีศึกษาให้กับพนักงานให้ได้
เรียนรู้ร่วมกัน ดัง PAR9 กล่าวไว้ว่า”ผมว่ามองว่าบางงานมันก็สเปเชียลจริง ๆ บางทีอาจจะต้องใช้
จุดนี้มาเรียนรู้กันไป บางทีคนที่วาง Concept เองก็อาจจะยังไม่เคยท างานแนวนี้มาก่อน แต่ก็สามารถ
น างานแนวนี้มาใช้เป็นกรณีศึกษาเพื่อเป็นประสบการณ์ในการท างานส าหรับงานถัดไปได้ จะรู้ว่าถ้า
เจอปัญหานี้จะท ายังไงต่อไปเพราะเคยผ่านประสบการณ์ด้านนี้มาแล้วก็จะท างานได้ง่ายขึ้น ถูกต้อง 
เร็วขึ้น” 

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR10 (สัมภาษณ์, 5 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1. มีการก าหนดมาตรฐานการท างานขึ้นมาใหม่ ส าหรับ
การควบคุมคุณภาพและป้องกันชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ไม่ได้คุณภาพก่อนถูกส่งไปยังลูกค้า ดัง PAR10 
กล่าวไว้ว่า”อยากให้มีการก าหนดมาตรฐานในการตรวจเช็คคุณภาพรวมถึงกรณีถ้าคุณภาพไม่ได้
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ควรจะมีขั้นตอน Judgment ร่วมกันกับผู้เชี่ยวชาญหรือแม้กระทั่งลูกค้าเอง เพื่อให้เกิดความมั่นใจใน
คุณภาพของงาน และลดความสูญเปล่าที่อาจจะเกิดขึ้นเช่นงานที่ท ามันเหมือนจะเสีย” 2. มีการ
จัดการอบรมความรู้การตรวจเช็คคุณภาพเพิ่มเติมและในส่วนของฟังก์ชั่นการท างานของแม่พิมพ์
ให้กับพนักงานปฏิบัติการ ดัง PAR10 กล่าวไว้ว่า”อยากให้มีการอบรมให้ความรู้ สร้างความรู้ความ
เข้าใจด้านการตรวจเช็คคุณภาพแล้วก็ได้รู้ถึงพวกฟังก์ชั่นการท างานของชิ้นงานนั้น ๆ เพื่อที่จะได้
เข้าใจอย่างลึกซึ้งว่างานที่ตรวจเช็ค จุดไหนที่ควรจะให้ความส าคัญเป็นพิเศษด้วย” 3.ควรมีการวัดผล 
และตรวจติดตามกระบวนการวัดงานหลังจากที่ได้ส่งมอบงานให้ลูกค้า เพื่อปรับปรุงแก้ไข
กระบวนการผลิต และกระบวนการวัดงานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นด้วย ดัง PAR10 กล่าวไว้ว่า”
อาจจะมีการ Tracking กรณีงานที่มองว่ามันได้คุณภาพแล้วแต่ว่าลูกค้าตีกลับมา ก็ควรน ามา
วิเคราะห์กันว่าเกิดจากสาเหตุพวก Judgment หรือเกิดจากกระบวนการใด จะได้น ามา Follow up 
ร่วมกันเพื่อที่จะใช้ เป็น Lesson learned ต่อไป” 

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR11 (สัมภาษณ์, 6 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1. ควรมีการก าหนดมาตรฐานการรับ Requirement ของ
ลูกค้า เพื่อให้ได้มาซึ่งข้อมูลที่ครบถ้วน ก่อนน าค าสั่งงานมาก าหนดขั้นตอนกระบวนการผลิต 2.ควร
มีการจัดอบรมให้ความรู้ในการแก้ปัญหางานให้ถูกจุดให้กับทีมงาน 3. มีการบันทึกประวัติปัญหา
งานที่วิเคราะห์ไม่ถูกจุด เพื่อใช้เป็นหัวข้อเรียนรู้ให้กับทีมต่อไปด้วย  ดัง PAR11 กล่าวไว้ว่า” ก็
สามารถน ามาเป็นข้อเรียนรู้ให้กับทีมงานน้องใหม่ต่อได้อาจจะท าเป็นรายงานให้กับทุกคนที่
เกี่ยวข้องกับ Process นั้น ๆ เพื่อแชร์ประสบการณ์ให้กับทีม เพราะถ้าผมเป็นพนักงานใหม่ นอกจาก
จะได้รับการสอนจากเพื่อนร่วมงานแล้ว ถ้าหากมีรายงานที่บันทึกข้อควรระวังหรือข้อผิดพลาดของ
ปัญหางานที่เคยเกิดขึ้น ผมคิดว่าก็จะสามารถท าให้ท างานได้ง่ายขึ้นเมื่อเจอกับปัญหาคล้าย ๆ กัน” 

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR12 (สัมภาษณ์, 6 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1. ควรมีการก าหนดมาตรฐานการรับ Requirement ของ
ลูกค้า เพื่อให้ได้มาซึ่งข้อม ูลที่ครบถ้วน ก่อนน าค าสั่งงานมาก าหนดขั้นตอนกระบวนการผลิต 2.
จัดการประชุมก่อนที่จะเร่ิมงานเพื่อพูดคุยและท าความเข้าใจในกระบวนการให้กับทีมงานอีกครั้ง 3.
ควรมีการจัดอบรมให้ความรู้ทีมงานในหัวข้อการอ่านแบบ รวมถึงฟังก์ชันการท างานของแม่พิมพ์ 
ดัง PAR12 กล่าวไว้ว่า”ควรมีการเทรนนิ่งให้กับพนักงานเพื่อที่จะได้มีความรู้ความเข้าใจที่ถูกต้อง
ในการอ่านแบบ หรือแม้กระทั่งฟังก์ชั่นการท างานของชิ้นงานที่ผลิตเพื่อที่จะได้มีความรู้ความเข้าใจ
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ในเน้ืองานของตัวเองมากยิ่งขึ้น เพราะบางทีท างานไป อาจไปกระทบกับฟังก์ชั่นการท างานของ
ชิ้นงานอ่ืน ๆ ก็ได้ เพราะยังไม่มีความรู้ความเข้าใจที่ครอบคลุมแล้วก็เพียงพอ” 

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR13 (สัมภาษณ์, 7 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1.การจัดตั้งทีมสมาชิกที่เชี่ยวชาญระดมความคิดเห็น 
วิเคราะห์กระบวนการ วิเคราะห์ความเสี่ยงในกระบวนการผลิต เพื่อในการแจกแจงกระบวนการ
ก่อนท าการกระจายค าสั่งงานไปให้ทีม ดัง PAR13 กล่าวไว้ว่า”ควรมีคนช านาญในแต่ละ
กระบวนการ มาช่วยกันระดมความคิดเห็นในการแจกแจงกระบวนการการท างาน ก่อนกระจาย
ค าสั่งงานให้กับสมาชิกในทมี”  2. มีการก าหนดแบบฟอร์มมาตรฐานการสั่งงานที่ใช้บันทักข้อสรุป
หลังระดมความคิดเห็น ดัง PAR13 กล่าวไว้ว่า “ควรจะมีแบบฟอร์มที่เป็นมาตรฐานที่จะใช้บันทึก
การตกตะกอนเป็น Concept หลังจากที่ได้ระดมความคิดกันเพื่อวาง Step การท างานให้กับทีม ผม
มองว่าถ้ามีมาตรฐานตัวนี้ ก็จะท าให้การท างานของทีมมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น” 3. มีการฝึกอบรม
ให้ความรู้ความเข้าใจให้กับทีมงาน 4.วางแผนการท างานให้กับพนักงานเพื่อสนับสนุนการ Cross 
skill เพื่อเพิ่มทักษะความรู้ความสามารถให้กับพนักงานอย่างน้อยคนละสองทักษะ เพื่อช่วย
สนับสนุนการบริหารจัดการทรัพยากรคนและเคร่ืองจักรให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
ดัง PAR13 กล่าวไว้ว่า”อยากให้มีการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มความรู้ให้กับพนักงาน รวมถึงการ Cross skill 
ปัจจุบันมีการท าก็จริง แต่ว่าเนื่องจากงานของใช้ทักษะค่อนข้างสูงจึงท าให้การ Cross skill เกิด
ข้อผิดพลาดได้ง่ายเพราะทีมงานไม่ได้คุ้นชินกับเคร่ืองจักรนั้นอยู่ตลอด ดังนั้นผมคิดว่าควรมีการ
สลับการท างานกันอย่างสม่ าเสมอ เพื่อให้การCross skill เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ “ 

 
(ส าหรับผู้จัดการ) 

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR14 (สัมภาษณ์, 7 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1. มีการก าหนด KPI ที่ตรงและแสดงผลออกมาได้
อย่างชัดเจน จากนั้นต้องมีการติดตามดูผล และต้องมีการพัฒนาปรับปรุงร่วมกันต่อไป ดัง PAR14 
กล่าวว่า”การหา Measures มาวัดเพื่อให้ Transparence ว่างานเสียที่กระบวนการไหน ก็จะท าให้คน
ที่อยู่ในกระบวนการนั้นรู้ว่าต้องปรับปรุงอะไรบ้าง ถ้าท าให้มองเห็นง่ายหรือว่า Transparency จะรู้
เลยว่าคนไหนหรือว่ากระบวนการไหนที่ต้องแก้ไขได้ชัดเจนขึ้น เพราะถ้ามีระบบการจัดการที่ดี 
งานเสียก็จะน้อย หรือลดลงเพราะตอนนี้แผนกยังเล็กจึงควรรีบสร้างระบบให้ดีเพราะว่าถ้าใน
อนาคตแผนกใหญ่มันจะท าให้เกิดความยุ่งยากมาก” 2. มีการทักษะความสามารถของพนักงานอย่าง
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มีแบบแผนที่ชัดเจน ดัง PAR14 กล่าวว่า “ควรจะมีการวิเคราะห์ทักษะความสามารถพนักงาน แล้วก็
มีแผนที่ชัดเจนในการพัฒนาพนักงาน หรือแม้กระทั่งก็ควรตรวจสอบมาตรฐานการท างานว่าชัดเจน
หรือยัง เพราะถ้ายัง ก็ต้องไปปรับปรุงตรงจุดนั้นด้วย อยากให้มองว่าคนที่ท างานออกมาไม่ได้นั้น 
ไม่ได้ผิด ทุกคนล้วนต้องการท างานออกมาให้ดี ควรคิดว่าจะช่วยพัฒนาปรับปรุงอย่างไรได้บ้าง
เพื่อให้ท างานออกมาได้ดี” 

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR15 (สัมภาษณ์, 10 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1. ควรมีแบบประเมินทักษะการปฏิบัติงานของ
พนักงานแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ครอบคลุมและมีแผนในการบริหารจัดการการฝึกอบรม
พนักงาน 2. มี Coaching โดยรุ่นพี่ที่เชี่ยวชาญที่ผ่านการอบรมและมีประสบการณ์สูงสามารถให้
ค าปรึกษากับพนักงานรุ่นน้องหรือพนักงานใหม่ได้ 3. มีการสร้างเวลามาตรฐานการผลิตชิ้นส่วน
แม่พิมพ์ในแต่ละประเภท เพื่อให้การวางแผนเป็นไปอย่างแม่นย ามากยิ่งขึ้น 4.มีการตรวจสอบและ
ปรับปรุงเน้ือหาที่ใช้สื่อสารในการต่อกะ เพื่อให้ได้มาซึ่งความครบถ้วนของข้อมูล รวมถึงการ
ก าหนดกฎเกณฑ์ในการเปลี่ยนแผนงานกรณีเกิดงานเร่งด่วนในกะกลางคืน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการบริหารจัดการงานได้ดีมากยิ่งขึ้น ดัง PAR15 กล่าวว่า”กรณีการสื่อสารในช่วงเวลาต่อกะ 
เน่ืองจากมีการใช้ LINE Application และสมุดต่อกะในการสื่อสารแล้ว ควรมีการทบทวนความ
ครบถ้วนถูกต้องของข้อมูลนั้นเพียงพอหรือไม่ ง่ายต่อการเข้าใจหรือเปล่า และในกรณีที่เกิดงาน 
Urgent เข้ามา ท าให้ทีมงานในกะกลางคืนต้องตัดสินใจ โดยลีดเดอร์ควรมีการก าหนดกฎเกณฑ์หรือ
มาตรฐานร่วมกัน เพื่อให้ Support Production ได้อย่างไหลร่ืน รวมถึงการสร้าง Standard Time ใน
การผลิต โดยผู้วางแผนงานต้องท างานร่วมกับทีมที่เป็น Special List เพื่อให้สามารถวางแผนงาน ได้
ถูกต้องและตรงเวลามากยิ่งขึ้น เพราะปัจจุบันการจ าแนกประเภทของงานยังไม่มีมาตรฐานชัดเจน ที่
ถูกต้องแม่นย าครอบคลุมทุกประเภท เพราะถ้าการพยากรณ์ได้ถูกต้องเมื่อไหร่ จะส่งผลให้การใช้ 
Utilization ได้เต็มที่ ท าให้ลดช่องว่างได้มากขึ้น” 

 สรุปแนวทางปรับปรุงกระบวนการสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ของ PAR16 (สัมภาษณ์, 10 
พฤษภาคม 2564) โดยผู้ให้ข้อมูลได้เห็นว่าแนวทางในการปรับปรุงเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานของแผนกสร้างชิ้นส่วนแม่พิมพ์ คือ 1. มีการก าหนดดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพการท างาน
หรือ KPI ของแผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ที่ตรงและแสดงผลออกมาได้อย่างชัดเจน จากนั้นต้องมี
การติดตามดูผลเพื่อพัฒนาปรับปรุงต่อไป 2.จัดกิจกรรม Process confirmation เพื่อให้ทีมงานได้
ทราบว่าทางผู้บริหารนั้นได้ให้ความส าคัญในกระบวนผลิตที่ทีมงานปฏิบัติงานอยู่ที่ เพื่อสร้างการ
ตระหนักถึงความส าคัญในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์ให้กับทีมงาน โดยมองงานส่วนรวม 
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ไม่แบ่งแยก และมีเป้าหมายเดียวกัน ดัง PAR16 กล่าวไว้ว่า ”ควรสร้างความตระหนักถึงความส าคัญ
ในหน้างานให้กับทีมงาน อาจจะด้วยการท ากิจกรรม Layer process Confirmation โดยให้หัวหน้า
งานตรวจเช็คการท างานของทีมงานและให้ผู้จัดการเข้าไปตรวจเช็คอีกครั้ง ทั้งนี้เพื่อให้ทีมงานได้
ทราบว่าทางผู้บริหารได้ให้ความส าคัญในกระบวนการที่ทีมงานได้ท าอยู่ ดังนั้นจึงได้เข้ามา 
Confirm ความถูกต้องในสิ่งที่พนักงานท าอยู่ พอพนักงานมี Awareness ผู้บริหารก็ต้องมีช่องทาง
ส าหรับการ Escalation เพื่อช่วยสนับสนุนช่วยแก้ไขปัญหาให้กับทีมงานด้วย จากนั้นควรมี KPI ใน
การปฏิบัติงานที่ชัดเจน เพื่อให้พนักงานได้เห็นถึงผลในการท างาน ยกตัวอย่างเช่นถ้าเค้าท างาน 
Follow ตามมาตรฐาน ก็จะส่งผลให้ KPI เป็นไปตามเป้าหมายที่วางไว้ แต่ถ้าพนักงานท างานเสีย 
พนักงานก็จะได้เห็นผลกระทบว่าการที่ท างานเสีย จะส่งผลกระทบต่อต้นทุน ระยะเวลาการขนส่ง
ให้กับลูกค้าอย่างไรบ้าง เป็นต้น เพราะ KPI เป็นตัวชี้วัดที่ส าคัญของกิจกรรมที่เกิดขึ้นในแผนก เพื่อ
ช่วยสร้างความรู้ความเข้าใจและเป้าหมายที่ตรงกันทั้งทางทีมงานและผู้บริหาร” 
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ชื่อ-สกุล นางสาวนลิษา วาปีโท 
วัน เดือน ปี เกิด 8 กันยายน พ.ศ. 2535 
สถานท่ีเกิด กรุงเทพมหานคร 
สถานท่ีอยู่ปัจจุบัน บ้านเลขที่ 139 หมู่ 2 ต าบลงิ้ว อ าเภอห้วยแถลง จังหวัดนครราชสีมา 30240 
ต าแหน่งและประวัติการ
ท างาน 

พ.ศ. 2561-ปัจจุบัน แผนกผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์พลาสติก  
บริษัท โรเบิร์ตบ๊อช ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จ ากัด 

ประวัติการศึกษา พ.ศ. 2555-2559 วิศวกรรมอุตสาหการ สาขาวิชาวิศวกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีสุรนารี  
พ.ศ. 2562-2564 บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต (บริหารธุรกิจ ส าหรับผู้บริหาร)  
วิทยาลัยพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลัยบูรพา   
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